ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Frank B. Gilberth fue el fundador de la técnica moderna del estudio de movimientos, la cual se puede
definir como el estudio de los movimientos del cuerpo humano que se utilizan para realizar una labor
determinada, con la mira de mejorar esta, eliminando los movimientos innecesarios y simplificandolos
necesarios, y estableciendo luego la secuencia o sucesion de movimientos mas favorables para lograr una
eficiencia méaxima.

Mas que nadie a los Gilberth, Frank y su esposa Lillian, es a quienes se debe que la industria reconociel
importancia de un estudio minucioso de los movimientos de una persona en relacion con su capacidad pare
aumentar la produccion, reducir la fatiga e instruir a los operarios acerca del mejor método para llevar a cat
una operacion.

Los Gilberth también desarrollaron las técnicas de analisis ciclo gréafico para estudiar la trayectoria de los
movimientos efectuados por un operario y consiste en fijar una pequefia lampara eléctrica al dedo o la parte
del cuerpo en estudio, y registrar después fotograficamente los movimientos mientras los operarios efectla
trabajo u operaciéon. La toma resultante es un registro permanente de la trayectoria de los movimientos y
puede analizarse para lograr una posible mejora.

Carl G. Bart un colaborador de Taylor ideo una regla de calculo para produccidon mediante la cual se podia
determinar la combinacién mas eficiente de velocidades y alimentaciones para el corte de metales de diver:
dureza, considerado profundidad de corte, tamafio y

vida de la herramienta. Ademas investigo él numero de pie libras de trabajo que un hombre podia efectual
un dia.

En 1917, Henrry Laurence Gantt ideo algunas representaciones graficas sencillas que permitian medir la
actuacion del trabajo real y mostraban a la vez claramente los programas proyectados.

Tal medio hizo posible por primera vez comparar el trabajo real con el plan original, y ajustar los programas
diarios segun la capacidad, el programa inicial y los requisitos de los clientes.

También es conocido Gantt por su invencion de los sistemas de tareas y bonificaciones o primas. El sisten
de pagos de salarios de Gantt recompensaba al operario su trabajo superior al estandar y eliminaba todo
castigo por falta de cumplimiento.

Cuando Taylor se retiro, Dwight vimerrick inicio un estudio de tiempos unitarios también se le debe
reconocimiento por su plan de pagos multiples para el trabajo a destajo en el que recomendaba tres tasas «
pago progresivas.

El estudio de tiempos y movimientos recibié un gran impulso en los dias de la segunda guerra mundial
cuando Franklin Rooseveld atreves de su secretaria del trabajo, propugno el establecimiento de estandares
los cuales resultaron un incremento de la produccién. El 11 de noviembre de 1945, la Regional war
LaborBoard Il (o junta de trabajo en tiempo de guerra) publico un articulo en el cual se anunciaba la politic:
de la War Labor Board acerca de la propuesta de incentivo. Se reproducen enseguida las secciones

I. Consideraciones generales aplicables a todas las propuestas de incentivo

Il. Establecimiento de tasas de incentivos para una operacion de produccion especifica



IV. Planes de incentivo para toda la planta. En 1912 se instituyo la sociedad para el progreso de la cienci
de la administracion cuya denominacion se cambio por la de Taylor Society en1915. La sociedad de
ingenieros industriales fue fundada 1917 por personas interesadas en el método de produccion.

De la fusién de la sociedad de ingenieros industriales y la de Taylor se organizo, en 1936 la Society For the
Advancement of management esta organizacion ha continuado destacando hasta el presente la importanci
estudio de los tiempos, los métodos y el pago de salario.

El estudio de tiempos y movimientos se ha perfeccionado continuamente desde los afios de la década de 1
y en nuestros dias se le reconoce como un medio o instrumento necesario para el funcionamiento eficaz de
negocios y las industrias.

La industria, los negocios y el Gobierno convienen en que la potencialidad bien encauzada para acrecentar
productividad es la mejor medida para afrontar la inflacion y la lucha competitiva

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

El estudio visual de movimientos y el de micro movimientos se utilizan para analizar un método determinad
y ayudar al desarrollo de un centro de trabajo eficiente.

El estudio de movimientos es el analisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectla el cuerpo hum
al ejecutar un trabajo. Su objetivo es eliminar o reducir los movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los
eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y aumenta
indice de produccién. Los esposos Gilbreth fueron de los primeros en estudiar los movimientos manuales y
formularon leyes basicas de la economia de movimientos que se consideran fundamentales todavia.

El estudio de movimientos, en su acepcion mas amplia, estrafia dos grados de refinamiento con extensas
aplicaciones industriales. Tales son el estudio visual de movimientos y el estudio de micromovimientos.

MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES

Gilbreth denomind therblig a cada uno de estos movimientos fundamentales, y concluy6 gue toda operacior
se compone de una serie de estas 17 divisiones basicas:

« Buscar: es la parte del ciclo durante la cual los 0jos o las manos tratan de encontrar un objeto. Comienza
el instante en que los 0jos se dirigen o mueven en un intento de localizar un objeto, y termina en el instar
en que se fijan en el objeto encontrado. Buscar es un therblig que el analista debe tratar de eliminar
siempre.

Seleccionar: este es el therblig que se efectla cuando el operario tiene que escoger una pieza de entre d
mas semejante. También es considerado ineficiente.

Tomar (o asir): este es el movimiento elemental que hace la mano al cerrar los dedos rodeando una piez
parte par asirla en una operacion. Es un therblig eficiente y, por lo general, no puede ser eliminado, aunq
en muchos casos se puede mejorar.

