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TEMA I • I N T R 0 D U C C I 0 N. 

OBJETIVO GENERAL: 

EL ALU~lNO EXPLIC.\RA LA EVOLUC IOS DE LA IN 

DUSTRIA Y DE LA ADmNISTRACION I\iDUSTRIAL Y PARTI 

CUL.\R\lENTE TRABAJOS DE GILBERT, TAYLOR, FAYOL, Y­

LOS CA.\IBIOS OCASIOP:ADOS POR LA REVOLUCION INDUS -

TRIAL, ASIMISMO EL TI PO DE 1:'-/DUSTRI.\S E\i >.!EX ICO,­

LOS ORGANISMOS OFICIALES Y LA LEGISLACION RELACIO 

:-lAD.\ CON F.LLA. 

CO.\TENIOO: 

1.1.- EVOLUCIO:\ DE L\ AD'liNISTRACFl\ IN -

DUSTRIAL. 

1.2.- EVOLUCION DE LA INDUSTRIA. 

1.3 .- ADHINISTRACION CIENTIFICA. 

1.4.- ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN ~lEXICO. 

1 .5.- ORGANISMOS OFICIALES RELACIO\iADOS 

CON LA INDUSTRIA EN MEXICO. 

1.6.- LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES, 

LEY DE I.'iVERSIONES EXTRA:\JERAS, 

ETC. I 
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1.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL 

OBJETIVOS EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

- EXPLICAR LA EVOLUCION DE LA ADMINIS­
TRACION INDUSTRIAL. 

- IDENTIFICAR LAS APORTACIONES CAUSAN­
TES DE TAL EVOLUCION. 

HUBO UN TIEMPO EN EL QUE SE CONFIABA SO -
BRE TODO EN EL OLFATO DEL SUJETO EN SUS 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 FOJU.IAR ASI UNA ADMINISTRACION 
CIENTlFICA DE LO QUE ANTES ERA UNA SERlE DE CONS~ 
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 0 HALLAZGO DEL JEFE, POR OTRA, DE LA INICIA­
TIVA QUE LOS TRABAJADORES TUVIERAN Y DESDE LUEGO­
EN EL SALARIO 0 SUELDO PROPORCIONAL A SU ESFUER -
zo. 

LA REVOLUCION INDUSTRIAL FUE PRIMORDIAL -
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. 

2 
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EN ESE A~O, CHARLES BABBAGE ~~NIFESTO SU-

PREOCUPACION POR LA APLICACI0:-1 A~TIECo:-;nmCA DE-

HO~!BRES Y ~-!AQUINAS . SU OPI:-.JIO:-.J FUE QUE DEBIAN 

APLICARSE METODOS CIENTIFICOS EN LOS PRnBLE~~S DE 

PRODUCCION, Y QUE DEBIA~ DETER.'IINARSE PRINCIPIOS­

GENER.ALES QUE SIRVIERAN DE GUIA A LA AD\IINISTRA -

CION. DESPUES DE 50 A~OS, EN 1886, HENRY R. TOWNE 

PRESENTO A LA CONSIDERACION DE LA NlERICAN SOCIE­

TY OF ~!ECHANICAL ENGDJEERS, LA PONENCIA T !TULA 

DA "EL l!';GENIERO COHO ECl!\CI.'.!ISTA". 

"PARA ASEGUR.<\R '!EJORES RESULTADOS, LA 0R­

GANIZACION DEL TR.ABA.JO PlWDUCTIVO DEBE SER DIRI -

GIDA Y CONTROLADA POR PERSONAS QUE CUENTEN CON 

UN.~ BUENA HABILIDAD EJECUTIVA, L\)!!LIARIDAD CON 

LOS PROCESOS TEO:TCOS Y OPERATIVOS UTILIZADOS EN­

LA PRODUCCION DE LOS ARTICULOS Y ADEn<XS UN CONOC! 

~IIE!\TO PRACTICO DE CO~!O OBSERVAR, REGISTRAR, ANA­

LIZAR Y COMPAR.AR LOS HECHOS ESENCIALES; EN RELA -

CION CON LOS SALAR lOS, SU~II:-i I STROS, RELACION DE -

GASTOS Y TODO AQUELLO QUE IN1'ERV!E:-.IE 0 AFECTA A 

LA ECO!'-!OmA DE LA PRODUCCIO"' Y AL COSTO DEL PRO -

DUCTO". 

EL ~10ME!\TO ERA )t'ORTUNO Y F.L ESCE'IAR!CI ES 

TABA PUESTO PARA QUE U\ CONTE~Pr~ iO DE TOW\E, 

FREDERICK W . TAYLOR, E'i 1888, HICIERA CUUIINAR 

DIEZ ANOS DE TRABAJO EN LA ).fiDVALE STEEL cmtPANY; 

PONIEt'iDO A PRUEBA SUS '·!ETODOS DE ADHINISTRACION -

EN OTRAS EMPRESAS, TAYLOR CONSIDERABA QUE ER.A -

OBL IGACION DE LA AD'!INISTR V:ION ENTE"'DER A LOS 

TRABA.J ,\DO RES Y A SUS TRABA.JOS. 

RESU:.!IO SUS IDEAS CO~IO: 

CIE~CIA, NO REGLAS EMPI -

R!C\S. 
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AR~!ONIA, NO DISCORDIA. 

COOPERACION, NO ISDIVIDUA 

L rs~1o. 

~IAXI\10 RESDH1TE~TO, EN 

VEZ DE RENDI~II P\TO RES -

TRINGIDO. 

EL DESARROLLO DE CADA PER 

SO:--JA HASTA SU ~!AYOR EFI 

CIE:-JCIA Y PROSPERI DAD. 

TAYLOR ERA AI.GU\.-\S \'ECES \IENCIONADO CO'IO­

"EL PADRE DE LA AD~!INISTP..\CIO:-.i CIE\-fiFICA", AU\ -

QUE EL \11 RECL A:\10 SUS IDEAS C0~10 EXCLUS JVAS. S I\­

EMBARGO, ESTE ES U\ TITULO CO,\ 'IERECIDA JUSTICL\, 

YA QUE T.WLOR HIZO ~IUC:HO P0R DESARROLLAR LA AD\11-

'HSTRACJ0:--1 DENTRO DE U\A ,\REA DE ESTUDFJ CIE\'TI FI 

COY DIFU:--IDIO DRA.'L\TIC.-\~IE\TE LA PROFESIO\ ADm\IS 

TRATIVA. 

UN NUEVO SESGO EN LA ADmNISTRACHl:\ TU\'0-

L!JG.\R E:\ LA DEC.-\DA DE 1930 CUA\DO SE I:--JICin LA S<J 

CIOLOGL\ 1\DUSTRIAL Y LA QUE SF H.-\ DESIC\.\[h) [(1\ltl 

"RELAC!ONES HU\IA\.\S E:-; LA I:"JDUSTRIA". ESTE DESA-

RP.OI.Ln SE ASGC I\ C0:--1 ELTO:\ IIAYO, QUIEN E\ LOS UL · 

; !MOS ANOS DL L\ DECADA DE 19 20 Y LOS PR i 1 if:ROS DE 

19 30 CONDUJO A LUS ~·IUY DI FUNDI OOS EXP ERJ :OIL.\TOS DE 

HAWTHORNE. 

EN EL SE INTDITO ENCONTR.-\R RELACJI!.\L-S EN­

TRE ALGUNAS "~IEJORAS" APLICADAS A LAS CO\I1l,: '\E:; 

DE TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD, SE ORGA:-JI:.\Rl1\ . t; 

POS ESPECIALES DE TR.ABAJO EN SALO~ES DE " COf'.i 

TROL " Y SE HICIERON REGISTROS CUIDAIJOS0-~ PE SUS­

RENDH!IENTOS BAJO DI FERENTES CONDICIO\ES JlE ILW-1: 

4 
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~ACTON, ETC. LOS RESULTAWS REVELARON UNA REL\ -

CION POCO CONSISTENTE EXTRE LOS CA)!BIOS EN LAS 

CO:--iDICIO:-!ES DE TRABAJO FISICO Y LA PRODUCTIVIDAD, 

Y ~!AS AUN CUA:\DO SE QUIT.\RON LAS "~!EJORES", LA 

PRODUCTIVIDAD PERHA.:\ECIO ARRIBA DE LOS NIVELES 

!\ICIALES. CO:\ ESTE EXPERH!E'ITO APARENTHIENTE 

"\ADA CONCLUYDITE" 1-LA.YO Y SUS ASOCIADOS CO~!PREN -

DIERON QUE EL HECHO DE QUE ESTOS TRABAJAOORES HU­

BIESF.N SIOO SELECCIONADOS PAR.-\ UNA ATENCION ESPE­

CIAL Y ESTUVIESEN B~JO OBSERVACION, RESULTABA ~~S 

PI PORT A:\TE QUE LOS ~11 SMOS C:.~\!B IOS fi S I COS. 

DES DE ENTONCES, LOS ASPECTOS DE "RELACIO­

NES HUNA'IAS" DE LA ADm:\ISTRACION HA"' SIOO A~!PLIA 

~IENTE I\VESTIGAOOS Y SE IIA:\ LOGRADO GRA!\DES AVAN­

CES DENTRO DE LA Am!DiiSTRACION RELACIO\ADOS CO.\­

EL CO~! PO RTAJ.II ENTO HU~LA.NO. 

HEmS ~!E:\CIO~lADO A ~tA.YO com ALGUIEN QUE­

HA CO:-.:TR!BUIOO CON LA ADmNISTRACION PARA QUE L.-\­

CONOZ CA~IOS CO~IO LO QUE .A.HOR,\ ES, PERO SON MUCH AS 

LAS PERSONAS QUE HA'I HECIIO VAL IOSAS .\PORT ACIONES­

CO~IO, GILBERT, FAYOL, "TC. QUE SEVER.-\\ A SU DEBT 

DO TI E\!PO. 

I. 2. EVOLUCION DE LA INDUSTRIA 

OBJETIVOS: 

EL ALIDINO SERA C..\.P,\Z DE: 

- SINTETIZAR EL CAmNO QUE TO~{) LA -

E\'OLUCION I\DUSTRIAL. 

SI SE RESER\'A L~ DE\OMINACION DE INDUS 

TRIA A L.\ ELABOR.\CION DE B IE:\ES COX ~IEDIOS ~lECA -

NICOS,NO fl.\Y DUDA DE QUE L\ VERDADERA I~DUSTRIA -

~-!0 DER.\A :\ACE E1'i EL S I GLO X \"I I I CO'J LA RE\'0LUC ION­

I.\DUSTRIAL. 

s 
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SE ENTIENDE POR REVOLUCLDN INDUSTRIAL LA­
APARICION EN INGLATERRA ENTRE 1760 Y 1830 DE UNA­
SERlE DE INVENTOS TECNICOS QUE HABRIAN DE ALTERAR 
FUNDAMENTAL~IENTE LAS CONDICIONES EN QUE SE DESEN­
VOLVIAN VARIAS ~~S DE LA PRODUCCION. EN LA IN­
DUSTRIA TEXTIL, KAY INVENT A EN 1733 LA LANZAD•')RA­
RAPIDA, ENSEGUIDA LA FABRICACION DE HILADOS SE 
PERFECCIONA CON LA HILADORA DE HARGREAVES EN -
1765, CON LA HILADORA HIDRAULICA DE ARKWRIGHT EN-
176 7, CON EL USO f.IECANICO DE CROIIPTON Eel 1 7 79. 

SIGUIO EN 1785 EL TELAR MECANICO DE CAR -
TWRIGHT QUE PERMITIA A UN SOLO OPERARIO HACER EL­
TRABAJO DE CUAREN 1'A TEJEDORES. 

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

EN EL CA."1PO DE LA " FUERZA MOTRIZ " TIENE 
UNA IMPORTANCJA TRASCENDENTAL, LA PRD1ERA ~~QUINA 
DE VAPOR PATENTADA POR JAMES WATT EN 1769, CON 
ELLA EL HfPLAZAMI ENTO DE LAS INDUSTRIA$ TEXTIL, -
SIDERURGICA Y ~IETALURGICA QUEDA DESLIGADO POR CO~f 

PLETO DE LA EXISTENCIA DE RESERVAS DE ENERGIA HI­
DRAULICA. 

EL DESARROLLO INDUST~IAL EN EL PERIOD0 
COMPRENDIDO ENTRE 1780 Y 1840 ES LENTO I:'-;·.''.USil EN 
INGLATERRA; FALTABAN ENTRE OTRAS CONDICIONES, 
UNOS TRANSPORTES BARATOS Y RAPIDOS Y UN BUE\ SIS­
TEMA DE "COMUNICACIONES", DE AHI QUE LA INFLUEN -
CIA DEL "FERROCARRIL" A PARTIR DE FINES DE LA DE­
CADA DE 1830, Y MAS TARDE, DEL TELEGRAFO Y DEL CA 
BLE TRANSATLANTICO, FUERON DECISIVAS EN EI PROCE­
SO DE INDUSTRIALIZACION. 
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U\ SEGU\f\0 PERIOOO DEL DESARROLLO 1:\DUS-

" RIAL \'A DE , 840 A i 875 Y EST.; DEDICADf\ PRDIOR 

DPU!E\:E A LA I\TE\SIFICACJO'I DE LOS TRA'ISPORTES 

' A L\ F.\BRICACIO\ DE AR<L.\.~IE\TOS. '10 DEBE EXTRA­

~AR, POR ELLO, QUE LA ~I\ERIA, LAS INDUSTRIAS SI­

DERURGICA Y 11ETALURGICA Y LA FABRICACirJN DE ~\AOUI_ 

\\RIA, JU:\TO A LA I\DUSTRIA TEXTIL . .U.GOCcl!'<ERA Y -

,; ALGU:,AS RA-'-IAS DE LA QU1~1ICA Y DE LA ELECTROTEC­

\I.\, SEA\ LJ': FACT0RES QUE 'lAS DESTAQUE'I. LA E'l-

PRES.\. r:;pTV1lUA.L 

ES r .\ ff "~ C ~. 

El. TERCF.R PERJ;loo, DE 13°5 .·\ 1o1 1.\, PUEDE­

CO\S c [iE 1\ARSE ('>110 EL P:~Rl''OO f\F '1:\DURE~ lJE LA '10-

DER\A F.CO:-.IO.IIfA 1\DllSTR! \L. E\ EL SE \'-\\ ClJ\FIGU 

R;'IOO CADA \'EZ CO\ ~1\S ?RECISI\1\ CUATRO DE LOS 

RASGOS PRI\CIPALE) i'"L 1 \DUSTRL\LISMO DE \iUESTROS 

DI.I.S: A1 L\ ORCX\l=ACIO\ RACIO.\.\L DE LA HIPRESA -

DE ACUtRDO CO:\ 1?.!:\Cif'UJS ClF'iTIFICOS B) EL E:-1 

f'LEO DE \UEV.\S FO~'IAS Dl: FI~.\.:-.ICI.\CIO\, SOBRE TODil 

LA EXTE'iSIOI" DE LA SOCIH·AD .0.\'l~:I\L-\ Y GTROS TIPOS 

DF S:JCTEDADES DE C.I.P ~T . .U.. C) 'cL CO:\TRATJ COLECT~ 

VO DE TRAB.\..J'> Y L.\ Cfe~CrF.\TE :\cLUE\CLl. DEL EST\­

DD E'i LAS PEL .\• WfS L 'dt>RALFS . D) LA P!{I)•~RFS '\".\ 

(0\CE\TR . .\.CIO\ ~· '-.1 I'iDUST'l.I . .'.. E\ GR.\\ DES U\ 'T•ADE:~ 

CO:\ EL "t:3UL T.\Dn DE U\ 'L\ ,QP X'!I\IJ DL. IIF: ::AI<', 

L.-\ EXP . .\.\SJ,/\ I\DUC::BJAL, ES UNA FOR~1A PA­

R-'.Lf'L \ \ C'l'-1(' SE PR,'L'i''O E\ l'IGLATERRA .\. PARTIR -

[•EL s: :_) :VIII, Pl'El1E ~EC:UIRSE T.\1·!f;IEN E\ o·;·RoS­
~IUCHO~ r\I iES. 3E CO\ST\TA EN ELLOS T.~>.HBIE'{" U:.< 

DbPLAZA\II =\TO DEL PES<~,, DE.\TRO DE LA ACfiVTDAD -

EC0\011!(.\ \.\Cli)\,\L, S\ FAVnR DE L..\. l\DUSH.L\ FU'i­

[i,\.'IE\T.\.L'IE\TE SOB'<E L.\ .\GRICULTUI"c.\; PERn E\ ESTE 

SE\T1Di1 L.-' 1\DUSTkl \L:= . .I.CIO\ \0 PUEDE lOE.\TIFIC\R 

la Pr•.;Jd~··.: 

ra, La , --·­

tria ' lo.< ser 



SE CON UN PREDOMINIO ABSOLUTO DE LA INDUSTRIA, YA 
QUE HAY QUE TENER EN CUENTA T~ffiiEN EL CRECIMIEN­
TO QUE SIMULTANEAMENTE SUELE EXPERUfENTAR EL SEC­
TOR TERCIARIO (SERVICIO, TRANSPORTE, COMERCIO, 
ETC.)". 

I.l. AgMiijJSTBACION CIE~!IFICA 

OBJETIVOS; 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD,EL 

Al.T!MNO SERA CAPAZ DE: 

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

* EXPONER EL TRABAJO DE H • FAYOL EN LA 
ADNON. CIENTIFICA. 

COMJ YA SB VIO ANTES, EL COmENZO DE LA­
ADMINISTRACION SE LLEVO A CABO DENTRO D&L CAMPO -
QUE LOS ADMINISTRADORES LLAMAN LA ADMINISTRACION­
EMPIRICA, CONOCIENDO QUE "EMPIRICO" ES TOOO SIST§. 
MA 0 DOCTRINA FUNDAD0 EN LA EXPERIBNCIA, LA RUTI­
NA 0 LA PRACTICA SE DICE PUES QUi "ADMINISTRA -
CION EMPIRICA ES AQUELLA QUE SE SUSTENTA SOLO EN­
LA PRACTICA, 0 SEA, NO ESTA APOYADA EN PRINCIPIOS 
:IENTIFICOS". 

TRATANDO DE REVISAR LOS ANTECEDENTES HIS­
rORICOS DE LA ADMINISTRACION HABLAREMOS ENSEGUIDA 
lE LOS HOMBRES QUE SE HAN SIGNIFICADO EN LA EVO -
.UCION DE ESTA CIENCIA QUE CONSTITUYE TAI!BIEN1 EN­
'ARTE RELATIVA, UN VERDADERO ARTE Y UNA AUTENTICA 
. APASIONANTE PROFESION. 
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DESDE LUEGO ltABRA QUE MENCIONAR A FREDE -
RICK WINSLOW TAYLOR (1856-1915) A QUIEN GENERAL -
MENTE SE LE CONSIDERA COMO EL ORIENTADOR DEL MO -
VIMIENTO DEL MANEJO CIENTIFICO DE EMPRESAS EN ES­
TADDS UNIDOS E INDUDABLEMENTE EL INICIADOR DE LA­
EFICIENCIA INDUSTRIAL. 

SI SUS PRINCIPIOS Y METODOS FUERON CRITI­
CADOS EN ALGUN TIEMPO ACTUALMENTE CREEK>S QUE SE­
DEBIO A UN ERROR DE INTERPRiT.\CION DE SUS PENSA -
MIENTOS Y A.UNA EQUIVOCADA TENDENCIA EN LA APLIC~ 
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. 

I.3.1. MECANIS~~ USADO EN.LA ADMINISTRACION CIENTIFICA. 

EN ESA PONENCIA SE DESCRIBE CON CIERTA EX­
TENSION EL MECANISMO QUE SE USA DENTRO DE­
LA ADMINISTRACION CIENTIFICA - COM) ELEI-IEN 
TOS DE ESTE MECANISMO PUEDEN CITARSE: 

- ESTUDIO DE TIEMPOS, CON LOS IN~ 
TRUMBNTOS Y METODOS PARA REALI­
ZARLOS APROPIADAMENTE. 

- SOBRESTANTIA FUNCIONAL 0 DIVID!_ 
DA Y SU SUPERIORIDAD CON RESPE£ 
TO AL ANTIGUO SOBRESTANTE UNI -
co. 

- LA OORMALIZACION DE "I=ODAS LAS -
HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS USA -
DOS EN LOS OFICIOS, ASI COMO 
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LAS ACCIONES 0 MOVIMIENTOS DE­
LOS TRABAJADORES PARA CADA CL~ 
SE DE TRABAJO. 

- LA CONVENIENCIA DE UNA SALA a­
DEPARTAMENTO DE PLANEACION. 

- "EL PRINCIPIO DE EXCEPCION" EN 
LA ADMINISTRACION. 

- EL EMPLEO DE REGLAS DE CALCULO 
Y ARTIFICIOS SEMEJ~~ES PARA -
AHORRAR TIEMPO. 

- HOJAS DE INSTRUCCIONES PARA EL 
TRABAJADOR. 

- LA IDEA DE TAREA EN LA ADMINIS 
TRACION, ACOMPARADA POR UN - -
GRAN BONO PARA EL CUMPL IMIENTO 
SATISFACTORIO DE LA MISMA. 

• LA " TARIFA DIFERENCIAL ". 

• SISTEMAS NEMOTECNICOS PARA• -
CLASIFICAR LOS PRODUCTOS MANU­
FACTURADOS ASI COK> LAS HERRA­
MIENTAS USADAS EN LA MANUFAC -
TURA. 

- UN SIS'rnMA DE RECORRIDO 

- MODERNO SISTEMA DE COSTOS ETC. 

ESTOS SON, SIN EMBARGO, SOLO LOS ELEMENTOS­
a 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 SELEC~IGN CIENTIFICA DEL­

TRABAJADOR. 

- SU EDUCACION Y DESARROLLO 

CIENTIFICOS. 

- COLABORACION ESTRECHA Y AMIS 

T 'SA r:'<TRE LA DIRECCIO~ Y EL 

PERSONAL. 
1.3.2. EL TRABAJO DE TAYLOR 

POR MUCHOS CONCEPTOS ES DE EXTRAORDINARIO 

Vi\LOR LA OBRA DE TAYLOR, ACTUALMENTE SE RE­

cor-;OCEN CON JUICIO SERD!O SUS GRASDES 1'-IERI----
lOS. TAYLOR SENTO LAS BASES DE LA MODERNA-

ADeiiNISTRACION, SU PREOCUPACFlN CONSTANTE -

FUE LOGRAR LA HEJOR HICIENCIA DEL TRABAJO­

HU~IANO. Y LA 11EJOR UTILIZACION P0SIBLE DEL 

TIH\PO Y DE LOS J'.\ATFRIALES HWLEAOOS, 

LA DESCOMPOSICIO\ DE U\A LABOR COMPLEJA EN­

SUS ELEt~ENTOS MAS SP!PLES LA J'.IEDICION DEL -

TIDIPO PRECISO EN QUE CADA OPERACION PODIA­

EFECTUARSE, LA ARTICULACION LOGICA DE ESTOS 

PARA SU J'.IAYOR RAPIDEZ, LA ELECCION CIENTIF.!_ 

CA DE LOS TRABAJAOORES, SU ADIESTRAMIENTO -

SISTEMATICO Y LA PLANEACION, DIRECCION Y 0~ 

GANI ZAC ION DEL TRABAJO POR LOS MAYORDOMOS -

FUNCION~"ES FUERON, SIN DUDA ALGUNA, CONTR.!_ 

BUCIONES MUY H\PORTANTES EN EL CA'IPO DEL 

1'-\ANEJO ADmNISTRATIVO DE H\PRESAS . 



SIN EMBARGO, TAYLOR NO ABARCO TODOS LOS PL~ 

NOS NI TODOS LOS ASPECTOS DE LA ADMINISTRA­

CION. UNA SEGUNDA APORTACION FUE REALIZADA­

POR EL FRANCES NACIDO EN CONSTANTINOPLA, -­

HENRY FAYOL (1841-192S),LA QUE TIE~E UN VA­

LOR CO~IPLEMENTARIO DE GRAT" TRASCENDENCL\. 
1.3.3. EL TRABAJO DE FAYOL. 

FAYOL CONSIDERO LA ADMINISTRACION PREPO!\DE-

1 2 

Favol enfoca-

RANTEMENTE DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE- su e>tudio --

LOS GERENTES Y DIRECTORES DE E~lPRESAS. FUE- desde la cus-

EL QUIEN DESDE 1916 HIZO NOTAR QUE LA ACTU~ oide de la ni 
ClOt\ ADMINISTR.ti..TIVA ESTABA COMPUESTA POR -- r:ini-.:e; Lo,; 

DIFERENTES ETAPAS: PREYER, ORGA:-IIZAR, ~!A\-- eYertes. 

DAR, COORDINAR Y CONTROLAR. FUE EL QUIE\ -

DE~lANDO I'lSISTENTHfE"'TE LA SISTD!ATIZACIO\-

CIENTIFICA DE CADA UNA DE ELLAS. FUE TAYLOR 

QUIEN CONTRIBUYO PODEROSAMENTE . .lJ. PLANEA~'l£ 

TO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS ADMINISTR.~-

TIVOS DENTRO DE UNA CONCEPCION ORGANICA DE-

LA EMPRESA CO~IO UN TODO EMINENTH!E:.ITE AR~!O-

NICO. 

SUS PR!'iCIPIOS GENERALES PUEDEN SISTETI: . .\.P­

SE E\: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORI-­

DAD, L . .\. RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLI\ . .\., L \­

UNIDAD DE ~~\DO, LA CONVERGENCIA DE ESFUER­

ZOS, LA CORRECT . .\. REMU:.IER.-\CION AL PERSO.\ . .\.L 

BUSCANDO ASI SU ESTABILIDAD. 



1.4. ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO 

OBJETIVOS: 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ESTA 

UNlOAD EL ALU1-fNO SERA CAPAZ: 

- COMENTAR EL ESTADO ACTUAL DEL SEC 

TOR INDUSTRIAL ~lEXlCANO. 

CL\ "IF!(' -~ LAS PRI"ICIP,\L ES C:.~>,NAS­

INDUSTRIALES. 

- EXPLICAR EL GRALXl DE P.!PORL\NCIA­

IJE CAllA 1-:A'lA INDUSTRIAL, ClN RES­

PECTO A LA ECONOMIA DEL PAIS. 

- CONOCERA QUE ACTI\'IDADES DESARRO­

LLA CADA RA~t-\ l ~ DUSTRIAL. 

N T R 0 D U C C I 0 ~. 

DURANTE LOS CUATRO UL THIOS CUATRO DECE 

NIOS, MEXICO HA TENIDO UN FUERTE DESARROLLO ECO -

NOMICO EN TFRMTNOS REi'.LE", H. AID!ENTO DE SU PRO -

DUC:O PERCAPIL\ H' STflU ALHEOEOOR DEL 3 %; t-!EXI­

CO HA DEJADO DE :C• r; U'l PAIS FUNDA~lENTAL~tENTE AGRI 

COLA, DEPEI\DIENTE DE LA EXPORTACI0N DE MATERJAS -

PRIMAS, PARA CONVERT I RSE EN UNQ CON ECONOMIA DI -

VERSIFICADA, CON UNA I'lDUSTRIA QUE HA CRECIDO EN­

LOS ULTH!OS DECENIOS. 

LA IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIALIZACION 

DEL PAIS SE DEBE A QUE ESTA CONSTITUYE EL ~ffiDIO -

POR EL CUAL PODEMOS ELEVAR EL NIVEL DE VIDA DE LA 

POBLACION; BENEFICIANDO A LAS GRANDES MASAS CON -

UNA SITUACION ECONOHICA MAS FAVORABLE. ADEMAS DE 

Vasco de Qu1-

roga FunCa en 
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CONSTITUIR EL DETONADOR PRINCIPAL DEL DESARROLL0-
DE NUESTRO PAIS. 

·r,.4. 1 EL SECTOR INDUSTRIAL MEXICA!'-;0 SE DIVIDE EN -
TRES TIPOS DE INDUSTRIAS: 

1 • -

1.- INDUSTRIAS BASICAS. 
2.- INDUSTRIAS SEMIBASICAS. 
3.- INDUSTRIAS DE CONSm10 FINAL. 

LA INDUSTRIA BASICA CONSTA DE LAS SI 
GUIENTES RAMAS: 

A) ELECTRICIDAD. 
B) 1-HNEROMETALURGIA. 
C) PETROLEO Y PETROQUIMICA. 
D) SIDERURGIA. 

2.- LA I:JDUSTRIA SEMIBA.SICA: 

A) MATERIALES PARA CONSTRUCCI0N. 
B) PAPEL Y CELULOSA. 
C) PRODUCTOS QUU!ICOS. 
D) TEXTIL Y VE3TIDOS. 

3.- LA INDUSTRIA DE CONSu~ FINAL: 

A) AUTOMOVILISTICA. 
B) AL IMENTOS. 
C) BEBIDAS. 
D) LINEA BLANCA Y ELECTRONICA 
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I.4. 1.1. LA INDUSTRIA BASICA. 

EL ACELERADO DESARROLLO DE LOS NUEVO$ DE­
POSITOS Y SU Im!EDIATO APROVECHAMIENTO, -
PERMITIO EN 1981 CUMPLIR CON LA META EST~ 
BLECIDA DE 2.7 MILLONES DE BARRILES DIA­
RIOS; AUNADO A ESTO LA RECUPERACION Y - -
APROVECHAMIENTO DE GASES PERMITIRA QUE EL 
CRECIMIENTO DE ESTA RAMA INDUSTRIAL CONTI 
NUE CON Su PI T"'I 0\0 EYP ANS ION. 

EN LO QUE SE REFIERE A LA EXPORTACION DE­
CRUDO, SE PREVEE LLEGUE A LA ~!ETA 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 ABASTECUIIENTO DE INSUMOS INTERNO Y LA­
DISMINUCION DE SU IMPORTACION. 

LA ENERGIA CLECTRlCA PIJSEE CARACTERISTI -
CAS QUE LA COLOCA' F\ U:-1 ?LAl\0 DE PRI~IERA IMPOR -
TA!I.'CIA PARA LA r~· ,;;;·RIALIZACION DE CUALQUIER 
PAIS; LA FACILIDAD CON QUE SE TRANSMIT£ A GRA\DES 
DISTA!'ICIAS, EL MENOR VOLUHEN, EQUIPO Y EL MEJOR -
CONTROL Y EFICIENCIA DE SU PRODUCCION, LA CONVIER 
TEN EN UNA FUERZA HIPULSORA DE LA ECONOMIA. 

POR TODO ESTO, PUEDE SERALARSE LA IMPOR­
TANCIA DEL DESARROLLO DE PROGRA~S, TENDIENTES A­
INCREMENTAR LA CA PACIDAD DE GENERACION DE FUER­
ZA ELECTRICA, YA SEA HIDROELECTRICA, TERMOELECTRl 
CA 0 NUCLEOELECTRICA. 
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EN LA ACTUALIDAD EXISTE U:'J GRA:'< SISTE~!A -

INTERCONECTADO, NACIO:'<AL Y ~0 OBSTANTE QU~ LA 

ELECTRIFICACION HA CRECIDO EN FOR~lA. D!PORTANTE EN 

TODO EL PAIS, LA CAPACIDAD I~STALADA RESULTA HAS­

TA AHORA INSUFICIE~ITE, PARA ABASTECER TODA LA DE-

MANDA QUE EXISTE EN CONTINUO CRECH!IENTO. 

CON IGUAL OPTHfiSNO SE ESPERA EL CO~lPORTA 

MIE:-.ITO DE LA RA~IA m:>~ERO-~IETALURGIA, PAPJ!. LA CUAL 

SE ESTIMA QUE SU PRODUCCION CREZCA DE COBRE Y 
PLATA. 

DEBEMOS RECORDAR QUE ~tEXICO OFRECE UNA 

GRAN POSIBILIDAD DE EXTRACCI0N DE DIVERSnS HETA -

LES, TALES COMO: PLATA, ORO, COBRE, PLOWJ,C!NC, -

HIERRO, MANGANES, CAD\IIO, A.'iTH!ONIO, BIS~IUTO,.'·IE"Z­

CURIO, ESTA~O, TUGSTENO, ARSE~ICO Y SELENIO E\TRE 

OTRCS. 

ENTRE LOS mNERALES NO ~IETALICOS, LnS .'·lAS 

HJPORTANTES EN LA ACTUALIDAD SON EL AZUFRE, LA 

FLOURITA Y LA SAL. 

LA INDUSTRIA BASICA DE ltEXICO ESTA E'lCABE 

ZADA POR LA DEL HIERRO Y H .\CERO, LLAMADA SIDE -

Rl'RG I A, QUE ES LA 3AS E DEL DESARROLLO DE ACT IVI D6_ 

DES MUY I~IPORT:WTES C0\10 LOS FERROCARRILES LOS 

AUTOTRAXSPORTES, LA CO:iSTRUCCION DE ~IAQUINARIA, -

LA I:'<DUSTRIA DEL PETROLEO Y LA INDUSTRIA ELECTRI­

CA. 

LA INDUSTRIA SIDERURGICA ~IEXICA:-J..\, SI SE­

DESEA APOYAR CON FIRMEZA LA INDUSTRIALI:ACION DEL 

PAIS. 
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PLANOS .- PLANCHA, LAMINA, GALVANIZADAS. 

NO PLANOS.- ALAMBRON, ALAMBRE. 

!.4. 1.2 COMPORTAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS SEMI­
BASICAS. 

DESPUES DEL PETROLEO LA DE MATERIALES­

PARA LA CONSTRUCCICN FS LA ~~ DE LA­
INDU:CTRIA QUE SE PR')YI:CL\ CON MAS DINA 
MISMO, SOBRE TODO EN 1981. 

EL UINAMISMO 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 CAPITftL QUE AUMENTAN­
CONSTANTEMENTE EL POTENCIAL PRODUCTIVO 
DEL PAIS. 

1 .4.2 EL ESTADO Y LA ECONOMIA 

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 K~ LLEGADO 
A REPRESENTAR ~S DE 50\ DE LA INVER-­
SION TOTAL. 

1 7 



POR SU ORIENTACION 'r COHERENCIA, LA IN­

VERSION PUBLICA ES EL FACTOR ESENCIAL -

DEL DESARROLLO. EN EFECTO HI~ICAMEN­

TE l«> SOLO HA SERVIDO PARA COMPEHSAR -­

LAS INSUFICIEHCIAS DE LA INVEtlSION l'R!­

VADA, SHil QUE SE HA UTILIZAOO PARA IM­

PULZAR SECTORES CLAVES DE LA BQlOOJCIA,­

TALES COMJ E.L AGROPECUARIO, EL DE PETRQ. 

LEO Y PETRCQUIMICA, LOS FE~iLIZANTES Y 

OTRAS FUENTES ENERGETICAS, ASI CON) LOS 
TRANSPORTES. 

LAS ENTIDADES PARAESTATALES SE COMPON.EN 

DE LOS SIGUIENTES ELEMENTOS: ORGANISMOS DESEN­

TRALIZAOOS, EMPRESAS DE PARTICIPACION ESTATAL­

MAYORITARIA, JUNTAS FEDERALES DE MEJORftS MATE­

RIALES, FIDEICOMISOS CONSTITUIDOS POR EL GO- -

BIER1«l FEDERAL Y EMPRESAS DE PARTICIPACION ES 

TATAL MINORITARIA. 

POR MEDIO DE ESAS ENTIDADES, EL ESTADO­

PRODUCE BIENES Y SERVICIOS PARA EL MERCADO A -

FIN DE GARANTIZAR LA EXPLOTACIGN DE RECURSOS Y 

SECTORES ESTRATEG1C05. TAHBIEN SE PROPONE CU-­

BRIR CON ESTA ACTIVIDAD PRODUCTIVA LAS DEFI- -

::IENCIAS DEL SECTOR PRIVADO Y ELIMINAR CUELLOS 

DE BOTELLA DE LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA QUE PU£ 

OEN PROVOCAR PRESIONES-INFLACIONARIAS Y AUMEN­
fAR EL DESEQUILIBRIO EXTERNO. 

EN EL PERIODO DE 1976 A 1981 LA TASA -­

)EL CRECHHENTO DE PRODUCTO INTERNO REAL DE LA 

CNDUSTRIA PP~STATAL, FUE MAS DEL DOBLE QUE -
.A ALCANZADA POR EL TOTn DE LA INDUSTRIA NA--

~JQi;AL, SIN OJNSii,c;R/,R EL PETROLEO, LA CIFRA -

oS iJE 11\. 
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EL NlJMERO DE EMPRESAS DE!. SEC'OP p,~RAES 

TAT.I\1 ES DE 350, LAS CUALES DA;i ;: >'I EO A 

470,000 PERSONAS Y CONTRIBUYEN EN iS% A LA -­

EXPORTACION DE MERCANCIAS, FUNDAMENTAU>\ENTE -­

POR LAS VENTAS AL EXTERIOR DE PETROLEO .{ GAS -

'lATURAL. 

r-. 5 ORGA.~~:-~~tlLL J.C_I_£_../:-I~:?_:~:-~~-_l:f-:!_0~- C0!'3_l:~­

..li'l,ili}§.i~:lL.:~~, ... t!ll .. ddL 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR ::', E.STUDIO DE ESTA -

UN I DAD EL ALiJMNO SED-\ CAPAZ DE: 

- NOMBRAR A LOS ORGANISKOS RELA­

CIONADOS CON LA INDUSTRIA EN -

MEXICO . 

- SERALAR l.OS f:ENEFICIOS QUE - -

APORTAN. 

QUE FUr~CIONP.l~ JICHOS ORGA1'HS -

~{)S -

NEJ: CO REQUIERE P11fft, .. S I ONES EN INDUS -

TRIAS DINA.'•!!CAS CUYIJ :JES~F''iL;.n IMi'ULSl=' EL CRE 

CfM!ENTO DE LAS DEMAS RAMAS INTiUSTRift.l .. ES, EN -

LAS QUE LA CAPACTDAD INSTALADA ES INSUFICIENTE 

C0N RESPECTO A LA DFJtANDA PREVISTA. 

PARA ELLO DEBE DE SER ESTIMULADA LA 

REINVERSION Y A LA INVERSION DE UTILIDADES Y -

NUEVOS CAPITALES, RESPECTIVAMENTE PARA ELLO SE 
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HAN CONSTITUIDO DIVERSOS ORGANISMOS ESTATALES QUE 
FO~IENTAN Y ORIENTAN, LA ACTIYIDAD INDUSTRIAL DEL· 
PAIS. 

EN EL CAMPO DEL ESTIMULO DE LA REINYER • · 
SION Y DE LA INVERSION,NACIONAL FINANCIERA REPRE­
SENTA UN PODEROSO INSTR~NTO DE PROMOCION DEL DE 
SARROLLO INDUSTRIAL PARA LAS ACTIVIDADES QUE,SIE~ 
DO DE GRANDE ALIENTO Y NECESARIAS PARA LA INTEGRA 
CION INDUSTRIAL, NO ALCANZAN A SER EMPRENDTDAS EX 
CLUSIVAMENTE POR LA INICIATIVA PRIVADA CON SUS 
PROPIOS RECURSOS. LA NACIONAL FINANCIERA, OTORGA 
CREDITO A LA PEQUEfilA Y HEDIANA INDUSTRIA, Y PONE­
A DISPOSICION DE LOS EXPORTADORES DE PRODUCTOS ~~ 
NUFACTURADOS LAS FACILIDADES PARA REALIZARLO. 

I. 5. 1 SERlE DE ORGANIS~IOS OFICIALES 

A CONTINUACION ENUNCIAMOS UNA SERIE DE 
FONOOS E INSTITUCIONES QUE PERSIGUEN CON­

FIN"DE APOYAR AL EHPRESARIO HEXICA'-:0 Y 

ESTIHULARLO EN SU CRECHHENTO. 

- PROGRN .. !A DE APOYO INTEGRAL A LA INDUS -
TRIA P _ ':~ :;i!A Y MEDIANA ( PAI ) NAFINSA. 

TIENE CO~iO OBJETO OTORGAR APOYOS EC2 
NOMICOS A LA EMPRESA MEDIANA Y PEQUli 
filA • 

ORGANISMOS QUE LO CONSTITUYEN Y SUS­
ACTIYIDADES. 

Xuestro Pafs­

necesi ta INGE­

:HEROS, 
i Ingenieros! 



FONDO DE GARANTIA Y tmiENTO A LA INDUS 
TRIA ~IEDIANA Y PEQUESA. 

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

2 • - F0!·1I :-J -

A) CREDITOS DE HABILITACION. 
B) CREDITOS REFACCIONARIOS. 

APORTACF1~~ 'ID1PORAL DE C.\PITAL­
DE RIEZGO. 

3.- FIDEIN - TERRE:-;os Y/0 ~AVES INDUSTRIA 
LES. 

4.- INFOTEC- CONACYT. INFQR}~CION Y ASISTEN­
CIA TEC~OLOGICA. 
CONACYT ( CONSEJO NAC IONAL DE 
CIENCIA Y TECNOLOGIA). 

5.- CENAPRO- (CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVI­
DAD) CAPACITACIO'l A EHPRESA 
RIOS. 

6.- ARHO ~DIESTRAMIENTO A LOS TRABAJADO­
,t;S. 

7.- FONEP- (FONDO NACIONAL DE ESTUDIOS Y­
PROYECTOS) . CREDITO PARA LA EL~ 
BORACION DE ESTUDIOS Y PROYEC­
TOS. 

8.-EL FONEP- OTORGA EL FINANCIAMIENTO Y LA -
ASISTENCIA TECNICA NECESARIA P~ 
RA LA REALIZACION DE ESTUDIOS -
QUE INDIQUEN LA FACTIBILIDAD 
TECNICA, ECONOMICA Y FINANCIE -
RA DE PROYECTOS PARA CREAR Y ~ 
PLIAR UNA EMPRESA, A TRAVES DE­
LA CO~TRATACION DE FIRMAS CON -
SULTORAS,UNIVERSIDADES 0 INSTI­
TUT0S. 

, , 



9.- FONEI - FONDO DE EQUIPAMIENTO INDUS 
TRIAL. 
FIDEICOMISO AD~IINISTRATIVO POR -
EL BANCO DE MEXICO S.A. 
ES UNA INSTITUCION QUE RESPALDA­
FINANCIERA}ffiNTE A PROYECTOS DE -
INVERSION CON CREDITO DE WJNTO Y 
PLAZO APROPIADO A LAS NECESIDA -
DES DE LAS EMPRESAS Y A TASAS DE 
:~ITERES PREFERENCIAL. 

EL APOYO FINANCIERO DE FONEI ES­
APLICABLE A: 

- COMPRA DE ACTIVOS FIJOS PARA 
LA CREACION, AMPLIACION Y R~ 
LOCALIZACION DE EMPRESAS. 

- ADAPTACION, PRODUCCION, INT~ 

GRACION Y DESARROLLO DE TEC­
NOLOGIA, ES DECIR, MEDIOS Y­
PROCEDIMIENTOS PARA LA FABR[ 
Si\CION 'JE Pll.ODUCTOS !NDUS 

I'REINVE!tSION Y i.JN l''i<OGHAH\ ADI -

ClONAL DE GARANTIAS DE PAGO. 

10.- IMCE - INSTITUTO MEXICANO DEL COMERCIO­
EXTERIOR. 
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!.6. LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES,ETC, ). 

6 .1. PATENTES. 

LEGAL Y JURIDICAMENTE 5 cd:~I:\E COHO EL -

HACER DEL USO PROPIO LA EXPLOTACIO~ rABRICACION 

DE ALGUN PRODUCTO. EL TERHINO PRODUCTO CCMO UN -

OBJETO, NO COMO UN LOGOTIPO ('! FIRV.A DE U:-.iA E~!PRE­

SA, POR EJEMPLO EL "RATON MIC~fELITO" NO ES PATEN­

TABLE. LA PATENTE DURA. 10 Ai'IOS EN 'ic:OCO. 

1.6.2. MARCA; 

SIRVE PARA AMPARAR UN ?RODUCO, PA!'.A DEN'}_ 

MINAR CUAI.QUIER TIPO H PRO!:UCTO Y TIENE QiJE OS -

TE~!ARSE CON EL TITULO 0 CON LA tET~; R E~ UN CIP 

CULO. 

UNJ, MARCA DEBE TENER CIERTAS CAR:\CTERIST!. 

CAS: NO DERE TENER NO!-!BRE PROP IO, SOLO S I ES EL -

DE UNO MIS~IO; NO SE PUEDE PONER TEQUILA, CO~AC,­

POR EJEMPLO, YA QUE SON REGIONES. VJNCULAR UNA­

MARCA COMO SON EL CASO DE DINA RENAULT, NATIONA.L­

PANASON]!...L ETC., ESTO ES SOLO PARA NO PERDER EL -

PREST lGII! De UNA MAR/~A. U''·'~ \;.;[( : LJUr;.\ 5 A~OS 

SI SE DEMlJESTRA QUE LA SIGlJE US,\',DU SE PVEDE Yr!L­

VER A RE~O\'AR, TODO LO CON!'RARIO LA PATENTE QUE -

NO ES RENOVABLE. 

I.6.3. DE~ECHO DE AUTOR: 

SIRVE PARA CUANOO SE TIENE U~lA POESIA,DI§_ 

CO, LIBRO, LETRA DE UNA CANCION, 0 UN "JIN'-:;OLs·• -

TERMINO INGLES AOOPTADO AL ESPAROL QUE SIGNIFICA­

TONADA- COMO SON EL CASO DE GANSITOS, BP~NDY PRE­

SIDENTE, QUE TIENEN UNA TONADITA. 
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1.6.4 CREDITO: 

ES AQUEL QUE DICE QUE UNO FUE QUIE~ LO 
INVENTO, PERO PROPIEDAD 0 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. 

LA SEDE DE TOOOS LOS ORGAN!SI-tJS QUE SE 
DEDICAN A PATENTES, REGISTROS DE MODELOS INDUS 
TRIALES, i'-!ARCAS SE ENCUENTRAN LOCAL I ZADA E~ 
SUIZA AQUI SE REUNEN CADA ANO PAR~ HACER REFOR 
MAS, ACUERDOS A LAS CUALES SE SIGUEN, 
LA LEY DE PATENTES ES INTERNACIONAL. 

EN TODOS LOS PAISES POR LO GE\~RAL SE - -
USAN LOS MISMOS PARAMETROS PARA PODER PATENTAR, -
UN PRODUCTO · 

EXISTE UN BANCO DE MEHORIAS CON TRES SU­
CURSALES EN TRES DISTINTOS CONTINENTES EN LOS CU~ 
LES CADA A~ SE PUBLICAN TODAS LAS PATENTES QUE -
SE REGISTRAN DURANTE UN AND. 

PARA TENEP U~ IDEA JAPON REGISTR' 700000 
PATENTES ANUALES, MEXICO REGISTRA ENTRE 70 A 85 -
CADA A~. 
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~CCION GENERAL DE INVENCIONES Y MARCAS 
DEPARTAMENTO DE PATENTES 

·)RMATO PARA PATENTAR: 

- EL PRIMER DIA SE LLEGA CON UNA IDEA 0-
DIBUJO CON LAS DESCRIPCIONES NECESA 
RIAS DEL PRODUCTO. 

PROCESO DE FABRICACION DEL PRODUCTO. 

-;ioNTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PRODUCTO. 

EN ESE MOMENTO SE LO SELLA CON EL DIA 
·. Y LA HORA EN QUE SE PRESENTO LA SOLICITUD 

NUMERO DE REGISTRO, A PARTIR DE AQUI TOOO­
liTE QUE ELLOS VAN A SEGUIR, REALIZAN UN 
DE NOVEDAD QUE DURA DESDE EL PRIMER DIA 

UN AA0 QUIZA DEPEND£ DE LO COMPLICADO DEL -
!-o. 

ESTE EXAMEN DE NOVEDAD SIGNIFICA QUE ELLO 
CORROBORAR QUE NO HAYA EN 'EL MUNDO ENTERO Y 

.!CO, PATENTADO EL PRODUCTO 0 ALGO SIMILAR -
::ro QUE LES EST AMOS PRESENT ADO. 

DESPUES DE ESE ARO SE TIENE LA PATENTE 
1 NUMERO. 

ESTO QUIERE DECIR QUE EL PRODUCTO SE PUE­
·1£NZAR A EXPLOTAR DESDE DE PRIMER DIA EN QUE 
ESENTA, SIEMPRE Y CUANDO EN LA CAJA DONDE SE 

;ENTA SE TIENE QUE PONER PATENTE EN TRAMITE 0-
.'iNTE PENDIENTE. 

UNA PATENTE SE PIERDE POR NO DEMJSTRAR -
UE SE ESTA EXPLOTANDO Y PASA SER DE DOMINIO PU -
~LICO, DESDE ESE MOMENTO Y CUALQUIERA QUE QUIERE· 

!f .·' 
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FABRICARLO LO PUEDE HACER. ES SUCEPTIBLE DE P~ 

TENTAR UN ~IDEBLE YA QUE CAMBIANDO SOLO EL C!LOR 

DEL FORRO NO SE TIESE NINGUN PROBLEHA ES POR 

ESO QUE NADI E PATENT A UN ~IDEBLE YA QUE LAS ~tED!. 

DAS T~~BIEN SE PUEDEN ALTERAR. 

6.6 LEGISLACION HEXICANA SOBRE COMERCIO EXTE­

RIOR. 

CODIGO ADUANERO: 

REGLAMENTO DEL PARRAFO TERCERO DEL ARTIC!!_ 

LO 321 DEL CODIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS 

U~IDOS MEXIC~~OS, EXPEDIDO EL 26 DE OCTU­

BRE PARA EL FOHENTO DE LA INDUSTRIA l>l<\QU!. 

LLADORA.. 

REGLAMENTO DEL 23 DE ABRIL DE 1979 DEL CQ_ 

DIGO ADUA/\ERO DE LOS EST ADOS UNIOOS ~lEX I­

CANOS DE OPERACIONES TEMPORALES DE U!POR­

TACION Y EXPORTACION. 

OFICIO CIRCULAR 301-111-89635 POR EL QUE­

SE EST.-\BLECE EL PROCEDI'"IIE!\'T0 PARA EL TRA 

MITE DE SOL IC TUDES DE OPERr\C I ONES TEijPO­

Rr\LES. 

ACUERDO NO. 10 1-40 7 POR EL QUE SE DEL EGA:\ 

FACUL TADES A LOS AD~IDI I STRADORES DE ADUA­

NAS P.-\RA QUE AUTORICL\ OPERACIONES TEHP0-

RALE.S. 

ACUEROO '10. 101-.t09, POR EL QUE SE ESTA­

BLECE:-\ PROCEDI~!IEc;ToS SIMPLIFICADOS PARA­

EL DESPACHO DE '!FRCANCIA DE DIPORTACION Y 

EXPOIU .;C In\. 



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

LA LEY DE VALORACION ADUA~ERA DE LAS MER -
CANCIAS DE IMPORTACIONES. 

