X Congreso de Ingenieria de Organizacion
Valencia, 7 y 8 de septiembre de 2006

Marco conceptual de clasificacion de las técnicagdleterminaciéon de
estandares de tiempo (WS-framework)

Francisca Sempere Ripoff

! Dpto. de Organizacién de Empresas. Universidaité@alca de Valencia. Escuela Politécnica Supedir
Alcoy. Plaza Ferrandiz y Carbonell, 2. 03801 AlcAlicante. fsempere@omp.upv.es

Resumen

La importancia de la Medicién de Tiempos ha ampgliaeh los Ultimos afios su campo de

influencia, ha pasado de ser utilizada basicamguatea el analisis y evaluacion de puestos en la
estructura de salarios y en los planes de incestieoser utilizada a otros niveles estratégicos y
tacticos, como la planificacion de produccion, stablecimiento de plazos de entrega y la

reduccién de costes, entre otros. Este cambio smlgetivos de la utilizacion de estandares de
tiempos ha supuesto que el proceso de seleccitmtdenica de establecimiento de estandares de
tiempos, adquiera un protagonismo del que careatzhunos afnos.

Este articulo presenta el WS-framework, un marcaceptual de clasificacién de las distintas
técnicas actuales de establecimiento de estanda@esempo, como herramienta que ayude al
analista a revisar el conjunto de parametros r@aados con la aplicabilidad de cada técnica,
las caracteristicas del trabajo y otros factorefamonados, antes de tomar una decision respecto
a que técnica de medicion de tiempos utilizar.
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1. Antecedentes

La importancia de la Medicion de Tiempos ha ampljagh los ultimos afios, su campo de
influencia, ha pasado de ser utilizada basicanmesria el analisis y evaluacion de puestos en
la estructura de salarios y en los planes de in@eEnta utilizarse a otros niveles estratégicos y
tacticos, como la planificacién de produccion, stablecimiento de plazos de entrega y la
reduccion de costes, entre otros. Este cambio®nHbjetivos de la utilizacion de estandares
de tiempos ha supuesto que el proceso de seledeida técnica de establecimiento de
estandares de tiempos, adquiera un protagonisngudetarecia hace unos anos.

No todas las técnicas son adecuadas para meds togdrabajos. El tipo de trabajo es el
primer factor condicionante en la seleccion deétaica de establecimiento de estandares de
tiempos. Las caracteristicas del trabajo comeokimen de produccion, el tiempo de ciclo,
la frecuencia de aparicion, el grado de automadbtimada variabilidad del método, etc.,
determinaran la idoneidad de cada una de las #nic

Aun asi, de entre las posibles técnicas a utilifmrseleccion de una u otra vendra
condicionada por factores tales como: precisidruagda, reacciéon del trabajador, tiempo
requerido establecimiento de estandar, mantenimiede estandares (grado de
automatizacion), formacion del analista, coste, §o udel estandar (planificacion,



programacion y control de produccion, base paracamirol presupuestal, denominador
comun en la comparacién de diversos métodos, estabento de plazos de entrega,...).

En la seleccion final, debemos considerar no sé® aspectos relacionados con la
determinacion del estandar sino con el mantenimigrusterior de los mismos, ya que
factores como tiempo y coste tienen valores didin cada una de las etapas. Esto es, a
mayor precision, mayor tiempo de establecimientcedandar y como consecuencia mayor
coste; a mayor formacion requerida mayor costeeaamprecision del estandar, mayor coste
posterior; a mayor grado de informatizacion memste de mantenimiento de los estandares
de tiempo.

Este articulo, presenta un marco conceptual déictson de las distintas técnicas actuales
de establecimiento de estandares de tiempo, cobjeio de proporcionar una herramienta
gue ayude al analista a revisar el conjunto démeiros relacionados con la aplicabilidad de
cada técnica, las caracteristicas del trabajoosdactores relacionados, antes de tomar una
decision respecto a que técnica de medicién deptisratilizar.

