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;. Qué es trabajo?

= “Trabajo es lo que el humano hace y/o la sociedad hace para preservar su propia
existencia, mientras que sea aceptado y remunerado por la sociedad” (Rohmert, 1993)

= “Trabajo puede ser entendido como las actividades humanas, en las cuales los humanos
interactian unos con otros o con herramientas técnicas, guiados por objetivos
econdmicos de producir bienes y servicios los cuales son intercambiados/mercadeados o

financiados para la demanda publica” (Stirn, 1990)
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;. Qué es ergonomia?

= “Ciencia del ajuste de la tarea o del lugar de trabajo a las aptitudes y limitaciones del
operario; en ocasiones se le llama factores humanos” (Freivalds & Niebel, 2013)

= |ncluye factores humanos como anatomia muscular y esquelética, vision, fuerza,
= La ergonomia tiene como objetivo:

— Lograr una mayor produccién y eficiencia operativa
— Reducir la cantidad de lesiones que sufren los operadores
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¢ Qué es estudio de trabajo?

= “Ciencia que se encarga de estudiar sistematicamente los métodos y técnicas de trabajo
utilizados dentro de los procesos de una empresa” (Kanawaty, 1996)

= Esta disciplina incluye el disefno, creacion y seleccion de nuevos meétodos de trabajo para
incrementar la productividad de la empresa
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Objetivos del estudio de trabajo

Objetivos generales

' Incrementar la productividad y confiabilidad en la
seguridad del producto

® QQ

Reducir los costos unitarios
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Objetivos especificos

Disminuir el tiempo requerido para llevar a cabo
las tareas

Mejorar de manera continua la calidad y
confiabilidad de productos y servicios

Conservar recursos y bajar costos mediante la
especificacion de los materiales directos e
indirectos mas apropiados para la produccion
de bienes y servicios.

Considerar los costos y la disponibilidad de
energia eléctrica

Maximizar la seguridad, salud y bienestar de
todos los empleados.

Producir interés creciente por proteger el medio
ambiente

Aplicar un programa de administracion del
personal que de como resultado
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Sistema de trabajo

= Es un sistema que comprende la contribucion de
un solo trabajador o varios trabajadores con
equipo de trabajo con el fin de cumplir la funcién
dentro del sistema dentro de un area de trabajo y
un ambiente de trabajo prescrito por sus
condiciones de trabajo.

= La funcién fundamental de un sistema de trabajo
es transformar la materia (es decir, el material), la
informacion o la energia de un estado inicial al
estado objetivo.

Ejemplos:
— Células de soldadura laser 3D con operador
de maquina.
— Linea de ensamblaje con técnicos y personal
de mantenimiento.
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Sistema de trabajo
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¢, Como esta constituido el tiempo total de un trabajo?

= El tiempo que tarda un trabajador o una maquina en realizar una actividad o en producir una cantidad determinada de cierto producto
esta constituido de la manera que se indica a continuacién

A

Contenido basico de trabajo del

Contenido basico .
producto y/o la operacion

del trabajo
A 4
A
Tiempo total de Contenido de trabajo adicional a causa de un mal disefio
operacion en las del producto o de una mala utilizacion de los materiales
condiciones
existentes
Tiempo total Contenido de trabajo adicional a causa de métodos
improductivo manufactureros u operativos ineficientes

Tiempo improductivo imputable a los recursos humanos
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Contenido basico de trabajo

Contenido basico

Contenido basico de trabajo del

del trabajo producto y/o la operacion
A 4
A
Tiempo total de = Se refiere al tiempo que demora un trabajador o una maquina en
operacion en las completar una actividad o en producir una cantidad determinada
condiciones de cierto producto.
existentes . . ., . .
= Tiempo que se invertiria en fabricar un producto o en realizar
una operacion si el disefio o la especificacion del producto
n perf no hubi rdi iem r ningun
Tiempo total fuesen perfectos y no hubiese perdida de tiempo po gu

improductivo motivo durante la operacion
= Dicho tiempo se mide en:
— Hora de trabajo es el trabajo de una persona en una hora,
— Hora maquina es el funcionamiento de una maquina o
parte de una instalacién durante una hora
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Contenido de trabajo adicional a causa de un mal diseno del producto
o de una mala utilizacion de los materiales

Tiempo total de
operacion en las
condiciones
existentes

T

Contenido basico

del trabajo

Tiempo total
improductivo

Contenido de trabajo adicional a causa
de un mal diseino del producto o de
una mala utilizacion de los materiales

Causas:

= Deficiencias y cambios frecuentes en el diseno
= Desechos de materiales

= Normas incorrectas de calidad

Ricardo Caballero, M.Sc.

