DESCRIPCIÓN DE LAS VARIANTES DEL MTM

En la actualidad, el conjunto de sistemas MTM ha recibido reconocimiento a nivel mundial. En Estados Unidos es administrado, mejorado y controlado por la MTM Association for Standards and Research. Esta asociación no lucrativa es una de las doce que integran el International MTM Directorate. Mucho del éxito de los sistemas MTM es el resultado de un comité muy activo formado por miembros de la asociación.  

MTM es una familia de sistemas dinámica. Continúa creciendo para satisfacer las necesidades de sus profesionales y usuarios. Ha desarrollado desde un sistema único de análisis y medición del trabajo  una familia de sistemas que cumple con los variados requerimientos de diferentes usuarios.

MTM-1 
Es la forma básica del sistema del que se han desarrollado todos los demás sistemas MTM. Este sistema, que se utiliza en todo el mundo, determina el tiempo necesario para realizar una operación determinada mediante el análisis de los movimientos manuales necesarios y asignar un valor a cada uno. MTM-1 es ideal para utilizar en entornos de producción de alto volumen.

MTM-2 ® 
En un esfuerzo para extender la aplicación del MTM a áreas de trabajo donde los detalles del MTM-1 impedirían su uso económico, la Dirección Internacional de la Asociación MTM inició un proyecto de investigación para desarrollar datos menos refinados apropiados para la mayoría de las secuencias de movimientos.  El resultado de este trabajo fue el MTM-2, que ha sido definido por la Asociación MTM de la Gran Bretaña como un sistema de datos MTM sintetizados y es el segundo nivel general de datos MTM.  Está basado exclusivamente en el MTM y consiste en:
1. Movimientos MTM básicos sencillos.
2. Combinaciones de movimientos MTM básicos.

Los datos están adaptados al operario y son independientes del lugar de trabajo o del equipo utilizado.  No es posible remplazar un elemento de MTM-2 por medio de otros elementos en MTM-2. En general, el sistema MTM-2 debe hallar aplicación en asignaciones de trabajo en las que:
a. La parte de esfuerzo del ciclo de trabajo es de más de un minuto de duración.
b. El ciclo no es altamente repetitivo.
c. La parte manual del ciclo de trabajo no implica un gran número de movimientos manuales complejos o simultáneos.

Se ha observado que la discrepancia o variabilidad entre MTM-1 y MTM-2 depende en una gran parte de la duración del ciclo.  Esta amplitud de "error" se considera que será el intervalo esperado el 95% del tiempo.

En MTM-2 se consideran 11 clases de acciones, que se denominan "categorías".
Estas once categorías y sus símbolos son:
	GET (Obtener)
	G

	PUT (Poner)
	p

	GET WEIGHT (Tomar peso)
	GW

	PUT WEIGHT (Poner peso)
	PW

	REGRASP (Volver a asir)
	R

	APPLY PRESSURE (Aplicar presión)
	A

	EYE ACTION (Acción de ojo)
	E

	FOOT ACTION (Acción de pie)
	F

	STEP (Paso)
	S

	BEND & ARISE (Doblar y subir)
	B

	CRANK (Acción de manivela)
	C



Al utilizar el MTM-2, las distancias se estiman por clases y afectan los tiempos de las categorías GET y PUT. Como en MTM-I, la distancia descrita se basa en la longitud de la trayectoria recorrida por el nudillo o articulación en la base del dedo índice en el caso de movimientos manuales, y se mide en las puntas de los dedos si sólo se movieran éstos. Las codificaciones para las cinco clases de distancias tabuladas son:
[image: Codificación de distancias plgs]

Las categorías GET y PUT suelen considerarse simultáneamente. Tres variables afectan al tiempo requerido para realizar ambas categorías. Tales variables son el caso considerado, la distancia recorrida y el peso manejado. El lector debe reconocer que GET se puede considerar una combinación de los therbligs alcanzar, asir y soltar, en tanto que PUT es una combinación de los therbligs mover y colocar en posición. 

Tres casos de GET han sido identificados como A, B y C. El caso A implica un simple contacto, como cuando los dedos empujan un cenicero sobre el escritorio. Si un objeto como un lápiz se recoge por el simple cierre de los dedos con un solo movimiento, se tiene el caso de un asir B. Si el tipo de asir no es ni A ni B, entonces se está empleando un GET de caso C.