Este marco de clasificaciéon (WS-framework) se hbalado a partir del analisis de cada una
de las distintas técnicas de medicion de tiempokase al procedimiento de su aplicacion,

estableciendo a su vez una comparativa entre gdless la determinacion de las ventajas e
inconvenientes de su aplicacion. Las técnicas zagds han sido las siguientes: estudio de
tiempos con cronémetro, muestreo del trabajo, m@dide tiempos en grupo, desarrollo y

utilizacion de datos estandar y formulas, sistem@stiempos predeterminados, registros
histdricos y estimacion por juicio.

En el apartado 2 se analizardn cada una de lastasstécnicas de medicion de tiempos en
base al procedimiento de su aplicacion, establdoiensu vez una comparativa entre ellas
para la determinacién de las ventajas e inconveesette su aplicacién. En el apartado 3 se
presentara el marco de clasificacion (WS-framewag&lltante del analisis.

1. Andlisis de las distintas técnicas de medicion.
2.1  Estudio de tiempos por cronébmetro

La técnica de medicidén del trabajo consiste en ‘medicion cuidadosa del tiempo de una
tarea por medio de un elemento de medicion (crotr@najustado para cualquier variante
observada del esfuerzo o ritmo normal que permgt@dos adecuados para aspectos tales
como elementos extrafos, retrasos inevitables lasdmaquinas, el descanso para reponerse
de la fatiga y de las necesidades personales.t&ida es lo suficientemente larga se dividira
en elementos de trabajo mas cortos y relativanreaiehomogéneos, cada uno de los cuales
se trata por separado asi como en combinacion sledémas” (segun la norma de
terminologia de la Ingeniera Industrial ANSI 294.12

El cronometraje utiliza la observacion directa ytowua del operario y/o maquina durante un
corto periodo de tiempo, lo que requiere que ddj@ este realizandose.. La observaciéon
directa permite observar el ciclo completo, dangaleeste medio una oportunidad de sugerir
e iniciar el mejoramiento de métodos. La obsernraciintinua, facilita la determinacion de la
frecuencia de aparicion de los elementos no cilialta frecuencia de aparicion, aunque la
valoracion del desempefio de los mismos presentardificultad adicional.



Respecto a la formacién del analista es relativéensencillo de entender y explicar. Ahora
bien se requiere: experiencia en la clase trabastadiar, realizar una buena seleccion del
operario cualificado, realizar una correcta deteanion y descripcion del principio y fin de
los elementos, una buena formacion en valoraciodedsempefo y en el caso de utilizar el
método de valoracidn sintética para la valoraciéindésemperio, se requiere tener formacion
en sistemas de tiempos estandar predeterminados.

Los principales inconvenientes son los siguientes:

- No obliga a seguir un registro detallado del méttmtal que se emplea, incluyendo la
distribucion de equipo en el lugar de trabajo,dasones de movimientos, la condicién de
los materiales, las herramientas, etc.

- Bastante sensible a cambios de métodos de trabajo.

- Basa el estdndar en una muestra pequefa, puests giaterminado por un analista que
estudia a un solo operario que utiliza un solo d@to

- Los operarios pueden sentirse incomodos frenteoabmetro

- No es recomendable ni justificable economicameata frabajos variables como los de
oficina.

- En el caso de tareas nuevas, habra que tener etaceleefecto de aprendizaje en el
momento de establecer el estandar.

El cronometraje del trabajo se emplea principatmeara:

- Ciclos de trabajo repetitivos, desde corta hastmlduracion.

- Ciclos de trabajo de operaciones de gran cantidathdlades, de corta duracion y de alta
productividad.

- Donde se pueden realizar nuevas operaciones sindases hasta que se el operario
adquiera destreza suficiente y se evite el efqutendizaje.

- Amplia variedad de trabajos diferentes.

- Los elementos de control de proceso constituyerparta del ciclo.

