Administracion de Operaciones — Facultad de Ingenieria UNC

Estudio del Trabajo




Estudio del trabajo

G}P&r N
[ ‘*«‘w..,j@ ‘




Estudio del trabajo

eTiempos
productivos
. . eTiempos
Frederick Winslow Taylor improductivos
1856-1915




Estudio del trabajo
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Estudio del trabajo

El estudio del trabajo es una evaluacion 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.



Estudio del trabajo




Medicion del trabajo: ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
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Medicion del trabajo: ESTUDIO DE TIEMPOS

Corta duracién (5 a 20”)

Facil identificacion |

Inicio y fin claramente definidos

Segmentos naturalmente delimitados|

Separar elementos manuales -mecanicos ! TN = TO x FA

Separar elementos constantes —variables TN = tiempo normal
TO = tiempo observado
FA = Factor de actuacion

l -

—>

elementos = Unidad de produccion « !
Descanso |
TS=TN+S i Contingencias
TS = tiempo estandar — gy Comienzo, fin
TN = tiempo normal Limpieza

S = tiempos suplementarios 4 _I-_Ierram_.ie_n:cas _




Medicion del trabajo: ESTUDIO DE TIEMPOS

1. Suplementos fijos: lii) Bastante inadecuada . ... ................ 5
(A] Suplement ecesidades per les......... 5 : ;
PliGUpemerias y necesidades personales [E} Condiciones almosféricas (calor y humedad):
(B) Suplemento basicoporfatiga . ... ... ... ... .. 4 Variable 0-10
2. Suplementos variables: By
(&) Suplementos por estordepie ... .............2 (F) I:I'.reslor mucholmenr.lon: )
] D (i} Tarea precisa o muy exigente. . ... ... .......2
(B) Sptos. per adoplar alguna posicién anormal: (ii) Tarea muy afinada o muy exacks 5
li) Incémoda (estar inclinade, flexionade) . ... ... 2 ' ) - e
(i) Muy incémoda [estar tumbado, estirado) . . .. .. 7 (G} Nivel de ruide:
(C) Utilizacién de la fuerza o la energia muscular para (i} Intermitente-fuerte . . ... ...l 2
elevar, tirar y empujar i) Intermitente-muy fuerte o detonc alle . . . ... ... 3
Peso levantado (libras}: (H) Esfuerzo mental:
20 3 (i} Complejo o que requiere una gran atencién . . .. 4
P D - lii) Muy complejo ... ... ... ... oL 8
1 e | {l) Pesadez:
(D) Mala iluminacién: MAburrido. . .. ..... ... il 2
(i) Por debajo de la recomendada . .. ... ... ... 2 fi)Muyaburrido . . . ... .. 5

FIGURA S10.1 m Suplementos de descanso (en porcentajes) para varias clases de trabajo
Fuente: Extracto de Methods, Standards and Work Design, 11.° edicion, por B'W. Niebel y A, Freivalds (IrwinMcGraw-Hill, 2003).

Tiempo necesario para efectuar una tarea u obtener
una unidad de produccion a un ritmo de trabajo normal y sostenible
en el tiempo, realizada por personal calificado teniendo en cuenta
todos los suplementos en condiciones predeterminadas.



Medicion del trabajo: ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS
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Reingenieria
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Revampings




Medicién del trabajo: ESTUDIO DE METODOS
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Seleccionar

eEtapas importantes
eEvitar trabajos de poca importancia
eEvitar andlisis si se piensa que no va a durar

eActividades que constituyen un cuello de botella
eQue contenga desplazamientosimportantes de materiales o personas

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

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

eAlto impacto en el medio ambiente

eTarea repetitiva o mondtona -> Motivacion



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Seleccionar

Diagrama ABC, diagrama de Paretoo diagrama 80/20

Distribucion ABC
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Cursograma sinoptico

Sucesion Cursograma analitico

Graficos Diagrama bimanual

Grafico de actividades multiples

Escala de tiempo
Simograma

Diagrama de recorrido

Diagrama de hilos

Diagramas Movimiento Ciclograma

Grafico de trayectoria




Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Simbolo  Descripcidn

o <<vinme

Cursograma
sindptico

Cursograma
analitico —
Diagrama
bimanual



Graficos de sucesion

Cursograma sindptico Cursograma analitico Diagrama bimanual
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Cursograma analitico
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Diagrama bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Hombre Maquina 1 | Maquina 2 |

Carga Grafico de actividades muiltiples

arga

1 Carga
2

13 Descarga | Descarga Otras ventajas:

Tiempo muerto e Determinacion de capacidad operativa
B =atina 2 e|dentificacion de cuellos de botella

- il eDeterminacion de costos
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Simograma

SIMOGRAMA

NUM Y NOMBRE DELDIBUJID: 27. Tapdn cuentagolas

PELICULA NUM. A-6-CC
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O.1.T., Introduccidn al estudio del trabajo



Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Diagrama de recorrido
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Registrar

Diagrama de hilos |
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O.1.T., Introduccion al estudio del trabajo



Medicion del trabajo: estudio de métodos
Registrar

Grafico de trayectoria
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Medicion del trabajo: estudio de método

é?

Lugar idonde? éPor qué...?
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Medicion del trabajo: estudio de métodos

Mcdonald's




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 patrdn predecible

Curvas de
aprendizaje —
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N° de unidades N° de repeticion N° de repeticion




Productividad

Productividad =

Ventas realizadas }
Personal de ventas

Piezas fabricadas
MO + MP + Capital

Productividad =
. Productividad de multiples

factores

Embargues
MOD + MOl + MP

Productividad =




Factores que afectan la productividad

* |+D
* Regulaciones gubernamentales * Diversidad de piezas
« Competencia 1 * Ingenieria de valor
* Demanda ; g
* Seleccién del proceso
e Automatizacion
L | o Flujo del proceso
e Equipamiento
* Planeacion de la capacidad
* Inventarios ) e Seleccion
e Compras e (Capacitacion
* Diseno del trabajo
L L e Estructura de la organizacion
* Remuneraciones
* Programas de mejoramiento de * Objetivos (APO)

calidad % e Sindicatos




Programas de mejoramiento de calidad
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