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INTRODUCCION

El presente trabajo tratard de abordar principales campos o
aspectes de los muchos que influyen en los costos.Se pondrd
- espeoial cuidado en que cada tema se parta desde la observa
alén,pasando luego al registro o recoleccién de datos,andli
sis de los mismos,luego sugeriendo una hipétesis como posi-
ble solucién y por Ultimo los resultados comprobando nuestra
planificacién.

Como se puede leer el titulo del presente trabajo es bastan
te -sugerente,y sabemos cuan importante son los costos de
producecidn, para Bodas las actividades industriales,en la
que se amsalgamen ¢ Capital,Personal,Métodos y Herramientas.
Por el momento socio-econémico que atravieza el pafs,donde
el movimiento sindicalista es casi prepotente y también las
Leyes y Bengficios Sociales de la masa trabajadora,represen
ﬁ: un fuerte porcentaje de los Costos de Produccién,la In -
dustria tiene que buscar nuevos métodos,Técnicas y Mdquinas
que contribuyan a tratar de reducir los costos de produccién.
Como se vuelve a repetir éste tema por lo importante que es,
no sélo trataremos el aspecto técnico,sino también el campo
social o humano y sus influencias en un alto o bajo costo
de produccién.

Es bastante conocido que toda Empresa,trate de obtener bue-
nos dividendos y ésto s6lo se consigue aumentando la pro -

duceciédn y bajando los costos;dicho en otras palabras,hallar



une excelente productividad o sea el incremento de produc
cién por jornadas o tareas de hombre/hora.También a ésto se
le conoce como Rendimiento.

Este trabajo estd dedicado especialmente a la Pequeiia y Me -
diana Minerfa,que muchas veces por tener poco personal técni
co,todo se conjuge en pocas personas (Administradores,Super-
intendentes o Jefes de Minas) se espera que contribuya en al
- go a todos los esfuerzos que se hace en dicho campo.

Las situaciones que se van a tratar las pasan casi todos los
-profesionales del ramo,pero por una u otra razén no le han
dado la importancia que se merece,ni se han dedicado, por
tanto al andlisis de los mismos.

Para éste trabajo nos hemos aprovechado de técnicas y proce-
sos que en la actualidad estdn tomando gran impulso y son :
Ia Estadistica,el Estudio de Tiempos y Movimientos siendo es
ﬁg ﬁltima:oémplementada por el método de Observaciones Ins -
tantaneas. |

Como sabemos la Estadistica tiene por objeto adquirir,clasi-
ficar y estudiar datos referentes a los hechos para darlos

a conocer numéricamente o grdficamente y sirven para hacer
pronésticos.

Los métodos estadisticos son probablemente los instrumentos
matemdticos mds importantes de la investigacién operativa,
con su empleo se puede analizar grandes cantidades de datos
y hacer pronésticos mds exactos a la realidad.

Con referencia a los Movimientos y Tiempos es obvio entrar

en detalles,pero diremos que es de vital importancia , para



la normalizacién de tareas de trabajo que influyen directa-
mente en la produccién,éste proceso radica en el hecho de
que toda actividad humana dentrb de los campos de trabajo

y de teda la vida,tienen muchos"movimientos elementos? o
"acciones elementos" y dichos elementos tienen o tardan un
determinado tiempo en ejecutarse,indudablemente éste tiempo
estd influenciado por la -habilidad,entrenamiento y conoci -
miento del operario,mds adelante se d€ sus limitaciones pa-
ra el estudio de Movimientos y Tiempos,ésta técnica estd com
plementada por los métodos de "Observaciones" que es parte
del estudio mismo;pero creo sinceramente de todos los exis-
tentes el que parece mds factible a aplicarse y sin crear
problemas entre:- el observado y el observador,es el método
de "Observaciones Instantaneas"

El método de Observaciones Instanteneas es un procedimiento
apto para obtener informacién,tanto sobre las actividades

de las mdquinas como sobre las humanas,es un modo Ytil pa -
ra recoger informacién con poco costo y de manera exacta ,
sobre una operacién,proceso o cualquier otra actividad,ésta
informacidn que ya es estadfstica permite tomar decisiones
para reducir los costos,desarrollar métodos de control y au
mentar el rendimiento del esfuerzo humano.

Ia teorfa del método de Observaciones Instantdneas,estd ba -
sada en que el mimero de veces que se observa a un hombre o
& una méquina,en perfodo de inactividad o de trabajo,tienden
a igualarse en porcentaje de tiempo en cada situacién;siem-

pre que el estudio sea de suficiente duracién,ésta teoria



sigue siendo,valedera independientemente de que los hechos

sean de pequefias o de gran extensién,regulares o irfegulares,
muchos o pocos.
Hay que sefialar que puede ser tan detallado como se desee ,
pero cuanto méds detallado sea,mayor serd el nimero de obser
vaciones necesarias para alcanzar el grado de exactitud re-
querido en el conjunto de los elementos.
Con éste método se han tomado muchas de las actividades ta-
buladas del presente trabajo.
La frecuencia de observacién es determinada en funcién a la
cantidad con que aparecen los elementos de trabajo,ésto,es-
td en relacién inversa,o seé,si los elementos de trabajo o
"elementos ciclos" de una operacién aparecen con mds frecuen
cla,légico,se toman pocas observaciones,si por el contrario
aparecen pocas veces tiene que hacerse mds observaciones,
El método de: Observaciones Instantaneas reune las siguien-
tes ventajas
- Obtiene la informacién a un costo cinco a
seis veces menor que el "Método.de la Obsexr
vacién Continua" ,
- Proporciona la exactitud requerida (quizds
tan igual o mejor que la Observ. Continua).
- Hace posible la obtencién de informacién,que
de otra manera no podria reunirse.
No origina tantas quejas por parte de los o-

perarios sometidos al estudio,como la 0.Cont.
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- Produce menos transtornos en la rutima normal de

trabajo del operario,que la Observacién Continua.

Este método es un procedimiento Estadfstico sumamente prdc-
tico y ofrece resultados casi exactos y menos costosos.Y, con
siste en hallar,mediante observaciones realizadas al azahar,
le relacién que existe entre las demoras elementos de traba-
jo ¥ el tiempo total del proceso.

Por ejemplo deseamos observar a un perforista y su mdquina,
nosotros nos determinamos el nimero de veces a observar en
el dfa,supongamos diez veces,esto no quiere decir que tenga-
mos que ir cada cuarentaiy ocho minutos (cuatro cientos o -
chenta minutos = Tarea de trabajo),né,puede irse a cualquier
hora,mejor dicho al azahar,luego de diez dfas podfemos resu-

mir en un cuadro como el que sigue :

__Elemento Observaciones Porcentaje sobre total
Operacidn 60 60
Preparacién 18 18
Entretenimiento 10 10
Demoras | 12 12

100 100

Los aspectos que hemos comentado estd incluida en el capitu

lo# 4y se leha eiti8doaprimero para explicar del porqué lo

hemos utilizado.



‘El primer capitulo de este trabajo lo titulamos "Controles de
Costos" allf se trata de aspectos que influencian en los cos-
tos,..sus limitaciones en determinadas actividades; ademds, hay
un diagrama de partes integrantes generalizadas de un costo
total o final, hay otro sefialando los Elementos del Costo de
Pabricacidm con su grdfica respectiva.

Se muestran tabulaciones de costos, que sirven para hacer unas
grdficas, en primer lugar representando el % de um costo total,
siguiendo luego com una grdfica que muestra: como Jornales y
Materiales representa el mayor porcentaje.

También se muestra un esquema de costo directo de una perfora
cidn, que se utiliza para hacer una grdfica mostrando varia -
cién de costo entre labores trabajadas; hay otra de gasto de
Lampas tipo cuchara ddndose una explicaciém del porqué en ade
lante se redujo el consumo de ellas manteniéndose el # de per
sonal en esa ocupacidm.

En el segundo-capitulo "Estudio del Entrenamiento" se pone én
fasis en 1o beneficioso que es entrenar al personal, se dd re
sultades cuando no hay entrenamiento, que al final contribu -
yen a elevar los costos.

Antes se habla escuetamente en qué consiste la Direccidn de
Personal.

Se muestra una grdfica bastante interesante donde se puede ob
servar las Curvas de Aprendizaje, Curva de Rendimiento Norma-
lizado y otra de trabajo operado a Prima.

Tercer capitulo estd titulado "Equipo de Trabajo - Mdquinas

Herramientas - Mecanizacidén" allf se explica lo que constitu-



ye propiamente el Equipo de Trabajo, importancia de las Mdqui
nas Herramientas en la reduccién de personal, con la consecuen
te elevacién del rendimiento.

Se hace comparaciém de dos herramientas, sus resultados opera
dos, mostrdndose ademds grdficas de rendimiento con una y otra
herramienta, también se puede ver la influencia del trabajo 1li
gero y del pesado en el rendimiento.

"mportancia de los Tiempos Muertos" es el cuarto capftulo,allf
se hace ver cuan importante es la determinaciém de todos los
tiempos muertos, se dd una tabulacibém de partes integrantes de
una operacidn (perforacién)ﬁéh funciém del tiempo.

Se muestra un cuadro com su respectiva grdfica de Eliminacién
de Tiempos Muertos, en porcentaje y su repercusiém a un ma -
yor rendimiento, antes que nada se trata sobre "Tiempos y Movi
mientos", luego de hablarse algo de la "Fatiga".

El quinto capitulo trata de "Influencia de la Seguridad" en
ella se explica que un accidente al fim y al cabo cuesta como
cualqulier otra operacién, teniendo sus costos directos e indi-
rectos, se dd detalles de dote dltimo.

En el caso de trabajos eventuales para accidentados se dd cua-
dros comparando com la producciénm de uno normal.

Se muestra una grdfica "Tendemcia de Salarios y de Produccién’
se concluye este capftulo hablando algo acerca de la Preven -
ciém de Accidentes.

"Papel de la Supervisién!" constituye el sexto capftulo, se po-
ne énfasis en lo que respecta al control y distribucién del

tiempo y mfs que nada sobre el estricto control del trabajo



‘tanto en la cantidad normalizada, como en la calidad.

Hablamos sobre habilidades, conocimientos bdsicos, actitudes,
deberes para con los subordinados y para com la Empresa.

- Se muestra un cuadro de "Porcentaje Real Perforado del Tedrico
Reportado" y otro de "Perforacién" mostrando, que siempre en
el dfa hay mds rendimiento que en la guardia nochera.

El séptimo capftulo trata de las "Relaciones Industriales" en
la industria, com su papel bdsico de mantener las buenas rela-
ciones entre el personal obrero y los ejecutivos de la Empresa.
Se enumera ciertas cualidades imprescindibles de um relaciona-
dor, se hace ver cudn valioso es la documentaciém o archivo a
tener,

Se continia con los "Principios Funcionales" y se cierra éste
capitulo seflalando los "Objetivos Generales".

En el apéndice trataremos sobre "Sistema de salario con Incen-
tivo" y "Estggfstica".

En el primero:veremos las Bases a Utilizarse, Caracterf%ticas
de un buen Sistema.

En el segundo se dd generalidades y abordamos los términos

usuables,



CAPITULO ™17



I.- CONTROLES DE COSTOS

Este capftulo como imtroduceidn.es practiéamente el eje de
todo el trabajo, por lo tanto.los posteriores andlisis siem-
pre estardn en base o giyardn alrededor de esto que es suma-
“mente importahtez "Comtrol de Costos";

Como wuelwvo a repetir en el actual momento, toda imdustria
tiene ﬁﬁe controlar sus costos tecmicamente, para obtener ga
nancias.

A eontinuaciém damos unos datos de Costos de Producciém men-

sual ;- en tres aflos y sacar algunas conclusiones:

Costo de Producciém por tonelada

A B. - C
eeneen.. 241,07 250,17 239.48
"""" 226.01 251.27 294.48
TBO ereneers 205815 226.31 261.74
T 209,14 237.62 265,04
""""" 215,00 278.68 259.77
JUMEO .eveurs.. 212.62 228.10 237.78
Dalio .vvers..d 221,00 245.73 226.92
BOBEO +vnnnsss 225.00 280.28 225.78
etiembre ..... 198.46 220.79 220.03
00tUDTE «.veee. 207.14 255.86 307.12
Noviembre ;;;;; 213,22 241.65 _ 257.19
joiembre ..... 203,18 293 .66 354.84

Bs um mel bastante comin controlar um determinado costo ba-
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sdndose en el mismo costo del pasado afio, €s innegable que
girve de gran ayuda y orienta pero no puede ser el costo
real, si no se analizan desde todo aspecto técnico y econémii
¢o, ineluyendo las cotizaciones de los principales mercados,
y sus variaciones, para la compra y venta del producto que
producimoag

BEn el cuadro anterior podemos notar que los costos del afio C

som escasamente superiores a los de B; esto podria indicar

que en el afio C hemos reducido los costos gporque? la res-
puesta serfa dada por el andlisis de materiales, jornales;
sabemos que afio a afio suben los materiales y la mano de obra
también, por lo tanto si el costo se a mantenido casi simi-
lar al del afio pasadq, la respuesta es que hemos reducido
los costos, porque hemos trabajado con: jornales y materiales
que cuestan mds; ya sea que estos hayan subido por razones
de mano de.obra, alguna alza de aranceles, o que en el pails
se haya producido una devaluaciédm (no consideramos por el mo
mento la mecanizaciém) .

Otro factor que debe tqnerse en cuenta para el andlisis de
costos es el precio ‘del producto que vendimos, por ejemplo:
lo.que a sucedido con el alza del precio del cobre, y mds re
"cientemente lo sucedido con el oro y 1la plata.

La ley de cabeza es otro factor que debe tenerse presente,
para toda especulaciédn de control de costos, la concepcién
general y légica de reducir costos es aumentar la produccién,

6 sea a mayor produccién mayor dilucién de costos.
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Pero en minerfa esto estd limitado a wm rangd, que es deter
minado por el tipo de Planta Concentradora, Métodos Metaldr
gicos etc. lo que dicho en otras palabras en minerfa si umo
trata de reducir los costos de producciédm bajando la ley de
cabeza y aumentando el tonelaje mo es siempre posible porque
la ley mfnima de cabeza es un punto que no se puede pasar
por alto, por lo que anteriormente se ha estado explicando,
ya que traerfa complicaciones especialmente en la Planta Con
centradora, (dicho en:. otras palabras,se tratarfa un mineral
mo ecomémico ya que es posible que no pagarfa sus costos).
En la minerfa al igual que en cualquier otra industria, exis
ten los Costos Directos y los Costos Indirectos, hay bastan-
te tendemcia en llamar a estos ltimos como Gastos Generales
y son todos los gastos que no intervienen directamente en la
producecidén sino son los que se hacen en sueldos y jornales
de administraci§n, gastos de venta, transportes, concentra-
ciém y otros mds.