10




Contenido de trabajo adicional a causa de métodos manufactureros

u operativos ineficientes

Tiempo total de
operacion en las
condiciones
existentes

-

Contenido basico
del trabajo

Tiempo total
improductivo

Causas:

Mala disposicion y utilizacion del espacio

Inadecuada manipulacion de materiales

Interrupciones frecuentes al pasar de la produccion de un
producto a otro

Método de trabajo ineficaz

Mala planificacion de las existencias

Averias frecuentes de las maquinas y el equipo

Uso de herramientas inadecuadas

Falta de capacidad de la maquinaria

Contenido de trabajo adicional a causa
de métodos manufactureros u
operativos ineficientes
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Tiempo improductivo imputable a los recursos humanos

Tiempo total de
operacion en las
condiciones
existentes

-

Contenido basico
del trabajo

Tiempo total
improductivo

Causas:

= Absentismo y falta de puntualidad

= Mala ejecucion del trabajo

= Riesgo de accidentes y lesiones profesionales
= Falta de planificacion

= |nexistencia de condiciones de trabajo que permitan al operador
trabajar en forma continua

Tiempo improductivo imputable a los
recursos humanos
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Organizacion de procesos

Los procesos estan disefados para estructurar la colaboracion l6gica de empleados,
equipos y objetos de trabajo, asi como la entrada del sistema de trabajo para llevar a cabo
las tareas de trabajo de acuerdo con los objetivos de la empresa

Objetivos

= Aumentar la utilizacion de la capacidad

= Aumentar el volumen de produccién

= Minimizar los tiempos y costos de operacion

= Crear estaciones de trabajo adaptables a
los humanos

= Mejorar la calidad del proceso.

Infraestructura de la empresa
Gestion de recursos humanos

Desarrollo tecnoldgico

Actividades de
apoyo

Aprovisionamiento

Margen
L_oglstlca Operacio- Logistica Ventasy Servicio
interna nes externa  mercadeo
- - - Actividades primarias
Ricardo Caballero, M.Sc. 13




Diseno del lugar de trabajo

Un trabajo es el conjunto de tareas que un individuo realiza

El disefio de labores involucra determinar las tareas y responsabilidades de trabajos
especificas, el entorno laboral y los métodos por los que las tareas se realizaran para

cumplir las meas de operaciones.

Objetivo: ® C /
= Cumplir las prioridades de la empresa T

= Hacer el trabajo satisfactorio, seguro y motivador

Las medidas para estructurar el trabajo pueden ser:

Ampliacion del trabajo Enriquecimiento del trabajo Rotacién del trabajo
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Diseno del lugar de trabajo:
Medidas clasicas para estructurar el trabajo

Rotacion de trabajo

Principio de cambio de puesto de
trabajo
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Direccién

Cambio de puesto de trabajo
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Trabajo en grupo

Se refiere a la forma de organizacién, caracterizada por el hecho que la orden de trabajo
sera asignada a mas de dos personas, quienes la (re) definen e interpretan como una
tarea de trabajo conjunto y finalmente se procesa en cooperacion.

Un sentido
de
“nosotros”
Alcance de Habilidades
accion compartidas

Una tarea en
conjunto a
Decisiones llevarse acabo a Apreciacion
conjuntas través de la por los otros

division del
trabajo

Mas de dos

Comunicacion personas

Objetivos en
comun
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Formas de trabajo en grupo

Formas de trabajo en grupo

l

Grupo permanente
(integrado en la organizacién de trabajo)

l

Grupo temporal
(no estan integrados en la organizacién de

trabajo)
Grupo de trabajo Grupos Trabajos en grupo Grupos de Circulos de
clasico lean semi-autbnomos proyecto calidad
Por ejemplo: grupos de trabajo
en una linea de ensamblaje
e d.e, Islas de Grupos de Islas de Islas del
produccion . L Idistribucic duct
(células) ensamblaje servicio ventas/distribucion producto
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Ventajas y desventajas del trabajo en grupo

Ventajas

Desventajas

Secuencial, orientado a rendimiento

Linea de ensamblaje,
flujo de una pieza...

o O o o
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Foreman/ Receiving & shipping,
Supervisor packaging

Altamente estructurado

Altamente especializado

Contenidos transparentes, faciles de aprender.
Disefio de equipos de trabajo altamente
especializados.

