ESTUDIO DE METODOS



OBJETIVO EMPRESARIAL
Incrementar productividad

Es indispensable el analisis 6ptimo de los
métodos de fabricacion Yy el
establecimiento de tiempos de ejecucion,
exactos.



Es una técnica de direccion que busca mediante

el analisis sistematico del trabajo humano disenar
y/lo mejorar los metodos de ejecucion . Este
analisis incluye el establecimiento de estandares
de tiempo. -

El estudio del trabajo tiene dos técnicas
fundamentales:

Estudio de Métodos
Medicion del trabajo



ESTUDIO DE METODOS

Es el registro y examen critico sistematicos de los
modos existentes (y/o proyectados) de llevarass
cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar
metodos mas sencillos y eficaces y de reducir los
costos.



ESTUDIO DE METODOS

OBJETIVOS: )
Mejorar procesos y/o procedimientos.

Mejorar la disposicion de la fabrica, taller y lugar de
trabajo asi como los modelos de maquinas e
Instalaciones.

Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga
Innecesaria.

Mejora la utilizacion de materiales, maquinas y M.O.
Crear mejores condiciones materiales de trabajo.
Mejorar la calidad




ETAPAS BASICAS DEL
ESTUDIO DE METODOS

Seleccionar.

Registrar.

Examinar (Actitud interrogativa).
Plantear Alternativas

Evaluar Alternativas.

Definir.

Implantar.

Mantener en uso (Vigilancia).



SELECCIONAR

2. Consideraciones tecnicas
— conocimiento total del proceso
— posibilidades de automatizacion -
— Innovaciones tecnologicas

3. Consideraciones humanas
— aceptacion de trabajadores/jefes/gerentes
— puestos peligrosos o poco satisfactorios
— puestos o procesos “sucios’ y/o desordenados



REGISTRAR
CARACTERISTICAS

 Precision

« Claridad

* Veracidad
 Oportunidad



REGISTRAR
OBTENCION DATOS

« Observacion directa

« Informacion en archivos
 Estudios anteriores
 Catalogos
 Entrevistas/Encuestas

« Mediciones



REGISTRAR
Graficos y Diagramas

SUCESION DE HECHOS

 Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)
« Diagrama de Analisis del Proceso (DAPr
 Diagrama Bimanual




REGISTRAR
Graficos y Diagramas

QUE INDICAN MOVIMIENTO

 Diagrama de recorrido



REGISTRAR
Graficos y Diagramas

CON ESCALA DE TIEMPOS

 Diagrama de Actividades Multiples



REGISTRAR
Simbologia

Actividad

ejemplo

OPERACION

O

i

Clavar Agujerear Mecanografiar
TRANSPORTE
e
Por carro Por aparejo A mano

INSPECCION

O

g;?é,

Control de cantidad
y/o de calidad

Lectura de indicador

Lectura de un documento

ESPERA

D

A=

Material en espera
de ser procesado

gioil

Trabajador en espera
de ascensor

Documentos en espera
de clasificacion

Almacena-
miento

vV

v,
Almacenamiento
a granel

Depésito

—

Archivo

de productos terminados




DIAGRAMA DE OPERACIONES
DEL PROCESO (DOP)

Es un diagrama de caracter global en el cual se
presenta el proceso completo, desde que mgresa
la materia prima hasta que sale el producto
terminado. El diagrama incluye materia prima,
INSUMOS, operaciones, inspecciones, tiempos,
maquinas, puntos de ensamble, componentes,
entre otros.



DIAGRAMA DE OPERACIONES
DEL PROCESO (DOP)

Presenta un cuadro general de como se suceden
las operaciones y las inspecciones sin importar
guién las ejecute.

Para elaborar el DOP se utilizan los siguientes
simbolos:




SIMBOLOS USADOS EN EL DOP

OPERACION

a operacion sucede cuando se
cambia alguna de las
caracteristicas fisicas o quimicas
de un objeto, cuando se ensambla
0 cuando se empaca. Es decir, son
aquellas actividades que
normalmente agregan valor.



