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Capítulo 1

Introducción y estructuración del curso de métodos y tiempos


1.1. Objetivo del curso

1.2. Estructuración del libro



Los estudios de métodos y tiempos en una empresa industrial no pueden ser una opción, sino que se trata de una herramienta totalmente imprescindible. Desconocer el tiempo de ejecución de una determinada tarea puede ser equivalente a no conocer qué materiales se necesitan para elaborar un determinado artículo o producto.

Los tiempos de ejecución de las tareas o tiempos estándar (concepto que se describirá ampliamente en el capítulo 3), son la materia prima de la gestión de la producción de nuestra empresa. Con ellos se podrá:


	Conocer los costes estándar de mano de obra y de maquinaria.

	Conocer los costes reales y las desviaciones con respecto al estándar.

	Controlar la productividad y poder implantar sistemas de incentivos.

	Cuantificar la carga de trabajo en función del volumen de producción existente, pudiendo así equilibrar carga de trabajo con capacidad.



Teniendo en cuenta todo lo anterior, y sin estudios de tiempos fiables, ¿qué fábrica puede gestionarse de manera competitiva y productiva? Tengamos en cuenta que productividad es un término relativo y que seremos productivos si somos más productivos que la competencia; si no, no lo seremos. Entonces, por muy bien que podamos gestionar la fábrica, sin unos tiempos estándar correctos, ¿en qué lugar quedaremos cuando nuestra competencia sí que desarrolle sus estudios y gestione en base a ellos?

En cuanto a los métodos de trabajo, el hecho de analizar cómo se hacen los productos, cómo se llevan a cabo las tareas, ya aporta beneficios y mejoras a la empresa. Si no existe un método estudiado y definido, ¿qué o quién nos asegura que como se realizan las tareas es la mejor de las maneras, el mejor de los métodos?

Por tanto, los tiempos estándar son una herramienta numérica totalmente necesaria para poder gestionar la fábrica y que no se produzcan despilfarros por errores de gestión o bajo desempeño. El análisis de los métodos de trabajo es la herramienta que hace que se pueda reducir el tiempo estándar a partir de hacer las cosas mejor. Aplicando todo lo que representan estas dos palabras, «métodos y tiempos», ¿cuánto puede mejorar una industria que antes no disponía de estas funciones? Parece que las ganancias en productividad no tienen límite.

Desde que Frederick W. Taylor iniciara su trabajo de estudiar tiempos en 1881 en Filadelfia, y desarrollara la administración científica del trabajo hasta hoy, la productividad de los trabajos manuales se ha multiplicado por 50. Según Peter Drucker, esta labor hizo salir a los obreros industriales de la pobreza para poder crear una clase media. Si bien Taylor no caía especialmente bien a los sindicatos y al colectivo de los trabajadores, ¿cómo se podrían lograr avances salariales sin avances en la productividad? Por explicarlo de otra manera, ¿por qué preocuparse de la productividad de un trabajador chino cuando su salario es de 150 euros al mes? La competitividad del país está basada en los bajos costes salariales, no en la eficiencia de sus trabajadores y directivos; por tanto, ¿es o no es conveniente para la sociedad estudiar los métodos y los tiempos de trabajo?

Una empresa con un alto índice de productividad puede pagar buenos salarios.

En concreto, lo que Peter Drucker dice es:

«Poco después de que Taylor empezara a aplicar el conocimiento al trabajo, la productividad empezó a aumentar a un ritmo del 3,5 al 4 por cien anual —lo cual significa doblar la producción cada dieciocho años aproximadamente—. Desde que Taylor empezó, la productividad se ha multiplicado por cincuenta en todos los países desarrollados … Gran parte de este aumento —tal como predijo Taylor— ha sido captado por los trabajadores, es decir, por el proletariado de Karl Marx.»

Se puede decir que Taylor es el padre de la administración y medición científica del trabajo, si bien ya se habían hecho estudios de tiempos anteriormente a 1881:


	En 1760 Perronet hizo un estudio de tiempos en pernos del número 6.

