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 Estudios del Trabajo.
Profesor:    Lic. Adalberto Bravo Jiménez.

                    Profesor Principal, Especialista de I Grado

                    J’Dpto. Estudios del Trabajo IPEL “Julián Grimau”

Unidad IV.- Organización Espacial de la Producción.

Tiempo: 8 horas. (3 horas teóricas y 5 prácticas)

Objetivos Específicos:

1.- Identificar los distintos tipos de producción espacial a partir de situaciones reales de la 
      producción.

2.- Explicar los principios de distribución en planta que se deben aplicar en la organización
      de los procesos de producción.

3.- Identificar el flujo de producción en ejemplos prácticos de diferentes entidades.

4.- Explicar las diferencias entre Carga real, Carga teórica y Capacidad a partir de sus 
     conceptos.

5.- Identificar las Capacidades o Cuellos de Botella en una línea de producción.

6.- Calcular las cargas y las capacidades a partir de situaciones prácticas.

7.- Explicar los pasos para armonizar un flujo de producción (balancear el proceso) y 
     aplicar los ejercicios prácticos.

Plan Analítico: Unidad IV. Organización Espacial de la Producción.

4.1 Organización Espacial de la Producción. Concepto.

4.2 Tipos de disposición espacial.

      4.2.1 Por productos o en líneas.

      4.2.2 Por tecnología, funcional o de taller.
      4.2.3 Por grupos o redes.

      4.2.4 En puestos de trabajo individuales.

4.3 Principios de distribución en planta.

      4.3.1 Integración de conjunto.

      4.3.2 Mínima distancia recorrida.

      4.3.3 Circulación o flujo de materiales.

      4.3.4 Espacio cúbico.

      4.3.5 Satisfacción y seguridad.

      4.3.6 Flexibilidad.

4.4 Flujo de Producción. Definición.

4.5 Armonización del flujo de producción.

4.6 Balance de Cargas y Capacidades.

     4.6.1 Carga y capacidad. Conceptos.

     4.6.2 Cálculo de las cargas y capacidades.

     4.6.3 Determinación de las necesidades de operarios y equipos.

Contenidos de estudio.  Aspectos esenciales.
4.1 Organización espacial de la Producción:

“Comprende el ordenamiento de los puestos de trabajo y máquina, en concordancia con la secuencia de elaboración del proceso tecnológico de los productos y piezas que componen el programa de producción”

4.2 Tipos de disposición espacial:

      4.2.1 Por productos o en línea:

“Las máquinas y puestos de trabajo se organizan de acuerdo con el orden secuencial de los pasos de trabajo del proceso tecnológico de las piezas que se elaboran en dichas máquinas, por lo general una o pocas piezas”

      4.2.2 Disposición tecnológica o de taller:

“Las máquinas y puestos de trabajo se ordenan sobre la base de la función tecnológica que realizan, es decir por grupos homogéneos de equipos desde el punto de vista de la especialidad tecnológica”
      4.2.3 Disposición de grupos o redes:

“Un número limitado de máquinas de diferentes tipos se encuentra agrupado para la elaboración de uno o varios grupos de piezas que poseen pasos de trabajo similares aunque no necesariamente en la misma secuencia”

      4.2.4 Disposición por puestos de trabajo individuales:

“En un puesto de trabajo un producto o pieza se elabora totalmente o se realiza un paso completo de producción fundamental por uno o varios obreros”

4.3 Principios de distribución en planta.

      4.3.1 Integración de conjunto:

“La mejor distribución es la que integra los trabajadores, los materiales, las máquinas, las actividades auxiliares y otros factores, de modo que resulte el compromiso mejor entre todas las partes”

      4.3.2 Mínima distancia recorrida:

“En igualdad de condiciones, siempre es mejor la distribución que permite que la distancia a recorrer por materiales, piezas, trabajadores, etc. sea la más corta”

      4.3.3 Circulación o flujo de materiales:

“En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribución que ordena las áreas de trabajo, de modo que cada operación o proceso esté en lo posible en el orden o secuencia en que se transforman, tratan o ensamblan materiales, piezas, etc.”