Un Jefe de Seccidén o Jefe de Mina o Superintendente pueden
eontrolar facilmente estos costos (me refiero a los costos
directos). E1l Costo Directo como sabemos estd formdo espe-
cialmente por: Jorna;gs“y Materiales, jornales aqui represen
ta trabajo, estos como se verd estdn al alcance de nosotros.
Un buen empleo de materiales y jornales, es indudable que dé
un. razonable costo de produpcién, més adelante veremos con
la aplicacién de técnicas especiales y mdquinas puede redu-
eirse el Costo Directo de Produccién.

Hablando en forma general del Control de Costos, tenemos gue



tener presente que esto se logra controlando y reduciendo:
Materiales = dando exclusivamente lo mecesario para todo lo
planeado; Costo de Trabajo 6 sea haciendo um estudio de tiem
‘pos y movimiento, para poder estandarizar el trabajo sin exi
9ir al obrero mds de lo justo ni menos de lo indispensable,
por dltimo se controla los Costos de Producciém com la Regu-
lacién de los Gastos Generales, este ltimo factor es el que
debe atacarse primero cuando se trata de reduccién de perso-
‘ml y otros tépicos de economfa que vam dirigidos especial-
mente a lo que estamos comentando 8 sea " a un plan de Reduc

c¢ién de Costos"

Diagrama de los Costos

lTrabajolIMateriaq|Trabajoi|[Materiai [ﬁervicio.y

Indirect. Salarios
Qosto.
Directo

Ventas y
Administ.

Gastos.
Direcciédn

[_;astostenerale;}

COSTOS TOTALES |

A m€s de 1o que hemos dicho, una forma de Controlar Costos,

dirigldos a una razonable reduccién de costos, cualquier téc
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Lo

mica llevard en mente estos factores importantisimos que son:

Mano de Obra

‘Equipo

Precio y calidad de Materiales
- Métodos.
Siguiendo con los comentarios sobre Andlisis de Costos, dire
mos qué para el referido andlisis debe tenerse muy en cuenta
Mlas partes integrantes o influyentes en ura operacién".
Por ejemplo se trata de ver que pasa com los Costos de una
cortada en trabajo, aqul tendremos que tener en cuenta facto
res como los que se citan a continuacidén:
l.- ;Estd la mdquina en buen estado de fumcionamiento?
2.- ¢Ia mdquina o herramienta es del tamafio adecuado’
3.~ ;Estdn las herramientas en su sitio?
4.- ;Se perdié tiempo buscando las herramientas?
5.+ ;Estd la labor lista o preparada para trabajar?
6.» ;E1 personmal estd debidamente informado o entrena-
do?
T.- ¢;Tenfa las reglas o especificaciones correctas?
8.- ¢Conocia las tolerancias de trabajo?
9.- ¢Fue alterado el Método?
Todas estas condieciones sirven para analizar un proceso de
trabajo, es de hacer motar que estos puntos caen dentro del
papel de la Supervisién, y quién mds que un superwisor debe
estar enterado de todos los factores citados anteriormente
para sugérir cualqﬁier modificaqién con miras a una mejor

productividad por ende a un rebaje de costos de produccién.



Con el objeto de visualizar mejor los "Elementos del Costo

Total de Produccién"o el que otros llaman de "Fabricacién",

se mostrard un diagrama de barras,en la que estaran las lla

madas "Partidas T{picas".Para ser mds claros en esto de par

tldas,especialmente con sus Elementos integrantes,daremos

una relacidéy de las principales.

ELEMENTOS DEL COSTO DE FABRICACION

Partidas Tfpicas

de Gastos de

Pdbrica

Partidas Tfpicas

de Gastos de

Administracién

Partidas Tfpicas"

de Gastos de Ventey

4

Trabajo Indirecto

Servicios

Suministros de Fébrica

Mantenimiento y Reparacién
Depreciacidn de la Planta y el Equipé
Seguros

Impuesto Predial.

Salarios

Material de Oficina

Depreciacién de Bienes de Oficina
Seguros

Impuestos Prediales sobre Oficinas
Impuestos sobre la Renta de Soc.Anon.

Gastos Legales.

Salarios Vendedores
Propaganda

Vidticos

Deudas Incobrables
Teléfono y Telégrafo
Material de Oficina.

14
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Fobrico

Costo de

Materiales

Costo
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ELEMENTOS

Utilidod

de Operocion
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i6
A continuacién veremos um tipo de distribuciém de costos,
que luego del andlisis de los mismos sacaremos algunas con-
cilusiones.
Por ejemplo se mostrardn en los cuatro cuadros siguientes;
en“}g_qye‘el qogtq se ha eqpecifigadgmgg partes fntegranﬁgs
0 cargos;de; costo total, a}li.gbservaremoquue sélo el ru-
broNQelﬁorna}eq;yfgaterialgs hacen el 75% del costo total,
v, hé aqgihla razdp del pprgué se debe tener bastante cuida-
do con estos dos aspectos, como-son:
_E1<control-de} ;;abajo (jbrnalea);yhla buena distribuciébn de
los materiales sin llegar a extremos tanto en el ahorro como
en el dispendio, el material debe ser utilizado exdctamente
para lo que estd determinado, en la calidad y cantidad deter
minada,.



PROMEDIO ler CUARTO DEL ANO A
Desarrollo y
Preparacién Explotacién  Beneficio  Transporte Gastos. Generales
Jornales 39.82 27.55 16.70 - 12,85
Materiales 540,69 15.00 Iy N - " 17,40
Caja 1.0 0.87 3.2 5455 10,26
Sueldos 2,06 2.29 3.91 -— 3.65
Fuerza Eléctrieca 5.25 4,97 10.73 - 1.36
2 do ,
PROMEDIO Jer CUARTO DEL AfO0 A
Jomales 38,10 26,13 16.586 - 1.3
Materiales 26-1 072 15080 21!—051 - 9009
Caja 2037 1.1 1 .Cl;. 5.87 1 0.5&-
Sueldos 1 093 2.32 3.82 - 3.&}
Fuersza Eldctrica 5.50 472 10.25 - 1.29

LT



PROMEDIO 3er CUARTO DEL AfRO A

Desarrollo y

Preparaeién Explotacién  Beneficio Transportl;e Gastos Generales
Jornales 39.15 | 29.14 16.25 — 1§;cn
Materiales h-h-:95 - 2i+-93- 29 .87 - . 5.0
Caje - 7.67 7.7 88 5.60 {?.27
Sueldos | 2.53 3.22 4T3 — 437
Fuerza El§otzica 5.'29 iu-.67 16.10 — 41,28

1

PROMEDIO 4Lto CUARTO DEL AKO A

| Jornales 25.51 3493 15.50 — | 10.2;
Materiales 25.60 26.83 2é.57 — 17.20
Caja 2.8, 1.2 L.Bs 5.7 1.8,
Sueldos 2.33 3.cn ;,11 -— 3.96

Pl

Fuerza Eléotrica 5.62 5.30 | '11 40 — 1.45
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PROMEDPIO ler CUARTO DE AffO0 B

Desarrollo y iy |
Preparacién Bxplotacién Bemeficio- Transporte

Gastes Gemersmles

Jomales 28.29 . 31.00 16.03 . -— 12,99
Materiales 248 219 29.15 - 6l
Caje 2,80 1,18 boSl 5065 10.85 _
Sueldos 1.62 2,21 3406 -— 2.5
Fuerza Elfctrica 6.10 5.79 . 12.57 - 1,60
PROMEDIO 2440 CUARTO DE ANO_ B

Jormales 33.43 39.02 16.76 - .52
Meterisles 30.10 21.19 25.44 - 10.20
Caja 6.37 5.16. 1.56 . 7.37 13.78
Sueldos 1.63 2.43. 3.79. - 2.84
Fuerze Eléotrics 5.01 4.78. 10.37. - 1.33




PROMEDIO 3er CUARTO DEL AfO B

Desarrollo y

Preparacién BExplotacién  Beneficio - -Transp_ortel | Gastos Go_ne‘rales
Materiales 179 20.80 28.77 . 42,17
Caja Le66 .3.92 22 742 A11.87
Sueldos 1.35 2,03 2.98 - 2,48
Fusrza Eléotrica 4.89 470 10.19 - . 129
PROMEDIO 4to CUARTO DE fo B
Jornales 29.07 38.09 17.22 - 16.31
Materiales 20.65 27.7 3477 - - ,10.,67
Caja L5 A.45 0.87 Te24 12.05
Sueld@s \1 .W -2.80 .3.% e & 3015
Fuerza Eléctrica . 5«79 S8l 12,09 - . 153
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PROMEDIOS GENERATLES

. J ORNALES MATERIALES CAJA < SUELDOS FUERZA ELECTRICA

94,31 84.26 25.42 9,43 26.06
103.43 86 .63 34,24  10.69 21.49
86.11 79.65 30.11 8.84 21.07
100.69 93 .84 26.03 11.68 24,95
95.55 104.76 43,78  14.85 21.34
- 86,18 92.20 126,09 13.41 23.77
96.92 97.83 21.20  11.91 22.31
92.40 91.12 20.73 11.61 21.76
755 .59 730.29 227.60  92.42 182.75
PROMEDIOS
94,45 91.29 28.45  11.55 22.84

EN_P(RCENTAJES

38.5 37.1 11.4 4.7 8.3

Estos resultados se pueden wer claramente en el grdfico que

precede a los mismos.

b
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GRAFICO REPRESENTANDO LA SUMA DE JORNALES MATERIALES
COMPARADOS CON LA DE OTROS CARGOS

75.6 %

60

50

40

24.4 “%

jorngles otros
materiales cargos



Con el grdfico de todos los cargos, se puede ver claramente
que aspectos estdn influenciando grandemente en el costo,
por tanto ver donde reajustar.

‘Al11Y podemos ver claramente que jornales representa un rango
bastante influyemte.

Com grdficas de esta maturaleza es bHastante fdcil entrar al
andlisis de cualquier factor, pongamos por ejemplo Jornales;
todo el estudio que se quiera hacer sobre lo citado, siempre
debe tener como premisa: que todo operario hace su parte, y,
81 los jornales se motan abultados, uno tiene que buscar la
razém o causa, podrfa suceder que hay elementos que nho cum-
rlen com su trabajo, o hay mucha pérdida de tiempo o podrfa
ser que los métodos son inapropiados o que también hay perso
nal demds, o que no hay superwvisién.

"En 1o que se refiere a.mateyiales, uno debe ver si se utili-
zan adecuadamentg?“g.}pmpejpr hay pé;d;das o se estdn hacien
do deshechos no convenientes 6 sea botar un material o herra
mienta que todavia ggmepgugnjra 9n cop@}qiones de trabajar.
De iguel manera se pueden ajustar el rango de Fuerza Eléctri
ca, buscando que_gl;m;pgr_tgdo;gastq innecesario.

A continuacién mostraremos un cuadro hallando un Costo Direc
to de perforacién, tomado en 1966, en las condiciones siguien
tes:

Veta filoniana, roca encajonante andesita,



COSTO DIRECTO DE UNA PERFORACION

Jornales
Perforista 0000000 cecccccccocccoe 88.00

Amdamte e 0000000000000 00000000 80000 168.00

Cdloulo de Materiales

Costos barrenos Avesta: Patero c¢/collarfn= 266.446
: . " Pasador " = 297.847
564.293
Total Pies promediqs Perforados por juego= 950 pies
Promedio de pies por perforacién (28' tal)=140 "

Total perforéciones con um juego barrenos = 7 -
Lubricante por perforaciém ... (K de galén .......... 7.27
Cartucho de dinamita de 11/8 x 45% = 2.34 c/us

Cada tal. a 4 cart. = 112 'mds arranque y ayudas a 6

6 seas 8 mds 112= 120 ; por tanto 120 x 2.34 ........ 280;80
Detonante N° 6 a 0;44 c/u. |

§ sea 120 x 0.44 ;};;;;;...;..L..;.....;.};;};.}..}l 12,32
Gufas nacionales en pies , S/. 26.95 ¢/100 pies

utilizando gufas de 7 pies, tendremoss

28 x 7 mds 3 del chispeador = 197 £ 3= 200 X 26.95_... 53.90
| 100 .
T o TA L ;......................000..................602.90

e
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En el cdlculo realizado,no se considera:desgaste de mdquina
perforadora,compresoras, tampoco gasto de mangueras,atacado-

- res,ropa de agua,costo de limpieza,combustibles que se le
puede dar un porcentaje.

Cada diSparo avanza mds o menos 1.20 mts,por supuesto que
hacemos la salvedad de que esto varia de acuerdo al terrenos;
por tanto en 26 dfas \Ytiles tendremos 31.20 mts. con un cos-
to de 8/15,675.40 en el caso de que todo fué normal.

En la siguiente pdgina veremos un cuadro comparativo del va-
lor de"Disparos Normales y Soplados e influencias en el Costo"
antes haremos una aclaracién previa,del porqué damos al tiro
soplado un valor de S{542.61 ;para sacar un frente soplado se
hace un gasto casi similar para una perforacién nueva,ya que

se emplea igual tiempo de trabajo,con igual nimero de trabaja-
dores;el nimero de taladros y el material explosivo son esca pa-
mente inferiores g'ug‘trabajo de voladura nuevo.Basafios en este
criterio se a considerado un 90 % para los disparos soplados.

