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Ti Tiempos P Predeterminados d t i d



Dalmiro Macchi Pablo Pila



LOS TIEMPOS EN LAS EMPRESAS INDUSTRIALES Duración de las actividades y los procesos d t clave dato l para tomar t ciertas i t decisiones d i i de d producción d ió 9 9 9 9 9



Calcular el costo de la mano de obra directa Otorgar premios y estímulos por rendimiento Planificar y programar la producción (PCP) Formular un presupuesto (en tiempo y dinero) Otorgar premios y estímulos por rendimiento



LOS TIEMPOS EN LAS EMPRESAS INDUSTRIALES Los métodos para determinar los tiempos de las actividades difiere ante estas típicas situaciones: 9Que la actividad no se este llevando a cabo ESTUDIO DE TIEMPOS PREDETERMINADOS 9Que la actividad se este desarrollando en régimen ESTUDIO DE TIEMPOS MEDIDOS



LOS TIEMPOS EN LAS EMPRESAS INDUSTRIALES ESTIMACIÓN GLOBAL



1 ESTUDIO DE 1. TIEMPOS PREDETERMINADOS



COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA CALCULO TÉCNICO SISTEMAS REGISTRADOS LEGAL Y COMERCIALMENTE (Ej.:Method Time Measurement, Works Factor, etc)



Pueden ser definidos con bastante precisión sin que el sistema productivo esté funcionando o sin observar su realización en forma directa



LOS TIEMPOS EN LAS EMPRESAS INDUSTRIALES REGISTRO HISTÓRICO 2. ESTUDIO DE TIEMPO MEDIDOS



REGISTRO TÉCNICO CRONOMETRAJE CONCENTRADO CRONOMETRAJE POR MUESTREO



Se mide S id ell tiempo ti d realización de li ió de d un proceso productivo cuando se esta llevando a cabo, verificando además que se esté llevando a cabo tal como ha sido diseñado (si no existe un método estandarizado y que se cumpla efectivamente no tiene sentido realizar medición de tiempo alguno)



METODOLOGÍA PARA UN ESTUDIO DE TIEMPOS 1 Seleccionar el proceso o parte del mismo a estudiar 1. 2. Seleccionar la técnica a utilizar 3. Recopilar todos los datos que hacen al proceso a medir 4 Verificar que el método definido sea el vigente y que se cumple 4. 5. Realizar la medición efectiva con la técnica definida 6. Verificar, si corresponde, la consistencia estadística de los datos recogidos 7. Determinación de los tiempos p otorgados g ((con fijación j de fecha de vigencia) g ) 8. Comunicación a los sectores interesados 9. Implementación y evaluación de resultados 10. Revisión periódica



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 1 ESTIMACIÓN GLOBAL 1.1 El método de estimación global, es el más simple y económico: determina en forma global cuanto tiempo demandaría la realización de una actividad actividad, tarea o proceso de realización futura Es una tarea esencialmente humana, sin técnica adicional alguna, basada solo en los conocimientos, experiencia y expertiz ti de d un especialista i li t Presenta un porcentaje de error que puede ser importante



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA 1.2 Consiste en hallar o tener datos de una actividad, tarea o proceso lo más parecido cuali y cuantitativamente a una similar a realizar. Se particionan ambos casos en sus partes o fases más simples y posibles de comparar unas de otras a los fines de detectar las coincidencias y diferencias entre cada una de ellas Se utilizan para ello casos realizados con anterioridad siempre y cuando se hayan registrado los datos históricos (típica tarea de Oficina Técnica) El manejo del know how de producción es clave para poder ejecutar el método



1.TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA 1.2 VENTAJAS DEL MÉTODO



1 Pueden identificarse con mayor claridad las magnitudes y 1. variables de una fase de proceso limitada (respecto a la estimación global de un proceso completo o de mayor duración)



2. Juega a favor del método la teoría de propagación de error (habiendo en cada fase errores en más o en menos tenderán a anularse en la sumatoria algebraica)



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA 1.2 IMPLEMENTACIÓN DEL MÉTODO 1. Contar con todos los datos técnicos productivos de la actividad, tarea o proceso a realizar 2. Hallar la documentación histórica de casos realizados con anterioridad lo más similares posibles al nuevo proyecto 3. Comparar entre ambos casos materiales, dimensiones, elementos faltantes o adicionales, di i l etc t 4. Comparar condiciones de trabajo distintas entre sí (diferentes maquinarias, tecnología, mano de obra, herramientas, etc).