El analista puede recurrir al diagrama de decisiones (fig. siguiente) como ayuda en la determinación del caso correcto de GET. 
[image: Decisiones asir]
Los valores tabulares en TMU de los tres casos de GET aplicados a cada una de las cinco distancias codificadas se ilustran  a continuación:
[image: Valores GET]
PUT (poner) comprende mover un objeto a cierto destino con la mano o los dedos. Comienza con el asimiento del objeto y el tenerlo bajo control en el lugar inicial, e incluye todos los movimientos de traslado y corrección necesarios para colocar el objeto.  PUT termina con el objeto aún bajo control en el lugar de destino.
PUT se selecciona después de considerar tres variables:
1. PUT se distingue por los movimientos de corrección empleados.
2. La distancia de desplazamiento.
3. El peso del objeto o su resistencia al movimiento.

Así como hay tres casos de GET, también hay tres para PUT.  El caso de PUT depende del número de movimientos de corrección requeridos.  Una corrección es una detención no intencional, una vacilación o un cambio en la dirección del movimiento en el punto terminal.
1. PA: Sin corrección-Esto se evidencia como un movimiento suave desde el punto inicial hasta el final, y es la acción empleada en dejar a un lado un objeto, o ponerlo contra un tope o detención o en un lugar aproximado.  Este es el PUT más común.
2. PB: Una corrección-Este PUT sucede más a menudo cuando se colocan al alcance objetos fáciles de manipular.  Es difícil de reconocer.  El diagrama de decisión siguiente fue diseñado para identificarlo por excepción.
[image: Decisiones de movimientos suaves y correcciones]
3 PC: Más de una corrección-corrección múltiple o varios movimientos no intencionales de corta duración son normalmente obvios.  Estos movimientos no intencionales generalmente son causados por dificultades de manejo, ajustes estrechos, falta o ausencia de simetría de las partes que se embonan, o posiciones de trabajo incómodas.
MTM-3 ®
El último nivel de la Medición de Tiempos de los Métodos se conoce por MTM-3.  Este nivel no fue elaborado para reemplazar a MTM-1 o a MTM-2, sino como un complemento de estos sistemas.  El MTM-3 está destinado al caso de situaciones de trabajo donde, con objeto de ahorrar tiempo a expensas de algo de exactitud, es una mejor alternativa que el MTM-1 o el MTM-2.

El MTM-3 se puede utilizar eficazmente para estudiar y mejorar métodos, evaluar alternativas de métodos, desarrollar datos y fórmulas estándares y establecer estándares de actuación.  MTM-3 no debe emplearse en relación con operaciones que requieren tiempos de enfoque ocular o de desplazamiento de los ojos, puesto que los datos no consideran estos movimientos.

La exactitud del MTM-3 está dentro de ± 5 %, con un 95 % de nivel de confianza cuando se compara con el análisis MTM-1 en ciclos de aproximadamente 4 minutos, exclusivamente de tiempo de proceso limitante y en operaciones que no requieren tiempos para enfocar o desviar la vista.  Se ha estimado que el MTM-3 puede ser aplicado en aproximadamente 1/2 del tiempo de MTM- 1.

El sistema MTM-3 consiste en solamente las siguientes cuatro categorías de movimientos manuales:
1. Manejar: Una secuencia de movimientos con el propósito de controlar un objeto con la mano o dedos y colocarlo en un nuevo sitio.
2. Transportar: Un movimiento con el propósito de colocar un objeto en un nuevo lugar con la mano o los dedos.
3. Movimientos de pasos y pies: Son los mismos definidos en MTM-2.
4. Flexionarse y levantarse: Estos también son los mismos definidos en MTM-2.
Los datos del MTM-3 constan de diez estándares de tiempo que varían desde 7 hasta 61 TMU constituyen la base para el desarrollo de un estándar sometido a las limitaciones mencionadas.

