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1. ESTUDIONS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

DESCOMPOSICION DEL TIEMPO DE FABRICACION

1. CONTEMIDO pBagICd DEL TRABAIO:

Tiempo minimp irreductible gue
s necpslts tebricamente para

chtener une unidad de produccibn.

2. CONTENIDO DE TRABSIO SUPLEMENTARIO:

Ao Dehido a diterencias

en Bl disafo,
producto.

o & la especificacion del

b Pebido & meetodos inm%icia&wﬁ e producsi dn (] e
funcionamiento.

¥ ose s centorman &l contenido de trabsio tobal.

2. TIEMFQ IMPRODUZTIVO:

&. Debhido a la direccidn deticiente.

| Imputable al trabajador.

t, 2 w 3¢ Tiempo total de la cperacidn en las condiciones
nlstentos.
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TIEMPD IMPRODUCTIVO (T.I1.)IMPUTABLE A LA
DIRECCION Y AL TRABAJADOR
TIEMPO TOTAL DE LAS OFERACTIONES BN CONDICTONES EXISTENTES:
Xow ﬂmntﬁhidm Hasico de Trabajo
2. Tiempo de lasg operascicnes modificables por la direcoidee
et wtlad excesiva de productos:  La comercializacibn vy la

secializacitin reduren o1 T.1. debido a la variedad de productos
oy revaluada por las Nasvas Teonologlas) .

Falta de Normalizacibn: a nmprmalizacibn reduse la
dgad debido 2 perlodos cortos de produccibtn. (resvaluada
& pan
Lt Cambin de disefo: la investigacion del producto reduce &)

T.1. debido & canmbios de diseNo.

. Mala planiticacidn de trabajo v pedidos: pryr gl control e
la producecidn bazada en la medicidn del trabajo.

&, Falta de Materiazs Frimas: Control de materiales

f. Averlas en laas instalacioness manternimientn preventive
{con las maevas tecnologiags 1lamado mantenimiento programado)

)
. Malas condicionss de trabajo, accidentes: medor & ch e
condiciones de trabaio vy medidas de seguridad.

TIEMPD IMPRODUCTIVO QUE  EL TRABAJADOR PUEDE SUBSANAR

& Ausencias y retraczos: huena polltica de personal @
intentiveo.

{0 Derechos y repeticion del trabajo: buena motivacidn v
capacitaciin del operario.
& wcoidentes: conoocimiento de las medidas de seguridad.

ESTUDIO DEL TRABAJO

1 Eetudio de Urganizacion y Métodos: para simplificar el
trabajn e idear métodos mbs econbmicos de hacerlo.

2. Medida del Trabajo: para determinar el tiempo gque debe
Nevar 1 y 2 para lograr mayor productividad (contenido basico
del trabaic y contenido suplementarico de trabajo).

i
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Definiciones:

Eetdcio

del Trabajo: son ciertas tecnicas, en particular el
tudioc de métodeos vy la medicite del trabajo, weadas para
analizar ol trabajo humano en todps sus contextes v gue  llevan
sigstemndticamente todos los factores e indluven en la eficiencia
L]
yoomoonomia de la situacidn estudiada con el $firn de efectuar
medor as.
Estudic de Métodos: registro vy examen critico, slstenatice de
los  modos existentes v proyectados de llevar & cabo un trabaia,
como medio de idear y aplicar m@todos mie sencillos y eficaces, v
de redutir costos.
Obietivos:
Lo Mejorar los procesos vy procedindentos
2. Mejorar la disposicidtn de la fabrica, talles v dugar de

Yrabajo, asl comp los

-
i

Eoconomizar
imecesaria.

el

moadel os

ESE LEImE 0

der maguinaria e

huamanon . v v

f. Mejorar la uwtilizacids de la marui riari
de Ohra (M. de D.).
Sra Crear meiorss condiciomes e trabaio.

Medida del Trabhajo:

instalaciones.

educiy 1a tatiga

oy

materiales v Mano

Es la aplicacifn de técnicas para determirar

€l tiempo que invierte un trabajador calificado en }levar a cabo
una tarea definida efectudndola Begln una  norma de ejecucidn
preestablecida (no existe el | mejior mEtodo, existen buenos
metodos) . Hoy la rigidez =se reevalba, e dan  mbtodos mas
flexibles. '

Objetivos:

t. Comparar la eficacia de varios m&todos.

L Determinar el nimero de maguinas  gue  puesde  atender un
Qperario.

L. Hase para establecer el programa de produccién.

4. Base para +$ijar precios de venta, plasos de entrega v
prezupusstos de oferta.

S. 0 Fundamentalesmse para determinar costos de M. de 0.

&.  Base para montar sistema de incentivos freeval nadaly .
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#
FACTOR HUMANO A TENER EN CUENTA EN EL ESTUDID DE TIEMPOS:

1. kas directives de la Empresm:
Bl estudio de tipos er una organizacisn pone al descubierto mala
planeacibn de los directives, flujoc  inadecuado de materiales
. ’ . - o

debido & desorganizacién, cuellos de botella vy  almacenamientos
intermedios debido a mala programacibn,

Todo esto revelard a todos los niveles que existe mala direceids
¥ opone en gvidencia las personas que intervienen en ello.

For  esto #] Gerente no capacitado, rehusa el ser  evaluado. M
cree gque  todos  los problemas se originan en la base y @)

B
posestdor de la verdad.

P El supervisors

i
Se le debe explicar cuales son los pusstos de trabajo & eatudi ar,
coma 2l va & desarrollar el estudio, las ventalas de la
informacion vy el tipo de colaboracidn que se requisre por  parte
de todo el psrecnal.

La importancia de la colaboracién del supervisor, ss  innegable
pero debe situarse en un punto sguitative entre la Gerencia v losg
trabajoadores.

e t

& Los trabajadores:

Los  estuwdios de tiempos son importantes ya gue su obistive e
eliminar &1 tiempo improductivo dentro de la organizacibn.

No  eblo de la M. de 0., sino gue se pueden hacer mejimras  dentro
g la planta, como tenesr la M.P. en los puesstpns de  trabasic a

tiempos reduccitn  de paros en la madguina a travbs de

‘buaen
mantenimiento preventive, etc.

CUAL TDADES DEL ANALISTA DE TIEMPOS

1. Tacto: saber comprender a la gente
2. Honestidacd '

Z. Habilidad para la industria

4. Imiciativa vy creatividad

. Criterip
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ESTUDIO DE TIEMPD CON CRONOMETRD

mae utilizado, @ realiza debido a:
5 Una novedad Brn 1o tarea (no eiecutada anteriormente) .

2. Cambio en el material, método o instalaciones

G huejas de los trabajadores, acerca del tipmpo tipo de unsa

operaci b,

4. Demoras causadas por una operacidn lenta Quer ratraz: 1as

siguientes v posiblemente las anteriores.

B Fijacidn de tiempos {ipo antes de implantar un siwtema  de
b

raEnumeracion por incentivos.

6. Hajo rendimiento o excesivo tiempo muerto de las ma&cui mas.,

7. Comparar las ventajas de dos mbtodos posibles.

Pare iniciar el estudioc, se debe estar seguro de que el método de

trabajo es bueno vy que el tiempu gQue se determine corresponde,
snclusivamente, a un método bien determinado.

TRARGIADOR  CALIFICADD: Aguel  Bn guien son  reconocidas las
aptitudes flsicas necesarias, que posee  la inteligencia e
instrucoidén requerida y  que ha adguirido la @ destrera ¥

conooimientos necesarios para efectuar ol trabajo. Seglhn normas
satisfactorias de Beguridad, Cantidad v Calidad. :

PASOS DEL. ESTUDIO:

i

Luego de elegir =1 trabajo gue se va a estudiar s debe: '

1. Obtener vy registrar toda la informaciédn posible scerca de la
tarea, el operario v las condiciones gue pueten influlr e la
ejecucidn del trabajo.

2. Registrar una descripcidn completa del netodo, descomponiendo
la operacidn en elementos.

T Examinar esa divisidn para verificar si se pstin usando  los
mejores m@todos y movimientos, v detersinar el tamafe  de 1a
muestra.

4. Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalments an
cronbmetro para registrar el tiempo invertido por el operaria
en llevar a vabo cada elemento de 1 LREract tn.

5. Detersinar simultdneamente la velocidad del trabajo efective

del  operario, por correlacidn con la idea que tenga &) analista



A

deflo gue ¢ be ser el ritmo tipo.

