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Cuidar a las Personas,

cuidarse de los mentirosos

Esta historia que vamos a confar es en realidad un cuento que hizo famoso el danes
Hans Christian Andersen, alla por el afio de nuestro Sefor de 1837 y lleva por titulo
"El traje nuevo del emperador”,

No se sabe con certeza si la historia contada es original del cuentacuentos danés o
este |a recogio de una historia de nuestro inefable infante don Juan Manuel en su
libro El Conde Lucanor (capitulo XXXII) alld por el siglo XIV,

http://www.jdiezarnal.com/cosasmenuelreydesnudo.html

Cuentos de Tramposos: —

"EL CRECIMIENTO INVISIBLE"
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1. ¢ Cual es la Definicion Clasica de Estudio del Trabajo?

ESTUDIO DEL TRABAJO

Es la aplicacion de ciertas t€cnicas y en particular el estudio de
métodos y la medicion del trabajo, que se utilizan para examinar
el trabajo humano en todos sus contextos y que llevan
sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en la
eficiencia y economia de la situacion estudiada, con el fin de
efectuar mejoras.

< Esa definicién, tomada del curso de UBA, es INCOMPLETA. _——
Cuando esas MEJORAS ayudan a los Seres Humanos a trabajar mejor,

eliminando tareas penosas y repetitivas,

la eficiencia y la economia se hacen sustentables.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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2. ;De qué trata el Estudio del Trabajo?

ESTUDIO DE METODOS

Es el registro y examen critico y sistematico
de las maneras de realizar las operaciones,
las actividades, procesos, etc.
Con el fin de efectuar mejoras.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo en que se lleva a cabo
una operacion, actividad o proceso
desarrollados, por un trabajador, maquina u
ofro segun wuna norma o metodo
establecido.

Esta definicion, tomada de un curso de UNAM, es INCOMPLETA

Asi, el estudio del trabajo consta de dos técnicas relacionadas entre si.

> El estudio de métodos, se ocupa del modo eficaz de hacer un trabajo;

»La medicion del trabajo de averiguar el tiempo necesario para ejecutarlo bien

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 4
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3. ¢ Me daria un ejemplo?

Los Ingenieros Industriales
tienen la obligacion de mirar
con el mayor detenimiento profesional
mucho mas que un simple administrador,
para asegurar el mejor resultado

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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4. ;De qué forma se relacionan estas 2 etapas?

METODOS DE ESTUDIO

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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5. ¢ Cual seria entonces el objetivo?

Lograr una utilizacion “6ptima”
de los escasos recursos productivos de una empresa,
a través del estudio realizado profesionalmente,
y obtener la consiguiente mejora de los procesos
y de los procedimientos de Trabajo.
mediante el uso de las técnicas
y de los instrumentos adecuados.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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6. ; Ud. Dice que es como patear un PENAL?

Paso 1:
ENTENDER COMO SE REALIZA UN DETERMINADO PROCESO para poder

identificar mejores y mas eficientes formas de utilizar los recursos productivos.

Paso 2:
ANALIZAR LAS MEJORAS POSIBLES EN UN PROCESO, teniendo en

cuenta, por ejemplo las 9 bilidades o parametros de calidad.

Paso 3: .
AUMENTAR LA SATISFACCION DE LAS PERSONAS EN LA EMPRESA. La

mejora en los métodos puede ajustar los mismos a las capacidades (fisicas,

destrezas, etc.) de cada operario, optimizando el clima laboral.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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7. ¢ Cuantos Pasos son?

Paso 4:
CONOCER LOS COSTOS CLAVE, por ejemplo Mano de Obra, Materias

Primas e Insumos, Servicios, Permisos Legales, etc..

Paso 5:
MEJORAR LA CALIDAD DE UN PRODUCTO O SERVICIO, teniendo

especialmente en cuenta a las 9 bilidades como fundamento.
Paso 6:

DOCUMENTAR UN PROCESO, teniendo especialmente en cuenta a las

Buenas Practicas de Manufactura (GMP) y a las cuestiones legales.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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8. ¢ Es cierto que son 12?

Paso 7:
PLANIFICAR PROYECTOS DE MEJORA, teniendo en cuenta que tienen

como objetivo lograr grandes y positivos cambios a favor del cliente.