2.2  Muestreo del trabajo

El muestreo de trabajo se define como “una aplicade las técnicas del muestreo aleatorio
al estudio de actividades laborales de maneraaguprbporciones del tiempo dedicado a los
diferentes elementos del trabajo puedan ser calasilaentro de cierto grado de validez
estadistica” (Segun la norma de terminologia dedaniera Industrial -ANSI Z94.12)

Durante la etapa de disefio del estudio, se deledgécsonar un periodo que evite alguna

circunstancia inusual. El periodo de observacidrede ser cuando menos, igual a la duracién
del periodo mas largo de cualquier comportamiefdiico de la caracteristica que se estudia.
De igual forma, el tamafio de la poblacion, en & se basa el estimado, debera ser similar y
representativa del periodo en el cual se aplicaee8mado. La duracion del estudio vendra

condicionada por el nimero de observaciones.

El muestreo del trabajo se emplea principalmeata:pdeterminar el porcentaje de tiempo
dedicado a diversas actividades, determinar elogdedutilizacion de maquina, equipo y/o
instalaciones y establecer tolerancias por demana giversos procesos o departamentos.



Para el calculo de resultados requiere registrastex de las horas trabajadas y del nimero
de unidades producidas.

Los resultados reflejan las condiciones tipicasadlias del momento. Es una técnica que
presupone que el operario estd empleando un méstdodar y aceptable, no recogiendo
ademas informacion alguna relativa al método dmajoa

Las ventajas del muestreo son las siguientes:

- Elimina las tensiones causadas por la observacigstante del operario

- Produce menos distorsion en la rutina de trabajmalodel individuo observado que la
observacién continua.

- Permite el desarrollo simultaneo de estandaresyrmar@ariedad de operaciones.

- Las operaciones de grupos de operarios puedensseatiagglas facilmente por un solo
analista. El nUmero de operarios y/o maquinas estad dependera de las limitaciones
tanto fisicas como de tiempo.

- Es un técnica facil de explicar, y requiere poaantion de los observadores, aunque
éste debe estar familiarizado con el tipo de tmabag observa y ser capaz de identificar y
clasificar una amplia variedad de actividades dedjo y retrasos.

Las caracteristicas de esta técnica la hacen idéneau aplicacion en las siguientes
situaciones:

- Ciclos largos y de alta produccion

- Cuando los periodos de observacién puedan ser comiono igual a la duracién del
periodo mas largo de cualquier comportamientoaradie la caracteristica que se estudia.

- Cuando existen diferencias considerables en eenatd de trabajo de ciclo a ciclo, como
en ciertas actividades de embarque, manejo deialatey trabajos de oficina.

- Actividades de grupos que varian de ciclo a ciclo.

- Actividades de produccion para el personal indirectle apoyo.

- Actividad humana en procesos automatizados.

- Actividades de Supervision y Oficinas

2.3  Medicion de tiempos en Grupo

La técnica de medicion de tiempos en grupo es ocepimiento de medicion del trabajo para
actividades multiples, mediante el uso de un imenfijo, que permite a un observador,
usando un cronémetro, hacer un estudio basicoed®ptis muy detallado, desde dos hasta
quince empleados 0 maquinas al mismo tiempo. Lagrehciones basicas continuas se
realizan a intervalos fijos predeterminados y ggstean como cuentas, en una forma en la
que se listan los elementos de trabajo. Los elemeqiie varien en el tiempo debido al
desempefo del operario deberan nivelarse. Sepwatde un muestreo del trabajo de forma
continua, con la cual la misma operacion u operadede observarse cada minuto, cada tres
minutos o cualquier otro pequefio intervalo fijotieéenpo.

La medicion de Tiempos en Grupo se emplea printipate para:

- Establecer tolerancias por demora para diversaepos o departamentos.
- Investigar los desequilibrios organizativos y d&ritbucion del trabajo.



- Determinacion de la carga de trabajo de grupogdeatos o maquinas

- Determinacion de concesiones de suplementos, daclaifatiga, también en combinacion
con un control simultaneo sobre estandares previemestablecidos a través de otros
medios.

- Determinar de tiempos nivelados por pieza pardlkester estandar de trabajo, normas de
produccion e incentivos, en los casos en los qualsea el desempefio.

