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Conceptos básicos

Las técnicas de métodos se utilizan para analizar:

§ Movimiento de individuos o materiales: el análisis se realiza usando diagramas
de proceso de flujo o diagrama de operaciones

§ Actividad de personas y maquinas: este análisis se realiza usando el diagrama
hombre maquina.

§ Movimiento corporal: principalmente de brazos y manos. Este análisis se realiza
usando diagrama bimanual

El estudio del método es el registro, examen crítico y sistémico de modos o maneras
existentes y propuestas de efectuar una actividad o trabajo, así como sus medios para el
desarrollo y aplicación de formas o modos más fáciles y efectivos para realizarlo y alcanzar
la reducción de costos.
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Diagrama de operación

§ Las líneas verticales indican
el flujo general del proceso a
medida que se realiza el
trabajo.

§ Las líneas horizontales
alimentan a las líneas de flujo
vertical. Indican materiales
comprados o elaborados
durante el proceso.

Material compradoMaterial compradoMaterial compradoMaterial comprado

Entrada de material en proceso
Identificación

Material comprado

Material en el que se ha realizado un trabajo

Material en el que se ha
realizado un trabajo

Etapas del proceso dispuestas por orden cronológico

Pieza
en

la
que

se
realiza

la
m

ayoría
de

las
operaciones

Submontaje o pieza 
que se une a otra 

Submontaje o pieza 
que se une a otra 

Material en el que se ha
realizado un trabajo

Este tipo de diagrama muestra la secuencia cronológica de todas las operaciones que se realizan en
las áreas, estaciones de trabajo o máquinas, así como las inspecciones, los márgenes de tiempo y
materiales a utilizar en un proceso de fabricación o administrativo, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaque o arreglo final del producto terminado, y la entrada de todos los componentes y
subconjuntos al ensamble con el conjunto principal.
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Diagrama de operación: Representación gráfica del principio
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Diagrama de operación: Símbolos gráficos utilizados para los
diagramas de operación del proceso
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Diagrama de operación: Convenciones utilizadas para elaborar
diagramas de operación de proceso
§ Se usan líneas verticales para
indicar el flujo o curso general del
proceso a medida que se realiza el
trabajo, y se utilizan líneas
horizontales que entroncan con las
verticales para indicar la
introducción de material, ya sea
proveniente de compras o sobre el
que se ha hecho algún trabajo
durante el proceso.

§ Para todos los eventos que se han
registrado se lleva a cabo una
numeración cronológica referencial
por cada tipo de operación, Es
importante además, un criterio
convencional sobre las líneas que
se utilizan para unir los símbolos
gráficos del diagrama
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Diagrama de operación: Preguntas guía para la evaluación del
diagrama de la operación e información básica

Las preguntas más importantes que se deben plantear son:

§ ¿Por qué es necesaria esta operación?
§ ¿Por qué la operación se efectúa de esta manera?
§ ¿Por qué son tan estrechas estas tolerancias?
§ Por qué se ha especificado este material?
§ ¿Por qué se ha asignado esta clase de operario para

ejecutar el trabajo?
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Ejemplo esquemático
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Ejemplo 1: Diagrama del proceso de operación de un bolígrafo 

El bolígrafo esta construido por el cuerpo, la barra, la punta, la tinta, la tapa superior y la tapa inferior.
La primera operación del proceso de fabricación empieza con fundir poliestireno pigmentado (0.6min)
y luego se procede moldear (0.50 min) para formar el cuerpo. Después limpiar (quitar rebaba), dicha
actividad toma un tiempo de 0.40min. Después se procede a imprimir letras (de la marca de la
empresa) sobre el cuerpo. Este proceso toma un tiempo de 0.10 min. Al finalizar la impresión se
inspecciona la pieza.
Para formar la barra se utiliza poliestireno natural. Primero se realiza el proceso extruir el tubo con un
tiempo de 0.20min, luego se corta a tamaño lo que emplea un tiempo de 0.50 min. Después se limpia
la rebaba con un tiempo unitario de 0.40 min. Al final se inspecciona la pieza. Luego se ensamblan a la
barra los materiales comprado, punta y tinta. Primero se ensambla la punta (0.15 min) y luego se
rellena la barra ( 0.25min). Luego se realiza una inspección.
Para la tapa superior y tapa inferior se emplea poliestireno pigmentado y se realizan los siguientes
procesos fundir (0.60 min), moldear (0.50min) y limpiar rebaba (0.40min). A finalizar se inspeccionan
las piezas.
Para realizar el ensamble final se unen los componentes barra mediante el proceso de ensamble y
luego el segundo ensamble que se basa en unir la tapa superior y el tercer ensamble la tapa inferior
con un tiempo de operación. Todos los ensambles finales con tiempo de 0.15 min
Elabore el diagrama de proceso de operación
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Ejemplo 1: Diagrama del proceso de operación de un bolígrafo 
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Ejemplo 1: Solución
DIAGRAMA DE OPERACION

