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NTR!JDUCC ON 

las pricticas que a~i se presentan tienen como objetivo oroporcionar 
a los al-s el Eterial para ejerdtar los conceptos obtenidos en la materia 
de [studio del Tra~o. antes de enfrentarse a los casos reales en la lndustr~a. 

Cada practica consu de una descripci6n de cierta· situaci6n deten;,in,, · 
dade la exposici6n del problema y de la petici6n de la soluci6n favorable para 
el ll!ism. 

Estas Pricticas de "Est·udio del Traba~o", se desarro!laron por la in-­
quietud del I~. Enrique Gahan Arevalo, Jefe del Depart.,"ento de Ingenier1a In­
dustrial e Investigacion de O~raciones, de proporcionar ; la Division de :n~e-­
nieria Mecinica y Electrica materia~ apto para el desarro:lo de la materia. 

Agradezco los va 1 iosos comentarios de los a 1 umnos y ayudantes de es te 
Departamento en la elaboracion de las practicas. 

Cualquier sugerencia n anotaci6n sera bien recibida. 
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PRACTICA No. 1 

PRODUCT IV I DAD 

SITUACION: 

A una campania fabricante de utencil ios de cocina se le ha presentado el problema -

de optimizaci6n de material en el corte de discos para Ia fabricaci6n de ol las de­

diferentes dimenwiones. 

Se requiere fabricar los siguientes artlculos mensuales, con las siguientes caracte 

rfsticas: 

1.- 500 alias de 16 ems. de di§metro en el fonda y para cada una se requiere un 

disco de aiuminio de 17 em. de diametro y 2 mm. de espesor. 

2.- 400 ollas de 20 ems.. oe di.3metro en el fondo y para cad a oil a se recuiere Jf• 

disco de aluminio de 20.5 em. de diiimetro y 2 :IT:". de espesor. 

3.- 350 oil as de 22 ems. de diametro en el fondo y para cad a o II a se requiere ,,n 

disco de aluminio de 22.5 em. de d i.3metro y 2 mm. de espesor. 

-

-

4.- 1~5 ollas de 24 ems. de di§metro en el fondo y para cada olla se requiere de -

un disco de aluminio de 24 em. de diametro y 2 mm. de espesor. 

Se dispone de aluminio ya rolado a 2 mm. de espesor 1.5 mts. de ancho y 40 mts. de 

longitud y de 980 kg. de peso. 

PROBLEMA: 

Se desea maximizar el material de tal manera que se cumplan con los requisites ante­

riores que fueron fijados por el Departamento de Control de Producci6n y lograr un -

ahorro. Si cada mt. ya rolado tiene un costa de S 600.00 y el kg. de desperdicio ti= 

nen un costo de $307.00/kg., por fundirlo y rolarlo nuevamente para obtener aluminio 

de 2mm. de espesor por 1.5 mts. de ancho. 

~ 

~. 
' 



PRACTICA No. 2 

PRODUCT IV lOAD 

S I TUAC I ON: 

Una f~brica de dep6sitos se ha enfrentado a Ia necesidad de real izar cambfos en su 

planta de producci6n con respecto a los procesos que actualmente tiene, ya que los 

existentes han aumentado considerable~ente su costa de producci6n, par lo que le -

ha encargado al lngeniero de Metodos que realize un estudio profunda de productivi_ 

dad tomando como objet;,., lo siguiente: 

Se quieren fabricar cajas corr.o Ia que se muestra en Ia figua 1.1) con las espec:-

ficaciones que ahl mismo se presentan. 

1. ...... 



PROBLEMA: 

El problema al que se enfrenta el lngeniero es decidir cual de los dos metodos si­

guientes es el mas econ6mico y por cual de estos metodos se obtendra mayor canti-­

dad de cajas a menor costa, si se tienen las siguientes condiciones: 

ler. Metoda: Cortar y Soldar 

2do. Me todo: Cortar, Ooblar y Soldar 

Materia I: 

Lamina metal ica de 55 mts x 3.1 mts. 

Costas de Operaci6n: 

Corte: $ 300.00 c/u 

Dobleces: $ 1,000.00 c/doblez 

Soldadura: S 750.00 /mt. 

r 



PRACT I CA NO. 

