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Presentación.

• ¿Qué TE PARECIO ESTUDIO DEL TRABAJO I?

• ¿Qué ESPERAS DE ESTUDIO DEL TRABAJO II?

• ¿Qué SENTISTE AL DESARROLLAR UNA LINEA DE PRODUCCION?

• Si tienes experiencia laboral, ¿Cuál ha sido esta?

• En un futuro que tienes pensado hacer? 
(Desarrollo personal, profesional, económico)



Reglamento.

Respeto.



Programa de la materia.

ESTUDIO DEL TRABAJO I

LUNES, MIERCOLES

07:00 A 09:00 am , SALON F4 

VIERNES

12:00 A 02:00 PM, SALON F3

Correo: fabric.itsjr@gmail.com
Cel. 4272776765

ESTUDIO DEL TRABAJO I.pdf
mailto:fabric.itsjr@gmail.com


PUNTOS A CONSIDERAR

✓ ACREDITACIÓN DE LA MATERIA MIN. 70% GLOBAL
✓ CIERRE DE MATERIA 15-20 NOVIEMBRE (Máximo)
✓ MATERIAL EN WEB PARA SU USO Y DESCARGA 

(EVIDENCIAS, MOODLE, DRIVE)
✓ EVALUACIONES ELECTRONICAS 

(EXAMENES EN GOOGLE FORMS)

✓ PRESENTACIÓN PRACTICA GRUPAL FINAL:
DESARROLLO DE LINEA DE PRODUCCIÓN CONJUNTANDO 
TODOS LO VISTO EN LA MATERIA

PRESENTACIÓN DESARROLLO PERSONAL

EVALUACIÓN
25% PARTICIPACIÓN
25% AVANCE PROYECTO
25% EVALUCIÓN EN LINEA
25% TAREAS – INVESTG.



PROYECTO FINAL

CARACTERÍSTICAS:

• MEDICIÓN Y MEJORA DE LINEA DE PRODUCCIÓN
• AVANCE MENSUAL Y/O CIERRE DE UNIDAD

• CONJUNTAR LOS CONCEPTOS VISTOS EN CLASES
(Es decir ideas, conceptos, argumentos y lo llevado a cabo)

• UTILIZAR METODOLOGÍA PDCA PARA EL DESARROLLO DE LA LINEA DE PRODUCCIÓN
• SOLICITUD PARA ACREDITAR MATERIA
• MÁXIMO 4 INTEGRANTES POR EQUIPO

• PROHIBIDO HACER INVERSIONES COSTOSAS
• REUTILIZAR PROYECTO DE ESTUDIO DEL TRABAJO 1

• SE EVALUARA CREATIVIDAD, DESEMPEÑO, IDEAS-CONCEPTOS Y BAJO COSTO



PROYECTO FINAL



Resumen de Estudio del trabajo 1

UNIDAD 1. Generalidades de estudio del trabajo

ANTECEDENTES

1932

MYNARD

INDICADORES DE 
DESEMPEÑO

PRECURSORES
DIAGRAMAS

Operación, 
Recorrido, Flujo

PRODUCTIVIDAD CALIDAD



Resumen de Estudio del trabajo 1

Finalidad de la 
operación}

Diseño 
de la 
pieza

Toleranci
as y 

especific
aciones

Material
es

Proceso 
de 

manufac
tura

Preparac
ión y 

herrame
ntal

Condicio
nes de 
trabajo

Manejo 
de 

material
es

Distribuc
ión de 

equipos

MOVIMIENTOS THERBLINGS.
CARACTERISTICAS:

EFICIENTES INEFICIENTES



Resumen de Estudio del trabajo 1

DIAGRAMA __________________



Resumen de Estudio del trabajo 1

DIAGRAMA __________________
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 ¿Qué son los tiempos predeterminados?

Son una reunión de tiempos estándares validos que se 
asignan a varios grupos de movimientos que no pueden 
ser estudiados o evaluados con precisión con los 
procedimientos ordinarios que implican el uso de 
cronometro.

Estos son el resultado de estudiar a un gran grupo de 
operaciones con algún dispositivo de medición de 
tiempo (ej. una cámara de video) para poder medir 
lapsos muy pequeños de tiempo y así poder ver con más 
precisión la operación.



