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Medición del trabajo
Técnica de medición del trabajo para registrar los tiempos y la tasa de trabajo de los
elementos de un trabajo específico, realizado en condiciones específicas, y para analizar
los datos a fin de obtener el tiempo necesario para la realización del trabajo en un nivel
definido de rendimiento.

La técnica toma tres pasos para derivar los tiempos básicos para los elementos del trabajo:
§ observar y medir el tiempo necesario para realizar cada elemento del trabajo;
§ ajustar o "normalizar" cada tiempo observado;
§ promediar los tiempos ajustados para derivar el tiempo básico del elemento.
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Medición del trabajo

Tiempo básico 
para el trabajo  

Cuando un trabajador calificado está trabajando en un trabajo específico
con un desempeño estándar, el tiempo que tarda en realizar el trabajo

Tiempo 
estándar

Cantidad de tiempo que debería tomar un trabajador calificado para
completar una tarea específica, trabajando a un ritmo sostenible,
utilizando métodos, herramientas y equipos, insumos de materias
primas y disposición del lugar de trabajo dados.

Las organizaciones desarrollan estándares de tiempo de diferentes formas.

Los métodos de medición del trabajo más comúnmente utilizados son
§ Estudio de tiempo con cronómetro
§ Tiempos elementales estándar
§ Sistema de tiempos predeterminados (MTM)
§ Muestreo del trabajo
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Equipo para el estudio de tiempo
§ Cronómetro
§ Cámaras de videograbación
§ Software
§ Formularios
§ Tablas de referencia

Cronómetro electrónico
A – Inicio
B – Recuperación de memoria
C – Modo (continuo / regreso a 
cero)
D – Otras funciones
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Estudio de tiempos con cronómetro
Se utiliza para desarrollar un estándar de tiempo basado en las observaciones de un
trabajador tomadas durante varios ciclos. Eso se aplica luego al trabajo de todos los demás
en la organización que realizan la misma tarea.

Los pasos básicos en un estudio de tiempos son los siguientes:

1. Definir la tarea a estudiar e informar al trabajador que se estudiará.
2. Determine el número de ciclos a observar.
3. Mida el tiempo del trabajo y califique el desempeño del trabajador.
4. Calcule el tiempo estándar

El número de ciclos que deben cronometrarse es 
una función de: 
§ la variabilidad de los tiempos observados, 
§ la precisión deseada 
§ el nivel de confianza deseado para el tiempo de 

trabajo estimado.
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Estudio de tiempos con cronómetro
Muy a menudo, la precisión deseada se expresa como un porcentaje de la media de los tiempos
observados. Por ejemplo, el objetivo de un estudio de tiempos puede ser lograr una estimación que
esté dentro un % ciento de la media real.

El tamaño de la muestra necesario para lograr ese objetivo se puede determinar mediante esta
fórmula:

𝑛 =
𝑍𝑠
𝑎�̅�

! donde
𝑧 = 𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑣𝑖𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙𝑒𝑠
𝑛𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑙𝑎 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑖𝑎𝑛𝑧𝑎 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑎𝑑𝑎
𝑠 = 𝐷𝑒𝑠𝑣𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎
𝑎 = 𝑃𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑠𝑖ó𝑛 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑎𝑑𝑜
�̅� = 𝑀𝑒𝑑𝑖𝑎 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎𝑙

Los valores típicos de z usados en 
este cálculo sonUtilice esta fórmula cuando la precisión deseada sea un porcentaje

% confianza 
deseada

Valor z

90 1.65

95 1.96

95.5 2.00

98 2.33

99 2.58
Una fórmula alternativa utilizada cuando la precisión deseada, e, se indica 
como una cantidad en lugar de un porcentaje es:

𝑛 =
𝑍𝑠
𝑒

!
Utilice esta fórmula cuando la precisión deseada sea un tiempo

donde
𝑒 = 𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑎 𝑎𝑐𝑒𝑝𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑑𝑒 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜

Nota: Estas fórmulas pueden usarse o no en la práctica, dependiendo de la persona que realice el estudio de 
tiempos. A menudo, un analista experimentado se basará en su juicio para decidir el número de ciclos en el tiempo.
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Ejemplo 1: Estudio de tiempos con cronómetro
Un analista de estudios de tiempos desea estimar el tiempo necesario para realizar un
determinado trabajo. Un estudio preliminar arrojó una media de 6,4 minutos y una
desviación estándar de 2,1 minutos. La confianza deseada es del 95 por ciento.

