7.6.2. ECONOMIAS AL APLICAR ESTUDIO DE METODOS Y
TIEMPOS

La experiencia demuestra que surgen economias de la aplicacion del esludio de métodos y
tiempos (EMyT). Asi, paniendo del liempo lotal consumido en |a realizacion de una larea
cuando no se aplica EMyT, y segun se ilustra en la Figura 7.6.2.1, se denola como en la
praclica se descubren cierlas ineficiencias que tienden a dilatar el iempo minimo (objetivo) de
la realizacién de dicha tarea. Enlre estas ineficiencias podemos distinguir las inherentes al
propio contenido del trabajo (debidas a deficiencias en las elapas de disefo y de ejecucion de
la tarea) y las exdgenas al propio trabajo (debidas a deficiencias de gestion y de falta de
capacitacion).

lroyrar (IR El'r'I'H'T}
Contenido tolal trabajo | —

Coptenide minimo {oby | : 2 3|4 Aparecen Economias

Ineficiencias inherentes (1 y 2):

1: Por defectos de disefio o especificaciones producto: Material, Geometria, Tolerancias, A.S.
2: Fabricacion: Procesos, Hias,, Cond. Trabajo, Layout, Ec. Movimienios

Ineficiencias Exdgenas (3 y 4):

3. Administracion wo Direccion; Falta: Planificacian. Cirl Stocks, Instruccion. Supervision,
Frogramacion

4: Trabajador. Rilmo, Margenes

Figura 7.6.2.1. Ineficiencias detectadas tras la aplicacién de EMyT

7.7 ESTUDIO DEL TRABAJO - ESTUDIO DE TIEMPOS.

Este apartado lo dividimos en cuatro subapariados, una introduccion, requisitos del estudio de
tiempos, elementos del estudio de tiempos y otros métodos de medicidn de tiempos.

7.7.1. INTRODUCCION AL ESTUDIO DE TIEMPOS.

Con esta técnica calcularemos el tiempo que nacasila un operario cualificado para realizar una
tarea determinada siguiendo un metodo preestablecido (esio es tan necesario en las empresas
como en la vida social: igual que necesitamos conocer liempos de desplazamientos de
nuesiras tareas diarias, ...) y en general, con el fin de poder planificar jornadas,

FPara gque una empresa pueda aumenitar su productividad, ha de conocer los tiempos
necesarios de las actividades que maneja en su produccidn (de manera gue la bondad
estimada de dichos tiempos sea lo mejor posible):

a} En relacidn con la maquinaria:

Control del funcionamiento de las maguinas, departamentos (para saber Y%paradas y sus
causas, elc).

Para programar la carga de maguinas

Para seleccionar nueva maguinaria

Para estudiar la distribucién en planta

Para seleccionar los medios de iransporie de maleriales

Para estudiar y disefiar los equipos de trabajo

Para determinar los costes de mecanizado_.._..
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b) En relacién con el personal:

¥  Para delerminar el n® de operarios necasarios

+*  Para eslablecer planes de trabajo

¥ Para determinar y controlar los costes de mano de obra
¥ Como base de incentivos directos e indirectos. ...

c) En relacién con el producto:

+  Para comparar disefios

¥ Para estlablecer presupuesios

¥ Para programar procesos productivos

¥ Para comparar mélodas de trabajo

¥ [Para evilar paradas per falta de material.......

d} Otros:

¥ Para simplificar problemas de direccion (simplificar tomas de decisian)
¥ Para mejorar las relaciones con los clienles al cumplir plazos de enlrega
¥ Para delerminar fechas de adquisicion de los mateniales

¥  Para eliminar tiempos improductivos. ...

Ademas, desde el punto de vista laboral, los tiempos calculados han de ser justos porgue:;

¥ De su duracion depende lo gue va a cobrar ¢l operario (y lo que ha de pagar la empresa)

¥ Tiempos de Irabajo mal calculados son el caldo de cultivo del nacimiendo de la mayoria de
los problemas laborales.

