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Las practicas que agui se presentan tienen como objetivo proporcionar
2 los alumncs el material para ejercitar los conceptos obtenidos en Ta materia
de Estudic del Trabajo, antes de emfrentarse a los casos reales en la Industria.

Cada prictica consta de uma descripcion de cierta situacidn determina-
da de la exposicion del problems y de la peticion de la solucidn favorable para
el wismo.

fstas Practicas de "Estudio del Trabajo", se desarroilaron por la in--
quietud del Ing. Enrique Galvan Arévalo, Jefe del Departamento de Ingenieria [n-
dustrial e Investigacion de Operaciones, de proporcionar 3 la Division de [Age--
nieria Necanica y Eléctrica material apto para el desarro.lo de la materia.

Agradezco los valiosos comentarios de los alumros y ayudantes de este
Departamento en la elaboracion de las practicas. .

Cualquier sugerencia D anotacion sera bien recibida.
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PRACTICA No. 1

PRODUCTIVIDAD

SITUACION:

A una compafiia fabricante de utencilios de cocina se le ha presentado el probiema -
de optimizacidn de material en el corte de discos para la fabricacidn de ollas de -

diferentes dimensiones.

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

risticas:

1.- 500 ollas de 16 cms. de diadmetro en el fondo y para cada una se requiere un ~

disco de aluminio de 17 c¢m. de didmetro y 2 mm. de espesor.

2.- 400 ollas de 20 cms. ge didmetro en el fondo y para cada olia se reguiere un ~

disco de aluminio de 20.5 cm. de didmetro y 2 mm. de espesor.

3.~ 350 ollas de 22 cms. de diametro en el fondo y para cada olla se requiere un -
disco de aluminio de 22.5 cm. de didmetro y 2 mm. de espesor.
L.~ 155 ollas de 24 cms. de didmetro en el fondo y para cada olla se reguiere de -

un disco de aluminio de 24 cm. de didmetro 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 vy de 980 kg. de peso.

PROBLEMA:

Se desea maximizar el material de tal manera que se cumplan con los reguisitos ante-
riores que fueron fijados por el Departamento de Control de Produccidn y lograr un -
ahorro. Si cada mt. ya rolado tiene un costo de $ 600.00 y el kg. de desperdicio tie
nen un costo de $307.00/kg., por fundirlo y rolario nuevamente para obtener aluminio

de 2mm. de espesor por 1.5 mts. de ancho.
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PRACTICA No. 2

PRODUCTIVIDAD

SITUACION:

Una fabrica de depdsitos se ha enfrentado a la necesidad de realizar cambios en su
planta de produccidn con respecto a las procesos que actualmente tiene, ya gque los
existentes han aumentado considerablemente su costo de produccidn, por lo que le -
ha encargado al Ingeniero de Métodos que realize un estudio profundo de productivi

dad tomando como objetivo lo siguiente:

Se quieren fabricar ¢ajas como !a que se muestra en la figua 1) con las especi-

ficaciones que ahl mismo se presentan.
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PROBLEMA:

El problema al que se enfrenta el Ingeniero es decidir cudl de los dos métodos si-
guientes es el mds econdmico y por cudl de estos métodos se obtendrd mayor canti--

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

ler. Método: Cortar y Soldar
2do. Método: Cortar, Doblar y Solidar
Material:

Lamina metdlica de 55 mts x 3.1 mts

Costos de Operacidn:

Corte: $ 300.00 c/u

Dobleces: $ 1,000.00 c/doblez

Soldadura: $ 750.00 /mt.
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PRACTICA NO. 3

DIAGRAMA DEL PROCESO

Una compariia fabricante de Tuercas y Tornillos tiene un problema para el registro
de sus operaciones y le gustaria representar €sto de manera grdfica para sus ar--
chivos de produccidn, por lo que le pide a un analista de métodos que desarrolle
el cursograma sindptico de la tuerca de Trusquin en el tornu 420, que se realiza

en el Departamento de Procesos de Corte de Materiales y para ello se le da la si-

guiente informacidn:
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' PRACTICA NO. &

DIAGRAMA DEL PROCESO

SITUACION:

Una compaiifa fabricante de utencilios de cocina ha notado una baja en la produc--
cién de uno de. sus articulos. Por lo que le plle al supervtsor que pasara una -
descripcidn completa de la elaboracisn de ese producto y “10s problémas’ que &1 no-

tara, por lo que el gerente de planta recibe la sfguienté'inforhacién:

Para elaborar una olla de aluminio (10516) :se siguid el.siguiente procedimiento: -
El dfa 23 de junio de 1980, una persona gue se encuentra en una mesa toma discos

de aluminio de una pila y los coloca en la mesa donde tiene un depdsito con acei-
te y una estopa, con la cual va aceitando disco por disco y colocdndolos en el --
otro extremo de la mesa hasta terminar con los discos acercados; lqégp baja a —i

otra plla los discos ya aceitados y repite la operacidn.