DIAGRAMA DEL PROCESO 

Una comparlia fabricante de Tuercas y Torni llos tiene un problema para el regi:.~ro 

de sus operaciones y le gustaria representar esto de manera gr.3fica para sus dr-­

chivos de producci6n. par ~o yue le pide a un analista de :m§todos (lue desarrolle 

el c~rsograma sin6ptico de la tuerca de Trusquin en el tornv 420, que se realiza 

en el Departamento je Procesos de Corte de Materiales y para ello se le da Ia s;­

guiente infor11aci6n: 

Sujetar la pieza material 1010 

co 1 d ro 11 ed 

1 oulg. 

2 r e f r e n t a r 

abrir centres con 

3 broqueto 4 

marcar distancias a cilindrar 3 I 4" 

4 
y cil indrar 

5/S" 

[] entintar y marcar distancias 

5 
5/8", 5/16" 

5/16" 



6 I~ 
7 

8 

9 

10 

ll 

l A _L 

13 ~ 
14 ~\\ 
15 ~ 

~ 

hacer espiga, rebajar l/2' y refrentar a 

5!16" 

(dejar mat. rddlo) 

ranurar zona de 

roo 1 eteado 

moletear en diagonal 

hacer chaflan je i ·nn. 45 

ia espiga, oul1r 

J 0. 11T 

~3cer oerforaci6n cor 

"' 3 a J.'4" 

, .. deer ba ~'Teno 

aplanar barr·ero 

3/8 

corta r con seoueta 

(usando papel en ia oancoda) 

refrentar 

achaflanar a 45' 1 mm. 

l 



roscar con machuelo de 1/4" 
16 28 hiles N.F. 

17 p u 1 i r 

518 

Fabricaci6n de una 

tuerca de trusquin 

en torno. Laboratorio 

de procesos 

1 3 

4 8 



PRACTICA NO. It 

GIAGRAKA GEL PROCESO 

SITUAtiON: 

Una campania fabricante de utencilios de cocina ha notado una baja en Ia produc-~ 

cion de uno de sus articulos. Por lo que le pidi6 al s~pervisor que pasara una 

descripci6n completa de Ia elabora~i6n ·de ese producto y 'tos pcroblemas'que el no­

tara, por lo que el gerente de planta recibe Ia s'iguiente informacion: 

Para elaborar una oll-1 de aluminio (10516) ,se sigui6 el-siguiente procediRJietito: 

El dia 23 de junio de 1980, una persona 4ue se encuentra en una mesa toma discos 

de aluminio de una pila y los coloca en Ia mesa donde tiene un deposito cor. acei­

te y una estopa, con la. cual va acei.tando disc;!) por dis~o y col.C!c;andolos en ~I 

otro extrema de lamesa hasta terminar con los discos acercados; luego baja _a 

otra pila,los discos ya aceitados y repite Ia operaci6n. 

La persona operadora de Ia maquina 218 .toma una pi Ia de discos ?e. los ya aceitados 

y regresa a su maquina caminando 3 mts. con los discos que aguante, una vez·estan 

do en su maquina toma y opera para el primer embutido. El tiempo _solo del embuti oo 

es de 6 segundos, saca Ia pieza de Ia maquina y Ia coloca en la banda, la cual Ia 

transporta 50 mts. hasta donde se encuentra la maquina 209 en donde se sella. se­

le hace el vapor y se corta el sobrante, el cual es retirado manualmente.'corriendo 

el riesgo de accidente; el tiempo de operaci6n es de 6 segundos, de ahf la persona 

que opera Ia maquina 209 coloca en Ia banda el articulo, er cual recorre l5 mts. -

hasta llegar a Ia maquina 315, en donde una persona raya y acord8na ·el articulo, -

lo cual tlenen una duraci6n de 8.5 segundos por cabezal; el mismo operador tiene­

que al imentar 2 cabezales. Cano el tiempo es mayor que el de Ia maqu·ina anterior -

se le van amontonando, par lo que tiene que bajar plezas al suelo, pero ademas de 

esto a veces le cuesta trabajo colocar Ia pieza en el cabezal parque se enchueca o 

viene muy justa, par lo que Ia persona se encuentra rodeada de articulos para pro-

cesar. 