MTM-V ® (máquinas herramienta)
MTM-V es un sistema de datos estándar para medir las tareas trabajo con máquinas herramienta y manuales de ciclo largo de trabajos pesados. El MTM-V fue desarrollado por Svenska MTM Gruppen, la Asociación MTM de Suecia, para usarlo en operaciones de corte de metal.  Es para uso especial en talleres mecánicos con corridas cortas.  El MTM-V proporciona elementos de trabajo implicados en: 
1. Llevar la pieza a la plantilla, sujetador o fijador; quitar el trabajo de la máquina y colocarlo a un lado; 
2. Operar la máquina; 
3. Revisar el trabajo para asegurar la calidad de la producción; y 
4. Limpiar el área de la máquina donde se trabajó, para mantener adecuadamente la instalación y la calidad del producto.

El MTM-V no cubre tiempo de procesos que implique alimentaciones y velocidades.  Los analistas utilizan este sistema para establecer tiempos de preparación para todas las máquinas herramientas típicas.  Así, elementos tales como ensamble y desensamble de accesorios, plantillas, sujetadores, herramientas de corte e indicadores pueden ser prevaluados.

Todos los ciclos de tiempo manuales de 24 minutos (40,000 TMU) o más, establecidos por el MTM-V están dentro de ±5% del producido por MTM-1, con un 95% de nivel de confianza.  El MTM-V es casi 23 veces más rápido que el MTM-1.
El MTM-V tiene 12 grupos de elementos que componen su sistema de datos estándares.  Estos elementos caen en dos categorías: simples y complejos.  Estos elementos y sus símbolos son los siguientes:
	Elementos
	Símbolo

	Simples
	

	Manipular objetos
	HO

	Manipular herramientas
	HH

	Tomar o devolver
	HL

	Rotación
	SK

	Inspección
	GR

	Operación
	MA

	Complejos
	

	Fijar/soltar
	FL

	Medir
	MT

	Procesar
	BE

	Unir objetos
	KP

	Calibrar
	KO

	Marcar
	MR



Los autores han subdividido estos doce grupos para proporcionar 488 valores de tiempo. Todos estos valores son referibles a datos MTM-1. Los analistas utilizan el MTM-V de la misma forma que otros sistemas MTM; esto es, pueden usarlo con datos desarrollados a partir de otras fuentes.  El MTM-V es especialmente útil en el desarrollo de datos estándares para máquinas-herramienta específicas.

MTM-UAS ®
MTM-UAS representa una segunda generación de datos sintetizados, basados en el sistema MTM-1. Fue construida a través del uso de análisis estadístico de los patrones básicos de movimiento de MTM-1. Este sistema es más adecuado para su uso en entornos que presentan las características de producción por lotes. El MTM-UAS es aplicable a diversas actividades en tanto se presenten las siguientes características de una producción en lotes:
1. Tareas similares.
2. Lugar de trabajo diseñado específicamente para la tarea.
3. Buen nivel de organización del trabajo.
4. Instrucciones detalladas.
5. Operadores bien entrenados.

El sistema de análisis MTM-UAS consiste en 77 valores de tiempo ubicados en 7 de 8 categorías empleadas en el MTM-MEK. Esas son: tomar y colocar, colocar, manejar herramienta, operar, ciclos de movimiento, movimientos del cuerpo y control visual. El MTM-UAS es alrededor de ocho veces más rápido que el MTM-1. En tiempos de ciclo de 4.6 minutos o más, el estándar producido por MTM-UAS está dentro del ± 5% del producido a partir de MTM-1 con un nivel de confianza de 95%. La figura siguiente presenta la exactitud total absoluta al nivel de confianza de 90% de los sistemas MTM.

[image: Exactitud absoluta al 90% de sists MTM]


MTM-MEK ®
MTM-MEK, un sistema de tercera generación basado en el análisis estadístico de datos MTM-1, está diseñado para la medición económica de muchos tipos pequeños o un de tipo producción, con tiempos de ciclo largo, así como otros con poca frecuencia realizando tareas que antes se consideraban demasiado costoso o difícil de medir. Fue diseñado para medir producciones únicas y de pequeños lotes.  Este sistema de dos niveles desarrollado a partir del MTM-1 puede analizar todas las actividades manuales en tanto se cumplan los siguientes requisitos:
1. La operación no es altamente repetitiva u organizada, aunque puede contener elementos similares que requieren diferentes métodos.  El procedimiento utilizado para ejecutar una operación dada varía normalmente de ciclo a ciclo.
2. El lugar de trabajo, herramientas y equipo utilizado son de carácter universal.
3. La tarea es compleja y los operarios necesitan entrenamiento; aun la carencia de un método específico requiere un alto grado de adaptabilidad por parte del trabajador.