Por cuestibén de espacio en el Cuadro representamos ¢

D.U, = Dfas vtiles .
Z., = Costo normal acumulado.
S. = Disparo soplado,en la cantidad que corresponde al nor

mal acumulado,este incluida el valo# dado a un dis -
paro soplado = 542.61 soles.
También diremos que toda la estad{stica se refiere a la guar-
dia de dfa porque asi se determiné,pero cuando habia un dis-
paro soplado,el costo adicional es el correspondiente a la

perforacién de la guardia nochera.
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DISPAROS NORMAILES Y SOPLADOS E INFLUENCIAS EN EL COSTO

Crucero

Cortada

Aida

‘D. Galerfa NW
. % S A 4 S A Z S A
1 602,90 1.20 602,90 ~ 1.18 1,145.51 S 1.52
2 1,205.80 1.15 1,205.80 1.20 1,748.41 1.30
3 1,868.70 1.18 1,808.70 1.05 2,351.31 1.32
4 2,954,218 1.35 2,411.60 1.06 -2,954.21 1.20
5  3,557.11 1,11 3,014.50 1.09 4,099.72 S 1.49
6  4,702.62 S 1.32 3,617.40 1.22  4,702.62 1,32
7  5,305.52  1.05 4,220.30 1.21  5,848,13 S 1,51
8 5,908.42 1,20 4,823,20 1.15 6,451.03 1,22
9  6,511.32  1.28 5,426.10 1.30 7,053.93 1.40
10 7,114.22 1.15 6,029.00 1.19 7,656.8% 1.27
11 - 7,717.12 1.30 6,631.90 1.32 8,802.34 S 1.42
12 8,862.638 1.33 7,234.80 1.01 9,947.85 S 1,58
13 9,465.55 1.25 7,837.70 1.17 10,550.75 1.40
14 10,068.43 1.08 8,440.60 1.20 11,153.65 1.10
15 11,213.94 8 1.24 9,043.50 1.40 11,756.55 1.28
16 11,816.84  1.19 9,646.40 1.28 12,359.45 1,05
17 12,419.74 1.28 10,249.30 1.03 13,504.96 S 1.26
18 13,022.64  1.30 10,852.20 0.90 14,107.86 0.91
19 14,168.15 S 1.35 11,455.10 1.28 14,710.76 1,03
20 14,771.05 1.17 12,058.00 1.30 15,313.66 1.19
21 © 15,373.95 1.06 12,660.90 1.35 15,916.56 1.25
22 15,976.85  0.89 13,263.80 1.40 16,519.46 1.09
23  16,579.75  1l.29 13,866.70 1.30 17,122.36 1.11
24 17,182.65 1.30 14,469.60 1.28 18,267.87 S 1.30
25 17,785.55 1.30 15,072.50 1.32 19,413.38 S 1.35
26 18,388.45 1.28 15,675.40 1.36 20,016.28 1.20
26  18,388.45 31.60 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 Costos,
tiene que observarse en todo,hasta con los que aparecen no
ser nada. importantes.

- Posteriormente veremos un cuadro;deAregistros hechos para u-
na herfamienta;an ella podremos observar,que hasta un atio de
terminado,las cantidades son siempre crecientes,esto nos lla
mo&ia~aténcidn Yy se convino investigar la razon de tanto con
sumo de las "Lampas tipo Cuchara",cuyo gasto mensual era de
35 unidades,si consideramos que en el cargo de dicha ocupa -
cién solo tenemos 10 peones lamperos,es légico considerar las
35 unidades como exagerado.le investigacién se inicio con la
‘revisién de dichas herramientas y se pudo observar que el cam
bio se hacfa en su mayorfa por rotura y muy pocas por desgas-
te ,con este dato se continud’ el muestreo de trabajo de los
peones lamperos observandose que la mayoria de los obreros,una
vencﬁnﬂdéuﬁdg su trabajo en especial en los tajeos,al bajar
por los camiﬁﬁs faltando unas escaleras para terminar r, las " -
tiraban a una platafp;mg o descanso,la primera sobre una gale-
rfé,siendo,éste el motivo por el que se rompfén las partes de
madera de la citada herramienta,

Este problema se resolvié dandoles #gada lampero o peén una
sogilla de 2.20 mts,para que puedan amarrar sus herramientas
(pico y lampa) y poder ponerselo a la bandolera,esto resulto
myy ventajoso,pues daba seguridad al personal para bajar o
subir escaleras en caminos a tajos y niveles,

Se podrd observar en las grdficas,debido al ajuste hecho ,los

resultados obtenidos fueron satisfactorios.



TIPO CUCHARA

CONSUMO LAMPAS

A-B-C-D-E

ANOS

. //’/ T

Dic mbre

Noviembre

Oc ubre

Se iembre

Agoslto

Juio

Jun o

Mayo

Abr

Marzo

Febrero

Enero

400

300

200

iI0 0

50



Ested{stica $ TLampas tipo Cuchara

. A ¥ o s

M E 8 E 8 :

A B c D E
Enero 22 16 1U; 36 1 .22
Febrero 53 55 70 % 33
Marzo | 33 by 30 2 2
Abril 27 .22 37 2 - 26
Mayo | g6 . 38 12 28 22
Junio 122 h3 '.-' 12 12 19
Julio L 76 ! 2 25
Agosto 39 hé 16 Bl 22
Setismbre 25 o 25 12 18
Octubre 18 1)1 | 26 1h 2}
No viembre 29 18 3 | 36 12
Dicismbre 25 13 ‘ 26 36 - 15;
TOTAL AfoO 363 h25 : 335 336 265
PROMEDIO MENSUAL 20.3 3.5'.1; 27‘.7 28.0 _ 22'.1

18
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2., ESTUDIO DEL ENTREMAMIENTD - DIRECCION DE PERSONAL

Antes de tratar especIificamente lo que es el entremamiento y
sus beneficios, quisiera dedicar ﬁnos comentarios a lo que
machos llaman "ILa Direcciém de Persomal" y esto implica el esg
tudio 0 desarrollo de um mercado de trabajo en la que se pue-
da escoger mevos trabajadores; su seleccidn com sus proble-
mas, determimaciém del trabajo u ocupacién; del ausentismo y
la estabilizacién del empleo, etc. etec..

La "Creaciém de un mercado de la mano de obra", es umo de los
principales problemas a resolver en toda industria, para te-
ner una mano de obra estable; lamentablemente en algunas zo-
nas mineras del pafs, hay épocas que la mano de obra sobra y
hay ¢povds en que falta, pienso que a ello imfluye gramdeme ne
te: 1a cercanfa del cemtro de trabajo al lugar de origen, esto
se podrd observarse en determinadas estaciones del- afio (tempo
radas des siembra o cosecha). E1 fenémeno de ausentismo tempo-
ral, podemos afirmar que sucede: en el personal obrero mo espe
cializado en el mayor porcenmtaje,, en cambiio, com personal pre
parado, emtrenado y especializado el % de ausentismo temporal
es poco. En lo referente a mantener un personal fijo, por lo
general en la industria minera mo suele suceder, ya que siem-
pre se estd ampliamio los trabajos, com excepeién a mo dudar
de una mina en proceso de agotamiento.

Segniidamente mostraremos um "Diagrama de Flujo para la Selec-
eiém de Personal" allf veremos cada paso & seguir por el nue-

vo trabajador, puede dar lugar a no ser admitido.

3.2
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Estudio del Entrenamiento

Adiestrar a personal nuevo es un trabajo muy diffcil, supone
~una grave pérdida de tiempo. -
Es cosa sabida que los costos aumentan cuando el personal mue
vo empieza a trabajar, las horas de prdctica equivalen a una
pérdida de producciém al igual que el tiempo de esyera y €l
de trabajo extra, pero es mejor perder cierto tiempo ensefian-
do las normas de trabajo, que temer un: personal mo entrenado
y sin normas que hace de una parte de su trabajo sea imitil o
tenga que modificarse constantemente:
Bl entrenmamiento implica ensefiarle nuestros métodos y nues-
tras operaciones, recorddndole que hacer y que no hacer, pro-
curando eliminar hdbitos no recomendables, adquiridos en o-
tras empresas o cemtros de trabajo.
En la época: actual que vivimos, los métodos de trabajo se me-
joran y la maguinaria se perfecciona cada vez mds, esildgiao
que debe: tomarse en cuenta al personal y ésta preocupécidn
por el personal se entiende o se refiere al entrenamiento, es
to es para obreros simples y para obreros especializados (los
que manejan maquinarias), ejemplo: Paleros en la mina,
Ya dijimos antes cuando no existe un entrenamiento planmifica-
do o no hay simplemente entrenamiento los reswltados tendrdn
los aspectos que a continuacién citamos:

- Trabajo mal hecho

- Pérdida de tiempo

- Desperdicio de materiales y equipo

- Acfidentes y todas sus consecuencias econémicas, que



que citaremos en el capitulo correspondiente

- Interrupeiones en la producciém

- Productos o trabajos de mala calidad

- Dafios y desgaste imitil de maquinarias y equipos.
Todos los puntos citados anteriormente, se puede decir que in
fluyen en los costos altos o elevados.
Todo programa de entrenamiento perseguird siempre los siguien
tes objetivos generales:

a) Aumentar la productividaf

b) Mejora las relaciones de trabaj&

¢) Reducir costos.
Cuando se realiza una campafia de entrenamiento, es recomenda-
ble el registro del aprendizajesy, para poder catalogar a cada
entrenado en su habilidad, su capacidad de captacién, su es-
fuerzo por aprender, etc. etc..
La tendencia de los entrenados es por 1lo genera; a pasar nds
tiempo en estos programas, por tanto debe crearse premioq sin
rermitir se llegue a la temeridad, com esto se obtiene un ren
dimiento real de cada operadoy.
Para seguir las huellas del progreso de cada persona entrena-
da existe un sistema sencillo, que es, de las curvas de apren
dizaje, estas curvas se hace en base a tres factores que son:

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

ma",
be.e La Curva, que indica la normalizacién del trabajo,
ésta estd por debajo de la curva anterior.

c.- Curva de aprendizaje, estas varfan segin la capaci



OPERACION PALEADO

PROMEDIO OE LA CURVA OPERADO A PRIMA
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dad del entrenado.
Las anteriores curvas son medidas, solo aproximadas, por la
‘diferencia de personal que hemos manifestado anteriormente,
pero, indudablemente son superiores a los datos de conje tura
o de memoria.
Es recomendabile empezar una hoja de curva para cada hombre en
el dfa que empieza el entrenamiento, com el registro diario
del rendimiento (en este caso, aprendizaje) en el que se po-
drd ver ¢laramente lo que estd aprendiendo.
Seguidamente se mostrard un emtremamiento realizado en la ac-
tividad de "Paleado", en base a ello elaboraremos dos grdfi-
cas muy importantes, una mostrando eomo siguen las curvas de
aprendizaje; la de trabajo normalizado y las de trabajo opera
do a"Prima".
La segunda grdfica muestra ecomo de luego hallado una curva
promedio de ambrenﬁlzaje unos entrenados som mfs hdbiles que

otros, segin su curva.



ENTREFAMIENTO : ACTIVIDAD PAIEADO

Tiempo 8 Ut11iZATEE ceecccccccccccccaccssccscase 6 SEmMANAS

Mfquina usada: Pala EIMCO # 12 - B

Carro minero usado: 1l.54 x 0.73 x(70 £ 78 f 705 para 2 Ton.
3

Mmero de Oarroa 11enarse ® 9 0000000000000 9008 0005900 12

PRIMERA SEMANA

ler Dfa : Clases tedricas, Reglas Generales de Seguridad,

o conocimiento y manejo de_los<mecaniémos de avan
ce y volteo.

2do. Dfa 3 15' 05" .ececeeceecsse Promedio por cada carro.

3er. Dfa 3 °'14' 40"

4to, Dfa s 14' O2"

5to. Dfa s 14' 05"

6to. Dfa 3 13' 40"

70*' 92"_ T71' 32" _ 14' 18.4" por carro.

POR TANTO

Primera SEmANA +eececececescscocscsess 141 18.4"
Segunde SEmANA .cccececscccccscscscsss 12" 02"
Tercera SEMANA «cccssscccccccsssscssss 9' 50"
Cuarta semaha 00000000000 0000 BINOON0 I (o)
Quinta SemAna ..ccceeccssccccescccscees H' 20"

sexta semam 0 0006060000000 0 06000000 0 000 4' 08"



OTRAS OPERACIONES QUE VAN CON EL PALEADO

Como en todo los cdlculos de "tiempos" hechos en este trabajo
 siempre aansideraremds 30% de tiempo que se pierde por impre-
vistos, o sea 480' - 30 % = 346" efectivos de trabajo.
a.- Vbntilacidﬁ de larlabor ....;;.:............ 10
bim Regado y desate de la 1abor ccecccccccccsees 30!
Cc.~ Instalacién y traslado de la pala mecdnica . 10'
&.- Retirado de la pala a um lugar seguro y su

limpieza com aire eomprimido ....cceeeeeececes 20

1.~ TIEMPO TOTAL OPERACIONES AUXILIARES +evevveveeioses 70!
e.- Tiempo de espera entre carro y carro e«ceeeee 3'

2,- TOTAL TIEMPO DE ESPERA CARROS 3' X seueeeevseees = oon

5. ToiAL TIEMPO DE OPERACION' MISMA (cuad. pdg. anterior)

TABULANDO RESULTADCS DE SEIS SEMANAS DE ENTRENAMIENTO PARA
) 12 CARROS DEL INDICADO

___lra.Semana _ _ ___3ra.Semana |
1) 70 x 2 LN ) 140 l) 00000600 O0COCS 70 1) 0 0000000000 70
2) e000000c0e 36 2) e0000000000 36 2) e0e00c00ccccoe 36
3) ee0ccococooe 170 3)-0.0...00..0}_5__5_ 3) ooooooooooool]_.é

346" : 251! 221"

4ta .Semana 5ta.Semana 6ta.Semara

1) veeeeeenee TO 1) eeeeeeceee TO 1) veveeeeees. 60
2) veveeernoe 36 2) cinieeeees 36 2) eriieeeeess 36
3) tiieennnee 92 3) ceveennnee 64 3) eerenieeee. _50
198! 170! 146"
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RESUMEN DE LAS HOJAS DE ENTRENA MIE NTO

Paleado en Tajo de Descarga Libre

lra. semana © 0000060000000 00000000000000000000000000 12 carros

ot

2da. Semana 346 - 251 = 95; 95 s (3'/£ 12' 02")..... 18

3ra. Semana 346 - 221 = 12535 125 s (3' £ 9' 50")... 22

Ata. Semana 346 - 198 = 148; 148 ¢ (3' £ 7' 40")... 26

Sta. Semana 346 - 170 = 176; 176 ¢ (3' £ 5' 20")... 33

2003 200

[}

6ta. Semana 346 - 146

(3' £ 4 08");.. 39
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42
3¢~ EQUIPO DE TRABAJO « MAQUINAS HERRAMIENTAS ~ MECANIZACION

La perfecta determinacién del equipo de trabajo es también
‘otro factor importante,que influye en los costos de produc-
cién,quize este tdrmino de equipo de trabajo se entienda me
jor si le llamamos equipo de proteccidn personalscreo que si
no se le d€ el equipo indicado mal podemos esperar un rendi-
miento cabal de] trabajador.

En lo que respecta. a las herramientas estas deben ser las 8
decuadas,que se acomoden a la situacién o tipo de trabajo a
realizarse y deben ir progresando o renovandose a medida que
se necesite un cambio ya sea por desgaste o por aumento de
produceién.En lo que respecta a las mdquinas perforadoras,
por ejemplo €stas varfan de acuerdo a la dureza de las rocas,
esto eh lo que respecta a potenciajahora concerniente al ta-
mafio,aquf un factor importante en la seleccién de mdquina ,
es el tamafio o estatura promedio del trabajador de las mi-
nas peruanas.