       4.3.4 Espacio cúbico:

“Utilizar de modo efectivo el espacio disponible, tanto horizontal como vertical (3ra.dimensión)”

       4.3.5 Satisfacción y seguridad:

“En igualdad de condiciones será siempre más efectiva la distribución que haga el trabajo más satisfactorio y seguro para los trabajadores”

       4.3.6 Flexibilidad:

“En igualdad de condiciones, siempre será más efectiva la distribución que pueda ser ajustada o reordenada con menos costos e inconvenientes”

4.4 Flujo de Producción. Concepto:

“Es el camino que sigue la materia prima desde que llega a la fábrica hasta que se obtiene el producto terminado y está vinculado a la tecnología de fabricación”

4.5 Armonización del flujo de producción.

“El flujo debe garantizar el funcionamiento armónico de la producción y el uso adecuado de los recursos materiales y humanos”
Pasos para armonizar el flujo:

--Registro de las actividades y su secuencia (Diagramas del Proceso)
--Determinación del “cuello de botella” o Capacidad Limitante.

--Análisis de las posibilidades de romper el “cuello de botella” (aplicar Examen Crítico,

   Listas de Comprobación, etc.)
--Ajuste a la Capacidad Resultante.

--Cálculo de los requerimientos necesarios de recursos humanos y materiales.

Registro de las actividades y su secuencia.
Se utilizará la técnica de registro más adecuada siendo importante registrar: ¿qué, cuándo, cuánto,  con qué y quién lo hace?, así como la cantidad de defectuosos si los hubiere. Es importante señalar que la cantidad a producir puede depender de lo negociado con el cliente.
Determinación del “cuello de botella” o capacidad limitante.
Capacidad limitante o cuello de botella:
“Es aquella actividad cuya capacidad total es la que condiciona la capacidad total del proceso”

“Por lo anterior se puede resumir que la máxima capacidad de un proceso está dada por la actividad de menor capacidad.”
Consideraciones:           

1. Cuando no hay entradas o salidas de productos al proceso “el cuello de botella” es la

     actividad que tiene la menor capacidad total.

2. Cuando hay entradas o salidas de productos al proceso hay que analizar “actividad por 

    actividad” para detectar dónde se encuentra “el cuello de botella”.

3. En un proceso son “cuellos de botellas” todas aquellas actividades que están utilizadas al 

    100% de sus capacidades totales.

Luego de conocer el “Cuello de Botella” o Capacidad Limitante del proceso se analizan las posibilidades que existen de romper dicho cuello de botella y se realizará tanto el ajuste a la capacidad resultante como el cálculo de los requerimientos necesarios, este último a través del balance de cargas y capacidades.

Análisis de las posibilidades de romper el cuello de botella.
Pueden utilizarse cualquiera de las técnicas de análisis ya estudiadas.

El análisis de las posibilidades de romper el cuello de botella en las condiciones concretas de nuestro país, con una economía abierta y escasos recursos, comienza lógicamente estudiando la demanda estimada del artículo a producir y las posibilidades de contar con las materias primas necesarias. 

Teniendo en cuenta lo anterior realmente se analizan las vías para romper el cuello de botella, la más eficiente, por su bajo consumo de recursos, es a través del perfeccionamiento de la organización del trabajo, la organización y servicio al puesto de trabajo, la normación del trabajo y la disciplina del trabajo.

La otra alternativa de solución está en el aumento de la capacidad sobre la base del incremento o sustitución del equipo básico, aún sin descartar la combinación de ambas vías, como en el caso de la mecanización.

Fuera del marco de la organización del trabajo, tenemos la planificación de la producción como un recurso a utilizar para eliminar el problema del cuello de botella.

Ajuste de la capacidad resultante.

Como resultado del punto anterior se llegará a conclusión si es posible o no romper el cuello de botella existente.