Los objetivos del MTM-MEK son:
1. Proporcionar una medición confiable de una actividad relacionada con una producción única o de un pequeño lote.
2. Proporcionar una descripción fácilmente definible de trabajo no organizado, identificando así en forma general un procedimiento.
3. Proporcionar aplicación rápida.
4. Proporcionar exactitud relacionada con la del MTM-1.
5. Requerir un mínimo entrenamiento y práctica de aplicación.

Los datos en el MTM-MEK consisten en 51 valores de tiempo en estas ocho categorías: tomar y colocar, manejar herramienta, colocar, operar, ciclos de movimiento, sujetar y aflojar, movimientos del cuerpo y control visual.
Además, los autores desarrollaron bloques de datos estándares que contienen datos para una amplia gama de tareas de ensamble en relación con una producción única y de un pequeño lote.  Estos datos consisten en 290 valores de tiempo en las siguientes categorías: sujetar, ensamblar y desensamblar, limpiar y/o aplicar lubricante o adhesivo, ensamblar partes estándares, inspeccionar y medir, marcar y trasladar.

EL SISTEMA DE 4 M ®
4 M es un sistema de segundo nivel utilizado para transmitir información de nivel de MTM-1 para el software MTM-LINK para su uso en el desarrollo de estándares y análisis de métodos. Es ideal para la producción de largo plazo. El 4M Data está reconocido por el International MTM Directorate como un desarrollo técnicamente sólido con sustanciales logros de ejecución. Los movimientos MTM-1, que comprende el 90% del trabajo manual ejecutado en un caso industrial común son: alcanzar, asir, desplazar, poner en posición y soltar. Combinando estos movimientos se crean los movimientos agregados de tomar y colocar. Notaciones especiales para tomar y colocar proporcionan al programa de computadora una base para determinar los movimientos básicos de MTM-1, junto con los valores de tiempo apropiados. El 4M Data System analiza y calcula datos que el analista organiza en cuatro archivos. Estos son el archivo maestro de elementos, el archivo de detalles de análisis, el archivo maestro de operaciones parciales y el archivo de secuencias de elementos de operación. El sistema ejecuta luego estas funciones: 
1. Cálculo de elementos; 
2. Cálculos de estándares; y 
3. Actualización en masa. 

En el cálculo de elementos, el 4M Data aplica datos del MTM-1. Para realizar los cálculos de estándares de una operación, el analista hace una lista ordenada de números de código de los elementos requeridos para ejecutar la operación. El sistema 4M Data extrae los elementos del archivo de elementos, aplica tolerancias, calcula el estándar y lo imprime o exhibe mostrando el tiempo por ciclo, las horas estándares por unidad, los minutos estándares por unidad y las unidades estándares por hora. La función de actualización en masa permite el cambio o supresión de cualquier elemento, con la consiguiente incorporación de la alteración resultante en todos los estándares de operación que usan ese elemento particular.  

El programa puede originar seis reportes:
1. Reporte de estándares de operación.  Este informe contiene el tiempo estándar para ejecutar cada elemento, el estándar para la operación en diversas unidades de medida y cinco índices de mejoramiento de métodos para la operación.  El primero de éstos es un índice que muestra el porcentaje de utilización de las manos durante el contenido manual del trabajo.  El 50% indicaría el uso de solamente una mano, mientras que el 100% es un ideal generalmente no alcanzado. Los otros cuatro índices sugieren formas adicionales que pueden mejorar los métodos. Una de éstas muestra el porcentaje de tiempos de alcanzar, desplazar y de movimientos del cuerpo dentro del análisis, que podrían ser afectados al reducir las distancias en la estación de trabajo. Otro porcentaje es el tiempo de colocar en posición dentro del total. Un tercer porcentaje se tiene para el resto de las categorías de movimientos, especialmente los tiempos de asir y soltar. El último índice proporciona el tiempo de proceso durante el cual el operario no ejecuta trabajo manual.
2. Reporte de análisis de la operación.  Este reporte contiene la misma información que el reporte de operación estándar. Además incluye todas las notaciones 4M para ambas manos, junto con los tiempos de mano izquierda, mano derecha y tiempo neto de ejecución de cada operación.
3. Reporte de análisis de la operación (abreviado). Este reporte es el mismo reporte de análisis de operación, excepto que está impreso en un formato en 8 1/2 x 11 pulgadas.
4. Reporte de instrucciones para el operador. Este proporciona los detalles del reporte de análisis de la operación, pero omite los valores de tiempo.
5. Resumen de instrucciones de la operación. Este reporte se usa para operaciones largas, que tienen muchos elementos donde un reporte de instrucciones resumido a menudo es suficiente.
6.  Análisis MTM-1.  Este reporte es un análisis detallado de métodos.