Paso 8:
MEJORAR LA SEGURIDAD, LAS CONDICIONES LABORALES Y EL MEDIO
AMBIENTE DE TRABAJO, teniendo en consideracién a las leyes vigentes,

especialmente la Ley 19.587.

Paso 9:
REVISAR Y ASEGURARSE DE QUE SE HAN CONTEMPLADO TODOS LOS
ASPECTOS DEL PROCESO O PROCEDIMIENTO.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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9. ¢ Lo pateamos solos o con el apoyo de la hinchada?

Paso 10:
COMUNICAR A JEFES, PARES Y OTROS ANALISTAS Y TRABAJADORES

como se hara el proceso Mejorado.

Paso 11:
ESTABLECER UNA BASE DE PARTICIPACION PARA LOS TRABAJADORES

b 13 LR ) L

que operaran el nuevo proceso o procedimiento. ks AR

Paso 12:
VERIFICAR LA CAPACITACION DE LOS MISMOS.

11
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10. ¢ Bajo qué condiciones se logran buenos resultados?

Que la organizacion asegure:
v'Buenas relaciones entre la Direccion y los Trabajadores de la Empresa
v'"Compromiso y entendimiento por parte de la Direccion
v'Compromiso y entendimiento por parte de los representantes gremiales
v Que el supervisor sea un aliado, NO un enemigo

v'Conocer cuales son la organizacion Formal y la organizacion Informal existentes

Que el grupo de Ingenieros Industriales cuenten con:
s Conocimientos y Experiencias PREVIAMENTE ADQUIRIDOS de los trabajos a estudiar,
s»El uso de graficos, diagramas y cuadros detallados para capturar las variables criticas.
s»Un espiritu critico, mente abierta, sin preconceptos en el analisis de los datos registrados.

¢ Tacto, Confianza, Simpatia, eftc.

Siempre sera posible mejorar

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 12
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11. ¢ Cuales son los pasos practicos para un buen E.T.?

Seleccionar el trabajo o proceso que estudiar.

Registrar por observacion directa cuanto sucede
utilizando las técnicas mas apropiadas.

Examinar los hechos registrados con espiritu critico.
Qué, quién, donde, como, cuando, por qué, para qué, etc.
Idear el método mas economico.

Definir el nuevo método v el tiempo correspondiente.

Implantar el nuevo método como practica general
aceptada.

Mantener en uso la nueva practica mediante
procedimientos de control adecuados.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 13
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12. ; Como se registra facilmente un Diagrama Operativo?

Agrega, modifica, montaje, etc.

. Indica las principales fases del proceso
O OPERACION PP P

Verifica la calidad yo canfidad. En
general no agrega valor.

INSPECCION

Indica el movimiento de materiales.
Traslado de un lugar a otro.

TRANSPORTE

Indica demora entre dos operaciones o
abandono momentaneo.

Indica deposito de un objeto bajo
ALMACENAMIENTO

ESPERA

vigilancia en un almaceén

COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 1
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13. ¢ Cuales son los factores criticos? ;En qué se pierde el Tiempo?

F &
< Contenido basico del t.ral.}ajn del
_ producto o del procedimiento.
Contenido de
Trabajo Total Contenido basico de trabajo suplementario debido
" o : :
: ¢—— 2 defectos en el disefio o en especificaciones del
Tiempo total de P
- producto.
la Operacion en
las Cc_mdmmnes s [ Contenido de trabajo suplementario debido a
Existentes métodos meficaces de produccion o
L J - -
4 funcionamiento.
Tiempo 4 Tiempo improductivo debido a deficiencias de la
Improductivo c direccion.
Total
Coronavirus: 8] . . . R .
g R pezinh e Tiempo improductivo imputable al trabajador.
L ¥ >

‘!" en Brasil
OOE News | mres

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 15
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14. Siempre la Burocracia ¢ Me podria dar otro ejemplo?

