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TEMA I. I N T R O D U C C I: O N .• 

OBJETIVO GENERAL: 

i 
EL ALUMNO EXPLICARA LA EVOWCION DE LA I!i; 

i' 
DUSTRIA Y DE LA ADMINISTRACION IND¡USTRIAL Y PART.!. 

CULARMENTE TRABAJOS DE GILBERT, TAifLOR, FAYOL, Y

LOS CAMBIOS OCASIONADOS POR LA REVOLUCION INDOS -

TRIAL, ASIMISMO EL TIPO DE INDUSTR:IAS EN MEXICO,

LOS ORGANISMOS OFICIALES Y LA LEGI~LACION RELACI~ 
NADA CON ELLA. 

CONTENIDO: 
i 
1' 
1 

1. 1.- EVOLUCION DE LA ADMI~ISTRACION IN -

DUSTRIAL. 

1.2.- EVOLUCION DE LA INDU$TRIA. 

1. 3.- ADHINISTRACION CIENTJFICA. 

1.4.- ANALISIS DE LA INDUShiA EN .MEXICO • 
.' . 

1.5.- ORGANISMOS OFICIALES!1 RELACIONADOS

CON LA. INDUSTRIA EN ~EXICO. 

1. 6.- LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES, -

LEY DE INVERSIONES EÍTRANJERAS, 
~ . 

ETC.} 



1.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION INDUSTRIAL 

OBJETIVOS EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

- EXPLICAR LA EVOLUCION DE LA ADMINIS
TRACION INDUSTRIAL. 

- IDENTIFICAR LAS APORTACIONES CAUSAN· 
TES DE TAL EVOLUCION. 

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

SOLO HASTA FINES DEL SIGLO XIX SE INICIO
EL MOVIMIENTO CON FRANCAs TENDENCIAS HACIA METO -
DOS CIENTIFICOS, ESTO ES, HACER.DE LA ADMINISTRA
CION UN DISCIPLINA BASADA NO YA EN LA EXPERIENCIA 
SOLAMENTE SINO EN VERDADEROS PRINCIPIOS QUE LE 
SIRVIERAN .DE' BASE Y FORMAR ASl UNA ADMINISTRACION 
CIENTlFlCA DE LO QUE ANTES ERA UNA SERIE DE CONS~ 
JOS Y RECOMENDACIONES TRASMITIDAS DE PADRES A HI· 

' . ,' 

JOS, SIN AVERIGUAR LAS CAU:SAS NI TRATAR DE PRECI-
SAR SUS ALCANCES . 

SE CREIA QUE EL EXITO DE LA GRUPACION DE
PENDIA, POR UNA PARTE, DEL. ACIERTO EN LA DESIGNA
CION O HALLAZGO DEL JEFE, POR OTRA, DE LA INICIA
TIVA QUE LOS TRABAJADORES TUVIERAN Y DESDE LUEGO
EN EL SALARIO O SUELDO PROPORCIONAL A SU ESFUER -
zo. 

LA REVOLUCION INDUSTRIAL FUE PRJ!MORDIAL -
MENTE TECNOLOGICA, Y EL lNTERES 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 



EN ESE Ai'lO, CHARLES . BABBAGE t-IA N! FESTn SU

PREOCUPACION POR.LA APLICACION ANTIECONOMICA bE

HOMBRES Y MAQUINAS . SU OPINION FUE QUE DEBIAN' -

APLICARSE METODOS CIENTIFICOS EN LOS PROBLEl\IAS DE 

PRODUCCION, Y QUE DEB IAN DETER:\IINARSE PRINCIPI?S

GENERALES QUE SIRVIERAN DE GUIA A LA ADMINISTRA -

CION. DESPUES DE SO Af:lOS, EN 1886, HENRY R. TOWNE 

PRESENTO A LA 'CONSIDERACION DE LA MERICAN SOClE

TY OF l\!ECHANICAL ENGINEERS, L'A PONENCIA TITULA:· -

DA "EL INGENIERO CO~IO ECONOcHSTA". 
,. 
1 

"PARA ASEGURAR :·IEJORES RESULTADOS, LA 9R-

GANIZACION DEL TRABAJO PRODUCTIVO DEBE SER DIRI -

GIDA Y CONTROLADA POR PERSONAS QUE CUENTEN CON:: -

UN~ BUENA HABILIDAD EJECUTIVA, FA~ULIARIDAD CO~ -

LOS PROCESOS TECN!COS Y OPERATIVOS UTILIZADOS EN

LA PRODUCCION DE LOS ARTICULOS Y ADEl\IAS UN CON~CI 
' 1~ -

MIENTO PRACTICO DE COl\10 OBSERVAR, REGISTRAR, ANA-

Ll ZAR .Y COMPARAR LOS HECHOS ESENCIALES; EN REL.} -

CION CON LOS SALARIOS, SUMDIISTROS, RELACION DÉ 

GASTOS Y TODO AQUELLO QUE IN1ERVII:NE O AFECTA 4 -
LA ECONOJ\IIA DE LA PRODUCCION Y AL COSTO DEL PRO·

DUCTO". 

EL MOMENTO ERA OPORTUNO Y EL ESCENARIC1: E§. 

TABA PUESTO PARA QUE UN CONTE~·IPO': : :CO DI; TOW:-iE¡ 
,, -

FREDERICK W . TAYLOR, EN 1888, HICIERA CULMINAR: 

DIEZ AÑOS DE TRABAJO EN LA MI OVALE STEEL COMPANY; 

PONIENDO A PRUEBA SUS METODOS DE ADl\HNISTRACIO~ -

EN OTRAS EMPRESAS, TAYLOR CONSIDERABA QUE ERA 

OBL IGACION DE LA ADIHNISTRACION ENTENDER A LOS 

TRABA.J ADORES Y A SUS TRABA. TOS. 

RESUMIO SUS IDEAS COl\!0: 

CIE'iCIA, NO REGLAS HIP 

RIC\S. 

3 

La Organización 

del Trabajo de

b~ contemplarse 

desde una am 

plia perspecti

va. 



... ARMON:IA, NO DISCORDIA.·. 

COOPERACIÓN,. NO INDI VIDU~. 
LIS~IO. 

MAXIMO RENDI.MIENTO, EN 

VEZ .DE RENDH!IENTO RES 

TRINGIDO. 

EL DESARROLLO 'DE CAllA PER 

SONA HASTA SU MAYOR EFI 

CIENCIA Y PROSPERIDAD. 

TAYLOR ERA ALGUNAS VECES MENCIONADO COHO: 

"EL PADRE DE LA ADI'-ÜNISTRACION CIENJ'IFICA", AUN -

QUE EL NO RECLAMO SUS IDEAS .C0~10 EXCLUSIVAS. SIN

EMBARGO, ESTE ES UN TITULO CON HERECIDA JUSTICIA, 

YA QUÉ TAYLOR HIZO MUCHO POR DESARROLLAR LA ADm

NISTRACION DENTRO DE UNA AREA DE ESTUDIO CIENTIFI 

CO Y DIFUNDID DRAMATICAMENTE LA PROFESION ADmNI§_ 

TRATIVA. 

UN NUEVO SESGO. EN LA j\DMINISTRACION TUVO

LUGAR EN LA DECADA DE 19 30 CUANDO SE INICIO LA SQ. 

CIOLOGIA INDUSTRIAL Y LA QUE SE HA DESIGNADO CO!'>!O 

"RELACIONES HUMANAS EN· LA INDUSTRIA". ESTE DESA

RROLLO SE ASOCIA CON ELTON ~lAYO, QUIEN EN LOS UL

TIMOS AfJOS DE .LA DECADA DE 1920 Y LOS PRHIEROS DE 

19 30 CONDUJO A LOS MUY DI FUNDI OOS EXPERHIENTOS DE 
HAWTHORNE. 

EN EL SE INTENTO ENCONTRAR RELACIONES EN

TRE ALGUNAS "MEJORAS" APLICADAS A LAS CONDICIONES 

DE TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD, SE ORGANIZARON G~U 

POS ESPECIALES DE TRABAJO EN SALONES DE " CON 

TROL " Y SE HI.CIERON REGISTROS CUIDADOSOS DE SUS

RENDHHENTOS BAJO DIFERENTES CONDICIONES .DE ILUMl 

4 

'F.··:. T~ylor 

nació eri Ger -

mimtownen · ·; 856 
' ' 

y murió en Fi-

· ladelfia en 

191 S. 



:'I!ACION, ETC. LOS RESULTADOS REVELAR07'l UNA RELA -: 

CION POCO CONSISTENTE E\TRE LOS CA~ffiiOS EN LAS 

CONDICIO:.!ES DE TRABAJO FISICO Y LA PRODUCTIVIDAD, 

Y olAS AU0! CUANDO SE QUITARON LAS "o!EJORES", LA 

PRODUCTIVIDAD PERHA.\EC IO ARRIBA DE LOS NIVEL ES 

INIC !ALES. COt-: ESTE EXPERHIENTO APARENTH!ENTE 

"NADA CONCLUYENTE" ~!AYO Y SUS ASOCIADOS COMPRE:-.i -

DIERON QUE EL HECHO DE QUE ESTOS TRABAJADORES HU-,, 

BIESEN SIDO SELECCIONADOS PAR.\ UNA ATENCION ESPE-' 

CIAL Y ESTUVIESEN BAJO OBSERVACION, RESULTABA olAS:, 

PIPORTA:\TE QUE LOS ~IISWJS C\HBIOS fiSICOS. 

DESDE ENTONCES, LOS ASPECTOS DE "RELACIO-· 

NES HUNANAS" DE LA AD~Jl\:ISTRACION HAN SIDO A~IPLIA 
-,' 

t-IENTE l:\VESTIGADOS Y SE flAN LOCRADO GRA:\DES AVAN-: 

CES DENTRO DE LA AD:-IINISTRACION REL\CIO:\ADOS CO\!

EL COMPORTAMIENTO HU~!MiO. 

HH!OS ~!E;-.;CIO'iADO A ~V\YO COm ALGUIEN QUE

HA CO;.iTRIBUIDO CON LA Am·IINISTRACTON PARA QUE LA-:· 

CONOZCAMOS COi'·!O LO QUE .".1-JOR,\ ES, PERO SON HUCHAS, 

LAS PERSO:-.JAS QUE HAN HECIIO VALIOS;\S APORTACIO"'ES-' 

CO~IO, GIL!lERT, FAYOL, "rC. QUE SE VERA:\ A SU DEBI, 
-., 

DO TI E~IPO, 

I.Z. EVOLUCION DE LA !;.iDUSTRIA 

OBJETIVOS: 

EL ALU\fNO SERA CAPAZ DE: 

SINTETIZAR EL CMID/0 QUE TO~·IO LA -

EVOLUCION INDUSTRIAL. 

El buen Ingeni~ 

ro debe saber -

que también tr!!_ 

baja con';Ho~ 

bres! 

SI SE RESERVA L\ DE\0\!INACI0:-.1 DE INDUS - ·' Tema de medita -

TRIA A U ELABORACTON DE BIE'\ES CON I<!EDIOS HECA - ción: ¿Se puede-

NICOS,r·m HAY DUDA DE QUE LA VERDADERA INDUSTRIA - hablar de "La -

'·!ODER\A 0!.-\CE EN EL SIGLO X\'T I I C0:-.1 LA REVOLUCION- Industria Paleo-

INDUSTRIAL. lítica"? 



SE ENTIENDE POR REVOLUCLDN INDUSTRIAL LA· 

APARICION EN INGLATERRA ENTRE 1760 Y 1830 DE UNA

SERIE DE INVENTOS TECNICOS QUE HABRIAN DE ALTERAR 

FUNDAMENTALP.tENTE LAS CONDICIONES EN QUE SE DESEN

VOLVIAN VARIAS WtAS DE LA PRODUCCION. EN LA IN

DUSTRIA TEXTIL, KAY INVENTA EN 1733 LA LANZADORA

RAPIDA, ENSEGUIDA LA FABRICACION DE HILADOS SE 

PERFECCIONA CON i.A HILADORA DE HARGREAVES EN -

1765, CON LA HILADORA HIDRAULlCA DE ARKWRIGHT EN-

176 7, CON EL USO MECANICO DE CROHPTON EN .1779, 

SIGUIO EN 1785 EL TELAR MECANICO DE CAR -

TWRIGHT QUE PERMITIA A UN SOLO OPERARIO HACER EL

TRABAJO DE CUAREN i'A TEJEDORES •. 

EN LA INDUSTRIA METALURGICA ABRAHAM DARBY 

CONSIGUE LA SUSTITUCION DEL CARBON DE LERA POR EL 

COQUE EN LA OBTENCION DEL HIERRO. 

EN EL CAMPO. DE LA " FUERZA MOTRIZ " TIENE 

UNA IMPORTANCIA TRASCENDENTAL, LA PRIMERA P.tAQUINA 

DE VAPOR PATENTADA POR JAMES WATT EN 1769; CON'' -

ELLA EL EMPLAZAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS.TEXTIL, -

SIDERURGICA Y METALURGICA QUEDA DESLIGADO POR COM 

PLETO DE LA' EXISTENCIA DE RESERVAS DE ENERGIA HI

DRAULICA. 

EL DESARROLLO INDUSTiiAL EN EL PERIODO 

COMPRENDIDO ENTRE 1780 Y 1840 ES LENTO INCLUSO EN 

INGLATERRA; FALTABAN ENTRE OTRAS CONDICIONES; 

UNOS TRANSPORTES BARATOS Y RAPIDOS Y UN BUEN SIS-
. ' 

TEMA. DE "COMUNICACIONES", DE AHI QUE LA lNFLUEN -

CIA .DEL "FERROCARRIL" A PARTIR DE FINES DE LA DE

. CADA DE 1830, Y MAS TARDE, DEL TELEGRAFO Y DEL C:i 

BL.E TRANSATLANTICO, FUERON DECISIVAS EN EL PROCE-
·.· ". SO DE INDUSTRIALIZACION. 

6 

Los persas con-· 
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UN SEGUNDO PERIODO DEL DESARROLLO INDUS-

TRIAL VA DE 1840 A 1875 Y ESTA DEDICADO PRHIO;:R 

DIAL~IENTE A LA INTENSIFICACION DE LOS TRANSPQRTES 

Y A LA FABRICACION DE AR:\l<\NENTOS. NO DEBE EXTRA

~AR, POR ELLO, QUE LA mNERIA, LAS INDUSTRIAS SI

DERURGICA Y ~tETALURGICA Y LA FABRICACION DE *QU!_ 

NARIA, JUNTO A LA INDUSTRIA TEXTIL ALGODONER~ Y -

A ALGUNAS RA.\IAS DE LA QUINICA Y DE LA ELECTROTEC

NIA, SEAN LOS FACTORES .QUE MAS DESTAQUEN. LÁ E~I

PRESA INDIVIDUAL Y FA.'liLIAR TODAVIA PREDN!IN~ EN

ESTA EPOCA. 

EL TERCER PERIODO, DE 1875 A 1914; PU1EDE

CONSIDERARSE CO~IO EL PERIODO DE ~IADUREZ DE LA, ~10-

DERNA ECONOmA INDUSTRIAL. EN EL SE VAN CONF!;GU -,, 

RANDO CADA VEZ CON ~tAS PRECIS ION CUATRO DE LOS 

RASGOS PRINCIPALES DEL INDUSTRIALISMO DE NUES~ROS 

DIAS: A) LA ORGANI ZACION RACIONAL DE LA EMPRESA -

DE ACUERDO CON PRINCIPIOS CIENTIFICOS . B) EL 'El-1 -
1 

PLEO DE NUEVAS. FO~IAS DE FINANCIACION, SOBRE 'TODO 
. ' 

LA EXTEi-lSION DE LA SOCIEPAD ANONHIA Y OTROS TJPOS 

DE .SOCIEDADES DE CAPITAL. C) EL CONTRATO COL:ECT.!_ 

VO DE TRABAJO Y LA CRECIENTE INFLUENCIA DEL ESTA

DO EN LAS RELAC f.-JNES LABORALES . D) LA pq_QGRE~ IVA 

CONCENTRACION DE !..A. INDUSTRIA EN GRANDES UNIDrADES 

CON EL RESULTADO DE UN HAYOR DOmNIO DEL 'IERCl\DO. 

LA EXPANSION INDUSTRIAL, ES UNA FO~;: PA-

. RALELA A CO~IO SE PRODUJO EN INGLATERRA A PART'[R -

DEL SIGLO XVIII, PUEDE SEGUIRSE TAI-IBIEN EN OT,ROS

~IUCHOS PAISES. SE CONSTATA EN ELLOS TAMBIEN ~· UN 

DESPLAZAm ENTO DEL PESO, DENTRO DE LA ACT IVID~D '
ECONOmCA NACIONAL; EN FAVOR DE LA INDUSTRIA FUN

DAMENTAL~IENTE SOBRE LA AGRICULTURA; PERO EN $STE 

SENTIDO LA INDUSTRIALIZACION NO PUEDE IDENTIFICAR 

. ·¡ 
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SE CON UN PREDOMINIO ABSOLUTO DE LA INDUSTRIA, YA 
Q~E HAY QUE TENER EN CUENTA TAMBIEN EL CRECIMIEN
TO QUE SIMULTANEAMENTE SUELE EXPERHfENTAR EL SEC
TOR TERCIARIO (SERVICIO, TRANSPORTE, COMERCIO, 
ETC.)". 

I.l. ADMU!JSTRACION CIENTIFICA 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD,EL 

ALT.'MNQ SERA CAPAZ DE: 

• EXPONER EL TRARAJO DE F.W. TAYLOR EN 
LA ADMON. CIENTIFICA. 

e EXPON!!R EL TRABAJO DE H. FAYOL EN LA 
ADl'·l'ON. CH!NTI.FICA. 

COMO YA SE VIO ANTBS, EL COP.HENZO DE LA
ADMINISTRACION SE LLEVO A CABO DENTRO DI:L CAMPO -
QUE LOS ~INISTRADORES LLAMAN LA ADMINISTRACION-' 
EMPIRICA, CONOCIENDO QUE "EMPiRICO" ES TODO· SIST§. 
MA O DOCTRI~A ·FUNilJ\DO EN LA EXPERIENCIA~ LA RUT.I- · 
NA O LA PRACTICA SE DICE PUES QUE "ADMINISTRA -
CION EMPIRICA ES AQUELLA QUE SE SUSTENTA SOLO EN
LA PRACTICA, O SEA, NO ESTA APOYADA EN PRINCIPIOS 
CIENTIFICOS". 

TRATANDO DE REVISAR LOS ANTECEDENTES HIS
TORICOS DE LA ADMINISTRACION HABLAREMOS ENSEGUIDA 
DE LOS HOMBRES QUE SE HAN SIGNIFICADO EN LA EVO -
LUCION DE ESTA CIENCIA QUE CONSTITUYE TAHBIEN,EN
PARTE RELATIVA, UN VERDADERO ARTE Y UNA AUTENTICA 
Y APASIONANTE PROFESION. 
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DESDE LUEGO RABRA QUE MENCIONAR A FREDE · 
RICK WINSLOW TAYLOR (1856·1915) A QUIEN GENERAL ~ 

MENTE SE LE CONSIDERA COMO EL ORIENTADOR DEL MO ~ 

VIMIENTO DEL MANEJO CIBNTIFICO DE EMPRESAS EN ES~ 
'L 

TADOS UNIDOS E INDUDABLEMENTE EL INICIADOR DE LA~ 

EFICIENCIA INDUSTRIAL. 

SI SUS PRINCIPIOS Y METODOS FUERON CRITI· 
CADOS EN ALGUN TIEMPO ACTUALMENTE CREEMJS QUE SE7 
DEBIO A UN ERROR DE INTERPRETACION 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. 

!.3.1. MECANISt-10 USADO EM.LA ADMINISTRACION CIENTI.FICA. 

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

· BSTUDIO DE TIEMPOS, CON LOS IN~ 

TRUMENTOS Y METODOS PARA REAL!;. 
ZARLOS. APROPIADAMENTE. 

· SOBRESTANTIA FUNCIONAL O DfVIDl 
DA Y SU SUPERIORIDAD CON RESPE~ 
TO AL ANTIGUO SOBRESTANTE UNI ·~ 

co. 

• LA NORMALIZACION DE 'I=ODAS LAS :~ 

HBRRAMIEÑTAS Y UTENSILIOS USA ,~ 

DOS EN LOS OFICIOS, ASI COMO 
1
• 

Taylor enfoc1 

su estudio 

desde la bas~: 

de la Pi:ram;.

de: El Obre -

ro. 



LAS ACCIONES O MOVIMIENTOS DE· 
LOS TRABAJADORES PARA CADA CL~ 
SE DE TRABAJO. 

- LA CONVENIENCIA DE UNA SALA O· 
DEPARTAMENTO DE PLANEACION. 

· "EL PRINCIPIO DE EXCEPCION" EN 
LA ADMINISTRACION. 

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

- HOJAS DE INSTRUCCIONES PARA EL 
TRABAJADOR. 

• LA IDEA DE TAREA EN LA ADMINI~ 
TRACION, ACOMPARADA POR UN · · 
GRAN BONO PARA EL CUMPLIMIENTO 
SATISFACTORIO DE LA MISMA . 

.. LA " TARIFA DIFERENCIAL ". 

• SISTEMAS NEMOTECNICOS PARA -
CLASIFICAR LOS PRODUCTOS MANU

FACTURADOS ASI COMO LAS HERRA
MIENTAS USADAS EN LA MANUFAC · 
TURA. 

· UN SISrnMA DE RECORRIDO 

- MODERNO SISTEMA DE COSTOS ETC. 

ESTOS SON, SIN EMBARGO, SOLO LOS ELEMENTOS
O DETALLES DEL MECANISMO DE LA ADMINISTRACION. LA
ADMINISTRACION CIENTIFICA, EN ESCENCIA, CONSISTE EN 
UNA CIERTA FILOSOFIA QUE RESULTA DE UNA CO~INACION 
DE LOS CUATRO GRANDES PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE -
LA ADMINISTRACION: 
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r. 

- EL DESARROLLO DE UNA VERDAD~ 

RA CIENCIA. 
i 

- LA SELECCION CIENTIFICA DEL-

TRABAJADOR. 

- SU EDUCACION Y DESARROLLb 

CIENTI FICOS. 

,. 
- COLABORACION ESTRECHA Y AMI~ 

TOSA ENTRE LA DIRECCION Y EL 

PERSONAL. 
(.3.2. EL TRABAJO DE TAYLOR 

POR MUCHOS CONCEPTOS.ES DE EXTRAORDINARIO -

VALOR LA OBRA DE TAYLOR, ACTUALMENTE:' SE RE

CONOCEN CON JUICIO :i.ERENO SUS GRANDES MERI

TOS. TAYLOR SENTO LAS BASES DE LA MODERNA-

ADMINISTRACION, SU PREOCUPACWN CONSTANTE -

FUE LOGRAR LA MEJOR EFICIENCIA DEL TRABAJO-

HUMANO. Y LA HEJOR UTILIZACION POSI~LE DEL 

TIEMPO Y DE LOS MATERIALES EMPLEADOS;, 
'¡ 

LA DESCOMPOSICION DE UNA LABOR C0~1PLEJA EN-

SUS ELEMENTOS MAS SUiPLES LA MEDICIO~ DEL ~ 
TIEMPO PRECISO EN QUE CADA OPERACION~ PODIA

EFECTUARSE, LA ARTICULAG-ION LOQICA Dp ESTOS 

PARA SU MAYOR RAPIDEZ, LA ELECCION C~ENTIF!. 

CA DE LOS TRABAJADORES, SU ADIESTRMfiENTO ·~ 
. SISTEMATICO Y LA PLANEACION, DIRECCipN Y O E,: 

GANIZACION DEL TRABAJO POR LOS MAYOR:OOMOS -

FUNCIONALES FUERON, SIN DUDA ALGUNA,:; CONTRI 

BUCIONES MUY IMPORTANTES EN Ei.. CAMPQ DEL 

~!ANEJO ADMINISTRATIVO DE EHPRESAS • :. 
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SIN EMBARGO, T~YLOR 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 TIENE UN VA
LOR COMPLEMENTARIO DE GRAN TRASCENDENCIA. 

I.3.3. EL TRABAJO DE FAYOL. 

1 2 

FAYOL CONSIDERO LA ADMINISTRACION PREPONDE- Favol enfoca
RANTEMENTE DESDE LOS NIVELES SUPERIORES DE- su estudio -
LOS GERENTES Y DIRECTORES DE EMPRESAS. FUE- desde la cus
EL QUIEN DESDE 1916 HIZO NOTAR QUE LA ACTU~ pide de la Pi 
CION ADMINISTRATIVA ESTABA COMPUESTA POR -- ráni~e; Los -
DIFERENTES ETAPAS: PREVER, ORGANIZAR, MA\-- Gerer.tes. 
DAR, COORDINAR Y CONTROLAR. FUE EL QUIE~ -
DEMANDO INSISTENTEMENTE LA SISTEMATIZACION-
CIENTIFICA DE CADA UNA DE ELLAS. FUE TAYLOR 
QUIEN CONTRIBUYO PODEROSAMENTE AL PLANEA~HE 

TO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS ADMINIST~\-
TIVOS DENTRO DE UNA CONCEPCION ORGANICA DE-
LA EMPRESA COMO UN TODO EMINENTEHENTE AR~!O-

NICO. 

SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SISTETI:AR
SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORI-
DAD, LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, U.

UNIDAD DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUER
ZOS, LA CORRECTA REMUNERACION AL PERSONAL -
BUSCANDO ASI SU ESTABILIDAD. 



I.4. ANALISIS DE LA INDUSTRIA EN MEXICO 

OBJETIVOS: 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO De ESTA 
UNIDAD EL ALUMNO SERA CAPAZ: 

- COMENTAR EL ESTADO ACTUAL DEL SEC 
To"R INDUSTRIAL MEXICANO. 

- CLASIFICAR LAS PRINCIPALES RAMAS
INDUSTRIALES. 

- EXPLICAR EL GRADO DE UIPORTANCIA
DE CADA RAMA INDUSTRIAL, CON;RES
PECTO A LA ECONOmA DEL PAIS,. 

- CONOCERA QUE ACTIVIDADES DESARRO: 
LLA CADA RAHA INDUSTRIAL. 

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

DURANTE LOS CUATRO UL TIMOS CUATRO DECE 
NIOS, MEXICO HA TENIDO UN FUERTE DESARROLLO ECO -
NOMICO EN TERMINOS REALES, EL AUMENTO DE SU fRO -
DUCTO PERCAPITA HA SIDO ALREDEDOR DEL 3 '1.; HEXI
CO HA DEJADO DE Si: P.. UN PAIS FUNDMfENTALl\IENTE: AGRI_ 
COLA, DEPENDIENTE DE LA EXPORTACI0N DE MATERIAS -
PRIMAS, PARA CONVERTIRSE EN UNO CON ECONOMlA: DI -
VERSIFICADA, CON UNA INDUSTRIA QUE l;iA CRECIOO EN
LOS UL T H·IOS DECENIOS. 

LA IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIALIZACIQN 
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 ECONOMICA MAS FAVORABLE. ADEMAS DE 
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CONSTITUIR EL DETONADOR PRINCIPAL DEL DESARROLLO
DE NUESTRO PAIS. 

l:_4. 1 EL SECTOR INDUSTRIAL MEXICANO SE DIVIDE EN -
TRES TIPOS DE INDUSTRIAS: 

1.-

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

LA INDUSTRIA BASICA CONSTA DE LAS Sl 
GUIENTES RAMAS: 

A) ELECTRICIDAD. 
. B) 1\liNEROt.fETALURGIA. 
·e) PETROLEO Y PETROQUIMICA. 

D) SIDERURGIA. 

2.- LA INDUSTRIA SEMIBASICA: 

A) MATERIALES PARA CONSTRUCCION. 
B) PAPEL Y CELULOSA. 
C) PRODUCTOS QUIMICOS. 
D) TEXTIL Y VESTIDOS. 

3.- LA INDUSTRIA DE CONSUMO FINAL: 

A) AUTOMOVIL ISTICA. 
B) ALIMENTOS. 
C) BEBIDAS. 
D) LINEA BLANCA Y ELECTRONICA 
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. J.4.1.1. LA INDUSTRIA BASICA. 
,, 

EL ACELERADO DESARROLLO DE LOS NUEVOS!! DE-

PóSITOS YSU INMEDIATO APROVI!CHAMIENTO, -

·· PERMITIO EN 1981 CUMPLIR CON LA _META ~ST~ 
BLECIDA DE Z. 7 MILLONES DE BARRIL_ES D,IA -

RIOS; AuNAOO A ESTO LA RECUPERACION Y\, - -

APRoVECHAMIENTO DE GASES PERMITÍRA Q~ EL 

CRECIMIENTO DE ESTA RAMA INDUSTRIAL CPNTl 

NUE CON SU RITMO DE EXPANSION. 

EN LO QUE SE REFIERE A LA EXPORTACION~ DE

CRUDO, SE PREVEE LLEGUE A LA META DIARIA DE LS -

MILLONES DE BARRILES. 

LA FABRICACION DE PETROQUIMICA RECIBI~ -

INTENSO IMPULSO CON EL INICIO DE.TRABAJO DE t;o\S

PLANTAS DEL COMPLEJO LA CANGREJERA, LO CUAL PER-
• J 

MiTIRA UN ABASTECUIIENTO DE INSUMOS INTERNO Y' LA-

DISMINUCION DE SU IMPORTAClON. 

LA ENERGIA EL.ECi'RICA POSE:E .CARACTERISTI -
¡: 

GAS QUE LA COLOCAS EN ÚNPLANO DE PRIMERA IMPOR-,. 
TANCIA PARA LA INDlJSí'RlALIZACION DE CUALQUIER; 

PAIS; LA FACILIDAD CON -~UE S~ TRANSM~TE A (;RJ\¡~l;lloS. 
DISTANCIAS, EL MENOR VOLUMEN~ EQUIPO Y EL MEJ\)R -

CONTROL Y EFICIENCIA DE SU PRODUCCION, LA COtfVIER 
. ' -

TEN. EN UNA FUERZA IMPULSO~ DI! LA ECONOMiA. · 

POR TODO ESTO, PUEDÉ SEfiiALARSE. LA IMPOR-

TANCIA DEL DESARROLLO DE PROGRAMAS, TENDIENTE$ A

INCREMENTAR LA CA PACIDAD DE GENERACION DÉ FÓER- · 

ZA ELECTRICA, YA SEA HlDROELECTRICA, TERMOELECTRl 

CA O NUCLEOELECTRICA. ' 

.1 S 
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EN LA ACTUALIDAD EXISTE UN GRAN SISTE."-tA -

INTERCONECTADO, NACIONAL Y NO OBSTANTE QUE LA 

ELECTRIFICACION HA CRECIDO EN FO~~ IMPORTANTE EN 

TODO EL PAIS, L.A CAPACIDAD INSTALADA RESULTA HAS~ 
TA AHORA INSUFICIENTE, PARA ABASTECER TODA LA DE-

MANDA QUE EXISTE EN CONTINUO CRECIMIENTO. 

CON IGUAL OPTI_MISr.tO SE ESPERA EL COMPORT~ 

MIENTO DE LA RAMA t-fiNERO-METALURGIA, PARA LA CUAL 

SE ESTIMA QUE SU PRODUCCION CREZCJ\ DE COBRE.Y -. 

PLATA. 

DEB~MOS RECORDAR QUE MEXlCO OFRECE UNA -

GRAN POSIBILIDAD DE EXTRACCION DE DIVERSOS M.ETA -

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

HIERRO, MANGANES, CADMIO, ANTHIONIO, BISMUT0,~1ER-. 

CURIO, ESTANO, TUGSTENO, ARSENICO Y SELENIO ENTRF. 
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ENTRE LOS MINERALES NO P.fETALICOS, LOS ~fAS 

IMPORTANTES EN LA ACTUALIDAD SON EL AZUFRE, LA -

FLOURITA Y LA SAL. 

LA INDUSTRIA BASICA DE MEXICO ESTA ENCAB~ 

ZADA POR LA DEL HIERRO Y EL ACERO, LLAf."DA SIDE -

RtTRGIA, QUE ES LA BASE DEL DESARROLLO DE ACTIVI·D~ 

DES MUY IMPORTANTES COMO LOS FERROCARRILES LOS -

AUTOTRANSPORTES, LA CONSTRUCCION DE MAQUINARIA, -

LA INDUSTRIA DEL PETROLEO Y LA INDUSTRIA -ELECTRI

CA. 

LA INDUSTRIA SIDERURGICA P.fEXICANA, SI SE

DESEA APOYAR CON FIRMEZA LA INDUSTRIALIZACION DEL 

PAIS. 



PLANOS • - PLANCHA, LAMINA, GALVANIZADAS!: • 

. 'NO. PLANOS."' ALAMBRO N,· ALAMBRE. 

1.4. 1. 2 COMPORTAMIENTO DE LAS INDUSTRIAS SEMI•: 

BASICAS, 

DESPUES DEL PETROLEO LA DE MATERIALES-. ' 

PARA LA CONSTRUCCION ES LA RAMA DE LA-:1 

INDUSTRIA QUE SE PROYECTA CON MAS DINAi; 
~. 

MISMO, SOBRE TODO EN 1981. 

EL ·DINAMISMO DE ESTE SECTOR SE DERIVA-' 

DEL IMPULSO QUE SE LE ESTA DANDO A LA-:; 

OBRA PUBLICA EN ESPECIAL A LA COMUNIC~: 

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. - l' 

OTROS BIENES DE CAPITAL QUE AUMENTAN-
¡, 

CONSTANTEMENTE EL POTENCIAL PRODUCTIVOi: 

DEL PAIS. 

l • 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 HA ·LLEGADO: 

A REPRESENTAR MAS DE SO\ DE LA. INVER~
SIO.N TOTAL. 
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POR SU ORIENTACION Y COHERENCIA, LA IN

VERSION PUBLICA ES EL FACTOR ESENCIAL -

DEL DESARROLLO. EN EFECTO HISTORICAMEN

TE NO SOLO HA SERVIDO PARA COMPÉNSAJI. -

LAS INSUFICIEMCIAS DE LA INVERSION l'Rl

VADA, SINO QUE SE HA UTILIZADO PARA IM

PULZAR SECTORES CLAVES DE LA EOOMJJIIA,

TALES COMO EL AGROPECUARIO, EL DE P~ 

LEO Y PETRDQUIMICA, LOS FERTILIZANTES 'l 

OTRAS FUENTES ENERGETICAS, ASI <DJ;lD LOS 

TRANSPORTES. 

LAS ENTIDADES PARAESTAl'ALES SE COMPONEN 

DE LOS SIGUIENTES ELEMENTOS: ORGANISMOS DESEN

TRALIZADOS, EMPRESAS DE PARTICIPAClON ESTATAL

MAYORITARIA, JUNTAS FEDERALES DE MEJORAS MATE

RIALES, FIDEICOMISOS CONSTITUIDOS POR EL GO- -
BIERNO FEDERAL Y EMPRESAS DE PARTICIPACION E§. 
TATAL MINORITARlA. 

POR MEDIO DE ESAS ENTIDADES~ EL EST-ADO

PRODUCE BIENES Y SERVICIOS PAllA EL JIERCADO A -

FIN DE GARANTIZAR LA EXPLOTACION DE liE~ Y 

SECTORES ESTRATEGia>S. TAMBIEN SE PROPONE CU-

BRIR CON ESTA ACTIVIDAD PRODUCTIVA LAS DEFI- -

CIENCIAS DEL SECTOR PRIVADO Y ELIMINAR CUELLOS 

DE BOTELLA DE LA ESTRUCTURA PRODUCTIVA QUE ~ 

DEN PROVOCAR PRESIONES- INFLACIONARIAS Y AUMEN

TAR EL DESEQUILIBRIO EXTERNO. 

EN EL PERIODO DE 1976 A 1981 LA TASA -

DEL CRECIMIENTO DE PRODUCTO INTERNO REAL DE LA 

INDUSTRIA PARAESTATAL, FUE MAS DEL DOBLE QUE -
LA ALCANZADA POR EL TOTAL DE LA INDUSTRIA NA-

CIONAL, SIN CONSIDERAR EL PETROLEO, LA CIFRA -

ES DE 11\. 
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EL NlJMERO DE EMPRESAS DEL SECTOR PARAEª

TATAL ES DE 350, LAS CUALES DAN EMPLEO A - - -

470,000 PERSONAS Y CONTRIBUY~ EN 75\ A LA -

EXPORTACION DE MERCANCIAS, FUNDAMENTALMENTE -

POR LAS VENTAS AL EXTERIOR DE PETROLEO Y GAS -

NATURAL. 

l. S ORGANISMOS OFICIALES RELACIONADOS CON LA

IN.DUSTRIA EN MEXlOO 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA -

UNIDAD EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

• NOMBRAR A LOS ORGANISMOS RELA

CIONADOS CON LA INDUSTRIA EN -

MEXICO • 

- SEIW.AR LOS BENEFICIOS QUE - -
APORTAN. 

- DISTINGUIR DE LAS AREAS EN LAS 

QUE FUNCIONAN DICHOS ORGANIS -

ms # 

MEXICO REQUIERE INVERSIONES EN INDUS -

TRIAS DINAMICAS CUYO DESARROLLO IMPULSE EL CRE 

CIMIENTO DE LAS DEMAS RAMAS INDUSTRIALES, EN -

LAS QUE LA CAPACIDAD INSTALADA ES INSUFICIENTE 

C~N RESPECTO A LA DEMANDA PREVISTA. 

PARA ELLO DEBE DE SER ESTIMULADA LA 

REINVERSION Y A LA INVERSION DE UTILIDADES Y -

NUEVOS CAPITALES, RESPECTIVAMENTE PARA ELLO SE 
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HAN CONSTITUIDO DIVERSOS ORGANISMOS ESTATALES QUE 
FDr.IENTAN Y ORIENTAN, LA ACTIVIDAD INDUSTRIAL DEL

. PAIS. 

EN EL CAMPO DEL ESTIMULO DE LA REINVER -
SION Y DE LA INVERSION¡~CIONAL FINANCIERA REPRE
SENTA UN PODEROSO INSTRUMENTO DE PROMOCION DEL DE 
SAR~1LO INDUSTRIAL PARA LAS ACTIVIDADES QUE,SIE~ 
DO DE GRANDE ALIENTO Y NECESARIAS PARA LA INTEG~ 
CION INDUSTRIAL, NO ALCANZAN A SER EMPREND1DAS EX 
CLUSIVAMENTE POR LA INICIATIVA PRIVADA CON SUS 
PROPIOS RECURSOS. LA NACIONAL FINANCIERA, OT0RGA 
CREDITO A LA PEQUERA Y MEDIANA INDUSTRIA, Y PONE
A DISPOSICION DE LOS EXPORTADORES DE PRODUCTOS ~M 
NUFACTURADOS LAS FACILIDADES PARA REALIZARLO. 

l. S. 1 SERIE DE ORGANIS~IOS OFICIALES 

A CONTINUACION ENUNCIAMOS UNA SERIE DE 
FONDOS E INSTITUCIONES QUE pERSIGUEN CON
FIN DE APOYAR AL EMPRESARIO MEXICANO Y 

ESTIMULARLO EN SU CRECIMIENTO. 

- PROGRA~M DE APOYO INTEGRAL A LA INDUS -
TRIA p,~,''J'::l'lA Y MEDIANA ( PAI ) NAFINSA. 

TIENE CO!v!O OBJETO OTORGAR APOYOS ECQ. 
NOMICQS A LA EMPRESA MEDIANA Y PEQlfli 
fM. 

ORGANISMOS QUE LO CONSTITUYEN Y SUS
ACTIVIDADES. 
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. .FONDO DE GARANTIA Y POMENTO A LA INDUS 
TRIA MEDIANA Y PEQUERA. 

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

A) CREDITOS DE HABILITACION. 
B) CREDITOS REFACCIONARIOS. 

2.- FOMIN - APORTACION TE~1PORAL DE CAPITAL
DE RIEZGO. 

3.- FIDEIN - TERRENOS Y/0 NAVES INDUSTRIA 
LES. 

4.- INFOTEC- CONACYT. INFORMACION Y ASISTEN
CIA TECNOLOGICA. 
CONACYT (CONSEJO NACIONAL DE 
CIENCIA·Y TECNOLOGIA). 

S.- CENAPRO- (CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVI
DAD) CAPACITACION A E~1PRESA 
RIOS. 

6.- Amro ADIESTRAMIENTO A LOS TRABAJAOO
kES. 

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 AH 

PLIAR UNA EMPRESA, A TRAVES DE
LA CONTRATACION DE FIRMAS CON -
SULTORAS,UNIVERSIDADES O INSTI
TUTOS. 
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9.- FONEI - FONDO DE EQUIPAMIENTO INDUS 
TRIAL. 

FIDEICOMISO ADMINISTRATIVO POR -
EL BANCO DE MEXICO S.A. 
ES UNA INSTITUCION QUE RESPALDA
FINANCIEJW.IENTE A PROYECTOS DE ·~ 

INVERSION CON CREDITO DE f.fONTO Y 
PLAZO APROPIADO A LAS NECESIDA -
DES DE LAS EMPRESAS Y A TASAS DE 
INTERES PREFERENCIAL. 

EL APOYO FINANCIERO DE FONEI ·ES
APLICABLE A: 

- COMPRA 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 FABRl 
CACION DE PRODUCTOS INDUS 
TRIALt!S. 

- ADQUISICION E INSTALACION DE 
EQUIPOS PARA EL CONTROL DE -
LA CONTAMINACION INDUSTRIAL. 

LOS APOYOS DE FONEI SE COM -
PLEMENTAN. CON CREDITOS PARA LA -
REALIZACION DE ESTUDIOS DE -
PREINVERSION Y UN PROGRAMA ADI -
CIONAL DE GARANTIAS DE PAGO. 

10.- U.fCE- INSTITUTO MEXICANO DEL COMERCIO
EXTERIOR. 
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I.6~ LEGISLACION INDUSTRIAL (PATENTES,ETC,). 

6.1. PATENTES, 

LEGAL Y JURIDICAMENTE .SE DEFINE COMO EL -

HACER DEL USO PROPIO LA EXPLOTACION Y FABRICACION 

DE ALGUN PRODUCTO. EL TERMINO PRODUCTO COMO UN -

OBJETO, NO COMO UN l.OGoTIPO O FIRMA DE UNA EMPRE

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

TABLE. LA PATENTE DURA 10 AOOS EN 1-IEXICO. 

I. 6 • 2 • MARCA: 

SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO, PARA DENQ. 

MINAR CUALQUIÉR TIPO DE PRODUCTO Y TIENE QUE OS -

TENTARSE CON EL TITULO O CON LA LETRA R EN UN Cig_ 

CULO. 
. UNA MARCA DEB.E TENER CIERTAS CARACTERISTl 

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

DE UNO MISMO; NO .SE PUEDE PONER TEQUILA, CORAC,

POR EJEMPLO, YA QUE SON REGIONES. VINCULAR UNA -

MARCA COMO SON EL CASO DE DINA RENAUL T, NATlONAL

PANASONIC; ETC. , ESTO ES SOLO PARA NO PERDER El: :.. 

PRESTIGIO DE UNA MARCA. UNA MARCA DURA S AROS 

SI SE DEMUESTRA QUE LA SIGUE USANDO SE PUEDE VOL

VER A RENOVAR, TODO LO CONTRARIO LA PATENTE QUE -

NO ES RENOVABLE. 

!.6.3. DERECHO DE AUTOR: 

SIRVE PARA CUANDO SE TIENE UNA POESIA,DI~ 

CO, LlBRO, LETRA DE UNA CANCION, O UN "JINGOLS" -

TERMINO INGLES ADOPTADO AL ESPAROL QUE SIGNIFf{;A

TONADA- COMO SON EL CASO DE GANSITOS, BRANDY PRE~ 

SIDE.NTE,. QUE TIENEN ÜNA TONADITA •. 
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I. 6. 4 CREDITO: 

ES AQUEL QUE DICE QUE UNO FUE QUIEN LO 

INVENTO, PERO PROPIEDAD O EXCLUSIVIDAD SOLO SE 

TIENE POR 10 ANOS PORQUE EN MEXICO ESTA PROHIBIDA 

LA MONOPOLIZACION COMO EN LOS DISTINTOS PAISES 

DEL MUNDO EN SUS DISTINTOS NIVELES. 

LA SEDE DE TODOS LOS ORGANISl.fJS QUE SE 

DEDICAN A PATENTES, REGISTROS DE MODELOS INDUS 

TRIALES, ~~RCAS SE ENCUENTRAN LOCALIZADA EN 

, SUIZA AQUI SE REUNEN CADA ANO PARA HACER REFOR -

MAS, ACUERDOS A LAS CUALES SE SIGUEN, 

LA LEY DE PATENTES ES INTERNACIONAL. 

EN TODOS LOS PAISES POR LO GENERAL SE - -

USAN LOS MISMOS PARAMETROS PARA PODER PATENTAR, -

UN PRODUCTO· 

EXISTE UN BANCO DE MEHORIAS CON TRES SU

CURSALES EN TRES DISTINTOS CONTINENTES EN LOS CU~ 

LES CADA ANO SE PUBLICAN TODAS LAS PATENTES QUE' ~ · 
SE REGISTRAN DURANTE UN AOO. 

PARA TENER UNA IDEA JAPON REGISTRA 700000 

PATENTES ANUALES, f.1EXICO REGISTRA ENTRE 70 A 85 -

CADA ANO. 
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DIRECCION GENERAL DE INVENCIONES Y MARCAS 
DEPARTAMENTO DE PATENTES 

1.6.5. FORMATO PARA PATENTAR: 

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

- PROCESO DE FABRICACION DEL PRODUCTO. 

- VENTAJAS Y DESVENTA-JAS DEL PRODUCTO. 

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

PRODUCTO. 

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

DESPUES DE ESE ARO SE TIENE LA PATENTE 
CON SU NUMERO • 

ESTO QUIERE DECIR QUE EL PRODUCTO SE PUE
DE COMENZAR A EXPLOTAR DESDE DE PRIMER DIA EN QUE 
SE PRESENTA, SIEMPRE Y CUANDO EN LA CAJA DONDE SE 
PRESENTA SE TIENE QUE PONER PATENTE EN TRAMITE O
PATENTE PENDIENTE. 

UNA PATENTE SE PIERDE POR NO DEM)STRAR -
QUE SE ESTA EXPLOTANDO Y PASA SER DE DOMINIO PU -
BLICO, DESDE ESE MOMENTO Y CUALQUIERA QUE QUIERE-
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FABRICARLO LO PUEDE HACER. ES SUCEPTIBLE DE P~ 
TENTAR UN MUEBLE YA QUE CAMBIANDO SOLO EL CatnR 
DEL FORRO NO SE TIENE NINGUN PROBLEHA ES POR 
ESO QUE NADIE PATENTA UN ~IUEBLE YA QUE LAS ~IED! 
DAS TA~IEN SE PUEDEN ALTERAR. 

6.6 LEG!SLACION MEXICANA SOBRE COMERCIO EXTE
RIOR. 

CODIGO ADUANERO: 

REGLAMENTO DEL PARRAFO TERCERO DEL ARTICU 
LO 321 DEL CODIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS 
U~IDOS MEXICANOS, EXPEDIDO EL 26 DE OCTU
BRE PARA EL FO~reNTO DE LA INDUSTRIA MAQU! 
LLADORA. 

REGLAMENTO DEL 23 DE ABRIL DE 1979 DEL CO 
DIGO ADUANERO DE LOS ESTADOS UNIDOS MEXI
CANOS DE OPERACIONES TEMPORALES DE I~WOR

TACION Y EXPORTACION. 

OFICIO CIRCULAR 301-111-89635 POR EL QUE
SE ESTABLECE EL PROCEDIMIENT0 PARA EL T~~ 
MITE DE SOLICTUDES DE OPERACIONES TEHPO
RALES. 

ACUERDO NO. 101-407 POR EL QUE SE DELEGfu' 
FACULTADES A LOS ADNINISTRAOORES DE ADUA
NAS PARA QUE AUTORICEN OPERACIONES TEHP0-
RALES. 

ACUERDO NO. 101-409, POR EL QUE SE ESTA -
BLECE~ PROCEDIHIDITOS Sll'IPLIFICADOS PARA
EL DESPACHO .DE ~fERCANCIA DE HIPORTACION Y 
EXPORTACIO:\. 
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OFICIO CIRCULAR NO. 301-95931 POR ·EL QUH -
SE AUTORIZA.A LOS ADmNISTRADORES PARA QUE 
SE REClBAN Y :APLIQUEN ORIGINALES DE DOCU -
MENTOS EN BENEFICIO DE LOS PARTiCULARES. 

LA LEY DE VALORA~ION ADUANERA DE LAS MER -
CANCIAS DE IMPORTACIONES. 

l. 6. 7 TARIFAS ARANCELARIAS 

EL PRINCIPIO GENERAL QUE RIGE LAS EXPORTA
CIONES EN NUESTRO .SISTEMA·LEGAL ES EL DE
LA ~IB.RE EXPORTACION DE TODA CLASE DE. PRO
DUCTOS Y MERCANCIAS, SALVO QUE EL EJECUTI
VO FE?ERAL ESTABLEZCA UNA PROHIBICION DE -
TIPO GENERAL O SE FIJE UN CONTINGENTE. LOS 
INSTRUMENTOS JURIDICOS DE POLITICA COMER -
CIAL QUE REGULAN LAS EXPORTACIONES SON 
DOS: 

A) LA TARIFA DEL IMPUESTO GENERAL DE EXPO! 
TACION. ESTE INSTRUMENTO DE POLI TI CA -
COMERCIAL .ESTABLECÉ LOS DERE~HOS O U1 -

PUESTO· ADUANEROS QUE-DEBEN PAGAR LOS
PRODUCOS Y MERCANCIAS NACIONALES O IN
TERNACIONALES AL SALIR DEL TERRITORIO -
NACIONAL. 

LA TARIFA NACIONAL SE ESTRUCTURA CON B~ 
SE EN LA NOMENCLATURA ARANCELARIA DE 
BRUSELAS ( NAB }Y LOS IMPUESTOS SE ES
TABLECEN DE ACUERDO.CON LA CUOTA AD VA
LOREM. 

27 

Exportar: 
Enviar o ven

der generos -
·del propio 

· pais a otro. 



B) LOS PERMISOS DE EXPORTACION.-CONSTITU
YEN RESTRICCIONES CUANTITATIVAS QUE -
TIENEN POR OBJETO REGULAR ADMINISTRATI 
VAMENTE LA SALIDA DE DETERMINADOS PRO-. 
DUCTOS QUE PUEDEN AFECTAR A LA ECONO -
MIA NACIONAL. 

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

A) EL ARANCEL DE ADUANAS, JUlUOICA?-f~ 

TE LLAMADO TARIFA ti!NERAL DE IMPO!S 
TACION. 

LOS ARANCELES DE IMPORTACION SON -
AQUELLOS QUE ESTABLECEN DERECHOS -
SOBRE BIENES O PRODUCTOS QUE PROC~ 
DEN DE UN PAIS EXTRANJERO Y QUE SE 
DESTINAN AL CONSUl-tO INTER,NO, ES -
TOS TRIBUTOS SON. LOS QUE MATERIAL
MENTE CONFORMAN LO QUE EN POLITICA 
COMERCIAL SE. DENOHINAN "ARANCELES
DE ADUANA". 

B) LOS PERMISOS DE IHPOE.TACION CONSTf 
TUYEN RESTRICCIONES, CUYO OBJETO -
CONSISTE POR UNA PARTE, EN EL USO
RACIONAL I1E LAS DIVISAS Y POR LA -
OTRA, EN LANECESARIA PROTECCION -
QUE LA INDUSTRIA NACIONAL AUN RE
QUIERA PARA SU DESARROLLO. ESTAS
RESTRICCIONES SON INSTRUMENTOS FL~ 
XIBLES QUE PERMITEN UN EQUILrBR.tO
MAS RAPIDO E INMEDIATO DE LAS CUEN 
TAS INTERNACIONALES DE UN PAIS,AD& 
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MAS SE PUEDE EJERCER. UN CONTROL Ah 
TAMENTE SELECTIVO SOBRE LAS IMPOR

TACIONES ORIENTANDOLAS HACIA AQUE

LLOS BIENES QUE REQUIERE EL CRECI

MIENTO DEL PAIS. 

SE DEBEN MENCIONA,R 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 MOVUIIENTO CON FRANCAS -
TENDENCIAS HACIA METODOS CIENTIFICOS? 

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

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

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

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

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

7.- ¿CUALES SON LOS PRINCIPIOS GENERALES QUE 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 TEMA I. 
INTRODUCCION. 

1 .- EN LOS FINES DEL SIGLO XIX SE INICIO EL MOVI
MIENTO PARA HACER DE LA ADMINISTRACION UNA -
DISCIPLINA BASADA EN VERDADEROS PRINCIPIOS Y
NO EN LA SOLA EXPERIENCIA, PRINCIPIOS PARA 

. FORMAR ASI UNA ADMINISTRACION CIENTIFICA-DE ·- --, 
LO QUE ANTES ERA UNA SERA DE CONSEJOS Y RECO-

. MENDACIONES TRANSMITIDAS DE PADRES A HIJOS 
SIN AVERIGUAR LAS CAUSAS NI TRATAR DE PRESI -
SAR SU ALCANCE. 

Z.- CIENCIA, NO REGLAS EMPIRICAS. ARMONIA NO DIS
CORDIA. COOPERACION NO INDIVIDUALISMO. MAXI
MO RENDIMIENTO RESTRINGIOO. EL DESARR'>LLO 
DE CADA PERSONA HASTA SU MAYOR EFICIENCIA Y -
PROSPERIDAD. 

3.- A.F.W. TAYLOR. 

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

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

6.- DEBE HALLAR ACERCA DE EL MECANISMO USAOO DEN
TRO DE LA ADMINISTRACION CIENTIFICA, DE SU 
ESTUDIO REALIZAOO EL- TRABAJO HUMANO ETC. 

7.- A) SUS PRINCIPIOS GENERALES PUEDEN SINTETISA~ 
SE EN: LA DIVISION DEL TRABAJO, LA AUTORIDAD, 
LA RESPONSABILIDAD, LA DISCIPLINA, LA UNIDAD-
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DE MANDO, LA CONVERGENCIA DE ESFUERZOS LA
CORRECTA REt.IDNERACION AL PERSONAL BUSCANDO 
ASI SU ESTABILIDAD. 

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

8 .. - INDUSTRIA BASICA: ELECTRICIDAD MINEROMETA
LURGIA, PETROLEO, Y PETROQUU.fiCA Y SIDERUB_ 
GIA. 

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

INDUSTRIA DE CONSUMO FINAL: AUT0~10BILISTI

CA, ALIMENTOS, BEBIDAD, LINEA BLANCA Y - -
ELECTRONICA .. 

9.- TAN EXTENSO Cot·IO GUSTE, CONTEt-IPLANDO EL 
PORCENTAJE DE INVERSION PUBLICA, EL ASPEC
TO HISTORICO, EMPRESAS PARAESTATAL,.I:S. 

10.- FOGAIN CREDITOS Y GARANTIAS PARA LA INVER
SION PRODUCTIVA; 

FOMIN: APORTAdC:~ TEMPORAL DE CAPITAL DE -
RIESGO; CENAPRO: CENTRO NACIONAL DE PRODU~ 
TIVIDAD; ARMO: ADIESTRAMIENTO A LOS TRAB~ 

JADORES • ETC. 

11.- A) PATENTES: SE DEFINE COMO EL HACER DEL -
USO PROPIO LA EXPLOTACION Y FABRICACION DE
ALGUN PRODUCTO. EN MEXICO DU~ 10 ANOS. 

B) MARCAS SIRVE PARA AMPARAR UN PRODUCTO Y
PARA DENOMINARLO DURA CINCO ANoS • 
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TEMA II 

ANALISIS FACTORIAL (DIAGNOSTICO INDUSTRIAL) 

OBJETIVO GENERAL 

EL ALUMNO APLICARA LAS TECNICAS DEL ANALJ:SIS~ 

FACTORIAL PARA LA REALIZACION DE UN DIAGNOST.!_ 

CO DE PRODUCTIVIDAD. 

CONTENIDO 

II. l FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES; 

INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL FACTOR

LIMITANTE. 

II. 2 Mft'ODOS PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE LOS· 

FACTORES. 

II-3 PROCEDIMIENTO BASICO PARA, LA REALIZACION DE 

' UN DiAGNOSTICO. 
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11.1. FACTORES DE OPERACION Y SUS FUNCIONES;
INTERRELACION FUNCIONAL: TEORIA DEL -
FACTOR LIMITANTE. 

OBJETIVOS 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

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

UNO. 
* ENUMERAR LOS ELEMENTOS DE; CADA FACTOR. 
* EXPLICA LA INTERRELACION FUNCIONAL Y LA TE~ 

RIA DEL FAC TOR LIMITANTE. 

