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I N T R o D u e e I o Ni 

El preeen'ile trabajo tratar2' de ·abordar principales campos o 

aepect•e de los mu.ches que influyen en loe costos.Se pondr� 

· espeoial-cuidado en que cada tema se parta desde la obeerv�

ciln,paeando luego al registro o recolecci6n de datoe,anál,!

sis de.los miemoe,luego su.geriendo una hip6tesie como posi

ble eoluci6n y por 111 timo los re:sul tados comprobando nuestra

planificaoi�n.

Como se puede leer el título del presente trabajo es basta,n

te ·Suge:rente,y sabemos ouanimportante son los Costos de

produooidn,para todas las actividades industriales,en la

que se amalgaman s Capital,Personal,Mltodos y Herramientas.

Por el momento socio-econ6mico que atravieza el pa:!e,donde

el movimiento sindicalista es casi �po-tent.e y tambi�n las

Leyes y Ben�fioioe Sociales de la masa trabajadora,represen
. � .. 

•
ta un fuerte'porcentaje de loe Costos de Producci6n,la In -

duetria tiene que buscar nuevos m�todos,T�cnicas y Mtquinae

que oontribuy�n a tratar de reducir loe costos de producci6n.

Como se vuelve a repetir �ate tema por lo importante que es,

no s6lo trataremos el aspecto t�cnico,sino ta.mbi�n el campo

.secial o humano y sus influencias en un alto o bajo costo

de producoi6n.

Es bastante conocido que toda Empreea,tra.te de obtener bue

nos dividendos y �ato sólo se consigue aumentando la pro -

. duooi�n y bajando los ooetos;dicho en otras palabrae,hallar 
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una excelente productividad o sea el incremento de produc 

ci6n por jornadas o tareas de hombre/hora.También a ésto se 

le conoce e omo Rendimiento. 

Este trabajo e.stllÍ dedicado especialmente a la Pequeña y Me -

diana Minería,que muchas veces por tener poco personal técn,! 

co,todo_ se conjuga en pocas personas (Admirtistradores,Super-

intendentee o Jefes de Minas) se espera que contribuya en al 

· go a todos loe esfuerzos que se hace en dicho campo.

Las situaciones que se van a tratar las pasan casi todos los

--� prbfeeionales_ del ramo� pero por u.na u otra razón no le han 

dado la importancia que se merece,ni se han dedicado, por 

tanto al análisis de loe miemos. 

Para.,ete trabajo nos hemos aprovechado de t�cnicas y proce

sos que en la actualidad están tomando gran impulso y son: 

La Eetad:[etica,el Estudio de Tiempos y Movimientos siendo es 

ta ,11 tima- o·omplementada por el método de Observaciones Ine -
• • 

• 

tanta.neas. 

Como sabemos la Esta.dística tiene por objeto adqu.irir,cla.si

ficar y estudiar datos referentes a los hechos para darlos 

a conocer numéricamente o gnlficamente y sirven para hacer 

pron6eticos. 

Loe m�todos estadístico� son probablemente los instrumentos 

matemaf.ticos mis importantes de la investigaci6n operativa, 

oen su empleo se puede analizar grandes cantidades de datos 

y hacer pron6sticos rru!s exactos a la realidad. 

· Con referencia a los Movimientos y Tiempos es obvio entrar

en detalles,pero diremos que es de vital importancia , para
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la normalizaci6n de tareas de trabajo que j.nfluyen directa-· 

mente en la produooi6n,4ste proceso radica en el hecho de 
. ' 

. 

-

que toda actividad humana dentr9 de los campos-de trabajo 

y de toda la v.ida,tienen muchos"movimientoe elementos� o 

"aooiones elementos" y dichos' elementos _tienen o tardan un 

determinado tiempo en ejecutarse,indudablemente �ste tiempo 

esta'. influenciado por la-habilidad,entrenamiento y conoci -

�iento del operario,más adelante se dá sus limitaciones pa

ra el estudio de Movimientos y Tiempoe,�sta técnica está co,m 

plementada por loe m&todos de "Observaciones" que es parte 

del estudio mismo;pero creo sinceramente de todos l.oe exis

tentes _el que pareo.e mis factible a aplicarse y sin c·rear 

problemas entre�, el observado. y el observador,es el m&todo 

de "Observaciones Inetantaneas" 

El m4todo de Observaciones Instant¿neas es un procedimiento 

apto para obtener informaoi6n,tanto sobre las a6tividadee 
�· . 

de las dquinas como sobre las humanas,es un modo útil pa -

ra recoger informaci6n con poco costo y de maner� exacta , 

sobre una operaoi6n,proceso· o cualquier otra actividad,�sta 

informaoidn que ya es estad!ética permite tomar decisiones· 

para·reducir los costos,desarrollar m�todos de control y au 

mentar el rendimiento d�l esfuerzo humano. 

La teoría del ·m�todo de Observaciones Ine:tantáneas,está ba -

eada en.que el nwnero de veces que se observa a un hombre o 

a una áquina,en período de inactividad o de trabajo,tienden 

a igualarse en porcentaje de tiempo en cada situaci6n;siem

pre que el estudio sea de suficiente duraci6n,ésta teoría 
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sigue siendo,valedera independientemente de que los heoh.os 

sean de pequeffas o de gran extensi6n,regu.laree o irregulares, 

muohoe o poooe. 

Hay que seffalar que puede ser tan detallado como se desee ,

pero cuanto �s detallado eea,mayor sert el ndmero de obee�

vaoionee necesarias para alcanzar el grado de exactitud re

querido en el conjunto de loe elementos.

Con 4ste m�todo se han tomado muchas de las actividades ta

buladas del presente trabajo. 

La frecuencia de observaci6n ee determinada en funcidn a la 

cantidad oon que aparecen loe elementos de trabajo,i!sto•es

ti en relaoi6n inversa�o sea,si loe elementos de trabajo o 

"elementoti ciolos" de una operac16n aparecen con mtfe freoue,n 

oia,ldgioo,se toman pocas observacionee,si por el contrario 

aparecen pocas veces tiene que hacerse mis observaciones. 
I

El m&todo de·' Observaciones Instantaneas reune las siguien-

tes ventajas 1

- Obtiene la informaoi6n a un costo cinco a

seis veces menor que el "M4todo.de la Obse�

vaci"n Cont!nua" .

- Proporciona la exactitud requerida (quizis

tan igual o mejor que la Observ. Continua).

- Hace posible la obtenci6n de informaci6n,que

de otra manera no podría reunirse.

No origina tantas quejas por parte de los o

pera-rios sometidos al estudio,como la O.Cont.
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- Produce menos transtornos en la.ruti.m.a normal de

trabajo_del operario,que la Obeerva.ci�n Contfnua.

·Este m&todo ee un procedimiento Estadístico sumamente prác

tico· y· ofrece r.esul ta.dos casi exactos y_ menos costosos.Y,?º.!!

siete en hallar,mediante observaciones realizadas al azahar,
. .  

la relaoi6n que existe entre las de�oras elementos de traba-

jo y_el ti�mpo total del proceso.

Por ejemplo deseamoe observar a un perforis�a y su máquina,

nosotros nos determinamos el número de veces a observar en
. 

. 

el- d!a., suponga.moa diez vecera� esto no quiere decir que tenga

mos que ir cada cuarenta.j_y ocho minutos (cuatro cien1íos o -

ohenta minutos = Tarea de trabajo),n6,puede irse a cualquier

hora,mejor dicho al azahar,luego de diez días podremos resu

mir en un cuadro como el que sigue :

Elem�nto Observaciones 

Operacién 60 

Preparaci6n 18-

Entretenimiento 10 

Demoras 12 

100 

Porcentaje sobre 

60 

18 

10 

12 

100 

total 

Loe aepeo:tos que hemos comentado está incluida en el cap:[ty 

le# 4 y se 1e,a OiBi•aprimero para explicar del porqu� lo 

hemos utilizado. 
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-El primer o:apítulo de este trabajo lo ti tu.lamos "Controles de

Ce•tos" all! se trata de aspectos·· que. influencian en·· los cos

tos, ,.sus l'imitaoi:.oites en determñ..nadas actividades; además, hay

un diagrama de partes integrantes generalizadas de un costo

total o final, �ay otro señalando los Elementos del Oosto de

Fabricaoi6m oon su gráfica respectiva.

Se muestran tabulaciones de costos, que sirven para hacer unas

gráficas, en primer lugar representando el% de um costo total,

éiguiendo luego comuna gr�fica que muestra: como Jornales y

_Materiales representa el mayor porcentaje.

Tambit(n se muestra un esquema -de costo directo de u.na perfor,!:

•-· ci�n, que se utiliza para hacer una gráfica mostrand�o varia -

ci6n de costo entre labores trabajadas; hay otra de gasto de 

Lampas tipo cuchara dándose una explicaci6mdel porqu� en ad� 
... 

lante se redu;to el consumo de ellas manteni�nd1'se el # de pe,r 

sonal en esa ocupaci6m. 

En el segundo-. capítulo "Estudio del Entrenamiento" se pone �.n

fasis en lo beneficioso que es entrenar al personal, se dá r� 

sultados cuando no hay entrenamiento, que al final contribu -

yen a elevar loe costos. 

Antes se habla escuetamente en qu� consiste la Direcci6n de 

Personal. 

Se muestra una gráfica bastante interesante donde se puede o� 

servar las Curvas de Aprendizaje, Curva de Rendimiento Norma

lizado y otra de trabajo operado a Prima. 

Tercer capítulo estti ti tu.lado "Equipo de Trabajo - Máquinas 

Herramientas - Mecanizaci6n" allí se explica lo que constitu-
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ye propiamente el Equipo de Trabajo, importancia de las Máqui 

nae Herramientas en la reducción de personal, con la consecue� 

te elevaci6n del rendimiento. 

Se hace comparaci6n1de dos herramientas, sus resultados oper� 

dos, mostr&(ndose adelilli{s gráficas de rendlmiento con una y otra 

herramienta,• tambi�n se puede ver la influencia del trabajo li 

gero ··y del pesado en el rendimient:o. 

'tmportancia de los Tiempos Muertos" es el cuarto éapítulo,allí 

se hace ver cuan importante es la determinaci6ni de todos loe 

.tiempos muertos, se dt:í una tabulaci6m de �rtes integrantes de 
.. - -·· -

una operación (perforación) en funci6.m. del tiempo. 

Se muestra un cuadro coni. su respectiva gráfica de Eliminación 

de Tiempos Muertos, en porcentaje y su repercusión a un·ma -

yor rendimiento, antes que nada se trata sobre "Tiempos y Movi 

mientoe", luego de hablarse algo de la "Fatiga''. 

El quinto óa'.p!tulo trata de· "Influencia de la Seguridad" en 

ella se explica que un accidente al fim y al cabo cuesta como 

cualqu:1,.er otra operaci6ni, teniendo sus costos directos e indi

rectos, se di detalles de late último. 

En el caso de trabajos eventuales para accidentados se dá cua

dros comparando com la producción� de uno normal. 

Se muestra una gráfica 11 1endemia de Salarios y de Producción';
se concluye este capítulo hablando algo acerca de la Preven -

ci6mde-Accidentes. 

"Papel de la Supervisi 6m' constituye el eéxto capítulo, se po
ne infasia en lo que respecta al control y distribución del 
tiempo y más que nada sobre el estricto control del trabajo 
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·tanto en la oantidad normalizada, como en la calidad.

Hablamos sobre habilidades, conocimientos básicos, actitudes,

deberes :para con, lo·e subordinados y para com la Empresa.

· Se muestra un cuadro- de· "Porcentaje Real Perforado del Teórico

Reportado" y otro de "Perf0raci6lll" mostrando, que siempre en

el d!a hay más rendimiento que en la guardia nochera.

El st4ptfmo capítulo trata de las "R..elacionee Industriales" en

la industria, aom su papel básico de mantener las buenas rela

o:iones entre el personal obrero y loe ejecutivos de la Empresa.

Se ·enumera ciertas cualidades imprescindibles de um relaciona

dor, se hace ver cuán valioso-·ée la d'ocu.mentaci6n' o archivo a

tener.

Se continúa con-: los "Principios Funcionales" y se cierra �ate

capítulo señalando los "Objetivos Generales".

En el apéndice trataremos sobre "Sistema de salario con Incen

ti �" y "Est�r!stica".
11 

En el primero :.veremos las Bases a Utilizarse, Caracteristicas

de un buen Sistema.

En el segundo se dá generalidades y abordamos los términos

usuables.
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I.- COIITROiiES DE COSTOS 

Este eap!tulo como 1atroduoci6n.es praoticamente el eje de 

todo el trabaj\o, por lo -,;a,nto los posteriores anttlisie siem

, pre estaraln en.base o girarttn alrededor de esto que es suma-

·. mente importantes "Control d� Costos".

Como w.el"fJO a repetir en el actual momento, toda industria

tt·eu que controlar sus costos teom.camente, para obtener 8! 

nanoias. 

A e:ontinu.a.016.ni. damos unos datos de c·ostos de Producci6llll men

.. sual ·:t en tres a.flos y .eae.ar alguna.e oono:lueii.oness 

rzo 

' . • . , ..... 
•• • • • • • • •

. . . . . . . 

• 1 • • • • • • •

• •• • • • • ••
. . . . ::.;. . . . 

.......... 

........ 

Jwmio • • • • • • • • • 

cll\tl.1 o .. • ,,i 

.- .- • .- .- • � 
-· - ·- ·- ..... ' ,- ' ' ' , l - ,

gosto ••••••••

etiembre 
' . ' .. 

• • • • • 

Octubre ••••••• 

IJ.oviembre 

ieiembre 

. . . . . 

•• • • •
. . . 

•• • • •  

Costo de Produoc16im por tonelada 

A 

241.07 

226.01 

205:ij15
º

209.14 

215.00 

2.12.62 
.., H 

221.00 

225.00 

198.46 

207.14 

213.22 

203.18 

}[ 

. 250.17' 

251.27 
•...... 

226.31 

237.62 

27:0.60 

228.10 
.. . ' .. 

245-7,

280.28 

220.79 

255.86 

241.65 

293.66 

C 

239 .48 

294.48 

281.74 

265.04 

259.77 

237.78 
- ... 

226.9� 

225.78 

220.03 

307.12 

257.19 

354.84 

Be un mal bastante· comwi controlar UllJl determinado costo ba-
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sándose en el mismo costo _del pasado año, -es innegable que 

sirve de gran ayuda y orienta pero no puede ser el costo 

10. 

· real, si no se analizan desde todo aspecto ttfcnico y eoon6ajL

·- oo, inc·luyen�o las cotizaciones de los pr_incipalee mercados,

y sus variao.ionee, para. la compra y venta del producto que

producimos • --- . . - . 

Bn el cuadro amterio:r podemos notar que los costos del afio C 

eom escasamente superiores a loe de_:s, esto podría indicar 

que en el año C hemos reducido loe costos ¿porque? la res-

puesta sería dada por el análisis de materiales, jornales; 

sabBmoe que afto a año suben los materiales y la m�no de obra 

tambi�n, por lo tanto si el costo se a mantenido casi simi

lar al del año pasado, la respuesta es que hemos reducido 
. , .. ·-

loe costos, porque hemos trabajado c·on·'. jornalee y materiales 

que cuestan �e; ya sea que estos hayan subido por razones 

de mano de>ob:ra, alguna alza de aran-celes, o que en el país 

se haya producido una devalua.oi6m (no consideramos por el lil.Q .

mento la meca.nizaci6llD) • 

Otro factor que debe tenerse en cuenta para el aru!lisis de 
., 

eostos es el·precio �del producto que vendimos, por ejemplo: 

lo.que a _sucedido con el alza del precio del cobre, y llllte r� 

· oientemente lo sucedido con el oro y la plata.

La ley de cab·eza es ot:ro factor que debe tenerse presente,

para toda espeeulaoi6n de control de costos, la concepción

general y 16gica_de reduoir costos es aumentar la producoi6n,

6 eea a mayor producción.mayor dilución de costos.



11 

Pero en minería esto· est� limitado a UDJ.rango, que es dete� 

minado por el tipo d� ;Planta Concentradora, Métodos Metalú_r 

glcos etc. lo que· dicho f;!n otras palabras en minería si uno 

trata de reducir los costos de produccid.m. bajand:o la ley de 

oa'D:eza y aumentando el tonelaje JmO es _siempre posible porque ··· 

la ley m!mi.ma de cabeza ea un pun�o que no se puede pasar 

por a1·to, por lo que anteriormente se ha estado explicando, 

ya que traería complicaciones especialmente, en la Planta Con 
·. 

. -

ce·ntradora, -(dicho en� otras palabras, se trataría un mineral

.n:o eco�mioo ya que es p·osible que no pagaría sus costos).

En la minería al igual que eh cualquier otra industria, exi�

ten loa Costos Directos y los �:ostos Indlrectoa, hay bastan

te tendencia en llamar a estos d.ltimos como Gastos Generales

y son todos los gastos que no inte:rvienen directamente en la

produo.c.16n sino aon 1 los que se hacen en sueldos y jornales

de administración, gastos d·e venta, transportes, concentra-
. . . 

ai6m y otros- más. 

Un Jefe de Seocidn o Jefe de Mina o Super�ntendente pue.den 

�ontr-olar facilmente estos costos (me refiero a lqs costos 

direo�tos). El Costo Directo como sabemos est� forne.do esp�-
· - ' .. . · - . ' 

oialmente por: Jornales y Materiales, jornales aquí represe.!!
'· - ,_ . " 

ta trabajo, estos como se veri están al alcance de nosotros. 