De no ser posible romper el “cuello de botella”, ya queda ajustada la capacidad, si resulta ser lo contrario, entonces aparecerá un nuevo cuello de botella, que se somete nuevamente al análisis anterior, hasta que llega un momento en que no es posibleaumentar más la capacidad y entonces se ajustará toda la capacidad a la resultante del análisis.

Cálculo de los requerimientos necesarios. 

Con el objetivo de utilizar lo más racionalmente posible las capacidades humanas y materiales, después que se ha llegado a la capacidad proyectada, se requiere determinar las necesidades de fuerza de trabajo y de equipos para garantizar dicha capacidad. Ese cálculo se realiza sobre la base del Balance de Cargas y Capacidades.
4.6.- Balance de Cargas y Capacidades.

 “Esta es una técnica de gran utilidad para la comparación y ajuste entre las necesidades y posibilidades de producción. Se utiliza ampliamente en trabajos manuales y mecánico – manuales, en producciones individuales y en series, o sea en aquellos casos en que la actividad racional del hombre tiene gran incidencia en el volumen de producción a obtener. También se utiliza para balancear líneas de producción”

“Un proceso está balanceado cuando todas sus actividades tengan aproximadamente la misma capacidad total”

      4.6.1 Cargas y Capacidades. Conceptos.

Capacidad: 

“Es la cantidad de artículos que puede producir un equipo o la cantidad de trabajo que puede entregar un obrero en la unidad de tiempo”

La carga puede ser de dos tipos:
Carga teórica

“Es la cantidad de trabajo que debe realizarse en un puesto de trabajo para producir una cantidad de artículos en un período de tiempo dado”
Carga real

“La carga real de un puesto de trabajo contempla la carga teórica más la cantidad adicional que será necesario fabricar para compensar los artículos defectuosos que se producen en cada uno de los puestos que conforman el proceso productivo”

En ciertos casos, no todos los artículos que salen de un puesto de trabajo lo hacen con la calidad requerida, como consecuencia de desajustes de los equipos, calidad del material empleado, fallas del obrero, etc.

Tanto la carga como la capacidad pueden ser expresadas en diferentes unidades:

*     Tiempo por período (horas/año, horas/trimestre, etc.).

*     Producción por período (unidades/año, unidades/trimestre, etc.).

   4.6.2 Cálculo de las Capacidades y las Cargas.

Cálculos de las Capacidades:

Capacidad de Equipo:

Ce(tiempo)= d . t . h (1-s)

Donde: 

Ce (tiempo) → capacidad del equipo en un período expresado en horas.

d →  días laborables en el período.

t  →  turnos de funcionamiento por día.

h  →  horas de funcionamiento por turno.

s  →  porciento de tiempo sin carga expresado en coeficiente.

                                                                                          Ce(tiempo)
Ce(producción) = Ce(tiempo) . Np           ó       Ce(Producción)  =  
                                                                                                              Nt
Donde:                                                                              
Np →  Norma de producción (unidades/horas).

Nt  →  Norma de tiempo (horas/unidad).

Capacidad de operarios
Co(tiempo)= d . h (1-a)

Donde: 
Co(tiempo) →  capacidad del operario en un período expresado en horas.

d  →  días laborables en el período.

h  →  horas de trabajo por día.

a  →  porciento de tiempo de ausencias expresado en coeficiente.

Co(producción) = Co(tiempo) . Np           ó      Co(producción) =     Co(tiempo)
                                                                                         Nt  

Donde:                                                                              

Np →  Norma de producción (unidades/horas).

Nt  →  Norma de tiempo (horas/unidad).