Para pasar al siguiente paso se coloca el articulo en banda y e; transportado a -

las esmeriladoras que se encuentran a 3 mts. El tiempo de esmeri lade es de 24.3-

segundos y se hace manualmente, estan dos personas par lo que a veces estan sin -

trabajar ambas. Estas mismas personas van colocando las piezas en banda ya csmer~ 

Iadas para que pasen a Ia siguiente operaci6n, Ia distancia es de 1.40 rnts. 

AI final de Ia banda se encuentra un disco giratorio donde I Iegan todas las pie-­

zas de Ia linea yen donde se encuentra una persona (o varias) seleccionando las 

piezas para Ia siguiente ope rae i 6n ~ colociindolas en estibos diferentes. Oependie~ 

do del proceso a seguir, las piezas ya esmeri Iadas son colocadas en una caja hast a 

que esta se I lena y las no esmeri ladas I as colocan en otra caja, ya que a las pe.::_ 

sonas de esmer i I ado per distracci6n en el trabajo con frecuencia se les pas an las 

piezas sin esmerilar, las cuales son regresadas cuando ya se cuenta con una canti 

dao considerable. 

La primer caja ya I lena se I leva al inicio de Ia banda de los pul idores. se coloca 

en banda en donde avanzan de ZO a 25 mts. dependiendo de que pulidor no tenga tra­

bajo y ahi se realiza el pulido exterior que tarda 15 segundos. El op2rador coloca 

Ia pieza ya pul ida en banda para que avance de Z a 7 mts., dependiendo de d6nde se 

hizo el pul ida, para que se real ice el mateado de fonda que tiene una duraci6n de 

7 segundos; hay dos personas h~ciendo esta operaci6n. van colocando las piezas con 

forme van mateando el fonda en Ia banda que las I leva a ensamble, que se inicia a 

los 8 mts. 

El ensamble se inicia remachando asas (3 segundos/asa). Er. ocaciones no cae el re­

mache y e I a per ad or t i ene que desatorar I o, per I o que se I e pas an a I gunos art i cuI os 

y se siguen hasta el final. Los productos ya con asas los colocan en una campa de 

80 ems. de largo que desemboca en Ia banda de Ia lavadora, en donde se encuentra -

una persona colocandolos de forma que se desengrasen y nose golpeen ni se caigan 

y son transportados a traves de est a I avadora per 25 mts. para des eng rase. A I f i -­

nal de la iavadora se encuentra otra persona colocando los artlculos que salen en 

una tarima y al mismo tiempo los inspecciona. Una vez !lena Ia tarima los articulos 

son transportados con montacarga a Ia I inea de ensamble, 1<0 mts. 

La Ultima persona toma un articulo, una tapa, los etiqueta, los envuelve y los C.:2_ 

Joca en otra tarima. Finalmente, una vez !lena Ia tarima es J 1evada al almacen ae 

productos terminados, con un montacargas. 



PROBLEMA: 

El gerente de planta no sabe c6mo analizar Ia informacion y desea hacerla mao agil, 

por lo que \e pide a\ lng, de metodos que resue\va e\ prob\emd, el :ual toma Ia de­

::.erminaci6n de pasarlo a un diagrama del proceso recorrido o cursograrna anal ltico. 

T 



PRACTICA No. 

DIAGRAMA DEL PROCESO 

SituaciOn: 

Una campania fabricante de perfumes se ha encontrado en un dilema al no tener repr~ 

sentacion grafica de Ia situaci6n del proceso de su actual producto. Para ello ha­

mandado a una persona a hacer el seguimiento en planta y ha trafdo la siguiente re­

dacci6n: 

El perfume marca especial consta de: Envase de vidrio c.Je 40 ml., una sobre tapa de 

pL3stica, una tapa de pL3stico, atomizaaor, corona, valvula de 3tornizador, pivote, 

resorte, llquido (perfume), tuba conductor y manguera, fig :1,1. 

~~ proceso de ensamblado de ~stos los describe de Ia siguiente manera: 

En una mesa se ensarrbla el atomizador, al cual se le coloca el resorte junto con el 

tubo conductor, Ia ~anguera se mete a presiOn al t~bo con ia ore~sa 202. en segu da 

se ensarnbl3 el pi vote a la vdlvula. Pa..-a :necar el f~~1rinnarr1ento t-;r,al, esUl ur1a­

persona y este subensamble se reconoc~ con el No. 25. 