Establecer un programa para la medicion del trabajo exige una fuerte fase de planificacion y
comunicacion enlre los distintos niveles empresariales. Ademas, una vez conseguidos los
estandares de trabajo es primordial [a fase de implantacidn de los mismos, usandolos para
planificar, comparar métodos. calcular capacidades, equilibrar la fuerza de frabajo con el
trabajo disponible, programar incentivos, elc.

En definitiva los estandares permiten determinar lo que se conoce como un dia juslo de rabajo;
justo para el trabajador y para la empresa, de modo que el trabajadaor reciba la compensacion
justa a la jornada de trabajo desempefada, (en la que estén ya previslos ciertos margenes o
suplementos vinculados a retrasos personales, demoras inevitables, fatigas, etc. y de modo
que su desamollo tenga lugar a una velocidad ni baja ni alla, eslo es, la de un trabajador
consciente, experimeniado y cooperativo,

7.7.2. REQUISITOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Fara poder pasar a eslablecer un eslandar de liempo para una operacidn, el mélodo de
desarrollo de la misma debe estar previamente estandarizado, Ademas, es necesano que todo
el personal involucrado (supervisores de cada deparlamento, responsables sindicales,
operarios, ¥ dirsccidn) esté al corriente del estudio gue se va realizar.

E! analista de tiempos juega un papel primordial en el establecimiento de estandares. Debe
analizar los tiempos que se han observado e inferir cual es el liempo normalizado para cada
larea a parir de los observades (entendiendo por tiempo normalizado, aguel que
desempefiaria un operario normal, con la suficienie experiencia en esa tarea). Debera
examinar y cuestionar el método de trabajo actual antes de pasar a eslablecer estandar alguno,
para lo que analizara en colabaracién con el supervisor del area, ef equipo, los materiales, la
destreza del operano y las fases del meiodo de trabajo actualmente implantado. También debe
colaborar con los operarios y representantes sindicales informandoles sobre todas las dudas
que puedan surgir respecto al estudio de liempos que va a lener lugar y pidiendo sugerencias
sobre las posibles mejoras que pueden introducirse en los métodos. Una vez comience el
estudio de tiempos, debera seguir una criodoxa sistemalica, anotando cuidadosamenie los
liempos de las operaciones a esludiar en los sucesivos ciclos de observacion, evaluando



justamente el desempeno del operario que estd observando y registrando toda la informacion
que surja (incidencias, posibles mejoras...) relativa al estudio de tiempos.

Consecuentemeanta con lo anterior, el analista de métodos ha de ser una persona debidamente
preparada en el Ambito de las relaciones humanas, de tralo cordial y respetuoso. competenta
en la materia de esludio, reclo pero sin despolismo ni doblez, y exaclo y fidedigno, ya que en
definitva, de &l dependera el programa de incentivos y en parte, el estado de pérdidas y
ganancias de la emprasa.

Pos su parte, ef supervisor del darea en gue se realiza ef estudio de tiempos, debe cuidar que se
fijen unos estandares al alcance de su personal y equilatives, de modo gue no se siembre la
semilla de la discordia. Habra de notificar al operario u operanos que van a ser elegidos para el
estudio, vigilando que dicha seleccion sea la adecuada en términos de competencia y
experiencia. En caso de que se infroduzca alguna modificacion en el método (manejo de
materiales, velocidades de operacién, procedimientos de inspeccién, distribucidn del equipo,
gtc.), debera notificarlo al departamanto de estudio de tiempos, para la oportuna revision de
estandares. Ademas, vigilara que el método actual, asociado al iempo estandar que se vaya a
fijar, se cumpla escrupulosamente y firmara el estudio de tiempos una vez que concluya,
admitiendo asi su parte de responsabilidad en al mismo.