¿Cuántas observaciones necesitará (incluidas las ya realizadas) si el error máximo
deseado es

a. ±10 por ciento de la media de la muestra?
b. ¿Medio minuto?
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Ejemplo 1: Estudio de tiempos con cronómetro
a. ±10 por ciento de la media de la muestra?

b. ¿Medio minuto?

𝑛 =
𝑍𝑠
𝑎�̅�

!
=

1.96 (2.1)
0.10(6.4)

!

= 41.36 → 42 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

𝑛 =
𝑍𝑠
𝑒

!
=

1.96(2.1)
0.5

!

= 67.77 → 68 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

% confianza 
deseada

Valor z

90 1.65

95 1.96

95.5 2.00

98 2.33

99 2.58
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Estudio de tiempos con cronómetro:
El estándar de tiempos y sus componentes

§ Tiempo estándar (TE): tiempo requerido para que un operario totalmente calificado y capacitado,
trabajando a un paso estándar y realizando un esfuerzo promedio para realizar la operación

Tiempo estándar

Tiempo normal Suplementos

𝑇𝑁 = 𝑇𝑂 × 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒ñ𝑜

𝑇𝑂 =
∑𝑥"
𝑛

𝑇𝐸 = 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 × (1 +% 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜)

El desarrollo de un estándar de tiempo implica el cálculo de tres tiempos: el tiempo observado, el
tiempo normal y el tiempo estándar.
§ Tiempo observado (TO) : es el promedio de los tiempos registrados

donde

!𝑥! = 𝑠𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑛 = 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠

§ Tiempo normal (TN): es el tiempo observado ajustado por el desempeño del trabajador.
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Ejemplo 2: Estudio de tiempos con cronómetro
Un estudio de tiempos de una operación de montaje arrojó los siguientes tiempos
observados para un elemento del trabajo, para los cuales el analista dio una calificación de
desempeño de 1,13.
Con una asignación del 20 por ciento del tiempo de trabajo, determine el tiempo estándar
apropiado para esta operación.

Observación Tiempo 
(minutos)

1 1.12

2 1.15

3 1.16

4 1.12

5 1.15

6 1.18

7 1.14

8 1.14

9 1.19
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Ejemplo 2: Estudio de tiempos con cronómetro
Observación Tiempo 

(minutos)

1 1.12

2 1.15

3 1.16

4 1.12

5 1.15

6 1.18

7 1.14

8 1.14

9 1.19

𝑇𝑂 =
∑𝑥?
𝑛

=
1.12 + 1.15 + 1.16 + ⋯1.19

9
=
10.35
9

= 1.15 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

Tiempo observado

Tiempo normal

𝑇𝑁 = 𝑇𝑂 × 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒ñ𝑜

𝑇𝑁 = 1.15 × (1.13)

𝑇𝑁 = 1.30 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

Tiempo estándar

𝑇𝐸 = 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 × (1 +% 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜)

𝑇𝐸 = 1.30 × (1 + 20%)

𝑇𝐸 = 1.56 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠



12Estudio de Trabajo
Ricardo Caballero, M.Sc.

Pasos para realizar un estudio de tiempo 

9. Calcular el tiempo estándar

8. Determinar el tiempo normal

7. Determinar la clasificación del desempeño

6. Calcular el tiempo observado promedio

5. Medir el tiempo y registrar 

4. Calcular el número de observaciones

3. Dividir la tarea en elementos precisos

2.Recolectar datos y seleccionar operador calificado

1. Definir la tarea a estudiar
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Ejemplo 3: Análisis de tiempo en empacado de panes

El empacador es un puesto importante dentro de
una panadería. Este contempla la presentación
del producto, ya que este debe acomodar el pan
dentro de la bolsa.