Por ::tra parte se real iza el resorte que lleva el siguiente prcceso: Entra el ai<Jmbre. 

el cual es embobinado, cortado, tratado terlllicamente y revisado. 

En Ia m§quina 302 de pl§sticos se fabrica el pivote.que tiene como materia pr1ma un 

poli'mero, el cual es introducido a Ia m§quina para que la t)arte saiga par extracci6n. 

se le hace un corte y se inspecciona. 

En la m.3quina 303 de p1.3sticos se fabrica la manguera que tambi.§n tiene como '1lateria 

prima un polfrneroJel cual es depositado en Ia m.3quina para que la parte sea extraida, 

revisada, cortada e inspeccionada. 

l_a tapa de pl.3stico y Ia sobretapa son real izadas al mismo tiempo en Ia '1lc3quina 303, 

el prol iprol i lena es depositado en esta para su fundici6n. Se real iza la inyecci6n 

para que salgan ya forrnadas las tapas, se dejan enfriar per 30 minutes, se real iza -

una inspecci6n del 10% de las piezas. Son separadas las tapas y sobretapas, las ta-­

pas son colocadas en un rack para que pasen por media de ura banda a los tanques de 

cromado, de ahf a Ia inspecci6n de estes al 100i y se separan para su uso sigu'ente. 



La valvula del atomizador tambien es fabricada de proli~lil~el cual es deposi­

tado en Ia maquina 304 e inyectado para el acabado total de Ia tapa, se deja para -

enfriamiento 30 minutos y despues se realiza una inspecci6n del 10% de las piezas. 

Preparaci6n del perfume: Se miden y,pesan todos los ingredientes, son colocados en ., 
un reciplente, se real iza Ia mezcla, se deja reposar y se Jnspecciona. 

El envase de vidrio, Ia corona, las materias primas par~ Ia elaboraci6n del ITqui­

do y las etiquetas son compradas .. 

En una maquina semi-automati~a de llenado de envases (306) se conectan las mangueras 

del liquido, se coloc?n los frascos y las coronas en sus respectivos lugares yen -

una caja se acercan suficientes atomizadores. 

El proceso es el siguiente: Automaticamente se reaiiza el llenado de los env~ses re­

gulando Ia cantidad manualmente, pero sin mover el frasco del Iugar, Se le coloca 

el atomizador que lleva por nGmero el 25, La banda corre· a otro Iugar en donde baja 

automaticamente Ia coror.a que sella al frasco.con el atomizador; .posteriormente ~o··­

bre Ia misma banda se le co!oca al envase Ia valvula del atomizador y Ia tapa de - -

plastico. En otro centro de crabajo se le coloca 1~ sobretapa a presi6n y las et:qu~ 

tas, En otra mesa se realiza una inspecci6n de donde finalmente otra persona va to--

~ mando los envases ya inspeccionados para meterlos en su empaque final. De ahi son co 

locados 25 perfumes en cada caja para pasar finalmente al almacen. 

PROBLEMA: \ 

Se desea realizar un Cursograma Sin6ptico 6 un Diagrama del proceso del recorrido de 

todo el producto. 

u .. 



Fig, ( 1) 
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ATOMIZADOR 

PIVCTE 
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RESORTE 

TUBO COND~CTOR 



PRACT I CA NO. 6 

OISTRIBUCION DE PLANTA 

~.ITUACION: 

En una empresa ( fam i 1 i ar) empacadora de pc J 1 os S\: ha en con trade una s i tuac iOn en 

Ia que las operaciones se llevan a :Jbo tal co~G se d~scribe a continuaci6n: 

~a Jisposici6n del Iugar de trabajc es 1a ~ue seve_., el jiagrama adjunto. 

T es personas cog12n los pol los y los ,r.atarJ cor:=ar;:u;ec; Ia caoeza, se ~es cue:1ga 

de las patas de ganchos para drenar 1a s3nyre. ,_cs pullr,s se 1 ievar: ados t~ilas 

donde se sumergen en agua hirviendo. 