Mecanizacién,éste es el objetivo principal de toda empresa
moderna para poder reducir sus costos y podemos decir que

la mecanizacién es la técnica que tiende a reemplazar en lo

posible la fuerza animal o la actividad humana por mdquinas
o medios mecdnicos,consecuentemente obtener un alto rendi-
miento en la produccién.

Para tBener un panorama bién claro de las ventajas que repre

senta para la produccién,el hecho de mecanizar las opera

ciones,indicaremos los siguientes aspectos:
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~ Trabajo Pesado.-En éste tipo consideramos todas las opera-

ciones manuales tales como:lampeo,combeado,serruchado,etec,
ete, .Pudiendo afirmar que la fatiga juega papel importante

¥y que la produccién disminuye como resultado de la fatiga,
ésta disminucién incide en la cantidad y calidad.

En la grdfica 3 - 01 estd representada,la cantidad de traba
jo pesado realizado por unidad de tiempo,llamada de produc-
cién,y no resulta improbable que la curva para trabajo manual
muy pesado tome esa forma,pudiendo interpretarse de la gi -
guiente forma:la pendiente ascendente por la mafilana indica
un perfodo de intensificacidh;seguido de un aumento de 1la
produccién hasta la mitad de la mafiana,en que tiene lugar un
descenso en la produccién,posiblemente debido a la fatiga del
obrero.La curva de la tarde es de forma andloga a la de an =~
tes de médio dfa,excepto que cae mds rdpidamente hacia el fi-
n2l de la jornada.

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

derna,éste trabajo requiere poco esfuerzo fisico por parte
del operario y por lo general se ayuda con mdquinas herra -
mientas accionadas por energfa eléctrica,neumdtica,etc,etc, .
La curva de produccién representada en la figura 3 - 02 pa-
rece ser tipica para esta clase de trabajo,con una produc -
cién bastante uniforme a lo largo del dfa;el operario tiene
tal reserva de energfa y las necesidades de ésta por parte
‘de la tarea son pequefias,que le es completamente posible con
servar una produccién regular durante la totalidad de la jor

nada de trabajo.



En efecto no es raro encontrar un operario que aumente su
velocidad durante la ¥ltima hora de la jornada,ya sea de-
bido a qué se a retrasado durante el dfa o por que se ha-
lla en produccién una tarea que requiere una rdpida eje -
cucién.

Visto los dos aspectos citados anteriormente,insistiremos
en manifestar que la "Mecanizacién" es fundamental,ya que
por un lado no agota al operario y en especial favorece a
una mayor produccién con sus limitaciones a no dudar en ca
da condicién de trabajo u operaciones.

Aparte de la fatiga en uno y otro caso de trabajo expuestos
indicaremos que la disminucién de produccién puede deberse
a que los trabajadores hayan perdido interés en la tarea o
por preocupacién de algyin problema personal o simplemente
porque creen haber realizado ya su trabajo del dfa,aspec-

tos que se tratan en otros capitulos del presente trabajo.

En el cuadro que mostraremos a continuacién se puede obser-

var el aumento de Rendimiento en la extraccién de carros

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

gran cantidad de personal (carreros) y en la actualidad con
la implantacién de una pequefla locomotora se a eliminado

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

Yy la inmediata elevacién del rendimiento de extraccién.

(V62 |
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IZAJE PIQUE CENTRAL (EN NUMEROS DE CARROS)

Dias Utiles Producc.con carreros Producc.con Locomotora
(carreros: 12) (Total Hombres = 4)

1 102 112

2 101 118

3 109 111

4 106 118

5 104 120

6 98 113
Total en 1 semana 620 692
Rendimiento 51.88 173,00

Como se puede apreciar por el cuadro anterior,el sélo hecho
de haber mecanizado el abastecimiento para »a extraccién’,
éstaka aumentado en rendimiento,que supera el cien por ciento;
cantidad suficiénte que paga la inversién y el futuro mante-
nimiento,ahorrando un gran porcentaje de todas las cargas que
representan los beneficios sociales de los trabajadores.

A continuacién veremos someramente el provecho de la utili-
zacién de ciertas mdquinas herramientas,

PATA MECANICA.- Actuando sélo con dos hombres realiza la lim-

pieza de un frontén en menos de 4 horas,que utilizando solo

personal (a lampa),la limpieza 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 importante en una ex-

plotacién de corte y reiieno,elimina el uso de las carretillas,



y aumenta la produceién en un 80 % mé€s.

Son mucho mds eficientes,los rastrillos cuyos winches son ac-
cionados con corriente eléctrica,ademds que la energfa valora
da en soles es mucho mds econémica que el costo de la energia
neundtica,etc, (cuando se tiene energfa eléctrica producido

por planta hidroeléctrica).

AUTOCARGADOR .-(AUTO LOADER) .- Es una herramienta mdquina muy 4

til,cuando se explota Ore Bodis amplios,ya que sustituye venta
josamente a la carretilla y a los rastrillos,su rendimiento es
muy superior a otras mdquinas,en el método de explotacién de
Corte y Relleno.El autocargador T 2 GH de la Atlas Copco,accio
nado por aire estd diseflado para trabajar en tajos amplios del
tipo de Corte y Relleno,derrumbe por Sub-niveles y otros tipos
de explotacién.

Este equipo no necesita de rieles,ya que tiene llantas de jebe,
protegidos por_un guardallantas de acero y se controla o guia
por un mecanismo de direcciédn accionado por aire comprimido
dando un mane jo suave y seguro. lLa gran versatibilidad en el
movimiento lo hace adaptable a trabajar en toda direccién.

Un hombre y una mdquina cubren la triple tarea del cargado, trans
porte y descargado,esto indudablemente influye a que los costos
de operacién bajen,ya que se d4d lugar a un mayor rendimiento ¥y

se elimina personal de la labor,pudiendo con ese personal, po-
ner en 8gtividad o en marcha otras labores.la mdquina herra -
miente pesa 2,100 kgs. la altura mdxima de volteo de la cuchara
es de 2.07 mt.,la de vaciado del cajén o tolva es de 2.31,ancho

- considerando el estribo es 1.43 mt.,capacidad de tolva 26.5 pie3.
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Cuadro mostrando los rendimientod en el método corriente y el
método con utilizacién del Autocargador (cuya instalacién re-
Quiere ma&or tiempo) para el acarreo de mineral,en tajos de
corte y relleno (en Ore Bodis).

UNO .- Método Corriente con utilizacién de rastrillos.

DOS .- Método utilizando el Autocargador descrito.

oNo DOS
D.T N.C.E. 0 R N.C,B, 0 R
1 36 6 6.0 - 50 2 25.0
2 400 | 6| 6.7 58 | 2 29.0
3 34 6 5.7 54 2 27.0
4 37 6 | 6.2 60 2 30.0
5 39 6 | 6.5 61 2 30.5
6 35 6 5.8 53 2 26.5
7 32 - 6 5.3 58 2 29,0
8 38 6 6.2 51 2 25.5
9 36 6 6.0 60 2 30,0
10 39 6 6.5 56 2 28.0
11 32 6 5.3 60 2 30.0
12 31 6 5.1 58 2 29,0
PROMEDIO RENDIMTO. _6.0 28,0
" D.T. s+ Dfas trabajados.
O. ¢ Operarios.

N.C.E. : NUmero de carros extraidos.

R. ¢ Rendimiento. -
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90
4.~ MOVIMIENTOS Y TIEMPOS - FATIGA - IMPORTANCIA DE LOS
TIEMPOS MUERTOS .

Movimientos y tiempos.- El Estudio de los Movimientos y tiem

pos constituye en la fecha una herramienta indispensable pa
ra toda empresa industrial moderna.

Siendo éste tema bastante amplio que por sf sélo puede cons
tituir muchos tratados,aqui,haremos pequefias referencias y
descripciones 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 tareas de trabajo,que es muy importante para la
produccibén 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 mecdnica inicia sus observaciones
dedicandolos espefialmente al "Tiempo" aunque por sus traba
jos se puede decir que hizo algdn uso del Estudio de Movi -
mientos,

El estudio de Tiempos iniciado por Taylor,se utilizé primor
dialmente para determinar los "Tiempos Tipos".

El estudio de "Movimientos" estd ligado a los esposos Frank
B. Gilbreth y Lillian M. Gilbreth,el primero con una forma-
cién en Ingenieria y la segunda con amplios conocimientos
psicolégicos,se complementaron en un camino nico para lle-
var a cabo un trabajo en el que estd incluida la comprensién
del factor humano,asi como el conocimiento de los materiales,

herramientas e instalacién.



sus actividades cubren un amplio campo,y,sus estudios comrprqx_l51
dgn sobrestrabajos de construccién y edificacién,estudios so
bre la fatiga, formacién y trabajo para retrasados,monotonfa
y técnicas como ¢ Diagrama del proceso, estudio de los Micro
movimientos y Cronociclo-grdfico.

Sus estudios sobre Movimientos que también incluyen el de

Tiempos se empled§ y se emplea en gran parte para el perfec -

cionamiento de los "Métodos".

El estudio de los Mowimiemtos Y Tiempos es el andlisis de los
métodos, materiales, herramientas e instalacién: utilizada o

que se ha de utilizar en la ejecucién de un trabajo,andlisis

que se lleva a cabo con el fin de :
l.- Encontrar la forma mds econémica de hacer éste trabajo.

2.~ Normalizar los métodos,materiales,herramientas e insta-
laciones. ~

3.~ Determimar exactamente el tiempo necesario para que una
persona competente realice su trabajo com una marcha
normal.

4,- Ayudar al apremiizaje del operario en el método nuevo.

La teorfa de éste proceso radica en el hecho de que toda ac
tividad humana ya sea directa o indirecta,tiene muchos movi
mientos y dichos movimientos considerandolos como "Elemen -
‘tos" tienen o tardan un determinado tiempo en ejecutarse ,
por supuesto,esto.estd influenciado por la habilidad,entre-

namiento y conocimiento del operario.



Bs recomendable al hacer un estudio del que hemos citado, te
ner muy presente el concepto de s -

l.- Tiempo efectivo de trabajo

2.- Tiempo para imprevistos.

Este Yltimo es bastante importante considerarlo de lo con -
trario uno calcula "Normalizaciones de Trabajo en Tiempos
Falsos".

Una técnica que ayuda bastante y estd ligada al estudio de
Tiempos y Movimientos, es la de "Observaciones", de los mu-
chos métodos de observaciones existentes,soy partidario del
método de las "Observaciones Instantdneas", ya que dan los
resultados satisfactorios.De éste método ya se dijo algo en

la introduccién del presente trabajo, alli se hacia referen

cia a que no crea situaciones tirantes o molestosas entre

el observador cronometrista y el trabajador observado.

La clara visién de éste proceso, en un futuro dard facilida

des en generalizar su estudio para nuevos métodos de simpli
ficaciones de trabajo,métodos del mismo.También es de hacer
motar que Influye en el disefio o cambio de las maquinarias.
Deseo hacer presente,que casi una perfecta normalizacién de

trabajo se obtiene cuando la actividad estd mecanizada.

A continuaciénm mostraremos unm esquema tomado de un proceso

de Bstudio de Movimientos y Tiempos. Los datos que se con-

signan corresponden a los promedios de los muestreados pa-

re cada mowvimiento.

e
')



ESTUDIO DE MOVIMIENTOS'Y TIEMPOS DE LOS CARREROS: NIVEL 007

Los siguientes mowimientos y tiempos fuerom tomados por el
.métodO'de "Observaciones Instantédneas".
La descomposiciém.de movimientos no es la mfnima, para fa-
eilidad del trabajo se ha inclufdo muchos pequefios movi -

mientos en otros mds amplios y que citamos en el cuadro de

abajo.

Trabajo ¢ Llevar de um shute a um echadero carro de mi-
neral, vaciarlo y regresar al shute.

Hombres s Dos obreros.

Distancia Shute al echadero : 55.00 metros.

Horas de trabajo 8.00

] Movimientos Tiempo en Segundos -
Accidmxde-llenar carro 210
Arreado del carro minero 60
Vaciado del carro minero 15
Regreso carro al shute 60
— TOTAL | 345

Redbndeando tofal tiempo en minutos = SEIS mirutos .

Ocho horas = 480 minutos.

(A
ca



Calculando del anterior:el 70 % como tiempo efectivo de tra
bajo, tendremos .ccceccescccccccssssccccccccsss 356 minutos
En el 30,% de tiempo disminufdo sé ha considerado un porcen
taje como "Tiempo por Imprevistos".

Obtenldo el tiempo efectivo de trabajo y teniendo el pro -

medio de tiempo normalizado para la operaciém indicada con

un carro minero, hacemos el cdlculos

Ndmero de carros a eXtraer ....ceeeeee = 253640

g - 56 Carr.
Bste resultado de 56 carros tedéricos a extraer representa
.algo mds del cién por ciento de aumento, si consideramos
que antes del estudio de Tiempos y Movimientos, en dicho
mivel parcial de extraccién se sacaban 26 carros llenos de

mineral.

Com este resultado tedédrico, se procedid seguidamente a po-
ner en ese luggr de trabajo a otro personal para asf no
encontrar demasiada resistencia, como es sabido el personal

trabajador de mina es bastante reacio a prestarse a inno -
vaciones en su ocupacién, ya sea que éstos cambios esten
dirigidos a Métodos de trabajo o Mdquinas Herramientas.,

Los resultados finales obtenidos en dicho nivel parcial de
extraceiénm, no fue un aumento del 100 % pero si se pudo

llegar a un 50 % mds.



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 cuenta al personal trabajador, la
fatiga consideramos como un limitador de esfuerzos o capaci-
dad de trabajo.

Muchas interpretaciones o defimiciones tiene la Fatiga, una-
de ellas la define como la sensacién de cansancio, éste pue-
de estar localizado en algim misculo determinado o puede ser
una sensaciém de lasitud general, otros lo consideran desde

el punto de vista'fisiolégico,considerando al cuerpo humano

como una mfquina que consume combustible (alimentos) y su -
ministra enmergfa Util siendo la fatiga el limitador de di -
cho suministro.

. Por estudios médicos realizados, estd comprobado que la Fati
ga afecta en el cuerpo humano, al Sistema Muscular, Sistema
Nexrvioso, Aparato Respiratorio.