L. g Convertis los  tiempos observados en tienmpos

basicos o
rcrmél o,

TE. TN= T. ophservado = Valoracidn

ritmo Lipo

P Determings  los suplementos gue se afladirdan a1

hisicos.

o
i1

tienpos

Suplementos por:

Fatiga

Nevwsidades personal es

Contingencias: Eventualidades en el desarrollo normel  de la
actividad, Ej: reventarse wa polea, eto.

8. Se determina 2l tiempo tipo, propio de la operacidn:

;|

Tpn Tipo o Estinder tiempo bisico normal + suplem.

T.T. = T. oheservade » Valoracidn |+ suplementacitn

el T T S S S

ritmo tipo

Es  esencial registrar la siguiente informacidn obtenida por
oheervacibn  directa, pues, si se necesita consultar luego el
estudio y la informacidn es incompleta el estudio pusde ser
practicamente inltil & lbos pocos meses:

b Que permita hallar e identificar rapidamente ] estudio
cuando se necesite.

-

2. Tdentificar con exactitud el productc o pieca
numbre, nhmero plano, nbmero de la pieza, material vy
de calidad.

fabricaca:
condicinnes

B ldentificacidén del proceso, método vy la instzlacidn

o la
mE ol na.

4. Determinar el nombre del operario.

e Duracidn del estudio, hora en que empieza. hora

en Que
termina, tiempo transcurridoe.

b. Condiviones fisicas de trabajo, temperatura, humedad, buena o
mala luz, etc.

Se debe comprobar el médtodo gue estd usando el operario, con

el
metodo gue se determind en el primer estudio.



DEFINICION

Elemanto: parte delimitada de wuna tarea detinida, gue se
celeghiona para facilitar su obhservacibn, medicibn v andligic.
Ciclo de Trabaio: suresitn de elementos necesarine para efectuar
una tares v obtener una unidad de producei b,

’
£l ciclo de trabajo empiera, al comienzo del Primer

elemento de
la opgracidn v continda hasta ©l mismo punto, -en una

repeticidn
der la operacidn o actividad, y termina cuando empiegza =21 2o,
Ciclo,

VENTAJAS DE DIVIDIR LA OPERACION EN ELEMENTOS

1. Separa el tiempo productive del improductive.

2. Evalda la cadenciz del trabajio con mayor exzctitud de la  que
ew posible con wiclo integro.

e Determina los diferentes elementos que  causan  fatiga vy
determing con mayor exactitud los respectivos suplementos.

4. Se puede especificar detalladamente el trabajio Y

determinar
facilmente si se omiten o se aNaden el emernt os

al midtodo.

TIPCE DE ELEMENTOS

3s Fepetitivoz:  los gue reaparecen en cada uno de log ciclos
retudiados, Ej: montar una piesa. '
& Casnales: ne reaparecen BN cadas ciclo, sino 2 dintervalos
regulares o irregulares, Ej:  aparicidn del SLPEr Vv B,

]
Z. Constantes: aguellos cuye tiempo bisico de ejecucitn eiemnpre
e igual, Ejr: poner en marcha una maguina, calibrar una pieza.
4. Variables: el tiempn de ejecucibn cambia, seqghn ciertas
caracterlsticas del producte como pesa, dimension, calidad, ete.
a1 Manual ges ejecutados totalmente por el trabaiador. Ejz
limar pisza, lubricar la maguina, etc.

& Mecanicos: realizados  exclusivamente por  1a maguina o
procesn  a  base de fuerza motriz, Eji:  mAquina gue  lava ropa,
tornoe gue realiza la labor.

7. Dominantes: los gue duran mis tiempo gue cualguisra de los
demés  elemprtos realizados simoltadneamente Ej: Mandrilar una

preza ¥y mientras tanto calibrarla de ver en cuando, calentar
v

agua
Yy mientras tanto preparar las taras.



.‘(
a8, Extrat o observados durante el estudioco y ogue a2l oer
analrados no son parte necesaria del trabaio. Ej: Yidar el

borfle de una takla que no ha sido cepillada.
‘“.

Los wlemnentos gue no se pueden dar oa la  ves SO manual ps v

mechnicons: los demés sl
L]

Los  elementos extrafos y casuales (gue no aparscen en todos 1o

ciclos) deben cronometrarse a parte de los gue s aparecen.

Los elementos se deben de limitar claramente v ser el lmente
identificablee &l comienzo vy al final, de modo gue una  ves
fijados se pueden reconocer un® Y otra ver. Les cortes en la
secuencia  deben decscribirse cuidadosamente e una hoja e
obeservacion, jJuedando entendido gue ee el momento en gue termins
un elemento v comienza otro.

Se recomienda  gue los elementos cortos figuren al  lado de

elementos mhse largos, para que se les pueda tomar y registrar el
tismpo  con mayor  exactitud. Los eslementos  manual es cerb
elegiree de tal forma que correspondan & segnentos wnificados de
1a Larea. i la accion de alcanzar una 11 ave acercarla  al
trabaio y apretar una tusrca; se pueds identificar como  un
el emento: tomar  y colocar la llave:; y  ocronometrar  todos los

mevimi entos Juntos, b.os elementos mannzles deben
los mecknicos, los cuales pueden caloularse por los
mEquina.

sEpararse de
avances de la

TAMAND DE LA MUESTRA: y
B ndmero  de  ciclog Que se van & cronomekrar deprents

generalmente de varios factores:

t. La exactitud y la importancia que reqguiere el estudio.

2. lLa edperiencia del analista.

S Mediante estudios estadlisticos, puede determinarse el tamaMo
de la muestra o &l nlmero de observaciones que deben efectlOarse
para cada elemsnto;, dado un nivel de confianza v un margen de
eractitud predeterminados. :

Métpdo estadistico

o= Tamafio de la muestra

n o= Namero de observaciones del sstudio preliminar
o= Valor (tiepmpo) de las observaciones por elementos.
81 nit entonces debo tomar mis ohservaciones.

n= (40%72}2- ('EX)ZD:Z' |
=X

Ej: para un elemento dado se toman S observaciones v los
dee los respectivos tiempos transcurridos en centbeimas de

valores
minuto

13



DEFINICION

Elemanto: parte delimitada de una tarea definida . HUE s
sl egfiona para facilitar su ohaervacitin, medicitn v andilisis.
Civlo de Trabaio: sucesitn de elementos necesarine

para efectuar
una targa u obtener una unidad de produceifn.

elemento de

una  repeticidn
der la operacidn o actividad, y terminzg cuando enpleza a1 2o.
Biela,

=1 ciclo de trabajo empieza. al comienzo ded Pr i menr
la operacidn v continda hasta gl mismo punto, -en

VENTAJAS DE DIVIDIR LA OPERACION EN ELEMENTOS

i

1. SBepara el tiemspo productive del improductivo,

2. Evalia la cadencia del trabajio con mayor exactitund de 1

& gue
2% posible con ciclo integro.

Z. Determina los diferentes elementos QuE Caunsan

tatiga vy
determina con mayvor exactitud lose respectivos suplenento

S .

4. Se pueds esespecificar detalladamente el trabajo v  determinar
facilmente si se omiten o se aMaden elementos ai mixt odo.

TIPOS DE ELEMENTOS

1. Fepetitivos: los gue reaparscen en cada uno de  los ciclos
estudiados, Ej: montar una plera. ‘

2. Casnales: ne reaparecen sn catda ciclo, gino a  intervalos

regulares o irregulares, Ei:  aparicitn del BLPEr v s,

J. Constantes: aquellos cuyo tiempo bisico de ejecucitn siemnpre
es igual, Ej: poner en marcha una maguina, calibrar una pie

L&

4, Variables: @l tiempn de ejecucidn cambia, spglin ciertas
caracteristicas del producto como pesc, dimensibn, calidad, etc.
G, Manual ess ejecutados totalmente por el trabajador. Eds

limar pigza, lubricar la magquina, etc.

& Mecanicos: realirados exclusivamente por  la maguina o
procesn & base de fusrza motriz, Ej: miguina gue lava ropa,
torno gue realiza la labor.

7. Dominantes: los que duran mds tiempo que cual quisra de los
demas  elementos realizados sionltaneansnte B33 Mandrilar una
plera v migntras

tanto calibrarla de ver en cuandao, calentar agua
Yy mientras tanto preparar las tazas.



Al Sniciar w1 primer  elemento del primer ciclo vuelve lag
man@gillas a cero y como primera anotacidn en el cuerpo de la
hoja celoca el tiempo que ha pasado.