Un buen empleo de materiales y jornales, es indudable que dé 

un·. razonable costo de producci6n, más adela�te veremos con 
. 

... . .. 

la aplioaci6n. de técnicas especiales y máquinas puede redu

cirse el Costo Directo de Producción. 

Hablando en forma general del Control de Costos, tenemos que 



tener preee�rte que esto se llogra comtrolando y reduciendo: 

Materiales = dando exclusivamente lo necesario para todo lo 

planeado; Costo de -Trabaj:o 6 sea haciendo um estudio· de tie,m 

_pos y mo'\dmiemto, para poder estandarizar el trabajo sin ex,! 

· !lr al obrero más de lo justo ni menos_ de lo indispensable,

pordltimo se oomtrola loe Ooetos de Produ.ccicSn co.m.la Regu

lac16n_:·de .los Gastos Genera.lee, este '11 timo factor es el que

debe a tacaree· primero cuando se trata de reduccidn de perso-

· na.1·· y ·otros tópicos de economía que van dirigidos especial

mente a ·10 . que estamos o:.omentando �- sea " a un plan de Redu�

c:m.dh de Costos i•

Diagrama de los Costos 
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Trabajo Ma-teria Trabajo, Material, Servi.cio. y Ventas y 

Costo. 
Directo 

Indirect. Salarios Administ. 

Gastos .. 
Direcci6n 

Gastos .Generales 

COSTOS TOTALES 

A m�e de lo que hémos dicho, una forma de Controlar Cl!ostos, 

dirigidos a una razonable reducci6n_de costos, cualquier tic 



mloa llevard en mente estos factores importantísimos que son: 

- Mano de Obra

- -Equipo

- Precio y calidad de Materiales

- Métodos.

Siguiendo con loe comentarios sobre Análisis de Costos, dir� 

mosqué para el referido análisis debe tenerse muy en cuenta 

-"la� partee i.mtegran:tes o influyentes en una operaci6n". 

Por e'jemplo se trata de ver que pasa con1 los Costos de una 

O'ortada en trabajo, aquí tendremos que tener en cuenta fact_g 

res eomo loe que se citan a- -continuación: 

l.- ¿Estd la máquina en. buen estado de fwrroionamiento? 

2.- ¿La úquina o herramienta es del tamafto adecuado?

3.- ¿Están las herramientas en su sitio? 

4.- ¿Se perdi6 tiempo buscando las herramientas? 

5.T ¿�std la labor lista o preparada para trabajar?

6.- ¿El-. personal está debidamente informado o entrena-

do? 

7.- ¿Tenía las reglas o especificaciones correctas? 

8.- ¿Conocía las tolerancias de trabajo? 

9.- ¿Fu.e alterado el Método? 
.. .. . . . .  ' ·  . ' 

Todas estas condiciones sirven para analizar un proceso de 

trabajo, e� de hac�r n:otar que estos puntos caen dentro del 

papel de la Supervisi6n·,. y_ quién_ más que un supervisor debe

estar enterado de todos los factores citados anteriormente 

para sugerir cualquier modificaci6n con·mirae a una mejor 
. - ' 

productividad por ende a _un rebaje de costos de producci�n. 

13 



Con el objeto de ·visualizar mejor los "Elementos del Costo 

Total de Produ.coi�n"o el que otros llaman de "Fabricaoidn", 

. se mostrar, un diagrama de barras,en la que estaran las 11,! 

.madas "Partidas T:!pioas".Para ser Im1s claros en esto de P�l: 

tid.as,eepeoia�ente con sus Elementos integrantes,daremos 

una. relaoi�.g. de.las principales� 

:ELEMENTOS DEL COSTO DE FABRICACION 

Partidas Típicas 

de Gastos de 

Fl!brioa 

Partidas T:!pioas 

de Gastos·de 

Adm1nistraci6n 

Partidas T!picas· 

Trabajo Indirecto 

- Servicios

- Suministros de Frtbrioa

- Mante-nililiento y Reparaci�n

- Depreoiaotdn de la Planta y el Equipo

- Seguros

- Impuesto Predial.

- Salarios

- Material de Oficina

- Depreoiaci6n de Bienes de Oficina

- Seguros

- Impuestos Predialea sobre Oficinas

Impuestos sobre la Renta de Soc.Anon.

- Gastos Legales.

- Salarios Vendedores

- Propaganda

- Vit:(ticos 

de Gastos de VenttE - Deudas Incobrables· 

·- Teléfono y Telégrafo

- Material de Oficina.

14 
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A crontinuaci6n veremos um. tipo de diatribuci6n- de costos, 

que luego del an,lieie de loe miemos sacaremos algunas con

a�usionés. 

Por eje:mplo se moetrart:ln en loe cuatro -cuadros- siguientes; 

en la que· el costo se ha especificado en partes integrantes 
... .  � - • • ·-· ••• - - • ' . • • - . . ·-· • 

•
• ·- - - ..• - •· t. • . • . • - ,, 

o cargos: de_1. c·?sto -�·ot�l, a!lí _c:>b_servaremoe- q_ue sólo el ru

bro de. jornales. y .. materiales hacen el 75% del :ooeto -total, 
- .. . -· .. . - - .. . - .. - . -· · - . .  

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

y, h4 aq�_la ra.z�� d�l �?r�ué s� debe tener bastante cuida

do con estos. dos aspectos, como-_ son, 

:El- control- del trabajo -·(Jornales) y la- buena distribuci6n de 
•-- , .. - - ... ' " .. �, 

loe materiales sin llegar a:· ex"tremos tanto en.el ahorro como 
. •• .  - - ' - ,. - • •. • .• - • . . •• • - "'' . - •• • ,. - • . · • ¡_ .• • . .. . � , -- .• • - ' ., • .. . •• • • 

en el dispendio� el·ma.terial.debe ser utilizado ex,ctamente 
. . . .. - ,, ' ,  - . ... . - .. ... . . - - - . -- ·- .. --

para lo que eat, determinado, en la calidad y can·tidad dete� 

mm.da. 
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Jomales 

Materiales 

_ Caja 

Sueldos 

luerm E1'ctrica 

Jomales 

Material.es 

Caja 

Sueldos 

Fuerza El&ctrioa 

) 

PRO.EDIO 1er CUAi.TO ·J>EL AIO A 

DesBZTollo y 
·• Preparación 

Exp1otaci6n Beneficio Transporte, 

39.82 27 • .55 16.70 -

... 

i..0.69 15.00 2l¡..7J.. --

1.la-0 o.a1 3.12 5.55 

2.06 2.29. 3.91 -

5.25 i,..97 10.73 --

fl do 
· G PROMEDIO �er CUARTO DBL A�O A 

38.10 26.13 16.86 -

l¡.1. 72 15.ao 24-.51 --

2.37 1.11 1.a.. 5.87 

1.93 2.32 .3.82 -

5.50 4• 72 10.25 --

Gastos. General.ea 

12.85 

. 11.1+0 

10.26 

3.6s 

1.36 

11.31 

9.09 

10.'4 

3.54-
1 

1.29 

/ � 



PROKBDIO 3er- CUARTO DBL AiO A 

Desarrollo y 

Pnparaoi6n bplotaoi6n Benefioio !ranaperte Gaatoa General.ea 

-

" 
16.25 JOl"Dalea 39.15 29.14 -- 11.01 

> 
,. 

Jlater:Lalea i.i.,.95 24,.93. 29.frl ...... 5.01 
' 

a · 1 

Caja 7.61 7.76 . :s,.J+S s.60 17.27 
. ' 

Sueldos 2.53 3.22 4.73 - , 4-.37 
. 

Fuerza Eláotr.l.oa 5.29 4.67 10.10 - . 1¡28 

PROKBDI8 4to CUARTO DBL AIO A 

Jornales 25.51 31,..93 15.50 - 10.24 

Materiales 25.60 26.83 22.57 - 17.20 
• . 

Caja 2.84- . 1.24- 4.38 5.79 11.ai.. 
. . 

Sueldos 2.33 3.01 4.11 -- 3.96 
. ·• 

' 

Fuerza El.&otr.l.ca 5.62 5.30 11.40 -- 1.45 

/ t-\;, 

00 



Jomales 

Jlater.lalea 

Ca�a 

Sueldos 

1'uera BJ.f'ctr.i.oa 

Joma.lea 

Jlaterialea 

Ca� 

Sueldos 

Fuerza E1'otr.l.oa 

� !" 

p::a O JI 11 DI O 1 e r · e ·u A Jl T O DE A I O B 

Desarrollo y 
Prepan.ci6n 

28.29 

2l¡..lt,.8 

2.80 

1.,2 

6.1.0 

· Bzplotaoifn · · Beneficie·

. 37.eo, 16.03 .. , 
'" 

24-.19 . 29.1.5 , 

1.1-a. 4,.,Z.._ 

2.21 3.06,

5.79. 12.57 ,-

Trasporte 

-

-

s.,s 

-

--

P Jl O 11 11 1 I _O_ __ 2 _j. o _ C U A Jl !r _O J>E�Afto B 

.. , ··:· ., ' ' 

33.i3 39.02. 16. 76 --

30.1.0 21.19. 2.5.14- -

6.37 .5.16, 1.56, 7.37 

1.,, 2.4-3., 3-19. --

5.01 4-.78. 10.:,7, --

Gutoa Geae�ea 

12.99 

. 6.4Jt. 
.. 

10.es"

2.s,..

1.60

:• :.-...... , 

1J,;.52 

10.20 

13.78 

2.81¡. 

1.33 

t-"

co 



PROKBDIO 3er CUAR�O DBL AIO B 

Desarrollo y 

Preparaoim 
hplotaci'fn Beneficio · - Transporte

-

Jomal.ea 2�.75 33.10 1�9, -

.. 
J:ateriales 17.91 20.ao 28.T/ --

Caja i.,.66 .. J.92 .2.24 .. 1.1+2 

SUeldos 1.35 .2.03 ,2.98 -

J'uerza Elfotrioa 4.89 .• J+,. 70 1.0�19 -

PR0JIBDI0 1tto C U A :a!�º DIL AIO B 

t 

Joma.lea 2.9.07 ,38.()CJ 1.7.22 --

llat eriales 20.65 27.75 34-.77 --

Caja J+..J+.5 .1 .45 .O.fr/ ' ?.21 

sueldos .1.fr/ .2.80 .J.86 --

1uerza El.4 otrioa . 5.19 .s.Slt- 12.09 --

Gaatos General.ea 

,11.27 

. ,12.17 

.11.87 

, '2.l+B 

. 1.29 

,16.31 

.10.67 

.12.05 

• 3.15

w 1.53 

iM 
o
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·JORNALES

· 94.31

103.43 

86 .11 

100.69 

95.55 

86�18 

96.92 

92.40 

755.59 

. .. , ... ' 

94.45 
.:..·, 

_ . . . . 

38.5 

PROMEIDIOS GENERA L.ES 

MATERIALES CAJ A 'SUELDOS FUERZA ELECTRICA 

84-.26 25.42 9.43. 26.06 

86.63 34.24 10.69' 21.49 

79.65 30.11 8.84 21.07 

93.84 26.03 11.68 24.95 

104.76 43.78 14.85 21.34 

92.20 . 26 .09 13.41 23.77 

97 .83 21.-20 11.91 22.31 

91.12 20.73 11.61 21_. 76

730 .29 227.60 92.42 182.75 

PROMElJ!OS 

91.29 28.45 11.55 22.84 

EN PORCENTAJES 

37.1 11.4 4.7 8.3 

. Estos resultados · se pueden "7er o.laramente en el grEifioo que 

precede a los mismos. 
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cargos 



Con el grifico de todos los cargos, se puede ver claramente 

- que aspectos est,n influenciando grandemente en el.costo,

por tanto ver dbnde reajustar.

·Allí podemos ver claramente que jornales representa un rango

bastamte influyemte.

Com gr'ftoae de esta naturaleza es bastante f,cil entrar al

a.rullisis de cualquier factor, pongam-oe por ej·emplo _Jornales;

todo el estudio que se quiera hacer sobre lo citado, siempre

. debe tener cromo premisa: que tod.o· operario hace su parte, y, 

�si loe jornalee se l!llotan abul tadoe, uno tiene que b_uecar la 

raz6n1 o causa, podría suceder que hay elementos que·· no cum

plen 0011. su trabajo, oh.ay mucha pérdida de tiempo o podría 

s:er que los mtftodoe son; inapropiados o que también hay perso 

nal dem,s, o que no hay euperw.i.si6n.. 

·En lo que se refiere. �-m�t���ales, uno debe ver si se utili

zan adecuadamente, a lo mejor hay ptfrdidas o se est2'n hacien
- - · - · · ·'·· · · -····- · .. ,. . .. - . . -

d;o deshechos -no oonvem.:��t�s 6 sea -l,otar un. material o herr_!

m1e·nta que todavía se encuentra' en condiciones de_ trabajar.
-- ·- -·· . . . ' . - ., . , .. ---- . - - _··- : .. . 

De igual manera se :p�e��� ajusta�-- e.� r��o de Fuerza Eléctr!

ca, buscando que_ �l��-�� _ t?do _ �ª�? innecesario.

A continuaot6n::. mostraremos un cuadro hallando un Oosto Dire.2, 

1to de perforao16n, tomado en 1966, en las condiciones siguie,n 

tes: 

V.eta filoniana, roca encajonante andesita. 



COSTO DIRECTO DE UNA PERFORACION 

Jornales 

Perfori eta· ••••••••••••• · ••••••• -. 88_. 00 

. Ayudallllte • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • so • oo 

Cálaulo de Materiales 

Costos barrenos Avesta: Patero e/ collarín= 266 .446· 

" 11 " Pasador " = 297.847 

564.293 

Total Pies promedios Perforados por juego= 950 pies 

Promed"io de pies por perforación (28' tal)=l40 · 11 

• J· 

Total perf:orli.oi ones con U1Il. juego barrenos = 7

168.00 

Por tanto costo por barreno en una perforaci6n •••••• 80.61 

Lubricante por perforaci6� ••• -0( de galón. • • • • • • • • • • 7 .27 
. - . . . 

. ' . - , . . . 

Ca::rtu.cho de dinamita de 11/s x 45% = 2.34 e/u, 
. . ,' · · - - ---- . . . . . - ·- . .  

· Cada tal •. a 4 cart. = _ 11.2_1:rn�_f!_ arranque y ayudas a 6 ·

6 seas 8 más 112= 120 ; por tanto 120 x 2 .34 :• ••••••• 280 .so 

Detonante N° 6 a 0.44 e/u. 

cS sea 120 x O • 44 ••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
. . 

Guías nacionales ·en pies ,�/. 26.95 o/100 pies 

ut11izando guías de 7 pies, tendremos: 

12.32 

28 x 1:-mir.s 3 del chispeador = 197 /. 3= 200 x 26.95;••• 53.90 
... 100 

T O T A L � • • • • • • • • • • ,._ • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • �02 • 90 

25 



En el c2'lculo realizado,no se· considerasdesgaste de m2'quina 

perforadora,oompresoras,tampoco gasto de ma.ngueras,atacado-

. ree,ropa·de agua,coeto de limpieza,combustibles que se le 

puede dar un porcentaje. 

Cada disparo avanza :rmis o menos 1.20 mte
1
por supuesto que 

hacemos la salvedad de que esto varia de acuerdo al terreno; 

por tanto en 26 días útiles tendremos 31.20 mts. con un cos

to de eJ15,675.40 en el caso de que todo fu� normal. 

26 

En la siguiente pl{gina veremos un cu.adro comparativo del va

lor de"Disparos Normales y Soplados e influencias en el Costo" 
--

antes haremos una aclaraci6n previa,del porqué damos-. al tiro 

soplado un valor de SJ542.61 ;para sacar un frente soplado se 

hace un gasto casi similar para una perforaci6n nueva,ya que 

se emplea igual tiempo de �rabajo,co�. igual nd.:m.ero de trabaja

doree;el ndmero de taladros y el material explosivo son eecaea

mente inferioJ;es �. ll!1. -�r�bajo de voladura. nuevo.Basarlos en este

criterio se a considerado un 90 % para los disparos soplados. 

Por cuesti6n de espacio en el Cu.adro representamos s 

D.u. = Días útiles .

z. = Costo normal acumulado.

s. = Dispa�o soplado,en la cantidad que corresponde al no�

mal ácumulado,está. incluida el valo� dado a un die -

paro soplado = 542.61 soles. 
. , 

También diremo$ que toda la estadietica se refiere a la guar-

dia de día porque asi se determin6,pero cuando habia un dis

paro· soplado,el costo adicional es el correspondiente a la 

perforaci�n de la guardia nochera. 
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DISPAROS NORMALES Y SOPLADOS E IN!FLUENCIAS. EN EL COSTO 

D •
.

u. 

1 
2 

3 

4 

5 

6 

7 
8 

9 

10 
11 

12 
13 

14 

15· 
16 

17·

18 

19 
20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

-

26 

. - - .. . .. . 

... - . . -- �- -- - · -

Galería 

. z · s

602�90 
1,205.80 
1,808�70 
2,954.21 S 
3,557.11 
4;702.62 S 
5,305.52 
5,908.42 
6,,511.32 
7,114.22 
7,1l7�12 
a·,s62.63 s. 

9 465�53 ' .. 