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA 1.2 IMPLEMENTACIÓN DEL MÉTODO 6. Determinar los tiempos p a descontar o adicionar en cada fase en función de



las diferencias encontradas entre el caso testigo y el a realizar 7. Efectuar los cálculos pertinentes y determinar el tiempo de fabricación estimado concreto del proyecto a ejecutar 8 Utilizar los tiempos como tiempos otorgados para el nuevo proyecto 8. 9. Registrar y archivar los tiempos reales una vez ejecutado el proyecto (para poder apreciar las diferencias respecto a los presupuestos y para generar más datos históricos para el futuro)



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1.2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA Ejemplo sencillo: confección de una pieza CUADRO PARA COMPARAR Y OTORGAR TIEMPOS DENOMINACIÓN: PLACA SOPORTE COMP01 Op. N Nº



05 10



DESCRIPCIÓN



MAQ./ EQ



Cortar recorte en guillotina a



GUILL



180 x 123 -son 4 cortes



G32



Punzonar ranura de 45 x 23 en



BAL



b l i dde 40 ttns. balancin



BL7



Punzonar punta triangular de



BAL



15 45 x 45 en balancin de 40 tns. Punzonar en 2 golpes 2 aguj.



BL7



Tru Op. (min) (min) N Nº Ta



.98 1,03 05 .35 0,3 10 .35 0,28 15



BAL



20 Diam.10 en balancin de 25 tns. BL16 .50 50 0,57 0 57 20 25 30



Punzonar aguj. Diam.18 en



BAL



balancin de 30 tns.



BL9



Rebabado manual



MAN.



.27 0,27 25



DENOMINACIÓN: PLACA LATERAL COMP02 DESCRIPCIÓN



MAQ./ Ta EQ



Pieza más grande y material de mayor resistencia



0,3



Punzonado menor en superfice con material t i l dde mayor resistencia it i



0,3 BL16



Se punzona un solo agujero se toma la mitad del tiempo



GUILL



240 x 156 -son 4 cortes



G32



Punzonar ranura triangular en



BAL



b l i de balancin d 40 ttns.



BL7



Punzonar Diam.10 en balancin



BAL



Punzonar aguj. Diam.18 en



BAL



balancin de 30 tns.



BL9



Rebabado manual



(min) (min)



1,1



Cortar recorte en guillotina a



de 25 tns.



Tru



DETALLE DE VARIANTES



03 0,3



S/ S/cambio bi



MAN. 1,1



S/cambio



1.2 1,08



Ta = tiempo asignado u otorgado por comparación Tru = tiempo p real unitario obtenido cuando se fabricó la p pieza TR = tiempo real de fabricación total para Q pzas. Q = Cantidad de piezas fabricadas



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 2 COMPARACIÓN Y ESTIMACIÓN ANALÍTICA 1.2 Condiciones de trabajo para la aplicación del Método: 1. Documentación suficiente sobre procesos históricos debidamente organizadas para una búsqueda rápida y certera. 2. Datos los más segmentados posibles (por ejemplo, de diferentes tips de soldaduras según equipos, materiales, soldadores, etc.)