!.6.7 ~? ARANCELARIAS 

EL PRISCIPlO GENERAL QUE RIGE LAS nPnRTA­
CIONES EN NUESTRO SISTEMA LEGAL ES EL DE -
LA LIBRE EXPORTACION DE TODA CLASE DE PRO­
DUCTOS Y MERCANC lAS, SALVO QUE EL E.JECUT I­
VO FEDERAL ESTABLEZCA UNA PROHIBICION DE -
TIPO GENERAL 0 SE FIJE UN OONTINGENTE. LOS 
INSTRUMENTOS JURl DICOS DE POL ITICA CmlER -
CIAL QUE REGULAN LAS EXPORTACIONES SON 
DOS: 

A) LA TARIFA DEL IMPUESTO GENERAL DE EXPOR 
TACION. ESTE INSTRUMENTO DE POL ITICA • 
COMERCTAL SSTABLECE LOS DERECHOS 0 H1 -
PUESTO ADUANEROS QUE DEBEN PAGAR LOS -
PRODUCOS Y MERCANCIAS NACIONALES 0 IN­
TERNACIONALES AL SALIR DEL TERRITnRIO -
NACIONAL. 

LA TARIFA NACIONAL SE ESTRUCTURA CON BA 
SE EN LA NOHE"'CLATURA ARANCELARIA DE 
BRUSELAS ( NAB ) Y LOS IMPUESTOS SE ES­
TABLECEN DE ACUERDO CON LA CUOTA AD VA­
LOREM. 
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B) LOS PERMISOS DE EXPORTACION.-CONSTITU­
YEN RESTRICCIONES CUANTITATIVAS QUE 
TIENEN POR OBJETO REGULAR ADMINISTRATI 
VAMENTE LA SALIDA DE DETERJIIINADOS PPO­
DUCTOS QUE PUEDEN AFECTAR A LA ECONO -
MIA NACIONAL. 

EL REGIMEN ADMINISTRATIVO Y JURIDICO -
DE LAS IMPORTACIONES NACIONALES SE EN­
CUENTRA REGULADO POR DOS INSTRlJ?.tENTOS­
DE POLITICA COMERCIAL: 

A) EL ARANCEL DE ADUANAS, JURIDICMf~ 
TE LLAMADO rARIFA C.'E.NERAL DE IMP08 
TACION. 

LOS ARANCELES DE IMPORTACION SON -
AQUELLOS QUE ESTABLECEN DERECHOS -
SOBRE BIENES 0 PRODUCTOS QUE PROC£ 
DEN DE UN PAIS EXTRANJERO \ QUE SE 
DESTINAN AL CONSU~U INTERNO. ES -
TOS TRIBUTOS SON LOS QUE ~~TERIAL­
MENTE CONFORMAN LO QUE EN POLITICA 
COMERC IAL SE DENO~!INAN "A,RANCELES­
DE ADUANA". 

B) LOS PERMISOS DE IMPORTACIO.'; C0NSTI 
T!.'YE" RESTRICCWNES, CUYO OBJETn -
CONSISTE POR UNA PARTE, EN EL US0-
RACIONAL I1E LAS DIVISAS Y PO:<. LA -

OTRA, EN LA NECESARIA PROTECCION -
QUE LA INDUSTRIA NACIONAL AU:-1 RE -
QUI ERA PARA SU DESARROLLO. !''3;'1\S­
RESTRICCIONES SON INSTRUM£.\T'JS FL£ 
XIBLES QUE PERJ>fiTEN UN EQUILIBRIO­
MAS RAPIDO E INMEDIATO DE LAS CUEN 
TAS INTERNACIONALES DE UN PAIS,AD£ 
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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 

1.- ;.CUANDO SE INICIA EL MOVHIIENTO CON FRANCAS -
TENDENCIAS HACIA HETODOS CIENTIFICOS? 

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

3.- i.A QUIEN SE CONSIDERA EL PADRE DE LA ADMINIS­
TRACION CIENTIFICA? i.Y POR QUE? 

4.- ;.CUANDO NACE LA VERDADERA INDUSTRIA MODERNA Y 
POR QUE? 

5.- NARRAR CON SUS PROPIAS PALABRAS EL DESARR0LLO 
DE LA INDUSTRIA. 

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

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

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

9.- EXPLIQUE CON SUS PROPIAS PALABRAS LA 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 THIA I. 
INTRODUCCION. 

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

2.- CIENCIA, NO REGLAS EMPIRICAS. ARMONIA NO DIS­
CORDIA. COOPERACION NO INDIVIDUALISHO. ~IAXI­

MO RENDIMIENTO RESTRINGIDO. EL DESARROLLO 
DE CADA PERSONA HASTA SU MAYOR EFICIENCIA Y -
PROSPERI DAD. 

3.- A.F.W. TAYLOR. 

4.- EN EL SIGLO XVIII CON LA REVOLUCION INDUS 
TRIAL. PORQUE ES CUANDO COMIENZA LA ELABORA -
CION DE BJENES MEDIOS MECANICOS. 

5.- LA RESPUESTA SERA TAN AMPLIA COMO GUSTE SIN -
OMITIR LAS PARTES DE LA INDUSTRIA RELEVANTES. 
IND. TF.XriL, FZA MOTRIZ, CO"fUNICACIIJNES ESTA­
oO ACTUAL ETC. 

6. ·· DEBE HALLAR ACERCA DE EL NECANISMCJ USADO DEN­
TRO DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA, DE SU 
ESTUDIO REAL I ZADO EL TRABAJO HUMANO ETC. 

7.- A) SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SINTETISAR 
SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORIDAD, 
LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, LA UNIDAD-
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DE Mfu~DO, LA CONVERGENCIA DE ESFUERZOS LA­

CORRECT A RE~tUNERAC ION AL PERSONAl ilUSCANDO 

ASI SU ESTABILIDAD. 

B) DESDE LOS NIVELES SU.f'l~T(J r:JRES DE LOS GE­

RENTES, DI RECTO RES DE H!PRESAS. 

8.- INDUSTRIA BASlCA: ELECTRlCIDAD MINEROMETA­

LURGiA, Pl:'TROL£0, Y l'STRW)f.l:'-l'•:A Y SIDERUR 

l'iDl'S'fi•'A Sl:?-!J!,,\c)lL!,: ~tJ\:t-:RlAIES PAPi cw;s 
TRUCCION, PAPEL Y CELIJLOSA, PRODLJCTO<:: ~Ui­

MICCJS Y TEXTIL Y VEST!IXlS. 

INDUSTRIA DE COr\SUMJ FINAL: AUTm~lBILISTI­

CA. ALIME::TOS, BEBH•AD, Ll~EA BLANCA Y - -

ELECTRONICA. 

TAN EXTENSO COHO GUS1 E, CC\THIPLANDO EL 

PORCENTAJE DE INVERSION PUBLICA, EL ASFEC­

TO HISTORICO, E~IPRESAS PARAESTATALES. 

iO.- FOGAI'-1 CREDITOS Y C,l'<A"iT;A~ :'ARA LA !NVER­

S:u'l PkODUCTI\'1 .. , 

FO~!IN: APORT.'. I. i TEMPORAl. DE CAPITAL DE -

Rl C.SGO; CENAPRO: CE:--ITRO NAC10NAL DE i'l{00UC 

TI\'lDAD; ARMO: ,'.DJESTRAMIENTO A LOS TRABA 

JAOORES • ETC. 

11.- A) PATENTES: SE DHINE COMO E:, HACER DEL-

USO PROPIO LA EXPLGTACION Y FABRICACION DE­

ALGUN PRODUCTO. EN \lEX ICO DURA 10 AIWS. 

B) MARCAS SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO Y­

PARA DENOmNARLO DURA CINCO A~3 • 
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TEMA II 

OBJETIVO GENERAL 

EL ALUMNO APLICARA LAS TEC:.iiCAS DEL ANALlSIS­

FACTORIAL PARA LA REALIZACION DE UN DIAGNOSTI 

CO DE PRODUCT! VI DAD. 

11.1 FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES; 

INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL FACTOR­
LIMITANTE. 

II.2 Mtn'OOOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS­

FACTORES. 

11.3 PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA REALIZr\CION DE 

UN DIAGNOSTICO. 
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II. 1. FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;­
INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL -­
FACTOR LU!ITANTE. 

OBJETIVOS 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* DEFINIR LOS FACTORES DE OPERACION. 
* EXPLICAR EN QUE CONSISTE LA FUNCION DE CADA 

UNO. 
* ENmfERAR LOS ELEMENTOS DE- CADA FACTOR. 
* EXPLICA LA INTERRELACION FUNCIONAL Y LA TEO 

RIA DEL FACTOR LIMITANTE. 

- I N T R 0 D U C C I 0 N -

AL HABLAR DE UN "DIAGNOSTICO INDUSTRIAL", 
DESDE LUEGO SE ESTA HACIENDO USO DE UNA ANALOGIA­
MEDICA, PENSE~~S EN UN PACIENTE: USTED; VISITA AL 
MEDICO, TAL VEZ ES RUTINA SU VISITA 0 TIENE ALGUN 
MALESTAR GENERAL 0 LE DUELE "AQUI". 

NORMALMENTE USTED IRIA CON SU MEDICO DE -
CABECERA, PERO SI LOS SINTO~IAS NO SON FACILI>IENTE­
DISCERNIBLES, ENTONCES SE REQUIERE LA INTERVEN 
CION DE UN ESPECIALISTA, 0 DE UN EXPERTO EN DIAG­
NOSTICOS, SI SON DE NATURALEZA GENERAL. EN NUES -
TRO CASO EL PACIENTE ES LA EMPRESA, DEBE'\OS ENTE!:!_ 
DER QUE QUEREI·IOS UNA EMPRESA "SANA" ( 1), ES DE 
CIR, ES PRECISO QUE LAS TAREAS UE PRODl',_,-!0:--.1 Y 
LOS ASPECTOS DE LA PRODUCTIVIDAD SE MA.\JTF'iGAN .:~l­

ADECUADO RITMO Y EFICACIA EN ESTA INSPECCION (-P2 
DRIAMOS HABLAR DE AUSCULTACION EN NUESTRA ANALO -
GIA-), LA CONDICION PRIMERA ES PODER DETERHINAII -
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"Jaqueca" parA 

una Empresa? 



A TIEMPO QUE ACTIVIDADES SE APARTAN DE LA TEND!:N· 

CIA Y PUEDEN CONDUCIR A UNA "SITUACION DIFIL" 

POR LO QUE ES INDISPENSABLE ~ffiJO~.R LOS MET0DOS • 

DE INVESTIGACION DE MOOO QUE PU' D.A ADVERTIRSJ:: A -

TIEMPO TODA CAUSA DE POSIBLE DEFICIENCIA. 

U'lA DEFINICION COiiC1SA rt: HNESTIGACION • 

INDUSTRIAL LA E'WNCIARIA CO~ U'. "A!-<ALISIS DE PO· 

TENCIALIDAD DE LA PRODUUIVI[l;_r;·. EN LA PRACTICA 

SE TRATA DE INL·. if:\TAR L c'HCfE'lCI.,;, lJf: C!'ERA 

CION DE UN'1 E.'Al'Ri.~.\ 

II .1. 1. LOS FACT0RES DE OPERACION ------------·---·- -~-

S FACTORES DE OPERAciON.3::.NSTrTUYEN LOSASPEC -

S VITALES DEL FUNCION.II,HIENTO DE LA EMPRESA, Y -

LOS CUALES SE BASA EL M<ALISIS DE LA MIS!-1..-\.SON 

10, EN LA SIGUIENTE RHACION SE E\lJMER4.N Y DEFT -

NEN ESTOS FACTORES: 

1) MEDIO AMBIENTE. 

2) 

Gl:-IJUNTO DE !NFLUE'-ICIAS EXTERNAS QUE \t:TUAN· 

SOBRE LA OPER'CION DE LA EMPRESA. 

POLITICA Y DIRECCION ( AD\fiNISTRACION GENC -

RAL J. 
ORIENTACION Y MANEJO DE LA Ef-IPRESA MEDIANTE· 

LA DIRECCION Y VIGILANCIA DE SUS ACTIVIDADES 

3) PRODUCTOS Y PROCESOS 

SELECCION Y DISE~O DE LOS BIENES QUE SE HAN­

DE PRODUCIR Y DE LOS METODOS US~OOS EN LA 

FABRICACION DE LOS MISMOS. 
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Pocos Hombres­

carecen de la· 

capacidad que­

necesi tan. 

Ellos fallan -

porque carecen 

de aplicaci6n­

al trabajo. 

En este mundc 

lo importante· 

son las per<;·~· 

nas y no lao · 

cosas. 



•> FINANCIAMIENTO 

MANEJO DE LOS ASPECTOS MONETARIOS Y CROLITI -
CIOS 

S) MEDIOS DE PRODUCCION 

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

6) FUERZA DE TRABAJO 

Personal ocupado por la empresa 

7) SUMINISTROS 

Materias Primas, Materias Auxiliares y Ser -
vicio~ . 

8) ACTIVIDAD PRODUCTORA 

TRANSFORMACION DE LOS MATERIALES EN PRODUCTOS 
QUE PUEDEN COMERCIALIZARSE. 

9) MERCADEO 

ORIENTACION Y MANEJO DE LA VENTA Y DE LA DIS­
TRIBUCION DE LOS PRODUCTOS. 

10) SISTE~tA.S DE INFORMACION. 
REGISTRO E INFORMACION DE LAS TRANSCCIONES Y­
OPERACIONES . 
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Cuando todos -
los factores -
de operaci6n -
"Funcionan" 
La empresa es­
ta "Viva" 

Desperdicia 
y 

Carecer!s. 



II .1.2. FUNCIONES DE LOS FACTORES DE OPERACIO~ 

LOS FACTORES DE OPERACTON SON INTERDEPEN 

IENTES Y EN CONJUNTO HACEN POSIBLE LA OPERACION 

E UNA EMPRESA, A CADA UNO CORRESPONDE UNA TAREA 

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

PRINCIPIO, A UN HIEMBRO DEL CUERPO DIRECTIVO. 

POR EJHIPLO, EN GRANDES COHPA.-::IAS, LA FUNCIO'I CQ. 

RRESPONDIENTE .': FACTOR "'\PliO MIBIENTE" SE ASIG 

NA AL DIRFCTOR lJ' RE,•. :rr•· •'JBLTCAS; LA DTREC-

CION DE LAS ''AC.TIVIDADES PRODUCT IVAS" SE AS TG,\A­

AL GERENTE DE PRODUCCIO!'I, ETC • DE AQUI LA LLAt·IA­

DA INTERRELACION FUNCIONAL. 

A CONTINUACION SE DEFINE}\ LAS FU:-.ICIOI\ES QUE CO -

RRESPONDEN A LOS DIEZ FACTORES: 

1.- MEDIO Al-IBIENTE 

MANTENER OPORTUNA~IENTE I'lFOR.'t"-.DA A L\ E~f -

PRESA SOBRE LOS CAMBTOS QUE OCURREN E.'\ LAS 

CONDICIONES EXTE~'IAS, PARA SU DEBIDA ORIE~ 

TACION, E INF1R.'-IAR A SU VEZ AL EXTERIOR 

ACERCA DE ~us ~CT!VIDADES. 

2.- POLITICA Y ~'IRECCION (ADmNISTRACION GENE­

RAL] • 

FIJAR A LA EMPRESA OBJETIYOS RAZONABLES 

Y PROYEERLA DE LOS '·fEDIOS NECESARIOS PARA­

ALCANZARLOS DE MANERA ECONOmCA. 

3.- PRODUCTOS Y PROCESOS 

SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION, LOS ARTICU 

LOS QUE AL mSMO TIEMPO QU.E PRESTEN SERVl 

CIOS A LOS CONSUMIDORES, RINDAN BENEFICIOS 

A LA EMPRESA,Y DETERMINAR LOS PROCESOS AD~ 

CpADOS DE PRODUCCION. 

A cada factor­

de operaci6n -

corresponde 

una atenci6n -

espedficli . 

Deben tenerse · 

en cuenta sic:"; 
pre: 

La calidad, 

cantidad,tiem­

po y coste a -
lo plane<hio, 



4,- FINANCIAMIENTO 

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

5.- MEDIOS DE PRODUCCION 

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

6.- FUERZA DE TRABAJO 

SELECCIONAR Y ADIESTRAR UN PERSONAL IDONEO Y 
ORGANIZARLO TRATANDO DE ALCANZAR LA OPTU1A -
PRODUCTIVIDAD EN EL DESEMPERO DE SUS LABO 
RES. 

7.- SUMINISTROS 

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

8.- ACTIVIDAD PRODUCTORA 

ORGANIZAR Y EFECTUAR LAS OPERACIONES DE PRO­
DUCCION EN F0~\1A EFICIENTE Y ECONOMICA. 

9 . - MERCADEO 

ADOPTAR LAS ~lEDIDAS QUE GARANTICE~ EL FLUJO­
CONTINUO DE LOS PRODUCT0S AL MERCADO Y QUE -
PROPORCIONEN EL OPTH10 BENEFICIO TANTO A LA­
B!PRESA COMO A LOS CONSUNIDORES. 
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El Gerente de­

Producci6n se­
encarga de 

efectuar la af_ 

tividad produ£ 

tora. 

I 

I 



10.- SISTEMAS DE INFORMACION. 

ESTABLECER Y TENER EN FUNCiflNAMIENTO UNA OR­

GANIZACION PARA LA RECOPILACION DE DATOS,PA~ 

TICULARMENTE FINANCIEROS Y DE COSTOS, CON EL 

FIN DE MANTENER INFORMADA A LA ElfPRESA DE 

LOS ASPECTOS ECONOMICOS DE SUS OPERACIONES. 

I I .1. 3. LOS FACTORF.S DE OPERACIO.'< EN RELACION CON 

LA EMPRESA . -------
EL I:'IGE"'IERO CARLOS SANCHEZ ~1EJIA, EN SU­

CATEDRA AGRUPA A LOS FACTORES DE OPERACIO.'-i DE LA­

SIGUIE~7E MANERA: 

LA EMPRESA CO~!O UN 

PROCESO DE 

DIRECCION • 

I I LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTURA FI-

NANCIERA • 

III LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTUR '"U-

MANA. 

IV LA EMPRESA COI-10 

UNA ESTRUCTURA EN­

EL MERCADO. 

FACTOR 

{ 

I!EDIO AMBIENT£ (1) 

POLITICA Y DIRECCION 

en . 
!'INANCIAHIENTO (4) 

[ 
f 
L 

SISTEMAS DE INFORI!A­

CION (10J . 

FUERZA DE TRAB.-\JO 

( 6) . 

{ 

SUMINISTROS (7) 

MERCADEO (9) 

·11 

Para mantener 

informada la , 

presa se nece: 

tan sistemas 

Informacion. 

Automati;mo 

r.s. Hombre.­
Pc ro e 1 e s lc.­

fuerza de tra­

bajo. 



v LA .EMPRESA CO!>O f 
PROD!!CTORA DE 

BIENES L 

PRODUCTOS Y PROCESOS (3) 

MEDICS DF. PRODUCCION (5) 

ACTIVIDAD PRODUCTORA (8) 

ESTO ES UNA SIWfESIS DE LAS FUNCIONES -

DE LA EMPRESA EN RELACION CON LOS FACTORES DE 

OPERACION • 

II. 1.4 TEORIA DEL FACTOR LIMIT~~T~ • 

CAaE MENCIONAR PARA LA REALIZACION ADE­

CUADA DEL DIAGNOSTICO LA SIGUIENTE REGLA: 

I UNA FUNCION DE OPERACION DESE~1PE 
RADA POCO EFIC!ENTEMENTE LIMITA­

EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVI-­

DAD DEL CONJUNTO DE OPERACIONES_ 

DE UNA EMPRfSA 

h~_JjQl~IA·DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA -­

RESUMIDA EN LA I{EGLA ANTERIO~ • DE ESTA REGLA -

''U~~DBN DERIVARSE DOS CONCLUCIONES: 

1. -ES ~JECESA:-t~,; LA INFOR."1ACION SOBRE EL 

D!~:;u:PEF!O DE TODAS LAS FUNCIONES A -

FI\ DC. DETEf'J!WAR C!J.~.L 0 CUAL£?__Q§_­

fJ:c.: -~ S§! .. '=.;, f; '' ,~, :_( F ::· __ ;:;_()~__2llil_IIQJL£f _!_ 

p :.--:.:_=-~-· 

2. -SI LOS HFUERZUS r_,;KA'~INADOS A LO- -

GRA:\ EL ~IF.JOR CL'H.?Lil>liENTO DE LAS -­

fT~CIONE3 DEFICIENTH:ENTE DESEMPEflA­

JJAS TIENEN EXITO, !lABRA UNA "1EJORA -

EN BL RENDI11-iHNTO Y LA PRODUCTIVIDAD 

DS TODt\ L\ E?~PRESA. 
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Factor limi ta!!. 

te implica c•1~ 

llo de botella. 

"El Secreta del 

exito es este: 
No hay ninglin -

secreta en el -

exi to". 



IL 1. S. ELEMENTOS DE LOS FI._.C::~ORES. 

CADA FACTOR SE COMPONE DE UN NUMERO DE­

PARTES INTEGRANTES. DEFI.'<E'I EL CAMPO DEL FACTOR 

PARA SU ESTUDIO, LOS LLA~fAREMOS ELEMENTOS, QUE 1 

A SU JEZ EST A.~FORo\f:DQ_S _POR C IF~!~_CO~IPONEN _- 1 
TES -

A. CONfl'.UACI0\ ~t ;,A.'< LOS ELEME.\;TOS DEL 

FACTOR Y SUS COMPO:OI>.'HE~ 

1.- MEDIO AMBIE~TE 

ELEME'ITOS DEL FACTOR Y COt·!PONENTES DE -

LOS ELE.'iENTOS. 

FlSICO.LOCALIZACION: 

- CERCANIA CON RESPECTO AL MERCADO DE -

PROVEEOORES Y AL DE CONSUMIDCRES. 

- DISPONIBILIDAD DE LA FUERZA DE TRABA­

JO Y SERVICIOS DE PRODUCCION. 

- CONDICIONES ',"'ifTARiA.S Y CLIMA. 

£Q1ITICO. LEL;AL. 

- FOMENTO Y RESTRICCIONES A L\S ACTIVI­

DADES INDUSTRIALES. 

£kUNONICO. MERCADCS: 

UBICACION 

- CAPACIDAD 

- PODER DE COMPRA 

·FINANCIERO: 

- DISPONIBILIDAD DE CREDI~ 

- TASAS DE INTERES 

- FO~~S USUALES DE PAGO 
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FISCAL: 
- CLASE Y TASAS DE IMPOSICION 
- ESTIMULOS FISCALES 

ACTITUDES HACIA LA INDUSTRIA POR PARTE 
DE: 

- LAS AUTORIDADES 
- LOS PROVEEDORES 

LOS COMPETIDORES 
- LA FUERZA DE TRABAJO 
- LOS CONSUMIDORES 

~· HABILIDADES: 

- OFICIOS TRADICIONALES 
- HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS ESPECIA--

LES 
- SERVICIOS DE ADIESTRAMIENTO 

RELACIONES HUMANAS 

- ORGANIZACIONES COMERCIALES 
- ORGANIZACIONES DE TRABAJADORES 
- ORGANIZACIONES POLITICAS 
- 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 
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Si una empresa 
se localizara­
en COLIMA -
tendr!a venta­
jas ;.cuales 
sertan? 

La fuerza de -
trabajo dispo­
nible, en el -

1 ugar es imp a!. 

tante i.Por que? 



RAZONES 

- TRADICION 
- TECNOLOGIA 
- ABASTECIMIENTO 
- MERCAOOS 
- CONOCIMIE~TOS Y HAB1LIDADES 
- CONECCIONES fl~ANCIERAS 

MEDIOS 

- TIPO DE E.\!PRESA 
- CLASE DE LOS FONDOS 
- CLASE DE LAS OPERACIONES 

TIPO DE OERGANIZACION 

OBJETIVOS 

- PROPORCIONAR SERVICIOS A LOS 
CO:'-/SUMIDORES 
A LA COMUNIDAD 

- VALORAR RECURSOS DISPONIBLES 
- AUMENTAR INGRESOS 

DF ."S PROPIERARIOS, ACCIO 
Nb!AS ETC. 

DE LOS TRABAJADORES 
DE LA COMU:i I DAD 

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 
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Uno de los obje­

ti vos de la em--

presa es aumen-­

tar ingTesos 

~Con que fin? 

~Porq•1e~ es im--: 

portante la tec­

nologia en la po 

U: tic a de una -­

empresa. 



3.-FACTOR: PRODUCTOS Y PROCESOS 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y CONPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

PRODUCTOS 

PROCESOS 

POLITICAS DE PRODUCCION 

- DEFINICION 

CLASE DE PRODUCTOS 

- NO~BRE 0 TIPO, MARCAS DE FABRICAS 

- CARACTERISTICAS, DISE~OS DE LOS -
E~lPAQUES. 

CANTIDAD Y COSTO 

- NUMERO, PESO 0 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 

CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS 

- TEC'JOLOGICAS 
,;: INGENifRIA Y 'JRGAi'<IZACION 

- LEGALES (DERECHOS Y PATENTES) 

GRADO DE TRANS FOR~lAC ION 

INVESTIGACION. TIPO DE INVESTIGACIO:--l EMPLEADA 

- PARA LOS PRODUCTOS PRINCIPALES 
- PARA LOS SU:a- PRODUCTOS 

46 

Es iinportante 
calcular la -
la cantidad y 

costa de los­
productos a -
producir. 

Debemos co no-­
cer nuestro -­
producto para­
comprar la te.s 
nologra adecu!!_ 
da. 



- PARA LOS PROCESOS 
- PARA UTILIZAR LOS DESECHOS Y EVITAR 

MERMAS. 

FACTOR 4: FINANCIAMIENTO 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE 
LOS ELEMENTOS 

POLITICA DE FTNA'Jf]_A:'l~£W::CJ 

DEFINICION 

FUENTES DE FINANCIA~IE~TO 

* ACCIONISTAS 
- CANTIDAD Y VALOR :--JO~\INAL DE LAS ACCIO 

NES. 
- CARACTERISTICAS Y PRIVILEGIOS DE LAS­

ACCIONES 
- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDEKCIAS 

DE LAS ACCICNES. 

* TENEDORES DE OBLIGACIONES 

- CANTID.~D Y VALOR .'iOmNAL DE LAS OBLIGA 
ClONES 

- CARACERISTICAS DE LAS OBLIGACIONJ:S 
- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIA5 

DE LAS OBLIGACIONES 

* BANCOS 

- CREDITOS Bfu'ICARIOS 

* OTROS CREDITOS 

- C. DE LOS PROVEEDORES 
- CRED. DE LOS CLIENTES 

- OTROS 

;,Cual es la di· 

ferencia entre; 

una acci6r. v ·­

una obligaci6n1 



REQUISITOS * PARA INYERSIONES PERfr~ENTES 

- VALOR DE ADQUISICION 
- VALOR NETO DEDUCIDA DE LA PRECI~ 

CION 
- VALOR DE REPOSICION 

* PARA vPERACIONES DE PRODUCCION 
- INYENTARIOS (MATERIA$ PRIMAS Y -

AUXILIARES, DE PRODUCTOS EN PRO­
CESO). 

- FONDOS PARA SUELDOS Y SALARIOS 
- FONDOS PARA OTROS GASTOS DE PRO 

DUCCION. 

* PARA OPERACIONES DE VENTA 
- INVENTARIOS DE PRODUCTOS TERMINA 

DOS 
- CREDITOS A LOS CLIENTES 
- FONDOS PARA MERCADOS, OFERACIO--

NE\ DE VENTA Y DISTRIBUCION 
- OTROS. 

FACTOR 5: MEDIOS DE PRODIJCCION 

c:::..EMENTOS DEL FACTOR Y CO~fPO'iENTES DE -
LC' :~ FI. EMENTO S • 

DEFINT.C.iVN 

SERVICIOS EXTERNOS 

f.!EI>TOS DE Tl0\'iSPORTS 

ENE!l.GIA 
AGU.II 

SERVICIC DE LA Cm!V:;~~.\D 
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Es un requisi-­

to contar con-­

el valor de ad 

quisici6n y el­

valor neto para 

inversiones pe:!:_ 

manentes. 
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que tomar en­

cuenta los -­

servicios ex­

ternos? 
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* 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 

ClONES, 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, A~ 

TIGUEDAD Y VALOR ACTUAL DE LAS 
CONSTRUCCIONES PARA LA PRO­
DUCCION 
CONSTRUCCIONES PARA EL AUlA 
CENAMIENTO 
CONSTRUCCIONES PARA USOS Ag 
MINISTRATIVOS 
CONSTRUCCIONES AUXILIARES. 

* MAQUINARIA Y EQUIPO DE PRODUCCION 

- MAQUINAS Y EQUIPO 
- DISPOSICION 
- ANTIGUEDAD Y VALOR 
- CAPACIDAD REAL DE PRODUCCION 
- CLASE Y NUMERO 
- MANTENIMIENTO 
- ENTORPECIMIENTO 
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Conocer el Area­
requerida para -
maquinaria, ofi­
cinas y transpo~ 

te. Es importan-, 
te para la inve~· 
sian de operaciQ. 
nes. 



A INSTALACIONES 

• CLASE 
- ANTIGUEDAD Y VALOR 
A HERRAMIENTAS Y EQUIPO AUXILIAR 

- INVENTARIO 
- ANTIGUEDAD Y VALOR 
• MANTENIMI ENTO 

a EQUIPO DE TRANSPORTE 

- CLASE Y NUMERO 
• ANTIGUEOAD Y VALOR 
- MANTENIMIENTO 

A OTRAS INVERSlONES 

• CLASE Y VALOR 

FACTOR 6: FUERZA DE TRABAJO 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

POLJ:riCA DE EMPLEO DEL PERSONAL 

A DEFINICION 
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Hay que conside­
rar las instala­
ciones herramie~ 
tas y equipo au­
xiliar, equipo -
de transporte -­
como inversiones 
para las opera-­
ciones. 

ORGANIZACION A ASPECTOS DEL EMPLEO DE P'!RSO- &1. ~est:T&J~tie~ 

NAL 

- SISTEMAS DE RECLUTAMIENTO 
- HORAS DE TRABAJO A LA SE~JAI\A 

- SISTEMAS DE PROMOCIONF:; 
- ASISTENCIA Y AUSENTIS~~ 
- ROTACION DE LA MANO DE OBRA 

to industrial -
es un componen­
te de la organi 
zaci6n. 

I 

I 

I 

I 



- PROCEDIMIENTO SOBRE YACACIONES 

Y DIAS DE ASUETO. 

* ADIESTRAMIENTO INDUSTRIAL 

- CLASE DE ADIESTRAMIENTO 

- ORGANIZACION PARA EL AJIESTRAMIB 

TO 

- PUESTOS ADIESTRADOS 

- NU~IERO DE TRABAJADORES ADIESn.\--

i:>JS POF; Ai'lO 

- ESTIMULOS PARA EL ADIESTRA1-1IE!'\TO. 

* SEGURIDAD INDUSTRIAl. 

- ORGANIZACION PARA LA SEGURID\D 

- FRECUENCIA DE LOS ACCILIENTES 

* SERVICIOS AL PERSONAL 

- MEDICO Y SANITARIOS 

- FISICO$ (ALIMENTOS, HABITACG'·i,-

DESPENSAS, ETC) 

-SOCIALES (BIBLIOTECAS, CLUBES,fTC 

PERSONAL OCUPADO Y __ ~,:: ARIO QY.~ PERCIB_!_ 

PERSONAL DIRECTIVO, PROFESIONAL, TEl\ICO 

Y SIMILARES. 

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y SIMILAR 

PERSONAl DE \"ENT AS Y DI STRIBUC ION 

ESPECL\LISTAS, CONTRATISTAS Y SI­

MILARES 

TRABAJADORES CALIFICADOS 

TRABAJADORES NO CALIFICADOS 

MANO DE OBRA DIRECTA 

La scguricbd­

es uno de los 

elementos de-

mas import ::w­

cia en lR in-

dustri::~. 
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S!STE~ DE SALARiCS 
3STI~n;LC;:; ) P.~.COS !:lTR.ACtZDI:~AKI')S .:,Pot· ~1ue·! es 

HORAS - HCrtERE POi\ A'~!O important':: -

IHPO ~ "f' A-;L'AL DF l.AS ~'OMliL~S tom:n c a 

RELACIONES 

:\DUST tl,l ALES 

SOC ~AL 2S 

LEGALES 

Cfl:'<T!:C.~CTU.\L E S 

"t;.\TPE LA DIRFCCION '{ LOS TRABAJADORES 

* E'!T'<E LOS Dl "nENTES GRI\DnS PROFSS IO­

'iAL ".S. 

* :<"L\CIO'-'ES SII-iDICALES. 

FACTOR ~. S'J~liNlSTROS 

E:.t:i\iE).;TOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS ELE­

ME,'/TOS 

PCL :~I(\'; DE CO~iPRAS DEFINICIO'l 

CLASE, VOl.UI">lE:--1 Y ORI- * :· .SE 

GE\. - ESPECIFICACinNES 

* CA'>IT I D.\: 

- PIP. _.1\;n SN TERMINOS FISICO$ 

(COSTCJ) 

* COSTO TOTAL DE LOS ABASTECIMIEN­

T0S • 

- ~NUAL POR ARTICULOS. 

no lus ·...:Stl.-

gas "~-tra ... :r· 

dindCQS. 

Hav que defi 

nir la canti 

dad y clase-

de los sumi-

nistros para 

obtener un -
mejor fuuci£_ 

namiento de-

la empresa. 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 



METODOS DE COMPRA 

Y EXISTENCIAS 

VIGILANCIA DE LOS 

MATERIALES Y ALMA 

CEN.~ I ENTOS. 

INYESTIGACION ACE~ 

CA DE LOS ABASTECl 

MIENTOS. 

PROCEDENCIA 

- NACIONAL 

- IMPORTACIO~ 

A METODOS DE C0~1PRA PARA LOS PRINCI • 

PALES ABASTECIMIE ~OS. 

- DE ACUEROO CON EL TIEHPO. 

* CUANDO SE \IECES IT AN A INTERVALOS -

REGULARFS. 

- APROVtCHANDO LAS VENTAJAS DEL 

MERCADO. 

- DE ACUERDO CON LOS PROVEEDORES. 

A PRO~lr.DIO DE EXISTENCIAS 

- PROMEDIO HENSUAL DE LOS PRI NC IF .1 

LES ARTICULOS. 

EN TERMINOS FISICOS 

EN TERMINOS MONETARIOS 

- VALOR TOTAL DE LAS EXISTENCIAS 

- MINIMO DE EXISTENtiAS 

A VIGILA.'KIA. DE LOS HATERIALES 

- ORGANIZACION PARA LA VIGILANCIA· 

CUANTITATIVA 

CUALITATIVA 

* ALMACENAMIENTO 

- ORGANIZACION 

- VOLUMEN DE PERDIDAS Y DETERIOROS 

- MANEJO DE "1-!ATERIALES DE EMPAQUE. 

* CON RESPECTO A LAS FUENTES 

* CON RESPECTO A LOS SUSBTITUTnS 
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La mala or 

ganizacion 

de la vigi._ 

lancia y -

mane~c cle­
materiales 

ocasiona -

perdidas -

para la em 

presa. 



FACTOR 8: ACTIVI DAD PRODUCTORA 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 

ELEMENTOS. 

~!ETODOS DE FABRICACION * FABRICACION INTERHITEN 

TE 0 POR LOTES • 

* FABRICACION CONTINUA 

* ORGANIZACION FISICA 

- DISPOSICI0~ DEL PROCE­
SO. 

- GRADO DE MECANIZACION­

y AUTOMATIZACION. 

* PLANEACION Y SUPEP.VI -

SION. 

* ASPECTOS TE'lPORALES 

- NUM. DE HORAS DE OPE­

RACION. 

- CAMBIOS ESTACIONALES 

TIH!PO PROYECTADO 

- SUPERVISION DEL TIHl­

PO. 

*SUPERVISION DE CALIDAD 
1 .\-IANE.JO DE LOS MltTERIA­

LES. 

* ~IANTE;•W!IENTC Y CONSE!S_ 

.-,_•CV.'''~ DE ~OR!o!AS. 

:., ;c LCl\c,, HU~·fANOS (()R<~~ 

:oJIGEJl.MAS). 
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Dependiendo de­
nuestra activi­

dad productora, 

distribuiremos­
nuestra planta, 

para una fabri­
caci6n intermi­
tente, conti 
nua, etc. 

I 

I 



PRODUCT IV! DAD 

SERVICIOS DE INVESTI­

GACION. 

FACTOR 9: MERCADO 

* CAPACIDAD DE PRODUCCION 
(POTENCIAL Y UTILIZADA) 

* PRODUC1 0 EN TERMINOS 
MONETARIOS. 

* COSTO DEL PRODUCTO 
* PRODUCTO EN TERMINOS Fl 

SICOS. 
* SALARIOS 
* HORAS -HOHBRE TRABAJA -

L,s. 
* SALARIOS PROHEDIO POR -

HORA. 

* SERVICIO EMPLEADO 
- INTERNO 
- EXTERNO 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 
ELEMENTOS. 

POLITICA DE MERCADEO 
ME RCA DOS 

* DEFINICION 
* LOCALIZACION Y POTENCI,A;_ 

LI DAD. 
- LOCAL 
- NACIONAL 
- EXTERIOR 

* CLASE Y POTENCIALIDAD -
DE LOS MERCADOS NACIO -
NALES. 

- INDUSTRILES 
- DE SERVICIO 
- AGRICOLA$ Y SIMILAREs-
- PARA UNIDADES FAHILIA-

RES. 
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Los salaries, 

El Costo de lo 

Productos y la 

Horas-Hombre 

trabajadas son 

parte fundame 

tal de la pro 

ducci6n. 

Es importante 

tomar en cuent 

la localizaci6; 

da nues trc mer 

cado. 



* SITUACION DE LA COMPETENCIA 

- PRINCIPALES COMPETIDORES 

VENTAS Y DI§. 

TRIBUCION * ORGANIZACION PARA LA VENTA 

- PROPAGANDA Y PROMOCION DE VENT AS. 

* VOLUMEN DE LAS VENTAS 

- POR CLASE DE PRODUCTOS 

- POR CLIENI'ES 

* PRECIOS, PLAZOS Y CONDICIONES 
• SUPERVISION DE LAS VENT AS 

• PEDIDOS POR SATISFACER 

• MEDIOS DE DISTRIBUCION Y TRANSPOR • 

n. 
• .UTJL!ZACION 

F.•.CTOR 10: SISTEMAS !lE !~lFOilJ1A.CION 

ELEMENTOS DEL t:ACTOR Y COHPONENTES DE LOS· 

ELEMENTOS 

ORGANIZACION CONTABLE 

* ESTRUCTURA 
- SECCIONES CONTABLES 

* PRESUPUESTACION 
- CLASE DE PRESUPUESTOS 
- SUPERVISION DE LOS PRESUPUESTOS. 

* CONTABILIDAD FINANCIERA 

- SISTH!AS DE CONTABILTDAD 

!>!FFlDO D::: DiFORMACION 
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F&Ta conocer 

Awstro voluaen 
de ventas debe­
.os considerar­
to41ot auestrol> • 
poslbles cUea· 
tes. 

Para una empre-

. sa es importan­

te contar con -

un buen sistema 

de contabilidad 

e informad6n. 
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* CONTAB IL !DAD DE COSTOS 

- SISTEMA DE CONTABILIDAD 

- METOOOS DE INFORt.i~CION 

* OTROS REGISTROS ESTADISTICC15 

* CLASE DE ESTUDIOS CONTABLES 

- BALANCE 

- ESTAOO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 

- INFOR"'-fE DE PRODl!CCION 

- INFOR'IE DE VENTAS 

- OTROS 

* PERIODICIDAD 

- MENSUAL 

- TRUfESTRAL 

ANUAL 

- Otra 

AUDITORIA * METOOOS 

- CONTINUOS 

- INTERMITENTES 
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1.2 METODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE­
LOS FACTORE3 . 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAP AZ DE: 

* EXPLICAR QUE SE ENTIENDE POR PRO­

DUCTIVlDAD • 
* 'JECIR COMO SE PUEDEN RELACIONAR -

L0.3 ELEMENTOS QUE AFECTAN A GADA­

FACTOR PARA MEDIR SU PRODUCTIVI-­

DAD. 

I N T R 0 D U C C I 0 N 

EXISTE MUCHA DISCUSIOi~ EN TORNO A LA 

PRODUCTIVIDAD, ESTA E.N EL CENTRO DE LAS DISC!:!_ 
SIONES ECONtlMICAS ACTUALES . PERO LA IDEA QUE­
REPRESENTA ES IlTFIC U.. DE FIJAR CUANDO SE TRA­

TA DE FIJAR SU DEFINICIOi~ 0 DE SENALAR PROCE­

DIMTENTOS PRECISGS PARA MEDIRLA NIDlERICAMENTE. 

EL PRINCIPAL MOTIVO PARA ESTUDIAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA Y SUS DUERENTES­
FACTORES ES PODER ENCONTRAR LAS CAUSAS DE UNA 
BA.JA DE PRODUCTIVIDAD, Y CONOCIENDOLAS ESTA -

BLECER LAS BASES PARA INCREMENTARLA. 

AUNQUE EXISTEN DIVERSAS OPINIONES 
ACERCA DEL CONCEPTO DE LA PRODUCT!VIDAD, NOS~ 

TROS EN ESTE CURSO, UTIL!ZAREM•::OS EL CQNCEPTO· 

CLASICO DE PRODUCTIVIDAD, EL MISMO QUE NOS 
SERVIRA PARA POSTERIORES CONSIDERACIONES, Y­
ESTA EXPRESADO EN LA SIGUIENTE FORMULA: 

PRODUCTO MEDIDO EN CANTIDA­
~~ FIS~I~C~A~S~--------­

A) PRODUCTIVIDAD= INSUMG MEDIDO EN CANTIDADES 
FISICAS . 
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Encontrar las -­

causas de baja -
prc,ductividad de 

una empresa sera 
m<is facil que e~ 
tablecer las ba­
ses para incre-­
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QUE PUEDE ESCRIBIRSE T~\ffiiEN 

PRODUCTO TOTAL 
B) PRODUCTIVIDAD TOTAL= INSUMO toTAL 

DISTINGUIENDOSE DE LA ECUACION SIGUIENTE: 

PRODUCTO TOTAL 
C) PRODUCTIVIDAD PARCIAL:UN INSUMO DETERMINA 

DO. -

LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO ES EL CASO -
MAS CONOCIDO DE LA PRODUCTIVIDAD PARCIAL: 

CANTIDADES FISI 
D) PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO=CAS DEL PRODUCfO 

HORAS-HOMBRE 
TRABAJADAS. 

PODEMOS DARNOS CUENTA QUE LA PRODUCTl 
VIDAD (COCIENTE) AUMENTARA EN LA MEDIDA EN -­
QUE NOSOTROS LOGRE}.10S INCREMENTAR EL NUMERA-­
DOR, 0 SEA INCREMENTANDO EL PRODUCTO FISICO; 
TAMBIEN AUMENTARA SI DISMINUIMOS EL DENOMINA­
DOR, ES DECIR REDUCIENDO EL INSUMO FISICO, EN 
POCAS PALABRAS: 

LA PRODUCTIVIDA~ AUMENTA CON EL­
INCREMENTO DE CJALQUIERA DE LOS­
COMPONENTES DEL PRODUCTO, 0 BIEN 
CON LA DISMINUCION DE CUALQUIER­
COMPONENTE DEL INSUMO. 

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

mo aumenta nue~ 

tros productos -

se mantienen con~ 

tantes, iQue pasa 

con la productivi 
dad? 



EJEMPLIFIQUEMOS ESTO: PARA EL ANALISIS DE LOS FACT~ 
RES DE OPERACIOM: 

MEDIO AMBIEtn'E 

AUMENTO DEL PRODUCTO FISICO: 
* ESTANDO INFORMADA DE LAS LAGUNAS 

QUE EXISTEN EN LA INTEGRACION INDUS 
TRIAL, EN EL AMBITO LOCAL 0 NACIO • 
NAL, LA EMPRESA PUEDE AMPLIAR EL ~ 
DIO DE SUS ACTIVIDADES. 

DISMINUCION DEL INSUMO FISICO 
* CONOCIENDO LOS PLANES DE CONSTRUC· • 

CION DE CARRETBRAS, 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 TRANSPORTS SEA EL MISMO. 

FINANCIAMIENTO 

SUMINISTROS 

• UNA APROPIADA AFLUENCIA DE RECURSOS 
MONETARIOS PUEDE PERMITIR EL USO OE 
TIMO DE LA CAPAC I DAD DE LA PLANT A. 

* EL EQUILIBRIO EN LAS OPERACIONES Fl 
NANCIERAS PERMITE A LA EMPRESA EVI· 
TAR INVENTARIOS EXCESIVOS. 

* LA ~~~ESTIGACION PARA LOGRAR SUMI · 
NISTROS ~~S ADECUADOS PUEDE TRADU -
CIRSE EN UN .AUMENTO DEL VOLUHEN DE­
LA PRODUCC ION, AUNQUE NO CANB I EN 
OTROS FACTORES. 

" UN/\ CALI!'AD CONVENIENT£ DE LOS 1-~T§. 

0 "'' PiJE.DE DAR CO~iO RF.SUL TADO UNA 
·':c ;mCIO'\ E:-1 EL VOLU!>!EN DE LOS ~ 

; RIALES E~1PLEADOS EN L.A. PRODUCCION 
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La empresa p~ 
de aprovechar­

la ventaja de· 

una buena loc! 

lizaci6n para­

la distrihu 
ci6n de sus 
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Una disminu -
ci6n de 1 vo lu­

men de los ma­

teriales em 
pleados en la­
producci6n es­
debido a la c~ 
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SE PUEDE SEGUIR UN ANALISIS SIMILAR PARA LOS­

FACTORES DE OPERACION FALTkViES CONSIDERANDO QUE CADA 

FACTOR ESTA INTEGRADO POR ELE~ffi~TOS Y ESTOS POR CIER­

TOS COMPONENTES, LOS CUALES AL ~~DIFICARSE AUMENTAN -

EL PRODUCTO FISICO A DIFERENCIA DE OTROS C0~1PONENTES­

QUE AL VARIARLOS NOS P.ERMITEN DISMINUIR LOS INSUMOS. 

OTROS FACTORES MUY IMPORTANTES, PARA MEDIR 

LA PRODUCTIVIDAD, SON EL ECONO!IICO Y EL MIXTO. 

PRODUCTIVIDAD ECONOMICA~ COSTO DE LO PRODUCIDO 

COSTO DE LAS HORAS HOI-IBRE 

PRODUCTIVIDAD MIXTA PRECIO DE VENTA 

INSUMOS 

VEAMOS POR EJHIPLO QUE EL FACTOR 8, ACTIVIDAD PRODUC­

TORA, TIENE UN ELEHENT(i: "ORGANIZACION PARA LA PRO 

DUCCION Y LOS COMPONE'ITES: "ORGANIZACION FISICA" Y -

"APLICACION DE NOlU.tAS'', ENTONCES, PODEMOS AUI-lENTAR EL 

PRODUCTO FISICO SI LOGRAMOS UNA ORGANIZACION IDONEA -

DE LA PRODUCCION 0 TM-IBIEN CONSIDERANDO EL OTRO Cm!PQ. 

NENTE; REDUCIR EL VOLilliEN DE LOS ~tATERIALES CONSUI-li -

DOS EN LA PRODUCClON CON "NO~tAS DE CALI DAD" FIJAS. -

DE ESTA MANERA PODEMOS FO~tAR PAREJAS QUE '.JOS INTERE­

SEN PARA EL ESTUniO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LOS FACTO­

RES OTRO EJEHPLO: 
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Costa de la· 

Producido: 

-Mana de Ob 1' 
Directa 

-Materia Pri-

rna. 



FACTOR 6 PUERZA DE TRABAJO: AUMENTAR EL ADIES• 

TRAMIENTO DEL PERSONAL V .S., REDUCIR Et TIEHPO 

DE TP.ABAJO APLICANDO ~!EDIDAS DE SEGURIDAD,ETC. 

A CONTINUACION SE PRESENTAN ALGUNAS -­

FORMULAS PARA ~IEDIR LA EJECUCION DE LOS FACTO­

RES, (0 RELACION ENTRE LOS ELEMENTOS QUE AFEC­

TAN LA PRODUCTIVIDAD DE LOS FACTORES DE OPERA­

CION). 

II. 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 HOHBRE. SALARIOS 

=i'ROMEDIO ;<---,D""E..-:=S.-:A"TLA"TTR'O":IOI<'>S POR 
HORA. 

PUNTO DE EQUILIBRIO EN COSTOS FIJOS 

TERMINOS DE PRODUCCION 

VELOCTDAD DE ROTACIC' 

DEL ACTIVO 

VL'ITAS NETAS 

POR HOMBRE 

H~PLEADO 

1 
COSTOS VARIABLES 

- PRODUCCION 

VENTAS NETAS 
ACTIVO TOTAL X HJO 

= VE~'TAS :--lET.:.:A::::.S ___ _ 

NUI-1l:f<.O TOTAL DE TRABAJA­
DORES. 

RENDIMIENTO DE LAS VEC\'Tci.S 

RENDI!HENTO UTILIDAD NETA 
DE LAS 1/ENTAS = VENTAS NETAS 

X 100 
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Reduce el tiempo 
de trabajo al -­
aumentar las me­
didas de seguri­
dad. 

Productividad in­
dividual maxima -
solo es posible -
cuando se en co- -
mienda al trabaj~ 

dor la labor de -
la mas alta cali-

dad en la cual en 
cajan sus habili-
dades naturales 



RENDIMIENTO DEL CAPI _UTILIDAD NETA X 100 
TAL SOCIAL - -CAPITAL SOCIAL 

IMPORTANCIA DE LOS - GASTOS DE ADr-HNISTRACION 
GASTOS DE AMINISTRA-·costo DE L~ICUL6S -
CION. VENDI DOS 

FACTOR 5: MEDIOS DE PRODUCCION 

INTENSIDAD DE LA INVERSION =~~i~g i6~~L 

INTENSIDAD DE LOS 
GASTOS FIJOS 

•GASTOS FIJOS DE FABRICA­
COSTO DE FABRICACION 

GRADO DE MECANIZACION VALOR DE LA MAQUINARIA 
Y EQUIPO 
ACTIVO TOTAL 
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Utilidad netac UT .A -
de IMP. e intereses­
IMP- INT. 

Capital• AT.-P.T. 

Activo fijo: 
Partidas tangibles -
propiedad de la em-­
presa que costaron -
cierta cantidad de -
dinero y sirven nara 
la producci6n de los 
bienes y servicios. 

Costo de fabricaci6n GRADO DE EXPANSION 
PRODUCTORA • INCREMENTO DEL ACTIVO FIJO lo abonado por mate­

TASA DE INVERSION 
CON RELACION A LA 
PRODUCCC ION 

ACTIVO FIJO 

!~VERSION NETA CORRIENTE 
PRODUCCION 

FACTOR 6 FUERZA DE TRABAJO 

RELACION ENTRE LOS • NUMERO DE EMPLEADOS 
TIPOS DE TRABAJO NUMERO DE OBREROS 

RELACION ENTRE LOS 
TIPOS DE SALARIOS 

SALARIOS INDIRECTOS 
SALARIOS DIRECTOS 

rias primas, los sal~ 
rios de fabricaci6n y 

mano de obra. 