Cálculo de la Carga
Carga teórica (qi ) → coincide con el plan de producción negociado.
Carga real  

                               q i

Qij=    

                      n
                  Π (1 – A ir)

                   r = j

Donde:

	Q ij
	=
	Carga real del artículo i en el puesto de trabajo j (en unidades físicas por período, Ej.: Artículos / año)



	q i
	=
	Carga teórica (cantidad de artículos a producir en el mismo período, Ej. Artículos / año)



	A ir
	=
	Fracción de defectuosos del artículo i en r puestos de trabajo. Esta fracción de defectuosos se toma para cada puesto de acuerdo con índices históricos o por muestras y se calcula dividiendo el total de artículos defectuosos entre el total de artículos producidos, ambos en el mismo período de tiempo.



	n

π

r = j
	=
	Símbolo matemático que expresa que debe efectuarse el producto del factor (1 – A ir) desde el puesto de trabajo j hasta el n.


Si la producción que se realiza en los puestos de trabajo fuese diferente entonces para calcular la carga real total de cada puesto es más fácil determinar la carga en unidades de tiempo, quedando entonces la expresión:   

                   q i .•  Nt
Qij=             

                      n
                  Π (1 – A ir)

                   r = j

Donde: 

Nt  → Norma de tiempo (horas/unidad).

Para calcular la carga total del puesto se utilizaría:
	
	
	m
	

	Q j
	=
	( Q ij
	

	
	
	i = 1
	


            Donde:

	          Q j  
	=
	Carga total del puesto j (en unidades de tiempo).



	          Qi j
	=
	Carga real del puesto j en la producción del artículo i, calculado por la fórmula anterior.


	            (
	=
	Símbolo matemático que expresa que debe efectuarse la sumatoria de las cargas de los artículos i.




     4.6.3 Determinación de las necesidades de operarios y equipos

	
	
	Q j
	

	N ei
	=
	
	

	
	
	C ei
	


Donde:
Nei→  necesidad de equipos.                                                  
Cei → Ce (tiempo) → capacidad del equipo en un período expresado en horas.

     → Ce (producción)
Q j  →  carga total en tiempo o en producción.
	
	
	Q j
	

	Nop i
	=
	
	

	
	
	Coi
	


Donde:
Nopi→  necesidad de operarios.                                                  

Coi  → Co (tiempo) → capacidad de un operario en un período expresado en horas.

       → Co (producción)
Qj   →  carga en tiempo o en producción.

Ahora desarrollaremos un ejemplo de aplicación

“Un taller de maquinado está compuesto por un torno, una fresa y un taladro, los cuales son atendidos por un operario cada equipo. Se ha planificado para el año producir 30 000 bujes y en la carta tecnológica y datos históricos se recogen los siguientes datos:

1. El buje primero será torneado (norma de tiempo 0,5h/buje), después será fresado (norma

   de tiempo 0,25h/buje) y por último será taladrado (norma de producción 10 bujes/hora).

2. Por índices históricos se conoce que el porcentaje de defectuoso es de:

    torno = 3%

    fresa =  4%

    taladro = 2%.

3. Por índices históricos las paradas por mantenimientos ligeros o roturas son:

    torno el 5%

    fresa el 3%

    taladro el 10%.

4. En el año el taller detendrá su producción un mes para mantenimiento general por lo que
    los equipos funcionarán 256 días al año, en dos turnos de 8 horas.

5. Los operarios laborarán 256 días en jornadas de 8 horas y su promedio de ausentismo 

    se estima en un 3%.

Determine:

a) Capacidad de cada equipo (en tiempo y en producción)

b) ¿Qué puesto limita la cantidad de bujes a producir?

c) ¿Cuál será la mayor cantidad de bujes que podrán producirse en el año?

c) d) Si se utiliza la máxima capacidad de la línea  ¿Cuánto será el porciento de utilización 

    de las capacidades de cada equipo?
e) Calcule la capacidad de operarios (en tiempo y en producción)
f) Calcule la carga real en producción de cada equipo para cumplir el plan de 30000 bujes

    en el año.
g) Calcule la carga real en tiempo de cada equipo para cumplir el plan de 30000 bujes en el

    año.
h) Calcule la necesidad de cada tipo de equipo para cumplir el plan.
i) Calcule la necesidad de cada tipo de operario para cumplir el plan.