Or:_ro operario se dedica a operar la 1n2q'-Jifla ~e-~p1u.'ado;-~j i :k.l-a ello va o 'os 

t2nques de agua hirviendo, camina 10 :ns. 1ier;a ur<a .:ar.a:ta cofl 10 ;J01los '/ ;Jro­

cede a desplumarlos con Ia maquina. 

i.)n quinto operario vapor los pol los despulumauns:: done~: se encuertra 1a :~,,~qui­

na desplurnadora y los lleva a una mesa ::Je s.-:lecci6n en :1cnde los i;)specciotld, les 

qu1ta las plumas restantes y los 1 leva a la flameadora en donde otro operario 

real iza esta operaci6n. 

Los pol los ya flameados son llevados par· el ~is~o oper2rio a las 2 tinas de 1 im 

pieza, en donde son despojados de sus visceras y patas que se coloc~n en ~na bol 

sa de pol ieti lena. Los pol los son lavados y se colocan las viceras dentro del po 

llo, se ponen en cajas de pL3stico y se llevan a una mesa para ser inspecciona-­

dos, pesados y envueltos. 

Si esta persona encuentra un pollo con plumas o~cio lo regresa a reiniciarse el 

proceso. 



IJna vez envueltos los pol los son llevados en una carreti lla .-31 congelador en 

donde aguardan hasta su entrega. 

PROBLEMA: 

Suponga que usted es el anal ista de :r1€todos de este ~·oblema. Es necesar;o prop9_ 

ner- un arreglo eficiente del equipo y especificar ·as abPrturas en :os ~uros v -

las jivisiones que 5€ deben ii1C]u;r, para ella hay QL.:€ plasmar esto en una no_id 

adecuada, describiendo el ·"'letodo :xopuesto por media de m :::iagoama para ocd·.~:r -

exp I i car razones y deta 11 es de I as espec if i cac i ones que se propongan. 
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PRACTICA No 

HOMBRE - MAQU Ii~A 

SITUACIQN, 

En una fdbr~ca se tienen registradcs los siquient.es datos, para la EJroducc1.6n 

de un cepi ::..lo: 

OperaciOn 

a - Poner base je illadera ~n m&qulna 

a
2 

- Cargar m.§.quinas con cerdas de :-tvlon 

a
3 

- Poner ~n marcha la mdquina 

a
4 

- Qui tar pr:>ducto termlnado de ~5.c:ulna 

c 
1 

- Inspeccionar pieza terminaoa 

c
2 

- Acomodar pieza terminada en caJa 

c~ - Caminar de una rnd.qulna a otra 
J 

m - Trabajo automatico de la m3quLna 

Tiempos (7ii:1. ·, 

·_l. 3 

0. 1 s 

o.:s 

J.3 

J. 1 

J. 1 

4.2 

t 1n operar io puede mane] ar rnd.s de una mdqulna, pero su pago ·ar] ara de acuer-

do a la siguiente tabla: 

No. de m.3.qulnas 4 6 

Sueldo diarlo .s ~orasl soc:..- 600.- G7S. 7JC.- 575.- 810.-



El costo de operaciOn par hora de cada md.qulna es de S 80.-

PROBLEMA: 

Pri:!lero deterrnlne el No. de m.§.qulnas que debe.::::-& .Jperar un. obrero i despues ela­

bore el diagrarna hombre-m.3.quina para un t1.empo ::le 8 :ru:--.uto.s, 1nd1.cando el cicL). 



DlAGRAMA BIMANUAL 

SITUACION: 

En una cornpailia Editor1al se tienen ::rue compaginar a cada momer:to hojas, l::ngra--

parlas, ::olocarlas en un sabre, sella.r el sabre y co~ocarlas en un estar.t·~· ,_>3.)::3. 

luego ser empacadas en una caja. 