H\ REPFURLICA ARCGENTINA
L PROVINCLA DE mlr-lm-.. ATHES
o MINISTRIIO DE GORIERNG

Lﬁhamcmm*1ma-ﬁm3!ﬂ5 ORGINAL

APELLIDCE CiA PRle)
WOMEREES: SANT.AGD RAMDM .
DOWNCA I E5 N ﬂﬂi.--—r J
L PLATA

SENC- M SLASES: AI-ATAIE !

iy 7R ] PR B el e LU i D Vil

TREr, T 4 G TS 'II-""-I o I DT il F T W R
SO e R SRy Jl'ﬁ |
'
24/09/2012

MUNICIPALIDAD DE LA PLATA

FECHA DE ERBSION: 24T 00T
FECHA DE RENOVACION: 24082013
REGTRICCIONES: NINGLIMA M

GRUPC SANGUINED F ARH » e
OBSERVACIONES NMGUNA i

mlu.l. I8 id
CENTERL- DNTERN S -25EE000E LY -.'.;..m“um.
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15. ¢ Un Ejemplo de Industria Multinacional?
Ver Coloquio 5

a. Trabaje en Grupo de 3 o 4 estudiantes.

b. Analice cuales son los caminos y los medios de transporte posibles para
traer 48 contenedores llenos de partes de una gran maquina desde
Vancouver en Canada hasta Mar del Plata en Argentina.

c. Elija 1y fundamente las ventajas de su eleccion, teniendo en cuenta que
todo el traslado debe hacerse desde el 28 de diciembre hasta el 28 de
Febrero como maximo.

d. Exponga ante sus companeros la decision tomada y los porqué que la
avalan.

e. Escuche con atencion la decision de los otros equipos de trabajo.

f. Verifique la historia real.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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16. ¢ Cuales son los pasos del diagrama operativo?

a)Definir el proceso a ser diagramado. Justificar su eleccion. Escribir el titulo del
proceso en cuestion.

b)Re-definir el proceso identificando la etapa u operacion que da inicio y fin al
proceso. Esto implica poner limites al proceso. éDonde y cuando comienza el
proceso? éDonde y cuando termina?

c)Determinar el nivel de detalle a incluir en el diagrama.

d)Identificar las actividades involucradas en el proceso. En este punto la secuencia
no es importante, aunque la secuencia puede ayudar a reconocer la coherencia del
proceso.

e)Conectar las actividades en una secuencia apropiada.

f)JRevisar el diagrama con otras personas involucradas en el proceso (trabajadores,
supervisores, proveedores, clientes) para validar las actividades vy |la secuencia
identificada.

g)No hay una “forma correcta” y unica de hacer un diagrama, sino una mas
apropiada en funcion de los fines con los que se realiza.

h)Promover la participacion de aquellas personas involucradas en el proceso en la
confeccion y/o validacion del diagrama.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 18
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17. ¢ Puedo ver un Diagrama Operativo?

Datos Generales:
Emprasa

Diivi = 6n:

Craxparta e rke:
Saccidn:

Proceso

Inicia

Finaliza:

Elbora:
Fecha

FlSi]

ETiMiISA
Wi

Produceidn
Grabado

Quomado de Floxn

Consultores

03-hiay

Resumen
L Froces o Actual Froces o Propuesin Diferencia
Bictivicdades
H™ | Tiewpo | Distascia| N”| Tiempo | Defancia | N | Tiempo | Dstancis
L__Jop aracitn e 7 hin R GIER e ¥ Hiin 0 rdts 1] 0 Fein. O ifts.
Trasporta 5] 0 hdir 10 WHs. 5] 0 kiin 10 Metts 1] 0 Idin. O Ifts.
I:llns eECidn 1 2 hdin O b=, 1 1 hilin 0 huits a 0 Mlin. O k.
p

DDcmnra 5 E27 Hin WY N 5 | 827 Min. O hits a 0 in. WY N
L4 Slmacenajs o O in. O kdis. u] 0 kin. O Nk, o 0 Min. O Mis.

Ob sarva ciones

Aetiwicdad

-Todos los raslados son manuale s
-El enfriamanto dala plancha da la mdguing da guemado imgids qua &l procszo continde para las siguisnies

B 5
Diagrama de Proceso Actual

Mo, Qper. Trans, Ins. Daror Y4m

Tiemg o (min

Distancia [mEs.)