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

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

NORMALMENTE USTED IRIA CON SU MEDICO DE -
CABECERA, PERO SI LOS SINTO~~S NO SON FACILMENTE
DISCERNIBLES, ENTONCES SE REQUIERE LA INTERVEN 
CION DE UN ESPECIALISTA, O DE UN EXPERTO EN DIAG
NOSTICOS, SI SONDE NATURALEZA GENERAL. EN NUES
TRO CASO EL PACIENTE ES LA EMPRESA, DEBE~40S ENTE)i 
DER QUE QUERE~IOS UNA EMPRESA "SANA" ( 1), ES DE 
CIR, ES PRECISO QUE LAS TAREAS UE PRODUCCION Y 
LOS ASPECTOS DE LA PRODUCTIVIDAD SE MANTENGAN EN
.4DECUADO RITMO Y EFICACIA EN ESTA INSPECCION (-P~ 
DRIAMOS HABLAR DE AUSCULTACION EN NUESTRA ANALO -
GIA-), LA CONDICION PRIMERA ES PODER DETERMINAR -
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A TIEMPO QUE ACTIVIDADES SE APARTAN DE LA TEND~
CIA Y PUEDEN CONDUCIR A UNA "SITUACION DIFIL" 
POR LO QUE ES INDISPENSABLE MEJORAR LOS METODOS -
DE INVESTIGACION DE MODO QUE PUEDA ADVERTIRSE A -
TIEMPO TODA.CAUSA DE POSIBLE DEFICIENCIA. 

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

II.1.1. LOS FACTORES DE OPERACION 

iLOS FACTORES DE OPERACION CONSTITUYEN LOS ASPEC -
TOS VITALES DEL FUNCIONAMIENTO DE LA. EMPRESA, Y -
EN LOS CUALES SE BASA EL ANALISIS DE LA MISMA.SON 
10, EN LA SIGUIENTE RELACibN SE ENUMERAN Y DEFI -
NEN ESTOS FACTORES: 

1) MEDIO AMBIENTE. 

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

2) POLITICA Y DIRECCION ( ADMINISTRACION GENE -
RAL ) • 

ORIENTACION Y MANEJO DE LA ~WRESA MEDIANTE
LA DIRECCION Y VIGILANCIA DE SUS ACTIVIDADES 

3) PRODUCTOS Y PROCESOS 
SELECCION Y DISERO DE LOS BIENES QUE SE HAN
DE PRODUCIR Y DE LOS METODOS US~DOS EN LA -
FABRICACION DE LOS MISMOS. 
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4) FINANCIAMIENTO 

MANEJO DE LOS ASPECTOS MONETARIOS Y CROLITI -
eros 

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
TRlBUCION DE I.OS PRODUCTOS. 

10) SISTEMAS DE INFORMACION. 

REGISTRO E INFORMACION DE LAS TRANSCCIONES Y
OPERACIONES . 
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I I .l. Z. FUNCIONES DE LOS FACTORES DE OPERACION 

. · . LOS FACTORES DE OPERACION SON INTERDEPE~ 
biENTES Y EN CONJUNTO HACEN POSIBLE LA OPERACION 
loE UNA EMPRESA, A CADA UNO CORRESPONDE UNA TAREA 
b FUNCION ESPECIFICA *,ILA QUE SE ASIGNA, EN - -
PRINCIPIO, A UN MIEMBRO DEL CUERPO DIRECTIVO. 
POR .EJEMPLO, EN GRANDES COMPA~IAS, LA FUNCION CO 
RRESPONDIENTE AL FACTOR "MEDIO AMBIENTE" SE ASIQ. 
NA AL DIRECTOR DE RELACIONES PUBLICAS; LA DIREC
CION DE LAS "ACTIVIDADES PRODUCTIVAS" SE ASIGNA
AL GERENTE DE PRODUCCION, ETC .DE AQUI LA LLAJ.~

DA INTERRELACION FUNCIONAL. 

A CONTINUACION SE DEFINEN LAS FUNCIONES QVE CO ~ 

RRESPONDEN A LOS DIEZ FACTORES:· 

1.- MEDIO AMBIENTE 

MANTENER OPORTUNAMENTE INFOJU.fADA A, LA E)l.l -
PRESA SOBRE LOS CAMBIOS QUE OC~RREN EN LAS 
CONDICIONES ~XTER1'.JAS, PARA SU DEBIDA ORlE~ 
TACION, E INFOR'4AR A SU VEZ AL EXTERIOR -
ACERCA DE SUS ACTIVIDADES. 

2.- POLITICA Y DIRECCION (ADMINISTRACION GENE
RALJ • 

FIJAR A LA EMPRESA OBJETIVOS RAZONABLES 
Y PROVEERLA DE LOS ~ffiDIOS NECESARIOS PARA
ALCANZARLOS DE ~NERA ECONOMICA. 

3.- PRODUCTOS Y PROCESOS 

SELECCIONAR PARA SU PRODUCCION, LOS ARTlC!! 
LOS QUE AL MISMO TIEMPO Q~ PRESTEN SERVl 
CIOS A LOS CONSUMIDORES, RINDAN BENEFIC lOS 
A LA EMPRESA,Y DETERMINAR LOS PROCESOS AD~ 
qpADOS DE PRODUCCION. 

A cada factor
de operación -

·corresponde 

una a tendón -
espedficá 

Deben tenerse
en cuenta si.em .. -~ 

pre: 

La calidad,. ~ 

cantidad, tiem_,
po y costo a ::
lo planeado. 



4.- FINANCIAMIENTO 

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

S.- MEDIOS DE PRODUCCION 

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

6.- FUERZA DE TRABAJO 

SELECCIONAR Y ADIESTRAR· UN PERSONAL IDONEO Y 
ORGANIZARLO TRATANDO DE ALCANZAR LA OPTIMA " 
PRODUCTIVIDAD BN EL DESEMPERO ~E 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 FORMA EFICIENTE Y ECONOMICA. 

9. - MERCADEO 

ADOPTAR LAS MEDIDAS QUE GARANTICEN EL FLUJO
CONTINUO DE LOS PRODUCTOS AL MERCADO Y QUE -
PROPORCIONEN EL OPTUID BENEFICIO TANTO A LA
Jll>IPRESA COMO A LOS CONSUMIDORES. 
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El Gerente de
Producci6n se
encarga de 

efectuar la a~ 
tividad produ~ 
tora. 



10.- SISTEMAS DE INFORMACI.ON. 

ESTABLECER Y TENER EN FUNCIONAMIENTO UNA OR

GANIZACION PARA LA RECOPILAGION DE DATOS,PAE_ 

TICULARMENTE FINANCIEROS Y DE COSTOS, CON EL 

FIN DE MANTENER. INFORMADA A LA EHPRESA DE 

LOS ASPECTOS ECONOMICOS DE SUS OPERACIONES. 

I I .1. 3. LOS FACTORES DE OPERACION EN RELACION CON 

LA EMPRESA. 

EL INGENIERO CARLOS SANCHEZ MEJIA, EN SU

CATEDRA AGRUPA A LOS FACTORES DE OPERACION DE LA-·· 

SIGUIENTE MANERA: 

LA EMPRESA COt•fO UN 

PROCESO DE 

DIRECCION • 

II LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTURA FI-

NANCIERA • 

III LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTUR '· í'U-

MANA. 

IV LA EMPRESA COMO 

UNA ESTRUCTURA EN

EL MERCADO. 

FACTOR 

{ 

HEDIO AMBIENTE (1) 

POLITICA Y DIRECCION 

(2J . 

FINANCIAMIENTO (4) 

{ 
[ 

SISTEMAS DE INFO~~

CION (10] . 

FUERZA DE TRABAJO 

(6). 

{ 

SUMINISTROS (7) 

. MERCADEO (9) 
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Para mantener -

informada la e~ 

presa se neces.!:_ 

tan sistemas de 

Información . . , 

Automatismo 

V.S.· Hombre.

Pero -~1 es la

fuerza de tra

bajo. 



V LA EMPRESA COMJ { PRODUCTOS Y PROCESOS (3) 
PRODUCTORA DE . MEDIOS DE PRODUCCION (S) 

BIENES · ACTIVIDAD PRODUCTORA (8) 

ESTO ES. UNA SINTESIS DE LAS FUNCIONES -
DE LA EMPRESA EN RELACION CON LOS FACTORES DE_ 
OPERACION • 

JI. 1.4 TEORIA DEL FACTOR LIMITANTI! • 

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

UNA FUNCION DE OPERACION DESEMP~ 
RADA POCO EFICIENTEMENTE LIMITA
EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVI-
DAD DEL CONJUNTO DE OPERACIONES_ 
DE UNA EMPRESA 

La. TEORIA·DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA 
RESUMIDA EN LA REGLA ANTERIOR .• DE ESTA REGLA
PUEDEN DERIVARSE DOS CONCLUCIONES: 

1.-ES NECESARIA LA INFORMACION SOBRE EL 
DESEMPEJi!O DE TODAS LAS FUNCIONES A -
FIN DE DETERMINAR CUAL O CUALES DE -
ELLAS SE LLEVAN A CABO CON MENOR EF!. 
CIENCIA. 

2.-SI LOS ESFUERZOS ENCAMINADOS A LO- -
GRAR EL MEJOR CUMPLIMIENTO DE LAS -
FUNCIONES DEFICIENTEMENTE DESEMPEJi!A
DAS TIENEN EXITO, l~RA UNA MEJORA -
EN EL RENDIMIENTO Y LA PRODUCTIVIDAD 
DE TODA LA EMPRESA. 
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Factor limita!!_ 

te i,mpli ca cu!!_ 

llo de botella. 

"El Secreto del 

éxito es éste: 

No hay ningún -

secreto en el -

éxito". 



n.t.s. ELEMENTOS DE LOS FACTORES. 

CADA FACTOR SE COMPONE DÉ UN NUMERO DE• 
PARTES INTEGRANTES.,DEFINEN EL CAMPO DEL FACTOR 
PARA SU ESTUDIO, LOS LLAMAREMOS ELEMENTOS, QUE• 

A SU VEZ ESTAN FO~S POR CIERTOS COMPONEN_-·,·· .. .,.,..---~ ____ _;;;;_ ________ ___;~~ 
TES - / 

A CONTINUACION SE DAN LOS ELEMENTOS DEL 
.FAC'{OR Y SUS COMPONENTES 

1 .. - MEDIO AMBIENTE 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y CO~WONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

~.LOCALIZACION: 

,_ CERCANIA CON RESPECTO AL MERCADO DE -
PR,OVEEDORES Y AL DE CONSUMIDORES. 

- DISPONIBILIDAD DE LA FUERZA DE TRABA
JO Y SERVICIOS DE PRODUCCION. 

- CONDICIONES SANITARIAS Y CLIMA. 

POLÍTICO. LEGAL: 

- FOMENTO Y RESTRICCIONES A LAS ACTIVI
DADES INDUSTRIALES. 

~CONOMICO.MERCADOS: 

UBICACION 
- CAPACIDAD 
- PODER DE COMPRA 

FINANCIERO: 

- DISPONIBILIDAD DE CREDiiO 
- TASAS DE INTERES 
- FORMAS USUALES DE PAGO 
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/ 

Los elementos 

so.n partes in_ 
tegl'antes de

• E-actor. 



FISCAL: 44 

- CLASE Y TASAS DE IMPOSICION 
- ESTIMULOS FISCALES 

ACTITUDES HACIA J.A INDUSTRIA POR PARTE .· 
DE: 

- LAS AUTORIDADES 
LOS PROVEEDORES 
LOS COMPETIDORES 

- LA FUERZA DE TRABAJO 
LOS CONSUMIDORES 

SOCIAL. HABILIDADES: 

OFICIOS TRADICIONALES 
- HABILIDADES Y CONOCIMIENTOS ESPECIA-

LES 
- SERVICIOS DE ADIESTRAMIENTO 

RELACIONES HUMANAS 

- ORGANIZACIONES COMERCIALES 
~ ORGANIZACIONES DE TRABAJADORES 
- ORGANIZACIONES POLITICAS 
- ORGANIZACIONES SOCIALES. 

2 • POLITICA Y DIRECCION 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

POLITICA DE LA EMPRESA 

CAMPO DE ACCION 
- CLASE.DE ACTIVIDAD 

Si una· empresa 
se localizara
en, COLIMA -
tendría: venta
jas ¿cuales . . . 

'serian? 

La fuerza de -
trabajo dispo
njble, en el -

. iugar es imp();t 

tante ¿Por que? 
.. ~· ,. 

,·'· _,. 

- ESFERA DE ACTIVIDAD ',··: ... 



RAZONES 

- TRADICION 
- TECNOLOGIA 
- ABASTECIMIENTO 
- MERCADOS 
- CONOCIMIENTQ$ Y HABILIDADES 
- CONECCIONES FINANCIERAS 

MEDIOS 

- TIPO DE EMPRESA 
- CLASE DE LOS FONDOS 
- CLASE DE LAS OPERACIONES 
- TIPO DE OERGANIZACIQN 

OBJETIVOS 

- PROPORCIONAR SERVICIOS A LOS 
CONSUMIDORES 
A LA COMUNIDAD 

- VALORAR RECURSOS DISPONIRLES 
AUMENTAR INGRESOS 

DE '.OS PROPIERARIOS, ACCIQ.. 
NISTAS ETC. 

DE LOS TRABAJADORES 
DE LA COMUNIDAD 

ORGANIZACIONES PARA LAS OPERACIONES 

EQUILIBRIO DE FUNCIONES 
ARMONIA EN LA COOPERACION 

ORGANIZACION PARA LA SUPBRVISION 

ESTABLECIMIENTO DE LA SUPERVISION 
ESTABLECIMIENTO DE LA COMPROBACION 

-:- · DE LAS LABORES EJECUTADAS 

4-5 

Uno de los obje
tivos ·de la em-
presa es aumen-
tar ingresos 
¿Con que fin? 

¿Porque? es im-
portante la tec
nología en la PQ. 
lítica de una -
empresa. 



3.-FACTOR: PRODUCTOS Y PROCESOS 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS • 

PRODUCTOS 

PROCESOS 

POLITICAS DE PRODUCCION 

- DEFINICION 

• CLASE DE PRODUCTOS 
- NOMBRE O TIPO, MARCAS DE FABRICAS 
- CARACTERISTICAS, DISENOS DE LOS -

EMPAQUES. 

CANTIDAD Y-COSTO 

- NUMERO, PESO O VOLUMEN DE LA PRO- · 
DUCCION 

- VALOR ANUAL DE LA PRODUCCION A 
PRECIOS DE COSTO 

- COSTO UNITARIO DE LA PRODUCCION. 

PRECIOS 

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

• CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS 

- TECNOLOGICAS 
Jc INGENIERIA Y ORGANIZACION 

- LEGALES (DERECHOS Y PATENTES) 

. GRADO DE TRANSFORMACION 

INVESTIGACION. TIPO DE INYESTIGACION EMPLEADA 

- PARA LOS PRODUCTOS PRINClPÁLES 
- PARA LOS SUB-PRODUCTOS 
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Es importante 
calcular la -
·la cantidad y 

co·sto de los
productos a -
producir. 

Debemos cono-
cer nuestro -
producto para
comprar la te.s 
nolog!a 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 FINANCIAMIENTO 

, DEFINIC ION 

FUENTES DE FINANCIAMIENTO 

* ACCIONISTAS 
- CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS ACCIQ 

NES. 
- CARACTERISTICAS Y PRIVILEGIOS DE LAS

ACCIONES 
- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS 

DE LAS ACCIONES. 

* TENEDORES DE OBLIGACIONES 

- CANTIDAD Y VALOR NOMINAL DE LAS OBLIGA 
ClONES 

- CARACTcRISTICAS DE LAS OBLIGACIONES 
- DISTRIBUCION, COTIZACION Y TENDENCIAS 

DE LAS OBLIGACIONES 

* BANCOS 

- CREDITOS BANCARIOS 

* OTROS CREDITOS 

- C. DE LOS PROVEEDORES 
- CRED. DE LOS CLIENTES 
- OTROS 
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¿Cual es la di

ferencia entre

una acción y -

una obliga-ción? 



REQUISITOS * PARA INVERSIONES PERMANENTES 

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

CION 
- VALOR DE REPOSICION 

* PARA OPERACIONES DE PRODUCCION 
- INVENTARIOS (MATERIAS PRIMAS Y -

AUXILIARES, DE PRODUCTOS EN PRO
CESO). 

- FONDOS PARA SUELDOS Y SALARIOS 
- FONDOS PARA OTROS GASTOS DE PR~ 

DUCCION. 

* PARA OPERACIONES DE VENTA 
- INVENTARIOS DE PRODUCTOS TERNIN~ 

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

NES DE VENTA Y OISTRIBUCION 
- OTROS. 

FACTOR S: MEDIOS DE PRODUCCION 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE.
LOS ELEMENTOS. 

POLITICA DE INVERSION Y DE REPOSICION 

DEFINICION 

SERVICIOS EXTERNOS 

MEDIOS DE TRANSPORTE 
MEDIOS DE CO~fiJNICACION 

ENERGIA 
AGUA 
SERVICIOS DE LA CQ~NIDAD 

SERVICIOS INTERNOS 
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Es un requisi-
to contar con-
el valor de a~ 
quisici6n y el
valor neto para 

inversiones pe~ 
manentes. 

¿Porque hay -
que tomar en
cuenta los -
servicios ex
terno.s? 



* 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 AL~~ 
CENAMIENTO 
CONSTRUCCIONES PARA USOS Ag 

MINISTRATIVOS 
CONSTRUCCIONES AUXIL lARES. 

* MAQUINARIA Y EQUIPO DE PRODUCCION 

- MAQUINAS Y EQUIPO 
- DISPOSICION 
- ANTIGUEDAD Y VALOR 
- CAPACIDAD REAL DE PRODUCCION 
- CLASE Y NUMERO 
- MANTENIMIENTO 
- ENTORPECIM.IENTO 
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Conocer el área
requerida para -
maquinaria, ofi
cinas y transpoL 
te. Es importan
te para la inveL 
siÓn de operaci~ 
nes. 



• INSTALACIONES 

- CLASE 

- ANTIGUEDAD Y VALOR 

• HERRAMIENTAS Y EQUIPO AUXILIAR 

- INVENTARIO 

- ANTIGUEDAD Y VALOR 

- MANTENIMIENTO 

11 EQUIPO DE TRANSPORTE 

- CLASE Y NUMERO · 

ANTIGUEDAD Y VALOR 

- MANTENIMIENTO 

111 OTRAS INVERSIONES 

- CLASE Y VALOR 

FACTOR 6: FUERZA .DE TRABAJO 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE -
LOS ELEMENTOS. 

POLITICA DE EMPLEO DEL PERSONAL 

* DEFINIC.ION 

so 

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

·ciones. 

ORGANIZACION * ASPECTOS DEL EMPLEO DE AmSo- SJ. ~e!!_ 
NAL 

• SISTEMAS DE RECLUTAMIENTO' 

• HORAS DE TRABAJO A LA SEMANA 

• SISTEMAS DE PROMOCIONES 

-ASISTENCIA y-AUSENTIS~ro 

- ROTACION DE LA MANO DE OBRA .. 

to industrial -
es un componen
te de la organ.!_ 

· zac~6n. 



- PROCEDIMIENTO SOBRE VACACIONES 
Y DIAS DE ASUETO. 

* ADIESTRAMIENTO INDUSTRIAL 

- CLASE DE ADIESTRAMIENTO 
- ORGANIZACION PARA EL AJIESTRAMIEN 

ro 
- PUESTOS ADIESTRAOOS 

- Nm!ERO DE TRABAJAOORES ADIESTRA--
DOS POR Mio 

- ES TI MULOS PARA EL ADIESTRAMI'ENTO. 

* SEGURIDAD INDUSTRIAL 

- ORGANIZACION PARA LA SEGU·RIDAD 
• FRECUENCIA DE LOS ACCIDENTES 

• SERVICIOS AL PERSONAL 
- MEDICO Y SANITARIOS 

- FISICOS (ALIMENTOS, HABITACIO>-l,-
DESPENSAS, ETC) 

-SOCIALES (BIBLIOTECAS, CLU~ES,FTC 

PERSO.NAL OCUPADO Y ~"HARIO QUE PERCIBE 

PERSONAL DIRECTIVO, PROFESIONAL, TEt~ICO 

Y SIMILARES. 

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y SIMILAR 
PERSONAL DE VENTAS Y DISTRIBUCION 
ESPECIALISTAS, CONTRATISTAS Y SI
MILARES 

• TRABAJADORES CALIFICADOS 
TRABAJADORES NO CALIFICADOS 
MANO DE OBRA DIRECTA 

S 1 

La seguridad

es uno de los 

elementos de

mas importan

cia en la in

dustria. 



RELACIONES 
INDUSTRIALES 

SISTEMA DE SALARIOS 
ESTIMULOS Y PAGOS EXTRAORDINARIOS 
HORAS - HOMBRE POR A.'tO 
IMPORTE ANUAL DE LAS NOMINAS 
OTROS COSTOS DE TRABAJo·y PRESTACIONES 
SOCIALES • 

- LEGALES 
- CONTRACTUALES 
- VOLUNTARIAS 

- LEGALES' 
- CONTRACTUALES. 
- VOLUNTARIAS 

* ENTRE LA DIRECCION Y LOS TRABAJADORES 
*ENTRE LOS DIFERENTES GRADOS PROFESIO

NALES. 
*RELACIONES SINDICALES. 

FACTOR 7: SUMINiSTROS 
ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS ELE
MENTOS 

POLITICAS DE COMPRAS DEFINICION 

CLASE, VOLUMEN Y ORI- * ,:r...sE 
GEN. - ESPECIFICACIONES 

*CANTIDAD 
- POR ARO EN TERMINOS FISICOS 

(COSTO) 

* COSTO TOTAL DE LOS ABASTECUIIEN
TOS. 

-· ~NUAL POR ARTÍCULOS. 
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¿Pór que? es 
importante -
tomar en 
cuenta la m!_ 
no 1os estí
mulos y pa -
gos extraor
dinarios. 

Ha.r -que, def!_ 
nir la canti 

: dad y clase
, de los sumi
nistl'os para 
obtener un -
mejor funci2_ 
namiento de
la empresa. 



~ETODOS DE COMPRA 
Y EXISTENCIAS . 

VIGILANCIA llE LOS 
MATERIALES Y ALM! 
CEN.~I ENTOS. 

PROCEDENCIA 
- NACIONAL 
- IMPORTACION 

•.METODOS DE COMPRA PARA LOS PRINCI
PALES ABASTECIMIE ~OS. 
- DE. ACUERDO CON EL TIE~fPO. 

A CUANDO SE NECESITAN A INTERVALOS -
REGULARES. 

- APROVECHANDO LAS VENTAJAS DEL 
MERCADO. 

- DE ACUERDO CON LOS PROVEEDO.RES. 

• PROMEDIO DE EXISTENCIAS 

- PROMEDIO MENSUAL DE LOS. PRINCIPA 
LES ARTICULOS. 

EN TERMINOS FISICOS 
EN TERMINOS·MONETARIOS 

- VALOR TOTAL DE LAS EXISTENCIAS 
- MINIMO DE EXISTENtiAS 

• VIGILANCIA DE LOS MATERIALES 
- ORGANIZACION PARA LA VIGIL~~CIA

CUANTITATIVA 
CUALITATIVA 

• ALMACENAMIENTO 

- ORGANIZACION. 
- VOLUMEN DE PERQIDAS Y DETERIOROS 
- MANEJO DE ~~TERIALES DE EMPAQUE. 

INVESTIGACION ACE! * CON RESPECTO A LAS FUENTES 
CA DE LOS ABASTECl * CON RESPECTO A LOS SUSBTlTUTOS, 
MIENTQS. 
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La mala or 
ganizaci6n 
ele la vigi_ 
lancia y -

manejo de
materiales 
ocasiona -
perdidas -
p_ara la e!!!. 
presa. 



FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTORA 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 
ELEMENTOS. 

METODOS DE FABRICACION * FABRICACION INTERMITE~ 

TE O POR LOTES • 

* FABRICACION CONTINUA 

* ORGANI ZACION FIS ICA 

- DISPOSICION DEL PROCE, 

so. 
- GRADO DE MECANIZACION

y AUTOMATIZACION. 

* PLANEACION Y SUPERVI -

SION. 

* ASPECTOS TE1.1PORALES 

- NUM. DE HORAS DE OPE-

RACION. 

- CAMBIOS ESTACIONALES 

- TIE~!PO PROYECTADO 

- SUPERVISION DEL TIE~I-

PO • 

. * SUPERVISION DE CALIDAD 

*.MANEJO DE LOS MATERIA

LES. 

* MANTENIMIENTO Y CONSEE, 
VACION. 

* APLICACION DE NORMAS. 

* ASPE_CTOS HUMANOS (ORC.~ 

NI GRAMAS). 
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Dependiendo de

nuestra activi

dad productora, 

distribuí remos·

nuestra planta, 

para una fabri

caci6n intermi

tente, conti 

nua, etc. 



PRODUCTIVIDAD 

SERVICIOS DE INVESTI

GACION. 

FACTOR 9: MERCADO 

* CAPACIDAD DE PRODUCCION 

(POTENCIAL Y UTILIZADA) 

* PRODUCTO EN TERMINOS 

MONETARIOS. 

* COSTO DEL PRODUCTO 

* PRODUCTO EN TERMINOS FI 

SICOS. 

* SALARIOS 

* HORAS -HOMBRE TRABAJA -

DAS. 

* SALARIOS PROMEDIO POR -

HORA. 

* SERVICIO EMPLEADO 

INTERNO 

- EXTERNO 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS 

ELEMENTOS. 

POLITICA DE MERCADEO 

MERCADOS 

* DEFINICION 

* LOCALIZACION Y POTENCI~ 

LIDAD. 

- LOCAL 

- NACIONAL 

- EXTERIOR 

* CLASE Y POTENCIALIDAD -

DE LOS MERCADOS NACIO -

NALES. 

- INDUSTRILES 

- DE SERVICIO 

- AGRICOLAS Y SIMILAREs-

- PARA UNIDADES FAMILIA-

RES. 
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Los salarios, -

El Costo de los 

Productps y las 

Horas-Hombre 

trabajadas son

parte fundame!! 

tal de la pro -

ducción. 

Es importante -

tomar en cuenta 

la localización 

de nuestro mer

cado. 



* SITUACION DE LA COMPETENCIA 
- PRINCIPALES COMPETIDORES 

VENTAS Y DI§. 
TRIBUCION * ORGANIZACION PARA LA VENTA 

- PROPAGANDA Y PROMOCION DE VENTAS. 

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

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

* MEDIOS DE DISTRIBUCION Y TRANSPOR -
TE. 

" .UTILIZACION 

FACTOR 10: ·SISTEMAS DE INFORMACION 

ELEMENTOS DEL FACTOR Y COMPONENTES DE LOS
ELEMENTOS 

ORGANIZACION CONTABLE 

* ESTRUCTURA 
- SECCIONES CONTABLES 

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

* CONTABILIDAD FINANCIERA 
SISTE~~S DE CONTABILIDAD 

- t>IETODO DE INFORMI\CION 
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FaTa conocer 

nuestro volumen 
de ventas debe
mos considerar

todos nuestro!>· 
posibles clien

tes. 

Para una empre-
. sa es importan

te contar con -
un buen sistema 
de contabilidad 
e informaci6n. 



• CONTAÍHL.IDAD .·DE . COSTOS 

~ SISTEMA DE CONTABILIDAD 

- METOOOS DE. tNFORMACION 

* OTROS REGISTROS ESTADISTICOS 

* CLASE DE ESTUDIOS CONTABLES 

- BALANCE 

- ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 

- INFORME DE PRODíJCCION 

- INFORME DE VENTAS 

· - OTROS 

* PERIODIGIDAD 

- MENSUAL 

TRIMESTRAL 

- ANUAL 

- Otra 

AUDITORIA * METOOOS 

CONTINUOS 

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

OBJETIVOS: 
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* EXPLICAR QUE SE ENTIENDE POR PRO
DUCTIVIDAl) • 

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

I N T R O D U C C I O N 

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

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

AUNQUE EXISTEN DIVERSAS OPINIONES 
ACERCA DEL CONCEPTO DE LA PRODUCTIVIDAD, NOSQ. 
TROS EN ESTE CURSO, UTILIZAREMOS EL CONCE~TO
CLASICO DE PRODUCTIVIDAD, EL MISMO QUE NOS -
SERVIRA PARA POSTERIORES CONSIDERACIONES, Y
ESTA EXPRESADO EN LA SIGUIENTE FORMULA: 

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

A) PRODUCTIVIDAD= INSUMO MEDIDO EN CANTIDADES 
FISICAS . 
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Encontrar las -
causas de baja -
productividad de 
una empresa sera 
mis facil que e~ 
tablecer las ba
ses para incre-
mentarla, 



QUE PUEDE ESCRIBIRSE TAMBIEN 

B) PRODUCTIVIDAD TOTAL= PRODUCTO TOTAL tNstMJ ToTAL 

DISTINGUIENDOSE DE LA ECUACION SIGUIENTE: 

·· PRODUCTO TOTAL 
C} PRODUCTIVIDA~ ~ARCIAL=UN INSUMO DETERMINA 

. OO. -

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

CANTIDADES FISI 
D) PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO=CAS DEL PRODUcTO HORAS- HOMBRE 

TRABAJADAS. 

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

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

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

110 aumenta nue!_ 
tros productos -
se mantienen con!_ 
tantes, ¿Que pasa 
con la productivi 
dad? 



EJEMPLIFIQUEK>S ESTO: PARA EL ANALlSiS DE LOS FACTQ. 
RES DE OPERACION: 

MEDIO AMBIENTE 

AUMENTO DEL PRODUCTO FISICO: 
* ESTANDO INFORMADA DE LAS LAGUNAS 

QUE EXISTEN SN LA INTEGRACION INDU~ 
TRIAL, EN EL AfolBITO LOCAL O NACIO -
NAL, LA EMPRESA PUEDE AMPLIAR EL ~ 
DIO DE SUS ACTIVIDADES. 

DISMINUCION DEL INSUMO FISICO 
* ~ONOCIENDO LOS PLANES DE CONSTRUC. -

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

FINANCIAMIENTO 

SUMINISTROS 

* UNA APROPIADA AFLUENCIA DE RECURSOS 
K>NETARIOS PUEDE PERMITIR EL USO Of. 
TDI> DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA. 

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

* LA I~~ESTIGACION PARA LOGRAR SUMI -
NISTROS MAS ADECUADOS PUEDE·TRADU ~ 

CIRSE EN UN AUMENTO DEL VOLUMEN DE
LA PRODUCCION, AUNQUE NO CAMBIEN -
OTROS FACTORES. 

é UNA CALIDAD CONVENIENTE DE LOS MATg 
RIALES PUEDE DAR COMO RESULTADO UNA 
DISMINUCION EN EL VOLUMEN DE LOS ~ 
TERIALES EMPLEADOS EN LA PRODUCCION 
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La em¡>resa pu~ 
de aprovechar~ 

la ventaja de

una buena loe!. 
lización para
la distrihu 

ción de sus 

productos. 

Una dismirtu -
ción del volu
men de los ma
teriales em -
pleados en la
producción es
debido a la C!,. 

lidad de los -
ma:t~ri.alP!' 



SE PUEDE SEGUIR UN ANALISIS.SIMILAR PARA i.OS-. 

FACTORES DE O.PERACION FALTAN'iES. ~ONSIDERANDO QUE CADA 

FACTOR ESTA INTEGRADO POR ELEMENTOS Y ESTOS POR CIER

TOS COMPONENTES, LOS CUALES AL MODIFICARSE AUMENTAN. -

EL PRoDUCTO FlSICO A DIFERENCIA DE OTROS COf.fPONENTES.

QUE AL VARIARLOS NOS PERMITEN DISMINUIR LOS INSUMOS. 

OTROS FACTORES MUY IMPORTANTES, PARA MEDIR 

LA PRODUCTIVIDAD, SON EL ECONOMICO Y EL MIXTO. 

PRODUCTIVIDAD ECONOMICAc COSTO.DE LO PRODUCIDO 

COSTO DE LAS HORAS HOMBRE 

PRODUCTIVIDAD MIXTA = -.,.....;P:..:R~E=.=C:.::.I.::.O-'D:::.:E=-· ...;V..::E::.:NT..:.;A:.!-__ _ 

INSUMO S 

VEAMOS POR EJEMPLO QUE EL FACTOR 8; _ACTIVIDAD PRODUC

TORA, TIENE UN ELE~tENTO: "ORGANIZACION PARA LA PRO 

DUCCION Y LOS CQMPONENTES: . "ORGANIZACION FISICA'' Y -

"APLICACION DE N01lMAS", ENTONCES, PODEMOS .AUMENTAR EL 

PRODUCTO FISICO SI LOGRAMOS UNA ORGANIZACION IDONEA -

.DE LA PRODUCCION O T~IBIEN CONSIDERA~DO EL OTRO COMPO 

NENTE; REDUCIR EL VOLUMEN DE LOS MATERIALES CONSuMI. • 

DOS EN LA PRODUCClON. CON "NORMAS DE CALIDAD" FIJAS. - ·. 

DE ESTA MANERA PODEMOS FORMAR_PAREJAS QUE NOS INTERE

SEN PARA EL ESTUiltO DE LA PRODUCTIVIDAD-DE LOS FACTO

RES OTRO EJEMPLO: 
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Costo de !.o

Producido: 

-Mano de Obra 

Directa 
-Materia Pri

ma. 



FACTOR 6 FUERZA DE TRABAJO: AUME.NTA,R EL ADIES· 

TRAMIENTO DEL PERSONAL V.S., REDUCIR Et TIE~O 
DE TRABAJO APLICANDO MEDIDAS DE SEGURIDAD,ETC. 

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

11.2.2 INDICES PARA MEDIR LA PRODUCTIVIDAD DE
LOS FACTORES. 

FACTOR 2: POLITICA Y DIRECCION 

INDICE DE PRODUCTIVIDAD -

PRODUCCION EN TERMINOS FISICOS 
COSTO TOTAL DE PRODUCCION 

TOTAL DE HORAS HOMBRE. SALARIOS~~~~~~ 
=PROMEDIO DE SALARIOS POR 
HORA. 

PUNTO DE EQUILIBRIO EN COSTOS FIJOS 
TERMINOS DE PRODUCCION l COSTOS VARIABLES 

- PRODUCCION ·. 

VELOCIDAD DE ROTACIO 
DEL ACTIVO 

VENTAS NETAS 

VENTAS NETAS 
ACTIVO TOTAL 

POR HONBRE VENTAS NETAS 

X 10(} 

E~!PLEADO Nm1ERO TOTAL DE TRABAJA
DORES. 

RENDIMIENTO DE LAS VENTAS 
RENDIMIENTO UTILIDAD NETA 
DE LAS VENTAS = VENTAS NETAS 

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

Productividad in
dividual máxima -
s6lo es posible -
cuando S e e neo- -
mienda al trab~j~ 
dor la labor dé -
la mas alta cali
dad eri la cual en 
cajan sus habili
dades naturales 



RENDIMIENTO DEL CAPI UTILIDAD NETA X 100 _ 
- =CAPITAL SOCIAL 

TAL SOCIAL 

IMPORTÁNCI.A, DE LOS_ - GASTOS DE ADf.tiNISTRACION 
-GASTOS DE AMINISTRA- '"coSto DE l.OSA'RTICUL55 -
. -- - VENDIDOS 

CION' 

FACTOR S: MEDIOS DE PRODUCCION 
-- ---

INTENSIDAD DE LA INVERSION ACTIVO FIJO 
=ACTIVO TOTAL 

INTENSIDAD DE LOS "mGASTOS FIJOS DE FABRICA-
GASTOS FIJOS COSTO DE FABRICACION 

GRADO DE MECANÜACION = VALOR DE LA MAQUINARIA 
Y EQUIPO -
ACTIVO TOTAL_ 
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Utilidad n~ta:UT.A- · 
de IMP. ~ intereses
IMP-INT. 
Capital= AT.-P.T. 

Activo fijo: 
Partidas tangibles -
propiedad de la em-
presa que costaron -
cier~a cantidad de -
dinero y sirven uara 
la producci6n de los 
bienes y servicios.· 

Costo de f.abricaci6n GRADO D~ EXPANSlON 
PRODUCTORA • INCREMENTO DEL ACTIVO FIJO lo abonado por mate-

ACTIVO FIJO 

TASA DE INVERSION I~VERSION NETA CORRIENTE 
CON RELACION A LA = PRODUCCION 

PRODUCCCION 

FACTOR 6 FUERZA DE TRABAJO 

RELACION ENTRE LOS ,. NUMERO DE EMPLEADOS 
TIPOS DE TRABAJO NUMERO DE OBREROS_ -

RELACION ENTRE LOS • SALARIOS INDIRECTOS 
TIPOS DE SALARlOS SALARIOS DIRECTOS 

rias-primas,,los sal! 
rios de fabricación y 

mano de obra. 



NUMERO DE TRABAJADoRES · . . . . . ' 

ROTACION DE LA MANO •. ::::S.:::EP~A.::RA=DO::::;S~----...-
DE OBRA , · PROMEDIO DE TRABAJADORES 

OCU,PADOS 

IMPORTANCIA DE LOS 
SALARIO 

SALARIOS 
costo DE FABRICACION 

COSTO DE LAS PREST~ • COSTO TOTAL DE TRABAJO 
ClONES POR TRABAJA- SUELDOS Y SAD;Ríos 
DOR NUMERO DE TRABAJADOREs 

VENTAS POR TRABAJA- • VENTAS NETAS 
OOR ·' ·. NUMERO DE TRABAJADORES 

FACTOR 7: SUMINISTROS 

IMPORTANCIA DE LOS 
iBASTEC IMlE.NTOS 

COSTO DE LAS MAT. PRI
MAS Y MATERIALES AUX. 

COSTO DE FABRICACION 

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

PRIMAS Y OTROS AUX. 

ROTACION DE LOS 
CREDITOS DE LOS 
PROVEEDORES 

SALDO PROMEDIO DE LOS CRED. 
.,RECIBIDOS DE LOS PROVEEDO-, 

- RES 

PLAZO MEDIO DE LOS 
CREDITOS DE LOS -
PROVEEDORES 

COSTO DE. LOS ABASTECIMIE)'f~ 
TOS ADQUIRIDOS; EN UN ANO~ 

360' 

ROTACION DE LOS tREDITOS DE 
LOS PROVEEDORES 

. ~ ; 
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' . . . ' 
Costo de fabrica--
ci6n: mano de obra 
directa + M. Prima 

·· ...... ·. 

. / ~ ... : 

Ventas netas: ven
tas totales - dev~ 

iuciones• · 

... , 



FACTOR 8: ACTIVIDAD PRODUCTO~ 

PUNTO DE.·EQUILIBRIO 
DE LA PRODUCCION EN 
VOLUMEN. F.ISICO 

' IMPORTANCIA DE LOS 
GASTOS DE FABRICA
CION 

GRADO DE TRANSFORM~ 
CION 

GRADO DE MECANIZA-
CION 

TOTAL DE COSTOS FÜOS -
DE PRODUCCION 
COSTO UNITARIO PREVISTO 
COSTO UNITARIO VARIABLE 

COSTO DE FABRICACION 
COSTO DE PRODUCCION 

COSTO DE PRODUCCION ·, 
COSTO DE LAS MAT .PRI-~ 
MAS Y MATERIALES AUXI-
LIARES . 

CONSUMO -K. W.H. . 
NUMERO DE TRABAJADORES 

GRADO DE UTILIZACION = DESECHOS Y DESPERDiCIOS 
DE LOS MATERIÁLES MATERIAS PRIMAS 

EFICIENCIA DE LA IN~ = PRODUCCION DEFECTUOSA 
PECCION PRODUCCION TOTAL 

FACTOR 9 : MERCADEO 

\ DE COSTOS DE DIS-
TRIBUCION 

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

INFLUENCIA DE LA UBl = ~g~~ DE GASTOS DE TRANS
CACION DE LA FABRICA COSTO ~E LO VENDIDO 

RELACION PARA MEDIR- COSTO DE PROPAGANDA Y PRO
LA INFLUENCIA DE LA- _MOCION DE VENTAS 

- VENTAS NETAS 
PROPAGANDA .. 
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Gastos de ventas: 
Los gastos o ven 
tas corrientes de 
los vendedores y

sus comisiones, -
los anuncios, la
propaganda. 



INDICACION DE LA -_CUENTAS INCOBRABLES 
POLITICA DE CREDI· ·voLUNEN DE LOS CRE· 

· DITOS CONCEDIDOS 
TO 

COSTO DE LAS lNVES· 
\ DEL COSTO DE LA TIGACIONES DE l>IERCA 
INVESTIGACION DE- =DO . - X 100 

MERCADO VENTAS NETAS 

FACOTR 10: SISTÓIAS DE INFOJU.IACIOlt 

UTILIDAD NETA 
.. VENTAS NETAS 

RESULTADOS DE 

LAS OPERACIO

NES 

UTILIDAD NETA 
= IMPORTE DE LA 

NOmNA INDUS
TRIAL 

UTILIOAD NETA 
= IMPUESTOS IN-

DUSTRIALES 

_ UTILIDAD NETA 
- ACTIVO TOTAL 

. UTILIDAD NETA 
"' ACTIVO FIJO 
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"¡Preferida inten

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



II.2.3 CRITERIOS .IMPORTANTES PARA ANALIZAR 
LA PRODUCT IYI DAD. 

-LAS "EMES" MAGICAS 

EXISTE UNA GRAN VARIEDAD DE PARAMETROS 
QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD DEL TRABAJO Y A 
MENERA DE RECURSO MEMOTECNICO CITAREMOS UNA H~ 
RRAMIENTA UTILIZADA AL ANALIZAR CADA UNO DE --

, LOS FACTORES POR EL INGENIERO INDUSTRIAL EN LA 
EMPRESA, DENOMINADA POR LOS-INGENIEROS INDUS~

TRIALES DE NORTEAMERICA COMO MAGIC "M'' (EMES -
MAGICAS), LLAMADAS ASI PORQUE TODOS LOS TEJU.II
NOS INCLUIDOS B-1PIEZAN CON "EME" -

THE MAGIC "M" 

MEN 

2 MONEY 

3 MATERIALS 

4 METHODS 

S MARKETS 

6 MACHINES 

i MEDIO AMBIENTE 

8 MANTENIMIENTO 

9 MISCELANE'JS -

10 MANAGEMENT 

11 MANUFACTURA 

(EMES MAGICAS) 

HOM.llRF.S 

DINERO 

MATERIALES 

METO DOS 

MERCADOS 

MAQUI NAS 

DEL SI3L:>1A 

CONTROLES, MATERIAL, 
COSTOS INVENTARIOS,-
CALIDAD, CANTIDAD, --
TIEMPO, ETC. 

ADMINISTRACION 
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Una herramienta -

utilizada para -
analizar cada une 
de los factores -
son las emes magi 
cas. 



II.2.3.2. PROCESO PARA LA SOLUCION DE ![N PROBLE • 

~-
EL PROCESO PARA LA SOLUCION DE UN PROBLE· 

MA PUEDE RESUMIRSE EN UNA PALABRA QUE ES TMfBIEN· 

MNEMOTECNICA ESTA ES "EREDAM" E-R·E·D-A·M ( AL

REVEZ "MADERE" ) , A ESTA PALABRA PODRIAf.!OS LLAMA~ · 

LA EL "ACROSTICO DEL PROBLEMA" PUES CADA UNA DE

LAS LETRAS LEIDAS VERTICALMENTE ES LA INICIAL DE

UNA ETAPA DEL PROCESO. VEM10S: 

E - ESCOGER (EL PROBLEMA • ¿EN DONDE ESTA? 

R • REGISTRAR (TODA LA lNFOR~!ACION ACTUAL) 
E- EXAf.!INAR 

D - DISERAR (LA SOLUCION) 

A • ADOPTAR (LA SOLUCiüN) 

M - MANTENER (LA SOLUCION ADOPTADA) 

11.2.3.3. PASOS PARA LA SOLI)CION 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 SOLUCIÓN 

• ESPECIFICAR ( LA SOLUCION 

- RETROALIMENTAR (EL SISTEMA) 

11.2.3.4. "LAROA" 

LA ROA ES UN TERMINO QUE ENTENDEf.IOS PROCEDE 

DEL YERVO ROER QUE EN SENTIDO FIGURADO, SEGUN DEFI

NICION .DEL DICCIONARIO, "ES ~IOLESTAR O ATORMENTAR -

INTERIOR.J.IENTE Y CON FRECUENCIA", PARECE UN POCO - -

EXAGERADA ESTA DEFINICION, SIN EMBARGO, EN CIERTA -

MEDIDA LA' ROA ES UNA SERIE DE PREGUNTAS QUE DEBEMOS 

HACERNOS "INTERIORMENTE Y CON FRECUENCIA", PREGUN-

TAS, GR.r..CIAS A LAS CUALES, NOSOTROS PODREMOS ENFO-· 
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•El cient[fico -
estudia el mun
do como es, 
el Ingeniero 
crea e 1 mundo ·
que nunca Jia s!, 
do •• 

Os ted tendrá 
plenodérecho
a triunfar si -
tiene un fuerte 
deseo de hacer· 
lo. 



CAR ADECUADAMENTE EL PROBLEMA. ESTAS SON: 

¿QUIEN? 
¿QUE? 
¿COMO? 
¿CUANDO? 
¿DONDE? 

¿PORQUE? 
;?ARA QUE? 
¿CUANTO? 

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

EN: 

PREVISION: ¿QUE PUEDE HACERSE? 
PLKNEACION QYE VA A HACERSE? 
ORGANI ZACION: ¿COMO y.& A. HACERSE? 
INTEGRACION: ¿CON QUIEN Y CO~ID VA A 

HACERSE? 
DIRECC,ION: ¿SE ESTA REALIZANDO BIEN 

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

tiene un "para

que", siempre -

hallará un "co-

mo". 



II.2.4. PRODUCTIVIDAD Y NIVEL DE VIDA 

A'CONTINUACION SE CONSIDERA CONVENIE!f. 

TE ACLARAR LO QUE ES NIVEL DE VIDA .EL NIVEL

DE VIDA DE UN HOMBRE ES LA ~IEDIDA EN QUE ESTE 

TIENE PARA PROPORCIONARSE A SI MISMO Y A QUI.e_ 

NES DEPENDEN ECONOMIC.<\MENTE DE EL, LOS MEDIOS 

NECESARIOS PARA VIVIR Y EL DISFRUTAR DB J.A --
. EXISTENCIA. 

SI SE CO~IPARAN ENTRE SI LOS N!VELES -

DEL HOMBRE MEDIO O DE LA FAMILIA REPRESENTAT.!_ 

VA EN DIVERSAS REGIONES DE NUESTRO PLANETA, -

SE NOTARIAN VARIACIONES MUY GRANDES; IMPORTA~ 
TES NO SOLO POR LA ~GNITUD DE LA DIFERENCIA

MISMA, SINO POR LAS IMPLICACIONES POLITICAS -
QUE TRAE. CONSIGO • 

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

VIDA MINIMO DECOROSO DEBE CUBRIR LAS SIGUIEN
TES NECESIDADES : 

ALIMENTACION: LA CANTIDAD DIARIA SUF.!_ 

CIENTE DE ALIMENTOS·PARA QUE UN INDIVIDUO 

PUEDA DESARROLLAR SUS ACTIVIDADES VITALES (ltl 
CLUIDO EL TRABAJO) • , 

VESTIDO: INDUMENTARIA MINIMA PARA PRQ. 

. TEGER AL .ORGANISMO DEL MEDIO Y ~IANTENER CONDl 

ClONES DE HIGIENE ACEPTABLES • 

VIVIENDA: LA VIVIENDA, DEBE OFRECER 

CONDICIONES ADECUADAS DE COMODIDAD, SEGURIDAD 

E HIGIENE A QUIENES LA HABITAN • 
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Los alimentos, el -
vestido y la vivi~~ 
da son bienes que -
el hombre debe pro
curarse por si mis
mo·. 

Cuando mayor sea la
producción de bienes 
y servicios en cual·
quier pa!s, mas ele-· 
vado será el nivel -
de vida de su P9bla
ción. 

\ 



HIGIENE: PROTECCION CONTRA LAS ENFERM~ 

DADES Y TRATAMIENTOS EN ·cASO DE ENFERMEDAD. 

A ESTAS CONDICIOlliES ESCENCIALES SE PU~ 

DEN AGREGAR SEGURIDAD Y EDUCACION • 

SEGURIDAD: PROTECCION CONTRA· LA VIOLE[ 

CIA '! LOS. DAROS EN PROPIEDAD, CONTRA LA PERDI

DA DE. POSIBILIDADES DE EMPLEO Y CONTRA LA MISli 

tÜA DE VIDA A ENFERMEDAD Y VEJEZ • 

EDUCACION: FACILinADES QUE PERMITAN -

QUE TODO SER HUMANO DESARROLLE AL MAXIMO POSI

BLE SUS FACULTADES INTELECTUALES Y OTRO TIPO

DE CAPACIDADES QUE REQUIERAN ADISTRAMIENTO. · 

PARA ELEVAR. EL NIVEL DE VIDA DE UN GRQ. 

PO HUMANO SE DEBE .ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD· DE -

LA AGRICULTURA, INDUSTRIA Y LOS SERVICiOS 

CUANTO MAYOR SEA LA PRODUCCION DE BIENES Y SE! 

VICIOS EN CUALQUIER PAIS; MAS ELEVADO SERA EL

NIVEL DE VIDA MEDIO DE SU POBLACION • 

LA PRODUCTIVIDAD SE VINCULA AL DESAR~ 

LLO, TEMA FAVORITO DE NUESTRO TIEMPO, SE HAB.LA 

DEL DESARROLLO ECONOMICO, DESARROLLO POL iTICO, 

DESARROLLO TECNICO, ETC. EN ECONOMIA SE HABLA

DE ESTABLECER "EL SIMIL DE UN ADECUADO DESARRQ. 

LLO EN FUNCION DEL CRECIMIENTO ECONOMICO Y LO 

ltELACIONAN CON TEMAS COMO Al-fORRO, DESENVOLVI-

MIENTO, INGRESO MÁCI08AL, PRODUCTIVIDÁD ETe • 

EN PRoDUCCION:, RELACIONAREMOS A LA PRQ. 

DUCTIVIDAD CON EL DESARROLLO DE LA HABILIDAD ·· 

INDUSTRIAL, DE SUS RECURSOS LOGRADO POR UN PRQ. 

CESO QUE IMPLICA EL INCREMENTO DE LAS DESTRE-

ZAS Y. DE LAS. CAPACIDADES DE TODAS LAS INDUS- -

TRIAS. 
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Una persona "pobre"
.de B U. o de algunos 
paises de.europa pu~ 
de considerarse "ri-. 
ca" en .otras regio-·-

.nes del mundo; 
¿Porque? 

Aumentando la produs 
tividad de la indus
tria se puede obte-
ner mejores, vesti-
dos y vivienda (en -
cantidad y precio).· 



LA PRODUCTIVIDAD ES. UN .CAso ESPECIAL • 
DE "PLANEAMIENTO DEL POTENCIAL DEL TRABAJO HU· 
MANO" • 

LOS SOCIOLOGOS, CIENTIFICOS Y POLITI·· 
COS PIENSAN EN. EL DESARROLLO COMO EL PROCESO · 
DE MODERNIZACION Y CONCENTRAN SUATENCION PRI!f 
CIPALMENTE EN LA TRANSFORMACION· DE LAS INSTIT!l 
ClONES POLITICAS Y SOCIALES. 

HABIENDO ANALIZADO ESTOS CONCEPTOS Y -
DEFINICIONES EN TORNO A LA PRODUCTIVIDAD, CON
CEPTUAMOS QUE LA FUNCION OBJETIVO DEL INGENIE· 
RO INDUSTRIAL ES EL INCRE~UiNTO DE LA PRO.DUCTI
V.IDAD A NIVEL NACIONAL, CON6ImANDO ESTA NO -
COMO UN FIN, SINO COMO UN MEDIO PARA ALCANZAR
UN NIVEL DE VIDA DIGNO EN EL HOMBRE . 

; 1 • ··' ~-
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II.3. - PROCEDIMIENTO BASICO PARA LA REALIZACION 

DE UN DIAGNOSTICO 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

* DESCRIBIR LAS ETAPAS DEL METODO 

* INDICAR LAS VENTAJAS Y LIMITACIONES

DEL MISID 

* REALIZAR UN DIAGNOSTICO 

I N T R O D U C C I O N 

ESTE METODO ES UN PROCEDIMIENTO PARA - -

EFECTUAR INVESTIGACIONES INDUSTRIALES, ÉL CUAL • 

ESTA DIVIDIDO EN CINCO ETAPAS Y PUEDE SERVIR C0-

~10 INDICE DE COMPROBACION PARA TRAZAR E IDENTIFl 

CAR LAS DIVERSAS FASES DEL TRABAJO, DIRIGIENDO -

EL ANALISIS Y DETERMINANDO SU EJECUCION _ 

DEBEN CONSIDERARSE LAS VENTAJAS Y LIMITA 

ClONES DEL METODO. CONVIENE TENER EN CUENTA QUE

NO HAY METODO ALGUNO TAN INFALIBLE QUE CONDUZCA~ 

A RESULTADOS ATENDIBLES, NI MEDIOS SENCILLOS A -
TRAVEZ DE LOS CUALES LOS INDUSTRIALES ENCARGADOS 

DE ESTUDIAR EL PROBLEMA DE LA PRODUCTIVIDAD - -

PUEDAN DECIDIR FACILME',Tf QUE CLASE DE MEDIDAS -

CONVIENE ADOPTAR. ESTE METODO OFRECE UNA GUIA -

PARA SIS.T~IATIZAR EL TRABAJO EN UN CMIPO TAN CO~ 

PLEJO. 

I1 3.1. PROCEDIMIENTO EN LA INVESTIGACION INDUS 

TRIAL . 

ETAPA 1. PLANEAR LA INVESTIGACION 

1. DEFINIR LA MATERIA OBJETO DE LA INVEST!. 

GACION . 

2. DEFINIR EL PROPOSITO,FTNAL DE LA INVES

GACION 
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3. DETERMINAR EL TIEMPO-DISPONIBLE PARA· 
LA INVESTIGACION 

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

S. DETERr-fiNAR LOS MEDIOS DE INVESTIGA-

CION E INFORMACION Y SU DISPONIBILI
DAD. 

6. OBTENER LA AUTORIZACION NECESARIA P~ 
RA LA ORIENTACION Y EL PROGRAMA A 

QUE SE SUJETARA LA INVESTIGACION. 

ETAPA II ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE tA IN-

VESTIGACION Y SU OPERACI0N. 

1. DETERMINAR LOS. FACTORES PERTINEN!fES

AL TEMA Y A SU OPERACION 

2. AVERIGUAR LAS FUNCIONES A CADA FAC-
TOR. 

3. DETERMINAR LA INFORMACION MINIMA NE-
CESARIA. 

4. RECOPILAR INFORMACION 

5. VERIFICARLA 

6 .. 4SEGUPARSE DE QUE ESTE CO~WLETA. 

ETAPA III -~fl:!!!~AR CADA FACTOR EN ESTA FORMA: 

1. HASTA QUE GRADO CONCUERDA LA OPERA--

• CION DE LOS FACTORES CON LAS FUNCIO
NES ASIGNADAS A ESTOS 1 

2. QUE TEI'IDENCIA SE REGISTRA EN EL CAM
PO DE CADA FACTOR? 

3 .• QUE EVOLUCION OCURRE EN LOS CAMPOS -
RELACIONADOS? 

4. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR ESTAN -
E'~TIMutANOO A LA OPERACION? 
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5. CUALES ELEMENTOS DEL FACTOR EJERCEN -
UNA INFLUENCIA LIMITADORA? 

6. QUE OBJETIVOS DEBIERAN LOGRARSE EN EL 
CAMPO DE CADA FACTOR? 

7. DE QUE MEDIOS SE DISPONE PARA ALCAN-
ZAR ESTOS OBJETIVOS? 

ETAPA IV • COMBINAR LOS HALLAZGOS PARA DIAGNOS 
TICAR SOBRE EL TOTAL DE LAS OPERA-
CIONES: 

1. CUAL PARECE SER LA CAPACIDAD OPTIMA DE 
ACUERDO CON LOS OBJETIVOS DE LA OPER~

CION? 

2. CUAL ES LA EJECUC ION TOTAL REAL? 
3. CUALES SON LOS FACTORES LH!ITADORES? 

4. QUE FACTORES DEBEN ESTUDIARSE CON MA-
YOR DETALLE? 

S. QUE OBJETIVOS PUEDEN ALCANZARSE CON EL 
EMPLEO DE LOS MEDIOS DISPONIBLES? 

6. E~~INAR EL TOTAL DE LOS HALLAZGOS EN
CONTRADOS EN COOPERACION CXlN OTROS 
ESPECIALISTA:' 

ETAPA V • PRESDITAR EL DIAGNOSTICO. 

1. PREPARAR DOCUMENTOS PARA SU DISCUSION: 
DIAGRAHAS, ETC,. PARA SU PRESENTACION 

2. SERALAR CLARAMENTE QUE HALLAZGOS Y -
DIAGNOSTICO$ EST&~ SUJETOS 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 
fo..NTES DE AVANZAR AL SIGUIENTE. 

S. ESTIMULAR LAS PETICIONES 

ili. NO PERDER DE VISTA EL HECHO DE QUE LA 
DESICION ES PREROGATIVA DE LAS PERSO
NAS RESPONSABLES DE LA EJECUCION O DI 
RF.CCION. 

I1.3.2. VENTAJAS Y LIMITACIONES DEL DIAGNOSTICO 

VENTAJAS 

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

- ~~ REQUIERE PERSONAL ESPECIALIZADO PARA
SU APLICACION. 