10,068.43 
:11 ,·21:,. 94. S 
11,816.84·'� 

12,419.74 
i3,022.64 
14.,168.15 S 

14,771.05 
15·,373.95 
15,976.85 
16,579.75 
17,182.65 
17�785.55 
18,388.45 

18:,388.45 

NW 

A 

· 1.20

1.15
1.18,
1.35
1.11
1.32
1.05
1.20
1.28
1.15
1.30
1.33

· 1.25
1.08
1.24
1.19
1.28
1.30
1.35
l.lT

1.06 
0.89 
l..29 
1.30 
1.30 
1.28 

31.60 

Orucero Cortada Aida 
z s A z s A 

602.90 l'.18 1,145.51 S 1.52 
1,205.80 1.20 1,748.41 1.30 
1,808.70 1.05 2,351.31 1.32 
2,411.60 1.06 -2,954.21 1.20 
3,014.50 1.09 4,099.72 S 1 • .49 
3, 617!.40 1.22 4,702.62 1.32 
4,220.30 1.21 · 5,848.13 S 1.51
4,82_,.�o 1.15 6,451.03 · 1.22
5,,426 .10 1.30 7,053.93 1.40 
§_,029.00 1.19 7,656.83 1.27 
6,631.90 1.32 a·,902.34 s 1.42 

·7,234.80 1.01 9,947.85 S 1.58 
7,837.70 1.17 10,550.75 1.40 
8,440.60 1.20 11,153.65 1.10 
9,043;50 1.40 11,756.55 1.28 
9,646.40 1.28 12,359.45 1.05 

10,249.30 1.03 13,504.96 S 1.26 
10,852.20 ·0.90 14,107.86 0.91 
11,455.10 1.28 14,710.76 1.03 
12,058.00 1.30 15,313.66 1.19 

-

12,660.90 1.35 15,916.56 1.25 
13,263.80 1.40 16,519.46 1.09 
13,866.70 1.30 17,122.36 1.11 
14,469.60 1.28 18�267.87 S 1.30 
15,072.50 1.32 19,413.38 S 1.35 
15,675.40 1.36 20,016.28 1.20 

. . . �- .. . 

15,675.40 31.55 20,016.28 33.07 
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En el Estudio de todo rebaje de costos o Control de Coste>e, 

tiene que_ observarse en todo, hasta con loe. que aparecen no 

ser nada. importantes. 

- Posteriormente veremos un cu.adro· de_ registros hechos para u-
. . 

� herramienta,�n ella podremos observar,que hasta un año d,!

t�inado,las cantidades son siempre crecientes,esto nos lla
. 1¡( . .. 

. 
. ' mo la·atenci6n y se convino investigar la razon de tanto co,n

sumo de las "Lampas tipo Cuchara",ouyo gasto mensual era de

35 unidadee,ei consideramos que en el cargo de dicha ocupa -

cidn solo tenemos 10 peones lamperos,es 16gico considerar las 
' I 35 unidades como exagerado.La. investiga.ci6n se inicio con la 

·reviái6n de dichas herramientas y se pudo observar que el ca,m 

bio se hacía en eu mayor!a por rotura y muy pocas por desgas

te ,con este dato se continuo' el muestreo de trabajo de los 

peones lamperos obeervandoee que la mayoria de los obreros,una 

veac·eunda.uido su trabajo en e·special en loa tajeoe,al bajar 
..... �·; 

- ... '-· ..... 

por los caminos fa�����-°- una�_ ��CJ���!8ª para ��mt�.rr,-'. rl&íS, �- _._,. 

tiraban a u.na plata��� o des�anso,la primera sobre una ga.le

r{a,siendo. &ste el motivo por el que se romp{an las part�s de 

madera de la citada herramienta. 

Este problema se resolvi6 d�ndoles �cada lampero o pe6n u.na

sogilla de 2.20 mts.para que puedan amarrar sus herramientas 
. ' 

(pico y lampa) y poder ponerselo a la bandolera,eeto resulto 

muy ventajoeo,pues dala seguridad al personal para bajar o 

subir escaleras en caminos a tajos y niveles. 

Se podr� observar en las gr�ficas,debido al ajuste hecho ,los 

reeul tados obtenidos fueron satisfactorios·. 
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M E s E s 

Enero 

Febrero 
,, 

Marzo 

Abril 

Mayo 

Junio 

Julio 

Agosto 

Setiembre 

Octubre· 

Noviembre 

Diciembre 

TOTAL AIO 

PIDMEDIO MENSUAL 

---

EstedÍStica : . Lampas· tipo Cuchara 

: 

A 

. 22 

53 

33 

27 
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.·122 . . . 

w.. 
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30.3 
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.2�• ESTUDIO DEL ENmBED.M!E!ffl) - DIRECCIOJI DE PERSONAL 

An�es de tratar espec!ficamente lo que es el entre.ma�ento y 

sus benefic·ioe, quisiera de:dioar �oa comemtarios a lo que 

muehoe llaman "La Diréce16n de.· Persomal" y e.ato implica el 8,!

tu.diif.>: o desarrollo de: um meroade> cEe trabajo en la que se pue

da escr,og�� nuevos traba�doree; BU eeleooidn com SUB proble

mas, determtnaci6.l!ll del trabajo u ooupaci6n; del auee.ntismo y 

· 1a eétatilizaci6n del empleo, etc. etc: ••

La •c;reacicSm de un mercado de la. mano. de obra", es UDo de· los

principales problemas a resolv.er en. t.oda industria.,
,, 

para te

ner una •no de obra estable; lamenitablemente en algunas zo

mis md.n.-erae del pa!s, hay 4pooas que la mano de obra sobra y

ha7 ,paas en qu• falta·'., pienso que_ a ello imf'luye grand.ene n'

tS:J la oercama. del cemtro de trabajo al lugar de· origen, esto

se podri observarse en determnadas estaciones del·año (temp,2

�adas deesiembra o cosecha.). El fen6meno de ausentiemo tempo

ral,- podemos afirmar que sucede; en el personal obrero llO eep,!

oializado en el mayor.·· porcentaje�, en camlmo, com personal pr,!

para<lo, emtre.nado y especializado el% de ausentiemo·temporal

ee poo:o. En lo referente a mante-ner un personal fijo, por lo

general en la industria mli.n-era no suele euced�, ya que siem

pre se estlt am.pliamlb los trabajos, c.ol!Il excepcidn a no dudar

de�una mi.na en proceso de agotamiento.

_Segajjdamente mostraremos um ";Diagrama de Flujo para la Selec

Cli6m de Personal" allí veremos cada paso a seguir por el nue

'WO trabajador, puede, dar lugar a no ser ad.mi tido. 

3 () ,� 
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Estudio del Entrenamie.n:to 

A.diestmr a personal nuevo es un,. tiil,bajo lllU1' dif!cil, supone 

. una ·grave p4rdida de tiempo •. 

Es etosa sabida que lós costos aumentan cuando el personal nu� 

Yo empieza a trabajar, las h.orae de práotica equivalen a una 

pérdida de produoci6mi. al igual que el tiempo de es¡e ra y el 

d3e trabajo ·extra, pero es mejor perder cierto tiempo- eneefian� 

do las n-ormae de trabajo, que tener un.1 personal no entrenado 

y sin normas que haoe de una parte de su trabaj·o sea indtil o 

tenga que modificarse constantemente:,4 

El entrenamieniio implica ensefiarle nuestros métodos y nues

tras operaciones, recordándole que hacer y que no hacer, pro

<1urando eliminar hábatoe n-o recomendables, adqwl!ridos en o

tras empresas o oe.rm.tr.o e de trabajo. 

En la época, actual que vivimos, los métod·os de trabajo se me

�ran · y la ma·quinaria se perfecciona cada vez as, es 16gic:o 
¡· 

que debe:? t:omars:e en cuenta al personal y ésta. pre ocupaoi6n 

por el personal se entiende o se refiere al entrenamiemto, es 

to es para obreros simples y para obreros especializa.dos (los 

que manejan maquinarias), eje�lo: Paleros en la mina. 

Ya dijimos antes cuando no -existe un entrenamiento plam.fica

do o ?tO hay simplemente enTtrenamiento loe resultados tendrán 

los aspectos que a continuaci6.m citamos: 

- Trabajo mal hecho

- Pérdida de tiempo

- Desperdicio de materiales y equipo

- Aotidemtes y todas sus consecuencias econ6micas, que

. 1 

1 
1 



que citaremos en el capítulo correspondiente:

- Interrupciones en la produoe16m 

- _Productos o trabajos de �la calidad

-·Daflos y desgaste in11til 'de iuaquinariae y equipos.

Todos loe pumtos· oi tadoe a.mtEJl:'iorm.ent.e, se puede decir que� 1,n 

fluyen en loe costos altos o elevados. 

Todo pro,tama de emtrenamiemto perseguirá sieJUi>re los siguie,n-. 

tes ob.:jetiv.os generales: 
. 

)a) Auxnentar la productividad

b) Mejjora las relaciones de trabaj_J

e) Reducir costos�

Oua.nd'o se realiza una campafia: de entrenamiento, es recomenda-

bl� ,1 registro del aprendll.za:je:., para poder catalogar a cada 

entrenado en su habilidad, su capacidad. de·eaptaoidn, su es-

fuerzo,por aprender, etc. etc ••

La tendencia de los entrenados· es por lo general a pasar más 
, . 

tiempo en estos programas, por tanto debe orearse. premios sin 
•' 

permitir sé llegue a la . temeridad, eoni esto se obtiene un re.s. 

dimiento real de cada operado�. 

Para seguir la.e huellas del progreso de · c.ada persona entrena� 

da existe un sistema sencillo, que es, de las curvas de apre.n 

cl!.zaje, estas curvas se hace: en base a tres factores que son-: 

a.- La Curva: Rendimiento operado en el trabajo a "Pr! 

:ma". 

b •• La Curva, que indi·ca la normalizacidn del trabajo, 

ésta esti por debajo de0 la curva anterior. 

e.- Curva de aprendizaje, estas varían segúq.1 la capa.e! 
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dad del entrenado. 

· Las anteriores eurva_s son medidas, solo aproximadas, por la

· diferencia de personal que hemos ·.manifestado anteriormente,

pero, indudablemente eom. superiores a loe da.tos de o.onjetura

o de memoria.

Es recom�ndab.il.e empezar una hoja de curva para-cada hombre en

el d!a que empieza el emtrenamiento, .oomel registro diario

de.l ren.dimieato (en este eaeo, aprendizaje) en {J)l que se po

dri.ver claramente lo que eetl aprendiendo.

s�:damente se moetra.rl un �llll.t�na.mieni.to malizado en la ae

ti"ri.dad de "Palea.do", en base· a Edlo elab,oraremos dos grifi

oas muy importantes, una mostrando cx,mo siguen las curvas de

aprendizaje; la de trabajo normalizado y las de trabajo oper�

db a"Prima".

La segunda gÑfica mue.etra e:omo de luego hallado una ourva

promedio de a·:,;�rend'tt.zaje unos entrenados son más hftbiles que 

otros, segdn. su ourva. 



ENTRENA.MIENTO s ACTIVIDAD PAIEADO 

.Tiempo a utilizarse • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 6 semanas 

Mliquina usada: Pala EIMOO # 12 - B 

Carro md.nero usados 1.54 x 0.73 x(701-. 78 l: 70) para 2 Ton. 
3 

Ndmero de oarro·a llenarse •••••••••••••••••••••••• 12 

PRIMEBA SEMANA 

ler Día : Clases te6rioae, Reglas Gen�rales de Seguridad, 

2do. D:!a 

3er. D:!a 

4t:o. D:!a 

5to. D:[a 

6to. D!a 

a 

r ' 

e'Onooimiento y man�o de loe .meoaniemoe de ava,n . 

ce y volteo. 

15' 05" ••••••••••••••. Promed10 por cada carro. 

t · 14' 4011 

1 14' 

1 14' 
.•, 

a 13'. 

70' 

02" 

05" 

40" 

92"= 71' 32" 
5 

= 14' · 18.4" por carro. 

POR llNTO: 

Primera semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 14' 18.4" 

Segun.da semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 12' 02" 

Tercera semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • . 9' 50"

Cuarta semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 7' 40" 

Quinta semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 5' 20" 

Sexta semana • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 4' 08"

38 



OTRAS OPERACIONES QUE VAN com EL PALEADO 

Como en "tiodo loe cálculos de "tie;mpoe" hechos en este trabajo 

.siempre cronsideraremoe 30% de tiempo que se pierde -por impre

vistos, o sea 480' - 30 % = 346' efectivos de trabajo. 

a.- V.entilaci6n de la labor •••••••••••••••••••• 10' 
.•.. 

b . -� Regado -, deea te de la labor ••••••• � ••• ,..... :,o'

c.- Instalaoid.rl!y traslado de la pala mecánica . 10' 

dl.- Retirado de la pala a un1 lugar seguro y su 

lim¡pieza éon aire comprimd.do 

··- --- - .  -

• • • • • • • • • • • • • • • -20'·

1.- TIEMPO TOTAL .. OPERA aroNES AUXILIARES . . .. . . . . . . .  � . . . .  70' 

3' e.- Tiempo de espera entre carro y carro ••••••• 

2 .- ,. TOTAL TIEMPO DE ESPERA CARROS 3' x ••••••••••.•.•.• = -

3.- TOTAL TIEMPO DE O:PERACION:"MISMA (cu.ad. pág. anterior) 

• • •

!I!A.B'ULA.NDO HESULTADQ; n·E SEIS -SEMANAS DE ENTREN\MJENTO PARA 
. . .

12· CARROS DEL INDICADO 

.. . , lra .-semana ... 

1) 70 X 2 ••• 140

2) •••••••••• 36
3) •••••••••• 170

346' 

4ta.Semana 

1) • • • • • • • • • • 70
2) •••••••••• 36

. '.5) • • • • • • • • • • 92
-

198' 

1) ••••••••••• 70
2) ••••••••••• 36
3): ••••••••••• 145

1) 
2) 

3) 

5ta.Semana 

• • • • • • • • ••
• • • • • • • • • • 

. . 

• • • • • • • • ••

251' 

70 
36 
64 

170' 

1) 
2) 

3) 

l) 

2) 

3) 

·:,ra. Semana . 

• • • • • • • • • • • • 70 

•• • • • • • • • • • • 36
••.•••.• · ••.. 115 

-

221' 

. 6ta.Semam 

•• •• • • • • •• • 60
• • • • • • • • • • • 36 
• • • • • • • • • • • 50 

-

146' 
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RESUMEN DE LAS HOJAS DE EN.TRENA.MlE NT0 

.-
Paleado en Taj:·o de Descarga. Lib:re 

lra. Sama.na • • • • • • • • • • •. • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 12 carros 

2da. Semana 346 - 251 = 95; 95-s 

3ra. Semana 346 - 221 = 125; 125 

4ta. Semana 346 - 198 = 148; 148 

(31 ¡. 12' 02") ••••• 

: (3' ¡. 9' 5011 ) •••

• (3' ¡. 7' 40") •••• 

.. 
f 

18 

" 

22 

" 

26 

5ta. Semana 34� - 170 = 176; 176 s (3' ¡. 5' 20") ••• 33 

6ta. Semana 346 - 146 e 200; 200: (3' ¡. 4' 08") ••• 39 

41 



CAPITULO ''3'' 



42 

3.- EQUIPO DE TRABA�O • MAQUINAS EIERRAMIENTAS • MECANIZACION 

La perfecta. determina.ci�n del equipo de trabajo es tambi�n 

·otro factor importante,que influye en los costos de produc

ci�n,quizá este ·ttfrmino de equipo de trabajo se entienda m_!

jor si le llamamos equipo de prote_cci6n ,personal;creo que si

no se le _dai el equipo indicado mal podemos esperar un rendi

miento cabal deJ. trabajador.
,I • 

En-lo que respecta. a las herramientas estas deben ser las.!

deou.a.dae,que se acomoden a ·la situ.aci6n o tipo de trabajo a

réalizaree y deben ir progree_and_o o renovandose a medida que

se necesite un cambio ya sea por desgaste o por aumento de

produooidn.En lo que respecta a las m�quinas perforadoras,

por ejemplo éstas varían de acuerdo a la dureza de las rocas,

e�to eh lo que·respecta a potencia;ahora concerniente al ta

maño,aqu! un factor importante.en la selecci6n de �quina ,

es el tama:ño o':;estatura promedio del trabajador de las mi- ·

nas peruanas.

Mecanizaei6n,éste es el objetivo principal de toda empresa

moderna para poder reducir sus costos y pod_emos decir que

la mecanizaoi6n es la t�cnica que tiende a reemplazar en lo

posible la fuerza animal. o 1� actividad�
1
humana por nu!quinas

o medios mec�nicos,consecuenteme�te obtener un�lto rendi-

miento en la produoci6n.

Para .:bener-un panorama. bién claro de las ventajas que repr_!t

senta para la producci6n,el hecho de mecanizar las opera

ciones,indicaremos los sigui�ntes aspectos:
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- Trabajo Pesado.�En éste tipo consideramos todas las opera

ciones manuales tales como:lampeo,combeado,serruchado,etc, 

_etc, .Pudiendo afirmar que la fatiga juega papel importante 

y que la producci6n disminuye como resultado de la fatiga, 

lata dieminuci6n incide en la cantidad. y .calidad. 