Por parle de fos sindicatos, si bien se oponen al eslablecimiento de eslandares, saben que
éstos son necesarios como hecho objetivo para medir desempenos y planificar los programas
de trabajo. Por ello, deben instruir a sus miembros en la necesidad ledrica y economica del
estudio de tiempos, exigiendo la cooperacion de los operanos a fin de conseguir eslandares
justos. Como parte fundamental, de defensa del trabajador, vigilaran que el astudio se realice
en un periodo suficientemenie largo como para recoger la varabilidad inherenie a todo proceso
y las demoras habiluales, Asi mismo., exigird gue se actualicen |os eslandares cuando se
produzcan modificaciones en los métodos,

Los trabajadores, por su parte, deben hacer las sugerencias oporlunas dingidas a mejorar los
métodos existentes,; este es un punto importante, ya que nadie mejor que el trabajader conoce
el trabajo v el matodo de realizaro, por lo que debe estar incentivado a fa busqueda continua
de mejoras. También, gracias a ese conocimienio que tiena del frabajo serd de ineslimable
ayuda al analista an la descompaosicion del mismo en elementos mas faciimente mensurables.
Asi mismo, deben ser respetucsos con el método establecido, procurando no introducir
elementos extrafios o movimienios adicionales y trabajando a un ritmo normal y continuo
migntras se efectua el estudio de tiempos.

7.7.3. ELEMENTOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS: EL
CRONOMETRAJE.

Los principales elementos a tener en cuenta en un estudio de tiempos son:

- La seleccidon del aperario

- El analisis del rabajo y su descomposicion en elemenlos

- Las formas impresas necesarias para la realizacion del estudio

- El registro de los tiempos transcurridos para cada elemenlo

- La calllicacidon de la actuacién del operario (Calificacidn de desempeo)
- La asignacion de los margenas apropiados

L3 seleccion del opararia.

En el caso de que se pueda elegir entre varios operarnios, se seleccionara al operario "medio”, o
bien un poceo por encima del promedio, a fin de que su calificacion de desempefo se acerque al
100% (esto no seria posible con operanios expertos en las operaciones que se vayan a
estandarizar, pues su calificacion seria baslante superior al 100%, y al normalizar dichos
liempos, se comelerian mayores errores), De cualquier forma, el operario elegido debe haber



elementos deben tener una duracion comprendida entre 0.04 y 0.35 minulos (es
imposible gque duren menos de 4 centésimas porgue se necesila mas liempo que ese
para poder anotar en la Hoja de Tiempos: el elemento, el tiempo y la calificacion de
desempefio. Por olra parle, descomponer el ciclo en elemenlos superiores a 33
centésimas, nos llevaria a comeler fuertes errores en la medicion, porque durante ese
intervalo es imposible que el operario mantenga un ritmo constante).

Los elemenios deben ser descrilos con todo detalle una sola vez (en &l caso de que se repitan

bastard con referenciarios), bien con una simbologia estandarizada (therbligs) o personal, pero
de modo que sean inlerpretables por cualquier persona desconocedora del estudio.

Las formas impresas necesarias para la realizacion del esiudio

No existe una estandarizacion universal para las hojas de recogida de liempos. En general,
adquieran forma de lablas donde se dispondran los elementos de la operacion en columnas
sucesivas y cada fila hara referencia a un ciclo del estudio. Es recomendable que no haya mas
de 15 elementos (15 columnas) o 20 ciclos (20 filas).

Si algunos elementos se repilen varias veces, secuencialmente, en un ciclo, s mejor no
desdoblar columnas, Por ejemplo imaginemos que los elementos 4, 5 y 6 se repiten en su
secuencia tres veces, en lal caso tendriamos las dos opciones siguientes, de las que
elegiriamos la segunda (se enliende, en esla segunda opcion, que las tres filas hacen
referencia al mismo ciclo) :

1 12 |3 |4 |5 |6 |4 |5 |6 |4 |65 |6 |7 |8
X (X [x = |x [x |x |x |x |x
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Si hubiese que estudiar mas de 20 ciclos y menos de 8 elemenlos, podriamos configurar una
pagina de recogida formada por dos subtablas, cada una de ellas para los mismos elementos,;
la primera haria referencia a los primeros 20 ciclos v la segunda al resto,