	En 1776 Adam Smith publica el Ensayo sobre la naturaleza y las causas de la riqueza de las naciones, en el que se trata la división del trabajo como medida para el aumento de riqueza.

	En 1820 Charles W. Babbage realiza estudios de tiempos en pernos del número 11.

	En 1832 Charles W. Babbage publica una obra sobre economía de equipos de fabricación.



En España, la función de métodos y tiempos está, en general, abandonada o es inexistente dentro de las industrias; por algún motivo a este campo no se le ha dado importancia en los programas educativos y existe un claro déficit cultural. En España no hay cultura de la productividad.

Dada nuestra experiencia en la industria española, se podría decir que existe un gran potencial de mejora. Es cuestión de «ponernos manos a la obra». La empresa que opte por tomar este camino tendrá una ventaja competitiva significativa, por el simple hecho de que en general, no se aplica al trabajo un estudio científico.


El objetivo de los estudios de métodos y tiempos es el de reducir el tiempo de ejecución de las tareas, para llevarlo a cabo con menor esfuerzo y desempeño.



1.1. Objetivo del curso

El objetivo de este curso es ofrecer una formación práctica y sencilla sobre el estudio del trabajo, explicando todas las técnicas existentes y aplicando una metodología de trabajo orientada a la formación práctica. Por lo tanto, este curso va dirigido a todas las personas implicadas en los procesos de producción y mejora continua, así como estudiantes de ingeniería y mandos intermedios.


Según la OIT, la medición del trabajo es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador cualificado en llevar a cabo una tarea definida efectuándola según una norma de ejecución preestablecida.



La importancia de la medición del trabajo no se limita a su absoluta necesidad para el adecuado análisis de los métodos de producción, sino que constituye un elemento imprescindible para el adecuado enfoque de muy variados aspectos del proceso productivo en el conjunto de la empresa, tales como:


	
Equilibrado de líneas de producción y dimensionado de equipos de trabajo.

	Cálculo de costes y formulación de presupuestos.

	Medida de la actuación personal para la determinación de niveles retributivos y (eventualmente) cálculo de incentivos.


	Programación de la producción y determinación de plazos de entrega.
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Figura 1.1




El objetivo fundamental de este curso es enseñar al alumno a:


	Elaborar un estudio de métodos y tiempos de cualquier tipo de tarea.

	Mejorar los métodos de trabajo.



El procedimiento de trabajo define cualitativamente la tarea, y el estudio de métodos y tiempos lo hace cuantitativamente. Se trata de plasmar toda la casuística de la tarea para calcular los tiempos estándar de todos los productos sin necesidad de medirlos directamente.
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A continuación se muestra un ejemplo de un estudio de métodos y tiempos de la tarea «Cortar tira de aislante en sierra».
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Figura 1.2a
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Figura 1.2b



[image: ]

Seguidamente se puede ver el procedimiento de trabajo. El estudio de métodos y tiempos es una cuantificación del procedimiento de trabajo. Los códigos de las operaciones del diagrama de tiempos corresponden a cada una de las operaciones definidas en el diagrama de tiempos.
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Figura 1.3



1.2. Estructuración del libro

Vista la introducción, el curso comienza explicando las diferentes metodologías que existen para medir tiempos, centrándose en el Sistema Bedaux, ya que sobre este sistema se desarrollará parte del resto de contenidos.

En el capítulo 3 se trata el estudio de métodos y tiempos y todos los pasos que hay que seguir hasta calcular el tiempo total de ejecución de una tarea.

En el capítulo 4 se describen aplicaciones particulares del estudio de tiempos: trabajos en línea, trabajos simultáneos (con varios intervinientes, ya sean operarios o máquinas). El capítulo 5 describe los estudios de métodos y tiempos parametrizados y fórmulas de tiempo.