La Fatige es el resultado de una acumulacién de productos

de desechos en los mis¢ulos y la corriente sangufnea, que
reduce la capacidad de los misculos para actuar, segim enten
dides 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 estd cansada.

Todo lo que se estd manifestando es para tener el criterio

necesario cuando se trate de normalizar tiempos de trabajo



y especialmente descubrir los verdaderos tiempos muertos en
la produccién. Seria un absurdo tratar de obtener un rendi-
miento determinado por simples divisiones de tiempo,ya que
el hombre no es una mdquina incansable y sabemos que en €1
influye grandemente la fatiga, especialmente cuando el tra-
bajo es del tipo pesado, llamemos asi por ejemplo a la ope-
racién: de lampeo.

Bn el Capitulo # 3 hemos visto cuando el trabajo es pesado

la curva de produccién tiene la forma de una pardbola 4 sea

es irregular la actiwidad, mientras en los trabajos ligeros
que se realizan con ayuda de mdquinas, la curva de produc -
cién es mfs uniforme.

Hechos que demuestran la preponderante influencia de la fa-

tiga en los trabajos

Importancia de.los Tiempos Muertos

Dentro de un plan de trabajo elaborado con la meta de redu-

eir costos:i.es importante saber o conocer la incidencia de

los "Tiempos Muertos".

Bl tiempo muerto es una de las pérdidas mds fatales de co -

rregir y ésta se presenta en toda actiwvidad.
Todo aquel que especule en este campo debe planificar su tra

bajojcomo paso primero, debe ponerse en claro todas sus pér-
didas de tiempo, de forma que se pueda ver donde se encuen-
tran y a que cantidad ascienden, sélo asf se podrd iniciar

una politica o tarea de reduccién de costo de tiempo.



Debemos entender que toda actividad o trabajo no se lleva a
golpe de reloj,pero es obwvio decir que la importancia del
comocimiento de los tiempos muertos es oapital,por tanmto de
bemos concemtrar toda nuestra energfa al estudio y conoci -
miento de ellos.

Bn ciertos trabajos de la mineria se puede normalizar tiem-
pos promedios,pero,por ejemplo tomando la actividad perfora
‘eién,éste es un proceso sujeto a factores como : clase y ca
lidad del terreno,condieciones de la herramienta, responzabi
lidad del obrero, ineluso habilidad del mismo.

Teniendo presente los inconwenientes de los factores cita -~
dos amteriiormente trataremos de normalizar el tiempo prome-
dio de trabajo de un perforista, en funcién a sus taladros

" perforados, advertimos que damos también um porcentaje de
tiempo por imprevistos,em la que estd incluida el de recupe
raciém luego de una fatiga.Seguidamente hallaremos los tiem
pos muertos.ﬁﬁ |

Para el efecto,obligadamente tenemos que hacer un Estudio

de: "Movimientos y Tiempos" y registro Estadistico.

Lo primero que se hace es una estadistica de record de per-
foraciém para los perforistas No 1 - 2 - 3 y 4 . Se resuel-

ve datos hallando promedios para cada uno, asi tenemos :

Nombre de perforista 1 2 3 4

Taladros (promedios) 21 17 23 19




Total de taladros en las labores estudiadas ..cceeeee.. 80

Promedio por cada perforista en tarea de ocho horas
80
4

= 20 taladros

Cronometrando perforacién de un taladro de 5 pies, tomado
. /

por el método de "Observaciones Instantareas'allf halla -

mos un promedio de 1.46 minutos por "pie".

Teniendo un total ¢ 20 X 5 X 1.46 ceeeeeeseessss 146 mints.

por otro lado trataremos de dividir en grupos generalizados

los movimientos de un perforista a los cuales les daremos
un promedio de "Tiempo".
BEn todos los movimientos que se mencionaran se ha sumado
cierto porcentaje de tiempo por "imprevistos" que llegan
n{s o menos a un 30 %. |

- Entrada al trabajo ...............;;.;.;10'

—Re@do de 1a carga ........‘............. 3' #

Preparacién de la mdquing .....ceeeeessol5! #
N Deséﬁinche de la labor .............;;..20' #
- Cargufo de dinamita .ccecececececncnesasl5!
- Desarme y guardada de la mdquing .......15'

-Chispeoo encendido 000 0000000000000 000 3'

‘Sacada de barreno y variosS ccecececeese 60’

..... —

TOTAL TIEMPO DE MANIPULEQO ¢eccoccccccccccccncsccscccs 141°
MAS TIEMPO NETO DE PERFORACION cccccccccccccccssccess 146"
MAS POR OTROS IMPREVISTOS ¢eccececccecceoccocecccnees 33!

320"

TOTAL TIEMPO TEORICO DE TRABAJO EFECTIVO = 320' .

58
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Teniendo el ™otal tiempo tedrico de trabajo efectivo 320' 1lo
restaremos del tiempo "tarea',.
Tiempo-Pagado - Tiempo trabajado
480 ' - 320 ' ceeesssssscssslb0 minutos

Luego tiempo en BIANCO O MUERTO = 160 minutos .

Teniendo los datos totales de tiempo utilizado y el total de
taladros, obtenemos el tiempo mormalizado de un taladro de
cinco pies, para nuestro caso estudiado,

320
20
Los rubros marcados con "#" en el cuadro de manipuleo, en

= 16 minputos por taladro .

realidad deberian ser la mitad, ya que lo hacen el ayudante

y el maestro perforista simultdneamente.

Siéniendo comx nuestro andlisis, veremos que con este tiem-
Po en blanco 6imuerto, se podrfan hacer diez taladros nor-
malizados mds que sumados a los 20 anteriores darfan un
total de 30 que es lo normal en la prdctica minera.

Sin embargo se comprenderd que estos 10 WYltimos +taladros
no tienen necesidad de los 16 minutos exactos, ya que no
son afectos a los tiempos de manipuleo que ya fueron in -
clufdos en los 20 primeros calculados.

Veamos a continuacién un cuadro que nos muestra la elimi-

. naciém de "Tiempo Muerto" en porcentaje y la consecuente

elevacién del ndmero de taladros, para nuestro caso.
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MUERTO



Tiempo pagado 480 480 480 480 480 480
Total taladros 20 22 24 26 28 30

Tiempo trabajado 320 352 384 416 448 480

Tiempo perdide. 160 128 96 64 32 00
% tiempo trabajado 67 73 80 8T 90 100
% tiempo perdido 33 27 20 13 10 00

Cuando se hacer estudios de Tiempos muertos,cabe anotar,que
em las perforaciones de tajeos se elimina bastante tiempo
muerto, por las caracteristicas mismas del trabajo. Aqui se
trata de hacer mds taladros para obtener mayor derribo o
sea mayor produccién.

BEn los frontones de galerfas,cruceros y chimeneas sucede lo
eontrario, cuanto mejor el trazo menor mimero de taladros y
esto influye en el costo de derribo, esto se ve en una grd-
fica del Capftulo 1.

Como venfamos diciendo los Tiempos Muertos son tiempos ini-.
tiles, estos pueden ser : el de "equra rara el trabajo", es
de aclarar que las mismas pérdidas suceden cuando su gente
no puede avanzar pdrque le "Faltan herramientas", materiales
o instruceciones. |

El costo del Tiempo de Espera es el mismo que tendrd una bue
- na produccidn y que ademds ésta Yltima se puede negociar,
Otro tipo de tiemﬁo muerto es el de "adaptacién" o sea aque

lla en que el operador se demora en amoldarse al ritmo de
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de la mdquina este tipo de tiempo muerto es dificil de detec
tar a simple wista,pero con algo de cuidado se le halla,se
presenta en los continuos cambios de trabajo o ocupacién.
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 linea o se complementan obli
gadamente ,e jemplo: una mala perforacién por lo general que-
da fallado el disparo y éste resultado altera o disminuye
el trabajo del palero, tubero,carrilano,carreros y del si -
guiente perforista,hay que tener en cuenta que la mayoria

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 herramien
tas de trabajalaparte de ello dichas herramientas deben es-
tar en condiciones éptimas de trabajo.

En las minas pequefias es general observar la tendencia de
mover o&rasladar al personal de una labor a otra,ésta acti-
tud se ﬁa valorado en la eficiencia del personal (trabajo)
obteniéndose resultados no satisfactorios ya que es légico
suponer que el personak trasladado a Ultima hora tiene bas-
tante tiempo perdido o muerto a mds de ello se altera su es
tado de dnimo que por lo general es negativo a la producciédn

"y a su Seguridad,



CAPITULO "5”



5 o= INFLUENCIA DE LA SEGURIDAD

Bl prevenir accidentes es siempre un negocio lucrativo, los
accidentes cuestan dinero a pesar de que un patrono o Com-
.pafiia se encuentre muy bién cubierto por Pélbzas de Seguro,
sus costos de operacién bajan o suben,bajo la influencia
del costo de los accidentes,
La eliminacién de los accidentes interega tanto a la Socie
dad como al Industrial,lamentablemente todo accidente trae
péréidaa ecofidmicas,deficiencias en la productividad de gru
PO élindividual,restan eficiencia y retrasan al normal avan
ce de los niveles de vida.
Los accidentes cuestan como cualquier otra operacién de tra
bajo,es por eso que los accidentes tienen costos directos
e indirectos.Se consideran dentro de los primeros: el pago
de la compensacién salarial,gastos por asistencia médica,s
gastos por indemnizaciones § sea todos aquellos desembolsos
que benefician directamente al accidentado.Pero también hay
como dijimos del tipo indirecto que pueden ser no tan visi
bles pero cuyo monto es realmente el que hace que los acc -
cidentes sean costosos,por ejemplo mencionaremos los si
guientes ¢
~ Tiempo perdido por el trabajador lesionado .
- Tiempo perdido por otros trabajadores en ayudar al
lesionafto (se muestra cuadro de produccién en dfas
normales y cuando sucede un accidente: Izaje Pique

y Perforacién ,en la zona de influencia).
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« Tiempo perdido .por Supervisores,sobreestantes,capa-
taces,en ayudar al lesionado,investigar el accidente,
seleccionar el personal de trabajo reemplazante,dis-
‘ponerlo, preparaciédn de informes a las autoridades y
prestar declaracioges.

~ Pérdida de la producciédn a causa de la impresién pro
ducida (distrae al personal de sus ocupaciones).

~ Pérdida de la produccién al detenerse la mdquina o
el proceso del que estaba encargado el accidentado.
Deterioro de la mdquina,equipo o en el material,

- Produetos defectuosos o desperdicios de material a
causa de la impresién producida Por el accidente
en el estado anfmico de los trabajadores,

- Reduccién de la eficiencia del trabajador lesionado
durante cierto tiempo después de su regreso al tra-
bajo.:

A continuacién veremos un cuadro de "Tendencia de Salarios
y Broduceién™ en Sacos Cosidos,con su respectiva grdfica,
alli podemos ver cudn negativo es incluso el dar trabajo
eventual a un accidentado ya que podria dar lugar a una ge
neralizacién,sean estos con motivos justos o amaiiados,
Seguidamente veremos un cuadro y su grdfica respectiva,en
la que se muestra como los accidentes influyeron en la can
tidad de carros metaleros izados por un pique,esto a no du
dar se debib a que en esos dias con accidentes tuvo que de
tenerse la jaula para que transporten al accidentado al nji
vel de extraccién,estando por tanto la jaula detenida mien

tras demoraba el tiempo de rescate.



TENDENCIA DE SATARTIOS Y DE PRODUCCION' (EN SACOS COCIDOS)

Dias Obrero accidentado Obrero mormal
Laborados ‘Acumulado Acumlado

Produceiby/Salario Producci 613/ Salario
1 8 88.00 20 60.00
2 20 176 .00 46 120.00
3 30 264..00 84 180.00
4 42 352,00 110 240.00
6 " 52 440.00 140 300,00
7 63 528,00 165 360,00
8 72 616,00 186 420,00
9 - 85 704,00 224 480,00
10 99 792,00 264 540400
11 109 880,00 303 * 600,00
13 S 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 1,080,00
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
- 28 303 | 2,112,00 805 1,440,00

e
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IZAJE PIQUE SAN JUAN

(em mimero de carros)

DIAS ENERO ABRIL JULIO AGOSTO
1l Domg. 101 108 85
2 102 Domg. Domg. 112
3 111 105 109 100
4 106 110 101 107
5 100 112 115 108
6 8T 112 110 Domg.
7 109 111 102 120
8 Domg, 101 106 103
9 112 Domg. Domg., 110

10 90 85 11T 105
I 109 100 107 79
12 117 103 117 76
13 114 121 119 Domg..
14 108 78 83 11
15 Domg, 111 121 117
16 103 Domg. Domg. 116
17 108 107 100 107
18 +; 106 110 102 101
19 111 110 108 106
20 98 3 105 Domg.
21 104 11T 106 110
22 Domg., 107 111 121
23 122 Domg. Domg, 111
24 108 104 107 120
25 106 - 112 108 110

. 26 121 115 102 114

27 103 110 106 Domg.
28 109 107 Ferd, 108
29 Domg. 108 Ferd, 109
30 110 Domg. Domg. Ferd.
101 100 100 103

31
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CUADRO. DE PERFORACION DIARTA

- ESTAPISPICA DE PERFORACION MAQUINAS PERFORDORAS@ LA SECCIQN 2 Y 3

MAQUINA #_ 3562 4751 1602 1819 0061 6672 5547 1162 9901 8709'

# DE TALADROS 28 29 21 32 18 16 20 3 31 27

I.ABOR Sec.2 Sec.3 Sec.3 Sec.2 Sec.3 Sec.3 Sec.}_ Sec.2 Sece2 Sece.2
Nive! Nive90 Niv,60 Niv.3 Niv.60 Niv.60 Niv.60 Niv.2 Nivel Nive3

OBSERVACIQ ; Esta estad{stica fue tomada un dfa que suocedid un acoidente en la Seccién # 3 que
ocanprends los Niveles 30 = 60 - 90, el referido accidente ocurrid en el Nivel 60;
ocemo se podrd aprecier en el cuadro cuatro méquinas perforadoras no perforaron lo
acostumbrado mds bién disminuyeran su record ds perforaciém acostumbrado, en cambio
la méquina del Nivel 90 de la misma Secoién (3) estuvo en lo normal; por tanto se

observard que las cuatxo méquinas restantes del Nivel del accidente fueren aféotg

das o influenciadas por lo ocurrido.
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Creemos que la prdctica de la Seguridad en el trabajo es un fac
tor importante,debe tenerse presente que el Comité de Seguridad
(formado por el Supqrintendente,el.Médico y el Ing® de Seguridad)
es 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 Comité .se planea 2® manera como llevarse un buen progra-

ma de Seguridad,sin olvidarse de que todo programa debe tener
dos partes bien definidas,mejor dichosuna Tedrica y una Prdcti
ca .