NUHERO DE TRABAJADORES 
ROTACION DE LA MANO .;::.SE:::.;P:..:.A~RA=-=00-=-S----~-­
DE OBRA PROMEDIO DE TRABAJADORES 

OCUPADOS 

IMPORTANCIA DE LOS ,. ~SAL~A,;,;Rr:I-;;;O:l<S-,.-,....,....;"'r,'<......,.­
COSTO DE FABRICACION SA LA. RIO 

COSTO DE LAS PREST~ COSTO TOTAL DE TRABAJO 
ClONES POR TRABAJA- = SUELOOS Y SALARIOS 
DOR Nli'M[RQ DE TRABAJADORES 

VENTAS POR TRABAJA- .. VENTAS NETAS ____ _ 
DOR NUMERO DE TRABAJADORES 

FACTOR 7: SUMINISTROS 

IMPORTANCIA DE LOS 
ABASTECIMIENTOS 

COSTO DE LAS MAT. PRJ­
MAS Y MATERIALES AUX. 

COSTO DE FABRICACION 

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

PRIMAS Y OTROS AUX. 

ROTACION DE LOS 
CREDITOS DE LOS 
PROVEEDORES 

SALDO PROMEDIO DE LOS CRED. 
.RECIBIOOS DE LOS PROVEEDO­

- RES 

PLAZO MEDIC DE LOS 
C RED ITOS DE LOS -
PROVEEDORES 

COSTO D~ LOS ABASTECIMIEN­
TOS ADQUIRIDOS EN UN ARO. 

360 

ROTACION DE LOS CREDITOS DE 
LOS PROVEEDORES 

64 

Coste de £abrica-­
ci6n: mano de obra 
directa + M. Prima 

Ventas netas: ven­
tas totales - dev~ 

luciones. 
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~UNTO DE EQUILIBRIO 

DE LA PRODUCCION ES 
VOLIJ}!EN FISICO 

IMPORTANCIA DE LOS 

GASTOS DE FABRICA­

CION 

GRADO DE TRANS F-ORMA 

CION 

GRADO DE ~ECANIZA-­

CION 

GRADO DE UTILIZACION 

DE LOS MATERIALES 

EFICIE~CIA DE LA IN~ 

PECCION 

F.'h"TOR 9: MERCADEO 

\DE COSTO~ DE DIS-­

TRIBLJCIO:-l 

INFLUENCIA DE LA UBl 
CACION DE LA FARRICA 

RELACION PARA MEDIR­

LA INFLUENCIA DE LA­

PROPAGANDA. 

TOT·\1. DE COSTllS FIJOS -
rr: :--;:oDuc=cro·; 
cosrou~: n.~R i oF~\· r s f,j 
CO STO UN IT.\:: I 0 '\AR l.-\EL l: 

COSTO DE PRODUCCIO~ 
COSTO DE LAS MA1 . PRI-­
MAS Y MATERIALES AUXI-­
LIARE3 • 

CONSUMO K.W.H. 
NUMERO DE TRABAJADORES 

DESECHOS Y DESPERDICIOS 
MATERIAS PRIHAS -

PRODUCCION DEFECT'h)SA 
PRODUCCION TOTAL _____ _ 

GASTOS DE VENTAS Y D1S· 
TRIBUCION . 
COSTO DE to vp7'"tTDO '- 00 

TOTAL DE GASTOS DE TRA <S­
PORTE 
COSTO DE LO VE\VID0 

COSTO DE PROPAGAxDA Y F'.J­
MOCION DE VENTAS 

:: VENT AS NET:'..S-
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Gastos de venta 

Los gastos o v 

tas corrientes 

1 c.~ ~.,~encledores 

l"s anuncios, 1 

p-rc;J~tg_lnda. 



INDICACION DE LA ·_CUENTA5 INCOBRABLES 
POLITICA DE CREDI· ·vou;~;E;; DE LOS CRE· 

DITOS CONCEDIDOS 
TO 

COSTO DE LAS lNVES· 
\ DEL COSTO DE LA TIGACIONES DE MERCA 
INVESTIGACION DE- :DO - X 100 

MERCADO VENT AS NETAS 

FACOTR 10: SISTEMAS DE INFO~!ACIOii: 

RESULTADOS DE 

LAS OPER<\CIO­

NES 

UT!!.IDAD NETA 
"' VENTAS NETAS 

UTILIDAD NETA 
• IMPORTE DE LA 

t-;ONINA INDUS· 
TRIAL 

UTIL f DAD NETA 
• IMPUbTOS IN­

DUSTRIALES 

UTILIDAD NETA 
AC'Frvo toti\L 
UT!LIDAD NETA 

~ ACTIVO FIJO 
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"iPreferi:rh inten­

tar hacer algo gra~ 
de y fracasar a in­
tentar no hacer na­
da y tener Exito!" 



II.2.3 CRITERIOS IMPORTANTES PA~~ ANALIZA& 
LA PRODUCTIVIDJ\D. 

LAS "EMES" MAGICAS 

EXIST£ UNA GRAN VARIEDAD DE PARAMETROS 

QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO Y A 

MENERA DE RECURSO MEMOTECNICO CITAREMQS UNA H~ 

RRAMI ENTA UTILI ZADA AL ANAL I ZAR CADA UNO DE -­

LOS FACTORES POR EL INGDIIERO INDUSTRIAL EN LA 

EMPRESA, DENOMINADA POR LOS INGENIEROS INDUS-­

TRIALES DE NORTEAMERICA COt-10 MAG' C "M" (E.l'·lES -

MAG ICAS) , LLA,"'ADAS ,\S I PORc~lll; TO DOS LOS TERJ.!I­

NOS INCLUIDOS ENPIEZAN CON "EMEn • 

THE ~IAGIC "~1'' 

MEN 

2 ~lONEY 

3 MATERIALS 

4 METHODS 

5 MARKETS 

6 MACHINES 

7 MEDIO AMBIENT£ 

8 MANTENIMIENTO 

9 MISCELANE'JS . 

10 MANAGEME~T 

11 MANUFACTURA 

( E~lES M.~G ICA.S J 

HOMRRFS 

DlciERO 

~IATERL\LES 

METODOS 

MERCADOS 

HAQUTNAS 

DEL Sl.~T. \A 

CONTROLES, MATERIAL, 

COSTOS INVENTARTOS,-

CALIDAD,CANTIDAD, 

TIH!PO, ETC. 

AD\HNISTRACION 
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Una herramienta -

utilizada para -­

analizar cada una 

de los factores -

son las emes mag~ 

cas. 



II.Z.3.Z. P"ROCESO PARA LA SOLUCION J?£..YN PROBLE · 
MA. 

EL PRDCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE­
MA PUEDE RESUMIRSE EN UNA PALABRA QUE ES TMfBIEN­
kNEMOTECNICA ESTA ES "EREDAM" E-R-E-D-A-M ( AL­
REVEZ "MADERE" ) , A ESTA PALABRA PODRIMIOS LLAMAB_ 
LA EL "ACROSTICO DEL PRDBLEZ.IA" PUES CADA UNA DE­
LAS LETRAS LEIDAS VERTICAL~ffiNTE ES LA INICIAL DE· 
UNA ETAPA DEL PRDCESO.VEAMOS: 

E - ESCOGER (EL PROBLEMA • ~EN DONDE ESTA? 
R - REGISTRAR (TODA LA INFO~~CION ACTUAL) 
E· EXAJ.tiNAR 
D - DISENAR (LA SOLUCION) 
A • ADOPTAR (LA SOLUCION) 
M · MANTENER {LA SOLUCION ADOPTADA) 

11.2.3.3. PASOS PARA LA SOLUCION DE UN PROBLEMA 

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

- DEFINIR ( EL PROBLEMA) 
ANALIZAR ( EL PROBL~) 

PLANTEAR (UNA SOLUCION) 
ENCONTRAR ( LA SOLUCION 

- ESPECIFICAR ( LA SOLUCION 
- RETROALIMENTAR (EL SISTEMA) 

II. 2.3.4. "LA ROA" 

LA ROA ES UN TERMINO QUE ENTENDE~~S PROCEDE 
DEL VERVO ROER QUE EN SENTIDO FIGURADO, SEGUN DEFI­
NICION DEL DICCIONARIO, "ES l>IOLESTAR 0 ATORME\TAR -­
INTERIOR:\lENTE Y CON FRECUENCIA", PARECE UN POCO - -
EXAGERADA ESTA DEFINICION, SIN EMBARGO, EN CIERTA -
MEDIDA LA ROA ES UNA SERlE DE PREGUNTAS QUE DEBEMOS 
H.;CER!\OS "iNTERIORMEiHE Y CON FRECUENCIA", PREGUN-­
TAS, GRALIAS .' LAS CUALES, NOSOTROS PODREMOS ENFO--
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•El cienttfico -
estudia el mun­

do como es, 

el Ingeniero 

crea el mundo -
que nunca ha s!. 

do.• 

Us ted tendra 

pleno derecho -
a triunfar si -
tiene un fuerte 

deseo de hacer­
lo. 



CAR ADECUADAMENTE EL PROBLEMA. ESTAS SON: 

,:QUI EN? 

z,QUE? 

,:COMO? 

;,CUANOO? 

,:OONDP 

,:PORQUE? 

;PARA QUE? 

i,CUANTO? 

CUA:\00 SE TRATA UN PROBLE~IA DE INDOLE 

AD~II!'<ISTRATIVO DEBE PREGUNTARSE SEGUN EN EL -

ELEt-1Et-<TO DEL PROCESO ADMINISTRATIVO QlJE SE EN 

CUENTRE EL ESTUDIO, LO SIGUIENTE: 

EN: 

PREVISION: i,QU~ PUEDE HACERSE? 

PL~~ACION QUE VA A HACERSE? 

ORGANIZACION: z,COMO V~ h. HACERSE? 

INTEGRACION: i,CON QUIEN Y CO~~ VA A 

HACERSE? 

DIRECCION: z,SE ESTA REALIZA:'lDO BIEN 

LO PLANEADO? 

CONTROL: i,COl-!0 SE ESTA HACIENOO? 
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El hombre que · 

tiene un "para· 

que", siempre · 

hallarii un "co· 

mo" .. 



11.2.4. PRODUCTIVIDAD Y NIVEL OE VIDA. 

A CONTINUACION SE CONSIDERA CONVENIE~ 
TE ACLARAR LO QUE ES NIVEI. DE VIDA • EL NIVEL­

DE VIDA DE UN HOMBRE ES LA MEDIDA EN QUE ESTE 

TIENE PARA PROPORCIONARSE A SI msm Y A QUI£ 

NES DEPENDEN ECONOMIC..\.~!ENTE DE EL, LOS ~IEDIOS 

NECESARIOS PARA VIVIR 'f EL DISFRUTAR DE U. 

EXISTENCIA. 

SI :>R CO~IPARAN E:--:TRE SI LCS NIVELES -

DEL HOMBRE ~IEDiO 0 DE '...A FAmLIA REPRESENT/..Tl_ 

VA EN DIVERSAS REGIONES DE NUESTRO PLANETA, -

SE NOTARIAN VARIACIONES I'IUY GRANDES; UIPORTAt! 

TES NO SOLO POR LA MAGNITUD DE LA DIFERENC1A­

:\f:SMA, SINO POR LAS INPLICACIONES POLITICAS -

Q~jE TRAE CONSIGO • 

LA 0. I. T. CONS I DERA QUE EL NIVEL DE -­

VIDA MINf~C DECORDSO DEBE CUBRIR LAS SIGUIEN­

TES NECESIDADES: 

ALIMENTACION: LA CA.'IiTIDAD DIARIA SUFl_ 

C 1 aiTE DE AL Hlc:\TOS ?ARA QUE UN INDIVIDliO 

PfJEDA I:fSA'cV:·LLAP SUS ACTlVIDADES VITALES (IG: 

c; . ..:t·;;·; ":'~ ·~R; 0\.JO). 

•It:_:::_~· !T _ _:_ 1'-iDFt-lE'iTARIA MHiiMA PARA PRO 

n;_;ER ~· u~; .. · <T~.-:r ''Fl ~!EDIO ·:· '\.'.:•JT?:.;r;!<_ CONDl_ 

C:JCNES p;, ,:" '\? : .. .::/T.\BLE. 

C0:-.::J1CI.J:cc.·; '~·I:CUM·AS Di: COM<.>,·[~AD, SEGURIDAD 

E HIGIE~E A ~JIENES LA HABITA~ . 
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Los alimentos, el -

vestido y la vivie~ 

da son bienes que -

el hombre debe pro­

curarse par si mis· 

mo. 

Cuando mayor sea la­
producci6n de bienes 
y servicios en cuai­

quier pais, mas ele­

vado sera el nivel -

de vida de su pobla­

ci6n. 



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

A ESTAS CONDICIONES ESCENCIALES SE PUE 
DEN AGREGAR SEGURIDAD Y EDUCACIO~ . 

SEGURIDAD: PROTECCION CONTRA LA VIOLEN 
CIA Y LOS DAROS EN PROPIEDAD, CONTRA LA PERDI­
DA DE POSIBILIDADES DE EMPLEO Y CONTRA LA MIS§ 
RIA DE VIDA A ENFERMEDAD Y VEJEZ . 

EDUCACION: FACILIDADES QUE PERMITAN -­
~UE TODO SER HUMANO DESARROLLE AL MAXINO 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 SERVICI03 
CUANTO MAYOR SEA LA PRODUCCION DE BIENES Y SER 
VICIOS EN CUALQUIER PAIS, MAS ELEVADO SERA EL­
NIVEL DE VIDA MEDIC DE SU POBLACION • 

LA PRDDUCTIVIDAD SE VINCULA AL DESAR~ 
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 DESARRQ. 
LLO EN FUNCION DEL CRECIMIENTO ECONOMICO Y LO 
RELACIONAN CON TEMAS COMO AH0RRD, DESENVOLVI-­
MIENTO, INGRESO MACIONAL, PRODUCTIVIDAD ETC . 

EN PRODUCCION, RELACIONAREMOS A LA PRQ. 
DUCTIVIDAD CON EL DESARROLLO DE LA HABILIDAD 
INDUSTRIAL, DE SUS RECURSOS LOGRADO POR UN P~ 
CESO QUE IMPLICA EL INCRE~lENTO DE LAS DESTRE-­
ZAS Y DE LAS CAPACIDADES DE TODAS LAS INDUS- -
TRIAS. 
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Una persona "pobre"­

de E U. o de algunos 

paises de europa pu~ 1 
de considerarse "ri­

ca" en otras regio-­

nes del mundo. 
i,Porque? 

Aumentando la produ~ 

tividad de la indus­

tria se puede obte-­
ner mejores, vesti-­

dos y vivienda (en -
cantidad y precio). 



.· 
LA~~ODUCTIYIDAD 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 PRI~ 
ClPALMENTE EN LA TRANSFORMACION DE LAS INSTITg 
ClONES POLITICAS Y SOCIALES. 

HABIENDO ANALIZADO ESTOS CONCEPTOS Y -
DEFINICIONES EN TORNO A LA PRODUCTIVIDAD, CON­
CEPTUAMOS QUE LA FUNCION OBJETIYO DEL INGENIE­
RO INDUSTRIAL ES EL INCREMENTO DE LA PRODUCT I­
VIDAD A NIVEL NACIONAL, CON6IURANDO ESTA NO -­
COMO UN FIN, SINO COMO UN MEDIO PARA ALCANZAR­
UN NIYEL DE VIDA DIGNO EN EL HOMBRE . 
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Yivimos por el· 
estimulo de las 
metas. Sin - -­
elias morimos -
Lenta, triste -
y airadamente. 

-Celeste Holm 

I 

I 



I I. 3. - PROCEDIMIENTO BASI CO PARA LA REALIZACION 

DE UN DIAGNOSTICO 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* DESCRIBIR LAS ETAPAS DEL METODO 

* INDICAR LAS VENTAJAS Y LIMITACIONES­

DEL MISHO 

* REALIZAR UN DIJ,GNOSTICO 

NTRODUCCION 

1 
ESTE METODO ES U~ PROCEDIMIE~TO PARA - -

EFECTUAR INVESTIGACIONES INDUSTRIALES, EL CUAL -

ESTA DIVIDIOO EN CI:-JCO ETAPAS Y PUEDE SERVIR C0-

~10 INDICE DE CQ!.IPROBACION PARA TRAZAR E IDENTIFI 

CAR LAS DIVERSAS FASES DEL TRABAJO, DIRIGIENDO 

EL ANAL ISIS Y DETERNINANDO SU EJECUCTO:"l 

DEBEN CONSIDERARSE LAS VENTAJAS Y LIMITA 

ClONES DEL METODO. CONVIENE TENER EN CUENTA QuE­
NO HAY 1-!ETODO ALGUNO TAN INFALIBLE QUE CONDUZCA­

A RESULTADOS ATENDIBLES, NI ~EDIOS SENCILLOS . .\ -

TRAVEZ DE LOS CUALES LOS INDUSTRL\LES ENCARGADOS 

DE ESTUDIAR EL PROBLF0\A DE LA PRODUCTIVIDA.D -

PUEDAN DECIDIR FACILM~ I~ QUE CLASE DE MEDIDAS -

CONVIENE ADOPTAR. ESTl:: ~IETODO OFRECE UKA GUIA --

PARA SISTEHATIZAR EL TRABAJO E:-1 UN CA.\IPO TAN CO~! -r 
PL EJO-

II 3.1. PROCEDIMIENTO EN LA INVESTIGACION INDUS 

TRIAL . 

ETAPA 1. PLANEAR LA INVESTIGACION 

1. DEFINIR LA MATERIA OBJETO DE LA INVESTl 

GACIO"R . 

2. DEFINIR EL PROPOSITO FINAL DE LA INVES­

GACION 
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No hay metoda tan 

infalible que co~ 

du:ca a resulta-­

dos atendibles. 

El verdadern 

exito consiste -

en veneer aJ ,-.,.a 

caso. 

-P.S 



3. DETERMINAR EL TIEMPO DISPONIBLE PARA 
LA INVESTIGACION 

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

5. DETERMINAR LOS MEDICS 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 Il ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE LA IN·· 
VESTIGACION Y SU OPERACI0N. 

1. DETERMINAR LOS FACTORES PERTINEN[ES· 
AL TEMA Y A SU OPERACION 

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

3. DETERMINAR LA INFORMACION MINIMA NE· 
CESAR! A. 

4. RECOPILAR INFORMACION 

5. VERIFICARLA 
6. ASEGURARSE DE QUE ESTE COMPLETA. 

ETAPA III . EXM!J.NAR CADA FACTOR EN ESTA FORMA: 

1. HAS;A QUE GKADO CONCj£!'JJ.\ L\ OPERA-­
CION DE LOS FACTORES CUi> LAS FUNCIO­
NES ASIGNADAS A ESTOS ? 

~. QcrE TEI'IDENCIA SE REGISTRA E\' EL CAM­
PO DE CADA FACTOR'? 

:>. QUE EVOLUCION OCURRE EN LOS CAMPOS · 
l(ELAC TONADOS? 

4. t.L ft.'!::'< TO DEL FACTOR ESTAN --
' \i"'"ANDC \ L ; OPERACI0.'-1? 
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Los sistemas al 
servicio del 

hombre. 
No el hombre al 
servicio de los 
sistemas. 

La inteligencia­
es como un para­
ca!das: Tiene 
que estar abier­
ta para que sir­
va. 

- J.J.S. 



5. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR EJERCEN -

UNA INFLUENCIA LUIITADORA? 

6. QUE OBJETIVOS DEBIERAN LOGRARSE EN EL 

CAMPO DE CADA FACTOR? 

7. DE QUE MEDICS SE DISPONE PARA ALCAN-­

ZAR ESTOS OBJETIVOS? 

ETAPA IV • COMBINAR LOS HALLAZGO$ PARA DIAGNOS 

TICAR SOBRE_E_LJOTAL _!)§_L_l,S_QPER.<\- :_ 

ClONES: 

1. CUAL PARECE SER LA CAPACIDAD OPTIMA Df: 

ACUERIJO CON LOS OBJETIVOS DE LA OPER.\­

CION? 

2. CUAL ES LA EJECUCION TOTAL REAL? 

3. CUALES SON LOS FACTO RES L HIITADORES? 

4 . QUE FACTO RES DEB EN ESTUD L\R S E CON MA- -

YOR DETALLE? 

5. QUE OBJETIVOS PUEDEN :\LCANZARSE CON Fl.. 

EMPLEO DE LOS MEDICS DISPO~IBLES? 

6. Fll'J-HNAR EL TOTAL DE LOS HALLAZGOS H<· 

CONTRAOOS EN COOPERACION CXlN OTROS 

ESPECIALISTA:' 

Ei-_WA V • PPF.SECiiAR L.L DTAG'iOSTICO. 

1. PREP\R.'I.R DOCU!>lE:\TOS PARA SU DISCUS ION: 

DIAGRAHAS, ETC,. PARA SU PRESENTACION 

2. SERALAR CLARAMENTE QUE K~LLAZGOS Y -­
DIACNOSTICOS EST . .\.'< SUJET'1S AL JUICIO­

DE LAS PERSONAS RESPONSABLES DE LA ·­

EJECUCION DE LAS OPERACIONES QUE SE ~ 

INVESTIGAN 

3. EXPONER EL DESARROLLO DE LOS HALLAZ-­

GOS • 
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4. OBTENER EL ACUERDO DE LAS DIFERENTES­
OPINIONES SOBRE CADA UNO DE LOS PASOS 
ANTES DE AVANZAR AL SIGUIENTE. 

S. ESTIMULAR LAS PETICIONES 

6. NO PERDER DE VISTA EL HECHO DE QUE LA 
DESICION ES PREROGATIVA DE LAS PERSO­
NAS RESPONSABLES DE LA EJECUCION 0 DI 
RECCION. 

fri.3.2. VENTAJAS Y LIMITACIONES DEL DIAGNOSTICO 

VENTA.JAS 

- PRINCIPIOS GENERALES, APLICABLES A TODAS 
LAS INDUSTRIAS (TODOS LOS NIYELESJ 

- ~~ REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZADO PARA­
SU APLICACION. 

METODO SISTEMATICO (NO SUBJETIVO) 

- FACILITA EL INFOR~fE ENCONTRADO CON RAPI­
DEZ EL FACTOR LIMITANTE . 

LIMITACIONES 

- NO REVELA NECESARIAMENTE TODAS LAS FUER­
ZAS QUE AFBCT 11..'1 LAS ACT IVIDADES 

- REQUlERE U:, ANAL ISIS DET • LADO POSTERIO~ 
AL DIAGNOSTICO • 

- NO ES UN PROCEDIMIENTO !~FALIBLE, QUE -­
LLEVA A RESULTADOS SATISFACT0 1UOS AUT0HA 
TICAMENTE . 

- SOLO SIRVE PARA FORMULAR JUIClOS 

- EN ALGUNOS· CASOS SE RECURRE AL CJUTERIO-
DEL lNVESTIGAIY:'' PARA SU EVALV:\CION • 
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no ~alificada pu~ 

de aplicar un 
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IT .3. 3 GUIA. DE PREGU~TAS PARA RE.~LIZAR UN DL\G\OS 

TICO I~DUSTRIAL . 
CUESTIONARIO S0BRE EL CU!.JfLHIIENTO_DE LA.S­
FUNCIONES DEL F \CTOR ~1FDIO ANB I ENTE. 

1.- A) TENIENDO EN CUENTA LAS CI~CO FUENTES 
ESENCIALES DE APROVISIONAMIENTO Y EL 
TRANSPORT£ DE LOS ABASTECIMIENTOS, ES -
LA UBICACION DE LA PLANTA (MAS FABORA -
BLE MENOS FAVORABLE) QU~ LAS TRES PRl;-.1 
CIPALES PLANTAS COMPETIDORAS. 

B) TOMANDO EN CUENTA LA LOCALIZACION DE 
LOS PRINCIPALES MERCADOS PARA LA VE~TA, 
ESTA UBICADA LA PLANTA ~lAS FAVORABLPIEN 
TE ~fENOS FAVORABLE~IE~TE. 

QUE LAS TRES PRINCIPALES PLANT..\ COMPE -
TIDORAS? 

C) i,TIENE LA E~IPRESA UNA FUHZA DE TRAl\A -
JO? 

D) ~j.'.S EL PROMEDIO DE AUSENCIA. DE LOS TRA­
BAJADORES CAUSADA POR ENFER~EDAD? 

nt~ERIOR AL 10 \ DEL TIEMPO LABORABLE 
10 \ 0 ~lAS DEL TIEI>IPO LABORABLE? 

2.- i,LAS ACTIVIDADES DE LA EMPRESA, SEVEN IN­
FLUIDAS POR ESTIHULOS LEGALES POR RES -
TRICCIONES LEGALES? 

3.- i,A QUE DISTANCIA.S SE ENCUENT~\K LOS ENCUEN 
TRAN LOS ~1ERCAOOS DE LOS PRINCIPAL£-'; f'RC'­
DUCTOS? 

DISTANCIAS KM. 
PRODUCTO MENOS DE 100 100 - 500 ~lAS DE 500 
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B.- CONSIDEP~NDO EL \ULUME~ TOTAL DE VENTAS-TkVTO 
DE PRODUCCION NACIONAL COI•JJ DE I~IPORTANCIONES 

EN LA LINEA DE LOS PRODUCTOS DE LA EHPRESA. -
LA PARTICIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS DE VJS 

PRODUCTOS EN CUESTION DE LA EMPRESA. LA PARr\ 
CIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS ES DE: 

MEN~S DE 5\ DE 5 A 10\ DE Ila 25\ 

MAS DE 25\ ? 

C.- !fAY UN ESTANCAmENTO DE LAS VENTAS DE LOS PRO 
DUCTOS EN CUESTION DEBIDO A INSUFICIENTE PO -

DER DE COMPRA? 

D.- ~TIENE LA EMPRESA DIFICULTADES PARA FINANCIAR 
SUS OPERACIONES? 
OCASIONADAS POR LA ESCACES DE CREDITO. 
OCASIONADAS POR LAS CONDICIONES DE LOS CR!DI­
TOS? 

E.- COMO ESTAN AFECTADAS LAS OPERACIONES DE LA 
EMPRESA RESPECTO AL PROHEDIO DE LAS INDUS 
TRIAS ~t~NUFACTURERAS: 

POR IMPUESTOS ..••••. lMAS? •.•••••• ;.~tENOS? 

POR DERECHOS ·-····· ;.~lAS??:_ ..•• ~~!ENOS? 

hJll O:Cc>HIV05: FISCAL. 5: '.~~!AS?'.'.':.'.':.' • .i./-!ENOS? 

4} · ~ .. - z.co:: P~SP!'CTO :\ LAS OPERAC I ONES DE LA 

EHf:\'oSA P< G• ;'.:t<.AL, H_:.\Y U'; '-:OTAEI..E. 

LAS AUTO!U DADE:J 

LA ?JJF '~:A DE TRA.3AJO 

LO.-; P''O'. EEDO RF.S 
LOS CQ,\S!JHIDORES 

LOS CO~PETIDORES? 

APO'i(J (; IlESALIENTO 
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Es importante -
tomar en cuenta 
las ventas y su 
voluaen. 
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el financiamie!!_ 

to de la empre­
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B ,~CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE PRODUCIO~ 
DE LA E~!PRESA HAY 

NOTABLE 
DEBIDO A: 

APOYO 

LOS REGLAMENTOS 
TRADICIONALES DE LA-
INDUSTRIA 
LA DISPONIBILIDAD 0 C~ 
RENCIA DE DES 
TREZA REQUERIDA 
LA DISPONIBILIDAD 0 C~ 
RENCIA DE ~1EDIOS DE 
ADIESTRAt-IIENTO 

U OBSTACULIZACION-

C .-l RESPECTO A LAS RELAC I ONES EXTER~AS t")UE AFEC -
TAN A LA EMPRESA 

HAY NOTABLE 
POR PARTE DE: 
LAS ORGANIZACIONES CO 
MERCIALES. 

A PO YO 

LAS ORGANIZACIONES DE 
TRABAJADORES 
LAS ORGANIZACIONES 
POL IT I CAS . 
LAS ORGANIZACIONES­
SOCIALES. 

0 I~TERFERENCIA 

~UESTIONAR!O SOBRE EL CIP.-!PL DII ENTO DE LAS FUNC I 0, -

NES DEL FACTOR POLITICA Y DIRECC!ON. 

1).- A.-~RESPECTO A LA ORIENTACION DE LAS ACTIVIDA 
DES DE LA EMPRESA: 

-HAY UNA DEFINICION SATISFACTORIA DE LA CLA 
SE DE ACTIVIDAD ~IANUFACTURERA DEL ALCANCE­
y OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD? 

-ESTO ULTIMO CORRESPOND£ AL PRESUPUESTO Y -
OPERACION REAL? 

i9 

Cuestionar la -

Dire<.:ci6n y Po­

Htica de la 

Empresa es im -

port ante. 



B.·LINGRESO LA EMPRESA EN ESTAS ACTIVIDADES­
POR RAZONES DE: 
TRADICION DE LOS P1lOPlETARl'OS TRADICION- ·-' 

DEL LUGAR. 
DESARROLLO TECNOLOGICO ESPEC!FICO. 
VENTAJAS ESPECIFICAS EN LOS ABASTECIMIEN· .J 

TOS. 
VENTAJAS ESPECIFICAS EN EL MERCADO DE VE~ 
TAS. 
CONOCIMIENTOS 0 HABILIDAD ESPECIFICAS. 
RELACIONES COMERCIALES 0 FINANCIERAS? \:l 

C.·4RESPECTO A LA ESTRUCTURA FINANCIERA Y DE­
ORGANIZACION DE LA EMPRESA, HAY DE ACUER· 
DO CON LA SITUACION, 

-
COMO RESULTADO DE 

LA FORMA LEGAL DE LA -
EMPRESA. 
LA CLASE DE FONDOS 
USADOS. 
LA CLASH DE OPERACIO · 
NES ACTUAtES. 
EL TIPO DE ORGANIZA -
CION ESTABLECIDO. 

VENTAJAS 0 DESVEN­
TAJAS. 

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

D.-QUE OBJETIVOS ESTA ALCANZANDO APARENTEMEN· 
TE LA EMPRES:\? 

POR ENCIMA UL PROMEDIO D; 1. !'. RViClO A LOS -
CONSUMIOORES A TRAVES DEL VOLUMEN .::~ LA PRO­

DUCCION. 
.A.,: 

A TLAVES Iif.L PRECIO DE LOS PRODUCTOS. 
A TRA'1tE3 DL LA CALID,\D DE LOS PRODUCTOS 
A r•····~-:; DE LA DI~TR.BUCION. 
A Tf\.. '> DE OTRA:': CF :AS. 

- y 

r n net-t z·g , · ..... x+·;;.'«±#ltl!fv 

.··..,;;;; 



POR ENCIMA DE PROMEDIOS PROPORCIONADOS EN 
MAS ALTO PORCENTAJE 

A LOS PROPIETARIOS ACCIONISTAS, ETC. 
A LOS EMPLEADOS Y OBREROS 
A LA COMUNIDAD LOCAL 
A LAS AUTORIDADES FISCALES. 

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

APOYA 0 IMPIDE 
LA DIRECCION GENERAL 
LA GERENCIA DE PRODUCCION 
LA GERENCIA DE VENTAS 
OTRAS FUNCIONES? 

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

DE ACTIVIDAD 
DE AUTORIDAD ___ _ 
DE RESPONSABILIDAD __ _ 

3). a.- ~DU~~~TE LOS TRES ULTIMOS ~ESES HA­
SIOO NECESARIO, POR ALGUNA CAUSA­
VISIBLE, ~IEJORAR LA SUPERVISION: 

Pl LA OPE~~CIONES FINANCIERAS 
EN EL ALMACENAHIENTO 
EN LAS OPERACIONES DE PRODUCCION 
EN LAS OPERACIONES DE VENTA? 

b. -,;SE EFECTUA, POR LO MENOS UNA VEZ AL t-IES 
UNA JUNT.\ DEL CUERPO DIRECTIVO CON OBJE 
TO DE: 
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Analizan la estructu­
ra real de la organi­
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REVISAR LA EJECUCION ~WTUA DE LAS TAREAS­

DISCUTIR Y COORDINAR LOS OBJETIVOS EN LOS 

DISTINTOS DEPARTAMENTOS? 

f.l!_~~TIO~AR]_O SOB~E E_LC~1P!-J~IIE_NTO_J:)_p_ LAS_­

~'i~~ONES DEL. FACTOR PRODUCTOS Y PROCESOS 

1) A.- lPOR LO QUE TOCA A LOS PRODUCTOS MANU··­

FACTURAIJOS, HAY UNA DEFWICION SATISF;,~ 

TORI A Y /0 U~ PLAN CON RESPECTO. 

- A LAS CAR..\CTERIST I CAS DE CALI DAD QUE 

DEBEN SfR ALCA\CSADAS 0 CO?'>ISERVADAS 

- A LAS CARACTERISTICAS DE PRECIO 

- AL TAMAt\0 DEL J.OTE DE PRODUCCION 

- AL E>fPA:;~ Y OTROS ~lEDIOS SH!ILARES PA­

RA LA F;<.t:SENT'ACIO\ DE LOS PRODUCTOS A ·· 

LOS CO/'\SUm DORES? 

B.- lTOMANDO EN CONSIDERACION LOS CINCO PRIN 

CIPALES PRODUCTOS COHPETIDORES, A CUALES 
DE ELLOS SON SUPERJORES LOS PRODUCTOS DE 

LA EMPRESA EN El. ASPECTO DE 

APARIENCIA CAL IDAD Y DURABILIDAD 

ADAPTABTLIDAI f.\ EL USO DEL PRODUCTO 

CARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL PRODUCTO 

eARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL H!PAQUE? 

C.- lDURANTE LOS TRES ULTIMOS ~lESES, HA HAB.!. 

DO ~Lo\S DE UNA QUEJA SERIA DE ALGUN CONS![ 

MIDOR CON RESPECTO A LA CALIDAD 0 ADAPT~ 

BILIDAD DE ALGUNO DE LOS PRODUCTOS PRIN} 

CIPALES? 
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D.- lPOR LO QUE RESPECTA A LOS CINCO PRINCl 
PALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA SE HA -­
TRATADO DE DETERMINAR CUALES DE ELLOS­
SE ENFRENTARAN: DENTRO DE LOS PROXIMOS­
TRES· AAOS A 
UN AUMENTO DE LA DEMANDA 
UNA DISMINUCION DE LA DEMANDA 
UN AUMENTO DE LA COMPETENCIA FUERA DE­
LO NORMAL, 

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

YENTAJAS 0 DESVENTAJAS 
DE NATURALEZA TECNOLOGICA ------­

DE INGENIERIA ------­

EN EL CONTROL DE LOS PRO-
CESOS -------
EN EL COSTO DE FABRICACIQ~ -------

CON RESPECTO A DERECHOS Y 
PATENTES? 

3) A.- lPOR LO QUE SE REFIERE A LOS PRODUCTOS -
PRINCIPALES, SE HAN REALIZADO TRES MEJO­
RAS ESPECIFICAS EN CALIDAD, ETC _DURANTE 
EL ULTIMO Af:IO?_ 

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

DE LA FABRICACION 
DE LAS VENTAS? 
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C.- lQUE ESFUERZO SE HACE PARA MEJORAR LOS­
PRODUCTOS EN RALACION AL COSTO DE FA--
BRICACION EL DISERO LA DURABILIDAD 
LA APARIENCIA Y PRESENTACION POR MEDIO 
DEL ENPAQUE 
LA FACILIDAD DE SU REPARACION EL SERVI 
CIO Y MANTENIMIENTO 

D.- lQUE MEDIDAS SE EMPLEAN PARA DISMINUIR 
LOS COSTOS DE FABRICACION TALES CO~~ 

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

E.- t:QUE ESFUERZOS SE HACEN PARA ~1EJORAR -
LA UTILIZACION DE LOS SUB-PRODUCTOS 
DE DESPERDICIOS Y DESECHOS? 

F.- t:HAY EN LA EMPRESA UN PROCEDIMIENTO PRAC 
TICO PARA APROVECHAR LA LITERATURA E -
INFORMACION TEC:NICA CORRIENTE Y MANTE· · 
NERCE AL RITMO DEL DESARROLLO TECNOLOGI 
co.? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS 
FUNCIONES EN EL FACTOR FINANCIAMIENTO. 

I. i HAY UNA POLITICA CONSCIENTE EN EL EM­
PLEO DE FONOOS ESPECIFICOS PARA LAS -· 
OPERACION"ES DE LA EMPRESA COMO UN TODO 
PARA DETERMINADOS TIPO DE OPEPACIONES? 
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2.- ~RESPECTO A LAS FUENTES DE LOS FONDOS -­
EMPLEADOS, SE HALLA UNA NOTABLE VENTAJA 
0 DESVENTAJA AL TRATAR CON: 

VENTAJA 0 DESVENTAJA 
LOS ACCIONISTAS 
LOS TENEDORES DE OBLI­
GACIONES 

LOS BANCOS 

OTROS ACREEDORES? 

3.- 6ESTIMA LA DIRECCION QUE LA SITUACTON -­
ACTUAL DEL EMPLEO DE LOS FONDOS ES CON­
RESPECTO A 

LA INVERSION FIJA 
LOS INVENTARIOS -
DE MATERIALES. 
DE PRODUCTOS EN -
PROCESO 

OTRAS OPERACIONES 
DE PRODUCCION 

LA OPERJ\CION DE 
VENT A 

LAS EXISTENCIAS 
ACUMULADAS PARA LA 
VENT A 

LOS CREDITOS CONCE 
DIDOS A LOS CLIEN-­
TES 

OTROS FONDOS PARA­
VENTAS 

LA LIQUIDEZ DE LOS 
FONDOS? 

SATISFACTORIA 0 NO SATISFAC 
TORIA -

3) A LOS TERMINOS Y COSTOS REALES DE LOS FON­
DOS EMPLEADOS AL SER COMPARADOS CON LAS -
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CONDICIONES ACTUALES, MUESTRA~ RESULTADOS 

CON RESPECTO A 

SUPERIORES IGUALES INFERIORES 

LAS ACCIONES Y PAR 
TES DEL CAPITAL 

LOS CRDITOS A LAR­
GO A CORTO PLAZO 

AL PROMEDIO 

B.- lQUE CLASE DE INFORMES Ei>IPLEA LA DIRECCIONl 

CON OBJETO DE CONTROLAR 

LA DISTRIBUCION DE LOS FONDOS 

LA EFECTIVIDAD DE LA UTILIZACION DE LOS -

FONOOS? 

C.- lQUE CLASE DE INFORMACION EMPLEA LA DIREC­

CION COMO BASE PARA SUS PRESUPUESTOS FINAN 

CIEROS 

CUESTIONARIO SOBRE EL Cm!PL IMI ENTO DE LAS 

FUNCIONES DEL FACTOR ~IEDIO DE PRODUCCION. 

I).- lRESPECTO A LA INVERSION DE MEDIOS DE PRO­

DUCCION Y A LA REPOSICION HAY REGLAS ESTA­

BLECIDOS QVE SE USAN E~ LA PL~~EACION Y 

FORMULACION DL PRESUPUESTO . 

2) = lCUALES SON LOS IRES PRJNCIPALES PROBLEMAS 

DE LA EHPRESA QUE EST AN ESTRECHAJIENTE RELA 

CIONADOS CON 

EL TRANSPORTE EXTERNO LAS CO~fUNICACIONES EXTER-
NAS 

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

3).- POR LO WJE T0C.A \ LOS SERVICIOS DITERNOS -

I'E · ',r:"•w:~If'·'i, : ·: LOS ~IEDTOS ~2 JPERACION 
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PARA TRANSPOR­
T£ INTERNO 

PARA COMUNI CA-­
CION INTERNA 

PARA PRODUCCION 
DE ENERGIA 

PARA ABASTECI-­
MIENTO DE AGUA 

OTROS? 

SATISFACTORIOS 0 NECESITAN MEJORARSE 

4) A.- EXISTE ALGUN DIAGRAMA AL DIA QUE PUEDA MOS-­
TRAR EL FLUJO DE OPERACIONES EN LA FABRICA·­
CION DE LOS 5 PRINCJPALES PRODUCTOS DE LA ·­
PLANTA? 

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

C) MAS DEL SO\ DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO HA ES· 
TADO EN OPERACION DURANTE MAS DE 15 A~OS? 

D) CONSIDERANDO EL VALOR DE REPOSICION DE LA ~ 
QUlNARIA Y EQUIPQ, MUESTRA UNA TENDENCIA -­
ASCENDENTE LA RELACION? 

MAaUINARIA CON UNA ANTIGUEDAD SUPERIOR A 15 AROS 
M~UINARIA CON ONA ANTIGUEDAD INFERIOR A 15 ANOS 

E) MUESTRA UNA TENDENCIA CRECIENTE LA RELACION? 

SUPERFICIE TOTAL PARA LA FABRICAC!Qij 
SUPERFICIE TOTAL PARA LA ADMlNISTRACION 

F) LOS PLANES ACTOALES PARA UK REACOND:C:IONA- • 

MIBNTO DE LOS DEPARTAMENTOS. ETC . OJ:; OBJE­
TO DE AUMENTAR LA FLUIDEZ DE LAS OPERAClotiiS 
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IMPLIC~ 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 DOGE MESES? 

!:UESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS 
FUNCIONES DEL FACTOR FUERZA DE TBABAJQ _ 

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

-LA CONTRATACION DE NUEVO PERSONAL. 
-LA TERMINACION DEL EMPLEO 
-MEJORAS DE SUELDO Y SALARIO. 
-MEJORAS DE RANGO 0 POSICION? 

2.- A) ;,MUESTRA UNA TENDENCIA DECRECIENTE ~ 
PIJRCENTAJE DE LOS TRABAJADORES QUE RE 
NUNCIAN EN ~JPMA VOLUNTARIA A SU EMPLEO­
DENTRO DE LA EMPRESA? 

B) ;,MUESTRA UNA TENDENCIA DESCPIDENTE EL 
PORCENTAJE QUE REPRESENTAN LAS: 

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

C) ;.HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA ADIE[ 
TRAR A LOS TRABAJADORES Y ~OGRAR ASI UNA 
MEJOR EJECUCION EN LOS PUESTOS DE LA EM­
PRESA: 
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-EN EL NIVEL DE LOS OBREROS 
-EN EL NIVEL DE LOS SUPERVISORES 
-EN EL NIVEL DE LOS DIRECTIVOS? 

D) HAY UNA PERSONA 0 COMITE RESPONSABLE DE­
LAS MEDIDAS QUE DEBAN TOMARSE PARA PREVE 
NIR ACCIDENTES? 

C) HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA PARA FOMEN­
TAR LA PRESTACION DE SERVICIOS AL TRABA­
JAOOR? 

3.- A) ~CUAL ES EL PROMEDIO DE TRABAJADORES QUE­
TIENEN UN SUPERVISOR: 

-MAS DE ZO 

-MENOS DE ZO? 

B) i.LA RELACION: MANO DE- OBRA DIRECTA ~IUES­

MANO DE OBRA INDIRECTA 

TRA UNA TENDENCIA ASCENDENTE? 

C) i.DURANTE LOS ULTIMOS TRES MESES HA SURGI-
00 ALGUN CONFLICTO 0 HA AUMENTADO NOTABLE 
HENTE LA TENSION ENTRE: 

-LOS TRABAJADORES Y LOS SUPERVISORES 
-LOS TRABAJADORES Y LA DIRECCION 
-LOS SUPERVISORES Y LOS DIRECTORES SUPE -

RIORES . 
-EL SINDICATO Y LA DIRECCION? 

C.UESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUKCIO­
NES DEL FACTOR SUMINISTROS. 

1.- A) i.ACTUA LA EMPRESA DE ACUERDO CON NO~IAS DE 
COMPRA ESTABLECIDAS CON RESPECTO: 
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-AL MINHIO DE EXISTENCIAS. 
-A LA SELECCION DE LOS PROVEEDORES 
-A LAS CANTIDADES QUE DEBEN SOLICITARSE 
-A LA VIGILANCIA DE LA CANTIDAD Y CALIDAD-

DE LOS ABASTECIMIENTOS. 
-AL PAGO DE FACTURAS. 

2.- A) iCUALES SON LOS TRES GRUPOS PRINCIPALES 
DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES AUXILIARES 

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

CUYO PRECIO Am!ENTARA DENTRO DE LOS TRES -
MESES PROXDIOS? 

3.- A) l~~S EL 50\ DE LOS ABASTECIMIENTOS SE OR­
DENAN BASANDOSE EN LAS OFERTAS DE VARIOS -
COMPETI DO RES, 0 COMPARANDO PRECIOS? 

B) •j LOS ENCARGAOOS DE LAS COMPRAS HAN VISITA-
00 LAS PLANTAS DE LOS CINCO PRINCIPALES 
PROVEEDORES? 

4.- A) EXCEDIO EL VOLUMEN DE LAS COHPRAS EFECTUA­
DAS DURANTr LOS TRES MESES, AL VOLUMEN DE­
LOS MATER !ALES EN EXISTENCIA? 

B) LOS PRINCIPALES PROVEEDORES DE LA ffi.fPRESA· 
MUESTRAN UNA DISPOSICION SATISFACTORIA PA· 
RA ATENDER QUEJAS: 

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

-QUE SURGEN DURANTE EL PROCESO DE TRANSF08_ 
~LA.CION DE ESTOS ~tA.TERIALES? 
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5.- LSE HACE ALGUN ESFUERZO ORGANIZADO PARA ES­
TUDIAR Y UTILIZAR LA INFORNACION QUE APARE­
CE EN PUBLICACIONES CON RESPECTO A: 

-NUEVAS FUE~~ES DE ABASTECIMIENTO 
-LA SUSTITUCION DE LOS MATERIALES DIFEREN -
TES A LOS QUE NORMALMENTE SE UTILIZAN? 

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

1.- A) LSE HACEN ESFUERZOS PARA MEJOR/1.R LOS ~IETO­

DOS DE PRODUCCION? 

B) LDURANTE LOS ULTIMOS SEIS 1'-IESES SE HA PRE­
SENTADO ALGUNA SUGESTION 0 PROPOSICION POR 
LO QUE RESPECTA AL t4EJORAMIENTO DE LOS ME­
T()DOS? 

2.- A) LEXISTE UNA RELACION 0 DIAGRAMA SOBRE: 

-LA DISPOSICION DEL PROCESO 
-EL TIEMPO NORMAL PARA CADA UNO DE LOS ~~-
TERIALES A EMPLEAR PARA SUTRANSFORMACION­
EN UNA UNIDAD DE PRODUCTO DADO. 

-LAS TRES OPERACIONES QUE PRESENTE~ LAS M~ 
YORES DIFICULTADES DESDE EL PUNTO DE VIS­
TA DE UNA PRODUCCION DEFECTUOSA Y QUE 
MUESTRAN EL EFECTO DE LAS MEDIDAS TO~IADAS 

PARA LOGRAR UNA MEJORIA EN ESTE ASPECTO. 
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B) ~CONSIDERANDO LA SUPERVISION DE LAS OPE -
RACIONES, SON LOS RESULTADOS ALCANZADOS. 

SATISFACTORIOS 0 NO SATISFACTORIOS. 

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

-POR LO QUE RES­
PECTA A LA SU -
PERVISION DESDE 
EL PUNTO DE VI§. 
TA CUANTITATI -
VO?. 

C) lCUALES CAUSAS Y DESPERDICIOS Y RECHAZOS­
FUERON ELU!INADAS DURANTE LOS ULTIM:lS 
SEIS MESE? 

D) lSE DISPONE DE ALGUNA ESTIMACION SOBRE EL 
COSTO DEL ~~~EJO DE LOS ~~TERIALES, COM -
PARADO CO~ EL COSTO DE OPERACIONES DE CO~ 
VERSION D:RECTA? 

F) <.LA RELACION:[BENEFICIARIOS DIRECTOS 
GASTOS GENERALES DE PRO­
T)UCCION. 

ESTATICA 0 MUESTRA UNA TENDENCIA 
ASCENDENT£? 

ES· 

G) <POR LO QUE SE REFIERE A LAS KORAS DE T~ 
BAJO. 
·MUESTRAN TENDE.\:Y4.S A AUMENTAR. 
·ESTA': DISTRII>\ , .. \S EQUITATT\'A."'ENTE EN TO 

OOS L ~; DEP.' P.f '' >~S DF PR:'f'TJCCION? 
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H) QUE CLASE DE DIAGRA~IAS, ETC., SE E~1PLEAN 

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

3. · A) i.AQUE GRADO DE LA CAPACTDAD HEDIA DE LA 
PLANTA SE ESTA OPERANDO EN LA ACTUALIDAD. 

90? 80? 70? MENOS DE 70? 

B) i.LA RELACION PRODUCTO MUESTRA UNA 
100 m. 2 DE PISO 

TENDENCIA A AUMENTAR? 

C) i,LA RELACION[PRODUCTO JMUESTRA UNA TENDEN-
1 00 ICWH 

CIA A ASCENDENT£? 

D) i,LA RELACION PRODUCTO PRESENTA UNA FRAN 
HORAS-HOMBRE TRABAJADAS 

CA TENDENCIA A AUMENTAR? 

E) i.LA RELACION PRDDUCTO MUESTRA · 
TOTAL DE HORAS-HOMBRE TRABAJA· 
DAS. 

LA MISMA TENDENCIA QUE LA PREGUNTA ANTE 
RIOR? 

F) i,LA RELACION VALOR DEL PRODUCTO MUESTRAN 
PAGO TOTAL EN SUELOOS Y 
SALARIOS. 

UNA TENDENCIA ASCENDENT£ 0 DESCENDENT£? 

4.- A) i.QUE CLASE DE INFOfU.iACION TECNICA SE EM 
PLEA PARA MANTENER AL RITMO DEL DESARROLLO 
TECNOLOGICO? 

B) i.DE QUE MEDIOS DE INFORMACION TECNICA SE -
DISPONE. 

-PARA LOS SUPERVISORES. 
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-PARA LOS JEFES DE DEPARTAJ!E~TO 

-PA~~ LA DIRECCION? 

C) ;.HAY TRABAJOS DE INVESTIGACIO!'i ENCOHENDA­

OOS A INSTITUCIONES AJENAS A LA HIPRESA? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLHHENTO DE LAS FUNCIO 

NES DEL FACTOR ~IERCADEO. 

1 .- A) <.QUE REGLAS ESTABLECIDAS SOBRE ~IERCADEO, 

VENTAS Y DISTRIBUCION EXTSTEN EN LA EM -
PRESA, POR LO QUE SE REFIERE: 

-AL TIHIPO DE LOS CLIENTES (MAYORISTAS,-

DETALLISTAS, CONSUMIDORES? 

-A LA FIJACION DE LOS PRECIOS DE VENTA. 

-A LOS DESCUENTOS. 

-A LOS PLAZOS DE ENTREGA. 

-A LAS CONDICIONES DE CREDITO? 

2.- A.-;,CUALES SON LAS TRES PRINCIPALES POSIBI-

L I DADES DE ~IEJO RAR LAS VENT AS. 

RESPECTO AL VOLUMEN FISICO DE LOS ARTI • 

CULOS DEBIOOS. 

RESPECTO AL VALOR ~IONETARIO DE LOS ARTI­

CULOS VENV I DOS? 

B.-;.CUALES SON LOS PRECIOS DE LOS TRES -

PRINCJPALES PRODUCTOS COHPETIDORES SE~IE­

JANTES EN CALIDAD A LOS PRODUCTOS DE LA­

EMPRESA.? 