METODO SISTEMATICO (NO SUBJETIVO) 

- FACILITA EL INFORHE ENCONTRADO CON RAPI
DEZ EL FACTOR LIMITANT! • 

LIMITACIONES 

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

- REQUIERE UN ANALISIS DETALLADO POSTERIOR 
AL DIAGNOSTICO • 

- NO ES UN PROCEDIMIENTO INFALIBLE, QUE -
LLEVA A RESULTADOS SATISFACTORIOS AUTmiA 
TICAMENTE • 

- SOLO SIRVE PARA FORMULAR JUICIOS 

- EN ALGUNOS· CASOS SE RECURRE AL CRITERIO-
DEL INVESTIGADOR PARA SU EVALVACION • 
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II 3.3 GUIA DE PREGUNTAS PARA REALIZAR UN DIAGNOS 
TICO INDUSTRIAL . 
CUESTIONARIO SOBRE EL Cut.1PLI}IIENTO DE LAS
FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO AMBIENTE .. 

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

B) TOMANDO EN CUENTA LA LOCALIZACION DE 
LOS PRINCIPALES MERCADOS PARA LA VENTA, 
ESTA UBICADA LA PLANTA ~lAS FAVORABLEHEti 
TE MENOS FAVORABLE~lENTE. 

QUE LAS TRES PRINCIPALES PLANTA COMPE -
TI DORAS? 

C) ¿TIENE LA E~IPRESA UNA FUERZA DE TRABA -
JO? 

D) ¿~s EL PROMEDIO DE AUSENCIA DE LOS T~~
BAJADORES CAUSADA POR ENFERMEDAD? 
1Ht:ERIOR AL 10 % DEL TIEMPO LABORABLE 
10 \ O ~lAS DEL TIEMPO LABORABLE? 

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

3.- ¿A QUE DISTANCIAS SE ENCUENTRAN LOS ENCUEN 
TRAN LOS MERCADOS DE LOS PRINCIPALES PRO
DUCTOS? 

DISTANCIAS KM. 
PRODUCTO MENOS DE 100 100 - 500 MAS DE 500 
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B.· CONSIDERANDO EL VOLilliEN TOTAL DE VENTAS·TA.JITO 

DE PRODUCCION NACIONAL COMO DE ~~~RTANCIO~ES 

EN LA LINEA DE LOS PRODUCTOS DE LA EHPRESA, -

LA.PARTICIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS DE LOS 

PRODUCTOS EN CUESTION DE LA EMPRESA, LA PARt:t, 
CIPACION DE ESTA EN LAS VENTAS ES DE: 

f.IEZ...'OS DE 5\ DE 5 A 10\ DE Ila 25\ 

MAS DE 25\ ? 

C.· HAY UN ESTANCAMIENTO DE LAS VENTAS DE LOS PR.Q. 

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 PROMEDIO D.E LAS INDOS 

TRIAS MANUFACTURERAS: 

POR IMPUESTOS .•••••• ¿MAS? •••••••• ¿~IENOS? 

POR DERECHOS . - • ~ • • • ¿1-'.AS ?"? ! . , . . ¿f.fE."'OS? 

POR INCENTIVOS FISCALES: '.;.MAS?'.'.'"!:"!:"!. ¿~!ENOS? 

·•"'A,.4).- A.- ¿CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE LA -

,v EMPRESA EN GENERAL, HAY UN NOTABLE • . :_1_:\ ... 

POR PARTE DE: 

LAS AUTORIDADES 

LA FUERZA DE TRABAJO 

LOS PROVEEDORES 

LOS CONSUMIDORES 

LOS Cm·fPETIDORES? 

APOYO O DESALIENTO 
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B ,¿CON RESPECTO A LAS OPERACIONES DE PRODUCION 
DE LA E~IPRESA HA Y 

NOTABLE 
DEBIDO A: 

APOYO 

LOS REGLAMENTOS 
TRADICIONALES DE LA-' 
INDUSTRIA 
LA DISPONIBILIDAD O C~ 
RENCIA DE DES 
TREZA REQUERIDA 
LA DISPONIBILIDAD O C~ 
RENCIA DE MEDIOS DE 
ADIESTRAMIENTO 

U OBSTACULIZACION-

-------~----------· 

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

HAY NOTABLE APOYO 
POR PARTE DE: 
LAS ORGANIZACIONES C~ 
MERCIALES. 
LAS ORGANIZACIONES DE 
TRABAJADORES 
LAS ORGANIZACIONES 
POLITICAS • 
LAS ORGANIZACIONES
SOCIALES. 

O INTERFERENCIA 

QJESTIONARIO SOBRE EL CUNPLU1!ENTO DE LAS FUNCIO -
NES DEL FACTOR POLITICA Y DIRECCION. 

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

-HAY UNA DEFINICION SATISFACTORIA DE LA CLA 
SE DE ACTIVIDAD ~1ANUFACTURERA DEL ALCANCE
y OBJETIVO DE LA ACTIVIDAD? 

-ESTO ULTIMO CORRESPONDE AL PRESUPUESTO Y -
OPERACION REAL? 

i9 
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B.-¿INGRESO LA EMPRESA EN ESTAS ACTIVIDADES
POR RAZONES DE: 

TRADICION DE LOS PROPIETARIOS TRADICION-

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

VENTAJAS ESPECIFICAS EN EL MERCADO DE VEN 
TAS. 

CONOCIMIENTOS O HI\Bil.IDAD ESPECIFICAS. 
RELACIONES COMERCIALES O FINANCIERAS? 

C.-¿RESPECTO A LA ESTRUCTUR~ 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 CLASE DE OPERACIO -
NES ACTUAUlS. 
EL TIPO D~ ORGANIZA 
CION ESTi\BLECIDO. 

VENTAJAS O DESVEN
TAJAS. 

D .. · QUE OB,TE1T11QS F.;"TA ALCP.NZANDO APARENTE~4EN-

O A LOS -
CONSU'I.HIOR;;s A TRAVES DEL 'fOLUi•;"'t~ De LA PRO
DüCCION., 

A T!IJWES ;;a Pi(EClO DE LOS LDD;JCTOS. 
A TRAVES DL LA CAUD;,r, DE LOS PRODuCTOS 
A T1~'.·.,, ms LA DE,n,·~UCION, 

1\ Ti{.- ''S DE OTRA.:·, CflJ AS. 

so 



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 O IMPIDE 
LA DIRECCION GENERAL 
LA GERENCIA DE PRODUCCION 
LA GERENCIA DE VENTAS 
OTRAS FUNCIONES? 

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

DE ACTIVIDAD 
DE AUTORIDAD 
DE RESPONSAB IL 1 DAD_. __ 

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

EN LA OPER~CIONES FINANCIERAS 
EN EL ALMACENAMIENTO 
EN LAS OPERACIONES DE PRODUCCION 
EN LAS OPERACIONES DE VENTA? 

b.- ¿SE EFECTUA, POR LO MENOS UNA VEZ AL ~lES 

UNA JUNTA DEL CUERPO DIRECTIVO CON OBJ~ 
ro DE: 
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,,. '¡. 

REVISAR LA EJECUCION MUTUA DE LAS TAREAS- • 

DISCUTIR Y COORDINAR LOS OBJETIVOS EN LOS 
DISTINTOS DEPARTAMENTOS? 

CUESTIONARIO. SOBRE -ª-~ __ Gill1PLIMJ._J~}lTO_Qli_J,M_
~IONES DEL. FACTOR PRODUCTOS Y PROCESOS 

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

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

- A LAS CARACTERISTICAS DE PRECIO 
- AL TAMA~O DEL LOTE DE PRODUCCION 

- AL EMPAQ~ Y OTROS MEDIOS SH!ILARES PA-
RA LA PRESENTACION DE LOS PRODUCTOS A -
LOS CONSUMIDORES? 

B.- ¿TOMANDO EN CONSIDERACION LOS ~INCO PRIN 
CIPALES PRODUCTOS COMPETIDORES, A CUALES 
DE ELLOS SON SUPERIORES LOS PRODUCTOS DE 
LA EMPRESA EN EL ASPECTO DE 

APARLEJ'íCIA CALIDAD Y DURABILIDAD 
ADAPTABILIDAD El-. EL USO DEL. PRODUCTO 
CARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL PRODUCTO 

eARACTERISTICAS ESPECIFICAS Y NOTABLES -
DEL EMPAQUE? 

C.- ¿DURANTE LOS TRES ULTIMOS MESES, HA HABl. 
DO MAS DE UNA QUEJA SERIA DE ALGUN CONS~ 
MIDOR CON RESPECTO A LA CALIDAD O ADAPT~ 
B IL IDAD DE ALGUNO DE LOS PRODUCTOS PíUNt
CIPALES? 

8Z. 

'\ '. 



D.- ¿POR LO QUE RESPECTA A LOS CINCO PRINC! 
PALES PRODUCTOS DE LA EMPRESA SE HA ~

TRATADO DE DEtERMINAR CUALES DE ELLOS
SE ENFRENTAR.(N: DENTRO DE LOS PROXIMOS
TRES • AROS A · 
UN AUMENTO DE LA DEMANDA 
UNA DISMINUCION DE LA DEMANDA 
UN .AUMENTO DE. LA éOMPÉTENCIA FUERA DE
LO NORMAL,. 

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

VENTAJAS O DESVENTAJAS 
DE NATURALEZA TECNOLOGICA ------

DE INGENIERIA ------

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

CON RESPECTO A DERECHOS Y 
PATENTES? 

---~------

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

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

- DE LA FABRICACION 
DE LAS VENTAS? 
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C.- ¿QUE ESFUERZO SE HACE PARA MEJORA,R, LO~-: .. , .. : · , 
PRODUCTOS EN RALACION AL 'COSTO DE llA- • .. 

BRICACION EL DISERo LA DURABILIDAD 

LA APARIENCIA Y PRESENTACION' Pói{MJ:nto ' ' '. '! 

DEL EMPAQUE 

• LA FACILIDAD DE ·SU' REPARACION Et SERVI 
CIO Y MANTENIMIENTO 

D.· ¿QUE MEDIDAS SE .EMPLEAN PARA ·DISMINU.IR 

LOS. COSTOS DE FABRICACION TALES COMO 

SIMPLi:FICACION DEL D.ISERO 

ESTANDARIZACION DEL PRODUCTO 

ESTANDARI ZACION DE . LAS PARTES. 

SUSTITUCION DE LOS MATERIALES 

SIMPLIFICACIO~ DE LOS .PROCESOS • 

. E.- ¿QUE ESFUERZOS SE HACEN PARA MEJORAR

LA UTIL.IZACION DE LOS SUB-PRODUCTOS 

DE DESPERDICIOS Y DESECHOS? 

F.· ¿HAy EN LA EMPRESA UN PROCEDIMtENTO PRAf 

TICO PARA APROVECHAR LA LITERATURA E • 

INFORMACION TECNICA CORRIENTE Y MANTE-

NERCE AL RITMO DEL DESARROLLO TECNOLOG.!. 
co.? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS • 

FUNCIONES EN EL FACTOR FINANCIAMIENTO, 

¡HAY UNA POLITICA CONSCIENTE EN EL EM·· 

PLEO DE FONDOS ESPECIFICOS PARA LAS •• 

OPERACIONES DE LA EMPRESA COMO UN TODO 

PARA DETERMINADOS TIPO DÉ OPE~~CIONES? 

t. 

·. ~ 

•• ·u ~ ; 
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2.- ¿RESPECTO,A LAS FUENTES DE LOS FONDOS-
EMPLEADOS, SE HALLA UNA ,NOTABLE VENTAJA 
O DESVENTAJA AL TRATAR CON:. 

LOS ACCIONISTAS 
LOS TENEDORES DE OBLI
GACIONES 

LOS BANCOS 

OTROS ACREEDORES? 

VENTAJA O DESVENTAJA 

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

·SATISFACTORIA O NO SATISFAC 
LA INVERSION FIJA TORiA -
LOS INVENTARIOS -
DE MATERIALES. 
DE PRODUCTOS EN -
PROCESO 

OTRAS OPERACIONES 
DE PRODUCCION 

LA OPERACION DE 
VENTA 

LAS EXISTENCIAS 
ACUMULADAS PARA LA 
VENTA 

LOS CREDITOS CONCE 
.DIDOS A LOS CLIEN-
TES 

OTROS FONDOS PARA
VENTAS 

LA LIQUIDEZ DE LOS 
FONDOS? .. 