La parte Teérica se hace con charlas y sesiones debiendo ser siem
pre acompatiada de afiches,diggramas explicatorios,peliculas y
slides.Es mucho me jor sobre todo el tiempo que uno pueda ha-
blarles,de esto se a tenido oportunidad de comprobar y deben

de ser no muy cortos ni extensos,otro punto que no puede que-
dar de lado es:el lenguaje con que se les habla,o sea sencillo.
La parte prdctica del progtama de Seguridad,es el comprobar que
.las instrucciones impartidas sean cumplidas correctamente,aparie
de que se les ensefia prdcticamente la manera correcta de hacer
un trabajo y a prevenir los accidentes,

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

de Seguridad,especialmente en lo que se refiere al 2do. debe
verse los lugares aparentes,asi por ejemplo:la Ficher{a de un
centro de trabajo,el Comedor,las entradas o bocaminas,etc,etc,
La publicidad d4 resultados asombrosos,pero é€sta debe ser bién
rlanificada y luego llevada a la prdctica cumpliendo todo lo

acordado y valorando los resultados para asi poder innovar



en todo lo que la experiencia nos aconseje.
Se ha podido comprobar que la propaganda por medio de sellos
y en diversas tintas con lemas de Seguridad colocados en las
fichas de trabajo es bastamte eficdz.
También es aconsejable crear competencias de Seguridad tanto
entre los capataces y com los obreros, clasificdndolos por
secciones y con buena publicidad para los resultados, se a-
compafia una grdfica mostrando los dfas perdidos en dos afios
el primer afio sim mingix plan o programa y el afio siguiente:
comw estfmulos que se crearon a mds de sesiones, charlas etc.
Otro aspecato Que no debe descuidarse en cualquier industria
establecida o una que recien inicia operaciones es lo que se
refiere a los registros de accidentes, esto permitird en el
futuno actuar dentro de los marcos de justicia evitando que
parte del personal obrero en um futuro emprendan actos Jjudi-
clales aduciendo temer un mal por el.accidente sufrido en
tal o cusl fecha, de esto he temldo oportumidad de palper,
por eso pienso que un buenm registro evitard en un futuro ac-
tuar injustamente y evitar contratiempos por sorpresas que
puedam dar los obreros.
Bn un registro deben tenerse secciones como las que se citan
a eontinuaciéms

- Fecha del accidente

- KNombre y apellidos

- Némero de ficha de trabajo 6 médica

- Ocupacién

Jornal
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= Tiempo de: servicios

- Ubicaciédn (lugar del accidente)

- Circunstancias (como ocurrié el accidente)

- Diagnéstico (hecho por el médico)

= Dfas de descanso (dados por el facultativo)

- Pagos tareas (especificando si ganan el 100% 6 el
70%)

- Capatdz (nombre del capatdz de la seccién)

- Nuevos dfas de descanso (dados por el facultativo)
Trabajo (habitual o tramsitorio a pedido del médice)

- Parte de accidente a Lima (Ministerio: Direccién de
Minas)

=~ Parte de Alta a Lima (Ministerio: Direccién’de Mine
ria).

Volviendo a comentar la importancia de los registros diremos
que aom.ellos‘es posible organizar, desarrollar y valorar
los resultadoé de unr programa de Seguridad.

Como se podpd deducir del registro estadistico también se
puede practicar la investigaciém, y estas deben ser objeti-
wvas basados en los hechos, para poder dar la solucién prdcti.
ca y real.

PREVENCION DE ACCIDENTES

La educaciém del personal es una obligacién de toda empresa,
Yy esto debe comenzar desde el momento en que el trabajador
-ingresa a integrar la empresa y debe ser complementada mien-

tras dure su permanencia en la misma.



La educacién estard dirigida a lo que llamamos o conocemos
comos adiestramiento, entrenamiento, aprendizaje o capacitar
cién.

La importancia de la Prevencién de Accidentes radica en que

influye directamente en la productividad, como sabemos:

Productividad = Produccidn
' Bquipos-Material-Personal

Una alta productividad dependerd de que sin aumentar el equi
po, material y personal, se aumente la produccidmn.

En lo que se refiere al equipo este depende de factores-como:
la seleccién, acomodo, uso y mantenimiento.

Bl material dependerd de la selecciénm, calidad, colocaciénm,
mane jo y proceso.

Bl personal también estd sujeto a factores como: la Selec-
¢iém, Golocacién, Rducacién y Supervisién.

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 falta de educacidn indus
trial de dichos trabajadores.

El resto de aceidentes se deben a condiciones fisicas insegu
ras.

Por tanto la educacién es un factor imprescindible para lo-
grar la productiwvidad deseada y para evitar accidentes,

La educacién al personal en una empresa puede ser mediante
cursos y adiestramientos dirigidos.

Muchas empresas limitan la educacién de sus trabajadores a



la que ellos mismos puedan adquirir mediante el desarrollo
de su traﬁajo; sinrque esta educaciénm se adquiera mediante
un método o sistema establecido.

Frecuentemente el trabajador nuevo es ensefiado. por otro que
conoce el ofiecio y recibe esos comocémientos de acuerdo a la
capacidad, interés o woluntad y habilidad del trabajador que
hace las veces de instructor, com todos los defectos y virtu
des que debe de poseer,

Indudablemente que éste método dista mucho de ser el recomen
dable, si cualquier empresa desee alcanzar la produccién e-
fectiva y segura.

El desarrollo imdustrial.y la competencia obligan hoy a las
empresas a buscar que su personal esté educado al mdximo de-
seable, para ejecutar el trabajo que se le asigne.

La prevencién de accidentes toma en la educacién (charlas,
eonferencias, instruccién) la base de su filosofia, § sea
que se inculea al personal a prevenirse de los accidentes,
mediante el andlisis del equipo, material, copdiciones am-
bientales de trabajo, uso de su equipo protector, y especial
mente la manera correcta de hacer una operacién.

Como econclusiones a todo lo que decimos de la prevencién de

accidentes citaremos:

- La educacién: es un factor necesario para lograr la
produceién efectiva y evitar accidentes.
La educacién del personal de una empresa debe hacer

se en todos los miveles, mediante un programa bién



elaborado.

Si deseamos evitar los accidentes, el tema de la

Prevenciém de Accidentes debe ser cotidiamo y para

su obtencién debe aprovecharse todos los casos prdc

ticos. que se hallen.. _

- Kl éxito de un programa educacional no estd en lo
;extenso del tema, ni en la presentaciénﬂdel mate-

rial olen'la preparacién;de quienes lo presentan.
Esté en los resultados obtenidos por quién los reci

be.
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Y1 PAPEL DE IA SUPERVISION

La Supervisién en toda industria €s quizd otro determinante pa
ra obtener los frutos deseados, indudablemente esta es una ac-
tividad inmediata luego de haber plamificado la produccién.

Es esencial que el Supervisor comprenda a su gente y se com-
prenda a si mismo, esto significa tener conocimiento de las Re
laciomes Humanas, en caso de carecer es importante un entrena-
miento.

Por encima de todo un Supervisor es indispensable se dé cuenta

que existe una razém para un comportamiento extrafio de una per
sona, y que los hdbitos y actitudes pueden estar arraigados
profundamente y por tanto pueden ser diffciles de cambiar;cuan
dbo um supervisor ha alcanzado este comocimiento, ya cuenta con
la mitad del comocimiento necesario para poder llevarse bién
com su gente, y con ello conseguir acciones provechosas para
la produccién.

El papel de la Supervisién es satisfactoria cuando es ausculta
dora, ya que d4 oportumidad a descubrir las causas de lo bueno
y de lo mealo.

Un Supervisor ademds debe tener buena comunicacién y sobre to-
do dominar el arte de escuchar, herramienta indispensable para
poder desahogar las tensiones mentales y emocionales.

Debe entenderse bién claro que la primera responzabilidad de
muchos o casi todos los jefes, es el exacto control del tiempo,
su distribuciém, etc. por supuesto sin llegar a extremos, y

siempre encuadrado dentro de las normas de Justicia.
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Alhora que estamos hablando de tiempo, podemos relacionarlo ai
trabajo por realizar, hay que tener el conbepto muy claro de
Justicia a nadie se le pérmite trabajar sin remuneraciém, pero
tampoco se puede permitir a un obrero incumplir con sus funcig
nes menos de lo que verdaderamente estd obligado.

Creemos que aparte del estricto control del tiempo, en la la-
bor del supervisor, estd el estricto control del trabajo, tan-
to en calidad como en cantidad.

Los supervisores deben dominar todos los trabajos y en espe-
cial comocer los alcances y limitaciones de cada actividad u
operacidém que supervisa, esto es esencial para una buena pro-
duceiém, aparte de lo que representa la influencia psiquica
(confianza) sobre los trabajadores.

La seguridad 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 equipg‘protector designado para realizar su trabajo.
Anteriormente dijimos que el supervisor debe tener conoci
miento técmico de su trabajo, pero, en la época actual es ne-
cesario, ademds que cono¥ca los principios de la "Ingenierfa
Humana®.

Muchos dolores de cabeza y dificultades existentes en nuestras
empresas nacen cuando el supervisor no conoce sus responzabi-
lidades o cuando no emplea los métodos correctos para llevar

a cabo sus funciones como instructor, administrador, técnico

y répresentante de la Gerencia.
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Por otra parte daremos énfasis en afirmar : estf 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 andlisis de sus actos y un estudio de los métodos
para dirigir y conducir trabajadores.

Entre las cualidades que debe poseer un buen supervisor cita
remos a continuacién de las que creo son esenciales,para el

efecto se ha dividido en tres.grupos :

-HABIT.IDAD PARA :

- Planear y organizar el trabajo

- Apreciar o valorar situasiones y tomar
las decisiones convenientes

~ Entrenar

- Crear actitudes deseables

- Descubrir habilidades del persénal que
estd bajo su mando.

CONOCIMIENTOS BASICOS DE

-~ Ingenier{a Humana
- Métodos de trabajo
- Polftica de la Empresa

Pactos y Reglamentos

Métodos de Control

Maquinarias y equipos .
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ACTITUD DE :

Responzabilidad
Justicia

Lealtad
Voluntad

- Cooperacién

- Comprensién.

Ta idea antigua sobre el supervisor como "amo" a desapareci-

do,el concepto moderno es el de "Conductor" , decimos conduc

tor porque es €1 que gufa con su direccién y sus hechos al

personal;que es muy diferente al concepto de "arrear",

El

El
E1
El
El
El

El

amo inspira temor

E1l conductor inspira confianza
amo obtiene obediencia imponiendo su autoridad

E1l conductor obtiene obediencia voluntaria
amo dice por lo general s Yo

El conductor dice ¢ nosotros
amo dicé pfesentarse a tiempo

"~ 'El conductor llega antes de hora

amo sefiala la pena para la infraccién

El conductor seflala la infraccién
amo generalmente dice que sabe como se hace

El conductor ensetfia como hacerlo
amo hace penoso,inestable el trabajo

E1l conductor hace que el trabajo sea

interegante



El amo dice : vaya
El conductor dice : vamos .
El amo se preocupa por el trabajo
El conductor piensa en el hombre y en

el trabajo.

Las anteriores relaciones explican claramente las diferencias
entre un conductor y un "amo",conceptos que deben tenerse
muy presente para el que mande grupos de trabajadores.

Por lo expuesto es conveniente ser un "Conductor" y no un

‘M"amo" ;compréndase cldramente,que los trabajadores quieren
que sus jefes se interesen por ellos,que se les reconogca sus
méritos,que se les ensefie como hacer su trabajo,que'se le dé
oportunidad para mostrar sus habilidades,que se les dé un
trato justo e imparcial,que se les escuche ya sea en sus re-
clamos o en sus sugerencias,que se respete sus sentimientos,
que se cumplan las promesas que se les hace,que se les trate
con cortesia,que se confie 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 tépicos tratados anteriormente,se podria decir que
corresponden a los deberes del "Supervisor hacia sus subordi
nados", pero también tiene "Deberes hacia su Corporacién"que
resumiriamos de la siguiente manera :
l.- Practicar y hacer cumplir las reglas establecidas por la
compafiia,

2.- Estar bien enterado de todos los puntos de los pactos ce



lebrados con los organismos sindicales.

3.- Estar en constante alerta sobre las condiciones que en
el futuro pueden ocasionar dificultades .

4 .- Interpretar las Leyes y Directivas que afectan las re -
laciones en el trabajo.

5.- Desarrollar entre sus subordinados el mds alto sentido
de orgullo y carifio por su Compafiia.

6.- Proteger,en todo momento,las propiedades de la cia.

T.- Mantener y desarrollar el mds alto grado de rendimiento
en sf mismo y entre sus hombres.

8.- Promover la economfa y evitar los despilfarros.

9.- Mantenimiento,conservacién y apropiada utilizacidén de
las maquinarias. .

10.-Esforsarse por desarrollar la mds alta moral entre los
miembros de su seccidn,taller,Departamento,etc,.

ll.-Prevenir el ausentismo y las tardanzas.

12.,-Velar p5f el prestigio y buena reputacién de su Compaﬁ{a
ante el piblico,las autoridades y sus subordinados.

15.-Sugerir ideas,que permitan mejorar la Empresa,aumentan-
do la produccién 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 solucién a f£in de evitar que se trans -

forme en problemas o situaciones graves o irremediables.



A manera de ilustracién,en cuadro aparte podemos apreciar
la observacién realizada en la actividad de Perforacién

y en la que se manifiesta claramente que es lo que suce-
de cuando hay una supervisién deficiente.

En ella se puede comprobar que los taladros”perforados nun
ca tenian el piezaje reportado,sino era menos en lo real;
esto para el proceso econémico de la actividad voladura,
era negativo ya que la bodega mina y en la creencia de que
los taladros tenian 5 pies,daba la carga de dinamita para
tal profundidad,originandose con ello un gasto inutil de
dinamita,ya que se estaba dando mds de la necesaria,y como
podremos ver en la grdfica el porcentaje real era el 70 %
del reportado.

En el cuadro no se a tomado en cuenta el nimero de taladros
solamente la profundidad de los mismos.Tampoco se a consi-
derado los "Cachorros" ¢ taladros muy cortos.

Luego veremos un cuadro en la que se muestra "Record de per
foracién"considerando los turnos diurnos y los nocturnos;
allf se verd que el promedio de los records nocturnos, es
siempre menor que el promedio diurno,esto nos hace suponer
que un factor de la disminucién en"perforacién" es la falta

de supervisién en los turnos nocturnos.