AL Final del estudio cuando acaba el Gltime ciclo se hace
la manerpilla a cero vy de ahl en adelante se deja correr, brest a
regresar & la oficina vy se anota la hora en gue  1legd. Extos
lapsos anotados antes y despuds del estudio ss 1laman tiempos de
purnteo, l1a hora de comienzo se resta de la de terminacidn v el
recultado pe @2l tiempo transcurrido gue se debe anctar.

werl venr

La  @suma de los tiespos de todos los slementos, mds el tiempo
improductive mhs los tiespos de punteo cometitoyen el tiempo
registrado CjuE también s&  anota. En  teoria el tienpo
transcurrido debe coincidir con el tiempo registrado, «g dan
diferencias por tiempos perdidos al volver las manecillas a cero,
errores de obssrvaocion de la hora o de los slementos.

En 1la practica cuando sstay diferencias son de mas del 3%, e
anula el esstudio. 21 egaete procedimiento se aplica coon el

cronometraje acumulative es igual al tiempo regishtrado yva gue el
cyonometre no SE para en oningfur nomnento.

Cuarndo se debesn cronometrar trabajos con elementos cortos v
ciclos bDreves, se wvasa un tercer mé&todo 1lamado oroncmetraie
diferencial, =1 Umico gue posibhilita mediyr elementos que no  dan
Yigmpo para mirar el relojd vy anotar la hora.

En este métodp se agrupan variocs elementos  sucedivos, de tal
forma gue cada uno de ellos gquede comprendido uwna ver y  excluido
Ta wvesr siguiente, al final se hace una resta para determinar el
Liempo que. Liens,

Para sete sistems se wsa cronometraie acusulativo o con vuslts

e
CEFO. é/«zm & "%D' )
[ A 2 i i {
L 2 3 14+ 5
' | (7 -
&‘__-&'_,1 \ -t.z._ 61:%[;9”?00 e\/'e.me.ﬂ.o |
l‘\f‘z_————«a—l
VAL ORACION:
€l  concepto de valoracidn de la cadencia y los suplementos son

los dos temas de mayor discusidn en el estudic de tiempos, ya gue
el  aestudic tiene por obieto determinar tiempes tipo, para  4ijar
valpenes de  produccibn, establecer la cantidad de trabajo

£
cada puesto vy establecer sistemas de incentivos.
Los procedimientos empleados repercuaten en los ingresce de  los

trabajadores y por ende de la empresa, por ella, seguird  siendo
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h'= 5 chservadenes entences >N, G>§, fome Mas pesicas
£y la practica este método pusde resultar dificil

pues, un cicle de trabajo puede contener varios
necesttan diferentes tamafos de muestra.

dee aplicar,
elenentos, gue

Como norms general el tama¥o de muestra debe caloularse tomando
~omn base el elsmento gue reguiere el mayor tamaffo de muestra.

Ll lee ciclos de produccibn son breves y la produccibn es  en
sprie  hay necesidad de mayor nbimero de cbhservaciones. a4 lo=

ciclos son largos y la produccifin intermitente se reguiere un
menor ntmero de chservaciones.

NUMERDO DE CICLOS RECOMENDADOS

I —————— e R PRSP D R SR T e e i stsless it iad Sty [eenis

Minutos Hast. Hast . Hast . Hast . Hast. Hast. Mast. Hast . Hast . Has
For ciclo|0.10 Min | Q.23 Y, S0 0. 78 1 2 & 10 20 4

e T B et Lo S E et L B

# de Cicl. 200 100 &D 40 30 20 15 10 = L

Recomendd.

\
et s e e e st et ot S e meaE i e Sk S S8 i s s st s s o S0 S .._..._.................J grem: s s41e8 sepa o s o 10me e b s rengn s Bl ot et e s s

o e e s s s it i e b4 e S Sl i

CRONOMETRAJE

, ACUMULATIVO: £l relojd funciona inintercumpidaments durante
tedo &1 estudio, se pone en marcha al principio del  primer

elemento del primer cicle y no se detiene hasta acabar el
petudioc. Al final de cada eslemento =2 anocta la hora gue marca sl

cronbmetro y los tiempos de cada elepento se hallan haclendo  las
repectivas restas, despugs de terminar el estudio.

Pie CON VUELTA A CERD: Los tiempos se  toman directamente &l
acabar cada slemento, s2 hace volver el segundero & cero y se  le
pone  de  nueve  en marcha  inmediatamente  para  oronometrar el
plementn  siguiente sin gue &l mecanismo del relo) se detenga ni
wn momento.

Ern  los dos sistemas se procura gue al salir de la oficina el
sralicta, ®] relold de pulso o pared, margue un minuwto exacto,
preferiblemente mdltiplo de cinco minntos, pone  en marcha sl
crontémetro vy anbta la hora eracta en el espacio del formulario
nue dice comienzo, va xl puesto de trabajo donde se realizard el
pstudio, con el cronomeltro en marcha y sblo lo detiene, cuando va
a iniciar el cronometrajie.



N
iiieto de negociacion entre enpresa v o trabaiadores.

La Avelocidad de trabajoc efectiva del operario, £ hacte por
corelacibn con la idea que tengs el analista de lo oue debe  age
#l ritmo tipo, por consiguiente e un criterio subistivo.

o et

TRARAJADOR REPRESENTATIVO:

Ea @l que  poses uns destreza vy desempeflo que corresponde ol
e eamedi o e&tudiaﬁu, Mo mecesari amente £ wun trabajador
calificado. 81 el grupo estd conformade  casi total ment e por

travajadores calificados, habrd uno o varios guer ademnas  de  ser
calificados pueden ser representativos.

TIEMPO TIPD:

E=s el tiempo gue normalmente deberia tardar en hacer la tarea, un
trabajador calificado medio, gue proceda como suesle hacerlo pero
con  suficiente motivecibn, para guerer cumplir  con o osw Yabor,
luego veremos cono se representa.

VALORACION DEL RITMO:

Es comparar la cadencia real del trabajador com  una idea el
ritmo tipo gue se ha formado el analista, al ver como trabajan
natwralmente los trabajadores calificados cuando usar el mest cirdo
establecido  y estin motivados, luego se determina ' el desempedo
tipo del trabajador calificade medioc.

ESCALAS DE VALORACION:

Bon escalas nundricas gue se asan para calzular sl ritme  de
trabajo cbservado v el ritmo tiempo v poder compararlos.

La valoracibn se puede usar como factor por el cual se sultiplica
el tiempo basico, vsea, &l tiempo que tardaria en realizar el
elewwnto & ritmo tiempo o1 trabajador calificadeo con @ la
suficiente motivacibdn.

TR = T.0. » Valoracibn
Ritmo Tipo

COMD SE EFECTUA LA VALORACION

For cronometraje acumul ativo el tigopo transcurrido (TR) en  cada
elemento serb:

TRa = Ea; TRb = Cb -~ Ca ThRe = Co - Cb



THE =

w3 Auer an n eslementos,
4}‘

in-—-1y =

entonces:

elemento anterior

NOTA: =1
cronometraie
de trabajo.

TH @l

Y

"
L P

TR & {TDY 4
la valoracidn

# DE CICLDE | ELEMENTO |CRONOMETRAJE
10 ()
2] 7
R 15
1 (I 27
D a9
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i TBA = 7 u QO =
TRE = Ch - Ca = 17 = 7 = @ ?;;_
TRE = CC - CB = 27 - & = 12 THR = 8 % 100 =
TRD = £CD - CC = 39 - 27 = 12 “I;g#
TRE = 12 110
100
TRD = 12 = 100

Todo lo anterior se caleculd para o
procede con los 9 restantes.
siguientes resultados:
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TE (Ciclo) 1 S. b6 B - 15
2 5.8 B.1 p
= BT 8.3 13X
4 - 2] 1R
G . b 7.9 13
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£ valor promedio de TR PEra oala elemento, ss  caleola Sramariche
low 3% enpos dsivos de cada elemento Yy dividiendolos por el
nimera de ciclos estudiados, oDswa:z

TEi = Tiempo basico slemento i, Bntonces:
K :

5T B -

Valor promedio de T e e e e DGR
TE para cada elemento # de ciclos

TBa = TBA = 55,6 = 5,58

B e e L TR — sy

10 10

4|

—
i
~
L=4
H]

80,510 = @,05

THe = 131,6/10 = 13,16

TEd = 119,2/10 = 11,92

Tiempo tipo o Tiempo Basico &

Tiempus Estindar = Tiempo Normal +  SBuplementos
(T T D CTEY

El tiempo tipo es el tiempo total de trabaio, o contenido basico
e trabajo.

\

L

i

Suplemento
por descanso + por

Contingencias

T.0. % Valoracidn + | Suplemento

R.T. o Valpor Baae

}

Suplemento por Fatiga Suplemento
T.¥. = T.B., + 4 B3 Py
Suplemento por necesidades Contingencias

peraonal es.

oy,

COMO SE ADJUDICAN LOS SUPLEMENTOS?