MTM-BTM
MTM-B representa una tercera generación de datos sintetizados, basados en el sistema MTM-UAS. Fue construida a través del uso de análisis estadístico de los patrones básicos de movimiento MTM-UAS. Este sistema es más adecuado para su uso como una herramienta de estimación donde el objetivo principal es la velocidad de aplicación. MTM-B se ofrece como un módulo de datos del sistema de Software MTM-LINK. No admite la aplicación manual. 
Sistemas funcionales MTM, sistemas aplicables a entornos de medición de trabajo específicos.


MTM-HC ® (Healthcare)
MTM-HC es una base de datos estándar dedicada específicamente a las actividades de cuidado de la salud.

MTM-C ® (trabajo de oficina)
MTM-C está diseñado específicamente para medir el trabajo de oficina. El MTM-C es un sistema de datos estándares de dos niveles que se usa para establecer estándares de tiempo para trabajo relacionado con tareas de oficina. Las áreas típicas de oficina para la aplicación del MTM-C incluyen perforar, archivar, introducir datos y mecanografiar. El sistema es ampliamente usado en los bancos y en las empresas aseguradoras. Ambos niveles de MTM-C son referibles a datos MTM-1.
Las categorías del nivel 1 y sus símbolos son:
	Elementos del nivel 1
	Símbolo

	Tomar Colocar
	11xxxx

	Abrir Cerrar
	21xxxx

	Unir Desunir
	31xxxx

	Organizar Archivar
	 4xxxxx

	Leer Escribir
	 5xxxxx

	Mecanografiar
	 6xxxxx

	Manejar
	 7xxxxx

	Caminar Movimientos del cuerpo
	 8xxxxx

	Máquinas
	 9xxxxx



El sistema proporciona tres intervalos distintos para alcanzar y mover (Tomar Colocar).  Un sistema de codificación numérica de seis cifras (similar al del MTM-V) da una descripción detallada de la operación que se está estudiando.  El MTM-C desarrolla estándares de la misma forma que otros sistemas MTM. Los analistas pueden combinarlo con datos estándares existentes probados, o con datos estándares desarrollados a partir de otras fuentes o técnicas. El MTM-C está disponible en formas manual o automatizada; para el último caso un MTM-C Data Set puede ser incorporado en el 4 M o ADAM.

A continuación se da una breve descripción de las nueve categorías del nivel 1 usadas en el MTM-C:
1. Tomar Colocar: Esta categoría incluye aquellas divisiones básicas de realización que intervienen en tomar un objeto, moverlo a un lado sin perder el control y soltarlo. Por ejemplo, la codificación y descripción de un elemento en esta categoría podría ser: 112210-Tomar un pequeño montón con un movimiento de tipo medio.
2. Abrir Cerrar: Operaciones típicas como abrir libros, puertas, gavetas, anillos sujetadores, objetos con cierre automático, cubiertas y expedientes son característicos de esta categoría.  Un ejemplo de la codificación para una operación representativa podría ser: 212100-Abrir cubierta de bisagra, medio.
3. Unir Desunir: Esta categoría incluye el aplicar y quitar broches, abrazaderas, ligas y grapas que se usan para unir o sujetar materiales.  Una codificación representativa para este elemento de trabajo común es: 312130-Sujetar papeles con un broche ("clip") grande.
4. Organizar Archivar: Esta categoría incluye los elementos básicos relacionados con las actividades de elaborar y archivar expedientes y algo del trabajo manual de organización directa o indirectamente relacionado con archivo.  Un ejemplo de codificación y descripción de esta categoría es: 410400-Disponer una pila en montón.
5. Leer Escribir: Esta categoría incluye la velocidad de lectura de prosa a 330 palabras por minuto.  Se han desarrollado tiempos de escribir para letras, números y símbolos.  Los valores son un promedio ponderado basado en la frecuencia con la que ocurre cada tipo de carácter en la prosa normal.  Un ejemplo de codificación y descripción representativa podría ser: 510600-Promedio de lectura de prosa, por palabra.
6. Mecanografiar: Esta categoría incluye la totalidad de las acciones relacionadas con la preparación de la mecanografía, las funciones mecanográficas manuales y los tiempos de proceso relacionados. Un ejemplo de la codificación y la descripción de esta categoría es la siguiente: 613530-Introducir un solo objeto en la máquina de escribir, distancia larga.
7. Manejar: Esta categoría incluye todas las actividades de oficina que no están cubiertas en las otras categorías. Un ejemplo del código y la descripción de un elemento en esta categoría podría ser: 760600-Engomar el sobre.
8. Caminar Movimientos del cuerpo: Esta categoría incluye valores de caminar basados en "pasos". Los movimientos del cuerpo incluyen sentarse, pararse y desplazamientos horizontales y verticales del cuerpo mientras se está sentado.  Un ejemplo de codificación y descripción de un elemento en esta categoría es el siguiente: 860002-Moverse estando sentado en una silla giratoria.
9. Máquinas: Los datos de máquina son representativos de un grupo de tipos de equipo similares. Los datos para calculadoras con teclado y máquinas perforadoras son ejemplos típicos de esta categoría.
Los elementos del nivel 2 y sus símbolos son:
	Elementos del nivel 2
	Símbolo