Si hubiese mas de 15 elementos distintos habria que usar 2 hojas

La loma de iempaos (por cronometrafe)

Exislen 2 técnicas de toma de liempos, segin el estudio por cronomelraje:
*  El método Continuo
*  El método de regresos a cero, lapsos o "snapback”,

En cualquiera de los dos, se anotara en primer término (en la hoja de recogida), la hora de
comienzo del esludio justo antes de comenzar el cronometraje del primer ciclo.

El metode Continuo:

En este caso el crondmetro se deja correr durante lodo el estudio, anotandose las lecturas
hechas en el punto terminal de cada elemenio (la lectura, por tanto serd mavil, salvo cuando se
disponga de crondmetros electrdnicos o de doble accidn).



Como variante de esle mélodo pueden anotarse liempos acumulados en varios ciclos®.

Las ventajas que presenta el mélodo continuo son;

i} La presentacidn de un registro complelo de lodo e periodo de abservacion, lo que
supong mayor agrado para los operarios, al no dejar fuera del estudio ningan retraso o
tiempo extrafio que pueda surgir.

it} Se adapta muy bien para regisirar elementos de muy corta duracion.

ili} Mo se pierda tiempo en regresar la manecilla a cero.

iv) Se consiguen valores muy exaclos de elemenlos cuya duracion sea menor de 0.04

min. {sucesivos) o menor de 0.02 min. (aislados). La anotacién de estas lecluras suele
realizarse memorizando las observaciones de elementos mas cortos para anotarlas en
la hoja en el transcurso de elementos de mayor duracion,
Como inconveniente, esle método requiere mas lrabajo de oficina para la delerminacién de los
tiempos reales de duracion de cada elemanto (mediante restas sucasivas).

El método "Snapback™:
En esle caso, iras la leclura de cada elemento, se regresa a cero la manecilla, con lo que el
cronémetro gueda lislo para la leclura aislada del siguiente elemenia.

Las veniajas que presenia este méiodo son:
i} Es eficiente en estudio cuyos elementos presentan larga duracion.

i} Mo es necesario electuar reslas sucesivas para calcular los tiempos elementales.

ik} Mo es necesario anolar los retrasos. (pues no quedan incluidos dentro de los
alementos).

i) Los elementos ejeculados fuera de orden pueden registrarse facilimente sin notaciones

especales (sin mas que apuntar an la columna correspondiente el tiempo observada).

Los principales inconvenientes del método por lapsos son:

i) Al quedar los elementos “aislados”, dentro del conjunto de la operacian, no se liene en
cuenta la posible dependencia entre elementos consecutivos.

it} Al omitir los refrasos, elemeantos exfranos, elc. se obtienen resultados menos juslos (ya
gue en la realidad diaria se daran con seguridad lales elemenios extrafios). Por lanlo
los resullados obtenidos seran erroneos en determinadas ocasiones.

i} Se pierde tiempo en poner la manecilla a cero. En promedio se estima que esta pérdida
es de 0.0038 min. para cada elemenlo, aunque cuanio mas corlo sea el elemento
mayor % de error se comete (Con cronomelros electronicos no se presentaria esta
desvenlaja). Ademas esle error es acumulativo, si bien los analislas que siguen esle
método suelen incluir un suplemenlo en su meadicion para paliar este problema,

[w) Mo 32 pueds verificar &l iempo 1otal sumando [os liempos de las lecluras elementiales,

El registro de tiempos observados

A conlinuacion se dictan algunas naormas para el correcto resgistro de los tiempos observados
en el cronomelraje.

a) En general, para cada elemento “i*, en un ciclo "" cualquiera, la celda de la tabla de
registro de tiempos estara compuesta de 3 zonas (En el caso de lectura continua, la mas
habitual). En la ligura adjunta pueden observarse esas lres zonas designadas por las letras