Tiempo Tipo: Ee el tiempo total de ejecucibn de wuna tarea a
ritmo tipo, osea gue esth conformado por = contenido de trabajo
Yy suplementos por contingencias tdemoras) , tiempo no Doupado e
interferencia dge las maquinas, segln spa el caso:

T.T. = TB + Suplementos + T. Improductivos + T. Muerto de las
Maguinas

16



Deea que agul, el 7.7., es el tiempo total de $fabricacisn.

SUPLEMENTO POR CONTINGENCIAS:

Es wn  pegueffo sargen gue se incluve en le T.T., para D EveBr
legitimos affadidus de trabajo o demoras que no s compensa medir
cen exactitud, puss, se presentan con poeca frecuencia.

SUPLEMENTD POR DESCANESO:

Es el tiempo gue se afMade al Tiempo Basico., para posibilitar e
=] | : 1

el trabajador =& reponga de los ofectos tisioldgicons Yy
sicolbgicos, causados por la ejecucibtn de determicado trabaioc  en
determinados condiciones y para gue pueda  atender  a GARE

necesidades personales; su cwantia depende de Ja natwaleza  del
trabajo,

NOTH Los suplementos otorgados con diferentes para hombroes Yy
mujeres,

Se acostumbra usar la siguiesnte tabla; en la cuzxl lo hacemos ey &
homhres

SciMenda I » ¢ 2 1= 0c¢ 1Ry 2 S R )
A IEIEHEE -‘-5!»3} S IR 3% X 2 RIRR, |TO0TAL
‘o/' Wﬁ ¥ v a < 2aqQ ul@ ga ‘4%3\ ) S 2 S hY .
EeeMepn M~ 1P (23 S 298|120, 5QM I2(R a3 8|22 3ed (< ©
L ™ - 'bu.i u‘ &Gzﬂ“"'w a‘.h @ u-\-‘ ia 'ulb Q'\ 0_-—\ [ =]
o TOS 24 |a 22 | YO NNl FJIINIINGINYXITIY |T20

)
A ts,52)

B Wo5)
C G318)

D(g2) |5 | 4

b ») o

4
4
4

b O &
fe b O bo [
G G nw
A O
S

S
S © © ©
h.QQO
< ©C°0O ©

PN

o

T8 nta) = 32,%)

Suplenento por descansp, para cada slemento.
Elem. A = T,88 x (0,39) = 2,174
Elem. B = 8,00 % (0,21) = 1,49

Elem. © = 1Z,16 % (0,2) = 2,63

#

Elem, D = 11,92 % (0,22) = 2,462

T e s NS S i Vi e S e e Tt G W SN S § S S SF 1ieh S W e oo Svn St b e e s S e e

Total suplem. por desc., = P,116
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NOT Para determinar el suplementy por contingenci as, se  da
mntrﬁ‘ﬂ,ﬁ y 4.%5%, dependiendo de la frecuencia Conpue Be proconte.

T.T. = TRAY + TE(RY + TBAC) + TR * 9,114
S,U8 + 8,00 + 13,146 + 11,92

* Buplementos por contingencias si se presentan gue se calculan
aesd e

TR total = % por contingencias. Supongamos qQue No se  presenta.
Entonces:

T.T. = 38,71 + 92,116 = 47,826

Centtsimas de Minutos Tipo.
OTRAS FORMAS DE ADJUDICAR LOS SUPLEMENTOS

1. Como porcentaje de los tiempos bdsicos de ia operacibn:

T.T. = TR N/’ 100

o e e 2 e e e st e 0 e e 2 2 (WY

100 -~ suplementoe en %
Supongamns gque @1 suplemento en porcentaje es 20%, entonces:

T.F. = 28,71 w] 100

meeeeeeeeeed = 88, THATE Centésimas de Minuto.
100-20

I Minuto - 100 Centédsimas

-y

% - 8,71 sentonces X = 38,71 Cent. » 1 Min. ‘

e e e Sy S

Q0 Cent.

o= 0,3871 Minutos/piwra

>

Entonces, T.T. : 1 Minuto - 100 Centésimas
X -~ 48, I37% Cent.

Entonces X = 0,483875 Minutos/piesa

{X) Recudrdese que el T.T., Bs para un ciclo productivo.

Y

2. Cunandy  se le da al trabajador un determinado tiempo  en
minutos.  Fara los suplementos por descanso,

Supongamos que se lp dan 60 minutos de suplemnentos por descanso:



Minutos no utilizados por
. el trabajador en un dia de trabasjio
T.T. 8 TH 4[—————
# de pietas gue 2l operario pusda
producir en un dia de trabajo a
ritmo normal.

B T S S R S U

Una jornada de trabado de B horas contiens
8 x &0 = 480 Minutos, entonces:

HO Min/dia
B A N = A
420 ~ A0 Min/sdia

e S S S,

0.5871 Min/piezs

-

= 3, 71 Cent. + LHQ Min/piesa

P e T rye————

1084, 99

"
i

T.T. = 0,387) Min/pieza + 0,0553 Min/pieza 00,4424 Min/piegza

ESTUDIO DE TIEMPOS PREDETERMINADDS

Ee otra herramienta de la medids del trabajo, gue consiste en  un
conjunto de wvalores de tiempos, para diferentes  movimientes
fundamentales gue se pueden usar para predeterminar el  tisapo
total del ciclo para las posibles estructuras de trabajo gue se
despen considerar.

Los  valores de tiempos fundamentales pueden usarse come blogues
de construccidn para pronpsticer, @l criterio ded tiempo
considerando que los valores del tiempo, s sumen adecauvdamente v

que los diversos movimientos regueridos por la tarea se  analizan
adecuadamente. :

Fara implantar este sistema e necesario  gue la prav e
i e les

Administrativa, supervisores, analistas, sean entrenados y }
brinde capacitacion para une mejor wtilizacidn, ademds deberia
informidrsele a leos trabajadores. -

Los sistemas mas conocidos hasta el momento son:

MTHM = Métodos, tiempos y medida

MTH = Factor de trabajo (WORE — FACTOR)

BETM = Estudio del tiempo bisico del movimiento.

Fara usar el MTM, se sugiere la uwtilizacidn de unas tablas, donde
e resunen los datos, para diversos movimientos, como:

Aloanzar, mover, tomar, voltear, aplicacidn de presidn, colocar,

19



soltar, desengranar, movimiento de oios v ctros movimientos del
Caer e,

i i . ;
Eetow movimientos estdndar estdn establecidos de tal forma oue la
mayoria de los trabajadores puedan cumplirlos o sxcederlos.

Para cada tipo de movimiento el tiempo estidndar depende de
wariahles Fleicas come, distancia v 2] comtrel sensord al
necesario.

Por ejiemplc para el elesento de alcanzar, la variable m&e
importante = Ta distancia, aungue existen obrae tinco
clasificaciones de alcanzar, que especifican las condiciones del

chirto gue s estdh alcanzando, eijemplo: @] shjeto e=td @n
posicibn fija, estd smeczclado con otros, eto.

Para el analisis del movimiento de una tarea se acoplan  los
alcances adecuadns, acciones de sostener y movimientos para
ajustar la situacidn general de control sensorial reguerido.

Existe wna unidad de medida conocida como  THMUY, eqguivalente &
0, 0006 Min.

1 THMU = 1 Hora = &0 Min., % 1 Hora = 0, 0006 Min.,
100, 000 1 Hora 100, 000

ALGUNOE TIPDS DE MOVIMIENTOS Y Sl REPRESENTACION ‘

DIRISIRSE HACIA (Rl Es ®]l elemento bisico usado cuando el
objetivo predominante es mover la mano, o el dedo hacia su
destino, ] tiempo para realizar un dirigirse hacia varla con los
siguientes factores: '

~la natwalera del destino

~La longitud del movimiento

~Ti;vo de dirigirse hacia

Exdsten O tipos de dirigirse hacia y en el tiempo necesaric para
este elementeo influye la naturaleza del objeto hacia el gue se
dirige el movimiento.

La longitud del movimiento es la trayectoria verdadera v no la
Hnes recta definida por sus puntos extremos.

Comsideremos los tres tipos mids usados de dirigirse hacia:

1. La mano no estd en movimiento mi al comisnzo ni &1 §imal el
elemento.

2. La manp estd en movimiento &) comienzo o xl final



.0 La mann estd en movimiento al comienao v &l final.

»

Par#g estos estuwdios, se uwtiliza un Diagrama 1)amado bimanual que
Tuegd veremos en un ejemplo.