La persona operadora de la mi3quina 218 toma una pila de dnscos de, los ya acentado<

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

do en su mdquina toma y opera para el primer embutido. El tnempo solo del embutido
es de 6 segundos, saca la pieza de la maquina y la coloca en la banda, la cual tla

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 manualﬁente‘torriendo
el riesgo de accidenté; el tiempo de operacidn es de 6 segundos, de ahl la persona
que opera la maquina 209 coloca en la banda el articulo, el cual recorre 15 mts. -
hasta llegar a la mdquina 315, en donde una persona raya y acordena el articulo, -
lo cual tienen una duracidn de 8.5 segundos por cabezal; el mismo operador tiene -
que alimentar 2 cabezales. Como el tiempo es mayor que el de la midquina anterior -
se le van amontonando, por lo que tiene que bajar piezas al suelo, pero ademds de

esto a veces le cuesta trabajo colocar la pieza en el cabezal pofqué se enchueca o
viene muy justa, por lo que la persona se encuentra rodeada de articulos para pro-

cesar.
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Para pasar al siguiente paso se coloca el articulo en banda y es transportado a -
las esmeriladoras que se encuentran a 3 mts. El tiempo de esmerilado es de 24.3 -
segundos y se hace manualmente, estdn dos personas por lo que a veces estan sin -
trabajar ambas. Estas mismas personas van colocando las piezas en banda ya esmeri
ladas para que pasen a la siguiente operacidn, la distancia es de 1.40 mts.

Al final de la banda se encuentra un disco giratorio donde llegan todas las pie--
zas de la 1inea y en donde se encuentra una persona (o varias) seleccionando las
piezas para la siguiente operacidn, colocindolas en estibos diferentes. Dependien
do del proceso a seguir, las piezas ya esmeriladas son colocadas en una caja hasta
que Esta se llena y las no esmeriladas las colocan en otra caja, ya que a las per
sonas de esmerilado por distraccidn en el trabajo con frecuencia se les pasan las
piezas sin esmerilar, las cuales son regresadas cuando ya se cuenta con una canti

daa considerable.

La primer caja ya llena se lleva al inicio de la banda de los pulidores, se coloca
en banda en donde avanzan de 20 a 25 mts. dependiendo de qué pulidor no tenga tra-
bajo y ahi se realiza el pulido exterior que tarda 15 segundos. El operador coloca
la pieza ya pulida en banda para que avance de 2 a 7 mts., dependiendo de dénde se
hizo el pulido, para que se realice el mateado de fondo que tiene una duracién de

7 segundos; hay dos personas haciendo esta operacidn. van colocandc las piezas con
forme van mateando el fondo en la banda que las lleva a ensamble, que se inicia a

los 8 mts.

£} ensamble se inicia remachando asas (3 segundos/asa). En ocaciones no cae el re-
mache y el operador tiene que desatorario, por lo que se le pasan algunos articulos
y se siguen hasta el final. Los productos ya con asas los colocan en una rampa de
80 cms. de largo que desemboca en la banda de la lavadora, en donde se encuentra -
una persona colocdndolos de forma que se desengrasen y nc se golpeen ni se caigan
y son transportados a través de esta lavadora por 25 mts. para desengrase. Al fi=--
nal de la lavadora se encuentra otra persona colocando los articulos que saien en
una tarima y al mismo tiempo los inspecciona. Una vez llena la tarima los artfculos

son transportados con montacarga a la linea de ensamble, 40 mts.

La Jitima persona toma un articulo, una tapa, los etiqueta, los envuelve y los co
loca en otra tarima. Finalmente, una vez llena la tarima es lievada al aimacén dge

productos terminados, con un montacargas.



