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“ Conjetura N2 1 d

= INGENIERIA

La Unica posibilidad para que una empresa 0 negocio crezca y
aumente su rentabilidad es aumentar |la productividad (condicion
necesaria y ésuficiente?)

Observacion: productividad # competitividad

Pero équé implica aumentar la productividad?
“Outputs”

m (Produccidn)

Productividad =
“Inputs”

(Recursos: tiempo,
dinero, etc.)
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System

> Transformations ——

|
l
I
Inputs: { Outputs:
I

Labor Goods
Capltal l SerVIceS
e equipment

e facilities
e etc.

Energy
Materials
Data

Productivity

| . = . ' %
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Productividad: gestion | La
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Planning
process
f Input Output * Outcome
5 variables Y varlables D variables
r F ' F >
1 I 0 ol s Sales, profits,
o u | P/ [Energy, human, /| Q; . Q; Energy, human, /P, u
Task cn b—s capital, data, ; Transformation i capital, data, ,t, n cqsftomgr Task "
environment U c materials processes materials K satisfaction, environmen
rot b t growth, survival
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- l Productivity measurement l |9
t process o
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e Attributes
wiSealing (Modification of measures, ratios, indexes, and process itself)
Static Dynamic
Measures productivity ratios productivity indexes
y Y - Y
s ‘ and/ Output measure(s), Q;° and/ | Output measure(s) ¢,/Output measure(s) ¢, §
urrogate =
productivity or Input measure(s), Q; or Input measure(s) t,/Input measure(s) t; S
measures 3
Y i
Multifactor Partial-factor Multifactor Partial-factor g
o
€
Y s
[
Standards Standards Standards =
Productivity evaluation, planning, ¥
control, improvement




Where Labor Productivity Is Highest

GDP per hour worked across the total economy in 2017 (U.S. dollars)®

Average annual
hours worked

Ireland 1 1 |1, 0.5 1,738

Norway e e, .1 1,419
Germany T ., 722 st 1,356
United States 2= NG 2.0 1,780
switzerland & G ' 1,570
France B0 7 T 1,514
United Kingdom SiZ I - - 1,681
Australia il O ¢ 1,676
taly IR O -/ 1,723

Spain = G 552 Wl 1,687
Canada +] I 55 5 11,695
Japan o NG 6.2 1,710
Greece = NG £ 8 2,018
South Korea ‘o [INGNEEE 7.0 2,024
Mexico 'R _21.6--- e S o G S e G S SR RS e s idonsll D DTy T

@ @ @ * Selected countries (current prices and PPPs) .
@StatistaCharts Source: OECD FOI'bES StatISta 5
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“ éDe qué se trata TyM? "
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Entonces, écomo se puede afectar la productividad?

Reduccion de costos, mejoramiento de la calidad, optimizacion
de tiempos, analizar los componentes que no suman valor, etc.

W

m -

= Estandares de estudio de Aplicables a
= tiempos (medicion del trabajo) I TODAS las
\8 areas de la
—

organizacion

Disefo del trabajo
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“ Conjetura N2 2 i“
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En cualquier situacion en la que interactuen personas, materiales
e instalaciones para lograr un objetivo, se podra mejorar la
productividad con Ila aplicacion inteligente de métodos,
estandares y diseiho del trabajo.

. , 1) Productividad
¢De que se o ,
. jl> 2) Ingenieria de métodos
trata Tlempos 3) Diseno del trabajo

Yy Metodos? 4) Estudio de tiempos




Tiempo total
operacion en
condiciones
axistentes

Contenido del
trabajo total

Y
Y

Tlempo
improductiyo
total

Contenido basico del trabajo

Contenido de trabajo sumplementarios,
deficlencia diseno o especificaclon producto

Contenido de trabajo suplementarios, matodos
Ineficaces de produccion o de funcionamiento

Tiempo improductivo debido a deficiencias
de la direccion

Tiempo improductive imputable al trabajador
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“ Técnicas: procedimiento global

Asegurarse de ]
contemplar la Aplicar
seguridad del valores de

Analizar cada
operacion para
determinar los

Desglosar el
Definir el trabajo en

_ : tiempos
problema sreraEenEs e operario y su
Y procedimientos nterés de adecuados

trabajo

mas econdmicos

Se espera disenar, crear y seleccionar los mejores
métodos, procesos, herramientas, equipo y
habilidades de manufactura para fabricar el
producto o servicio especificado.