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

~~~ ~~f~~:~TÁLPA! 

SUPERIORES IGUALES INFERIORES 
AL PROMEDIO 

----
LOS CRDITOS A LAR
GO A CORTO PLAZO 

B.- ¿QUE CLASE DE INFORMES EMPLEA LA DIRECCIONl 
CON OBJETO DE CONTROLAR 

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

C.- ¿QUE CLASE DE INFORMACION EMPLEA LA DIREC
CION COMO BASE PARA SUS PRESUPUESTOS FIN~ 
ClEROS 

CUESTIONARIO SOBRE EL C~~LIMIENTO DE LAS 
FUNCIONES DEL FACTOR MEDIO DE PRODUCCION. 

1).- ¿RESPECTO A LA INVERSION DE MEDIOS DE PRO
DUCCION Y A LA REPOSICION HAY REGLAS ESTA
BLECIDOS QUE SE USAN EN LA PLANEACION Y 
FORMULACION DE PRESUPUESTO • 

2) : ¿CUALES SON LOS TRES PRINCIPALES PROBLEMAS 
DE LA EMPRESA QUE EST AN ESTRECHAMENTE REL:i 
ClONADOS CON 

EL TRANSPORTE EXTEID~O LAS COMUNICACIONES EXTER-
, NAS 

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

3).- POR LO QUE TOCA A LOS SERVICIOS INTERNOS
DE PRODUCCION, SON LOS ~fEDIOS DE' OPERACION 
QUE SF ENTY..fER..!\.N 
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PARA TRANSPOR
TE INTERNO 

PARA COMUNICA-
CION INTERNA 

PARA PRODUCCION 
DE ENERGIA 

PARA ABASTECI-
MIENTO DE AGUA 

OTROS? 

SATISFACTORIOS O NECESITAN MEJORARSE 

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

TRAR EL FLUJO DE OPERACIOI\IES EN LA .FABRICA-, 

CION DE LOS S' PRINCipALES PRODUCTOS DE, LA,·· 

PLANTA? 

B) QUE PASOS EN MAQUINARIA PUDIERON HABER ELIM.!_ 

NADO DURANTE LOS ULTIMOS 12 MESES? 

C) MAS DEL SO\ DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO HA ES

TADO EN OPERACION DURANTE MAS DE 15 AROS? 

D) CONSIDERANDO EL VALOR DE REPOSICION DE LA ~

QtliNARIA Y EQUIPO. MUESTRA UNA TENDENCIA 

ASCENDENTE LA RELACION? 

MAaUINARIA CON UNA ANTIGUEDAD SUPERIOR A 15 AROS 
MTOINARIA CON uNA ANTIGÜEDAD INFERIOR A 15 005 

E) MUESTRA UNA TENDENCIA CRECIENTE LA RELACION? 
· .. 

SUPERFICIE TOTAL PARA LA FABRICACIOJ 
sUPERFICIE rotAL PARA LA. ADMINISTRACION .. 

F) LOS PLANES ACTOAJ.t:$ PAtA uN ~NitiCIONA-
MIEN10 DE LOS DEP.uTANENIOS •. ET~ • OJN OBJE
.TO DE AIDIEilfAR LA FUJJDÍ~ 1$ LAs OPEuclott&$ 

.· .. ' ... .,.- -
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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 PROC!i_ 

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 ULTIIDS DOCE MES,ES? .. ·· 

CUESTIONARIO SOBRE oEL CUMPLIMIENTO DE LAS 
FUNCIONES DEL FACTOR FUERZA DE'TBABAJO-

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

GLAS ESTABLECIDAS CON RESPECTO A: 

-LA CONTRATACION DE NUEVO PERSONAL. 

-LA TERMINACION DEL EMPLEO 

-MEJORAS DE SUELDO Y SALARIO. 

-MEJORAS DE RANGO O POSICION? 

2.- A) ¿MUESTRA UNA TENDENCIA DECRECIENTE EL 

PORCENTAJE DE LOS TRABAJADORES QUE RE -

NUNCIAN EN coRMA VOLUNTARIA A SU EMPLEO- . 

DENTRO DE LA EMPRESA? 

B) ¿MUESTRA UNA TENDENCIA DESCENqENTE EL 

PORCENtAJE.QUE REPRESENTAN LAS: 

-HORAS DE TRABAJO PERDIDAS POR A:USENCIÁ -

DE LOS TRABAJADORES CON RI;SPECTO 

AL TOTAL DE HORAS tRABAJADAS? 
o • 

C) ¿HAY UNA POLITICA ESTABLECIDA ~ARA ADÍE§. •. 

TRAR A LOS TRABAJADORES Y ~OGRAR ASI UNA 

MEJOR EJECUCION EN LOS PUESTOS DE LA EM

PRESA: 

. , ..... ~: 

' .. :, 88 .. 
·.·.·· 

··.¡·_ ·i.'/ 

.... ··~ ~-:. ;' ¡:,, 

',)· 

·~ . . . 
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3.-

-EN EL NIVEL DE LOS OBREROS 

-EN EL NIVEL DE LOS SUPE.RVISORES 

-EN EL NIVEL DE LOS DIRECTIVOS? 

D) JiAY UNA PERSONA O .COMITE RESPONSABLE DE-

LAS MEDIDAS QUE DEBAN TOMARSE PARA PREVE 

NIR ACCIDENTES? 

C) HAY UNA POLIT.ICA ESTABLECIDA PARA FOMEN-

TAR I;A PRESTACION DE SERVICIOS AL TRABA-

JADOR? 

A) ¿CUAL ES EL PROMEDIO DE TRABA,JADORES QUE-

TIENEN UN SUPERVISOR¡ 

-MAS DE 20 

-MENOS DE 20? 

B) ¿LA RELACION: MANO D& OBRA DIRECTA MUES

MANO DE OB'RA INDIRECTA 

TRA UNA TENDENCIA ASCENDENTE? 

C) ¿DURANTE LOS ULTIMJS T,RES MES.ES HA SURGI

-DO ALGUN CONFLICTO O HA AUMENTADO NOTABL~ 

l.ffiNTE L.A TENSION ENTRE: 

-LOS TRAB:AJADORES Y LOS SUPERVISORES 

-LOS TRABAJADORES Y LA DIRECCION 

-LOS SUPERVISORES Y LOS DIRECTORES SUPE -

RIORES • 

-.EL SINDICATO Y LA DIRECCION? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPL.IMIENTO DE LAS·FUNCIO

NES DEL FACTOR SUMINISTROS: · 

1.- A) ¿ACTUA LA EMPRESA ·DE ACUERDO CON NORroiAS DE 

. COMPRA ESTABLECIDAS CON RESPECTO: 
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-AL MINIMO DE EXISTENCIAS. 

-A LA SELECCION DE LOS PROVEEDORES 

~A LAS CANTIDADES QUE DEBE~ SOLICITARSE 

-A LA VIGILANCIA .DE LA CANTIDAD Y CALIDAD• 
DE LOS ABASTECIMIENTOS, 

-AL- PAGo DE FACTURAS. 

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

DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES AUXILIARES 

DE FACIL ADQUlSICION EN LA ACTUALIDAD, PE

RO QUE SE ESCASEARAN· DENTRO DE LOS PRO.XI -
MOS 6 MESES. 

CU'tO PRECIO AillfENTARA DENTRO DE LOS TRES -
MESES PROXIMOS? 

3." A) ¿MAS EL S() \ DE LOS ABASTECIMIENTOS SE OR

DENAN BASANDOSE EN LAS OFERTAS DE VARIOS -

COMPETIDORES, O COMPARANDO PREC0IOS? 

B) .,¡ J,.OS ENCARGAOOS DE LAS COMPRAS HAN ViSITA

ro LAS-PLANTAS DE LOS CINCO PRINCIPAÜs' '-. 
PROVEEDORES? 

4. ~ A) EXCEDIO EL VOLUl'ofEN DE LAS Cm1PRAS 'EFECTUA~ ·.· 

DAS DURANTE LOS. TRES MESES, AL VOLUMEN DE
LOS MATERIALES EN EXISTENCIA? 

B) LOS PRINCIPALES PROVEEDORES DE LA EMPRESA

MUESTRAN ÚNA DISPOSlCION. SATISFACTOlUA PA.; . 
RA ATENDER QUEJAs: 

-QUE SURGEN INMEDIATMoiENTE DESPUES DE LA· -
LLEGADA DE LOS MATER~ALES .A LA PLAN'J.'A: 

-QUE SURGEN DURANTE EL PROCESO DE TRANS.Fo! 

MACION DE ESTOS MATER~ALES? 

9.0 . 



S.- ¿SE HACE ALGUN ESFUERZO ORGANizAW PARA ES" 
TUDIAR Y UTILIZAR LA INFOJú.tACION QUE APARE
CE. EN PUBLICACIONES CON RESPECTO A: 

~NUEVAS FUENTES DE ABASTECIMIENTO 
-LA SUSTITUCION DE LO.S MATERIALES DIFEREN -
TES A LOS QUE NORMALMENTE SE UTILIZAN? 

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

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

B} ¿DURANTE LOS ULTIMOS SEIS MESES SE HA PRE
SENTADO ALGUNA SUGESTION ó PROPÓSICION POR 
LO QUE RESPECTA AL MEJORAMIENTO DE LOS ME
TODOS? 

z.~ A} ¿EXISTE UNA RELACIONO DIAGRAMA SOBRE: 

·LA'DISPOSICIQN DEL PROCESÓ 
-EL TIEMPO NORMAL PARA CADA UNO DE LOS MA· 
TERIALES. A EMPLEAR PARA SUTRANSFORMACION
EN UNA UNIDAD DE PRODUCTO DADO •. 

-LAS TRES OPERACIONES QUE PRESENTEN LAS ~ 
YORES DIFICULTADES DESDE EL PUNTO DE VIS
TA DE UNA PRODUCCION DEFECTUOSA Y QUE 
MUESTRAN EL EFECTO DE. LAS MEDIDAS TO~~DAS 
PARA LOGRAR UNA MEJÓRIA EN .ESTE ASPEC.'IO. 
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B) ¿CONSIDERANDO LA surERVISION DE .LAS· OPE -

RACIONES, SON LOS RESULTAilÓS ALCANZAOOS.· 

SATISFACTORIOS O NO SATISFACTORIOS. 

-POR LO QUE RES

PECTA A LA SU -

PERVISION DE LA 

PRODUCCION DES

DE EL PUNTO DE

VISTA CUALITATI 
vo. -

-POR LO QUE RES

PECTA A LA SU~ 

PERVISION DESDE 

EL PUNTO DE VI.[ 

TA CUANTITATI -

YO?. 

C) ¿CUALES CAUSAS Y DESPERDICIOS Y RECHAZOS

·FUERON ELIMINADAS DURANTE LOS ULTIMOS 

SEIS MESE? 
;'; , .. 

. . 

D) ¿SE DISPONE DE ALGUNA ESTIMACION SOBRE' EL.· 

COSTO DEL MANE,JO DE LOS MATERIALES, COM ·~ ... 

PARADO CON EL COSTO DE OPERACIONES DE CO!i . 
VERSION DIRECTA? 

F) ¿LA RELACION:[BENEFICIARIOS DIRECTOS . 

GASTOS GENERALES DE PRO

'l)UCCION. 

ESTATICA O MUESTRA UNA TENDENCIA 

ASCENDENTE? 

ES-

G) ¿POR LO QUE SR REFIERE Á LAS HORAS DE T~ 
BAJO. 

-MUESTRAN TENDENCIAS A AUMENTAR. 

-ESTAN DISTRIBUIDAS EQUITATIVAMENTE EN TQ 

DOS LOS DEPARTA~!ENTOS DE PRODUCCION? 
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H) QUE. CLASE DE DIAGRAMAS, ETC., SE EMPLEAN 

/PARA ESTABLECJ!R LOS ·CALENDARIOS DE EJECU -

' CION DE LAS ORDENES? 

3.- A) ¿AQUE GRADO DE LA .CAPACIDAD MEDIA, DE LA -

PLANTA SE ESTA OPERANDO EN LA ACTUALIDAD. 

90? 80? 70? MENOS DE 70? 

B) ¿LA RELACION PRODUCTO .. MUESTRA UNA -

100 m. 2 DE PISO 

TENDENCIA A AUMENTAR? 

C) ¿LA RELACION[PRODUCTO ]MUESTRA UNA TENDEN-. 

. l100 KWH · · 
CI~A ASCENDENTE? 

D) ¿LA RELACION PRODUCTO PRESENTA UNA F~ 
HORAS-HOMBRÉ TRABAJADAS 

CA TENDENCIA A AUMENTAR? 

E) ¿LA RELACÍON -'P:..:. RO=D~UC::::.;T~O:__ __ ..;._...;.:::MUEStRA -

10TAL DE HORAS-HOMBRE TRABAJA
DAS.· 

LA MISMA TENDENCIA QUE. LA PREGUNTA ANTE 

RIOR? 

F) ¿LA RELACION VALOR DEL PRODUCTO MUESTRAN 

PAGO 1'9TAL EN SUELDOS Y 

SALARIOS. 

UNA TENDENCIA ASCENDENTE O DESCENDENTE? 

4.- A) ¿QUE CLASE DE INFORMACION TECNICA SE EM -

PLEA PARA MANTENER AL RITMó. DEL DESARROLLO 

TECNOLOGiéO? 

B) ¿DE QUE MEDIOS DE INFORMACION TECNICA SE -

DISPONE. 

-PARA LOS SUPERVISORES. 
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-PARA LOS JEFES DE DEPART.t\J\fENTO 

-PA~~ LA DIRECCION? 

C) ¿HAY TRABAJOS DE INYESTIGACION ENCOMENDA

DOS A INSTITUCIONES AJENAS ALA ENPRESA? 

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIHIENTO DE LAS FUNCIO 

NES DEL FACTOR ~IERCADEO. 

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

VENTAS Y DISTRIBUCION EXISTEN 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-

LIDADES DE MEJORAR LAS VENTAS. 

RESPECTO AL VOLUMEN FISICO DE LOS ARTI -

CULOS DEBIDOS. 

RESPECTO AL VALOR MONETARIO DE LOS ART I

CULOS VENDIDOS? 

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

PRINCIPALES PRODUCTOS CO~IPETIDORES SEJ\fE

JANTES EN CALIDAD A LOS PRODUCTOS DE LA

EMPRESA.? 

C.-¿CUALES SON LAS PRINCIPALES VENTAJAS-O 

DESVENTAJAS DE LAS OPERACIONES CORRIEN 

TES DE VENTA DE LA EMPRESA CO~WARADAS 

CON LAS OPERACIONES. DE LOS .COl\fPE1'JDOR,E~-. 
PRINCIPALES. 
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D.-¿SE HA H8CHO ALCiUN ANALlSIS DE l-A CAPACI-. 
DAD .TOTAL De COM~RA DE LOS CLIENTES REGU
LARES? 

~.- A.-¿EL N~RO DE LOS CLIENTES ES ESTATICOS,-
0 VA EN AUMENTO? 

¡,.¿HAY UN AUMENTO O DISTRIBUCION.· 
EN EL PROMEDIO ANUAL DE PEDIDOS POR CLIEN 
TE. 
EN EL MONTO MEDIO POR PEDIDO RECIBIDO. 

C. -¿DURANTB LOS ULTIMOS TRES ~!ESES MOSTRARON 
LOS PRECIOS DE VENTA UNA TENDENCIA ASCEN
DENCIA O DESCENDENCIA .. 

D.-¿HUBO ALGUNA POSIBILIDAD DE DISMINUIR LOS 
PRECIOS DE VENTA SIN,LA, APREMIANTE PRE 
~ION DE LA SITUACION COHPETIOORA? 

E. -¿SON LOS PREDIOS REALES DE VENTA LIGERA. -
MENTE MAS. ALTOS O BAJOS QUE LOS PRECIOS -
DE LOS PRINCIPALES CO~ETIDORES .EN LA MI~ 
MA AREA. 

F.-¿EN BL CASO DB QUE UN MIEMBRO DE SU CUEB 
PO 01! Vl!NDEDORES DEJE LA EMPRESA PARA IR
A TRABAJAR CON ALGUN CO~WETIDOR, SE DISP~ 
NE DE UN, REGISTRO DE LOS CLIENTES A LOS -
QUE EL REGULARMENTE ATENDIA. 

G.-¿SE COMPILA Y DISCUTE MENSUALMENTE UN IN~ 
FORME Q~ MUESTRA ~A VENTAS DESGLOSADAS -
POR AREAS DE VENTA Y POR PRODUCTOS. 

~~L .VOLUMEN DE VENTAS PENDIENTES DE.ENVIO 
-EL VOLUMEN DE-CUENTAS POR COMPARADO POR-

LOS PLAZOS FIJADOS EN LOS PEDfDOS. 
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4) .- A.-SE EMPLEA ALGUNA CLASE DE PREVISIQN DE. 
VENTAS? 

B.-AYUDA AL CUERPO DE. VENDEDORES LA PREVI 
SION DE VENTAS? 

C.-SE REALIZAN ESFUERZOS ORGANIZADOS PARA ~ 
JORAR EL CONOCIMIENTO SOBRE: 

-LA CAPACIDAD Y TENDENCIAS DE.L MERCADO. 
-LA SITUACION Y TENDENCIAS DE LA COMPETE~ 
CIA. 

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

CUESTIONARIO SOBRE EL CUMPLIMIENTO DE LAS FUNCIO
NES DEL FACTOR SISTEMAS DE lNFORMACION. 

1.- A.-LA ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION CONTA-
BLE ES APARENTEMENTE ~ATISFACTORIA O 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 
FIS,lCOS EMPLEADOS? 

Z).- A.- LOS INFORMES MENSUALES ESTAN DISPONIBLES 
HASTA EL DIA 10 DEL MES SIGUIENTE. 
HASTA EL DIA 20 DELMES SIGUIENTE. 
HASTA ~L FIN DEL MES SIGUIENTE? 

B.- PROPORCIONA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL -
LA INFORMACION RESPECTO A LOS PRODUCTOS
y SUS RENDIMIENTOS? 
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C.- MUESTRA EL ESTADO CONTABLE MENSUAL EL
VOLUMEN DE LAS EXISTENCIAS DE PRODUC -
TÓS TERMINADOS Y AUN NO VENDIDOS? 

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

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

E.-SE HA HECHO ALGUN INTENTO SATISFACTORIO 
PARA ANALIZAR LAS CIFRAS. DE L.OS COS 
TOS CON RESPECTO A LOS GASTOS FIJOS 
Y VARIABLES? 

':.·' 

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

3).- A.-QUE PARTE DENTRO, DE 1 ESTRUCTURA DE -
LA ORGANIZACION ES RESPONSA?l.E DE LA -
EJECUCION DE LA AUDITORIA? 
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II.3.4 AUTOEVALUACION DEL TEMA. -
t.• EN NUESTRA ANALOGIA, CUANDO HABLAMOS DEL 

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL, ·¿QUE QUERE~K>S -
DECIR CON EMPRESA "SANA"? 

2> DEFINA AL FACTOR MEDIO AMBIENTE. 
3.- SABEl«>S QUE UN FACTOR DE OPERACION-ESTA

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

4.- ¿CUAL ES LA FUNCION QUE DESEMPERA DENTRo---· 
DE LA EMPRESA EL FACTOR DE OPERACION PRQ 
DUCTOS Y PROCESOS?. 

S.- RESUMA LA TEORIA DE FACTOR LIMITANTE. 

6.- ¿QUE SON LOS "ELEMENTOS" DE LOS FACTORES 
DE OPERACION. DE tiN EJEMPLO. 

7.- LOS ELEMENTOS SiGUI ENTES : POL ITICAS DE -
COMPRAS; (ASE, VOLUMEN y ORIGEN; METODOS 
DE COMPRA Y EXISTENCIAS; INVESTIGACION -
ACERCA DE LOS ABASTECilofiENTOS.&PUEDE DE
CIR A QUE FACTOR PERTENECEN? 

8.- ¿COMO PUEDE AFECTARSE EL COEFICIENTE DE
PRODUCTIVIDAD CONSIDERANDO LOS PUNTOS 1~ 

SUl«> Y PRODUCTO, PARA AUMENTARLA?. 

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

10 : MENCIONE ALGUNAS VENTAJAS Y LIMITACIONES 
DEL DIAGNOSTICO. 

ll.REALICE UN DIAGNOSTICO 
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* KLEIN, ALFRED ,W. Y NATHAN GRAVINSKY 

"EL- ANALISIS FACTORIAL. GUIA PARA ESTUDIOS 

DE ECONOMIA INDUSTRIAL" 

S .ED • MEXICO, DEP. DE INVESTIGACIONES IN-

DUSTRIALES DEL BANCO DE MEXICO 19 72. 

* PENNY CUICK, 

"DIAGNOSTICO INDUSTRIAL, ANALISIS DE EMPRE. 

SAS, ED. LIMUSA, MEXICO 1977. 

* BARDEC, FRIEDRICH. 

"EL ESTIMULO EN LA PRODUCTIVIDAD" 

BARCELONA, ED. REVERTE, 1979. 

* FERON, ROBERT 

ORGANI ZACION DE LA PRODUCCION" 

BILBAO. PEUSTO 

* MONTA~O G. -AGUSTIN 
"DIAGNOSTICO INDUSTRIAL; CONTROLES GRAFICOS 
DE DIRECCION:" 
MEXICO, REPRESENTACIONES Y SERVICIOS DE lN
GENIERIA 1971. 

* INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO. 

ZED. LEV • GINEBRA, O l T • 197.3 

* CENTRO NACIONAL DE PRODUCTIVIDAD, MEXICO -

"DIAGNOSTICO DE I.A ESTRUCTURA DE LA EMPRESA" 

MEXICO, CNP/S. F/43 o. CUADS (AUTO DIAGNOSTI

. CO, TEMA V). 

* J • ELIZALDE 

"ANALISIS DE LOS INDICES DE PRODUCTIVIDAD DE 

TRABAJO EN LA INDUSTRIA" 

TESIS UNAM, FAC. DE INGENIERIA. 

* APUNTES DE CLASE DEL INGENIERO CARLOS SANCHEZ 
MEJIA_ 

* COMO ESTOS APUNTES ESTAN ORIENTADOS A SER 

UTILIZADOS DENTRO DE UN SISTEMA ESCOLARI

ZADO SEMIABIERTO, bnJCHOS DE LOS CONCEPTOS 

E IDEAS AQUI TRANSCRITOS, FO~WU~ PARTE DE 

LA BIBLIOGRAFIA MENCIONADA. 
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¡ESPUHSTA5 A LA AUTOHVALUACION PARA EL 
. . IEMA Ab{ALISIS FACTORIAL 

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

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

3.- EL FACTOR ES: MERCADEO . 

4.- LA FUNCION QUE DESEMPERA EL FACTOR DE OP~ 
RACION PRODUCTOS Y PROCESOS DENTRO DE LA- · 
EMPRESA ES SELECCIONAR PA~ SU PRODUCCIÓN 

6 LOS ARTICULOS QU.E AL MISIIIO TIEMPO QUE ~ -
PRESTAN SERVICIOS A LOS CONSUMIDORES, RI~ 

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

S.- LA TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE QUEDA RESQ 
MIDA EN LA REGLA: UNA FUNCION DE OPERA- -
CION DESEMPERADA POCO EFICIENTEMENTE LIMl 
TA EL RENDIMIENTO 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 TIENE LOS SIGUIENTES EL~ 
MENTOS: POLITICAS DE LA EMPRESA, ORGANIZ~ 
ClONES PARA LAS OPERACIONES, ORGANIZACIO
NES PARA LA SUPERVICION • 

7. · PERTENECEN AL FACTOR DE OPERACION SUMINI~ 
rtos . 
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8.- LA PRODUCTIVIDAD AU~IENTA CON EL INCREHENTO -
DE CUALQUIERA DE LOS Cot~PONENTES DEL PRODUC
TO (NUMERAOOR), O BIEN CON LA DISI>HNUCION -
DE CUALQUIER COMPONENTE DEL INSffi.IO (DENO~II -
NADOR). 

9.- ETAPA 1: PLANEAR LA INVESTIGACION; ETAPA 11: 

ANALIZAR EL TEMA OBJETO DE. LA INVESTIGACION
y SU OPERACION; ETAPA III: EXAMINAR CADA FA~ 
TOR SEGUN LA TENDENCIA, EVOLUCION, ALCk~CE,

ETC., DE SUS ELEt.IENTOS; ETAPA IV: Cot·ffiiNAR -
LOS HALLAZGOS PARA DIAGNOSTICAR SOBRE EL TO
TAL DE LAS OPERACIONES; ETAPA V: PRESENTAR -
EL DIAGNOSTICO. 

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

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

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

ALGUN PROBLHIA. 
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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 PRODUCTIVO,S. 

C O N T E N l D 0: 

I II. 1 • - ESTUDIO DE METO DOS 

I II .Z. - DIAGRAMAS • 

III. 3."' -LEYES DE ECONOMIA DE K>VIMIE! 
TOS.·· 

III.4.- MEDICION· DEL TRABAJO: 

-CRONOMETRAJE 

-MUESTRA DEL TRABAJO 

-DATOS ESTANDAR Y TIEMPOS P~ 
DETERMINADOS. 

IIÍ.S.- ERGONOMÍA. 
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III.l.-E S T. UD I O DE M E TODO S 

OBJETIVOS: 

EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

- DEFINIR LOS FINES DEL ESTUDIO DE ME -

.TODOS • 

. OBTENER UN PROCEDIMIENTO BASICO PARA

EL ESTUDIO DE ~IETODOS • 

- DEFINIR LOS FACTORES A CONSIDERAR EN.

EL TRABAJO QUE VAN A SER OBJETO DEL -
ESTUDIO, 

INTRODUCCION-

EN LA ACTUALIDAD, EL CONJUGA~ ADE'cUADAMEN_ 

TE LOS RECURSOS ECONOMlCOS, MATERI~LES, Y HUMA - · 

NOS, ORIGINA INCREMENTOS EN LA PRODUCTIVIDAD, PA!! 

TIENOO DE LA PREMISA DE QUE EN TOOO. PROCESO SIE~I
PRE SE ENCUENTRAN MEJORES POSI13I.LIDA])ES -DE SOLU -

CION, PUEDE EFECTUARSE UN ANALISIS A FIN DE DETER 

MINAR EN QUE MEDIDA SE AJUSTA CADA. ALTERNATIVA A-: 
LOS CRITERIOS ELEGIOOS Y A LAS ESPECIFICACIONES -

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

NEAMIENTOS DEL ESTUDIO DE METODOS. 

III~l.l. DEFINICION Y FINES DEL ESTUDIO DE -

METOOOS. 

DEFINIClON: O, 

DE LOS MODOS EXISTENTES Y PROPUESTOS

DE LLEVAR A CABO UN TRABAJO, Y EL DE

SARROLLO Y APLICACION DE METODOS MAS-

N ILLOS Y EFICACES. 

!Siempre hay -

un método me -
jor~ 



LOS FINES DEL ESTUDIO DE· ~IETOOOS :' 

1. MEJORAR LOS PROCESOS Y .LOS PROCEPIMIE!i' 

'f()S. 

2. MEJORAR L~ DISPOSICION DE LA:FAB~ICA,

TALLER y· LUGAR DE TRABAJÓ, ÁSI COMO 

TAMBIEN EL DISERO DEL EQUIPO E INSTAL~ 

ClONES. 

3. ECONOI\fiZAR EL ESFUERZO. HUMANO Y REDU -

CIR LA FATIGA iNNECESARIA. 

11. MEJORAR LA UTILIZACION DE MATERIALES_,

MAQUI NAS Y MANO DE OBRA. 

S. CREAR MEJORES CONDICIONES MATERIALES -

DE TRABAJO. 

I II. 1. 2. PROCEDHUENTO BASICO 

EXISTEN VARIAS TECNICAS DE ESTUDIO DE ME

TODOS APROPIADAS PARA RESOLVER PROBLEMAS DE TODAS 

CATEGORIAS; PERO.'EN TODOS LOS CASOS EL PROCEDI 

MIENTO ES FUNDAMENTALMENTE--EL MISMO Y DEBE SEGUIR 

SE METICULOSÁMENTE. 

AL EXAMINAR UN PROBLEMA ES NECESARIO SE -

GUIR UN ORDEN BIEN DETERMINADO, QUE PUEDE RESU 

mRSE COMO: 

1. DEFINIR EL PROBLEMA 

2 .RECOPILARTODOS LOS, DATOS CON EL RELACIO 

NAOOS. 

3. EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITI 

CO E IMPARCIAL. 

4. CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES Y -

RESOLVER CUAL HA DE REQUERIRSE. EVALUAR 

CUAL HA OE REALIZARSE 
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5. ACTUAR CONFORME 1\ LA SOJ.UCION ADOPTADA 
6. SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA -

DECISION. 

ASI MISMO TENER PRESENTES LAS SIGUIEN
TES CONSIDERACIONES: 

A. ECONOMICAS. 

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

B • TECNI CAS • 

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

C. RELACIONES HIJ1.1ANAS. 

SON MUY DIFICILES DE PREVER, PERO SI -
NO SE LOGRA LA ACEPTACION DE TOOOS LOS 
INTERESADOS: DIRECTORES, SUPERVISORES
y TRABAJADORES, EL ESTUDIO DE NETODOS
NO TENDRA EXITO. 

D. DE BENEFIClO SOCIAL 
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III.1.3. FORMAS IMPRESAS 

UNA FORMA ES UN PEDAZO DE PAPEL 
QUE INCLUYa INFORMACIÓN CONSTANTE,IMPRESA 
Y CON UN ESPACIO SUFICIENTE PARA REGISTIAR 
INFORMACIOH VAIUABLE. LAS FORMAS SON GE -
NERALMENTll EMPLEADAS PARA LO SIGUIENTE: 

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

b).· REGISTRAR HECHOS. 
e).- REPO~TAR ACCION AcuMuLADA. 

BASICAMBNTE. LA INFORMACION QUE _ 
HAY EN UNA FORMA SE PUEDE DIVIDIR EN DOS 
CATEGORIAS : 

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

b).- LA INPORMACION VARIABLE O QUE 
SE REGISTRA EN LA FORMA. 

SE iiiESTRA EH LA FIGURAD( UNA POR_ 
MA PARA BL ANALISIS DEL DISERO DE LAS FO!!, 
MAS IMPRESAS 
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I I I. 2. DIAGRAMAS 

OBJETIVOS; 

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

* MANEJAR LA SIMBOLOGIA UTILIZADA EN CA 
DA DIAGRAMA. 

* CONOCER SU FUNCIONAMIENTO Y APLICA 
CION. 

* CO~OCER SU ESTRUCTURA Y CONSTRUCCION. 

- I N T R O D U C C 1 O N -

CUANDO EL ESTUDIO DE METODOS SE EMPLEA P~ 
RA DISEAAR UN NUEVO CENTRO DE TRABAJO O PARA MEJQ. 
RA UNO YA EN OPERACION, ES UTIL PRESENTAR EN FO~ 
MA CLARA Y LOGICA LA INFORMACION ACTUAL (DE LOS -
HECHOS) RELACIONADA CON EL PROCESO. UNO DE LOS -
INSTRUMENTOS DE TRABAJO MAS IMPORTANTE DE LA ING~ 

NIERIA INDUSTRIAL SON LOS DIAGRAMAS, LOS CUALES -
SE DEFINEN COMO REPRESENTACIONES GRAFICAS RELATI
VAS A UN PROCESO INDUSTRIAL O ADMINISTRATIVO. 

III.2.1. DIAGRAMA D~ PROCESO DE LA 
OPERACION. 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE LA OPEPACION 
PERTENECE A LA FAMILIA DIAGRAMAS DE PROCESO. LA -
DEFINICION DE ESTE DIAGRAMA ES LA SIGUIENTE: 
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UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERAClON ES LA 
REPRESENTAClON GRAFlCA DE TODAS LAS OPERAClONES,
lNSPECCIONES 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 TQ 
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. 

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

PARA REPRESENTAR LAS ENTRADAS DE MATERIAL 
SE UTILIZA UNA LINEA HORIZONTAL, SOBRE LA QUE SE
COLOCA EL NOMBRE DEL K\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 PROVEEDOR, (FI~ .B). 

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

A LA DERECHA DEL SIMBOLO, LA DESCRIPCION
BREVE Y ESPECIFICA, EN LA PARTE INFERIOR SE DEBE
ESCRIBIR EL HERR<\ME'-iTAL USADO O EL DISPOSITIVO 
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DONDE SE LLEVA ACABO EL EVENTO. POR ULTI~ID EN LA~ 

IZQUIERDA DEL SIMBOLO SE COLOCA EL TIEt-1PO QUE SE
REQUIERE PARA LLEVAR A CABO UNA INSPECCION O UNA
OPERACION. 

PARA INDICAR LAS CONEXIONES DE LOS SUBCO!:!_ 
JUNTOS CON EL CONJUNTO PRINCIPAL, SE UTILIZAN LI
NEAS HORIZONTALES TAL COMO SE MUESTRA EN LA FIG.
C. 

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

LA NUMERACION COMIENZA EN. EL CONJUN'fO MA-.. 
YOR QUE SE DIAGRAMA Y SIEMPRE SIGUIENDO UNA MISMA 
SERIE. 

PARA VISUALIZAR LO ANTERIOR, OBSERVEMOS -
LA FIG. C., EN LA CUAL DESPUES DE LAS OPERACIONES 
01 Y OZ SE EJECUTAN ,z OPERACIONES EN EL COMPONEN
TE B, QUE SE NUMERAN CON 03 Y 04; ESTE COMPONENTE 
B O SUBCONJUNTO SE ENSAMBLA CON EL CONJUNTO C, 
LA SIGUIENTE OPERACION SE LE ASIGNA EL OS, POR Uh 
TIMO SE REALIZAN 3 OPERACIONES, EN EL COMPONENTE
O SUBCONJUNTO A QUE SE ENUMERAN CON 06, 07 Y 08;

AL INTRODUCIRSE ESTE SUBCONJUNTO AL CONJUNTO PRI!:!_ 
CIPAL LAS OPERACIONES SIGUIENTES SERAN NUME~~DAS
CON EL 09 Y 10. 

'111 

El flujo de. op~ 

raciones es de

derecha a iz 

quierda y de 

arriba hacia 

abaj o.(Sugeren -

cia). 

Debe tenerse -

especial cuid!!, 

do con la se -

cuencia de las 

<Sf•raciones. 



fiCI.I- ELEMENTOS PARA LA CCNSTRUCCION Of UH DIAGRAMA OE 
LA OPERACJOH . 

PLACA DE ACERO BAJC) CARBONO 
~AHSA 

Equipo ele 
Ultreaoaido 

,;()RTADORA 
AUTOMATICA CON 

GAS MXP 

1 
Eatrada •• . ....,.,,., 

~ d&ketHtlf-d' 
de .la placa :fa .AC~R'l a.A.io 
CARSptiO 

CORTAOO Y ttOftl!f'!CIOtl 
debl ......... ~tA .. 
ACERO BAJO C~a~OHÓ 

llZ 
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_ FIG. C 



ESTE DIAGRAMA NOS ES DE UTILIDAD, YA QUE
AL TENER REPRESENTADAS TODAS LAS OPERACIONES. E -
INSPECCIONES EN FORMA GRAFICA, ESTA&SE PUEDEN AN! 
LIZAR CON EL FIN DE: 

RA 

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 FACIL.P-fE~ 

TE, 

EXISTENTE O -
BIEN PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BASADO EN ME~ 

ORES METO DOS. 

II l. 2. 1. 2. EJERCICIO PROPUESTO. 

!iN UNA FABRICA DE EQUIPO ELECTRICO SE EN~ 

SAMBi.AN NAVAJAS PARA INTERRUPTORES DE SEGURIDAD;
PARA DICHO ENSAMBLE SE NECESITAN 6 PIEZAS COMO LO 
MUESTRA EL ARREGLO GENERAL QUE SE ADJUNTA (FIG. -
A); ADEMAS, PARA DAR U~A IDEA MAS CLARA DEL ENSAM 
BLE SE ANEXAN.LOS Dl.BUJOS DE CADA PIEZA QUE SON: 

PIEZA 1 FIG. 
PIEZA 2 FIG. 2 
PIEZA 3 FIG. 3 

PIEZA 4 FIG. 4 

PIEZA S FIG. S 

PIEZA 6 FIG. 6 

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA CLARA DEL EN
SAMBLE, REALIZAR.EL DIAGR~.DE PROCESO DE LA OPg 
RACION. 

III. 2. l. 3. SOLUCTO~ \fQSTRADA EN LA F! GURA D. 
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VISTA LATERAL 

VISTA EN PLANTA 

FIG. A 

PROCEDENCIA ... ESCRIPCIOIOÍ lle.DEPARTf: CANTIDAD 

DIIESCRIPCIOII FAIIIIICACION 1 GANCHO_. 36- l M 

ENSAMIILr DE NAVAJA FABAICACION 2 NAVAJA 23 -52 M 
PARA, COMPRA '1 REMACI!E 12-3 

• Bl SAGRA 52- 8 

5 RElUCHE 12- 2 .... & IMX.O.&-NA 16- l 



FIG. X 

l"" 
~~--C~d!;~d!!~!~.~~CI:::JI 1 . 1 

PIEZA 1 

fl 

MATERIAL :LAMINA FENOLICA NEGRA DE 
.125XI6XI20 GANCHOPARAINTERRUPJORES 

CE ·· SEGURIDAD 

I:SCALA: NATURAL 

AC:OTAC:IONI:S: EN PULGADAS 

FI:C:HA: 
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PIEZA l 

ZI/Z 
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PIEZA :.·• 
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FIG. 4 

MATERIAL: CINTA DE COBRE llE .0451C 1/1 
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DIAGRACI!A DEL ·PROCESO DE LA OPERACION. 

OPERACIO•; 
unooo: · 

Folllleocl411' '1 IIIH!IIble. do . novoJo 
ACTUAL OIA8RAMO 

LAMINA n:•OLICA 
NEGRA DE .lis" a te atto 
Nó. PARlE 118-UI 
8ANCHO 

·etNiA DE COBRE 
DE 0.045a t/Z" 
No. PARTE 52-8 
BISAGRA 

NO. PARTI JI-IIII•A 
Eutolle Horaaaclea 

y, ••••• , .. _ 
......... 
CoH .. If 

.......... 

.......... ...... 
... , .... 
.... _ ........... 

C:.,A DE COBRE 
..!! o.OISlh ttz• 
.··~PARTE Jl-1111 

'IIAVAoiA 

,, ....... 

·-·-..._.... 

..-. . 

·----·--
._.. ...... ' ... _ ._..., 

Flt. D 

·--·· ..... ..._ ...... 
·-· riil ......... ·,.,;.. 



1'1 I. 2. 2. DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO. 

111.2.2.1. DEFINICION. 

·, ·. 
LA DEFINICION ESTANDAR DE LA A .S.M.I!. PA-

RA .EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO ES EL SI - -

GUIENTE: 

ES LA-REPRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS 
:, 

OPERACIONES, TRANSPORTES·, INSPECCIONES, DEMORAS, -

ALMACENAJES Y ACTIVIDADES C01•1BINADAS QUE TIENEN -

LUGAR DURANTE UN PROCESO J 
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CABE MENCIONAR QUE ALGUNOS AUTORES A ESTE · ¿Cual es la diferen 

DIAGRAMA DE PROt::ESO DE RECORRIDO,. SOLA~IENTE Ú) cia entre el Diagr!!_ 

LLAMAN .DIAGRMtA DE PROCESO, AuN OTROS LE LLA\fAN ma de 'Proceso de 

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

III. 2. 2. 2. APLICACION DE. ESTE DIAGRAMA 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO CON -

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

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

SE ADAPTA, COMO UN TODO, A ENSAMBLES COMPLICADOS. 

SE APLICA; SOBRE TODO, A UN COMPONENTE DEL. ENSAM

BLE, PARA LOGRAR EL M.\YOR NUMERO DE AHORROS AL FA 

BRICAR, EN PARTICULAR, .ESE COHPONENTE .J 

111. 2. 2. 3. CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE 

PROCESO DE RECORRIDO. 

PARA LA ELABORACION DE ESTE DIAGRAMA DEF! 

NIMOS LA SIMBOLOGIA A' USAR QUE ES LA SIGUIENTE: 

UN CIRCULO.REPRESENTA UNA OPERAC10N QUE -

TIENE LUGAR CUANDO SE ALTERA INTENCIONALMENTE: 

CUALQUIERA DE LAS CARACTERISTICAS FISICAS O QUIM! 

CAS DE UN OBJETú, CUANDO DICHO OBJETO ESTUDIADO -

O PLANEADO ANTES. DE DESARROLLAR UN TRABAJO PRO 

El Diagrama de

proceso de rec2_ 

rrido se aplica 

a un componente 

del ensamble. 



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

UNA FLECHA REPRESENTA Y SUCEDE CUANDO SE
J:!ESPLAZAUN OBJETO DE UN LUGAR A OTRO, EXCEPTO 
CUANDO TALES MOVIMIENTOS FORMEN PARTE DE UNA OPE
RACION-0 INSPECCION. 

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

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

UN TRIANGULO EQUILATERO INVERTIDO NOS EÉ
PRESENTA UN ALMACENAJE Y SUCEDE CUANDO UN OBJETO 
SE GUARDA Y PROTEGE DE TRASLADOS AUTOR! ZADOS. 

UN CIRCULO INSCRITO EN UN CUADRADO NOS RE 
ERESENTA UNA ACTIVIDAD CO~IBINADA Y SUCEDE CUANDO
UN OPERADOR REALIZA UNA OPERACION SOBRE UN OBJETO 
Y A LA VEZ, UNA INSPECCION. 

EL DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRIDO INCLU 
YE LAS INFORMACIONES QUE SE CONSIDERAN CONVENIEN
TES PARA EL ANALISIS TALES CO~IO EL TIEMPO NECESA
RIO Y LAS DISTANCIAS RECORR\DAS. 

PODEMOS TENER DOS TIPOS DE ESTE DIAGRA -
, MA: 

1.- EL DIAGRAMA TIPO 

TA EL PROCESO A TRAVES DrE_L~A~S~~~~~~~~~ 
LE OCURRAN AL MATERIAL. 

1 24 

Don Proceso 
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2.- TIPO HOMBRE PRESENTA EL 

ESTE DIAGRAMA SE IDENTIFICA GENERALMENTE

. CON. LAS PALABRAS DIAGRAMA DE PROCESO DE RECORRI

DO, EN LA PARTE SUPERIOR Y DEBE INCLUIR INFORMA -
CION TAL COJII): 

- ASUNTO PRESE~ADO. 

- METODO ACTUAL O METO DO PROPUESTO. 

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

- IDENTIFICADOR. 

- FECHA. 

- NOMBRE DE LA PERSONA QUE HACE EL DIAG~ 
MA. 

UNA INFORMACION ADICIONAL PUEDE SER: 

- PLANTA. 

EDIFICIO. 

- DEPARTAMENTO. 

- NUJofERO DE DIAG.RAMA. 

- .SOLICITADO POR. 

- APROBADO JJ()R. 

- CANTIDAD E INFORMACION DE COSTO. 

CUANDO SE SOSPECHA QUE SE TIENE UN NUMERO 
BASTANTE GRANDE DE TRANSPORTES, ALMACENAMIENTOS Y 

DEMORAS EN UN PROCESO ES NECESARIO REALIZA~ UN 

DIAGRAMA DE PROCESO DE1 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
Diagra~a. 

Este diagrama 
se ocupa cua!!. 
do existen m~ 
~os almacen!. 
mientos tran!_ 
portes y dem2_ 
ras. 
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ESTE DIAGRAMA SE REALIZA GENERALMENTE DO! 
DE TENEMOS UNA PARTE O COMPONENTES DEL ENSAMBLE -
GENERAL EN FABRICACION. 

III.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 DOMO. LOS EVENTOS QUE SE LLEVAN ACABO PA

RA ROLAR Y FORMAR LOS CILINDROS SON LOS SIGUIEN -
TES: 

EVENTOS TIEMPOS EN CEN1]_ DISTANCIA 
CIMAS DE MINUTOS EN METROS 

1. ABRIR EL HO_B 
NO DE CALEN- N T. 
TAR PLACAS. 01 SS 

2. PLACA AL RO-

JO VIVO. SA -
CAR DEL. HOR-

NO CON CARRO 

TRANSPORTA -
DOR. 02 30 

3. PLACA:SUJE -

TAR POR MOR-
DAZAS DE ..•. 
GRUA VIAJERA 03 40 

~. INSPECCION 

DE TEMPERAT!L_ 

RA CON PIRO-
METRO Ol?TICO 01 

'26 
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liVENTOS TIEMPOS EN CENTE- DISTANCIA 

CIMAS DE MINUTOS. EN METROS 

S. TRANSPORTAR 

CON GRUA -
VIAJERA A -

MAQUINA CEE 

CHADORA. 01 20 SS 

6. LADRILLOS • 

REFRACTA -
RIOS. RETr 

RAR DE LA • 

PARTE SUPE-

RIOR DI! LA • 

PLACA. 04 28 

7. COMENZAR A· 

CERCHAR,SO· 

LO QUE LOS· 

DADOS DE LA 

MAQUINA CEE 

CHADORA SE-

TRABAN. 75 

8. DESTRABAR • 

LOS DADOS • 
Y SE CONTI-

NUA EL CER· 

CHADO. os 85 

9. GIRAR LA -
PLACA. 06 SS 

1 O. EFECTUAR EL 

CERCHADO -
DEL OTRO E!_ 
TREMO DE LA 

PLACA. 07 80 



11. TRANSPORTAR 

LA PLACA 

A ROLES. 

12. INSPECCIONAR 

LA TEMPERATU_ 

RA 

13 ROLAR LA PLA

CA PARA FORMAR 

CILINDRO 

14. DESMONTAR RODl 

LLO SUPERIOR Y 

SACAR EL CIL l!i 

DRO YA FORMADO 

1 S. COLOCAR RODILLO 

NUEVAMENTE EN -

EL ROL. 

16. TRANSPORTAR CON 

· GRUA VIAJERA 

17.. ALMACENAMlENTO

TEMPORAL EN - -

ZONA DESPEJADA. 

OBSERVAR FIGS. E Y F. 

02 . 24 2.5 

02 54 

08 300 

09 40 

10 63 

03 45 180 

AHORA QUE SE TIENE UNA IDEA ACERCA DE

ESTA OPERACION Y DEL EQUIPO UTILIZADO, REALI-

ZAR EL DIAGRAMA DE PROCESO DEL RECORRIDO. 

SE SUGIERE ANTES DE INICIAR ESTE, IDEN 

TIFICAR LOS EVENTOS, ES DECIR, SENALAR SI SON· 

OPERACIONES, INSPECCIONES, DEMORAS, .ETC. 

III.Z.Z.S SOLUCIQN. 

LA .SOLUCION AL EJERCICIO SE MUESTRA EN 

LA FIGURA H~ 
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FIG.E 

:>loco p~r rolar con 
sus biseles o ambos 
lados. 
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Cilindro formado al sev 
rolada la placa de -
acero en caliente. 
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EQUIPO UTILIZADO FJG.F 

Pfoco o - c .. c .. •• 

liOTA: 

IIAOUINA CI:RCHAoORA 

VISTA FRONTAL 

ROLES 

"'--------·-··~.-·,----

El cerclla.eo caocloto . oo aorwor te pleca 
... ...... ..,,.... •• ••• .l .. lila ••••• .. ...•. ..... 

RIMIIII" .. Roleo 
...... 

VISTA LATERAL 
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DI AGRAIIA DI: PROCI:SO DC RECORRIDO FIG.H 

C08CI:PTO Dl&eltAMADO ROLA DO DC P\.ACA ....... ro•••• c•u•••o 
MCTODO P'I[S[.MTI: MATf:IIAl. S&- 515.70. 2 t/Z" UP DE ..... .•. 
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.1 CI:ICNADOitA 
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u e ~ l.AOWILLOS I[.FHCTA,IIOS SOl 

1 81:TIRADOI 

,. Q 0&0('9 •e: Cl:ltCHAOORA X TRABA. 

-
•• ' e a: 18TitODUC[. PLACA 1:8 DADOS O[ 

"ICMAOOIA '1' Sl. CI:ICHA-

-~ 

1 tS .e :'• •••• LA PLACA . 

' 
•• 0 at: IE.FIE.C'I'•& EL CIE.ICRAD$ DEL 

01'80 IE.aT•E•O. 

a u e$> """ ••u• YIA.IEaA 11: ...... • aGILES 
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:000 e ROLAeO K P\.ACA PAliA' roa m A a 

ctLtaoao. 
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•• e RODILLO sun•••• u D[~UOUTA, 

DO. SI: SACA CILI•ORO. .. e RODILLO u COlOCADO u IIOL -
NU[YAIIC.T. 

¡s 40 ~ TaANSP08TE c .. ••u• •••.n:aa 

v Al.ACI:a T1:8POaAl T. O ZOIIA -
D(.Jft'[ .. .I.DA. 



III .2 .3 DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA 

111.2.3.1. DEFINICION: 

:sE DEFINE iíSi:E ritAGfW.tA··cORj ·U 'IUi-PRii.:. 
·sENTACION GRAFICA DE LA SECUENCIA DE LOS ELE-•, 

MENTOS QUE COMPONEN LAS OPERACIONES EN. Q(n: IN:.. 

.TERVI ENEN HOMBRES Y P.fAQUINAS, Y QUE NOS PERMI:.;, 

TE CONOCER EL 'TIEMPO EMPLEADO POR CADA UNO, ES 

DECIR, CONOCER EL TIEMPO EMPLEADO POR LOS I:IOM~ 

'BRES Y EL TIEMPO EMPLEADO POR'LAS. MJI.QUINAS 

CON! BA$E_ EN .. ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE 

DETERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE , 

LAS \fAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS AL -

MAXIl-10. 

ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUDIAR 

ANALIZAR Y MEJORAR· UNA SOLA ESTACION DE TRABA

JO A LA VEZ: 

EN ESTE DIAGRAMA, EL TIEMPO ES INDIS-- . 

. . PENSABLE PARA LLEVAR A CABO EL BALANCE DE LAS

ACTIVIDADES DEL HOMBRE Y SU MAQUINA·. 

IU.Z 3 •. 2. PASOS PAAAREALIZARLO: 

1. 'SELECCIONAR LA OPERACION QUE SERA·

DIAGRAMADA; SE RECOMIENDA SELECCIO

NAR OPERACIONES IP.WORTANTES DESDE. -

LOS PUNTOS DE VISTA: 

A. COSTOSAS 

B. RE~ETlTIVAS 

e .OPERACIONES QUE CAUSAN DIFlCULT~ 

DES EN EL PROCESO · 
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El D. de P. Ho!!! 
.bre-.· Máquina. 

·Tiene por ',objeto
exponer las ope-~ 

raciones eje cut'! 
das simult·;mea--

mente por Un op!_ . 
rario y una o más·, 

máquinas. 



~· :.~ : 

. :-·. . ... :· ~ .--'-, .;.f ·"/· ·.- ~-· )· . 
·2 • DETE·~t41.R~ DONl),E<·ElitPc~EZA Y DONDE · -

\ . TERMINA EL CICLO Q(JE SE QUIERE DIA-
GRAMAR. 

. . . 
3. OBSERVAR VARIAS VECES LA OPERACION-. 

PARA DIVI.DIRLA 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:. 
CION DEL DIAGRAMA DE PROCESO, HOMBRE-MAQUINA, -

LADO· ESTO SE DEBE PRINCIPALMENTE A QUE ACTUAk 
MENTE EXISTEN MAQUINAS SEMIAUTOMATICAS O AUTO
MATICAS, EN LAS QUE EL PERSONAL QUE LAS OPERA~ 
PERMANECF OCIOSO CUANDO LA MAQUINA ESTA FUNCI~ 
NANDO, POR LO QUE SERIA CONVENIENTE ASIGNAR 
DURANTE SU ACTIVIDAD AL.GUNAS OTRAS TAREAS A 
DICHO PERSONAL SOBRE OTRAS MAQUINAS • 

ES ENTONCES IMPORTANTE SEnALAR QUE 

E CONOCERA ADEMAS E TIEMPO DE :. 
ACTIVIDAD, E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI CO
MO LOS TI.EMPO.S DE CARGA Y D.BSCARGA DE LA MISMA_ 

133. 

Para poder deter
minar el pincipio 
y el fin de un -
elemento, se re·c!!_ 
mienda basarse en 
un ruido, luz,etc. 

En el se registra 
el tiempo del ho~ 
bre y h m$quina 
simultáneamente. 



UNA VEZ QUE HE~DS IDENTIFICADO LA OPE
RACION QUE VAMOS A DtAGRAMAR, 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 DISTANCIA EN CENTIMETROS O
EN PULGADAS QUE NOS REPRESENTE UNA UNIDAD DE -
TIEMPO. ESTA SELECCION SE LLEVA A CABO DEBIDO 
A QUE LOS DIAGRAMAS HOMBRE-MAQUINA SE CONSTRU
YEN Sia~PRE A ESCALA. 

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

CUANDO HEMOS EFECTUADO NUESTRA SELEC-
CION SE INICIA LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. -
COMO ES NO~~L ESTE S€ DEBE IDENTIFICAR CON EL 
TITULO DE: DIAGRAMA DF PROCESO, HOMBRE-MAQUINA 

SE INCLUYE ADEMAS INFORMACION TAL CO~ 
OPERACION DIAGRA!>V\DA, METODO PRESENTE O METODO 
PROPUESTO, NUMERO DE PLANO, ORDEN DE TRABAJO,
INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EL DIAGRA
MA Y DONDE TERMINA, NO~ffiRE DE LA PERSONA QUE -
LO REALIZA FECHA Y CUALQUIER OTRA INFORMACION 
QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA UNA MEJOR COM-
PRENCION DEL DIAGRAMA (VER FIG. 7) 
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Debe escogerse 
la escala ade
cuada. 

No debe omiti_r 
se la informa
ción necesaria 
para registrar 
el diagrama·. 
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OIA5RAIIA 01: PROCESO HOIIBRI:-IIAOUINA 

TEMA---------------------------

COMIENZA _________ ~---

TERMINA---------------------------

DESCRIPCION DE ELEMENTOS 

T DEL CICLO 

T. DE LA PIEZA 

T: MUERTO DEL HOMBRE POR CICLO 

T. DE TRABAJO DEL HOMBRE POR CICLO 

T. MUERTO DE LA MAQUINA POR CICLO 

T. DE TRABAJO DE LA MAQUINA. POR CICLO 

DIAGRAMA No. ---------------'--------------

DIAGRAMADO POR---~------~-----------

METODO-~--~--~-----------

fECHA 

Escala 
Tiempo 

HOJA DE 

FIG.7 



UNA VEZ EFECTUADOS ESTOS PASOS PREVIOS,

A LA IZQUIERDA DEL PAPEL SE HACE UNA DESCR~PCtON· 

ESCRITA DE LOS ELEMENTOS QUE INTEGRAN LA OPERA-
CION. 

HACIA EL EXTREMO DE LA FORMA SE COLOCAN

. LAS OPERACIONES Y TIEMPOS DEL HOt-ffiRE, ASI COMO -

TAMBIEN LOS TIEMPOS DE !Nl\CTIVIDAD DEL MISMO. 

EL TIEMPO DE TRAB.AJ.O DEL HOMBRE SE REPR~ 
SENTA POR UNA LI~EA VERTICAL CONT!NUA: CUANDO -

HAY UN TIEMPO .MUERTO O UN TIEMPO DE OCIO, SE RE.

PRESENTA CON UNA RUPTURA O DISCONTINUIDAD DE LA
LINEA. 

UN POCO MAS HACIA iA DERECHA SE COLOCA LA 

GRAFlCA DE J,A MAQUINA O MAQUI NAS: ES1'A GRAFICA ES 

IGUAL ·A L.A ANTERIOR, UNA LINEA VERTICAL CONTINUA

INDICA TIEMPO DE ACTIVlDAD DE LA MAQUINA Y UNA -

DISCONTINUIDAD REPRESENTA EL.TIEMPO INACTIVO. PA

RA LA3 MAQUIN~S, :EL TIF.MPO DE PREPARACION, ASI -

COMO EL TIEMPO DE DESCARGA S.E REPRESENTAN POR UNA 

LINEA_PUNTEADA, PUESTO QUE LA MAQUINA NO ESTA EN
OPERACION PERO TAMPOCO INACTIVA. 

EN LA PARTE IN~ERIOR DE LA HOJA, UNA VEZ

QUE HA TERMINADO EL DIAGRAMA, SE COLOCA EL TIEMPO 

TOTAL DE TRABAJO DEL HOMBRE, MAS EL TIEMPO TOTAL

DE OCIO. ASI COMO TAMBlEN EL TIEMPO TOTAL MUERTO
:DE LA . MAQUINA. 

EL TIEMPO PRODUCTIVO DEL HOMBRE, MAS SU -

TIEMPO IMPRODUCTIVO, DEBE SER IGUAL AL TIEMPO PRQ. 

DUCTIVO O IMP·ROI!lUCTIVO DE LA MAQUINA O MAQUINAS -
SEGUN SEA EL CASO. 

FINALMENTE PARA OBTENER LOS PORCENTAJES.- . 

DE üTILIZACION, EMPLEAMOS LAS DOS IGUALDADES_SI-
GUIENTES: 
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El tiempo produf. ~ · 
t1 r . .- ·;: 

tlVe • tmproduc- -¡. 
tiV"O del hombre-~~ 
deben ser iguales~ 

a los de la máqii!: 
na. 



\ DE UTILIZACION DEL 
OPERARIO 

\ DE UTILIZACION DE
LA MAQUINA 

TIEMPO PRODUCTIVO DEL 
OPERADOR 
TIEMPO DEL CICLO TOTAL 

.TIEMPO PRODUCTIVO DE -
LA MA§UINA · 
TIEMP DEL CICLO TOTAL 

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

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 DOBLE BRO

CA. 

LA OPERACION QUE HACE EL EMPLEADO ES LA
SIGUIENTE: 

1) CARGA Y DESCARGA TALADRO No. 1 0.53 min. 

2) CARGA Y DESCARGAR TALADRO No 2 0.78 min. 
3) CAMINAR DEL TALADRO No.l al 

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

EN EL TALADRO O .07 min. 

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

LA DISTRIBUCION DEL AREA DE TRABAJO SE -
MUESTRA EN LA FIG. t. 
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"Ciclo",se refie
re a un ciclo de
elementos u oper~ 
ci6n. 



MESA CON 
MATERIAL 
POR BARR~ 

ildAR 

TALADR'O ti 1 

OPERARIO 

TALADRO tt 2 
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FIG.J: 

YESA OE 
DESCARGA 

-'---~ - -
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III.i.3.S SOLUCION. 

SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO (FIG. J) • 

MEJORE LA UTIL;IZACION DEL.TIEMPO DEL

lf9MSRE Y LAS MAQUI NAS, TRATANDO DE EL !MINAR AL 

MAXIMO LÓS TIEMPOS MUERTOS, YA SEA, UTILIZANDO 

1 . EL MISMO NUMERO DE MAQUI NAS o AUMENTANDOLAS' -

SABfENDQ, QUE SE TIENEN 2 TALADROS MAS DE B.ROCA 

; ·'SENCILLA DISPONIBLES. 

I I I. 2. 4 DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO, 

EN LA ACTUALIDAD, PARA LLEVAR A CABO -

DETERMINADOS PROCESOS SE CUENTA CON MAQUINAS -

QUE POR SU MAGNIT,UD NO PUEpEN SER OPERADAS ·POR 

·¡ UNA SOLA PERSONA, SINO QUE SE TIENE QUE ASIG-

; NAR A UN GRUPO DE: HOMBRES PA~ CONTROL\1\RLAS; -

:, CON MAYOR EFICIENCIA. 

1 EL DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPOS SE 

' REALIZA CUANDO S'E~ SOSPECHA QUE EL GRUPO ·DE PE~ 

' SONAS NO HA SIDO ASIGNADO CORRECTAMENTE DEBIDO 

~ QUE EXISTAN TIEMPOS DE INACTIVIDAD CONSIDERA 
. IBLES. 1 

TAMBIEN SE REALIZA ESTE TIPO DE DIAG~ 
MA PARA LLEVAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA

CORRECTA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA MA-

QUINA DETERMINADA. 

III.2.4.1 DEFINICION 

SE DEFINE COMO LA .REPRESENTACION GRAFI 

CA DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS QUE COMPO

NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN GRU· 

PO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO, E.N CADA " 
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Algunas mdquinas ~ 

necesitan operarse 

por uno o mas hom¡: 
bres. 

De los tiempos de . 
ocio, una parte -
se deben al trab~ 
jador y otros no 
¿Cuales? 
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UNo DI¡ 'LOS ELEMENTOS DE LA OPERACION, ASI COt«> 
TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. ADEMAS SE CONOCE· 
EL TIEMPO DE ACTIVIDAD DE LA MAQUINA Y EL TI~ 
PO .DE OCIO DE LA MISMA. AL TENER CONOCIMIENTO· 
DE ESTOS OOS HECHOS PODEMOS HACER UN BALANCEO· 
QUE NOS PERMITA APROVECHAR AL MAXIMO LOS HOM--. . 
BRES Y.LA MAQUINA. COMO PODEMOS OBSERVAR ESTE-
DIAGRAMA ES UNA ADAPTACION DEL DIAGRAMA HOMBRE 
MAQUINA. 

III.2.4.2 PASOS PARA SU CONSTRUCCION 

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

1.- SELECCIONAR LA MAQUINA. DE GRAN MA~ 
NITUD OONDE SE SOSPECHE QUE· LOS ·HOMBRES 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 OPERACION
PARA DESCOMPONERLAS 'l SUS ELEMENrOS Y REGI S-
TRAR TODAS LAS ACTIViDADES DE CADA UNO DE LOS· 
OPERADORES Y AUYDANTES. 

4.-CUANDO SE HA DESCOMPUESTO LA OPERA· 
CION EN TODOS SUS ELEMENTOS Y SE TIENEN REGIS
TRADAS TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE -
LOS HOMBRES, SE PROCEDE A LA MEDICION DEL Tia! 
PO EMPLEADO. 

S.-CON LOS DATOS ANTERIORES SE PROCEDE 
A LA CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA. 
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Siete honrrados -

servidores me en

señaron cuanto 

se; sus nombres -

son: Cuanto, como 

cuando, que, don -

de, quien y por -

que. 

- Kipling-S. ~e -

jía. 



COr«> ES t«<RMA GENERAL EN LOS DIAGRAMAS
ESTE SE IDENTIFICA EN LA PARTE SUPERIOR CON EL
TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO, ADEMAS
SE INCLUYE INFORMACION ADICIONAL COMO: NUMERO-
DE LA PARTE, NUMERO DEL PLANO, ORDEN DE TRABA-
JO, METODO PRESENTE O METODO PROPUESTO, FECHA -
DE CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA Y NOMBRE DE LA PE_g 
SONA QUE DIAGRAr«>. 

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

UNA VEZ EFECTUADA ESTA SELECCION, A LA
IZQUIERDA DEL PAP.EL SE REGISTRAN LOS ELEMENTOS
O 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 ACTIVIDADES Y TIEMPOS DE CADA
UNO DE LOS OPERADORES, ASI COMO SUS TIEMPOS DE
OCIO. 

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

111.2.4.3 EJERCICIO 

PARA LA FABRICACION DE iOO 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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Los diagramas -
registran, con -
el objeto de -
aprovechar me-
jor el tiempo. 



LA MATEP.tA PR.:tMA (LAM!NAl nENE 36'' X 
120" CON UN PESO DE 38.2 KG. 

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

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

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

DATOS: 

VELOCIDAD DE TRANSPORTE- O. 16 km/hr. ,.. O. 044 m/ s 

TIEMPO DE PREPARACION DE MAQOfNA= O. 33 HR. 
TIEMPO DE CORTE • 0.0010 HR/TRAMO 
TIEMPO DE CORTE POR TIRA= 0.030 HR/TIRA. 

BLE: 
PARA OBTENER LOS TRAMOS ES INDISPENSA-

1.- CORTAR TIRAS.No. DE TIRAS= 36 = 
7.2 TIRAS ') 

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

TIEMPO DE TRANSPORTE = O. 15 HR . 
TIEMPO DE CARGA • O. ZO HR. 
TIEMPO DE DESCARGA = 0.025 HR. 
TIEMPO DE PREPARACION= 0.10 HR. 
MAQUINA .(COLOCAR TO-
PES Y PROBAR) 
TIEMPO DE CORTAR TIRAS 0.168 HR. (7 TIRAS) 

TIEMPO ACOMODAR EL MATERIAL POR 2 HO~ffiRES = 0.10 hr. 
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TIEMPO DE CORTAR 400 • 0,99 HR. 
TRAMJS 

TIEMPO DE ACOMODAR a O. 175 HR 
MATERIAL 

III.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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DIAGRAMA DE PROCESO DE GRUPO 

O?ERACION: CORT!:: DE TRAI.IOS DE LAt.tiNA • 16. HOJA ! DE! 

HOMBRE # 1 
1 

HO;-;~SRE # ~ CIZALLA 1 

! -
TIEMPO MUERTO 1 . 1 4 2 o . 3 9 1 . 6 4 2 

TIEMPO PRODUCTIVO 1 . 3 5 8 2 . l 1 o o . 8 58 
--¡ 

2 . 5 o o 2.500 2 
-

5 o o 1 

L ! TIEMPO CICLO 

-4 
-J 



11I.2.S DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

!11..2.5.1 DESCRIPCION 

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

ESTE DIAGRAMA ES MUY FACIL DE REALIZAR 
PUES SOLO .SE TOMA UN PLANO DE LA DISTRIBUCION
DE LA FABRICA Y SE TRAZA CON LINEAS LOS DIFE-
RENTES FLUJOS QUE SIGUEN LOS. MATERIALES DE UNA 
OPERACION A OTRA. SOBRE ESTE PLANO SE DEBE - -
IDENTIFICAR CADA ACTIVIDAD POR MEDIO DE SU - -
SIMBOLO Y UN NUMERO QUE DEBEN CORRESPONDER A -
LOS INDICADOS EN EL DIAGRAMA DE RECORRIDO. LA-

' . 
DIRECCION DEL MOVIMIENTO SE INDICA COLOCANDO -
LA FLECHA DE FORMA QUE APUNTE .. HACIA .LA DIREC-
CION DE PROGRESION. 

COMO OBSERVAMOS, LA UTILIDAD DE ESTE -
DIAGRAMA ES QUE PODEMOS VISUALIZAR LOS POSI- -
BLES LUGARES DONDE PODEMOS 'RELOCALIZAR LAS MA

QUINAS PARA ACORTAR DISTANCIAS, O EN SU DEFEf 
TO, PARA EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL EQUI
PO PARA EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE MATE-
RIAL, QUE SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO
CON LA DISTRIBUCION ACTUAL. j 
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Una forma de comeg 
zar es determinar
el tipo de lay-out. 

Es muy fácil rea-
llzarlo, se trazan 
líneas. 



III .2 S. Z EJERCICIO 

ES IMPORTANTE REPRESENTAR EN FORMA OB· 

JETIVA EL FLUJO DE MATERIALES EN UNA PLANTA ~

PARA VISUALIZAR LOS CRUCES', EL IR Y VENIR EN-

TRE ELLOS, ETC. 

REALIZAR CON TODO CUIDADO UN DIAGRAMA

DE FLUJO DEL TRANSITO DE UN CILINDRO. PARA DOJI{) 
DE UNA CALDERA ACUOTUBULAR 

NOTA: 

USAR LOS EJE.RCICIOS DE DIAGRAMA DE .P~Q. 

CESO DE LA OPERACION.Y DIAGRAMA DE PROCESO DE

RECORRIDO.· LA DISTRIBUCION ACTUAL DELA PLAN'TA 

SE MUESTRA EN LA FIGURA 8 .A. 

III.Z.S.3 SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO 

(FIG 8) 

AHORA SE SUGIERE COMo EJERCICIO ADICIQ. 
i4AL MEJORAR LA SOLUCION PROPUESTA. 
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III.Z.6 DIAGRAMA BIMANUAL 

I I :r Z .6. 1 DESCRIPCION. 

MIENTOS REALIZADOS POR LA MANO IZQUIERDA Y POR 
LA MANO DERECHA DE UN'OPERADOR AL REAL:rzAR UN-

TRE LAS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO. 

ESTE TIPO DE DIAGRAMA SOLO. SE USA CU~ 
DO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON MANUALES Y • 
SE REPITEN CON MUCHA FRECUENCIA 

PODEMOS VISUALIZAR - • 
CON FACILIDAD DONDE SE EST ANVIOLANDO LOS PRIN • 
CIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS COmLO QUE 
PODEK>S MEJORAR EL METODO Y DISMINUIR LA FATI
GA DEL OPERADOR. 

111.2.6.2 DISERO DE LA FORMA. 

DEBE TENER COMO ENCABEZADO "DIAGRAMA -
BIMANUAL" Y PARA PODER IDENTIFICARLO DEBE TE-
NER LA SIGUIENTE IN! JR\fACION: 

- NUMERO DE PARTE 
- NUMERO DE PLANO 
- DESCRIPCION DE LA OPERACION O PROCE· 

so 
- METODO PROPUESTO O METODO PRESENTE 
- FECHA 
- NOMBRE DE LA PERSONA . QUE LO ELABORA 

EN ALGUNOS LUGARES SE ACOSTUMBRA, DES
PUES DE ESTA INFORMACION DIBUJAR UN .CROQUIS A 
ESCALA DE LA ESTACION DE TRABAJO, TAMBIEN LLA
MADO DIAGRAMA DEL AREA DE TRABAJO. ESTE DIAGRA 
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El Diagrama Bima -

nual: 

Registra el traba

jo de las dos ma -

nos. 

Cuando va a rea 

Uzar el regis

tro, se debe -
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lugar donde se

realiza. 



MA PUEDE INCLUIRSE AL INICIAR EL DIAGRAMA SiMA 
NUAL, O BIEN REALIZARLO POR SEPARADO, YA QUE -
NOS REPRESENTA EL AREA DE TRABAJO DEL OPERADOR 
ESTO NOS FACILITA ENTENDER EL DIAGRAMA BIMA- -
NUAL. 

MANO IZQUIERDA TIEMPO (SEG) SIMBOLO -
TIEMPO (SEG) MANO DERECHA. 

EN LAS COLUMNAS MI, HD SE DESCRIBEN -
TODOS LOS MOVIMIENrrOS BASICOS DE LAS MANOS Y -
SUS TIEMPOS . 

AL FINALIZAR EL ESTUDIO DE ~!OVIMIENTOS 
DE AMBAS ~~OS DEBE HACER UN SUMARIO AL PIE DE 
LA PAGI~, QUE INDIQUE EL TIE~!PO DE CICLO, LÁS 
PIEZAS POR CICLO Y EL TIEMPO POR PIEZA. 
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El diagrama M.D. 
M.I. debe: 

contemplar el tie~ 

po improductivo -

ALGUNAS .VECES ES PREFERIBLÉ HACER PRI- . ery un espacio· 

1-IERO EL ESTUDIO DE LA MI Y DESPUES EL DE LA -
MD, ·QUE AL MISMO TIEMPO, ESTO DEPENDERA DE LA-
COMPLEJIDAD DEL ~!ETODO EXISTENTE • 

GENERALHENTE NOS PREGUNTM!OS CUANDO -
DEBEMOS EMPEZAR A HACER EL DIAGRAMA. SE SUELE
HACER DESPUES DE SOL>AR LA PARTE TERMINADA. 

r-- ES IMPORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN -
!LOS SUFICIENTEMENTE LARGOS COMO PARA SER MEDI
!DOS CUANDO SE ESTA HACIENDO EL ESTUDIO VISUAL
~~!ENTE); CUANDO SE USA LA CM-IARA CINEMATOGRAFICA 
SE PUEDE HACER EN FORMA MAS DETALLADA, PERO DE 
ESTA SE DEBE PRECISAR SI ES O NO CONVENIENTE -
REALIZAR EL ESTUDIO PUES ES MUY COSTOSO 

REALMENTE LO QUE MAS SE USA ES EL METO 
DO VISUAL. 



~OS DIAGRAMAS DE AREA DE TRABAJO SE -
UTILIZAN TAMBIEN AL PROYECTAR ESTACIONES DE -
TRABAJO, DEBEN TOMARSE EN CUENTA ELEMENTOS TA· 
LE~ COMO: ALCANCE DE LOS BRAZOS, SITIO LIBRE -
PARA LAS PIERNAS Y SOPORTE PARA EL CUERPO, YA· 
QUE ESTOS SON IMPORTANTES PARA CREAR UN AMBlE~ 
TE QUE SEA COMODO AL TRABAJADOR. PARA R,EDUCIR. • 
LA FATIGA. 

EN LA FlG. M MOSTRAMOS LAS AREAS NO~ 
LES DE TRABAJO. 

111.2.6.3 EJERCICIO. 

REALIZAR EL DIAGRAMA BIMANUAL DEL EN-
SAMBLE DEL ARRANCADOR MOSTRADO COMO EJEMPLO E~ 
EL EJERCICIO DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, ASI -
COMO EL DIAGRAMA DE AREA. 

111.2.6.4 SOLUCION 

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

154 
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de elementos -

muy' c0rtos se -
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Mujer Hombre 

fi9ura Los órecs de trebejo, normc:l {sombtecda ~ lineas c;rueso~ '1 mÓtlma hombreada Con lineat 

deiQodos} en planos' ve.rticoles y horizont'Jies, basados en las dimensiones promedio d.l!l ho~bre J 

lo mujer. 

, 
La iluminación. en lo estacian de trabaja juega un importante papel en 

el .cansancio del operador, mala calidad ,y un decrem,...,to de la pr!! 
ductividad as( ·cor:;o tambien la temperatura 

FIG.M 

,.·: 
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P.AG._t_DE _t_ 
TECWEX S. A. 

DIAGRAIIIA BII3Ar.JUAL 

OPERACION: __ ~E~N~S~A~M~B~L~A~R~--~A~R~R~A~N~C~A~D~O~R~~-~~T~I~P~0~~10~3~--------------------------

Ne. DE ENSAWBLE: ____ ,.SK=II.,II"'3'---'I'-------------- f"ECHA: --~-------~-----------

oEPTO. ____ ~------------~---------OPERADOR: _______ ._ __________________ ___ 

21 f4• M A J 

W A • O 1 z Q U 1 E R DA TIEMPO SIMBOLO TIEMPO 111 A 11 O D 1: RE C H A 
(SEG) M.f. M.O ( SEG) 

N2 

ALCANZAR LA BASE 1 2 A PI PERMANECE INACTIVA 

ALCANZAR BOTON ROJO "R'' l. 1 A A 1.1 ALCANZAR BOTON ROJO"PARAR" 

MONTAR BOTON ROJO"R" 2.0 P P 2.0 MONTAR BOTO N ROJO "PARAR" 

,..__ ~~LCANZAR BOTON VER_DE=".::Ao.:ARA=N:.:C=M._-'-I.'-5'--+-A------A-1f--lc...3 __ +-A-L_C_A_N_Z_A_R __ T_A_P_O_N.:._ __________ -+---i 
,. MONTAR BOTON VERDE"ARRAHCAR t .6 P P 1.6 MONTAR TAPO N 

ALCANZAR RESORTE DE BOTON '~~ 1. 2~ A A 1. 25 ALCANZAR RESORTE DE BOTO~+-~:.<¡, 
~ MONTAR RESORTE DE BOTON ~! f.O P P 1.0 MONTAR RESCRTE DE BOTON •• ~~~~-

r--t.::AL~C~A~N~Z=A=R~L~A~T~A~P~A~-------f--~t~.t~~;_f~A~-----'A~r-~'~-~~5~r-A~L:.:CA~N=Z;_AR~R:.:E:.:SOR~T~E~BO~T~O~N;_•~•dR~~~~~ÁH~"0~C.E~~~··t--i 
..__ SOSTENER LA TAPA 1.0 S P t .O MONTAR RESORTE 

MONTAR LA TAPA 3.5 P P 3. 5 MONTAR LA TAPA 

SOSTENER El ENSAMBLE 1 t .6 S A t .6 ALCANZAR lor. TORNILLO 

P 1·.8 MONTAR EL TORNILLO 

A t .2 ALCANZAR 2do. TORNILLO 

P t .8 MONTAR EL TORNILLO 

A 1 . 4 ALCANZAR DESARMAOOR 

H 2. 4 APRETAR 1"' TORNILLO 

H 2.4 APRETAR 2d<l TORNILLO 

SOLTAR ENSAMBLE f.O se se t.o SOLTAR DESARiofAOOR 

·r-t-----------t---t-------+-,---+-;.__, _________ -+---i 

TIEMPO DEL CICLO 29.70 FIG. N 
PIEZA/ CICLO 

,r-~-------------------------t------i--------1r----1r------------------~----------r--1 -
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III. 3. LEYES DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTÚDIO DE ESTA UNIDAD EL
ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ CONOCER LOS MOVIMIENTOS FUNDAMENTA , . 

LES· ( O TIIERBLIGS J . 

+ ENUNCIAR Y ANALIZAR LOS PRINCIPIOS -

DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS. 

I N T R O D U C C I O N 

EN 1881 F .W. TAYLOR .CREO EL ESTUDIO DE -

TIEMPOS Y K>VIMIENTOS QUE FUE PERFECCIONADO EN SU 

ASPECTO ")()VIMIENTOS" EN 1885, POR LOS ESPOSOS 

GILBERTH, LO CUAL HA TENIDO UN SINNUMERO DE APLI
CACIONES PRACTICAS. 

POR LO GENERAL, EL ESTUDIO DE MOVIMIENTOS 

~E REALIZA EN FORMA VISUAL OBSERVANDO LOS MlVI 

~lENTOS FUNDAMENTALES, EJECUTADoS POR LAS MANOS -

DE UN OPERÁDOR;f A DICHOS MOVIMIENTOS SE LES DENO

MINA . THERBLIGS Y SE CO~fPONEN DE 17 DIVISIONES B~ 
SICAS, ILUSTRADAS EN EL,CUADRO No. l. 

III. 3.1.- PRINCIPIOS DE ECONOMIA DE MOVIMIE:NTOS 

LOS GILBERTH DESARROLLARON LOS PRINCIPIOS 

DE ECONOMIA DE MOVIMIENTOS, MAS TARDE. PERFE'CCIO -

NADOS POR .RALPH M. BARNES, SON EN LA ACTUALIDAD,

PARA EL INGENIERO DE METODOS UNA GRAN AYUDA PARA

PODER ENCONTRAR LAS FALLAS DE UN . METO DO Y DESARRQ 

. LLAR. UNO MEJOR (SE RECOMIENDA REALIZAR EL DIAGRA

MA BIMANUAL PARA FACILITAR SU ESTUDIO). ESTOS - -
PRINCIPIOS SON LOS SIGUIENTES: 
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"Un objetivo .del 
estudio de tiem
pos ha sido ha -
llar un grupo de 
actividades "Bá
sicas" y tiempos 
elementales pa

ra cada una de -
ellas". 
Simon y March _ · 



1 • USO DEL CUERPO HU1>1ANO. 
<,,· 

A. AMBAS MANOS DEBEN· COMENZAR ·SIMULTANEA-

' MENTE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABA, · 

JO Y NO DEBEN ESTAR OCIOSAS AL MISMO 

TIEMPO, EXCEPTO DURANTE LOS PERIODOS -

DE .DESCANSO. 

B LOS MOVIMIENTOS DE LAS MANOS DEBEN SER 

SIMETRICOS Y SI~IULTANEOS AL SEPÁRARSE: 

Y ACERCARSE AL CUERPO. 

C. DEBE, SIEMPRE QUE SEA POSIBLE, APROVE

CHARSE EL n!PULSO PARA AYUDAR AL TRAB~ 
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· ..... 

JADOR, Y DEBE REDUCIRSE A SU, mNIMA f!. ·. Los Therbli gs-

PRESION, CUANDO HAYA QUE EFECTUA~LO dependen. de un-

CON ESFUERZOS MUSCULARES. gran número de-

D • SON PREFERIBLES LOS MOVIMIENTOS CURVOS 

Y CONTINUOS, A LOS RECTILINEOS QUE NE

CESITAN CAMBIOS BRUSCOS DE DIRECCI-ON. 

E. DEBE EMPLEARSE EL l-IENOR NU1>1ERO DE DIV!. 

SIONES BASICAS Y ESTAS DEBEN ESTAR DE~. 

TRO DE LAS CLASIFICACIONES MAS BAJAS -

QUE SEA POSIBLE. LAS CLASIFICACIONES, 

ORDENADAS EN FORMA ASCENDENTE DE TIEt-1-

PO Y FATIGA, REQUERIDAS PARA LLEVARLAS 

A CABO SON: 

I. MOVIMIENTO DE DEDOS. 

2- ¡..IOVIMI ENTO DE, DEDOS Y MUiilECAS. 

3. MOVIMIENTOS DE DEDOS, MUiilECAS Y -

ANTEBRAZO . 

4 .MOVIMIENTOS DE DEDOS, ¡..ruiilECAS, AN 

BRAZO, BRAZO Y 

S .MOVIMIENfOS DE DEDOS, l-IU~ECAS, At:!_ 

TEBRAZO, BRAZO Y CUERPO. 

variables. 

, Los principios -

provi~nenJ de los 
trabajos· que los 

esposos Gilberth. 

publicaron en 

Í909,1911; 1912, 

1914, 191_z. 



F . DEBE PROCURARSE QUE .TODO TRABAJO QUE, _-
. -

PUEDA HAGERSE CON LOS PIES, SE EJECUTE 

AL MISMO TIEMPO QUE EL QUE SE HACE CON 

LAS MANOS HAY QUE RECONOCER, SIN ~MBA! 

GO QUE LOS MOVIMIENTOS SIMULTANEOS DE

LOS PIES Y LAS MANOS SON DIFICILES DE

EJECUTAR-

G. LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN _RE~ 

SISTIR TRABAJOS PESADOS, EL INDICE, EL_ 

ANULAR-Y EL MERIQUE NO SON CAPACES DE

MANIPULAR pESO.S CONSIDERABLES POR LAR

GO TIEMPO._ 

H. LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PEDALES EFI- ' 

ciENTEMENTE_ MIENTRAS EL OPERADOR 'ESTE

DE PIE. 

I. LOS l«>VIMIEN·TOS DE TORCER EL CUERPO D.E 

BEN HACERSE CON LOS CODOS DOBLADOS~ 

J. PARA T0MAR LAS HERRAMIENTAS DEBEN USA!!: 

SE LOS SEGMENTOS DE LOS DEDOS MAS CER- · 

CANOS A LA PALANCA .DE LA MANO. 

ni 3. 2. EJERCICIO 

ENUNCIAR LOS PASOS NECESARIOR PARA ENSAM

BLAR UN ARRANCADOR (VER FIG. -9) SIGUIENDO i.OS -- -

PRI~CI~IOS DE ECONOMIA DE l-K>,VIMIEN,TOS, QUE CONSTA 

DE LAS SIGUIENTES PA,RTES: 

· .. l. UNA BASE; -

2. UN 'Í'APON, 

3; UN TAPoN ROJO "PARAR''· 
4. uN TAi?ON VeRDE "ARRANCAR't 

- -

: ¡:' 

6. TRES RESORTES, UN()' PARA EL BOTON ROJO-. 

"PARAR" UNO PARA EL BOTON VERDE "ARRA! 
CAR" Y OTRO MAS PEQUERO PARA EL BOTON
ROJO "R'.'. 
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7. UNA TAPA 

8. ·DOS. TORNiLLOS. 

·. 111~3.3 SOLUCION 

PROPUESTA PARA ENSA!>IBLAR EL ARRANCAQOR 

EN·LA. FABRICA C.H.M.S.A.: 

1. EL TRABAJADOR ALCANZA LA BASE. 

2. AL~ANZAR EL BOTON ROJO "R" CON UNA

l>tANO Y CON LA OTRA EL BOTO N ROJO. --

"PARAR" 

3. ENSAMBLAR, EL BOTO N' ROJO "R" Y EL BO 

TON ROJO "PARAR" EN BASE. 

4' ALCANZAR BOTO N VERDE "ARRANCAR" . 

5. ENSAMBLAR BOTON VERDE' "ARRANCAR" 

6. ALCANZAR RESORTE DE BOTON ROJO "R" 

Y RESORTE DEL BOTON ROJO "PARAR" 

7. ENSAMBLAR RESORTE DE BOTON ROJO ·"R" 

Y RESOR~E DE BOTON ROJQ "PARAR". 

8. ALCANZAR TAPA Y RESORTE DE BOTON 

YERDE "ARRANCAR". 

9. SOSTENER TAPA Y ENSA?offiLAR RESORTE; 

10. ENSAMBLAR tAPA. 

11. SOSTENER EL. ENSAMBLE Y ALCANZAR UN-. 

TORNILLO. 

12. COLOCAR EL TORNILLO 

13. ALCANZAR EL SEGUNDO TORNILLO. 

14. COLOCAR EL SEGUNDO TORNILLO 

1 S. ALCANZAR DESAR~tADOR. 

16. APRETAR PRIMER TORNILLO 

·17. APRETAR SEGUNDO TORNILLO 

18. SOLTAR EL ENS~ffiLE Y EL DESARMADOR. 
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CUADRO No. 1 

Nombre del Símbolo Símbolo Color Símbolo 

therblig adoptado en inglés distintivo gr~fica 

Buscar B S (search) Negro C> 

Seleccionar SE SE (select) Gris claro -
Tomar o Asir T G (grasp) Rojo ()_ .·. 

Alcanzar AL RE (reach) Verde claro -...JI 

Mover M M (move) Verde '01 

Sos tei'ler so H (hold) Ocre dorado -....... 
Soltar SL Rl (release) CárínÍii ...0..< 

Colocar en p p (posiúoñ:) · Azul j 

posici<Sn 

Precolocar en pp pp (pre-posi- Azul cielo n 
posici<Sn tion) . 

Inspeccionar (inspect) Ocre quemado o 
Ensamblar E A (assemble) . Violeta oscuro # 

Desensamblar DE DA(disassem - Violeta claro il-
ble). 

Usar u u (use) P6rpura u 

Demora o re - DI UD(unavoidable Amarillo 

traso inevitable delay). -
Demora o retra-
so evitable. DE AD(avoidable- Amarillo \o-.0·. 

delay) . lim6n. 

Planear PL PL ( plan ) Café ~· 

Descansar DES R (rest to Naranja 
~ over-come f~ 

tigue) . 



Ul.4. MEDICION DEL TRABAJO 

OBJETIVOS: 

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

+ DEFINIR EL CONCEPTO DE MEDICION DEL 
TRABAJO 

+ CONOCER LA UTILJDAD Y APLICACION DE 
DE LA f.IEDICION DEL-T-RABAJO. 

+ CONOCER Y APLICAR LAS PRINCIPALES -
TECNICAS PARA LA MEDICION DEL TR.<\BA. 
JO. 

IN T RO D U t·C·I O N 

~~ ~~~~~~;;~~::;:.;:~~r~~~~~:::::.;j~ 
DO EN LLEVAR A CABO UNA TAREA. DEFINIDA EFEC
TUANDOLA SEGUN UNA NORMA DE EJECUCION PREEST 
BLECIDA. 1 

PARA: 

LA MEDICION DEL TRABAJO SE DIVIDE EN: 

CRONOMETRAJe 
- MUESTREO DEL TRABAJO 
- DATOS ESTANDAR 
- TIEMPOS PREDETERMINADOS 

LA MEDICION DEL TRABAJO SE UTILIZA --

n. CO~WARAR LA EFICACIA DE VARIOS ME~ 
TODOS O ALTERNATIVAS Y ESCOGER EL 
MAS ECONOmco Y EL QUE LLEVE MENO 
TIEMPO. 

2. REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS
EQUIPOS CON AYUDA DE DIAG~~S. 
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3. DETERMINAR EL NUMERO DE MAQUINAS QUE 

PUEDE ATENDER UN OPERARIO 

4. OBTENER INFORi\!ACION EN QUE FUNDAMEN

TAR EL PROGRAMA. DE PRODUCCION Y PRE-
. . .. •'. 

SUPUESTOS, OFERTAS, PRECIOS DE VEN--

TA Y PLAZOS DE ENtrREGA. 

S. FIJAR NOJU.!AS SOBRE EL' USO DE i\IAQUIN6_ . 

RIA, Y LA i\!ANO DE OBRA QUE PUEDAN -

SER UTILIZADAS CON cUALESQUIERA DE -

LOS FINES QUE ANTECEDEN y' COMO BASE

DE S ISTE~!AS DE INCENTIVOS. 

COMO SE VE LA ~lEDICION DEL TRABAJO PRO

PORCIONA LA INFORMACION BAS !CA NECESARIA PARA -

LLEGAR A ORGANIZAR Y CONTROLAR LAS ACTIVIDADES

DE LA E~!PRESA EN QUE INTERVIENE EL FACTOR TIEH

PO • 

111.4.1 CRONOMETRAJE DEL TRABAJO 

LA GRAN COMPETENCIA QUE EXISTE ENTRE -

LOS FABRICANTES HA LLEVADO A ESTABLECER ESTAND~ 

RES BASADOS El~ HECHOS MAS QUE EN CRITERIOS O -

JUICIOS LA EXPERIENCIA HA DEi\!OSTRADO QUE NO ES 

POSIBLE ESTABLECER ESTANDARES DE PRODUCCION CO~ 

SISTENTES Y JUSTATAN FACILMENTE; DEBIDO A ESTO

EL CRONOMETRAJE ES UN BUEN MEDIO PARA ESTABLE

CER ESTANDARES ADECUADOS DE 

I I I • 4. 1 • 1 ACTITUD DEL fNtENI ERO 

EL INGENIERO DE METODOS DEBE ASEGURARSE 

DE QUE SE SELECCIONE UNICAMENTE, PARA EL ESTU-

DIO, A OPERARIOS EXPERTOS Y COHPETENTES, YA QUE 

TODO TRABAJO ENTRARA DIVERSOS GRADOS DE HABILI_ 

DAD '{ ESFUERZOS FISICOS Y MENTALES PARA SER - -
EJECUT,lJ)O SATISFACTORIAi\IENTE • 

. 16 S 
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UNO DE LOS LOGROS DEL ~ISTA ES CON
VENCER AL SUPERVISOR DE PROCURAR QUE PREVALEZ
CAN ESTANDARES DE TIEMPO EQUITATIVOS; EL SUPE! 
VISOR DEBE NOTIFICAR CON TIEMPO AL OPERARIO; -
"QUE SU TRABAJO VA A SER ESTUDIADO", ESTO AYU
DA Al ANALISTA DE TIEMPO COMO AL OPERARIO,- EL 

1 

ANALISTA SE SENTIRA MAS SEGURO-. 

E SUS RESPONSABILIDADES LA DE HACER SUGEREN
IAS DIRIGIDAS AL MEJORAMIENTO DE LOS METODOS. 
A QUE NADIE ESTA MAS CERCA DE CADA TRABAJO -
UE QUIEN LO EJECUTA Y POR ESO EL.-OPERARIO - -
UEDE HACER UNA EFICAZ CONTRI~UCI9N A LA COMPAi 
IA; ASI LAS COSAS, CABE SEAALAR QUE PARA HA--, 
ER EL ESTUDIO DEBE S~~ECCIONARSE A UN TRABA
ADOR CALIFICADO; ENTENDIENDOLO COMO AQUEL IN
IVIDUO QUE TIENE LAS APTITUDES FISICAS NECES~ 

RIAS PARA EFECTUAR EL TRABAJO ~ éuRSO, SEGUN
NORMAS SATISFACToRIAS DE SEGURIDAD, CANTIDAJ> y 

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

EN COMPAAIA DEL SUPERYJSOR Y DEL REPRESENTANTE 
DEL LOS TRAllAJAOORES PARA EXPLICARLE CUIDADOS~ 
MENTE E~ OBJETO DEL ESTUDIO,YLO QUE HAY QUE~ 
HACER, SE LE PEDIRA TRABAJE A_SP RITMO HAB!-
TUAL, HACIBNDOLAS PAUSAS. A QUE ESTE HABITUADO, 
Y QUE EXPONGA LAS DIFICULTADES. COWQ~E TROPIE-_ 
CE. 

III ~ J.2 UN ESTUDIO DE TIEMPOS -CON CRONOME-
TRO SE LLEVA A CABO CUANDO: 

A- SE VA A EJECUTAR UNA OPERACION, AC
TIVIDAD O TAREA NUEVÁ. 
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1• SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJA 

DORES O DE SUS REPRESENTANTES SOBRl 

EL TIEMPO DE UNA OPERACION, 

C. SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR

UNA OPERACION LENTA, QUE OCASIONA -
RETRASOS EN LAS DEMAS OPERACIONES • 

Th. SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ~
DAR DESDE IMPLANTAR UN SISTEMA DE -

INCENTIVOS. 

E. SE ENCUENTREN BAJOS. RENDIMIENTOS O

EXCESIVOS TIEMPOS MUERTOS DE ALGUNA 

MAQUINA O GRUPO DE MAQUINAS. 

ENTENDEMOS POR TIEMPO ESTANDAR EL TIJ!! 

jPo EMPLEADO POR UN TRABAJADOR CON HABILIDAD _ 

MEDIA QUE TRABAJANDO CON UNA VELOCIDAD NORMAL, 

EN UN MEDIO AMBIENTE ADECUADO,. CON EL EQUIPO '1 

HERRAMIENTA IDONEAS, DEMORA EN REALIZAR UN T~ 
BAJO. CONSIDERANDO LAS TOLERANCIAS POR TIPO ' 

COND-ICIONES DE CANSANCIO. 

Ili L1. 3. PASOS BASICOS .PARA SU REALIZACION 

PARA PODER ESTABLECER UN METODO Y SU• . . 

REPRESENTACION MEDIANTE UN TIEtfPO ESTANDAR ES-. 

NECESARIO EFECTUAR LOS SIGUIENTES PASOS BASI-

COS: 

1 •. LABOR Dli CONVIiNCIMIENTO A TODO EL

PERSONAL UñlOLUCRAOO. 

2. liFECTUAR UN RAPIDO ANALISIS DE .LOS 

PROCESOS INVOLUCRADOS EN LA FABRI

CACION DEL PRODUCTO, PARA DETECTAR 
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AQUEL O AQUELLOS PROCESOS SIMILARES
QUE PUEDAN SERVIR PARA COMPARACIONES 
POSTERIORES. 

3.SELECCIONAR AL OPERARIO ADECUADO. 

4.RECOLECTAR TODA LA INFORMACION NECE
SARIA PARA EL ESTUDIO DE TIEMPO, TA
LES COMO LA NECESIDAD DE IMPLANTA- -
CION Y LA FRECUENCIA DE REPETITIVI-
DAD. 

5 .ELABORAR HOJAS DE ANOTACION PAR,¡\ LOS 
TIEMPOS. 

6.DIVIDIR EL CICLO EN ELEMENTOS. 

7.TOMAR TIEMPOS DE LOS ELEMENTOS. 

S.NIVELAR O VALORAR LA ACTUACION. 

9.ESTABLECER EL TIEMPO ESTANDAR. 

111 4 l.4 INFORMACION REQUERIDA PARA SU REA
LIZACION 

LA INFORMACION REQUERIDA PARA EL ESTg 
DIO DE TIEMPOS PUEDE AGRUPARSE DE LA SIGUIEN
TE MANERA (VER FIG. P): 

A. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 
RAPIDAMENTE EL ESTUDIO REALIZADO. 
(NUMERO, FECHA, ETf) 

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

C. INFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR 
CON EXACTITUD EL PROCESO, EL METODO 
Y LA INSTALACION DE LA MAQUINA. 
(VER FIG. Q) 
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FIG. p 
ESTUDIO DE TIEMPOS 

OPERACIOII Jlio. 

DEPARTAII!EIITO OPERACIOII AltTICULO 1;1-AVf: 

SECCION / 

PIEZA DIBUoiO 

f"EéiU OBSERVADO f"ECHA CAIICf:LADO 

MATf:RIA PRIMA CLAVE 
OP[R;.RIO ANAUSTA 

AUOITORIAS 1 
PRO TPO. UNI 

iio. I:LIE:IIIIERTOS Tli:IJIPO Y RiTIIIO CROii!OBIII:TIIADO lo! E DAD 
OIC A. N. SUP 100 

.. 

1 
1 1 

-

1 ' 

1 

-· 

~DYACIOI!IIE:S': 
U' s/100 fÓTALES 

PIEZAS/ HORA 
... 

PIEZAS /TURNO 
-:-



ESPECIF"ICACION DE UAOUIJU S 

TIPO ___________ _ 

MARCA ___________ __ 

MODELO Y SERIE--------

No. INVENTARIO---------

R.f>M 

AVANCE-----------

GOLPES/ MIN. ---------

TIEMPO IA40.---------

OBSERVACIONES: ___________ ~--------------------

j 70 

AUOITO~lAI 

iiiERRA!lll[tiiTAS 
Ó li.DITA!!IENTOS 

DISPOSITIVOS CALIBRADORES 
Free f"rrac 

AR!I:A illl!: TRAI!IA.IO COI9CIEI'TOS 

FIG.Q 

• ó 



D. JNFORMACION QUE PERMITE IDENTIFICAR: 

AL OPERARIO. 

E. DURACION DÉL ESTUDIO. 

UI.4.1.5. LOS a.EMENTOS DE LA OPERACION 

PARA PODER LLEVAR A' CABO UN ESTUDIO D 

CRONOMETRAJE ES MUY IMPORTANTE DIVIDIR LAS OP 

RACIONES EN ELEMENTOS. LOS a.EMENTOS SON LAS

"CELULAS" DE LAS OPERACIONES, POR EJEMPLO, PA

RA LA OPERACION "ENROSCAR UNA TUERCA CON UNA -

RONDANA EN UN TORNILLO" PUEDE TENER LOS a.EMEN 
' ' ' ' ' . -

K>S SEPARARLOS POR UN SONIDo UN J«>VIMIENTO ET 

LAS OPERACIONES A SU VEZ, EN CONJuNTO FORMANEL 
-PROCESO,. DE AHi LA IMPORTANCIA DEL ESTUDIO DE_f 

.LOS 'ELEMENTOS. I ' ' 

RAZONES PARA DIVIDIR LA OPEBACION CO -
CICLO)' EN a.EM§NTOS. 

- IDENTIFICAR ELEMENTOS CONSTANTEs.r -
ELEMENTOS EXTRAROS. 

- DETERMINACION DE VALORES NORMALES -

ELEMENTALES. 

-. DETERMINACION DE TIEMPOS. PARA OPERA
CIONES EVENTUALES. TALES.COMO LA INS

PECCION. 

- APLICACION DEL FACTOR DE ACTUACION -

( O VALORACION) PARA CADA ELEMENTO -

POR SEPARADO. 
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REGLAS PARA DIVIDIR UNA. OPERACION EN _ELE
MENTOS. 

A. LOS ELEMENTOS DEBEN SER TAN CORTOS

COMO SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON -

LA POSIBILIDAD DE CRONO~IETRARSE, LA 

DURACION MINIMA INSTRUMENTALMENTE -

EXACTA Y .MEDIBLE NO DEBE SER MENOR-
DE 0.04 MIN. 

B.. DEBEN SEPARARSE LOS TIEMPOS DE MANl 

PULACION DEL EQUIPO, MAQUINA O HE -
RRAMIENTA. 

C. DEBEN SEPARARSE.LOS ELEMENTOS CONS

TANTES DE LOS VARIABLES •. 

TIPOS DE ELEMENTOS (SU DIVISIOtQ_: 

- ELEMENTOS REPETITIVO~. SON LOS QUE REAPA~ 
CEN EN CADA CICLO DEL TRABAJO ESTUDIADO 

V.G.: RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPERA-
CION DE MONTAJE. 

- ELEMENTOS CASUALES. SON LOS QUE NO REAPARg 

CEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A INTER-. 

VALOS1 TANTO TRREGULARES COm REGULARES, 

V.G.: RECIB!R INSTRUCCIONES DEL SUPERVISOR 

LOS ELE~fENTOS CASUALES FORMAN PARTE DEL 

TRABAJO PROVECHOSO Y SE INCORPORAN- EN EL -
TIEMPO TIPO DEFINITIVO DE LA TAREA. C.l) 

- ELEMENTOS CONSTANTES. SON AQUELLOS CUYO 

TIE~fPO BASICO. DE EJECUCION ES SIEMPRE -

IGUAl., V.G.: PONER EN MARCHA UNA MAQUINA,
MEDIR UN DIAMETRO, ETC. 

1) • - TIEMPO TI PO ES TIEJ\IPO ESTANDAR 
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- ELEHENJOS VARIABLES. SON AQUELLOS CULLO 

TIEMPO BASICO DE EJECUCION CAMBIA SEGUN 

CIERTAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO, EQUl 

·PO O PROCESO, COMO DIMENSIONES, PESO, CA -

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

TIEMPO VARIA SEGUN LA DUREZA, EL DIAMETRO,. 

ETC.). 

- ELEMENTOS MANUAI,ES.. SON LOS QUE REALIZA EL 

TRABAJADOR. 

- ELEMENTOS MECANICOS. SON LOS REALIZADOS 

AUTOMATICAMENTE POR UNA MAQUINA A BASE DE

FUERZA ELECTROMOTRIZ, (LA .MAYOR PARTE DE -

LAS OPERACIONES DE CORTE EN MAQUINAS HER~ 

MIENTAS). 

- ELEMENTOS DOMINANTES. SON LOS QUE DURAN -

. MAS TIEMPO QUE CUALQUIERA DE LOS DEMAS EL~ 

. MENTOS REALIZADOS SIMULTANEAMENTE, V.G.: -

MANDRILAR UNA PIEZA Y MIENTRAS TANTO CALl 
6 

BRARLA DE VEZ EN CUANDO. 

ELEMENTOS EXTRABoS. SON LOS OBSERVADOS DU· 

RANTE EL ESTUDIO Y QUE AL SER ANALIZADOS -

NO RESULTAN SER UNA PARTE NECESARIA DEL 

TRABAJO, V.G.: LIJAR EL BORDE DE UNA TABLA 

DE EBANISTERIA NO ACABADA DE CEPILLAR. 

III.4.1.6. MATERIAL QUE SE UTILIZA EN UN ES

TUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMpTRO -

(CRONOMETR.AJE) . · 

III.4.1.6.1. FORMAS IMPRESA§. 

TODOS LOS DETALLES 

LA FORMA ESPECIAL PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS. ES

IMPORTANTE .QUE UNA FORMA PROPORCIONE ESPACIO PARA 

REGISTRAR LA INFORMACION PERTINENTE, RELATIVA: AL

METODO UE SE ESTUDIA ELABORANDO UN DIAGRAMA DE-

173 

Proponga une1e

mento constante. 



PROCESO DEL OPERARIO, DEBE DE REGISTRAR LA POS! -

CION DE LAS HERRAl'-'IIENTAS Y LOS ~1ATERIALES E" EL -

AREA DE TRABAJO; TMIBIEN SE DEBE IDENTIFICAR LA -

OPERACION QUE SE ESTUDIE, INCLUYENDO INFOR'!·~•~ION
TAL COMO:JJ~l\ffiRE DE LA OPERACION, DESCRIPCWN Y

NU1-IERO DE LA OPERACION, N01-IBRE Y NUMERO DE LA MA· 

QUINA Y HERRAMIENTAS QUE SE VAYAN A UTILIZAR, CO~ 
TARA ASI MISMO, CON UN ESPACIO rARA LA FIJtl\fA DEL· 

SUPERVISOR O DEL INGENIERO QUE LO APROBO. 

11!.4.1.6.2, CRONOi\IETRO PARA Tl.JMA DE TIE?>fPOS. 

UN APARATO DE ESTE TIPO ES CON ASPECTO S!, 
MILAR AL RELOJ PERO CUYO J'i!ECANISMO USUAUfENTE ES

TA DISEÑADO PARA TRABAJAR EN SISTENAS DECIMALES. 

LOS DOS TIPOS DE CRONO~IETROS UTILIZADOS 

EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS ·soN EL DE ~!INUTO DECH1A 

Y EL DE HORA DECIMAL AUNQUE EL PRH!ERO ES !'!AS 

UTILIZADO QUE EL SEGUNDO. EL DISPOSITIVO DE MEDl 

DA DE TIEMPOS MAS UTILIZADO ES~ REGULA~IENTE, EL· 

CRONOMETRO; LA CM!ARA "TOW, VISTAS" Y LA MAQUINA

REGISTRADORA DE TIEMPO SE UTILIZAN SOLO EN CASOS· 
ESPECIALES. 

EL CRO!LQ}lFTRO DE MINUTO DECIMAL TIENE LA 

ESFERA DIVIDIDA EN 10•.' ESPACIOS IGUALES, CADA UNO 

DE LOS CUALES REPRESENTA O. O 1 mNUTOS: LA ~!ANECI
L LA GRANDE DA UNA VUELTA CO~IPLETA POR MINUTO. EL

RELO.J TIENE UNA ESFERILLA PEQUERA DIVIDIDA EN 30-

ESPACIOS, CADA UNO DE LOS CUALES REPRESENTA UN -

MINUTO, Y LA 1\IANECILLA DE UNA VUELTA COMPLETA EN-

30 1\IINUTOS. LAS MANECILLAS DEL RELOJ SE MANEJAN

MEDIANTE LA CORREDE~A A Y EL VASTAGO DE. DAR CUER

DA B C0,.10 SE MUESTRA EN LA FIGURA 1 O. LA PUESTA -

EN MARCHA Y PARADA DEL CkONOMETRO.SE MANEJAN ME

DIANTE LA CORREDERA. SE PUEDE DETENER LA MANEC.I -

LLA E:"l UNA POSICION CU.·\LQUIERA Y LUEC'.O COMENZAR -
DESDE ESA POSICION. 
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OPRIMIENDO LA PARTE SUPERIOR DEL VASTAGO
B VUELVEN LAS MANECILLAS A CERO, PERO COMIENZAN -
A ANDAR INMEDIATAMENTE DESPUES .DE SOLTAR EL VAST& 
OO. SE PUEDE MANTENSR .EN CERO LA MANECILLA, YA, 
SEA CONSERVANDO OPRIMIDO EL VASTAGO O EMPUJANDO -
LA CORREDERA A .EN DIRECCION OPUESTA AL MISMO. 

EL CRONOMETRO DE .HORA DECIMAL, ES COMO EL 
DE MINUTO DECIMAL TANTO EN DISENO COMO EN-FUNCIO
NAMIENTO. NO OBSTANTE, TIENE SU ESFERA DIVIDIDA• 
EN 100 PARTES IGUALES, CADA UNA DE.LAS CUALES RE-. . 
PRESENTA O .001 HORA Y LA MANECILLA DA 100 REVOLU~ 
ClONES POR HORA. LA ESFERILLA PEQUERA SOBRE EL _ 
RELOJ, ESTA DIVIDA EN 30 ESPACIOS, CADA UNO DE 
ELLOS REPRESENTA .O 1 HORAS, ·y LA MANECILLA DA 3-
y MEDIA VUELTAS POR HORA •.. LA PRINCIPAL VENTAJA 
DE ESTE CRONOMETRO CONSISTE EN QUE LAS LECTURAS -
SE HACEN" DIRECTAMENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE _ 
ES LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEMPO EN LA IN -
DUSTRL\·. LA PRINCIPAL DESVENTAJA RADICA EN QUE -
ES MAS DIFICIL JUGAR CON CUATRO ESPACIOS DECIMA· -
LES QUE CON DOS • 

III .4.1.6.3. METODOS PARA LA LECTURA DE TIEMPOS 
CON CRONOMETRO. 

A. METODO DE REGRESO A CERO. 

EL CRONOMETRO SE LEE A LA TE~INA . 
CION DE CADA ELEMENTO Y LUEGO LAS MANECILLAS SE -
REGRESAN A CERO. AL INICIARSE EL SIGUIENTE ELEME~ 
TO LAS MANECILLAS PARTEN DH CERo. L EL TIEMPO 
TRANSCURRIDO SE LEE DIRECTAMENTE DEL CRONOMETRO 
AL FINALIZAR ESTE ELEMENTO Y LAS MANECILLAS SE -
DEVULVEN A CERO OTRA VEZ. 1 

AL COMENZAR EL ESTUDIO EL ANALISTA DE 
TIEMPOS DEBE AVISAR AL OPERARIO QUE LO VA A EFEC• 
TUAR Y DARLE A CONOCER LA HORA EXACTA DEL DIA QUE 
COMENZARA, DE MODO QUE EL OPERARIO PUEDA VERIFI -

17.5 
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CAR EL TIEMPO TOTAL • 

ESTA TECNICA (SNAPBACK) TIENE VENTAJAS 

EN COMPARACION CON LA TECNICA .CONTINUA • QUE SE • 

VERA DESPUES·, DE HECHO LOS ANALISTAS PREFIEREN· 

UTILIZARLO EN ESTUDIOS EN QUE PREDOMINAN lliMID! • 
TOS LARGOS. 

CUANDO SE EMPLEA ESTE METO DO, NO .ES PRE, 
" . - ·. . . 

CISO T.RABAJAR PARA EFECTUAR LAS RESTAS SUCESIVAS 

COMO EN EL .OTRO METODO ADEMAS LOS ELEMENTOS EJli 

CUTADOS FUERA DE ORDE~ POR EL OPERARIO PUEDEN .RE· 

GISTRARSE FACILMENTE SIN RE~URRIR ANOTACIONES E~ 
PECIALES. 

CON tESTE PRoCEDIMIENTO NO ES NECESARIO 

ANOTAR LOS RETRASOS, Y QUE COMO LOS VALORES ELE • 

MENTALES PUEDEN COMPARARSE DE UN CICLO AL SIGUÍEJi 

TE, ES POSIBLE TOMAR UNA DECISION A CERCA DEL NU· 

MERO DE Ciq.Os A ESTUDIAR. 

DESVENTAJAS: 

• LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO DEBEN QUl 

TARSE DE LA OPERACION Y EStUDIARSE INDE 

PENDIENTE~fENTE, PORQUE LOS TIEMPOS ELE· 

MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO

CEDENTES 'f SUBSIGUIENTES, (1) 

• SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRASOS,EL! 

MENTOS EXTRAROS, Y ELE~ffiNTOS TRANSPUES· 

TOS, PREVALECERAN VALORES ERRONEOS EN·· 
LAS LECTURAS ACEPTADAS. 

( 1) W. O. Lictner, Time Study and Jo.b ~alysus (N. Y.: 
Ronald Press Co.) 
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La mayor parte -
4e los cron6me • 
tros se fabrican 
de modo que Re · 
gistren tiempos· 
c~n··exactitud de 

·· ínas o menos • 
.0.025 min. sobre 
60 min. de oper~ 
ci6n. 

Para asegurar 
que haya una · • 
exatitud conti -
nua . en las Lec
tUras, es esen -
cial que los cr2_ 
n6metros tengan
un mantenimiento 
apropiado. 



- SE PIERDE TIEMPO AL PONER EN CERO LA 
MANECILLA. "SE HA ENCONTRADO QUE LA MA
NECILLA DEL CRONOHETRO PERMANECE INHO -
VIL DE 0.00003 A 0.000097 DE HORA EN EL 
MOMENTO DE REGRESO A CERO, DEPENDIENDO
DE LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRU!E Y
SE SUELTA EL BOTON DEL CRONOMETRO" (Z) 

- LA TENDENCIA DEL OBSERVADOR A NO PONER
MAYOR CUIDADO UNA VEZ QUE SE HA ESTABL~ 
CIDO UN VALOR PARA LOS DISTINTOS ELEMEN 
TOS. PODRIA PREVER CUAL SERIA LA LECTU
RA Y REGISTRAR EL VALOR CORRESPONDIENTE 
SIN PONER DEMASIADA ATENCION AL TIEMPO
VERDADERAMENTE TRANSCURRIDO. 

• ES DIFICIL TOMAR EL TIEMPO DE ELEMENTOS 
CORTOS (DE 0.06 MIN. O MENOS). 

- SE PROPICIA EL DESCUIDO EN UN REGISTRO
COMPLETO DE UN ESTUDIO EN EL QUE NO SE
HAYA TENIDO EN CUENTA LOS RETRASOS Y -
LOS ELEMENTOS EXTRAROS. 

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

B. EL METO DO CONTINUO. 

EN ESTE METODO SE DEJA CORRER EL CRONOME
TRO MIENTRAS DURA EL ESTUDIO. SE LEE EN EL PUNTO
TERMINAL DE CADA ELEMENTO MIENTRAS LAS MANECILLAS 
ESTAN EN MOVIMIENTO. 1 

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESENTA UN REGISTRO 
COMPLETO DE TODO EL PERIODO DE OBSERVACION Y, POR 
TANTO, RESULTA DEL AGRADO DEL OPERARIO Y SUS RE-
PRESENTANTES. EL TRABAJADOR PUEDE VER QUE NO SE -

(2) SM. LOWRY, H.B Maynard y G.J. Stergemerten, -
Time and Motion Study & Formulas for Wage In
J:entives_ ... 3 "ed. Me. Graw•Hill Book, 1940. 
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Al final de cada -
elemento se lee el 
cronometro, se ha
cen retroceder las 
manecillas hasta -
cero, y se_ r~_gis-
tra el tiempo ob-
servado. 

El trabajo burocr!!_ 
tico para computar 
el estudio es me-
nor que por el mé
todo continuo. 



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

CERO.PUEDEN OBTENERSE VALORES EXACTOS DE ELE~ffiN

TOS SUCESIVOS DE 0.04·MIM Y DE ELEMENTOS DE- -
0.02 MI . CUANDO VAN SEGUIDOS DE UN ELEMENTO RE_ 
LATIVAMENTE LARGO; UN BUEN ANALISTA DE TIEMPOS -
QUE EMPLEE EL METODO CONTINUO, SERA CAPAZ DE - -
APRECIAR EXACTAMENTE TRES ELEMENTOS CORTOS SUCE
SIVOS (DE MENOS DE 0.04 MIN) SI VAN SEGUIDOS DE 
UN ELEMENTO DE APROXIMADAMENTE O. 15 MIN O MAS -
LARGO. POR SUPUESTO, EL CRONOMETRO SE LEE EN EL
PUNTO TERMINAL DE CADA ELEMENTO, MIENTRAS LAS -
MANECILLAS DEL CRONOMETRO CONTI.NUAN MOVIENDOSE,
ES NECESARIO EFECTUAR RESTAS SUCESIVAS DE LAS -
LECTURAS CONSECUTIVAS PARA DETERMINAR LOS TIEM-
POS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS, POR EJEMPLO, SI -
LAS SIGUIENTES LECTURAS REPRESENTk~ LOS PUNTOS -
TERMINALES DE UN ESTUDIO DE DIEZ ELEMENTOS: 4,14 
19, 121, 125, 152, 161, 176, 211, 216, EN-
TONCES LOS VALORES ELEMENTALES DE ESTE CICLO SE
RIAN: 4 , 1 O , S, 1 O 2, , 2 7 , 9, 15 , 3 S y S . 

III.4.1.7 TAMA~O DE LA MUESTRA. 

EN ESTE CASO SE TRATA DE CALCULAR EL VA
LOR DEL PROMEDIO REPRESENTATIVO PARA CADA ELEMEN 
TO. EL PROBLEMA CONSISTE EN DETERMINAR .EL TAMA~O 
DE LA MUESTRA O EL NUMERO DE OBSERVACIONES QUE -
DEBAN EFECTUARSE PARA CADA ELEMENTO, TOMANDO CO
MO DATO EL NIVEL DE CONFIANZA Y UN MARGEN DE E
XACTITUD PREDETERMINADOS. 
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Las opeiaciones ele-
mentales se registran 
por el orden en que -
se realizan sin parar 
el cronometro. 

Hay que determinar 
.el tamaño de la -
muestra de las ob
servaciones. 



SE PUEDE UTILIZAR EL METODO ESTADISTICO, 
PERO SE TIENEN QUE TOMAR UN NUMERO DE LECTURAS -
PRELIMINARES (N'). 

PARA UN NIVEL DE CONFIANZA DE 95.46\ Y -
UN MARGEN DE ERROR DE + 5\ SE UTILIZA LA SIGUIEN 

TE ECUACION: 1 

Nfo ~N' I ~Z - ( h 2 l ~ 
N."' TAMARO DE LA MUESTRA QUE DESEAMOS DE

TERMINAR 

N':NUMERO DE OBSERVACIONES DEL ESTUDIO -
PRELIMINAR 

X= VALOR DE LAS OBSERVACIONES 

III.4.1.7.1 EJEMPLO 

SE TOMARON LAS SIGUIENTES LECTURAS EN --
,..,., "''")!MAS. llE MINUTO: 

X x2 

l S 2S 

2 8 64 

3 7 49 * 40~8· 
4 S 25 51 

.~ 6 31í 

6 7 49 M = 38 JS 
7 7 49 

8 6 36 
N ,:H9 

N''" :!X .: S 1 x 2 .. 333 
~8 

POR LO TANTO SE REQUIEREN 39 OBSERVACIO
NES O SEA, SE DEBE AUMENTAR EL TAMANO DE LA MUE§. 
TRA. 
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En la práctica la
decision respecto
al numero adecuado 
de ciclos que de-e 
ben observarse, se 
basa ordinariamen
te en el criterio
del observador. 



CABE SERALAR QUE SI SE SU~IA EL VALOR DE 

ESAS 31 OBSERVACIONES COMPLEMENTARIAS, LOS VA-

LORES DE X y X 2 CAMBIA: l Y TAL VEZ ALTERAN EL -

VALOR DE N • NORMALMENTE SE SELECCIONARA UN -

NIVEL DE CONFIANZA DE 95% O DE 95 .45\. EN LA -

PRACTICA, EL METODO ESTADISTICO PUEDE RESULTAR 

DIFICIL DE APLICAR, YA QUE UN CICLO DE TRABAJO 

SE COMPONE DE VARIOS ELEMENTOS, COMO EL TAMAOO

DE LA MUESTRA VARIA SEGUN LAS OBS.ERVACI<»m5 - ~ 

pARA CADA ELEMENTO DE' UN MISMO CICLO, A MENOS -

QUE LOS ELEMENTOS TÉNGAN MAS O MENOS EL MISMO -

PROMEDIO. 

1 ES IMPORTANTE QUE LAS OBSERVACIONES SE~ 
HAGAN DURANTE C1ERTO NUMERO DE CICLOS, A FIN -

DE TENER LA SEGURIDAD .DE QUE PODRAN OBSERVARSE 

VARIAS VECES LOS ELEMENTOS CASUALES 

III' ~ 1 8 REGISTRO DEL TIBIPO DE CADA

ELEMENTO 

EL ~ISTA DEBE REGISTRAR SOLAMENTE 

LOS DIGITOS O CIFRAS NECESARIOS Y OMITE EL PUN

TO, DECIMAL TENIENDO ASI EL MAYOR TIEMPO POSI-

BLE PARA .OBSERVAR AL OPERARIO EN OTRAS PALA- -

BRAS SI SE TOMA EL PRIMER ELEJ.IENTO Y ESTE OCU-

RRE A O 09 EL ANALISTA SOLO ANOTARA 9 EN LA - -

COLUMNA DE LECTURAS. SI SE UTILIZAUN CRONOME

TRO_ CON DECIMALES DE HORA Y EL PUNTO DE TERMINA_ 

CION DEL PRIMER ELEMENTO ES O OO!i 4 LA LECTURA

REGISTRADA SERIA 5.2. 

EL CICLO DE TRABAJO 

ES UNA SUCES ION COMPLETA DE LOS ELEMEN 

~OS NECESARIOS PARA EFECTUAR UN TRABAJO; PUEDE· 

irONTENER ELEMENTOS NO REPETITIVOS EN CADA CICLC 
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El analista 

debera tener el -

criterio suficie!!_ 

te para decidir -

el_IIIOmento en que 

lía recopilado el

número suficiente 

de datos 

_Buscando en ta 

blas, nomogramas

y cálculos esta -

dísticos de nivel 

de significancia

y error. 

Los elemerutos de

berán· ser identi -

ficados facil y -
de comienzo y fin 

claramente defini 

dos, de modo que

una vez fija dos -

puedan ser recono 

cidos 

Los elementos de

ben. ser breves, -. 

para poder cronó-. 

metrarlos 



EL CICLO DE TRABAJO SE INIICIA AL COMIENZO 

DEL PRIMER ELEMENTO Y TERMINA AL INICIARSE NUEVA

MENTE EL PRIMER ELEMENTO INICIAL. 

EL NUMERO DE CICLOS A CRONOMETRAR, DEPEN

DJRA DE LA NATURALEZA DEL TRABAJO, PERO HA DE SER · 

SUFICIENTE PARA UNA MUESTRA VERDADERA. 

A CONTINUACION SE D..<Nl ALGUNOS FACTORES -

QUE AFECTAN A ESTE PROBLEMA. 

A. LONGITUD DEL CICLO 
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Los tiempos de tra

bajo manual deben -

separarse de los --

trabajos de máqui

na. 

B NUMEROS DE ELEMENTOS DEL CICLO El número de ciclos 

e ESTABILIDAD DEL OPERARIO durante los que de-

' D RELACIONl ENTRE EL TIEMPO DE MAQUINJ\ Y be observarse una -

EL DE MIWD: PULAC ION! . 

B • GRADO DE EXACTITUD DESEADA • 

F. OBSERVACIONt DE ELBffiNTOS POCO FRECUE~ 

TES 

(LO '"NORMAL" ES HACER .ESTUDIOS DE 10 CICLOS) 

tU J J .9 CONTENIDO BASICO DEL TRABAJO 

DE TODO EL TIEMPO QUE ES NECESARIO PARA -

REALIZAR UN PRODUCTO, ESTO ES: CONTENliDO BAS ICO -

DEL TRABAJO, DISERO, ESPECIFICACI~ PRODUCCI~ -

O FUNCIONAMIE~DIRECCION Y EL TIEMPO IMPUTABLE

AL TRABAJADOR (PRODUCTIVO Y NO PRODUCTIVOY • EL-

OBJETO DEL CRm«JMETRA¿E ES ESTUDIAR EL CONTENIOO

BASICO DEL TAABAJO ENTENDIENDO POR TAL "AL TIEMPO 

IRREDUCTIBLE PARA REAL IZAR UNA OPERACION 

I 

EFECTUAR UNA OPERACIONI ESPECIFICA CUANDO ESTA SU

PERCAPACITADO. AUNQUE ·ESTE TIEMPO SE LOGRARlA S 1-

LOS PROCE~S, METOOOS Y TODO FUNCIONhRA PAERFECT~ 

MliHTE-

tarea varia en fun

ción de las varia-

ciones de los tiém

pos de los elemen-

tos de dicha tarea. 



~NA VEZ ESTABLECIDO ESTE TIEMPO, QUE ES 

i.A BASE DEL TIEMPO NORMAL, AQUELLOS INTERVALOS· 

DE TIEMPO IMPUTABLES AL TRABAJADOR, LOS "PRODUf. 

TIVOS" FORMARAN PARTE DE LOS SUPLEMENTOS Y SE • 

CONOéE COMO CONTENIDO SUPLEMENTARIO EHTENDIEN~ 
SE COMO TAL AL TrEMPO EXTRA QUE J:!!STE CUANDO • 

REALIZA)DS UNA ACTIVIDAD POR ENCIMA DEL CONTENl 
DO B.I\StCO. DEL TRABAJO. A LOS INTERVALOS DE TI~ 
PO EN LOS QUE EL OB~RO NO TRABAJA SE LE CONOCE 

COII«l TIEMPO DE INACTIVIDAD. QUE PUEDE SER UN. -

SEGUNDO O MAS 't QUE NO DEBERA.'SUMAR,SE DENTRO -
"DE LOS TI'EMPOS. 

RESUMIENDO, DIREMOS QUE EL TiEMPO TOTAL

CONTEMPLA A LOS· CONTENIDOS BASICOS Y SUPLEMENTÁ_. 

RIQS, MAS ·BL TIEMPO DE INACTIVIDAJ) ~EL CONTÉN! DO' 

TOTAL, (CONTENIDO V a : CUANDO EL OBRERO TRABA

JA).,,SOLO SONt LOS CONTENIDOS BASICOS Y SUPLEME~ 
~ARIO. ESTO .SE ILUSTRA EM LA LAMrNl\ 1' 

rrr f l. 10 CALCULO DEL TIEMPO NORMAL Y TIEMPÓ-

ESTANDAR. 

EXISTEN VARIAS Si:STE'IAS PARA OBTENER EL T~EMPO~ 
ESTANDARD SIN.~tBARGO SE PARrE SIEMPRÉ DEL CAL~ 
CULO DEL TIEMPO NORMAL, CUYJ\. FOR,MULA, GENERAL SE , 
MUESTRA A CONTINUACION: . 

TIEMPO NORMAL = TIEMPO MEDIO x VALORACION EN:% 
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El tiempo necesariO 
pata completar un • 
Ciclo de una opera
ci6n;.' cuando esta -
se ej e,cuta . con cie!. 
to método y a cier
ta velocidad de tr! 

.bajo la cual incluya 

estipulaciones por 
retrasos 

. El Úempo .Estan -
dar se expresa fre 
cue.ntemente por un!_ 
dad y no'debe espe
rar. que pueda trall!. 
fer:irse a si tuacio
nes. de otras plan:-·· 
tas. 

. ' ; ~ 



Contenido 
Básico del 
Trabajo 

·oiseño o 
Esp ecific oci6n 

Producción o 
FIJ1Cionomiento 

Dirección 

Imputable d 

Trabajador 

LAMINA. 1 

-e ... 
o 
1-

o 
a. 
E 

.9! 
1-
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, 
o 

T.N.•Vx(f) too 
DONDE TIEMPO MEDIO T : X t 

n 

T=- TIEMPO MEDIDO DE UN ELEMENTO· 
ESPECIFICO. 

N= NUMERO DE VECES QUE SE EFECTUO 
LA MEDICION. 

UNA VEZ QUE SE HA CONSIDERADO EL TIE-MPO -
~~~ Y QUE SE HA AJUSTADO MEDIANfl'E LA VALORACION 