MOWER (Midz Ee w1l glemsaote Basico uwsado ounande =1 obietive
nredontmante s transporbtar wun chieto rtacia AR destino. 1
¥

tiempo para mover estd afectado pory

~la condicibn (natwalera del destino)
-la longitud del movimiento

-l tipo de mover (3 tipos)

~factor pesco, estdtico dindmico

S requisre un tlempo adicional, cuando se mueve an obieto o se
aplica uwna fuerza superio a uwn Kilo.

GIRAR (TY Y AFPLICAR FRESION (AF)

Fe el movimiento espleado para givar la mano vacla o cargada,
madiarnte un movimientao de rotacibe de la mano, mubeca v antebrazo
al rededor del eie de pote. El tiempo para girvar depende de:

1. Grados del girn
2. El peso

COGER O T7TOMAR (G): Es el eslemento bisico empleads cuando el
ebistivo preponderante 83 asegurar un controel suticiente de uno o
mas objetos, con los dedos o con la mano, a fin de, permitir la
wiecunidn del slemento basico siguiente.

PONER EN POSICION (P): Elemento basico utilizado para alinear,
orientar Yy  encajar un sbisto con otro, slempre  Que low
movimientos empleados  sean tan pequefos gque no justifiguen e
clasificacibdbn como otros movimientos bisicos. En 2l tiempo para
poner en posicibn indluye:

- Clase de ajuste

i
Z La simetria
T, ha facilidad de maneio

SOLTAR O DEJAR CARBA (RLY: Es el elemento bdsico para ogue los

dedos o las manos  abandonegn el control de un objisto. lLos  dos
factores guse considera este movimiento son: de 3 e normal

mediante simple abertwa de los dedos, dejar &l contacto.
Comenzandn este y terminkndose en @] instante en que comienza el
dirdglese hacia o) siguiente.

DESENGRANAR O DESMONTAR (D): Elemento basico para  romper el
contacto  entre un objeto y otro, estando incluide  en &l, el
movimiento involuntasrio resultante del cese stbito  de &



redlstencia, En el tiempo para desmontar se inclouyen  las
stguientes variabkles:

1. dMase de ajunste
2 NDificultad de maneio
Js Maneio cuidadoso

TIEMPD DE MOVIMIENTO Y ENFORUE DEL 0JOD (ET) Y (EF): B muchas
tareas &1 tiempo que el oio enpleas para moverse Yy entocar  un
chijeto, no es un factor limitative v por consiguiente no  afecta
el tiempo necessario para la operacidr, pers  cuando loe o
dirvigen realmente los movimientos de las mancs o el Cusrpo, S

debe tener en cuenta el tiespo correspondiente o visual.

Hay dos  tipos de tiempo visual, el de entogue oy el de
desplaramients de la mirada.

1. El de enfogue, =8 el gque necesitan los oios para enfocar  un
ohijeto  y mirario el tiempo necesario para determinar ciertas
caracteristicas distintivas dentro del area qus puede verse  sin
desplazar la mirada,

2. En el tiempo de desplazamiento influye la distancia entre los
puntos  inicial vy final de la trayectoria visoal Yy la distancia
del ojo a la trayectoria medida perpendicul armente.

Eje Ern el siguiente puesto de trabajo, se realiza la cperaci b
directa, en el diagrama bimanual (mann izquierda — pano derechad:

|

1 pulg. = 2,96 cm.
L S e v = 12 pulg. = 12

NOTA:  Biempre gue hayva gque coger como agqui, se utiliza la clave
G4R, (de tablas). -

TOLWA DE
CAIDA

N of»emr? 0
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Ma a digpositivo
Coge pieza del di
Transporita a tolv
Buelta pieza en t

(U SRR S SIS B S B - S el

TOTAL TMU = 77.7 TMU % 00,0008 Min.

e e s i S R st e S S B8AGS i e

1 TMU

= 00,0465 Min.

Se

Eis dessa alcanzar una pieza que esta en  una
repuestos (con otras piezas) y colocarla en un accesorio.

caja Ue

FROCEDIMIENTO:

Llegar hasta el obieto, gue estd mezclando con otros en la Caia.
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“Aloanzar una piesa R1i0C 12.9
de la caja

=Toumar la pieza B4R .l
~Mover pieza al accesorio MIOQ 13.5
~Colocar la pigra en accesorio Fitk Gy
~Boltar la pieza RL1 2.0
mmmmmmmmﬂu“m_ww"m“m_u#w“u;;;;;m__u;ga_m_w“_“m“m_mmmemw;;T;m;;Bm

y

En minutos: 43,1 x 00,0006 Min. = 0,026 Min.

e st

V-0 008
LTAU=0.000:
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6. ESCALAS DE YALORACION ‘X0 A& estopie 1€ ¢

[V

Estudio de tiempos : Valoracién
(TOMADE DE: He TeDed BE

Ulr\

CUADRO 10, — EJEMPLOS DE LOS NIVELES DE RENDIMIENTO CON ARREGLO
A LAS TRES PRINCIPALES ESCALAS DE VALORACION

L]

Valoracidén

normal

75

100

Deseripeion

Velocidad
de marcha
comparable!
(Millas
por hora )

40

GO

80

100

120

o0

75

100

150

67

100

133

167

200

Ritmo
normal

Ritmo
en tra-
bajo por
piezas

Muy lento; movimientos torpes, in-
seguros; el operario parece medio
dormido y sin interés en el trabajo.

Constante, premeditado, como de
operario que no trabaja a destajo,
pero que lo hace bajo direccion
competente; en apariencia lento,
pero no desperdicia tiempo delibe-
radamente mientras se le ohserva,

Activo, experto, como de operario
medio adiestrado ea trabajo a des-
tajo; logra con seguridad el nivel de
calidad y precisioa fijado.

Muy rapido; el opersrio da muestras |

de gran seguridad, destreza y co-
ordinacién de muvimientos, bas-
tante superior a fas del operario
medio adiestrado.

Extraordinariamenterapido; concen-
tracion,y esfuerze intenso que es
improbable pueda mantener du-

rante largos periodss; actuacion de |

« virtuoso », que sffo pueden efec-
tuar unos pocos trabajadores sobre-
salientes.

Fuente: Adaptacién de un cuadro publicado por la Engineeringand Allled Employers (West of England)

2 (3,2 km)

3 (4,8 km)

4 (6,4 km)

5 (8 km)

6 (9,6 km)

Assoclatlon Department of Work Study.

! Partiendo del supuesto de un operario de estatum y facultades fisicas medias, sin

carga, que camine en linea recta, por terreno llano y s obstéculos.
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i FORMULARIO DE ESTUDIO DE TIEMPOS
DEPARTAMENTO: Taller de mdquinas ESTUDIO NL’JIm. 17
C . " OJA Nam.
OPERACION: Terminar fresado segunda cara E. M. Ndm. 9 ?EF!MINEDT 100 Troras
INSTALACION/MAQUINA : Fresadora vertical Cincinnati nim. 4 Nim. 26 COMIEN Zb: ?;lj;o horas
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES: Dispositive de fijacion F. 239: TIEMPO TRANSCURRIDO: 36 min.
Fresa de 254 cm T.L.F.|OPERARIO: Ashraf
Calibrador 239/7: placa |Nim. DE LA FICHA:1234
PRODUCTO/(PIEZA: B. 239 Cajo de engrangjes Nim. 239/1 |OBSERVADQ POR: M.N.
PLANO Nuam. B 239/1 DISTR.2 MATERIAL: Pieza de fundicion FECHA: 3-1-55
CALIDAD: Segin dibujo ' COMPROBADOQ: S.R.
NOTA: Croquis del LUGAR DE TRABAJO/MONTAJE/PIEZA en hoja aparte y unir
DESCRIPCION DEL ELEMENTO | V. | L.C.| T.O.| T.N.| DESCRIPCION DEL ELEMENTO | V. T LoGCal Te@ T. N
Poner en marcha cronémelro 6 | 130 | 4,06 | 25 23
a las 9,30 h. 000} — 7o o125 181 12 15
I. Coger pieza, colocar en dis- il 110 50| 32 35
bositivo de fijacién, apretar 2l 11§ 78| 28 37
das tuercas, fijar el cierre, 3l 11 91 13 (5
il e ke 6| 1s |51 20 | 23
Profundidad del corta: 2,5 mm.
Velocidad 80 r/min.:
Avance 38 cm/[min. 150 | 0.23 | 23 35 5 31| 20
2. Limar canlos de cara fre- 6| 140 541 23 32
sada, limpiar con aire 70 115 66| 12 14
(omp“mfdo 130 0,48 25 33 I 110 28 37 35~
J. Calibrar espesor en placa 20 115 | 825 21 31
de ajusle 130 | 060 | 12 16 3 115 38| 13 15
4 115 58 20 23
. . 5 &1 23
4. Colacar pieza en caja;
co:';car r?ueva pieza junte 6| 140 | 704 23 32
mdquina 125 | 0,80 | 20 25 i
5. Esperar mdquina 1,05 25 71 115 161 712 14
1| 130 431 21 7| 357
4. Parar mdquina; volver 2| 125 700 27 34
mesa, aflojar cierre, sol- 3| 140 82| 12 17
lar dispositivo de fija- 4 110 | 805 23 | 25
cidn, sacar piera termi-
nada y colocarla sobre
blaca 150 28 23 35! 5 25 20
L. Limpiar mesa con aire & 130 48| 23 30
comprimido 150 36| 08 12 7| 130 581 10 13
1] 150 59 23 35 . i 140 83| 23 35
2| 125 86 27 34 2 150 | 9.06| 23 35
3| 125 9| 13 16 3| 130 191 13 17
4| 130 | 2,i7 18 23 4 115 414 22 25
5 40 23 S b4 | 23
6| 140 45 25 35 6 110 96| 32 35
7 130 75 10 13 7 125 | 10,08 12 15 L
1] 140 | 3,00 | 25 35 1} 100 451 38 38 #
21 140 251 25 35 2| 150 68| 22 33
3] 125 38 13 16 3| 140 800 12 17
4 | 150 56 18 27 4 130 93| 18 23
e 5 ar | 25 s 1.28] 30