En el capítulo 6 se trata el análisis y mejora de métodos, se muestra cómo definir un método y, una vez analizado con las diversas herramientas disponibles, llegar a implantarlo. En el capítulo 7 se estudian casos prácticos de mejoras de método para tareas con varios intervinientes (trabajos en cadena y trabajos con máquinas), y cómo estas mejoras producen reducciones en el tiempo total de ejecución de las tareas.

En el capítulo 8 se describe otro estudio de métodos singular, el cambio de formato de máquinas que, por su relevancia, merece un capítulo aparte. Se trata de la mejora de tiempos de cambio de máquina y de formato, conocido como SMED.

En el siguiente capítulo, el número 9, se explican los beneficios que aporta la Ergonomía, mejorando la productividad de una empresa y mejorando la calidad del puesto de trabajo, haciéndolo más sencillo y seguro.

En el capítulo 10 se trata un aspecto muy importante en relación a los estudios de tiempos: el control de la productividad. Un estudio de tiempos sin el correcto control no puede implantarse y se hace necesario dar unas nociones acerca de esta materia, ya que sin ella el estudio de tiempos es solo eso, un estudio, pero nunca podrá ser realidad.

Al final del curso se añaden anexos con información de utilidad para el desarrollo de este trabajo, tales como tablas de suplementos de descanso, extractos de convenios laborales, etc.

Una vez que el alumno haya cursado la totalidad del curso, podrá solicitar vía e-mail el examen del curso, que consistirá en dar respuesta a una serie de preguntas y en realizar el estudio de tiempos de uno de los videos de los que consta el curso.


Los relatos que se incluyen están basados en casos reales, con nombres y sectores de empresas ficticios. En la mayoría de los casos estos han sido modificados con fines pedagógicos.




Capítulo 2

Sistemas de medición de tiempos


2.1. Estimación

2.2. Datos históricos

2.3. Tablas de datos normalizados

2.4. Sistemas de tiempos predeterminados (MTM)

2.5. Medida de los tiempos por muestreo

2.6. Sistema Bedaux



Existen distintas técnicas aplicadas a la medición del trabajo. A continuación se explicará brevemente el modo de proceder de cada una de ellas.

2.1. Estimación


Esta técnica se efectúa mediante la observación directa de la tarea que va a ser objeto de estudio. Debe ser realizada por un técnico con experiencia.



Se debe utilizar únicamente:


	Para mediciones poco repetitivas. Por ejemplo, el cambio de rodamientos de una máquina que se realiza una vez al año.

	Para procesos de trabajo en los que no resulte rentable aplicar un procedimiento más exhaustivo y por lo tanto, más costoso. Por ejemplo, en la determinación de tiempos de remachar adornos en zapatos terminados hay una gran variedad de adornos y los modelos cambian cada 6 meses.



A continuación, se muestra en un cuadro resumen las ventajas e inconvenientes del uso de esta técnica o sistema de medición del trabajo:




	Ventajas
	Inconvenientes



	

1. Ahorro de costes derivado de la no realización de nuevos estudios de tiempos para cada proceso nuevo o cualquier modificación de los ya existentes.

2. Evitar las interrupciones originadas por el estudio de tiempos.

3. Calcular tiempos estándar para nuevas tareas antes de que sean realizadas.

4. Si se utilizan tiempos de estudio previos que están siendo aplicados hay una mayor garantía de que los valores sean correctos y aceptables, tanto para los trabajadores como para la dirección de la empresa.




	

1. Puede que los tiempos calculados no tengan la exactitud deseada, sobre todo si hay muchos elementos que no se encuentran en la tabla. Como consecuencia de lo anterior, si tenemos pocos elementos estándar con sus tiempos respectivos, esta técnica no es viable.

2. Como normalmente las condiciones de una empresa varían con respecto a las de otras, es poco aconsejable emplear datos de otras compañías.