Panadería ET le pide a usted realice un estudio
de tiempos en su empresa. Usted decidió analizar
al empacador, ya que sería el más conveniente
para realizar el diagrama bimanual. Este es un
proceso repetitivo, que se realiza con ambas
manos, además hay 3 operarios realizando esta
operación de empaque.
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Ejemplo 3: Diagrama de operación
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Ejemplo 3: Diagrama de flujo de proceso
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Ejemplo 3: Diagrama de recorrido
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Ejemplo 3: Selección de la operación

§ Para empezar, es necesario determinar que
operación se va a medir.

§ Criterios de selección de operación a estudiar
• El orden de las operaciones según se

presenten en el proceso
• La posibilidad de ahorro que espera en

la operación, relacionado con el costo
anual de la operación

• Según necesidades especificas.

§ El operario debe estar completamente
capacitado en el método, le debe gustar el
trabajo y debe demostrar interés en hacerlo
bien. Debe estar familiarizado con los
procedimientos y prácticas del estudio de
tiempo
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Ejemplo 1: Recolectar datos y selección del operador calificado
§ Una vez seleccionado los operarios se deben tomar 10 mediciones de la operación a estudiar para

cada uno. Luego, se debe determinar el tiempo promedio de operación de cada operario

§ Se escoge el operador calificado, aquel operador promedio representativo de aquellos empleados
que están completamente capacitados y son capaces de realizar satisfactoriamente la operación.
Su ritmo no es rápido ni lento

Operario 1 Operario 2 Operario 3

1 7.97 9.16 8.56

2 6.82 8.69 7.75

3 9.61 7.15 8.38

4 7.25 9.62 8.43

5 7.30 6.81 7.05

6 8.47 7.57 8.02

7 8.37 8.90 8.63

8 9.08 7.79 8.43

9 7.51 10.09 8.8

10 7.99 6.80 7.39

Promedio 8.03 8.25 8.14

Operador calificado 
para el estudio 
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Dividir la operación en elementos
Se le denomina elementos a:
§ División del trabajo que se puede medir con un cronómetro y que tiene puntos terminales o de

quiebre fácilmente identificados.
§ Es una parte esencial y definida de una actividad o tarea determinada compuesta por uno o más

movimientos fundamentales de una máquina o las fases de un proceso seleccionado para fines de
observación y cronometraje

Reglas para seleccionar los elementos
§ Los elementos deben ser fáciles de identificar, con inicio y fin claramente definidos.
§ Los elementos deben ser lo más breve posible. Una unidad mínima brevemente aceptable es de

alrededor 0.04min
§ Mantener separados los elementos manuales y los de máquina, puesto que los tiempos de

máquina se ven menos afectados por las calificaciones.
§ Es necesario separar los elementos manuales a máquina parada de los de maquina en marcha.

Los primeros pueden reducir el ciclo de trabajo de la actividad desarrollada por el operador; los de
máquina no influyen en el ciclo, pero intervienen en la saturación del operador

§ Los puntos de división de un elemento pueden definirse por sonidos así como señales visuales
• Ejemplo: una pieza terminada golpea el contenedor, una herramienta de fresado que corta un
molde, una broca que atraviesa la parte que se está
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Dividir la operación en elementos: Clases de elementos

Manuales sin máquina 

Manuales con máquina

De máquina con automático

De máquina con avance manual

Elementos regulares o repetitivos

Elementos manuales

Elementos de máquina

Elementos variables

Elementos causales o irregulares

Elementos constantes

Debido a la 
naturaleza del 
ciclo de trabajo

En relación con el 
tiempo

Clases de 
elementos

En relación con el 
ejecutante

Elementos extraños
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Dividir la operación en elementos: Clases de elementos

§ Debido a la naturaleza de los elementos del ciclo de trabajo, se pueden clasificar en:

• Elementos regulares o repetitivos: son los que aparecen una vez en cada ciclo
de trabajo, e.g.: poner y quitar piezas en la máquina

• Elementos casuales o irregulares: son los que no aparecen en cada ciclo del
trabajo, sino a intervalos tanto regulares como irregulares. Estos elementos forman
parte del trabajo provechoso y deben incorporarse al tiempo definitivo de la
operación, e.g.: limpiar la rebaba, regular la tensión, recibir instrucciones del
supervisor, abastecer piezas en bandejas para alimentar una máquina.