- Para el desarrollo de férmulas de tiempos como tmmgnto a otros métodos de
medicién de tiempos, cuando los estandares de édempbe cubrir una amplia gama en
meétodos, y es imposible o no es deseable intentaralizar con un unico meétodo.

Las ventajas e inconvenientes de la medicion depis en grupos son las siguientes:

- Puede reemplazar al cronometraje, proporcionarsildtaelos similares a menor coste.

- Para el mismo nivel de exactitud, y siendo las deoadacteristicas iguales, la medicion
de tiempos en grupos normalmente exigira una ceraie menor numero de
observaciones totales que el muestreo de trabajo.

- Pueden utilizarse para determinar tiempos estasdase valora el desempefio.

- En la determinacion del tiempo estandar, resulta dificil la aplicaciéon de un factor
corrector de valoracion del desempefio que en catoestudio de tiempos por
cronometro.

- Depende ademés de otras técnicas, para deterrairisecliencia de las observaciones,
dado que el ciclo y los tiempos elementales nameeaen al comienzo.

Las caracteristicas de esta técnica la hacen idéneau aplicacion en las siguientes
situaciones:

- Cuando los intervalos de muestreo puedan ser nmréssague la duracion del elemento
mas corto.

- Donde hay objeciones por parte del operario abéstle tiempos con cronémetro.

- Actividades facilmente observables que tiene legeespacios limitados en los que varios
operarios, maquinas u otros centros de actividacaveer estudiados.

2.4  Desarrollo y utilizacion de datos estandar y formuds

Los datos estandar se pueden definir como “la agidp de todos los elementos usados en la
realizacion de cierta clase de trabajo, con valatestiempos elementales para cada
elemento”. La informacion se utiliza como base mBerminar los estandares de tiempo en
trabajos similares a aquellos de donde se obtui@damacion, sin hacer ningun estudio de
tiempos. Los datos estandar tienen diversos nividesefinamiento muy semejantes a los
sistemas de tiempos predeterminados. El nivel fmed#al proporciona los tiempos de
movimientos especificos. Los datos estandar denaltd superior suministran los tiempos de
los elementos de trabajo y el nivel superior pasaareas terminadas. En la practica los datos
tipo o estandar se pueden elaborar a partir dequieah de las técnicas de medicion del
trabajo. Los datos estandar también abarcan dblestmiento de los tiempos normales a
través de formulas matematicas y tabuladores deegl®s o tiempos de tareas.

La utilizacion de datos estandares supone la rambsile mantenimiento de los datos
estandar, de forma que reflejen los cambios enni@sodos, equipo, herramientas, u



organizacion. El enfoque de datos estandar es amarnhienta dinAmica que es necesario
mantener para conservar sus beneficios

Las ventajas van ligadas al ahorro de tiempo eetierminacion de tiempos, estas son:

- Permiten que se establezcan los estandares mdka rgpécondmicamente que otras
técnicas. El tiempo del establecimiento del estamliede reducirse del 40 al 80%
dependiendo de las operaciones y de la técnicaausad anterioridad para el
establecimiento del tiempo estandar.

- Es posible efectuar estimaciones rapidas y exdeta®stos de mano de obra antes de que
empiece la produccion.

- Se simplifica mucho el mantenimiento de los tiempstindar para que reflejen los
cambios en el método y (0) en las condiciones dbkajo, especialmente cuando la
aplicacion de datos se hace de forma informatizaéh sistema tiene la capacidad de
hacer actualizaciones masivas.

- Se elimina la duplicacion del esfuerzo en estudesempos para operaciones similares.

- Eliminan la valoracion del desempefio.

- El empleo de formulas permite que se establezdanderes de tiempo mas consistentes

Las desventajas son las siguientes:

- No son recomendables para operaciones de alto wolyroiclos cortos.

- Aunque generalmente admiten un ajuste facil dendatés de tiempo a fin de incluir
cambios ligeros en el método, algunos pueden natiadiariaciones significativas en el
método, asi como ocasionar inexactitudes signifigatsi se extienden mas alla del
alcance de su aplicacion.