2.2. Datos históricos


Esta técnica se fundamenta en la determinación de los tiempos estándar a partir de los datos obtenidos en trabajos similares, o como consecuencia de la comparación con otros tiempos ya conocidos, siendo posible su deducción a partir de ellos.



El uso de datos históricos es tal vez uno de los enfoques más pasados por alto para la medición del trabajo. Esta situación se debe a que los métodos no se controlan con datos históricos, y por lo tanto sería imposible establecer un estándar en el sentido usual de la palabra.

Para medir el trabajo sobre la base de datos históricos, cada empleado o el supervisor registran el tiempo requerido para realizar cada operación. Por ejemplo, si la operación es perforar cierto tipo de agujero en 100 piezas, se registrará el tiempo por pieza. Posteriormente, si el trabajo se realiza otra vez, se registrará también el tiempo por pieza y se comparará con los datos anteriores. De esta forma es posible mantener en control continuo el tiempo requerido por unidad de trabajo y controlar también las desviaciones del promedio histórico.

Para algunos trabajos, el enfoque de utilizar los datos históricos puede ser preferible debido a que el trabajo en sí se utiliza para desarrollar un estándar. No se requieren cronómetros y se permite la flexibilidad en el método, impulsando así la innovación sin la necesidad de establecer un nuevo estándar. Este enfoque puede ser especialmente efectivo cuando se acopla con un plan de incentivo salarial, donde el objetivo es hacer mejoras continuas sobre los niveles históricos.

A partir de los tiempos registrados en anteriores mediciones de esa misma operación efectuada con anterioridad, se puede calcular el tiempo basado en datos históricos, aplicando la siguiente fórmula:
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Figura 2.1



Donde:


	To = Tiempo optimista.

	Tm = Tiempo modal.

	Tp = Tiempo pesimista.



Este segundo método de medición del trabajo se puede utilizar en los siguientes casos:


	Cuando los métodos están claros. Imposibilidad de mejora de métodos.

	El producto que se fabrica no varía.

	No se han producido cambios tecnológicos u obsolescencias.

	Se tiene una gran cantidad de datos sobre los procesos.



Este sistema no pretende una mejora y no permite la modificación de ningún elemento, ya que los datos no serían válidos.
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Ejemplo 1: Un trabajador de una fábrica de muebles tiene anotado el tiempo que invierte en montar el modelo A. Sus anotaciones son las siguientes:


[image: ]


El tiempo optimista es de 2 minutos, el pesimista es de 7 minutos y el modal es el que más se repite, en este caso 4 minutos. Al aplicar la fórmula se obtendrá:

Tiempo esperado = [2 + (4 × 4) + 7] / 6 = 4,16 minutos.



2.3. Tablas de datos normalizados


Esta técnica se emplea para medir tiempos de trabajo en la empresa, utilizando para ello tablas de datos creadas en la propia compañía, a partir de situaciones típicas que se han ido recopilando a lo largo de la historia de la empresa.



Especialmente se recogen los elementos que son comunes a muchas de las tareas que se efectúan en la organización. Con estas tablas se pueden calcular los tiempos estándar para trabajos nuevos o para modificar los tiempos ya existentes que reflejan cambios producidos en los procesos de trabajo.




	Ventajas
	Inconvenientes



	

1. Eliminan la calificación de la actividad.

2. Establecen tiempos consistentes.

3. Permiten establecer el tiempo estándar antes de la producción real.

4. Admiten ajustes de estándares debidos a cambios ligeros en el método.




	

1. Pueden requerir más capacitación de los analistas.

2. Es más difícil explicarlos a los trabajadores.

3. Pueden tener problemas para incluir pequeñas variaciones en el método.

4. Pueden ser poco exactos si se extienden más allá del alcance de los datos empleados en su desarrollo.









2.4. Sistemas de tiempos predeterminados (MTM)


La utilización de sistemas de tiempos predeterminados para la obtención de los tiempos de ejecución de las operaciones limita la observación de las mismas al registro de los gestos necesarios para realizarlos sin el uso de ninguna toma de tiempos. A partir de tablas en las que se cuantifica el tiempo de ejecución de cada gesto, según el tipo del mismo y ciertas características, se obtienen los tiempos estándar para cada operación compleja.