3. La información puede estar soportada informáticamente en bases de datos, planillas excel, etc. Es conveniente que la documentación de comparación esté organizada en forma sistemática en Oficinas Técnicas que a tal fin se definan



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 3 CALCULO TÉCNICO 1.3 Se aplica S li exclusivamente l i t a operaciones i t tecnológicas, ló i es decir, realizadas exclusivamente a través de máquinas, equipos o instalaciones Se construye en base a la utilización del amplio conocimiento técnico del funcionamiento de las máquinas, herramientas, equipos o instalaciones en juego en un determinado proceso. proceso Los datos surgen de los propios proveedores, proveedores manuales de funcionamiento, experiencia y conocimiento de usuarios, pruebas de laboratorio o taller, etc.



1. TIEMPOS PREDETERMINADOS 1 3 CALCULO TÉCNICO 1.3 Se utilizan parámetros condicionantes de la realización de un proceso, ya sea directos o por cálculos



Características C t í ti d de funcionamiento de equipos mecánicos



1.Parámetros dimensionales 2.Velocidades 3.Temperaturas 4 Desplazamientos Avances 4.Desplazamientos. 5.Rotaciones 6.Traslaciones 7E f 7.Esfuerzos 8.Potencias 9.Consumos



Ejemplos 1. Tiempos de torneado u otra conformación mecánica con (perforado) o sin arranque de virutas (extrusión) ( ) 2. Tiempos de procesos químicos (reacciones) 3. Tiempos biológicos (maduración de un vino)



MTM Methods Time Measurement Desarrollado en 1948 por Maynard , Schwab y Stegemerten (3 “gurúes” gurúes” de la ingeniería industrial pos tayloriana) publicado en el libro: "Methods Time Measurements“



Estudia como realizar movimientos humanos de ciclos cortos y repetitivos ii a través é d de lla observación, b ió fil filmación, ió medición, análisis y procesamiento de los métodos de trabajo exclusivamente de ese tipo seriado



La codificación de los elementos de micromovimiento conduce a una descripción reproducible del proceso de trabajo, cosa que es particularmente importante para la estructuración de los tiempos predeterminados



MTM Methods Time Measurement Los movimientos básicos más importantes en los que fue descompuesta la actividad humana son: Funciones visuales p visual 1. Desplazamiento 2. Enfoque visual.



1. Alcanzar 2 Asir 2. A i 3. Mover 4. Posicionar 5. Soltar Otros movimientos básicos mano -brazo. 1. Presionar 2. Separar 3. Girar



Movimientos de cuerpo, pierna, pie 1. Movimiento del pie libre 2. Movimiento del pie presionando 3. Desplazamiento lateral del cuerpo 4. Giro del cuerpo 5. Inclinarse 6. Agacharse 7 Arrodillarse 7. A dill sobre b una rodilla dill 8. Arrodillarse sobre ambas rodillas 9. Erguirse 10 Sentarse 10. 11. Levantarse 12. Caminar sin impedimento 13 Caminar con impedimento 13. 14. Caminar con carga



MTM Methods Time Measurement Una vez determinados todos los movimientos, los tiempos p fueron determinados con la ayuda de la filmación. Se procedió a definir el suceso inicial y final de todo movimiento básico y a contar los cuadros de la película entre cada uno de ellos



Alcanzar Es el movimiento de la mano vacía o los dedos desplazándose hacia un lugar determinado. Longitud del movimiento: distancia desde el punto de salida de la mano hacia el destino final



5 tipos de movimientos



A. Alcanzar un objeto en localización fija, o un objeto en la otra mano o sobre el que descansa la otra mano. B. Alcanzar un solo objeto en una localización que puede variar C. Alcanzar un objeto mezclado con otros en un grupo (buscar y seleccionar). D. Alcanzar un objeto muy pequeño o que requiere agarrar con precisión. E. Alcanzar una localización indefinida para poner la mano en posición para equilibrar el cuerpo o para el movimiento siguiente o donde no estorbe.