C.-;.CUALES SON LAS PRINCIPALES VENTAJAS 0-

DESVENTAJAS DE LAS OPERACIONES CORRIEN -

TES DE VENTA DE LA HIPRESA CO~IPARADAS 

CON LAS OPERACIONES DE LOS CO}!PETIDORES­

PRINCIPALES. 
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D.- LSE HA HECHO ALGUN ANALJSIS DE LA CAPAC I­

DAD TOTAL UB CO~iPitA DE LOS CL I ENTES REGU­

LARES? 

3.- A.-~EL NUMERO DE LOS CLIENTES ES ESTATICOS,-

0 VA HN AUMENTO? 

B.·LHAY UN AUMENTO 0 DISTRIBUCION. 

EN EL PROMEDIO ANUAL DE PEDIDOS POR CLIEN 

TE. 

EN EL MONTO MEDIO POR PEDIDO RECIBIDO. 

C.·~DURAt(l'B LOS l!LTI~DS TRES mSES HOSTRARON 

LOS PRaCtOS DE VENTA UNA TENDF~CIA ASCEN­

DENCIA 0 DESCENDENCIA. 

D.-~HUBO ALGUNA POSIBILIDAD DE DISMINUIR LOS 

PRECIOS DE VENTA SIN LA APRH!lA~TE PRE 

SION DE LA SITUACION COHPETIDORA? 

E.-~SON LOS PREDIOS REALES DE VENTA LIGERA­

MENTE ~ ALTOS 0 BAJOS QUE LOS PRECIOS 

DE LOS PRINCIPALES COMPETIDORES EN LA MIS 

MA AREA. 

F. ·lEN BL CASO Df. QUE UN "''IHlBRO DE SU CUER 

PO DE Vl!NDEDORES DEJE LA EMPRESA PARA IR­

A TRABAJAR CON ALGUN CO~!PETIDOR, SE DISPQ. 

NE DE UN REGISTRO DE LOS CL IENTES A LOS -

QUE EL REGULARMENTE ATENDIA. 

C.-~SE COMPILA Y DISCUTE MENSUALMENTE UN IN­

FORME QUE MUESTRA 'LA VENTAS DESGLOSADAS -

POR AREAS DE VENTA 'i POR PRODUCTOS. 

-EL VOLUMEN DE VENTAS PENDIENfES DE EN'/IO 

- EL VOLUMEN DE CUENTAS POR COMPARADO POR·· 

LOS PLAZOS FIJADOS EN LOS PEDIDOS. 
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4) .- A. -SE EMPLEA ALGUNA CLASE DE PREVISION DE 
VENT AS? 

B.-AYUDA AL CUERPO DE VENDEDORES LA PREY! 
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 COMPETEli 
CIA. 

-LOS ESFUERZOS DE PROPAGANDA Y PR0~10CION­
DE VENTAS QUE REALIZAN LOS CINCO PRINCI­
PALES COMPETIDORES? 

CUESTIONARIO SOBRE EL C~WLIMIENTO DE LAS FUNCIO­
NES DEL FACTOR SISTEMAS DE INFORMACION. 

1.- A.-LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION CONTA-­
BLE ES APARENTE~ffiNTE 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 

FISICOS EMPLEADOS? 

2).- A.- LOS INFORMES MENSU~ES ESTAN DISPONIBLES 
HASTA EL DIA 10 DEL MES SIGUIENTE. 
HASTA EL DIA 20 DEL MES SIGUIENTE. 
HASTA EL FIN DEL MES SIGUIENTE? 

B.- PROPORCIONA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL -
LA INFORMACION RESPECTO A LOS PRODUCTOS­
y SUS RENDIMIENTOS? 
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C.- XUESTRA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL EL­

VOLUMEN DE LAS EXISTENCIAS DE PRODUC -

TOS TE~HNAOOS Y AUN NO VENDIDOS? 

D.- EL EST ADO CO NT ABLE ~1Et-;SUAL REVELA EL -

COSTO REAL DE FABRICACION. 

-POR DEPARTAMENTO$ DE PRODUCCION .. 

- POR PRODUCTOS MANUFA\.TURADOS. 

E. -SE HA HfCBO ALGUN INTENTO SATISF.\CTORIO 

PAF.\ .~)1AL :UR LX1 C.lFR.\S DE LOS C0S 

TOS CON R[SPECfO A LOS GASTOS FIJOS 

Y VARIABLES? 

F. ·TOOOS LOS H1BARQUES SON FACTURADOS DE"l 

TRO DE LOS SlETE ::liAS SIGUIENTES A SU­

Et-.'TREGA? 

3) . - A.- QUE PARTE DENTRO, DE 1 ESTRUCTURA DE -

LA ORGANIZACION ES RESPONS,.;.;· [DE LA­

EJECUClON DE LA AUDITORIA? 

9i 



11.3.4 AUTOEVALUACION DEL TEMA. 

1.- EN ~UESTRA ANALOGIA, CUANDO HABL.~S DEL 
DIAGNOSTICO INDUSTRIAL, t,QUE QUERHDS 
DECIR CON EMPRESA "SANA"? 

2.- DEFINA AL FACTOR MEDIO AMBIENTS. 
3.- SABEMOS QUE UN FACTOR DE OPERACION ESTA­

ENCARGADO DE LA ORIENTACION Y MANEJO DE­
LA VENTA Y DE LA DISTRIBUCION DE LOS P~ 
DUCTOS, lPUEDE DECIR CUAL ES ESTE FAC 
TOR?. 

4.- lCUAL ES LA FUNCION QUE DESEMPE~A DENTRO 
DE LA EMPRESA EL FACTOR DE OPERACION PRO 
DUCTOS Y PROCESOS?. 

5.- RES~~ LA TEORIA DE FACTOR LIMIT~~TE. 

6.- &QUE SON LOS "ELEMENTOS" DE LOS FACTO RES 
DE OPERACION. DE UN EJEMPLO. 

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

8.- &COMO PUEDE AFECTARSE EL COEFICIENTE DE· 
PRODUCTIVIDAD CONSIDE~~NDO LOS PUNTOS IN 
SUMO Y PRODUCTO, PARA AUMENTARLA?. 

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

10 : MENCIONE ALGUNAS VENTAJAS Y LIMITACIONES 
DEL DIAGNOSTICO. 

ll.REALICE UN DIAG:-<OSTICO 
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ZAJO SEMIABIERTO, NUCHOS DE LOS CONCEPTOS 

E IDEAS AQUI TRANSCRITOS, FORJ.tAN PARTE DE 

LA BIBLIOGRAFIA MENCIONADA. 

~ ... ..:. ., 

I ., 
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iESPUESTAS A LA AUTOEVALUACIO~ PARA El, 
IEMA ANALISIS FACTORii~ 

1 .- UNA EMPRESA SANA ES AQUELLA EN QUE LAS -
TAREAS DE PRODUCCION, Y LOS ASPECTOS DE _ 
LA PRODUCTIVIDAD SE ~~NTENGAN EN ADECUADO 
RITMO Y EFICACIA . 

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

3.- EL FACTOR ES: MERCADEO • 

4.· LA FUNCION QUE DESEMPENA EL FACTOR DE OPE 
RACION PRODUCTOS Y PROCESOS DENTRO DE LA­
EMPRESA ES SELECCIONAR PA~ SU PRODUCCION 
LOS ARTICULO$ QUE AL MIS~D TIEMPO QUE - -
PRESTAN SERVICIOS A LOS CONSUMIOORES, RI~ 

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

5.- LA TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA RES~ 
MIDA EN LA REGLA: UNA FUNCION DE OPERA- -
CION DESEMPEAADA POCO EFICIENTEMENTE LIM! 
TA EL RENDUfiENTO Y LA PRODUCTIVIDAD DEL· 
CONJUNTO DE OPERACIONES EN UNA EMPRESA. 

6.- 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 TIR~~ LOS SIGUIENTES EL£ 
MENTOS: POLITICAS DE LA EMPRESA, ORGANIZA 
ClONES PARA LAS OPERACIONES, ORGANIZACIO­
NES PARA LA SUPERVICION . 

7.- PERTENECEN AL FACTOR DE OPERACION Sill-fiNIS 

rtms . 
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8.- LA PRODUCTIVIDAD AU\!ENTA CO~ EL INCREHENTO -

DE CUALQUIERA DE LOS COt4PONENTES DEL PRODUC­

TO (N~!ERAOOR), 0 BIE.\ CON LA DISmNUCION 

DE CUALQUIER COHPONENTE DEL INSill-10 (DENO~Il -

NAOOR). 

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

ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE LA INVESTIGACION­

y SU OPERACION; ETAPA III: EXAMINAR CADA FA~ 

TOR SEGUN LA TENDENCIA, EVOLUCION, ALCANCE,­

ETC., DE SUS ELEHENTOS; ETAPA IV: COHBINAR -

LOS HALLAZGO$ PARA DlAG~iOSTICAR SOBRF EL TO­

T.\L DF U.S OPERACIONES; E1 APA. V: PRESE.\TAR -

EL :.JIAGNOSTICO. 

10.- VENTAJAS: NO REQUIERE PERSO~AL ESPECIALIZA­

DO, ES UN METOOO SISTHIATICO (NO SUB.JETIVO), 

FACIL ITA EL INFORM£ ENCONTRA."·;oo CON RAPIDEZ­

EL FACTOR LIMITANTE. 

LIMITACIONES: REQUIERE UN ANALISIS DETALLA -

DO POSTERIOR AL DIAGNOSTICO, SOLO S IRVE PARA 

FORMULAR JUICIOS; EN ALGU};OS CASOS SE RECU -

RRE AL CRITERIO DEL INVESTIGAOOR PARA SU EVA 

LUACION. 

11. OBTENGA DATOS REALES DE UNA EHPRESA Y 

APLIQUE LOS INDICES APROPIADOS PARA -

REALIZARLO. CONSULTE AL ASESOR SI TIENE 

ALGUN PROBLHIA. 

101 



102 



T E M A 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. 

C 0 N T E N I D 0: 

II1.1.- ESTUDIO DE METODOS 
III .2.- DIAGRAMAS. 
111.3.- LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMI~ 

TOS. 
III.4.- MEDICION DEL TRABAJO: 

-CRONOMETRAJE 
-MUESTRA DEL TRABAJO 
-DATOS ESTANDAR Y TIEMPOS PR£ 

DETERMINADOS. 

III.S.- ERGONOMIA. 
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III.l.-E STUD I 0 DE MET 0 D 0 S 

OBJETIVOS: 

EL ALtJM}lO SERA CAPAZ DE: 

- DEFINIR LOS FINES DEL ESTUDIO DE ~ffi -

TODOS. 

- OBTENER UN PROCEDIMIENTO BASICO PARA­

EL ESTUDIO DE ~1ETODOS • 

- DEFINIR LOS FACTORES A CONSIDERAR EN­

EL TRABAJO QUE VAN A SER OBJETO DEL -

ESTUDIO. 

I N T R 0 D U C C I 0 N 

EN LA ACTUALIDAD, EL CONJUGAR ADECUADAXEN 

TE LOS RECURSOS ECONOMICOS, HATERLA,LES, Y HUMA -

NOS, ORIGINA INCREMENTO$ EN LA PRODUCTIVIDAD, PAE 

TIENOO DE LA PREHISA DE QUE EN TOOO PROCESO SIE~!­

PRE 513 ENCUENTRAN MEJORES POSIBILIDADES DE SOLU -

CION, PUEDE EFECTUARSE UN ANALISIS A FIN DE DETER 

~INAR EN QUE HEDIDA SE AJUSTA CADA ALTERNATIVA A­

LOS CRITERIOS ELEGIDOS Y A LAS ESPECIFICACIONES -

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

NEAMIDITOS DEL ESTUDIO DE HETOOOS. 

II I. 1. 1. DEFINICION Y FINE.<: DEL ESTUDIO DE -

METODOS. 

DEFINICION:rEL ESTUDIO DE METOOOS-ES EL R 0, 

ANALISIS Y EXA~!EN CRTT 1 CO SISTEHATICO 

DE LOS MODOS EXISTE.'rTcS Y PROPUESTOS­

DE LLEVAR A CABO UN T~~~\JO, Y EL DE­

SARROLLO Y .\PL ICACION ::-r, ::ETODOS MAS-

y EFICACES. 
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LOS FINES DEL ESTUDIO DE ~IETOOOS: 

1. HEJORAR LOS PROCESOS Y LOS PROCEDDliEN 

TOS. 

2. HEJORAR LA DlSPOSlClON DE LA FABRIC.>\,­

TALLER. Y LUGAR DE Tl('\BA.JO, o\SI co·:o 
TAt•fBIEN EL DISENO Dt.L E('UIPO E 1:\STAL.'.. 

ClONES. 

3. ECONOmZAR EL ESFUEFZ<l Hll:>lANO Y REDU -

CTR LA FATIGA 1:--.lt\ECES \RIA. 

D 1' ,\1A T E R l ,\ L F ; , -

~!At-!Ul:--IAS \ 'IANO DE OBRA. 

S. CREAR MEJORES CONDICIONES ~lATER !ALES -

DF TRABA.JO 

EXISTE~ VARIAS TECNICAS DE ESTUDIO DE ~E­

";ODOS APR0PIAW\S PARA RESOLVER PROBLHl\S DE TODAS 

~:ATEGORIAS, PERO EN TODOS LOS CASOS EL PROCEDI 

MIENTO ES FUNDMIENTALI>IENTE EL 'liSi·1Cl Y DEBE SEGUIR 

SE METICULOSAMENTE. 

AL EXA:>:rNAR u;; PROBLHI..-\ ES NECFSA~HO SE -

GUI P Ul\ :JRDEN BIEN DETEPu"liNADO, c;UE PUEDE RF:SU 

~l~ R:; E C0\l(1: 

1. DEFINIR EL PROBLE~\A 

2 .RECOPILAR TO DOS LllS. D.ATOS CON Fi REL.\CIC 

\jADOS. 

3. EXANINAR LlJS HECHCJS CON ESP:RlT 1J 'i'1 

CO E IMPARCIAL. 

4. CONSIDERAR LAS SOL'JCIO\ES i'U";IB:.r.~ v -

RESOLVER CUAL HA DE REOUERl'SE. EV,\LlJf\R 

CUAL HA DF REALIZ:ARSE 
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S. ACTUAR CONFOR~1E A LA SOLUC10N ADOPTADA 
6. SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA -

DECISION. 

AS! MISMO TENER PRESENTES LAS SIGUIEN­
TES CONSIDERACIONES: 

A. ECONOMICAS. 

EL ESTUDIO DE METODOS ES COSTOSO Y HA­
BRA QUE PREGUNTARSE ANTES DE INICIAR -
LO: 4VALE LA PE~A INICIARLO? Y ~VALE -
LA PENA CONTINUARLO? 

B. TECNICAS. 

HAY QUE DISPONER DE LA COLABORACION -
TECNICA NECESARIA PA~~ LLEVAR A CABO -
EL ESTUDIO. 

C. RELACIONES HUMANAS • 

SON MUY DIFICILES DE PREYER, PERO SI -
NO SE LOGRA LA ACEPTACION DE TODOS LOS 
INTERESADOS: DIRECTORES, SUPERVISORES­
y TRABAJADCRES, EL ESTUDIO DE ~ffiTODOS­

NO TENDRA EXITO. 

D. DE BE~EFICXO S~C:A~ 
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III.1.3. FORMAS IMPRESAS 

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

a}.- EMVIAR INSTRUCCIONES QUE AU_ 
TORIZ.AN CIERTO TIPO DE ACCION 

b)c- REGISTRAR HE:HOS. 
c).- REPORTAR ACCION ACUMULADA. 

BASICAMENTB, LA INFORMACION QUE 
HAY EN UNA FORMA SE PUEDE DIYIDIR EN DOS 
CA TE GORIAS : 

a).- LA INFORMACION ESTATICA 0 LAS 
PALABRAS IMPRESAS QUE PERMA _ 
HECEN CONSTANTES EN LA FORMA. 

b).- LA INFORMACION VARIABLE 0 QUE 
SE JIEGISTR.A. EN LA FORMA. 

SE ICIESTRA EN LA FIGURA« UNA FOR_ 
MA PARA BL ANALISIS DEL DISERO DE LAS FO~ 
MAS IMPRESAS 
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IIT.Z. DIAGRAHAS 

OBJETIVOS: 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD -

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE. 

* MANEJAR LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN CA 

DA DIAGRAt-IA. 

* CONOCER SU FUNCIONAMIENTl Y APL ICA 

CION. 

* CO~OCER SU ESTRUCTURA Y CONSTRUCC IOI'.. 

- I N T R 0 D U C C I ! N -

CUANOO EL ESTUDIO DE METODOS SE EHP!..EA P~ 

R.J\ DISE~AR UN NUEVO CENTRO DE TRABAJO 0 PAR.<\ ~1EJQ. 

RA UNO YA EN OPERACION, ES UTIL PPESEI';TAR EN FO~ 

M,\ CLARA Y LOGlCA LA lNFORHACION ACTUAL (DE LOS -

HECHOSJ REi ACIONADA CON Et, PR.OCESO. UNO DE LOS • 

INSTRUNEl\TOS DE TRABA.JO MAS H!PORT/,,\TE DE LA ING§. 

NIERIA INDUSTRIAL SON LOS DIAGRAMAS, LOS CUALES -

SE DEFINE:-. COMO REPRESENTACIONES GRAF1CAS 1\EL.I\TI­

VAS A UN PROCESO INDUSTRIAL 0 AD~1I:-<ISTR.,\TIVO. 

I1 I. 2 1 DIAGRAHA DF PROCESO DE L.-\ 

OPERACION. 

EL DIAGRAM'A DE PROCESO DE LA OPEPACJC\ 

PERTENECE A LA FAMILIA DIAGRAHAS DE PROCESt). 1..-\ • 

DEFINICION DE ESTE DIAGRAMA ES LA SIGUIENTE: 
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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 T~ 
LERANCIAS PARA CADA OPERACION E INSPECCION. 

III.2.1.1. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE­
PROCESO DE OPERACION. 

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

U~A OPERACION TIENE LUGAR CUANDO INTENCI~ 

NAL!-IENTE SE ALTERAN LAS CARACTERISTICAS DE UN OB­
JETO, YA SEAN FISICAS 0 QUIMICAS, 0 CUANDO EL OB­
JETO ES ESTUDIADO 0 PL~~EADO ANTES QUE SE DESARRQ 
LLE UN TRABAJO SOBRE EL. UN CUADRADO REPRESENTA­
UNA INSPECCION, Y ESTA TIENE LUGAR CUANDO UN OBJli 
TO ES EXAMINADO PARA IDENTIFICARLO 0 VERIFICAR LA 
CALI DAD , CANTI DAD, ETC . ( F I G . B .) . 

PARA REPRESENTAR LAS ENTRADAS DE MATERIAL 
SE UTILIZA UNA LINEA HORIZONTAL, SOBRE LA QUE SE­
COLOCA EL NOMBRE DL !·~',TERIAL, SU DESCRIPCION,ASI 
COMO LA CANTIDAD REQUERIDA, EL NUMERO DE PLANO Y­
ALGUNA OTRA ESPECIFICACION QUE SE JUZGUE IMPORT~ 
TE. SI EL MATERIAL ES COMPRADO, PONER EL NOMBRE­
DEL PROVEEOOR, (FI('; . B). 

CUANDO INDICAMOS ALGUNA OPERACION 0 INS -
PECCION, ESTAS DEBEN SE~ALARSE DE LA SIGUIENTE ~ 
~ERA: 

A LA DERECHA DEL SIMBOLO, LA DESCRIPCION­
BREVE Y ESPECIFICA, EN L\ PARTE INFERcOR SE DEBE­
ESCRIBIR EL HERRA~lE'T\l '.J'ADO 0 EL r; ;'GSITIYO 
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DONDE SE LLEVA ACABO EL EVENTO. POR ULTI~~ E~ LA­
IZQUIERDA DEL SIMBOLO SE COLOCA EL TIHIPO QUE SE­
REQUIERE PARA LLEVAR A CABO UNA INSPECCION 0 UNA­
OPERACION. 

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

UNA VENTAJA MAS DEL DIAGRA~~ DE PROCESO -~ 
DE LA OPERACION, ES QUE INDICA CRONOLOGICAMENTr -
TODA LA SECUENCIA DE EVENTOS PARA LLEVAR ACABOSE-1 
UN PROCESO. CADA OPERACION Y CADA IN PECC ION -
NUMERA CONFORM£ SE VA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCE 
SO. SE NUMERAN TODAS LAS OPERACIONES Y EN UNA 
SERlE APARTE, TODAS LAS INSPECCIONES. 

LA NUMERACION COMIENZA EN. EL CONJUNTO MA­
YOR QUE SE DIAGRAMA Y STEMPRE SIGUIENDO UNA MIS~~ 
SERlE. 

PARA VISUALIZAR LO ANTERIOR, OBSERVEMOS -
LA FIG. C. , EN LA CUAL DESPUF.S DE LAS OPERACIONES 
01 Y 02 SE EJECUTAN 2 OPERACIONES EN EL COMPONEN­
TE B, QUE SE NUMERAN CONOlY 04; ESTE COMPONENTE 
B 0 SUBCONJUNTO SE ENSAMBLA CON EL CONJUNTO C, 
LA SIGUIENTE OPERACION SE LE ASIGNA EL OS, POR Uh 
TIMO SE REALIZAN 3 OPERAClONES, EN EL COMPONENTE-
0 SUBCONJUNTO A QUE SE ENUHERAN CON 06, 07 Y 08;-

' AL INTRODUCIRSE ESTE SUBCONJUNTO AL CONJUNTO PRIN 
CIPAL LAS OPERACIONES SlGUIENTES SERAN NU~lFRADAS­

CON EL 09 Y 10. 
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fiG. 8 - !LDIEtfTOS PARA LA CCHSTAUCCION 0£ IJH DIAGRAM,,. ttE 

LA OPERACJOM 

PLACA 0£ ACERO 8AJO CARBONO 
PROVEEDOR AHSA 

[q•lpo de 

Ultr••oaido 

1<0RTADORA 
AUTOMATICA CON 

GAS MXP 

. 1 Eatroda de I • -••rial 

..... 4 ..... ~~~cl 
cl• Ia plo~a j• ..\ClR'l &AJO 
CARSOtJO 

CORTAOO Y f()ftH~CJOit 

d• bistllt ... ~ ~ .. 
ACEP.O SAJO C.~iil30ii0 
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WATERIAL MATERIAL MATERIAL 

A) B) C) 

A 4 8 ),. 500 SLOCONJUNTOS DEL CCNJIMTO PftiNCIPitL 

FIG. C 



ESTE DIAGRAMA NOS ES DE UTILIDAD, YA QUE­
AL TENER REPRESENTADAS TODAS LAS OPERACIONES E 
INSPECCIONES EN FORMA GRAFICA, ESTA5SE PUEDEN AN~ 
LIZAR CON EL FIN DE: 

A) ELIMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES I~ 

NECESARIOS. 

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

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES 
CON EL FIN DE REALIZARLAS MAS FACILHE~ 
TE. 

RA PROCESO 
BIEN PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BASADO EN ME· 

ORES METOOOS. 

III.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 CO~ID LO 
MUESTRA EL ARREGLO GENERAL QUE SE ADJUNTA (FIG. -
A); ADEMAS, PARA DM. U'.:.\ IDEA MAS CLARA DEL E'ISAM 
BLE SE ANEXAN LOS DIBUJOS DE GADA PIEZA QUE SON: 

PIEZA FIG. 
PIEZA 2 FIG. 2 

PIEZA 3 FIG. 3 

PIEZA 4 FIG. 4 

PIEZA 5 FIG. 5 

PIEZA 6 FIG. 6 

AHO RA QUE S E T IF 'lE UNA IDEA CLARA DEL EN­
SM!BLE, REALIZAR EL DIAl' \\lA DE PROC!~~ DE LA OP£ 
RACION. 
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1 1 5 

VISTA LATERAL 

VISTA EN PLANTA 

fiG. A 

PIIOCEDEIICIA NW ESCRSPCIOIII Ill• DEPARl£ CA•TlDAD 

Dt:SCRIPCIOII FAIIAICAC ION GANCHO ~6- l Ill 

[NSAM8LE DE NAVAJA FA8RICACION z HAVAJA z 3 - ~z w ; I 
·---!.~---···--

PARA· COIIIPRA ~ fiE Ill ACHE 
IZ-3 ± l 

FA8RICACION .t _ _J_815AGRA ~z- e 1 
- ·----

5 RE WACH E IZ- Z I ·----- ·~---- ·---
C~P.-A 6 ROLDAN A 16- I 



2 TALAOROS llE &1ft I 

FIG. :t 

MATERIAL: LAMINA FENOLICA NEGRA OE 
.12!>X 16X 120 
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PIEZA 1 

GANCHO ,,._ItA INT£RRUPTOR£S 
tl£ ·· SE6URIDAO 

I:SC:ALA: NATURAL 

ACOTAC:IONCS: EN PULGAOAS 

f'I[CMA: 

I 
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1 1 7 

ZI/Z 

Z PIIOYECCIONES ~: !! 'l r.- 1 _em !o003 

c:• ;q, :~, ==ecb,.±r,~,' ::ti+=::$1 ====:J,T T o.o35 
0.040 

fiG. 2 

t.IATERIAL: CINTA DE COf!RE OE: .062 X 1/2 

DC& LA· 

ACOT A C 10tles 

fD:JIA: 
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PIEZA • 

I • 0. I Sl 

FIG. 3 

REMACHE TUBULAR 

[SCALA: NATUIIAL 

ACOTACIO.ES: Ell PULGADIIS 
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Plt:ZA 4 

fiG. 4 

MATERIAL: CINTA DE COME DE .~ 'IC Ill 
' 

DC ALA: IIATUIIAL 

ACOTACIO.ItS: Dl I'I.K.IAOAS 
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r-040 
I)Wolf;TJO ~:~: r+- 0.041 
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O.IOZ YA~ I t=-
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0.141 

FIG. 5 

REIIACHE TUBULAR 

£SCALA: NATURAL 
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FIG. 6 

Q.l~4:t o.oos 
0.000 

ARAMDELA IIUELLE 

1 21 

"I:ZA a 

I:SCALA • ltATUR.olL 

ACOTACIO liES • [N PULGAOA5 

----------------------------~--------------------



OIAGRA~A OEL 

OPERACIOII 

METODO: 

Fabtiaac16• 

ACTUAL 

lAMIICA rtiiOLICA 
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II I. 2. 2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO. 

III.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: 

r- ES LA REPRESE~TACION GRAFICA DE TODAS LAS 

1
oPERAC IO~ES, TRANSPORTES, INSPECCIONES, DEMORAS, -

:.\LMACENAJES Y ACT1VIDADES CO~!BI~ADAS QUE TIENE:'l 

-~_UGAR DURANTE Uti_PROCL~_r 

CABE MENCIONAR QUE ALGUNOS AUTORES A ESTE 

DIAGRMIA DE PROCESO DE RECORRIDO, SOLA~ID.'TE LO 

l LAMAN DIAGRA~IA DE PROCESO, AUN OTROS LE LLA,\\AN -

DIAGRM·1A DE PROCESO DE FLUJO. 

III.2.2.2. APLICACION DE ESTE DIAGRAMA 

j EL DIAGRMIA DE PROCEso DE RECORRIDO co~ -
I; I ENE, EN GENERAL, \1UCHO MAS DETALLE QUE EL DIA 

IGRAMA DE PROCESO DE OPERACION. POR LO TANTO' NO -

jSf ADAPTA, COM8 UN TOOO, A ENSM1BLES COI--IPLICADOS. 

ISE APL I Cr\' SOBRE TODO. A UN COMPONENTF. DEL ENSAM­

!BLE, PARA LOGRAR EL W 10" NU~IERO DE AHORROS :\L FA 

~CAR, EN PARTICULAR, ESE CO~-\PONENTE .j 

I I I. 2. 2. 3. CONSTRUCCIO'i DEL DIAGRAMA DE 

PROCESO DE RECORRIDO. 

PARA LA ELABORACION DE ESTE DIAGRAMA DEFI 

NIMOS LA S H!BOLOG IA A USAR QUE ES LA S I GU I ENTE: 

UN CIRCULO REPRESENTA UNA OPERACIQN QUE -

TIENE LUGAR CUANDO SE ALTERA INTENCIONAL!olENTE 

CUALQUIERA DE LAS CARACTERISTICAS FISICAS 0 QUIMl 

CAS DE UN OBJETO, CUANDO DICHO OBJETO ESTUDIADO -

0 PLANEADO ANTE.S DE DESARROLLAR UN TRABAJO PRO 

1 2 3 

~Cual es la diferen 

cia entre el Diagr§ 

ma de Proceso de 

Recorrido? y el an­

terior. 

El Diagrama de­

proceso de rec9_ 

rrido se aplica 

a un componentc 

del ensamble. 



DUCTIVO EN EL, 0 TA~BIEN CUANDO SE LE SEPARA 0 
UNE A OTRO OBJETO. 

UNA FLECHA REPRESENTA Y SUCEDE CUANDO SE­
DESPLAZA UN OBJETO DE UN LUGAR A OTRO, EXCEPTO 
CUANDO TALES MOVIMIENTOS FORMEN PARTE DE UNA O?E­
RACION 0 INSPECCION. 

UN CUADRADO REPRESENTA UNA INSPECCION Y -
TIENE LUGAR CUANDO SE EXAMINA EL OBJETO PARA IDEN 
TIFICARLO 0 PARA VERIFICAR EN CALIDAD 0 E~ CANTI­
DAD CUALQUIERA DE SUS CARACTERISTICAS. 

UNA D MAYUSCULA REPRESENT A UNA DHIORA Y -
ESTE SUCEDE CUANDO LAS CONDICIONES NO PERI-1ITEN LA 
EJECUCION IN~lEDIATA SOBRE EL OBJETO EN LA ESTA 
CION DE TRABAJO SIGUIENTE. 

UN TRIANGULO EQUILATERO INVERTIDO NOS ~­
PRESENTA UN AL~~CENAJE Y SUCEDE CUANDO UN OBJETO 
SE GUARDA Y PROTEGE DE TRASLADOS AUTORIZADOS, 

UN CIRCULO INSCRITO EN UN CUADRADO NOS~ 
PBESENTA UNA ACTIVIDAD CO~ffiiNADA Y SUCEDE CUANDO­
UN OPERADOR REALIZA UNA OPERACION SOBRE UN OBJETO 
Y A LA VEZ, UNA INSPECCION. 

EL DIAGRA~~ DE PROCESO DE RECORRIDO INCLU 
~E LAS INFO~~CIONES QUE SE CONSIDERAN CONVENIEN­
fES PARA EL ANALISIS TALES COHO EL TID!PO NECESA­
RIO Y LAS DISTANCIAS RECORR~DAS. 

PODEMOS TENER DOS TIPOS DE ESTE DIAGRA -
MA: 

1.- EL DIAGRM~ TIPO 
r A EL PROCESO A TRA VES DE LAS EVENTUAL I DADES 
"E OCURRAN AL MATERIAL. 

1 ;:4 

Don Pro<:eso 

;.Que diferencia 

existe entre 

demora y almace 

naje? 

El tiempo acos· 

tumbra regis 

trarse en cent~ 

simas de minu -

to. 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 



2.- TIPO HOMBRE PRESENTA EL 

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 COt«>: 

- ASUNTO PRESENT ADO. 

- METOOO ACTUAL 0 METODO PROPUESTO. 

- NUMERO DE PLANO. NUMERO DE LA PIEZA U -

OTRO NUMERO. 

- IDENTIFICAOOR. 

- FECHA. 

- NOMBRE DE LA PERSONA QUE HAC£ EL DIAGRA 

MA. 

UNA INFORMACION ADICIONAL PUEDE SER: 

- PLANTA. 

- EDIFICIO. 

- DEPARTAMENTO. 

- NUMERO DE DIAGRAMA. 

- SOLICITADO POR. 

- APROBAOO POR. 

- CANTIDAD E INFORMACIO~ DE COSTO. 

CUA."lOO SE SOSPECHA QUE SE TIENE UN NUMERO 

BAST ANTE GRANDE DE TRANSPORTES • AU.tACENAMI E'JTOS Y 

DEMORAS EN UN PROCESO ES NECESARIO REAL I ZA R UN 

DIAGRAMA DE PROCESO DE~ RECORRIDO CON EL FIN DE -

VISUALIZAR Y REDUCIR EL NUMERO DE ELLOS, Y CON ES 

TO DISMINUIR LOS COSTOS. 

1 zs 

Que ventajas­

nota en este­

Diagrama. 

Este diagrama 

se ocupa cuag_ 
do existen m_!:! 

chos almacen~ 
mientos tran~ 

portes y demo 

ras. 



ESTE DIAGRAMA SB REALIZA GENERALMENTE DO~ 
DE TENEMOS UNA PARTE 0 COMPONENTES DEL BNSAMBLE -
GENERAL EN FABRICACION. 

111.2.2.4 EJERCICIO PROPUESTO: 

EN UNA FABRICA DE CALDERAS; SE ROLAN PLA­
CAS DE ACERO EN CALIENTE PARA FORMAR CILINDROS -
QUE POSTERIORMENTE SERAN ENSAMBLADOS Y CONSTITUI-­
RAN UN OOMO. LOS EVENTOS QUE SE LLEVAN ACABO PA­
RA ROLAR Y FORMAR LOS CILINDROS SON LOS SIGUIEN -
TES: 

EVENTOS TIEMPOS EN CENT~ 
CIMAS DE MINUTOS 

DISTANCIA 
EN METROS 

,,,~ 

S 1. ABRIR EL HO! 
N 

01 

l~ -r NO DE CALEN­
TAR PLACAS. 

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

3. PLACA:SUJE -
TAR POR K>R-
DAZAS DE --
GRUA VIAJERA 

4. INSPECCION 
DE TEMPERAT!L_ 
RA CON PIRO-
METRO OPTICO 

02 

03 

01 

T.. 

ss 

30 

40 

t 26 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 
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EVENTOS TIEMPOS EN CENTE- DISTANCIA 

CIMAS DE MINUTOS. EN HETROS 

s. TRANSPORTAR 

CON GRUA 

VIAJERA A -

MAQUINA CE~ 

CHADORA. 
01 20 55 

6. LADRILLOS -

REFRACT A 

RIOS. RETI 

RAR DE LA -

PARTE SUPE-

RIOR DE LA -

PLACA. 04 28 

1 0 COMENZAR A· 

CERCHAR, SO-

LO QUE LOS-

DAOOS DE LA 

MAQUINA CE~ 

CHAOORA SE-

TRABAN. 75 

8. DESTRABAR -

LOS DADOS -

Y SE CONTI-

NUA EL CER-

CHADO. OS 85 

9. GIRAR LA 

PLACA. 06 85 

lO.EFECTUAR U 
CERCHAOO 

DEL OTRO E!_ 

TREMO DE LA 

PLACA. 
07 80 



11. TRANSPORTAR 

LA PLACA 

;. ;;QLES. 

12. INSPECCIOMAR 

LA TEMPERATU_ 

RA 

13 ROLAR LA PLA­

CA PARA FORMAR 

CILINDRO 

14. DESMONTAR ROD! 

LLO SUPERIOR Y 
SACAR EL CILI!i 

DRO YA FORMAOO 

15. COLOCAR RODILLO 

N:JEVAMENTE EN -

EL ROL. 

i.:i. TiW~SPOi(TArt COU 

GRUA VIAJERA 

l 7 . ALMACENAMI ENTO­

TEMPORAL EN - -
ZONA DESPEJADA. 

OBSERVAR FIGS. E Y F. 

02 24 25 

oz 54 

08 300 

09 40 

·,.~ 

10 o3 

03 45 180 

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA ACERCA DE­
ESTA OPERACIC~ Y DEL EQDIPO UT!LIZADO, REALI-­
Z.i\R EL DIAGP.N-IA DE PROCESO DEL RECORRIOO. 

SE SUCIERE ANTES DE INICIAR ESTE, ID~ 

TTFICAR LOS EVENTOS, ES DECIR, SEiilALAR Si SON· 

0?£:1\.ACIONES, I'iSPECCIC\ES, DE."10RA6, ETC. 

li f. Z. 2. S SClL UCI 0\'. 

LA FiCiHA !!. 

t ·w, 
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FIG.E 

:>loco p ~r rclor con 

sus biseles o ambos 
lados. 

1 29 

Cllindro fOf'modo oJ nr 
rolodo lo ploc:o de -

ocero en c:ollente. 
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III .2 3 DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE·MAQUINA 

11!.2.3.1. DEFINICION: 

~E DEFINE ESTE DIAGRAMA COMo LA ~PRE~ 
5ENTACION GRAFICA DE LA SECUENCIA DE LOS ELE-­
MENTOS QUE COMPONEN LAS OPERACIONES EN QUE IN~ 

TERVIENEN HOMBRES Y ~~QUINAS, Y QUE NOS PERMI­
TE CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR CADA UNO, ES 
DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR LOS HOM­
. BRES Y EL TIEMPO EMPLEADO POR LAS MAQUINA3 

CON! BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE 
DETERMINAR LA EFICIENCIA D~ LOS HOMBRES Y DE -
LAS ''A.QUI~AS CON EL FIN DE AFROVECHARLOS AJ.. -­

MAXIr>!O. 

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

EN ESTE DIAGRfu~, EL TIE'WO ES INDIS-­
PENSABLE PARA LLEVAR A CABO EL BALANCE DE LAS· 
ACTIVIDADES DEL HOMBRE Y SU MAQUINA. 

III 2 3.2. PASOS PARA REALIZARLO: 

1. SELECCIONAR LA OPERACION QUE SERA­
DIAG~~DA; SE RECOMIENDA SELECCIO­
NAR OPERACIONES I~WORTANTES DESDE -
LOS PUNTOS DE VISTA: 

A. COSTOSAS 
B. REPETITIVAS 
e .OPERACIONES QUE CAUSAN DIFICULT~ 

DES EN EL PROCESO 

132 

El D. de P. Ho!!!_ 

bre- M!quina . 

Tiene por objeto­
exponer las ope-­

ra~iones ejecut! 

das simultanea·-­
mente por un op~ 
rario y una o m~s 

maquinas. 



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

3. OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION­
PARA DIVIDIRLA EN SUS ELEMENTOS E -
IDENTIFICARLOS CLARAMENTE. 

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

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

ANTES DE INDICAR LA FORMA DE CONSTRUC~ 
EION DEL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA, -

MENTE EXISTEN MAQUINAS SEMIAUTOMATICAS 0 AUTO­
MATICAS, EN LAS QUE EL PERSONAL QUE LAS OPERA­
PERMANECE OCIOSO CUANDO LA MAQUINA ESTA FUNCI~ 
NANDO, POR LO QUE SERIA CONVENIENT£ ASIGNAR 
DURANTE SU ACTIVIDAD ALGUNAS OTRAS TAREAS A -­
DICHO PERSONAL SOBRE OTRAS MAQUINAS . 

ES ENTONCES IMPORTANTE SE~ALAR QUE I 
RA CONOCER LAS OPERA­

ClONES Y TIEMPO DEL HOMBRE, ASI COMO SUS TIEM 
POS DE OCIO. CONOCERA ADEMAS E TIEMPO D~ -
ACTIVIDAD E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, AS! CO­
NO LOS TI EMPOS DE CARGA Y DliSCARGA DE LA Ml SMA. 
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Para poder deter­
minar el pincipio 
y el fin de un -­
elemento, se rec2 
mienda basarse en 
un ruido, luz,etc 

En el se registra 
el tiempo del ho~ 
bre y la maquina 
simultaneamente. 



UNA VEZ QUE HE~DS ID~~TIFICADO LA OPE­
RACION QUE VAMOS A DIAGRAMAR, APLICANDO LOS -­
PUNTOS QUE FUERON SERALADOS CON ANTERIORIDAD,­
SE PROCEDE A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 

III.2.3.3. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA 

UN PRIMER PASO EN DICHA CONSTRUCCION -

ES SELECCIONAR UNA DISTA~CIA EN CENTIMETROS 0-

EN PULGADAS QUE NOS REPRESENT£ UNA UNIDAD DE -
TIEMPO. ESTA SELECCION SE LLEVA A CABO DEBIDO 
A QUE LOS DIAGRAMAS HO~ffiRE-~~QUINA SE CONSTRU­
tEN SIE~PRE A ESCALA. 

UN EJEMPLO PUEDE SER EL SIGUIENTE: QUE 
UN CENTIMETRO REPRESENT£ UN CENTES HlO 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 EFECTUADO ~UESTRA SELEC-­
CION SE INICIA LA CONSTRUCCION DEL DIAG~~. -
COMO ES NORi·IAL ESTE 5E DEBE I DENTI FICAR CON EL 
TITULO DE: DIAGRAMA P~ fROCESO, HOMBRE-~QU!NA 

SE INCLUYE ADEMAS I:-..:FoR:.fACI0:--1 TAL CO~ 
OPERACTON DIAGR.•\.:'L\DA, t·fETODO PRESENTE 0 METODO 
PROPUESTO, NUMERO DE PLA:--10, ORDE:'I DE TRABAJO,­
INDICACION ACERCA DE DQ:;DE CO~liE~ZA EL DIAGRA­
\fA Y DONDE TER.\IINA, :'0:-'BRE DE LA PERSONA QUE -

LO RL\LIZA FECHA Y CUAU-!UIER OTRA n;:-:>R.~CION 

QUE SE JUZGllE CONVE:.I'IE!\cE PARA UNA ML\JR COM--
'R FIG. 7) 
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Debe escogerse 
la escala ade­

cuada. 

No debe ornitir 
se la informa­
ci6n necesaria 
para registrar 
el diagrarna. 
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D I A C R A Ill A D£ I' R 0 C 1: S 0 H 0 Ill B R £ - Ill A Q U lilA 

TEMA ______________________________ _ 

COMIENZA __________________________ __ 

TERMINA _______________________ __ 

DESCRIPCION DE ELEMENTOS 

T DEL CICLO 

T DE LA PIEZA 

T. MUERTO DEL HOMBRE PO'I CICLO 

T DE TRABAJO DEL HOMBRE POR CICLO 

T MUERTO DE LA MAOUINA POR CICLO 

DIAGRAM A No. ------------------------------

DIAGRAMADO POR------------------------
METOOO ________________________________ _ 

FECHA 

Escola 
Tiempo 

HOJA DE 

FIG.7 

~T--;D~E~T~R~A~B~A~J~O~D~E~L~A~~M~A~O~U~I~N~A~PO~R~C~IC~L~O~---------------------------------------------· 



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 HO~ffiRE, ASI COMO -
TAMBIEN LOS TIEMPOS DE !~CTIVIDAD DEL MISMO. 

EL TIEMPO DE TRABAJO DEL HOMBRE SE REPRE 
SENTA POR UNA LINEA VERTICAL CONTfNUA: CUANDO -­
HAY UN TIENPO MUERTO 0 UN TIE:r.IPO DE OCIO, SE RE­
PRESENTA CON UNA RUPTURA 0 DISCONTINUIDAD DE LA· 
LINEA. 
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UN POCO MAS HACIA LA DERECHA SE COLOCA LA El tiempo produ£ 

GRAFICA DE LA MAQUINA 0 !-!AQUINAS: ES'I'A GRAFICA ES tive; • improduc-­
IGUAL A LA ANTERIOR, UNA LINEA VERTICAL CONTINUA- tiV"o del hombre-­

INDICA TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA 1-!AQUINA Y UNA -- deben ser iguales 
DISCONTINUIDAD REPRESENTA EL TIEMPO INACTIVO. PA- a los de la maqui 
RA LA3 MAQUINAS, EL TII.MPO DE PREPARACION, ASI -- na. 
COMO EL TIEMPO DE DESCARGA SE REPRESENTAN POR UNA 
LINEA PUNTEADA, PUESTO QUE LA MAQUINA NO ESTA EN-
OPERACION PERO TAMPOCO INACTIVA. 

EN LA PARTE INFERIOR DE LA HOJA, UNA VEZ­
QUE HA TERJ\IINADO EL DIAGRAMA, SE COLOCA EL TIENPO 
TOTAL DE TRABAJO DEL HOMBRE, MAS EL TIEMPO TOTAL­
DE OCIO. ASI COMO TMfBIEN EL TIEMPO TOTAL MUERTO­
DE LA MAQUINA. 

EL TIEMPO PRODUCTIVO DEL HOMBRE, MAS SU -
TIEMPO H!PRODUCTIVO, DEBE SER IGUAL AL TIEMPO PRQ. 
DUCTIVO 0 U!PROI!UCTIYO DE LA ~!AQUINA 0 MAQUI);AS -
SEGUN SEA EL CASO. 

\_; . I L T 7 ' ., U' LAS DOS Yr' :.:.\DES SI--
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TI EMPO PRODUCTIVO DEL 
. \ DE UTIL IZACION DEL ,. OPERADOR 

OPERARIO .;;..;T::...;I EMP=:;:;O.=;.;cDE_L_C_I_CL_O_T_O_T_AL 

TIEMPO PRODUCTIVO DE -
\ DE UTILIZACION DE­

LA MAQUINA 
LA MA§UINA 

,. TIEMP DEL CICLO TOTAL 

' 
ESTE DIAGRAMA SE REALIZA CUANDO SE TIENE 

LA SEGURIDAD DE QUE UNA OPERACION OONDE INTERVI_!i 
NE UN OPERAOOR Y SU MAQUINA PUEDE SER BALANCEADA 
PARA HACERLA MAS PRODUCTI\I'A. 

III.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 OOBLE BRO­
CA. 

LA OPERACION QUE HACE EL EMPLEADO ES LA­
SIGUIENTE: 

1) CARGA Y DESCARGA TALADRO No.1 0.53 Jain. 
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 T ALADRO 0.07 ain. 

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

LA DISTRIBUC!ON DEL -AREA n·CtAABA.JO SE··-~- --. 

MUESTRA EN LA FIG. l. 

...... J 
137 

"Cicio" ,se refie­
re a un ciclo.de­
elementos u oper! 
ci6n. 



lAESA CON 
MATERIAL 
POR BARR~ 

NAR 

~ 
I-+--

TALAORO **I 

I !I 
I 

_, 

OPERARIO 

TALADRO# 2 

FIG. 'I. 

I.IESA DE 
OESCARG.I\ 

r-f-H-~ I 

I ' I 
I I 
I I I· 

Vc j I I 
j 
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111.2.3.5 SOLUCION. 

SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO (FIG. J) • 

MEJORE LA UTILIZACION DEL TIEMPO DEL -
HOMBRE Y LAS MAQUINAS, TRATANDO DE ELIMINAR AL 
MAXIMO LOS TIEMPOS MUERTOS, YA SEA, UTILIZA.111DO 
EL MISMO NUMERO DE MAQUINAS 0 AUMENTANDOLAS, -
SABIENDO QUE SE TIENEN 2 TALADROS MAS DE BROCA 
SENCILLA DISPONIBLES. 

I I I. 2. 4 DIAGRAMA JE PROCESO DE GRUPO. 

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. 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOS SE -­
REALIZA CUANDO SE SOSPECHA QUE EL GRUPO DE PE 
SONAS NO HA SIDO ASIGNADO CORRECTAHENTE DEBIDO 
~ QUE EXISTAN TIEMPOS DE INACTI~_l_DAD CONSIDERA 
~gs_. __ 

TAMBIEN SE REALIZA ESTE TIPO DE DIAG~ 
MA PARA LLEVAR A CABO UN BALANCEAMIENTO 0 UNA­
CORRECTA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MA-­
QUINA DETERMINADA. 

!11.2.4.1 DEFINICION 

SE DEFINE COMO LA REPRESENT ACTO!\ r;v_·. F.!_ 
CA DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUE COHPO­
NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE U:\ GRU­
PO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN CADA -

139 

Algunas maquinas -

necesitan operarse 

pQr uno o mas hom­

bres. 

De los tiempos de 

ocio, una parte -

se deben al tr~b~ 

j ador y ot ros no 

;.Cuales? 



I •o••-•_u_t_ 
I 

DIAGRAMA HOMBRE- MAOUIHA FIG. J 

PROC:E~O Ol~liRAMAOO @ARRtNAQQ I!RA~Q !lf:L !;QWPRt:iQB 

PLANO 110. 7-!13;}-l!~ OIA&RAMA C:OMIENZA EM l.lf:ii:AB!iAB X l:llBUB lALAI.lBQIU 

DIAQRAIIA TERMIIIA Ell llU~t.BliAB l CABliAB IA1 A!.!BQ :1! Z 

01AiiRAMA00 POR Fs;o. LQPtZ !;. f"ECHA _____ ---
OESCRIPC:iOH DE LOS ElEMENTOS OPERAOOR lotAOUIHA •..!.. IIAOUIICA •.!. IIAOUIICA * -

I 
I 

:·· .. ··-
I Ta .. ,. 

Y ........ .; UUilio•• F-
_,. 

t._ D["SCAJtaAa ..... 
•-c•••••" .AI. YAL.AO•O • I .... 
.._ ......... • ... u ... e.n Te.n 

I 
I .... I : ...... ~ ..... 

,., .. ,.. I 
I ....... I 

y CAa•.a• TALADH•a t.SO 
I .__ar.ac.a•••• 

r ·__e:"····· &1.. TALAD80 • i ...• 
··-"'······ t .. u:za •••• r•·•• 

I ••rr••••• : ..... , ..... 
I 

l.=lUf:f:"l .. \Aw-o•rft .l"'i"oao •• Ul 

F-· 
.... 

Tlo-

-~· ._LI ...... • PIUA8 .... T"·" 
I 
I .... I 

t~-:r 
,-·-
I 
I 

t~•c••••• y CAaeA.a 1'4l.AD•O •• Hi la.u 

Jloiao.• t IIAO • Z!IIAO.* ..... .... I TICM~O OCIOSO Kl. o~c.aADoa • nt:•P.o Mtn:aTo •c: I. A 
P.ODUCT.YO Dot LA .... t.1. I nc:•ro r•oouc:Ttvo •.:I. 0PI[•AaO• ~.tt Tlt::IIPO 

S.it ..... T --
Tlt:Mro 01: etCLO K LA l"ILaPO 01:1. CICL.G a.1a a\&. 

i 



UNO DE LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION, ASI COMO 
TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. ADEMAS SE CONOCE­
EL TIE~lPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y EL TI~ 
PO DE OCIO DE LA MISMA. AL TENER CONOCIMIENTO­
DE ESTOS DOS HECHOS PODEMOS HACER UN BALANCED­
QUE NOS PERMIT A APROVECHAR AL MAXIMO LOS HOM-­
BRES Y LA MAQUINA. COMO PODEMOS OBSERVAR ESTE­
DIAGRAMA ES UNA ADAPTACION DEL DIAGRAMA HOMBRE 
MAQUINA. 

III.2.4.2 PASOS PARA SU CONSTRUCCION 

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

1.- SELECCIONAR LA MAQUI~A DE GRAN MAG 
NITUD DONDE SE SOSPECHE QUE LOS HO~IBRES EMPLE~ 

DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERARLA CON 
EFICIENCIA. 

2. -DETERMINAR DONDE EMPIEZA Y DONDE -­
TERMINA EL CICLO DE LA OPERACION. 

3.-0BSERVAR VARIAS VECES LA OPERACIO~­
PARA DESCOMPONERLAS . ·: ~US EL~IENTOS Y REGIS-­
TRAR TODAS LAS ACT!\ lDADES DE CADA lNO 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 MEDIC ION DEL TIID-1 
PO EMPLEADO. 