Observaciones

- L1 [

C

Coraralflaws a la madida sracta del neqatvads ya listo.

rEER,

1.5

Sia traslada de la mesa de corle a b maguire de "Duemado”

n
A
]
v

[aa]

Colopar el lexn Jnta con alkwegabvn B0 13 maguing: prapatar ¥ ancandar la maguing

For medin de la egosiciin del fles junto con el negativo s luz LU el fleso toera T2 farma
deapada. Luego de esbe paso &l procaso S8 retr sa da 10 a 15 min. Debido & qua la
miaguing g2 sobre calienta debido & e luz, ¥ debe espararse 8 que 28 Bnftis

Tr f r hacia I magui |y

Elflaxa as [arado de inpurezas meadas en el qguamado, se wtiliza [z convinacion de
acidos
—

Se retira del lav ado v se coloca en el homo para =ecar los residuns del [avado

Parmanece an &l horno para eliminar los residuos dal lavado

Zodraclada a repoco qua ol producio llegue 3 su estado

Fermanece enrepo=o ha=ia llegar has=la su eslado mas oplimo

1.5

Traolada biuewa manta hacia UnE nuaus AXpOSICK N BR 2 Friadg k& da qLﬂlI‘l‘liﬁj

Espara da ser ralirado da |a nuaya axposicion

a5

Traslada hacia =l area de in=peccidn

k3

El suparviaor za ancarge da inspaccionar al praduda final del pracess

e e e o e e O e

£36
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18. ¢ Y el Diagrama de Ishikawa?

Estructura organizativa

Sobre cargo de responsabilida\

Uniforme inadecuado <=
€ \Carece de una estructura
>

No se identifican con la empresa

Personal

>

Desconocimiento de informacion — -
Deficiencia en

el rendimiento
de las
funciones
laborales

Mal estado de planta fisica

Carece de computadores
<€

<
Aantenimiento de aeronaves
>
No poseen aire acondicionado/
€ No posee vidrieras
‘ /

Infraestructura

Oficinas poco aprovechadas

>

Equipos

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny



Universidad Nacional
ARTURO JAURETCHE

19. ¢ Y el Diagrama de Pareto?

Diagrama de Pareto de Destilacion de Aceite
40

0

Frecuencia
&

Destilacion de Aceite : E 2 .__;;

2
& F o
& & i‘f' *’9
@ ..3., '{‘* .,_-a
& L
o 5
Frecuencs 15 7 & 4 3 2z

Porcentaje 41.7 194 139 111 4.3 2.6
%% acumulado 41.7 81.1 S0 B61 944 1000

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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20. ;Y el P&ID de los Quimicos, por ejemplo Dulce de Leche?
SlA
Milk Supphy :_ :T:c
L W1
Steam X1 AG1 LFD::c;.leTWEigm
Supply yr M T—
X2 Batch
(:ql'::?rr: Vessel
LNWY LYY mﬂx::l
ST Y e *Ef 55.5%
Condense -.-!!-.- %:,
Coolant Y LAL EWT 1
Supply
hATL
o —®
Pump

Drain

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny =



Universidad Nacional
ARTURO JAURETCHE

21. ;Diagrama Hombre Maquina?

GHIGHE TIEMPO| MAQUINA  |TIEMPO MAQUINA TIEMPO | MAQUINA |TIEMPO | MAQUINA | TIEMPO
MIN A-l MIN B MIN @ MIN A-ll MIN

—; DESCARGA A-l 2 DESCARGAR 2
_3
—i CARGAR A-| 4 CARGAR 4
s

7| DESCARGAB 1 DESCARGAR 1

8 CARGA B 1 CARGAR 1

9| DESCARGAC 1 DESCARGAR| 1
10
11| CARGAC 3 OPERAR 5 CARGAR 3
12
13| INSPECCION FINAL| 1
% DESCARGA A-l| 2 GEERAE 1 DESCARGAR| 2
16
i3 TIEMPO MUERTO| 6 OPERAR 8
g CARGAR A-lI 4 CARGAR 4
19|
20| DESCARGAB 1 DESCARGAR 1
2311 CARGAR B 1 CARGAR 1 TIEMPO 5
22| DESCARGAC 1 MUERTO
23| DESCARGAR| 1
24/ CARGARC 3 TIEMPO MUERTO| 5 OPERAR 5
25 CARGAR 3
26| INSPECCION 1
27| OPERAR | 15
28|
29|
0 OPERAR 8
31
32|
33|
34

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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22. ; Diagrama Hombre Maquina con ejemplo?

