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Estudio del trabajo

“¢Amas la vida? Entonces no malgastes el
tiempo, pues de eso esta hecho el elemento
fundamental de la vida”

Benjamin Franklin —Junio de 1746



Estudio del trabajo

e Tiempos
productivos
e Tiempos
Frederick Winslow Taylor improductivos
1856-1915




Estudio del trabajo

e Cambios de diseino $

. Desvastado/de.secho de material Tiempo

! N ormasdecalldad ________________________ Contenido total de la
suplementario tarea

Tiempo total

* Lay-out ineficiente
l improductivo

e Averias de maquinaria

Tiempo Tiempo sin valor
improductivo agregado




Estudio del trabajo

4

El estudio del trabajo es una evaluacidn sistematica de los
metodos utilizados para la realizacion de actividades con el
objetivo de optimizar la utilizacion eficaz de los recursos y de
establecer estandares de rendimiento respecto a las actividades

gue se realizan.
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Medicion del trabajo: ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Reingenieria Leve
Reinstalaciones Progresiva

Revampings Continua




Medicion del trabajo: ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Asignar
recursos
Eliminar
tareasy Medir
tiempos desempeiio
improductivos
Establecer e
referencias MEDICION DEL Programar el
de TRABAJO trabajo
comparacion
Determinar Determinar
el costo de capacidad
un producto disponible
Detectar
cuellos de

botella




Medicion del trabajo: ESTUDIO DE TIEMPOS

Corta duracion (5 a 207)
Facil identificacion ‘
Inicio y fin claramente definidos

.. e ——
Segmentos naturalmente delimitados |
Separar elementos manuales - mecanicos ‘ TN =TO x FA
Separar elementos constantes — variables , IN= tiempo normal
— ' TO = tiempo observado
‘ FA = Factor de actuacién
' Zelementos = Unidad de produccion < ‘
Descanso
" TS=TN+S ‘ Contingencias
TS = tiempo estandar - — Comienzo, fin
TN = tiempo normal ‘ L|mp|ez§
S = tiempos suplementarios Herramientas




Medicién del trabajo: ESTUDIO DE METODOS

Consideraciones técnicas

I Consideraciones econdmicas 4_I—'
Problemas de seguridad y MA ‘ ‘ I
Problemas humanos \——J

,l, Propésito équé? é?
Lugar idonde? éPor qué...?
=P SucesiOn ¢cuando? é¢Qué
w > EEHEIAtICE Persona équién? otro...?

Nuevo método que

v

agregue valor d—l_J
v

Definir

Medios icomo? | é... deberia?

y reduzca costos

I Capacitacion
q p. . . q
Vencer la resistencia al cambio

v
l = Auditorias



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Seleccionar

Etapas importantes
Evitar trabajos de poca importancia
Evitar analisis si se piensa que no va a durar

Actividades que constituyen un cuello de botella
Que contenga desplazamientos importantes de materiales o personas

Operaciones basadas en trabajo repetitivo, que ocupen muchos obreros
y pueda durar mucho tiempo

Alto impacto en la seguridad de las personas que las desarrollan o las
instalaciones

e Alto impacto en el medio ambiente

e Tarea repetitiva o mondétona -> Motivacion



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Seleccionar

Diagrama ABC, diagrama de Pareto o diagrama 80/20

A

Distribucion ABC
100 Unos pocos factores
90 - | | vitales son la causa
20 de la mayoria de los
S problemas
8 y
g " muchos factores
4; A B C triviales son la causa
o | de los pocos problemas
10 - | restantes
D |
0 10 20 30 40 50 &0 70 a0 20 100
Causas




Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Graficos

Sucesion

Cursograma sinoptico

Cursograma analitico

Diagrama bimanual

Escala de tiempo

Grafico de actividades multiples

Simograma

Diagramas

Movimiento

Diagrama de recorrido

Diagrama de hilos

Ciclograma

Grafico de trayectoria




Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Simbolo  Descripcion

Cursograma
sindptico

Cursograma
analitico —
Diagrama
bimanual
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PERNETE DE TOPE
5 mm de didmetro
Acero BSS 32/4

[D.O?b]l

(0,025) 0

Mo se fija 5
tiempo

(0,0015) @

(0.006) (13)