Solución:

Registro de la actividad
                                                 Materia
                  

                                                 Prima
                                                                                                  Torno (Nt= 0,5h/buje), un operario

                                                  
                                                                                            Defectuosos (3%)



                                                                                                 Fresa (Nt= 0,25h/buje), un operario


                                                                                           Defectuoso (4%)


                                                      Taladro (Np= 10bujes/h), un operario


                                                     Defectuoso 2%


                                              ∆ 30000 bujes
           a)                  CÁLCULO DE LAS CAPACIDADES de EQUIPOS
	Ce(tiempo/período)
	Ce(producción/período)

	
	

	Cetorno = d . t . h (1-s)
	               Cetorno(tiempo)

	            =  256 dias/año x 2 tur/dia x 8 hor/tur (1- 0.05)
	Cetorno=   ----------------

	
	                       Nt

	
	

	
	               3891,2 hor/año/torno

	
	Cetorno=     ------------------

	
	                     0,5 horas/buje

	
	


	
	

	
	              Cefreesa(tiempo)           

	Cefresa= d. t. h (1-s)
	Cefresa= ------------------

	  = 256 dias/año x 2 tur/dia x 8 hor/tur (1-0,03)
	                 Nt

	
	

	Cefresa= 3973,12 horas/año/fresa
	               3973,12 horas/año/fresa

	
	Cefresa= --------------------------------

	
	                 0,025 horas/buje

	
	

	
	Cefresa= 15892 bujes/año/fresa



	
	

	
	

	Cetaladro= d. t. h (1-s)
	                 

	 =256 dias/año x 2tur/dia x 8 hor/tur (1-0,10)
	Cetaladro= Cetaladro  X  Np

	
	                     tiempo

	Cetaladro=3686,4 horas/año/tal
	Cetaladro=3686.4 h/año/tal x 10 bujes/hora

	
	

	
	Cetaladro=36864 bujes/año/tal


     b)    ¿Qué puesto limita la cantidad de bujes a producir?

         Nota: Como la cantidad de equipo es uno de cada tipo entonces:

	Cetorno= 7782 bujes/año

“Cuello de Botella”
Capacidad Limitante  
	Cefresa= 15892 bujes/año
	Cetaladro=36864 bujes/año

	
	
	


 c)    ¿Cuál  será la mayor cantidad de bujes que se podrán producir?
             Se podrán producir con las capacidades actuales 7782 bujes/año porque:
    “La mayor capacidad de la línea está determinada por la actividad de menor capacidad.”

d)   Si se utiliza la máxima de la capacidad de la línea ¿cuánto será el %

      de utilización de las capacidades en cada equipo?
                             

                                  Capacidad Limitante           

      % Utiliz.(equipo i)=     ---------------------------   X  100

                                  Ce(equipo i)
	                  7782 bujes/año
	                         7782 b/a
	                    7782 b/a

	%Ut(torno)=                             X 100
	%Ut(fresa)=               x100
	%Uttal=            X 100

	                           7782 bujes/año
	                          15892 b/a
	                     36864 b/a

	
	
	

	%Ut(torno)= 100%
	%Ut(fresa)= 49 %
	%Uttal= 21%


       e)     CÁLCULO DE LAS CAPACIDADES de los OPERARIOS                 

	Co(tiempo/período)

	         (torno)
Co (fresa)   = d. h (1-a)

         (taladro)

	= 256 dias/año x 8 hor/tur (1-0,03)

	

	         (torno)
Co (fresa)   = 1986 horas/año/operario

         (taladro)


	Co(producción/período)

	
	
	

	           Cotor(tiempo)

Cotor= -------------
            Nt(torno)


	           Cofre(tiempo)