5.-CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE 
A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 
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COJ«> ES t«>RMA GENERAL EN LOS DIAGRAMAS· 
ESTE SE IDENTIFICA EN LA PARTE SUPERIOR CON EL· 
TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO DB GRUPO, ADBMAS· 
SE INCLUYE INFORMACION ADICIONAL COMO: NUMERO·· 
DE LA PARTE, NUMERO DEL PLANO, ORDEN DE TRABA·­
JO, METODO PRESENTE 0 METODO PROPUESTO, FECHA • 
DE CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA Y NOMBRE DE LA PE! 
SONA QUE DIAGRAMO. 

AL IGUAL QUE EL DIAGRAMA DE PROCESO - -­
HOMBRE-MAQUINA, EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRU·­
POSE 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 D~ 
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 ACTIYIDADES 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 0 PARA LOS OPERADORES Y AYU~ 
DANTES. FINALMENTE UNA LINEA PUNTEADA REPRESE~­
TA TIEr.tPO DE CARGA Y DESCARGA DE LA MAQUINA. 

III.2.4.3 EJERCICIO 

PARA LA FABRICACION DE 400 GABINETES DE 
CENTROS DE CARGA SE NECESITAN CORTAR 400 TRAMOS 
DE LAMINA No. 16 (0.062) DE SX 15 C/U. 
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LA MATERtA PRlMA (LA.MlNAl T rENE 36" X 

120" CON UN PESO DE 38.2 KG. 

DE CADA LAMINA ES POSIBLE OBTENER 56-
RAMOS POR LO QUE SE NECESITA DISPONER DE 8 -

AMINAS. 

LA OPERACION DE CORTE SE EFECTUA EN -
JNA CIZALLA, LAS LAMINAS SE ENCUENTRAN APILA­
~AS, 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 £MPLEANDO PARA ELLO: -
DOS HOMBRES, (PARA CORTAR TIRAS ES NECESARIO­
QUE INTERVENGAN DOS HOMBRES) Y CIZALLA 

DATOS: 

VELOCIDAD DE TRANSPORTE- 0. 16 km/hr. z 0. 044 m/ s 

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQOINA= 0.33 HR. 
TIEMPO DE CORTE • 0.0010 HR/TRAMO 
TIEMPO DE CORTE POR TIRA • 0.030 HR/TIRA. 

PARA OBTENER LOS TRAMOS ES INDISPENSA-
BLE: 

I.- CORTAR TIRAS. No. DE TIRAS " 36 " 
7.2TIRAS r 

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 .0 25 HR. 
TIEMPO DE PREPARACION= 0.10 HR. 
MAQUINA (COLOCAR TO-
PES Y PROBAR) 
TIEMPO DE CORTAR TIRAS 0.168HR. ( 7 TIRAS) 

TIEMPO ACOMODAR EL MATERIAL POR z HO~ffiRES • 0.10 hr. 

14 3 



TIEMPO DE CORTAR 400 • 0,99 HR. 
TRAK>S 

TIEMPO DE ACOMODAR • 0.175 HR. 
MATERIAL 

111.2.4.4. SOLUCION 

LA SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA · 
EN LA FIG. L 

SE SUGIERE COMO EJERCICIO ADICIONAL,· 
MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA SI ES POSIBLE. 
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DIAGR.AWA DE PROCESO 0£ G~UPO 

METODO ACTUAL FIG. L 
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'~C:H.f. ------ EFfC:T UAOO POR: ----~r~E~D~R~QL-~6~0D619UEZ 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE: GRUPO 
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111.2.5 DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

III.2.S.l DESCRIPCION 

CUANDO SE HAN REALIZAOO LOS DIAGRAMAS­

DE PROCESO DE LA OPERACION Y DEL RECORRIDO, -­

CONTAMOS CON INFORMACION SUFICIENTE ACERCA DEL 

PROCESO 0 PROCESOS QUE SE DESARROLLAN EN LA -­

FABRTCA Y CON ESTA INFORMACION ESTAMOS EN POSI 

iHLIDADES DE LLEVAR ACABO UN ANALISIS DE LOS -

'ISWlS. SIN EMBARGO, FARA VJSUALIZAR EN FORMA 

uBJETIVA Y CLARA LOS DIFERENTES PASOS LLEVADOS 

A CABO SE REALIZA UN DIAGRAMA DE PROCESO DE -­

FLUJO. 

ESTE DIAGRAMA ES MUY FACIL DE REALIZAR 

~UES SOLO SE TOMA UN PLANO DE LA DISTRIBUCION-

3E LA PABRICA Y SE TRAZA CON LINEAS LOS DIFE-­

.'tENTES 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 -

!.US INDICADOS EN EL DIAGRAMA DE RECORRIOO. LA­

:nr:ECLh>N DEI. t«>VlMlENTO SE INDICA COI.OCANOO · 

LA FLECHA DE FORMA QUE APUNTE HACIA LA DIREC-­

CION DE PROGRESION. 

I COMO OBSERVAMOS. LA UTILI DA[J DE ESTE -

I. DIAGRAMA ES QUE PODEMOS VISUALIZAR LOS POSI- -

BLES LUGARES OONDE PODEMOS ~ELOCALIZAR LAS MA­
! ! QiHNAS PARA ACORTAR DISTANCIAS, 0 EN SU f1EFE~ 

; TO, PARA EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL LQIJl-

PO PARA EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MAT!. -

RIAL, QUE SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO­

CON LA DISTRIBUCION ACTUAL. 
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I I I .2 5 . 2 EJ E RC I C! 0 

ES JMPORTANTE REPRESENTAR EN FORMA OB­
JETIVA EL FLUJO DE HATERIALES EN UNA PL!l .. NTA -­
PARA VISUALIZAR LOS CRUCES, EL IR Y VENIR EN-­
TRE ELLOS, ETC. 

REALIZAR CON TODO CUIDADO UN DIAGRAHA­
DE FLUJO DEL TRANSITO DE UN CILINDRO PARA DOHa 
DE UNA CALDERA ACUOTUBULAR 

USAR LOS EJERCICIOS DE DIAGRAMA DE PRO 
CESO DE LA OPERACION Y DIAGRAMA DE PROCESO DE­
RECORRIOO. LA DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PL.":iTP. 
SE MUESTRA EN LA FIGURA S.A. 
111.2.5.3 SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO 

(~ 

AHORA SE SUG1ERE COMO EJERCICIO ADICIO 
~AL ~EJORAR LA SOLUC10N PROPUESTA. 
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, 
0 

T.N. • V x ('f) 
1oo 

OONDE TIEMPO MEDIO T: J..!__ 
n 

T= TIEMPO MEDlDO DE UN ELEMENTO 
ESPECIFICO. 

N= NUMERO DE VECES QUE SE EFECTUO 
LA MEDICION. 

r----II""UNA YEZ QUE SE HA CONS IDERADO EL TI E"'P•~, 
NORMAL Y QUE SE HA AJUSTADO MEDIA:MI'E LA VALO~CIONI 
DE LA ACTUACION DEBERAN SUMARCELE A ESTE ULTIMO -- J 

ODOS LOS RETARDOS QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRn- -I 
UCCION y QUE HASTA EL MOMENTO SON INEVITABLE~: --I 
NTRE ELLOS TENEMOS RETARDOS ;:·ERSOF_Y..J:ll.Il.G.:";,..._ _ _; 

R LO QUE EL TIEMP~ ESTANDARD ES j 

TE • T X v +SUPLEMENTOS 6 TE= TN + SUPLriMENTC'S m-

184 

Para establecer­

A CONTINUACION SE MUESTRAN TRES PROCEDIMIE~ tiempos estandar 

TOS EQUIVALENTES Y ACEPTABLES PARA LA DISTRIBUCION 
EN FORMA PROPORCIONAL Y SUPONIENDO QUE 60 HIN . SE -
PIERDEN EN 8 HORAS (480 MIN) DE T~~BAJO DEL OPE~ 
DOR DEBIDO A RETARDOS PERSONALES, RETARDOS INEVITA­
BLE$ Y FATIGA. 
1) 

[E!IIPO ESTANDAR • T.N. + 

se debe extraer­
directamente de­
los registros de 
la compania las­
velocidades de -

produccion pasa­
das. 



SI EL TIEMPO NO~IAL =0. 55 min/Pza 

TE 0.55 min/pza + 60min/dia 0.55+ 60 
764 

[
480 - 60 l 
0.55 Pzas/dia 

T.E= 0.55 MIN/PZA+ 

T.Ea 0.63 MIN/PZA 

NOTA: 

0.08 MIN/PZA. 

EN ESTE CASOLA FRACCION ~~ 4 REPRESENTA.­
EL SUPLEMENTO. OTRAS VECES SE AGREGA COMO UN POR­
CENTAJE DEL T.N ALGUNOS AUTORES RECOMIENDAN 10~-

0TROS 5\, PERO ESTE PORCENTAJE SE BASA EN LA EXPE 
RIENCIA DEL ANALISIS Y LA APLICACION DE TABLAS 
APROPIADAS COMO LA MOSTRADA EN LA LAMINA Z. 

Z) 

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS, EN 
UN DIA DE TRABAJO -
NUMERO DE PAZ. QUE EL OPE~ : TIEMPO ESTANDARD 

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

SIGUIENDO NUESTRO EJEMPLO TENEMOS QUE 
480 MIN/DIA 

T.E=~~--~---- = 
~~o 5~oj _ 480 MIN/DIA=0.63MIN/DIA 

PZS/DIA - 764 PZS/DIA 

T.Et0,63 MIN/DIA 

3) 

QA RELACION DEL TIEMPO INDISPOl 
TN+TN \UIBLE AL DISPONIBLE PARA LA -:- = TIE~lPO 

t_Pk~DUCCION ESTANDARD 
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LAMINA 2 186 

Sj e;a;;lo .de un >listeL1>~ de supl e~en tos por descans-:> en ''ore en t~.: ea 

de los tiempos normales. 

1.-.jlJ:::"L:-:~~EN70S CONSTrJ-?~ES E.- Condicion~s at:noaf~rie~s 
Hombres ~ujeres (Calor Y t~edad) 

3u~lemento por nece~! 
a~aes per~on~les •...• 5 7 

Suplemento base por -
fatiga •• ~ . • . • • • . • . . . • 4 4 

r1-=-- :;uPL~.,1::1\T0;:i VA.<UABJJe;:i 

Hombres 1:uj eres 
A.-Suplemento por traba~ 

jar de pie........... 2 4 
B.- Suplemento por post~ 

ra anormal ••••••••••• 
Licer~mente inoomoda 0 1 
Inconoda (inclinado) 2 3 
Muy inco~oda (echado, 
estirado) •.•••••••.•• 7 7 

c.- Uso de la fuerza o de la energia 
muacular 
{Lev.:ntar, tirar o er;1.ujar) 
reso levantado en kilos 

2.5 ................ . 
5.0 •••••••••••.••••• 
7 .5 ................. . 

10.0 •.•••••••••••••.• 
12.5 ............... .. 
15.0 ••••••.••.••••••• 
17 .5 ••••••••••••••••• 
20.0 ................ . 
22.5 ••.••••.•••••..•• 
25 .o ......•.•........ 
30.0 •.••.•..••••.•.•• 
35.5 .••••.••.•••••.•• 

:J.- :;:,.la iluminecion 
Li~eramente Dor deba­
jo.de la ~ot~ncia cal 

culada .••••• ~ . , •.••.... 7 
F~2t~nte ~or debajo., 
1'\.bFC'lutPrel'lte ir.~\J .r;-
ci,.r:tr;! •.......... 

0 
1 
2 
3 
4 
5 
7 
9 
11 
13 
17 
22 

0 

2 

5 

1 
2 
3 
4 
6 
8 
10 
1) 
16 
20tmax) 

0 

::! 

"' 

Indice de enfriamiento en ;1· 
ter~o~etr~ ~~edo de - Su~l~ 
mento iCate. ('.!ilicll.lori>!s/c!::: 
se~un1os) 

16 •••••••.•••••••.• 0 
14 .................. 0 
12 ................. 0 
10 ................. 3 
8 ................. 10 6................. 21 
5 ................. 31 
4 ................. 45 
) ................. 64 
2... •• • • •• • • • • • • • • 100 

F.-Concentr~cion intensa 
Hombres ;:,J.j ere< 

Trb~jos de cierta 
precosi-~n........ 0 0 

Trabajo~ de preci 
sion o fatifosos.... 2 2 

Trbojos de gran -
i·recision o muy -
fatigosos........ 5 5 

G.-Ruido 

Continuo......... 0 0 
intermiter.te y --

fuerte.............. 2 2 

Interuitscte y muy 
fuerte........... 5 5 

Es~rider.te y fuerte 5 5 
H.- Tencion ~Pntal 

Proceso bast&vte -
complejo .• , ...... • 
oroceso com~lejo o 
atencion dividida 
entre ~uchos objetos 4 

!<.u.y complejo.· · • • · 8 
I.- ~:onoto:ti a 

T:t.:1bajo alt;o !l:lno-
tono ..•..... • · • • • • · • 0 
tr.;.c:::.,;o b<:sst.s.rJ",;~ =-:c-
n.vt·Jf!O • ...... • • • • • • • • • • 

4 

a 

0 



LO QUE EN NUESTRO PROBLEMA NOS CONDUCE A: 
60 

T.E=O.SS+O.SS 480 = 0.55+0.55 (0.143) 

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

LA FORMA MAS COMUN DE PRESENTAR LAS -­
TOLERANCIAS ES LA DE PORCENTAJE, EL CUAL INDI­
CA LA CANTIDAD EN QUE DEBE INCREMENTARSE EL -­
TIHfPO NORMAL. POR ESTE ~10TIVO, ES FRECUENTE -
OIR "LA TOLERANCIA POR FATIGA ES W POR CIENTO; 
POR RETRASOS INEVITABLES, X POR CIENTO; POR -­
RETRASOS PERSONALES, Y POR CIENTO; Y LA TOLE-­
RANCIA TOTAL PARA EL TRABAJO Z POR CIENTO~ 

POR LO MISMO, EL TERCER METODO ES EL 
MAS APLICADO. DEBERA NOTARCE QUE EL METOD03, -
LA TOLERANCIA FUE DE 14.3 POR CIENTO, POR LO -
QUE EL TIEMPO NORMAL DE 0.55 MINUTOS DEBE !NCR£ 
MENTARSE EN 0.55 x 0.143, Y LOMAS 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 NOR}~L, EN QUE SE CONSIDEREAN LAS TOLERAN-­
C IAS POR RETRASO Y F \ F GA, ENTONCES LA BASE 
PARA DETERMINAR ESE PORCENTAJE, DEBERIA SER -­
EQUIVALENT£) . 

EN EL CASO DE QUE UN ELEMENTO DE LA -­
OPERACION SEA ESPECIALMENTE AGOBIANTE, LA TOLI 
RANCIA SERA DIFERENTE PARA LOS DISTINTOS ELE-­
ME~fOS: EN CUYO CASO LA TOLERANCIA DEBE APLI-­
CARSE POR SEPARADO A CADA UNO DE LOS TIEMPOS -
NOR}IALES ELEMENTALES, EN VEZ DEAL TIEMPO NO~ 
MAL PARA EL CICLO. 
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NOMOGRAMA PARA DETERMINACION DEL NUMERO · 
DE OBSERVACIONES EN CRONO~ffiTRAJE. 

LA GARANTIA DEL VALOR ~lliDIO DEL TIEMPO C~ 
RRESPONDIENTE A UN ELEMENTO DEDUCIDO POR CRONOME­
TRAJE, AU~ffiNTA CUANDO CRECE EL NU}ffiRO DE LECTURAS 
EFECTUADAS, 0 SEA, CUANTO MAYOR ES EL ~lliRO DE 
DATOS OBTENIDOS. 

ANTES DE DETERMINAf\ EL :-il!MERO DE OBSERVA­
CIONES NECESARIAS, ES· PREC ISO DECI DIR DOS PUNT OS­
IMPORTANTES: 

NIVEL DE CONFIANZA: PROBABILIDAD DE NO C~ 
METER UN ERROR SUPERIOR AL ADOPTADO COMO PRECI--­
SION. 

PRECISION: TANTO POR CIENTO QUE SE ADMITE 
COMO MAXIMO DE ERROR, AL Tm!AR LA ~lEDIA DE LA --­
MUESTRA COMO VALOR VERDADERO. 

SUELEN ADOPTARSE EN CRONmlliTRAJE LOS SI-­
GUIENTE.') VALORES: 

1,\IVEL DE C'NFIANZA: 95\ 

PRECISION: 5 - 10\ 

ESTABLECIDOS ESTOS VALORES, VAMOS A AVERl 
GUAR CUANTAS OBSERVAC IONES DEL ELHIENTO EN CUES-­
TION SON NECESARIAS PARA QUf SE CUMPLAN LAS CONDl 
ClONES INDICADAS, ES DECIR, PARA QUE EXISTA POR -
LO MENOS UNA PROBABILIDAD DEL 95\ DE NO CmffiTER UN 
ERROR MAYOR QUE EL 5% AL Tm!AR CO~!O VERDADERO 
TIEMPO DEL ELEMENTO LA MEDIA DE LA MUESTRA. 

SE PROCEDE EN LA FORMA SIGUIENTE: 
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1) SE EFECTUA UN CRONOMETRAJE PREVIO, EN 
EL QUE SE TOMAN UN REDUCIDO NUMERO DE 
TIEMPOS (J?OR EJENPLO 16 0 20) Y LA A£ 
TIVIDAD CORRESPONDIENTE. 

2) SE DIVIDEN LOS TIEMPOS OBSERVADOS EN­
GRUPOS DE 4, PREVIAY~NTE REDUCIDOS A­
ACTIVIDAD 100. 

3) PARA GADA GRUPO, SE HALLA LA DIFEREN­
CIA ENTRE EL VALOR MAYOR Y EL MENOR · 
("RANGO" R). 

4) SE DETERMINA EL RANGO MEDIC Rm DE -
LOS GRUPOS, PROMEDIANDO LOS RANGOS OB 
TENIDOS EN 3}. 

5) SE HALLA EL VALOR MEDIO tm DE LOS -
TIEMPOS OBSERVADOS, REDUCIDOS A ACTI­
VIDAD 100. 

6) SE DETERMINA SOBRE EL NOMOGRA~~ A 2/1 
EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIAS. 
SI ESTE NUMERO RESULTA SUPERIOR AL DE 
VALORES TOMADOS PARA AQUEL ELE~ffiNTO,­

DEBERA PROSEGUIRSE EL CRONOMETRAJE. 

UTILIZACION DEL NOMOGRAMA (PREPARADO PARA 
UN NIVEL DE CONFIANZA DEL 95\). 

1) SOBRE LA ESCALA A SE BUSCA EL GRADO 
DE PRECISION ADOpTADO (POR EJEMPLO --
5\). 

2) SOBRE LA ESCALA C SE BUSCA EL VALOR 
RBSULTANTE DE LA MEDIA ARITMETICA tm. 

189 



bJEl'-1PLO: 

3) SE UNEN ESTOS DOS VALORES MEDIANTE -­
UNA RECTA. 

4) SE BUSCA SOBRE LA ESCALA D EL VALOR 
DEL RANGO MEDIO Rm. 

5) SE UNEN MEDIANTE UNA RECTA, EL PUNTO­
DE INTERSECCION, CON LA RECTA B, DE 
LA RECTA QUE UNE "PRECISION" Y ''tm",­

CON EL V:\LC:\ EN D DE Rm Y SE PRO­
tONGA HASTA QUE CORTE LA ESCALA E. -
SOBRE ESTA SE LEE EL NUNERO DE OBSER­
YACIONES. 

SEAN LOS SIGUIENTES 1fD!POS, PROCEDENTES-
DE UN CRONOMETRAJE PREVIO, YA REDUCIDOS A ACTIVI-
DAD 100 Y DIVIDIDOS EN GRUPOS DE 4. 

20. 26. 22. 19 21. 19. 24. 18 
RANG OS R 7 8 

20. 19. 19. ? -~~ 26. 23. 20. 19 
RANGOS R 6 7 

2 2. 2 5. zn. 19 2 3. 18. 18. 21 
RANGOS R 5 5 

RANGO MEDIO Rm ¥ = 6.17 

VALOR ~lEDIO tm SUMAS VALORES: ZJ.l 
24 

1) ADOPTANDO UNA PRECISION DE + 5\, SE 
BUSCA ESTE VALOR EN LA ESCALA A. 

2) SE UNE CON EL VALOR 2J.l DE LA ESC~ 
LA C. 
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3) EL PUNTO DE INTERSECCION DE LA )'l:TL\ -

DE UNION, CON LA RECTA B, SE UNE CON 
EL VALOR 6.17 SOBRE LA ESCALA D. 

4) PROLONGANDO tA RECTA DE UNION HASTA l' 
ESCALA E, PUEDE LEERSE 43, 43 ES -
EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIO. 

A c D 

noi'1%Q!ln'l 11 ?ji_ 
A - Preo..OO "'' .% 
6 . Auxili~ 

C.· :.., on h" 
0.· RmiM h.,. 

£. .- n• ob.wf" ... .:;.:!-::t"~.s 

E 

t: 
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EN EL NmlOGRAMA EXPUESTO i\\TLRIOR~lE\1L, 

LA UNIDAD DE MEDIDA HlPLEADA E:\ LA EVALUACIO;~ DE 

TIE~lPOS DE TRABAJO ES LA DIEZMILESIMA PARTE DE UNA 

HORA. 

0.0001 h h 00 (DIEZMILESHIA DE)HORA 

HORA) 

0. 01 h ch ( CENTESIMA DE HORA) 

0.00001 h ntu ( CU:cn!ILESIMA DE 

HOR.A.) . 

A CO!\TINUACION SE ~1UESTRA U:>JA TABLA DE 

CONVERSION DE U:\IDADES DE TIHIPO. 

bEs I GNAC I Ol'l 
--,-----

HORAS ch hoo TMU 

~N CUARTO DE 0.2500 25 2500 25000 
I HORA. 

~lliDIA HORA. 0.5000 so ]!>000 50000 

tHES CUARTOS 

DE HORA. 0.7500 75 7500 75000 

U;.;A HORA. 1.000 100 10000 100000 -i 
U~ l>IINUTO. 0.016 1.67 167 1667 

~NA CE!\TESIMA 0.000167 0.0167 1. 6 7 16.6 7 
DE ,\JINUTO. -

~}; SEGUNDO o .oooz77l 0.027 : 2.77 277 

PARA PASAR UN TIEMPO EXPRESADO EN DIEZ~ll_ 

LESIMAS DE HORA (h 0 -o) A Mlf'<UTOS (m). BASTA MULTI 

PLICAR POR 60 Y DIVIDIR POR 10,000. 
60 

T (hoo)x 1o,oo6 T(m) 

69 25000 X 10,000 15 min. * 

* Extracto del Manual del Cronometrador. RASA, 

Cta. Internacional de Consultores S.A .• Fco. -­

Casanovas Editor. 
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OBJETO DE LA VALORACION DE LA. ACTUACION 
0 VELOCIDAD, 

CION DETERMINAR 

CON EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE EL OPE~ 
RIO NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABER -· 
REGISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE LA OPERACinN 

EN ESTUDIO. POR CONSIGUIENTE, LO QUE HADE DETER­
MINAR EL ESPECIALISTA EN ESTUDIO DEL TRABAJO, ES­
LA VELOCIDAD CON QUE EL OPE~~RIO EJECUTA EL TRAB~ 
JO EN RELACION CON SU PROPIA IDEA DE VELOCIDAD -­
(NORMAL). 

LA MAYORIA DF LAS AUTORIDADES EN LA MATE­
RIA CONCUERDAN EN ESTA OPINION ~DE QUE VELOCIDAD­
SE TRATA? NO ES SIN DUDA L.A VELOCIDAD DE MOVIHIE~ 
TOS EXCLUSIVAMENTE, PORQUE UN TRABAJADOR NO CALI­
FICADO PUEDE EJECUTARLOS CON EXTRAORDINARIA RAPI­
DEZ E INVERTIR A PESAR DE ELLO MAS TIEMPO EN UNA­
OPERACION QUE EL OPERARIO CALIFICADO QUE PARECE -

TRABAJAR CON MAS LENT ITUD. 

CONTINUANDO CON LA MEDICION DE LA VELOCI­
DAD LO UNICO QUE IMPORTA ES LA VELOCIDAD EFECTIVA 
DE EJECUCION DE LA .'PFRACION Y SOLO SE LOGRA~<\ -
EVALUARLA MEDIANTE LA EXPERIENCIA Y EL CONOCHIIE~ 
TO DE LAS OPERACIONES QUE SE OBSERVAN. ES MUY F,\­
CIL QUE EL OBSERVADOR INEXPERTO SE EQUIVOQUE A LA 
VISTA DE UN GRP,'i ~ruMERO DE MOVIMIENTOS RAFIOOS, · 
CREA QUE EL OPERARIO ESTA RINDIENDO MUCH0, 0 TAM­
BIEN QUE NO VALORE ADECUADAMENTE EL RENDI'HH!TrJ · 

DEL OPERARIO EXPERTO, QUE ACTUA EN APAP 'UiC £A -
CON LENTITUD, PERO CON EL MINIMJ DE MOViMt8fi'OS. 
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POR DEFINICION VALORAR EL RITMO ES CO~IPA 

RAR EL RITMO REAL DEL TRABAJADOR CON CIERTA IDEA 
DEL RITMO TIPO QUE UNO SE HA FORMADO 1-!ENTAL~IENTE 

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 DESEMPE~O TIPO PARA NO CONFUNDIR EL -­
CONCEPTO CON EL RITMO TIPO NO~~\L, YA QUE EL DE­
SEMPE~O TIPO f.'; EL RENDIMIENTO QUE OBTIENE NATU:: 
RALMENTF Y srt; c:spr,;'.Z\17"£: · )c: o"~_<~.BAJ.;Dc"E·; CALI­
FICADOS, C0~10 PRO~!EDIO i)E LA JORI'<ADA 0 TURNO, 

SIEMPRE QUE CONOZCAN Y RESPETEN EL ~1ETODO ESPEU 
FICADO-

jt--E-L-R-ITI«>--T-I_P_O_CO_MU_NM_E_N_T_E-ACE PT ADO ES LA-

VELOCtlJAD D£ MOYIMIENTO DE UN HOMBRE AL CMHNAR­
SIN Ck~GA, 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 BARA.JA EN 0.375 MINUTOS A ESTA -
VELOCIDAD SE LE VALORA CON 100! Y SI ES MAS RAP! 
DO ENTONCES SERA EL PUNTO DE LTSTA DE ANALISTA­
y SU EX?ERIENCIA LA QUE DtTERMI'IA SI SE TRABAJA­

A 115, 120, 125. ETC. 

L\ INTENSIDAD DEL ESFUERZO Y EL GRADO DE 
DIFICULTAD QUE EL OPERARIO ENCUENTRF EN UNA TA-­
REA SON CUESTIONES QUE DEb£RA DETER~·liNAR l::N BUEN 
JUICIO DEL ESPECIALISTA EN liSTUDIO DEL TRABAJO -
C0N ARREGLO A SU EXPERIENCIA EN LA CLASE DE TRA­
BAJO QUE SE TRATE. POR EJEMPLO; SI UN TRABAJADCJR 
TIENE QUE LEVANTAR UN MOLDE ~IUY PESADO. 

SON MUY DIFICILES DE VALORAR LAS OPERA-­
CIONES QUE EXIGEN UNA ACTIVIDAD MENT.\L, CO~IO POR 
EJEMPLO, JUZGAR EL ACABADO DE PIEZAS AL I'iSPEC--
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CIONAR TRABAJOS. Y ~S 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-­
SOS Y SUS OBSERVACIONES PUEDE~ SER INJUSTAS PA­
RA EL TRABAJADOR C:ONCIENZUDO Y PARA EL DE RENDI 
MIENTO SUPERIOR AL NORMAL. 

EN TODA TAREA LA VELOCIDAD DE EJECUCION 
DEBE COMPARARSE CON UN CONCEPTO DE VELOCIDAD 
NORMAL PARA EL MISMO TIPO DE TRABAJO. 

ESTA ES UNA RAZON IMPORTANTE QUE ACONSE-
JA EFECTUAR L~ ESTUDIO DE METODOS ADECUADO 
AiiTES DE ':NTENTAR FIJAR TIEMPO ESTANDAR 

DlCHO ESTIJDIO PEiu\UTE AL OBSERVADOR 
COf.lPRENO£.R BIEN LA NATURALEZA DEL TRABAJO Y 

MUCH. M ~S ~LIMIMAR EL F(: UERZO EXCE­
SIVO Y LA POS.UILIOAD DE DICTAMINAR lo!AL. 
DE ESTA FORMA LA VALORACION NO QUEDA RE­
DUCIDA A UNA SIMPLE EVALUACION DE LA 
VELOCIDAD. 

EL TRABAJADOR CALIFICADO I EL TRABAJADOR 
£_EPRESENTATIVO Y EL TR.o\BAJADOR MEDIO. 

A) EL TRABAJADOR CALIFICADO ES AQUEL DE 
QUIEN SE RECONOCE QUE TIENE APTITU-­
DES FISICAS NECESARIAS, QUE POSEE t.:, 
REQUERIDA INTELIGENCIA E INSTRUCCION 
Y QUE H.A ADQUIRIDO LA DESTREZA Y ';o­
NOCIMI F.NTOS NECESARIOS PARA EFECT\11\f\ 
EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NORMAS ':OA­

TISFACTORIAS DE SEGURID~ 

B) TRABAJADOR REPRESENTATIYO ES EJ. Q\'E­
TIENE UNA DESTREZA Y DESEMPERO q;.; E -
CORRESPONDE AL PROMEDIO DEL GRUPO -­
ESTUDIADO: NO ES NECESARIAMENTE UN -
TRABAJADOR CALIFICADO. 
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NER EL 

C} TRABAJADOR PRmlEDIO. 

LOS 

EL TRABA.JADOR VERDADE!tA.~lENTE "PRm!EDIO" 

NO ES ~A.S QUE UNA ABSTRACCION Y ~0 EXI~ 

TE EN REALI DAD. CO~IO T.~'!POCO EXISTE LA­

"FAMILIA PROMEDIO• NI EL "HO~!BRE PRO~!E­

DIO". TO DOS TENEt-lOS UNA PERSONAL I DAD -­

INDIVIDUAL Y NO HAY DOS INDIVIDUOS ENTE 

RAMENTE IDENTICOS. SIN H!BARGO, LAS VA­

RIACIO.'\ES EN CARACTERISTICAS ME\SURA- -

BLES, COI-10 LA ALTUR-\ 0 EL PESO, SE PRO­

DUCEt' CON ARR::'.CLC .\ U:\.\ PAUTA ENTRE CEN 

TE DE UN MISMO PAIS 0 REGION POR FJEM-­

PLO, Y LA REPRESENTACION GRAFICA DE ESA 

VARIACIONI:.S SE DL\ilmNA, CURVA DE DISTRI 

BUCII'lN NOR~lol.L. 

SUPLH!ENTOS MAS IMPORTA.'-;TES PARA OBTE-

TIEMPO ESTANDARD SOt> BAS l CA·\IENTE 3: 

I .· SUPLD!ENTOS POR "'ECESIDADES PERS0NALES 

( Za 5\ EN 8 HO!t4.S). 

2 . - SUPLDIE:O:TOS l''lR I- \TIC..\. 

3.- SIJPL E'IE"TOS POR RET !to\ SO INH ITABLE 

NOTA; EL TIEMPO f:iTA\DARD ES rr-;UAL AL TIE'!PO ';rw 

MAL MAS L(JS SUPLEMENTOS: LOS SUPLniENTO~ NO FORMAN 

PARTE DEL FACTOR DE ~IVELACin~ 0 VALORACION DE LA· 

VELOCIDAD Y SE AGREG.\N COMO U•J PORCENTAJE DEL P.J. 

YARL\CIONE5.__AL_t'_.;,O:R UN ESTUDIO DE Tl.EMEUS 

CON CRONOMETRO. 

I) ELEMENTOS REALIZADOS FUERA DEL ORDEN --

REGULAR. 

Z) ELEMENTOS EN QUE FALLA EL OBSERVADOR. 

3) L L PI-IE"'TOS O~liTIDOS POR EL 0PER\P TO 

:ENTOS EXTRANOS 

El exfto del me­
toda depende de­

la selecci6n de 

los empleados -­

que han de estu­

diarse. 

Los retrasos ine­

vi tables se a'lll­

ca a elemeHc," 
de esfuer:o 
comorende ~_. , :i ·-~~, 

tos cnr-.0 :···:•.'''-u[' 

ciones par c L :~u­

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. 

LA HABILIDAD, EL ESFUERZO Y LAS CONDICIO-­
NES SE CLASIFICAN EN EL MOMENTO DE HACERSE EL ESTU 
DIO 0 INMEDIATAMENTE DESPUES. CONTINUANDO SE HACEN 
LAS ANOTACIONES CORRESPONDIENTES A LOS DATOS IDEN­
TIFICATIVOS Y OTRA INFOkMACION, ESTO CAS! SIEMPRE­
TODAVIA EN EL LUGAR DE TRABAJO DONDE SE REALIZA LA 
OPERACION. EL RESTO DEL TRAB \TO, QUE EN LA JERGA -
DEL TALLER LLAMAN "CALCULO DL 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 
Dl'C I ~lf) ESTO. 

CALCULOS DEL ESTUDIO. 

LOS TIEMPOS TRANSCURRIDOS SE DETERMINAN -­
::CE~TANDO LECTURAS SUCESIVAS .DEL CRONOMETRO. CADA -
SUSTRACCION SE APUNTA ENTRE LAS DOS LECTUR/·.' 1':':E­

DETERMINAN SU VALOR. EL TIEMPO TRANSCURRiuO SE -­

ANOTA EN TINTA, NO SOLO PARA ASEGURAR SU PEP'tANE~ 

CIA, SINO PARA DISTINGUIRLO DE LAS LECTURAS DEL -­
RELOJ,QUE CASI SIEMPRE SE ANOTAN A LAPIZ. RLVISA!:i_ 
DO EL CUADRO QUE SE INCLUYO EN "VARIACIONES AL HA­
CE!t UN ESTUDIO DE TIEMPOS", SE PODRA VER COMO SE­
ANOTAN ESTAS RESTAS EN EL IMPRESQ Y POSTERIORMENTE 

:;E SUMAN. 
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I~~1EDIATAMENTE DESPUES SE REPASA EL ESTU­

DIO PARA VER SI ~~y ALGUNOS VALORES QUE RESULTAN­

AOORNALES, SI SE ENCUENTRA ALGUNOS LE PONE UNA -­

MARCA PARA DISTINGUIRLO Y EXCLIJIRLO EN EL RESUMEN. 

PERACIONI ELEMENTAL SE- , 
INCREMENTA CON UN SUPLENENTO QUE 

I
CUBRE EL TIE~IPO QUE SE PUEDA INVERTIR EN RETRASOS 

,PERSONALES E INEVITALES, FATIGA, ETC .1 -

LOS NU~!EROS Y LA DESCRI PC ION DE LAS OPE~ 

ClONES ELEMENTALES SE TRANSCRIBEN AL REVERSO DE -

LA HOJA DE OBSERVACIO NES. EL TIEJ-IPO PARA CADA OP£ 

RACION ELEMENTAL SE ANOTA EN LA COLUMNA QUE SE -­

DESTINA A TAL FIN. LOS RESULTADOS DE TIEMP0 TOTAL 

CONCEDIDO PARA CADA ELE~IENTO SE HACDI Y SE A.'lOTAN 

EN LA UL TH~ COLUMNA • 

LOS TIE.\!POS PARA AQUELLAS OPERACIONES ELf 

MENTALES QUE SOLO, SE PRODUCEN UNA VEZ, SE ANOTA"i 

EN LA COL~!NA "TIEMPO CONCEDIDO". EL TIH1PO CO'JCf 

DIDO PARA LA OPERACION ES LA SUMA DE LAS CANTIDAD 

DES EN LA MISMA COLUMNA ("TIEHPO CONCEDIDO") 

III.4.1.11. 

EL ANALISTA DEBE~'\ COI\TAR CO'. UN CRO~miE­

TRO DE CARATULA DECIMAL 0 CENTESI~~L: TE~IENDO -­

QUE FAMILIARIZARSE CON LOS BOTONES DE OPERACION. 

EJERCICIO No. 1 

( 1) 
EL INSTRUCTOR OPERA SE~ALES DE TIPO SONI-

eA Y LU!>HNICA: LAS LECTURAS SE H.A.RAN CEI\TESIHAS -

DE MINUTO. 

(1} El instructor 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 ANALI~ 

TA NO TE~GA ACCESO A ELLA ANTES DEL INICIO DE LAS 

LECTURAS. 

LA SENAL SONICA PODRA SER UN GOLPE 0 UN -

TI~ffiRE; LA SENAL LUMINOSA SE HARA MEDIANTE EL --

H!PLEO DE LAMPARAS PULSADAS MA"'UALMENTE 

LOS DOS TII'OS DE SENALES TENDRAN SIEI-!PRE­

UNA DURACIOI-f EQUIVALEJI8fE A UN PULSO, PERO EN CASO 

DE DESEARSE SE PODRA MA~ENER LA SENAL POR U~ - -

TIH!PO DETER~HNADO, REPRESENTANDO SIHIPRE EL 

TIE~!PO DETERI-!INADO, Hi:PRESENTANDO SIEMPRE EL Tift! 
PO 0 DURACIOM DE UN FENOHENO U OPERACION (EJERCI­

CIO No.2). EN EL EJERCFf'J No.1 EL ANALISTA -­

DEBERA DISTRIBUIR EN DOS GRUPOS EL ESTUDIO, EN EL 

PRIMER GRUPO, fu~OTARA UNICAMENTE LAS LECTURAS CON 

RETORNO A CERO; EN EL SEGUNDO GRUPO SE ANOTARAN -

LAS LECTURAS DE TIPO CONTINUA, EL ANALISTA SE- -

TENDRA QUE AUXILIAR DE OTRAS PERSONAS PARA ANOTAR 

LAS LECTURAS. VER FIG. 11. 

EJERCICIO 2L 

LA FINALIDAD DE ESTE EJERCICIO ES LA DE -

SENSIBILIZACION DEL PARTICIPANT£ CON EL PERJODO­

DE DURACION DE UN FE~O~II:.'IO U OPERACION; LA DURA-­

C IOC< DE ESTA OPERACION SERA ARB ITRARIA Y SE TEN-­

DRA PRESENT£ ~. HMPRE Y CUANDO, LA SEN"AL LUMINOSA-

0 EL TIMBRE PE~~NEZCAN ACTIVOS. 

EL PARTICIPA t--'l'E DEB ERA SABER DIST INGUIR -

EL ~I:JMENTO EN QUE SE INICIA LA OPERACION, LA DU~ 

CION DE ESTA Y EL INSTANTE DE FINALIZACION DE -­

t.A ~1IS1-IA. SE DEBERAN! DIVIDIR EN DOS GRUPOS PARA -

TO~lAR LAS LECTURAS DE ACUERDO CON EL ~1ETODO DE -­

RETORNO A CERO DEL CRONO~IETRO Y EL METODO DE LEC­

TURAS EN CENTESIH.<\ DE m~'UTO. VER. FIG. 12. 
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EL USO DE LAS TABLAS PARA LA TOHA DE TIE\! 
POS ES DE LA SIGUIENTE ~~NERA: EL INSTRUCTOR EN­
CENDERA LA LAMPARA POR EL LAP SO DE TI B>!PO DETE~!.l 

NADO EN LA TABLA Y EL ANALISTA (usted) TO~~RA EL­
TIEMPO DESDE QUE SE ENCIENDE LA LAHPARA 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 TIE~ 
POS CON CRONOMETRO Y LA OBTENCION DEL TIE~IPO NOR­
MAL A PARTIR DE LAS LECTURAS DE LOS ELEMENTOS, - -
ESTAS LECTURAS SE EFECTUARON POR EL METODO CONTI­
NUO, COKJ SE MUESTRA EN LA LMIINA 3. BASESE EN F­
LLAS.(l) 

EN LA LAMINA 3 SE DAN COMO DATOS LOS RE-­
GISTROS DEL TIEMPO CRONOMETRADO DE CADA ELEMENTO. 
TAMBIEN SE DARA LA CONTINIJACION LA VALORACION DEL 
RITMO DE LOS ELEMENTOS DE TOOOS LOS CICLOS MEDI-­
DOS. 

DESCRIPCION DEL ELEt-IENTO-
Y PUNTO DE DESCOMPOSICION VALORACION 
0 SEPARACION. 

1.- DOBLAR EXTREMO 
(SUJETAR ENGRAPADORA) 90\ 

2.- ENGRAPAR 5 VECES 
(DEJAR ENGRAPADORA) 105\ 

3.- OORLAR EL ALAMBRE E 
INSERT ARLO 
(DEJAR PINZAS) 100% 

4.- DESHACERSE DE LA 
GRAFICA TERMINADA 
(TOCAR LA SIG. HOJA) 90\ 

1).- Datos tomados de "Eduard V. Krick. Ing. -
de M&todos. Ed. Limusa. Ml!xico, 1977. 
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EN LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL -­
ESTUDIO DE TIEMPOS SE ENCUENTRAN LOS RENGLONES 
PARA CALCULAR EL TIEMPO (T) ESTO SE DEJA AL 
ANALISTA (UD), COMO TAMBIEN 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. 

III.4.1.12. SOLUCIONES A LOS EJER~CIOS. 

No. 1: FIG. 11 

No.2: FIG. 12 

No. 3: FIG. 4 
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EJERCICIO N0.1 

SENAL 
No. 

LECTURA 
CONTINUA 

710 

LECTURA 
R. 0. 

20 2 

F !G. 1l 
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FIG. 12 

ESTUDIO DE TIEMPO C 0 N CRONOMETRO 

EJERCICIO No.2 
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A NUMERO CONTINUA RETORNO (0) 
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II I . 4. 2. ~IUESTREO DEL TRABAJO. 

III.4.2.1. DESCRIPCION. 

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TEC~ICA 

PARA DETERMINAR MEDIANTE EL 1-IUESTREO ESTADISTICO­

y OBSERVACIONES ALEATORIAS, EL PORCE~TAJE DE APA­

RICION DE DETERMINADA ACTIVIDAD,.O E'< OTRAS PALA -

BRAS EL MUESTREo DEL TRABAJo ES UNA SERIE DE os-l 
SERVACIONES EFECTUADAS AL AZAR DE LAS TAREAS 0 A~~ 
TIVIDADES QUE ESTA REALIZA'IOO UN EMPLEADO 0 U:-.1 -1 
GRUPO DE EMPLEADOS,A FIN DE DETER'1INAR LA PROPOR-1 

CION DEL TIEMPO QUE DEDICAJ'."A SU LABOR 0 A Pl-:ki·IA-1 

NECER OCIOSOS. j 

EN EL CA.l.!P0 [N!JlJSTRIAL ES UNA 'CEUHC.'I SU­

~1At.lENTE UTIL P.ldl.A DE'i'cRMINAR LOS ES1 A'iDARES DE 

TIEMPO DE LOS PR.OCFSOS, ASI CO~lO LOS PORCENTA.JES­

DE UTILI ZACION DE LA >;.~QUINAR IA . /•J EQUI Pn. 

SE BASA EN LA APLICACION DE FUNDA~l':\TOS 

ESTADISTICOS TALES <"!iJE LE PER.MITE"' SER U'<.';. DE 

LAS HERRAMIENTAS CUYA CO;'iFIABHIDAD ES l'OTAL~tENTE 

CONTROLABLE. 

ESTA TECNICA FUE INICIADA EN INCLATERRA -

ALREDEDOR DEL A~O 19 27, CUANDO L.H. C. TIPPETT, 

IDEO LAS PRIMERAS TECN1CAS QUE EL LLA:\<r) "METODOS­

DE MICROLECTURAS". EN 1935 PRESENTO ANTE EL ISS­

TITUTO TEXTIL BRITAN1CO SU TEORIA, INDfCANDO QUE­

SATISFACIA LA OISTRIBUCIO~ DE PROBABJ'LIDAD DE POl 

SSO 1\ Y B fNOMIAL. 

ESTA TEC:-JICA PUEDF APLICARSE A CAS! T0DOS 

LOS CASOS DE ACTIVIDAD Hut.!ANA DENTRO DE LAS INDU~ 

TRIAS , E INCL USO A LAS "TIV IDADES DESAReOL LADAS-j 
EN OFICINAS DE SERVICIOS Y DEPARTA.~fE'ITOS CUBERNA­

MENTALES. 
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III.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 0 CUANDO ES RUTINARIO. 

B).- ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO. CUALQUIERA 
PUEDE HACER LAS OBSERYACIONES Y, EL TIEMPO -
REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INICIALES, 
ES MENOR QUE CON OTROS METODOS. 

C).- EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN PREOCU­
PARSE POR INICIAR UN PROGRM-IA NUEVO E I"fPPR­
TANTE, NI SUFRIR LAS Da~RAS I~ERENTES, 

D).- NO REQUIERE CRONOMETkOS, GENERALMENTE ODIA -
DOS EN LAS OFICINAS. 

E).- POSEE UNA CONFIABILI AD CALCUL BLE QUE PER~!.!. 

TE TENER FE EN SUS HALLAZGOS Y EMPLEARL0S 
EFICAZMENTE. 

F).- LOS SUPERYISORES SUBALTERNOS LO COMPRENDEN­
FACILMENTE; EN REALIDAD, PUEDEN PARTICIPAR -
EN ESTE ESTUDIO CON MUY POCO ADIESTRA~IENTO, 

G).- LA APLICACION DE ESTA TECNICA ES CASI IMPER-· 
CEPTIBLE PARA EL P~RSONAL EN ESTUDIO, LO QUE 
NULIFICA LA POSIBILIDAD DE ALGUNA DISTORSIO~ 
ANTE SU ACT I TUD NORMAL DE TRABAJO , 

II I. 4. 2. 3. PROCEDIMI ENTO PARA EFECTUAR EL MUES 
TREO DEL T~~BAJO. 

SI ES SEGUIDO EL PROCEDIMIENTO CORRECTO,­
COMO SE DESCRIBIRA A CONTINUACION, SE LOGRARAN ~ 
CER ESTIMACIONES BASTANIES CERTERAS SOBRE MUCHAS­
y DIFERENTES CLASES DE ACTIYIDADES. 

Es flici 1 y Flex! 

ble su anlica 
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UNA VEZ CONOC I DO EL METODO, SE VERA QUE · 
LA IMA.GINACION AYUDARA A ENCONTRAR OTRAS APLICA · 
ClONES QUE NO SE HABIAN SUGERIDO. 

AL INICIARSE EL ESTUDIO DEL MUESTREO, LA· 
PERSONA QUE LO VA A REALIZAR DEBERA CONTAR CON 
DOS CARACTERISTICAS ESPECIALES. 

1.- DEBE TENER UNA MENTE TOTALMENTE ABIE~ 
TA Y NO DEBERA TRATAR DE MODIFICAR LO OBSERVADO. 

51 ESTA TEMEROSO DE ENCONTRAR ALGO FUERA· 
DE LO REAL, ES~O NO PERMITIRA RESULTADOS SATISFA£ 
TORIOS DEL MUESTREO. 

2.- NO DEBE PERMITIR QUE SUCEDA ALGO AN· 
TES 0 DESPUES DE SUS OBSERVACIONES QUE PUEDA AFE£ 
TARLAS. CIERRE LA MENTE A OTRAS INFLUENCIAS, SI· 

ES POSIBLE, TAMBIEN DURANTE EL INSTANTE DE LA OB· 

SERVACION. 

PRECAUCION ADICONAL : 

MIENTRAS EXISTEN DIFERENTES METODOS DE ~t§. 

DIDA DEL TRABAJO, ES CONVENIENrrE ENTENnER LAS 
APLICACIONES POTENCIAL~$ Y LIMITACIONES DE CADA · 
METODO. 

NO EXISTE RAZO~ALGUNA QUE IMPLIQUE QUE­
UN METODO ES LA PANACEA DE TODOS LOS PROBLEMAS. 

METODQLOGIA PARA EFECTUAR UN MUESTREO DEL 
TBABAJO. 

PASO 'NO. 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? 
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~0 SE PODRA AVA\ZAR E'l ~ADA SI ANTES \0 

SE DEFI~E'l LAS PREGUNTAS QUE REQUIERE~ CONTESTA -

C IO.'l. 

ACLARAR, DEFII\IR Y DISCUTIR CADA ELH!E.'lTO 

A OBSERVAR Y ARCHIVAR; ESTE PASO ES MUY n!PORT.A.N­

TE CUANOO DOS 0 ~lAS OBSERVADORES ESTUDIAN LA MIS­

~~ OPERACIO.'l. SIN ESTO, LAS OBSERVACIONES PUEDEN 

NO SER CONSISTENTES. 

REUNIONES PERIODICAS DE LOS OBSERVADnRES­

PER~IITIRAN DiTERPRETAR LAS OBSERVACIONES DE CADA­

~!OMENTO. 

PASO NO. 2 VENDER EL METODO, 

DEBE VENDERS£ LA IDEA DE LA UTILIDAD DEL­

MUESTREO DEL TRABAJO PARA YENCER LA RESISTE~CIA -

NORMAL QUE PRESENT.wl LOS E~iPLEADOS CUANOO SE LES­

YAN A HACER OBSERVACIONES. 

UNA SESION DE ORIENTACIO.'l PA~A. TODOS AQU£ 

LLOS QUE PARTICIPAN DEBE LLEVARSE A CABO. CUANDO 

UN NUEVO PROGRAt-~ DE ANAL ISIS E~ _LLEVADO A CABO,­

LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA DE QUE FOR~~ 

LES AFECTARA ESTE ESTUDIO?Y ES RESPO'iSABILIDAD 

DEL SUPERVISOR RESP0\DER A ESTA PREGUNTA. 

LA :-.IATU~.\LEZA SOCIAL DEL HO~!BRE NO LE PER 

~liTE ACTUAR CO~ \ATURALIDAD CUANDO ES OBSERVADO. 

PASO NJ. 3 ELABORAR UNA FOR~~ DE OBSERVACIO'iES 

UNA HO.JA DE OBSERVACIONES ESTA DISEiilADA • 

EN PARTICULAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13), ALGU -

NAS CONSIDE~.\CIONES E:-.1 EL DISERO DE LA FORt-~ SON: 

A) DEBE SER USADA UNA SO~ FORMA PARA CA­

DA EMPL EADO 0 ~~QUINA. 
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MUESTREO DE TRABAJO FIG. 13 
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'iO SE PODRA AVA\ZAR E:-1 1-<ADA SI ANTES \0 
S~ DEFI~E~ LAS PREGUNTAS QUE REQUIERE~ CONTESTA -
CION. 

ACLARAR, DEFII\IR Y DISCUTIR CADA ELHIE.'JTO 
A OBSERVAR Y ARCHIVAR; ESTE PASO ES MUY DIPORHN­

TE CUANDO DOS 0 HAS OBSERVADORES ESTUDIAN LA MIS­
~~ OPERACION. SIN ESTO, LAS OBSERVACIO~ES PUEDE~ 
NO SER CONSISTENTES. 

REUNIONES PERIODICAS DE LOS OBSERVADnRES­

PER~!ITIRAN INTERPRETAR LAS OBSERVACIONES DE CADA­

~!OMENTO. 

PASO NO. 2 VENDER EL METODO, 

DEBE VENDERSE LA IDEA DE LA UTILIDAD DEL­
MUESTREO DEL TRABAJO PA~A VE~CER LA RESISTENCIA -
NORMAL QUE PRESENTANl LOS D1PLEADOS CUANDO SE LES­
VAN A HACER OBSERVACIONES. 