Secuencias de trabajo unicas

Menos flexibilidad con el cambio de contenido de
trabajo.

Reconocimiento tardio de fallas

Altos costos por fallas

Bajo nivel de retroalimentacion

No hay procesos completamente optimizados

Orientado a objeto

Grupo de trabajo autodirigido,
islas de ensamble (células)

Foreman/
Supervisor

Receiving & shipping, packaging, assembly,
inspection, repairs, installation

Mayor nivel de flexibilidad en situaciones de
cambio de pedido / pérdida de empleados
Mejora de la calidad

Menor tiempo de inactividad de los empleados
Mayor colaboracién

Mejor comunicacion

Mayor nivel de calificacion de los empleados
mayor esfuerzo de coordinacion que para la
linea de montaje de produccion

Baja especializacion de herramientas para
tareas.
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencioén y presentacion de datos

3. Analisis de datos

50%
4. Desarrollo del método ideal
e O
5. Implementacion del método a ]
6. Desarrollo del analisis del trabajo 2013 2014 2015 2016
m Productividad

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccién del proyecto

2. Obtencion y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

Por lo general, los proyectos seleccionados
representan ya sea nuevos productos o
productos existentes que tiene un alto costo
de manufactura y una baja ganancia.

También, los productos que actualmente
experimentan dificultados para conservar la
calidad y tienen problemas para ser
competitivos son proyectos aptos para
aplicar ingenieria de métodos

Ejemplo de proyectos: nuevas plantas y
expansion de las existentes, nuevos
productos, nuevos métodos, para mejorar
dificultades de fabricacion

Ricardo Caballero, M.Sc.
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencion y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

Integrar todos los hechos relevantes
relacionados con el producto o servicio.

Esta tarea incluye diagramas y
especificaciones, cantidades requeridas,
requerimientos de entrega y proyecciones de
la vida anticipada del producto o servicio.

Una vez que se ha recabado toda la
informacion relevante, debe ser almacenada

y ordenada para su estudio y analisis
Datos que se recolectan: datos sobre costos,

sobre le proceso de fabricacion,
especificaciones ingenieriles

th, - LB
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencion y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

Se utilizan los principales métodos de
analisis de operaciones para decidir que
alternativa dara como resultado el mejor
producto o servicio

Estos métodos incluyen el propdsito de la
operacion, el disefio de la parte, las
tolerancias y especificaciones de los
materiales, los procesos de manufactura ,
la configuracién y las herramientas, las
condiciones de trabajo, el manejo de
materiales, la distribucion de la planta y el
diseno de trabajo.

Se debe cuestionar cada detalle

Ricardo Caballero, M.Sc.
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencion y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

Se selecciona el mejor procedimiento para
cada operacion, inspeccion y transporte
considerando las diversas restricciones
asociadas con cada alternativa, entre ellas,
la productividad, la ergonomia vy las
implicaciones sobre salud y seguridad.

Se presentan graficas de proceso del
trabajador y de la maquina, se utilizan
técnicas matematicas y se realizan etapas
de eliminacion, combinacion, simplificacion y
arreglo.

Ricardo Caballero, M.Sc.
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencion y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

En esta etapa se explica el método
propuesto a detalle a las personas
responsables de su operacion y
mantenimiento.

Se toman en cuenta todos los detalles del
centro de trabajo con el fin de asegurar que
el método propuesto ofrezca los resultados
planeados.

En esta etapa se lleva a cabo un analisis del
trabajo del método instalado con el fin de
asegurar que los operadores sean
seleccionados, entrenados y
recompensados adecuadamente

Ricardo Caballero, M.Sc.
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Procedimiento sistematico de métodos y medicion del trabajo

1. Seleccion del proyecto

2. Obtencioén y presentacion de datos

3. Analisis de datos

4. Desarrollo del método ideal

5. Implementacion del método

6. Desarrollo del analisis del trabajo

7. Establezca estandares de tiempo

8. Seguimiento

et

Se determina un estandar justo y equitativo
para el método instalado.