QTOHQDD beX mevppes be
‘ TQABAJ'L, LTy -
LnTked AL EStrupre peL reABA)e
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HOJA Num. & SUPLEMENTC POR DESCANSQ ESTUDIO Nam. 17
DEPARTAMENTQ: Taller de mdquinas
o
PRODUCTQ: B. 239 Coja de engranajes < i
2 ﬁ ' q
0 Zlv
PESO: 6,8 kg 3 ol &
OPERACION: Acabado de segunda cara 4 = e 8 Z
<|=Z|lo|=
s lol=sl=Z -
5 x| Y| <0 <
CONDICIONES DE TRABAJO: Buenas OlYI=2lwnl0 E
Z Z | Z 1w < = 1€
= < | IE1BIE 5|z
OPERARIO: Ashrof Nim.DE LA FICHA 1234 Z < 2 2151z 2|0
B - prt (81} x
sexo: M EsTuDIADO PoR: MmN, FECHA: 318l Gl w D N <|B{ulo|9lQ]o
B Zl=|518|2|2|Z2|2(|2|%|a
| pescRPCION DELELEMENTO |18 10123 |S|S|2|E 8|8
1 | Coger pleza, colocar en disposilivo de
fijacidn. apretar dos tuercas, fijar el
cierre y poner en marcha la mdquinag 21 2 2 13
12| Limar cantos y limplar 91 2 1"
3| Calibrar 91 2 1
4 | Coger pleza, colocar en caja, coger \
nueva pieza y celocar junto mdquina 12 2 . 13
5| Esperar mdquina 712 1
& | Parar mdquina, soltar cierre, aflojar
tuercas, sacar pieza, colocar sobre
placa de ajuste 91 2 2 i 13
7 | Limpiar dispositivo de fijacidn con aire
comprimido 912 11
8 | Ayuder peén o cargar y descargar cajas
de plezas (10 por caja = 68 kg/2 hom-
bres) 1/100 ciclos 712 22 33

(TOMbDe DE ME Tobas VE TRALA C. ©F 1‘) ,
Lor Ac EsTrgic ber TEARA jO




\J | Cialeulo del tiempo asignado

CUADRO 13. — EJEMPLO DE UN SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
EN PORCENTAJES DE LOS TIEMPGS NORMALES!

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES E. Condiciones stmosféricas ?
Hombres Mujeres (Calor y humedad)
Suplemento por necesidades per- Indice de enfriamiento en el
S 7 lermémelro hiimedo de Kaia ; .
(\I1hcalorms/(.m*;m,;-,"nndus) SRt
Suplemento base por fatiga . . 4 1 %iﬁ : B g 0
L 0
H, o s o oe v o on o 3
92, SUPLEMENTOS VARIABLES 8 5 o6 10
Hombres Mujeres g . :}3{
A, Suplemento por trabajar de pies 2 4 4 45
3 6-1
B. Suplemento por postura anermal 2 100
Ligeramente incomoda . . 0 1 F. Coucestracién iutensa Hombres Mujeres
Incémoda (inclinado) 2 3 Trabajos de cierta precision 0 0
Muy incémoda (e(,hado, Tr&alﬂs de precisién o
estirado) . . & . . - 7 7 fatigosos . . . . . . . 2 2
Tradajos de gran precision
; " Omuy fatig € bW oW )
C. Uso de la fuerza o de la energia o TATlghsRs 2 8
muscular ' . G. Ruido
(Levantar, tirar o empujar)
) ‘ . Cominuo . . . .. 0 0
Peso levantado en kilos Intemitente v 1ucrte o 9 9
25, 0 1 Intﬂ'mntenlcx muy fuerte} .
5 1 9 Estddente y fuerte . . § - ¥
7,5 2 3 H. Tensiée '
10 3_ 4 .« Xlensioy mental f
19,5 4 6 Prosso bastante complejo 1 1
15 5 3 Progso complejo o aten-
175 " 10 dim dividida entre mu-
7,5 ; ces objetos . . . . . 4 4
20 9 13 Mup complejo . . . . . § 8
22,5 . .1 16 :
25 . 13 20 (max. | L' Monotmia .
3(3 " 3 = Traiajo algo monétono . . 0 0
35,5 . 22 —_ Tralajo bastante moné-
o . ...t 1
D, Mala iluminacién ? , Traiajo muy monétono . 4 4
Ligeramente por debajo de J. Tedio ~
la potencia calculada . 0 0
Tralajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo . . . 2 2 M ; :
as P ) Traiajo aburrido . 2 1
Absolutamente insuficiente 5 b Tralajo muy aburrido . 5 2

! Cifras reproducidas con antorizacion de la Personnel Administratia Lid., Londres.

* Véase el cuadro 2,

® Clfras facilitodas por J. B. Shearer.

* En porcentaje de la duracién del turno de trabajo. Estas cifras selican tinicamente a las personas aclimatadas.

(TCMADT DE pMe e ves pE
TRABAC. DT T .

NT-a L esTubio pe L
TCJ\BAJQ.




TOMAMN DE: MeTODCS DE T@ABAJe (or7)
RESUMEN DE ESTUDIO DE TIEMPOS
PRODUCTO/PIEZA: Caja de engranajes Nam.: 8. 2391 ESTUDIO Nam. 17
PLANG Mim.: B. 239/1 DISTR. 2 MATERIAL: Pieza de fundicién [T Empo PRODUCTIVO.
OPERACION: Nim.: 4

Terminar fresado segunda care
INSTALACION/MAQUIN A:
L Fresadera vertical Cinclanalt ndm. &
HERRAMIENTAS Y CALIBRADORES:

Dispositivo de fijacion F. 239 Fresa de 25,6 cm T.L.E.
Calibre 239/7 Placa de ajuste

PET/EM Nuam. 2
Mdam,: 24
INSTRUCCIONES:

Profundidad del corte: 2.5 mm Velocidad: 80 r/min,
Avance: 38 emfmin.