La ::Jperac:tOr: se ha estado iiaclendo ·J.t:: .:_3. manera q,1e se .::~sc~1Ct:: a .:::or:L':lnua.·-.::::.-:.:"' 

i i 
u 

,--. 1 .::::t:'crar.:.o torra ~OJaS ccm la mar.o derecha, se las pasa a la :nanc... lZC~Ulerda, ::on 

la ~~nc ~erccha cuenta y serara la ca~tidad de hoJas a engrapar, las co?e Y con 

L". :na:-'.o 1zqu1Qrda de1a los svDra.:t~s, Con ambas manos las pone en CJrden y las 



empareja golpeandolas horizontal y verticalmente sobre Ia mesa. Con ambas manos 

las dlrige a Ia engrapadora las suelta con Ia mano derecha con Ia cual golpea -

Ia engrapadora. 

Las hojas ya engrapadas son puestas encima de Ia mesa, mientras con Ia mano iz­

quierda toma un sobre de las pestanas, lo gira hacia Ia mano derecha con Ia 

cual lo abre, Ia mano derecha inmediatamente se dirige a tomar nuevamente las -

hojas engrapadas y colocarlas dentro del sobre. Con ambas manos cierra el sobre 

y lo dirige a Ia engrapadora. Con la mano derecha golpea la engrapadora, toma -

el sobre con Ia mano izquierda y lo coloca en el deo6sito. 

PROBLEMA: 

El gerente de producci6n se siente preocupado por el m~todo actualmente utiliza 

do, ya que es un trabajo rutinario que se real iza 8 hrs. d i r1as durante toda Ia 

semana, por lo que le ha pedido al anal ista que real ice el diagrama bimanual 

del mohodo actua I y uti 1 izando las I eyes de economia de movimientos rea I ice un 

diagrama bimanual mejorado. Lle puede ayudar?. 

........ 1111111~1-
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PRACTICA No. 9 

CRONOMETRAJE 

SITUACION: 

En una campania de pintura horneada de partes automovil!sticas se ha encontrado 

la necesidad de ::::ronometrar los elementos que componen una determinada tatea, -

para saber cual es la que mas tiempo consume y como poder reducirlo, par lo q"Jt0 

se ha escogido la operaciOn que se describe enseguida: 

Para pintar la salpicadera delantera de un auto se sigue el proceso siguiente: 

Se desernpolva manualmente la salr:icadera, se coloca en un disrositivo, se operE• 

la pistola por media de 'ID bo'tOn que esta controlado par un timer, una vez que 

se suspende la pistola el operador toma la pieza con un dispositive especial y 

la coloca en la banda transportadora que la ira llevande a traves de 15 mts. -

' :.le horne, al final de la banda se encuentra otra persona quE: !:.omara la ~neza. · .. ·:, 

horneada con una qrua y la ::ol·:)Cara en una tarirna. El luga= ::ie trabajo es el 

SlG'Jler.to;::: 

I 



PRCBLEMAo 

Ei_ problema de la compa..f.la es ::omo d1vid1r e.!. r::roce.sc en operaclones ~· ~ales 

e>perac1ones en elementos. Ver le>s problemas y ver.ta]as :rue se presentarla..n -

al ha2er la dlvis16n o al no hacerla. 

I' 



PRACU CA No. 1 0 

TIEMPO ESTANDAR 

SITUACION: 

A una campania fabricante de juquetes se le han presentado nuevas disenos de 

juguetes en los que se encuentra un barco compuesto par barritas de pla:.t:co 

y tornillos, se desea saber como descomponer en elementos y si se debe des-­

componer, que sistema de cronometraje utilizar, q\.ie sistena de valoraciCn, e 

calificaciOn, el nllmero de observac1ones a realizar, porque motive esa Cilllti 

dad de observac:..ones, si se tiene alguna curva da arrendizaje como sacarla o 

si no es necesaria, ya que la ca~tidad de producciOn es muy elevada. 

La figura del juguete ~s el siguiente: 

1.- Tornillos 

2.- Tuercas 

3-- Timones 

4.- Vela 

5.- Base 



PROBLEMA: 

Que cronometraje utilizaria usted y porque, cual sera el tipo estandar de ar­

mada del barco, cuantas piezas por hora sacar!a y cuantas horas por cien pie­

zas llevaria el trabajo, conteste las preguntas contenidas en un principia y 

estas Ultimas. 
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PRACTICA NO. 12 

SITUACION: 

1 
Una empresa fabricante de juguetes se ha encontrado con la necesldad de estable-

cer un metodo de trabajo y ademas cuantificarlo para todos los articulos que fa- -~ 
brica. 