En la grt:(fica 3 - 01 est� representada,la cantidad de trab� 

jo pesado realizado por unidad de tiempo,llamada de produc

cidn,y no resulta improbable que la curva para trabajo manual 

muy pesado tome esa forma,pudiendo interpretarse de la 81 -

guiente forma:la pendiente ascendente por la maffana indica 
.. . 

un período de intensificaci6n,seguido de un aumento d� la 

producci6n hasta la mitad de la maffana,en que tiene lugar un 

descenso en la producci6n,posiblemente debido a la fatiga del 

obrero.La curva de la tarde es de forma an�loga a la de an -

tes de lddio día,excepto que cae m�s rápidamente hacia el fi

nal de la jor�da. 

- Trabajo Ligero.- Es el que caracteriza a la industria mo

derna,éste trabajo requiere poco esfuerzo físico por parte 

del operario y por lo general se ayuda con �quinas herra -

mientas accionadas por energía eléctrica,neum�tica,etc,etc,. · 

La curva de producci6n repr�sentada en la figura 3 - 02 pa

ree� ser típica para esta clase de trabajo,con u.na produc -

ci6n bastante uniforme a lo largo del d!a;el operario tiene 

tal reserva de ener_g!a y las necesidades de ésta por parte 

·de la tarea son pequeffas,que le es completamente posible con

servar una producci6n regular durante la totalidad de la jo_r

nada de trabajo.



En efecto no es raro encontrar un operario que aumente su 

velocidad dilrante la d.ltima hora de la jornada,ya sea de-
. -

bido a que se a retrasado durante el día o por que se ha-

lla en producci6.p. una tarea que requiere una- mpida eje -

ouc16n. 

Visto loe dos aspectos citados anteriormente,ineistiremos 

en manifestar que la "MecanizaQi6n" es fundamental,ya que 

por un lado no agota al operario y en especial favorece a 

una mayor_ producci6n con sus limitaciones a no dudar en e� 

da- condici6n de trabajo u operaciones. 

Aparte de la fatiga en uno y otro caso ·de trabajo expuestos 

indicaremos que la disminuci6n de producci6n puede deberse 

a que los trabajadores hayan perdido interés en la tarea o 

por preooupaci6n de algún problema personal o simplemente 

porque creen haber realizado ya su trabajo del d!a,aepec

tos que se tra:-tari en o:bros capítulos del presente trabajo. 

En el cuadr.o que mostraremos a continuaci6n se puede obser

var el aumento de Rendimiento en la extracci6n de carros 

mineros izados por un pique,que,anteriormente se hacia con 

gran cantidad de personal (carreros) y en la actualidad con 

la implantaci6n d� u.na pequeña locomotora se a eliminado 

en ese rango o. cargo de "Carreros" casi el 60 % en hombree 

y la inmediata elevaci6n del rendimiento de extracci6n. 
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IZAJE PIQUE CENTRAL (EN NUMEROS DE CARROS) 

Días 11 ti les 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

Produce.con carreros 

(carreros: 12) 

102 

·101

109

106

· 104

98

Total en 1 semana 620

Rendimiento 51.88 

Produce.con Locomotora 

(Total Hombres = 4) 

112 

118 

111 

118 

120 

113 

692 

173.00 

Como se puede apreciar por el cuadro anterior,el sólo hacho 

de haber mecanizado el abastecimiento para )>a. extracci6n·· , 

&staia aumentad'o en rendimiento,que supera el cien por ciento; 

cantidad suficiente que paga la inversi6n y el futuro mante

nimiento,ahorrando un gran porcentaje de todas las cargas que 

representan loe beneficios sociales de los trabajadores. 

A continuaci6n veremos someramente el provecho de la utili

zaci6n de ciertas m�qu.inas herramientas. 

PALA MECANICA�- Actuando s6lo con dos hombree realiza la lim

pieza de un front6n en menos de 4 ho:mas,que utilizando solo 

personal (a lampa),la limpiez� lo hacen en 8 horas,4 hombres 

(2 lamperos y 2 carreros) con la irremediable incidencia de· 

la "fatiga" sobre los trabajadores • 
.. 

RASTRILLOS.-Este elemento de trabajo es importan�e en una ex-
- ·  

plotaci6n de corte y relleno,elimina el uso de las carretillas,



· y aumenta la producci 6n en un 80 % m�e.

Son mucho m�s eficientes,los rastrillos cuyos winches son ac

cionados con corriente eléctrica,además que la energía valor�

da en solee es mucho más econ6mica que el c�sto de la energía

neumEÍtica,etc,(cuando se tiene energía. eléctrica producido

por planta hidroeléctrica).

AUTOCARGADOR.�(AUTO LOADER).- Es una herramienta máquina muy _y

til,ouando se explota Ore Bodis amplios,ya que sustituye venta

joeamente a. la carretilla y a los rastrillos,su rendimiento es

muy superior a otras máquinae,en el método de explotaci6n de

Corte y Relleno.El autooargador T 2 GH de la Atlas Copco,acci�

nado por aire está diseñado para trabajar en tajos amplios del

tipo de Corte y Relleno,derrum.be por Sub-niveles y otros tipos

de explotaci�n •

. Este equipo no necesita de rieles,ya que tiene llantas de jebe, 

protegidos pol\,un guardallantas de acero y se controla o guía 

por un mecanismo de direcci6n accionado por aire comprimido 

dando un manejo suave y seguro. La gran versatibilidad en el 

movimiento lo hace adaptable a trabajar en toda direcci6n. 

Un hombre y una máquina cubren la triple tarea del cargado,tran� 

p.orte y descargado ,esto indudablemente in:fluye a que los costos

de operaci6n bajen,ya que se dá lugar a un mayor rendí.miento y

se elimina personal de la labor,pudiendo con ese personal,po

ner en §§�ividad o en marcha otras labores.La máquina herra -

menta pesa 2,100 kgs. la altura �xima de volteo de la cuchara

es de 2.07 mt.,la de vaciado del cajón o tolva es de 2.31,ancho

_: considerando el estribo es 1.43 mt�,capacidad de tolva 26.5 pie3 • 



30 

w 
ce 

CD 

� 
o 

:i: 

"" 
20 

2 

o 

1--

o 
1--

:z 
w 

� 
-

o 

:z 
w 
et: 10 

o 

GRAFICA 

2 

DE RENDIMIENTO EL METODO CO RRIENTE 

Y EL METODQ CON EL AUTOCARGADOR 

4 

.O I AS 

6 

TRABAJADOS 

8 10 12 

Promedio 28 

Promedio 6.0 

� 

00 



Cu.adro mostrando loe rendimi:'entoi en el m�to_do corriente y el 

m�todo con utilizacicSn del Autocargador (cu.ya instalacicSn re

quiere mayor tiempo) para el acarreo de mineral,en tajos de 

corte y relleno (en Ore Bodis). 

UNO .� M�todo Corriente con utilizaoi6n de rastrillos. 

DOS .- M�todo utilizando el Autocargador descrito. 

UNO 

D.T N .C .E •. o R

l 36 6 6.0

2 40 6 6.7

3 34 6 5.7

4 37 6 6.2

5 39 6 6.5

6 35 6 5.8
.. , 

7 32 6 5.3

8 38 6 6.S

9 36 6 6.0 

10 39 6 6.5 

11 32 6 5.3 

12 31 6 5.1 

PROMEDIO RENDIMTO. 6.0 

D.T. : D!aa trabajados.

O. : Operarios.

N .e ,B. 

- . 50

58

54 

60 

61 

53 

58 

51 

60 

56 

60 

5e 

N.C.E. : Número de carros extraidos.

R. : Rendimiento.·

DOS 

.o R 

2 25.0 

2 29.0 

2 27.0 

2 ;o.o 

2 30.5 

2 26.5 

2 29.0 

2 25.5 

2 30.0 

2 28.0 

2 30.0 

2 29.0 

2e.o 
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.4.� MOVIMIENfOS Y TIEMPOS - FATIGA - IMPORTANCIA DE LOS 

TIEMPOS MUERTOS • 

Movimientos y tiempos�� El Estudio de los Movimientos y tiem 

pos constituye en· la fecha una herra.mienta_indispensable P.! 

ra toda empresa industrial moderna. 

Siendo late tema bastante amplio que por sí sólo puede con� 

tituir muchos tratados,aqu.í,haremos pequeñas referencias y 

desoripoiones del método,para tener una idea del porqué nos 

hemos ·ayudado de su técnica en éste trabajo. 

Diremos que su importancia capital radica en que; se puede 

normalizar tarea.e de trabajo,que es muy importante para la 

produooi6n y por tanto influye en los costos. 

Antes que nada haremos un poco de historia,en 1,881 Federico 

w. Taylor,en un taller de mecánica inicia sus observaciones

dedioandolos espefil.almente.al "Tiempo" aunque por sus trab_!: 
- .  

jos se puede decir que hizo algwi uso del Estudio de Movi -

mientes.

El estudio de Tiempos iniciado por Taylor,se utiliz6 primo�

dialmente para determinar los "Tiempos Tipos".

El estudio de "Movimientos" esti ligado a los esposos Frank

B. Gilbreth y Lillian M. Gilbreth,el primero con una forma.

ci6n en Ingenieria y la segunda con amplios conocimientos 

peicol6�coe,se complementaron_ en un camino linico para lle

var a cabo ·un trabajo en el que está inclU.Ída la comprensi6n 

del factor humano,asi como el conocimiento de los materiales, 

herramientas e inetalaci6n. 

'·50



I:' 1 sus actividades cubren wi amplio campo,y,eue estudios compre,n� 

den eobre:s trabajos de oonetruooi6n y edifics ci6n, estudios so 
. 

. .  
-

bre la fatiga, formaoi6n y trabajo para. retraeados,monotón!a 

y t4cnioas como.• Diagrama del proceso, estudio de loe Mior,2. 

movimientos y Cronociolo-gráfico. 

Sus estudios sobre Movimientos que·también incluyen el de

Tiempos se emple6 y se emplea en gran parte para el perfec -

ciona.miento de loe "Métodos'' . 

El estudio de loe Mo�imie�tos Y Tiempos es el am!lieie de los 

mff todos, materia.les, herramie·ntas e instalaoi6nt utili_zada o 

que se ha de utilizar en la ejeouci6n de un trabajo,an,lisis 

que se lleva a cabo con'. el fin de : 

1.- Encont�ar la forma más econ6mioa de ha.eer éste trabajo. 

2 .... Normalizar los m4todos,materiales,herramientas e insta-

lacionee. 
: �;. 

3.- Determinar exactamente el tiempo necesario para que una

persona competente realice su trabaj·o con una marcha 

normal. 

4.- Ayudar al �premlizaje del operario en el método nuevo. 

La. teor:!a de 4ste proceso radica en el hecho de que toda a.Q. 

tiYidad humana ya sea directa o indirecta,tiene muchos mov:1 

mientoe y dichos movimientos considerandolos ·como "Elemen -

·tos" tienen o tardan un determinado·tiempo en ejecutarse ,

por supueeto,esto.eet� influenciado por la habilidad,entre

.namiento y conocimiento del operario.



Es ·recomendable al hacer un estudio del que hemos citado,te 

ner muy presente el concepto de : · 

¡.- Tiempo efectivo de tr�bajo 

2.- Tiempo para imprevistos. 

Este último es bastante importante_ considerarlo de lo con -

trario u.no calcula "Norma�izaci;ones de Trabajo ·en Tiempos 

Falsos". 

Una t,cm.ea que ayuda bastante y estd ligada al estu.dio de 

Tiemipoe y Movimientos, es la de "Obeervaci:ones", de los mu

chos m,todoe de observacionee-existentes,soy· partidario del 

m,todo de las "Observaoion:es Instantáneas", ya que dan los 

resultados satisfactorios.De ,ate mfftodo ya se dijo algo en 

1$ in-troduooi6n del presente trabajo, allí se hacía refere,n 

cia a que no orea situaciones tirantes o molestosas entre 

el observador _oronometrista y el trabajador observado. 

La clara visi6n'de ,ate proceso, en un fu.tu.ro dar,! facilid,!!:· 

des en generalizar su estu.di-0 para nuevos m,todoe de simpl! 

ficaoiones de trabajo,mc§todos del mismo.Tamb·i�n es· de hacer 

.notar que iimfluye en el diseño o cambio de las _maquinarias. 

Deseo hacer presente,que oasi u.na perfecta normalizaci6n de 

trabajo ··se obtiene· cuando la actividad está mecanizada. 

A oontinuaci6mmostraremos mr. esquema tomado de un proceso 

de Estudio de Mo'\d.mientos y Tiempos. Los datos que se con-

signan corresponden a.loe promedios de los muestreados pa

ra cada movr.Lmiento. 
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ESTUDIO DE MOW.CMIENTOS Y TIEMPOS DE LOS CARREROS: NIVEL 007 

Los siguientes m·ov.dmientoe y tiempos fueron. tomados por el 

m�todo· de "Observaciones Instantl:tneas". 

La deecomposici6m de movimientos no es 1� mínima, para fa

cilidad del trabajo se ha incluido mu.cho·s pequeños movi -
. . .  

mientos en· otros mtLs amplios y que citamos en el cuadro de 

abajo. 

Trabajo t Llevar de� shute a Ul!ll echadero carro de mi

neral, vaciarlo y regresar al shute. · 

Hombree t Dos obreros. 

Distancia Shute al echadero : 55.00 metros. 

Horas de trabajo : 8.00 

. . .. 

!!?!r!!!!!!2�-I-!!!!P�!-Q!?!�!:!!�2! 
---·---·· ·· 

.ft,ovimi e.1mto e 

Acci6a de llenar carro 

Arreado del carro minero 

Vaciado del carro minero 

Regreso carro al shute 
- .. . .. 

T o TAL 
-..... 

Tiempo en

210 

60 

15 

60 

345 

Segundos 

Redbndeando total tiempo en minutos = SEIS mi.nutos . 
\ 

Ocho horas = 480 minutos. 



Ca.loulando del aaterior:·· el 70 % como tiempo efectivo de tr� 

bajo, tendremos ••••••••••••••• � ••••••••••••••• 336 minutos 

En el 30 -� de tiempo dism!l.nu.!do s� ha considerado un porce,n 

taje como "Tiemp.o por· Imprevistos". 

Obtenido el tiem1>0 efectivo de trabajo y·teniendo el pro -

medio de tiempo normalizado para la operaci6n indicada con 

un carro minero, hacemos el cálculos 

Nmnero de carros a·extraer • • • • • • • • • • • = 
336.0 

6' = 56 Carr. 

Este resultado de 56 carros te6ricoe a extraer representa 

.algo ús del cién por ciento de aumento, si consideramos 

que antes del estudio de Tiempos y Movimientos, en dicho 

mi.v.el parcial de extraoci6�. se sacaban 26 carros llenos de 

.md.neral. 

Comeste resultado te6rico, se procedi6 seguidamente a po-
. � .. 

ner en ese lu.gal' de trabajo a otro personal para así no 

encrontrar demasiada resistencia, como es sabido el personal 

trabajador de md..na es bastante reacio a prestarse a inno -

vaeiones en su ocupaci6n, ya sea que éstos cambios esten 

dirigidos a Métodos de trabajo o Máquinas Herramientas. 

Loe resultados finales obtenidos en dicho nivel parcial de 

·extracci6.rll., no fue un aumento del 100 % pero si se pudo

llegar a un 50 % xm's.



La Fatiga.-

Antes de tratar "Importancia de los Tiempos Muertos", veremos 

que papel· juega la Fatiga, como antes dijimos fue estudiada 

por los esposos Gilbreth. 

En la Industria tomando en auen:ta. al personal trabajador, la 

fatiga oonsideramoe oomo un limftador de esfuerzos o capaci

dad de ·trabajo. 

MUohas 1.llllterpretaciones o defi.mi.ciones tiene la Fatiga, una, 

de ellas la define como la sensaoi6n···de cansancio, tfete pue� 

de estar localizado en algún músculo determina.do o puede ser 

una eene�CiÓm de lasitud general, otros lo C'OnSideran. desde

el punto de vis�:':'f1siol6gic:o,o.onsi·derando al cuerpo humano 

Cl:QDlO una mtquina que cons'lllD.e e ombus ti ble· (alimentos) y su -

ministra energía útil siendo la fatiga el limi tador de di -

cho suministro • 

. Por estudios uuS�icos realizados, est� comprobado que la. Fat,! 

p. afecta en el cuerpo Aumano, al Sistema Muscular, Sistema

Nerv;i,oso, Aparato Respiratorio.

La Fatiga es el resultado de u.na acumulación de productos

de desechos en los múseulos y la corriente sanguínea, que

reduce la oapaoidad de los músculos para actúa.r, segw,n ente.n

didos en la materia manifiestan que es posible los extremos

de las fibras nerviosas y el sistema mismo queden afectados

por el trabajo, causando por consiguiente, la lentitud de la

persona cuando esti cansada.

Todo lo que se est� manifestando es para tener el criterio

necesario cuando se trate de normalizar tiempos de trabajo



y especialmente descubrir loe verdaderos tie_mpos. muertos en 

la produooi6n. Sería un absurdo tratar de obtener un rendi

miento determinado por simples divisiones de tiempo,ya que 

el hombre no ea u.na, náquina incansable y sabemos qu:e en �l 

infleye grandemente la fatiga, especialmente cuando el tra

bajo es del tipo pesado, lla�emos así por ejemplo a la ope

raci6n·, de lampeo. 