El sistema MTM ofrece datos de tiempo para movimientos fundamentales como alcanzar, girar, agarrar, posicionar, soltar y dejar, con el fin de establecer el tiempo requerido de una tarea efectuada según un método de ejecución.

La base de todo sistema de tiempos predeterminados es el hecho de que las variaciones del tiempo necesario para realizar un mismo movimiento son netamente pequeñas para diferentes operadores que hayan recibido un entrenamiento adecuado.

La mayoría de los sistemas se han realizado a través de miles de estudios de tiempos en situaciones controladas, y se han establecido los tiempos para cada movimiento básico promediando todos los estudiados, lo cual hace que los datos sean muy fiables.

Los sistemas MTM se fundamentan en tiempos catalogados para cada tipo de movimiento, y nunca en la observación directa de valores actividad-tiempo.

El MTM descompone la tarea con mayor detalle que el que conseguimos con la técnica de datos normalizados, y además es utilizable por las distintas empresas de un sector. La diferencia principal respecto al estudio de tiempos es que no altera las actividades productivas.

El cálculo del tiempo total de ejecución de una tarea implicará seguir el siguiente procedimiento:


	Descomponer la tarea en micromovimientos o movimientos humanos básicos (alcanzar, asir, mover, …), como si se tratara de una película de video, fotograma a fotograma.

	Consultar los valores de tiempo que asignan las tablas de MTM a cada uno de dichos movimientos, con el fin de determinar los tiempos normales de cada micromovimiento.

	Por último, se sumarán todos los tiempos normales obtenidos para determinar el tiempo de la tarea. El valor de cada tiempo normal no incluye suplementos personales. Lógicamente se deberán agregar los pertinentes suplementos, aspecto que se desarrollará con detalle en el presente curso.



En el ANEXO IV del presente curso, se muestran las tablas MTM correspondientes a los movimientos más usuales.
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A continuación se muestra un ejemplo de tabla MTM.
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Figura 2.2






	Ventajas
	Inconvenientes



	

1. Obligan a tener un registro detallado del método, los movimientos, las herramientas y cualquier artículo utilizado.

2. Estimula la simplificación del trabajo.

3. Elimina la calificación de la actividad.

4. Permiten establecer estándares antes de iniciar la producción real.

5. Permite ajustar con facilidad los estándares cuando hay cambios ligeros en el método.

6. Proporciona estándares más consistentes.




	

1. Depende de la descripción completa de método, herramientas, etc., para obtener tiempos estándar más precisos.

2. Requiere más capacitación de los analistas.

3. Es más difícil explicarlo a los trabajadores.

4. Requiere más tiempo para establecer estándares.

5. Requiere otras fuentes de datos para los elementos del proceso o controlados por la máquina.









2.5. Medida de los tiempos por muestreo


Este sistema consiste en efectuar durante un cierto periodo de tiempo un gran número de observaciones instantáneas de determinados elementos de trabajo, ya sea en grupo o individualmente (máquinas, procesos o trabajadores), para determinar si cumplen o no cierta condición.



En cada observación se registra lo que ocurre en ese instante en el centro de trabajo; después, en la Oficina de Métodos y Tiempos, mediante fórmulas estadísticas se obtienen los resultados que indicarán el porcentaje o la frecuencia de aparición de determinada circunstancia (normalmente tiempos de parada y de funcionamiento o causas de parada) en los elementos de trabajo observados.