~ Gtao) 

La operaci6n que ha causado mas problemas ha sido el armado de un barco, por lo 

que se ha tornado la determinacion de tomarlo como base para estudios •iguientes: 

PROBLEM: 

El problema que se presenta es el hecho de que no se sabe si es la persona id6-­

nea para realizarlo y nose tiene Ia idea de Ia calificaci6n de actuaci6n, por­

lo que se ha decidido hacerlo per medio ·de si-stemas de tiempos predeterminados. 

Utilizando la forma anexa real ice el estudio calculando tiempo estandar, piezas 

por hora, horas por cien piezas y compararlo con los obtenidos con cron6metro. 

Diga las diferencias y cuales serian los problemas por lo que existen difrencias 

0 por los que no existen estas . 
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PRACTICA NO. 12 

M T M 

SITUACION: 

Una empresa fabricante de juguetes se ha encontrado con Ia necesidad de estable­

cer un metodo de trabajo y ademas cuantificarlo para todos los artfculos que fa­

brica. 

La operaci6n que ha causado mas problemas ha sido el armado de un barco, por lo 

que se ha tornado la determinaciOn Je tomarlo como base para estudios 'iguientes: 

PROBLEMA: 

El problema que se presenta es el hecho de que nose sabe si es Ia persona id6-­

nea para real izarlo y nose tiene la i:Jea de Ia cal ificaci6n de actuaci6n, par­

lo que se ha decidido hacerlo por ~edio de slstemas de tie~pos predeterminados. 

Uti 1 i zando 1 a fon~la an ex a rea\ ice e l es tud i o cal cu 1 an do t i empo cs t.3ndar, pi ezas 

por hera, horas oar cien piezas y compararlo con los obtenidos con cron6metro. 

Diga las diferencias y cuc3les serian los proolemas par lo que existen aifrencias 

0 par los que no existen estas. 



PRACTICA NO. 1 3 

SITUACION: 

Una ~ '--ompanra fab . 
cual e· rlcante d sen realid e plumas se 
de I ad el costo do 

a P 1 uma q c mana 

ha er.contrado 
de obra con el problem que est" . a de no saber 

a tnvirtiendo en e 1 arfTlaao 

ue se muestra en I a f i g. (I). 

La pluma consta 
an·, 1 • de base, 

I 'o. La -:.tstribuci6n 

se: ;r en I. figura 12''. 

Fig. (I) 

sistema de amor .. 1 

trabajo y o· ' quae Iento · '1ezas reputsto y 
"lenc i u~aJas se pueden ob-

~apa. ,..e';)orte 

del lugar cJe 

- __ z.,_t_. 

F i q. ( 2 ,' 

i 
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La forma de armar Ia pluma es la siguiente: 

1 • - Con la mano i zqu i erda tom a la tapa 

2.- Con Ia mana derecha toma el s i sterna de amort i guam i en to y Ia coloca en Ia tapa 

3.- Deja Ia tapa con sistema de amortiguamiento en Ia mesa 

4.- Con Ia mana izquierda tan a Ia base y simult.3neamente el resorte con Ia deri:-

cha y lo coloca dentro de Ia o luma 

5.- Con Ia mano derecha cage el repuesto y Ia coloca en Ia base 

6.- Con Ia mano derecha coge el ani I Ia y Ia coloca en Ia base 

7.- Con Ia mana derecha cage Ia tapa de Ia mesa y Ia colocd ec Ia base ! Ia ·.::·,lros 

ca 

8.- Cage Ia pluma con Ia mana derecna. Ia prueba ·y 1a cJlaca en Ia caja de oroduc 

tos term i nados 

9.- Otra persona toma 10 piezas del producto terminado y los coloca en una ::aji 

ya armada y los caloca en una rnesa, su tiempo esUindar es de 150 cajitas por 

hora. 

PROBLEMA: 

a) Se quiere determinar el estindar de armada ae pluma actual y su costa. 

D) Se quiere determinar el tiempo estandar de una nueva forma de hacerlo, es de­

cir un metoda mejorado y determinar cual seria el costa. 

c) Si existiera alguna otra forma de ponerlo en el mercado para ahorrarse dinero 

LCual seria? 