Tiempo Asist. Cortador T
Ingreso de | 1]
planchuela a 3 | 2]
taller 3
a
5
Corte B 6
7
3
9

Tratamiento

A 7
termico

A deposito 2

Tiempo de ciclo 18 min/pieza
0,30 hora/pieza

Productividad 3,33 piezas/hora
Factor de servicio
Asistente 0,28
Cortador 0,33
Trat. Termico 0,39
Productividad mensual 2.400 piezas

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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23. ; Diagrama de recorrido con ejemplo?

Figura 33. Diagrama de recorrido: recepcidn, inspeccién y numeracion de piezas
(mérodo perfeccionada)

CAMION

o I ] aaaaa o
QF I A DE
RECEPCION
LUGAR DE DESEMBALAJE
b
7
Ootmsum i,
DE DESECHOS
_____ - =
S— I
ESTANTES |
i alll
|
|
[y
ESTANTES :
———
!
I
e 4 INSPECCION,
ESTANTES PLERTA propuesTal D) |
e « PROPUESTA I
\\ 1 I
2 I
BANCO 12/
T Paps MaRCARI-—J)
DEPOSITOS | [
|
- L |_ | 1 1
Tl 3 i 2 i B
|
I
|
DEPOSITOS :
|
|
A
L S OSSN N . -
— —
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24. ; Preguntas?

a) Proposito:

éQué se hace?

éPor qué se hace?

éQué otra cosa se podria hacer?
éQué deberia hacerse?

b) Lugar:

éDonde se hace?

éPor qué se hace alli?

¢En que otro lugar podria hacerse?
¢Donde deberia hacerse?

c) Sucesion:

éCuando se hace?

éPor qué se hace en este momento?
éCuando podria hacerse?

éCuando deberia hacerse?

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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25. ; Preguntas?

d) Persona:

éQuien lo hace?

éPor que lo hace esta persona?
éQue otra persona podria hacerlo?
éQuien deberia hacerlo?

e) Medios e Instrumentos:

éComo se hace?

éPor que se hace de ese modo?
éDe que otro modo podria hacerse?
éComo deberia hacerse?

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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26. ; Listado de Verificacion?

a) El proceso:
*Objetivo del proceso.

*51 se han consegumido los objetivos buscados.
*51 no lo han sido, jpor qua?
*51 es posible la mejora en el caso de hacerse de otra manera.

Las actividades (operaciones_transporte. inspeccion demoras.almacenaje) -
¢51 la secuencia de actividades es la mejor.
*51 se pueden combinar actividades para sumplificar o suprimir algunas de ellas.

¢) El producto:
*S1 se puede redisefiar el producto para simplificar al maximo el proceso.
*51 se puede utilizar componentes estandares o normalizados.

d) Los materiales:

*S1 son los adecuados.

#S1 se aprovechan al maximo.

*51 se pueden eliminar los sobrantes y los desechos.

*S1 la estandarizacion de materiales hace posible su reduccion.

¢51 el proveedor entrega el matenial adecuadamente (calidad, tiempo v forma).
*51 pueden reducirse los stocks mterproceso

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny
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27. INNOVACION ;Coémo pensar las mejoras?

a) Prncipio Basicos:

Eliminar actividades mmnecesarias.

Simplificar las actividades remanentes.

Combinar las actividades. especialmente las operaciones.

Analizar la secuencia de actividades.

Utilizar principios de economia de movimiento.

b) El Material-

S1 esta normalizado o es especial.

S1 se puede utilizar nuevos mateniales con propiedades superiores.

S1 se puede reducir o mejorar las operaciones de acabado o terminacion de piezas.
S1 se reduce el desecho o sobrante de mateniales.

c) Introducir Herramental mas Eficiente:

Con reduccion de riesgo en las actividades v mejora de la ergonomia.
Con mcremento en la velocidad de trabajo.

Con utilizacion de la gravedad para el transporte de piezas.