	Poner a un lado
	A

	Movimientos del cuerpo
	B

	Cerrar
	c

	Unir
	F

	Tomar
	G

	Manejar
	H

	Identificar
	I

	Localizar Archivar
	L

	Abrir
	O

	Colocar
	P

	Leer
	R

	Mecanografiar 
	T

	Desunir
	U

	Escribir
	w


Los datos del nivel 2 son directamente referibles al nivel 1 y al MTM- l. Una breve descripción de cada elemento del nivel 2 es la siguiente:
1. Tomar/Colocar/Poner a un lado: Estos elementos se aplican colectiva o separadamente.  Un ejemplo de elemento y codificación de esta categoría con divisiones básicas colectivas podría ser: G5PA2-Tomar un lápiz para usarlo y ponerlo a un lado después.
2. Abrir/Cerrar: Tomar el objeto abierto o cerrado se incluye en estos datos, los que se aplican individualmente o en combinación como sigue: C65-Rodear con cordón, atar el bulto o bien OC4-Abrir o cerrar anillos sujetadores.
3. Unir/Desunir: En el caso de unir (F) el elemento se integra con el tomar los objetos relacionados y la acción real de unir o sujetar.  En el caso de desunir (U), el elemento incluye el tomar los objetos relacionados y la acción de deshacer la sujeción. 
4. Identificar: Los datos para este elemento incluyen valores de tiempo de movimientos oculares y el enfoque requerido para identificar una o varias palabras y conjuntos de números.
5. Localizar Archivar: Los datos para este elemento son para actividades típicas de archivo.  La primera posición del código es L. La segunda posición es también una letra que corresponde a la actividad de archivo tales como LI (insertar), LR (remover o retirar), LT (inclinar y reemplazar).
6. Leer/Escribir: Los datos de lectura incluyen la lectura de palabras y números individuales y/o caracteres.  También contiene datos detallados de lectura y comparación, y de lectura y transcripción.  Los datos escritos incluyen datos administrativos tales como domicilio, fecha, iníciales y nombres.  La codificación y descripción de elementos para dos representativos sería RW20-Leer 20 palabras; RCN 25-Leer y comparar 25 números.
7. Manejo: Este elemento incluye las actividades de manejo de documentos reales del nivel 1, "organizar" y "manejar" los datos.  En la mayoría de los elementos, los objetos han sido obtenidos con un "tomar" así como elementos de la acción de manejo.  En la codificación, H es la primera posición del código.  La segunda posición es la letra inicial del elemento actividad.  Un ejemplo de codificación para doblar una hoja con dos dobleces podría ser: HFl2.
8. Movimientos del cuerpo: Estos elementos incluyen caminar, sentarse y levantarse, inclinarse y enderezarse, y los movimientos horizontales del cuerpo estando sentado o no.
9. Mecanografiar: Estos elementos incluyen las tres secciones principales de datos conocidas como: Manejo, Tecleado y Corrección.  A continuación se dan ejemplos del código y descripción:
THI32-Poner tres hojas de papel blanco y dos de carbón en la máquina, y retirarlos.
TKEl7E-Mecanografiar una línea de 7 pulgadas con máquina eléctrica tipo ltelite".
TCL41-Corregir un error en las cuatro hojas con líquido corrector.
El nivel 1 de MTM-C puede calcularse más rápido que el de MTM-2.  También, la velocidad del nivel 2 de MTM-C es mayor que en MTM-3.
Supóngase que un estándar para reemplazar una página en una carpeta de tres argollas se desarrolla primero usando MTM-1, luego se usa el nivel 1 de MTM -C, y finalmente se emplea el nivel 2 de MTM-C.  Nótese cuán estrechamente concuerdan los tres estándares:
		Técnica
	Número de elementos
	Estándar