A continuación, se muestra en un cuadro resumen las ventajas e inconvenientes en la aplicación de este sistema en la medición del trabajo:




	Ventajas
	Inconvenientes



	

1. Los analistas no necesitan estar tan formados, a menos que se quieran determinar tiempos tipo.

2. No se interfiere tanto en la actividad de los operarios.

3. El estudio se puede retrasar temporalmente sin que tenga un gran impacto en los resultados.

4. Al realizar observaciones instantáneas durante un largo periodo, el trabajador casi no tiene posibilidad de variar los resultados del estudio.

5. La duración del estudio es larga, minimizándose los efectos de las variaciones de corta duración.




	

1. En muchos casos no hay ningún registro del método usado por el operario.

2. No es aconsejable para tareas de ciclo corto y repetitivas; en este caso, más aconsejable es el estudio de tiempos.

3. Los trabajadores pueden cambiar su actividad intencionadamente cuando notan que están siendo observados.

4. Si el analista no sigue las rutas ni los momentos aleatorios establecidos, el muestreo estará sesgado.









2.6. Sistema Bedaux

Consiste en la división de todas las tareas que se ejecutan en una sección o puesto de trabajo en operaciones.


Se trata de la toma de tiempos con cronómetro de cada operación, corrigiendo el tiempo obtenido mediante la apreciación de Actividad.



Para analizar el tiempo que se invierte en realizar un trabajo, se deben realizar diversas mediciones a varias personas a distintas horas de la jornada; de esta forma se abarcarán todas las posibilidades que puedan ofrecer las operaciones.

Antes de usar el cronómetro, el analista deberá realizar una visualización previa de la tarea objeto de estudio, con el fin de poder definir claramente el hito inicial y el hito final de cada operación que compone la tarea. En el presente curso se explicará cómo realizar esta definición de hitos.


Solo cuando estén definidas todas las operaciones, y definido claramente dónde termina una y empieza otra, se estará en disposición de usar el cronómetro para tomar tiempos.



A cada operación se le asignará una «nota» o actividad apreciada y un tiempo. Todos los tiempos y notas generarán conjuntamente como resultado el tiempo normal de ejecución de la operación. Con tan amplio muestreo, el resultado obtenido es fiable.

El siguiente paso será conceder el pertinente suplemento de descanso a cada operación, lo que conllevará la obtención del tiempo corregido de la operación. Este cálculo se explicará en detalle en el presente curso.




	Ventajas
	Inconvenientes



	

1. Único método que mide directamente el tiempo que invierte el operario.

2. Permite la observación detallada del ciclo completo y el método.

3. Puede cubrir elementos que ocurren con menor frecuencia.

4. Proporciona con rapidez valores exactos para los elementos controlados por la máquina.

5. Es sencillo explicarlo y aprenderlo.




	

1. Requiere la calificación de la actividad del trabajador.

2. No obliga a llevar un registro detallado de método, movimientos, herramientas.

3. Puede no evaluar bien los elementos no cíclicos.

4. Basa el estándar en el sesgo de un analista que estudia a un trabajador que usa un solo método.










Capítulo 3

El estudio de métodos y tiempos


3.1. Definiciones

3.2. Desglose de la tarea en operaciones

3.3. Toma de tiempos

3.4. Cálculo del tiempo normal de una operación

3.5. Cálculo del tiempo corregido de una operación

3.6. Representación del estudio de métodos y tiempos



3.1. Definiciones


El estudio de métodos de una tarea es la investigación sistemática de las operaciones que la componen, su tipología, materiales y herramientas utilizadas.



El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una parte razonable de operaciones. De esta manera se entiende mejor cómo se ejecuta la tarea, y de este modo sirve para unificar un método operatorio para todos los implicados en su ejecución. Además, es el punto de partida para su mejora, si bien se hace notar que el hecho de describir un método operatorio ya es en sí una mejora, probablemente la más importante.


El estudio de tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea según un método de ejecución establecido. Su finalidad consiste en establecer medidas o normas de rendimiento para la ejecución de una tarea.