UNIDADES DE MEDIDA DEL TIEMPO MTM 1 tmu = 0,00001 hora 1 ttmu = 0,0006 0 0006 minuto i t 1 tmu = 0,036 segundo



1 hora = 100.000 tmu 1 minuto i t = 1667 ttmu 1 segundo = 27,8 tmu



ASIR /AGARRAR



A - ALCANZAR Dist. Cms. 12 mm



GIC2



, 8,7



GIC3



10,8



Φ > 6 < 12 mm Φ < 6 mm



G2



5,6



ASIR DE REPETICIÓN, SE VARIA EL PUNTO DE CONTROL SOBRE EL OBJETO SIN PERDER EL CONTACTO CON EL MISMO



G3



5,6



ASIR DE TRANSFERENCIA, UNA MANO ASUME EL CONTROL DE LA PIEZA MIENTRAS QUE LA OTRA DEJA DE CONTROLARLO



G4A G4B



, 7,3 9,1



G4C



12,9



G5



0



ASIR UN OBJETO MAS O MENOS CILINDRÍCO QUE OFRECE DIFICULTAD DE AGARRE EN UN LADO Y POR ABAJO



ASIR DE SELECCIÓN : SE NECESITA ASIR UN OBJETO QUE ESTA MEZCLADO CON < 6 x 6 x 3 mm OTROS ASIR DE CONTACTO: ESTABLECER SUFICIENTE CONTROL EN BASE A TOCARLO Y POSIBILITAR EL PRÓXIMO MOVIMIENTO > 25 x 25 x 25 mm



6 x 6 x 3 hasta 25 x 25 x 25 mm



MOVER Significa trasladar una o más piezas con la mano o los dedos de un punto a otro determinado o indeterminado A. Dimensión o longitud del trayecto B. Caso de movimiento C. Fuerza requerida



Características del movimiento



1. 2.



Distintos tipos p de casos de movimientos



3.



Mover un objeto de una mano a la otra mano, o contra un tope. Mover un objeto hacia una posición aproximada o a un lugar o posición indefinido. Mover un objeto a una localización exacta.



Ejemplo : Colocar una pieza de 6 kgs. en un dispositivo que se halla a 60 cms de distancia. M 60 C 6 = 25,2 tmu x 1,12 + 4,3 tmu = 32,524 tmu M - MOVER DISTANCIA RECORRIDA EN CMS.



TIEMPOS ( tmu) A



B



C



2



2



2



2



SUPLEMENTOS POR PESO PESO (hasta) [kgs] 1



FACTOR



tmu constante



1



0



4



3,1



4



4,5



4



1,04



2,8



10



6



6,8



7,9



6



1,12



4,3



20



9,6



10,5



11,7



10



1,22



7,3



25



11,5



12,3



13.7



12



1,27



8,8



30



12 7 12,7



13 3 13,3



15 1 15,1



16



1 36 1,36



11 9 11,9



50



19



18



22



18



1,41



13,4



60



22,1



20,4



25,2



20



1,46



14,9



70



25,2



22,8



28,6



22



1,51



16,4



POSICIONAR Es el movimiento de los dedos o de la mano para logra que una pieza se inserte en otra o para ubicarla en un lugar predeterminado A. Tipo de ajuste entre piezas A B. Simetría C. Facilidad de manejo



Características del movimiento



S - Simétrico SS - Semisimétrico NS – No simétrico o asimétrico



Tipos de casos de movimientos



POSICIONAR - P TIEMPOS (tmu) CLASE DE AJUSTE



HOLGADO



NO REQUIERE PRESIÓN



ESTRECHO



REQUIERE PRESIÓN LIGERA



PRECISO



REQUIERE PRESIÓN Ó INTENSA



SIMETRIA



FACIL MANEJO



DIFICIL MANEJO



S SS NS S SS NS S SS NS



5,6 91 9,1 10,4 16,2 19,7 21 43 46,5 47,8



11,2 14 7 14,7 16 21,8 25,3 26,6 48 6 48,6 52,1 53,4



SOLTAR Es el movimiento que se ejecuta cuando los dedos o la mano liberan la pieza y en consecuencia todo dominio o control sobre la misma A. Soltar abriendo los dedos