TIEMPO IMPRODUCTIVO: 11.37 MIN.
TIEMPO DE COMPROBACION: 0.80 MIN.
TIEMPO TOTAL: 36,00 MIN,

OPERARIO; Ashraf

Num, DE LA FICHA: 1234
Ho M:H

OBSERVADO POR: M. N.
CALCULADO: .0.R.
APROBADO: 5.R,

FECHA: 3-1-55
NUMERO TIEMPO NORMAL SUPLEMENTO NUME RO DE REPETICIONES TIEMPO ASIGNADO
POR DESCANSO o '
DEL ELEMENTO {min.) (%) POR CICLO {min, tipalciclo)
1 0.35 13 1 0.40
2 0,33 1 1 037
3 016 11 1 0.13
4 0,25 13 1 0.28
5 Tiempa mdquing (Véase a continuacion) =
3 0,36 13 ! 0,38
7 014 1 1 0.16
3 1,50 33 *fros 0.02
Elemento § Esperar mdquina: Valgracién * 130
0.2! mi 0.30
Pramedio = i‘_"i:;bf.ﬂ + 119 5.0. (Suplemento descanso) o
Disposicion del lugar de Irzbajo y SUPLEMENTO POR QTROS
métode aceplados, Modificaciones CAMBIO DE TRABAJO: | SUPLEMENTOS:
2 comunicar al Departamento de
situdio del trabajo. / 35.0 min. tipojlote | Contingencias 5% ' | 0.1
e = /: , .
(Firmade) “de -C/A-Uy TIEMPO ASIGNADO POR pieza 2.20 min.figo
L INSPECTOR PIEZAS POR HORA o 100 27

t Segin esiudio de la produccidn. Véase Figura 71

INT. AL EsTONO0 DEL TRABA|D -

1 Segin estudios previos sobre ssle lipo de mdquina,




MEDIDA DEL TIEMPO DE LOS METODOS
DATOS DE APLICACION EN TMU

i

=.036

1 TMU =.0000C1 de hora
=.0006 de minuto
de segundo &

TABLA - ALCANZAR -R

Distancia Tenia Nuelady. 144 CASQ ¥ DESCRIPCION
Alcanzada N [MancenM
em B CoD £
8 A B i o vy -
= Alcanzar a un objeto en situacidn fija,
omenosl 20 20| 20 2.0 1.6 1.6 |
j 2H 30 sl 534 55 £ 0 & un objeto en Iz otra mano o sobre
6 25| 45 65| 44| 39 a1 el cual descansa la olra mano.
B 5.5 5.5 7.5 5.5 4.6 a7
10 G1| 63 B4 €8] 29 | 43 Alcanzar a un solo obieto en siiuaciin
12 64| 7.4 w‘.w W.w 52 4.8 que puede variar ligeramente de un ci-
14 6.8 8.2 i 8 55 54 torit
16 71| 8B |103] 82| 55| 54 clo al siguiente.
18 75| 94 |108| 87| &1 £.5 :
20 78| 100114 82| g5 71 Alcanzar 3 un obieto amontonado con
22 1| 105|118l 97| e8| 77 olros en un grupo, de forma que ocu-
24 85| 11.1]125| 102] 71 6.2 rra buscar y seleccionar.
26 88| 117) 1301 107 | 7.4 88
= 2l sy e B & _ Alcanzar 2 un cbjeto muy pequefic o en
donde es necesario coger con mucha
s 104] 142| 155) 128 | 88| 112 L
40 1137 156 16.8] 141 | 96| 128 precision.
45 12:1 17.0] 18.2§ 153 10.4 14.2
50 13.0| 184|196 165 | 11.2 | 157 T oy g y
ac ae | enlsge] ava g6l i Alcanzar a una situacion .:..E__._am pa
- o e | lin sy e g ra poner la mano en posicion de equi-
14, 22. g 128 | 185 | : -
b 156| 225|238 | 202 | 135 ] 1981 rar el cuerpo o dispuesta parz rea-
70 teaf 1280 21k 143 214 izar &l préximo mevimients, o donde
75 17.3| 25.5 6. 226 5, 2.8 3
80 182) 269 27.7| 239 1581 2a2 no estorbe.
EJEMPLOS
R25A Alcanzar, 25 cm, Caso A
RfB Alcanzar, 2 cm o menos. Caso B
mR75C Alcanzar, 75 cm. Caso C. en movimiento
g
al empezar
R20Bm Alcanzar. 20 cm. Caso B. en movimiento

ﬁ\nﬁﬂn\xamvo d & ..Iﬁ/:@ \r:u.c.h MieATOS _‘r.wﬂbnw e

al final
Kl

72l
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HadT DPe: Las HOVIMIENTSS Lasicos DELHTH:

ANTIS HopEYCO TT Jes

TABLA It . MOVER - M

Tempo hivelsde TW | Factor
TEPPY T Huttsplicador
uh..ﬂ. Mano en Pesc ki CASO Y DESCRIPCION
5 & B C Movimento
. B Haste Factor Ty
Constarte
20 _.q._na:nm 2014 2.0 2.0 1.7 1 1.00 4]
31| 40| 25 2.8 i
m m“ so| sa 31 5o e A Waver el objeto 2 Ia
59| 69 3.7
10 60| 68/ 79 4.3 i 107] 28 oirz mano o conira un
bl €9 7.7 E8 45 s
14 77{ 85| ss 54 8 | 112] a3 tope.
W m 83 mm 105 6.0
90| 981 111 6.5 :
20 o€ 1105 | 1177 71 81 17| se
2z 162 {i1.2 | 12.4 76 . 122| 73 )
2% 1081118 130 8.2 : B Mover el objeto 3 una
26 115 1323 1137 87 12| 127 g
28 12.1 j128 | 144 g3 - 8 Huacis il
0 127 1132 | 121 23 sitvacion  aproximada
o iiaslisa iy N LR e ¢ indefinida
a0 158 [156 | 18s5| 128 i ;
45 174 168 | 20 14.0 16 1.38 | 1i¢
50 190|380 | 218] 154
55 205 182 | 235| 168 18 | 1.41| 134
3 a 20 25,2 B, i
& |Eh5el 23 B 2 | 146] 148 C  Mover el objeto a una
70 25.2 m,m.m 286| 209
75 26.7 |240 303] 223 i
80 52 l252 ] 32 i 237 22 | 151 164 sifuacign exacta.

TABLA Hli - GIRAR Y APLICAR PRESION - T y AP -~

Tiempo Nivelsdo T M U por Graco Gitago

P E 5 © T
30 | 45% | 60t | 75° | 90+ | 1ose | 120~ | 135¢ | 150° | 165« | 180

Pequefic — O— 1 kg. 28| 35! 41|48 se} 61| 68 74| 81 8.7 | 54
Mediano —1.]— 5 kg, i A‘L 55| 65| 75| 85| 9.6 |10.6|11.6 |12.7 (137 | 148
Grande —5.1—16 kg. w m.aTc.m Tm.w 144 1162 1183 |20.4 122.2 |24.3 | 261 | 282

APLICAR

PRESION CASC 1 16.2 TMU

APLICAR PRESICN CASO 2—10.6 TMU

M25A
M50Bm

M75C10
T30

T905
AP1

EJEMPLOS

Mover, 25 cm, Caso A, peso nominal .
Mover. 30 cm. Caso B, en movimiento

al {inal, peso nominal
Mover, 75 cm, Caso C,

10 Kg, peso neto efectivo
Girar, 30° con la mano vae
Girar, 90°, con el peso pequeno volreado
Aplicar Presién, Caso 1

Xiv

TABLA IY — COGER — G _.

Teempo X
Caso Hiveiade DESCRIFPCTO N
TRu
Coger agatrandc obielos peguehos medianos ¢ frandes. soltares g
1A 2
-0 coges nenle, -
18 3s Objelo muy peauefo o Que yare provims y schre unr superfice izwa 1
1 _—
10 73 Coper objelo epromimagdamente olmdtico gon interferencia por  cetzio y & 'te ,
: Eizmetrs mayor que 12 mm |
1c: 8.7 Cager ohjela .n_u.._a_uma:..a INGHIs Con irtererencie por cesap ¥ Y _
) Didmetro enite & mm y 12
3 Coget objetc aproximadamenie ciindrico con interferenc.a per feizia oyt owt gds |
ic los Diamelre menor que & mm |
2 56 Valver 2 coger ]
3 56 Cager por warpsferencia
= Objelo 2montonado con ofros de forma que poyurez §ostlecixal M
i .3 Que 25 X 25 X 25 mm
48 9 Objelo  amontonade con olrer de forma Que  ocirir bustar y  seiecccna
-1 6X6X3mmy25K35 125 mm |
Doiete amontonade con olios de forma Que ocurfa bustar ¥y seeional, Wig pes_shn _
4 | 128 que 6 X 6 X 3 mm. |
5 o Coger por contacte, deslizante. o por gancho. g
TABLA YV — POSICIONAR*—P
I ACILICAD DE E;P.UIN
CLASE DL AJUSTE SIMETRIA FAGIL {
S mr.u ;,
1| sueLTo No hay presion sS a1
A NS 10.4
S 16.2
w FLOI0 Se regquiere ligera presion S8 19.7
iger. [ S i
TOCANTE i Ll d !
NS 21,08
. S 43:0
' 3| EXACTO | Requiere gran presion £33 H 465
NS EE
® INCLUYE DISTANCIA DE ENCAJE HASTA 2.5 cm.
EJEMPLOS

G1A

G4A
P1SE

Coger, Caso 1A
Volver
Coger, Caso 4A

Posicionar, ajuste Clase 1 aji

4 cager

tacil manejo

Fusicionar, ajuste Clase 2,

)

ajuste SIMetrico

P3NSD

Posicionar, ajuste Clase 3, ajuste no

netricy

dificil manejo

XV
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EF
LM8

(TeMado DE: Le> MoviM [ELTOS BASIcoS bEL MTH.