** Este caso suale aplicarse o ciclos de rabajo coro [en los que no es posible dividido sn sus dlementos constitubvos,
por su corta duracson), o en ciclos formados por dos elsmentos solamente. uno manual ¥ otro aulomético. Asi, cuando
sg dispone de un crondmetro mecancs con un pulsador de parada v ofro de puasta en marcha el procedimiento a
BEQUIr 852

En cxins de trabajo corto 58 pone en marcha el rele) al comenzar un odo v 58 para cueando ya se han realizado un
clerio numesro de aolos.

En el coso de un ciclo con un sobo elemento manual Se comienza la medicidn al empezar dicho abemento marual en o
primer cicho y S8 para cuanda dicho elemento finaliza. La siguiente puesta &n marcha se efectuard al aparecer ese
mismo elements en el siguente Gco [(dejando gue se acumule e bempo para su sogunda realizackn) y asi
sucasamante durante un delerminade nomera de aclos.

En ambes casos, el ternpo da reloj para realizar ol elemento manual sera:

Tiempa acumidodo

™" -
M ciclas



HOMBRES

MUJERES

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Suplemento por necesidades personales

Suplemento bass por fatiga

5
4

7
4

2 SUPLEMENTOS VARIABLES

A. Suplemaento por trabajar de pie

B. Suplemento por postura anormal:
Ligeramenie mcamoda

Incamcda (inchnada)

Muy inctmada (echado, eslirada}

C. Uso de la fuerza o de la energia muscular [levantar, thrar o empujar):

Peso levartado en ios
25

5
7.5
10
125
15
17.5
20
25
5
a0
355

0. Mala liuminacion:

Ligeramente por debajo de la recomendada
Bastante bap

Absolulamanis insuficents

E. Condiciones stmosféricas (lemperatura, humedad, v velocidad del aire);
(calor ¥ humedad) J.B. Shearer; indice de enfriamiento en ¢f termametro
humedo de Kata {miliﬂlnl‘illﬂ:mz.l'ﬂg.li

F. Concentracién intensa:
Trabajos de certa precisidn
Trabajos de precisibn o faligosos
Trabajos de gran precisian y muy fatigosos

S

G. Ruida:

Cortinuo

Intermaente v fuerte
Intermitents v muy fuere
Estridente y fuerie

L oemra S

H. Tenshon mental:
Proceso basiante complejo
Praceso complejs & alencicn dividda entre muchos objelos

huy complaio

I. Monotonia:

Trahaja algo monotong
Trabajo baslanie monalono
trabaje muy mondtona

J. Tedio:
Trabajo algo aburtido
Trabajo aburrido

[ Trabjo muy aburdo__

bd = 3 Lo = e

L o= T

Tabia de Su plementos de la Personnel Administration Ltd., Londres.




ce SEqLir | calculo del Tiem, ndar

En primer lugar, se verificara [a dltima leclura del cronémetro con el tiempo lolal transcurrido en
el estudio, cotejando que no haya diferencias fuera de + 0.5 min.

Para calcular los tiempos {T} de cada elemento en cada ciclo, efectuaremos la resta sucesiva
entre las lecturas {L} de ese elemanto y el inmediato siguiente. En caso de que haya un valor
omilido "E" para la lectura de un elemento, no se tendra en consideracion ni el tiempo {T} de
ase elemento ni el del siguienie (ya que no se podran efectuar |as restas sucesivas). En caso
de no realizacién de un elemento, se desechara el tiempo del mismo, pero sin afectacion al
elemento siguiente. Para los elementos ejeculados fuera de orden, se restara del tiempo de
finalizacion del mismao, el de inicio para conseguir su liempo {T}. Asl mismo, para calcular &l
tiempo {T} de un elemento en el que se incorpord un elemento extrafio, seguiremos la
mecdnica explicada en el apartado anlerior (a la diferencia enire las lecturas {L} de ese
elemento y e siguiente, se le restara la duracion del elemento extrafo, caso de conocerse; en
ofro caso, no se cansiderara al tiempo {T} del elemento comin en que sa incorpord el elemento
exfrafio). Por olra parte los elementos encemrados en un circulo deben excluirse del esludio
{salvo gue se crea que la variacidn producida en un valor pueda alribuirse al proceso o a la
propia naturaleza del rabajo; no obstante, en caso de duda, no debe descanarse dicho valor.