Cofre= ---------------
              Nt(fresa)
	Cetalad= Cetaladro  X  Np

	        1986 hor/año            
	     1986 hor/año            
	                     

	 =  -------------------
	 = -------------------
	Cetal=1986 hor/año x 10 buj/hora

	        0,5 hor/buje 

       
	        0,25 hor/buje        
	

	Cotor= 3972 buj/año/tor
	Cofre= 7944 buj/año/fres
	Cetal=19860 buj/año/tal


          f)  Cálculo de la Carga real (en producción) de cada equipo para
               cumplir  el plan de 30000 bujes en el año.
	qi

	                  Qij=

	Π (1-air)



	              30000 bujes/año
	   30000 bujes/año

	Q torno=  ----------------------
	= ------------------------

	                (1-0,03)(1-0,04)(1-0.02)
	     0,912576

	
	

	Q torno= 32874 bujes/año
	


	              30000 bujes/año
	   30000 bujes/año

	Q fresa= ----------------------------
	= ---------------------------

	                (1-0,04)(1-0.02)
	       0,9408

	
	

	Q fresa= 31888 bujes/año
	


	              30000 bujes/año
	   30000 bujes/año

	Q taladro= ------------------------
	= ----------------------------

	                    (1-0.02)
	      0,98

	
	

	Q taladro= 30612 bujes/año
	


 f) Cálculo de la Carga real (en tiempo) de cada equipo para cumplir 

              el  plan de 30000 bujes en el año.

	qi . Nt

	                  Qij=

	Π (1-air)


	              30000 bujes/año x 0,5 horas/buje
	     15000horas/año

	Q torno=  ----------------------------------------
	=  -------------------------

	                (1-0,03)(1-0,04)(1-0.02)
	     0,912576

	
	

	Q torno=16437 horas/año
	


	              30000 bujes/año x 0,25 horas/buje
	      7500horas/año

	Q fresa=   -----------------------------------------------
	 =  --------------------

	                (1-0,04)(1-0.02)
	       0,9408

	
	

	Q fresa= 7972 horas/año
	


	              30000 bujes/año x 0,1 hora/buje
	     3000 horas/año

	Q taladro=  -----------------------------------------
	= ------------------------

	                    (1-0.02)
	      0,98

	
	

	Q taladro= 3061 horas/año
	


   h)  Cálculo de las necesidades de cada equipo para cumplir el Plan

	
	
	Qi
	

	N ei
	=
	
	

	
	
	C ei
	


	      Usando: Ceproducción/período        
	Usando: Cetiempo/período

	
	

	              32874 bujes/año
	            16437 horas/año

	Ne(torno)= -----------------------
	Ne(torno)= ---------------------

	               7782 bujes/año/torno
	              3891,2 hor/año/torno

	
	

	Ne = 4,2 tornos
	Ne = 4,2 tornos

	
	


	      Usando: Ceproducción/período        
	Usando: Cetiempo/período

	
	

	              31888 bujes/año
	            7972 horas/año

	Ne(fresa)= --------------------
	Ne(fresa) -------------------------

	                15892 bujes/año/fresa
	              3973,12 hor/año/fresa

	
	

	Ne = 2 fresas
	Ne = 2 fresas 

	
	


	      Usando: Ceproducción/período        
	Usando: Cetiempo/período

	
	

	               30612 bujes/año
	             3061horas/año

	Ne(taladro)= --------------------
	Ne(taladro) ---------------------

	                 36864 bujes/año/tal
	               3686,4 hor/año/tal

	
	

	Ne = 0,83 taladros
	Ne = 0,83 taladros

	
	


  i)  Cálculo de las necesidades de cada operario para cumplir el Plan.