Características del movimiento



B Soltar suprimiendo el contacto B.Soltar S - SOLTAR



CASO



TIEMPO (t u)) (tm



DESCRIPCIÓN



1



2



SOLTAR NORMAL, ABRIR LOS DEDOS Y LIBERAR OBJETO



2



0



SOLTAR O LIBERAR EL CONTACTO



PRESIONAR Es la aplicación de una fuerza sobre una pieza u objeto que se opone en forma controlada a la resistencia que esta ofrece, sin que se produzca un movimiento significativo Características del movimiento



A Aplicar A. A li presión ió sin i requerir i movimientos i i t adicionales di i l ((asir i de repetición sin reasir) B. Aplicar presión con movimientos adicionales (asir de repetición con reasir)



AP - PRESIONAR SIMBOLO



TIEMPO (tm ) (tmu)



DESCRIPCIÓN



APA



10,5



ASIR DE REPETICIÓN SIN REASIR (EJ. PEGAR UNA ESTAMPILLA)



APB



16,2



ASIR DE REPETICIÓN CON REASIR ( ATORNILLAR )



SEPARAR Es el movimiento de la mano o de los dedos para suprimir la vinculación entre dos piezas 1.Clase de ajuste (holgado-justo – apretado) 2.Facilidad de manejo



Características del movimiento



SEPARAR - D TIEMPOS (tmu) CLASE DE AJUSTE



FACIL JO MANEJO



DIFICIL JO MANEJO



HOLGADO



NO REQUIERE UNA FUERZA IMPORTANTE - NO HAY CONTRAGOLPE



4



5,7



ESTRECHO



FUERZA MEDIA LEVE REACCION DE RETROCESO HASTA 10 CMS CMS.



7,7



11,8



PRECISO



FUERZA CONSIDERABLE IMPORTANTE REACCION DE RETROCESO > 10 CMS.



22,9



34,7



GIRAR Es el movimiento de la mano vacía o con carga en torno al eje longitudinal del antebrazo 1. Angulo de giro 2.Fuerza requerida



Características del movimiento



GIRAR - T PESO O FUERZA (KGS.)



TIEMPOS (tmu) 30º



45º



4,1



75º 4,8



90º 105º 120º 135º 150º 165º 180º



PEQUEÑA < 1



2,8



MEDIANA >1< 5



4,4 5,5 6,5 7,5 8,5 9,6 10,6 11,6 12,7 13,7 14,8 8,4 10,5 12,3 14,4 16,2 18,3 20,4 22,2 24,3 26,1 28,3



GRANDE >5 
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d$ =,t 

Q32.0), Q163. Q 164. Bottom of ride. Figo. TN - Kormai force. Top of ride fig ta. Q165. Refer figured above. F + N = Fg










 


[image: alt]





A N T I P A S T I * * C A R N I F R E D D I * * Z U P P E 

INSALATA â€œCINQUEâ€�. Kleiner Salat an Hausdressing. CHF. 10.50. * BURRATA CON INSALATA ALLA PRIMAVERA. Frische MozzarellaRohmasse auf ...
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i\, d 

un clima ideal y, a diferencia de Ia costa del Oeste, podfaalcan, zarse facilmente por 
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Í n d i c e d e C a l i d a d d e l A i r e | R e p o r t e d i a r i o 

30 mar. 2016 - Estación BEL-USBV. Universidad San Buenaventura – Sede Bello .... Estación ITA-CONC. Institución Educativ
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T..IS' D 

How to Enroll. Enrolling online is easy & takes only a few minutes. Go to www.K12Studentlnsurance.com. 1. Browse the
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F2 D F2 T 

The two controls are mechanically linked and are ...... et d'autre du boîtier sont en face l'un de l'autre et reliés méc
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F2 D F2 T 

Please read this User's Manual carefully, so that you can begin making optimum use of your Cameo Light ...... Random Strobe Effect, slow -> fast. 103. -. 127.
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'D 'D 'D 