• Elementos extraños: son los elementos indeseables, ajenos al ciclo de trabajo que
se consideran para tratar de eliminarlos, e.g.: averías en las máquinas, desengrasar
una pieza no acabada de trabajar, etc
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Dividir la operación en elementos: Clases de elementos

En relación con el ejecutante, se clasifican en:

§ Elementos manuales: son los que realiza el operador.
• Manuales sin máquina: se llevan a cabo con independencia de toda máquina, su

duración depende de la actividad del operador.
• Manuales con máquina: con máquina parada, como el quitar o poner una pieza y

con máquina en marcha, que efectúa el operador mientras trabaja la máquina
automáticamente

§ Elementos de máquina: son los que realiza la máquina
• De máquina con automático , sin intervención del operador
• De máquina con avance manual, en cuyo caso la máquina trabaja controlada por

el operador, como en los taladros y troqueladoras con avance manual.
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Dividir la operación en elementos: Clases de elementos

En relación con el tiempo, se clasifican en:

§ Elementos constantes: son aquellos cuyo tiempo de ejecución es siempre igual,
e.g.: encender la luz, verificar la pieza, atornillar, etc.

§ Elementos variables: son los elementos cuyo tiempo depende de una o diversas
variables como peso, dimensiones, calidad, etc. Por ejemplo: aserrar madera a mano (el
tiempo varia según la dureza y diámetro), barrer el piso (depende de la superficie)
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Ejemplo 3: Dividir la operación en elementos

Tomando en cuenta las operaciones
registradas en el diagrama bimanual se
procede a dividir en elementos

Elemento 1: Tomar molde de 24 unidades 
y doblar molde

Elemento 2: Tomar bolsa y empacar.

El
em

en
to

 1
El

em
en

to
 2
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Cálculo del número de observaciones
§ Abaco de Lifson

§ Fórmulas estadísticas

§ Tabla Westinghouse

§ Criterio de la General Electric Company
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Cálculo del número de observaciones: Ábaco de Lifson
§ Abaco de Lifson: es una aplicación gráfica del

método estadístico para un número fijo de
mediciones, donde n = 10. La desviación estándar
se sustituye por B, que se calcula de la siguiente
manera.

𝐵 =
𝑆 − 𝐼
𝑆 + 𝐼

𝐸𝑛 𝑑𝑜𝑛𝑑𝑒
𝑆 = 𝑒𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑠𝑢𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
𝐼 = 𝑒𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑓𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
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Ejemplo 1: Cálculo del número de observaciones mediante el uso 
del Ábaco de Lifson
§ Continuando con el ejemplo anterior, el operario calificado es el Operario 3

𝐵 =
𝑆 − 𝐼
𝑆 + 𝐼

𝐸𝑛 𝑑𝑜𝑛𝑑𝑒
𝑆 = 𝑒𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑠𝑢𝑝𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟
𝐼 = 𝑒𝑙 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑖𝑛𝑓𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟

Operario 3

8.56

7.75

8.38

8.43

7.05

8.02

8.63

8.43

8.8

7.39

𝐵 =
8.8 − 7.05
8.8 + 7.05

𝐵 = 0.11

Tiempo inferior

Tiempo superior
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Ejemplo 1: Cálculo del número de observaciones mediante el uso 
del Ábaco de Lifson
𝐷𝑎𝑑𝑜 𝑙𝑜𝑠 𝑠𝑖𝑔𝑢𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠

𝐵 = 0.11
𝐸𝑟𝑟𝑜𝑟 𝑒 = 5%
𝐶𝑜𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑟𝑖𝑒𝑠𝑔𝑜 (𝑅) = 0.02