Los estandares se obtienen a través de
estudios cronometrados del tiempo

Una vez instalado el método, se debe
auditar regularmente con el fin de determinar
si se esta alcanzando la productividad y
calidad planeando, si los costos se
proyectaron correctamente y si pueden
existir mejoras adicionales

Ricardo Caballero, M.Sc.
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Niveles de innovacion en los sistemas productivos

NIVEL1

No hay método de trabajo

Operacion

|

Errores en:
1. Operaciones
2. Inventarios
3. Flujo de materiales
4. Eficiencia equipo,
maquinaria,
mano de obrae
instalaciones
5.Seguridad enel
trabajo

Menor  Reducion  Pérdida
s = O o
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Errores en: Ajustesen:  trabajo R (ambiosen:  trabajo
1. Operaciones 1. Operaciones )i i
2. Inventarios 2. Inventarios (0 2 Inventarios
3. Flujo de materiales 3. Flujo de materiales 3. Flujo de materiales
4. Eficiendia equipo, 4. Eficiendia equipo, (  *Endencia equipo,

magquinaria, maquinaria, maquinaria,

mano de obra e mano de obrae E mano de obrae

instalaciones instalaciones instalaciones
5. Seguridad en el 5.Seguridad enel S 5. Seguridad en el

trabajo trabajo j

0

trabajo
v v

e i el el csgrorirsld

Los errores que se producen generan muchos Se generan errores pero la Se realizan ajustes de prevencion de reincidencia,
problemas internos y con los clientes mayoria se corrigen pero se afecta al proceso productivo

Desaparicion de la empresa

. - Utilizacion de la Incremento de habilidad
Se incrementa la supervision Ingenieria de Métodos destreza de operarios ’

NIVEL5
Mej’:ra y ‘alflditc:’reia :Ein_aria

Operaaonmo do

de

Mejorasen:  trabajo
1. Operaciones
2. Inventarios
3. Flujo de materiales
4. Eficiencia equipo,
maquinaria,
mano de obrae
instalaciones
5. Seguridad en el
trabajo

v

SOV MmMmAMAO ™D

productividad Rentabilidad competitividad

Mejoras en la operacion que
sistematizan el proceso de produccion

Operaciones a prueba de falla
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Industria 4.0

= Representa un nuevo nivel de organizacion y control de toda la cadena de valor a lo largo del ciclo
de vida de los productos a través de la conexion [digital en red] de personas, objetos y sistemas se
crean redes de valor agregado dinamicas, optimizadas en tiempo real y auto-organizadas entre
com paﬁ ias [ . ] Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e.V.

CYBER SECURITY C—— > BIGDATA

nnnnnn

CLOUD 4
COMPUTING 5 > Customer & markefing
intimacy
@ SENSORS > Flexibiity g .z “« .,
I oy MANUFACTURING | EEmnsevss Yesla transformacion
SUPPLIERS SYjE”S R — integral de toda la esfera de
le R ..., T la produccién industrial a
o " R L j ] e través de la fusion de la
aa <o .- .. tecnologia digital y de
= = = internet con la industria
3D PRINTING/ @NANOTECHNOLOGY / SOBOL AUTONOMOUS $ convencional”

VEHICLE
_— INTERNET OF THINGS

LOGISTICS 4.0 AE)DITIVE MA‘NUFACTURING ADVANCED MPtTFR.If\LS

> Fully integrated

PLANT OF THE FUTUREA
PLANT OF THE FUTURE B
CLUSTER OF PLANTS

\ .\ P ' o
/~/\|‘ RESOURCES OF THE FUTURE o
7 - . Altemative raw materids -
— IWIND “ ALTERNATIVE/ NON CONVENTIONAL SOLAR "ES \' GEOTHERMIC ittt o Angela Merkel
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Tendencias y retos

| Decremento en el ciclo de
vida de un producto

(P Presion por precios
() Cambios demograficos @ costos Porp ’

R Competencia de paises
\ con mano de obra barata

o
Y o Interaccién .
\10 hombre-maquina

6 Industria 4.0
‘Q Rendimiento de las

@ Gestion del conocimiento C Cambios en los procesos de @ personas mayores

a7 Incremento en la
Y~ complejidad del producto

manufactura
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