1
.0

 E
st

u
d

io
 d

e
 T

ie
m

p
o

s 
p

re
d

et
er

m
in

ad
o

s.
 Los tiempos predeterminados se asignan a los

movimientos fundamentales y a grupos de movimientos

que no se pueden evaluar con precisión mediante los

procedimientos ordinarios de estudio de tiempos con
cronómetro.

Son predeterminados porque se usan para predecir los

tiempos estándar de nuevos trabajos que resultan del

cambio de métodos.

Se debe considerar no sólo el movimiento principal, sino

también las complejidades o interacciones con otros
movimientos
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• Permite un análisis minucioso del método.
• Es un método apropiado y competitivo para

obtener tiempos estándar.
• No se necesita reloj para ejecutar el método
• Elimina la necesidad de calificar el desempeño.
• Permite estimar el tiempo normal de una

operación aún sin que esta exista todavía.
• Obliga a enfrentarse con mejoras continuas y

constantes.
• Forza a llevar un registro.

V
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D
ES

V
EN

TA
JA

S • Este sistema no es común para todas las
empresas.

• Se utiliza en más de doce sistemas diferentes.
• Para lograr el mayor porcentaje de

credibilidad en necesaria la práctica
continua.

• Sólo se seleccionan a jóvenes para realizar
este método.
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 CONDICIONES

Tiempo Normal: La base de cada uno de los métodos es 
diferente. 

Work Factor Operario normal Muy Hábil 
M.T.M. Operario Medio 
B.T.M. / MODAPTS Operario Medio con un 25% ó

etc 30% de Incentivo
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 Operaciones que involucran Manos, Pies, Brazos,  Troncos, etc

Tales como: Alcanzar, transporte vacío, transporte cargado, 
mover, desmontar, montar, posicionar, soltar….

Se toma en cuenta que los movimientos pueden
estar restringidos por factores como:

Peso cargado, cambios abruptos de dirección, distancia 
recorridas, precaución, etc…
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r WORK- FACTOR consiste en agregar factores de trabajo para valorar la dificultad de los 

movimientos. Ésta técnica se basa en cuatro aspectos para determinar los factores a 
agregar a un trabajo, los cuales son:

1. Movimiento del cuerpo humano. 
2. Distancia del objeto. 
3. Peso del objeto. 
4. Operación a realizar.
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Los autores definen MTM como “un procedimiento que analiza

cualquier operación manual o método basado en los movimientos

básicos que se requieren para realizarlo y asigna a cada

movimiento un tiempo estándar predeterminado que está

establecido por la naturaleza del movimiento y las condiciones en

las que se realiza”

Se puede decir que MTM es un procedimiento que analiza

cualquier operación manual o método por los movimientos básicos

requeridos para realizarlo y asigna a cada movimiento un tiempo

estándar predeterminado que se establece según la naturaleza del

movimiento y las condiciones en las que se realiza
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Reconoce:

8 movimientos manuales

9 movimientos de pie y de cuerpo  

2 movimientos oculares

El tiempo para realizar cada uno de ellos es afectado por la 

combinación de condiciones físicas y mentales
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TS • El nombre MODAPTS se deriva del "Arreglo modular de estándares de 
tiempo predeterminados".

• Mide el tiempo que toma hacer un trabajo sin medir cada movimiento 
individual. Los MODAPTS se pueden usar manualmente o con la ayuda de 
una computadora
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• Los demás sistemas requieres de medición de la distancia recorrida  en  
cada movimiento, la técnica  MODAPTS, en contraste, utiliza la 
clasificación  del uso de las diferentes partes del cuerpo.
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¿Para que nos sirve?

MODAPTS es un sistema de tiempo predeterminado de tercera generación utilizado 
para:

• Calcular estándares de producción confiables.

• Métodos de facilitación / mejora de la ergonomía

• Mejorar la productividad de una organización

• Analizar la efectividad departamental

• Mejorar de las relaciones con los empleados.
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¿Para que nos sirve?