Mo se fija
tiempo il
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(0.022)
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(0,008)
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| CURSDGRAMA ANALITICO

FMATER ALY EESHPS

DIAGRAMA nbm. T HOUA adm. 7 R E 5 u M E M
Objeto ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTA ECONOMIA
Molores de sutobis usados OPERACION 0 4
TRANSPORTE =] 27
ACTIVIDAD ESPERA ] 3
Desmontar, Nmpiar y desengrasar antes INSPECCION [J !
o fa inspeceidn ALMACENAMIENTO I
METODO: ACTUAL PREFEESTS DISTANCIA [rrewros) | 287.5 — 1
LUGAR: Tallar ¢fp ARLEnGrashds TIEMPD {min.-hombre)
OPERARIQ(S): 4.8 FICH& nam. 7234 | COSTO —
c.0 571 MAND DE OBRA —
COMPUESTO POR: A. Gulidrrez y J. Sota MATERIAL —
APROBADO POR: LM B. FECHA: 11-171-55 TOTAL..] —
s
. 7 . CAN TIEM SIMBOLO H
TAM
Cursograma sinopti DESCRIPCION n. | TN e osservacones | @grama bimanual
DAD| ) |fmied |02 |D|O|V
En alrmacén de moltaras wiados i — L=
— b -
Mator recogide { — Con graa elécirica
Transportado hailas Grag siguienie | 249 " | Can grcia C.ICE'EJ
PERNETE DE TOPE MOLDEADO DE PLASTICO Descargado en liarra | ] AL i
8.1 do dibmsuo Moldeado de resina de Recogido | Con gria eiéctrica |0 | DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
cero B5S 32/4 fenolformaldehida Transportado hasta teller de desmantaje ET7] Con grua eléctrica | I— I
Descargads an lierrs | ) T F - Lde vidrio de 3 mm__ { wmerono omicinaL
Desmontado | r \zos de 1.5 cm 77
(0,025) @ Frezas pringipsles impiadas y extendidas | i k‘:_ l [
Inspeccianado estado de las plezas: ] es | / 2777774 =reaniua
(0.025) 0 consignar lo observada B B | | _'__:f:\- B FECHA 25.7.52 | TUBO DE VIDRIO
No se fija Pigzas Hovadas b jewly o deséngrasady E] 1T | ] ] POSICION PARA MARCAR
T
tlempo Cargades para Nevar & desengrazar ¥ ol=|o|v|o|e|o]v] pescrircion Mano perecha
(0.0015) e Trangportadas hasta desengrasadors 1.5 | Can gros e mane — I L~ T [Recoge ima
. Descargadas en desengrasadary | LA e P | Sostiene lima
(0.006) @ = = + S T | = Lleva lima hasta tubo
N f E‘S(‘ﬂgl’-}ﬁ-&‘dﬁd I | — + ;?OSUEHG lima 1
c‘\ii?-ngg & Sagedas de desengrasadors ] Con groe & mane | =3 = | Muesca tubo con lima
: e PR = | | i 7 | Sostiene lima R
Transpontadas desde desengrasadons | & | . | Con gria de mano o — f/ T }_Susrrenehm.?
Crescargadas en befra .| | L Acerca lima a tubo
Dejadas eniriar T } T L T T T Muesca tubo
- —~ 1 N Pone lima en mesa
Transportadas hasta bancos de mpieza 12 A mano J 1| [ Va hasta tubo -
Limpradas a fonds L4 r Dobla tubo
- - i Suelta trozo cortado
L | Colocadas ya impias en Una cais 8 A mano bo p— I~ Va hasta lima ]
Esperar transporle | ]
Cargadas en wn carillo todas a3 piezas T | — 1 Q L —]
salve blogue y cuwlatas de cilingros N S— —
Transportadas hasta deparamento de | ——1
speceidrr de molores | 76 En carrilia | - T _ _ — J
Descargadas y extondidas en mass de inspeeeidn r
Blogue v culatas os cilindros cargados an carillo | | 1T 1 |
_T_r.rrlmorr.mus hasrs departamento de ! I —
ingpEccian os molores 76 | En c_-a-rrr.l'.'p 1 — T |
Degeargadas en Lars " — —
Oepositados provisionalmente an espera AN | [ 1
de ingpeecidn » | - I _ I
1 | —
| - RESUMEN | -
ACTUAL PROPUESTO
— — = | DER. 1ZQ DER. |
5 1 I
| i _ 5 [
| - 1 _
: 4
...... 11 =
1 | I 14
1
1
TOTAL. 237.5 4|21 3 1|7
1)
| |