Una vez calculados los liempos {T} de lodos los elementos validos, procederemos a aplicares
el factor de desempefio correspondiente a cada uno de ellos (ko normal es que la calificacién
CD sea la misma para cada ciclo, para cada elemento o para lodo el estudio).

Seguidamente se calculan las medias de los tiempos normalizados, obteniendo asi el tiempo
normal medio de cada elemento (si la CD es la misma para todos los ciclos de un elemenio,
podemos hallar la media de los tiempos {T} de ese elemento y luego aplicarle dicha CD para
calcular el tiempao normal carespondients a ese elemeanto).

Obtenidos los liempos normales de cada elemento se aplica a cada uno de ellos los
suplemeantos por fatiga o necesidades personales asociados a cada uno de ellos {suele tenerse
el mismo factor de suplemento para todos los elementos), obleniendo de esta manera el tiempo
estandar de cada elemento comun,

En el caso de gue existan elementos imegulares o de frecuencia (es decir, elementos que se
dan una vez cada cierto niumero de ciclos), calcularemos sus tiempos {T}, les aplicaremos la
CD correspondiente, les aplicaremos 10s suplementos debidos v los reperculiremaos a un solo
ciclo (para tenerios en cuenta a la hora de calcular el tiempo estandar de un ciclo).

Finalmente, sumando los liempos estandares de los elemenios comunes y los tiempos
estandares de los elementos irregulares repercutidos a un ciclo, obtendremos el tiempo

eslandar total para la realizacion de un ciclo de trabajo, objetive dltimo de nuestro estudio.

En_definitiva: Se ha de conseguir el denominado TIEMPO TIPO o ESTANDAR (TE): "El que
necasita un trabajador cualificado para ejecutar la tarea que se mide, segin un mélodo definido
praviamante®. Este (TE). comprende el tiempo para desarrollar la tarea a un ritmo normal junio
con las interrupciones de trabajo que precisa el operano para recuperarse de la fatiga de su
aclividad y de sus necesidades personales.

El tiempo tipo (TE) esta formado por los siguientes conceplos:

a) El tiempo observado o de reloj (t)

Es el tempo medido con el reloj necesano para realizar |a tarea encomendada

b) El factor de actividad o de ritmo. La Calificacién de Desempefio (CD)

Sirve para corregir las diferencias que se obtienen al medir el liempo observado (I} para la
misma tarea segun que el operario elegido sea mas o manos rapido.

Para calcularlo:



_ ritme sbservads

() ritma narmal

C) El tiempo normal (TN}

Seria el tiempo de trabajo necesarnio para desarrollar una tarea especifica, por un operario
capacitado, conocedor del trabajo y desarroliandelo a un ritmo normal:

(TH) = t=(CD)

d) Los suplementos de trabajo (K}

Como el operario realiza pausas (recuperacidn por faliga © necesidades personales) es
necesario olorgar a la actividad del operario un suplemento expresado como % del TN de dicha
actividad.