E LA ACTUACION DEBERAN SUMARCELE A ESTE ULTIMO -
ODOS LOS RETARDOS QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRO-
UCCION Y QUE HASTA EL MOMENTO SON INEVITABLES: -
NTRE ELLOS TENEMOS RETARDOS PERSOpL\J~~....s:..ti..L.L~...._¡ 

QUE EL TIEMPO ESTANDARD ES: 

TE • T x V +SUPLEMENTOS ó TE= TN + SUPLEMENTOS 
,-¡m-

A CONTINUACION SE MUESTRAN TRES PROCEDIMIEN 
TOS EQUIVALENTES Y ACEPTABLES PARA LA DISTRIBUCION 
EN FORMA PROPORCIONAL Y SUPONIENDO QUE 60 MIN .SE
PIERDEN EN 8 HORAS ~480 MIN) DE TRABAJO DEL OPE~ 
DOR DEBIDO A RETARDOS PERSONALES, RETARDOS INEVITA
BLES Y FATIGA. 
1) 

MINUTOS NO UTILIZABLES DEL -
OPEaADOR EN UN DIA DE TRABA- . 

TIEMPO ESTANDAR'" T.N. + ¡JO. RO DE PIEZAS QUE EL OPE
RADOR PUEDE PRODUCIR EN UN -
DIA DE TRABAJO, TRABAJANDO -
A RITMO NORMAL. 
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Para establecer
tiempos estandar 
se debe extraer
directamente de
los registros de 
la compafiia las
velocidades de -
producción pasa
das. 



SI EL TIEMPO NORMAL =O. SS min/Pza 

TE = O.SS min/pza + 60min/dia 

f480 - 60 

lo .SS 
T.E= O.SS MIN/PZA+ M8 MIN/PZA. 

T.E= 0.63 MINÍ'PZA. 

NOTA: 

j -O.SS+7~~ 

Pzas/día 

EN ESTE CASO LA, FRACCION ~4 REPRESENTA.
EL SUPLEMENTO; OTRAS VECES SE AGREGA COMO UN. POR-·. 
CENTAJE DEL T.N ALGUNOS 'AU~ORES RECOMIENDAN 10%-
0TROS S\, .PERO ESTÉ PORCENTAJE; SE BASA EN LA EXPli 
RIENCIA DEL ANALISIS Y LA APLICACION DE .TABLAS 
APROPIADAS COMO LA K>STRADA EN LA LAMINA 2. 

2) 

TIEMPO TOTAL EN MINUTOS, EN 
UN DIA DE TRABAJO - _ · 
NUME.Rb DE PAZ •. QUE EL OPE~ - TIEMPO ESTANDARD 
DOR PUEDE PRODUCIR EN. UN --
DIA DE TRABAJO, TRABAJANDO-
A RITK> NoRMAL. 

S.IGUIENDO NUESTRO .EJEMPLO TENEMOS QUE 
T. E;: 4 80 MI NIDIA : 

~8···0·. S~O} _ 480. MIN/DIA=O .63MIN/DIA J PZS/DIA - 764 PZS/DIA . 

T.-E1110.63 MIN/DIA 

3) 

~A RELACION DEL TIEMPO INDISPO~ 
TN+TN NIBLE AL DISPONIBLE PARA LA :.;:0 :TIEMPO · 

PRODUCCION . ESTANDARD 

. 18S 

Los margenes apli
cables al tiempo -
total del ciclo -
generalmente se -
expresan como un -
porcentaje. 

En general, las -
tolerancias se - -· 
aplican para cu- ~ 

brir. las demoras -
personales, la fa
tiga y los retra-
sos inevitables 
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::je;a¡:;lo de un aiate!.1a de supler.:entos por descanso en roorcen~"·'es 

de los tiempos normal·es. 

1 .-..:;:U:'L}::~t.ENTOS CC~STANTES 

Hombres !.!uj eres 
3u~lemento por necesi 
daües pereont~les •.••• 5 7 

Suplemento base por -
fatiga................ 4 4 

~- :lUPLEO'i;,;J\"!"i.,;) VARIA~.1.12;) 

Hombres ~:ujeres. 

A.-3upiemento por trabei 
jar de pie............ 2 4 

B.- Suplemento por post~ 
ra anormal ••••••••••• 
LI¡¡:eramente in.::omoda 
Inco!.1oda (inclinado) 
Múy inco~oda (echado, 
estirado) •••••••••••• 

C.- Uso de la fuarza o de 
muscular 

o 1 
2 3 

7 7 
la energia 

· (Levantar, tirar o e¡:¡¡¡ujar)· 
·Peso levantado en kilos 

2.5.......... .. . . . . . o 
5.0................. 1 

· 1.s...... ........... 2 
10.0................. 3 
12.·5.. ..... .. .. ... ... 4 
15.0 ................. 5 
17.5 .... · ......... ; ... 7 

·•20.0; ................. 9. 
22.5... ••• • •• • • • • • • • • 11 
25 .o .... ·....•........ 13 
30.0................. 17 
35.5 .......... ·....... 22 

D.- ¡:.,.la iluminacion 
Li~eramente por deba
jo de le ~otencia cal 

culada .••••• : .•••••.... 7 O 
B~2t~nte por debajo •• 2 

. Abe:CilU.tPr."er.te in8u~i-
cif'or.te..... .... .. ... 5 

?"' 

1 
2 
3 
4 
6 
8 
10 
13 
'16 
20fmax) 

E.- Condiciones at·¡nosf'!ric~s 
(Calor y ~uoedad) 

Indice de enfriamiento en ~1· 
·terl!lometr:> !:w::edo de - 'Su>-1'-? 
men.to Kata ((!iHcalories/c!::: 
.seeundos) 
16 ................. o 
14 ................. ;.o 
12 ................. o 10................. 3 B.................. 10 
6 ••.•••••• · •• ;..... 21 
5 ................. ).1 
4 ••..•.•.•• ; .•.•.• 45 
·3 ............... ~. 64 
2 ................. 100 

'1.-Concentr~cion int~nsa 
Hombres 1·:•.1j-ereo 

Trbajos de ci~rta 0. precosionc....... O 
Trabaj0.3 de ·¡;reci 

sion o fati€'osos.... 2 2 
Trb~jos de gran -
precision o muy -
fatigosos........ 5 5 

G.-R~do 

Continuo......... 6 O 
intermiter.te y--

fuerte.............. 2 2 

Intenüter:te y muy· 
·f.uert e ••••••• ·• • • • 5 5 

Es~rider:te y fuerte 5 5 
H.- Tencion rn~ntel 

Proceso bastacte -
complejo •••••••• • • 
oroceso com¡;.lejo o 
atencion dividida 
entre !Duchos obj et.os. 4 ... ,. a·, 
1.-:uy complejo •• • • .• ;· 

I .- :!.onoto,l'ia 
TRabajo al¿;o !!:>no-

tono •.•..••.•. • • • • · • o 
trsb:iJO b;,.;star,..,;!! r-c-
nvtono ••...... · • · • · • 

4 
a 

o 



LO QUE EN NUESTRO PROBLEMA NOS CONDUCE A: 
60 . 

T.E=0.55+0.55 4!~ = 0.5~+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, Ei. CUAL INDI
CA LA CANTIDAD EN QUE DEBE INCREMENTARSE EL -
TIE~PO NORMA~. POR ESTE MOTIVp, ES FRECUE.NTE -
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 O. 55 MINUTOS DEBE INCR~ 
MENTARSE EN b.55 x 0.143, Y LO MAS IMPORTKNTE
ES QUE LA CIFRA O. 143 SE CALCULA A PART.IR DE -
60/(480-60) Y NO DE 60/480. (SI COMO ES LO - -
USUAL, ESTE PORCENTAJE DEBE APLICARSE AL TIEM
PO NORMAL, EN QUE SE CONSIDEREAN LAS TOLERAN-
CIAS POR RETRASO Y FATIGA, ENTONCES LA BASE --. 
PARA DETERMINAR ESE PORCENTAJE, DEBERlA SER -

EQUIVALENTE) • 

EN EL CASO DE. QUE UN ELEMENTO DE LÁ -
OPERACION SEA ESPECIALMENTE AGOBIANTE. LA TOL~· 
RANCIA SERA DIFERENTE PARA LOS DISTINTOS ELE-
MENTOS: EN CUYO CASO LA TOLERAN.CIA DEBE APLI-
CARSE POR SEPARADO A r~DA UNO DE LOS TIEMPOS -
NORMALES ELEMENTALES, EN VEZ DE AL TIEMPO NO E_ 

MAL PARA EL CICLO. 
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.Las tolerancias de
los tiempos.de má-
quina.comprende~ el 
tiempo para cuidar
las herramientas y

variaciones de pote~ 

cía. 



NOMOGRAMA PARA DETERMINACION DEL NUMERO -
DE OBSERVACIONES EN CRONOMETRAJE. 

LA GARANTIA DEL VALOR MEDIO-DEL TIEMPO CQ 
RRESPONDIENTE A UN ELEMENTO DEDUCIDO POR CRONOME
TRAJE, AUMENTA . CUANDO CRECE EL NUMERO DE LECTURAS 
EFECTUADAS, O SEA, CUANTO MAYOR ES EL NUMERO DE 
DATOS OBTENIDOS. 

ANTES DE DETERMINAR EL NUMERO DE OBSERVA
CIONES NECESARIAS, ES· PRECISO DECIDIR DOS PUNTOS
IMPORTANTES: 

NIVEL DE CONFIANZA: PROBABILIDAD DE NO CQ 
METER UN ERROR. SUPERIOR AL ADOPTADO COMO PRECI--
SI~N. 

PRECISION: TANTO POR CIENTO QUE SE ADMITE 
COMO _MAXIMO DE ERROR, AL TOMAR LA MEDIA DE LA 
MUESTRA COMO VALOR VERDADERO. 

SUELEN ADOPTARSE EN CRONOMETRAJE LOS SI-
GUIENTES VALORES: 

NIVEL DE CONFIANZA: 95\ 

PRECISION: S - 10\ 

ESTABLECIDOS ESTOS VALORES, VAMOS A AYER! 
GUAR CUANTAS OBSERVACIONES DEL ELEMENTO EN CUES-
TION SON NECESARIAS PARA QUE SE CUMPLAN LAS CONDl 
ClONES INDICADAS, ES DECIR, PARA QUE EXISTA POR·~ . 
LO MENOS UNA PROBABILIDAD DEL 95\ DE NO COMETER uN 
ERROR MAYOR QUE EL 5\ AL, TOMAR COMO'VERDADERO 
TIEMPO DEL ELEMENTO ~A MEDIA DE LA MUES'['RA. 

. . 

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 (POR EJEMPLO 16 O 20) Y LA .Af 

TIVIDAD CORRESPONDIENTE. 

Z) SE DIVIDEN LOS TI.EMPOS OBSERVADOS EN

GRUPOS DE 4, PREVIAMENTE REDUCIDOS .A
ACTIVIDAD 100 • 

. 3) PARA CADA GRUPO, SE HALLA LA DIFEREN-. 

'CIA ENTRE EL VALOR MAYOR Y EL MENOR • 

. ("RANGO" R) • 

4) SE DETERMINA EL RANGO MEDIO Rm DE • 

LOS GRUPOS, PROMEDIANDO LOS RANGOS 01!_ 

TENIDOS EN 3), 

S) SE HALLA EL VALOR MEDIO tm DE LOS ~ 

TIEMPOS OBSERVADOS, REDUCIDOS A ACTI

VIDAD 100. 

6) SE DETERMIN_A SOBRE EL NOMOGRAMA A 2 /1 

EL NUMERO DE OBSERVACIONES NECESARIAS. 

SI ESTE NUMERO RESULTA SUPERIOR AL DE 

VALORES TOMADOS PARA ~QUEL ELEMENTO,

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\). 

Z) SOBRE LA ESCALA C SE BUSCA EL VALOR 

RliSIJU'ANTE DE LA MEDIA ARITMETICA tlll, 
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3) SE UNEN ESTOS DOS VALORES MEDIANTE -
UNA RECTA. 

4) SE BUSCA SOBRE LA ESCAL~ D EL VALOR 
DEL RANGO MEDIO Rm. 

S) SE UNEN MEDIANTE UNA RECTA, EL PUNTO
DE INTERSECCION, CON LA RECTA B, DE 
LA RECTA QUE UNE "PRECISION" Y "tm",
CON EL VALOR EN D DE Rm Y SE PRO
LONGA HASTA QUE CORTE LA ESCALA E: -
SOBRE ESTA SE LEE EL NUMERO DE OBSER· 
VACIONES. 

EJEMPLO: 

SEAN LOS SIGUIENTES TIEMPOS, PROCEDENTES
DE UN CRONOMETRAJE 'PREVIO, YA REDUCIDOS A ACTIVI
DAD 100 Y ,DIVIDIDOS EN GRUPOS DE 4. 

20. 26. 22. 19 21. 19. 24. 18 
RANGOS R :¡ 8 

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

22. 2S. 20. 19 23. 18. 18. 21 
RANGOS R S S 

RANGO MEDIO Rm = 7+6+6+7+6+S =· ~ = 6.17 

VALOR MEDIO tm = SUMAS VALORES= 21 • 1 24 

1) ADOPTANDO UNA PRECISION DE + S\, SE 
BUSCA,ESTE VALOR EN LA ESCALA A. 

. ' 

2) 'SE UNE CON EL VALOR 21.'1 DE LA ES~ 
LA C. 
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3) EL PUNTO DE INTERSECCION DE LA RECTA -
DE UNION, CON LA RECTA B,. SE UNE cON 
EL VALOR 6.17 SOBRE LA ESCALA D. 

4) PROLONGANDO LA RECTA DE UNION HASTA LA 
ESCALA E, . PUEDE LEERSE 43, 43 ES -
EL NUMERO DE O.BSERVACIONES NECESARIO;· 

ftOM!lGilAMR A yi_ 
!io.·Prwcisión .., " 
& .• w ... 
e· .• '"' en h" 
D.· Rmlnh" 
E.- n• cb.wr"""":r.q 
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EN EL NOMOGRAMA EXPUESTO ANTERIORMENTE> 
LA UNIDAD DE NEDIDA Eji.IPLEADA EN LA EVALUACION DE 
TIEMPOS DE TRABAJO ES LA DIEZMILESIMA PARTE DE UNA 
HORA. 

0.0001 h 

0.01 h 

h 00 (DIEZMILESIHA DE)HORA 
HORA) 

eh ( CENTESIMA DE HORA) 
TMU ( CIENMILESIMA DE 

HORA) . 
A CONTINUACION SE MUESTRA UNA TABLA DE 

CONVERSION DE UNIDADES DE TIEMPO~ 

DESIGNACION HORAS eh ~h o o TMU 

UN CUARTO DE 0.2500 2S 2SOO 2SOOO 
HORA. 

~mDIA HORA. o.sooo so ~000 soooo 
rrRES CUARTOS 
1 
i DE HORA. 0.7500 7S 7SOO 7SOOO l 

~NA HORA. 1.000 100 10000 100000 . 
'lJN MI~'UTO. 0.016 1.67 167 1667 
PNA CENTESIMA 0.000167 0.0167 1.67 16 .• 6 7 
~ DE MINUTO. 

N SEGUNDO o .000277 o :oz 7 2.77 2 77 

PARA PASAR UN TIEMPO EXPRESADO EN DIEZM!._ 
LESIMAS DE HORA (h 0 ,) A MINUTOS (m). BASTA MULTI 
PLICAR POR 60 Y DIVIDIR POR 10,000. 

60 
T (h 00)X~~~~--lO,OOO 

69 z so o o x ----r.1 0~r,:..0..,0,.,0,.---

T(in) 

1 S min;. * 

* Extracto .del Manual del Cronometrador. RASA, 
C!a. Internacional de Consultóies s;A .. Feo. -
Casanovas Editor. 
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OBJETO DE LA VALORACION DE ~~ACTUACION. 

O VELOCIDAD, 

CION DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETERMINAR 
CON EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA QUE EL OPERA 
IHO NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABER'-
REGISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE LA OPERACION 
EN ESTUDIO. POR CONSIGUIENTE, LO QUE HA DE I)ETER
MÍNAR EL ESPECIALISTA ÉN ESTUDIO DEL TRABAJO, ES~ 
LA VELOCIDAD CON QUE EL OPERARIO, EJ.ECUTA :q~ T!l,AB~ 
JO EN RELACION CON SU PROPIA IDEA DE VELOCIDAD -r 

(NORMAL). 

LA MAYORIA DE LAS AUTORIDADES EN LA MATE-' 
RIA CONCUERDAN EN ESTA OPINION ¿DE QUE VELOCIDAD
SE TRATA? NO ES SIN DUDA LA VELOCIDAD DE MOVlMIE!:! 
TOS EXCLUSIVAMENTE, PORQUE UN TRABAJADOR NO CALI
FICADO PUEDE EJECUTARLOS CON EXTRAORDINARIA RAPI" 
DEZ E t~ERTIR A PESAR DE ELLO MAS TIEMPO ·EN UNA
OPERACION QUE EL OPERARIO CALIFICADO QUE PARECE -

TRABAJAR CON MAS LENTITUD. 
. ,, 

CONTINUANDO CON LA MEDICION ~E LA VELOC~
DAD LO UNICO QUE IMPORTA ES LA VELOCIDAD EFECTIVA 
DE EJECUCION DE LA OPERACION Y SOLO .. SE LOGRARA. -
EVALUARLA MEDIANTE LA EXPERIENCIA Y EL CONOCIMIE~ 
TO DE LAS OPERACIONES QUE SE OBSERVAN. ES MUY FA
CIL QUE EL OBSERVADOR INEXPERTO SLEQUIVOQUE A LA 
VISTA DE UN GRAN NUMERO DE MOVIMIENTOS RAPIDOS, -
CREA QUE EL OPERARIO ESTA RINDIENDO MUCHO, O TAM~ 
BIEN QUE NO VALORE ADliCUADAMENTE EL RENDIMIENTO -

DEL OPERARIO EXPERTO, QUE ACTUA EN APARIE>'IICIA -
CON LENTITUD, PERO CON EL MINIMO DE MOVIMIEiflDS • 
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POR DEFINICI~t{ VALORAR EL RITMO ES C0~1P~ 

RAR EL RITMO REAL &EL ~RABAJADOR CON CIERTA IDE:A 
DEL RITMO TIPO QUE UNO,, SE HA FORMADO ~IENTALMENTE 
AL VER COMO TRABAJAN NATURALMENTE LOS TRABAJADO
RES CALIFICADOS. ESTE SERA PUES EL RITMO TIPO AL, 
QUE SE LE ATRIBUIRA EL VALOR DE 100 EN LA ESCALA 
DE VALORACION. 

ES MUY IMPORTANTE DISTINGUIR LO QUE SIG
NIFICA EL DESEMPERO TIPO PARA NO CONFUNDIR EL -
CONCEPTO CON EL RITMO TIPO NORMAL. YA QUE EL DE
SEMPERO TIPO-ES EL RENDIMIENTO QUE OBTIENE NATU:¡ 
RALMENTE Y SIN ESFORZARSE LOS TRABAJADORES CALI
FICADOS, COMO PROMEDIO DE LA JORNADA O TURNO, -
SIEMPRE QUE CONOZCAN Y RESPETE~ EL METODO ESPECI 
FICi\00. 
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. J~-E-L-R-ITMO--T-I_P_O_C_O_MU_NM_E_t_IT_E...,.. -ACEPTADO ES LA-. '' 

VELOCibAD DE MOVIMIENTO DE UN HOMBRE AL C~IINAR-
SIN CAAGA, EN TERRENO LLANO Y EN LINEA RECTA A -
6.4 ICILOMETROS POR HORA. OTRO MODELO A CONCIDE--
RAR ES EL QUE SE DEBE SEGUIR PARA REPARTIR LOS -
52 NAIPES DE LA BARAJA EN 0.375 MINUTOS A ESTA
VÉLOCIDAD SE LE VALORA CON 1 oor Y SI ES MAS RAP1. 
DO ENTONCES SERA EL PUNTO DE LISTA DE ANALISTA-
y SU EXPERIENCIA LA QUE DETERMINA SI SE TRABAJA
A 115, 120, 125, ETC. 

LA INTENSIDAD DEL ESFUERZO Y EL GRADO DE 
DIFICULTAD QUE EL OPERARIO ENCUENTRE EN UNA TA-
REA SON CUESTIONES QUE DEBERA DETERMINAR EN BUEN 
JUICIO DEL ESPECIALISTA EN ESTUDIO DEL TRABAJO -
CON ARREGLO A SU EXPERIENCIA EN LA CLASE DE TRA
BAJO QUE SE TRATE. POR EJEMPLO: SI UN TRABAJADOR 
TIENE QUE LEVANTAR UN MOLDE MUY PESADO. 

.~~. SON MUY DIFICILES DE VALORAR LAS OPERA--
clONES QUE EXIGEN UNA ACTIVIDAD MENTAL, CO~IO POR 
EJEMPt9, JUZGAR EL ACABADO DE PIEZAS AL INSPEC--

El analista debe 
tener un conoci
miento perfecto
del trabajo an-

tes de observar-
lo. 



ClONAR TR,ABA,J'QSJ Y ES NECESARIA UNA LARGA EXPE

RIENCIA EN ESA CLASE DE TRABAJOS ANTES DE INTEN 

TAR UNA EVALUACION ADECUADA. LOS OBSERVADORES ,

INEXPERTOS SS JliiPQNEM AL RIDICULO .EN TALES CA-

SOS Y SUS OBSERVACIONES PUEDEN SER INJUSTAS .PA

RA EL .TRABAJADOR ~CIENZUDO Y PARA EL DE RENDI 
MIENTO SUPERIOR 'Al. OORMAL . . .. 1 

...,. . 

.·EN TODA TAREA LA VELOCIDAD DE EJ.ECUCION 

DEBE COMPARARSE .CON UN CONCEPTO DE VELOCIDAD 

NORMAL PARA EL MISMO TIPO DE TRABAJO. 

ESTA. ES UNA RAZON. IMPORTANTE QUE ACONSE-

JA EFECTUAR UN ESTUDlO DE METODOS ADECUADO 

ANTES DE .INTENTAR FIJAR T_IEMPO ESTÁNDAR 

. DICHO ESTUDIO PERMitE AL OBSERVADOR 

COMPRENDU iUEN LA KA,'i'uRALEZA DEL TRABAJO Y 

MUCR • ~. iLIM;lxAR EL ESFUERZO EXCE

SIVO Y U 'POS:nÍtU:DAD DE DICTAMINAR MAL. 
.. .. . . 

DE ES"rA PORMA LA VALORACION NO QUEDA RE-

:• ,.: 

DUCIDA A U)rA SINPLE EVALUACION DE LA -

VELOCIDAD~ 
. EL TRABAJADOR CALIFICADO. EL TRABAJADOR 

REPRESENTATIVO r EL TRABA3ADQR MEDIO. 

A) EL TRABAJADOR C~IFICAPO ES AQUEL DE 
.QUIEN SE RECONOCE QUE TIENE APTITU-

DES FISICAS NECESARIÁS, QUE POSÉE LA 

REQUERIDA INTELIGENCIA E lNSTRUCCION 

Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTREZA Y CO
NOCIMIENTOS NECESARIOS P.ARA. EFECTUAR 

EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NORMAS SA~ 

TISFACT.ORIAS DE SEGURIDA.l4 

B) TRABAJADOR &EPBESÉNIATIVO ES EL QUE

TIENE UNA DESTREZA Y . DESEMPERO QUE -

CORRESPONDE AL PROMEDIO DEL GRUPO -

ESTUDIADO: NO ES NECESARIAMENTE UN -

TRABAJADOR CALIFICADO. 
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C) TRABAJADOR PRmfEDIO. 

EL TRABAJADOR VERDADERAMENTE "PRmfEDIO" 

NO ES MAS QUE UNA ABSTRACCION Y NO EXI~ 

TE EN REALIDAD. COMO TAHPOCO EXISTE LA

"FAMILIA PROMEDIO• NI EL "HOMBRE PROME

DIO". TODOS TENEMOS UNA PERSONALIDAD -

iNDIVIDUAL Y NO HAY DOS INDIVIDUOS ENT~ 

RAMENTE IDENTICOS. SiN EHBARGO, LAS VA

RIACIONES EN CARACTERISTICAS MENSURA~ -

~LES; .COMO LA ALTURA O EL PESO~ SE PRO

DUCEN CON ARREGLO A UNA PAUTA ENTRE GE~ 

TE DE UN MIS~fO PAIS O REGION PÓR EJEM-

PLO, Y LA REPRESENTACION GRAFICA DE ESA 

VARIACIONES SE DENOMINA CURVA D~ __ DISTR! 
BUCION NOR~fAL. 

LOS SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTE

NER EL TIEMPO ESTANDARD SON BASICA~fENTE 3: 

Ió- SUPLEMENTOS POR NECESIDADES PERSONALES 

(2a 5\ EN 8 HORAS). 

2.- SUPLEMENTOS POR FATIGA. 

3.- SUPLEME:-.:TOS PO{ RETRASO INEVITABLl 

NOTA: EL TIEMPO ESTANDÁRD ES IGUAL AL TIEMPO NOE_ 

MAL MAS LOS SUPLEMENTOS: LOS .SUPLEMENTOS NO FORJ~N 

PARTE DEL FACTOR DE NIVELAciON O VALORACION DE LA

VELOCIDAD Y SE AGREGAN COMO UN PORCENTAJE DEL TN. . ' ,,., 

VARIACIONES AL I:!AC.ER .UN ESTUDIO DE . T l..EMfQS. 
,CON CRONOMETRO. 

1) ELEMENTOS REALIZADOS FUERA DEL ORDEN -.~ 

REGULAR. 

2) ELEMENTOS EN QUE FALLA EL OBSERVADOR.. 

3) ~'LRMENTOS OMITIDOS POR EL OPERARIO 
lENTOS EXTRAROS 

. J9tí 

El exíto·del mé
todo depende de
la selección de-

·los empleados -
que han de estu
diarse. 

Los retrasos in~-· 

vitables se apli
ca a elementos -
de esfuerzo y --

.comprende concer:-
tos como interr.uE 
ciones por el su
pervisor. 



CLASIFICACION DEL ESTUDIO. 

ES NECESARIO, PARA QUE EL TIEMPO ESTANDARD 
IMPLANTADO DESPUES DE UN ESTUDIO DE LOS TIEMPOS -
PUEDA CONSIDERARSE COMO REALMENTE TIPICO DE UNA -
ACTUACION NORMAL, EMPLEAR UN SISTEMA DE REAJUSTE -
DE LOS TIEMPOS ESTANDAR DEJANDO CUANDO SE TRATE DE 
ACTUACIONES FUERA DE LO NORMAL. 

LA HABILIDAD, EL ESFUERZO Y LAS CONDICIO-
NES SE CLASIFICAN EN EL MOMENTO DE HACERSE EL ESTU 
DIO O INMEDIATA)tENTE DESPUES. CONTINUANDO SE HACEN 
LAS ANOTACIONES CORRESPONDIENTES A LOS DATOS IDEN
TIFICATIVOS Y OTRA INFORMACION, ESTO CASI SIEMPRE
TODAVIA EN EL LUGAR DE TRABAJO DONDE SE REALIZA LA 
OPERACION. EL RESTO DEL TRABAJO, QUE EN LA JERGA -
DEL TALLER LLAMAN "CALCULO DE ESTUDIO" SE .HACE EN
EL DESPACHO. 

CUANDO EL ENCARGADO DEL ESTUDIO .DE LOS - -
TIEMPOS PERCIBE QUE EL OPERARIO NO ESTA REALIZANDO 
UN ELEMENTO REGULAR ANOTA LA PRESENCIA DE UN ELE-
MENTO EXTRARO, PON! ENDO UN S IMBOLO EN LA .. COLUMNA -
(T) DEL ELEMENTO REGULAR DURANTE EL CUAL SE HA PRQ. 
DUCIDO ESTO. 

CALCULOS DEL ESTUDIO. 

LOS TIEMPOS TRANSCURRIDOS SE DETERMINAN -
RESTANDO LECTURAS SUCESIVAS J)EL CRONOMETRO. CADA -
SUSTRACCION SE .APUNTA ENTRE LAS DOS LECTURAS QUE
DETERMINAN SU VALOR. EL. TIEMPO TRANSCURRIDO SE -
ANOTA EN TINTA, NO SOLO PARA. ASEQ.URAR SU PE!<J\1ANEN 
CIA. SINO PARA DISTINGUIRLO ))~LAS LECTURAS DEL -=
RELOJ ,QUE CASI SIEMPRE SE ANOTAS. A iAJ?lZ. REVISAN 
00 EL CUADRO QUÉ $E INCLUYO .SN>'~VAF.tACIONES AL HA=
CER UN ESTUDIO DE TIEMPO$';> ·$:E PÓDRA VER COMO SE
ANOTAN ESTAS RESTAS EN EL IMPREst)' Y PoSTERIORMENTE 
SE SUMAN. 
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INMEDIATAMENTE DESPUES SE REPASA EL ESTU

DIO PARA VER SI HAY ALGUNOS VALORES QUE RESULTAN

ANORMALES, SI SE ENCUENTRA ALGUNOS LE PONE UNA -

MARCA PARA DISTINriUIRLO Y EXCLUIRLO EN EL RESU~IEN. 

SUPLEMENTO QUE 

CUBRE EL TIE!<IPO QUE SE PUEDA INVERTIR EN RETRASOS 

PERSONALES E INEVITALES, FATIGA, ETC. 

LOS NU~ffiROS Y LA DESCRIPCION DE LAS OPERA 

ClONES ELEMENTALES SE TRANSCRIBEN AL REVERSO DE -

LA HOJA DE OBSERVACIONES. EL TIEMPO PARA CADA OPE 

RACION ELEMENTAL SE ANOTA EN LA COLUMNA QUE SE -

DESTINA A TAL FIN. LOS RESULTADOS DE TIEMP0 TOTAL 

CONCEDIDO PARA CADA ELE~IENTO SE HACEN Y SE ANOTAN 

EN LA ULTI!>IA COLUMNA • 

LOS TIEMPOS PARA AQUELLAS OPERACIONES ELE 

MENTALES QUE SOLO, SE PRODUCEN UNA VEZ, SE ANOTAN 

EN LA COLUMNA "TIEMPO CONCEDIDO". EL TIEMPO CONCE 

DIDO PARA LA OPERACION ES LA SU!<!A DE LAS CANTIDAD 

DES EN LA MISMA COLUMNA ("TI~IPO CONCEDIDO") 

III .4. 1.. 11. EJERCJCJO~: 

EL ANALISTA DEBERA CONTAR CON UN CRONO~IE

TRO DE CARATULA DECIMAL O CENTESI~IAL: TENIENDO -

QUE FAMILIARIZARSE CON .LOS BOTONES DE OPERACION. 

EJERCICIO No. 1 

(1) 
EL INSTRUCTOR OPERA SERALES DE TIPO SONI-

eA Y L~HNICA: LAS LECTURAS SE HARAN CENTESIMAS -

DE MINUTO. 

(1) El instructor será ...:na persona que ayude al -
analista (usted), para llevar a cabo la toma
de tiempos. 

198 



LAS SE~ALES SE HARAN DE ACUERDO A LA • •• 
SIGUIENTE TABLA Y ES INDISPENSABLE QUE EL ANALI~ 
TA NO TENGA ACCESO A ELLA ANTE.S DEL' INICIO DE LAS 

LECTURAS. 
: .. 

LA SE~AL SONICA PODRA SER UN GOLPE O UN---
TUI;BRE; LA SE~AL LUMINOSA-SÉ HARA 'MED!ANTE EL -
EMPLEO DE LAMPARAS PULSADAS MA-liiUALMENTE 

LOS DOS TIPOS DE SERALES TENDRAN SI6tPRE-
' UNA DURACIO~ EQUIVALENrE A UN PULSO, PERQ EN CASO 

DE DESEARSE SE PODRA MANTENER LA SEAAL POR UN - -
TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEMPRE.EL - -
TIEMPO DETERMINADO, REPRESENTANDO SIEtoWRE EL TifM 
PO O DURACIO~ DE UN FENOMENO U OPERACION (EJERCI
CIO No. 2). EN EL EJERCICIO No. 1 EL ANALISTA -
DEBERA DISTRIBUIR EN DOS GRUPOS EL. ESTUDIO, EN EL 
PRIMER GRUPO, ANOTARA UNICAMENTE LAS LECTURAS CON 
RETORNO A CERO; EN EL SEGUNDO GRUPO SE. ANOTARAN -' 
LAS LECTURAS; DE TIPO CONTINUA, EL ANALISTA SE • -
TENDRA QUE AUXILIAR DE OTRAS PERSONAS PARA ANOTAR 
LAS l,ECTURAS. VER. FIG. 11. 

EJERCICIO 2 h 

LA FINALIDAD DE ESTE EJERCICIO ES LA DE -
SENSIBILIZACION DEL PARTICIPANTE CON EL PERIODO
DE DURACION DE UN FENOMENO U OPERACION; LA DURA-

·CION DE ESTA OPERACION SERA ARBITRARIA Y SE TEN-
DRA PRESENTE SIEMPRE Y CUANDO, LA SEAAL tD~INOSA-
0 EL TIMBRE PERMANEZCAN ACTIVOS. 

EL PARTICIPANI'E DEBERA SABER DISTINGUIR -
EL KJMENTO EN QUE SE INICIA LA OPERACION, LA DU~ · 
CION DE ESTA Y EL' INSTANTE DE' FINALIZACION DE -
LA MISMA. SE DEBER.P:NI DIVIPIR EN DOS GRUPOS PARA • 
TOMAR LAS LECTURAS DE ACUERDO CON EL METO DO DE -
RETORNO A CERO DEL CRONOMETRO Y EL METODO DE LEC· 
TURAS EN CENTESIMA DE MINUTO. VER. FIG. 12. 
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EL USO DE LAS TABLAS PARA LA TOMA DE TIEN 
POS ES DE LA SIGUIENTE ~~NERA: EL INSTRUCTOR EN
CENDER!\ LA LAMPARA POR EL LAPSO DE TIEMPO DETERMI 
NADO EN LA TABLA Y EL ANALISTA (usted) TO~~RA EL
TIEMPO DESDE QUE SE ENCIENDE LA LANPARA 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 ~NEJAR
LA HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL ESTUDIO, DE TIE~ 
POS CON CRONOMETRO Y LA OBTENCION DEL TIEMPO NOR
MAL A PARTIR DE LAS LECTURAS DE LOS ELEMENTOS, - -
ESTAS LECTURAS SE EFECTUARON POR EL METODO CONTI
NUO, COMO SE MUESTRA EN LA LAMINA 3. BASESE EN E
LLAS.(l) 

EN LA LAMINA 3 SE DAN COMO DATOS LOS RE-
GISTROS DEL TIEMPO CRONOMETF~DO DE CADA ELEMENTO. 
TAMBIEN SE DARA LA CONJINUACION LA VALORACION DEL 
RITMO DE LOS ELEMENTOS DE TODOS LOS CICLOS MEDI-
DOS. 