	MTM-1
	 57
	577.8

	MTM-C Nivel 1
	21
	577

	MTM-C Nivel 2
	11
	575



 MTM-TE ® (prueba electrónica)
MTM-TE es un sistema de datos estándar para medir la actividad mental y manual en el entorno de pruebas electrónicas.

MTM-M ® (trabajo bajo microscopios)
MTM-M es el único sistema disponible que es capaz de medir con precisión el ensamble, cableado, soldadura y otros trabajos realizados bajo microscopios. El MTM-M ha sido definido por la Asociación MTM de Estados Unidos y Canadá como "un sistema de métodos objetivos y datos de estándares de tiempo basados en un análisis de regresión de datos empíricos, para evaluar el trabajo de un operario en un microscopio estereoscópico".  Karger y Hancock han definido el MTM-M de una manera práctica estableciendo que "el MTM-M es un sistema de métodos especializados y datos estándares de tiempo funcionalmente orientados que no tiene un nivel mayor que un sistema con base en MTM-1, aunque está diseñado para producir estándares de tiempo que son compatibles con los estándares MTM-1 para la ejecución de trabajo parcial o total bajo un microscopio estereoscópico binocular, con una potencia de amplificación que no excede de 30 diámetros".[endnoteRef:1] [1:  Karger D. and Hancock W.: “Advanced Work Measurement” Industrial Press, N.Y. 1982 p.185.
] 


En el desarrollo del MTM-M, los tiempos básicos del MTM-1 no se usaron, aunque las definiciones de los puntos iniciales y finales de los elementos de movimiento eran compatibles con MTM-1.  Los datos utilizados fueron los originales desarrollados mediante los esfuerzos de la US/Canada MTM Association.

Este sistema tiene cuatro tablas principales y una subtabla.  Todas ellas están relacionadas con la dirección del movimiento.  Las cinco direcciones de movimiento y sus símbolos son:
	Símbolo               
	Movimiento

	II       
	De dentro hacia adentro

	1O	
	De adentro hacia afuera

	OO	
	De fuera hacia afuera

	OI 
	De fuera hacia adentro

	IF       
	Del campo interior al objeto final



Los analistas consideran cuatro variables en la selección de los datos apropiados: 
1) Tipo de herramienta; 
2) Condición de la herramienta; 
3) Característica terminal del movimiento; 
4) Relación distancia/tolerancia.
Otros factores además de la dirección del movimiento y estas cuatro variables tienen influencia en el tiempo de ejecución del movimiento.  Los factores son:
1. Estado de carga de la herramienta, vacía o cargada.
2. Potencia del microscopio.
3. Distancia recorrida.
4. Tolerancia posicional.
5. Propósito del movimiento según lo determinan las manipulaciones relacionadas con la terminación del movimiento.  Por ejemplo, los trabajadores pueden usar pinzas para asir un objeto, o para tomarlo.
6. Movimientos simultáneos.

Con el gran desarrollo de la fabricación microminiaturizada, la aplicación de datos fundamentales similares a MTM-M se ampliará.  Tales datos permiten al analista establecer estándares equitativos que serían difíciles de establecer con procedimientos cronométricos.  Establecer estándares elementales confiables por la observación directa resulta imposible.  Solamente usando estándares similares a los de MTM-M, o por procedimientos de micromovimientos, es posible establecer estándares elementales y de operación para trabajo microscópico.
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