Seguimiento para
verificar que se

opera segun el
método definido

Ingenieria
de Produccién




Ingenieria
de Produccion

ad avrinovid

Origen historico
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The Principles of
Scientific Managemen

“Mientras hay cuarenta,
cincuenta o cientos de formas
para hacer un acto en cada
oficio, siempre hay un método e
implementacion que es mds
rapido y mejor que el resto”

BY
FREDERICK WINSLOW TAYLOR, M.E, Sc.D.

PAST PRESIDENT OF THE AMERICAN SOCIETY OF
MECHANICAL ENGINEERS

Frederick W. Taylor ESTUDIO DE TIEMPOS
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“ Origen historico
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ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

del cuerpo humano al realizar una operacion,
intentando mejorarla mediante la eliminacion de
movimientos innecesarios, la simplificacion de los
necesarios y el establecimiento de la secuencia de
movimientos mds favorable para la eficiencia mdxima

SNHF ' )
A \\\\ \‘ .’. .‘, 5 u'y

Frank y Lilian Gilbreth

Estudio de

, tiempos (Taylor)
Busqueda de INGENIERIA

mayor DE

productividad METODOS

(eficiencia) Estudio de

movimientos
(Gilbreth)
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Ingenieria de métodos

Ingenieria
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Procedimiento sistematico: 8 pasos de la ingenieria de métodos

O NO WU R WDNR

Seleccionar el proyecto ——— | Técnicas de exploracion

Obtener y presentar los datos |

= | Técnicas de registro y analisis

Analizar los datos

—

Desarrollar el método ideal ——> | Relaciones cuantitativas

Presentar y establecer el método

Toma de decisiones

Desarrollar un analisis del trabajo
Establecer tiempos estandar
Dar seguimiento al método
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Paso 1: diagrama de Ishikawa
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| Ambiente | Métodos Materiales

Mantenimiento
del lugar

Intensidad Golpeteo Rigidez
Ruido Saneamiento Pinzas Calibre de la hoja
Frecuencia Establecimiento Provisién Grosor

Humedad
Temperatura
Ventilacion Alcance

de partes . .

l Tratamiento previo
Gravedad
Contraste ‘ .
Tipo de Aleacion
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de Produccion

Quejas
de los

Visibilidad Distribucion fifiisiifas
= . ‘ezZas
Alumbrado Interferencia Ppslees
Aumento de trabajo Capacidad Video d Exy "
P . gD Entrenamiento
Organizacion del trabajo Bl db i supervision W
Rotacion laboral e g Visibilidad _ . Habilidad”™
Activacion Rigidez en el trabajo,
Boton en la palma Magnificacion
AR Paga ) Estereoscopico Moral
e i seativos Orientacion Aburrimiento
A un ritmo propio Incentivos Indexado Edad

Alineacion
Precision

| Administrativos | M:iquinas Personas

Vibracion

empleados




=
IIIIIIIIIII

1

g ¥ & §F § % % ¢

-

¥




Ingenieria
de Produccién

Pasos2y3 LA

A4 avrinovi

INGENIERIA
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Diagrama de flujo en planta

FIGURA 3-2 DRGRAMA DE OPERA CIONES DE PROCESO e B opmodon fosd

Diagrama de proceso de
la operacion
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Ejemplo: modelo de servicio sincronizado

Un operario trabaja con una maquina semiautomatica. La
preparacion de las materias primas le lleva 1 minuto. Descargar
el trabajo terminado y volver a cargar la maquina le toma 2
minutos. La maquina funciona en forma automatica por 3
minutos. El ciclo se repite nuevamente.

e ¢Cuantos minutos tarda en producirse una unidad?
 ¢Quién tiene tiempo ocioso en esta configuracion?