PROBLEMA:

£l gerente de planta no sabe cdmo analizar la informacién y desea hacerla mds &qgil,
por lo que le pide al Ing. de métodos que resuelva el problema, el cual toma la de-
terminacién de pasarlo a un diagrama de! proceso recorrido o cursograma analitico.

fard



PRACTICA No. §

DIAGRAMA DEL PROCESO
Situacidn:

Una compafifa fabricante de perfumes se ha encontrado en un dilema al no tener repre
sentacidn grafica de la situacidn del proceso de su actual producto. Para ello ha -
mandado a una persona a hacer el sequimiento en planta y ha trafdo la siguiente re-

daccidn:

El perfume marca especial consta de: Envase de vidrio de 40 ml., una sobre tapa de
plastico, una tapa de plastico, atomizaaor, corona, valvula de atomizador, pivote,
resorte, liquido {perfume), tubo conductor y manguera, fig (1)

¢l proceso de ensamblado de &stos los describe de la siguiente manera:

En una mesa se ensambla el atomizador, al cual se le coloca e! resorte junto con el
tubo conductor, la manguera se mete a presidn al tubo con ia prensea 202, en seqguida
se ensambla el pivote a la valvula. Para cnecar el funcionariento final, estd una -

persona y este subensamble se reconoce con el No. 25.

Por otra parte se realiza el resorte gue lleva el siguiente proceso: Entra el alambre

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

En la mdquina 302 de pldsticos se fabrica el pivote,que tiene como materia prima un
polimero, el cual es introducido a la maquina para que la parte saiga por extraccién,

se le hace un corte y se inspecciona.

En 1a maquina 303 de plasticos se fabrica la manguera que también tiene como materia
prima un polfmero,el cual es depositado en la mdquina para que la parte sea extraida,

revisada, cortada e inspeccionada.

l.a tapa de pidstico y !a sobretapa son realizadas al mismo tiempo en la madquina 303,
el proliprolileno es depositado en ésta para su fundicidn. Se realiza la inyeccidn

para que salgan ya formadas las tapas, se dejan enfriar por 30 minutos, se realiza -
una inspeccidn del 10% de las piezas, Son separadas las tapas y sobretapas, las ta--
pas son colocadas en un rack para que pasen por medio de una banda a los tangues de

cromado, de ahi a la inspeccidn de éstos al 100% y se separan para su uso siguiente.
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La vdlvula del atomizador también es fabricada de proliprolileno, el cual es deposi-
tado en la miquina 304 e inyectado para el acabado total de la tapa, se deja para -

enfriamiento 30 minutos y después se realiza una inspeccion del 103 de las piezas.

Preparacién del perfume: Se miden y :pesan todos los ingredientes, son colocados en
k]

un recipiente, se realiza la mezcla, se deja reposar y se ;inspecciona.

El envase de vidrio, la corona, las materias primas para la elaboracidn del 1Tqui-

do y las etiquetas son compradas.. '

En una maquina semi-automitica de llenado de envases (306) se conectan las mangueras
del liquido, se colocan los frascos y las coronas en sus respectivos lugares y en -

una caja se acercan suficientes atomizadores.

El proceso es el siguiente: Automaticamente se realiza el Vlenado de los envases re-
gulando la cantidad manualmente, pero sin mover el frasco del lugar, Se le coloca -
el atomizador que lleva por nimero el 25, La banda t':or;'e' a otro lugar en donde baja
automiticamente la corora que sella al frascp'con el atomizador; posteriormente s¢--
bre la misma banda se le coloca al envase la valvula del atomizador y la tapa de - -
plastico. En otro centro de trabajo se le coloca la sobretapa a presién y las etigue
tas, En otra mesa se realiza una inspeccidn 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 almacén.

PROBLEMA: v

Se desea realizar un Cursograma Sindptico 8 un Diagrama del proceso del recorrido de
todo el producto.
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PRACTICA NO. 6

DISTR{BUCION DE PLANTA

SITUACION:

En una empresa (familiar) empacadora de pollos s ha encontrado una situacidn en
ta que las operaciones se llevan a cabo tal como se describe a continuacidn:

ta disposicidn del lugar de trabajc es ia que se ve en el diagrama adjunto.

Tres personas cogen los pollos v los natan cortandoies la cabeza, se les cuelga
de las patas de ganchos para drenar la sangre. wcs pollocs se lievan a dos tinas

donde se sumergen en agua hirviendo.

0tro operario se dedica a operar la maquina despluradors y pera ello va a los -
tangues de agua hirviendo, camina 10 mts. liena una canasta con 10 pollos v pro-

cede a desplumarios con la miquina.

n quinto operario va por los pollos despulumadeos = dond=s se encuentra la mdqui-

na desplumadora y los lleva a una mesa de saleccidn en donde los inspecciona, ies

realiza esta operaciodn.

Los pollos ya flameados son llevados por e! mismo operario & las 2 tinas de lim

pieza, en donde son despojados de sus visceras y patas gue se colocan en una bol
sa de polietiieno. Los polios son lavados y se colocan las viceras dentro del po
I1a, se ponen en cajas de pldstico y se llevan a una mesa para ser inspecciona--

dos, pesados y envueltos.