Con reduccion de tiempo dedicado a la recoleccion del material.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 29
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28. INNOVACION ;Como pensar las mejoras?

d) Maguinaria:

51 se pueden reorganizar la secuencia de las operaciones de forma mas eficiente.
51 se pueden mecanizar las operaciones manuales y/o automatizar los procesos.
S1 la fabricacién puede ser cercana a las formas finales.

Mejorar el proceso de preparacion o setup de la maquinaria.

e) Layout o Disposicion en Planta:

Permitir que los materiales. personas e informacién fluyan en el proceso de manera eficiente v segura
Eliminar actividades de transporte interno, que no agregan valor.

Minimizar tiempos muertos v esfuerzos redundantes.

Minimizar costos de mantenimiento y operacion.

Minimizar inventarios en proceso.

Proveer un lugar de trabajo adecuado v seguro.

Profesor Ing. Especialista Eduardo Jorge Hadad Pitasny 30
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29. ; Para qué mido los tiempos?
Medicion de Tiempos para el Nuevo Método: OBJETIVOS

i. Conocer cuales son los costos de mano de obra imputables al
producto en cuestion.

ii. Determinar cuil es la capacidad de produccion de un sector o de la
empresa, para asi poder Planificar y Controlar |la fabricacion.

iii. Medir el rendimiento de la mano de obra para el pago de sistemas de
incentivo basados en rendimientos.

fv. Comparar dos o mas metodos diferentes, alternativos o posibles,
para realizar una misma tarea, sobre |la base del tiempo necesario
requerido en cada caso.

v. Calcular la productividad de la mano de obra de |la empresa o del
area de la organizacidn involucrada.

vi. Concientizar a patronal y a trabajadores sobre la importancia de
metodos y tiempos para: a) trabajar mas inteligentemente (y no
mas), b) mejora sustentable de la calidad y ¢) seguridad en el
trabajo.
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30. ; Cuales son las técnicas para medir los tiempos?

Existe una diversidad de tecnicas para tomar
tiempos de desarrollo de las tareas. Las tres mas
importante, y de los cuales se pueden derivar
combinaciones entre ellas, son:

1.Medicion Directa.

2.Muestreo Estadistico.

3.Tiempos Predeterminados.
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31. ¢ Como mido el ritmo de trabajo?

Principales Conceptos para el Registro de Tiempos:

1. Valoracion del ritmo de trabajo o Actividad.

Se mide en diversas escalas, aungque la mas comun es la
siguiente:

I. Actividad nula, o reposo, se puntua con 0 (cero).

ii. Actividad normal, se meritua con 100 (cien).

iii. Actividad optima, a maxima velocidad sin fatiga, se
valora como 140 (ciento cuarenta).

Segun la OIT (1963), la Actividad Normal se define como:

"Desempeno desarrollado por una persona normal, que
recorre por terreno llano una distancia de cinco
kilometros en una hora”.
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32. ¢ Cual es el tiempo observado?

Tiempos Observados: Es el tiempo que el analista
observa y mide con el crondmetro. Se coloca en una
planilla como la siguiente:

H° de Obs. Tiempo Obs. (To) | Actividad (A1) | (To x Ai100
34 105 35,70
31 110 34 .10
28 115 33,35
37 95 35,15
32 100 32,00
35 105 36,75
37 95 35,15
30 110 33,00
36 95 34,20
32 110 36,20
38 90 34 20
35 100 35,00
33 105 34 65
34 100 34,00
30 115 34 50
Tiempo Normal: [¥ (T, x A,)100] / n 34,46
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33. ¢ Cual es el tiempo normal de la actividad?

El tiempo normal es el promedio pesado
de los tiempos medidos, multiplicados por el nivel de actividad observado

Tiempo Normal:

T,=[Z(T,;xA)/100] / n

N° de Obs. Tiempo Obs. (To) | Actividad (Ai) | (To x Ai)100
34 105 35,70
i1 110 34 10
29 115 3335
I 95 39,15
32 100 3200
35 105 36,75
2 ¥ 4 95 o, T
30 110 33,00
36 95 34 20
32 110 35,20
38 90 34 20
35 100 35,00
33 105 34 65
34 100 34 00
30 115 34 50
Tiempo Normal: [5 (T x A;)M100] /' n 34,46
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34. ; Qué son los suplementos?