En general, puede asegurarse que no existe ninguna faceta de la gestión de la empresa que pueda prescindir de una correcta determinación de los tiempos de ejecución de las distintas operaciones que en ella se desarrollan, a través de una adecuada política de medida del trabajo. El estudio de tiempos se llevará a cabo en las siguientes fases o etapas:


[image: ]
Figura 3.1



Una tarea esta compuesta por un conjunto de operaciones que podrán ser de distintos tipos; su duración se medirá con un cronómetro quedando registrado el tiempo. Previo al registro del tiempo, el analista debe valorar y asignar la actividad. Para cada operación se deberá tomar un número determinado de mediciones en función de su complejidad, dimensión, repetición e importancia, aspectos que se explicarán en el presente curso.

Después de tomar el número necesario de mediciones, se realizará un escrutinio para cada operación que compone la tarea a fin de obtener el tiempo normal de esta. El analista debe ser lo más detallista posible para ser justo y evitar que se produzcan desviaciones. El objetivo es que los tiempos calculados sean equitativos tanto para la empresa como para el trabajador.

A cada tiempo normal se le aplicarán sus correspondientes suplementos, obteniendo así el tiempo corregido de cada operación. El siguiente paso será calcular cuál es la frecuencia normal de cada operación, es decir, las veces que se repite. Esta frecuencia será variable en función de una serie de fórmulas y parámetros estadísticos. Con todo este proceso, lo que se pretende es llegar a simular en una hoja de cálculo (estudio de métodos y tiempos) todas las variables y parámetros que influyen en el tiempo de una tarea.

3.2. Desglose de la tarea en operaciones

Resulta de interés la observación de las siguientes puntualizaciones antes del inicio de un estudio en un centro de trabajo:


	En primer lugar, se fijarán los límites del estudio y se señalará qué abarcará exactamente, formulando preguntas del tipo: ¿se quiere examinar toda la secuencia de la operación o solo una parte de ella?; y en este caso, ¿qué parte? ¿Serán objeto de estudio los movimientos de los materiales o los de las personas? Todas estas cuestiones inciden en un mayor conocimiento de la situación y originan, como consecuencia, una mayor especificación del campo objeto de estudio.


	En segundo lugar, se deberán priorizar las actividades sobre las que recaerá el análisis: no tendrá mucho sentido detenerse en actividades que ahorran fracciones de segundo o que representan un pequeño porcentaje de beneficio, a no ser que estas sean muy repetitivas. Esta priorización se debe a razones de tipo económico, ya que es necesario no olvidar la siguiente idea básica: el coste de realización del estudio nunca debe superar el beneficio que generará con las mejoras introducidas como consecuencia del estudio.
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Operaciones unitarias de operario

csaos Descripeién de a peracién (s, | D] e et a0 cl',;:.‘:ia Unidades ffé’i) * Operacién
0010 |Posicionar panel en mesa de sierra. O 8,00 0,00% | 11,00% 8,88 112,00 994,56 3,68%
0020 |Colocar panel contra tope trasero de sierra. O 2,00 0,00% | 11,00% 222 1000,00 2.220,00 8,22%
0030 [Cortar tira en sierra. |:> 5,00 0,00% | 11,00% 5,55 1000,00 5.550,00 20,55%
0040 |Tomar tira cortada. O 2,00 0,00% | 11,00% 222 950,00 2.109,00 7.81%
0050 |Transportar tira cortada al palet. |:> 2,50 2,00 0,00% | 11,00% 2,22 950,00 2.109,00 7.81%
0080 |Apilar tira y recolocar en palet. N 5,00 0,00% | 11,00% 5,55 950,00 5.272,50 19,53%
0070 |Volver a posicién de trabajo. Q 2,50 2,00 0,00% | 11,00% 222 950,00 2.109,00 7.81%
0080 |Recuperar posicién de corte con brazo deslizante. |:> 2,60 2,08 0,00% | 11,00% 231 1000,00 2.308,80 8,55%
0090 |Autocontrol de calidad en tira cortada. Q 20,00 0,00% | 11,00% 22,20 100,00 2.220,00 8,22%
0100 |Busqueda de tira caida detrés de la maquina. 3 3,50 2,80 0,00% | 11,00% 311 50,00 155,40 0,58%
0110  |Llevar tira partida a palet. |:> 4,00 3,20 0,00% | 11,00% 3,56 50,00 177,60 0,66%
0120 |Posicionar tira partida en palet. O 12,00 0,00% | 11,00% 13,32 50,00 666,00 247%
0130 |Volver a posicién de trabajo. |:> 2,50 2,00 0,00% | 11,00% 222 50,00 111,00 041%
0140 |Colocar palet con paneles. O 60,00 0,00% | 11,00% 66,60 4,00 266,40 0,99%
0150 |Retirar palet con tiras cortadas. X 60,00 0,00% | 11,00% 66,60 11,00 732,60 2,711%
Tiempo total de ejecucién de la tarea: Cortar tira de aislante en sierra. 27.001,86 100,00%
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Estudio de métodos y tiempos de la tarea: Cortar tira de aislante en sierra |
Datos de Ia tarea |