• El desplazamiento de objetos a través del espacio, además, no abarca 
todas las actividades que se realizan en un proceso, en este caso no 
enfoca la maquinaria, más bien solo se enfoca al operador. Así mismo 
esta técnica es considerada una de las más fáciles de aprender por parte 

del analista.
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• En el sistema MODAPTS las unidades de trabajo son 
denominadas módulos, que equivalen a 0.129 segundos.

• Básicamente, esta técnica difiere de las otras existentes para 
fijación de estándares en las 5 características siguientes:

• Todas las actividades se expresan en forma modular.

• El método para clasificar movimientos es tal que el número 
real de unidades de actividad humana de trabajo representado 
por cada clasificación esta contenido en su propia 
identificación descriptiva
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✓Las unidades seleccionadas distinguen:
a) Movimientos generales de dedos, manos y brazos a través del espacio

y

b) Los Movimientos terminales del miembro del cuerpo cerca del trabajo

que se esta realizando

✓ La presentación delos datos en forma visual se puede memorizar como una

imagen mientras que todas las presentaciones anteriores tienen forma de

tablas de palabras e ilustraciones.

✓ Los factores básicos permiten que el sistema se aplique sin recurrir a tablas de

valores.

✓ Cuando se estudia a un operador no se admiten los movimientos que

usa sino los que pudieron haber sido usados
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Movimientos terminales: este se clasifica en dos tipos de movimientos

Obtener control.

•G0= Desplazamiento del objeto a través de una superficie por lo que es

clasificado como un ccb.

•G1= Desplazamiento del objeto a través del espacio, así mismo es clasificado

como un ccb.

•G3= obtener el control de un objeto que es un poco más referido a un objeto muy

pequeño por lo que requiere un control consiente alto.

Cosas a su destino.

•P0= se refiere al soltar el objeto sin tener en cuenta el lugar donde se dejara, por

lo que se clasifica como un ccb.

•P2= soltar el objeto en un lugar específico, cca.

•P5= soltar-dejar el objeto en un lugar en el cual se tiene que tener cierto grado de

ayuda visual para dejarlo en el lugar correcto e indicado, por lo que es un cca.
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Movimientos terminales: este se clasifica en dos tipos de movimientos

Obtener control.

•G0= Desplazamiento del objeto a través de una superficie por lo que es

clasificado como un ccb.

•G1= Desplazamiento del objeto a través del espacio, así mismo es clasificado

como un ccb.

•G3= obtener el control de un objeto que es un poco más referido a un objeto muy

pequeño por lo que requiere un control consiente alto.

Cosas a su destino.

•P0= se refiere al soltar el objeto sin tener en cuenta el lugar donde se dejara, por

lo que se clasifica como un ccb.

•P2= soltar el objeto en un lugar específico, cca.

•P5= soltar-dejar el objeto en un lugar en el cual se tiene que tener cierto grado de

ayuda visual para dejarlo en el lugar correcto e indicado, por lo que es un cca.
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– factor de carga (li)

-uso de ojos (e2)

-resujetado (r2)

-decidir y reaccionar (d3)

-acción de pie (f)

-aplicar presión (a4)

– girar por revolución (c4)

– caminar (por paso) (w5)

– encorvarse, doblarse o  inclinarse y levantarse (b17)

– sentarse o pararse (s30)
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Determinación del tiempo estándar.

Para determinar el tiempo estándar no basta contar con la suma de MODS
de la operación que se desea estudiar. Después de describir los módulos
de la operación y sumar los MODS, se busca la equivalencia de esta suma
ya sea en segundos (0.129 s), minutos (0.00215 min) u horas (0.0000358
h).

A continuación el analista procede a otorgar la concesión adecuada en
base a su criterio de los siguientes aspectos de la tabla de concesión para
calcular la concesión “D” para descanso y recuperación.

Al determinar estos valores, se hace uso de la fórmula D para conocer el
valor de la concesión, dicha fórmula es

D = (I + II) III + IV
Para determinar el tiempo estándar se hace uso de la siguiente fórmula 

T.E.=  T + (T * (D/100)). 
Donde: D= concesión, T = tiempo observado.
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Tabla de concesiones
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