PRODUCTO: Bolígrafo
TIEMPO: Minutos (min)
SITUACION: Actual 
HOJA: 1  DE 1

EMPRESA:  Empresa S. A. 
DISEÑADO POR: La consultora

Cuerpo
Poliestireno pigmentado

Barra
poliestireno natural

Tapa superior 
poliestireno pigmentado

1

6

2Moldear 0.50 min

5

6

Extruir 0.20 min

Cortar 0.50 min

7Limpiar 0.40 min

2

Ensamblar 0.15 min
Resumen

Elemento Cantidad Tiempo

18 6.55 
min

6

Fundir 0.60 min

3Limpiar 0.40 min

4Imprimir 
letras

0.10 min

1

Ensamblar

Punta

0.15 min8

Rellenar 0.25 min9

Tinta

3

Ensamblar 0.15 min

Ensamblar 0.15 min

Moldear 0.50 min

Fundir 0.60 min

Limpiar 0.40 min

4

10

11

12

Tapa superior 
poliestireno pigmentado

Moldear 0.50 min

Fundir 0.60 min

Limpiar 0.40 min

13

14

15

5

16

17

18
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Ejemplo 2: Diagrama del proceso de operación de una manguera de
hule
§ La manguera esta construida con un trozo de tubo de hule de 1.83 m de longitud, dos casquillos ya hechos que se adquieren y tres
piezas mecanizadas. La manguera se denomina con (a), los casquillos con (b), con (c) la bayoneta hecha con un tubo de latón y con
(d) y (e) dos piezas e inserciones hechas con una varilla de latón. Para el montaje definitivo, las piezas c y d se sueldan juntas, con
uno de los casquillos se montan en un extremo de la manguera. La pieza e y el segundo casquillo se colocan en el otro extremo. El
conjunto, una vez terminado, constituye una conexión flexible entre las dos partes de un inhalador.

§ La bayoneta c es un tubo de latón. La primera operación que se efectúa para elaborarla es escoriar y cortar; para esta operación se
utilizo un tiempo de 0.0130 h. La siguiente operación es cortar ranura, tarea en la cual se utiliza un tiempo de 0.0044 h; después se
inspecciona y se manda posteriormente a subensamblarse con la pieza c.

§ Esta inserción esta compuesta por varilla de laton y la operación que se efectúa es moldear, taladrar y tornear, con un tiempo de
0.0340 h. La siguiente operación es rebabear, en la cual se emplea un tiempo de 0.0010 h; luego se inspecciona la pieza y queda lista
para el subensamble con la bayoneta. La operación de subensamble se denomina soldar tubo a inserción que leva un tiempo de 0.019
h. La siguiente operación es niquelar el conjunto, con una duración de 0.01 hr. A continuación se inspecciona este subensamble y se
envía a ensamblar con la manguera.

§ La inserción e es de varilla de latón y las operaciones que se necesitan para su elaboración son taladrar, tornear y cortar, en los cuales
se emplea un tiempo de 0.0470 h, fresar ranura 0.006 h, y rebabear en 0.0060 h. Después de estas operaciones se inspecciona y
envia a niquelar; luego, las piezas ya niqueladas se inspeccionan y quedan listas para su ensamble con la manguera. La manguera a
esta hecha con tubo de hule; primero se inspecciona para que no tenga defectos, después se corta el largo necesario, operación que
dura 0.0100 h. En un extremo de la manguera se monta la bayoneta previamente soldada con la inserción; para este montaje se usa
uno de los casquillos comprados b y pegamento; en esta operación se utiliza un tiempo de 0.0400 h.

§ Luego se monta en el otro extremo de la manguera la inserción con el segundo casquillo y se fija con pegamento, tarea que consume
un tiempo de 0.0400 h. Finalmente se inspecciona la manguera ya terminada, antes de enviarla a la bodega. Todas las inspecciones
se pagan por día.

Elabore el diagrama de proceso de operación



13Estudio de Trabajo
Ricardo Caballero, M.Sc.

Ejemplo 2: Diagrama del proceso de operación de una manguera de
hule
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Ejemplo 2: Solución

Montar

DIAGRAMA DE OPERACION

PRODUCTO: Manguera
TIEMPO: Hora (hr)
SITUACION: Actual 
HOJA: 1  DE 1

EMPRESA: Empresa S. A. 
DISEÑADO POR: La consultora

Tubo de hule (a)
longitud: 1.83 m

Bayoneta (c)
tubo de latón

Inserción
Varilla de latón (d)

Inserción
Varilla de latón (e)

1

7

1Cortar 0.01 hr

2

2

3

Escoriar
Cortar 0.013 hr

Cortar 
ranura

0.0044 hr

6Soldar tubo a insercion 0.019 hr

7Niquelar 0.01 hr

3

Moldear, taladrear
y tornear 0.034 hr

Rebabear 0.0010 hr

4

5

4

Casquillo (b)
Pegamento

0.04 hr12

Montar

Casquillo (b)

Pegamento

0.04 hr13

8

9

Taladrar, Tornear, Cortar 0.047 hr

Fresar ranura 0.0060 hr

Rebabear 0.0060 hr

Niquelar 0.01 hr

5

10

11

6

Resumen

Elemento Cantidad Tiempo

13 14.42 min

7
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