Si esta persona encuentra un pollo con plumas csucio lo regresa a reiniciarse el

proceso.

L



Una vez envueltos los polios son llevados en una carretilla 3! congelador en -

donde aguardan hasta su entrega.

PROBLEMA:

Supenga que usted es el analista de métodos de este zroblema. Es necesario propo
ner un arregle eficiente del equipou y especificar ‘as aberturas en i10s muros v -
las divisiones que se deben incluir, para ello hay gue plasmar ésto en una Noia

adecuada, describiende el método sropuesto por medic de un diagrama para oodar -~

explicar razones y detalles de las especificaciones gue se propongan.
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PRACTICA No ]

HOMBRE - MAQUINA

SITUACION:

En una fabrica se tienen registradecs los siguientes datos, para la produccidn

de un cepillo:

Operacidn Tiempos {min.)
a, - pPoner base de madera =n madquina 9.2
a, - Cargar maquinas con cerdas de nvlon 9.3
a; - Poner 2n marcha la miquina 0,13
a, - Quitar producto terminadc de maguina 0.25
¢, - Inspeccionar pleza terminada 2.3
€, - Acomodar pieza terminada en caja s
ey - Caminar de una maquina a otra 3.1
m - Trabajo automdtico de la maguina 4.2

t'n operario puede manejar mas de una mdquina, pero su pago “arl ard de acuer-

do a la siguiente tabla:

No. de maguinas 1 2 3 4 5 o
sueldo diaric 3 horas} § 3500.- $ 80C.- s £75.- $ 73C.- S 575.- § B10.-



El costo de operacidn por hora de cada miaquina es de S 80.-

PROBLEMA:

Primero determine el No. de mdquinas gue deberd operar urn obrero y después ela-

bore el diagrama hombre-mdquina para un tlempo de 8 minutos, indicando el ciclo.
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DRACTICA No. 8

DIAGRAMA BIMANUAL

SITUACION:

En una companla Editorial se tienen gue compaginar a cada momerto hojas, engra--

parlas, colocarlas en un sobre, sellar =1 sobre v colocarlas en un estants para

luego ser empacadas en una caja.

La operacidn se ha estadc haciendo de la manera gue

21 lugar de trabajo se tilenen como muestra en la siguiente

Opera (10

21 cperario toma hojas cor la mano derecha, se las pasa a la manc izgulerda, con
12z manc derecha cuenta v separa la cantidad de hojas a engrapar, las coge y con
la mano izquierda deja los sobrantes,

Con ambas manos las pone 2n orden vy las



empareja golpedndolas horizontal y verticalmente sobre la mesa. Con ambas manos
las dirige a la engrapadora las sueita con la mano derecha con la cual golpea -
la engrapadora.

Las hojas ya engrapadas son puestas encima de la mesa, mientras con la mano iz~
quierda toma un sobre de las pestafas, lo gira hacia la mano derecha con ia -~
cual lo abre, la 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 la engrapadora. Con la mano derecha golpea la engrapadora, toma -

el sobre con la mano izquierda y lo coloca en el depdsito.

PROBLEMA:

‘E] gerente de produccién se siente preocupado por el método actuaimente utiliza
do, ya que es un trabajo rutinario que se realiza 8 hrs. dirias durante toda la
semana, por lo que le ha pedido al analista que realice el diagrama bimanual -
del método actual y utilizando las leyes de economia de movimientos realice un

diagrama bimanual mejorado. ile puede ayudar?.

FEPLTAD BE INQENIEEN
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PRACTICA No. 9 -
CRONOMETRAJE
., ’
SITUACION: . - ’ i
En una compaiiia de pintura horneada de partes automovilisticas se ha encontrado N
la necesidad de cronometrar los elementos que componen una determinada tarea, - 2

para saber cuil es la que mis tiempo consume y como poder reducirlo, por lo gus

se ha escogido la operacidn que se describe enseguida:

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

Se desempolva manualmente la salpicadera, se coloca en un dispositivo, se cpera
la pistola por medio de un bctdn gue esta controlado por un timer, una vez gue

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

la coloca en la banda transportadora que la ird llevande a través de 15 mts. -
de horno, al final de la banda se encuentra otra persona que tomard la pieza va
horneada con una grua y la colocard en una tarima. El lugar ds trabajc es el

siguiente:

cose Yo o
Pinto ran

Banda 1\0'1'\0 bondq.

o riveren

wr %




PRCBLEMA :
El problema de la companiia es como dividir el procesc en operaciones v tales
operaciones en elementos. Ver 1los problemas y ventajas que se presentarian -

al hacer la 4divisidn o al no hacerla.