	
	
	Q j
	

	 Nopi
	=
	---------
	

	
	
	C oi
	


	      Usando: Coproducción/período        
	Usando: Cotiempo/período

	
	

	               32874 bujes/año
	              16437 horas/año

	Nop(torno)= ----------------------
	Nop(torno)= -----------------

	                 3972 bujes/año/tornero
	                 1986 hor/año/tornero

	
	

	Nop = 8,3  tornero
	Nop = 8,3  tornero

	
	


	      Usando: Coproducción/período        
	Usando: Cotiempo/período

	
	

	                31888bujes/año
	            7972 horas/año

	Nop(fresa)= ----------------------
	Nop(fresa)-------------------------

	                  7944 bujes/año/fresador
	              1986 hor/año/fresador

	
	

	Nop = 4 fresadores
	Nop = 4 fresadores

	
	


	      Usando: Coproducción/período        
	Usando: Cotiempo/período

	
	

	                 30612 bujes/año
	                3061horas/año

	Nop(taladro)=---------------------------
	Nop(taladro)=--------------------------

	                   19860 bujes/año/taladrador
	                  1986 hor/año/taladrador

	
	

	Nop = 1,5 taladradores
	Nop = 1,5 taladradores

	
	


NOTA: ES RECOMENDABLE CALCULAR LAS NECESIDADES DE EQUIPOS Y DE OPERARIOS TOMANDO COMO BASE LAS CARGAS Y LAS CAPACIDADES CALCULADAS EN TIEMPO POR PERÍODO PARA HACER MÁS SENCILLA LA OPERATORIA. 
Resumiendo

	Tipo  de equipo
	Ne (Según cálculo)
	Ajuste

	Tornos
	4,2
	       ¿      4     ?  

	Fresas
	2
	       ¿      2     ?

	Taladros
	0,83
	       ¿      1     ?


	Profesiones
	Nop (Según cálculo)
	Ajuste

	Torneros
	8,3
	       ¿      8     ?  

	Fresadores
	4
	       ¿      4     ?

	Taladradores
	1,5
	       ¿      2     ?


NOTA:  Para el  ajuste debemos remitirnos a realizar el análisis reflejado en los Pasos 
               para Armonizar el Flujo de Producción.
EJERCICIOS  PROPUESTOS

EJERCICIO Nº1:   Qi = qi

En el piso 7 del Hotel  “X”  existen 28 habitaciones y un pasillo que deben ser atendidos por camareras. En el período estudiado se encuentran con un 64% de ocupación promedio. Se realizó el  registro de la actividad utilizando el Diagrama del Trabajador en el Proceso, con el objetivo de conocer las actividades que deben  realizar las camareras y se integró con un Estudio de Tiempo (Fotografía Detallada Individual) determinándose las Normas de Tiempo para cada actividad.

El turno de trabajo objeto de estudio fue el de 9:00am a 5:00 pm por ser el de mayor carga.

Habitaciones ocupadas: 18

Habitaciones vacías:        10

Se quiere determinar la cantidad de camareras necesarias para cubrir ese turno diariamente.

Las actividades, su secuencia y sus normas de tiempo según el estudio aportaron los siguientes datos:

	A  C  T  I  V  I  D  A  D  E  S
	Norma tiempo/Habitación

	Revisar habitaciones y realizar reporte


	4   min. 

	Recoger insumos en el almacén


	25 min.

	Traslado al área de trabajo con carrito


	5 min.

	Limpieza de pasillo (hacer piso)

Repasar habitaciones vacías            


	45 min.
12 min.

	Limpiar habitaciones vacías


	16 min. 

	Limpiar habitaciones ocupadas


	25 min. 

	Regresar al área de almacén


	5  min.

	Dar mantenimiento y guardar  instrumentos
	25 min.


EJERCICIO # 2    Qi ( qi

En una nave del Centro de Cría de Cangrejeras perteneciente a la Empresa de la Oca se tiene los siguientes datos:

Plan de Cría mensual por nave = 200 aves de 2 libras por el método de embuchamiento.

Se conoce por datos estadísticos que:

1. Cada 200 posturas incubadas 4 no nacen.

2. Cada 200 nacimientos 2 mueren en las primeras 48 horas.

3. Cada 200 aves de más de 48 horas una muere antes de alcanzar las 2 libras.

Utilizar la técnica de Registro del Cursograma tomando las actividades por grupo de operaciones y éstas a su vez por funciones.