- En cuanto la formacién del analista se puede eanpde una persona con menos
experiencia y adiestramiento para establecer [tm@ares de tiempos, aunque es mas
dificil de explicar a los operarios que el procadmo de crondémetro. Las formulas
complejas requeriran un técnico con mayores agstud

Los Datos estandares y la elaboracion de formelasrplean principalmente:

- Donde existen operaciones similares, de cortaga ldwracion.

- Donde ha habido controversia a causa del procedimpara valorar el desempenio.
- Donde existio discrepancia acerca de la consisateios estandares.

- Para actividades de oficina, mantenimiento y dir@sajos indirectos.

2.5 Sistemas de tiempos predeterminados

Un sistema de tiempos predeterminados es “una aghtimrganizada de informacion,
procedimientos, técnicas y tiempos de movimientogpleada en el estudio y la evaluacion
de los elementos de trabajo manual. El sistemxgesa en términos de los movimientos
que se utilizan, de sus caracteristicas generadspgcificas, de las condiciones bajo las que
se suceden y de los tiempos de desempefio preveudetgrminados” (segun la norma de
terminologia de la Ingeniera Industrial-ANSI Z294.12

Las principales ventajas de los STEP, son:



Obligan a tener una descripcion detallada y preigsia distribucion en el sitio de trabajo;
de los patrones de movimientos; y de la forma, fmmg ajuste de componentes y
herramientas.

Estimulan la simplificacion de trabajo para redlms tiempos estandares.

Ayudan a mejorar los meétodos. Los tiempos predebawmios son una inestimable
herramienta en los planes de mejora continua.

Permiten la identificacion de pequefias mejorasdéscripcion detallada del método
permite valorar incluso cambios sutiles en el metel trabajo.

Poco sensible a cambios de métodos. Permite hawstes faciles y exactos de los
estandares de tiempo para intercalar cambios Egero el método lo que facilita el
mantenimiento de la base de datos de tiempos.

En comparacién con la medicion de tiempos por ar@it, se elimina la valoracion del
desempenio, eliminando con ello la subjetividad, lworque el resultado puede ser
comprobado y discutido, eliminando los posibledlatins de su elaboracion.

Otra de las ventajas mas significativas es la fm&ld de establecer métodos y
estandares antes de que comience la producciomitigeido la comparacion entre
meétodos antes de que el trabajo entre en produccién

Los principales inconvenientes de los STEP:

La exactitud de la medicion depende directamentdadedescripciones completas y
precisas de los métodos requeridos para la exacédlestandar de tiempo.

No eliminan todos los cambios inevitables en elométdisefiado antes de su puesta en
marcha.

Es una técnica compleja y dificil lo que suponed&dicacion de bastante para el
adiestramiento de analistas competentes.

El establecimiento de estdndares en operacionesictte largo, puede requerir gran
cantidad de horas-hombre.

Depende de otras técnicas de medicidn: crononmaddtos estdndares o formulas para los
elementos controlados por proceso y por maquina.

Los STEP se emplean principalmente para:

Trabajo controlado por el operario.

Ciclos cortos de robots.

Ciclos de trabajo repetitivos con duracion de canaediana.

Trabajos en pequeias cantidades.

Donde es necesario planear métodos de trabajoyardio equilibrio 0 compensacion en
lineas, antes de la produccién.

Para la estimacion de costes de productos nueegqs gtotipos.

Donde se han provocado controversias en lo refegels consistencia de los estandares.
Como base para la determinacion del desempefoaatifiaacion Sintética y en aquellas
situaciones que se presenten controversias acdeicarocedimiento para evaluar el
desempeiio.

Para el Disefio Ergonémico de Puestos.



2.6  Registros historicos

Los registros historicos son la documentacion cquéene sobre experiencias pasadas. Las
horas de mano de obra necesarias para producideteaminada cantidad de trabajo de

produccion se indican en los registros historicglsegjuipo y se utilizan mas tarde cuando se
realiza la misma operacion.

Se requiere, que se disponga de algun sistemecdgida de datos para que posteriormente
pueden utilizarse en la medicion del trabajo.