En el Oap!tulo # 3 hemos visto cuando el trabajo es pesado 

la_ curva de producci6n tiene la forma de u.na pa.rE{bola 6 sea 

es irregular la activ.d.dad, mi��tras en loe trabajos ligeros 

que se realizan con ayuda de mquina.e, la curva de produc -

o·.idn es as uniforme.

Hechos que demuestran la.preponderante influencia de la fa

tiga en loe trabajos 

Importancia de ·,,loe · Tieng>os Muertos 

Dentro de· -un plan de trabajo elaborado oo.n: la meta de redu-

. oir costos ries importante saber o oon"Ooer la incidencia de 

los "Tiempos Muertos'�. 

El tiempo muerto ea una ·de l,¡1,e pcfrdidas úe fata.les de oo -

rregir y «fata se presenta en -toda actiViidad. 

Todo aquel que especule en este campo debe planificar su tr� 

bajo;como paso primero, debe ponerse en claro todas sus �r

didas de tiempo, de forma que se pueda ver donde se encuen

tran y a que cantidad ascienden, a6lo así se podrá iniciar 

una política o tarea de reducción de costo de tiempo. 
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Deb.emos entender que toda actividad o trabajo no se lleva a 

golpe de reloj,pero ea obVJi.o decir que la importancia del 

eonocimiento de loe tiempos muertos ea oapital,por tanto d!, 

liemos eoncentrar toda nuestra energía al estu.d�o y oonoci -

miento de ellos� 

En cierié;>s trabajos d.e la md.ne:t-:[a ee puede normalizar tiem

pos prome:dios,pero,por ej:emplo tomando la actividad perfor_! 

· ei6ni, tfste es un proceso euj.,eto a factores como : clase y O_!

llidad del - terreno,condie:ionee de la herramienta, responzab.!,

1 ·. lidad del obrero,· ineJ.uso habilidad del mismo.

Teniendo presénrte,· loe inoon�ni,.ntee de loe factores cita -

dos &llllter±iormemte trataremos de normalizar el tiempo·prome

dao de trabajo de un: perforista, en funoi6n- -a sus taladros

· pe-r:forados, advertimos que damos tambi�n wm porcentaje de

t,iempo por imprevietos,em la que eett! incluída. el de recup!,

raci6mluego de una fatiga�Seguidamente hallaremos loe tie,m

pos muertos.

· Para el efecto,obiigadamente tenemos que hacer un Estudio

de., "Movimientos y Tiemp9s" y registro Estadístico.

_!!�!!!::_!2!-�!!!E2�-!�!��2!��i=l2!!:�2�!:�!2�� 

Lo prim-ero que ee l!l.ace es una estadística de record de per

foraoi6n para.los perforietas Nº l - 2 - 3 y 4 .  Se resuel

ve datos hallando promedios para cada uno, as:( tenemos : 

Nombre de perforieta 1 2 3 4 

Talad.roe (promedl.os) 21 17 23 19 



/_. 

Total. de taladros en las lab.ores estudiadas • • • • • • • • • • •

Promedio por 
80 
.4 

cada perforista en tarea de ocho horas 

= 20 taladros 

Cronometrand0 perforaQi6n de un taladro de 5 pies, tomado 
. I 

por el m�todo de · "Observaciones Instav�,nea's"allí halla -

moa un promedio de 1.46 minutos por "pie". 

80 

Teniendo un total: 20 X 5 X 1.46 •••••••••••••• 146 minta. 

por otro lado trataremos de dividir en grupos generalizados 

los mt>vimientos de un perf:orieta a los cuales les daremos 

un promedio de "Tiempo" •. 

En todos loe movimientos que --e-e mencionaran se ha sumado 

cierto porcentaje de tiempo por "imprevistos" que llegan 

�s o menos a un 30 '1,. 

-. Entrada al trabajo ••••••••••••••••••••• 10'

Regado de la carga ••••••••••••••••••••• 3' # 
. . . . . 

- Pre;pare.ci6n de la máquina •••••••••••••• 15' #

- De aquinche de la labor ••••••••••••••••• 2 O ' #

- Oargu.!o de dinamita •••••••••.••••••••••• 15'

·- ·Desarme y guardada de la m.áqui:na ••••••• 15'

- - Chispeo - o encendido •••• ·••••• • • • • • • • • • • • 3'

- Sacada de barreno y varios ••••••••••••• 60'
. . . . . . .  · -· -· -· -· ___ ........, _____ _

TOTAL TIEMPO DE MANIPULEO •• ·• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 141' 

MAS TIEMPO NETO DE PERFORACION •••••••••••••••••••••• 146' 

ns POR OTROS IMPREVISTOS • • • • • • • • • •. • • • • • • • • • • • • • • • • • 33' 

320' 

TOTAL TIEMPO TEORICO DE TRABAJO EFECTIVO = 320' .• 
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1. 

Q�!!!!5:!�!;..�!±._!!!!E2_!�-�!!!!�2-2_J!�!!:!2 

Teniendo el'' totaltiempo te6rico de trabajo efectivo 320' lo 

restaremos del tiempe> "tarea". 

Tiem�o Pagado Tiempo trabajado 

. -- . - 4�0 ' $20 ' •••••••••••••• 160 minutos 

Luego tiempo en BLANCO o MUERTO = 160 minutos . 

!!!!E2-�!:�!!�!2-�2!:!!!!!!�2-P2�-�!!�!:2 

Teniendo loe datos totales de tiempo utilizado y el total de 

taladros, obtenemos el tiempo zrormalizado de un taladro de 

cinco pies, para nuestro caso estudiado, 

320 16 m�utos por taladro
20 

Loe rubros marcados con. "#" en el cu.adro de manipuleo, en 

realidad deberían ser la md.tad, ya que lo hacen el ayudante 

y el maestro perforista eimult,neamente. 

Si�endo oo�nuestro an,lisis, veremos que con este tiem-

po en blanco o .muerto, se podrían hacer diez taladros nor

malizados más que sumados a los 20 anteriores darían un 

total de 30 que es lo normal en la prl:tctica minera. 

Sin embargo se comprende� que estos 10 últimos taladros 

no tienen necesidad de loe 16 minutos exactos, ya que no 

son afectos a loe tiempos de manipuleo que ya fueron in -

clu!dos en los 20 primeros calculados. 

Veamos a oontinuac16n un cuadro que nos muestra la elimi

naci6.m de "Tiempo Muerto" en ·porcentaje y la consecuente 

eievaci6n del nlimero _de taladros, para nuestro caso. 
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Tiempo pagado 480 480 480 480 480 480 

Total taladros 20 22 24 26 28 30 

Tiempo .trabajado 320 3.52 . 384 416 448 480 

Tiempo perdido 160 128 96 64 32 00 

% tiempo trabaj·ado 67 7-, 80 87' 90 100 

fo tiempq perdido -,3 27 20 13 10 00 

Cuando se hacen� estudios de Tiempos muertos,oabe anotar,que 

emlae .perforaoiones de tajeoe se elimina bastante tiempo 

muerto, por las oaraoter:[sticae misma.e del trabajo. Aquí se 

trata de hacer JDlte taladros para obtener mayor derribo o 

eea mayor produooi6n. 

En los fro.mtones de galer:[as,oruceros y ohimeneae euoede lo 

ct0ntrario, cuanto IIl:e j.or el trazo menor nwnero de taladros y 

esto influye en el oosto de derribo, esto se ve en una gri

fioa del Capítulo l. 

Como y,en!amos diciendo los Tiempos.Muertos son tiempos inú-. 

tilee, estos pueden ser s el de "espera para el trabajo'� es 

de aclarar que las mismas p4rdidas suceden cuando su gente 

no puede avanzar porque le "Faltan herramientas", materiales 

o instrucciones.

El costo del Tiempo de Espera es el mismo que tendri una bu�

: .na producoi6ni. y que ademt:is �sta. ú1 tima se puede negociar. 

Otro tipo de tiempo muerto eá el de "adaptaoi6n" o sea aqu.! 

lla en que el operador se demora en amoldarse al ritmo de 
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de la máquina este tipo de tiempo muerto es dificil de dete� 

tar a simple V!lsta,pero con algo de cuidado ·se le halla,se 

presenta en los contínuos cambios de trabajo o ocupaci6n. 

otro tipo de tiempo muerto o perdido se encuentran en los 

"Desequilibrios 'de las operaciones'' especialmente si algu-

nos de :sus trabajos se hacen en línea o se complementan obl,! 

gadamente�·,ejemplo: una mala. perforaci6n por lo general que

da fallado el disparo y ,ate resultado altera o disminuye 

el trabajo del pa.lero,tubero,carrilano,carreroe y del si -

gu.iente perforista,hay que tener en cuenta que la mayoría 

de los trabajadores se acompasa al ritmo y flujo de traba-

jo que puede existir. 

Otro aspecto que produce bastante tiempo muerto es el hecho 

de "no existir un plan u orden" de guardar las herramientas, 

éstas deben estar en el lugar adecuado o sefialado y evitar 

que el personal esté dando vueltas para hallar las herramie,n 
.. , 

tas de trabajo ,. _aparte de ello dichas herramientas deben es-

tar en condiciones óptimas de trabajo. 

En las minas pequeñas es general observar la tendencia de 
\ mover otra.aladar al personal de una labor a otra,ésta acti-
, 
¡ 

l 

tu.d se ha valorado en la eficiencia del personal (trabajo) 

obteni4ndose resultados no satisfactorios ya que es lógico 

suponer que el persónak trasladado a última hora tiene bas

tante tiempo perdido o muerto a se de ello se altera su e§. 

tado de in1mo que por lo general es negativo a la producción 

· y a su Seguridad.
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5 .- INFLUENCIA DE LA SEGURIDAD 

El prevenir accidentes es siempre un negocio lucrativo, los 

accidentes cuestan dinero a pesar de que un patrono o Com

.paftia se encuentre muy biln cubierto por Pólizas de Seguro, 

sus c:ostoe de operacidn bajan o euben,bajo la.influencia 

del oos�o de los accidentes. 

La elimináci�n de los accidentes interesa tanto a la Soci� 

dad como al Industrial,lamentablememte todo accidente trae 

plrdidas eco�6micae,deficienciae en la productividad de grn 
't· ... 

po o �ndividual,restan eficiencia y retrasan al normal ava� 

ce de los niveles de vida. 

Los accidentes cuestan como cualquier otra operaoi�n-de tr,! 

bajo,es por eso que los accidentes tienen costos directos 

e indirectos.Se-consideran dentro de los primeros: el pago 

d� la oompensacidn salarial,gastos por asistencia m,dica,c 

gastos por indemnizac·iones 6 sea todos aquellos desembolsos 

que benefician .. directamente al accidentado .Pero tambi�n hay 

como dijimos del tipo indirecto que pueden ser no tan vis! 

bles pero cuyo monto es realmente el que hace que loe acc

cidentes sean ooetoeos,por ejemplo menctonaremoe loe si 

g,iientes : 

- Tiempo perdido por el trabajador lesionado .

- Tiempo perdido por otros trabajadores en ayudar al

lesionalo (se muestra cuadro de produooi�n en d!as

normales y cu.ando sucede un accidente: Izaje Pique

y Perforacidn ,en la zona de influencia).
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- Tiempoperdido.por Supervisores,sobreestantes,capa

taces,en ayudar al leeionado,investigar el accidente,

seleccionar el personal de trabajo reemplazante,dis

. ponerlo, prepara·ci�n de informes a las autoridades y

prestar �eclar�ciooes.

.. Plrdida de la produccidn a causa de la impreei�n pr.2 

d�cida (distrae al personal de sus ocupaciones). 

• Plrdida de la produccidn al detenerse la m.dquina o

el proceso del que estaba encargado el accidentado.

Deterioro de la mt!quina,equipo o en el material.

- Produetos defectuosos o desperdicios de material a

causa de la impresidn producida por el accidente

en el estado anímico de los trabajadores.

- Reduccidn de la eficiencia del trabajador lesionado

durante cierto tiempo después de su regreso al tra

bajo.-

A continuaoidn veremos un cuadro de "Tendencia de Salarios 

y i1roduccid.n:" en Sacos Cosidos,con su respectiva grt!fica, 

alli podemos ver cuán negativo es incluso el dar trabajo 

eventual a un accidentado ya que podria dar lugar a u.na� 

neralizaci6n,sean estos con motivos justos o amañados. 

Seguidamente veremos un cu.adro y su grifica respectiva,en 

la que se muestra como los acci4entes influyeron en la ca.n · 

tidad de carros metaleros izados por un pique,esto a 'no d,B. 

dar se debi6 a que en esos días con accidentes tuvo que d� 

· tenerse la jaula para que transporten al accidentado al ni

vel de extraccidn,estando por tanto la jaula detenida mie_n

tras demoraba el tiempo de rescate.
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TENDENCIA DE SALARIOS Y DE PRODUCCION:· (EN: SACOS COCIDOS)· 

D:[a.e Obrero accidemtado Obrero .IDlormal 
Latiorados ·Aaumulado Acumulado. 

Prod uclO'i 691'Salari o Produoci63/Salario 

1 8 88.00 ' 20 60.00 

2 20 176.00 46 120.00 

' 
.,, 

30 264.00 84 180.00 

- 42 352.00 110 240.00 

6 
... 

52 440.00 140 'ºº·ºº 

7 63 528.00 165 360.00 , 

. 

8 72 616.00 186 420.00 

9
..

85; 704.00 224 480.00 
---

10 99 m2.oo 264 540.00 

11 109 880.00 303 '600.00 

13 ,, 117 968.00 334 660.00 

14 131 1,056.00 375 720.00 

15 ., 146 1,144.00 403 780.00 
,. 

16 .... 159 1,232.00 439 840.00 
-

17 176 1,320.00 461 900.00 

18 188,, 1,408.00 507 960.00 

20 198 1,496.00 542 1,020.00 

21 213 1,584.00 583 1,000.00 

22 231 1,672.00 611 1,140.00 

23 244 1,760.00 648 1,200.00 

24 260 1,848.00 689 1,260.00 

25 275 1,960�00 727 1,320.00 

27 289 2,024.00 761 1,380.00 

..:..20 303 2.112.00 805 1,440.00 
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DIAS 

l 

2 

3 

4 
' 

6 

·- 7 

·- 8

9

10

]J].

12

13

14

15

16

17

181

19

20

21

22

23

24

25

- 26

27

28

29

30

31

IZAJE - PIQUE SANr JUAN 

(em m1mero de carros) 

ENERO 
- . .

Domg. 

10.2 

111 

106 

100 

8] 

109 

Domg. 
112 

90 

109 

llT 

114 

108 

Dbmg. 

103 

108 

-:,;106 

111 

98 

104 

D:omg. 
122 

108 

106 

121 

103 

109 

Domg. 
110 

101 

ABRIL 
._ 

101 

Domg. 
105 

110 

112 

112 

111 

101 

Domg. 
.8-5. 

100 

103 

121 

78 

11]. 

Domg. 

10-7 

110. 

110 

1!13: 

11] 

107 

Domg·. 

104 

· 1JJ2

115

110

107

108

Domg.
100

67 

J1ULIO AGOSTO 

108 85 

Domg. 112 

109 100 

101 107 

115 108 

110 Domg·. 
102 120 

106 103 

Dbmg •. 110 

11] 1'05

107 79 

llT 76 

119 D�omg •. 
83 l]l

121 117

D'omg. 116-

100 107

102 101

108 106

105 Domg. 

106 110 

111 121 

D-omg. 111 

107 120 

108 110 

102 114 

106 Dbmg. 
Ferd. 108 

Ferd. 109 

Domg. Ferd. 

100 103 
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ctJ.Al)l.0,DB;P.UPORACI<II DIABU 

· BftADisrICA • PDl'OBJCI<ll KAQUIN.AS PDFOUDOJW1,P LA SBCCim 2 Y 3 .

JU.QUINA I 3562 47S1 1602 1819 0061 6672 S51+-1 1162 990:I 8709 

# DI TALAl>I.OS 28 29 2f 32 18. 16 20 ,,.. 31 27 

LABOi. 
Seo.2 Seo.3 Seo.J Seo.2 Seo.3 s.o., sec.3 Seo.2 Seo.2 seo.2 

Hiv.1 Hiv.,O Hiv.60 Hiv.J Niv.60 Niv.60 Niv.60 Niv�2 Niv.1 Niv.J 
' .  -�·.�,·�-·· ,. • .. ,.� .. ·,.: .... �;- ;. 

OB�ACIClf: Bata eataa!stioa fue tau.da un clia que auoecl,16; un aooiünte en 1a Seoci.Sn # 3 que 

ocmprenc18 1oa Niw1es 30 - 60 - 90• e1 referido accidente oourr:l& en e1 Nivel 60; 

oaao ae poar. apreciar en e1 cuadro cuatro úquinas perforadoras no perforaron 1o 

acostumbrado máa bi&n diaminuyerm au record c1a perf'oraoicSn acostumbrado• en cambio 

1a máquina de1 Nivel 90 de la mima Seooi6n (3) estuvo en lo no:mal; por tanto se 

obaend que 1as ouatro úquinaa reataatea al Nivel del accident e :tueren ateot.! 

daa o intluenoiadaa por lo ocurrid.o. 

0) 

� 
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Creemos que la prictica de la Seguridad en el trabajo es un fa.Q 

tor importante,debe tenerse presente que el-Comit� de Seguridad 

. (formado por el Superintendente,el. M'dico y el Ingº de Seguridad) 
,. 

ee un grupo que con sus acuerdos da bastante luz en lo que res-· 

pecta a las medidas a tomarse en lo referente a accidentes, en 

este Comit� -se pianea !e manera como llevarse un buen progra-

ma de Ségµridad,sin olv�darse de que todo programa debe tener 

dos partee bien definidas,mejor dicho:una Te6rica y u,na Pr�cti 

ca . 