Actividad  i = producir aves de 2 libras.

Funciones agrupadas = operaciones l; 2 y 3.

a) Calcule las cargas reales  para cumplir el Plan en cada operación.

EJERCICIO Nº3:  Qi ( expresada en tiempo/perído)
En una fábrica  hay un Plan Anual de fabricar 50 000 jarros de 2 litros con asa de tres remaches y 30 000 de l litro con asa de dos remaches, se conoce que las planchas se moldean en una máquina moldeadora y después se remachan en una máquina remachadora. Por datos estadísticos y del resultado de un estudio de tiempo se conocen los siguientes datos:

	Operación
	Un litro
	2 litros

	
	Defectuosos
	Norma de Tiempo
	Defectuosos
	Norma de tiempo

	Moldear
	3%
	0,03 h/jarros
	2%
	 0,03 h/ jarros

	Remachar
	5%
	0,02 h/ jarros
	4%
	0,05 h/jarros


Se conoce además que la remachadora funcionará 256 días al año en un turno de 8 horas y tendrá una parada por mantenimiento de un 5%. La moldeadora funcionará 256 días al año, en un turno de 8 horas y una parada de mantenimiento de un 4%.

Los operarios de ambas máquinas laborarán 256 días al año en un turno de 8 horas y tendrán una asistencia de un 94%.

a) Calcule las cargas reales por equipo.
b) Calcule las capacidades por equipo.
c) Calcule las necesidades de cada operario y cada equipo.  

EJERCICIO Nº 4 (Qi ≠ qi)

El Plan de Producción de un Taller del SIME es el siguiente:

Artículo                        Plan anual

Bujes                                10 000  

Ejes                                    7 500

Tornillos                            9 000

Tuercas                              3 000

Pasadores                           5 000

Las hojas de ruta señalan que la secuencia tecnológica y las normas de tiempo (en horas)  son:

Bujes:   1ro    Se tornea   (Nt = 0.5 h/u)

             2do   Se  fresa     (Nt = 0.25 h/u)

             3ro    Se  taladra (Nt = 0.025 h/u)
Ejes:    1ro   Se fresa      (Nt = 0.3 h/u)

            2do  Se taladra   (Nt = 0.1 h/u)

Tornillos:   1ro    Se fresa    (Nt = 0.1 h/u)

                   2do   Se taladra (Nt = 0.05 h/u)

                   3ro    Se tornea (Nt = 0.15 h/u)

Tuercas:   1ro   Se tornea    (Nt = 0.25 h/u)

                 2do  Se fresa      (Nt = 0.20 h/u)

                 3ro  Se tornea otra vez  (Nt = 0.15 h/u)

Pasadores:    1ro. Se fresa   (Nt = 0.5 h/u)

Las fracciones de defectuosos se muestran en la siguiente tabla    

Artículos                 Torno                 Fresa                   Taladro

Bujes                         2 %                    4 %                        1.5 %

Ejes                            -                        3 %                         1 %   

Tornillos                   1.5 %                 3 %                         1 %

Tuercas                     4 % (1ra vez)      2 %                          -

                                 3 % (2da vez) 

Pasadores                  -                        3 %                          -

Todos los obreros laboran 256 días al año y 8 h diarias  y por datos estadísticos  se conoce que:

Torneros     -      4 % de ausencias
Fresadores  -    95 % de asistencia

Taladradores  -  3 % de ausencias

Todos los equipos funcionarán 256 días al año con dos turnos de 8 horas y con un 6 % de paradas por mantenimiento, excepto el taladro que por ser muy viejo funcionará el 90 % del tiempo.

Se pide: 

a) Calcule Ne  (tornos, fresas y taladros)

b) Calcule  Nop (torneros, fresadores y taladradores)

c) Realice el análisis.
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Cetorno= 3891,2 horas/año/torno





Cetorno= 7782 bujes/año/torno