SIMBOLOS USADOS EN EL DOP

INSPECCION

La inspeccion sucede cuando se
examina un objeto para verificar
la cantidad o la calidad de
cualquiera de sus caracteristicas




SIMBOLOS USADOS EN EL DOP

ACTIVIDAD COMBINADA

2
N

_os simbolos se combinan
siempre gue se necesite ilustrar
la realizacion de dos actividades
diferentes en una misma
estacion de trabajo



Componente Componente
secundario principal

Tiempo Descripcion tarea

—— Desacho

Repetir 4 veces

5
3”
)
Producto intermedio
A
Bifurcacion
Insumo
comprado

Reproceso

Actividad | Cant | Tiempo
Operacion | 17
Ingpeccion| 03

Producsto terminado




Detalles de e coppr
Construccion

Asi se indica un cambio
A tArans o astado Ahora es un ensamblado

Asi se indican las

repeticiones s 5 3
(obsérvese la numeracion Repetir tres veces mas
subsiguiente)

Opcion entre dos trayectos




El proceso de embotellado comienza con el lavado
de la botella ( 3 min),inspeccionado de la misma (
2 min) y luego el envasado ( 5 min) para
posteriomente encapsular (poner tapa 2 min) ,la tapa
pasa por el proceso de lavado ( 2 mm) e
Inspeccionado ( 2 min) ,para su puesta en la botella

a traveés del encapsulado Luego se pone la etiqueta
( 1 min) ,se pone las botellas en una caja ( 24
botellas , 2 min) para su transporte al almacen.

Efectuar el DOP del proceso con el cuadro resumen
correspondiente




DOP de la fabricacion de cuchillo

Para la fabricacion se requiere hoja de metal, dos
nlezas de madera (mango ) y 3 remaches.la matéria
prima son plaquitas de acero inoxidable y las piezas
de madera vienen cortadas, para obtener la forma de
la hoja pasa por las operaciones de troguelado,
afilado y posteriormente en la seccion de ensamble
se unen con los mangos a través de la operacion de
remachado, despues de obtener la forma de los
mangos, estos son perforados, lijados y barnizados,
posteriormente pasan a la seccion de ensamble
donde se une con la hoja, finalmente son empacadas.




Indique los puntos que considere erréneos en su presentacion
sustente porgue y como deberian presentarse.

?)WBM

final
PAaterna pnma

AT en proceso prueba de
rmaternal
2 . = 1 control de
INSpecC|ar

| calidad

-

{::ED proceso demora

20 minutos

(8 setermins



D.O.P. De un Jean Azul

Pretina Forro de bolsillo Bolsillo

Delant. Izq. X2

Delant. Der. x2

Tela Strech Tela Forro de bolsillo Tela Strech
2.30x1.39 cm. 1.10x1.10 2.30 x 1.38 cm.

@ Trazado Q Trazado
@ Tendido @ Tendido
(19) Cortado (11) Cortado
(20) Habilitado (16) Habilitado (12) Habilitado

2.30x1.38 cm.

Tela Strech
2.30x 1.38 cm.

e Trazado Trazado
e Tendido Tendido
o Cortado Cortado
(8) Habilitado 4) Habilitado

21) Costura
(Magquina de costura recta)

Cerradora

Todos las partes del Jean se tizan sobre una sola plancha de tela y el corte se realiza para todos

los pasos al mismo tiempo.
Eltrazadoy el habilitado (numerado de piezas) se hacen manualmente.

Lacostura se realiza en parejas de operarios (uno con una maquina recta y otro con una plana).
Ellavado es un servicio que se le presta alaempresa, no esta dentro del proceso productivo.

[/

(24) Atracado

>y~ (Atracadora)

(25) Lavado
(Servicio)

(26) Remachado
(Remachadora)

@ Maquina de
brochas

@ Desilachado

Se colocan
etiquetas

(30) Se embolsan




DIAGRAMA DE ANALISIS
DEL PROCESO (DAP)

Es un diagrama de detalle, usualmente para una
componente del producto o un operario en el
gue se muestran: operaciones, Inspecciones,
transportes, demoras, almacenamientos,
tiempos, distancias, materiales, medios de
transporte, entre otros.

Permite el analisis mas exhaustivo del proceso



DIAGRAMA DE ANALISIS
DEL PROCESO (DAP)

Es un DOP al que se le anade los transportes,
las esperas y los almacenamientos. Incluye
Informacion de tiempos y distancias.