La parte Te6rica se hace con charlas y sesiones debiendo ser siem 

pre acompañada de afiches,diagramas explicatorios,pel:!culas y 
-· 

. -- .
.. 

elides.Es mucho mejor sobre todo el tiempo que uno pueda ha

blarlee,de esto se� tenido oportunidad de comprobar y deben 

de ·ser no muy cortos ni extensos,ptro punto que no puede que

dar de lado es:el lengu�je con que se les habla,o sea sencillo. 

La parte pr�ctica del prog:camade Seguridad,es el comprobar que 

.las instrucciónes impartidas sean cumplidas correotamente,aparfe. 

de que se lee enseña prácticamente la manera correcta de hacer 

un trabajo y a preve.nir los accidentes. 

La propaganda escrita y visual es un gran punto para el rango 

de Seguridad,eepecialmente en lo que se refiere al 2do. debe 

verse los lugares aparentes·,asi por ejemplo: la Ficher:Ía de un 

centro de trabajo,el Comedor,las entradas o bocaminas·,etc,etc. 

La publicidad dá resultados áeombrosos,pero �eta debe ser bi�n 

planificada y luego llevada a_la práctica cumpliendo todo lo 

acordado y valorando los resultados para así poder innovar 



en todo lo que la experiencia nos aconseje. 

Se ha podfdo comprobar que la propaganda por medio de sellos 

y en diversas tintas con_lemae de Seguridad colocados en las 

·fichas de trabajo es bastante efict:Cz.

Tambi�n es aoonse jable crear competencias de Segu.ridad tan·to

entre los capataces y oon loe obreros, clasificándolos por

seeoione� y com buena publicidad para los resultados, se a

compaña una gr!!fica mostrando loe d!ae perdidos en dos años

e.1 primer año Sillll. .ml.ngwn plan o programa y el año siguiente.:!

co.n,est!mu.loe que se crearon a IDJ!s·de sesiones, charlas etc.

Otr� aspeeto que no debe desQuidarse en· cualquier industria

establecida o wia que recien: in:il.cia operaclones es 10· que se

refiere a los registros de accidentes, esto permitirt:C en el

fil.tuno actuar dentro de los marcos de justicia evitando que

parte del persona:! oprero en- wm futuro empremdan•. actos judi

ciales aduciendo te.m:e·r un mal . por el . aociden.te sufrido en

tal o cual fe:6ha:, de:· esto he tem.d!o oportuD:Ldad de1 palpar,

por eso pienso que un; buem registro evitar� en un futuro ac

tuar in�ustamente0
· y evitar aontratiempoe por sorpresas que

puedam dar los obreros.

En umregistro deben tenerse secciones como las que se citan

a ex:>ntinuaci6m

- Fecha del accidente

- lfbmbre y apellidos

- lf.dmero de ficha de -trabajo 6 mé�ica

- Ooupa.ci6n

- Jornal
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. - Tiempo de: serv:icios 

- UbioacicS.m (lugar del accidente)

- Circunstancias (como ocurrió el accidente)

- Diagn6stico (hecho por el médico)

· . - Días de descanso (dados por el facultativo)

- Pagos tareas (especificando si ganan el 100% 6 el

. _70%) 
.

I ( 
/ - Capataz nombre del capatáz de la seoci6n) 

- Nuevos días de descanso (dados por el facultativo)

Traba.jo (liabi tual o trarie:i. torio a pedido del médice)

- Parte de accidente a Lima (Ministerio: Direcci6n de

Minas)

� Parte de Alta a Lima (Ministerio: Direcci6n'de Min� 

ría). 

Volviendo a e:omentar la importancia de los registros diremos 

qu� <roJm ellos es posible organizar, desarrollar y valorar 
:�; 

loe reeul tadoe -de 1m. programa de Seguridad. 

Como se podfi deducir del registro estadístico tambi4n se 

puede practicar la inveetigaci6m, y estas deben ser objeti

'Was basados en loe hechos, para poder dar la soluoi6n pr,cti. 

ca y real. 

PREVENCION DE ACCIDENTES 

La educaói6m del personal es una obligación de toda empresa, 

y esto debe come·nzar desde el momento en que el trabajador 

. ingresa a integrar la empresa y debe ser oomplemen1ada mien

tras dure su. permanencia en la misma. 



ta educación estar� dirigida a lo que llamamos o oonooemoe 

comos adie�tramiento, entrenamiento, apr.endizaje o capaoi ta� 

oi6ni. 

. La . importancia de la Prevenci6n d·e Aqcidentes radica en que 

i.mfluye directamente en la productividad, como sabemos: 

Produo:ti v-idad =
Produoo:J-6.m 

Equipos-Material-Personal 

.Una al� productividad dependera de que sin aumentar el eqU! 

p�, material y personal, se aumente la produoci6n. 

En lo que se refiere al equipo este depende de factores,como: 

la seleco16.m� acomodo, uso y �ntenimiento. 

El material dependerá de la selecoi6Dl, calidad, colocación, 

ma.nej:o y proceso. 

El personal tambi,n está sujeto a factores.comos la Selec

O!i.6.D, Oolocac16n, Educación y Supervis16n .• 

Se sabe por experiencia que un alto porcentaje de accidentes 

ocurre por Actos Inseguros de los trabajadores y que muchos
.. 

de estos actos inseguros se deben a fal� de eduoaci�n' indu_! 

trial de dichos trabajad:ores. 

El resto de ac.eidentes se deben a condiciones físicas i�eg:g 

ras. 

Por tanto la educaoi6n es un factor imprescindible para lo

grar la produo:ti'rldad deseada y para evitar accidentes� 

La eduoaci6n al personal en una empresa puede ser mediante 

cursos y adiestram:i.en.tos d1rie;idos. 

Muchas empresas limitan la educaci6mde sus trabajaiores a 

r-• 3. " . 

' 



la que, ellos mismos puedan adquirir mediante el desarrollo 

de su trabajo� a:Í.n· que esta educaci6mi se adqu.ie:ra mediante 

un mitodo o sistema .establecido. 

Frecuentemente el trabajador nuevo ea eneefiado_por otro que 

a:onoce el oficio y recibe esos a:oimoc•mientos de acuerdo a la 

capao:idad, interés o voluntad y habilidad del trabajador que 

hace las _:veces de iniStructor, O:'Om todos loe defectos y virty 

des que debe de poseer. 

Indudablemente que· t!'ste método dieta mucñ.o de ser el recome,n 

dable, si cualquier empresa de:eee alcanzar la. producoi6n· e

fectiva y S88'll'8.•

El desarrollo industr1a1:,-y .. la C'O!Jl1;)etencia obligan hoy a las 

R11pre:sae a buscar-'·_que su personal esté educado al máximo de

seable, para ejecutar el trabajo que se le asigne. 

La prevenoi6n de accidentes toma en la educaci6n (charlas, 

Cl'Omf·erencias, in·strucci6n) la base de su filosofía, 6 sea 

que se in�uloa; al personal a prevenirse de los accidentes, 

mediante e·l an�lisis del equipo; material, co.p.d:iciones am

bien1talee d� trabajo, uso de su equipo protector, y especia,! 

mente la manera c:orrecta de hac(ll' u.na operación,. 

Como e.onaiueiones a tod:o lo que decimos de la prevenc·16n de 

acreidentes ai taremos: 

- La educaci6n:es un factor necesario para lograr la

produeci6m efectiva y evitar acc.identee.

La educaci6n1del personal de u.na empresa debe hace�

se en todos loe mveles, median�e un· programa bién



elab�orado. 

Si deseamos evitar los accidentes, el tema de la 

· Prevenci6m de Accidentes debe ser c·otidia�o y para

su obtenci6m debe aprovecharse todos los casos prá.Q.

ticos- que ee. -hallen •...

. - El éxito .de un programa educacional no está en lo 

· extenso del tema, ni en ·la presentación- del mate-

:rial o en la preparación de quienes lo presentan.

Está en los resultados obtenidos por quién loe reci

be.
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76 
Vl PAPEL DE LA_SUPERVISION 

La Supervisión en toda in:duetp.a·ea quizá otro determinante pa 

· ra obtener los frutos deseados, indudablemente esta es una ac

tividadl inmediata luego de haber pla.md.fioado la produoci6n.

Es esencial que el Supervisor. com�renda a su gente y se com-

. prenda a si mismo, esto significa tener conocimiento de las R� 

laeioas·HUmanas, en caso de carecer es importante un e�trena

miento. 

Por. encima de todo un Supervisor es indispensable se dé cuenta 

que.existe una raz6n para un com�ortamiento extrafto de una pe� 

sona, y que loe hl:!bi:tos y acti tu.des pueden estar arraigados 

pro:B"11ndamente y por tanto pueden ser difíciles de eambiar;cuan 

db um supervisor ha alcanzado este conocimiento, ya cuenta con 

la mitad del ool!llOcimiento necesario para poder llevarse bién 

oom su gen·te, y con ello conseguir acciones provechosas para 

la produoo16.m. 

El papel de 1, Supervisi6n es satisfactoria cuando es-auscult,! 

dora, ya que dá oportuml.dad a descubrir las causas de lo bueno 

y de lo malo. 

Un Supervisor ademl:!s debe tener buena oomunicaci6n y sobre to

.do domrl.nar el arte de escuchar, herramienta indispensable para 

pode'?" desahogar las tenstone� mentales y emocionales. 

Debe entenderse bién claro que la prime�a reeponzabilidad ·de. 

muchos o casi todos los jefes, es el exacto control del tiempo, 

su distribución:, etc. por supuesto sin llegar a extremos, y 

siempre encuadrado dentro de las normas de Justicia. 



', Ahora que estamos hablando de tiempo, podemos relacionarlo al 

trabajo por realizar, hay que tener el co�epto muy claro de 
. . 
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Jue.ticia a nadie se le perm.1 te �re.bajar sin remuner�ci6n, pero 

. tampoco se pued·e permd. tir a un obrero incumplir con sus funci.Q 

nea menos de lo que verdaderamente está ob1.iga.do. 

Oreemos que aparte del estricto control del tiempo, en la la

bor del. supervisor, eetEi el estricto control del trabajo, tan

to en calidad como en cantidad. 

Los supervisores deben dom!l.na.r todos loe trabajos y en espe

cial c·om:,cer loe alcances y limi taciones de cada aC"tivd.da.d- u 

operaoi6n! que supervisa, esto es esencial para una buena pro

ducoi6m, aparte� de lo que representa la influencia psíquica 

( confianza) sobre:, los trabajadores. 

La·eegu.ridad es otro concepto cotidiano a. tener en mente de 

todo buen supervisor, debe de exigir al personal bajo su man

do el cumplimiento de las reglas y avisos de Seguridad, el u

so del equip�,protector designado para realizar su trabajo. 

Anteriormente dijimos que el supervisor debe tener conoci 

miento __ técmi.co de eu trabajo, pero, en la época actual es ne

cesario, además que conoa'ca los principios de la "Ingeniería 

Humana". 

Muchos dolores de cabeza y dificultades existentes en nuestras 

empresa.e nacen cuand-o el supervisor no conoce sus responzabi

lidadee o oua.ndo no emplea los métodos correctos para llevar 

a cabo sus funciones como instru.ctor, administrador, técnico 

y representante· de la Gerencia. 



Por otra parte daremos énfasis en afirmar: eet� demostrado " 

que el buen conductor vale decir supervisor no nace,sino que 

se hace.Cualquier supervisor que no posea las cualidades ne

cesarias para conducir eficientemente a un grupo de hombres 

puede adquirirlas o desarrollar las que tiene,mediante un 

continuo análisis de sus actos y un estudio de los mt§todos 

para dirigir y conducir trabajadores. 

Entre las cualidades que debe poseer un buen supervisor citª 

remos a continuaoi6n de las que creo son esenciales,para el 

efecto se ha dividido en tres.grupos: 

-HABILIDAD PARA:

- Planear y organizar el trabajo

Apreciar o valorar situaeiones y tomar

las decisiones convenientes

.. Entrenar 

- Crear actitudes deseables

- Descubrir habilidades del personal que

está bajo su mando.

CONOCIMIENTOS BASICOS DE : 

- Ingeniería Humana

Métodos de trabajo

Política de la Empresa

Pactos y Reg�amentos

- M�todos de Control

- Maquinariás.y equipos .
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. ACTITUD DE s 

Reeponzabilidad 

Justicia 

- Lealtad

Voluntad

- Cooperaci6n

Comprensi6n.

La idea antigua sobre el supervisor como "amo" a desapa.reci

�o,-el concepto moderno es el de "Conductor" , decimos conduc 

tor porque es �1 que guía con eu direooi6n y sus hechos al 

·personal;que ee muy diferente al concepto de "arrear".

El amo inspira temor 

El conductor inspira confianza 

El amo obtiene obediencia imponiendo eu autoridad 

El co.nductor obtiene obediencia voluntaria 

El amo dice por lo generai: Yo 

-·- El conductor dice : nosotros 

El amo dice presentarse a tiempo 

·El conductor llega antes de hora

El amo señala la pena para la infracci6n 

El conductor señala la infracci6n 

El amo generalmente dice que sabe como se hace 

El conductor enseña como hacerlo 

El amo hace penoso,inestabl,e el trabajo 

El conductor hace que el trabajo sea 

interesante 
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El amo dice: vaya 

El conductor dice: vamoe. 

El amo se preo�upa por el trabajo 

El conductor piensa en el hombre y en 

el trabajo. 

Lae anteriores relaciones explican claramente las diferencias 

entre 'l1n conductor y un "amo'',conceptos que deben tenerse 

muy presente para el que mande grupos de trabajadores. 

Por· 10 expuesto es conveniente ser un "Conductor" y no un 

·11 amo";compréndase clliramente,que los trabajadores quieren:

·que sus jefes se interesen_por ellos,que se les recono.1ca sus

m�ri tos,·que se les enseñe como hacer su tra.bajo,que· se le dé

oportunidad para mostrar sus habilidades,que se les d� un

trato justo e imparcial,que se les escuche ya sea en sus re

clamos o en sus sugerenoias,que se respete sus sentimientos,

que se cumplan .las promesas que se les hace,que se les trate

oon corteei�':que se oonf1e en ellos, etc. etc, •

No hay que olvidar que la eficiencia de un supervisor se mi

de con la eficiencia de los hombres a quienes supervisa.

Todos los t6picos tratados anteriormente,se podria decir qu.e

corresponden a los d�beres del "Supervisor hacia sus subordi

nados", pero también tiene "Deberes hacia su Corporaci6n"que

resumiríamos de la-siguiente manera:

1.- Practicar y hacer cumplir las reglas establecidas por la

c ompañ!a � 

2.- Estar bien enterado de todos los puntos de los pactos C§.
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lebrados con loe organismos sindicales. 

3.- Estar en constante alerta sobre las condiciones que en 

el futuro pued.en ocasionar difivul tades • 

4.- Interpretar las Leyes y Directivas que afectan las re -

lacionws en el trabajo� 

5.- Desarrollar entre sus subordinados el m�e alto sentido 

de _-orgullo y cariño por su Compañía. 

6.� Proteger,en todo momento,las propiedades de la cía.

,7.- Mantener y desarrollar el m�s alto grado de rendimiento 

en sí mismo y entre sus hombres. 

· 8.- Promover la economía y __ evi tar loe despilfarros.

9;- Mantenimiento,con.aervaci6n y apropiada utilizaci6n de

las maquinarias •. 

10.-E.eforaaree por desarrollar la m�s al ta moral entre loe 

miembros de su secci6n,taller,Departamento,etc,. 

11.-Prevenir el ausentiemo y las tardanzas. 

12.-Velar pór el prestigio y buena reputaci6n de su Compañ!a 

ante el público,las autoridades y sus subordinados. 

13.-Sugerir idea$,que permitan mejorar la Empresa,aumentan

do la producci6n y evitando desperdicios,etc,. 

14.-Hacer las recomendaciones para las reparaciones y cam

bios de equipos y maquinarias. 

15.-Informar a su jefe inmediato sobre cualquier deficiencia 

(sea en el trabajo o en el material) o cualquier proble

ma que necesite soluci6n a fín de evitar que se trane -

forme en problemas o situaciones graves o irremediables. 
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A manera de ilustraci6n,en cuadro aparte podemos apreciar 

la óbservaci6n realizada en la actividad de Perforaci6n 

y en la que se manifiesta claramente que es lo que suce

de cuando hay una eupervisi6n deficiente. 

En ella se puede comprobar que loe taladros perforados nun 
.• -

oa tenian el piezaje reportado,sino era menos en lo real; 

esto para el proceso económico de la actividad voladura, 

era negativo ya que la ltodega mina y en la creencia de que 

los taladros tenian 5 piee,daba la carga de dinamita para 
. 

, 

tal profundidad,originandose con ello un gasto inutil de 
.. _.. .. -· 

dinamita,ya que se estaba dando mtís de la necesari�,Y como 

podremos ver en la grtífica el porcentaje real era el 70 % 

del reportado. 

En el· cu.adro no se a tomado en cuenta el nmnero de taladros 

solamente la profundidad de los mismos.Tampoco se a consi

derado los ��J)aohorros" 9 taladros muy cortos. 