UNA SESION DE ORIENTACION PA~A TODOS AQU£ 
LLOS QUE PARTICIPAN DEBE LLEVARSE A CABO. CUANDO 
UN NUEVO PROGRA~~ DE ANALISIS E~ _LLEVADO A CABO,­
LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA DE QUE FOR~~ 
LES AFECTARA ESTE ESTUDIO?Y ES RESPONSABILIDAD 
DEL SUPERVISOR RESP0\DER A ESTA PREGUNTA. 

LA NATURALEZA SOCIAL DEL HOMBRE NO LE PER 
M1TE ACTUAR COT\ 'IATURALIDAD CUMWO ES OBSERVADO. 

PASO NQ. 3 ELABORAR UNA FOR~~ DE OBSERVAClO~ES 

UNA HOJA DE OBSERVACIONES ESTA DISENADA -
EN PARTICULAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13), ALGU -
NAS CONSIDE~ACIONES E.\1 EL DISERO DE LA F0~'~ SON; 

A) DEBE SER USADA UNA SOL<\ FORMA PARA CA­
DA HIPLEADO 0 ~~QUINA, 
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B) POD RAN SER CO~!BINADAS VARIAS OPERACIO-
NES EN LA MISMA HOJA. 

C) TENDRA VALOR EN UN ANALISIS FUTURO IN-
DICAR EL TIBIPO 0 DIA DE CADA OBSERVA-
CION!. 

D) SE USARAN FOR~~S TABULADAS. 

E) PUEDE UNA OPERACION SH!ILAR SER AGRUPA 
DA EN ESTA FORMA. 

F) INFORMACION QUE SERIA PERTINENT£ INDI­
CAR PARA UNA FUTURA REFERENCIA: 

- FECHA 
- DEPARTMIENTO - SECCION 
- GRUPO - UNlOAD 
-EMPLEADO - NUMERO DE E~l 

- \tAQUINA/INSTRUHENTO PLEADO. 

PASO 'ND.4 EFECTUAR UN ESTUDIO PRELIMINAR 

ES MUY H1PORTANTE ORIENTARSE A TRAVES DE­
LA SITUACION. ESTO AYUDARA A EVITAR DECISIONES -
ERRONEAS. MEDI~NTE UN ESTUDIO PRELIMINAR SE PODRA 
DESCRIBIR LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUDIO, ESTO­
INVOLUCRA REPORTAR TODOS LOS FACTORES APROPIADOS­
y LOS DATOS QUE ESTABLEZCAN LAS CONDICIONES ULTE­
RIORES. 

DEBE HACERSE UN ESTUDIO PILOTO DE ~ES 
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 0 FACTORES QUE ENTORPEZ 
CAN LA LIBRE EJECUCION DE LAS HISMAS. 

DEBERA PENSA~SE Y PLAN~SE SI ESTA~ LOS­
SUPERVISORES Y TRABAJADORES DE ACUERDO CON LO QUE 
va.. A HACERSE. 
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NO ES NECESARIO INSTRUIR A LA GE~TE 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 DISEl'lO DEL ESTUDIO PRELHHNAR­
EFECTUE SO OBSERVACIONES ALEATORIAS A UN PRINCI -
PIO: SI SE CREE QUE ES NECESARIO K~CER MAS REALI­
CELAS, CON ESTA INFORMACION SE TENDRA LO SIGUIEN­
TE: 

n k'u 

• 

A.- SE PODRA OBTENER EL PORCENTAJE DE OB­
SERVACIONES QUE CAEN DENTRO DE CADA -
CLASE DE ACTIVIDAD, OBTF.NIENDOSE UN -
pORCENTAJE APROXIMADO DE LAS ACTIVID~ 
DES CON EL TIEMPO TOTAL. 

B.- EL PERSONAL NO PERC!BI~~ LAS OBSERVA­
CIONES SI SON HECHAS CON DISCRECION. 

C.- SE FAMIL I AREZARA CON EL PERSONAL Y 
LAS INS1ALACIONES EN EL AREA DE ESTU­
DIO. 

D.- SE TENDRA LA OPORTUNIDAD DE PROBAR 
LAS OBSERVACIONES INSTANTANEAS Y DES~ 
RROLLAR LA ~IEJOR TECNICA DE OBSERVA -
CION. 

E.- SE OBTENDRA TAMBIEN UN CRITERIO PARA­
DECIDIR QUE ACT IVIDADES SERAN I) NO 
UTILES PARA EL DESARROLLO DEL PROCE -
so. 
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PASO NO,S DISERO DEL ESTUDIO DEL MUESTREO. 

1.- ESPECIFICAR EL VALOR MAXD!O DEL 
ERROR DE MUESTREO TOLERABLE, EN TER~!INOS DE UN 

INTERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN COEFICIENTE DE 
CONFIANZA (C), CO~GRUENTE CON LA NATURALEZA E Hl­

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. 0 BIEN,MEDIA trE LAS 
PRIMERAS OBSERVACIONES DEL ESTUDIO. (MUESTREO PRE 
LIMINAR). 

3.- CALCULE EL TAMA~O DE LA MUESTRA REQU~ 
RIDA UTILIZANDO PARA ELLO LOS VALORES DE I, C Y -
Pi Y APLICANDO LA SIGUIENTE EXPRESION: 

::t 
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lLe parece permi 

sible un error -

del 20~? 

lPorque? 

~ z..:~----;-- ..... (1. 
4oc. Pi(l-Pi) 

M .. ----..,..----""(2) 
I 

EN DO~E 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 DTSTRIBUCION NORMAL, PARA EL VA -
LOR ELEGIDO DE C. 

M 
4(1.645) 2 Pi(1-Pi) 

rz 

_1 o_._s_P_i_C_l _-P_i_J __ ..... ( 3) 

Iz 

LAS ECUACH1NIES C2) Y (3) PROPORCIOMN! U~­
VALOR APROXI~~DO DEL TAMARO DE LAS MUESTRAS REQU~ 
RIDAS. 



E~ BASE A MULTIPLES APLICACIONES EFECTUA­
DAS SE HA ESTABLECIDO UNA FORMULA SHIPLIFICADA PA 
RA OBTENER EL NUMERO DE OBSERVACIONES, ESTA ES: 

ECUACION EN QUE (P) REPRESENTA LA PROPORCION I~I­

CIAL, (I) ES EL PORCENTAJE DE ERROR ES­
TABLECIOO. 

LOS ~ffiTODOS ABREVIADOS PARA EL CALCULO 
DEL NUMERO DE LA MUESTRA, TALES COMO TABLAS, GRA­
FICAS Y CARTAS DE ALINEACION, YA ESTAN DISPONI 
BLES (FIG. B) ACTUALMENTE Y TIENEN COMO PRINCI­
PAL OBJETIVO ELIMINAR LA NECESIDAD DE APLICAR LA­
ECUACION (4). 

UNA ELECCION INTELIJENTE DE LOS VALORES -
(P) E (I) ES DE VITAL IMPORTANCIA PARA LA ECONO -
MIA Y COMPETIVIDAD DE LA TECNICA DE MUESTREO DEL­
TRABAJO. 

EN BASE A LOS FUNDAMENTOS ESTADISTICOS, -
UNA MUESTRA DE UN UN I VERSO DADO, TEND ERA A CU~I 
PLIR CON UN PATRON DE DISTRIBUCION CON UNA MEDIA­
Mn Y<fN, DADO QU5 EXISTE UNA FLUCTUACION DE LA<f­
CON RESPECTO A tf N, A ESTA FLUCTUACION PERMISIBLE 
SE LE DENOMINA CON EL NOMBRE DE COEFICIENTE DE S£ 
GURIDAD 0 SEA Y= ~! X\, EL fNII'ERVALO DE. CONFIANZ-; 
SERA - X\ ~<f f + X \, SIENDO LOS VALORES MAS CO -
MUNMENTE EMPLEADOS 1\ Y 10\. 

111.4.2.4. EJERCICIO ILUSTRATIVO. 

SE NECESITA DETERMINAR EL PORCENTAJE DE -
ACTIVIDAD PRODUCTIVA DEL TALLER DE HERRAMlENTAS,­
DE UNA COMPARIA FABRICANTE DE BICICLETAS. 
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FIGUPA 1 4 

Valores de N (numera de observocianc.), Probabi, idod de no exceccr el error 

ir.dicodo, para valor~ de p (pon:entoje de octividod) 

Vole= de N Vo'.oces d8 N 

p ErTor p ErTor 

en 5% del 1% del 
1% de p 5% de p 

en 5% del 1% del 
1% de p 5% de p 

% total totul % total toto I 

1 16 396 3960000 158400 51 400 9996 38431 1537 
2 32 784 1 960000 78400 52 400 9 984 36923 1477 
3 47 1164 1 293000 51720 53 399 9964 35472 1419 
4 62 1536 960000 38400 54 398 9936 34 074 1363 
5 76 1900 760000 30400 55 397 9900 32727 1309 
6 92 2 256 626667 25 067 56 395 9856 31 429 1257 
7 102 2604 531429 21 257 57 392 9804 10175 1 207 
8 118 2944 4¢0000 18400 58 390 9744 28 966 1159 
9 131 3 276 404444 16178 59 387 9676 27797 1112 

10 144 3600 360000 14400 60 384 9600 26661 1067 
11 157 3 916 323 636 12945 61 381 9516 7.5 574 1023 
12 169 4 224 293 333 11733 62 377 9424 24516 931 
13 181 452·\ 267 692 10708 63 373 9:24 23492 94J 
14 193 4816 245 714 9829 64 369 9216 22500 900 
15 205 5100 226 69 9 067 65 365 9100 21538 862 
16 216 5 376 210 ;;()() 8400 66 360 8976 2'_~ 606 824 
17 226 5644 195 294 7 812 61 354 8544 19701 788 
18 236 5904 182222 7 289 68 349 8704 18824 753 
19 246 6156 170526 6 821 69 343 8556 17971 719 
20 256 6400 160000 6400 70 337 8400 17143 686 
21 266 6636 150476 6019 71 330 8236 1 t 338 654 
22 275 6864 141 818 5 673 72 323 8064 15556 622 
23 284 7084 133913 5 357 73 216 7 884 14795 592 
24 292 7296 126667 5 067 74 '}08 7 696 14 054 562 
25 300 7500 120000 4800 75 300 7500 I 3 333 533 
26 308 7 696 113846 4554 76 292 7 296 12632 505 
27 316 7 8S4 108148 -' 326 77 2B4 7084 11948 478 
28 323 8064 102857 4 '14 78 275 o864 1; 292 451 
29 330 8 236 97 931 3917 79 266 6636 10633 425 
30 337 8400 93 333 3733 80 256 6400 10000 400 
31 343 8556 89032 3561 81 240 6156 9383 375 
32 349 8704 85000 3400 82 236 5904 8780 351 

33 354 8844 81 212 3249 83 226 5644 8193 328 
34 360 8776 77 647 3106 84 216 5 376 7 619 305 

35 365 9100 74 286 2 971 85 2VS 5100 7 059 282 

36 369 9216 71111 2844 86 ~ 93 4816 6512 261 

37 373 9324 68108 2724 87 18i 4524 5977 239 

38 377 9424 65263 2 61 I 88 169 4224 5455 218 

39 381 9516 62564 2503 89 157 3916 4944 198 
40 384 9600 60000 24:!0 90 144 3600 4444 178 
41 387 9676 57561 2302 91 131 3 276 3 956 158 
42 390 9744 55 238 2 210 92 I 18 2944 3478 139 

43 392 9804 53023 2121 93 i02 2604 30ll 120 
44 395 9856 50909 2 :J6 ?4 92 2256 2553 102 

45 397 9900 4S 889 1 956 95 76 I 900 2105 84 
46 398 9936 ~,';:)7 1 s:-s 96 62 1536 1667 (:;' 

47 399 99&4 .:s l ~.0 l ,...,...J 
:~- cr 47 1164 1 237 50 

48 400 9984 433:.:\ I , ~- 32 7S4 816 J3 

49 400 9996 41 i '3 '665 9Y 16 396 404 
,, 

so 400 10000 40 CCI) I cOO 



LAS HERRAMIENTAS (TROQUELES) UTILIZADAS -
EN LA PRODUCCION DE LOS BICICLETAS, SON FABRICA -
DAS Y REPARADAS EN EL TALLER DE HERRAMIENTAS,CON­
TANDO ESTE CON 5 MECANICOS AJUSTADORES CUYAS ACTl 
VIDADES SE CLASIFICAN EN: 

PRODUCTIVAS 

Mi\NEJO DE ~ 
QIJI NAS HERRA 
MTENTAS. 

T!l.AZAOO OE -
PARTES. 

VERIFICACION 
INSTRUMENT A-
LES. 

*MEJO DE -
HOllO DE TR! 
TAJIIENTOS -
TEMICOS. 

PERFILADO DE 
PARTES. 

AJUSTE DE PA! 
TES EN HERRA­
MIENTAS. 

CLAVE 

A 

a 

c 

D 

E 

F 

NO PRODUCT IYAS CLAVE 

COI'NERSAC I ONES G 

HABILITACION DE H 

JIIATERJALES. 

ESPERAS EN ALM~ 
CEN. 

!SPEJlAS INilVIT~ J 

BLES. 

NECESIDADES FI- K 

SIOLOGICAS. 

DESPUES DE UN MUNUCIOSO ANALISIS EFECTUA-
00 POR EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL,­
SE CONCLUYO QUE LA TECNICA MAS ADECUADA PARA SOLg 
CIONAR ESTE PROBLEMA, ES EL ~IUESTREO DEL TRABAJO, 
CONGRUENTES CON LA METODOLOGIA ENUNCIADA, SE LLE­
VO A CABO COMO PRIMER PASO UN ~lUESTREO PRELIMI 
NAR. EFECTUANDOSE MEDIANTE 10 OBSERVACIONES A CA-
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DA UNO DE LOS MECANICOS (EN TOTAL 50 OBSERVA 
ClONES), TENIENDOSE COMO CONCLUSION, QUE EL POR 
CENTAJE PROMEDIO DE ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ERA 
DEL 54\ DEL TOTAL OBSERVADO. 

DICHO MUESTREO PRELIMINAR FUE EFBCTUADO 
DE ACUERDO A LA FIG.15 

COMO SEGUNDO PASO, SE LLEVO A CABO LA · 
SELECCION DEL NIVEL DE CONFIABILIDAD ADECUADO,­
ASI COMO EL CALCULO DEL MIMERO 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 ENPLEO LA FOR."Io!Ul.A· 
S I MPL IF I CADA: EN LA QUE SUBSTITUYENDO EL POR -
CENTAJE DE ACTIVIDADES NO PRODUCTIVAS (46\) OB· 
TENIDAS A PARTIR DEL MUESTREO PRELIMINAR, ASI · 
COKJ EL PORCENTAJE DE ERROR SE OBTUVO: 

"N = 4 (1 · .46 ) • 1878 OBSERVACIONES (1) 

(.OS) (.46) 

SE CONTABA CON 7. 5 HORAS DIARIAS PARA 

EFECTUAR LAS OBSERVACIONES, Y ESTIMANDO CONVENIE~ 
TE EFECTUAR 75 OBSER\"ACIONES ALEATORIAMENTE AL 

DIA, EL ESTUDIO TUVO UNA DUR.ACION 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 la Tabla para valores de N, Figura 14, en­
tramos con 5\ de P (porcentaje de error del · 
5\) y p en \ igual a 46 (porcentaje de activ!. 
dad, en este caso 46\ de actividades no pro · 
ductivas), lo cual nos lleva aN= 1878 obser· 

vacione.s. 
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TABLA DE MUESTREO PRELIMINAR 

ELABORO: PEDRO VARGAS FECHA: 

OBSERVADOR: JUAN TORRES 

OEPTO: TALLER MECANICO ESTUDIO Nt z. 

N' OBSERVAC lONE S TOTA LE S 11 0 NIVEL DE CONFIABILIDAD: (PRELl MINAR). 

MECANICO -.-----,·---r-'0:;._.;8 S E R V A C I 0 N E S 

. ' ,93082001205124513.1014 ;; ~ 

I mAo "'"""" l I l ~ ~~A -1 ~- i _' --"-~"___A_ -~~-G- __ s_l 4-

JORGE GUTIERREZ ___ LB_j -~-_l_c __ 
1 
_ _:_ -~ : -~--~ C~ I ~ --~----~ _:.__1_5

_ 

I I . ' 

c I A I iJ -~~- ~---- K 1-~- --~---.-~-- ---~-- ___ G_ --6--4-

G I ~- --t~----~-- -~---~ --=- -F-1-~--~--G-- -~--t_'~_t_!_ __ 
i R 0 8 E R T 0 L E R M A - ~ B i c I fj I H I B I '"' I D ~- K I 7 I 3 

ACfi'itO.·.t; '':dJUUCfiVA=--2 L.-= :l4% JL.:!:...o_T_A_Lj_2_7 t;; 
~ 0 

CELEDONIO LOPEZ 

MANUEL CAMARGO 

% 

I N 

I l __ _ % A C:T I vI () t. D "J () p n () 0 IJ c,. IvA ~- ;--?,~ lJ 4 6 °/ .. co 



PLEO DE LA TABLA DE CONVERSION DE ~ffiROS ALEATO· 
RIOS A HORAS (FIG.17 ), FUE POSIBLE OBTENER LAS· 
HORAS DE O~SERVACION. 

COMO RESULTADO DE ESTE ESTUDIO SE OBTUVO· 
QUE EL 43\ DE LAS ACTIVIDADES DE LOS MECANICOS 
ERAN NO PRODUCTIVAS (TAN SOLO EL 57\ ERAN ACTIVI· 
DADES PRODUCTIVAS), A UN NIVEL DE CONFIABILIDAD­
DEL 95\. 

EL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL· 
TOMO CO~IO ACCION MEDIATA EL RESOLVER EL PROBLE~IA­

DE TIEMPOS NO PRODUCTIVOS, OCASIONADOS POR ESPE -
RAS EN ABASTECIMIENTO DE MATERIALES, CON UN POR -
CENTAJE DEL 13\ DEL MUESTREO EFECTUADO. EN SEGUI· 
DA VEAMOS EL RESULTADO DEL MUESTREO. 

RESULT ADO DEL MUESTREO. 

ACT IVI DADES: 

PRODUCT !VAS \ NO PRODUCT IV AS 

A 17 G 5 

B 6 H 13 
c 9 I 8 

D 8 J 10 
E 14 K 7 

F 3 

TOTAL 56\ TOTAL 43\ 

LOS RESULTADOS EXP~STOS EN EN EL EJER 
CICIO ANTERIOR SON EXTAIDOS DE LA INFORMACION DE 
LOS 24 DIAS EN QUE SE TOMARON LAS LECTURAS, CmiO 
SE OBSERYA EN LA TABLA MUESTREO DEL TRABAJO (FIG. 
16) . 

LOS RESI,ILTADOS DE LAS OTRAS 23 TABLAS SE 
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OBTUVIERON DE LA 1-IISMA FORi-IA, CON SUS OBSERVACIO­
NES CORRESPONDIENTES A LAS ACT IV IDADES ANTES !.(EN­

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: 

I TOTAL DE ACTIVIDADES"A" X 100 • 17\, ETC. 
TOTAL DE ACTIYIDADES 

DE ESTJ. MANERA SE LLEGO AL RESULTADO ANTES EX - -
l'UESTO. 
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ANALISIS DEL TRABAJO 
MUE STREO DEL T R A BAJO 

FIG.16 

ANAL.ISTA:_ HOJA DE OBSERVACION ~ _D_LU. ----

FECHA: OEPTO: ...I.Al LER ME..C.A.N .. LC:LQ_ 

~ 0 •• NIVEL DE CONFIABILIDAO: l;l:'l_J, __ EM P L E 0 0 E No1. ALE AT 0 R I 0 S 

TOT ALES 
MECANI c 0 lin~ la:o~le 3~ 19 0719 35l10.10 hoA5I11:ool11:3o h2:10h2:45h3.15 h3.4DI14 20!14 :~dl I 

P N.P. 

C K J H A A E K A B 0 B E C I G I l:-1--: PEDRO HERNANDEZ H. 

___ ., ·-·- ---------·----- --·· --- --- ·~--- ·-· ... -- - -- - --
JORGE RODRIGUEZ M 8 H 0 A G 0 I G A D H c F c C ~ I 0 I 5 

-- ·--------- -- -- --

CELEDONIO LOPEZ E A c E E E F I A c I B D 9 G II I 2 I 3 
-------------------- -·- ----

MANUEL CAM-'IRGO 0 G F H 0 H J A F 0 8 lJ A c 10 ~ 

---- ---------- ------· ------ --
t<ull£ RTO LERMA V IITI8IAIEIJ I F I G I H I A I I G 8 G 7 8 

4 9 2 li 

% Ac Prod. •·4~·=6:5.4•1. % Acf. N'. Pro • ft= 34.6,.. I,_, 
'"' 
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FIGURA 17 

TABLA PARA CONVERT IR NUMEROS ALEATORIOS EN HORAS ALEATORIAS 

Min/ 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 1:00 2:00 3:00 4,00 
Horas 

:00 030 090 150 210 "'270 330 390 450 5!0 
:01 031 091 151 211 271 331 391 451 511 
:02 032 092 152 212 '272 332 392 452 512 
:03 033 093 153 213 '273 333 393 453 513 
:04 034 094 154 214 '274 334 :;94 ' 454 Si4 
:OS 035 095 155 215 '275 335 395 455 515 
:06 036 096 156 216 276 336 396 456 516 
:07 037 097 157 217 277 337 397 457 517 
:08 038 098 158 218 278 338 3:nl 458 518 
:09 039 099 159 219 279 339 399 459 519 
:10 040 100 160 220 280 340 400 460 520 
:11 041 101 161 221 281 3<41 401 461 521 
t12 042 102 162 222 282 342 402 462 522 
:13 043 103 163 223 283 343 403 463 523 
:1<4 044 104 164 224 284 344 404 464 524 
r15 045 lOS 165 225 285 345 405 465 525 
:16 046 106 166 226 286 346 406 466 526 
:17 047 107 167 227 287 347 407 467 527 
:18 048 108 168 228 288 348 408 468 528 
:19 049 109 169 229 289 349 409 469 529 
:20 050 110 170 230 290 350 410 470 530 
:21 051 Ill 171 231 291 351 .oil I 471 531 
:22 052 112 172 232 292 352 412 472 532 
:23 053 113 173 233 293 353 413 473 ~33 

:2.ol OS.ol 114 174 234 294 354 414 474 ~3A 

:25 055 115 175 235 295 355 415 475 535 
:26 056 116 176 236 296 356 416 476 536 
:27 057 117 177 237 297 357 417 477 537 
:28 058 118 178 238 298 358 418 478 ~38 

:29 059 119 179 239 299 359 419 479 539 
:30 000 060 120 ISO 240 300 360 420 480 540 
:31 001 061 121 181 241 301 361 421 481 
:32 002 Q62 122 182 242 302 362 422 482 
:33 003 063 123 183 243 303 363 423 483 
:34 004 064 124 184 244 304 364 424 484 
:35 005 065 125 185 245 305 365 425 485 
:36 006 066 126 186 246 306 366 426 486 
:37 007 067 I'll 187 247 307 367 4'27 487 
:38 008 068 128 188 248 308 368 428 488 
:39 009 069 ',29 189 249 309 369 429 489 
:40 010 070 130 190 250 310 370 430 490 
:41 Oil 071 131 191 251 311 371 431 491 
:42 012 072 132 192 2.)2 312 372 432 492 
:43 013 073 133 193 253 313 373 433 493 
:44 014 074 134 194 2~4 314 374 434 494 
:45 015 075 135 195 255 315 375 435 495 
:46 016 076 136 196 256 316 376 436 496 
:47 017 077 137 197 257 317 377 437 497 
:48 018 078 138 198 258 318 378 438 498 
:49 019 079 139 199 259 319 379 439 499 
:50 020 080 140 200 260 320 380 440 500 
:51 021 081 141 201 ~61 321 381 .U/ 501 
:52 022 082 142 202 262 322 382 442 502 
53 023 083 143 203 263 323 383 443 503 
,54 024 084 144 204 264 324 384 444 504 
:55 025 085 145 205 265 325 385 .us 5Cfi 
,56 026 086 146 206 266 326 386 44¢ 506 
:57 027 087 147 207 267 327 387 447 507 
:58 028 088 148 208 268 328 388 448 508 
:59 029 089 149 209 269 329 389 449 509 



EJEMPLO 2: 

SE DESEA SABER EL NUMERO DE OBSERVACIONES 
NECESARIAS PARA REALIZAR UN MUESTREO CON LOS SI 
GUIENTES DATOS: 

MUESTREO DE 10 GENTES 
6 TRABAJAN 60\ TRABAJAN 
4 TRABAJAN 4 0\ NO TRABAJAN 

SE USA UNA EXACTITUD RELATIVA DEL 5\ 

FO~~LA PARA OBTENER LOS DATOS ANTERIORES 
Y CON UN NIVEL DE CONFIANZA DEL 95\ 

I DE OBS. • 4 (1-p) 
r2 P 

p• \ DE OCURRENCIA DEL ELEMENTO IMPRODUCTIVO EX­
PRESADO EN DECIMAL (SIEMPRE SE USA EL MENOR 

PORCENTAJE) 

I• \ DE ERROR ACEPTABLE DE EXACTITUD RELATIVA 

SOLUCION I OBS. = 4(1-0.40) • 2 400 
(0.05)2 (0.40) 

10 GENTES SE MUESTREAN 10 VECES DIARIAS EN 24 
DIAS. 

SE HACE TOMAN DO VALORES ACU.MULATIVOS Y SE VA Nl­
VELANDO EL ESTUDIO. 
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DESPUES DE 1000 OBSERYACIONES SE VE QUF. LA INAC· 

TIYIDAD NOES DEL 40\ SINO DEL 45\, POR L0 QUE 

SE PUEDE CALCULAR DE NUEVO EL N~ DE OBSERVACIO-­

NES. 

N=_:_4 (1-p) 

Iz P 

-4 (1-0.45) 

(0.05) 2 (0.4S) 1956 OBSERVACIO:iES 

SI EL \ FINAL DE LOS TIEMPOS IMPRODUCT IVOS ES 

IGUAL AL 40\, AL FiNAL DE 2400 OBSERYACIONES 

TENDREHOS EL 95\ DE PROflAB;LIDAD DE QUE EL TIE~ 

PO IMPRODUCTIYO ESTE u~N1RO DEL + 5% del 40\ 

PARA CALCULAR LA EXACTITUD RELATIVA: 

I ,. 4(1-P) 

'NP 

SI LLEVAMOS 800 OBSERYAC IO~ES 

I= 
4(1-0.4) I= 0.087 

(800) (0 .4) 

I= + 8.7\ 
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,III.4.3. DATOS ESTANDAR. TIE~IPOS HISTORICOS. 

EN SU MAYOR PARTE SON ESTA~DAR.ES DE TIDI­
PO El.EMENTALES TO~IADOS DE ESTUDIOS DE TIE'·'P'~S QU': 

HAN DEMOSTRADO SER SATISFACTORIJS. 

---------·--·- ·-·-. -- -· --. -· ----
LA APLICACION DE LOS DATOS DE TIEMPO ES -

TANDAR ES FUNDAMENTALMENTE UNA EXTENSIC·N DE LA 
MISMA CLASE DE PROCESO QUE SE EMPLEO PARA L:..EGAR­
~ LOS TIEMPOS ASIGNADOS, MEDIANTE EL ESTUDIO BASA 
DO EN EL USO DEL CRONOMETRO .I 

CUANOO SE HABLA DE DATOS· ESTANDARES, U\0-
SE REFIERE A TODOS LOS ESTANDARES TABULADOS DE 
ELEMENTOS, GRAFICAS 0 DIAGRAMAS, NOHOGRAMAS 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 PQR MEDIO DE UN ESTUDIO CRONOMETRICO, UN ANA­

LISTA DE MEDICION DEL TRABAJO ESTABLECERIA S TA -
SAS POR DIA SI UTILIZARA METODOS CRONm.lETRICOS, -
PERO PODRIA ESTABLECER ZS TASAS DIARIAS COt-; LA 
TECNICA'DE DATOS ESTANDARES. 

III.4.3.1. OBTENCION DE DATOS DE TIEJ'.IPOS_lS:r~~·IDA­

RES. 

PARA OBTENER ESTOS DATOS ES PRECISO DIS -
TINGUIR LOS ELEMENTOS CONSTANTES DE LOS ELE"iEJI.'TOS 
VARIABLES. 

ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PA~~ EL CUAL EL TIE~ 
PO ASIGNADO PERMA~ECER . .:, APRO­
XIMADAMENTE EL t-IISHO, P~.?A 

CUALQUIER PIEZA DE~TRO DE U~­

TRABAJO ESPECIFICO . 

• 

.., , -

{1 

El empleo de los 

datos Estandar -

fa . .;ilita el est~ 

nt;evos. 
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ELEMENTO VARIAHL~: 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 COX TALA -
DRO UN AGUJERO DE 3/8" DE DIA­
METRO. VARIA SEGUN LA PROFUNDl 
DAD DEL BARRENO, LA ALIMENTA -
CION Y VELOCIDAD DEL TALADRO. 

LOS ELEMENTOS DE PREPARACION DE EQUIPO 
DEBEN MANTENERSE POR SEPARADO DE LOS ELEMENTOS IN 
CORPORADOS EN EL TIEMPO DE C\DA PIEZA, Y LOS ELE­
MENTOS CONSTANTES DEBEN, NATURAL~1ENTE, CONSERVAR­
SE SEPARADOS DE LOS VARIABLES. LOS DATOS ESTAN -
DARES SE TABULARIAN COMO SIGUE: 

MAQUI~ 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 LAP SO EL ANAL ISTA EN LA TABIJ 
LACION DE LOS DATOS ESTANDARES, DEBE DETER~I~AR­

LOS PUNTOS TERMINALES. COMO LOS .ELEMENTOS DE LOS­
DATOS ESTANDARES SE RECOPILAYCON BASE EN U~ GRAN 
NUMERO DE ESTUDIOS EFECTUADOS POR DIFERENTES ANA­
LISTAS, DEBE TENERSE CUIDADO EN DEFINIR LOS LIMI­
TES 0 PUNTOS TERMINALES DE CADA ELE~!BTO. 
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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 CRON0~1ETRO -­
QUE MIDE 0.001 MIN. ENESTE TIPO DE ANALISIS EL­
METODO DE REGRESO A CERO (SNAPBACK) SE UTILIZA PA 
RA A~OTAR EL TIEHPO ELEMENTAL TRANSCURRIDO. 

DESPUES DE TERMIR~AS LAS OBSERVACIONES -
LOS TIBlPOS ELEMENTALES TP~NSCURRIDOS SE RESUMEN­
PARA DETERMINAR EL VALOR MEDIO, COMO EN EL CASO -
DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO. LOS VALO 

RES MEDICS SE CALIFICAN LUEGO POR ACTUACION, Y SE 
AGREGA UNA TOLE~~CIA PA~4 LLEGAR A LOS TIEMPOS -
ESTANOARDJUSTOS. 

ALGUNAS VECES DEBIDO A LA BREVEDAD DE LOS 
ELEMENTOS INDIVIDUALES, ES HlPOSIBLE MEDIR SU DU­
RACION POR SEPARADO, COMO POR EJFMPLO EL TRATAR -
DE TOMAR EL TIEHPO A UNA SECRETARIA COMPETENTE, -
ES CASI IMPOSIBLE TOMAR EL TIEI-IPO CADA VEZ flUE -­
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. 

III.4.3-2. EJEMPLO ILUSTRATIVO. 

A - TOMAR UNA PIEZA FUNDIDA PEQUE~A. 
B - COLOCAR EN LA PLANTILLA. 
C - CERRAR LA CUBIERTA DE LA PLANTI -

LLA. 
D - PONER LA PLANTILLA EN POSICION. 
E - AVANZAR EL HUSILLO. 

Cuando es posible 

debe usarse info~ 

maci6n anterior. 



SE PODRIAN CRONOMETRAR DE LA SIGUIENTE FOR~fA: 

A • B + C ELEMENTC I. 1 0.070 ~fTNI= 

B +C +D ELEMENTO N. 3 0.067 HIN7 
c + D +E ELEMENTO N. s 0.073 mN" 
D + E +A ELEMENTO N. z = 0.061 MIN~ 

E +A +B ELEMENTO N. 4 = 0.068 mN= 

SUMANOO ESTAS S ECUACIONES: 

3a + 3b • 3c + 3e • A • B + C + E T 

SE TIE~ QUE 

A + B + C + D + E • T • 9.0339 MIN~ 

3a + 3b + 3c + 3d + 3e• 0.039 MIN. 

DE DONDE 

a + b + c + d + e * 0.339 (6) 

COMO 
A•a+b+c 

SUSTITUYENDO EN (6) 

A+ d + e • 0.113 MIN. 

entonces 

3 

A .... (1) 

B .... (2) 

c .... (3) 

D .... (4) 

E .... (S) 

d + e = 0.113- A • 0.113- 0.07 u.043 MIN. 

COMO 

c + d + e 0.073 MIN. 

OBTENEMOS 

c = 0.073- 0.043 = 0.03 MIN. 

DE LA MI SMA MANERA 

d + e + a = 0.061 a= 0.061 -0.043 =0.018 MIN. 

SUSTITUYENDO EN ECUACION (1) 

b = 0 . 0 70 - ( 0 . 0 3 + 0 . 0 18 ) 0.022 MIN. 
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SUSTITUYENDO EN ECUACION (2) 

d = 0.067- ( 0.022 + 0.03 = 0.015 MIN. 

Y POR ULTIMO, SUSTITUYENDO EN LA ECUACION (3) 

e 0.073 - (0 .015 + 0 .03) = 0.028 ~liN. 

ASI SE OBTIENEN LOS ELEMENTOS DE DATOS ESTAN 
DARES POR MEDIO DE ECUACIONES SI~lliLTANEAS, DEBE -
TENERSE GRAN CUIDADO EN SER CONSISTENT£ CUkNDO SE 
HAGAN LAS LECTURAS DEL CRONOMETR0 EN LOS PUNTOS -
TERNINALES. 

GENERALMENTE, LOS DATOS ESTANDAR EXPRESAN 
LA RELACION QUE EXISTE ENTRE CIERTAS CA~~CTERISTI 
CAS PERTINENTES DE UNA TAREA, Y EL TIEMPO NOR~t\L, 

QUE SE REQUIERE PARA EJECUTARLA; EN CIERTA FOR~lA­

PERMITE SINTETIZAR ESTE ULTIMO A PARTIR DE LAS 
PRIMERAS. 
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111.4.4. TIEMPOS SINTETICOS 0 PREDETE~IINAD0S. 

E 
LOS T!EffPOS S!NTETICOS DE LOS ;11V!II!F.Nrosl 

SICOS SON UNA COLECCION DE ESTANDA'~ES DE TIE'IP0 

LIDOS ASIGNADOS A UN MOVPIIENT0 Y A GRUP0S DE - 1 

,~VIMIENTOS FUNDAHE:'-ITALES, •7UE NO PUEDSN SER EVA-l 

iLUADOS CON'. EXACTITUD EN EL :CROC,ED1'1I~~l.Q.___03.Q]..:I\/L.::J 
j RIO DEL ESTUDIO DEL CRONmlEJROJ "iON R.ESULTAJ)I) -

DEL ESTUDIO DE UN GRAN NU.'IERO DE HUSSTRAS J;; (JPE­

RACION~S DIVERSIFICADAS .::n\ ~N DISPOSITIVO ,' -/',.'<. -

T0111AR EL T I EMPO COHO LA CA~f.<\RA 1)6 C 1.VE ~Ur •. 

CAPAZ DE MEDIR ELEMENTOS "fUY CORTOS. 

LOS VALORES DF; TIEHPO SON SI''!TETifnS E'-1-

CUANTO QUE CON FRI'LC'E''CL' SO'! F.L REsur"Tt,DO !JF -

COI-ffiiNACIONES LOr.ICA~ Dt ',,1"i ··:"•:'RE! TC.S. 

PO PUEDEN ESTABLFCE~~c r~PA 

DE SUJETAT\. EN EL T"EMPO DE "•'fETAR ;·uEDE~l IN-(" 

CL!fiRSE LOS THERBL lGS DE BUSC.d_. SEL; •;'::I(lNAR f <OU 

JETAR. LOS VALORES :>c Tii:''lPO SON BAs:::c)S EN CUAN· 

TO QUE '.IN MAYOR P.i'.FINA:-IIENT(l RESULTA :m SOUl DIFf_ 

C IL SINO POCO PRACT I CO. DE ESTE 'tnDO Li.EGAHOS A.~ 

TERMI~O TIEMPOS SL'HETICOS. LOS C!Jt\Dv,ns N0. 1 y ~ 

MUESTRAN UN RESJHEN HISTORICO DE LC;:; ? cNCIPALES­

DiVERSOS SISTE~t·\S DE TI EMPOS Y HO'fnlL::.'' 'OS PREDE­

TER~lf;~I\DOS SISTEHAS DE TIEMP0 PREDEHR'II~ADO: 

1 • WORK FACTOR 
(1) 

2. MESURE THIE HETHOD (!'! 1 M ) 

(1) En este sistema la Unidad de medida es el q,­

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

e! analisis de cada elemento de la operaci6n­

y su correspondiente valor en unidades R.U. -

Ver Figs. III. 1 y III.Z. 
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3. SISTEMA SEGOS 
4. SISTEMAS M.T A. 
5. SISTEMA BASIC TIME MOTION (B.T.M.) 

III.4.4.2. METODOLOGIA. 

LA METODOLOGIA MAS ADECUADA PARA APLICAR~ 
ESTOS SISTR~ ES LA SIGUIENTE: 

A) OBSERVAR LAS OPERACIONES. 

B) SUBDIVIDIR EL CICLO TOTAL EN ELEMENTOS 
DE TRABAJO (EN FORMA SHULAR A UN ESTU 
DIO DE TIEHPOS CON CRONOMETRO). 

C) ESTABLEZCA LOS MOVIMIENTOS EN CADA ELE 
MENTO. 

D) CLASIFIQUE CADA MOVIMIENTO DE ACUERDO­
A LAS REGLAS DEL SISTEMA DE TIEMPO PR£ 
DETE~~INADO QUE SE QUIERA USAR. 

E) OBTENGA LOS VALORES DE TI:afPO DE LAS -
TABLAS. 

UN1I\ VEZ OBTE!HDO EL TIEHPO PREDETERMINADO 
TOTAL DEL CICLO, ES MUY FACIL OBTENF.R EL TIEMPO -
ESTANDAR 0 TIPO, TAN SOLO SE NECESITA AGREGAR LAS 
TOLERANCIAS, QUE SE CALCULARAN EN IGUAL FOR.HA QUE 
EN UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO YA (EXPLl 
CADO). 
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NOMBRE DEL SISTEMA 
Y PRIMER AFIO DE 

APLICACION 

An611sls de Tie~ Y 
Movlmlentos, 

(M.T.A.) 
1924 

Movlml81'1tos de los 
ml erreros del cuerpo 

1938 

Datos de Tiell'pOI y Mo 
vlmlentos pa•a trabafos 
de Ensambl e (porado y 
sentado) 

1938 

Slsteml Work Factor 

1938 

RESUMEN DE LOS DIVERSOS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PREDETERMINAOOS 

PRIMERA PUBLICACION 
OESCRIBIENOO EL 

SISTEMA 

No hay fecha pero Ia ln­
~ormacl6n concemionte a 
MTA sa publlc6 en el Bo­
letrn de an61lsis de Tlem­
pos y MovlmlentOJ, publl­
cocl6n de A, B. Segur Co, 

PUBLICACION QUE CONTI€NE 
INFORMACION DEL SISTEMA 

NAn611sis de Tler~pos Mavlmlenl·os • 
por A. B. Se;Jur; con "' M"nual 
de hgani~;;,. 11>'!u~tr1ai .,:"! Editor 
H, II, 1\\.oy;K'n', />lo(: Gr-.w Hlll 
Bool,, i-'~w Yc.rk, ~· 4-101 a 
4-118, !956 

COMO FUE ORIGINAL 
MENTE OBTENIOO -

p.,trculos, an6lisll de 
micro movlmlentos, Kl­
m6grafo 

SISTEMA DESA• 
RROLlADO PORr 

A, 8. Segur 

_________ , _____ _ 
Apllcacl6n del estudla de 
Tlempoo y ~vlmlentos por 
W. G • Hoi mas, Ronald 
Press Co. New York, 1938 

Estudio de Tlempoos y Mo­
vimientos, 2a. Edicion por 
Ralph M, llamas, John 
Willey & Sons, New Yorlc 
1940, Capitulos 22 y 23 

Estondares de Tlempos-mo­
vimientos por J, H, Quick 
W. J. Shea y R, E , Koeh­
ler. En Ia revista Dlrecci6n 
de Fobricos y mantenimien­
to volumsn 103, N" 5, pO­
ginas 97-108, mayo de 1945 

"Aplicod6n dd e;:tudln de Tlern-
pos 'I M:a•:,,,ientos' por W, G. No soi i'*'e 
Holmes, k•.;e;ult' P•ll:'-· Co. - New 
Vorl<, 1938 

Estuclio de Tie~ y Movlm!~tos 
4a, Edlc16n por Ralph llamas, 
John Willey & Som, Nueva Vorl< 
1958, Capitulo 28 

"E! sistema Worlc Factor" POr J. 
H. Quick, Jumes H, Ou~a, Ja 
mes A • Malcolm Jr. en el MonuoT 
de lngenierfa Industrial, H. B. 
Maynard editor, Me Grow HI!! 
Book Co., N • Y, p6gs. 4-4Q-·90 

CUADRO N" 1 

Estvdlo de. Tlampo., Pe 
ITculas ero mcwlmientosy 
estudia. de luboratorlo 

Estudiu de Tbr.pt>i, pe­
ITculas en mov•mic.nro de 
oper>:'dones • Estudb de 
tWv!mienta. con Ia uni­
Jo7 .;,. !..,:~: ustol>o•cbplco 

W. C. Hal-

H. Engstrer, H. C. 
Gepplnger y otl'lll 
mlembrcn del estoff 
de Ia planta de Ia 
General Electric 
de llrldgeport 

), H. Quick 

W. J. Shea 

R, E. Koehler 

N 
~ 
N 



NOMBRE DEL SISTEMA 
Y PRIMER Af::IO DE 

APLICACION 

Tiempos Est6ndor ele 
ment<~ies para Traba": 
Ia Manlial 86slca 

1942 

Medlc16n de Tlempo• 
y Metodos 

M. T. M. 

1946 

Eatudlo de Tlempos de 
Movl111lentos 86slcoa 

(8. M. T.) 
1950 

Tlempos de Movl111len• 
los Dlmenalonal• 

(D. M. T .) 

1952 

Tlempos Predetetmlna­
dos para el Trabofo H.'! 
mana 

1952 

PRIMERA PUSLICAC ION 
DESCRISIENDO EL 

SISTEMA 

"Valores de Tir.mpo esta­
blecldoa por an6lisi1 demo 
vlmientos elemental es" por 
M. G. Schaefer, proced!­
mlentos de lcs diez tiem­
pos y clfnlca del estudio 
de mavlmlontos, IMS Chi­
cago, p6gs, 21, Zl, No­
vlembre de 1946 

"Medlc16n de Tlempos y M/; 
todos par H, &, /'vlouynard, -
G. J, Stogem<1rten y J, L, 
Schwab, McGraw Hill 6ool< 
Co, Nuevo York 1948 

Manuales par J, D, Wooda 
y Gordon LTD, Taranto, 
Conad6, 1950 

El nueva m6todo deflnldo 
de tlempos y mavlmlentos 
par H, C. Gepplnger, Ed~ 
del Hierro, Volumen 171 
N" 2, p6gs, 106-108, En• 
to 8, 1953 -

Un 1lstema de tlempos pro 
determlnodos para el trob<i 
!c- humano par Irwin P. La 
zorus, Ph. D. Tes'• u,;:: 
vwnldod de Pardue 1952 

PUBLICACION QUE CONTIENE 
INFORMACION DEL SISTEMA 

"Valores de Tiempo estoblecldos 
por movimientos elementales" por 
M, G, Shaefer, procedl mlentos de 
las dlez tiempos y ciTnlca del es­
tudio de movimlentos, IMS Chico 
go, Noviombro de 1946. Tam: 
bl6n "Orl gen y usa de val ores de 
tlempo pora movimientos elementa 
lea" por M, G, Shaefer -

"Medic16n de Tlempos y M/;txlos" 
por· H. 8, Maynard, G. J, Steger­
marten y J, L. Schwab, McGraw 
Hill 6ool< Co., Nueva Yoric 1948 

"Eatudios de Tlempos de movlmlen 
tos b6alcas" pot G. I. Bailey y 
Ralph Prosgrave, Me Graw Hill 
Baolc Co., Nueva Yoric 1957 

Tl•"'fll• de movlmlentas dlmen• 
slana le-o" par H, C. Gepplnger, 
John Willey y Hermanos, Nueva 
Yonc, 1955 

Eat6nclores Sintetizodoa de tlemp>l 
y movimlentos b6slcos. Manual de 
lngenleria Industrial y Dlreccl6n, 
W. G, lres•an y E, L. Grant, edl 
tor'" Prentice Hall Englewood ·­
Cliff• Nueva York 

CUAORO N• 2 

COMO FUE ORIGINAL 
MENTE OBTENIDO -

Estudlos con Klm6gtafo, pe 
lrculos en movlmlento de­
operoclones Industriales y 
estudlos con m6qulno regis 
tradora e16ctrlca (en ,000'1 
de min,) 

Eatudlo de Tlempo., Pel r­
cuiCII en movlmlento de ope 
raclon• lnd .. trlalw -

Estudlo de Lalloratorlo 

Estudla de Tie~ y •tu­
dlo de pel Tculas en Labo­
ratorla 

Pelrcul01 en movlmlento de 
operoc Iones lncl .. trlales 

SISTEtM DESA..; 
RROLLAOO PORr 

Westw Electric 
Co. 