DESCRIPCION DEL ELE~IENTO-
Y PUNTO DE DESCOMPOSICION VALORACION 
O SEPARACION. 

1.- DOBLAR EXTREMO 
(SUJETAR ENGRAPADORA) 90\ 

2.- ENGRAPAR S VECES 
(DEJAR ENGRAPADORA) 105\ 

3.- DOBLAR EL ALAMBRE E 
INSERTARLO 
(DEJAR PINZAS) 100% 

4.- DESHACERSE DE Jl.A 
GRAFICA TERMINADA 
(TOCAR LA SIG. HOJA) 90\ 

(1).- Datos tomados de "Eduard V. Krick. Ing. -
de ~todos. Ed. Limusa. México, 1977. 
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' EN LA HOJA DE OBSERVACIONES P"-RA EL 
ESTUDIO DE TIEMPOS SE ENCUENTRAN LOS IU!NGLONES 
PARA CALCULAR EL TIEMPO (T) ESTO SE DEJA AL -
ANALISTA (UD),.COMO TAMBIEN DEBERA CALCULAR EL 
TIEMPO MEDIO (T) , DE LOS ELEME.NTOS. , 

TOMANDO EN CUENTA QUE. EN UN DIA DE T~ 
BAJO SE LABORAN 8 HORAS, Y:QUE DE ESE'TIEMPO
EL TRABAJADOR PIERDE 1 HORA . (60 MI N) CALCULE,
EL TIEMPO ESTANDARD DE LA OPERACION. 

111.4.1.12. SOLUCIONES A LOS EJERCICIOS. 

No. 1: FIG. 11 

No. 2: FIG. 12 

No. 3: FIG. 4 
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EJERCICIO NO.i 

SE~AL LECTURA LECTURA 
No. CONTINUA R. O. 

FIG.tl 
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FIG. ll 

ESTUDIO DE TIE;M~O. CON. CRONOMETRO 
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I I I . 4 • 2. ~IUESTREO DEL TRABAJO. 

I I I .4. 2.1. DESCRIP<;:_IO!i:_, 

EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA 

PARA DETERMINAR MEDIANTE EL MUESTREO ESTADISTICO

y OBSERVACIONES ALEATORIAS, EL PORCENTAJE DE APA

RICION DE DETERMI~ADA ACTIVIDAD~Q_g~QI.._RAS PALA -

BRAS EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA SERIE DE OB-] 
SERVACH)NES EFECTUADAS- Al AZAR DE LAS TAREA~ O Af 

TIVIDADES QUE ESTA REALIZANDO UN EMPLEADO O UN J 
GRUPO DE EMPLEADOS,A FIN. DE DETERHINAR LA PROPOR-. 

CION DEL TIEMPO QUE DEDICAN" A SU LABOR O A PERMA

NECER OCIOSOS. 

EN EL CAMPO INDUSTRIAL ES UNA TECNICA SU

MAI'<IENTE UTIL PARA DETERMINAR I..OS ESTANDARES DE 

TIEMPO DE LOS PROCESOS, ASI C0!10 LOS PORCENTA.JES

DE UTILIZACION DÉ LA MAQUINARIA Y /0 EQUIPO. 

SE BASA EN LA A.PLICACION DE FUNDA~IENTOS 

ESTADISTICOS TALES QUELE PERMITEN SER UNA DE 

LAS HERRAMIENTAS CUYA CONFIABILIDAD ES TOTALMENTE 

CONTROLABLE, 

ESTA TECNICA FUE. HÜClADA EN INGLATERRA -

ALREDEDOR DEL ARO 19 2 7, CUANDO L. H. C.. TI PPETT, 

IDEO LAS PRIMERAS TECNlCAS QUE EL LLAMO "METODOS

DE MICROLECTURAS" • EN 1935 PRESENTO ANTE EL I!STS-· 

TITUTO T.EXTIL BRI.T.I~NICO SU TEORIA, INDICANDO QUE

SATISFACIA LA DISTRIBUCION DE PROBABILIDAD DE POI 

SSO 1\ Y B INDMIAL • 

ESTA TECNICA PUEDE APLICARSE A CASI TQDOS 

LOS CASOS DE ACTIVIDAD HU~~NA DENTRO DE LAS INDU~ 

TRIAS, E INCLUSO A LAS ACTIVIDADES DESARROLLADAS

EN OFICINAS DE SERVICIOS Y DEPARTA~IENTOS GUBERNA

MENTALES. 
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I I I. 4. 2. 2. CARACTERlSTICAS DEL MUESTREO 

LAS CARACTERISTICAS EN ESTE CAMPO DE 
APLICACION SE RESUMEN .A LAS SIGUIENTES: 

A).- PUEDE.UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VARIA
DO O CUANDO ES RUTINARIO. 

B).- ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO. CUALQUI'ERA 
PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEMPO
REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INICIALES, 
ES MENOR QUE CON OTROS METODOS. 

C).- EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN PREOCU
PARSE POR INICIAR UN PROGRAMA NUEVO E IMPOR
TANTE, NI SUFRIR LAS DEMORAS INHERENTES. 

D) . - NO REQUIERE CRONOMETROS, GENERALMENTE ODIA. -
DOS EN LAS OFICINAS. 

E).- POSEE UNA CONFIABILI:!)\D CALCULABLE QUE PERm 
TE TENER FE EN SUS HALl.AZGOS Y EMPLEARLOS 
EFICAZMENTE. 

F).- LOS SUPERVISORES 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 P3RSONAL EN ESTUDIO, LO QUE 
NIJLIFICA LA POSIBILIDAD DE ALGUNA DISTORSIÓN 
ANTE SU ACTITUD NORMAL DE TRABAJO, 

I I I .4 .. 2. 3. PROCEDIMIENTO PARA EFECTUAR EL MUES 
TREO DEL TRABAJO. 

SI ES SEGUIDO EL PROCEDIMIENTO CORRECTO,
COMO SE DESCRIBIRA A CONTINUACION, SE LOGRARAN ~ 
CER ESTIMACIONES BASTANTES CERTERAS SOBRE MUCHAS
y DIFERENTES CLASES DE ACTIVIDADES. 

Es· fáci 1 y Flexi 
bfe su a:nlic'a 

ción. 



UNA VEZ CONOCIDO EL METODO, SE VERA QUE · 
LA IMAGINACION AYUDARA A ENCONTRAR OTRAS APLICA -
ClONES QUE NO SE HABlAN 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 ABIEJ! 
TA Y NO¡DEBERÁ TRATAR DE MODIFICAR LO OBSERVADO. 

SI ESTA TEMEROSO DE ENCONTRAR ALGO FUERA
DE LO REAL, ESTO -NO PERMITIRA RESULTADOS SATISFAf 
TORIOS DEL MUESTREO. 

2.- NO DEBE PERMITIR QUE SUCEDA ALGO AN
TES O DESPUES.DE SUS OBSERVACIONES QUE PUEDA AFEf. 
TARLAS. CIERRE LA MENTE A OTRAS INFLUENCIAS, SI
ES POSIBLE, TAMBIEN DURANTE EL INSTANTE DE LA OB
SERVACION; 

PRECAUCION ADICONAL : 

MIENTRAS EXISTEN DIFEREN'i'ESMETODOS DE Mª 
DIDA DEL TRABAJO, ES. CONVENIElfrE ENTENDER LAS 
APLICACIONES POTENCIAL~S Y LIMITACIONES DE. CADA 
METODO. 

NO EXISTE RAZO.N: ALGUNA QUE IMPLIQUE QUE -
UN METODO ES LA PANACEA, DE TODOS i.OS PROBLEMAS. 

METOOOLOGIA'PARA EFECTUAR UN MUESTREO DEL· -
TRABAJO. 

PASO 'ND. 1 DEFINIR EL OBJETIVO. 

¿ QUE SE DESEA CONOCER? 
¿ SE NECESITA CONOCER "QUE SUCEDE AQUI''·. 

O 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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NO SE PODRA AVANZAR ·EN NADA SI ANTES NO -
. SE DEFINEN LAS PREGUNTAS QUE REQUIEREN CONTESTA -

CION. 

ACLARAR, DEFINlR Y DISCUTIR CADA ELE~IENTO 
A OBSERVAR Y ARCHIVAR; ESTE PASO ES MUY IMPORTAN
TE CUANDO DOS O MAS OBSERVADORES ESTUDIAN LA MIS
MA OPERACION. SIN ESTO, LAS OBSERVACIONES PUEDEN 
NO SER CONSISTENTES. 

REUNIONES PERIODICAS DE LOS OBSERVADORES
PERMITIRAN INTERPRETAR LAS OBSERVACIONES DE CADA
r.DMENTO.· 

PASO NO. 2 VENDER EL METODO. 

DEBE VENDERSE LA IDEA DE LA UTILIDAD D.EL
MUESTREO DEL TRABAJO PARA VENCER LA RESISTENCIA -
NORMAL QUE PRESENT~ LOS EMPLEADOS CUANDO SE LES
VAN A HACER OBSERVACIONES. 

UNA SESION DE ORIENTACION PARA tODOS AQU~ 
.LLOS QUE PARTICIPAN DEBE LLEVARSE A CABO. CUANDO 

UN NUEVO PROGRAMA DE ANALISIS E§_LLEVADO A CABO,
LA MAYORIA DE LA GENTE SE PREGUNTA -DE QUE FO~IA -
LES AFECTARA ESTE ESTUDIO?Y ES RESPONSABILIDAD 
DEL SUPERVISOR RESPO~DE~A ESTA PREGUNTA. 

LA NATURALEZA SOCIAL DEL HOMBRE NO LE PE& 
mTE ACTUAR CON NATURALIDAD CUANDO ES OBSERVADO-. 

PASO NQ. 3 ELABORAR UNA FOR~IA DE OBSERVACIONES 

UNA HOJA DE OBSERVACIONES ESTA DISERADA ~ 

EN PARTICULAR PARA CADA ESTUDIO (FIG, 13), ALGU ~ 

NAS CONSIDER.o\CIONES EN EL DISENO DE LA FOR.MA SON: 

A) DEBE SER USADA UNA S04\ FORMA PARA CA
DA E~IPLEADO O MAQUINA, 
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lliiUESTR/EO DIE TRABAJO FIG.13 
1 

lilll u ro n: e ttA Al!! Ali.. u sv íl ----------"--------

MAQUINA 7o35 8:05 8:35 9:05 9:35 10:05 10.35 11:05 tf:35 tZ:O!I 12:4!1 13.15 14:15 14.45 15:1!1 15:45 111:15 16:45 TOTAL 

No. O P O O P O e P O O P O O P O O P O O P O O P O O P O O P O O P O O P O O P O 0 1 P O O P D O P O O P D O P O T O~ i LE S 

J 

~----~i-r~~-rrr~-rr+~-rr+~-rr+~:-rr+·~-r++~~+4~~1 -~~~+44-~~~+-----~ 
1 

._---H++-H--+-+-11-+-'--+ f--+-1-l-+ i' i ' 
1 -

-- 1 -L4·-L~-L~~-L+-~-+---~--~ 
TOTAL"o" 
DEMORAS -----r- -r----t---~----t----i----f---~ 

TOTAL "p" --- .. ----· 

-0-T A O S - - --- -·----f----t----~----f-----+----+----f-----+-----f-------jf----1-----t----i-----!-----t----t---j 

'T éir4l:'70" --- ---¡---- ----+----+--·-+----l-----+---+--l--~--+---+----11----+----+----i-----t----t----t---1 

--'---~--~~~-~--~--~~~--~~--~--~--~~-~-~~----~--~--~--~--~---._--~~ 
e O D 1 Q O C lL A V lE DI[ D 1[ Id O R A S 

?.. MAQUINA EN OPEAACION A FALTA DE MATERIAL ---··· 1 t RETARDOS 
p MAQUINA EN PAEP. DE HEAR. B FALTA DE ORDEN DE TRABA-JO J P:..:E:..R:.:Sc.:.O:.:N=A:..:L=--,N-A,-C~-=T-IV-0::---------
0 ---~~M~O~NA EN DEMORA e FALTA DE -PERSONALIÑ01Rh'TQT,'J',1:voc_)! K FALTA DE PERSONAL DIRECTO 

-. - ------------ --~. ~"''"'"'"'" ~~~:: ::~= r~ mow<c""" o"'""""-""'-
- ______ -------- ----------~~ f--__ESPER~DE MA!~~~ ~!:/ P_~9-~_0_ t 

- --- ~ _:------ --------------~ - ~i:=~~Ai~-~AT~R_I~~~ -------- ---- ----------

...___.._ ____ -_-_----------- --if-r---EsP'i'FIAP_A_A_A -,N$P'[cc-,(), -:!CAL-- - 1 ---
N _. 
o 



. ~ . .. 

B) PODRAN SER COMBINADAS VARIAS OPERACIO
NES EN LA MISMA HOJA. 

C) TENilRA VALOR EN UN ANALISIS FUTURO IN
DICAR EL TIEMPO O DIA DE CADA OBSERVA
CIONI. 

D) SE USARAN FORMAS TABULADAS. 

E) PUEDE UNA OPERACION SIMILAR .SER AGRUPA 
DA EN ESTA FORMA. 

· F) INFORMACION QUE SERIA PERTINENTE INDI
CAR PARA UNA FUTURA REFERENCIA: 

- FECHA 
- DEPARTMfENTO - SECCION 
- GRUPO - UNIDAD 
-EMPLEADO - NUMERO DE ~ 
- ~QUINA/INSTRUMENTO PLEADO. 

PASO'ND.4 EFECTUAR UN ESTUDIO PRELl~INAR __ 

. ES MUY IMPORTANTE ORIENTARSE A TRAVES DE
LA SITUACION. ESTO AYUDARA A EVITAR DECISIONES -
ERRONEAS. MEDIANTE UN ESTUDIO PRELIMINAR SE PODRA 
DESCRIBIR LA SITUACION ANTERIOR AL ESTUDIO, ESTO
INVOLUCRA REPORTAR TODOS LOS FACTORES APROPIADOS
y LOS DATOS QUE ESTABLEZCAN LAS CONDICIONES ULTE
RIORES. 

· DEBE HACERSE UN ESTUDIO PILOTO DE MUES -
TREO DEL TRAB~O EN EL QUE~E ESTABLEZCA UN PA -
TRON DE ACTIVIDADES A EStUDIAR. ESTAS ACTIVIDA 
DES PUEDEN SER LAS CAUSANTES DE LAS PERDIDAS EN -
LA UTILIZACION DEL TIEMPO O FACTORES QUE ENTORPEZ 
CAN LA LIBRE EJECUCION DE LAS MISMAS. 

DEBERA PENSA~SE Y P.LANEARSE SI ESTA~.LOS
·suPERVISORES Y TRABAJADORES DE ACUERDO CON LO QUE 
'VA A HACERSE. 
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NO ES NECESARIO INSTRUIR A LA GENTE INVO
LUCRADA ACERCA DE LOS ELEMENTOS .DE LA ESTADISTICA 
UTILI~ADOS EN ESTE METODO, POR LO QUE. ES NECESA -
RlO SABER: 

A) QUIEN ES LA GENTE INVOLUCRADA. 
B) CUALES SON SUS TRABAJbS. 
C) A QUIEN REPORTA. 

OBTENCION DE LA INFORMACION NECESARIA PA
RA REALI~AR EL ESTUDIO: 

DURANTE EL DISENO DEL ESTUDIO PRELIMINAR
EFECTUE SO OBSERVACIONES ALEATORIAS A UN PRINCI -
PIO: SI SE CREE QUE ES NECESARIO HACER MAS REALI" 
CELAS, CON ESTA INFORMACION SE TENDRA LO SIGUIEN
TE: 

A.- SE PODRA OBTENER EL. PORCENTAJE DE OB
SERVACIONES QUE CAEN DENTRO DE CADA -
CLASE DE ACTIVIDAD, ÓBTENIENDOSE UN -

;pORCENTAJE APROXIMADO DE LAS ACTIVID~ . 
DES CON EL TIEMPO TOTAL. 

B.- EL PERSONAL NO PERCIBIR.4.. LAS OBSERVA
CIONES SI SON HECHAS CON DISCRECIO'N. 

C.- SE FAMILIARE~ARA-CON.EL PERSONAL Y 
LAS INSTALACIONES EN EL AREA DE ESTU
DIO. 

D.- SE TENDRA LA OPORTUNIDAD Dll PROBAR 
LAS OBSERVACIONES INSTAN·TANEAS Y DES~ 
RROLLAR LA MEJOR TECNICA DE OBSERVA -
CION. 

E.- SE OBTENDRA TAMBIEN UN CRITERIO PARA~ 
DECIDIR QUE ACTIVIDADES SER,AN O .NO 
UTILES PARA EL DESÁRROL~O DEL PROCE ·~ 
so. 
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PASO ·ND,S DISE~O DEL ESTUDIO DEL MUESTREO. 

1 .- ESPECIFICAR EL VALOR MAXHfO DEL 
ERROR DE MUESTREO TOLERABLE, EN TERMINOS nE UN -
INTERVALO DE CONFIANZA (1) Y DE UN COEFICIENTE DE 
CONFIANZA (C), .CONGRUENTE CON LA NATURALEZA E IM
PORTANCIA DE UNA DECISION PARA LA QUE VA A SERVIR 
DE BASE EL ESTUDIO DE RESULTADOS. 

2.- OBTENER LA ESTIMACION.PRELIMINAR DE 
LA PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA "ACTIVIDAD
DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO. ESTA ESTIMACION-. . . . 
PUEDE BASARSE EN EL CRITERIO. O BIEN,MEDIA tE LAS 
PRIMERAS OBSERVACIONES DEL ESTUDIO. (MUESTREO PR~ 
LIMINAR). 

3.- CALCULE EL TAMANO DE LA MUESTRA REQU~ 
RIDA UTILIZANDO PARA ELLO LOS VALORES DE I, C Y -
Pi Y APLICANDO LA SIGUIENTE EXPRESION: 
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¿Le parece permi 
sible un error e 

del 20\? 
¿Porque? 

Pi(1-Pi) 
i. 2« ----- ••••• ( 1 ' 

411..~ Pi(1-Pi) 
M=---.,---·, ,(2) 

I" ~ M 

EN .DONDE Pi ES LA PROPORCION DEL TIEMPO -
DEDICADO A LA ACTIVIDAD t, Y ALFA ES UN FACTOR -
QUE SE OBTIENE A PARTIR DE LAS TABLAS DE PROBABI
LIDADES PARA LA DISTRIBUCION NORMAL, PARA EL VA -
LOR ELEGIDO DE C. 

M = 
4(1.645) 2 Pi(.1-Pi) 

¡2 

10.8 Pi(1-Pi) (3)· --'-------· ... ' 

¡2 

LAS ECUACid~S C23 Y (3) PROPORCIO~M UN· 
VALOR APROXIMADO DEL TAMARO DE LAS MUESTRAS REQU~ 
RIDAS. 



E~ BASE A MULTIPLES APLICACIONES EFECTUA~ 
PAS SE HA ESTABLECIDO UNA FpRMULA SIMPLIFICADA P~ 
AA OBTENER EL NUMERO DE OBSERVACIONES, ESTA ES: 

ECUACION EN QUE (P) REPRESENTA LA PROPORCION INI

CIAL, (I) ES EL PORCENTAJE DE ERROR ES

TABLECIDO. 

LOS METODOS ABREVIADOS PARA EL CALCULO -

DEL NUMERO DE LA MUESTRA, TALES COMO TABLAS, GRA

FICAS Y CARTAS DE ALINEACION, YA ESTAN DISPONI 

BLES (FIG. B) ACTUALMENTE Y TIENEN cmm ~RINCI
PAL OBJETIVO ELIMINAR LA NECESIDAD DE APLICAR LA
ECUACION (4). 

UNA ELECCION INTELlGENTE DE LOS VALORES -

(P) E (I) ES: DE VITAL IMPORTANCIA PARA LA ECONO -

· MIA Y COMPEriVIDAD DE LA TECNICA DE MUESTREO DEL
TRABAJO. 

EN BASE A LOS FUNDAMENTOS ESTADISTié:Os,· -
UNA MUESTRA DE UN UNIVERSO DADO, TENDERA A CUM -

PLIR CON UN PATRON DE DISTRIBUCION CON UNA MEPIA

Mn y(J"N, DADO QUE EXISTE UNA FLUCTUACION DE LA (f_ 

CON RESPECTO A (J" N, A ESTA FLlJCTUACION PERMISIBLE 
. . . . . 1 

SE LE DENOMINA CON EL NOMBRE DE COEFICIENTE DE SE' 

GUIUDAD o SEA Y= f! X\. EL !NlrERVALO 'DE 1 CONFIANZA 
SERA - X\. ~<f f + X \, SIENDO LOS VALORES MAS CO -
MUNM1lNTE EMPLEADOS 1 \ Y 10.\ , 

'IU .4. 2.4. EJERCICIO ILUSTRATIVO.· 

.214 

El tiempo de Apl!_ 

cacidn del mues • 

treo· es corto. 

El muestreo del

trabajo posee -

una confiabili -

dad calculable·. 

.SE NECESITA DETERMINAR EL ~ORCENTAJE DE -

ACTIVIDAD PRODUCTIVA DEL TALLER .ÍUl HERRAMIENTAS,- = 
DE UNACOMPARIA FABRICANTE DE BICICLETAS. 
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FIGURA 14 
. Valores de N (número de observocionll$), Probobil idad de no exceder el enor 

indicado, paro valores de p (porcentaje de actividad) 

Valor!!$ de N Valores da N 

p Error p ErTor -

en 5% del 1% del l% d · en 5% del 1% del 1% de p 5% de p 
% total total 8 P 5%dep% total tcitol 

1 16 396 3960000 158400 51 400 . 9996 38431 1537 . 

2 32 784 1960000 78400 52 400 9984 3{>923 1477 •' 

3 47 1164 1293000 51720 53 399 9964 35472 1419' 

4 62 1536 960000 38400 54 398 9936 34U74 .1363 

5 .76 1900 760000 30400 55 397 9900 '32727" l309 
6 92 . 2256 626667 25067 56 395 9856 31429 1257 

7 102 2604 531429 21257 57 392 9804 30175'· .. 1 2fii .· 

8 118 2944 460000 18400 58 390 9744 28966 . 1159 .,. 

9 131 3276 404.444 16178 59 387 9676- 277'71 '1112 .. ·. 

lO 144 3600 360000 14400 60 384 9600 26667 1061. 

11 157 3916 323636 12945 61 381 9516 25574 1023 

12 169 4224 293333 11733 62 377 9424 24516 , .. 981. ,..; .. · 

13 181 452·~ 267692 10708 63 373. 9324 23492 . 940, 
J.4 193 4816 245714 9829 64 369 9216 _22500 900 

15 205 5100 226667 9067 65 365 .. 9100 21538 862 

16 216 5376 210000 8400 66 360 8976 20606 824 

17 226 ~-644 195 294 7812 67 354 8844 19701 .. 788 . 

18 236 5904 182222 7289 68 349 8704 18824 753 

19 246 6156 170526 6821 69 343 8556 17971 . · .. 719'. 

20 256 6400 160000 6400 70 337 8400 17143 686 
21 266 6636 150476 . 6019 71 330 8236 16338 654 

22 275 6864 141818 5673 72 323 8064 15556 622 

23 284 7084 133913 5357 73 316 78.84 14795 592 

24 292 7296 126667 5067 74. :lOS 7696 14054' ·562· 

25 300 7500 120000 4800 75 300 7500 13333 533 

26 308 7696 113846 4554 76 292 7296 12632 505 .. 

27 316 7884 108148 .! 326 77 284 7084 11948 478 

28 323 8064 102857 4114 78 27:5 6864 11 282 451 

29 330 8236 97931 3917 79 266 6636 10633 425 

30 337 8400 93333 3733 80 256 6400 10000 400 

31 343 8556 89032 3561 81 246 6156 9383 375 

32 349 8704 85000 3400 82 236 5904 8780 351 

33 354 8844 81212 3249 83 226 5644 8193 328 

34 360 8976 77647 3106 84 216 5376 7619 -305-

35 365 9100 74286 2971 85 208 . S lOO 7059 282 

36 369 9216 71111 2844 86 193 4816 6512 261 

37 373 9324 68108 2724 87 181 4524 5977 239 .· 

38 377 9424 65263 2611 88 169 4224 5455 218 

39 381 9516 62564 2-503 89 157 3916 4944 198 

40 384 9600 60000 2400 90 144 '. 3600. 4444 178 

41 387 9676 57561 2302 . 91 131 3276 3956 158 . 

42 390 9744 55 238 . 2210 92 118 2944 3478 139 

43 392 9804 53023 2121 93 102 2604 3011 1'20 

44 395 9856 50909 2036 94. 92 2256. 2553. 102 

45 397 9900 48889 1956 95 76 1900 2105 84 

46 398 9936 46957 1 !FS 96 62 1536 1667 él 

47 399 9964 45106 1 804 <ri· 47 1164 1237 so 
48 400 9984 43333 j ,~~3: C" 32 784 .816 J3 -~ 

49 400 9996 . 41 633 1665 99 16 396 404 
,., 

50 4.00 10000 40000 1600 



LAS HERRAMIENTAS (TROQUELES) UTILIZADAS -
EN LA PRODUCCION DE'LOS BICICLETAS, SON FABRICA " 
DAS Y REPARADAS ENEL TALLER DE HERRAMIENTAS,CON
TANDO ESTE CON 5 MECANICOS AJUSTADORES CUYAS ACT! 

:VIDADES SE CLASIFICAN EN: 

PRODUCTIVAS CLAVE NO PRODUCTIVAS 

MANEJO DE M! 
QUINAS HE~ 
MIENTAS. 

TRAZADO DE ·e 

PARTES. 

VERIFICACION 
INSTRUMENTA
LES.· 

MANEJO 'DE -
HORM> DE TR! 
TAMIENTOS -
TEMICOS. 

PERFILADO DE 
PARTES. 

..;,·. AJUSTE DE P,A!! 
TES EN HERRA
MIENTAS. 

. ,~ . 

A CONVERSACIONES 

B HA.BILITACION DE 
MATERIALES. 

C ESPERAS EN AL~ 
CEN. 

.o ESPERAS INEVIT~ 
BLES. 

E NECESIDADES Fl
SIOLOGICAS • 

CLAVE 

G 

H 

1 

J 

K 

. DESPUES DE QN MUNUCIOSO ANALISIS EFECTUA-' 
DO POR EL DEPARTAMENTO DE I.NGENIERIA INDÚSTRIAL,
SE CONCLUYO QUE LA TECNICA f.tAS ADECUADA PARA SOL!!, 
ClONAR ESTE PROBLEMA, ·ES EL MUESTREO DEL TRABAJO, 
CONGRl!ENTES CQN ·LA ·METODOLO~IA :ENUNCIADA, ·sE LLE"' . , ... 

VO A CABO COMO PRIMER PASO .UN ~fUESTREO PRELIMI 
NAR, EFECTUANDOSE MEDIANTE 10 OBSERVACIONES A CA-

Z16 

-~ ..... ;,1 



DA .UNO DE LOS MECANICOS (EN TOTAL. SO OBSERVA .. -

ClONES), ,tENIENOOSE COMO CONCLUSION, Q~ EL PO! 

CE~AJE PROMEDIO DE ACTIVIDADES PR()DUCTIVAS ERA 

DELS4\ DEL TOTAL OBSERVADO. 

DICHO MUESTREO PRELIMINAR FUE EFECTUADO 

DE 'ACUERDO A LA FIG.lS 

COMO SEGUNDO PASO, SE LLEVO A CABO LA -

SELE(:GION DEL NIVEL DE CONFIABil.IDAD AD.ECUADO,

ASI COMO EL CALCULO. DEL MJMERO DE OBSERVACIONES 

TO'FALES DEL ESTUDIO. EL NIVEL .DE CONFIABILIDAD 

ELEGIDO FUE EL DE UN 9S\ (O UN PORCENTAJE DE -

ERROR DEL S\). PARA EL CALCULO DEL NUMERO ·.

DE OBS~RVACIONES TOTALES; SE EMPLEO LA FORMULA

SIMPLI~ICADA: EN LA QUE SUBSTITUYENDO EL POR -

CENTAJE DE ACTIVIDADES NO PRODUCTIVAS (46\) OB

TENIDAS A PARTIR DEL MUESTREO PRELIMINAR,· ASI -

COMO EL PORCENTAJE DE ERROR 'SE OBTUVO: 

-~N~ 4 (1 - .46 ) = 1878 ·OBSERVA,CIONES ( 1) 

(.OS) (.46) 

SE CONTABA CON 7. S HORAS DIARIAS PARA 

EFECTUAR LAS OBSERVACIONES, Y .ESTIMANDO CONVENIE~ 

TE EpECTUAR 7S. OBSERVACIONES ALEATORIAMENTE AL 

DIA, 'EL ESTUDIO TUVO UNA DURACION DE 24 DIAS. 

SE ELABORARON 24 TABLAS DE OBS~RVACIONES 

EN LA F I G. 16 SE MUESTRA UN EJEMPLO . DE ELLAS, CA

DA . UNA DE LAS OBSERVACIONES. FUE HECHA ALEATORIA ·

MENTE, UTILIZANOOSE PARA ELLO UNA. TABLA DE HUME -

ROS ALEATORIAS DE TRES DIGITOS, Y MEDIANTE EL EM-

--------------------------------- ------(1) .En la Tabla para valores de N, Figura 14, en-
.. tramos con S\ de. P (porcentaje de error del -

.S\) y p en \.igual a 46 (por.centaje de activ! · 
dad, en este caso 46\ de actividades no pro -
ductivas), lo cual nos lleva a N= 1878 obser~ 

vacione.s. 
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'-" 

FIG.15 

TABLA DE MUESTREO PRELIMINAR 

ELABORO: PEDRO VARGAS 

OBSERVADOR: JUAN TORRES 

DEPTO: TALLER MECANICO 

N'. OBSERVACIONES TOTALES; :JO 

MECANICO 

PEDRO HERNANDEZ. 1 I 1 8 ·1 

JO R G E G.U T 1 E R R E Z . B 1 A 
----.-.-

tE LE O o"Nio LO PEZ. e A 
---

MANUÉL' CAMARGO. G J 
··-···-

"ROBERTO LERMA. B B 

% 

A 1 G 1 K 1 

e D K 

B G K 
~ ---

B K G' 

e 8 H 

FE.CHA: 

ESTUDIO NI 2. 

NIVEL DE CONFIABILIOAD: (PRELIMINAR). 

14:30 

A 1 e 1 A 8 G 6 4 

H . G -~-H_I_G_ 1 5 1 5 

D E B 1 H 1 G 1 6 1 4 

------
E F e· G K 3 7 

8 A D E K 7 3 

TOTAL:I21 123 
ACTIVIDI\0 PROOUCTIVA•-~b • :)4% _)N 
ACTIVIDAD 1'40. PRODUCTIVA ••. ::...)_• 46% 

_ .. 
:r'/o ()O 

:10 



Pi.EO DE LA TAJLA DE OORVERSIOII DE IIUNEROS ALEATO

RIOS A HORAS .(FIG. 17 ) , FUE POSIBLE OBTEftER LAS

HORAS DE OJtSERVACIOII. 

COJI) RESOL TADO DE ESTE ESTUDIO SE OBTUVO

QUE EL 43\ DE LAS ACTIVIDADES DE LOS MECAIIICOS -

.ERAN NO PRODUCTIVAS (TAN SOLO EL 57\ ERAN ACTIVI

DADES PRODUCTIVAS) • A UN NIVEL DE OORFIABILIDAD -.. 

DEL95\ • 

. . EL DEPARTAMENTO DE IIIGEIIIERL\ INDUSTRIAL

TOMO COMO ACCION MEDIATA EL RESOLVER _EL PROBLEMA

DE TIEMPOS NO PRODUCTIVOS. O~IONADOS POR ESPE -

RAS EN ABASTECIMIENrO DE MATERIALES. CON UN POR,

CENTA.JE DEL 13\ DEL MUESTREO EFECTUADO~ EN SEGUi

DA VEAMOS EL RESULTADO DEL MUESTREO. 

· RESULTADO DEL MUESTJU!O. 

ACTIVIDADES: 

PRODUCTIVAS ' NO PRODUCTIVAS ' 
A 17 G 5 

·B 6. H 13 

e 9 1 8 

-D 8 3. 10 

E 14 1: 7 

F _3_ 

TOTAL 56\ 'roTAL 43\ 

LOS RESULTADOS EXPUiSTOS Ell EN EL EJER 

CIClO -ANTERIOil SON E:ITAIDOS DE LA INFOJIMACION DE 

·LOS 24 DIAS EN, QUE SE TOMAR.ON LAS LECTURAS, COMO. 

SE OBSERVA EN LA TABLA JmESTREO DEL TRABAJO (FIG. ,, ) . 
LOS RESULTADOS DE LAS OTRAS 23 TABLAS SE 
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OBTUVIERON DE LA .MlSMA FORMA, CON SUS OBSERVACIO· 
NES CORRESPONDIENTES A LAS ·ACTIVIDADES ANTES l.fEN· 
ClONADAS. 

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: 

1 TOTAL DE ACTIVIDADES"Au X lOO., 17\, ETC: 
TOTAL DE ACTIVIDADES 

DE ESTA MANERA SE LLEGO AL RESULTADO ANTES EX · · 
l'UES70. 
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ANALISIS DEL TRABAJO 
MUESTREO DEL TRABAJO 

Fto.16 

ANAL.ISTA: ____ _ HOJA DE OBSERVACION : ..1 _D.Lll. ___ _ 

FECHA: DE PT O: I A 1 L E R M..E..c..AJIJ...c..a_ 

EMPLEO DE Noa. Al. E ATO R 1 O S ).?( NIVEL DE CONFIABILIDAD: -~ :I,J,_ o 
NO 

/ 

MECANICO 
TOTALES 

7:3~ 18:0~18. 35I9:0719:35ItO:tO h0:4!:11tt:Ooltt:3~h2:tOh2:45h3:t:s h3:40h4:20h451 l 1 
P N.P. 

PEDRO HERNANDEZ H. --------------- ~~ -:<r : -~ ; :: :i~-; -:- : 1 : ~-~-0-1--
JORGE RODRIGUE% M 

10 5 

5 

.... -·------ ---------n-·-•-l---1-----1-+----l-1--1-1--t---1 1 t--+- 11 1 
CELEDONIO LOPEZ E 

MANUEL CAM.:IRGOO 

_A_ -~--LL:__~_l~_F--~-~-~J~~ 
G O 1 F 1 H O 1 F H J 1 A Flo 1 B ~ J 1 A 1 C 

12 

10 

3 

5 

---------·------ '- --·----·--"---·---·-----·----·- --+--1 1 1 11---1------
t<GBERTO LERMA V I 1 B 1 A 1 E 1 J 1 F 1 G 1 H 1 A 1 I 1 E 1 A 1 G 1 B 1 G 7 6 

4 9 2 ,; 

% A c. Prod. • 1~-:; 6!5.4 "'o % Acl. NI. Pro. • ft: 34.6"1. ~.l 

t'ool 
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FIGURA 17 

TABLA PARA CONVERTIR NUMEROS ALEATORIOS EN HORAS ALEATORIAS 

Min/ 
Horas 

7.:00 8:00 9:00 10:00. 11.:00. lf:OO 1:00 ' 2:00 3:00 4:00 

:QO 030 090 150 210 "'270 ~ 330 390 450 SIO 
:01 031 091 15) 211- 271 ' 331 391 451 511 
:02 '032 092 1.52 212- 272 332 392 452 512 
:03 033 093 153 213 273 333 393 453 513 
:Q4 034 '· 094 154 214 274; 334 394 ' '.454 514 

" :OS. 035 095· 155 215. 275 335 395 -455 515 
:Qó 036 096 156 216 276 336 396 456 _516 
:W 037 097 157 217. 277 337. 397 457 517 
:08 038 098 158 218 278' 338 398 458 518 
i09 039 099 159 '219· 279. 339 399 459 519 
iiO 040 lOO 160 220 280 340 400 460 520 
:11 041 101 161 221 281 341 401 '461 521 
t12 042 102 162 222 282 342 402 462 522 
:13 043 103 163 223 283 343 403 463 523 
•14. 044 104 164 224 284 344 404 464 524 
:15 045 105 165 225 285 345 405 465 525 
:16 046 106 166 226 286 346 406 466 526 
:17 .. 047 107 167 227 287 347 407 -467 527 
:)8 048 108 168 228 288 348 408 468 528 
:'19 049_, 109 169 .229 289 349 409 469 529 
:20 050 110 170 230 290 350 410 470 530 
:21 OSI 111 171' 231 291 351· 411 '471 531 
:22 052' 112 172 232 292' 352 412 472 532 
:23 053 113 173 233 '293 353 41-3 473 533 
:24 054 1.14 174 234 294 354. 414 474 531\ 
:25 oss 115 ·175 235 295 355· 415 475 535 
:26 056 116 176 236 296; 356 416 476 536 ,z¡ 057 11.7 177 237 . 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 ieo 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 
:;i4 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 
:37 007 067 127 187 247 3(]7 367 427 487 
:38 ..... 008 .... - 068 128 188 248 308 368 ' 428 488 
:39 009 069 --- f29' ,. 189 249 309 369 429 489 
:40 '010 wo 130 190 250 310 370 430 490 
:41 011 071 131 191 251 311 371 431 491 
:42 012_ 072 132 192 252 312 372 432 492 
:43 013 a73 133 193 253 313 373 433 493 
:44 014 W4 134 194 254. 314 374 434 494 
:45 015 075 135 195 255 315 375 435 495 :46 016 (]76 136 196 ·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 (]79 139 199 259 319 379 439 499 
~o 020 080 140 200 260 320 380 440 500 :51 021 08,1 141 201 261· 321 381 MI SOl 
: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 
:SS '025 085 145 '205 265 - 325 385 445 505 
-~6 026 086 146 206 266 326 386 446 506 :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 40\ NO TRABAJAN 

SE USA UNA EXACTITUD RELATIVA DEL S\ 

FORMULA PARA OBTENER LOS DATOS ANTERIORES 
Y CON UN NIVEL DE CONFIANZA DEL 95\ 

1 DE OBS. = 4 ( 1 ·p) 

I2 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 1 OBS. = 4(1-0.40) .= 2 400 
(0.05)2 (0.40) 

1 O GENTES SE MUESTREAN 1 O VECES DIARIAS E.N 24 
DIAS. 

SE HACE TOMANDO VALORES ACUMULATIVOS Y SE VA NI
VELANDO EL ESTUDIO. 
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DESPUES DE 1000 OBSERVACIONES SE VE QUE LÁ INAC
TIVIDAD NO ES DEL 40\ SINO DEL 45\, POR LO QUE 

SE PUEDE CALCULAR DE NUEVO EL N~ DE OBSERVACIO-
NES. 

N= -4 (1-p) 

12 p 

-4 (1-0 .45) 
(0.05) 2 (0.45) Nc 1956 OBSERVACIONES 

SI EL \ FINAL DE LOS TIEMPOS IMPRODUCTIVOS ES 
IGUAL AL 40\, AL FINAL DE 2400 OBSERVACIONES 
TENDREMOS EL 95\ DE PROB~ILIDAD DE QUE EL TIB_! 
PO IMPRODUCTIVO ESTE DENTRO DEL ~ S\ del 40\ 

PARA CALCULAR LA .EXACTITUD RELATIVA: 

I .. 4(1-P) 

NP 

SI LLEVAMOS 800 OBSERVACIOKES 

I= 4(1-0.4) I= 0.087 
(800) (0.4) 

I= + 8.7\ 

224 



!IL4.3. DATOS ESTANDAR. TIH1POS H!STORICOS. 

EN SU MAYOR PARTE SON ESTANDA~ES DE TIHI

PO ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS DE TIE'-!Pns QUE 

HAN DEMOSTRADO SER SATISFACTORICIS. 

r---------------- ---- --- -- --- -- -----. 
LA APLICACION DE LOS DATOS DE TIEMPO ES -

TANDAR ES FUNDAMENTALMENTE UNA ~XTENSION DE LA 

MISMA CLASE DE PROCESO QUE SE EHPLEO PARA LLEGAR

A LOS TIEMPOS ASIGNADOS, MEDIANTE EL ESTUDIO BASA 

DO EN EL USO DEL CRONOMETRO .f 

CUANDO SE HABLA DE DATOS ESTANDARES, U~O

SE REFIERE A TODOS LOS ESTANDARES TABULADOS DE 

ELEMENTOS, GRAFICAS O DIAGRAMAS,_ Nm.10GRAf.tAS Y TA-
El emp~eo d,e lo~ 

BLAS QUE SE RECOPILAN PARA PODER EFECTUAR LA 1--1E "· 
DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. LOS ESTANDARES PA datos Estándar 7 

facilita el estu 
RA TRABAJOS NUEVOS GENERALMENTE PUEDEN CALCULARSE 

CON MAS RAPIDEZ POR MEDIO DE DATOS TIPO ESTANDAR

QUE POR MEDIO DE UN ESTUDIO CRONOMETRICO, UN ANA

LISTA DE MEDICION DEL TRABAJO ESTABLECERlA STA

SAS POR DIA SI UTILIZARA METODOS CRONOHETRICOS, • 

PERO PODRIA ESTABLECER 25 TASAS DIARIAS CON LA 

TECNICAiDE DATOS ESTANDARES. 

III.4.3.1. OBTENCION DE DATOS DE TIEMPOS ESTANDA-

RES. 

PARA OBTENER ESTOS DATOS ES PRECISO DIS -

TINGUIR LOS ELEMEN'lOS CONSTANTES DE LOS ELEMENTOS 

VARIABLES. 

ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PA~~ EL CUAL EL TIE~ 

PO ASIGNADO PERMANECE~". APRO

XIMADAMENTE EL HIS~10, PA?~\ 

CUALQUIER PIEZA DENTRO DE UN

TRABAJO ESPECIFICO. 

-c\i o· ele -t ra b él in:::~ 

_nuevos. 



ELEMEN!'J'O VARIABUi: .ES AQUEL PARA EL QUE EL TIEM -
PO ASIGNADO CAMBIARA DENTRO DE 
UNA VARIEDAD ESPECIFICA DE T~ 
BAJOS. 

POR EJEMPLO: . 

·-

PONER EN MARCHA LA MAQUINA SE
RIA CONSTANTE HACER CON TALA -
DRO UN AGUJERO DE 3/8" DE iHA
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 ~~ 
CORPORADOS EN EL TIEMPO DE C'\DA PIEZA, Y LOS ELE
MENTOS CONSTANTES DEBEN, NATURALl'.fENTE, CONSERVAR
SE SEPARADOS DE LOS VARIABLES. LQS DATOS ESTAN -
DARES SE TABULARIAN COMO SIGUE.: 

MAQUt~ ·U OPERACION. 

I. DE PREPARACION 
A. CONSTANTES 
B. VARIABLES 

2 PARA CADA PIEZA 
A. CONSTANTES 
B. VARIABLES 

~------~----~------~----------·---------, 
LOS DATOS ESTANDAR SE RECOPILAN A PARTIR

DE DIVERSOS ELEMENTOS OCURRIDOS DURANTE LOS ESTU
DIOS DE TIEMPOS TOMADOS PARA UN CIERTO PROCESO, -
.DURANTE DETERMINADO LAPSO J EL ANALISTA EN LA TAB!!. 
LACIO.N DE LOS DATOS ESTANDARES, DEBE DETERmNAR
LOS PUNTOS TERMINALES. COMO LOS ~LEMENTOS DE LOS
DATOS ESTANDARES SE RECOPILA~"CON BASE EN UN GRAN 
NUMERO DE ESTUDIOS EFECTUADOS POR DIFERENTES ANA
LISTAS, DEBE TENERSE CUIDADO EN DEFINIR LOS LIMI
TES O PUNTOS TERMINALES DE CADA ELEMENTO. 
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A los datos Es
tándares tam -
bién se le_ con2 
·ce como ei "Mé
todo Sintético" 
(no confundir .. 
con tiempos Sin 
thicos). 

Los datos Están 
dar pueden apa
recer en su for_ 
ma elemental, -
tipos Micro y -

Macroscdpico y

la nc elemental 
(fórmula), 



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 LLEVARSEA CABO
CON SUFICIENTE EXACTITUD, USANDO EL CRONo~fETRO -
QUE MIDE 0.001 MI N. EN ESTE TIPO DE ANALISIS .EL -
METODO DE REGRESO A CERO (SNAPBACK) SE UTILIZA P~ 
RA ANOTAR EL TIEMPO ELEMENTAL TRANSCURRIDO. ' 

. . . . 

DESPUES DE TERMINADAS LAS OBSERVACIONES~ 
LOS TIEMPOS ELEMENTALES TRANSCURRIDOS SE. RESUMEN
PARA DETERMINAR EL VALOR MEDIO, COMJ ENEL CASO
DE UN ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONOMETRO; LOS VALQ 
RES MEDIOS SE CALIFICAN LUEGO POR ACTUACION, Y SE 
AGREGA UNA TOLERANCIA PARA LLEGAR A LOS TIEMPOS -
ESTANDARDJUSTOS. 
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ALGUNAS VECES DEBIDO A LA BREVEDAD DE LOS · Cuando es posible 
ELEMENTOS INDIVIDUALES, ES IMPOSIBLE MEDIR SU DU- debe usarse info! 
RACION POR SEPARA.DO, COMO POR EJEMPLO EL TRATAR - macíón anterior~ . 
DE. TOMAR EL TIEMPO A UNA SECRETARIA COMPETENTE, -
ES CASI IMPOSIBLE TOMAR EL TIEMPO CADA VEZ QUE --

.PRESIONA UNA TECLA, PERO SE PUEDEN DETERMINAR SUS 
VALORES INDIVIDUALES CRONOMETRANDO LOS GRUPOSDE-. . . . . -- . 

ELEMENTOS COLECTIVAMENTE, Y UTI~IZANDO ECUACIONES 
SIMuLTANEAS PARA HALLAR LOS ID.El-!J:lNTOS INDIVIDUA -
LES. 

III.4~3.2. EJEMPLO ILUSTRATIVO. 

A - TOMAR UNA PIEZA FUNDI.DA PEQUERA. 
B - COLOCAR EN LA PLANTILLA. 
C - CERRAR LA CUBIERTA DE LA PLANTI -

LLA. 
D - PONER LA PLANTILLA EN POSICION. 
E - AVANZAR EL HUSILLO. 



SE PODRIAN CRONOMETRAR DE LA SIGUIENTE FORMA: 

A ~ B+ e = ELEMENTO 1 •. 1 .. 0.070 MINI= 

B +C .¡) ... ELEMENTO N. 3 .. 0.067 MIN-i 

e + D +1! .. ELEMENTO N:. S = o .073 MIN" 
D + E +A = ELEMENTO N. 2 = 0.061 MIN= 

E +A +B.= ELEMENTO N. 4 .. O ._068 MIN= 

SU~NDO ESTAS S ECUACIONES: 

3a + 3b. '* 3c + 3e .. Jt. ~ B + C + E = T 

SE TIE JE. QUE 

A+ B +C + D +E • T• 9.0339MiN~-· 
3a· + 3b + 3c + 3d + 3e= 0_~039 MlN. 

DE DONDE 

a·+ b +e+ d +e • ~.339 (6) 

COMO. 

A.;.a+b+~ 

SUSTITUYENDO EN (6) 

A + .d • e ~ O ~ 113 MI N •. 

entonces_ 

3 

A •••• (1) 

B •••• (2) 

C; ••• (3) 

D •• •. (4) 

E •••• (S) 

d +e= O.l13- A" 0.113-0.07 = 0.043 MI~. 
COMO 

e + d.+ e = 0 .• 073 MlN. 
. . . ~· 

OBTENEMOS 

e " 0.013 - iL0.43 = 0.03 MIN. · 

DE LA M~ SMA r.JANERA 

d +e +·a."' 0.061 a'" 0;~061 -0.043 ·.d.o1á -~lN .. : 

SUSTITUYENDO EN ECUACION (1) 

b • 0~070 - ( 0.03 + 0,018 ) • 0.022 MIN. 
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SUSTITUYENDO EN ECUAC ION ( 2) 

d = 0.067 - ( 0.022 + 0.03 = 0.015 MIN. 

Y POR ULTIK>, SUSTITUY):NDO EN LA ECUACION (3) 

~ = 0.073- (0.015 + 0.03) = ·0.028 MIN. 

ASI SE OBTIENEN LOS. ELEMENTOS DE DATOS ESTA_!! 

DARES POR MEDIO DE ECUACIONES SUflJLTANEAS, DEBE -

TENERSE GRAN CUIDADO EN SER CONSISTENTE CUANDO SE 

HAGAN LAS LECTURAS DEL CRONOMETRO EN LOS PUNTOS -

TERMINALES .• 

GENERALMENTE, LOS DATOS ES?ANDAR EXPRESAN -

LA REf-ACION QUE EXISTE ENTRE CIERTAS CARACTERISTI 

CAS P~RTINENTES DE UNA TAREA, Y EL TIEMPO NOR~~L, 

QUE SE REQUIERE PARA EJECUTARLA; EN CIERTA FORMA

PERMITE SINTETIZAR ESTE ULTIMO A PARTIR DE LAS 

PRIMERAS. 
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III.4.4. TIEMPOS SINTETXCOS O PREDETEIDHNADOS._ 

LOS TIEMPOS SINTETICOS DE LOS WlVHHENTOjl 
BASICOS SON UNA COLECCION DE ESTANDARES DE TIEHPI) 

VALIDOS ASIGNADOS A UN MOVHIIENTO Y A GRUPnS DE -

lii)VIMIENTOS FUNDAMENTALES, QUE NO PUEDEN SER EVA

LUADOS CONI EXACTITUD EN EL PROCEDIMIENTO ORDINA -

RIO DEL ESTUDIO DEL CRONO!'~ SON RESULTADO 

DEL ESTUDIO DE UN GRAN NUHERO DE HUESTRAS DE 0PE

RACION~S DIVERSIFICADAS CON UN DISPOSITIVO PARA. -

TOMAR EL TIEMPO COMO LA CMfARA DE CINE QUE ES 

CAPAZ DE MEDIR ELEMENTOS MUY CORTOS. 

LOS VALORES DEL TIE?-tPO SON SINTETICOS ."!!N-

CUANTO QUE CON FRECUENCIA, SON EL RESULTADO DE -

COMBINACIONES LOGICAS DE LOS THERBLIGS. 

POR EJEMPLO: UNA SERIF. DE VALORES DE TIEH 

PO PUEDEN ESTABLECERSE PARA DIFERENTES CATEGORIAS 

DE SUJETAR. EN EL TIEMPO DE SUJETAR PUEDEN IN-/ .. 

CLUIRSE LOS THERBLIGS DE BUSCAR, SELECCIONAR Y S!:!_ 

JETAR. LOS VALORES DE TIE~iPO SON BASICOS EN CUAN

TO QUE UN MAYOR REFINAMIENTO RESULTA NO SOLO DIF!_ 

CIL SINO POCO PRACTICO. DE ESTE HODO LLEGAJI.Ins AL 

TERMINO TIE~1POS SINTETICOS. LOS CUADROS NO. 1 y 2 

MUESTRAN UN RESUMEN HISTORICO DE LOS PRINCIPALES

DIVERSOS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVHUENTOS PREDE~ 

TERMfNi\.DOS SISTEMAS DE TIEMPO PREDETERHINADO: 

1 • WORK FACTOR (1) 

2. MESURE TUtE l-tETHOD (M 1 M ) 

(1) En este sistema la Unidad de medida es el R.
U. (Reapy Uni t), que equivale a . 00-1 Min. to
do el sistema esta basado en una persona que
trabaja a 130\ de la velocidad normal. Para
el análisis de cada elemento de la operaci6n
y su correspondiente valor en unidades R.U. -

Ver Figs. 111. 1 y 111.2. 
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'' ",'1'•·' 

. '· ' .. 
. '{' '· ., 

3. 'SISTEMA :SEGOS ' 

4~ SISTa,AS M.T A •. ··•·· 

s~' SÍSTEMA BAS'IC TIME MOTION (B.T.M.) 

III.4 •. 4. i; METODOLOGIA • 
~ . . . 

tA·METOOOLOGIA MAS ADECUADA PARA: APLICAR.: 
~ ' . . . 

ESTOS :siST~ ES tA SI~UIENTE: 

A) OBSERVAR LAS OPERACIO~ES. · 

B)·SUBDIVIDIR EL ClilLO TOTAL E~ ELEMENTOS 

DE TRABAJO (EN FORMA SIMILAR A UN. _EST!! 
DIO DE TIEl'fPOS CON CRONOMETRO) • 

. · .. C) ·.ESTABLEZCA LOS MOVIMIENTOS EN CADA 'ÉL§. 

MENTO: 

Q) · ct.ASIFIQUE CADA. K>VIMIENTO l)E Actj¡iRDO

A LAS ~EGLAS DEL SISTf.!MA DE TIEMPo~~~ 
. DETER.'IINADO QOE;.SE QUIERA USAR. 

E) OBTENGA LOS VALORES DE TIEMPO DE LAS -

TABLAS. 

·IJNL\· VEZ .OBTENIDO EL TIE~fPO PREDETERMINADO 

TOTAL DEL CicLO, ES .MUY FAClL OBTENER :EL tiEMPO -

I!STANDAR O TIPO, TAN SOLO SE NECESITA AGREGAR LÁ.S 

TOLERANCIAS, QUE: SE CALCULARAN ÉN tGUAt· FORJ.fA QUJ; 

EN UN ESTUDIO PE TIEMPOS CO.N CRONOMETRO YA (EXPL! 

CADO) •• 

·· . .'·· 
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NOMBRE DEL SISTEMA 
Y PRIMER ARO DE 

APLICACION 

An6llsls de Tiempos Y 
Movimientos, 

(M, T. A.) 
1924 

Movimientos de loa 
miembros del cuerpo 

1938 

Datos de Tie~ y Mo 
vlmlentos poro troboJos 
de Ensamble (parado y 
sentado) 

1938 

Slste!llQ Worlc Factor 

1938 

RESUMEN DE t.OS DIVERSOS SISTEMAS DE TIEMPOS Y MOVIMENTOS PREDETERMINADOS 

PRIMERA PUBt.ICAClON 
DESCRIBIENDO El. 

SISTEMA 

No hay fecho pero lo ln
~ormaclón concemionte o 
MTA sa publlc:6 en el Bo
letfn da on6llsis de Tiem
pos y· Movlmlantós, publi
cación da A.B. SegurCo, 

Apllccc16n del estudio do 
Tiempos y M:,vfmlentoa por 
W, G, Holmes, - Ronold 
Press Co, Nuw Yórk, ·1938 

Estudio de Tlempcs y Mo
vimientos, 2o~-Edición por 
Ralph .M. Bomés, .· John 
Willey & Sonl, Naw York 
1940, Capftulc:is 22 y 23 

Estándares de Tlempos•rngo; 
vimientos por J. H, Quick 
W. J. Sheo y R. E. Koeh
ler. En la revista Dlruc:c:ión 
de Fábricas y m\llltenimlen
to vorumen 103, N° 5, pél
ginas 97-108, moyo de 1945 

PUBLICACION QUE CONTléNE 
INFORMACION DEL SISTEMA 

uAn6llsls de Tiempos Movimientos • 
por A, 8. Segur; en al Manual 
de Ingeniería Industrial del Editor 
H. B. MayMrd, McGmw Hlll 
llook, New Y orlt, f!Ó9l• 4<-1 01 a 
4-118, 1956 

0Apll~acl6n del estudio da TIG~~P 
pm y Movimientos" por W. G. 
Holmes, Ronald Press Co, - New
Yorlc, 1938 

Estudio de Tlef11101 y Movimientos 
.:.O, Edición por Ralph Bames, 
John Wi!ley & Sons, Nueva Yorlc 
1958, Capitulo 28 

"El slstuma-Worl< Factor• por J. 
H, Quick, Jame¡ H, l)unca, Jo 
mes A , Malcol m Jr. en el Manual 
de Ingeniería Industrial, H. 8. 
Maynord editor, Me Grow Hlll 
8oalc Co., N. Y. p6gs. ~4o-90 

CUADRO N- 1 

COMO FÚE ORIGINAL 
MENT{.OBTENIDO -

Petrculet~, an611sls de 
micro movfmlontoa, ICI-
m6grafo . 

Net se sabe 

Et.tudlo de Tiempos,· Pe 
ltculas en movlmlantosy 
estudios de laboratorio 

Estudio da Tlumpca, po
lrculos en movimiento de 
Cf141roc Iones , Estudio de 
mavhrJ~toa con lo unl• 
dad de luz ostobcisé:6plca 

samMADIIA
RROLIADO POit. 