El Tiempo y el costo para establecer los estandates/és de datos historicos son minimos
en comparacion con otras técnicas de medicion rdbhjp, lo que representa la ventaja
principal de su aplicacion.

La exactitud de los resultados supondra, por artepen la mayoria de casos, la limitacion
principal de la aplicacién de esta técnica. Aun pafa lograr algo mas de consistencia se
puede aplicar conjuntamente con otras técnicasedkciaon.

Los Registros historicos, se emplean principalmente

- Cuando no se tiene demasiado tiempo y/o recursosOptcos para establecer los
estandares en cualquier ambiente de trabajo, miresas de industriales como de
servicios.

- Cuando se disponga de un sistema de informacionegigre los tiempos reales

- Cuando no se desea demasiada exactitud en lotacksil

- Establecimiento de estandares de oficinas.

2.7  Estimacion por juicio

La estimacion por juicio trata de determinar einfj@ en base a la experiencia. Es la menos
precisa, pero requiere de menos tiempo para estmbles estandares de produccion

Generalmente, como consecuencia de su rapidezcyllsense emplea este procedimiento

cuando, debido a la corta vida del producto o eassasa produccion, es suficiente determinar
los tiempos con exactitud precaria. La experiendg@anuestra que los estandares de
produccion establecidos con ellas tienen una dagéwviale al menos 25% y hasta el 50% con
respecto al estadndar correcto.

La principal ventaja de esta técnica es la rapilémjo costo en la determinacién de los
estandares de tiempos. Por el contrario, la prahaiesventaja es consecuencia de poca
exactitud de los estdndares resultantes.

La estimacién se aplica principalmente en las situees siguientes:

- Cuando no se tiene demasiado tiempo y/o recursosémpicos para establecer los
estandares, en cualquier ambiente de trabajo, tmjaresas de industriales como de
servicios

- Cuando no se dispone de un sistema de informaciémegistre los tiempos reales y no se
puedan utilizar como informacién histdrica.

- Cuando no se desea demasiada exactitud en lotacksul

- Establecimiento de estandares de oficinas.



2. WS-Framework, como marco conceptual de clasificaa de las técnicas de
determinacion de estandares de tiempo

A partir de este estudio se ha definido el maraaoceptual de clasificacion en base a tres
grandes grupos:

1. Caracteristicas intrinsecas a la técnica de medi@bjetivos de la técnica, precision
obtenida, tipo de observacion: directa-indirectabjetividad, dependencia de otras
técnicas de medicionjabla 1

2. Entorno de trabajadaccion del trabajador y formacion del analistapla 1

3. Caracteristicas de la actividad (tipo del cicla@dajo, variabilidad del método, relacion
con la mejora de métodos, informacion de la aaijdque actividad hay que medir,
cuando hay que medir, a quien hay que medir :hdmlaguina, sensibilidad al cambio).
Tabla 2