Datos del estudio ]

[Empresa: [Aislamientos del Cantabrico, S.L.L. [Nombre del archivo informatico:

Direccion: C/ Rio Marches, s/n |Analista/Autor: José Antonio Pinilla
Localidad: Santander [Fecha de toma de datos: 2011012010
[Codigo Postal 49002 [Fecha de procesado: 2911012010
[Tetéfono: 92522883 [N° Revision: 009

[Nombre de la tarea: Cortar tira de aislante en si [Fecha de revision: 2010512011
[Area-Seccion Cortado. [Motivo de la revision:

[Codigo de la tarea: [90/39A00

Descripcion del puesto:

[ Parametosdelpedido/producte ]

Descripcién del parametro del pedido Cantidad Uds Descripcion del parametro técnico
[Tamario del lote 000,00 listones Velocidad a Pie, 0,80 seg /metro
Longitud. 240 metros [Ancho disco de corte. 0,003 metros
|Ancho. 010 metros [Piezas en autocontrol. 10,00 piezas
Espesor. 005 metros [N° paneles por palet. 30,00 paneles
[Ancho corte + ancho disco. 0,10 metros [Ne tras por palet. 100,00 tiras
IN® tiras por tablon = n° cortes por tablon. 9,00 tiras
[Numero de paneles necesarios. 112,00 paneles
Suplementos | Parametros estadisticos
Suplementos de descanso Cantidad Descripcin del parametro estadistico
Necesidades personales. 5% [Campo actuacién de corte. 020 metros
Fatiga. 4% [Porcentaje de tiras que caen detrés de la maquina. 5.00% %
Estar de pie. 2%
[Total suplementos de descanso. 1%
Suplementos por imprevistos Cantidad
Imprevistos. 0%
[Errores de medicion. 0%
[Total suplementos por imprevistos. 0%
Suplementos por inicio y fin de la jornada Cantidad
inicio y fin de la jornada. %
[Total suplementos 1%
Cuadro resumen de métodos y tiempos |
Descripcién Seg/Ud | Min/Ud
Tiempo estandar 27,00 0,45
Coste mano de obra 35,00 €/hora
Coste mano de obra por unidad 0,26 | €/unidad
Clasificacion de las operaciones Seg/Ud | Min/Ud
Total operaciones de valor afiadido. (O 6,26 0,10
Total operaciones de no valor afiadido. 0> | 18,53 | 0,31
Total desplazamientos. => | 1237 | o021
Total almacenamientos. | 601 0,10
Total esperas. D) 0,00 0,00
| Total inspecciones. 0,00 0,00

Total inspeccion operacion. 2,22 0,04
Total busquedas. 0,16 0,00
0,00 0,00
0,00 0,00
CdMm 3,19

Total operaciones eliminables.

Ad

| Total comunicaciones.
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