A. l. S.., 

w. c ..... _ 

H. e...,_, H. C. 
Gepptnpr 'f.._ 
miembros del ....., 
de lo planto de lo 
Gon.,.al EIKtrlc 
• llrldgepolt 

J. H ~ Qulclc 

w. J. SMo 

R. E. Koehler 

N 

"' N 



NOMBRE DEL SISTEMA 
. Y P~IMER ARO DE 

APLICACION 

Tiempos E1t6nclar ele 
mentaies para Traba:' 
la Manúal 11611co 

19-42 

Mecllc16n de Tlempcil 
y MétodOI 

M.T.M. 

19.tl 

Eatudla de Tiempos de 
MovlmlentOI 11611coa 

(B. M. T.) 
1950 

Tiempo~ de Movlml
taa DIIIIOIIII-101 

(D, M. T ,) 

1952 

Tiempo~ Predetermino· 
d01 paro el Trobalo H! 
mana 

1952 

PRIMERA PUBLICACION 
DESCRIBIENDO EL 

. SISTEMA 

"Valorea de Tiempo elto
blecldOI por on61i1l1 de mo 
vlmlent01 elemental01" por 
M. G. Schaefer, pracedl· 
mlent01 de los diez tlem
pol y clínica del MtUclro 
de moYfmlent01, IMS Chl• 
Cog01 p6gs, 21 1 'lJ 1 . No
viembre de 1946 

•Med.lcl6n de Tlemp01 y M6 
todOI por H. B~ Maynard,
G. J, Stegemerten '1- J, L, 
Schwab, McGraw Hlll Bcalc 
Co, Nueva Yorlc: 19-'8 

Manual• por J. D,.Wooda 
y .Ócirdon L TD, Taranta, 
Conod6, 1950 

El_ -YO m6tado definido 
de tlitrnpoi y movlmlentcu 
por H. C. Gepplnger, Edall 
del Hierro, ,Volumen _ 171 

.· N• 2, p6gs. 106-108;. Ene 
ro 8, 1953 .. 

Un alatemil de tlempoa · pro 
determlnod01 poro e.l trabO 
lo humonil por lrwln P. La 
ZCII:\II, Ph. D. Tet.ll l)nl= 

-YOI'IIdall de Pardue 1952, 

PUBLICACION QUE CONTIENE 
-INFORMACION DEL SISTEMA 

COMO FUE ORIGINAL 
MENTE OBTENIDO -

•valor• de Tiempo e~tablecld01 E1tudlos con Ktm6grafo, fH! 
por.movlmlent01 elementala" por Uculcu en movimiento de-
M. G, Shoefer, pracecllmlentOI de , operación• Industrial• y 
101. diez tÍempos y clfnlcO del 01• 01tudl01 i:CÍII. m6qulna ·regla 
tudio de movlmlent01, IMS Chica tr'adOra el6ctrlca (en .oodl 
go, Noviembre de 1946, Tam:' ·de mln.) 
bl6n "Orleen y usa_ de valorea de . · · · 
.tiempo poro movlmlent01 ele~ta 
le~" por M. G, Shaefer -

•Medlcl6n de Tiempo~ y M6~01·· · Eatudlo de Tlempoa, Petr-
por H. a. Maynard, G. J. Steger- culos en movimiento de OfH! 
llllrten y J, L, Schwab1 McGraw raclaiiOI lndwtrlal• -
Hlll Boolc Ca., Nueva Yarlc: 19.ta 

~Eatudloa de Tiempos de movlmlen 
t01 b6alc01• por G. 1, Balley y 
Ralph Pre~grave, Me Giaw Mili 
Bcalc Ca,, Nueva Yarlc: 1957 

Tlempoa de movlmlent01 di~ 
alónales•. por H, C. Gwpplnger, 
Jolln Wllley y Hermanoa, Nueva 
Yorlc:, 19" 

E1t6ndare1 SlntetlzodOI ·de tlen .. n 
y movlmlent01 'b6alc01. Manual de 
Ingeniería lnduatrlal y Dlreccl6n, 
W. G, lreuon y E, L. Gront, edl 
toies Prentlce Hall Engl ewood ,. 
Cllfh Nueva Yorlc: 

<;VA~IIO til" 2 

Eatudla de Lalioratorla 

Eatudla de Tiempos y -.tu
dio de peUculos en &,Mo;. 
rotor la 

PeUc.ulos en movl111lénto de 
oporoclon• lndultrial01 

SISTEMA DESA· 
RROUADO PORI 

W-.ter Electrlc 
Ca. 

H. B. Maynard 
C. J. St-vemetten 

R. Preagrave 

G. l. Balley 

J. Ao Lowd-. 

H. C. Geppln .. 

lrwln P. LazONt 

N 
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TAB!.-A RESUMEN 

Por comodidad y maneja ae elaboro la alol!iente tabla que. Incluye -todoa las movl...., 
mlentoa y sus reepectlvos tle m pos. 

¡¡~ "-...1 ACCA NZAR GRADOS DE DIACUL"TAD . T 1 p o o 1 21314 
:.-_.TRASLADAR O l 1/ 3 4 SENCILLO Pr.r.·En"''! COMPLEJO MUY ol. n ... 0 

DISTANCIA EN Cms. F~~~l FACIL .DIFICIL oiFICI.L A ESPECIAL - ~':::: J.o":n"o~. ~ 
MUY CORTA S lOA 2 1 4 5 e S eo~r!¡¡}'c W>I.SKQA2 ~2 s 31 s• 
CORTA S25B 4 5 e 7 a VISUAL 1 3 5 . 1 2 8 
MEDIANA :s;:soc 5 7 e 11 1:s 1 ctEao ·· 4 • 

· . olmm..__ < 
1 LARGA . S7~D 7 9 11 13 15 R ~ dpal nimio~ "• -• 

MUY LARGA :SlOOE 9 · 11 1s t5 11 J-~ .Simmal "• se -
DEDO-MANO so.:s ~1 Sl.:l :$2.5 :>2.5 A <o'-' . v~~Y' :>t,2jsl.2 -

PESO ~tl~ZO . S 1 S2 :S 3 S 5 "5 SIIJU=A+2RUI~~~~~F A+IR.U. 
eJE S 1.5 S4 > 4 - - · 'Jílili!Aí.Al'ü lS. 

Kga. -:=fl~fl~8, S 2.5 :So >e - - p ~~A MANO a~:~cis 
, TR();,CQ <;s :SI& >1& - - R TIPO 0 1 2 3 4 

· ASIGNAR E . 
¡~-. CONDICIOU lo.':P.'h, POil OIRECCION S ~~·-¡:s 10~25 :S'I :525 >25] 
~ 1 =¡¡¡¡tsrAS . 

d \B' SI d >50mms. i RU O. T ~CÑt~· z!lo 1 1 2 2 2 

SI · d <50mnu. { RU 1R.U. U ]t,;\t:rs~ 2 3 s 4 4 

Dls..,.ANCIA ASIGtMR POR A Ar<•srA l':)o/. 
_B___ ' ~- .... ~.Q~.DIIif:C~!Q!i o R ':::S•,IA ___ ; 3 4 5 5 8 

. , • 11 •- A Rc.COrU'!.:.R 1 ri't.'l- 1 R.U. SIEMPHE,,~ 0 A • • 7 a ,' n "',, ----m- a..ro,~·.l:·c,u ... ~ u 

'L.. ... k: . . . ' o) A e e SI 1 SI DD<DC t- ::= JS.L1l~l·to uoo + 
A o e b) e B A DB>o.:.L.Da>AO Dll<AD SIMU• 1- +'0"/o¡~~~";Y)·,~g~l:~.l·: 
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I I I. 4. 4. 3 VENTAJAS DE LOS TIEMPOS PREDETER:U NADO S 
O SINTETICOS: 

A).- ELIMINAN LA NECESIDAD DE CALIFICAR -

LA ACTUACION DEL OPERARIO. 

B).- DEYERJI1INAN EL METODO DE LA OPERJ\.CJ.i)N 

ANTES QUE EL TIENPO MEDIANTE UNA DE· 

TALLADA DESCRIPCIONi DEL MlSN'J. 

C).- MEDIANTE SU APLICACION ES POSIBLE 

OBTENER LOS VALORES DEL TIE~U'O DE 

UNA OPERACION, SIN NECESIDAD DE ES -

TAR EFECTUANDO REALMENTE ESTAS. 

D).- SON APLICABLES EN TODOS LOS PROCESOS 

MANUALES, TANTO EN OFICINAS, COI·IO EN 
PLANTAS. 

E).- LIMITAM LA APLICACION DE ESTUDIOS DE 

TIEMPO CON CRONOMETRO. 

F).- TRANSFOR~~N AL INGENIERO INDUSTRIAL

EN UNA VERDADERO ANALISTA DEL ~fETO -

DO, ~lUCHO ~~S PROFESIONAL. 

lii .4.4.4 LIMITACION;·s DE LOS TIEHPOS PREDETEIUII

~:NO Pé:~Df:N SER USADOS PARA ~~QUI • 

A).- LOS SISTE~~S DE TIE;\fPOS PREDETEIU-IIIIIA 

DOS NO PUEDEN SER USADOS PARA ~~QUI
NAS O PROCESOS DE ELEMENTOS CONTROLA 
DOS. 

B).- ESTOS SISTE~~S NO ELHUNAN POR C0M

PLETO LA APLICACION DE ESTUDIOS DE -
TIE~IPO CON CRONOMETRO 

C).- LA EXACTITUD DE ESTOS· ~fETO DOS DEPEN

DE DEL JUICIO CON QUE FUERON ESTABLE 
CIDOS. 
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111.4.4.5. PRINCIPALES USOS DE LOS TI~IPOS PREDE
TEJU.UNADOS: 

1 . - E N EL DESARROLLO DE METO DOS MEJORA 
DOS: 

A) MEJORAMIENTO DE ~ffiTODOS EN LA PRO• 
DUCGION. 

B) UTILIZABLES COMO GUIA PARA ELDISE 
RO DE PRODUCTOS. 

C) DESARROLLO DE DISEROS MAS EFECTI -
VOS DE. HERIW-IIENTAS. 

Z.- PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO: 

A) ESTABLECEN TIEHPOS ESTANDAR PRODU~ 
TIVOS PARA INCENTIVOS. 

B) DESARROLLAN DATOS ESTANDAR. 

C) ESTIMACION DE COSTOS . 

. · 3.- OTROS USOS: 

A) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER 
CONCISOS EN LOS HETODOS. 

B) BALANCE DE LINF~S DE PRODUCCION. 

C) fNVESTIGACION. 

237 



III.S. ERGONOMIA 

OBJETIVOS: 

AL CONCLUIR EL ESTUDIO DE ESTA UNIDAD EL
. ALtJl.fNO SERA CAPAZ DE: 

+ DEFINIR 'LA ERGONOMIA. 

+ CONCEPTUALIZA~ LA FINALIDAD DE LA -
ERGONOMIA EN LA INDUSTRIA. 

·+· CONOCER LOS BENEFICIOS DE LA ERGONO
MIA. 

I N T R O D U C C I O N 

PARA LOGRAR EN LA MEJOR FORMA EL f.fEJORA -
MIENTO DE ~ffiTODOS EXISTENTES Y PLANEAR MAS CABAL
MENTE EL TRABAJO PROYECTADO, ES DESEABLE QUE EL -
ANALISTA TENGA CONOCIMIENTOS DE ALGUNOS DE LOS -
FUNDAMENTOS RELACIONADOS CON LA ERGONOMIA DIRIGI
DOS AL MEJORAMIENTO DEL TRABAJO. 

POR LO TANTO ANTES DE LA IMPLANTACION DEL 
METODO NUEVO O MEJORADO RESULTANTE DEL ANALISIS -
DE LA OPERACION, ES NECESARIA LA COMPRENSION DE -
LA FINALIDAD DE LA ERGONOMIA.Y SUS PUNTOS BASICOS 
MAS IMPORTANTES QUE ESTAN RELACIONADOS CON UNA AM 
PLIA GAMA DEL PROGRAMA DEL. ESTUDIO DE ME'IOllOS. 
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I I I • 5. 1 •. FINES DE LA ERGONO~HA. 

LOS ESTUDIOS SOBRE ERGO_OHIA DEBEN SER -

U ~ PARTE DEL PLAN INTEGRAL DE UNA aiPRESA 

CUAL DEBE PERSEGUIR DIFERENTES FINES, Cm-lO SO~: 

1.- CREAR CONDICIONES .DE TRABAJO PSICO

LOGICAMENTE Y ANATOMIOOIENTE ACEPTABLES. 

2.- PREVENIR ACCIDENTES CAUSADOS POR IN

·. COMODIDAD Y FATIGA. 

· 3.- ESTABLECER CONDICIONES DE. SEGU!UDAD. 

4.- ASEGURAR LA UTIL IZACION ADECUADA DE-. 

LAS CAPACIDADES HUMANAS· 

EL OBJETIVO DE LOS ESTUDIOS .ERGONOmCOS

SERA ALCANZADO EN HAYOR GRADO CUANDO SEAN Tm1.A -

DOS EN CUANTA LOS FINES t>IENCIONADOS EN EL DISE~O 

DEL CENTRO DE TRABAJO, EN BASE A LA SEGURIDAD 

INDUSTRIAL ASI COMO DEL ESTUDIO DE LAS CONDICIQ. 

NES DE COMODIDAD, LUMINOSIDAD, ESPACIO Y ACm!ODQ. 

DEL PERSONAL IDONEO DE ACUERDO AL TRABAJO A DE -

SEMPE~AR. 

EL ·AUSENTISMO, LA FRECUENCIA DE ACCIDE"'

TES, O ·BIEN LOS CAMBIOS DE PERSONAL, SON INDICA

DORES IMPORTANTES DE COt·IBINACIONES DE TRABAJO 

INADECUADOS 

AL TRATARSE DE LOCALIZAR LAS CONDICIONES 

DESFAVORABLES DE TRABAJO, SE DEBEN T0~1.AR EN CUE~ 

TA LAS BASES ERGONO!.UCAS PARA EL TRABAJO FEMENI

NO TALES COMO LAS ~fEDIDAS CORPORALES O LA FUERZA 

MUSCULAR DESARROLLADA EN LA OPERAC·IONES. 

Siempre 
tomarse 
ta para 
ción de 
blema en 
presa al 
humano. 
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LAS PRINCIPALES SERALES INDICADORAS DE .· 

FATIGA COMO PUEDEN SER LA BAJA DEL RENDHII.ENTO EN 

EL TRABAjo, I..A DISMINUCION EN LA CALIDAD DEL PRO·· 

DUCTO, O BIEN EL DETERIORO DE ALGUNAS FUNCIONES -

FISIOI.OGICAS PSIQUICAS PUEDEN SER ELH:!INADAS !lOS

CANDO PARA EL PERSONAL CONDICIONES Rli.ZONABi.ES DE~ 

COMODIDAD, TALES CQr.IO: TEMPERATURA PROPICIA, DIS

MlNUCION DEL NIVEL DE RUIDO, CONTROL DE LA HUME -
DAD Y ESPACIOS ADECUADOS. 

LAS ENFERMEDADES OéUPACIÓNALES SON AQUE -

LLAS A LAS QUE ESTAN EXPUESTOS LOS TRABAJADORES -

EN EL DESEMPERO DE SU LABQR. ESTE Til'O DE ENFER

MEDADES SE DEBE A DIFE!tENTES FACTORES COMO, POR -

EJEMPLO: LOS DIFERENTES TIPOS DE P.ADIACH)N, LAS -

POS !ClONES INCür!ODAS Y LOS MOVHHENTOS FORZADOS,
LA FATIGA MENTAL, ETC. 

LA PREVENCWN DE TAUlS ENFERMEDADES SE 

PUEDE LOGRAR.A TRAVES DE UNA MINUCIOSO ESTUDIO 
o . 

DE LOS qNl'ROS DE TRABAJO, .ESTUDIO QUE ATA!'IE A LA 

ERGONOMIA DEL TRABAJO,. CUYO OBJETIVO PRINCIPAL. ES 

DENOTAR LOS ASPECTOS ANATOMICOS-FISIOLOGICOS Y 

PSICOLOGIA EXPERH4ENTAL DEL HOMBRE 'RESPECTO A LA

ACTIVIDAD PRODUCTIVA EN QUE ESTE SE DESARROLLA. 

II l. 5. 2. ERGONOMIA DEL TRABAJO 

LOS DIFERENTES .ASPECTOS QUE ABARCA LA ER

GONQ~fiA RELACIONADOS CON LOS CENTROS DE TRABAJO -

' TAMBIEN AYUDAN A DETERMINA!LLA COMBINACION HON ~ 
BRE-MAQUINA. LA MAYOR PARTE DE LAS ACTIVIDADES N.Ji 

CESITAN ALG A MANO DE OBRA Y EL ANALISIS DE !-!ETQ 

DOS DE TRABAJO DEBE EMPEZAR SU ESTUDIO DEFINIE'IDO 

EL PROBLE~fA Y PROYECTANDO LA COMBINACION HOHBRE 
MAQUINA QUE RESULTE HAS ADECUADA. 
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EL CONOCIMIENTO DE LAS FACULTADES Y CAPA~ 

CIDADES DEL SER HUMANO ES DE VITAL I~IPORTANCIA DE_ 

'BIDA .. A LA PROFUNDA RELACION QUE EXISTE ENTRE LAS

CONDICIONES QUE RODEAN AL E~IPLEAOO Y EL EQUIPO -

QUE UTILIZA PARA DESARROLLAR SU ACTIVIDAD. 

PARA LA EJECUCION DE CUALQUIER TAREA UNA

PE.RSONA llFECTUA LA SIGUIENTE SECUENCIA: 

1.- RECIBE INFORHACION A TRAVES DE SUS OR 

CANOS SENSORIALES (OIDOS, OJOS,IlTC.). 

Z.- TOMA DECISIONES EN BASE A LA INFOJU.tA

CION OBTEN-IDA. 

3.'- REALIZA UNA ACCION. 

LOS. PUNTOS ANTERIORES DEBEN SER CONSIDE~ 

DOS POR LOS PROYECTISTAS, YA QuE, LAS ~~QUINAS, -

EL EQUIPO, LOS m:TODOS Y LAS CONDICIONES DEL TRA

BAJO DEBEN COMPRllNDER LA f.IA.t.IERÁ EN QUE EL SER nU~ 
MANO FUNCIONA, SUS DIMENSIONES Y LUIITACIONES FI

S_lCAS, ASI COMO LOS CONDICIONES BAJO LAS CUALES -

TRABAJA PARA~·OBTENER UNA ?-~YOR EFICIENCIA EN SU -
LABOR. PARA VER LAS DHIENSIONES. DEL HOMBRE; CONSULTAR' 

LAS FIGURASU. 
LA INFOR.).!A! TON OBTENIDA A TRAVES DE LOS -

SENTIDOS. SERA CAPT,,DA Y RETENIDA POR LOS TRABAJA

DORilS Dll ACUERDO A LA CLARIDAD Y SENCILLEZ CON 

QUE SE PROPORCIONE. COMO EJEt-1PLO DE PERCEP.CION . -

TEi'IEHOS QUE SE ESTHIA QUE EL. 80\ DE LOS CONOCI 

MIENTOS DE UNA PERSONA Hfu~ SIDO. ADQUIRIDOS A TRA

VES DE LOS OJOS. 

CO!·tO SE VE EN EL EJE'-fPLO (FIG. R), EL D! 

SERO DI:: DOS PERILLAS LA ~lAS EFICIENTE SERA LA QUE 

SE PUEDA .. IA.~EJAR CON HAYOR FACILIDAD Y CLARIDAD. 
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OTRO EJEMPLO DE PERCEPCION SE REFLEJA EN-. 

LOS LETREROS DE LAS ZONAS DE TRABAJO (FI G. S.) , -

LOS CUALES, PARA SEGURIDAD DE LOS Et.IPLEADOS, DE -

BIAN SER COLOCADOS EN LUGARES VISIBLES Y EN FORHA 
CLARA. 

II I. S. 3. EL AMBIENTE EN EL CENTRO DE TRABAJO 

LOS PROBLEP,!AS DE I.LU!'-IINACION, DE TE~fPERA

TUR,A, HUMEDAD Y VENTILACION; LOS EFECTOS DEL RUI

DO Y LAS VIBRACIONES, EL ~IANTENER EL CUERPO EN -

EQUILIBRIO; LA RESISTENCIA A LAS FUERZAS_DE GRAVÉ_ 

DAD, LA FATIGA SON DIGNAS DE SER CONSIDERADAS EN

PROFUNDOS ESTUDIOS PARA DETERJI.IINAR LAS CONDICIO. -

NES OPTIMAS PARA EL TRABAJADOR, LO QUE A. SU VEZ -

REDUNDARA EN ~IAYOR EFICIENCIA DEL ~fiS~fO. 

ILUMINACION: 

EL PROPOSITO DE LA ILUMINACION ES EL COM

PLETAR O REEMPLAZAR LA LUZ DISPERSA. LOS REQUERI
·UENTOS 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 .. OPTUHZAR EL RENDIHIENTO 
DEL COLOR. 

C) REDUCIR EL CONTRASTE EN LAS COSAS NOR-. 
MALES. 

TEMPERATURA: 

LOS EFECTOS DE LA TEMPERATURA ,EN RELACION 

EL DESE~IPENO HmfANO NO HAN SlilO COMPRENDIDOS POR

J..A GENERALIDAD DE LAS PERSONAS. SIN El·mARGO, SE -

HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREI-fAS DISHHfU

YEN LA EFICIENCIA EN EL DESARROLLO DEL TRABAJO. -

ALGUNOS TRABAJOS MODERADOS TALES CO~fO LA RESOLU -
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CION DE PROBLEMAS, LA COORDINACION DE LAS R4NOS -
O LA ATENCION VISUAL SIN ESFUERZO FISICO, SON PO
SIBLES .A TEMPERATURAS TAN ALTAS COMO 29.50 C; AL
INCREMENTARSE LA COMPLEJIDAD DEL TRABAJO O AGRE -
GANDO ESFUERZO MENTAL SE DEBE DISHINUIR EL LHÜTE 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA. 

TEMPERATURA FAVORABLE PARA EL DESEMPENO DEL

TRABAJO: 

TRABAJO PESADO 12.8 a 15.6 °C 

TRABAJO LIGERO 1 s . 6 a 2 o o e ( óp ti-. ~-

m o 18.3 °C). 

TRABAJO LIGERO CONTINUO 19.4 .a 22.8 °C. 

HUMEDAD DEL AIRE. 

LAS CONDICIONES DE HUMEDAD DETERHINARAN, EN
GRAN PARTE, EL CALOR EN EL TRABAJO; ASI, SI LA HQ 
MEDAD RELATIVA ES MUY ALTA, HABRA MOLESTIAS DE 
RESPIRACION Y PROBLEMAS DE TRANSPIRACION Y, POR
EL CONTRARIO, SI ES l.ffiY BAJA, AUMENTARA~ LOS PRO
BLEMAS DE RESPIRACION Y LA SEQUEDAD EN LA NARIZ -

Y GARGANTA. 

HUMEDAD RELATIVA 

VENTILACION 

NO MAYOR DE 

NI MENOR DE 

OPTIMA 

70 '!. 

30 \ 

60 '!, 

LOS DISPOSITIVOS DE VENTILACION DEBEN SER 
DESENADOS DE MANERA TAL QUE SE PROVEA UNA BUENA -
DESTRIBUCION DEL AIRE EN TONO AL CUERPO PARA PER
t.UTIR UNA EVAPORACION HOMOGENEA DE LA TRANSPIRA -

CION DEL MISMO. 
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LA VELOCIDAD DEL AIRE DÉ VENTILACION PUE

DE VARIAR CONFOID-IE A LOS LIMITES SIGUIENTE~: 

150 ~fM/SEG 

150 MM/SEG 

100 MM/SEG 

MAXI~IA SOPORTABLE 

OPTIHA · 

MINIMA 

Ifl.S.·4,_ EJERCICIO: DISEf.IAR UN BANCO DE TRABAJO -

PARA_ UN TALLER ~IECÁNlCO APTO PARA DliSEM

PEf.IAR UNA LABOR DE PIE~ QUE ESTE DE 

-- ACUERDO CON LOS FINES Y PRINCIPIOS DE LA 
ERGONOMIA. 

CONSIDERANDO UNA PERSONA DE ESTATURA PRQ 

ME.DIO DE L65 m, OBTENEMOS LOS SIGUIENTES DATO$: 

1) RADIO DE ALCANCE DE LOS BRAZOS EN PO

SICION ERGUIDA 0.61m. 

2) CONSIDERANDO 30°01; LA, INCLINACION PE~ 

MISIBLE PARA MANTENER EL CONFORT, LA

PROFUNDIDAD DE LA MESA SERA 0.70 m. 

3) ALTURA DEL BANCO DE TRABAJO EN RELA -

CION A LA ESTATURA DEL OPERARIO: 

89.9 cm. 

,,, '4) ALTURJ~ HAXHIA PARA COLOCAR HERRAmEN

·TAS CONSIDERANDO EL RADIO DE ALCANCE: 
1. 84 m. 

S) RADIO DE ACCION DEL OPERARIO: 51 CM .• -

(BJBLIOGRAFIA: HUHANSCALE DE HENRY -
DREYFU~S 1974). 
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SE ASUME Qtm LAS CONDICIONES AMBIENTALES-· 
ESTAN DETERMINADAS, DE TAL FOIUtA QUE EL TRABAJO -
REQUERIRA DE UN ESFUERZO MEDIO Y SERAN LAS. SI 

GUIENTES: 

TEMPERATURAAMBIENTE 19.4 a 22.8 °C 

HUMEDAD 
ILUMINACION 

60 \ 
LA FUENTE DE LUZ ESTARA CO
LOCADA SOBRE EL OBJETO Y NO 
SOBRE EL OPERARIO. 

1Il.S.S: SOLUCION PROPUESTA AL EJERCICIO EN LA
FIG. T. 
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AUTO EVALUACION'DEL TEMA 

... 
: 1 • - DEFINA EL ESTUDIO DE ME TODOS. 

·2.- EN~ERE. LOS PASOS PARA LLEVAR A CAB(l UN l'!STU:... 
DIÓ DE METODOS. 

• 3.- DESCRIBA QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO. 

4.- ¿CUAL. ES UNA DE LAS VENTAJAS DEL DIAGRAMA DE• 
PROCESO DE LA OPERACION? 

,; . ~ 

~.- ¿CUAL. E.S LA UTILIDAD DE DIAGRAHA DE PROCESQ ·-· 

,_. DE ,.LA OPERACION Y CON QUE FIN .SE ANALIZA? 

· ~.- DEF.INA ¿QUE ES ~ DIAGRAMA DE PRO~ESO DE RE -
CORRIDO? . 

i .- ¿CUAL ES LA DIFERENCIA. DE UN DIAGRAMA DE PRO

CESO DE RECORRIDO CON EL DIAGRAMA DE PROCESO
DE OPERACION? 

8.- DESCRIBA LA ~SUfBOLOGIA UTILIZADA EN UN DIAG~ 
MA DE PROCESO DE RECORRIDO. 

~·- ¿CUALES SON LOS DOS TIPOS DE DIAGR.A.\fA DE PRQ 
CESO DE RECORRIDO? 

1,0. -¿QUE ES UN DIAGRAMA DE PROCESO HOMB.RE MAQUI -. . 
NA? 

tl.- ¿PARA QUE SE UTILIZA Y QUE SE PUEDE DETERMI .. -

NAR CON EL DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE l>IAQUI -
NA? 

1:2. -¿CUANOO SE' LLEVA .A CABO UN DIAGJW.fA .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.-¿CUAL ES LA UTILIDAD DE UN DlAGJW.fA DE PROCE-
~. . r· . , .. 

SO DE FLUJO? • 

16.- ¿DESCRIBÁ BREVEMENTE UN DIAGRAMA BIMANUAL. 

17.-¿POR QUE ES I~WORTANTE QUE LOS ELEMENTOS SEAN 
· LO SUFICIENTEMENTE LARGOS? 
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19.-A QUE SE DEBE EL NOMBRE DE LOS THERBLIG. 
20.-¿QUE SIGNIFICAN LOS SIGUIENTES THERBLIGS! 

B, SE, T, P, PP, DI, DE. 
21.-DESCRIBA EL ENCABEZADO PARA UN DIAGRAMA DE -

pROCESO, (NOMBRE, ETC.) 
22.-¿COMO SE ENCUENTRAN LOS PORCENTAJES DE UTILI

ZACIOS DEL OPERARIO Y DE LA ~~QUINA?. SUCO -
CIENTE. 

23.- PARA LLEVAR A CABO UN DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA 
QUE PASOS SE DEBEN SEGUIR. 

24. -MENCIONE LAS PARTES EN QUE SE DIVIDE LA MEDI
CION DEL TRABAJO. 

25.-MENCIONE LA UTILIDAD DE LA MEDICION DEL TRA -
BAJO. 

26.-CUANDO SE LLEVA A CABO UN ESTUDIO DE TIEMPOS
CON CRONO~IETRO. 

27.-¿CUALES SON LAS REGLAS PARA DIVIDIR UNA OPE~ 
CION EN ELEMENTOS? 

28.-MENCIONE LOS ELEMENTOS REPETITIVOS Y LOS ELE
MENTOS CONSTANTES. 

29.- DESCRIBA BREVEMENTE LA VENTAJA DEL CRONO~IETRO 
DE HORA DECIMAL. 

30.-MENCIONE LAS DESVENTAJAS DEL METODO DE REGRE-
SO A CERO (S). 

31.-DESCRIBA BREVEMENTE EL METODO CONTINUO. 
32.-¿QUE ES UN CICLO DE TRABAJO? 
33.-¿QUE SE ENTIENDE POR VALORACION DE LA ACTUA -

CION O VELOCIDAD? 
34.-DEFINA LO QUE ES UN TRABAJADOR CALIFICADO? 
35.-DESCRIBA LO QUE ES UN TRABAJADOR PROMEDIO Y -

UN TRABAJADOR REPRESENTATIVO. 
36.-LOS SUPLEMENTOS MAS IMPORTANTES PARA OBTENER

EL TIEMPO ESTANDAR BASICAMENTE SON 3 MENCIO -
NELOS: 
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~- 1 '. . . 

37.-¿QUE ES EL TIEMPO ESTANDAR? 

38.-DEFINA LO QUE ES EL ~WESTREO DEL TRABAJO. 

39. ~ENUMERE LA UTILIDAD 'DEL MtJBSTREO· DEL TRABAJO. 
(4). ·:. ·, ! . ; • • ' ' ' 

40.-¿CUALES SON LOS PASOS PARA EL DISERO DEL ES 

TUDIO DEL ~tUESTREO? • ' >''.' ~ · ·, ' · ' 

41.-¿QUE SE ENTIENDE POR DATOS ESTANDAR?' ;, <.•.·. · · 

4i. -DEFINA LO QUE l!S UN ELE~lE'NTO. CONSTANTE Y UN· ... ·; ,.; ' 

. ELEMENTO DEL -~ruESTREO VARIABLE. 

43.-¿.CUALES SON LOS PRINCIPALl!S SISTEMAS DE TIE~1-

PO PREDETERMINADO? 

44.-¿CÜALJ¡,S SON LOS PRINCIPALES USOS DE LOS TIEM.

POS PREDETERMINADOS? 

45;-:;.¿QUE SE EN-TIENDE.PO~ LAS ENFE~1EDADES OCUPAc 

CIONALES? 

46.- ¿COMO INFLUYE L.¡\ TEMPERATURA EN EL CENTRO. DEL 

TRABAJO? 
e;,,· 

··,":. 
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACION DEL TEMA ESTUDIO 
DEL TRABAJO. 

l ;- EL ESTUDIO DE METODOS ES EL REGIS.TRO, ANALI -
SIS Y EXAMEN .CRITICO SISTEMATICOS DE LOS ~~ -
DOS EXISTENTES Y PROPUESTOS ~ CABO DE UN TRA
BAJO Y EL DESARROLLO Y ~PLICACION DE METODOS
MAS SENCILLOS Y EFICACES. 

2.- A) DEFINIR EL PROBLEMA 
B) RECOGER TODOS LOS DATOS CON EL RELACIONA -

DOS. 
C) EXAMINAR LOS HECHOS CON ESPIRITU CRITICO E··. 

INPARCIAL. 

D) CONSIDERAR LAS SOLUCIONES POSIBLES Y RESOl 
VER CUAL HA DE REQUERIRSE. 

E) ACTUAR CONFORME A LA SOLUCION ADOPTADA. 
F) SEGUIR DE CERCA LA APLICACION DE LA DECI -

SION. 

3.- UN DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION ES' LA RE
PRESENTACION GRAFICA DE TODAS LAS OPERACIO 
NES, INSPECCIONES Y ENTRADAS DE MATERIAL QUE
TIENEN LUGAR EN UN PROCESO DETEIUHNADO; NOS -
INDICA LAS CONEXIONES DE LOS SUBCONJUNTOS CON 
EL CONJUNTO PRTNCTPAL Y NOS MUESTRA ADE~tAS 
EL TIE~IPO Y SUS TOLERANCIAS PARA CADA OPÉRA -
CION E INSPECCION. 

4.- INDICA CRONOLOGICAMENTE TODA LA SECU&~CIA DE
EVENTOS PARA LLEVAR A CABO UN PROCESO. CADA
OPERACION Y CADA INSPECCION SE NUMERA CONFOR
ME SE VA SUCEDIENDO DENTRO DEL PROCESO. 

5.- NOS ES DE UTILIDAD YA QUE AL TENER PRESENTA -
DAS TODAS LAS OPERACIONES E INSPECC-IONES EN -
FORMA GRAFICA, ESTAS SE PUEDEN ANALIZAR CON -
EL FIN: 
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A) EXAMINAR OPERACIONES E INSPECCIONES INNE -

CESARlAS. 

B) CAMBIAR EL ORDEN DE ESTAS PARA HACERLAS 

FLUIDAS. 

C) SIMPLIFICAR OPERACIO~ES E INSPECCIO~ES CON 
EL FIN DE REALIZADAS ~~S FACILMENTE. 

EN CONCLUSION ESTE DIAGRAMA NOS SIRVE PARA -
INTRODUCIR MEJORAS A UN PROCESO EXISTENTE O BIEN
PARA PROPONER UN NUEVO PROCESO BAJADO ~N ~ffiJORES-

METODOS. 

6.- ES LA REPRESENTACION GRAFICA DE.TODAS LAS OP§. 
RACIONES TRANSPORTES INSl'ECCIONES, DG10RAS, -
ALMACENAJES Y ACTIVIDADES COMBINA DAS QUE TI E

NEN LUGAR DURANTE UN PROCESO. 

7.- EN GENERAL DA MUCHO MAS DE TALLER QUE EL DIA
GRAMA DE PROCESO DE OPERACION POR LO TANTO, -
NO SE ADAPTA COMO UN TODO, A ENSMffiLES, PARA
LOGRAR EL MAYOR NUMERO DE AHORROS AL FABRICAR 

EN PARTICULAR, ESE COMPONENTE. 

8.- OPERACIONES: QUE TIENE LUGAR
CUANDO SE ALTERA INTEIU.jACIO -
NALMENTE CUALQUIERA DE LAS C~ 
RACTERISTICAS FISICAS O QUIM.!_ 
CAS DE UN OBJETO. 

TRANSPORTAR: UNA FLECHA REPRE 
SENTA UN DESPLAZAMIENTO DE UN 
OBJETO DE UN LUGAR A OTRO. 

INSPECCION: TIENE LUGAR CUAN
DO SE EXAMINA EL OBJETO PARA
IDÉNTIFICARLO O PARA VERIFI -
CAR EN CALIDAD O EN CANTIDAD-
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TICAS O EN ~~TIDAD CUALQUIE

RA. DE SUS CARACTERISTI CAS. 

DEMORA: CUANDO LAS CONDICIO -

NES NO PERMITEN LA EJECUCÜ>N

INMEDIATA SOBRE EL OBJETO EN- . 

LA ESTACION DE TRABAJO SI 

GUIENTE,, 

AL~"CEN: CUANDO UN OBJETO SÉ• 

GUARDA Y PROTEGE A TRASLADOS

AUTORIZADOS. 

ACTIVIDAD CO!>IBINADA DE REALI

ZAR UNA OPERACION Y UNA INS -

PECCION A LA vEZ. 

9.- A) EL DIAGRM" DE TIPO MATERIAL PRESENTA EL -

PROCESO A TRAVES DE LAS EVENTUALIDADES QUE 

LE OCUR~~ AL MATERIAL. 

B) EL DIAGRAI>" TIPO HOMBRE PRESENTA EL PROCE

SO A TRAVEZ DE LAS ACTIVIDADES DEL HOP.IBRE •. 

1 O.- SE DEFINE ESTE DIAGRA!>IA CmiO LA REPRESE.~T!l 

CION GRAFICA DE LA SECUENCIA DE LOS ELE~IEN 
. ·- -

TOS QUE cm:P01\EN LAS OPERACIONES EN QUE 1~ 

TERVIENEN HO~IBRES Y ~IAQUINAS, QUE "ÍOS PER

MITE CONOCER EL TIEMPO Et.fPLEADO POR CASA -

UNO, ES DECIR, CONOCER EL 'i'IE~IPO Et-IPLEADO

POR LOS HOr.fBRES Y EL TIEJ'.IPO ·E~IPLEADO POR -

LAS l-fAQUINAS. 

11.- ESTE DIAGRAMA SE UTILIZA PARA ESTUDIAR, 

ANALIZAR Y J'.IEJORM UNA SOLA ESTAC.ION DE 

TRABAJO A LA VEZ, 

CON BASE EN ESTE CONOCIMIENTO SE PUEDE DE" 

TERMINAR LA EFICIENCIA DE LOS HOMBRES Y DE 
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_ LAS MAQUINAS CON EL FIN DE APROVECHARLOS -

AL MAXIMO, Y'NO PE~fiTIRA CONOCER LAS OPE

RACIONES Y TIEMPOS DEL HO~ffiRE, ASI COMO 

SUS TIEMPOS DE OCIO. 

SE CONOCERA ADE~fAS EL TIEHPO DE ACTIVIDAD

E INACTIVIDAD DE SU MAQUINA, ASI COHO LOS

TIEMPOS DE DESCARGA Y DESCARGA DE .LA ~liS -

MA. 

12.- ESTE TIPO DE DIAGRAMA SE REALIZA PARA LLE

VAR A CABO UN BALANCEAMIENTO O UNA CORREC

TA ASIGNACION DE LAS PERSONAS A UNA HAQUI-, 

NA DETERMINADA. 

13.- SE DEFINE COMO LA REPRESENTACION G~~FICA ~ 

DE LA SECUENCIA DE LOS ELEMENTOS ~UE CO~IPO · 

. NEN UNA OPERACION EN LA QUE INTERVIENE UN

GRUPO DE HOMBRES QUE INTEGRAN AL GRUPO,, EN 

cADA UNO DE LOS ELEMENTOS DE LA OPERACIÓN, 

ASI COMO TAMBIEN SUS TIEMPOS DE OCIO. 

14.-A) SELECCIONAR LA MAQUINA DE GRAN ~\MlNilUQ -

DONDE SE SOSPECHA- Qut! lOS lfON&{l(S tMPLEA -
DOS SON MAS DE LOS NECESARIOS PARA OPERAR

CON EFICIENCIA-

B) DETERMINAR DONDE EHPIEZA Y DONDE TERMINA -

EL CICLO DE LA OPERACION. 

c) oBsERVAR vARIA' -trw Ltt OPt:AAueae PAPA -
DESCm1PONERLAS EN SUS ELEMENTOS Y REGIS 

TRAR TODAS LAS ACTIVIDADES DE CADA UNO DE

LOS OPERADORES Y AYUDANTES. 

D) CUANOO SB HA DESCOf\IPUESTO LA, OPERACION EN

TODOS SUS ELEf\iBNTOS Y SE TIENEN R.2U$TRA 

DOS LAS ACTIVIDADES DESDE UNO DE LOS HOM -

BRES,SE PROCEDE A LA ~-lf&tiCIOS DEL TI~IPO -

EMPLEADO. 
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E) CON LOS DATOS INTERIORES SE PROCEDE A LA· 

• CONSTRUCCION DEL DIAGRA~tA. 

15.- SE PUEDEN VISUALIZAR LOS POSIBLES LUGARES 

DONDE PODEMOS RELOCALI ZAR LAS ~tAQUINAS PARA

ACORTAR DISTANCIAS, O EN SU DEFECTO, .PARA -

EFECTUAR UNA REDISTRIBUCION DEL EQUIPO PARA

EVITAR LOS DIFERENTES CRUCES DE HATERIAL,QUE 

SE PUDIESEN PRESENTAR EN EL PROCESO CON LA -

DISTRIBUCION ACTUAL. 

16.- ESTE DIAGRMtA MUESTRA TODOS LOS ~IOVHIIENTOS· 
REALIZADOS POR LA. MANO IZQUIERDA Y POR LA ~1! 

NO DERECHA DE UN OPERADOR AL REALIZAR UN T~ 

BAJO, ¡\DetAS DE LAS PAUSAS Y LA RELACION EN-. 
TRE LAS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO, SOLO

SE USA CUANDO LAS OPERACIONES REALIZADAS SON 

MANUALES Y SE .REPITEN CON MUCHA FRECUENCIA. 

1 7.- PARA QUE PUEDAN SER MEDIDOS .LOS ELE!-IENTOS 

CUANDO SE ESTA HACIENDO EL ESTUDIO VISUALME~ 

TE. 

18.- 1.-USO DEL CUERPO. 

A) AMBAS MANOS DEBEN COMENZAR SUIULTAN:EAJ.IEN

TE SUS DIVISIONES BASICAS DE TRABAJO Y NO 

DEBEN ESTAR .OCIOSAS AL HIS~IO netPO, EX -

CEPTO DURANTE LOS PERIODOS DEL DESCA:-JSO. 

B) LOS MOVIMIENTOS DE LAS ~IANOS DEBEN SER -

SUIETRICOS Y SIMULTANEO$ AL SEPARARSE Y -

ACELERARSE AL CUERPO. 

C) LOS DEDOS CORDIAL Y PULGAR PUEDEN RESIS -

TIR TRABAJOS PESADOS: EL INDICE, EL A.~U -

LAR Y EL MERIQUE NO SON CAPACES DE MANI -

PULAR PESOS CONSIDERABLES .POR LARGO TIEM

PO. 
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D) LOS PIES NO PUEDEN OPERAR PED.ALES EFI 

CIENTEMENTE MIENTRAS" EL OPERADOR 'ESTE DE 

PIE. 

a) 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 ECONOMÚ D'é HOVÍ -

MIENTOS Y EN SU HONOR LE PUSIERON SU APELLI 

DO PERO EN FORMA INVERTIDA. 

20.- BUSCAR SELECCIONAR TO~tAR 

COLOCAR EN 

POSICION 

"PRECOLOCAR EN 

POSICIO~¡ 

DEl-lORA 

·":INEVlTABtE 

DEMORA EVITABLE 

21.- TITULO DE DIAGRAMA DE PROCESO., 

SE INCLUYE LA INFORMACION COMO: ·oPERACIO~ -

DIAGRA~IADA, METODO PRESENTE, O 1-IETODO PRO.>~" . 

PUESTO NUMERO DE PLANO, ORDEN . DE ,T,RA,BAJ;O_, - , • 

INDICACION ACERCA DE DONDE COMIENZA EJ., DIA

GRAMA Y DONDE TERMINA, NOMBRE DE LA, PERSQ. 

NA QUE LO REALIZA FECHA-Y CUALQIJIER OTRA

lNFORr.IACION QUE SE JUZGUE CONVENIENTE PARA~ 
UNA ~IEJOR COMPRENSION. 

22.- \DE UTILIZACION DEL OPERARIO--

TIEMPO PRODUCTIVO DEL OPERADOR 
= ----------------------------~--~ 

TIEMPO DEL CfCLO TOTAL 

\ DE UTILIZACION DE LA MAQUINA =. 

= _Tg~Q-~~QI2ll<;TIYQ_I2L~-~~qg¡~~-
TIEMPO DEL CICLO TOTAL 
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. · ·CIONONITRAJB. 
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. .· .·· ·. ' 
:;:;:~uJN,A:s~ .. :: 
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/ . 

o ALTERNATIV..\5 y ESCOGER Ei. MAS ECONOMI~ . 
·co:y El. quE LLEVE MENOS 11mwo. · · · · · 

Bl. REPARTIR EL TRABAJO DENTRO DE LOS EQUI 
POS CON AYUDA DE D!AGR.AMAS· 

>e) :. DETERMINAR EL NIQQ!RO DE MAQU INAS QUE' PUE 
. _ · IJE ATENDI!i, UN onRAiio. · -

... ·. \Dl ~OBTENeR Irff()RNACioN EN QUE' FIN~NTAR· ~ ..... . ..• ·~·~r:.~·~·~~ 
... ·,,;',,:;, .,. . ... ' .···} 

:_ -~ :.-:~:._· ,¡ 
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E) FIJAR NORMAS SOBRE EL USO DE HAQUINARIA
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, ACTIVI -
DAD O TAREAS NUEVA. 

B) SE PRESENTAN QUEJAS DE LOS TRABAJADORES
O DE SUS REPRESENTANTES SOBRE EL TIEMPO

DE UNA OPERAC ION. 

C) SE ENCUENTREN DEMORAS CAUSADAS POR· UNA -
OPERACION LENTA. QUE OCASIONA RETRASOS -
EN LAS DEMAS OPERACIONES. 

D) SE QUIEREN FIJAR LOS TIEMPOS ESTANDAR AN 
TES DE INPLANTAR UN SISTEMA DE INSENTI -

vos. 

E) SE ENCUENTRAN BAJOS RENDIMIENTOS Ó EXCE
SIVOS TIEMPOS MUERTOS DE AI;GUNA MAQUINA
O GRUPOS DE MAQUINAS. 

27.- A) LOS ELEMENTOS DEBEN SERTA~ CORTOS COMO
SEA POSIBLE, COMPATIBLES CON LA POSIBILI 
DAD DE CRONOMETRARSE, LA DURACION MINIMA 
INSTRUMENTALMENTE EXACTA Y MEDIABLE NO -
DEBE SER MENOR DE 0.04MIN. 

28.- ELEMENTOS REPETITIVOS: SON LOS QUE REAP~ 

RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO ES'l1JDIADO 
V.G. RECOGER UNA PIEZA ANTES DE LA OPE~ 
CION DE MONTAJE. 

ELEMENTOS CASUALES: SON LOS QUE NO REAP~ 
RECEN EN CADA CICLO DE TRABAJO SINO A IN 
TERVALOS TANTO IRREGULARES COMO REGULA -. 

26 3 



RES EJE~WLO: RECIBIR INSTRUCCIONES DEL -

SUPERVISOR - LOS ELEl·fENTOS CASUALES FOR

MAN PARTE DEL TRABAJO PROVECHOSO Y SE -

INCORPORAN EN EL TIEMPO ESTANDAR DEFINI
TIVO DE LA TAREA. 

29.- LA PRINCIPAL VENTAJA DE. ESTE CRONOMETRO

CONSISTE EN QUE LAS LECTURAS SE HACEN D! 

RECTAMENTE EN FRACCIONES DE HORA QUE ES

LA UNIDAD COMUN DE MEDIDA DE TIEHPO ES -

LA INDUSTRIA. LA PRINCIPAL DESVENTAJA -

RADICA EN. QUE ES MAS .DIFICIL JUGAR CON __ 

CUATRO ESPACIOS DB:HIALES QUE CON DOS. 

30.- LOS ELEMENTOS INDIVIDUALES NO·DEBEN QUI

TARSE DE LA OPERACION Y ESTUDIARSE INDE

PENDIENTEMENJ"E. P-ORQUE LOS TIEI'IPOS ELE

MENTALES DEPENDEN DE LOS ELEMENTOS PRO -
CEDENTES. Y SUBSIGUIENTES~ 

SI SE OMITEN FACTORES COMO RETRAZPS, ELE 

MENTOS EXTRAEIOS Y ELEHENTOS TRANSPUESTOS. 

PREVALECERAN VALORES. ERRANEOS EN. LAS LEf 
TURAS ACEPTADAS. 

SE PIERDE Tifu\fPO AL PONER EL CERO LA ~IA

NECILLA. "SE HA ENCONTRADO QUE LA MANE -

CILLA DEL CRONOMETRO PE~fANECE .INI'IOBIL -

DE O. 00003 a O. 00009 7 DE HORA EN EL l'IQ. 

MENTO DE REGRESO A CERO, DEPENDIENDO DE

LA VELOCIDAD CON LA QUE SE OPRIME Y SE -

SUELTA EL BOTON DEL CRONO~ffiTRO. 

ES DIFICIL TOl'fAR TIEI'IPO DE ELEP.IEr:ITOS CO! 
TOS. (DE 0.06 l'IIN. MENOS). 

NO SE PUEDE VERIFICAR EL TIEMPO TOTAL SU 

MANDO lOS TI E~WOS DE LAS tECTURAS ELEHE!f 
TALES. 
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31.- EN ESTE METO DO SE DEJA CORRER EL CRONOHETRO-

MIENTRAS DURA EL ESTUDIO. SE LEE EN EL PUN-

TO TERMINAL DE CADA ELEHENTO .t.UENTRAS LAS 

MANECILLAS ESTAN EN ~IOVHIIENTO. 

ESTE TIPO DE ESTUDIO PRESÉNTAN 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 TIEHPO FUERA DE -

ESTUDIO Y QUE LOS RETRAZOS ASI COMO LOS ELE

'MENTOS EXTRA~OS HAN SIDO TOMADOS EN CUENTA. 

32.- ES UNA SUCESION COMPLETA DE. LOS ELE~IENTOS 

NO REPETITIVOS EN CADA CICLO; 

EL CICLO DE TRABAJO SE INICIA AL COHIENZO ,- -· 

DEL PRIMER ELEMENTO Y TERMINA AL INICIARSE -

NUEVAMENTE EL PRIMER ELE~IENTO INICIAL. 

33.- LA CALIFICACION DE LA ACTUACION O VALORACION 

DEL RITMO ES UNA TECNICA PARA DETE~1INAR CON 

EQUIDAD EL TIEMPO REQUERIDO PARA EL OPERARIO 

NORMAL EJECUTE UNA TAREA DESPUES DE HABE.R R!l_ 

GISTRADO LOS VALORES OBSERVADOS DE .LA OPERA

CION EN ESTUDIO. 

34.- EL TRABAJADOR CALIFICADO ES AQUEL DE QUIEN -

SE RECONOCE QUE TI ENE APTITUDES FISICAS NEC!l_ 

SARIAS, QUE POSEE LA REQUERIDA INTELIGENCIA

E INSTITUCION Y QUE HA ADQUIRIDO LA DESTRE -

ZA Y CONOCUHENTOS NEGESARIOS PARA EFECTUAR-

EL TRABAJO EN CURSO SEGUN NORMAS SATISFACTO

RIAS DE SEGURIDAD. 

35.- TRABAJADOR PROMEDIO: NO ES ~lAS QUE UNA AB 

TRACCION Y NO EXISTE EN REALIDAD COHO TAI\-IPO

CO EXISTE LA FAMILIA PROMEDIO. TODOS TENEHOS 

UNA PERSONALIDAD INDIVIDUAL Y NO HAY DOS IN

DIVIDUOS ENTEmiENTE IDENTICOS. 
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TRABAJADOR REPRESENTATIVOS: ES EL QUE TIENE 

UNA. DESTREZA Y DESEMPEAO QUE CORRESPONDEN ~ 

PROMEDIO DEL GRUPO ESTUDIADO. 

NO ES NECESARIAMENTE UN TRABAJADOR CALIFICA

DO. 

36.- A) SUPLE! ...:NTOS POR NECESIDADES PERSONALES -

(ZaS \.EN 8 HORAS). 

B) SUPLEMENTOS POR FATIGA. 

C) SUPLEMENTOS POR RETRAZO INEVITABLE. 

37.- TIEMPO ESTANDAR ES IGUAL AL TIEMPO NOlUIAL - . 

MAS LOS SUPLEMENTOS LOS. SUPLEMENTOS NO FOR -

MAN PARTE DEL FACTOR DENIVELACION O VALORA

CION DE LA ACTUACION Y SE AGREGAN COMO UN -

PORCENTAJE ,DEL TIEMPO NORMAL~ 

38.- EL MUESTREO DEL TRABAJO ES UNA TECNICA PARA

DETERMINAR MEDIANTE ESTADISTICO Y OBSERVACIQ. 

NES AL~TORIAS, EL PORCENTAJE DE APARICION -

DE DETERMINADA ACTIVIDAD O EN OTRAS PALABRAS 

ES .UNA SERIE DE OBSERVACIONES EFECTUADOS AL

AZAR DE LAS TAREAS O ACTIVIDADES QUE ESTA -

REALIZANDO UN EMPLEADO O UN GRUPO DE EMPLEA_ 

DOS A FIN DE DETERMINAR LA PROPORCION DEL -

TIEMPO QUE DEDICAN A SU LABOR O A PEJU.fANECER 

OCIOSOS • 

. 39.- A) PUEDE UTILIZARSE CUANDO EL TRABAJO ES VA

RIADO O CUANDO ES RUTINARIO. 

Bl ES SIMPLE, FACIL Y ECONOMICO CUALQUIERA -

PUEDE HACER LAS OBSERVACIONES Y, EL TIEM",-· 

PO REQUERIDO PARA OBTENER RESULTADOS INI-

. CIALES, ES MENOR QUE CON OTROS METODOS. 
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C} EL JEFE LO PUEDE PRACTICAR SOLO, SIN 

PREOCUPARSE POR INICIAR UN PROGRAHA NUE

VO E IMPORTANTE, NI SUFRIR LAS DEl-lORAS -

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 -

• f?. TERVALO DE CON FIANZA ( 1 } Y DE UN COE FI -

CIENTE DE CONFIANZA (e}. 

B) OBTENER LA ESTIMACION PRELIMINAR DE LA -

PROPORCION DEL TIEMPO DEDICADO A LA ACTl 

VIDAD DE MAYOR INTERES EN SU ESTUDIO. 

C} CALCULAR EL TAMARO DE LA MUESTRA REQU ERl 

DA •. 

41.- BN SU MAYOR PARTE SON ESTANDARES DE TIEMPOS 

ELEMENTALES TOMADOS DE ESTUDIOS QUE HAN DE-

. MOSTRADO SER SATISFACTORIOS CUANDO SE HABLA 

DE DATOS ESTANDARES, UNO SE REFIERE A TODOS 

LOS ESTANDARES. TABULADOS DE ELEMENTOS, l:iRA

FICAS O DIAGRAMAS, NO MONOGRAMAS Y TABLAS -

QUE SE RECOPICAN PARA PODER EFECTUAR LA ME

DIDA DE UN TRABAJO ESPECIFICO. 

42.- ELEMENTO CONSTANTE: ES AQUEL PARA EL CUAL -

EL TIEMPO.ASIGNADO PERMANECERA APROXIMADA

MENTE EL MISMO, PARA CUALQUIER PIEZA, DEN -

TRO DE UN TRABAJO ESPECIFICO. 

ELEMENTO VARIABLE: -ES AQUEL PARA EL QUE EL

TIEMPO ASIGNADO -cRMBIARA DENTRO DE UNA VA -

RIEDAD ESPECIFICA DE TRABAJOS. 
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43> A) WQRK FACTOR. 

B) lilEAsURE TIME MÉTHOD (H. T .M.) 

C) STSTEMA SEGOS. 

DJ SISTEMA M.'l'.A. 

,E) SISTEMA BASIC TIME MOTION (B. T .~t.) 

44.- A) EN EL DESARROLLO DE METODOS HEJOAA.QOS. 

, B) PARA ESTABLECER ESTUDIOS DE TIEMPO. 

C) EJERCITAN A LOS SUPERVISORES A SER CONCI

SOS EN LOS METODOS. 

D) BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION. 

E) INVESTIGACION. 

4 S.- SON AQUELLAS A LAS QUE ESTA.~ EXPUESTOS LOS -

TRABAJADORES EN EL DESEMPE~O DE SU·LABOR, E~ 

TE TIPO DE ENFERMEDADES SE DEBE A DIFERENTES 

FACTORES COMO: LOS DIFERENTES TIPOS DE RADIA 

CION. 

46.- SE HA PROBADO QUE LAS TEMPERATURAS EXTREMAS

INFLUYEN EN .LA EFICIENCIA, EN EL DESARROLLO

DEL TRABAJO. ALGUNOS TRABAJOS MODERADOS TA -

LES COMO LA ,RESOLUCION DE PROBLEMAS, LA COOE_ 

DINA.CION DE LAS MANOS O A LA ATENCION VISUAL 

S.lN ESFUERZO HSICQ, SON POSIBLES A TEMPERI

TURAS TAN ALTJ'S COM02 29. S °C; AL INCRENENTAE_ 

.SE LA COMPLEJIDAD D,EL RABAJO O AGREGANDO ES

FUERZO MENTAL SE DEBE DISHINUIR EL LUtlTE 

MAXIMO DE LA TEMPERATURA. 

268 



TEMA IV 

SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

OBJETIVO GENERAL 

CONTENIDO 

* EL ALUMNO EXPLICARA LA HtPORTANCIA -

Y LAS NORMAS DE SEGURIDAD E HIGIENE -

EN LOS SISTEHAS PRODUCTIVOS. 

IV. IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD INDUS 

TRIAL. 

IV. 2 LEGISLACION. 

IV. 3 COMISIONES MIXTAS. 

IV. 4 COSTOS ASOCIADOS; LOS ACCIDENTES, SUS 

CAUSAS Y SU PREVENCION. 