& BEAL PEEFQRADO DEL REPORTADO TEORICO

PERFORISTA

N'BE REPORTADO COMPROBADOS | % REAL DEL PRQMEDIO POR
'TALADROS | PIES|[PULGADAS | EN PULGADAS el i) TALADERGS
: REPCRTADO PULGADAS
BERROCAL 22 110 | 1,320 822.8 62.5 37.4
SUAREZ 17 85 | 1,020 671.5 65.8 395
LAVREANO 22 110 1,320 875.6 66.3 39.8
CARDENAS 18 90 | 1.080 864.0 80.0 48.0
VILLEGAS 18 90 | 1,080 7.0 69.1 4.5

NOTA: No se tama en cuenta el mimero de taledros sino la profundided. -

€3
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RECORD DE PERFORACICN EN TALADROS POR PERFORISTAS CONSIDERANDO TURNOS DIVRNOS Y NOCTUERNOS

V. Talaverano F. Rivera P. Manturano - Sabino Cayo

Dia Noche Dia Noche Dia Noche Dia Nochs
Dfa Talad, Dfa Talad. Dfa Taled. Dfa Talad. Dfa Talad. Dia Talad. . pia Talad. Dfa Talad.

1 30 12 19 1 3% 12 - 1 28 12 22 1 25 12
- 13 25 2 31 13 - 2 17 13 24 2 26 13 25
3 28 1 30 3 30 . 15 3 17 L 20 3 25 1, 25
5 27 15 17 5 35 15 1 5 22 15 22 5 15 15 25
6 25 16 19 6 32 16 16 6 30 16 22 6 25 16 26
7 .26 17 22 7 25 17 - 7 2 17 22 7 25 17 -
8 2 19 18 8 1 19 - 8 2 19 25 8 26 19 25
9 18 20 23 9 1 20 © 2 9 5 20 16 9 26 20 22
10 22 21 2 10 12 21 23 10 26 21 15 10 25 21 25
26 2, 23 L 26 23 23 2 26 20 23 16 26 26 23 25
27 25 2, 27 27 22 2, 20 27 13 2, 10 27 27 2, 25
28 23 - - 28 20 - - 28 13 - - 28 27 - -
29 24 - - 29 - - - 29 - - - 29 28 - -
30 - - - 30 - - - 30 20 - - 30 25 - -
31 13 - - 31 - - - 31 17 - - 31 25 - -
309 : 13 228 : 11 282 : 12 133 : 7 278 : 1, 213 : 11 376 ¢ 15 223 : 9
23.8 20.8 2,.0 19.0 19.9 19.4 25.1 2,.8

g3
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CAPITULO *77”



Te= PAPEL DE LAS RELACIONES INDUSTRIANES

Tas Relaciones Industriales dentro de una organizacién in -
.dustrial juega un papel importante,es tambisin el Departamen
te que tiene como meta, incrementar la produccién y bajar
les costes,teniendo presente que lo hace desde el punto dé&
vista o aspectos humanos y de las buenas Relaciones Labora
les,

Ta tarea principal de las Relaciones Industriales es ganar-
se la confianza y cooperacién del personal trabajadorsde la
empresa, per tanto el éxito de su cometido depende del cono-
cimiento de las aptitudes,limitaciones y motivaciones huma-
nas.,

El Departamento tendrd un sin mimero de protestas y reclams
cienes por consiguiente para solucionarlo hay que discernir
le suficiente,ubicando con que tipe o persona tiene que en-
frentarse y iids que nada ubicando el asunto problema,

De acuerdo a la polftica de la Empresa la solucién de recla
mes sigue un procesc de orden regular,en consecuencia los
jefes jerdrquices pueden solucionar los problemas hasta
ciertos 1fmites,asf,,elpprimero en solucionar serfa el Capa-

t4z,1luege el Jefe de Seccién y asf sucesivamente y si el

problema persiste pasa a la Oficina de Relaciones Industriales.

El proceso de reclamaciones es bastante tirante por tanto
los encargados de Relaciones Industriales tienen que tener
amplio conocimiento de las Leyes y Cédigos de Trabajo,los

Reglamentos y Converiios Laborales o Contratos Colectivos



de trabaje,etc. ademds de poseer las dotes de "Tacto" y "Se
renidad".Cuando se presenta éste problema es conveniente ela
borar un plan de aceidn,creemos necesario enumerar algunos
pasos importantes como son
l,-Reunir todeos los datos técnicos de la actividad
& reclamarse,
2.«0btener datos del hombre que protesta
5.=-0btener datos de su trabajo y de sus condicio -
nes actuales (Hoja de Servicios).
Pienso que con todos estos informes enumerados anteriormente
se puede dar una solucibn acertada y justa,
Un requisito para un encargado de Relaciones Industriales
es el "ARTE DE ESCUCHAR",aunque parezce mentira en ésto ra
dica gran parte de las soluciones,dicho en o%ras palabras,
es el tubo de escape de las tensiones mentales y emocio
nales,que amortigua toda la tempestad inicial,ofreciendo
la calma,campo propicio para el razonamiento y entendimien-
to de las parfes.
Como se vuelve a repetir &ste Departamento cumple su obje -
tivo obteniendo un comin acuerdo de todas las partes o per-
sonas que conforman el complejo Industrial,de lo: contrario
sucede que:
l.- El1 obrero pierde ingresos por Incentivos.
2.~ E1 capatdz pierde por produccién.
5.- La empresa pierde beneficios

4,.- El ingeniero pierde prestigio.



Bajo este Departamento 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 las Relaciones Laborales;otros aspectos que com-
prenden sons Escalafones,Andlisis de Puestos,Evaluacién de
Puestos,Calificaecién por méritos,etc.

Como se.dijo antes un aspecto importante para el Departamen-
to de Relaciones Industriales es el conocimiento del Cédigo
Laboral.

El cualquier centro de trabajo,especialmente el minero,don-
de existen sindicatos bastantes organizados,fuertes y pre -
potentes,el conocimiento de1”06dig6 ¥y los convenios labora-
les (pactos),soluciona muchos probzémas.

En todo centro laboral ocurren accidentes,sean éstos s Leves
Graves o Fatalesjentrando al andlisis de los mismos veremos
gY@ la mayorfa por no decir todos son accidentes leves en
la que a veceg el accidentado necesita dfas de descanso y
otras no es necesario el descanso,pero cuando el sindicato
es influyente,el oBrero se apoya en €l 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 s cier-
ta compafifa,les pagaba de su tarea el 70% cuando estaban en
el hospital y 100% cuando descansaban en su casa,esto por su

puesto era a eleccién del accidentado y como es 1l6gico de
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suponer,éstos accidentad os prefieren estar en su casa.

Se inicié un andlisis rdpido de costos,tomando para el efec

to el jornnal mds bajo = S/. 80.00 y se obtuvo 3

l.- Para un obrero en su casa s

Jornal que gana ................I....‘s/. 80.00

% de jornal para dominical(17%)..... 13.33

Total ganado Por A8 cceeeecccceces8/. 93,33

2.,- PAra un obrero hospitalizado s

70 % de su jornal bdsiCoeeeeeeceeceseS/. 56,00
Pensién alimenticia pag.por Cifa..... 15.00
% jornal para dominical (perd.)..... 0.00

Total ganadopor dia ...............S/.A 71.00

La diferencia de "1" y "ao® tenemos s

93;33 - 72.00 = 22,33 por tarea de accidentado que po-
dfa ahorrarse;Como vemos,para el interés de la Compafifa,era
-preferible hospitalizar a un accidentado ya que disminuia
el costo de un accidentado en la suma indicada,aparte de
asegurarse qué el obrero en descaso médico,empeore su mal
por circunstancias'provenientes del sistema ambulatorio.
BEn los cdlculos anteriores no han sido incluidos los gastos
de medicamentos y atencién, ya que en una u otra forma el
gasto es el mismo. | _
En vista de los cdlculos hechos anteriormente se dio la or-

den de obligatoriedad de la hospitalizacién.
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Tode éste panorama se obtuvo como consecuencia del estudio
de taréas pagadas a accidentados en afios anteriores que cre
cia de manera desproporcionada,que a no dudarlo eran bastan§
tes comparado cbn el nmero total de trabajadores;

- Veamos el cuadro mostrando las tabulaciones ¢

TAREAS PAGADAS A ACCIDENTADOS

AfNos
A B C D E
Enerc 7 e 28 143 151
Febrero 18 4 35 145 97
Marzo 1 3 56 183 76
Abril 1 2 56 119 128
Mayo 1l 22 104 91 96"
Junie 14 -89 86 125 93
Julie Yy - ] 59 67 80
Agesto | - 5 60 88 38
Setiembre - - 41 24 195 44
Octubre 2% 41 64 98 23
‘Noviembre 22 61 65 171 20
Diciembre 14 41 116 127 21
11% 252 753 967

La solucién se pudo dar gracias a la coordinacién de tres
Departamentos como sonsOficina 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 de la Ley # 1378 art. 20 y que es modifi-
cado por el artficulo # 1 inciso "c¢" del Derecho Ley N©
10897 que a la letra dice "Si la incapacidad es temporal a
" subsidio que equivalga al 70% del salario vigente en el mo-
mento del accidente y por el tiempo que dure la incapacidadl.
En lo referente al "Dominical" es pedido por todo acciden-
tado ya que cumple con lo establecido por la Ley N° 10908
articule 10 y el Derecho Supremo del 27 - 4 - 49, art. No 2
que dice g
El derecho al salario dominical se obtine por actividad e-
fectiva en el trabajo durante los dfa laborales de cada 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 afios, o
de 33 horas en el caso de menores de 14 afios" .
8i para el afio "D" se hubiesen tomado las precausiones$=s debi
das,el némero de tareas a pagarse hubiese disminuido,aparte
de que influfa en todo el personal trabajador, ya que para
ellos el accidentarse representa una merma en sus ingresos.
Es de hacefnotar que con ésta medida se puede eliminar a cier
te personal trabajador que tiene hdbitos como : ociocidad,
mefioserfa y les con tendencia a accidentarse frecuentemente,
cen ello se consigue mds Seguridad en el trabaje aparte de
que aumenta la eficiencia en todo centro de trabajo.

Indudablemente que el aspectd humano es un factor importan-



tante dentre del campo de las Relaciones Industriales,por
tanto un buen relacionador no debe olvidar,que €1 no estd

ni con la Empresa ni contra la masa trabajadora,su papel i-
deal es el de mediacién,dentro de los justo y legal.

Un aspecto que no debe dejarse pasar es el que se refiere al
"Archive o Documentacién",, en especial de todos los pactos

¥y convenios con los Organismos Sindicales que es en base a
estbs se arreglan muchos problemas y sirven para planificar
cada future arreglo,comunmente llamado "Pacto Obrero Patro-
nal ",

Fundamente de las Relaciones Industriales

Los Principios funcionales de las Relaciones Industriales

“pueden enunciarse como sigue

l.- Normas firmes para las relaciones con los trabajadéres,
establecidas por la Direccién de la Empresa y con las
que la misma esté compenetrada.

2,- Prdcticas 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 ca

da nivel de la Superintendencia.

Esta aplicacién de las reglas y prdcticas de una organizacién
los problamas especificos de cada empleado puede ser guiada
beneficiosamente mediante el consejo de un Departamentd cen
tralizado de Relaciones Industriales que utilice una técnica
biem establecida.

Este Dep. debe ser funcional para ayudas directas en casos

concretos.



Resumiendo todo lo tratado diremos : E1 campo de las Relacip
nes Industriales en sus tres aspectos principales, de rela -
ciones obreras,relaciones con sus empleados y relaciones pd-
blicas es hoy una parte importante de las funciones de la
Direccién Industrial.,

El aspecto lmmeno de los negocios estds adquiriendo cada vez
mayer importancia.BEl dinero,los materiales,las mdquinas y
les mercados son importantes péreoisincdifeceibn:y.sin hom -
bres: s6lo son cfeditos huecos y almacenes estancados.

Se requiere una direccién dindmica,especialmente en el desa-
rrollo de la "Cooperacidn" para operar en la economfa Indus-
trial.

Las técnicas individuales,los procedimientos y los métodds
siempre tendrdn importancia.

Cualquier director tiene que estar familiarizado por lo me -
nes con las actividades aludidasjhay que hacer frente a la
creciente presién oficial que se deja sentir por su partici-
pacidén en éste campo.Estar alerta sobre el sentir de la opi-
nién piblica que ofrece una buena guia.

Las Relaciones Industriales se estan convirtiendo indudable-
mente en una de las tareas mds importantes de la Alta Direc-

cién Industrial.

Para concluir éste capftulo,se tratard de sefialar los objeti
ves principales de las Relaciones Industriales, resumiéndé
los de la siguiente manera :

l.- Bstablecer 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 perso
nal de "mando" en todos sus niveles,aumente sus
capacidades y habilidades.

3.~ Desarrollar un ambiente de satisfaccién y leal -
tad! entre todo el personal de manera que la pro -
duceién alcance y mantega un ritmo de mdxima
efectividad,

4.- Establecer y mantener una filosoffa de Empresa
que se hard saber a todos los miembros de la or-

ganizacién.

&
&
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CONCLUSIONES

El Departamento de Compras es una fuente 1légica de infor
macién para todo plan de Reduccién de Cestos,por tanto el
personal encargado debe mantener informade a los ingenie
re8 y personal de cestos,de las innovaciones de materia
les y equipos nuevos asi como las variaciones de precies,
que luego de un estudie sirven en el plan de Reduccién
de Cestos.

La Reduccién de Costos es un esfuerzo de equipo.

Es interesante dar énfasis a que el problema de reduccién
de costos,requiere un esfuerzo concentrado por parte de
todes leos miembros y sécciones de la organizacién, que
ceerdinados por una de ellas,determinada para el caso,es
segure,llegar al fin deseado,

Para el andlisis de Reduccién de Costos,es tarea primor-
dial,ver en primer lugar los costos Directos,ya que és -
tes se encuentran a nuestro alcance.

Del cuadre Costos de Produccién,se desprende que Jorna -
les y Materiales representan de 70% a 75 % del costo to-
tal de produccién, para nuestro caso estudiado,

Sabiendo que Jjernales y materiales son el mayor porcenta
je & les ced¥es y que corresponden a los Directos, o sea
que estdn a la mane,débese enfocar cuanto antesjne supri
miéndelos siné haciendo una distribucién racional y con-

trel de les mismes.



6.~ Congrelar un costo presente,basando los criterios extric
tamente en el anterier,no es del todo correcto,ya que
siempre hay variaciones tanto en jornales como en los ma
teriales que influyen notablemente;pero sin duda el cos-
to anterior sirve de gran ayuda.