H. I. Maynard 
C. J. Stegemerten 

R. Prweraw 

G. I, Iaiiey 

J. A. lowden 

H.C.Gepplnger 

Irwin P. lazaNt 

N 
Vol 
Vol 
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TABLA RESUMEN 

Por comodldod y manejo •• eloboro Ia alouienle tabla que lnclu ye todoa los movl­
mlentos y sua reapectlvoa tie mpos. 

~~~'-' ALCANZAR GRADOS DE DIFIOJL11\D . Tl PO 0 L 2 3 4 

~-TRASLADAR 0 i 2~ 3 " SENCILLD ~{!". ~=~ COMPLEJO 
MUY / MUY 

DISTANCIA EN Cms. FACil. FACIL DIFICIL OIFICIL A ESPECIAL - fr.c:."r J.o~e0~~ o 
MUY CORTA ~lOA 2 3 ~ ~ 6 s ror~o 'N>I.~A2 ~2 :53 :s•· 
CORTA ~258 ~ ~ 6 7 8 VISUAL 3 ~ I 

I 
I 2 I 

MEDIANA =>50C ~ 7 9 II 13 CIEGO 4 6 

[D!mm~!!'.9. < I 
LARGA :!:7~0 1 9 11 13 1 ~ R 4o dpol "''"'· >s -6 

MUY LARGA 5iOOE 9 II 13 I~ 17 -5-c:- tl(m,.,.) >6 :S6 -

DEDo-MAFfo <o.~ <1 <1~ :52.~ >u A-,'-' t;,!'~~r >1.2F;1.z -

PESO tBh~;l;Q ,s; 1 :SZ :S 3 :S ~ >~ SIUU=A+2RU~~~~~::f~~~IR.U pI E < I.~ :S 4 > 4 - •ii:::.t!Al.!@ 
Kga. ~p ERN~_ :S 2.5 < u > a - - p ~~A MANO "'"~is 

"[R-c:~C(j :::~ :S16 >1s - - R TIPO 
0 1 2 3 4 ASIGNAR E I@ CONDICIOI_~_~~p()R DIRECCION s ~"'""'~·-~ 10 2~ :S'I :525 >25 0 r-- ~ I ~~S!AS d Sl d > !50mms. _! RU 0 ,;ccii'-~o_i~o 1 1 2 2 2 

T f::'IJ I' lAS Sl _d <W~nt:t. 1 RiLL1 R.U. U 1_;-,,.:.~~ 2 ~ 3 4 4 

~TA~ICJA J2SIQijAR P01~ A " "A no;. 
B___ - : '·''-'""""'" 0 R ~<,.u __ 'i' < ' ' ' , -l --, A flc.COrl n::::R 1 11 u. r ' H.u. ~Ew·><c.•~ gl ~ 5 8 7 8 ' ' ' ---·-------- -- ~ i!.(D1H(Il)-

L..___j~ ', a) A 8 C Sl Sf OD<OC t-- --- ---- ·, )•lo ••• + 
A 0 C b) C B A I Oll>OCl OB>:-1 Dll·- AD Sl,.. U• f- +~0"/o <~o!!~ ~nal~lar •I 

--..~.__ 1 - r- cro,, ror• D?r h ------ -------~ -----

FIG Iff. 2 



III.4.4.3 VENTAJAS DE LOS TfE~!POS PRJ_l)_tD':.R..~H~'~S 

0 SINTETICOS: ---------
A).- ELIMINAN LA '.IECESIDAD DE C.\LIFICA~ -

LA ACTUACION DEL OPEPARin. 

B) • - DEYER!UNAN EL !!ETODO DL LA nPEP,I\C l0N 

ANTES QUE EL TTEHPO ~!EDIA:-ITE W•P, D£­

TALLADA DESCRIPCIONl DEL HIS\f). 

C).- MEDIANTE SU APLICACI0:-1 ES ?0SIBLF 

OBTE'iER LOS VALORES DEL TIEMPO DL 

UNA OPERACION, SIN NECESIDAD DE ES -

TAR EFECTUANDO REALHE'iTE ESTAS. 

D).- SO'I APLTCABLES E'l TODOS Li!S PROCES0S 

MAtilfAL;_·:;, TANTO 0::'1 :)FICINAS, CO'tn E'l 

PL,4'1TAS 

E).- LIMITA~ LA APLICACIO'I DE ESTUDIOS DE 

T I EMP(J en:-; CRONn;(STll.O. 

F).- TRJ\:--iSr:OR~~·\\.1 AL I?'.~E.'Hf:'l~i} f~IDUSTJ.\:\L­

P.I u~;A VE'I.DADERO ,\'IALISTA DEL '!ET0 -

DO, ~lUCHO ~!AS PROFESIO'IAL. 

ll_L_.L4.4 LI"''ITAC1D'i Dfc L0S I_IC.~:"-:1:?_ P~~SDfi_'::_R'Il_:_ 

'IADO_s_:~:o !:', '"< SE\1. IJSADOS p;'-!{A '!At1UT -

DOS NO PUEDEN SER lJSAD!:S PARA ~tA.QU I­

'lAS '1 PRnCESOS DE ELE~!ENTOS CrlNTRnL~ 

DOS. 

B).- ESTOS S I ST U!AS NO EL H!I:-.IA'I P0R C0M -

PLEfO LA APLICACION DE ESTUDIOS DE 

TIE~IPO CON CRONOMETRO 

C).- LA EXACT ITUD DE ESTns· ~IETODOS DEPE'I­

DE DEL JUIC!0 CON QUE FUERON ESTABLE 

C IDOS. 
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11!.4.4.5. PRI"JCIPALES USOS DE LOS TIDIPOS PREDE­

TERHI 'I ADOS: 

1 . - EN EL DESARROLLO DE ~·IE TO DOS HE.TORA 

DOS: 

A) ~IEJORA,\IIENTO DE HETODOS EN LA PR0-

DUCCION. 

B) UTILIZABLES Cm!O GlfiA PARA EL DISE 

~0 DE PRODUCTOS. 

C) DESARROLLO DE DISE~OS HAS EFECTI -

VOS DE HERRANIENTAS. 

2.- PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO: 

A) ESTABLECEN TIE'IPOS ESTANDAR PRODUC 

TIVOS PARA INCE'ITIVOS. 

B) DESARROLLA'l DATOS ESTANDAR. 

C) ESTI~~CION DE COSTOS. 

3.- OTROS USOS: 

A) EJERCITAN A LOS SUPFR\"ISORES A SER 

CONC' <;ns EN LOS ~ffiTODOS. 

B) BALANCE DE LINF~S DE PRODUCCIO'l. 

C) TNIIESTIGACION. 
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I I I • S. ERGO NOH! A 

OBJETIVOS: 

AL CONCWIR EL ESTUDIO D.!:: SS':'A UNIPAD EL­

ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ DEFINIR LA ERGON0MYA. 

+ CONCEPTUALIZA1. LA FINALIDAD I!.6 I..A 

ERGONOHIA EN LA INDUSTRIA. 

+ CONOCER LOS BENEFICIOS DB LA ERCONO· 

MIA. 

N T R 0 D U C C I 0 N 

PARA LOGRAR EN LA MEJOR fORI>lA EL r.rJ~JORA -

MIENTO DE HETiJ~10S I:X!STE!IITES Y PLA'iFi\R ~t,\S CABAL­

MENTE EL TRABA.JO PRGYE'."1'ADO, ':5 :·ssFABLE (I:JE F.L -

ANALISTA TENGA CONOCP1J. ENFJ." QE ALC!JNOS DE LOS 

FUNDA~IENTOS RELACIONADOS CON .• A ERGGNO~HA DlRIGI-

005 AL MEJORAMI ENTO DEL TRABAJO. 

POR LO TANTO ANTES DE LA IMPLANTACirlN DEL 

METOOO NUEVO 0 MEJORADO RESULTANT£ DEL ANALISIS -

DE LA OPERACION, ES NECESARIA LA C01?RE}lSH>N DE -

LA FINALIDAD DE LA ERGONOMIA Y SUS PUl\TIJS BASICOS 

~S IMPORTANTES QUE ESTAN RELACIONAD0S CON UNA .~ 

PL I A GAM. II, DEL PROGRA}lA DEL ESTUIH.O t)f. METODOS. 
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III.S.l. FINES DE LA ERGONO~IA. 

LOS ESTUDIOS SOBRE ERGO bHIA DEBEN 

U f\ PARTE DEL PLAN INTEGRAL DE U:-IA 81PRESA 

CUAL DEBE PERSEGUIR DIFERENTES FINES, COHO 

1.- CREAR CONDICIONES DE TRABAJO PSICO­

LOGICAMENTE Y ANATOMICAHENTE ACEPTABLES. 

2.- PREVEN I R ACC I DPITES CAUSADOS POR I'l­

Cm10DIDAD Y FATIGA. 

3.- ESTABLECER CONDICIONES DE SEGURIDAD. 

4.- ASEGURAR LA UTILIZACION ADECUADA DE­

LAS CAPACIDADES HIDIANAS. 

EL OBJETIVO DE LOS ESTUDIOS ERGONnmcos­

SERA ALCANZADO EN ~IAYOR GRADO CUA?-:DiJ SEAN TOll.<\ -

DOS EN CUA."'TA LOS FINES ~lENCIO'.IADOS EN EL DISE~O 

DEL CENTRO DE TRABAJO, EN BASE A LA SEGURIDAD 

INDUSTRIAL ASI COMO DEL ESTUDIO DE LAS CO.'>iDICI0_ 

NES DE COMODIDAD, LU!>1INOSIDAD, ESPACIO Y ACO'!ODQ 

DEL PERSONAL IDONEO DE ACUERDO AL TRABAJO A DE -

SE!v!PEf'lAR. 

EL AUSENTJS,\10, LA FRECUE:---!CIA DE ACCIDE'I­

TES, 0 BIE~ LOS CAMBIOS DE PERSO~AL, SON INDICA­

DORES HtPORTA.'ITES DE CONBINACIONES DE TRABA.JO 

INADECUADOS 

AL TRATARSE DE LOCALIZAR LAS CONDICIONES 

DESFAVORABLES DE TRABA-JO, SE DEBEN TOHAR EN CUE!i 

TA LAS BASES ERGONO~IICAS PARA EL TRABAJO FEMENI­

NO TALES COMO LAS MEDIDAS CORPORAL!lS 0 LA FUERZA 

~fiJSCULAR DESARROLLADA EN LA OPERAC·IONES. 

Siel'lore 

tol'!arse 

ta oar a 

cion de 

blema en 

pres a al 

humano. 
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LAS PRINCIPALES SENALES P.llJICADOR\S DE 

FATIGA COMO PUEDEN SER LA BAJA DEL RENDPlTE~~TO E~ 

EL TRABAJO, LA DISHI:-.IUCION EN LA CALI DAD D::L PR0-

DUCTO, 0 BIEN EL DETERIORO DE ALGtNr\S FlJ.'lCIO:JF.S -

FISIOLOGICAS PSIQUICAS PUEDEN SER EL!M!~ADAS BUS­

CANDO PARA EL PERSONAL CO'lDICIONES ?r\20'iAisLE'c Df­

COMODIDAD, TALES COI!O: TEMPERATV:i.A P~'.)i-'lC.A, D'S· 

~IINUCION DEL NlVEL DE RU!DC, CONTl~O~, JE L\ 1-i\J:-ir 

DAD Y ESPACIOS ADECUADOS. 

LAS ENFER~IEDADES OCUP.-\C !ONAL"> SO'i ,, -;lit -

LLAS A LAS QUE ESTAN EAPUESTOS LOS TQ.Ai3 . .'l.Jft.IXlRE::; -

EN EL DESE:1PE~O DE SU LABOR. ESTE TlPO DF S'<fLk­

~ffiDADES SE DEBE .\ 0;' c1oR':.HES FACTJRES C:01·1ll, rr ;, 
F.JH!PLO: LLJS DlFEiZH:T<:' cTPCS f)E 1\).DU-,::IOi', ~\5 

POSICIO'JES \NU1toOO,":'. '.C.'; t.\QVf'!'•~'lTOS FOF;z,·,rns,-

LA FA TI GA MENTAL, ETC 

LA PREVENC I .. '\ ;~E 'l'AL:O:: ~:N FF·'-i" i)A 'IES SE 

PUEDE LI)GRAR A TR.-WL~o D~ UNA .;: HJCI•l ;o ESTUDifi 

DE LOS CE\ITROS DE T'<A.B" !0, E~' ' [ l <)! :>.TAN£ .'\ L\ 

ERGONONIA DEL TRABAJC, C.llYO Oi3,•2 1 l \':< ,'!:INCIFAL ES 

DENOTAR LOS ASPECTOS ANATO\fiCOS·· FISIOLCGICOS Y 

PSICOLOr.IA EXl'ERH1ENTAL DEL HO~lBRE RESPECTO A Ll\­

ACTIVI DAD PRODUCT! VA EN QUE ESTS SE :~·l"SI\RROLLA. 

I l I. 5. 2. El<CONOWA DEL TRAS:UO 

L Los DIFERENTEs ASPECTos r;uE ~-J>A-R<.:A L~ r:r0 
GONONIA RELACIONAOOS CON LOS CEN~'(GS DE TRAB.\JO - i 

i 
TAMBIE>'i AYUDAN A DETERHINAR LA COMBHIACIOil: HO'I -:J 
BRE- ~IAQUINA. LA ~lAY OR PARTE DE !.,AS .\CTI VI DADRS NF 

CESITA'i ALG NA MANO DE OBRA Y EL ANALISIS ;::;:: '1ETO 

DOS DE TRABAJO DEBE EMPEZAR SU ESTUDIO DEFI'Jl r•;rt(l 

EL PROBLHIA Y PROYECTANDO LA CO~lliiNACION HOf-IS~;_E 

~IAQUINA QUE RESULTE HAS ADECUADA. 
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EL CONOCIMIENTO DE LAS FACULTADES Y CAPA­

CIDADES DEL SER HilliANO ES DE VITAL HIPORTASCIA DE 

SIDA A LA PROFUNDA RELACION QUE EXISTE ENTRE LAS­

CONDICIONES QUE RODEAN AL E~IPLEADO Y EL EQUIPO 

QUE UTILIZA PARA DESARROLLAR SU ACTIVIDAD. 

PARA LA EJECUCION DE CUALQUIER TAREA UNA­

PERSONA EFECTUA LA SIGUIENTE SECUENCIA: 

1.- RECIBE INFORHACION A TRAVES DE SUS OR 

GANOS SENSORIALES (DIDOS, OJOS,ETC.). 

2.- TOHA DECISIO'IES E'< BASE A LA IxFO!U1A­

CION OBTENIDA. 

3.- REALIZA UNA ACCION. 

LOS PUNTOS ANTERIORES DEBEN SER CONSIDE~ 

DOS POR LOS PROYECTISTAS, YA QUE, LAS ~~QUINAS, -

EL EQUIPO, LOS ~1ETODOS Y LAS CONDICIOSES DEL TRA­

BAJO DEBEN COMPRENDER LA MA'IERA EN QUE EL SER nU­

MANO FUNCIONA, SUS DIMENSIONES Y LH!ITACIO"'ES FI­

SICAS, ASI COMO LOS CONDICIONES BAJO LAS CUALES -

TRABAJA PARA OBTENER UNA ~~YOR EFICIENCIA E.~ SU -

LABOR. PARA VER LAS DLI!ENSIONES DEL HOJ.ffiRE.CONSULTAR 

LASFIGURASU. 
LA 1:-/FO~-IA' rn'l OBTE:HDA A TRAVES DE LOS -

SENTIDOS SERA CAPT .. DA Y RETENIDA POR LOS TRABAJA­

DORES DE ACUEROO A LA CLARI DAD Y SENCILLEZ CO'i 

QUE SE PROPORCIONE. COMO EJHfPLO DE PERCEPClON 

TE"'EHOS QUE SE ESTH!A QUE EL 80\ DE LOS CONOCI 

MIENTOS DE UNA PERSONA HA'I SIDO ADQUIRIDOS A TRA­

VES DE LOS OJOS. 

cm.JO SE VE EN EL EJEMPLO (FIG. R), EL Dl 

SE~O DE DOS PERILLA$ LA ~~S EFICIENTE SERA LA QUE 

SE PUEDA ~!A.'lEJAR CON ~!AYOR FACILIDAD Y CLARIDAD. 
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l" = 2 •. 54 em. 

_. 3.9 :--;..; 
.zar...ato ~ ~. 2 ,_--

Oimensiones del aaulto medio basadas en el 2 l/2 al 97 1/2 por ciento de indiv•­
duos sutetos a medici6n. 

FIG. U1 
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TRABAJO DE PRECISION SENTADO 

90 
76 

I 
40 

I 
I ____ i ___ _....- ----- ~ 

TRABAJO MANUAL LIGERO SENTADO 

TRASAJO F'AR A 

ESCR!SlR 0 LEER 

ERGONOMIA 46SUMARIOS COTAS em TESIS 
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I 

I 



... 
IOLt 

1 
••• so .a 

Tl.l •35 

J().5 0 45.7 

24.1 

t7.1• 34.5 0 
71.7 52.3 

l 
ALCANCES Y MEOIOAS 

SENTAOO 

HUMANSCALE DREYFUSS COTAS em TESIS 
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OTRO EJE~IPLO DE PERCEPCION SE REFLEJA EN· 

~OS LETREROS DE LAS ZONAS DE TRABAJO (FIG. S.), -

l.OS CUALES, PARA SEGURIDAD DE LOS El·lPLEADOS, DE -

HAN SER COLOCAOOS EN LUGARES \'ISIBLES Y EN FORI!A 

:LARA. 

I I I. 5. 3. EL Al\lB I ENTE EN EL CENTRO DE TRABAJO 

LOS PROBLE~!AS DE ILUmNACION, DE TE~IPERA­

rURA, HUMEDAD Y VENTILACION; LOS EFECTOS DEL RUI· 

)() Y LAS VIBRACIONES, EL ~!ANTENER EL CUERPO EN 

lQUILIBRIO; LA RESISTENCIA A LAS FUERZAS DE GRAY~ 

MD, LA FATIGA SON DIGNAS DE SER CONSIDERADAS EN­

'ROFUNDOS ESTUDIOS PARA DETE~IINAR LAS CONDICIO · 

!ES OPTHffiS PARA EL TRABAJADOR, LO QUE A SU VEZ -

~EDUNDARA EN ~lAYOR EFICIENCIA DEL tHS~IO. 

LUMINACION: 

EL PROPOSITO DE LA ILmtiNACION ES EL Cmf­

'LETAR 0 REEMPLAZAR LA LUZ DISPERSA. LOS REQUERI­

IIENTOS DE ESTA SON: 

A) PERMITIR A LA PERSONA QUE DESARROLLE -

SU TRABAJO SIN ESFUERZO INNECESARIO. 

B) ~IANTENER UN RADIO DE ILUMINACION, EVI-

TAR BRILLOS Y OPTHIIZAR EL RENDHHENTO 

DEL COLOR. 

C) REDUCIR EL CONTRASTE EN LAS COSAS NOR-

MALES. 

E~1PERA TURA: 

LOS EFECTOS DE LA TEMPERATURA EN RELACION 

[. DESEHPERO HU~IANO NO HAN SIOO CO~lPRENDIDOS POR­

\ GENERALIDAD DE LAS PERSONAS. SIN E~lBARGO, SE -

\ PROBAOO QUE LAS TE~IPERATURAS EXTRE~lAS DI S~!PlU­

:N LA EFICIENCIA EN EL DESARROLLO DEL TRABAJO. -

.GUNOS TRABAJOS MODERADOS TALES C0~10 LA RESOLU -
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CIO~ DE PROBLE~IAS, LA COORDI~ACIO~ DE LAS ~l<\:-.105 -

0 LA ATENCION VISUAL SIN ESFUERZO FISICO, SON PO­

SIBLE$ A TEMPERATURA$ TAN ALTAS COMO 29.50 C; AL­

INCREMENTARSE LA COMPLEJIDAD DEL TRABAJO 0 AGRE -

GANDO ESFUERZO MENTAL SE DEBE DISmNUIR EL LHIITE 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA. 

TEMPERATURA FAVORABLE PARA EL DESEMPE~O DEL­

TRABAJO: 

TRABAJO PES ADO 12.8 a 15 .6 oc 
TRABAJO LIGERO 15.6 a 20 °C (6p ti-

mo 18.3 °C). 

TRABAJO LIGERO CONTINUO 19.4 a 22.8 °C. 

HUMEDAD DEL AIRE. 

LAS CONDICIONES DE H~IEDAD DETERHINARAN, EN­

GRAN PARTE, EL CALOR EN EL TRABAJO; ASI, SI LA HQ 
MEDAD RELATIVA ES MUY ALTA, HABRA MOLESTIAS DE 

RESPIRACION Y PROBLE~IAS DE TRANSPIRACION Y, POR­

EL CONTRARIO, SI ES l.fUY BAJA, A~IENTARAN LOS PRO­

BLEMAS DE RESPIRACION Y LA SEQUEDAD EN LA NARI Z -

Y GARGANTA. 

HUMEDAD RELATIVA 

VENTI LAC ION 

NO ~IAYOR DE 

NI MENOR DE 

OPTIMA 

70 

30 

60 

LOS DISMSITIVOS DE VENTILACI0:-1 DE!'E:-.1 SER 

DESEr;)ADOS DE ~IANERA TAL QUE SE PROVEA UNA BUENA -

DESTRIBUCI0:'-1 DEL AIRE EN TONO AL CUERPO PARA PER­

HITIR U:JA EVAPORACION HOMOGENEA DE LA TRA'lSPIRA -

CION DEL MIS~IO. 
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LA VELOCIDAO DEL AlRE DE VENTI LAC I ON PUE· 
DE VARIAR CONFORJ.IE A LOS LimTES SIGUIENTES: 

150 HM/SEG MAXHIA SOPORTABLE 
150 MM/SEG OPTHIA 
100 MWSEG MINIMA 

III.5.4. EJERCICIO: DISERAR UN BANCO DE TRABAJO · 
PARA UN TALLER HECANICO APTO PARA DESE~1-

PERAR UNA LABOR DE PIE, QUE ESTE DE 
ACUERDO CON LOS FINES Y PRINCIPIOS DE LA 
ERGONOMIA. 

CONSIDERANDO UNA PERSONA DE ESTATURA PR~ 
MEDIC DE 1.65 m, OBTENE~IOS LOS SIGUIENTES DATOS: 

1) RADIO DE ALCANCE DE LOS BRAZOS EN PO· 
SICION ERGUIDA 0.61m. 

2) CONSIDE~~DO 30°DE LA INCLINACION PE~ 
MISIBLE PARA MANTENER EL CONFORT, LA­
PROFUNDIDAD DE LA MESA SERA 0. 70 m. 

3) ALTURA DEL BANCO DE TRABAJO E~ RELA · 
CION A LA ESTATURA DEL OPE~~RIO: 
89.9 em. 

4) ALTUR/ 11\XHIA PARA COLOCAR HFRRMHE'i­
TAS CO'lSI DERANDO EL RADIO DE ALCANCE: 
1. 84 m. 

S) RADIO DE ACCION DEL OPERARIO: 51 G~.­

(BIBLIOGRAFIA: H~IANSCALE DE HENRY 
DREYFUSS 1974). 
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SE A5t1ME QUE LAS CONDICIONES AMBIENTALES­
ESTAN DETERHINADAS, DE TAL FOIUIA QUE EL TRABAJO -
REQUERIRA DE UN ESFUERZO r.JEDIO Y SERAN LAS SI 
GUIENTES: 

TEMPERATURA AMBIENTE 19.4 a 22.8 °C 
HUMEDAD 
ILUMINACION 

60 \ 

LA FUENTE DE LUZ ESTARA CO­
LOCADA SOBRE EL OBJETO Y NO 
SOBRE EL OPERARIO. 

III.S.S. SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO EN LA -
FIG. T. 
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AUTO EVALUACION DEL TEMA 

1.- DEFINA EL ESTUDIO DE METOOOS. 

2.- ENtJ?.lERE LOS PASOS PARA LLEVAR A CABO UN ESTU­

DIO DE METODOS. 

3.- DESCRIBA QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO. 

4.- lCUAL ES UNA DE LAS VENTAJAS DEL DIAGRAMA DE­

PROCESO DE LA OPERACION? 

5 • - lCUAL ES LA UTIL IDAD DE DI AGR.AHA DE PROCESO -

DE LA OPERACION Y CON QUE FIN SE ANALIZA? 

6.- DEFINA lQUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO DE RE -

CORRIOO? 

7.- lCUAL ES LA DIFERENCIA DE UN DIAGJW.IA DE PRO­

CESO DE RECORRIOO CON EL DIAGR.A~IA DE PROCESO­

DE OPERACION? 

8.- DESCRIBA LA SH!BOLOGIA UTILI ZADA EN UN DIAG~ 

MA DE PROCESO DE RECORRIDO. 

9.- lCUALES SON LOS DOS TIPOS DE DIAGR.A~IA DE PRQ 

CESO DE RECORRIDO? 

10.-lQUE ES UN DIAGR.AMA DE PROCESO HOMBRE ~IAQUI -

NA? 

11.-lPARA QUE SE UTILIZA Y QUE SE PUEDE DETE~~I -

NAR CON EL DIAGR.AMA DE PROCESO HOMBRE HAQUI -

NA? 

12.-lCUANDO SE LLEVA \CABO UN DIAGJW.IA DE PROCE­

SO DE GRUPO? 

13.- DEFINA EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO. 

14.-QUE PASOS SON NECESARIOS PARA LLEVAR A CABO -

ESTE DIAGRAMA? 

15.-lCUAL ES LA UTILIDAD DE UN DIAGRMIA DE PROCE­

SO DE FLUJO? 

16.-lDESCRIBA BREV~!E~TE UN DIAGRAMA BIMANUAL. 

17.-lFOR QUE ES IHPORTA.'lTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN 

LO SUFICIENTEHENTE LARGOS? 
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19.-A QUE SE DEBE EL NOMBRE DE LOS THERBLIG. 
20.-lQUE SIGNIFIC~~ LOS SIGUIENTES THERBLIGS! 

B, SE, T, P, PP, DI, DE. 
21.-DESCRIBA EL ENCABEZADO PARA UN DIAGRAMA DE 

pROCESO, (NmffiRE, ETC.) 
22.-lCOMO SE ENCUENTRAN LOS PORCENTAJES DE UTILI­

ZACION DEL OPERARIO Y DE LA ~~QUINA?. SU CO -
CIENTE. 

23.-PARA LLEVAR A CABO UN DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA 
QUE PASOS SE DEBEN SEGUIR. 

24.-MENCIONE LAS PARTES EN QUE SE DIVIDE LA MEDI­
CION DEL TRABAJO. 

25. -MENCIONE LA UTILI DAD DE LA MEDICION DEL TRA -
BAJO. 

26.- CUANDO SE LLEVA A CABO UN ESTUDIO DE TIEI>IPOS­
CON CRONOI>IETRO. 

27.-lCUALES SON LAS REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPERA 
CION EN ELEMENTOS? 

28.-MENCIONE LOS ELEMENTOS REPETITIVOS Y LOS ELE­
MENTOS CONSTA~ES. 

29.- DESCRIBA BREVEME~-ITE LA VENTAJA DEL CRONO~IETRO 

DE HORA DECIMAL. 
30.-MENCIONE LAS DESVENTAJAS DEL METODO DE REGRE-

SO ACERO (5). 
31 .-DESCRIBA BREVEMENTE .EL METODO CONTINUO. 
32.-lQUE ES UN CICLO DE TRABAJO? 
33.-lQUE SE ENTIENDE POR VALORACION DE LA ACTUA -

CION 0 VELOCIDAD? 
34.-DEFINA LO QUE ES UN TRABAJADOR CALIFICADO? 
35.- DESCRIBA LO QUE ES UN TRABAJADOR PRO~!EDIO Y -

UN TRABAJADOR REPRESENTATIVO. 
36. -LOS SUPLEHENTOS MAS HIPORTANTES PARA OBTENER­

EL TIEMPO ESTANDAR BASICAMENTE SON 3 HENCIO -
NELOS: 
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3 7.- ;,QUE ES EL T IEMPO ESTANDAR? 

38.- DEFINA LO QUE ES EL ~IUESTREO DEL TRABAJO. 

39.-ENUHERE LA UTILIDAD DEL MUESTREO DEL TRABAJO. 

( 4) . 

40.-;,CUALES SON LOS PASOS PARA EL DISE~O DEL ES­

TUDIO DEL HUESTREO? 

41 .-;,QUE SE ENTIENDE POR DATOS ESTA~DAR? 

42.-DEFINA LO QUE ES UN ELE~ffiNTO CONSTANTE Y UN -

ELatE:-ITO DEL HUESTREO VARIABLE. 

43. -;.CUALES SO'l LOS PRINCIPALES SISTE:·IAS DE TIE)I­

PO PREDETERMINADO? 

4 4.- ;,CUALES SON LOS PRINCI PALES USOS DE LOS TI HI­

POS PREDETERmNADOS? 

45.-;,QUE SE ENTIENDE POR LAS ENFERHEDADES OCUPA-

CIONALES? 

46.-;,COMO 1:-.IFLUYE LA TE~IPERATURA EN EL CENTRO DEL 

TRABAJO? 
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RESPUESTAS A LA AUTOEYALUACION DEL TEMA ESTIJDIO -
DEL TRABAJO. 

1 .- EL ESTUDIO DE METODOS ES EL REGISTRO, ANAL! -
SIS Y EXAMEN CRITICO SISTEMATICOS DE LOS ~ID -

DOS EXISTENTES Y PROPUESTOS A CABO DE UN TRA­
BAJO Y EL DESARROLLO Y APLICACION DE HETODOS­
MAS SENCILLOS Y EFICACES. 

2.- A) DEFINIR EL PROBLEMA 
B) RECOGER TODOS LOS DATOS CON EL RELACIONA -

DOS. 
C) EXMIINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITICO E 

INPARCIAL. 

D) CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES y RESOI 
YER CUAL HA DE REQUERIRSE. 

E) ACTUAR CON FORME A LA SOLUCION ADOPT ADA. 

F) SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA DECI -
SION. 

3.- UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES LA RE­
PRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPE~~CIO 
NES, INSPECCIONES Y ENTRADAS DE ~~TERIAL QUE­
TIENEN LUGAR EN UN PROCESO DETERHINADO; NOS -
INDICA LAS CO~EXIONES DE LOS SUBCONJUNTOS CON 
EL CONJUNTO PR:NCTPAL Y NOS MUESTRA ADE~~S 
EL TIE~IPO Y SUS TOLERANCIAS PARA CADA OPERA -
CION E INSPECCION. 

4.- INDICA CRONOLOGICAMENTE TODA LA SECUENCIA DE­
EYENTOS PARA LLEYAR A CABO UN PROCESO. CADA­
OPERACION Y CADA INSPECCION SE NUNERA CONFOR­
~IE SE VA SUCEDIENOO DENTRO DEL PROCESO. 

5.- NOSES DE UTILIDAD YA QUE AL TENER PRESENTA -
DAS TODAS LAS OPERACIONES E INSPECCIONES EN -
FO~~ GRAFICA, ESTAS SE PUEDEN fuNALIZAR CON -
EL FIN: 
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A) EXAMINAR OPERACIONES E 1:-ISPECCIONES INCIE -
CESARIAS. 

B) CAMBIAR EL ORDEN DE ESTAS PARA HACERLAS 
FLU! DAS. 

C) SIMPLIFICAR OPERACIONES E INSPECCIONES CON 

EL FIN DE REALIZADAS HAS FACILMENTE. 

EN CONCLUSION ESTE DIAGRAHA NOS SIRVE PARA -
INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE 0 BIEN­
PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BAJADO EN ~ffiJORES­

METODOS. 

6.- ES LA REPRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPE 
RACIONES TRANSPORTES INSl'ECCIONES, DDIOR.A.S, -
ALMACENAJES Y ACTI VI DADES CmiB INADAS 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 T~'lTO, -
NOSE ADAPTA COMO UN TODO, A ENSAHBLES, PARA­
LOGRAR EL MAYOR NUMERO DE AHORROS AL FABRICAR 
EN PARTICULAR, ESE COMPONENTE. 

8.- OPERACIONES: QUE TIENE LUGAR­
CUANDO SE ALTERA INTER.NACIO -
NALMENTE CUALQUIERA DE LAS C~ 
RACTERISTICAS FISICAS U QUIMl 
CAS DE UN OBJETO. 

TRANSPORTAR: UNA FLECHA REPRE 
SENTA UN DESPLAZAMIENTO DE UN 
OBJETO DE UN LUGAR A OTRO. 

INSPECCION: TIENE LUGAR CU~N­
DO SE EXAMINA EL OBJETO PARA­
IDENTIFICARLO 0 PARA VERIFI -
CAR EN CALIDAD 0 EN CANTIDAD-



CUALQUIERA DE SUS CARACTERIS­

TICAS 0 EN Ck~TIDAD 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, 

AUIACEN: CUANDO UN OBJETO SE­

GUARDA Y PROTEGE A TRASLADOS· 

AtrrORI ZADOS. 

ACTIVIDAD CO~ffiiNADA DE REALI­

ZAR UNA OPERACION Y UNA INS -

PECCION A LA VEZ. 

9.- A) EL DIAGRAMA DE TIPO MATERIAL PRESENTA EL -

PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUALIDADES QUE 

LE OCURRAN AL MATERIAL. 

B) EL DIAGRA~IA TIPO HOMBRE PRESENTA EL PROCE· 

SO A TRAVEZ DE LAS ACTIVIDADES DEL HO~IBRE. 

I 0.- SE DEFINE ESTE DIAGRA~IA CO~!O LA REPRESE."-lt~ 

CION GR.•\FICA DE LA SECUE:-ICIA DE LOS ELE~IE~ 

TOS QUE CO~ i'O\EN LAS OPERACIONES EN QUE I!i 

TER\'IENEN HmiBRES Y ~!AQUINAS, QUE 'lOS PER­

mTE CONOCER EL TIEHPO HIPLEADO POR CASA -

UNO, ES DECIR, CONOCER EL TIE~IPO E~IPLEADO­

POR LOS HmlBRES Y EL TIE~IPO E~IPLEADO POR -

LAS ~!AQUINAS. 

:1.- ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUDIAR, 

ANALIZAR Y HEJORAR UNA SOLA ESTACION DE 

TR.ABAJO A LA VEZ. 

CON BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE DE­

TERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE 
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LAS MAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS -
AL MAXIMO, Y NO PERHITI RA CONOCER LAS OPE­
RACIONES Y TIEMPOS DEL HOMBRE, ASI COMO 
SUS TIEMPOS DE OCIO. 

SE CONOCERA ADEMAS EL TIEHPO DE ACT IVI DAD­
E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI CO~~ LOS­
TIEMPOS DE DESCARGA Y DESCARGA DE LA ms -
MA. 

12.- ESTE TIPO -DE DIAGRAMA SE REALIZA PA~ LLE­
VAR A CABO UN BALANCEAMIENTO 0 UNA CORRRC­
TA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA ~!AQli1-

NA DETERMINADA. 

13.- SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION G~~F!CA · 
DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS ~UE CO~WQ 
NEN UNA OPERACION ~ LA QUE INTERVIENE UN­
GRUPO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, EN 
GADA UNO DE LOS ELEMENTOS D~ LA OPERACION, 
ASI COMO TA~BIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. 

14. -A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN #11\QNilUil 
OONDE SE SOSPECHA- Q~ lOS tfOJGl~E.S ~I4PI.£A 

L~S SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPfRAR­
CON EFICIENCIA-

B) DETERMINAR OONDE E!IPIEZA Y DONDE TERMI'IA -
F.L ClCLO DE LA OPERACION. 

C) OBSf.lRVAR VARIA$ ~fUS LA OPfi\IIC.lOM f.o]A 
DESCOMPONERLAS EN SUS ELEMENTOS '( iZE GIS 
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE­
LOS OPERADORES Y AYUOANTES. 

0) CUA:oiOO SE HA DESC0~1PUESTO LA OP! RAC · cl:-l EN­
TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN ft.tUSTRA 
DOS LAS ACT! VI DADES DES DE UNO DE LO:-; HOM -
BRES,SE PROCEDE A LA 1-I~ICI0111 DEL. TIEMPO -
EMPLEAOO. 
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E) CO~ LOS DATOS INTERICRES SE PROCEDE A LA· 

CONSTRUCCION DEL DIAGRAI-tA. 

15.- SE PUEDEN VISUALIZAR LOS POSIBLES LUGARES 

DON DE PO DEMOS RELOCALI ZAR LAS ~\AQUINAS PARA· 

ACORTAR DISTANCIAS, 0 EN SU DEFECTO, PARA 

EFECTUAR UNA REDISTRIBUCIO~ DEL EQUIPO PARA· 

EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE ~tATERIAL,QUE 

SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO CON LA · 
DISTRIBUCION ACTUAL. 

16.- ESTE DIAGRAJ.tA 1-IUESTRA TOOOS LOS ~IOVImENTOS· 

REALI ZAOOS POR LA. ~tANO I ZQUI ERDA Y POR LA 1-~ 

NO DERECHA DE U~ OPERAOOR AL REALIZAR UN T~ 

BAJO, ADE~tAS 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 FRECUE~CIA. 

1 7.- PARA QUE PUEDAN SER ~lED I DOS LOS ELEN~TOS 

CUANOO SE ESTA HACIENOO EL ESTUDIO VISUAL~IEN 

TE. 

18.- 1.-USO DEL CUERPO. 

A) AMBAS ~tANOS DEBE!'< COHEi'JZAR SHIULTAi'JEAHEN­

TE SUS DI\"lSIONES BASICAS DE Tll.ABAJO Y i'JO 

DEBEN ESTAR ()::IOSAS AL ms~IO 'UBI'IPO, EX -

CEPTO DURANTE LOS PERIODOS DEL DESCA~SO. 

B) LOS MOVIMI ENTOS DE LAS 1-tANOS DEBE~ SER • 

SHIETRICOS Y SIMULTANEOS AL SEPARARSE Y -

ACELERARSE AL CUERPO. 

C) LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RESIS -

TIR TRABA.JOS PESAOOS, EL INDICE, EL A."'U • 

LAR Y EL MEfliQUE NO SON CAPACES DE ~tAN! -

PULAR PESOS CONS I DERABLES "POR LARGO TI EM­

PO. 
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D) LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI 
CIENTEMENTE MIENTRAS EL OPERADOR ESTE DE 
PIE. 

E) LOS MOVIMIENTOS DE TORCER EL CUERPO DE -
BIEN HACERSE CON LOS CODOS DOBLEADOS. 

19.- SE DEBE A QUE LOS ESPOSOS GILBERTH DESARRO­
LLARON LOS PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE HOVI -
MIENTOS Y EN SU HONOR LE PUSIERON SU APELLI 
00 PERO EN FORMA INVERTIDA. 

ZO.- BUSCAR 

COLOCAR EN 
POSICION 

DEMORA EVITABLE 

SELECCIONAR 

PRECOLOCAR EN 
POSICIO~~ 

21.- TITULO DE DIAGRM1A DE PROCESO. 

TO~IAR 

DEl lORA 
INEVITABLE 

SE INCLUYE LA INF0~1ACION COMO: OPERACIO~ -
DIAGRA~1ADA, METODO PRESENTE, 0 l-IE TO DO PRO -
PUESTO NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABAJO,­
INDICACION ACE RCA DE DON DE COm ENZA EL DIA­
GRAMA Y DONDE TERMINA, NOMBRE DE LA PERSQ. 

NA QUE LO REALIZA FECHA Y CUALQDIER OTRA -
INFORMACION QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA­
UNA ~IEJOR COMPRENSION. 

22.- \ DE UTILIZACION DEL OPERARIO 

• _T!~~Q-~~QPY~!!YQ_g;b_QPf~QB_ 
TIEMPO DEL CfCLO TOTAL 

\ DE UTILIZACION DE LA ~QUINA = 

• _T!~~Q_p~Q~Q~T!YQ_Q;_~-~~Q~!~~-­
TIEMPO DEL CICLO TOTAL 
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Z3.- A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN MAGNITUD­
OONDE SE SOSPECHE QUE LOS HOMBRES E~IPLE~ 
DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPE -
RARLA CON EFICIENCIA. 

B) DETERMINAR VARIAS VECES LA OPERACION Y -
DONDE TE~fiNA EL CICLO DE LA OPERACION. 

C) OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION PARA­
DESCOMPONERLAS EN SUS ELEMENTOS Y REGIS­
TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO -
DE LOS OPERADORES Y AYUDANTES. 

D) CUANOO SE HA."l DESCOMPUESTO LA OPERACION­
EN TOOOS SUS ELEI-lENTOS Y SE TIENEN REGI2_ 
TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES. 

E) CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE A LA 
CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 

24.· ·CRONOMETRAJE. 
·MUESTREO DEL TRABAJO. 
-DATOS ESTANDAR 
·TIEMPOS PREDETERMINAOOS. 

25 - A) COMPARAR LA EFICACIA DE VARIOS METOOOS -
0 ALTE~'IATI\ \S Y ESCOGER EL MAS ECONOMI­
CO Y EL QUE LLEVE MENOS TIEMPO. 

B) REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUI -
POS CON AYUDA DE D!AGRAMAS. 

C) DETER~HNAR EL NUMERO DE MAQU INAS QUE PUE 
DE ATENDER UN OPERARIO . 

.D) OBTENER INFORMACION EN QUE FINDMIENTAR -
EL PROGRMIA DE PRODUCCION Y PRESUPUES 
TOS,OFERTAS,PRECIOS DE \'ENTA Y PLAZOS DE 
ENTREGA. 
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E) FIJAR NORMAS SOBRE EL USO DE MAQUI~ARIA­
y LA MANO DE OBRA QUE PUEDAN SER UTILIZ~ 
DAS CON CUALESQUIERA DE LOS FINES QUE 
ANTECEDEN Y COMO BASE DE SISTEMAS DE IN­
CENTIVOS. 

26.- A) SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, ACT! VI -
DAD 0 TAREAS NUEVA. 

B) SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJADOP.ES-
0 DE SUS REPRESENTANTES SOBRE EL TIEMPO­
DE UNA OPERACION. 

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

D) SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTANDAR ~~ 
TES DE INPLANTAR UN SISTB-tA DE INSENTI -
vos. 

E) SE ENCUENTRAN BAJOS RENDIMIENTOS 0 EXCE­
SIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA MAQUINA-
0 GRUPOS DE MAQUINAS. 

27.- A) LOS ELEMENTOS DEBEN SER T~~ CORTOS COMO­
SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON LA POSIBILl 
DAD DE CRONOMETRARSE, LA DURACION MINIMA 
INSTRUWtNTALMENTE EXACTA Y MEDIABLE NO -
DEBE SE.R MENOR DE 0. 0 4MIN. 

Z 8.- ELEMENTOS REPETITIVOS: SON LOS QUE REAP~ 

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 RFAP~ 
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A I;i 
TERVALOS TANTO IRREGULARES COMO REGULA -
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P.ES EJE~PLO: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL -
SUPERVISOR · LOS ELE!-IENTOS CASUALES FOR· 
MAN PARTE DEL TRABAJO PROYECHOSO Y SE 
INCORPORAN EN EL TI EMPO ESTANDAR DEFDII­
TIVO DE LA TAREA. 

29.- LA PRINCIPAL VENTAJA DE ESTE CRONOMETRO­
COSSISTE EN QUE LAS LECTURAS SE HACEN Dl 
RECT~~ENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE ES­
LA UNIDAD Cm•tUN DE MEDIDA DE TIEHPO EN -
LA INDUSTRIA. LA PRINCIPAL DESVE~7~JA -
RADICA EN QUE ES MAS DIFICIL JUGAR CON __ 
CUATRO ESPACIOS DR:HIALES QUE COM DOS. 

30.- LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES SO DEBEN QUI­
TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE­
PENDIENTEMENTE, PORQUE LOS TIEHPOS ELE­
MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO -
CEDENTES Y SUBSIGUIENTES. 

SI SE OMITEN FACTORES CO~~ RETRAZOS, EL~ 

MENTOS EXTRAROS Y ELE~IENTOS TRANSPUESTOS 
PREVALECERAN VALORES ERRANEOS EN LAS LE£ 
TURAS ACEPTADAS. 

SE PIERDE TIE.\IPO AL PONER EL CERO LA ~IA­

NECILLA. "SE HA ENCONTRADO QUE LA MANE -
CILLA DEL CRONO~IETRO PERMANECE IN~ lOB IL -
DE 0.00003 a 0.000097 DE HORA EN EL ~1Q 

MENTO DE REGRESO A CERO, DEPENDIENDO DE­
LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRIME Y SE -
SUELTA EL BOTON DEL CRONOI\IETRO. 

ES DIFICIL TO~IAR TIEHPO DE ELHIENTOS CO~ 
TOS. (DE 0.06 mN. MENOS). 

NO SE PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL sg 
MAN DO LOS TI E~IPOS DE LAS LECTURAS ELH!EN 
TALES. 
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31 • - EN ESTE ~IETOOO SE DEJA CORRER EL CRO~OHETRO-

MIENTRAS DURA EL ESTUDIO. SE LEE E:-.l EL PU\J-

TO TERMINAL DE CADA ELEHE~TO HI ENTRAS LAS 

MANECILLAS ESTAN EN ~IOVHIIENTO. 

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTAN UN REGISTRO -

COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION,­

Y,POR TANTO, RESULTA DEL GRADO DEL OPERARIO 

Y SUS REPRESENTANTES, EL TRABAJO PUEDE VER -

QUE NO SE HA DEJADO NINGUN TIE~!PO FUERA DE -

ESTUDIO Y QUE LOS RETRAZOS ASI CO~IO LOS ELE­

MENTOS EXTRANOS HAN S I DO TO~!ADOS EN CUENTA. 

32.- ES UNA SUCESION CmiPLETA DE LOS ELE~IENTOS 

NO REPETITIVOS EN CADA CICLO. 

EL CICLO DE TRABAJO SE INICIA AL CNliENZO 

DEL PRIMER ELE~IENTO Y TERMINA AL INICIARSE -

NUEVAMENTE EL PRHIER ELEME'ITO INIC IAL. 

33.- LA CALIFICACION DE LA ACTUACION 0 VALORACION 

DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETE~!INAR CON 

EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA EL OPERARIO 

NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABER R£ 

GISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE LA OPERA­

CION EN ESTUDIO. 

34.- EL TRABAJADOR CALIFICADO ES AQUEL DE QUIEN -

SE RECONOCE QUE TIENE APTITUDES FISICAS NEC£ 

SARIAS, QUE POSEE LA REQUERIDA INTELIGE'ICIA­

E INSTITUCION Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTRE -

ZA Y CONOCHHENTOS NEGESARIOS PARA EFECTUAR­

EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NOR~IAS SATISFACTO­

RIAS DE SEGURIDAD. 

35.- TRABAJADOR PROMEDIO: NO ES HAS QUE U'IA AB 

TRACCION Y NO EXISTE EN REALIDAD CQr.IO TAMPO­

CO EXISTE LA FA~IILIA PROMEDIO. TODOS TENPIOS 

UNA Pf:i.S. NALIDAD INDIVIDUAL Y NO ilAY DOS IN­

DIVIDUOS 'NTERMffiNTE IDENTICOS. 
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TRABAJADOR REPRESENTATIVOS: ES EL QUE TIENE 
UNA DESTREZA Y DESEMPERO QUE CORRESPONDEN AL 
PROMEDIO DEL GRUPO fSTUDIADO. 
NO ES NECESARIAMENTE UN TRABAJADOR CALI FICA­
DO. 

36.- A) SUPLa _NTQS POR NECESIDADES PERSO~ALES 
(2 a 5 \ EN 8 HORAS). 

B) SUPLEMENTOS POR FATIGA. 

C) SUPLEMENTOS POR RETRAZO INEVITABLE. 

37.- TIEMPO ESTANDAR ES IGUAL AL TIEMPO NORI~L 
MAS LOS SUPLEMENTOS LOS SUPLE~IENTOS NO FOR -
MAN PARTE DEL FACTOR DE NIVELACION 0 VALORA­
CION DE LA ACTUACION Y SE AGREGAN CmiO UN 
PORCENTAJE DEL TIE~iPO NO~iAL. 

38.- EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA PARA­
DETERMINAR MEDIANTE ESTADISTICO Y OBSERVACI~ 
NES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APARICION -
DE DETERMINADA ACTIVIDAD 0 EN OTRAS PALABRAS 
ES UNA SERlE DE OBSERVACIONES EFECTUADOS AL­
AZAR DE LAS TAREAS 0 ACTIVIDADES QUE ESTA 
REALIZANDO UN EMPLEAOO 0 UN GRUPO DE EI-IPLEA_ 
DOS A FIN DE DETERNINAR LA PROPORCIO'< DEL 
TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR 0 A PE~iANECER 
OCIOSOS. 

39.- A) PUEDE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VA­
RIADO 0 CUANDO ES RUTINARIO. 

B) ES SI~IPLE, FACIL Y ECONOMICO CUALQUIERA. -
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEM:... 
PO REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INI­
CIALES, ES MENOR QUE CON OTROS METODOS. 
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C) EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN 
PREOCUPARSE POR INICIAR UN PROGRAHA NUE­
VO E IMPORTANTE, NI SUFRIR LAS DE~IORAS -
INHERENTES. 

D) NO REQUIERE CRONOMETROS GENERALMENTE 
ODIADOS EN LAS OFICINAS. 

40.- A) ESPECIFICAR EL VALOR MAXIMO DE ERROR DE­
NUESTRO TOLERABLE EN TERMINOS DE UN IN -
TERVALO DE CONFJANZA ( 1) Y DE UN COEFI -
CIENTE DE CONFI~~ZA (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 TAMARO DE LA I-lUES TRA REQU ER.!_ 
DA. 

41.- EN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEMPOS 
ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS QUE HAN DE-
1-IDSTRADO SER SATISFACTORIOS CUANDO SE HABLA 
DE DATOS ESTANDARES, UNO SE REFIERE A TODOS 
LOS ESTANDARES TABULADOS DE ELEMENTOS, tRA­
FlCAS 0 DIAGR»IAS, NO MONOGRAMAS Y TAB LAS -
QUE SE RECOPICAN PARA PODER EFECTUAR LA ME­
DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. 

42.- ELEMENTG CONSTANTE: ES AQUEL PARA EL CUAL -
EL TIEMPO ASIQ~ADO PERMANECERA APROXIMADA -
MENTE EL MISMO, PARA CU~QUIER PIE?!•, i'E'I -
TRO DE UN TRABAJO ESPECIFICO. 

ELEMENTO VARIABLE: ES AQUEL PARA El :~IE EL­
TIEMPO ASIGNADO CRHBIARA DENTRO DE UN,\ VA -
RIEDAD ESPECIFICA DE TRABAJOS. 
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43.- A) WORK FACTOR. 

B) MEASURETIME ~1ETHOD (M.T.M.) 

C) SISTEJ.IA SEGOS. 

D) SISTEMA M.T.A. 

E) SISTEMA BASIC TIME ~lOTION (B. T .~1.) 

44.- A) EN EL DESARROLLO DE METOOOS I!EJORADOS. 

B) PARA ESTABLECER ESTIJDIOS DE TI~IPO. 

C) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER CONCI­

SOS EN LOS METODOS. 

D) BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION. 

E) INVESTIGACION. 

45.- SON AQUELLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS -

TRABAJADORES EN EL DESEMPE~O DE SU LABOR, E~ 

TE TIPO DE ENFERoiEDADES SE DEBE A DIFERENTES 

FACTORES COMO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIA 

CION. 

46.- SE HA PROBAOO QUE LAS TEMPERATURA$ EXTRE~1AS­

INFLUYEN EN LA EFICIENCIA, EN EL DESARROLLO­

DEL TRABAJO. ALGUNOS TRABAJOS ~IODERAD0S TA -

LES COMO LA RESOLUCION DE PROBLHIAS, LA COOE_ 

DINACION DE LAS MANOS 0 A LA ATENCION VISUAL 

SIN ESFUERZO FISICO, SON POSIBLES A TDIPER!­

TURAS TAN ALTJ'$ ':OM02 29.5°c; AL INCRHIENTAE. 

SE LA COMPLEJ IDAD DEL RABAJO 0 AGREl.AN!)() ES­

FUERZO MENTAL SE DEBE DIS11I'WIR EL LIMITE 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA. 
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TEHA IV 

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

OBJETIVO GENERAL 

CONTENIOO 

* EL ALUMNO EXPLICARA LA H!PORTANCIA 
Y LAS NORMAS DE SEGURIDAD E HIGIENE 
EN LOS SISTEI!AS PRODUCTIVOS. 

IV. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUS 
TRIAL. 

IV. 2 LEGISLACION. 
IV. 3 COMISIONES MIXTAS. 