IV. i HI GUiNE I.NDUSTR.IAL. 





IV. 1 . HIPORTANCIA DE LA SEGUR! DAD INDUSTRIAL. 

OBJETIVOS 

EL ALUMNO .SERA CAPAZ DE: 

* JUSTIFICAR LA IMPORTANCIA DE LA SEGURIDAD 

INDUSTRIAL. 

* DETERMINAR LOS DM.lOS OCASIONADOS POR LOS

ACCIDENTES Y EL ALTO COSTO QUE ESTOS Hl -

PLICAN. 

1 N T R O D U C C 1 O N 

ES INDISPENSABLE HACER NOTAR LA IMPORTAN: 

CIA QUE TIENE LA RELACION ENTRE ~L ESTUDIO DEL 

TRABA~O, SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL; TO~IANDÓ; 

EN CUENTA LA HIGIENE DEL LUGAR DE TRABAJo. y LA e 

SEGURIDAD DEL TRABAJAOOR. 

A LO LARGO DE ESTE TEMA MOSTRARE~IOS LA 1!:! 

PORTANCIA QUE REPRESENTA LA SEGURIDAD É. HIGIENE -

INDUSTRIAL. 

IV.1.1. DEFINICION. 

SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACION DE

TECNICAS PARA LA REDUCCION, CONTROL Y ELHfiNACION 

DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO. 

IV. 1. 2 11-IPORTA'JCIA DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

A. DOLOR FISICO Y TEMOR DE ACCIDENTARSE 

. ~lAS GRAVEMENTE LA PROXHIA VEZ. 

B. REMORDBIIENTOS POR NO SER IGUALMENTE 

UTIL DESPUES DEL ACCIDE~TE. 

C; DIS.MINUCION DE SU CAPACIDAD PARA REAL!

ZAR TRABAJOS. 

271 

. En lo que respes:_ 

ta al trabaja 

dor, el mejor 1~ 

gar para inicia! 

se en la labor -

de seguridad es

la oficina de 

empleo. 



IV. 1. 2. 2. DAfloS CAUSADOS A LA FMIILIA DEL ACCI 
DENTEDO. 

A. REDUCCION AL INGRESO FAMILIAR. 
B. INESTABILIDAD E~IOCIONAL. 
C. LIMITACIONES EN CUANTO A LA ALHIEN -

TACION, VESTIDO, VIVIENDO, ETC. 

IV.1.2.3 DAROS CAUSADOS A LAS E~IPRESAS. 

A. DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO 
DÓNDE SUCEDEN LOS ACCIDENTES. 

B. DISMINUCION DE LA CANTIDAD Y LA CAL! 
DAD DE PRODUCCION. 

C. PERDIDAS ~N MATERIALES, MAQUINARIAS
y EQUIPOS EN EL LUGAR DONDE OCURREN
LOS ACCIDENTES. 

D. PERDIDAS ECONOHICAS, POR PAGO DE IN
DEMNIZACIONES Y PAGOS MAYORES AL SE
GURO SOCIAL, A CAUSA DE_UNA FRECUEN
CIA ALTA DE ACCIDENTES. 

IV.l.Z.4. DAROS CAUSADOS AL PAIS. 

A. DIS~IINUCION DE LA FUERZA DE TRABAJO
CON QUE DISPONE EL PAIS PARA SU DES~ 
RROLLO. 

B. MANUTENCION DE MULTITUD DE INVALIDOS 
CAUSADOS POR LOS ACCIDENTES, GASTO -
QUE ASCIENDE A 1'-IAS DE 10 mL MILLO -
NES DE PESOS • 
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IV. 1 . 3. PERDIDAS ECONOm CAS EN LOS ACC 1 DENTES. 

SE HA VISTO QUE EL 90 \ DE LOS ACCIDENTES 
SE PUEDEN EVITAR, YA QUE SON EL RESULTADO DE LA ~ 

NEGLIGENCIA, INSPECCIONES DEFECTUOSAS, IGNORANCIA 
ETC. EL COSTO DE LOS ACCIDENTES DURANTE 19 76 FUE
DE 13 MIL HILLONES DE PESOS QUE REPRESENTO EL - -
12.3 t DE LA INVERSION PUBLICA, SIN CONSIDERAR-
QUE LOS 2.9 MILLONES DE INVALIDOS QUE EXISTEN EN
MEXICO PODRIAN PRODUCIR 25 MIL MILLONES DEl PESOS
ANUALES Y CUESTA 1 O MIL HILLONES DE PESOS .<\'IUALES 

EL 1-IANTENERLOS. 

TODO LO k'ITERIOR Y LA REDUCIDA INVERSION
NECESARIA PARA EVITAR LOS ACCIDENTES HACEN VITAL
LA UTILIZACION DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. (1). 

(1) Ing. Enrique Galván A. Apuntes 'de Seguridad -

Industrial. Fac. de Ingeniería. 
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IV.2. LEGISLACION 

OBJETIVOS: 

EL AL~mo SERA CAPAZ DE: 

* CONOCER CUALES SON LOS REGLAr-lENTOS

OFICIALES EXISTENTES RELACIONADOS -

CON LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

N T R O D U C C 1 O N 

"LA PROTECCION DE LA FUERZA DE TRABAJO EN

!NUESTRO PAIS ESTA DEBIDMIENTE REGLAMENTADA EN EL

~RTICULO 123 DE LA CONSTITUCION Y EN DISTINTOS ~ 
~LMIENTOS, OBLIGANDO TANTO A H'IPRESARIOS COHO A -

~RABAJADORES A COLABORAR POR LA SEGUR! DAD.J 

ES ~ruY CONVENIENTE CONOCER LO QUE DICEN -

LAS LEYES SOBRE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL. ~IENCIONA 
REMOS AQUI SOLO EL NU~IERO DE LOS ARTICULOS DE LA

CO"lSTITUCION Y LOS DE LA LEY FEDERAL _DEL TRABAJO

QUE HABLAN DE LA SEGURIDAD, ASI cor--10 EL NOi-IBRE DE 
LOS REGL~~ENTOS ESPECIALES. 

IV.2.2 EN LA CONSTITUCH1N 

LA CONSTITUClON K~BLA DE SEGURIDAD EN EL

ARTICULO 123 FRACCIONES XIV Y XV. EN EL APARTADO 

A ( FRACC. XIV ) RESPONSABILIZA A LOS E~IPRESARIOS 
DE LOS ACCIDENTES Y ENFERMEDADES DE TRABAJO. 

Y EN LA FRACCION XV OBLIGA A LOS EHPRESA

RIOS A OBSERVAR PRECEPTOS LEGALES SOBRE HIGIENE -

Y SEGURIDAD, Y ADOPTAR 1·1EDIDAS PARA PREVENIR ACCI 
DENTES. 
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IV.Z.Z. EN LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO 

SE HABLA DE SEGURIDAD EN LOS ARTICULOS . 
4 7 FRACC 1 ONES VII Y XI S 1 FRACC 1 ONES VII Y VIII , · 
6 S, 13 2 FRACCIONES XVI, XVII Y XVIII , 134 FRACC, · 
11, VIII, XI. Y XII. 

ARTICULO 13S FRACCIONES I Y V ; 3S2, 423~ 

FRACCIONES VI, VII Y VIII; 473, 474, 47S, 476,477 
FRACCIONES I, II, III, Y IV; 478, 479, 480, .481 · 
482,483, 484, 48S, 486, 487 FRACCIONES I, II,III, 
IV, V Y VI; 488 FRACCIONES I, II, III, Y IV; 489· 
FRACCIONES I, II, 111, DEL ARTICULO 490 AL ARTIC~ 
LO S04 FRACCIONES 1, 11, III, IV, V, VI; SOS, 506 
FRACCIONES I, II, III Y IV; 507, 508, 509, 511, · 
FRACCIONES I, II, Y III; 513, 514, Y EL ARTICULO· 
8 ° TRANSITORIO. 

IV.Z.3. REGLAMENTOS ESPECIALES SOBRE SEGURIDAD. 

A. REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN · 

EL TRABAJO. 

B. REGLAMENTO DE HIGIENE DEL TRABAJO. 

C. REGLAMENTO DE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDEN · 

TES DE TRABAJO. 

D. REGLAMENTO DE LABORES PELIGROSAS O INSALUBRES· 
PARA MUJERES MENORES .• 

. E. REGLAMENTO DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN MI~ 

NAS. 
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IV. 2. 4 OTROS REGLMfE.'ITOS. 

A. LEY DEL SEGURO SOCIAL Y DISPOSICIONES COMPLE • 
MENTARIAS. 

B. LEY DEL 1:-lSTITUTO DE SEGURIDAD Y SERVICIOS SO· 
CIALES DE LOS TRABAJADORES DEL ESTADO. 

C. LEY DEL INSTITUTO DE SEGURIDAD SOCIAL PARA LAS 
FUERZAS ARMADAS ~IEXICANAS. ( 1). 

'(l) .• lng. Enrique Gal\·án A. Apuntes de Seguridad 

Industria l. Fa c. de Ingeniería. 
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IV.3 COMISIONES MIXTAS, DE SEGURIDAD E Hir.IENE. 

OBjETIVOS: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE • 

+ DESCRIBIR LAS FUNCIONES DE LA,S COMI 

. S IONES. MIXTAS, QUE SON LEGA,L~1ENTE 

OBLIGATORIAS. 

:\ .· 

+ DESCRIBIR LA FORMA DE TRABAJO DE LA -

COlt{lSION. 

+ DETERMINAR LAS CARACTERISTt'CAS NECESA

RIAS PARA ESTRUCTURAR .UNA COMlSION MIX 
·' -~ 

.TA. 

I N T R O D U C C I O N 

POCAS VECES SE ACÁ TAN LÁS DISPOSICIONES··

LEGALES, QUE, COMO OCURRE EN LOS ARTICULOS ~Q9 , -

Y S 1 O DE NUESTRA LEY FEDERAL DEL. TRABAJO, ES:rAllL.§.~ 
CEN QUE "EN CADA EMPRESA O .ESTABLECUUENTO SE OR~ 

GANlZARAN LAS COMISIONES DE SEGURIDAD DE .HIGIENE

QUE SE .JUZGUEN NECESARIAS, coMPtisstA~ POR IGUAL -

NUMERO DE REPRESENTANTES DE LOS TRABAJADORES Y -

' J:)El. PAtRON, PARA INVESTIGAR I,.AS CAUSA5 DE L()S AC

CIDENTES Y ENFERMEDADES, PROPONER MEDIDAS PARA - ··. 

PREVENIRLOS Y VIGILAR QUE SE CUf.{PLAN" • 
. , · .... 

\ 

AUNQUE SU FUNCIONAMIENTO RESULTE .A VECES- .· 

MAS DIFICIL QUE LA MERA ACCION UNILATERAL. DEL EM

~RESARIO, ES MAS EFECTIVO, PORQUE LLEVA AL MUTUO-. . \ . . 
CONVENCIMIENTO DE LOS DOS SECTORES . INTERESADOS -

EN EL PROBLEMAS COMO VEREMOS. MAS ADELANTE •. 

277 

.. 1:. 

. ·. ,., 

· .. \ 

··.-"' 



IV. 3. 1 FUNCIONES DE LAS CO~fiSIONES. 

ESTAS COl.fiSIONES SON LEGALMENTE OBLIGATO

RIAS Y DEBEN DE ESTAR FORMADAS POR IGUAL NUMERO -

DE REPRESENTANTES DEL PATRON Cmm DE LOS TRABA.JA

DORES. SIENDO SUS FUNCIONES P.RHJCIPALES: 

A. INVESTIGACION DE LAS CAUSAS. DE ACCIDENTES Y Eti 
FERMEDADES DE TRABAJO. 

B. PROMOVER LA ADOPCION DE ~IEDIDAS PREVENTIVAS N.§. 
CESARlAS. 

C. VIGILAR QUE SE C~IPLAN LAS DISPOSICIONES QUE,

SOBRE SEGURIDAD E ÍHGIJENE, SE HAYAN DICTADO EN 

LAS LEYES, EN EL REGLA~ffiNTO INTERIOR DEL TRA -

BAJO 0 EN. LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS mS~IAS 
COMISIONES. 

D. PONER EN CONOCIMIENTO DE LAS AUTORIDADES COMP.§. 

TENTES LAS VILACIONES A ESTAS DISPOSICIONES. 

E. REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL ~lES, -

PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURI -

DAD E HIGIENE PREVALEZCAN EN LOS CENTROS DE 
TRABAJO. 

F. CELEBRAR JUNTAS, CUANDO HENOS UNA VEZ AL ~ffiS,

CON EL FIN DE DICi'A!l. LAS HEDIDAS NECESARIAS P~ 

RA CORREGIR LAS CONDICIONES INSEGURAS A INSN -

LUBRES QUE SE HAYAN DETECTADO EN LAS' INSPECCIQ 
NES. 

G. RECOPILAR INFO~CION TECNICA DE EXPERTOS SO ~ 

BRE MEDIDAS PREVENTIVAS DE ACCIDENTES. 

H. ORGANIZAR CURSOS PARA LOS TRABAJADORES, DE PRE

VENCION DE ACCIDENTES UTILI ZACION DE EQUIPOS -
DE SEGURIDAD Y PRJI.IEROS AUXILIOS. 

1. HACER PUBLICIDAD DE LOS ACCIDENTES OCURRIDOS,

SUS CAUSAS Y HACER HP.JCAPIE EN LAS HEDIDAS DE

SEGURIDAD QUE PODRIAN HABERLBS EVITADO. 
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IV.3.2 NUMERO DE COMISIONES REQUERIDAS. 

NO SIEMPRE SE TIENE UNA SOLA COMISION, ES 

DECIR, EXISTEN CARACTERISTICAS QUE DEBmiOS DE TE

NER EN CUENTA PARA DETERMINAR EL NU~IERO DE CO~U -

SIONES Y EL NUMERO DE REPRESENTANTES DE CADA CO -

MISION, ALGUNAS DE ELLAS SON: 

A. TURNOS QUE TRABAJAN. 

B. NUMERO DE TRABAJADORES QUE TIENE LA PLANTA. 

C. NUMERO DE DIVISIONES, PLANTAS O UNIDADES, DE -

QUE SE COMPONGA LA EMPRESA. 

D. EL MEDIO A}ffiiENTE EN EL CUAL SE ENCUENTRA LA. -

PLANTA. 

E. EL GRADO DE PELIGROSIDAD DE LAS MAQUINAS Y DE

LOS PROCESOS. 

IV. 3. 3 •. MIEMBROS DE LAS COHISIONES. 

?ARA PODER SER MIEMBRO DE UNA COHISION -

MIXTA DE SEGURIDAD E HIGIENE SE REQ~IERE: 

A. SER TRABAJADOR O EMPLEADO 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 FA}IILIA. 

F. GOZAR DE LA ESTIMACION ~NERAL DE LOS TRABAJA

DORES. 

G. NO SER ADICTO A BEBiDAS ALCOHOLICAS, DROGAS o
JUEGOS DE AzA~; 

LÁ MAJCIMA AtrriJRlDAD DE LA SEGURIDAD DE LA 

EMPRESA DEBE DE;'~ORMA~ PARTE DE LA COMISION, DE -

PREFflRENCIA FUNG(EN~ COMO SECRETARIO. 
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IV.3.4. INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE 

DE LA cmuswN. 

COMO SE MENCIONO ANTERIORMENTE L~ CO!>II 

SION DEBE DE REALIZAR UNA INVESTIGACION DE LOS 

ACCIDENTES, PARA PODER CONTESTAR LAS PREGUNTAS: -

QUE SUCEDIO? POR QUE SUCEDIO? COMO PUEDE n!PEDIR

SE QUE OCURRA ALGO PARECIDO? •. 

PARA QUE LA IWESTIGACION DE LOS ACCIDEN-·· 

TES SEA VERAZ E~ NECESARIO LLEVAR A CABO .3 ASPEC

TOS: INVESTIGACION PRELH.UNAR, INTERMEDIA E OFI .

CIAL. A CONTINUACION DETALLAREHOS LAS ACTIVIDAD ES 
DE CADA UNA DE ELLAS: 

INVESTIGACION PRELIMINAR. 

A. SE CONSULTAN. LOS REGISTROS DE PRHIEROS AUXI 

LIOS PARA AVERIGUAR LO QUE SUCEDIO, LO QUE HA-. 
CIA EL. EMPLEADO Y DONDE TRABAJABA. 

B. LA COMISION DE. SEGURIDAD VISITA EL SITIO DEL.~ 
ACCIDENTE, INTERROGA A TODOS LOS TRABAJADORES

DEL SECTOR, TOMA FOTOGRAFIAS DE TODAS LAS CO!;! 
DÚ:IONES. 

C. SE INTERROGA AL HERIDO EN SEGUIDA, SI SU ESTA

DO LO PE'RMITE, p,-,AA OBTENER SU ~ELATO DEL Acq 
DENTE ANTES DE QUE HAYA LA PROBABILIDAD: DE ~UE 
LO ALTERE. 

INVESTI GAC ION INTERI'YIEDIA. 

A. SE VUELVE A INTERROGAR AL HERIDO PARA DESCRI -

BIR CUALQUIER VARIACION EN SU J'.IANERA. DE NARRAR 
LO. 

B. SE HACE UN ESTUDIO DETALI.ADO DE tOS ~lE TODOS DE . 

TRABAJO DE LOS OPERÁRIOS QUE REALIZAN LABORES

ANALOGAS Y SE ESTUDIA LA MAQUINARIA SEHEJANTE. 
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C. SB HÁCB TAMBIEN UN ESTUDIO DE LA EXPERIENCIA -

DE OTROS COMPANEROS EN CASOS ANALOGOS. · 

D. SE HACE UNA INVESTIGACIQN ))E LOS. DISPOSITIVOS-
·' DE SEGURIDAD EN USO. 

E. SE COMPRUEBA EL HISTORIAL DE SEGURIDAD DEL HE-, 

RIDO Y DE SU SUPERVISOR; 

INVESTIGACION OFICIAL. 

A. SE CELEBRA UNA REUNION EN LA OFI~INA PRINCIPAL 

PARA HACER VER AL EMPLEADO QUE :LA ,DIRECCION 

SE INTERESA. 

B. EL GRUPO DE INVESTIGACION SE COMPONE DEL SUPE

RINTENDENTE GENERAL UN REPRESENTANTE . DEL EM · -' 

PLEADO Y UN SUPERVISOR DE LA ?HSMA CLASE DE 

TRABAJO, ELEGIDO POR LA COMISION DE .SEGURIDAD., 

LA CUAL A,SUME .LA PRESIDENCIA, INTERROGA A LOS

'J'ESTI GOS Y LUEGO PRESENTA LAS PRUEBAS. 

IV. 3. S, LABORES POSTERIORES A LA. INVESTIGACION. 

TERMINADA LA INVESTIGACION, LA COMISION DEBERA: 

A. ENVIAR A LOS JEFES. DE LOS DEPARTAJ1ENTOS ANALO

GOS INFORMES .DE LA INVESTIGACION. 

B. PRESENTAR SUGERENCIAS PÁRA CORREGIR CONDICIO -

NES ÁNALOGAS.EN OTROS DEPARTAMENTOS. 

C. J)AR PUBLICIDAD AL INFORME GENERAl.. 

D. ESTUDIAR OPERACIONES ANALOGAS PARA DESCUBRIR -

RIESGOS .SEMEJANTES QUE PUEDAN DAR LUGAR A ACC! 

DENTES. 

E. UTILIZAR EL ACCIDENTE .COMO TEMA DE ESTUDIO EN

LAS REUNIONES. 
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F. PUBLICAR UN BOLETIN MENSUAL, DANDO CUENTA DE -
TODOS LOS ACCIDENTES. 

G. UTILIZAR UN SISTID-1A DE ARCHIVO PARA NO PERDER
DE VISTA LAS RECO~fENDACIONES Y VER SI SE HAN -
LLEVADO A LA PRACTICA. 

H. REALIZAR UN INTERCAMBIO DE EXPERIENCIAS EN ~1A
TERIA DE ACCIDENTES CON OTRAS INDUSTRIAS SIMI
LARES. 

IV.3.6 JUNTAS MENSUALES DE LAS COHISIONES MIXTAS
DE SEGURIDAD E HIGIENE. 

LA COl>IISION DEBE REUNIRSE CUANOO MENOS 
UNA VEZ AL MES PARA CONOCER EL ESTAOO DE LOS ASU! 
TOS PENDIENTES, T0~1AR NUEVOS ACUERDOS PARA ALIGE
RAR SU TRAMITE, DECIDIR SOBRE NUEVAS SITUACIONES, 
HACER INSPECCIONES A LA PLANTA ETC. 

ES IMPORTANTE REALIZAR EN CADA UNA DE LAS JUNTAS: 

A. LA LECTURA Y LA APROBACION DEL ACTA DE LA JUN
TA ANTERIOR. 

B. REVIJION DE NUEVOS CASOS DE ACCIDENTES O CON -
DICIONES INSEGURAS. 

~. REVISION DEL AV~~CE DE LOS PUNTOS PENDIENTES. 

D. REVISION DE LAS ESTADISTICAS DE LOS ACCIDENTES 
DEL MES Y SU C0~1PARACION CON EL PASAOO. 

E. ACORDAR NUEVAS ACTIVIDADES A E~fPRENDER POR LOS 
MIEMBROS DE LA COmSION. 

F. DETE~IINACION DE LA FECHA DE LA SIGUIENTE JUN
TA. 

POR SER ÉSTAS JUNTAS UNA OBLIGACION LEGAL ES NECli 
SARIO LLEVAR UN LIBRO DE ACTAS DEBIDA~ffiNTE SELLA
DO Y DAR COPIA DE CADA ACTA A: 
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A. C. DIRECTOR DETRABAJO Y PREVI~ION SOCIAL .• 

B. SECRETARIA DE SALUBRIDAD Y ASISTENCIA ( SSA } ' ' 

C. DIRECTO.R GENERAL DE LA EMPRESA. 

D. SECRETARIO GENERAL DEL SINDICATO. 

E. A CADA UNO DE LOS HIEMBROS, DE LA COP.IISION. 

F. Y A LAS PERSONAS QUE DEBAN T0~1AR ACCION PARA • . 
ELIMINAR RIESGOS. (1). 

(1) Ing. Enrique Galván A. Apuntes de Seguridad -

Industria l. Fac: de Ingeniería. 
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lV.4. COSTOS ASOCIADOS, LOS ACCIDENTES, SUS CAU

SAS Y SU PREVENCION. 

OBJETIVO: EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ INDICAR ALGUNAS Dp LAS CAUSAS DE COSTOS 

DIRECTOS E INDIRECTOS OCASIONADOS POR -

LOS ACCIDENTES. 

+ CONOCER LAS PRINCIPALES CAUSAS DE LOS -

ACCIDENTES Y SU PREVENCION. 

IV.4.1. •JMPORTANCIA DE LOS COSTOS DE LOS ACCIDEN

TES. 

EN AROS RECIENTES LOS ACCIDENTES EN LAS -

FABRICAS COSTARON EN UN PROMEDIO DE 8 DIAS AL ARO 

DE CADA UNO DE. LOS TRABAJADORES. LO CUAL SO.LO DE

MANO DE OBRA SIGNIFICARlA, PARA UNA FABRICA DE 

100 MIL PESOS ANUALES CONSIDERANDO QUE CADA TRA -

BAJADOR GANASE EL SUELDO HINIMO. SIN EHBARGO A E§. 

TE COSTO IIAY QUE AGREGAR INDEHNI ZACIONES, GASTOS -

MEDICOS COSTO DE LA PRODUCCION PERDIDA Y MUCHOS -

OTROS GASTOS; INCRE~1ENTA.~DO DE TAL FO~\fA LOS COS

TOS DE LOS ACCIDENTES QUE PODRIAN PONER EN PELI -

GRO LA EXISTENCIA DE LA FABRICA. 

IV~4.2 COSTO DIRECTO DE LOS ACCIDENTES. 

EL COSTO DIRECTO ESTA REPRESENTANDO PRIN

CIPALMENTE POR LOS SALARIOS DE LA PERSONA LESIO"JA 

DA D~lRANTE EL PERIODO DE SU" INCAPACITACION, SU 

ATENCION ~IEDICA EN CASOS DE INCAPACIDAD PERNANEN

TE. 

ESTE COSTO ORDINARIMIENTE ES CUBIERTO 

POR EL SEGURO SOCIAL I. M.S. S O POR CmiPMliAS ASE 

GURADORAS. 
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1'-!UCHAS mtPRESAS CO~SIDERA~ QUE EL ACCIDE:i_ 

1E QUEDA LIQUIDADO AL. REALIZAR ESTOS GASTOS, PERO 

. AU~QUE SON LOS ~lAS NOTORIOS. POR REALIZARSE CERCA 

DEL ACCIDENTE, SOLO REPRESENTAN UNA QUINTA O SEX

TA PARTE DEL COSTO TOTAL.~ ( 1) • 

IV. 4. 3 COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES. 

~LOS COSTOS INDIRECTOS DE LOS ACCIDENTES -

SON TAMBIEN LLAl-IADOS OCULTOS POR LO DIFICIL DE SU 

CUA!>.'TIFICACION, SIN EMBARGO, SO~ LOS ~lAS P.!PO'l.TAN 

TES, SIENDO 4 O 5 VECES ~IAYORES QUE LOS COSTOS 

DIRECTOS. 

EN 1927 H.W. HEINRICH PRESE"!TO UNTRABAJO 

ANTE EL CONGRESO NACIONAL DE SEGURIDAD, EN EL.QUE 

ESTÁBLECE, EN BASE A ESTUDIOS REALIZADOS EN VA 

RIAS PLAr..'TAS, QUE LA PRODUCCION DE LOS COSTOS IN

DIRECTOS A LOS DIRECTOS ES DE 4 A 1, A$1 !-IISIIO 

PRESENTO UNA LISTA DE LOS POSIBLES COSTOS I'IDIREf 

TOS. 

ESTA LISTA, DICE HEINRICH, NO INCLUYE TO

DOS LOS ASPECTOS QUE PODRIAN r.IUY BIEN RECIBIR 

ATENCION, AUNQUE DE~INEA CON CLARIDAD EL CIRCULO

VICIOSO Y APARENTE~!E\H INTEruH:-IABLE DE SUCESOS -

QUE SON EL SEQUITO DE TODO ACCIDENTE." 

- COSTO DEL TIDIPO PERDIDO POR EL TRABAJADOR ACCI 

DENTADO. 

- COSTO DEL TÍEMPO PERDIDO POR OTROS TRABAJADORES 

QUE TIENEN QUE SUSPENDER SU LABOR. 

A) ACAUSA DE CURIOSIDAD. 

B) POR SHIPATIA. 

C) PARA AYUDAR AL COMPA~ERO HERIDO. 

D) POR OTRAS RAZONES. 

( 1).- Ing. Ennque Gal\'án A. Apuntes de Segur.idad 
Industrial Facultad de Ingeniería U.N.-A.~I. · 
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• COSTO DEL TIEMPO PÉR DIDO POR EL CAPATAZ, La$ 
SUPERVISORES U OTROS EJECUTIVOS COHO SIGUE. 

A) AYUDAR AL TRABAJADOR LESIONADO. 

B) INVESTIGAR LA CAUSA DEL ACCIDENTE. 

C) ARREGLAR QUE SE CONTINUE LA PRODUCCION DEL T~· 
BAJADOR. 

D) SELECCIONAR, ADIESTRAR O INDICAR A UN. NUEVO

TRABAJADOR QUE SUSTITUYA. AL ACCIDENTADO. 

E) PREPARAR INFORMES OFICIALES DEL. ACCIDENTE O -

ASISTIR A LAS AUDIENCIAS :éN LOS TRIBUNALES QUE 
TENGAN QUE VER CON EL MISMO. 

- COSTO DEL TIEMPO EMPLEADO POR EL ENCARGADO DE -

PRIMEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPARTAMEN

TO MEDICO, CUANDO NO ES PAGADO POR LA Cm1PARIA
DE SEGUROS. 

- COSTO DEL DARO CAUSADO A LA MAQUINA, HERRAMIEN

TA U OTROS UTILES, O BIEN DEL MATERIAL DESPERD! 
CIADO. 

COSTO INCIDENTAL DEBIDO A LA INTERFERENCIA ÉN -
. . 

LA PRODUCCION, FALTA DE CUMPLIMIENTO EN LA FE -

CHA DE ENTREGA DE LOS PEDIDOS, PERDIDA DE PRI -

AAS, PAGO DE INDE~fNIZACIONES POR INCUMPLIMIENTO 
'i OTRAS CAUSAS SEMEJANTES. 

COSTO QUE'TlENE QUE DESEMBOLSAR EL PATRON DE 

ACUERDO CON LOS SISTEMAS .DE BIENESTAR Y BENEFI
CIO A LOS TRABAJADORES. 

COSTO DE CONTINUAR PAGANDO LOS SALARIOS INTE 

GROS DEL TRABAJADOR ACCIDENTADO A SU REGRESO 

AL TRABAJO, AUN CUANDO TODAVIA SU RENDIMIENTO -

NO SEA PLENO POR NO. ESTAR SUFICIENTE~IENTE RECU
PERADO. 
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- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILIDADES" 

EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCiDENTADO Y DE LAS 

MAQUINAS OCIOSAS. 

- .COSTO DE LOS DAROS SUBSECUENTES COMO RESULTADO

DE UN ESTADO EMOCIONAL, .O MORAL DEBILITADA POR-
. ' 

EL ACCIDENTE.· 

- DESEMB()LSO POR CONCEPTO DE LOS .GASTOS GENERALES 

. FUOS 'CORRESPONDIENTES AL LESIONADO~ A SABER: -

LUZ, CALEFACCION, RENTA Y OTROS- RENGLONES~ LOS

CUAtES SIGUEN CORRIENDO DURANTE EL TIEMPO EN EL 

QUE EL TRABAJADOR NO PRODUCE. 

IV.4.4. CAUSAS DE LOS ACCIDENTES. 

PRIMERAMENTE DIREMOS QUE EL ACCIDENTE ES- . 

fA CONSTITUIDO POR EL HECHO MOMENTANEO QUE PRODU

tE LA LES ION DE LA PERSONA O. POR LO MENOS EL. DA -

.O, DJÍTERI ORO O DESPERDICIO \EN LA PRO DUCC I ()N , V • -

~·: LA CAlDA DE. UN OBJETO O PERSONA, LA RuPTURA: 

JtE UNA PALANCA ETC. CUANDO HABLAMOS DE LES ION. NOS 

ftEPERIMOS AL DARO FISICO QUE PRODUCE EN UN TRABA

dADOR O BN OTRAS PERSONAS EL ACCIDENTE, V.G.R: 
- -

flltACTURAS, QUEMADURAS, HERIDAS, O AUN LA MISMA -

,.,ERTE. 

EL FACTOR,CASi DETERf.HNAliiTE DE LÓS ACCI 

~NTES DE TRABAJO SON LOS ACTOS INSEGUROS Y/0 LAS

QINDICIONES INSEGURAS • 

. DEBEMOS ANALIZAR MAS DETENIDAMENTE QUE ES 

1.0 QUE CONDUCE A QUE SE DEN ESTOS ACTOS Y CON DI -

~JONES INADECÚADAS. 

SE HA DETERMINADO QUE TODAS LAS SUBCJ\USAS 

~E INFLUYEN, PUEDEN REDUCIRSE A TRES: 
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l. ACTITUD INAPROPIADA: "NO SE QUIERE". 

2 .• FALTA DE CONOCHIIE'lTOS: "NO SE SABE". 

3. INCAPACIDAD FISICA O -

~IENTAL: "NO SE PUEDE ". 

LA FORMULACION DE ESTADISTICAS SOBRE ACCI 

DENTES Y ENFEJU.IEDADES PROFESIONALES, CON EL FU -

DE ANALIZAR SUS CAUSAS VER LAS QUE REPRESENTAN 

1-IAYOR OCURRENCIA Y PROVEER LAS ACCIONES CORRECTI

VAS DE l'<IAYOR EFICACIA, SON UNO DE LOS ~1EDIOS MAS

FECUNDOS EN LA FUNCION DE SEGURIDAD E HIGIENE IN

DUSTRIAL. 

PARA QUE ESTAS ESTADISTICAS Y SU ANALISIS 

PUEDAN RESULTAR LO MAS TECNICOS Y ACERTADOS QU[ -

SEA POSIBLE, PONDRH!OS AQUI LA CLASIFICACION Y 

LAS REGLAS QUE HEINRICH SE~ALA PARA CLASIFICAR 

LOS FACTORES CAUSALES DE CADA ACCIDENTE CONCRETO. 

EL AUTOR CITADO ~IENCIONA CINCO FUNDMIENTA 

LES: 

l. AGENTE DEL ACCIDENT~ Y SUS PARTES. 

DEFINICION •. SE ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL 

OBJETO, SUBSTANCIA O EXPOSICION QUE ESTAN "1AS IN

T I~IAI4ENTE ASOCIADOS C..! N LA. LES ION QUE SE PRODUJO, 

Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIDOS O CORREGI 

DOS. 

PARA DETERmNARLO, DEBEN SEGUIRSE LAS SI

tUIENTES REGLAS: 

I. PROCURESE PRECISAR NO SOLO EL AGENTE -

EN GENERAL, SINO INCLUSIVE, SIE~IPRE QUE SE PUEDA, 

LA PARTE DEL AGENTE QUE OCASIONADO POR UN TORNO,

SfNO POR LOS ENGRANES DEL TORNO. 
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2. SELECCIONb,.. -·~L Ar.ENTE ~lAS INTHL4JIENTE 

ASOCIADO CON LA LESION: 

Á) POR LUGAR,. 

B) , POR T I9tPO. 

'3. DEBE SELECCIONARSE COMO AGENTE A UNA -
PERSO~,, SOLAf.IENTE CUANDO NO. EXISTE OT.RO. 

CLASIFICAMOS LOS AGENTES EN LAS SIGUIEN -
TES CATEGoRIAS PRINCIPALES; LOS ULTIMOS APARTA -
DOS, TIENDEN A COMPRENDER LOS QUE NO ESTEN ESPECl 
FICAMENTE·CoLOCADOS EN LA LISTA. 

l. MAQUI NAS -TELARES, CEP.I LLOS, ETC. 
2. MOTORES - ELECTRICOS, DE VAPOR, ETC. 

3. ELEVADORES. 
4. TRANSPORTADORES -V.GR.: BANDAS DE CON-· 

DUCCION. 
S.·TANQUES A PRESION. 
6~. V'EHICULOS. 
7. APARATOS DE TRANSMISION DE FUERZA HEC~ 

NICA -POLIPASTOS, CABLES, ETC. 
8. APARATOS ELECTRICOS. 
9. HE~IENTAS DE MANO. 

10. SUBSTANCIAS QUBUCAS. 
,11. SUBSTANCIAS CALIENTES O INFLAMABLES. 

12. POLVOS. 
13. RADIACIONES Y SUBSTANCIAS RADIACTIVAS. 

14. AGENTES NO CLASIFICADOS. 
15. INFORMACION INSUFICIENTE. 

11. CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGURAS. 
PUEDEN DEFINIRSE: AQUELLAS QUE PUDIERON Y DE
BIERON HABER SIDO CORREGI~S Y/0 PROTEGIDAS -

EN EL AGENTE SELECCIONADO.) 
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·. PODEMOS CLASIFICAR LAS PRINCIPALES DE LA-
5IGUIENTE l'<IANERA: 

l. SIN LA PROTECCION REQUERIDA. 

2. PROTECCION INADECUADA. 

3; CONDICIONES DEFECTUOSAS, POR ENCON 

TRARSE YA EN MALAS CONDICIONES- PARTES 

FILOSAS, RESBALOSAS, CON ASPERESAS, 

PROPENSAS A RO~IPERSE • ETC. 

4. DISERO INSEGURO-M.A.QUINAS, HERRAMIENTAS 

ETC. • INADECUADAS PARA EL E~IPLEO QUE -

SE LES DA. 

S. DISTRIBUCION DE PLANTA INSEGURA. 

6. ILUr.IINACION INADECUADA (POR DEFECTO O

POR EXCESO). 

7. VEN TI LAC 1 ON HIPROPIA. 

8 .. ROPA Y EQUIPO PERSONAL INSEGURO-GAFAS, 

CUANTES, ETC. 

~. CONDICION NO CLASIFICADA. 

10. DATOS INSUFICIENTES, 

II l. .1.!.!Q_ DE ACCIDENTE 

PUEDE DEFINIRSE COMO LA FORHA DE CONTAC -

TO DE L~ PERSONA LESIONADA, CON UN OBJETO, SUBS -

TANCIA, EXP,OSICION O MOVIMIENTO, QUE CAUSARON IN
MEDIAT!.MENTE LA LES ION.) 

PODEJ-tOS CLASIFICAR LOS TIPOS DE ACCIDEN -
TES J.¡ E LA SIGUIENTE ~lANERA: 

I. GOLPE CONTRA LA PERSONA ES PROYECTADA

CONTRA UN OBJETO. 

2. GOLPE POR EL OBJETO ES EL QUE ES PRO -

YECTADO CONTRA LA PERSONA. 

3. ATRAPADO, O COGIDO POR, EN, O E~TRE Ah 
GO. 

29.0 

El m~nejo inade

cuando de 1 as 

herramientas, la 

negligéncia en -

mantenerlas en -

buen estado y el 

abandono de las

mismas en luga.

res peligrosos -

son causas fre -

cuentes de acéi

dentes. 

. Es esencial pr~ 

tegerse con ro

pas o disoosi ti 

vos apropiados: 

Guantes de cau

cho o neupreno, 

botas, mandiles 

de caucho, an -

teojos. 



4. CAÍDA. 

S. SOBREESFUERZO-V.GR.: ALGUNO QUE PRODU! 
CA HERNIA O DISTINCION MUSCULAR. 

6. CONTACTO CON TEMPERATURAS EXTREMAS- DE 
LO QUE RESULTAN QUEMADURAS, CONGELAt-HE 
MIENTOS, INSOLACIONES, ETC •. 

7. INHALACION O ABSORCION QUE PRODUCE AS
FICIA O ENVENENAMIENTO. 

8. CONTACTO CON CORRIENTES ELECTRICAS. 

· 9. TIPO DE ACCIDENTE NO CI.ASIFICADO. 

10. DATOS INSUFICIENTES. 

IV •. ACTO INSEGURO. 

PUEDE DEFINIRSE COMO LA VIOLACION DE UN -
PROCEDIMIENTO QUE DEBIO OBSERVARSE, LA CUAL PRO ~ 

DUJO EL ACCIDENTE. 

REGLA. DEBE DETERMINARSE SI EL ACTO INSE
GURO FUE PRODUCIDO POR EL LESIONADO, O POR OTRA -
PERSONA. 

PODEMOS CLASIFICAR LOS ACTOS INSEGUROS 
EN LAS SIGUIENTES CATEGORIAS PRINCIPALES: 

I. SE OPERO S IN LA AUTOR! ZACION NECESA 
RIA. 

·Z. SE OPERO CON VELOCIDADES !~SEGURAS. 

3. SE-OPERO SIN CONTAR CON LOS DISPOSITI
VOS DE SEGURIDAD·PRESCRITOS. 

4. USO O EMPLEO INSEGURO DEL EQUIPO. 

S. CARGA, COLOCACION, MEZCLA, COMBINA 
CION, ETC. INSEGURAS. 

6. POSICIONES INSEG~RAS. 
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1. TRABAJO CON EQUIPO EN MOVIMIENTO, CUA~ 

DO NO DEBE HACERSE ASI. 

8. TRAVESURAS, DISTRACCIONES, ETC. 

9. FALTA DE ROPA O 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
~SICAS O MENTALES INAPROPIADAS QUE OCASIONAN EL
ACTO INSEGURO: 

IV.4.5. 

I. ACTITUD IMPROPIA. 
Z. FALTA DE CONOCIMIENTOS. 
3. CARENCIA DE DESTREZA. 
4. DEFECTOS FISICOS: 
s.· SITUACION PSIQUICA. 
6. FACTORES PERSONALES INSEGUROS NO CLASl 

FICADOS. 
1. DATOS INSUFICIENTES SOBRE ESTE FACTOR. 

-PREVENCION !l....li 
A C C I D E N T 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 ~ffiNCIONAR POR ORDEN DE IMPORTAN -
CIA, LOS SIGUIENTES MEDIOS: 
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1. SELECCION ADECUADA DEL PERSONAL, TOMA!f 

DO EN CUENTA SUS CARACTERISTICAS FISICAS Y/0 PSI

QUICAS, PARA, LLENAR EL PUESTO QUE SE DESEA, TOMA!f 

DO EN CUENTA LOS RIESGOS QUE EL MISMO IMPLICA, EN 

RELACION CON SUS CARACTERISTICAS DE NERVIOSISMO,

EXCITABILIDAD, IMPRECISlON DE MOVIMIENTOS, ÉTC. 

Z~ EDUCACION SISTEMATICA. ESTA .. CONSTITU-: 

YE EL MEDIO MAS IMPORTANTE Y EFECTIVO DE PREVENIR 

LOS ACCIDENTES ·y ENFERMEDADES,· SI EL. 98\• DE ESTOS 

SE DEBEN A ACTOS INSEGUROS Y A CONDICIONES INAPRQ 

PIADAS, LO FUNDAMENTAL RADICA EN CREAR Y ESTAR -

ACTUALIZANDO CONSTANTE Y SISTEMATICAMENTE EN LA

MENTE DE OB.REROS, EMPLEADOS ·y JEFES, EL CONVENCI- • 

MIENTO DE LA NECESIDAD DE CONOCER LAS MEDIDAS DE

SEGURIDAD; DE ADOPTAR~S A PESAR. DE LAS MOLESTIAS 

QUE PUEDAN IMPLICAR. 

3. RECOLOCACION DEL TRABAJADOR. DEBIDO -

A QUE LOS ACCIDENTES PUEDEN DEBERSE A CIRCUNSTAN

CIAS PERSONALES DE SALUD, DEBILIDAD, NERVIOSISMo, 

ETC., DEL TRABAJADOR; LO MAS IMPORTANTE SERA TRA

TAR DE COLOCARLO EN OTRO PUESTO, DISTINTO A. AQUEL 

&N EL QUE PRESENTA PROPENSION A ACCIDENTARSE. 

4. REVISION TECNICA PERIODICA. UNO DE LOS 

MEDIOS CORRECTIVOS MAS UTILES ES LA REVISION QUE, 

EN FORMA PERIODICA Y OBLIGATORIA DEBA HACERSE POR 

LOS TECNICOS·EN UNION CON EL DIRECTOR DE PERSO -

NAL, PARA OBSERVAR AQUELLAS CIRCUNSTANCIAS, MEDI

DAS DE PROTECCION INADECUADl\ O ACTIVIDADES INSE -

GURAS QUE SE ESTAN REALIZANDO, CON EL FIN DE CO -

ti.REGIRLAS. 

S. TRATAMIENTO MEDICO. EN MUCHAS OCASIO -

NES, LA PROPENSION A ACCIDENTAR ,ES CONSECUENCIA

PE DETERMINADAS CAUsAS FISIOLOGIGAS. 
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6. ORIENTACION PSIQUICA. QUIZAS ~fAS IMPOR 
TANCIA QUE LA ACCION CORRECTIVA ANTERIOR,SUELE 
DARSE HOY A LA ORIENTACION QUE PUEDA HACERSE DEL
TRABAJADOR PO~ UN PSICOLOGO, YA QUE LA OCURRENCIA 
DE LOS ACCIDENTES SUELE COINCIDIR CON DESCONTEN -
TOS DEL TRABAJADOR, ANSIEDADES DE ESTE POR.SITUA
CIONES EN QUE SE HALLA EN RELACION CON LA EMPRESA 
O SU FA~HLIA, O FRUSTACIONES QUE HA TENIDO. 

7 •. DISCIPLINA. ES. INDISCUTIBLE QUE CUANDO 
SE ROMPE, O AL MENOS SE DEBILITA LA DISCIPLINA 
EN UNA EMPRESA, LOS RETOZOS ENTRE LOS TRABAJADO -
RES, LA FAL'I' A DE ORDEN EN LA f.IANERA DE REALIZAR -
SU TRABAJO, EL DEJAR. FUERA DE LUGARHERRAmENTAS, 
MATERIAL? ETC., SUELEN SER CAUSA DI RECTA DE ACCI
DENTES. 

I.V.S. HIGIENE INDUSTRIAL 

OBJETIVOS.: 
EL ALUMNO SERA CAPAZ DE: 

+ CONOCER LAS FUNCIONES DEL ENCARGADO 
DE HIGIENE INDUSTRiAL. 

1 N T R O n U C C 1 O N 

LA PREVENCION DE ACCIDENI'ES REPRESENTA LA 
PORCION MAS APARATOSA, Y, EN OCASIONES, LA MAS IM 
PORTA.l'-lTE DESDE LOS PUNTOS DE VISTA HUMANO, ECONO
MICO Y SOCIAL. DE AHI LA H~PORTANCIA DE LA HIGIE
NE INDUSTRIAL. (1). 

( 1) Agustín Reyes Pone e. Adminis tr'a:ción de Perso

nal. Primera Parte. Limusa. 
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IV.5. FUNCIONE S· 

ES INDISPENSABLE QUE EL DEPARTAMENTO DE -
PERSONAL PROVEA, EN UNA FORMA O EN OTRA, EL ASE -
SORAMIENTO Y LOS SERVICIOS DE UN MEDICO CON CONO
CIMIENTOS ESPECIALIZADOS EN LA MATERIA. 

ENTRE LAS FUNCIONES QUE SE LE SUELEN SE~~ 
LAR, SE ENCUENTRAN LAS SIGUIENTES: 

I. REALIZAR EXAMENES.MEDICOS DE INGRESO. 
Z. REALIZAR EXAMENES PERIODICOS AL PERSO

NAl. 

3. EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE
SALUD DE CADA TRABAJADOR. 

4. EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y MEDIOS -
PARA ELIMINAR LA FATIGA, LAS ENFERME -
DADES PROFESIONALES, ETC, 

5. CAPÁCITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRI
MEROS AUXIL lOS. 

6. LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE 
LAS CONDICIONES: 

A) SANITARIAS. 
B) DE VENTILACION. 
C) DE ILUMINACION. 
D) DE LAS DIETAS, GENERALES Y ESP_g 

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 NUM[ 
RO DE ACCIDENTES QUE OCURREN EN UN PERIODO DETER
MINADO ORDINARIA.\fEMTE UN ~0-, Y SEVERIDAD -SUELE 
LLAMARSELE TAMBIEN GRAVEDAD- EL NUMERO DE DIAS 
HOMBRE PERDIDO POR CAUSA DE LOS ACCIDENTES. 

295 

Mucha gente~ 

ópina que e!_: 
ta sana. UD. 
No omita los 
examenes mé• 
dicos por f!, 
vor. 

Un Profesor -
comentaba en
clase: "Si 
quieres saber 
que tan pro -
penso eres 
a los accide!!. 
tes: Mfrate -

las manos". 



LAS FORMULAS RESPECTIVAS SON: 

FRECUENCIA • NO. ACCIDS. X 106 

NO. HORAS-HOMBRE EXPUESTAS 

GRAVEDAD = -~NO:::..·:.._:D::..::I:..:..A:.:::Sc....:..P!::.E.:.:.R.::.DI::..:DO=S:......:.:X:___;_1.::.0_3 .:.... _ 

NO. HORAS-H0~1BRE EXPUESTAS 
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AUTOEVALUACION DEL T~~ 

I •. - ¿QUE SE ENTIENDE POR. SEGURIDAD INDUSTRIAL Y

CUAL ES SU UIPORTANC I A? 

2 .·- HENCIONE TRES DAiilOS CAUSADOS A LA EMPRESA. 

3.- ¿CUAL ES SON LOS REGLAHENTOS ESPECIALES SOBRE

SEGURIDAD, ENU~IERE TRES CUANDO MENOS? 

4.- ENUN<;IE S FUNCIONES DE LA COHISION DE SEGURI

DAD E HIGIENE. 

S.- QUE REQUISITOS SE NECESITAN PARA SER HIE~IBRO

DE UNA COJIIISION ~IIXTA. 

6.- LA INVESTIGACION DE LOS ACCIDENTES POR PARTE

DE LA COMISION SON: 

7.- DESCRIBA 'BREVEMENTE QUE ENTIENDE POR COSTO Dl 

RECTO DE LOS ACCIDENTES Y EL COSTO INDIRECTO

DE LOS ACC I DENT,ES. 

8.- ~IENCIONE LOS COSTOS EN QUE SE INCURREN CUANDO 

HAY UN ACCIDENTE. 

9.- CUALES SON LOS S FAqORES FUNDAMENTALES PARA

LA CAUSA DE LOS ACCIDENTES? 

10.-ENlJl.IERE Y MENCIONE LAS FUNCIONES DE LA HIGIE

NE INDUSTRIAL. 

11.- EXPLIQUE QUE ENTIENDE POR ACCIDENTE. 

12.-EXPLIQUE BRE\~MENTE EN QUE CONSISTE LA IMPOR

TANCIA DE LA PREV~~CION DE LOS ACCIDENTES. 
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RESPUESTAS A LA AUTOEVALUACÍON PARA E~ TEMA DE SE 

GURI DAD E HI GI E!'lE INDUSTRIAL. · 

l.- SEGURIDAD INDUSTRIAL ES LA APLICACION DE TEC

NICAS PARA LA REDUCCION CONTROL Y ELHUNACION 

DE LOS ACCIDENTES Y ENFERNEDADES DE TRABAJO. 

SU IMPORTANCIA RECAE EN EL HEC.HO DE QUE CON

ELLA SE PUEDEN EVITAR LOS D~~OS CAUSADOS.POR

LOS 'AcciDENTES Y Los ALTos cos.ros QUE ESTos -

REPRESENTAN. 

2.- DISMINUCION DE LA MORAL DEL GRUPO DONDE SUCE

DEN LOS ACCIDENTES: 

DISHHiUCION DE LA CANTIDAD Y LA CALIDAD DE 

PRODUCCION. 
PERDIDAS EN ~tAQUINARIAS, ~tATERIALES, Y Ef!UI -

POS EN EL LUGAR DONDE OCURREN LOS ACCIDENTES. • ' 

PERDIDAS ECONOMICAS, POR PAGO DE INDEMNI ZACI•:~ 
NES Y PAGOS MAYORES AL SEGURO SOCIAL. A CAUS•I: 

DE UNA FRECUENCIA ALTA DE ACCIDENTES. 

3.- REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN

EL TRABAJO. 
REGL.AMHÍTO DE HIGIENE DEL TRABAJO. 

REGL~\IENTO DE \IEDT DAS PREVENTIVAS DE ACCI DEN

TES DE TRAMJO. 
REGLA~!El\TO DE LABORES PELIGROSAS O INSALUBRES 

PARA MUJERES ~tENORES. 

REGLMIENTOS DE SEGURIDAD EN LOS TRABAJOS EN -

·.¡.tiNAS.; 

4,- INVESTIGACION DE LAS CAUSAS DE ACCIDENTES Y -

E.'UERI'!EDADES DE TRABAJO. 

PRO~!OVER LA AOOPCION DE mmiDAS PREVENTIVAS -

NECESARIAS. 
VIGILAR QUE SE CU'-iPL\~1 LAS DISPOSICIONES QUE 

SOBRE SEGURIDAD E HIGIENE, SE HAYAN DISTADO -
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EN LAS LEYES, EN EL RJ;GLAMENTo INTERIOR DEL

TRABAJO O, EN LAS JUNTAS CELEBRADAS POR LAS~ 
MISMAS COMISIONES. 

PONER EN CONOCIMIENTOS DE LAS AUTORIDADES -
COMPETENTES. 

LAS VIOLACiONES A ESTAS DISPOSICIONES: 

REALIZAR CUANDO MENOS UNA INSPECCION AL MES, 

. PARA COMPROBAR QUE LAS CONDICIONES DE SEGURt · 

DAD E HIGIENE PREVALECEN EN LOS CJiNTROS D.E - ... 

TRABAJO. 

S.- SER TRABAJADOR O EMPLEADQ DE LA EMPRESA. 

SER MAYOR DE EDAD. 

POSEER LA INSTRUCCION Y EXPERIENCIA 1\{ECESA - · 
RIA. 

6.- INVESTIGACION PRELI.MINAR • 

. INVESTIGACION INTERMEDIA 

INVESTIGACION OFICIAL. 

? . - ·. ·~~S~~RD~~=~~L!:~:S R:~A~~O~~:o::~~~~~~t:~:~ 
. ~URANTE EL PERIODO DE SU INCAPACiTACION, SU

ATENCION MEDICA EN CASOS DE INCAPACITACION 

SU ATENCION.MEDICA·EN CASOS DE INCAPAClDAD
PE~NENTES. 

REPRESENTAN UNA QUINTA O SEXTA PARTE DEL CO~; 
. TO. TOTAL. 

./"" ~ 1 ~ [f t;/ 

B) COSTO INDIRECTO DE LOS ACCIDENTES. l. _,~·-· 
LOS COSTOS INDIREC'OOS DE LOS ACCIDENTES"''-

· SON TAMBIEN LLAMADOS OCULTOS·, POR LO DÚI: ; . .:!~~ 
CIL DE SU CUANTIFICAClON. SIN EMBARGO SON ,~ 

LOS MAS IMPORTANTES, SIENDO 4 O S VECES -
MAYORES QUE LOS COSTOS DIRECTOS. 

COSTO DEL TIEMPO PERDIDO POR EL TRABAJA -
DOR ACCIDENTADO. 
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COSTO DEL TIEJIIPO PERDIDO POR OTROS TRABA

JADORES QUE TIENEN QUE SUSPENDER, SU LABOR. · 

A) CURIOSIDAD 

B) SUIPATIA 
C) PARA AYUDAR AL Cm.fi>AiiiERO HERIDO. 

s·.- ·coSTO DEL TIEMPO EHPLEADO POR EL ENCARGADO -

DE PRntEROS AUXILIOS Y EL PERSONAL DEL DEPAE_ 

TAMENTO MEDICO, CUAN~ NO ES PAGADO POR LA -

C0MPA1iiiA DE SEGUROS. 

- COSTO DEL DA1il0 CAUSADO A LA ~~QUINA, HER~ 

MIENTA Y OTROS UTILES, O BIEN DEi. MATERIAL . 

DESPERDIDICIADO. 

- COSTO POR CONCEPTO DE LA PERDIDA DE UTILI· 

. ' DADES EN LA PRODUCTIVIDAD DEL ACCIDENTAOO

y LAS t-~QUINAS OCIOSAS. 

9.- SE. ENTIENDE POR AGENTE, AQUEL OBJETO, SUBS .;. 

TANCIA 0 EXPOSICION QUE ESTEN HAS INTHIAJI.tEN

TE ASOCIADOS CON LA LESION QUE SE PRODUJO -

Y QUE DEBIERON HABER SIDO PROTEGIDOS O CORRli 

GIDOS. 

B). -CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGU -

RAS: 
SON AQUELLAS QUE PUDIERON Y DEBIERON HA-

BER SIDO PROTEGIDOS Y CORREGIDOS EN EL -

AGENTE SELECCIONADO. 

C). -TIPO DE ACCIDENTE: PUEDE DEFINIRSE COt-fO

LA FOJU.IA DE CONTACTO DE LA PERSONA LESIQ. 

NADA CON UN OBJETO .SUBSTANCIA O EXPOSI -

CION O ~tOVIMIENTO QUE CAUSARON INMEDIAT~ 

~lENTE LA LESION. 
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D).- ACTO INSEGURO: PUEDE DEFINI RCE COt·IO LA

VIOLACION DE U PROCEDHIIENTO QUE DEBIO

OBSERVARSE~ LA CUAl. PRODUJO EL ACCIDEN

TE. 

E).- FACTOR PERSONAL INSEGURO: PUEDE DEFINI~ 

SE COMO LAS CARACTERISTICAS FISICAS O -

MENTALES INAPROPIADAS QUJ:l OCASIONAN EL

ACTO INSEGURO. 

10.- A).- REAL! ZAR EXAMENES MEDICOS DE INGRESO. 

B).- REALIZAR EXMIENES PERIODICOS AL PERSO -

NAL. 

C).- EFECTUAR REGISTROS SOBRE EL ESTADO DE

SALUD DE CADA TRABAJADOR. 

D) • - EFECTUAR ESTUDIOS DE CAUSAS Y ~fE DIOS PA 

RA ELIMINAR LA FATIGA LAS ENFERMEDADES

PROFESIONALES. 

E).- CAPACITAR A LOS TRABAJADORES PARA PRIME 

ROS AUXILIOS. 

F).- LLEVAR A CABO LA REVISION PERIODICA DE

LAS CONDICIONES. 

G).- CALCULAR INDICES DE FRECUENCIA Y SEVERI 

DAD DE LOS ACCIDENTES. 

11.- EL ACCIDENTE ESTA CONSTITUIDO POR EL HECHO -

MOHENTANEO QUE PRODUCE 1 LESION DE LA PERSO 

NA O POR LO MENOS DE DARO, DETERIORO O DES -

PERDICIO EN LA P~ODUCCION. 

TZ.- LA IMPORTANCIA RADICA fN LAS ACCIONES CORREf 

TI.VAS QUE SE EMPLEAN CON BASE EN EL ANALISIS 

DE LAS CAUSAS QUE CONDUJERON A LA PRODUCCION 

DE ACCIDENTES. 
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