* ¢Es conveniente asignarle una maquina adicional al operario?
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N
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Duracion del ciclo

1 maquina

Ciclo = 5 minutos
Producciéon = 1 unidad ¢/ 5 minutos = 12 unidades por hora

Tiempo ocioso (del operario) = 2 minutos (por ciclo)
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operario [

vaquina 1 [ (S
I I

vaquina 2 [ I

2 magquinas

Ciclo = 6 minutos
Producciéon = 2 unidades ¢/ 6 minutos = 20 unidades por hora

Tiempo ocioso (de las maquinas) = 1 minuto (por maquina por ciclo)
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“ Ejemplo: alternativa 3
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operario [
Maquina 1 -

I
Miquina 2 I s .
Maquina 3

\,I

3 maquinas

..
A

Ciclo =9 minutos
Producciéon = 3 unidades ¢/ 9 minutos = 20 unidades por hora

Tiempo ocioso (de las maquinas) = 4 minutos (por maquina por) ciclo
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é¢Por qué estudiamos herramienta para toma de decisiones?

En una planta industrial, el responsable de las operaciones se
enfrenta un escenario catastrofico vinculado a una situacion de
emergencia muy grave. Convoca a 2 grupos de consejeros
independientes, quienes les plantean sus alternativas:

GRUPO A GRUPO B

"Si se adopta el Programa A, 200 "Si se adopta el Programa C, 400
personas seran salvadas. Si se personas moriran. Si se adopta el

adopta el Programa B, hay un 1/3 de Programa D, hay un 1/3 de
probabilidad de que se salven 600 probabilidad de que nadie mueray
personas y un 2/3 de probabilidad un 2/3 de probabilidad de que 600
de que no se salve nadie." personas mueran."
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Area de
beneficios
(utilidad)

Area de
déficit

CT1

Punto de

equilibrio
"""""""""""""""""""""" ~ CV1
.................................................................................................. CF1
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$1 v
CT2
CT1
PE1 S
/ PC
Punto de cruce: Ia
= implementacion de ambos
PE2 , :
meétodos representa iguales
beneficios

> Q



ad avrinovid

E Sta’ n d a res &roduccién

Establecido el método completo, se debe determinar
el tiempo estandar requerido para fabricar un
producto.

Resultado final del estudio de tiempos o medicion del
trabajo.

Considera fatiga y retrasos personales e inevitables.
Diversas técnicas para establecer un estandar.

Forma parte del desarrollo sistematico de nuevos
centros de trabajo y mejoramiento de los métodos ya
utilizados.

Estrecha con analista de métodos.
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“ Disefio del trabajo "
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 Aborda el disefio de las tareas, estaciones de trabajo y entorno
laboral, para ajustarlas mejor al operario.

e Ajustar |la tareay la estacion de trabajo al operario humano.
* Forma parte del desarrollo y/o mantenimiento del método.

* Suele desestimarse en la busqueda de una mayor
productividad, asociada a la sobre-simplificacion de los
procedimientos (luego genera costos ocultos).

* Los principios de diseio del trabajo deben incorporarse en
cualquier método nuevo.

* No se busca solo productividad, sino también seguridad para el
operador.



(No ¥odel.)

F. W. TAYLOR.
TENNIS RACKET.
No. 3356,6568. Patented Feb. 9, 1886.

WET N‘ESSES:
G A il

F Ay o
_7339 .
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Diseno del trabajo

Trabajo manual y
principios de la
economia de
movimientos

Principios ergondmicos
del lugar de trabajoy
diseno de herramientas

Condiciones de
trabajo y ambientales

Trabajo cognitivo
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ﬂ Trabajo cognitivo
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“ Comentario final A
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En cualquier situacion en la que interactuen personas, materiales
e instalaciones para lograr un objetivo, se podra mejorar la
productividad con la aplicacion inteligente de meétodos,
estandares y diseno del trabajo.

Pero...



IT DOESN’'T MATTER HOW k/IANY
RESOURCES YOU HAVE.

IF YOU DON'T KNOW HOW TO USE
THEM, IT WILL NEVER BE ENOUGH.