𝐷𝑒 𝑎𝑐𝑢𝑒𝑟𝑑𝑜 𝑐𝑜𝑛 𝑒𝑙 á𝑏𝑎𝑐𝑜 𝑑𝑒 𝐿𝑖𝑓𝑠𝑜𝑛
𝑒𝑙 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 𝑁 𝑑𝑒𝑏𝑒 𝑠𝑒𝑟
𝑑𝑒 15
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Cálculo del número de observaciones: Fórmulas estadísticas
§ Fórmulas estadísticas: por medio de éstas fórmulas se determina el número N de

observaciones necesarias para obtener el tiempo de reloj representativo con un error
e%, con un riesgo fijado de R%.

𝑁 =
𝐾×𝜎
𝑒× ]𝑋

!
+ 1

𝐸𝑛 𝑑𝑜𝑛𝑑𝑒
𝐾 = 𝑒𝑙 𝑐𝑜𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑑𝑒 𝑟𝑖𝑒𝑠𝑔𝑜 𝑐𝑢𝑦𝑜𝑠 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑠𝑜𝑛

𝐾 𝑒

1 32%

2 5%

3 0.3%

§ La desviación estándar se obtiene mediante la fórmula

𝜎 =
∑𝑓 𝑥" − �̅� !

𝑛
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Ejemplo
Cálculo del número de observaciones: Fórmulas estadísticas 
§ Supongamos que se han tomado las lecturas 5, 8, 7, 5, 6, 7, 7, 6, 8, 5, en centésimas de

minuto y se trata de determinar cuál es el número mínimo de observaciones necesarias
para obtener el tiempo de reloj representativo con un error de 4% y un riesgo de 5%

𝑁 =
𝐾×𝜎
𝑒× ]𝑋

!
+ 1

𝐾 𝑒

1 32%

2 5%

3 0.3%

𝜎 =
∑𝑓 𝑥" − �̅� !

𝑛
12.4
10 = 1.113

𝒙𝒊 𝒇 𝒙𝒊 − J𝒙 𝒙𝒊 − J𝒙 𝟐 𝒇 𝒙𝒊 − J𝒙 𝟐

5 3 -1.4 1.96 5.88

6 2 -0.4 0.16 0.32

7 3 0.6 0.36 1.08

8 2 1.6 2.56 5.12
Total 10 12.4

�̅� =
∑𝑓𝑥"
𝑛 =

5×3 + 6×2 + 7×3 + (8×2)
10 = 6.4

𝑁 =
2×1.113
0.04×6.4

!

+ 1

𝑁 = 76
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Cálculo del número de observaciones: Tabla Westinghouse

Tabla de Westinghouse 

§ Indica el número de observaciones
necesarias en función de la duración
del ciclo y el número de piezas que se
fabrican al año.

§ Esta tabla sólo es de aplicación a
operaciones muy repetitivas realizadas
por operadores muy especializados.

§ En caso de que no tengan la
especialización requerida, deberá
multiplicarse el número de
observaciones obtenidas por 1.5
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Cálculo del número de observaciones: Criterio de la General Electric 
Company 

Tiempo de ciclo 
(minutos)

Número de ciclos 
que cronometrar

0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20

4.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5

Más de 40.00 3

§ Establece el número de ciclos a cronometrar
utilizando el tiempo de ciclo en minutos como
puede observarse en la tabla

Número recomendado de ciclos de observación según 
General Electric Co.
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Ejemplo 3: Realizar estudio de tiempo

§ Continuando con el ejemplo de
Panadería ET

Elemento 1 Elemento 2

1 2.24 5.27
2 3.31 4.59
3 1.81 4.62
4 1.47 3.33
5 1.75 4.22
6 1.41 3.56
7 1.87 5.06
8 1.84 5.41
9 2.02 3.33
10 1.69 5.15
11 1.79 4.54
12 3.80 4.53
13 3.01 5.57
14 3.27 3.18
15 3.04 4.75

Tiempo total 2.288 4.47

Elemento 1: Tomar molde de 24 unidades y 
doblar molde

Elemento 2: Tomar bolsa y empacar
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Calificar el desempeño del operador

Valoración del ritmo de trabajo
§ El desempeño estándar se define como el nivel de desempeño que logra un operario

con mucha experiencia que trabaja en las condiciones acostumbradas a un ritmo ni muy
rápido ni muy lento, pero representativo de uno que se puede mantener durante toda
una jornada.