DIAGRAMA BIMANUAL

DIAGRAMA nim. 7 HOJA ndm. 7 ‘ DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

DIBUJO Y PIEZA: Tubo de vidrio de 3 mm
diam. y 1 m fong METODO ORIGINAL

érm |
QPERACION: Cortar trozos de 1,5 em | M
—— & ] 7
B I 777777 R

TUBO DE VIDRIO

[ LUGAR Taj@ﬁgenerafes
| OPERARIO: D. G. ) o
| COMPUESTO POR: A.8. FECHA: 22-7-52

POSICION PARA MARCAR

O
<) L ——

— — I — i —
e - |DESCRIPCION ol ol=|o 7| DESCRIPCION MANO DERECHA
Cursograma sinopi|mano izauieroa
Sostiene tubo | |~ _Recoge lima
Hasta plantilla LT | = | Sostiene lima
Mete tubo en plantilla 7l | <] | | Lleva lima hasta tubo
Empuja hasta fondo - P+ | Sostiene lima _
PERNETE DE TOPE MOLDEADO DE PLASTICO : =T - —
) Sostiene tubo | P | = | Muesca tubo con lima - —
5 mm de didmetro Moldeado de resina de | —— — - = e DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO
Acero BSS 32/4 fenoifarmaldehido Retira un poco tubo i | 1 11 Sostiene flima |
Hace girar tubo 120°/180° L+ | Sostiene lima Hedmm | ero00 omicinaL
| Empuja hasta fondo |- Acerca lima a tubo _ 5 cm | 772
(0,025) @ Sostiene tubo | == | Muesca tubo I | CW S
0025) (1) Retira tubo = N1 | | Pone lima en mesa ] / ‘\ LLL4
(0 | — ! DRI
Mo se fija 5 PES‘?_E"P._O ala dEj_‘_ ‘> _ /l l Va hasta tubo ) M‘ 180 bé VIDAID POSICION PARA MARCAR
tiempo Dobla tubo para partirlo < | il Dobla tubo olalolelolaloleToescrircion Mano perecha
(0.0015) (12) Sostiene tubo - | L] Suelta trozo cortado I
- - . . : < ecoge lima
. Corre a otra parte de tu =1 ™~ Va hasta lima il Sostiene I -
0008 (33) | Corre a otra parte de tubo =T | : A H e e -
Mo se fija — 1 - = | Sostiene lima 1
|iemgo 6 | i [ | < [ .’:«’;Tsﬁetﬁrﬁfa con Iima
| I f/ 1 ' }Tﬁusnenehma
| L | Acerca lima a tubo__ ]
— —— Muesca tubo
| 1 N Pone lima en mesa
J1 | | Va hasta tubo
I 14 I Dobla tubo
1 I T H\ Suelta trozo cortado
—1 - Va hasta lima
E— T— = ]
T P I
- | T — B
- l L "
! T T I
N : | i — B
| - —
| I \
| ————
BESI1 | _RESUMEN ]
RESUMEN | A [ PROPUESTO | ]
_METODO __ACTUAL PROPUESTO | DER. | _1Z0. ] DER._|
| _1ZQ. DER. IZO. | DER [
Operaciones 8 __ 5 |
Transportes 2 5
| Esperas - S— —
Sostenim. ;e 4 )
Inspecciones = =
Totales 14 14




Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Hombre | Maquinal | Maquina 2 |
Carga Carga

Grafico de actividades multiples

Camina 1->2

Camina 2->1

Otras ventajas:
aCiinLerto * Determinacion de capacidad operativa
D | d€ Maquina 2 e |dentificacion de cuellos de botella
* Determinacion de costos
Tiempo de ciclo * Tiempos ociosos

Descarga Descarga

Carga Carga

Descarga Descarga

Inspeccién
Camina 2->1
Inspeccion

Descaraa Descaraa



Medicion del trabajo: estudio de métodos
Registrar

SIMOGRAMA
NUKM. ¥ NOMBRE DEL DIBUJD: 27. Tapdn cuentagolas PELICULA NUM. A-6-0CC
DIAGRAMA NUM. 42
OPERACION: Maontafe HOJA NUM T
OP. NUM. DT 27 A COMPUESTD POR A. B.