. P s Relacionados con el entorno de
Relacionados con la técnica de medicion h
trabajo
Objeto Precision Observ. Subj. Depen’der_u:la Formacion Analista SenS|b|I|Qad
otras técnicas, Operario
Facil de explicar
Experiencia en el Trabajo
. Directa Seleccién del Operario
Estandar de Produccion Media/Alta Continua STEF.), Cualificado
A +10% Sl valoracion s Alta
TCM (5% - 35%) Corta sintética Descripcion correcta de
0 °/ | Duracién Elementos
Formacién en Valoracion
Desempefio
% dedicacion Directa
Grado utilizacién de mag. Media Peridos Féacil de explicar
B | Estandares de Supervisioh  * 15% min =t NO Familiarizado con el Media
Estandares de Oficinas | (10% - 40%) | elemento trabajo a Observar
Tolerancias por Demora mas largo
Concesiones de
Suplementos di Directa Cronometraje| <cil d i
Estandar produccion Me (')a Periodos < ¢\ o para Faﬁ! © eC;(p lcar | Medi
. .. + .
¢ (incluye valoracion por (50_A) 1_53?% ) t elemento determinar Ft?el;?)l;?zzaaogs;?\?aer edia
desempefio) mas corto frec. Observ. !
Tolerancias por Demora
Estandares de produccior
Prototipos . Poco Intuitivo
Mejora de métodos Media/Alta . Cronometraje| Dificil de explicar .
D . = 5 Indirecta NO L Baja
Trabajos en pequefias para los TCM| Formacion intensa en €|
; (5% - 20%) ) -
cantidades sistema elegido
Trabajos repetitivos
Estandares de Oficina o .
Estandares de Media técRrﬁigosdira Dificil de Explicar
F Mantenimiento +20 Indirecta Sl b d g itud | Baja
Estandares de Trabajos| (10%-45%) ase de ato Aptitudes enfa
) estandar formulacion
Indirectos
Estandares de oficinas Baja té?rﬁzgosdzlra
G Trabajo repetitivo bien +30% Indirecta SI/NO P Facil de explicar Baja
definido (20% - 60%) mayor
precision
Baja Resto de
H Estandares de Oficinas +30% Indirecta Sl tecnicas para Fécil de explicar ninguna
(25% - 50%) mayor
precision

Estudio de tiempos con cronémetro (A), muestredrdbhjo (B), medicion de tiempos en grupo (C), BTB), datos estandar y formulas
(E), registros histoéricos (F) y estimacion por iiS).
Tabla 2: Clasificacion de técnicas de medicion atendiemths caracteristicas de la técnica de medicidn y a
entorno de trabajo (fuente: propia)



Relacionados con las caracteristicas de la activida
) . Variabilidad Mejora Sensibilidad .| Cuando A quien
Tipo de ciclo método método Reg. Inf. cambio Que Medir Medir Medir
Ciclo repetitivo de corta-
larga duracion Inicia .
A | Ciclos de gran cantidad de Constantes | Estudio de| No obliga Media Elemento Durante OPe“".‘”O
- h . Prod. Maquina
unidades de corta duracign Métodos
y alta productividad
B Ciclos largos de alta Variables NO NO NO Tarea Durante OGer:':gr(i)os
produccion Prod. peral
Maquinas
. . Grupo
c Ciclos de cqtta—medla Variables NO NO Baja Elemento | Durante Operarios
duracién Tarea Prod. A
Maquinas
Ciclos repetitivos de corta- Descripcion Movimient Antes )
D . - Constantes Sl NO . /Durante|  Operario
media duracion Detallada 0 Bésico Prod
Tarea
F Operaciones similares deg Constantes NO sl Media Elemento /g\unrtaer?te Operario
corta-larga duracién Movimient Prod Maquina
0 basico :
Antes Operario
G Ciclos cortos-largos Variables NO NO NO Tareag/Durante pera
Maquina
Prod.
Antes Operario
H Ciclos medios-largos Variables NO NO NO Tareag/Durante pera
Prod. Maquina

Estudio de tiempos con crondmetro (A), muestredrebhjo (B), medicion de tiempos en grupo (C), BTB), datos estandar y formulas
(E), registros histéricos (F) y estimacién por iiG).
Tabla 1: Clasificacion de técnicas de medicion atendientds @aracteristicas de la actividad (fuente: @ppi

3. Conclusiones

El desconocimiento general, en el ambito emprdsarige otras técnicas de medicion de
tiempos, y el prejuicio de las mas utilizadas (cogh@ronometraje) por sus connotaciones
histdricas, reduce la seleccion y utilizacién da mrisma técnica para diversas situaciones.

El WS-Framework, pretende proporcionar una visiénegal de las distintas alternativas de
determinacion de estandares de tiempos y difigldibnocimiento de otras técnicas menos
utilizadas pero recomendables en funcién de digepswametros. Se presenta, por lo tanto,
como herramienta de ayuda al analista a revisaroejunto de parametros relacionados con
la aplicabilidad de cada técnica, las caractedstitel trabajo y otros factores relacionados,
antes de tomar una decision respecto a que tédaingedicion de tiempos utilizar.
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