§ La calificación de la actuación es la técnica para determinar equitativamente el tiempo
requerido por un operador normal para ejecutar una tarea.

Calificación de la actuación
§ Para que el proceso de calificación conduzca a un estándar eficiente y útil, debería

satisfacerse en forma razonable de dos requisitos básicos:
• La compañía debe establecer claramente lo que se entiende por tasa de trabajo

normal
• En la mente de cada uno de los calificadores debe existir una aproximación

razonable al desempeño normal



35Estudio de Trabajo
Ricardo Caballero, M.Sc.

Calificación de la actuación 
HABILIDAD ESFUERZO

A Habilidísimo +0.15 A Excesivo +0.15

B Excelente +0.10 B Excelente +0.10

C Bueno +0.05 C Bueno +0.05

D Medio 0.00 D Medio 0.00

E Regular -0.05 E Regular -0.05

F Malo -0.10 F Malo -0.10

G Torpe -0.15 G Torpe -0.15

CONDICIONES CONSISTENCIA

A Buena +0.05 A Buena +0.05

B Media 0.00 B Media 0.00

C Mala -0.05 C Mala -0.05

Habilidad
Es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a
variación por voluntad del operador

Esfuerzo
Es la voluntad de trabajar, controlable por el operador
dentro de los límites impuestos por la habilidad.

Condiciones
Son aquellas condiciones (luz, ventilación, calor) que
afectan únicamente al operario y no aquellas que
afectan la operación

Consistencia
Son los valores de tiempo que realiza el operador que
se repiten en forma constante o inconstante.
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Ejemplo 3: Calificar el desempeño del operador y determinar el
tiempo normal

Habilidad
Bueno +0.05

Esfuerzo
Medio 0.00

Condiciones
Media 0.00

Consistencia
Medio 0.00

Valoración

Tiempo normal

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 ×(1 +%𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛)
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 6.758×(1 + 0.05)

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 = 7.0959 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠
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Suplementos 
§ Tiempo que se agrega al tiempo normal para permitir descanso y demoras personales 

inevitables y por fatiga

Suplementos por necesidades personales.
Tiempo concedido para usos personales, se concede normalmente 5% para hombres y 7%
para mujeres. Es el tiempo que se concede a un empleado para necesidades personales
como: hablar con sus compañeros sobre temas que no conciernen al trabajo. Ir al baño.
Beber agua. Otras controladas por el operador para no trabajar.

Suplementos por fatiga.
Es el tiempo necesario para recuperación física o mental debido al desarrollo de una
actividad. Estos períodos pueden ser entre 5 y 15 minutos o hasta el 5% del tiempo normal,
para hombres y mujeres.

Suplementos por retrasos involuntarios.
Son los tiempos perdidos por las máquinas, por avería, reparación o rotura de
herramientas etc. Los tiempos perdidos de los operarios por inspección o interrupciones
involuntarias. Se concede, dependiendo de la frecuencia entre 0 y 5%.
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Suplementos 
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Ejemplo 3: Aplicación de suplementos a la operación de empacado

1. Suplementos Constantes
Hombre

Suplementos por necesidades personales 5%
Suplemento base por fátiga 4%

2. Suplementos Variables
Suplemento por trabajar de pie 2%
Suplemento por postura ligeramente incomoda 0%
Mala iluminación

Bastante por debajo
2%

Concentración intensa 
Trabajos de cierta precisión

0%

Ruido continuo 0%
Monotonía 

Trabajo muy monótono
4%

Tedio
Aburrido

2%

Total 19%
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Ejemplo 3: Calcular el tiempo estándar