QPERARIO P. Pérez — 345 FECHA 25.10.54

7] ™ .
2cg @ | s o I o

T E = DESCRIPCION = -] TIEMPO = | = DESCRIPCION

o 7 = . = . .
2E?D MANO IZQUIERDA 5| EN GUINOS ol MANO DERECHA
ZF O w T|F [~ | T

=] [ | =

— L —
120 Lieva piezs tevminada a cajon L | &8

2 20 | TE ; Alcanza goma

—| | i | s il
‘IJ.Q_: | | i : up

1 Alcanza tapa bagquelita TE i 6 —— 20
140 | 10 G Age goma
150 Ase tapa baguelita G | & !—

- J 72 |t Lieva goma & rong de trabajo
—1 Lleva a zona de trabajo | TL 4
P2 40
(.14 E— ]
| — g P Coloca frente 8 fapdn baguelis
—] Sostiens para montar H |18
170 ] | g [u|
Fresenta & rmano derecha | 2_ThAi 1 Suelta goma
pars asir fa goma 4 TE | Alcanza purta de la goma
1804 | Sostiene ante mane derecha 216G Tapdn puma de la goma
gue fira de la goma l i
& u Hace pasar por arg haguelita

O.1.T., Introduccioén al estudio del trabajo



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Diagrama de recorrido

\V/

Despacho

Inspector de

\V linea N/

: Despacho Recepcidn
Recepcién >O_ —» )
Enfriamiento :
Desmontaje Desmontaje
04 04_ Inspector de
linea
Limpieza con Desengrase
gas oil C j C j C j
Limpieza con Limpieza con Desengrase
:)4 vapor gas oil

Enfriamiento Limpieza con

vapor



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

O.1.T., Introduccidn al estudio del trabajo

Diagrama de hilos
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Medicion del trabajo: estudio de métodos
Ejemplo: Laboratori




Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Ciclograma Cronociclograma

Rutgers University - Division of Computer and Information Sciences
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Grafico de trayectoria
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Mcdonald's



file:///C:/Users/y149410/OneDrive/UNC/Administración/I2 - Estudio del Trabajo/Diseño iterativo de la cocina de McDonalds (The Founder, Netflix, 2016).mp4

Curvas de aprendizaje
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Curvas de aprendizaje

' 1. La cantidad de tiempo requerido para completar una tarea determinada o una unidad de producto sera menor
cada vez que se aprenda la tarea.

2. El tiempo unitario disminuira a una tasa decreciente

3. La reduccion de tiempo seguira un patron predecible

Curvas de aprendizaje —

— 8% 10 - 10 -
5 — 0%
8 8 1 8 A
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0
o 6
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; 2 2
g & £
@ o ko
S F 4 Foo4
0
Q
:
F 2 2

0 T 1 1 0 T T 1
. 0 5 10 15 0 5 10 15
NC de unidades N° de repeticion N° de repeticion




Productividad

-

Ventas realizadas
Productividad = - } l—J

Personal de ventas

P Piezas fabricadas 4
Productividad = :
MO + MP + Capital
. Productividad de multiples
Embarques
Productividad = -
MOD + MOIl + MP

o



Factores que afectan la productividad

* |+D
e Regulaciones gubernamentales | o . Diversidzf\d
« Competencia L | '. * Ingenieria de valor

* Demanda g
e Seleccion del proceso

* Automatizacion
* Flujo del proceso
* Equipamiento

* Planeacion de la capacidad

* Inventarios e p e Seleccion

e Compras e (Capacitacion

* Diseno del trabajo

_ * Estructura de la organizacion
N, L * Remuneraciones

* Programas de mejoramiento de
calidad

* Objetivos (APO)
* Sindicatos




Programas de mejoramiento de calidad
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Muchas gracias por su tiempo y atencion

¢ Preguntas?