Luego veremos un cuadro en la que se muestra "Record de pe,r 

foraci6n"considerando los turnos diurnos y l·os nocturnos; 

allí se verá que el promedio de los reoords nocturnqs, ee 

siempre menor que.al promedio_ diurno,esto nos hace suponer· 

que un factor de la disminución en"perforaci6n" es la falta 

de supervisión en los turnos nocturnos. 
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PEJllPOllS'.rA N• ·¡:a:. :.- .: 

. TALADROS 

BBIUl.OCAL 22 

SUAIEZ 17 

I.AUBEANO 22 

CABDENAS 18 

VILLEGAS · · 18

f ll1Wa PEIPORADO DBL BBPORr.ADO HOilICO 
( 

JlBPORr.ADO CCIIPB.OBAl>OS % BEAL DEL 

PIES P91,GAD.AS EN PULGADAS 
TEORICO. 

Jm>mn'ADO 

110 1.320 822.8 62.5 

85 1,020 671.5 6,5.8 

.. ' 

·-· 

110 1,320 875.6 66.3 

-

90 1.oao 86l¡..o so.o 

90 1,080 -,,.,7.0 69.1 

NOlA: No se toma en cuenta el número de taladros sino la profundidad.·· 

I 1 

.11111 

PRCIIEDIOPOR 

!A'LAJ>ROS

�GADAS 

37.4

39.5 

, 

39.a 

48.0 

lt,1.5 

en 
e,., 
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BBCOBD DE PDPOJUCI(lf KN TALADROS POR PBDOllSTAS CatSIDERANDO TUBNOS DnmNOS Y NOCTUBNÓS 

V. Talaverane 

Día Noche 

Día Talad. Día Talad. 

1 30 

-

3 28 

.5 27 

6 25 

7 , 26 

8 24 

9 18 

10 22 

26 24 

27 2.5 

28 23 

29 24 

30 -

31 13 

309: 13 

2�.8 

l2 19 

13 25 

l4 30 

15 17 

16 19 

17 22 

19 18 

20 23 

21 24 

23 l4 

24 27 

- -

- -

- -

- -

. 228 : 11 

20.8 

F. llivera p. llanturano ' 

Día 

Día Talad •. 

1 30 
.. .. 

2 31 

3 30 

5 35 

6 32 

7 25 

8 11 

9 11 

10 .12 

26. 23

27 22

28 20

29 -

30 -

31 -

282: 12 

21i..o 

Noche · Dfa·

D!a Talad. D:(a Talad. 

-�: . 
12 - 1 

13 - 2 

ll¡. 15 3 

l5 11 5 

16 16 6 

17 - 7 

19 - · 8

20 . 24 9

21 23 10

23 24 26

24 20 27

- - 28

- - 29

- - 30

- - 31

133: 7 278 :

19.0 19.9 

28 

17 

17 

22 

30 

26 

24 

5 

26 

20 

13 

13 

-

20 

17 

l4 

Noche 

Ma Talad. 

12 21 

13 24-

l4 20 

15 22 

16 22 

17 22 

19 25 

20 16 

21 l5 

23 16 

. 24 10 

- -

- -

- -

- -

213 : 11 

19.�

Sabino Cayo 

Día Noche 

Día Talad. Día Talad. 
' L 

. .

. 1. 25 12 

2 26·· 13 25 

3 25 14 25 

5 15 15 25 

6 2.5 16 26 

7 2.5 17 -

8 26 �9 25 

9 26 20 22 

10 2.5 21 . 25 

26 · 26 23 25 

27 27 24 25 

28 27 - -

29 28 - -

30 25 - -

31 25 - -

376 : 15 223: 9 

215.1 2li..8 00 
tn 

. ""'._;.,· ·� 
.. �--/7 
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7.- PAPEL DE LAS RELACIONES INDUSTRIA,lÍES 

Las Relaciones., Industriales dentro de una organizaoicSn in -

.dustrial juega un papel importante,es tambiifn el Departame,n 

te que tiene oomo meta, i.ri.orementar la producoidn y bajar 

les ooetes,teniendo presente que lo hace-desde el punto d• 

vista e·:;·asp�otos huma.nos y de las buenas· Relaciones Labor� 

les-. 

La tarea principal de las Relaciones Industriales es ganar

se la confianza y oooperacidn del personal trabajador•de la 

empresa, per tanto el �xi to �e .su cometido depende del cono

cimiente de las aptitudee,limitaciones y motivaciones huma-

nas. 

El Departamento tendr�.un sin n-dmere de protestas y reolaln!: 

ei�nee por consiguiente para solucionarlo hay que discernir 

le suficiente·, ubicando con que tipo €>. persona tiene que en

frentarse y ·m{le que nada ubicando el asunto problema. 

De acuerdo a la política de la Empresa 1a·soluci6n de recl.!: 

mes sigu.e un preoe:so de orden regular, en consecuencia los 

jefes jerárquioes pueden solucionar los problemas hasta 

ciertos l:!mitea,así,,eltJ>rimero en solucionar sería el Capa� 

t�z,luege el Jefe de Seccidn y así sucesivamente y si el 

problema persiste pasa a la Oficina de Relaciones Industriales. 

El prooe·so de reo+amaoiones es bastante tirante por tanto 

los encargados de Relaciones Industriales tienen que tener 

amplio oonooimiento de las Leyes y C6digos de Trabajo,los· 

Reglamentos y Convenios Laborales o Contratos Colectivos 
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de trabaje, eto. ademtís de poseer las dotes de "Tacto'' y "S� 

renidad".Cu.ando .se presenta ,ate problema es conveniente el� 

borar un plan de aoei6n,oreemos necesario enumerar algunos 

pasos importantes· come son s 

1.-Reunir todos loe datos técnicos de la actividad 

a1 reclamarse. 

2.-0btener datos del hombre que protesta 

,.-Obtener datos de su trabajo y de sus condicio -

nea actuales (Hoja de Servicios). 

Pienso que con todos estos informes enumerados anteriormente 

se puede dar una SDluoi6n acertada y justa. 

Un requisito para un encargado de Relaciones Indust�iales 

es- el "ARTE DE ESCUCHAR",a.unque parezca mentira en �ato r,! 

dioa gran parte de las soluoiones,dioho en ojrae palabras, 

es el tubo de escape de las tensiones mentales y emocio 

nales,que amortigua toda la tempestad inioial,ofreciendo 

la calma,campo propicio para el razonamiento y entendimien-
. . 

te de las partes. 

Como se vuelve a repetir �ste Departamento cumple su obje -

tivo obteniendo un oomoo acuerdo de todas las partes o per

sonas que conforman el complejo Industrial ,de lo,' contrario 

sucede ques 

l.- El obrero pierde ingresos por Incentivos. 

2.- El oapatáz pierde por producci6n. 

,.- La empresa pierde beneficios 

4.- El ingeniero pierde prestigio. 
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Bajo este Depar-:(;amento cae el ·desarrollo de las escalas de 

Sueldos y Jornales,debiendo mantener niveles de salarios 

competitivos en la localidad y desde el punto de vista ge-
. .. 

neral de ·+as Relaciones Laboralee-;otroe aspectos que com-

prenden sonJ Escalafones ,Anlilisis de · Puestos ,Evalua.ci dn de . 

Pu.estos,Califioaci6n pcr m�ritos,eto. 

Como se.dijo antes un aspecto importante para el Departamen-

to de Relaciones Industriales es el conocimiento del C6digo 

Laboral. 

El oualqui_er centro de trabajo,eepecialmente el minero,don

de existen sindicat_os bastantes organizados,fuertes y pre -
.. . 

potentes,el conocimiento del C6dige y los convenios �abora-

les (paotoe),eoluoiona muchos problemas.

En todo centro laboral ocurren acoidentes,sean �stos : Levee 

Graves e Fatales;entrando al am!lisis de los mismos veremos 

l:J(e la mayor!a por no decir todos son accidentes leves en 

la que a vece� el accidentado necesita días de descanso y 

otras ne es neces�rio el desoanao,pero cuando el sindicato 

es i.nfluyente,el 0'1-ero se apoya en él "y tiene que descan

sar por cualquier herida insignificante,sin siquiera acep

tar trabajes adecuados a su incapacidad temporal,ya que la 

tendencia es ganar su jornal sin trabajar. 

A manera de ejemplo que ilustre lo tratado citaremos : cier� 

ta o·ompañ!a,les pagaba de su tarea el 70"/o cuando estaban en 

el hospital y 100% cu.ando descansaban en su oasa,eeto por e_g 

pues1to era a eleoci6n del accidentado y como es 16gico de 



euponer,�stos accidentad os prefieren estar en su casa. 

Se inici6 un análisis rápido de costos,tomando para el efe� 

to el jornnal más bajo = s/. 80.00 y se obtuvo s 

1.- Para un obrero en su casa s 

Jornal que gana •••••••••••••••••••• s/. 80.00 

� de jernal para dominioal(l7%) ••••• 13.33 

Total ganado por d!a ••••••••••••••• S/. 93. 33 

2.- PAra un obrero hospitalizado s 

70 � de su jornal básico •••••••••••• s/. 56.oo 

Penei6n alimenticia pag.por C!a..... 15.00 

% jornal para dominical (perd.)..... 0.00 

Total ganad e por día • · •••••••••••••• S/ •. 71. 00 

La diferencia de "l" y "2º tenemos : 

93_.33 - 71.00 = 22 .33 por tarea de accidentado que po

día ahorrarse.Como vemoe,para el inter�s de la Compañía,era 

·preferible hospitalizar a un accidentado ya que disminuía

el cesto de un accidentado en la suma indicada,aparte de

asegurarse que el .obrero en descaso médico,empeore su mal

por circunstancias provenientes del sistema ambulatorio.

En loe cálculos anteriores no han sido incluidos los gastos

de medicamentos y atenci6n, ya que en una.u otra forma el

gasto es el mismo.

En vista de loe cálculos hechos anteriormente se dío la or

den de obligatoriedad de la hospitalizaci6n.
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Tode éste panorama se obtuvo como oonee-0uencia del estudio 

de tareas pagadas a accidentados en años anteriores que ore 
. -

cia de manera de.eproporcionada,que a no dudarlo eran bastan.; 

tes oomparade can e"i ndmero total de trabajado.res. 

· Veamos el cuadro mostrando las tabulaciones :

Enero 

Febrero 

Marzo 

Abril 

Mayo 

Junio 

Ju.11• 

Agosto 

Setiembre 

Octubre 

· Noviembre

Diciembre

TAREAS PAGADAS A ACCIDENTADOS. 

A 

7 

18 

1 

1 

1 

14 

.. 

-

-

25 

22 

14 

11'5 

B 

.. 

.. .

4 

6 

2 

22 

�,9 

e· 

5 

41 

4]. 

61 

41 

252 

AROS 

e 

28: 

35 

56 

56 

104 

86 

59 

60 

24 

64 

65 

116 

753 

D 

143 

145 

183 

119 

91 

125 

61 

88 

195 

98 

171 

127 

E 

151 

97 

76 

128 

96 

93 

80 

38 

44 

23 

20 

21 

967 

La soluci6n se pudo dar graoias a la coordinaoi6n de tres 

Departamentos como eon:Oficina de Tiempo y Departamento de 

Seguridad,que dieron las tabulaciones de tareas pagadas a 
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accidentados y a la Oficina de Relaciones Industriales que 

pudo percatarse �e la Ley# 1378 art. 20 y que es modifi

cado por el artículo# l inciso "o" del Derecho Ley Nº 

10897 que a la letra dice "Si 1a·inoap�cidad es temporal a 

· s�bsidio que equivalga al 70% del salario vigente en el mo

mento del accidente y por el tiempo que dure la incapacidad7.

·. En lo .referente al "Dominical" es pedido por todo acciden-

tado ya que cumple con lo establecido por la Ley Nº 10908 

a.rt!cule 10 y el Derecho Supremo del 27 - 4 - 49, art. Nº 2 

g_ue dice s 

El derecho al salario dominical se obtine por actividad e-
... 

fectiva en el trabajo durante los día laborales de c�ga se-

mana en los que se haya trabajado como norma general y ex

ceptuando el caso de feriado,un total de 48 horas; o de 45 

horas en el caso de mujeres y varones menores de 18 años, o 

de 33 horas en el caso de menores de 14 años" • 

Bi para el añe "D" se hubiesen tomado las precauaio:ne�2s deb,! 

das,el nmnero de tareas a pagarse hubiese dieminuido,aparte 

de que influía en todo el personal trabajador, ya que para. 

ellos el accidentarse representa una merma en sus ingresos. 

Es de haceinotar que con ésta medida se puede eliminar a cier 

te personal trabajador que_ tiene hábitos como : ociocidad, 

mañoser!a y lee con tendencia a accidentarse frecuentemente, 

cen ello se consigue más Seguridad en el trabaja aparte de 

que aumenta la eficiencia en todo centro de trabajo. 

Indudablemente que el aspect� humano es un factor importan-
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tante dentre del campo de las Relaciones Industriales,por 

tanto un buen relacionador no debe olvidar,que él no est� 

ni oon la Empresa ni contra la masa trabajadera,su pape¡ i

deal es.el de mediaci6n,dentro de los justo y legal. 

Un aspecto que_ no debe dejarse pasar es el que se refiere al 

"Archivo o Documentaci6n" ,, en especial de todos los pactos 

y convenios con los Organismos Sindicales que es en base a 

estis se arreglan muchos problemas y sirven para planificar 

cada future arreglo,comunm.ente llamado "Pacto Obrero Patre

nal "• 

Fundamente de las Relaciones Industriales 

Lea Principios funcionales de las Relaciones Indust�iales 

_pueden enunciarse como sigu.e : 

1.- Normas firmes para las relaciones con los trabajadores, 

establecidas por la Direcci6n de la Empresa y con las 

que la misma �sté compenetrada. 

2.- Pr�ctioas de empleo adecuadas y desarrolladas por ayu

dantes de plana mayor que tengan un criterio profesional. 

3.- Métodos efectivos de manejo de personal aplicados por e� 

da nivel de la Superintendencia. 

Esta aplicaci6n de las re.glas y prdcticas de una organizaci6n 

les prob&lmas específicos de cada empleado puede ser guiada 

beneficiosamente mediante el consejo de un Departamentm ce� 

tralizado de Relaciones Industriales que utilice una técnica 

biea establecida. 

Este Dep. debe ser funcional para ayudas directas en caeos 

concretos. 

c3 
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Resumiendo todo lo tratado diremos s El campo de las Relaci� 

nea 'Industriales en sus tres aspectos principales, de rela -

ciones 0breras,relaciones con sus empleados y relaciones p-d

blioas _es hoy una parte importante de las funciones de la 

Direccidn Industrial·. 

El aspectc;,humano de los negoQios esttié adquiriendo cada vez 

mayor importancia.El dinero,los materiales,las mliqu.inas y 

les mercaqos son importantes pére{i.sincdi:6e:opi6n:::¡y:1e:tn hom -

br&11: s6l0 son cteditos huecos y almacenes estancados� 

Se requiere una.direoci6n din�mica,especialmente en el desa

rrollo de la "Cooperaci6n" para operar en la eoonom!a Indus

trial. 

Las t�cnicas individu.ales,los procedimientos y los métodihs 

siempre tendrlin importancia. 

Cualquier director tiene que estar familiarizado por lo me -

nea con las actividades aludidas;hay que hacer frente a la 

cr�oiente pr,,si6n oficial que se deja sentir por su partici

paci<Sn en 4ste· campo.Estar alerta sobre el sentir de la opi

ni6n p'1blica que ofrece una buena guia. 

Las Relaciones Industriales se estan convirtiendo indudable

mente en una de las tareas m�s importantes de la Al ta Direc·

cidn Industrial. 

Para concluir �ate capítulo,se tratar� de señalar los objet! 

vc,s principales de las Relaciones Industriales, resumi,ndi 

los de la siguiente manera s_ 

1.- Establecer los medios por los cuales logremos ob -

tener,desarrollar y retener en nuestra empresa la 



calidad de trabajadores que necesitamos. 

�.- 2.- Brindar facilidades necesarias para que el pera� 

nal de "mando" en todos sus nivelee,aumente sus 

capacidades y habilidades. 

3.- Desarrollar ·un ambiente de satisfaccidn y leal -

tad.ientre tod0 el personal de manera que la pro -

. duooi�n alcance y mantega un ritmo de mtíxima. · 

efectividad. 

4.- Establecer y mantener una filosofía de Empresa 

que se'ha� saber a todóe los miembros· de la or

ganizacidn. 
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CONCLUSIONES 

' 

1.·- El Departamento de Compras es una fuente 16gioa de info.r

maoidn para todo plan de ReduooicSn de Oeatos,por tante el 

personal encargado debe mantener informado a loa ingeni.! 

... , .. ., res y personal de oestos,de las innovaciones· de materi,! 

lee y equipos nuevcns as:! como las variaoi.ones de pre·ciQs, 

q'1,e luego de un estudie sirven en el plan de ReduooicSn 

de-cestos. 

2.-La Red�oc14n de Costos es un esfuerzo de equipo. 

Es interesa.rite dar ,nfasis ·a que el problema d.e reduocidn 

de oestos,requiere un esfuerzo concentrado por parte de 

t�des los miembros y secciones de la erganizaci�n, que 

oe•rdinadoe por una de ellae,determinada para el caeo,es 

segure,llegar al fin deseado. 