Calcular tiempo estándar

𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 1 + % 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜

𝑇𝐸 = 7.0959 1 + 0.19

𝑇𝐸 = 8.44 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠
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Ejemplo 3: hoja de estudio de tiempos
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Ejemplo 4: Determinación de los tiempos normal y estándar
El estudio de tiempos de una operación de trabajo realizada en un restaurante produjo un tiempo
observado promedio de 4 minutos. El analista calificó al trabajador observado con un 85%. Eso
significa que al realizar el estudio, el desempeño del trabajador fue un 85% de lo normal . La empresa
usa porcentaje por suplemento de 13%. El restaurante desea calcular el tiempo normal y el tiempo
estándar

𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 1 + % 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜

𝑇𝑁 = 𝑇. 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 ×𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑙𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑠𝑒𝑚𝑝𝑒ñ𝑜

𝑇𝑁 = 4 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠×0.85

𝑇𝑁 = 3.4 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠

𝑇𝐸 = 3.4 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠 1 + 13%

𝑇𝐸 = 3.84 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠
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Ejemplo 5: Uso de estudio de tiempo para calcular el tiempo 
estándar
Una operación de trabajo que consiste en tres elementos se sometió a un estudio de tiempo con
cronómetro. Las observaciones registradas se muestran en la tabla siguiente. De acuerdo con los
datos, los tiempos suplemento para la operación son de un 5% por tiempo personal, un 5% por retraso
y un 10% por fatiga. Determine el tiempo estándar para la operación de trabajo

Elementos
CICLOS

Calificación del 
desempeño (%)1 2 3 4 5 6

A 0.1 0.3 0.2 0.9 0.2 0.1 90
B 0.8 0.6 0.8 0.5 3.2 0.7 110
C 0.5 0.5 0.4 0.5 0.6 0.5 80
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Ejemplo 5: Uso de estudio de tiempo para calcular el tiempo 
estándar
Primero, elimine las dos observaciones que parecen muy inusuales

Elementos
CICLOS

Calificación del 
desempeño (%)1 2 3 4 5 6

A 0.1 0.3 0.2 0.9 0.2 0.1 90
B 0.8 0.6 0.8 0.5 3.2 0.7 110
C 0.5 0.5 0.4 0.5 0.6 0.5 80
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Ejemplo 5: Uso de estudio de tiempo para calcular el tiempo
estándar
Luego calcule el tiempo observado para cada elemento

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝐴 =
0.1 + +0.3 + 0.2 + 0.2 + 0.1

5 = 0.18 𝑚𝑖𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝐵 =
0.8 + 0.6 + 0.8 + 0.5 + 0.7

5 = 0.68 𝑚𝑖𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝐶 =
0.5 + +0.5 + 0.4 + 0.5 + 0.6 + 0.5

6 = 0.50 𝑚𝑖𝑛
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Ejemplo 5: Uso de estudio de tiempo para calcular el tiempo
estándar
Calcular el tiempo normal total de la operación 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐴 = 0.18×0.9 = 0.16 𝑚𝑖𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐵 = 0.68×1.10 = 0.75 𝑚𝑖𝑛

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐶 = 0.50×0.80 = 0.40 𝑚𝑖𝑛

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝑵𝒐𝒓𝒎𝒂𝒍 = 𝟎. 𝟏𝟔 + 𝟎. 𝟕𝟓 + 𝟎. 𝟒𝟎 = 𝟏. 𝟑𝟏𝒎𝒊𝒏
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Ejemplo 5: Uso de estudio de tiempo para calcular el tiempo
estándar
Calcular el tiempo estándar

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 = 5%+ 5%+ 10% = 20%

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑁𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙×(1 +%suplemento)

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 = 1.31 𝑚𝑖𝑛×(1 + 20%)

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝑬𝒔𝒕á𝒏𝒅𝒂𝒓 = 𝟏. 𝟓𝟕𝟐𝒎𝒊𝒏𝒖𝒕𝒐𝒔
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Formato hoja de estudio de tiempos

FORMATO − Hoja de estudio de tiempos
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