 Alcanzar: corresponde al movimiento de una mano vacia, sin resistencias hacia un objeto o retirandola d
él. Puede clasificarse como un therblig objetivo y, generalmente, no puede ser eliminado del ciclo del
trabajo. Sin embargo, si puede ser reducido acortando las distancias requeridas par alcanzar y dando
ubicacioén fija a los objetos.

Mover: comienza en cuanto la mano con carga se mueve hacia un sitio o ubicacion general, y termina en
instante en que el movimiento se detiene al llegar a su destino.

El tiempo requerido para mover depende de la distancia, del peso que se mueve y del tipo de movimiento. |
un therblig objetivo y es dificil eliminarlo del ciclo de trabajo.



» Sostener: esta es la division basica que tiene lugar cuando una de las dos manos soporta o ejerce contrg
sobre un objeto, mientras la otra mano ejecuta trabajo Gtil. Es un therblig ineficiente y puede eliminarse, |
lo general, del ciclo de trabajo.

* Soltar: este elemento es la divisién basica que ocurre cuando el operario abandona el control del objeto.

* Colocar en posicién: Tiene efecto como duda o vacilacién mientras la mano, o las manos, tratan de
disponer la pieza de modo que el siguiente trabajo pueda ejecutarse con mas facilidad, de hecho de colo
en posicion puede ser la combinacién de varios movimientos muy rapidos.

» Recolocar en posicion: este es un elemento de trabajo que consiste en colocar un objeto en un sitio
predeterminado, de manera que pueda tomarse y ser llevado ala posicién en que ha de ser sostenido cu:
se necesite.

* Inspeccionar: es un elemento incluido en la operacion para asegurar una calidad aceptable mediante une
verificaciéon regular realizada por el trabajador que efectla la operacion.

» Ensamblar: es la division basica que ocurre cuando se retinen dos piezas entonantes. Es objetivo y pued
mas facil mejorarlo que eliminarlo.

« Desensamblar: ocurre cuando se separan piezas entonantes unidas. Es de naturaleza objetiva y las
posibilidades de mejoramiento son mas probables que la eliminacion del therblig.

« Usar: es completamente objetivo y tiene lugar cuando una o las dos manos controlan un objeto, durante «
ciclo en que se ejecuta trabajo productivo.

« Demora (o retraso) inevitable: corresponde al tiempo muerto en el ciclo de trabajo experimentando por ur
0 ambas manos, segln la naturaleza del proceso.

» Demora (o retraso) evitable: es todo tiempo muerto que ocurre durante el ciclo de trabajo y del que sélo €
operario es responsable, intencional o no intencionalmente.

» Planear: es el proceso mental que ocurre cuando el operario se detiene para determinar la accion a segu

« Descansar ( 0 hacer alto en el trabajo) : Esta clase de retraso aparece rara vez en un ciclo de trabajo, pe
suele aparecer periédicamente como necesidad que experimenta el operario de reponerse de la fatiga.

Principios de la economia de movimientos:

 Relativos al uso del cuerpo humano.

« ambas manos deben comenzar y terminar simultaneamente los elementos o divisiones basicas de trabaj
no deben estar inactivas al mismo tiempo, excepto durante los periodos de descanso

* los movimientos de las manos deber ser simétricos y efectuarse simultaneamente al alejarse del cuerpo
acercandose a éste.

» Siempre gue sea posible debe aprovecharse el impulso o impetu fisico como ayuda al obrero, y reducirse
un minimo cuando haya que ser contrarrestado mediante su esfuerzo muscular.

» Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en vez de los rectilineos que impliquen cambios
de direccidn repentinos y bruscos.

» Deben emplearse el menor nimero d elementos o therbligs, y éstos se deben limitar a los del mas bajo
orden o clasificacion posible. Estas clasificaciones, enlistadas en orden ascendente del tiempo y el esfue
requeridos para llevarlas a cabo, son:

* movimientos de dedos

* movimientos de dedos y mufieca

* movimientos de dedos, mufieca y antebrazo

* movimientos de dedos, mufieca, antebrazo y brazo

* movimientos de dedos, mufieca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo.

« Debe procurarse gue todo trabajo que pueda hacerse con los pies se ejecute al mismo tiempo que el
efectuado con las manos.

* Los dedos cordial y pulgar son los mas fuertes para el trabajo

* Los pies no pueden accionar pedales eficientes cuando el operario esta de pie

» Los movimientos de torsién deben realizarse con los dedos flexionados

 Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o segmentos de los dedos, mas cercano a la palm
la mano.



» Disposicion vy condiciones en el sitio de trabajo
» deben destinarse sitios fijos para toda herramienta y todo material

 hay que utilizar depésitos con alimentacién por gravedad y entrega por caida o deslizamiento para reduci
los tiempos de alcanzar y mover

» todos los materiales y las herramientas deben ubicarse dentro del perimetro normal de trabajo, tanto en ¢
plano horizontal como en el vertical

» Conviene proporcionar un asiento cémodo al operario

» Se debe contar con el alumbrado, la ventilacion y la temperatura adecuados

» Deben tenerse en consideracion los requisitos visuales o de visibilidad en la estacion de trabajo

» Un buen ritmo es esencial para llevar a cabo suave y automaticamente una operaciéon

« Disefio de herramientas v el equipo

» Deben efectuarse, siempre que sea posible, operaciones multiples de las herramientas combinando dos
méas de ellas en una sola

» Todas las palancas, manijas, volantes y otros elementos de manejo deben estar facilmente accesibles al
operario.

* Las piezas en trabajo deben sostenerse en posicion por medio de dispositivos de sujecion

* Investigue siempre la posibilidad de utilizar herramientas mecanizadas o semiautomaticas, como aprieta
tuercas y destornilladores motorizados y llaves de tuerca de velocidad, etc.