La cuantia de esle % de suplemento (K%), sera especifico de cada trabajador y funcién de la
dificultad de la larea.

e) El tiempo Tipo o Estindar (TE)

Segqun la definicion ya dada se expresara como:

(TE) =T s(l-K)=te{CD}s(l+K]

7.7.4. OTROS METODOS DE MEDICION DE TIEMPOS

Existen muchos mélodos de medicion de liempos, ya que los tiempos observados (1),
calificacion de desempefio (CD) y suplementos (K) se pueden establecer de diferentes
maneras. Por ello debe elegirse el método de establecimienio de tiempos en funcion de lo
repetida gque vaya a ser la tarea y del grado de precisién que se requiera, buscando la
economia en la delerminacion. En genéral se usara un:

a) Procedimiento rapido, sencillo y no demasiado exaclo: Para aclividades poco usuales.
El error cometido influira en pocos productos. Compensa economicamente.

b) Procedimiento muy exaclo, con muchas observaciones: Para aclividades muy repelidas.
El error cometido es muy pequefio. Compensa por la gran canlidad de veces gue se repatira la
actividad (aungue el mélodo de determinacién sea mucho mas caro en este caso)

Los sistemas mas empleados aparte del cronomelraje son;
Estimacidn

Datos histéricos

Muestreo

Tiempos Fredeterminados

Datos lipo

Estimacion

Este procedimiento estd basado en crilerios totalmente subjelivos, derivados de apreciaciones
personales y de la experiencia acumulada en las tareas cuyo liempo se quiere estandanzar,
Sélo se deben aplicar cuando el error de medicion tenga poca repercusion econdmica en la
labor especifica: p.gj. al establecer liempos de trabajo para pocas piezas, o para (rabajos que
posiblementa no vayan a repetirse, E| TE dado, sera el valor "estimado™ por los mandos o
profesionales que lengan gran experiencia en la ejecucion de trabajos similares.

AL SN

Debido a su caracter subjetivo, son métodos poco fiables; aunque es mejor acudir a ellos antes
gue no tener ningan tipo de estandarizacion.



REGISTROS Historicos

Mediante este procedimiento se fijan los estandares de produccion por semejanza con lrabajos
anteriores. Hay empresas que anolan en una licha (una para cada tarea), el tiempo empleado
en realizar cada larea. ¥ esla anolacion se efeciua cada vez que se mide el tiempo de dicha
tarea. En cualquier caso, éstos registros solo contemplan el tiempo en que se ha hecho un
trabajo y no el tiempo en que deberia haberse realizado (aunque incluyan relrasos y faligas del
operario). De esta manera se cbliene una distribucion de tiempos para cada tarea realizada
siempre segin el mismo mélodo. Esta distribucion podra expresarse como alguna distribucion
estadistica conocida, aungue como los valores no lienen por qué ser demasiado exaclos, se
calcula el tiempo tipo considerando una media ponderada:

t__+d e Tmodal« t, .

TE= 5

donde :
T__ = tiempo dptima registrado
1. = tiemps mdximo registrado

Si no se poseen fichas asociadas a cada larea, se puede usar esle mismo procedimiento
analizando los costes de fabricacion de los pedidos en que se ha lenido que realizar dicha
tarea.

Si el ciclo a esludiar corresponde a una larea nueva (de la que no exislen dalos histéricos),
siempre existe la posibilidad de compararla con otras parecidas. (El calculo del tiempo lipo se
evalia interpolando entre Ios valores de |as operaciones mas proximas).

En cualguier caso, este procedimiento tampoco aporia resultados wvalidos gque aseguren
estandares equitativos v compelitivos en lérminos de cosie de mano de obra.

Las técnicas de medicion de trabajos que al basarse en hechos precisos, permiten establecer
estandares de produccion justos, seran las que permitan realmente aumentar la eficiencia del
equipo v de su personal, Las principales son: El Cronometraje (ya astudiada), Los Estudios de
Muesireo, Los Datos de Tiempos Predeterminados, Los Datos Tipo y Las Formulas de Tiempo.

MUESTRED
Esle sistema se usa cuando haya que calcular los tiempos de gran nomero de tareas hechas

en puestos de trabajo diferenles. Es necesario disponer de un reloj que nos indigue la hora de
comienzo v fin de cada larea,

El tiempo lipo por pieza se calcula como:

_ {Tempieads * precheil+K}
n

TE‘F"E Fa

Largiaace = €5 12 diferencia entre el tiempo de fin y de comienzo de esa tarea para las “n” piezas.
p = as el % de liempo que el operario esta realmente trabajando (cuando se le observa en el
mueslrec).