PRACTICA No. 10

TIEMPO ESTANDAR

SITUACION:

A una compania fabricante de juguetes se le han presentado nuevos disefios de
juguetes en los que se encuentra un barco compuesto por barritas de plact:ico
y tornillos, se desea saber como descomponer en elementos y si se debe des--
componer, que sistema de cronometraje utilizar, gue sistema de valoracién, e
calificacidn, el niimero de observaciones a realizar, porqué motivo esa canti
dad de observaciones, si se tiene alguna curva da arrendiza)e como sacaria o
si no es necesaria, ya que la cantidad de produccidn es muy elevada.

La figura del juguete =s el siguiente:

Jelo

Jimoﬂ"

base

1.- Tornillos
2.~ Tuercas
3.~ Timones
4.- Vela

5.- Base



PROBLEMA :

Qué cronometraje utilizarfa usted y porque, cuil
mado del barco, cuantas piezas por hora sacaria y cuantas horas por cien pie-

zas llevaria el trabajo, conteste las preguntas contenidas en un principio y 3

estas (ltimas.
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PRACTICA NO. 12

KTHM - 1

SITUACION:
Una empresa fabricante de juguetes se ha encontrado con la necesidad de estable-
cer un método de trabajo y ademds cuantificarlo para todos los artfculos que fa-
brica.

: Eet 5
La operacidn que ha causado mis problemas ha sido el armado de un barco, por lo

que se ha tomado la determinacidn de tomarlo como base para estudios siguientes:

PROBLEMA:

i3 problema que se presenta es e! hecho de que no se sabe si es la persona id6--
nea para realizarlo y no se tiene la idea de la calificacién de actuacidén, por -
lo que se ha decidido hacerlo por medio de sistemas de tiempos predeterminados.
Utilizando la forma anexa realice el estudio calculando tiempo estdndar, piezas
por hora, horas por cien piezas y compararlo con los obtenidos con crondmetro.
Diga las diferencias y cuiles serfan los problemas por lo que existen difrencias

o por los que no existen é&stas.
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PRACTICA NO. 12

MTHM - 1

SITUACION:

Una empresa fabricante de juguetes se ha encontrado con la necesidad de estable-
cer un método de trabajo y ademds cuantificarlo para todos los artfculos que fa-

brica.

La operacidn que ha causado m3s problemas ha sido el armado de un barco, por lo

que se ha tomado la determinacidn de tomarlo como base para estudios ciguientes:

PROBLEMA:

El problema que se presenta es el hecho de que no se sabe si es la persona id6--
nea para realizarlo y no se tiene la idea de la calificacidn de actuacidn, por -
lo que se ha decidido hacerlo por medio de sistemas de tiempos predeterminados.
Utilizando la forma anexa realice el estudio calculando tiempo estdndar, piezas
por hora, horas por cien piezas y compararlo con los obtenidos con crondmetro.
Diga las diferencias y cudles serfan los problemas por lo que existen aifrencias

o por los gue no existen éstas



PRACTICA NO. 12

SITUACION:

Una compaiia fabricante de plumas se ha encontrado con el problema de no saber
cual es en realidad el costc de mano de obra que estd invirtiendo en el armado

de la pluma que se muestra en la fig. (1).

La pluma consta de base, tapa, resorte. sistema de amortiquaniento, repuesto Y

ani’lo. La ~istribucidn del lugar de trabajo v piezas menciuradas se pueden ob-
ser sroen 1: figura (2).
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La forma de armar la pluma es la siguiente:

Con la mano izquierda toma la tapa

2.- Con la mano derecha toma el sistema de amor tiguamiento y lo coloca en la tapa

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

b.- Con la mano izquierda toma la base y simultineamente el resorte con la dere-
cha y lo coloca dentro de la pluma

5.~ Con la mano derecha coge el repuesto y lo coloca en la base

6.~ Con la mano derecha coge el anillo y lo coloca en la base

7.- Con la mano derecha coge la tapa de la mesa y la coloca en la base y la ¢iros
ca

8.- Coge la pluma con la mano derecha, la prueba y la coloca en la caja de oroduc
tos terminados

9.- Otra persona toma 10 piezas del producto terminadc y los coloca en una cajite
ya armada y los coloca en una mesa, su tiempo estandar es de 150 cajitas por
hora.

PROBLEMA:

a) Se quiere determinar el estdndar de armado de pluma actual y su costo.

9} Se guiere determinar el tiempo estindar de una nueva forma de hacerlo, es de-
cir un método mejorado y determinar cudl serfa el costo.

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

i{Cudlt serTa?