54. K I é I K199. 48. AVRIL. IH199. K I é I K26. 14. D-14. 'D-30/34. 9000. D-30. ' D-50. 20. 9000 .... NON-CONTROLLED LI
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I 2-D l.:i 

4 sept. 2018 - devengados de la Bonificaci6n Especial del Decreto de Urgencia N° 037-94 Y los intereses legales, que Ie
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2019-i cronograma d 

Examen de la primera materia: lunes 18 de marzo (7:00 p.m. a 8:00 p.m.). MATERIA 2: IDENTIDAD E IMAGEN DE MARCA. DOCENTE
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6n I d?ectara 

Que, en ese sentido, la suspensron pemanente de act¡v¡dades const¡tuye un supuesto de revocac¡ón del aclo adm¡nistrativo
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2019-i cronograma d 

ESPECIALIDAD: EDUCACIÓN. CRONOGRAMA. HORARIO: LUNES, MIÉRCOLES Y VIERNES DE 7:00 P.M. A 10:00 P.M.. MATERIA 1: ETICA Y L
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2019-i cronograma d 

MATERIA 3: CLOUD NETWORKING. DOCENTE: RUBÉN CÓRDOVA ALVARADO. Primera Sesión: viernes 29 de marzo (de 7:00 p.m. a 10:00
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2019-i cronograma d 

HORARIO: LUNES, MIÉRCOLES Y VIERNES DE 7:00 P.M. A 10:00 P.M.. MATERIA 1: Antropología de los Espacios Urbanos. DOCENTE:
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2019-i cronograma d 

Examen de la primera materia: lunes 18 de marzo (7:00 p.m. a 8:00 p.m.). MATERIA 2: Análisis de falla en componente mecá
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2019-i cronograma d 

DOCENTE: Natalia Ames Ramello. Primera Sesión: viernes 15 de marzo (de 7:00 p.m. a 10:00 p.m.). Segunda Sesión: miércole










 


[image: alt]





2019-i cronograma d 

MATERIA 2: GESTIÓN DE PROYECTOS. DOCENTE: JORGE BERROCAL PEREZ-ALBELA /CÉSAR AGUILERA SERPA. Primera Sesión: viernes 15
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FLASH D I 

12 sept. 2017 - DTi 4.5W 100-240V AFP ATENUABLE. D5362-000. 5.1 EFICIENCIA DEL SISTEMA. · 50 lm / W. 1,804 cd Máx. 451.
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FLASH D I 

12 sept. 2017 - 2.3 REFLECTOR. · POLÍMERO DE INGENIERÍA METALIZADO DE. ALTO BRILLO. 2.2 MARCO. · ALUMINIO EXTRUÍDO ACABA
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2019-i cronograma d 

DOCENTE: EMERSON TOLEDO CONCHA. Primera Sesión: viernes 29 de marzo (de 7:00 p.m. a 10:00 p.m.). Segunda Sesión: miércol
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2019-i cronograma d 

DOCENTE: María Pía Marroquín Balarezo. Primera Sesión: viernes 29 de marzo (de 7:00 p.m. a 10:00 p.m.). Segunda Sesión:
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2019-i cronograma d 

MATERIA 1: ESTUDIOS INTERDISCIPLINARIOS DE SOSTENIBILIDAD ECONÓMICA,. SOCIAL Y AMBIENTAL. DOCENTE: XIMENA GIRALDO MALCA.
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2019-i cronograma d 

ESPECIALIDAD: INGENIERÍA INDUSTRIAL. CRONOGRAMA. HORARIO: ... MATERIA 2: MARKETING EN EL CONTEXTO ACTUAL. DOCENTE: LOREN
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2019-i cronograma d 

DOCENTE: EMERSON TOLEDO CONCHA. Primera Sesión: viernes 15 de marzo (de 7:00 p.m. a 10:00 p.m.). Segunda Sesión: miércol
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