TIEMP ETERMINADOS

Los sislemas de medicion de tiempos tipo, segun valores predeterminados, se basan en
analizar los movimientos elementales que constituyen el ciclo a medir, cuyos valores
tipo aparecen en tablas en funcidn de su nivel de actuacion. La medida de liempo es aqui, por
lanto, mucho mas objetiva.

La tarea se descompone en elemantos (micromovimientos: *“Therbligs®), medidos en unidades
de medida de tiempo (UMT) :




1 UMT = 0,00001 hora = 1/100.000 hora = 0,0006 minutos =0,036 seq.

Mélodo para el cilculo del tiempo lipo:

¥  Se descomponeg la tarea en micromovimientos elemeantales.

¥ Se valora cada micromovimiento, utilizando las lablas correspondientes.

¥ Se delermina el liempo tipo de la tarea por la suma de los liempos elementales, deducidos
de las tablas, de los diversos micromowvimientos que constituyen el trabajo estudiado.

De lodos los sislemas de calculo con liempos predeterminados (se diferencian en la
clasificacién de los elementos que constiluyen el ciclo de trabajo), los mas conocidos son:

PMTHA {(METHODS TIME MEASUREMENT)
MTA (MOTION TIME ANALYSIS)

Work Factor

BMT (BASIC MOTION TIMESTUDY)
DMT (DIMENSIONAL MOTION TIME)

Resalta entre ellos el MTM, y sus derivados:
MTM-1, MTM-2 v MTM-X, para aplicacion en talleres,
UOC, MCD y STA, de aplicacion en medicion de trabajos administrativos.

MTM-1:

Los 18 micromavimienlos (therbligs), se simplifican a eslos ocho:

- Alcanzar - Mover - Girar

- Aplicar presion - Coger - Posicionar
- Sollar - Desmontar

¥ su cuantia, medida en UMT, y recogida en lablas, varia en funcion de la distancia recorrida,
peso del objelo, enfoque ocular, elc.

MTHM - 2:

Es el sislema de predeterminados mas utilizado en la industria.

Los micromovimientos basicos del MTM-2 son conceplos basicos clasificados vy definides por
categorias. (\Ver Tabla MTM.a).

Las tablas de los tiempos predeterminados (en UTM) para las acciones de recoger y poner, se
sefialan en la Tabla MTMb, donde se indica el simbolo, las distancias recorridas, la
complejidad del conceplo, el peso del objelo v los valores de cada micromivimianto dado en
UMT.

Calegoria Simbolo Observaciones

Espafal Inghés

Racoges Grasp G Hay 4 categosias. A tres de ellas se las denomina A,
B, y C. v 5& refieren a la complapdad de la accidn de
recoger. La cuarta, denomsnada GW, se uliliza
cuanda hay que lavantar pesos superiores a 2 g

Poner Put P Como en el caso antenor, hay tambian 4 catagorias:
A_B. C yW. Consiste en cambiar de sifio un objeto
con la mana.

Reasir _ Regrasp a3 Congisla en cambiar la manera de asir un objeto.

Apbscar Prasion Apply A Ejercer cierto asfuarzo sobre un obwato.

Emplear Ios ojos Eve Moficn E Reajuste coular para localizar vn abjgio o necesidad
e cambiar &l campo wsual.

haver el pbe Foot Motion F Realzar un movimiento con e pie o oon 13 pema.

Crar un paso Step 5 Desplazar el cuerpd o movar la piema mas de 30
£m.

Incinarse y | Band and Anse B Micreer &l Do Bacia adelante.

Levantarsa

Hacer Girar Crank - Desplazer el objelc con la mano segun rayectonia
cincidar.

Tabla MTM.a: Categoria, Simbolos y Definiciones de los micromovimientos basicos del MTM-2