AWTIS, HOHEY COTT | Jr.

TABLA V| — SOLTAR -— RL TABLA Yil — DESMONTAR — D

TABLA X — MOVIMIENTOS SiIMULTANEOS

Trprnrn ]
Caso | Mivetado LESCRIPCION CLASE TE AJUSTE
TMU
1 —Suelto —[sfuernto muy pe:
| notma eleculada &' sepa. 4.0 5.7 Quefo, 3¢ une al movimien-
1 20 rar lor gedos como MmNl 10 subsiguiente.
ndependente
2 —Flojp —Eslyerrc normal, re.
75 e lrocesa hipero.
3 —Durc —Esluerze  consudera.
2 2 Soltsr ot easlacto 229 34.7 ble, l2 mana relrocede mar-
cadamente.
J

TABLA ¥l — TIEMPO RECORRIDO CCULAR
Y ENFOQUE OCULAR — ETy EF

Tiempo de recorndo ocular = 152 X .__U_I TRy
donde T = distancu enire los puntos de recarmndo ocular !
D = duiancia perpendicular desde e o a le linez ge recornda ¥, vakor mazimo de W formula 207 MU

Tiempe de enfogque = 7.3 TMU

TABLA IX — MOVYIMIENTOS DEL CUERPO, PIERNA Y PIE

ALCANZAR WOYER COGEPR POEICION DESMONTAR et ¥
GlA 3 -
b INS
refofcolasml 6 | ¢ faz [OIB {6 | ey [ P55 paes| DIL) gy e
65 j6iC v2S | P2ws| D12 I
. . » » T BT e .
wlofwiofwlofwlo wloiwlofr]o]Elo]etn Lle
_ f
| E ALCA%ZzR
L. C
| ; A E-
MOvEs
=FACIL de
m rezhzar
simultaneamerte _
= Puede realizarse CoGis
E simultdneamente con (4]
PRACTICA B
= DIFICIL de ejecutar simultanea:
mente, mnclusc despues de pran
experiencia. Permitic ambos tiempos POSICTN
MOVIMIENTOS NO INCLUIDOS B
EN LA TABLA
GIRAR—Normzaimente FACIL con todos los movi- DESMOMTRR)
mientos, excepto cuande GIRAR esté controlace Dz
© con DESMONTAR
APLICAR PRESION—Puede ser FACIL, PRACTICA o i Denli i gag 08wl
DIFICIL. Se ha de analizar cada caso ¥
POSICION—Ciase 3—Siempre DIFICIL 0 = Fuers de' 2tea de visgn
DESMONTAR—Clase 3 — Normalmente DITICIL norimal.
SOLTAR—Siempre FACIL **[ = FACIL de mahejar,
DESMONTAR—Cualquier clase puede ser DIFICIL si ha de i
realizarse con cuidado para evitar deterioros 2f objelo D = DIFIGIL e mantjar.

TIEMPO
DESCRIPCION SiMB0L0 DISTANCIA _NIVELADO
MU
Movimmenio del pie —Giro alrededor  dal > Hasta 10 cm. 85
tobilie, Con gian L 5 191
presion, FWP
g M Hasia 15 om, 7.1
Movimienio de la pierna o del musie % Cadz em. sdicions! 0.5
Paso izteral — Casc | — Se tuming cuando iz pwna s5-C1 Mesos de 30 cm. Use tiempa de
de sahda hace contacte con Ricanzar 0 Mover
el sutle. 10 am. Yo
Casc 2 — La pierna relrasags ha de Caca cm. adicional 0.2
haces contacie con el sueld
antes gue se pueds realizdr $5-C2 30 em. 34.1
el siguente movimeenle, Cade em. adicionai 0.4
tars it S, KOK 29.0
Dobiarse agacharse o afrodidiarse en una rodiila. B, & X
Levaniarse AB, A5, AKOK 319
Arrodidiarse en el suelo—Amze rodillas KEK €9.4
Levantarse ALEN 76.7
Sentarse a1 , 5
Levantarse desde fa pesicion ce sentada <D 434
Girar ol cuerpo 45 3 80 graces
Caso 1 -- Termina cuando tz pierna de salda hace T80
contacto con el suelo. BCl 18.6
Caso 2 — La pierna refrasaca ha de hacer contacle
afMes de que 3 pueca rea- 1802 37.2
uithle  Mmovimienlo.
Angas WM Por metro 17.4
Andar WP Por paso 2 15.0

EJEMPLOS
Soltar, Caso 1
Desmontar, Ajuste Clase 2,
facil mancjo
Enfoque Ocular
Movimicnto de Pierna, 87

XV



TABLA 2 — APLICAR PRESION — AF —

Apticar Fuerza (AF)w 1.C-(C 3 X C/450C gramoes) TMUS ¢
=4.0 TMU mas, para 5.00 Kg o mas

ﬁ MEDIDA DEL TIEMPO DE LOS METODOS M. T. M.
PAUSA, minimo (DM) ~ 4.2TMy SOLTAR FULRZA (RUF)= 3.0 TMLL.

(Datos de aplicacién en TMUs y Centimetros)

z 500 .
.qm#_

No se intente aphcar estos datos en ninguna forma & menos Que se eslé propiamente
entrenadc para haceric, No se responde por melos resulizdos. AP = AF + PAUSA 4 RLF APB = AP+ G2 ;
MTM ASSOCIATION FOR STANDARDS AND RESEARCH -
9-10. SADDLE RIVER RODAD 1000 TMU
FAIR LAWN. N. J. US.A 07410 = ©COI hora
= 060 nunutos
NORRIS & ELLIGTT. S.A. MEXICO = 360 Seg.

DATOS SUPLEMENTARIOS
{Suptementos 8 y 9) m.u m.)\:uu‘lom
TABLA 1 — POSICION — P (centimetros)

g ELASE Df] ALINLAR D . = . g
CLASE DE AJUSTE SIMETRIA | énitamente PP OUBGOE THeA, =oip APQ1 Aplicar Presion, Fuerza 1 Kg, 8.8 TMU
Sidi ® A o 1 2 3 s APBO4 Aplicar Presion, Fuerza 4 Kg, Atoron ocurrido, 16.2 TMU
21 S 3.0 3.4 64 7.2 8.1 9.0 ’
381829 ss | 30 | 103 f 23 | w1 | 156 | 159 Tablas MTM Propiedad literaria registrada por la MTM Association
NS 4.8 5 y 19.3 2 B : i ¥ 3
s £l for Standards and Research. Ann Arbor, Michigan. Usadas con ¢! pern
i 22 s 7.2 7.2 Y7 12.6 13.4 142 . b
~ 064— 380 55 8.0 149 154 | 203 | 211 | 2200 SO respectivo.
i NS 2.5 20.2 24.7 256 264 273
1 23 S 9.5 95 15.8 17.6 195 31.4
L013—.063 S5 104 17.3 23.6 5.4 273 29.2
INCLUSIVE NS 2.2 229 29.2 31.0 329 34.8
* ATORONES — Agregue el nimero observado de “APs.”
DIFICULTAD DE MANEJO — Agregue numero ohservade de “G2*. TABLA — 3 — MANIVELA — C
i Determine 12 Simetria por las propiedades geométricas. \ MOVIMIENTO CIRCULAR MAYOR A 3/4 de Vuella
Excepcion — Use “S" cuzndo haya ciienlacion previa a| “M", i -
TS REVOLUCIONES e
. centimetios [peimgra - v [apicional-z
10.2% 16.6 11.4 UMA EN UNA
12.7 17.3 121
152 179 12.7 (YF&KY N=ic
M.H.mzw LOS 128 184 132 CONTINUAS
2¢.3 1B.8 136
220 192 120 _,x.,..lz. WNL‘_ F4K=0C
2884 Posicionar. ajuste Clase 22, ajuste scmisimértrico, 254 19 124 Nz vueltas
o 3. . a g = v s a B o i = = F= resisiencia por pesc %
protundidad de insercién mavor de 2.0'a2 3.0 cm inclusive 305 202 150 K= Constante Estatica,
380 Posicionar, ajuste Clase 23, ajuste simétrico, profundidad * TOMESE EL VALOR MAS CERCANG _

de insercién a 6 mm inclusive

o
-

TOMADO DE! LOS MoyirhENTES PASICL
DEL M T M. ANMTIS, HONE cUTh
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