3.- Para el análisis de Reducoi6n de Costos,ee tarea primor

dial,ver en primer lugar los costos Directos,ya que 4s -

tes se .,,ncuentran a nuestro alcance. 

4.- Del cuadro Costos de ProduocicSn,se desprende que Jorna -

lea y Materiales representan de 70% a 75 % del costo to

tal de producoi�n, para nuestro caso estudiado. 

5 .- Sabiendo que jornalea y materiales s·on el mayor porcen� 

je e lee cdjos y que ccrresponden a los Directos, o sea 

que eet'1n a la mano,débese enfocar cuanto antes;no supr! 

mi4ndeloe ein6 haciendo una dietribuci6n racional y con

trel de lee mismes. 

S6 



6.- Ce�elar un costo presente,basando loe criterios extri� 

tamente en el anterior,n� es del todo correcto,ya que 

siempre hay variaciones tanto en jornales como en loe m� 

terialee que influyen notablemente;pero sin duda el cos

te.anterior sirve de gran ayuda. 

7 .- El Entrenamiento debe s_er una obligaci6n de toda Empresa, 

ya que e tm medio efec.tivo para aumentar la eficiencia 

del personal,prolongar la vida de la maquinaria y reduce 

les cost�s de eperaci6n. 

a.:.. Mate dinero cuesta a una Empresa,tener personal desentre

nad·o,que un gasto regular planificado en entrenamiento. 

9.- El Rendimiento operado en el trabajo a "Prima" es supe

rior a resultados de trabajo normalizado. 

1O,-Para la determinaci&n del trabajo a Prima,es bueno con -

templar el "Tiempo de Trabajé"Normalizado",as:! nos evit� 

remes dar un tiempo y' pago dem�s para una operaoi6n o 

trabaje>. 

11.-El adiestramiento debe ser integral,tanto para supervi -

sores como para empleados y personal obre-ro. 

12.-Toda mecanizaci&n en una industria,indioa,aumento de ef.!, 

cienoia,reducci4n_de personal y todas las ventajas que 

vienen a colaci6n. 

13.-El "TiempQ Muerto" en todas sus manifestaciones,es posi

ble detectarlo con un estudio de Tiempos y Movimientos. 

14.-Para el estudio de Tiempos y Movimientos,es mucho roda 

efectivo ayudarse don el sistema de "Observaciones Ins-

&7 
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tantáneas" ya que no orea situaciones tira.ntes,entre el'

ebservado y el observador. 

15.-En la No:rmalizaoi6n de Tiempos de trabajo es oonvenien*9

considerar un porcentaje por imprevistos (de 20 a 30 %). 

16.-Todo accidente cuesta como cualquier otra operaoi6n,por

que tiene costos Directos o inmediatos y tambi�n costos 

injirectos,todo �sto fuera de su oontribuci�n a reduoif 

la produooidn • 

. 17.-Per los ouadroe y gr�fioas anteriormente mostrados,queda 

demostrado que· un accidente produce la.bajada de eficie,n 

oia de produccidn en tDd� el área de influencia. 

18.-La prevenci6n de accidentes es importante,Ka que influye 

directamente en la productividad;como se comprende,una 

alta produccidn dependerá de que sin aumentar el equipo 

material y personal, se aumente el rendimiento. 

19·.-m Rendimiento en perforaoi6n, baja en loe turnos noctur-

nee. 

20.-La perforaci6n en pies,reportada,no siempre representa 

· el cien por ciento del real.

21.-El registro de todas la.e actividades de trabajo,es muy 

ventajoso ya que facilitan el estudio de una actividad, 
.. . . 

. - . - . . . 

oon todas las variantes que se produzcan;puedeee prede-
·- . -· - . . . . .. - - -- - -- . .

cir un resultado o tratar de mejorar algo,ya sea en má

quinas o m�todos.
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a.-SISTEMAS DE S!LARIOS CON INCENTIVOS 

En ,ata parte trataremes,de ab�rdar ne ampliamente el tema, 

�s b-ien se darlL generalidade.s que moti ve� posteriores enfo

ques alge amplies,dadc, su importancia en el ccmplejie indus -

trial de nuestra 4pooa. 

El campe de aplio:ae.idn de los incentivos monetarioe,es prác

- tioamente ilimi tade. 

· Las cantidades que reciben los trabajadores come incentives

sen una parte de sus emolu,.mentos tetales,properoienan un in

grese extraordinario y en adioi6n a los jornales Ja10rmales.

Les inoentivc,s se establecen para pagar en UlíI8. forma equita

tiva una mayor cantidad a un mejer rendimiento en el trabajo,

. de 4éte modo,las persona.e que tienen la posibilidad de hacer

un es:lfu.erzo necesario para realizar un trabaj·o por encima de

lo aceptabl�_,reoiben una paga adicional proporc,ionada a OUS.!l,

te mej·or han realizado su trabaj:o.

Un requisi te fundamental para aplicar eficazmente loe ino.en-

ti'Wes,es peder medir,y,la medida nu.te corrientemente utilizada

es el ''Tiempo" ,mejor dicho en base. a un estudio de Tiempos y

Me-viIÍlientos.Cuando se emplea �sta medida (tiempo) una buena

regla a seguir consiste en que les tiempos "Normales" esta -

bleoidee por estudios de tiempos u otros métodos sirvan de

base:> para el pa�o de incent:Lv-&s, o sea si se eupe.ran estos n!

· veles de producoi6n o dicho de otra forma,cuando el tiempo
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empleado en haoer el trabajo es menor que el tiempo .normal ;,. 

ee le entrega al obrero una cantidad oomo.inoentivo,que est� 

relacionada segdn cierta ley,con el grado en que ha ejecuta-
. 

' 

do su trabajo,desaontando indudablemente el tiempo por im -

· preV!.Lstee.

Bases que pueden utilizarse para los incentivos

D.eoe réoenee:erse, sin embargo, que aún ouando los tiempos nor

males e�n lee ml!s corrientemente utilizadoe,oomo base para 

lee inoentivos-,existen etras bases entre las que d·istingui-

remos l�s siguientes ,_ 

l.- MejQras en la uti1izaci6n de la maquinaria y equi

po mecánico . 

2.- Mayor cantidad de unidades de productos o trabajG>s 

terminadcs,esto puede ser enfocado de dos manerass 

- Mejor planificaci6n,

-:,.;Reducoi6n de trabajos malos. 

3.- Reducción en el empleo de materiales de elevado 

c:osto ( se utiliza com·o tipo el dinero presupuestado)'. 

· 4.- Reduooi6n en el consumo de combustible,energía,va

por,aire oomprimido,explosivoe,etc.etc.,en �ate.e� 

so el tipo se expresa en unidades adecuadas de la 

medida f!sioa S(no así el explosivo). 

5.- Mejora de calidad·. (c·on perforistas,la base consis

tiría en un buen trazo o sea '\lllS. buena distribuci6n 
. 

' 

de taladros y la oomparaoi6n final ser!a con tiros 

y dispares soplados y consumo de dinamita). 



nr,ndolo de otro punto de vista existen tres tipos de oon -

tribuoi6n de les trabajadores a la producci�n que son s 

-,Tiempo 

- Esfuerzo

- Ideas .

1J1 

La retribuoi6n al asalariado por el tiempo que perman-ece en 

el trabajo tal como se eabe,puede relacionarse de forma ade

euada _oe>n la habilidadi. neoeearia,respQnzabilidad y ocndioioaes 

de trabaj·:e inherentes al mism·o .Parece cerreoto tambi�n que 

la remuneraoi6n a una persona por su tiempo,esté adem,s re

lacionada oen la calidad de su trabajo , su ccnstanoia en el 

misme,adaptabilidad y duraci6n o antigu.edad en el m:J_emc. 

El esfuerzo de un operarie tal,da oomo resultado una mejor 

produotividad,es deoir un aumento en el ritmo de su trabajo, 

cuando 4ste esfuerzo se mide por medio de su produooi6n,ten� 

mee oon elle una base para aplicar incentivos. 

Las ideas sen 0tros puntos ccn que loe obreros contribuyen a 

la produoci�n y por tante deben ser tomados como causa de in 

oentiv,,ee. 

·oaraoter!stioae de un buen sistema de incentivos

Las oarao·ter:!stioas de un buen sistema de incentivos moneta

rios sen 1

l.- Debe existir una relao16n directa entre algo de 

valer medible (por lo general es la produooi6n) 

y la aotuaoi6n medida en los m!l.emos t,rminos . 



2.- Debe tratarse de que sea lo zwfs sencillo posible 

para que cada obrero le entienda y pueda calcular por sí 

· mi eme su pro pi e inQ.en ti v:·o •

-� .- L«Ds tipos sobre les que se base e6 sistema, debe

establecerse 0:uidadosamen-te med'iante análisis tcfc.nicos y si 

es preciso per un estudiQ de Mo'Wimien�os y Tiempos. 

,4.- El sistema debe preveer la forma de modificar l�s, 

"Gipes· de produca:i.6n,cu.ando se presenten camb.iQS en los m�to

dos,materialee,maquinarias,equípos u otras condiciones que 
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· puedan influir en las eperacignes representad1os per los tipee.

5.- Los tipos sin embargo,deben garantizar,a menos que 

se presenten cambios que altereni.olaramente el trabajo medido. 

6.- Para 1:iaoer efecti�o el sietema,debe ser lo sufi -

oientemen"tie pr6digo para que los obreros se convenzan de que 

reCl.bieron un salarie adicional por hacer mejor su trabajo 

y o.en mayer · rapidez • 

7.- Debe ser ilimitado con respecto a las cantidades 

que puedan recibir lee obreres,no debe fijarse un tope úxi

me de ingresos . 

Sin embarg� ningdn sistema de incentivos salariales pued.e 00,n

tinuar siende efeativo p$r mucho tiempo si les obreros pueden 

percibir ingresos muy elevados sin necesidad de desarrollar 

esfuerzos intensos. 

8,- El sistema debe de tener atenci6n continua de los 

responzables de llevarlo a-la priotica • 

. 9.- El sistema debe ser justo tanto en su estableci -

miento o.omo en su administraci6n. 



.El principal requisito de un buen sistema de incentivcoa es 

que .les tipos fijades respondan verdaderamente a la medida 

nermal 4el esfuerzo. 

Si les · ti·p�s se:: est�blec.en dJemasiados extrechos darán lugar 

prebablemente ·a esfuerzos deee.orazonad.os,y a que el personal 

adepte la postura de mantener baja. la productividad , hasta 

que se-hagan los reajustes pertinentes. 

Los tipos fijad�s demasiados extrechos tienen por lo menos 

·la ventaja de hacerse patente inmediata.mente, o.on 10 que se

puede inv;estigar de nuevo,haciendo las rec.tificaciones nece-

sarias.

Muchas veces los "Tipos" por descuido o mala estimáci6n,se f,!

j_an demasiados amplios,etras v.e.oes,los tipos que en su origen

estaban bien determinad0s,reeultaron anticuados debido a que

cambiaren los m4to!oa,equipos o material, sin an_tee haberlo

o.erregide s� adaptaron a las nuevas eendioiones.

En estos· caso.e, cuando por una u otra raz6n, los ti pes· son de

masiad es amplios, los obreros que se a.plican en el trabaj:o

llegan a ganar mucho más dinero de lo que en principio se les

habia antiaipado que hiban a pere'ilmr por tanto es necesario

un oeno:ienzudo eetudio,y ,evitar f!stos 'd.l timos caeos que son

mete orítiooe y graves que el primero enumerado.
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ESTADISTICA 

Siend� la Estadística una t,cnica bastant.e · importante, todas 

las industrias deben estar fami-liariza.das con sus m,todos , 

que en otras palabras significa s Control Estadístico de la 

Calidad o Bases para los Pron6�ticos. 

La palabra "Estadfstica."se emplea para expresar recolecci6n, 

ordenamiento y antLlisis de datos;pero el "M�todo Estadístico" 

se refiere m�s al planeamiento para la reoolecoi6n de datos, 

al anilisis y _es.tudio de los mismos,para deducir hechos y 

conclusiones en las investigaciones. 

Loe m,todos estadísticos son probablemente los instrumentos 

matem�ticos más importantes de la investigaci6n operativa , 

oon su empleo se puede analizar grandes cantidades de datos, 

pudi�ndose hacer un pronóstico m�s exacto a la realidad in· -

vestigada. 

Las Estad:!s.�icas son cifras útiles que perini ten estudiar te_!! 

dencias,analizar situaciones para descubrir �as causas del 

problema y hacer pron6sticos sobre futuros acontecimientos. 

En las estadísticas que se realizan deben tenerse presente : 

el· tipo �e datos a recoger,especialmente los que parecen con 

capital importancia;u.no debe tratar de no tener insuficientes 

informes u omitir datos claves que serviran para relacionar 

a otros. 

Con la Estadística se.efectuan diferentes tipos de investí-

gaciones,desde los sucesos simples hasta los m�s complicados 

y de gran envergadu.ra,de �qui la necesidad de que la Esta -



dística eea llevada de la forma más adecuada y cuidadosa. 

La estad:!etioa·provee al inv:eetigador un conjuntó de herra

mientas que es necesario conocer junto con sus particulari

dades y usos para saberlos aplicar,desde el planeamiento ha.§_ 

ta la interpretaoi6n de los resultados,segd.n las circunstan

cias. 

Loe im,_cios de la Estadística se remonta a los años de 1,860 

a 1,936 ,Y podemos oi tar a Francia Gal ton y Karl Pearson cro

mo los que hicieron mayores trabajos,en especial éste último 

- qui�n se dedic6 ·a investigar estadísticas de "Muestras Gra,n

des".Fué w. S. Gosset (1,876 - 1,937) el que se dedic6 al e_!

tudio de "Muestras Pequeñas" • Gosset fu� alumno de Pearson.

El m�todo Estad:!stico se ha desarrollado debido a los pro -

gresos matemáticos,especialmente en lo referente a los gra,n

des nmneros.

El investigador comienza con la observaci6n de un fen6meno

exactamente>;como ocurre y en la forma de tomar una serie de

valores para permitir su análisis,a fin de deducir la rela

ci6n entre los die.tintos valores y las leyes o causas que lo

han originado.

Con el m�todo estadístico se procede-sistemáticamente,pero

como es imposible mantener los factores constantes a volun

tad se les deja que actúen en la forma acostumbrada,pero se

registran las variaciones de todos los factores,para después

eh el análisis estadístico�clasificar los resultados sucesi

vamente de acuerdo a cada uno de los factores,para ver la in



fluencia que les a tocado desempeñar en el m�todo. 

Ya que hemos tratado someramente lo que es la Estadíetica,di 

remos o definirem�s algunos términos ueuables : 

!tt'metroe.- Son los factores o variables que afectan a. un

proceso u oper111.cidn.Por ejemplo : Un costo de Producci6n de

concentrados de mineral dependerá de s

Costos mano de obra 

Costos de materiale$ 

- Gastos General e e.·

Por lo tanto el costó de producir el concentrado depende del 

valor del parámetro de cada costo. --

1 GG 

Muestreo.- Es el m�todo de examinar unas cuantas partee de un 

todo o de un grupo mayor,para obtener informaci6n referente 

al grupo.Para. ello es preciso definir cuidadosamente dicho 

grupo'y aplicar un procedimiento de muestreo que d� los re

sultados con la exactitud deseada. 

Muestreo ne·cieivo (Análisis Sucesivo).- Es un tipo especial 

de mueetreo·que permite sacar conclusiones valiosas de un ny 

mero mínimo de datoe�Se emplea especialmente en loe proble -

· mas de inepecci6n,para decidir si se deja pasar o se rechaza

por ejemplo la explotaci6n de una cancha de mineral (que an

teriormente por la �poca-y por su ley no era comercial y que

en la fecija debido a loe adelantos se puede obtener provecho

de su beneficio).

En �ate tipo de ·muestreo 1� primero que hay que hacer es est�

blecer los l!mites de los porcentajes aceptables y no acepta
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bles de lo que estamos muestreando,a continu.aci6n se establ& 

ce un plan de muestreo que equilibre el costo,oon la aeegu.

raoidn de que un lote sea aceptable contra el riesgo de ob

tener otro que no lo sea. 

Dietribuoiones ·de ··Frecuencia-� Son las diversas maneras de e 

expresar la informaci�n de grupos por clases,así tenemos: 

- Distribuci6n binomial=frecuentemente asociada con mu

. chos ensayos repetidos del mismo acontecimiento.

- Distribución de Poieson=de·gran utilidad cu.ando un

gran ndmero de·. objetos se halla distribuido sobre

una gran superficie.

- Distribuci6n normal=curva en forma de campana,simétr1

ca parcialmente indicada para manipulaciones matemáticas.

Histogramas.- Sirve para dar una imagen de la distribuci6n 

relativa de los datos,para ello se divi�en todos loe datos 

que se estan estudiando en� pequeño número de clases,dib� 

jandoee para cada clase una columna de altura proporcional 

al número de observaciones. 

A mayor observaciones el histograma se acercar� a la verda

dera dietribuci6n de frecuencias.La frecuencia relativa. de 

ocurrencia de cualquier clase es la altura de la columna e� 

rrespondiente dividida por el número total de observaciones. 

Poligonos de Frecuencias.- Gráfico obtenido al unir mediante 

lineas rectas loe puntos medios de las cuspides de las colum 

nas adyacentes de un histograma • 

. Valor Central.- Corresponde al centro de una dietribuci6n,su 

·valor es la media aritmética de todo� loe valores.
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