Hay 2 tipos segun a quiéen se le hace el
seguimiento:
» DAP del Material
» DAP del Operario



SIMBOLOS UTILIZADOS EN
EL DAP

Q OPERACION | DEMORA

INSPECCION
ALMACENAJE
) TRANSPORTE




SIMBOLOS UTILIZADOS EN EL DAP
TRANSPORTE

El transporte se presenta cuando se
mueve un objeto de un lugar a otro
(especialmente de un puesto de
trabajo a otro), excepto cuando tal
movimiento es parte de la operacion o
es provocado por el operador de la
estacion de trabajo durante la
operacion o inspeccion




SIMBOLOS UTILIZADOS EN EL DAP

DEMORA

B

Un objeto tiene demora cuando las
condiciones no permiten gue se realice
de inmediato el siguiente paso segun el
plan



SIMBOLOS UTILIZADOS EN EL DAP

ALMACENAJE

El almacenaje se da cuando un objeto
se mantiene protegido contra la
movilizacion no autorizada




Objeto: Actividad Actual Propuesta|Economia
Motores de autobus usados Operacion 4
Transporte 21
Espera

Inspeccion

Actividad:
Desmontar, limpiar y desengrasar
antes de la inspeccion Al ahanamianto

Método: Actual/Rrepueste Distancia (m) 237.5
Lugar: Taller de desengrase Tiempo {(min.-hombre)
Operario(s): Ficha num. 7234 | Costo —_

571 Mano de obra =
Compuesto: Fecha: Material —
Aprobado por: Fecha: Total == = =

4001 o
W

Can-| Dis- | Tiem- Simbolo
Descripcion tidad|tancia po Observaciones
(m) {(min)] o} =] D} =
En almacén de motores usados 7 — —
Motor recogido &1 Con grua eléctrica
Transportado hasta grua siguiente 24 Con grua eléctrica
Descargado en tierra
Recogido Con grua eléctrica
Transportado hasta taller de desmontaje 30 Con grua eléctrica
Descargado en tierra -
Desmontado
Piezas principales limpiadas y extendidas - L
Inspeccionado estado de las piezas; =
consignar lo observado
Piezas llevadas a jaula de desengrase 3 |
Cargadas para llevar a desengrasar
Transportadas hasta desengrasadora 1.5 Con grua de mano
Descargadas en desengrasadora
Desengrasadas
Sacadas de desengrasadora Con grua de mano
Transportadas desde desengrasadora 6 Con grua de mano
Descargadas en tierra
Dejadas enfriar >
Transportadas hasta bancos de limpieza 12
Limpiadas a fondo
Colocadas ya limpias en una caja g
Esperar transporte
Cargadas en carrillo las piezas salvo bloque
y culatas de cilindros (
Transportadas hasta departamento
de inspeccion de motores 76 En carrillo
Descargadas y extendidas en mesa
de inspeccidon
Bloque y culatas de cilindros cargados
en carrillo
Transportados hasta departamento
de inspeccion de motores 76
Descargados en tierra
Depositados provisionalmente en espera A&
de inspeccion >

P

\/

A mano

A mano

M

En carrillo




DIAGRAMA DE RECORRIDO

« Esquema de distribucion de planta en un plano a
escala, que muestra donde se realizan todas las__
actividades que aparecen en el diagrama de analisis
del proceso (DAP). La ruta de los movimientos se
sefiala por medio de lineas, cada actividad es
Identificada y localizada en el diagrama por el
simbolo correspondiente y numerada de acuerdo
con el DAP.

 Para mostrar el movimiento de mas de un material
0 de una persona que intervienen en el proceso ;
cada uno puede ser identificado por lineas de
diferentes colores o de diferentes trazos.



USOS

Este diagrama es un complemento necesario def™=
diagrama de analisis del proceso (DAP), cuando el
movimiento es un factor importante para ser estudiado
y mejorar los métodos. Es asi como se muestran
retrocesos, recorridos excesivos y puntos de
congestion de trafico y actua como guia para una
mejora de la distribucién en planta .



Akmnacan

majernas
peamas

Garaje

Vigilancia Taller

Diagrama de recorrido - BB s.a.