IV. 4 COSTOS ASOCIADaS; LOS ACCIDENTES, SUS 

CAUSAS Y SU PREVENCION. 
IV. S WI GIENE INDUSTRIAL. 



IV. 1. PIPORTANCIA DE LA SEGUR I DAD INDUSTRIAL. 

OBJETIVOS 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* JUSTIFICAR LA IMPORT~~CIA DE LA SEGURIDAD 

INDUSTRIAL. 

* DETERMINAR LOS DMWS OCAS IONADOS POR LOS­

ACCIDENTES Y EL ALTO COSTO QUE ESTOS I~! -

PLICAN. 

I N T R 0 D U C C I 0 N 

ES INDISPENSABLE HACER NOTAR LA HIPORTAN­

CIA QUE TIENE LA RELACW:\ ENTRE EL ESTUDIO DEL 

TRABAJO, SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL; Tm!ANOO­

EN CUE.'JTA LA HI GI E'IE DEL LUGAR DE TRABAJO Y LA 

SEGURIDAD DEL TRABAJADOR. 

A LO LARGO DE ESTE TH!A MOSTRARE\fOS LA Ill 

PORTANCIA QUE REPRESENTA LA SEGURIDAD E HIGIENE -

INDUSTRIAL. 

IV.I.I. DEFINICIO~. 

SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACIO'i DE­

TECNICAS PARA LA REDUCCI0\1, CONTROL Y ELIMINACION 

DE LOS ACCIDL\Tl:S Y ENFER~IEDADES DE TRABAJO. 

IV.l.Z DIPORTA'iCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

A. DOLOR FISICO Y THIOR DE ACCIDENTARSE 

~!AS GRAVE~!ENTE LA PROXH!A VEZ. 

B. REMORDD!IENTOS POR NO SER IGUAL~IENTE 

UTIL DESPUES DEL ACCIDENTE. 

C. DIS.MINIJCION DE SU CAPACIDAD PARA REALI­

ZAR TRABAJOS. 
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IV. 1. 2. 2. DANOS CAUSA DOS A LA FA~!I LIA DEL ACCI 
DENTEDO. 

A. REDUCCION AL INGRESO FAHILIAR. 
B. INESTABILIDAD E~IOCIONAL. 
C. LHUTACIONES EN CUANTO A LA ALI~!EN -

TACION, VESTIDO, VIVIENDO, ETC. 

IV.1.2.3 DAROS CAUSADOS A LAS E~IPRESAS. 

A. DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO 
DONDE SUCEDEN LOS ACCIDENTES. 

B. DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALl 
DAD DE PRODUCCION. 

C. PERDIDAS EN MATERIALES, MAQUINARIAS­
y EQUIPOS EN EL LUGAR DONDE OCURREN­
LOS ACCIDENTES. 

D. PERDIDAS ECONOmCAS, POR PAGO DE IN­
DEMNIZACIONES Y PAGOS MAYORES AL SE­
GURO SOCIAL, A CAUSA DE UNA FRECUEN­
CIA ALTA DE ACCIDENTES. 

IV.1.2.4. DANOS CAUSADOS AL PAIS. 

A. DIS~IINUCION DE LA FUERZA DE TRABAJO­
CON QUE DISPONE EL PAIS PARA SU DESA 
RROLLO. 

B. MANUTENCION DE MULTITUD DE INVALIDOS 
CAUSADOS POR LOS ACCIDENTES, GASTO -
QUE ASCIENDE A ~lAS DE 10 MIL mLLO -
NES DE PESOS. 
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IV. 1 . 3. PERDI DAS ECONO~:I CAS E~ LOS ACC I DENTES. 

SE HA VISTO QUE EL 90 \ DE L0S ACCIDENTES 

SE PUEDEN EVITAR, YA ~UE SON EL RESULTADO DE LA -

NEGLIGE'ICIA, INSPECCIONES DEFECTUOSAS, IGNORANCIA 

ETC. EL COSTO DE LOS ACCIDENTES DURANTE 1976 FUE­

DE 1 3 MIL HILLONES DE PESOS QUE REPRESENTO EL - -

12.3 \ DE LA INVERSION PUBLICA, SIN CONSIDERAR -­

QUE LOS 2. 9 HILLONES DE INVALIDOS QUE EXISTE'I EN­

~IEXICO PODRIAN PRODUCIR 25 MIL MILLONES DE PESOS­

A'IUALES Y CUESTA 10 mL IIILLONES DE PESOS <I.'IUALES 

EL ~IANTENERLOS. 

TODO LO ~~TERIOR Y LA REDUCIDA INVERSION­

:-.IECESARIA PARA EVITAR LOS ACCIDENTES HACEN VITAL­

LA UTILIZACION DEL\ SHURIDAD INDUSTRIAL. (1). 

(1) Ing. Enrique Galvan A. Apuntes de Seguridad­

Industrial. Fac. de Ingenieria. 
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IV.2. LEGISLACIO~ 

OBJETIVOS: 

EL ALU?>INO SERA CAPAZ DE: 

* CONOCER CUALES SON LOS REGLANENTOS­

OFICIALES EXISTENTES RELACIONADOS -

CON LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

N T R 0 D U C C I 0 N 

"LA PROTECCION DE LA FUERZA DE TRABAJO EN­

NUESTRO PAIS ESTA DEBI DA:·IENTE REGLMIENTADA E.N EL­

ARTICULO 123 DE LA CO:-.JSTITUCION Y EN DISTI:--ITOS ~ 

~.>LMIENTOS, OBLIGA\'00 TANTO A EllPRESARIOS COHO A -

iTRABAJADORES A COLABORAR POR LA SEGUR! DAD., 

ES HUY COWEN I ENTE CO:-IOCER LO QUE DI CEN -

LAS LEYES SOBRE LA SEGURIDAD I.NDUSTRIAL. ~IE:IiCIO~~ 

REMOS AQUI SOLO EL NU~IERO DE LOS ARTICULOS DE LA­

CO"'StrTUCION Y LOS DE LA LEY FEDERAL _DEL TR.<\BAJO­

QUE HABLAN DE LA SEGURIDAD, ASI COMO EL 'IO:<!BRE DE 

LOS REGLANENTOS ESPECIALES. 

IV.2.2 EN LA CO\'STITt:crn,N 

LA CONSTITUCION K<\BLA DE SEGURIDAD EN EL· 

ARTICULO 123 FRACCIO\IES XI\' Y XV. EN EL APARTAOO 

A ( FRACC. XIV ) RESPONSABI L I ZA A LOS EMPRESARIOS 

DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO. 

Y E'i LA FRACCION XV OBLlGA A LOS HIPRESA­

RIOS A OBSERVAR PRECEPTOS LEGALES SOBRE HIGIENE -

Y SEGURIDAD, Y ADOPTAP.. 1·!EDIDAS PAR.<\ PREVENIR ACCI 

DP.fTES. 
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IV.Z.Z. EN LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO 

SE HABLA DE SEGURIDAD EN LOS ARTICULOS 
47 FRACCIONES VII Y XI 51 FRACCIONES VII Y VIII,-
6 5, 13 2 FRACCIONES XVI, XVI I Y XVII I, 1 34 FRACC.­
II, VIII, XI, Y XII. 

ARTICULO 135 FRACCIONES I Y V ; 352, 423-
FRACCIONES VI, VII Y VIII; 473, 474, 475, 476,477 
FRACCIONES I, II, III, Y IV; 478, 479, 480, 481 -
482,483, 484, 485, 486, 487 FRACCIONES I, !!,III, 
IV, V Y VI; 488 FRACCIONES I, II, III, Y IV; 489-
FRACCIONES I, II, III, DEL ARTICULO 490 AL ARTIC~ 
LO 504 FRACCIONES I, II, III, IV, V, VI; 505, 506 
FRACCIONES I, II, III Y IV; 507, SOB, 509, 511,­
FRACCIONES I, II, Y III; 513, 514, Y EL ARTICUL0-
8 ° TRANSITORIO. 

IV.2.3. REGLAMENTOS ESPECIALES SOBRE SEGURIDAD. 

A. REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN 
EL TRABAJO. 

B. REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAJO. 

C. REGLAMENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN­

TES DE TRABAJO. 

D. REGLAMENTO UE LABORES PELIGROSAS 0 INSALUBRES­
PARA MUJERES MENORES. 

E. REGLAMENTO DE SEGUR! Ilt\D EN LOS TRABAJOS EN ~II­

NAS. 
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IV. 2. 4 OTROS RE GLA.~IE..~TOS. 

A. LEY DEL SEGURO SOCIAL Y DISPOSICIONES COMPLE -
MENTARIAS. 

B. LEY DEL I~STITUTO DE SEGURIDAD Y SERVICIOS SO­
CIALES DE LOS TRABAJADORES DEL ESTADO. 

C. LEY DEL I~STITUTO DE SEGURIDAD SOCIAL PARA LAS 
FUERZAS ARMADAS ~lEX I CANAS. ( 1) . 

(1).- Ing. Enrique Galn~n A. Apuntes de Seguridad 

Industrial. Fac. de Ingenierfa. 
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IV.3 COMISIONES MIXTAS DE SEGURIDAD E Hlf.IE~E. 

OBJETIVOS: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE 

+ DESCRIBIR LAS FUNCIONES DE LAS COMI 
SIONES. MI XTAS, QUE SON LEGAUfENTE 
OBLI GATORIAS. 

+ DESCRIBIR LA FORMA DE TRABAJO DE LA 
COMISION. 

+ DETERMINAR LAS CARACTERISTICAS NECESA­
RIAS PARA ESTRUCTURAR UNA COMISION MI! 
TA. 

INTRODUCCION 

POCAS VECES SE ACATAN LAS DISPOSICIO~ES -
LEGALES, QUE, COMO OCURRE EN LOS ARTICULOS 509 
Y 510 DE NUESTRA LEY FEDERAL DEL TRABAJO, ESTABL~ 

CEN QUE "EN CADA EMPRESA 0 ESTABLECIMIENTO SE OR­
GANIZARAN LAS COmSIONES DE SEGURIDAD DE HIGIENE­
QUE SE JUZGUEN NECESARIAS, COMPUESTAS POR IGUAL -
NUMERO DE REPRESENTANTES DE LOS TRABAJADORES Y 
DEL PATRON, PARA INVEST! GAR LAS CAUSAS DE LOS AC­
CIDENTES Y ENFERMEDADES, PROPONER MEDIDAS PARA 
PREVENIRLOS Y VIGILAR QUE SE CUMPLAN". 

AUNQUE SU FUNCIONAMIENTO RESUL TE A VECES­
MAS DIFICIL QUE LA MERA ACCION UNILATERAL DEL EM­
PRESARIO, ES MAS EFECTIVO, PORQUE LLEVA AL MUTUO­
CONYENCIMIENTO DE LOS DOS SECTORES INTERESADOS 
EN EL PROBLEMAS COMO VEREMOS MAS ADELANTE. 
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IV.3.1 FUNCIONES DE LAS COmSIONES. 

ESTAS COl.fiSIONES SON LEGAL~IENTE OBLIGATO­

RIAS Y DEBEN DE ESTAR FO~IADAS POR I GUAL NUMERO -

DE REPRESENTANTES DEL PATRON CO~tO DE LOS TRABA,JA­

DORES. SIENDO SUS FUNCIONES PRINCIPALES: 

A. INVESTir~CION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y E1 

FE~IEDADES DE TRABAJO. 

B. PROMOYER LA ADOPCION DE ~IEDIDAS PREVENTIVAS N.£ 

CESARIAS. 

C. YIGILAR QUE SE C~fPLAN LAS DISPOSICIONES QUE,­

SOBRE SEGURIDAD E IIIGIENE, SE HAYAN DICTADO E.l\J 

LAS LEYES, E~ EL REGLA~ffiNTO INTERIOR DEL TRA -

BAJO 0 EN LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS 'HSHAS 

COMI S I ONES. 

D. PONER EN CONOCIMIENTO DE LAS AUTORIDADES COMP.£ 

TENTES ~\S VILACIONES A ESTAS DISPOSICIONES. 

E. REALIZAR CUANDO ~!ENOS UNA INSPECCION AL ~-IES,­

PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGUR! -

DAD E HYGIENE PREVALEZCAN EN LOS CENTROS DE 

TRABAJO. 

F. CELEBRAR JUNTAS, \'lJANOO ~lENOS UNA VEZ AL 'fES,­

CON EL FIN DE DIC __ \?. LAS ~!EDIDAS NECESARIAS P~ 

RA CORREGIR LAS CONDICIONES I'ISEGURAS A I:-ISA -

LUBRES QUE SE HAYAN DETECTADO EN LAS INSPECCIQ 

NES. 

G. RECOPILAR INFORMACION TECNICA DE EXPERTOS SO -

BRE MEDIDAS PREVI1'1TIVAS DE ACCIDENTES. 

H. ORGANIZAR CURSOS PARA LOS TRABAJAOORES,DE P~E­

YENCION DE ACCIDENTES UTILIZACIO'I DE EQUIPOS -

DE SEGURIDAD Y PRI>IEROS AUXILI0S. 

I. HACER PUBLICIDAD DE LOS ACCIDE'ITES OCURRIDOS,­

SUS CAUSAS Y HACER HI'JCAPIE EN LAS HEDIDAS DE­

SEGURIDAD QUE PODRIAS fL-\BERLBS EVITADO. 
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IY.3.2 NUMERO DE COMISIONES REQUERIDAS. 

NO SIEMPRE SE TIENE UNA SOLA COMISION, ES 
DECIR, EXISTEN CARACTERISTICAS QUE DEBEHOS DE TE­
NER EN CUENTA PARA DETERMINAR EL NU~IERO DE CO~H -
SIONES Y EL NUMERO DE REPRESENTANTES DE CADA CO -
MISION, ALGUNAS DE ELLAS SON: 

A. TURN OS QUE TRABAJAN. 

B. NUMERO DE TRABAJADORES QUE TIENE LA PLA~TA. 

c. NUMERO DE DIYISIO'./ES, PLANTAS 0 UNIDADES, DE -
QUE SE COMPONGA LA EMPRESA. 

D. EL MEDIO AMBIENTE EN EL CUAL SE ENCUENTRA LA -
PLANT A. 

E. EL GRADO DE PELIGROSIDAD DE LAS ~!AQUINAS Y DE­
LOS PROCESOS. 

IY.3.3. MIEMBROS DE LAS CmfiSIONES. 

f/)ARA PODER SER MIEMBRO DE U:'-/A COHISION -
MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE SE REQUIERE: 

A. SER TRABAJAOOR 0 EMPLEAOO DE LA EMPRESA. 

B. SER MAYOR DE EDAD. 

C. POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA NECESARIA. 

D. SER RESPONSABLE Y DE CONDUCTA INTACHABLE. 

E. SER EL SOSTEN ECONOMICO DE LA FAMILIA. 

F. GOZAR DE LA ESTIMACION Q:NERAL DE LOS TRABA.JA­
OORES. 

G. NO SER ADICTO A BEBIDAS ALCOHOLICAS, DROGAS 0-
.JUEGOS DE AZAR. 

LA MAXIMA AUTORIDAD DE LA SEGURIDAD DE LA 
EMPRESA DEBE DE FORMAR PARTE DE LA COMISION, DE -
PREFERENCIA FUNGIENDO COMO SECRETARIO. 
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TV.3.-L I'IVESTIGACION DE LOS ACCIDE\TES POll. P,\RTE 

DE LA comsro.'l. 

COt-10 SE ~,fENC IO'IO A'ITERIORNE'ITE LA CO~II 

SION DEBE DE REALIZAR UNA INVESTIGACION DE LOS 

ACCIDENTES, PARA PODER CONTESTAR LAS PREGUNTAS: -

QUE SUCEDIO? POR QUE SUCEDIO? CO"'O PUEDE DIPEDIR­

SE QUE OCURRA ALGO PARECIDO~. 

PARA QUE LA I'IVES TI GAC IO'I DE LOS ACC I DE'I­

TES SEA VERAZ ES 'IECESARIO LLEVAR A CABO 3 .\SfEC­

TOS: INVESTIGACION PRELUIINAR, 1'1TER!-IEDIA c 0''1 -

CIAL. A CO'ITINUACI0:-1 DETALLARE'IOS L\S ACT IV! D.\DES 

DE CADA UNA DE ELLAS: 

INVESTIGACION PRELIMINAR. 

A. SE CONSULTAN LOS REGISTROS DE DR!'IEROS AUXI 

LIOS PARA AVERIGUAR LO ~UE SUCEDI0, LO Ql!'S HA­

CIA EL EMPLEADO Y DONDE TRABAJAB.\. 

B. LA COMISION DE SEGURIDAD VISITA EL SITIO DEL -

ACCIDENTE, INTERROGA A TOOOS LOS TRABAJAI\1RES­

DEL SECTOR, Tm!A FOTOGRAFIAS DE TODAS LAS CO'I 

DICIONES. 

C. SE INTERROGA AL HERIDO EN SEGUIDA, SI SU SSTA­

DO LO PERHITE, PrA,A OBTDIER SU REL.\TO DEL ACC.!_ 

DENTE ANTES DE QUE. fL\YA LA PROBABILIDAD DE f)UI: 

LO ALTERE. 

INVEST! GAC ION INTERMEDIA. 

\. SE VUELVE A INTERROGAR AL HERIOO PARA DESCRI -

BIR CUALQUIER VARIACION EN SU ~IANERA DE 'IARRAR 

LO. 

B. SE HACE UN ESTUDIO DETAL!.ADO DE LOS HET0DOS DE 

TR\BAJO DE LOS OPER\RIOS QUE REALIZ~N LAB0ll.ES­

ANALOGAS Y SE ESTUDIA LA ~!AQUINARIA SEIIEJA'ITE. 
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C. SE HACE TAMBIEN U~ ESTUDIO DE LA EXPERIE~CIA -
DE OTROS COMPA~EROS EN CASOS ANALOGOS. 

D. SE HACE UNA INVESTIGACION DE LOS DISPOSITIVOS­
DE SEGURIDAD EN USO. 

E. SE CmfPRUEBA EL HISTORIAL DE SEGURIDAD DEL HE­
RIDO Y DE SU SUPERVISOR. 

INVESTIGACION OFICI~L. 

A. SE CELEBRA UNA REUNION EN LA OFICINA PRINCIPAL 
PARA HACE~ VER AL E\fPLEADO QUE LA DIRECC ION 
SE INTERESA. 

B. EL GRUPO DE I NV EST I GAC ION SE C0~1PONE DEL SUPE­
RINTENDENTE GENERAL UN REPRESENTANTE DEL EM 
PLEAOO Y UN SUPERVISOR DE LA IIISMA CLASE DE 
TRABAJO, ELEGIOO POR LA COHISION DE SEGURIDAD. 
LA CUAL ASUME LA PRESIDENCIA, INTERROGA A LOS­
TESTIGOS Y LUEGO PRESENTA LAS PRUEBAS. 

IV.3.5. LABORES POSTERIORES A LA INVESTIGACION 

TERMINADA LA INVESTIGACION, LA COl-liSION DEBERA: 

A. ENVIAR A LOS JEFES DE LOS DEPARTANENTOS ANALO­
GOS INFORMES DE LA INVESTIGACION. 

B. PRESENTAR SUGERENCIAS PARA CORREGIR CONDICIO -
NES ANALOGAS EN OTROS DEPARTAMENTO$. 

C. DAR PUBLICI DAD AL INFORME GENERAL. 

D. ESTUDIAR OPERACIONES ANALOGAS PARA DESCUBPIR -
RI ESGOS SEHEJANTES QUE PUEDAN DAR LUGAR A ,\CCI 

DENTES. 

E. UTILIZAR EL ACCIDENTE COMO TEl-fA DE ESTUDIO EN­

LAS REUNIONES. 
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F. PUBLlCAR UN BOLETIN ~!ENSUAL, DA;'\00 CUE!-ITA DE -

TODOS LOS ACCIDENTES. 

G. UTILIZAR UN SISTEMA DE ARCHIVO PARA NO PERDER­

DE VISTA LAS RECO~!E'IDACIONES Y YER SI SE HAN -

LLEVADO A LA PRACTICA. 

H. REALIZAR UN 1:-ITERCMIBIO DE EXPERIENCIAS EN HA­

TERIA DE ACCIDENTES CON OTRAS INDUSTRIA$ SHU­

LARES. 

IV.3.6 JUNTAS HENSUALES DE LAS C01!ISIONES ~IIXTAS­

DE SEGURIDAD E HIGIENE. 

LA CmiiSION DEBE REUNIRSE CUA.IIjOO HENOS 

UNA VEZ AL ~!ES PARA CONOCER EL ESTAOO DE LOS ASU~ 

TOS PENDIE:'-ITES, TO~IAR NUEVOS ACUERDOS PARA ALIGE­

RAR SU TRM1ITE, DECIDIR SOBRE :'-/UEVAS SITUACIO~ES, 

HACER INSPECCIONES A LA PLANTA ETC. 

ES IMPORTANT£ REALIZAR EN CADA UNA DE LAS J~TAS: 

A. LA LECTURA Y LA APROBACION DEL ACTA DE LA JUN­

TA ANTERIOR. 

B. REVIJION DE 'JUEVOS CASOS DE ACCIDE'ITES I) CON -

DICIONES I:'-ISEGURA i. 

w. REVISION DEL AVANCE DE LOS PUNTOS PENDIE~7ES. 

D. REVISION DE LAS ESTADISTICAS DE LOS ACCIDENTES 

DEL ~!ES Y SU CO\fPARACION CON EL PASAOO. 

.. ACORDAR NUEVAS ACTIVIDADES A EHPRENDER POR LOS 

mEMBROS DE LA COmSION. 

DETERMINACION DE LA FECHA DE LA SIGUIENTE JUN­

TA. 

OR SER ESTAS J~TAS U':.\ OBLIGACION LEGAL ES NECE 

ARIO LLEVAR UN LIBRO DE ACTAS DEBIDAHENTE SELLA-

0 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 IHEMBROS DE LA COl-liSION. 

F. Y A LAS PERSONAS QUE DEBAN TO~~R ACCION PARA -. 
ELIMINAR RIESGOS. (1). 

(1) Ing. Enrique Galvan A. Apuntes de Seguridad -
Industrial. Fac. de Ingenier!a. 

28 3 



!V.4. COSTOS ASOCIADOS, LOS ACCIDENTES, SUS CAU­

SAS Y SU PREVE~CION. 

)BJETIVO: EL ALUW-10 SERA CAPAZ DE: 

+ INDICAR ALCUNAS DE LAS CAUSAS DE COSTOS 

DIRECTOS E INDIRECTOS OCASIONADOS POR -

LOS ACCIDENTES. 

+ CONOCER LAS PRINCIPALES CAUSAS DE LOS -

ACCIDENTES Y SU PREVENCION. 

!V. 4. 1 • • IMPORTANCIA DE LOS COSTOS DE LOS ACCI DE'I­

TES. 

EN ASOS RECIENTES LOS ACCIDENTES EN LAS -

=ABRICAS COSTARON EN UN PROI--IEDIO DE 8 DIAS AL A:i/0 

JE CADA UNO DE LOS TRABAJAOORES. LO CUAL SOLO DE­

lANO DE OBRA SIGNIFICARIA, PARA U'IA FABRICA DE 

100 MIL PESOS ANUALES CONSIDERANIJO ~UE CADA TRA -

IAJADOR GANASE EL SUELOO H!NU!O. SIN HIBARGO A ES 

'E COSTO I!AY QUE AGREGAR I NDHINI ZAC !ONES, GASTOS -

IEDICOS COSIO DE LA PRODUCCION PERDIDA Y '1UCHOS -

ITROS GASTOS; l'ICRE'IE'ITANDO DE TAL FOR~ lA LOS COS­

~S DE LOS ACCIDENTES QUE PODRIAN PONER EN PELI -

;RO LA EXISTENCIA DE LA FABRICA. 

V.4.2 COSIO DIRECTO DE LOS ACCIDENTES. 

EL COSIO DIRECTO ESTA REPRESE'iTA'iDO PRI'i­

:IPALMENTE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESIO'iA 

lA D~RANTE EL PERIODO DE SU" INCAPACITACIO'I, SU 

.TENCION 'IEDICA EN CASOS DE INCAPACI DAD PER'lA'iE'i­

'E. 

ESTE COSIO ORDI\ARIAME'HE ES CUBIEfnn 

'OR EL SEGURO SOCIAL I.~1.S.S 0 PnR Cm!PA\;L\S ASE 

;uRADOR\S. 

~84 

Un Accidente 

nuede retardar­

la nroducci6n -

de una fiibrica, 

\' f'l retraso en 

ese nroductn 

nuede evi tar 

que la olanta -

trabaja a olena 

velocidad. 

En un afi.o en 

las fabricas 

de U.S.A. costa 

ron 380 000.00-

de d1as nerdi -

dos para la or~. 

ducci6n nor 

5 0 0 0 0 0 0 0 de -

traba_iad.Jres em 

pleados. 



~IUCHAS DIPRESAS CO'{S I DERA'I QUE EL ACCI DE~ 

rE QUEQA LIQUIDADO AL REALIZAR ESTOS GASTOS, PERO 

.\U'IQUE SO~ LOS ~lAS NOTORIOS. POR REALI ZARSE CERCA 

DEL ACCIDENT£, SOLO REPRESE~TAN U'IA QUI'ITA 0 SEX­

TA PARTE DEL COS TO TOTAL." ( 1). 

IV. 4. 3 COSTOS I NDIRECTOS DE LOS ACCI DE'HES. 

~LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -

SO:'\ TAMBIEN LLAHADOS OCULTOS POR LO DIFICIL De SU 

CUA'\TIFICACION, Sl~{ DIBARGO, SO:l LOS NAS l'iPC!'UAN 

TES, SIENDO 4 0 5 VECES ~lAYORES QUE LOS COSTOS 

DTRECTOS. 

EN 1927 H.W. HEI~RICH PRESE':TO U:l TRABAJO 

ANTE EL CONGRESO NACIONAL DE SEGURIDAD, EN EL OUE 

ESTABLECE, EN BASE A ESTUDIOS REALTZADOS EN VA 

RIAS PLANTAS, QUE LA PRODUCCION DE LOS COSTOS 1'1-

DIRECTOS A LOS DIRECTOS ES DE 4 A 1, A$! ''IIS)IO 

PRESENTO UNA LISTA DE LOS POSIBLES COSTOS I\DIREC 

TOS. 

ESTA LISTA, DICE HEINRICH, NO INCLUYE TO­

DOS LOS ASPLCTOS QUE PODRIAN ~!UY BIEN RECIBIR 

ATENCION, AUNQUE DEi INEA CO'; CLARIDAD EL CIRCULO­

VICIOSO Y APARENT£1.!: :1_ l'ITER.'.fi:\ABLE DE SUCESOS -

QUE SON EL SEQUITO DE TODO ACCIDENTE." 

- COS TO DEL TI EMPO PERDIDO POR EL TRABAJAr,QR ACCI 

DENTADO. 

- COS TO DEL TI E~IPO PERDIDO POR OTROS TRABAJADORES 

QUE TIENEN QUE SUSPE\DER SU LABOR. 

A) ACAUSA DE CURIOSIDAD. 

B) POR SDIPATIA. 

C) PARA AYUDAR AL COMPA~ERO HERIDO. 

D) PO R OTRAS RA ZO'IES. 

(I).- Ing. Ennque Galdn A. Apuntes de Seguridad 
Industrial Facul tad de Ingenieria U.N.-A.~!. 
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- COSTO DEL TIEMPO PER DIDO POR EL CAPATAZ, LDS 
SUPERVISORES U OTROS EJECUTIVOS COIIO SHiUE. 

A) AYUDAR AL TRABAJADOR LESIONADO. 

B) INVESTIGAR LA CAUSA DEL ACCIDE~TE. 

C) ARREGLAR QUE SE CONTINUE LA PRODUCCION DEL TRA 
BAJADOR. 

D) SELECCIONAR, ADIESTRAR 0 INDICAR A UN NUEVO -
TRABAJADOR QUE SUSTITUYA AL ACCIDENTADO. 

E) PREPARAR IN FORMES OFI CIALES DEL ACCI DENTE 0 -
ASISTIR A LAS AUDIENCIAS ~N LOS TRIBUNALES QUE 
TENGAN QUE VER CON EL m SMO. 

- COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO DE -
PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPARTAMEN­
TO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA CmiPASIA­
DE SEGUROS. 

- COS TO DEL DA~O CAUSA DO A LA ~tAQUI NA, HERRAm EN­
TA U OTROS UTILES, 0 BIEN DEL ~~TERIAL DESPERDl 
CIADO. 

COSTO INCIDENTAL DEBIDO A LA INTERFERENCIA EN -
LA PRODUCCION, FALTA DE CUHPLHliENTO EN LA FE -
CHA DE ENTREGA DE LOS PEDIDOS, PERDIDA DE PRI -
MAS, PAGO DE INDE~INIZACIONES POR INCUMPLDHE'\TO 
Y OTRAS CAUSAS SEMEJANTES. 

COSTO QUE TIENE QUE DESHIBOLSAR EL PATRON DE 
ACUERDO CON LOS SISTEMAS pE BIENESTAR Y BENEFI­
CIO A LOS TRABAJADORES. 

COSTO DE CONTINUAR PAGANDO LOS SALARIOS INTE 
GROS DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO A SU RECRESO 
AL TRABAJO, AUN CUANDO TODAVIA SU RENDIMIENTO -
NO SEA PLENO POR NO ESTAR SUFICIENTEHENTE RECU­
PERADO. 
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- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILIDADES­
EN LA PRODUCT IVI DAD DEL ACCIDENT ADO Y DE LAS 
MAQUINAS OCIOSAS. 

- COSTO DE LOS DA~OS SUBSECUENTES CO~lO RESUL TADO­
DE UN ESTADO El.fOCIONAL, 0 MORAL DEBILITADA POR­
EL ACCIDENTE. 

- DESEMBOLSO POR CONCEPTO DE LOS GASTOS GE~ERALES 
FIJOS CORRESPONDIENTES AL LESIONADO, A SABER: -
LUZ, CALEFACCION, RENTA Y OTROS RENGLONES, LOS­
CUALES SIGUEN CORRIENDO DURANTE EL TIEMPO E~ EL 
QUE EL TRABAJADOR NO PRODUCE. 

IV.4.4. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES. 

PRIMERAMENTE DIREMOS QUE EL ACCIDENTE ES­
TA CONSTITUIDC POR EL HECHO MOMENTANEO QUE PRODU­
CE LA LESION DE LA PERSONA 0 POR LO ME NOS EL DA -
lo, DETER I ORO 0 DESPERDICIO F-N LA PRODUCC ION, V.­
GR.: LA CAIDA DE UN OBJETO 0 PERSONA, LA RUPTURA­
DE UNA PALANCA ETC. CUANDO HABLAHOS DE LESION NOS 
~FERIMOS AL DA~O FISICO QUE PRODUCE EN UN TRABA­
.IADOR 0 EN OTRAS PERSONAS EL ACCIDENT E, V. GR: 
JRACTURAS, QUEMADURAS, HERIDAS, 0 AUN LA MISMA 

fi«JERT E. 

EL FACTO«.,CASI DETE~IINA:"JTE DE LOS ACCI -
fJ!;i;fES DE TRABAJJ SON LOS ACTOS INSEGUROS Y/0 LAS 
QPNDICIONES INSEGURAS. 

DEBEMOS ANALIZAR MAS DETENIDAMENTE QUE ES 
L0 QUE CONDUCE A QUE SE DEN ESTOS ACTOS Y CONDI -
ClONES INADECUADAS. 

SE HA DETERMINADO QUE TODAS LAS SUBCAUSAS 
QUE INFLUYEN, PUEDEN REDUCIRSE A TRES: 
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I. ACTITUD I\1<\PROPIADA: "NO SE QUI ERE". 

2. FALTA DE CO\IOCI:IIEHOS: "\10 SE SABE". 

3. I:-.JCAPACIDAD FISICA ::l 

~!ENTAL: "'10 SE PUEDE ". 

LA FORMULACIO"' DE ESTADISTICAS SOBRE ACCI 

DENTES Y ENFER~IEDADES PRO FES IONAL ES, CO>I EL F I:-< -

DE ASALIZAR SUS CAUSAS VER LAS QUE REPRESE\JTAS 

~AYOR OCURRE"'CIA Y PROVEER LAS ACCIO'iES CORRECTI­

\'AS DE; ~IAYOR EFICACIA, SO'i UNO DE LOS ~1EDIOS \L.\.S­

FECU'lOOS EN L.\ FU'iCIO"' DE SEGUR! D\D !:: HIGJ ES<: I'i­

DUSTRL\L. 

PAD"A 1UE ESTAS ESTADIST!C:AS Y SU A'IAL!SIS 

PUED\'i RF.S''~'L\R LO \lAS Tt:C\ICOS Y ~l':R"fAOOS QU: 

:>EA POSIBL[, i'L!\Dki::\!0'~ \QiiT U, ~·LASli·lC·\CiO'I \' 

LAS REGLAS 1~UE HE !\RIC!! S"..\.\L.\ ?.\R,\ l:L.<\Sl FICAR 

LOS FACTORES CAUSALES DE CADA ACC!DFYfE CO\:CRETO. 

EL AUTOR CITADO ~IE"'CIONA CINCO FU'lDA~IE"'TA 

LES: 
,. 

l . . Aet~!'E DEL ACC IDF.'iTE '{ SUS PH!ES. 

DEFI"'!CfO'I .• SE ENTIENDE POR .\GE'ITE, A~UEL 

OBJETO, SUI!STA\IC fA 0 f'XPOSICIO'l QUE E5·T.\\ 'lAS I'\­

TI~IA'-IE\i'rE ASOCfADOS C \ ;.A LESIO'I 1)UE SF PR•:DlJJO, 

'i QUE DEBIERO'i HABER SIDO PRDfFGIDOS 0 CO~REGI 

DOS. 

PARA DETE:t'll\ARLU, DEBES SEGUIRSE LAS Sl­

r,u I E'IT ES RE GL AS : 

I. f''l.OCURFSE PRi·~IS\R 'W SOLO EL A,~E\ITE -

EN GE~iF.R.AL, SJ\0 I\CL!j:)]>."F, SIE'WRE i)IJE SE PUEDA, 

LA PARTE DEL ACE.\TE QUE OC\SI0.\1100 POR U'l TOR.\10,­

:;rNO POR LOS E\!:R.\\iES DH fOR,\iO. 

zss 
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2. SELECCIO~b~ -:1 AGE:-ITE '!AS 0/TI'l\'IE.\TE 
ASOCIADO CON LA LESION: 

A) POR LUGAR, 

B) POR TIB-IPO. 

3. DEBE SELECCIONARSE COMO AGENTE A lNA -
PERSONA. SOLAMENTE CUANDO NO EXISTE OTRO. 

CLASIFICAMOS LOS AGE~TES EN LAS SIGUIE~ -
TES CATEGORIAS PRINCIPALES; LOS ULTIMO$ APARTA 
DOS, TI END EN A COMPRENDER LOS QUE NO ESTE•-i FSPECI 
FICAMENTE COLOCADOS EN LA LISTA. 

I. MAQUINAS -TELARES,CEPILLOS, ETC. 
2. MOTORES - ELECTRTCOS, DE VAPOR, ETC. 

3. ELEVADORES. 
4. TRANSPORT ADORES - V. GR.: BANDAS DE CON-

DUCCION. 
5. TANQUES A PRESION. 
6. VEHICULOS. 
7. APARATOS DE TRANSMISION DE FUERZA 'IEC~ 

NICA -POLIPASTOS, CABLES, ETC. 
8. APARATOS ELECTRICOS. 
9 . H ERRMII ENTAS DE MANO. 

10. SUBSTANC lAS QUBHCAS. 
11. SUBSTANC b CALIENTES 0 INFLAMABLES. 
12. POLVOS. 
13. RADIACIONES Y SUBSTANCIAS RADIACTIVAS. 
14. AGENTES NO CLASIFICADOS. 
15. L\'FOR}IACION INSUFICIENTE. 

II. CONDICIONES FISICAS 0 MECANICAS INSEGURAS. 
PUEDEN DEFINIRSE: AQUELLAS QUE PUDIERON Y DE­
BIERON HABER SIDO CORREGIDAS Y/0 PROTEGIDAS -

EN EL AGENTE SELECCIONADO.) 
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PODEHOS CLASIFICAR LAS PRINCIPALES DE LA­

SIGUIENTE ~!MIERA: 

I. SIN LA PROTECCION REQUBIDA. 

2. PROTECCION INADECUADA. 

3. CONDICIONES DEFECTUOSAS, POR E~CON 

TRARSE YA EN MALAS CONDICIONES- PARTES 

FILOSAS, RESBALOSAS, CO~ ASPERESAS, 

PROPENSAS A RO~IPERSE, ETC. 

-1. DISEflO I~lSEGU!"!O-~!.'\QUINAS, HERRAmE~:TAS 

ETC. • INADECUADAS PARA EL E~IPLEO QUE -

SE LES DA. 

s. DIS TRI BUC ION DE PLANT A INSEGURA. 

6. T LU~1I NAC I ON INADECUADA (POR DEFECTO 0-

POR EXCESO). 

7. VENTI LAC ION I'!PROPIA. 

8. ROPA Y EQUIPO PERSONAL I NSE GURO- GAFAS, 

~ANTES, ETC. 

"'· CONDICION NO CLASIFICADA. 

10. OATOS INSUFICIENTES, 

• I I • l..!.fQ_ DE ACC I DENTE 

PUEDE DEFINI RSE CO~IO LA FOR~ lA DE CO:HAC -

·o DE Lt\ PERSONA LESIONAOA, CON UN OB.JETO, SUBS -

'ANCIA, EXPOSICION 0 ~IOVn!IENTO, QUE CAUSARO"l r:,;­

lEDIAT'.MENTE LA LESION.) 

PODE.~IOS CLAS I FI CAR LOS Tl POS DE ACC I DEN -

"ES !,E LA SI GUIENTE ~IAN ERA: 

I. GOLPE CONTRA LA PERSONA ES PROYECTAOA­

CONTRA UN OBJETO. 

2. GOLPE POR EL OBJETO ES EL QUE ES PRO -

YECTADO CONTRA LA PERSONA. 

3. ATRAPAOO, 0 COGIDO POR, EN, 0 E'lTRE AL 

GO. 
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4. CAIDA. 

5. SOBREESFUERZO-V.GR.: ALGUNO QUE PRODUl 
CA HERNIA 0 DISTINCION ~ruSCULAR. 

6. CONTACTO CON TEMPERATURA$ EXTREMAS- DE 
LO QUE RESULT AN QU91ADURAS, CONGELMIIE 
MIENTOS, INSOLACIONES, ETC. 

7. INHALACION 0 ABSORCION QUE PRODUCE AS­
FICIA 0 ENVENENAMIENTO. 

8. CONTACTO CON CORRIENTES ELECTRICAS. 

9. TIPO DE ACCIDENTE NO CLASIFICADO. 

10. DATOS INSUFICIENTES. 

IV. ACTO INSEGURO. 

PUEDE DEFINIRSE CmfO LA VIOLACION DE UN -
PROCEDIMIENTO QUE DEBIO OBSERVARSE, LA CUAL PRO -
DUJO EL ACCIDENT£. 

REGLA. DEBE DETERMINARSE 51 EL ACTO INSE­
GURO FUE PRODUCIDO POR EL LESIONAOO, 0 POR OTRA -
PERSONA. 

PODEMOS CLASIFICAR LOS ACTOS INSEGUROS 
EN LAS SIGUIENTES CATEGORIAS PRINCIPALES: 

I. SE OPERO SIN LA AUTORIZACION NECESA 
RIA. 

2. SE OPERO CON VELOCIDADES I~SEGURAS. 

3. SE OPERO SIN CONTAR CON LOS DISPOSITI­
VOS DE SEGURIDAD PRESCRITOS. 

4. USO 0 EMPLEO INSEGURO DEL EQUIPO. 

5. CARGA, COLOCACION, MEZCLA, COMBINA 
CION, ETC. INSEGURAS. 

6. POSICIONES INSEGURAS. 
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7. TRABAJO CON EQUIPO EN MOVIMIENTO, CUA~ 

DO NO DEBE HACERSE ASI. 

8. TRAVESURAS, DISTRACCIONES, ETC. 

9. FALTA DE RQPA 0 EQUIPO DE PROTECCION -
PERSONAL. 

10. ACTO INSEGURO NO CLASIFICADO. 
11. DATOS INSUFICIENTES SOBRE EL ACTO QUE­

SE REALIZO. 

V. FACTOR PERSONAL INSEGURO. 

PUEDE DEFINIRSE COMO LAS CARACTERISTICAS­
PlSICAS 0 MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL­
ACTO INSEGURO: 

I. ACTITUD IMPROPIA. 
2. FALTA DE CONOCIMIENTOS. 
3. CARENCIA DE DESTREZA. 
4. DEFECTOS FISICOS. 
s. SITUACION PSIQUICA. 
6. FACTORES PERSONALES INSEGUROS NO CLASl 

FICAOOS. 
7. DATOS INSUFICIENTES SOBRE ESTE FACTOR. 

IV.4.5. -PREVENCION !l..£. 
A C C I 0 E N I E S. 

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 -
CIA, LOS SIGUIENTES MEDIOS: 
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I. SELECCION ADECUADA DEL PERSONAL, TOMA~ 

DO EN CUENTA SUS CARACTERISTICAS FISICAS Y/0 PSI­
QUICAS, PARA LLENAR EL PUESTO QUE SE DESEA, TO~!Ati_ 

DO EN CUENTA LOS RIESGOS QUE EL MISMO IMPLICA, EN 
RELACION CON SUS CARAC'fERISTICAS DE NERYIOSISMO,­
EXCITABILIDAD, IMPRECISION DE MOYIMIENTOS, ETC. 

Z. EDUCACION SISTEMATICA. ESTA CONSTITU­
YE EL MEDIO MAS IMPORTANTE Y EFECTIYO DE PREYENIR 
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, NERYIOSISMO, 
ETC., DEL TRABAJADOR; LO MAS HIPORTANTE 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 CORRECTIYOS MAS UTILES ES LA REVISION QUE, 
EN FORMA PERIODICA Y OBI.IGATORIA DEBA HACERSE POR 
LOS TECNICOS EN UNION CON EL DIRECTOR DE PERSO 
NAL, PARA OBSERVAR AQUELLAS CIRCUNSTANCIAS, ~!EDI­

DAS DE PROTECCION INADErUADA 0 ACTIYIDADES INSE -
GURAS QUE SE ESTAN REALrZANDO, CON EL FIN DE CO -
~EGIRLAS. 

S. TRATAMIENTO MEDICO. EN MUCHAS OCASin -
NES, LA PROPENSION A ACCIDENTAR ,ES CONSECUENCIA­
DE DETERMINA~S CAUSAS FISIOLOGICAS. 
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6. ORIENTACION PSIQUICA. QUIZAS ~1AS I~1PO~ 

TANCIA QUE LA ACCION CORRECTIVA ANTERIOR 1 SUELE 

DARSE HOY A LA ORIE.'HACION QUE PUEDA HACERSE DEL­

TRABAJADOR POR UN PSICOLOG0 1 YA QUE LA OCORRENCIA 

DE LOS ACCIDENTES SUELE CODICIDIR CON DESCO:":TEN -

TOS DEL TRABAJADOR, ANSIEDADES DE ESTE POR SITUA­

CIONES EN QUE SE HALLA PI RELACION CON LA E~IPRESA 

0 SU FAHILIA 1 0 FRUSTACIONES QUE HA TENIDO. 

7. DISCIPLINA. ES INDISCUTIBLE QUE CUANDO 

SE ROMPE, 0 AL MENOS SE DEBILITA LA DISCIPL!NA 

EN UNA EMPRESA, LOS RETOZOS ENTRE LOS TRABAJADO -

RES, LA FALTA DE ORDEN EN LA ~IA..'IERA DE REALIZAR -

SU TRA BA.JO 1 EL DEJ AR FUERA DE LUGAR HE RRAm ENTAS, 

MATERIAL? ETC. 1 SUELEN SER CAUSA DIRECTA DE ACCI­

DENTES. 

IV.S. HIGIENE INDUSTRIAL 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ CONOCER LAS FUNCIONES DEL ENCARGADO 

DE HIGIENE INDUSTRIAL. 

I N T R 0 D U C C I 0 N 

LA PREVH::: [i)\ DE ACCIDENTES REPRESE.'ITA LA 

PORCION MAS APARATOSA, Y 1 EN OCASIONES 1 LA ~l.I.S HI 

PORT~NTE DESDE LOS PUNTOS DE VISTA HU~~O~ ECONO­

MICO Y SOCIAL. DE :llii LA I~·1PORTM-ICIA DE LA HIGIE­

NE INDUSTRIAL. (1). 

( 1) Agustin Reyes Ponce. Admin is traci6n de Perso­

nal. Primera Parte. Limusa. 
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IV.S. F U N C I 0 N E S 

ES INDISPENSABLE QUE EL DEPARTAMENTO DE -
PERSONAL PROVEA, EN UNA FORI>IA 0 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 SE~A 
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 ENFERI>lE -
DADES PROFESIONALES, ETC. 

5. CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRI­
MEROS AUXILIOS. 

6. LLEYAR 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 NU'!£ 
RO DE ACCIDENTES QUE OCURREN EN UN PERIODO DETER­
MINADO ORDINARik~ENTE UN A~O-, 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 3 

NO. HORAS-HmtBRE EXPUESTAS 



AuTOEVALUACION DEL TE:o!A 

I.· ~QUE SE E~TIENDE POR SEGURIDAD INDUSTRIAL Y­

CUAL ES SU IMPORTA~CIA? 

2. · ~~E~lCIONE TRES DA5i0S CAUSAOOS A LA E~!PRESA. 

3. · ,:CUAL ES SO\ LOS REGLA11EiiTOS ESPECIALES SOBRE· 

SEGURIDAD, ENU~!ERE TRES CUA\'DO MENOS? 

4. · ENUNCIE 5 FU:-IClO'iES DE LA Cm!ISION DE SEGURI­

DAD E HIGIENE. 

5 .· QUE RE~UISITOS SE 'IECESITA\1 PARA. SER \IF'ml<O­

DE U:'IA COmSION Ml XTA. 

6. · LA I:WF.STir,ACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE­

DE LA COMISION S0\1: 

7.- DESCRIBA BREVEMENTE QUE ENTIENDE POR COSTO D.!_ 

RECTO DE LOS ACCI DE\TES Y EL COS TO l 'WI RECTO· 

DE LOS ACCIDENTES. 

8.- \!E'ICIO'IE LOS COSTOS E:'-1 QUE SE INCURREN CUA\'00 

HAY UN ACCIDE\IE. 

9.- CUALES S0:-.1 LOS 5 FACTORES FUND,\MENTALES PARA· 

LA CAUSA DE LOS ACCIDE\TES? 

10.-E\m!ERE Y ~!E'ICIONE LAS FU:-.JCIONES DE U HIGIE­

'IE INDUS TRI AI . 

11.-EXPLIQUE QlJF EC\TIE.'IDE POR ACCIDP.ITE. 

12.- EXPLIQUE BRE\'EME\TE E.'/ QUE CONSISTE LA f~!POR· 

TA.'iCIA DE LA PREV'E\IC IO\ DE LOS ACCI DE-"TES. 



* 

* 

BIBLIOGRAFIA. 

Ing. Enrique Galvan A. Apuntes de Seguridad 

Indus trial. Fac. de Ingenieria. UNAM. 

Agustin Reyes Ponce. "Administracion de Perso­

nal; Relaciones Humanas. Primera Parte". Ed.­

Limusa. Mexico, 1980. 

HeinRich, H.W. Prevenci6n de Accidcntes Indus 

triales. Ed. Asociaci6n Mexicana de Higiene 

y Seguridad. D.C. 1970. 

Ley Federal del Trabajo Mfixico. 

Apuntes de Clase del Ing. Carlos Sanchez ~lejia. 

29 8 



RESPUESTAS A LA AUTOEVALU.\CION PARA EL TEMA DE SE 

GURIDAD E HIGIE\E I\DUSTRIAL. 

I.- SEGURIDAD INDUSTRI.\L ES LA APLICACIO'i DE TEC­

\ICAS PARA LA REDUCCION CONTROL Y ELDHNACI0N 

DE LOS ACCI DENTES Y ENFER.'1EDADES DE TRABAJO. 

SU L\IPORTANCIA RECAE EN EL HECHO DE QUE CO'l­

ELLA SE PUEDE\' EVITAR LOS DA.'\05 CAUSAOOS FOR­

LOS ACCIDE\TES Y LOS ALTOS COSTOS QUE ESTOS -

REPRESENT AN. 

2.- DIS~IINUCION DE LA \!ORAL DEL GRUPO OONDE SUCE­

DEN LOS ACCIDENTES. 

DIS~IPWCIO'\ DE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DE 

PRODUCCION. 

PEROI DAS EN ~tA.QUI NARIAS, ~lA TERIALES, Y F)UI -

POS EN EL LUGAR DONDE OCURREN LOS ACCIDENTES 

PERDIDAS ECONOmCAS, POR PAGO DE I\DE~t'IIZACT. 

NES Y PAGOS 'tAYORES AL SEGURO SOC:AL. A CAUS ·, 

DE UNA FRECUENCIA ALTA DE ACCIDE'ITES. 

3.- REGLA~ENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIE\E EN­

EL TRABAJO. 

REGLAJ.IE.'iTO DE HI GI E\'E DEL TRABA30. 

REGLA~IE'.ITO DE \I['JT D<I.S PREYE\TIVAS DE ACCI :OE'i­

TES DE TR.\BAJO. 

REGLA~E~TO DE LABORES PELI~ROSAS 0 I~SALUBRES 

PAR..\ HUJERES 'lENORES. 

REGLAME>ITOS DE SEGURID.\9 E\ L0S TR..\.BAJOS EN -

'II\iAS.; 

4.- I'NESTIGACIO'J DE LAS CAUSAS DE ACCIDDITES Y -

l.':'J FE R.'IEDADES DE TRABAJO. 

PR0\10VER LA .\ DOPC ION OE 'fED I DAS PRE\"ENTIVAS -

'JECESARI\S. 

VIGILAR f1UE SE CU'!PL.\'1 LAS DISPOSICIONES QUE 

SOBRE SEGURIDAD E HICIE'JE, SE !-IAYA'< DISTADO -
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EN LAS LEYES, EN EL REGLAMENTO INTERIOR DEL­
TRAMJO 0, EN LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS­
MISMAS COMISIONES. 

PONER EN CONOCIMIENTOS DE LAS AUTORIDADES 
COMPETENTES. 
LAS VIOLACIONES A ESTAS DISPOSICIONES. 
REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES, 
PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURl 
DAD E HIGIENE PREVALECEN EN LOS CENTROS DE • 
TRABAJO. 

S. • SER TRABAJADOR 0 EMPLEADO DE LA EMPRESA. 
SER MAYOR DE EDAD. 
POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA NECESA · 
RIA. 

6.- !NVESTIGACION PRELIMINAR. 
INVESTIGACION INTERMEDIA 
INVESTIGACION OFICIAL. 

?.- COSTO DIRECTO ESTA RELACIONADO PRINCIPAL~mN_ 
TE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESIONADA­
DURANTE EL PERIODO DE SU INCAPACITACION, SU­
ATESCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACITACION -
SU ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACIDAD -
PERMANENTES. 
REPRESENTAN UNA QUINTA 0 SEXTA PARTE DEL COS 
TO TOTAL. 

B) COSTO INDIRECTO DE LOS ACCIDENTES. 
LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -
SON TA~ffiiEN LLAMADOS OCULTOS, POR LO DIFI 
CIL DE SU CUANTIFICACION. SIN EMBARGn SON 
LOS MAS IMPORTANTES, SIENDO 4 0 5 VECES -
MAYORES QUE LOS COSTOS DIRECTOS. 

COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJA 
DOR ACCIDENTADO. 
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- COS TO DEL TI H1PO PERDIDO POR OTROS TRABA­
JADORES QUE TIE~EN QUE SUSPENDER SU LABOR. 

A) CURIOSIDAD 
B) SHIPATIA 
C) PARA AYUDAR AL cm.fPA~ERO HERIOO. 

8.- COS TO DEL TI El-f PO EHPLEAOO POR EL ENCARGADO -
DE PRHIEROS AUXI LIOS Y EL PERSONAL DEL DEPAR 
TAMENTO ~!EDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA -
COMP~IA DE SEGUROS. 

- COSTO DEL DA~O CAUSADO A LA ~~QUINA, HER~ 
MIENTA Y OTROS UTILES, 0 BIEN DEL MATERIAL 
DESPERDI DI CIA DO. 

- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILI· 
DADES EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTAOO­
y LAS ~MQUINAS OCIOSAS. 

9.- SE ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL OBJETO, SUBS -
TANCIA 0 EXPOSICION QUE ESTEN IMS 1!-lTHM~IEN­

TE ASOCIADOS CON LA LESION QUE SE PRODUJO -
Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIOOS 0 CORR~ 

GIDOS. 

B).-CONDICIONES FISICAS 0 MECANICAS INSEGU­
RAS: 
SON AQUELLAS QUE PUDIERON Y DEBIERON HA­
BER SIDO PROTEGIDOS Y CORREGIDOS EN EL -
AGENTE SELECCIONADO. 

C). -TIPO DE ACCIDE""'TE: PUEDE DEFINIRSE CO~IO­

LA FORI-M DE CONTACTO DE LA PERSONA LESIQ 
NADA CON UN OBJETO SUBSTANCIA 0 EXPOS! -
CION 0 ~IOVIMIENTO QUE CAUSARON IN1ofEDIAT~ 

~IENTE LA LESION. 
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D).- ACTO INSEGURO: PUEDE DEFINIRCE C01·t0 LA­
VIOLACION DE U PROCEDHIIENTO QUE DEBIO­
OBSERVARSE, LA CUAI. PRODUJO EL ACCIDE~­
TE. 

E).- FACTOR PERSONAL INSEGURO: PUEDE DEFINIR 
SE CO~ID LAS CARACTERISTICAS FISICAS 0 -
MENTALES INAPROPIADAS QUp OCASIO~AN EL­
ACTO INSEGURO. 

10.- A).- REALIZAR EXAMENES ~1EDICOS DE INGRESO. 
B).- REALI ZAR EXMIENES PERIOD! COS AL PERSO -

NAL. 

C).- EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE -
SALUD DE CADA TRABAJADOR. 

D) . - EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y ~1EDIOS PA 
RA ELIMINAR LA FATIGA LAS ENFERHEDADES­
PROFESIONALES. 

E).- CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRIM§. 
ROS AUXILIOS. 

F).- LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE­
LAS CONDICIONES. 

G).- CALCULAR INDICES DE FRECUENCIA Y SEVER! 
DAD DE LOS ACCIDENTES. 

11.- EL ACCIDENT£ ESTA CONSTITUIDO POR EL HECHO -
MmiENTANEO QUE PRODUCE 1 LESION DE LA PERS() 
NA 0 POR LO MENOS DE DA~O, DETERIORO 0 DES -
PERDICIO EN LA PRODUCCION. 

12.- LA IMPORTANCIA RADICA fN LAS ACCIONES CORREC 
T!VAS QUE SE E~WLEAN CON BASE EN EL ANALISIS 
DE LAS CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION 
DE ACCIDENTES. 
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