Son un conjunto de tiempos adicionales, de diversa naturaleza, definidos por OIT,
expresados generalmente de manera porcentual,

que se agregan al tiempo normal para obtener el tiempo estandar.
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35. ; Como empiezo el muestreo estadistico?

La primera operacion es el calculo del tamano de
muestra.

N =T[4 (nxZT2 - (ZT,)%)]/ [e* ((ZT)3)]
Donde:

T, son los valores de los tiempos observados de una
muestra inicial.

"n" es el numero de observaciones de la muestra inicial.
"e"” es el intervalo en el que queremos que se encuentre el
valor, con un % de margen de error.

N es el tamano de muestra
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36. ¢ Como sigo?

La segunda etapa es la seleccion de la estrategia de
muestreo.

Generalmente se adopta el muestreo aleatorio simple,
para lo cual existe la necesidad de tener numeros
aleatorios que nos indiquen cudndo hacer la toma de
tiempo.

La tercera etapa es realizar la toma de muestra justo en
el minuto indicado por el numero aleatorio (tiempo
observado y valoracion de la actividad).

La cuarta etapa es el calculo del tiempo normal y del
tiempo estandar, con las férmulas ya senaladas.
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37. ¢ Enseno el método mejorado y entonces?

Seguimiento y Monitoreo:

al

El Estudio del Trabajo NO estd terminado después de
calcular los tiempos tipo o estandar.

. El seguimiento asegura que el nuevo método esta

realmente adoptado por los trabajadores, supervisores,
el sindicato y la administracidén de la empresa.

Verifica la equidad de los tiempos estandares para los
trabajadores y la rentabilidad para la empresa.

. Permite revisar los estandares establecidos.

Ayuda a capturar mejoras y sugerencias para la revisién
de los métodos vy tiempos.
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38. ¢ Hasta que el nuevo método sea aceptado?

Se debe tener en cuenta la curva de aprendizaje del nuevo
metodo por parte del trabajador.

Ta
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39. ¢ Quién es un Trabajador Calificado?

Trabajador calificado

Es aquel que tiene las aptitudes fisicas necesarias, que posee la
requerida inteligencia e mstruccion y que ha adquirido la destreza y
conocimientos necesarios para efectuar el trabajo en curso segun
normas satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad

Para alcanzar tiempos mas o menos constantes
se puede llegar a demandar unos 8.000 ciclos
de prdctica
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40. ; Un ejemplo por favor?

Durante ¢l periodo de rodaje de un convertidor en una planta de
productos de quimica organica habia que comprobar
frecuentemente el estado del catalizador. Se hizo un estudio del
trabajo para ver como se podrian efectuar las inspecciones
deteniendo ¢l convertidor lo menos posible.

Con el antiguo metodo se empezaba a quitar la tapa del recipiente
solo despues de desmontar los calentadores y estos no se montaban
de nuevo hasta que la tapa no estuviese ya sujeta en su sifio

El examen critico de la operacion hizo ver que no era necesario
esperar que se quitaran los calentadores para retirar la tapa ni1
esperar que se ajustara para colocarlos
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41. ; Reactor catalitico?

Tl

HYDROGEN

HYDROGEN PEROXIDE PROCESS
REF; LL.5. PAT # 5,902,559
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42. Antes
Electricista y Ajustador y Muitadis Obreros
ayudante ayudante ) quimicos
% f 'y
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43. Despueés
af/uiante : date TR quimicos
%///////////// ///////////// -
T -  oajustar
T .
T Tiempo economizado 30 %
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* http://materias.fi.uba.ar/7628/Produccion2Texto.pdf

 http://www.cecma.com.ar/ mm/biblioteca/estudio-del-trabajo-rev1-

solo-lectura-modo-de-compatibilidad.pdf

« http://www.ingenieria.unam.mx/industriales/descargas/documentos/
catedral/libro ET.pdf

* https://teacherke.files.wordpress.com/2010/09/introduccion-al-

estudio-del-trabajo-oit.pdf

« http://www.frlp.utn.edu.ar/materias/oindustrial/apunte?2.pdf

» http://biblioteca.clacso.edu.ar/clacso/gt/20101102021709/garza2.pdf
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