7.- E1 Entrenamiento debe ser una obligacién de toda Empresa,
ya que es un medio efectivo para aumentar la eficiencia
del personal,prolongar la vida de la maquinaria y reduce
los costos de operacién.

8.- Mds dinero cuesta a una Empresa,tener personal desentre-
nade,que un gaste regular planificado en entrenamiento.

9.- E1 Rendimiento operade en el trabajo a "Prima" es supe-

rier a resultados de trabajo normalizado.

10,-Para la determinacién del trabajo a Prima,es bueno con -
templar el "Tiempo de Trabajé"Normalizado",asf nos evita
remos dar un tiempo y pago demds para una operacién o
trabajo.

11.-E1l adiestramiento debe ser integral,tanto para supervi -
sores como para empleados y personal obrero.

12,-Teda mecanizacién en una industria,indica,aumento de efi
ciencia,reduccidn de personal y todas las venta jas que
vienen a colacién.

15.-El1 "Tiempo 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 mds

efectivo ayudarse con el sistema de "Observaciones Ins-



tantdneas" ya que no crea situaciones tirantes,entre el®
observado y el observador.
15.-En la Normalizacién de Tiempos de trabajo es convenienge
considerar un porcentaje por imprevistos (de 20 a 30 %).
16.~Todo accidente cuesta como cualquier otra operacién,por-
que tiene costos Directos o inmediatos y también cestos
indirectos,todo ésto fuera de su contribucién a reducif
la preduccién.
17.-Por los cuadros y grdficas anteriormente mostrados,queda
demostrado que un accidente produce la bajada de eficien
cia de produccién en toda el 4rea de influencia.
18.-la prevencién de accidentes es importante,ga que influye
directamente en la productividadjcomo se comprende,una
alta produccién dependerd de que sin aumentar el equipo
material y personal, se aumente el rendimiento.
19.-E1 Rendimiento en perforacién,baja en los turnos noctur-

nos.

20.-La perforacién en pies,reportada,no siempre representa

- el cien por ciento del real.
21.-El registro de todas las actividades de trabajo,es muy
ventajoso ya que facilitan el estudio de una actividad,
con todas las variantes“gue sg”p?9q§zcan;puedese prede-

cir un resultado o tratar de mejorar algo,ya sea en méd-

quinas o métodos.
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APENDICE

a.- ST STEMASD ESATARI OS CON INCENTIVOS

En ésta parte trataremeos,de abordar no ampliamente el tema ,
mds bien se dard generalidades que motiven posteriores enfo-
quew alge amplies,dade su importancia en el comple jo indus -
trial de nuestra época.

E1l campe de aplicaeién de los incentivos monetarios,es prdc-
- tlicamente ilimitade.

Las cantidades que reciben leos trabajadores cemo incentives
son una parte de sus emolumentos tetales,proporcionan un in-
greso extraerdinario y en adicién a los jornales mormales.
Les ineentivos se establecen para pagar en uma forma equita-
tiva una may or cantidad a un me jor rendimiento en el trabajo,
- de éste modo,las personas que tienen la posibilidad de hacer
un esfuerzo necesario para realizar un trabajo por encima de
lo aceptabié,reciben una page adicional preporeionada a cuan
te mejor han realizade su trabajo.

Un requisito fundtmental para aplicar eficazmente los incen-
tiveos,es peder medir,y,la medida mfds corrientemente utilizada
es el " Tiempotejor dicho en base a un estudio de Tiempos y
Mevimientos.Cuando se emplea ésta medida (tiempo) una buena
regla a seguir consiste en que los tiempos "Normales" esta -
blecides por estudios de tiempos u otros métodes sirvan de
base para el pago de incentives,o sea si se superan estos ni

- veles de produccidn o dicho de otra forma,cuando el tiempo
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empleado en hacer el trabajo es menor que el tiempo mormal ;.
gse le entrega &l obrero una cantidad como . .incentivo,que estéd
relacienada segin cierta ley,con el grade en que ha ejecuta-
do su trabajo,descontando indudablemente el tiempo por im -

previstes.

Bases que pueden utilizarse para leos incentiwos

Debe reconecerse,sin embargo,que an cuando los tiempos nor-
males son los mds corrientemente utilizados,como base para
los incentivos,existen otras bases entre las que distingui-
remos los siguientes s.
l.- Mejoras en la utilizacién de la maquinaria y equi-
po mecédnico .
2,- Mayor cantidad de unidades de productos o trabajos
terminados,esto puede ser enfocado de dos manerass
- Mejor planificacién,
- Reduccién de trabajos malos.
3.- Reduccién en el empleo de materiales de elevado
ecosto (se utiliza como tipo el dinero presupuestado).
4 ,- Reduccién en el consumo de combustible,energfa,va-
por,aire comprimido,explosivos,etc.etc.,en éste ca
so el tipo se expresa en unidades adecuadas de la
medida ffsica S(no asf el explosivo).
5¢- Mejora de calidad (con perforistas,la base consis-
tirfa en un buen trazo o sea una buena distribucién
de taladros y 1a—compéracién final serfa con tiros

y dispares soplados y consumo de dinamita).
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Mirdndolo de otro punto de vista existen tres tipos de con -
tribucién de les trabajadores a la produccién que son

-, Tiempo

- Esfuerzo

- Ideas .
La retribucién al asalariado por el tiempo que permanece en
el trabajo tal como se sabe,puede relacionarse de formas ade-
ecuada con la habilidad: necesaria,responzabilidad y condiciomes
de trabaje inherentes al mismo.Parece cerrecto también que
la remuneracién a una persona por su tiempo,esté ademds re-
lacionada cen la calidead de su trabajo , su constancia em el
misme,adaptabilidad y duracién o antiguedad en el mismo.
El esfuerzo de un operarieo tal,da como resultado una me jor
productividad,es decir un aumento en el ritmo de su trabajo,
cuando éste esfuerzo se mide por medio de su produccién,tene
mes con elle una base para aplicar incentivos.
Las 1deas son otros puntos con que los obreros contribuyen a
la producecién y por tante deben ser tomados como causa de in

centives.

‘Caracterf{sticas de un buen sistema de incentivos

Las caracteristicas de un buen sistema de incentivos moneta-
rios sen

l.- Debe existir una relacién directa entre algo de

valer medible (por lo general es la produccién)

¥ la actuacién medida en los mismos términos .




102

2.- Debe tratarse de que sea lo m#ds sencillo posible
para que cada obrero lo entienda y pueda calcular por si
"mismo su propio incentivo.

3.- Los tipos scbre los que se base ebp sistema, debe
establecerse cuidadesamente mediante andlisis técnicos y si
es preciso per un estudieo de Movimientos y Tiempos.

4,- E1 sistema debe preveer la forma de modificar les
tipes de produceién,cuando se presenten cambios en los méto-
des,materiales,maquinarias,equipos u otras condiciones que
puedan influir en las operaciones representados por los tipes.

5.- Los tipos sin embargo,deben garantizar,a menos que
se presenten cambios que alterem claramente el trahajo medido.

6.~ Para hacer efectivo el sistema,debe ser lo sufi -
cientemente prédigo para que leos obreros se convenzan de que
redibieron un salarieo adicional por hacer mejor su trabajo
Y cen mayer rapidez,

7.- Debe ser ilimitado con respecto a las cantidades
que puedan recibir les obreros,no debe fijarse un tope mdxi-
me de ingresos .

Sin embargo ningin sistema de incentivos salariales puede con
tinuar siende efectivo por mucho tiempo si les obreros pueden
percibir ingreses muy elevados sin necesidad de desarrollar
esfuerzos intensos.

8.- El1 sistema debe de tener atencién continua de los
respenzables de llevarlo a -la prdctica.

" 9.- El1 sistema debe ser juste tanto en su estableci -

miento como en su administracién.



El prineipal requisito de un buen sistema de incentives es
que les tipos fijades respendan verdaderamente a la medida
mormal del esfuerzo.

Si les tipos se establecen demasiades extrechos dardn luger
prebablemente a esfuerzos descorazonados,y a que el personal
adopte la postura de mantener baja la productividad , hasta
que se -hagan los reajustes pertinentes.

Los tipes fijadbs demasiados extrechos tienen por lo menos
la ventaja de hacerse patente inmediatamente,con lo que se
puede investigar de nuevo,haciendo las rectificaciones nece-
sarias,

Muchas veces los "Tipos" por descuido o mala estimacién,se f£i
jan demasiados amplios,otras veces,los tipos que en su origen
estaban bien determinades,resul taron anticuados debide a que
cambiaren los métogos,equipos o material,sin antes haberlo
cerregldo se adaptaron a las nuevas condiciones;

En estos caseos,cuando per una u otra razén,los tipos son de-
masiados amplios,los obrervs que se aplican en el trabajo
llegan a ganar mucho mds dinero de lo que en principio se les
habia anticipado que hiban a pereibir por tanto es necesario
un cencienzudo estudio,y,evitar éstos dltimos casos que son

mds criticos y graves que el primero enumerado.



ESTADISTTICA

Siendo la Estadfstica una técnica bastante importante,todas
las industrias deben estar familiarizadas con sus métodos ,
que en otras palabras significa ¢ Control Estadistico de la
Calidad o Bases para los Pronésticos.

La palabra "Estadfstica"se emplea para expresar recoleccidn,
ordenamiento y andlisis de datos;pero el "Método Estadfstico"
se refiere mds al planeamiento para la recoleccién de datos,
al andlisis y estudio de los mismos,para deducir hechos y
conclusiones en las investigaciones,

Los métodos estadfsticos son probablemente los instrumentos
matemdticos mds importantes de la investigacién operativa ,
con su empleo se puede analizar grandes cantidades de datos,
pudiéndose hacer un pronéstico mds exacto a la realidad in -
vestigada,

Las Estadis&icas son cifras tiles que permiten estudiar ten
dencias,analizar situaciones para descubrir las causas del
problema y hacer prondsticos sobre futuros acontecimientos.
En las estadfsticas que se realizan deben tenerse presente :
el tipo de datos a recoger,especialmente los que parecen con
capital importanciaj;uno debe tratar de no tener insuficientes
informes u omitir datos claves que serviran para relacionar
a otros.,

Con la Estadfstica se efectuan diferentes tipos de investi-
gaciones,desde los sucesos simples hasta los mds complicados

y de gran envergadura,de aqui la necesidad de que la Esta -



dfstica sea llevada de la forme mds adecuada y cuidadosa.

La estadfstica provee al investigador un conjunto de herra-
mientas que es necesario conocer junto con sus particulari-
dades y usos para saberlos aplicar,desde el planeamiento hag
ta la interpretacién de los resultados,segin las circunstan-
cias,

Los inicios de la Estadistica se remonta a los afios de 1,860
a 1,936 ,y podemos citar a Francis Galton y Karl Pearson co-
mo los que hicieron mayores trabajos,en especial éste Wltimo
quién se dedicé-a investigar estadisticas de "Muestras Gran
des".Fué W, S. Gosset (1,876 - 1,937) el que se dedicé al es
tudio de "Muestras Pequefias" . Gosset fu€ alumno de Pearson.
El método Estadistico se ha desarrollado debido a los pro =
gresos matemdticos,especialmente en lo referente a los gran
des mimeros.

El investigador comienza con la observacién de un fenémeno
exactamentecomo ocurre y en la forma de tomar una serie de
valores para permitir su andlisis,a fin de deducir la rela-
cién entre los distintos valores y las leyes o causas que lo
han originado.

Con el método estadistico se procede sistemg£ticamente,pero
como es imposible mantener los factores constantes a volun-
tad se les deja que actien en la forma acostumbrada,pero se
registran las variaciones de todos los factores,para después
eh el andlisis estadfstico,clasificar los resultados sucesi-

vamente de acuerdo a cada uno de los factores,para ver la in
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fluencia que les a tocado desempefiar en el método.
Ya que hemos tratado someramente lo que es la Estadfstica,di
remos o definiremos algunos términos usuables :
Pardmetros.- Son los factores o variables que afectan a un
proceso u opergcién.Por ejemplo ¢ Un costo de Produccién de
concentrados de mineral dependerd de :

- Costos mano de obra

- Costos de materiales

- Gastos Generales. H
Por lo tanto el costo de producir el concentrado depende del
valor del pardmetro de cada costo.
Muestreo.- Es el método de examinar unas cuantas partes de un
todo o de un grupo mayor,para obtener informacién referente
al grupo.Para ello es preciso definir cuidadosamente dicho
grupo'y aplicar un procedimiento de muestreo que dé€ los re-
sultados con la exactitud deseada.

Muestreo Decisivo (Andlisis Sucesivo).- Es un tipo especial

de muestreo que permite sacar conclusiones valiosas de un nd

mero mfnimo de datos.Se emplea especialmente en los proble -

mas de inspeccién,para decidir si se deja pasar o se rechaza

por ejemplo la explotacién de una cancha de mineral (que an-

teriormente por la época 'y por su ley no era comercial y que

en la feclja debido a los adelantos se puede obtener provecho

de su beneficio).

En éste tipo de muestreo lo primero que hay que hacer es esta

blecer los lfmites de los porcentajes aceptables y no acepta
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bles de 1o que estamos muestreando,a continuacién se estable
ce un plan de muestreo que equilibre el costo,con la asegu-
racién de que un lote sea aceptable contra el riesgo de ob-
tener otro que no lo sea.

Distribuciones de Frecuencia.- Son las diversas maneras de e

expresar la informacién de grupos por clases,asi tenemos:

- Distribucién binomial=frecuentemente asociada con mu-
chos ensayos repetidos del mismo acontecimiento.

- Distribucién de Poisson=de gran utilidad cuando un
gran nimero de objetos se halla distribuido sobre
una gran superficie.

- Distribucibén normal=curva en forma de campana,simétri
ca parcialmente indicada para manipulaciones matemdticas.

Histogramas.- Sirve para dar una imagen de la distribucién

relativa de los datos,para ello se dividen todos los datos
que se estan estudiando en un pequefio nimero de clases,dibu
jandose pars cada clase una columna de altura proporcional
al nimero de observaciones.

A mayor observaciones el histograma se acercard a la verda-
dera distribucién de frecuencias.la frecuencia relativa de
ocurrencia de cualquier clase es la altura de la columna =e
rrespondiente dividida por el nimero total de observaciones.

Poligonos de Frecuencias.- Grdfico obtenido al unir mediante

lineas rectas los puntos medios de las cuspides de las colum
nas adyacentes de un histograma.

Valor Central.- Corresponde al centro de una distribucién,su

valor es la media aritmética de todos los valores.
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