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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo en el
proceso de soldadura para mejorar la productividad. Sima Chimbote Metal Mecanica,
20197, tuvo como objetivo principal determinar la situacion actual de la empresa dentro del
proceso de soldadura actual, por ello se desarroll6 este proyecto académico con el enfoque
cuantitativo. Ademas, la poblacion estuvo conformada por 12 soldadores del area de
produccién de soldadura, al igual que la muestra, para recopilar informacién se validaron
los instrumentos y se demostré la validez y la confiabilidad. La técnica que se utilizo para
hacer el diagnostico fue Ishikawa, fichas de observacion para el registro de actividades
DAP, y el uso adecuado del instrumento del cronometro para el registro de tiempos. Como
resultado de la investigacion se pudo establecer que la empresa empleaba el proceso
GMAW en un tiempo de 3 dias, 7 horas, 24 min, mano de obra total de 774.21 soles y en
materiales 976.17 soles. Lo que significaba improductividad en sus actividades. En tal
sentido se aplico el estudio de trabajo, el resultado fue que se tuvo que cambiar el proceso
que se conoce como FCAW, usando las mismas técnicas y herramientas que se empled en
el pre test se pudo determinar que el tiempo fue de 2 dias, 5 horas y 6 min, mano de obra un
total de 559.08 soles y materiales un costo de 878.65 soles para soldar una viga , el tiempo
ahorrado fue de 10 horas y 16 min, mano de obra 215.13 soles y en materiales fue de 97.52
soles. Se concluye claramente que la aplicacién del estudio del trabajo mejora la
productividad en un 30% en el area de soldadura en la empresa Sima Chimbote Metal

Mecanica

Palabras clave: Estudio del trabajo, medicion del trabajo, productividad
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ABSTRACT

The present research work titled “Application of a Work Study in the Welding Process for
raising de Productivity in SIMA Chimbote Metal Mecanica, 20197, had like main goal to
establish de actual situation of the company inside the actual welding process, that’s why it
was developed this academic project with a quantitative approach. Also, the population was
shaped by welders of the 12 Welding Production Area, like the sample, to collect
information, the instruments were validated and the validity and the reliability were proven.
The technique used to make the diagnosis was Ishikawa, the observation cards for the
registration of DAP activities, and the proper use of the chronometer instrument for time
recording. As a result of the investigation it could be established that the company used the
GMAW process in a time of 3 days, 7 hours, 24 min, total labor of 774.21 soles and in
materials 976.17 soles. What meant unproductivity in their activities. In this sense, the
work study was applied, the result was the same as the change in the process known as
FCAW, using the same techniques and tools that were used in the previous exam. 5 hours
and 6 min, labor a total of 559.08 soles and materials at the cost of 878.65 soles to weld a
beam, the time saved was 10 hours and 16 min, labor 215.13 soles and materials was 97.52
soles. It is clearly concluded that the application of the study improves productivity by 33%
in the area of welding in the company Sima Chimbote Metal Mecanica

Keywords: Work Study, Work Measurement, Productivity
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I.  INTRODUCCION.

En la actualidad, las empresas de metalmecanica en Per( y el mundo, buscan mejorar sus
procesos para aumentar su productividad, optimizando cada vez mas los recursos
asignados a este respecto, la importancia de desarrollar este estudio de trabajo en la
empresa de metal mecanica SIMA Chimbote, permitird una La mejora en los procesos de
soldadura tradicionales es una de las lineas de produccién mas importantes debido a la gran

cantidad de insumos y mano de obra necesarios para el desarrollo de los proyectos.

Con los resultados obtenidos luego de realizar el estudio del trabajo en el proceso de
soldadura, permitié6 modificar y establecer los nuevos métodos de trabajo y los estandares
de tiempos a emplear para desarrollar en los proyectos futuros, logrando la eficiencia del
proceso al incrementar la productividad, lo cual nos permitird emplear los nuevos métodos

y tiempos de trabajo en los proyectos futuros a desarrollar.

Con respecto a la realidad peligrosa a nivel mundial, se dijo que la introduccién del motor
de vapor comenzo el tiempo mecanico, luego la preocupacién nunca mas se dirigié a los
volimenes de creacion sino a la eficiencia. Frederick W. Taylor fue el primero en utilizar
un crondémetro para considerar el trabajo; quien es conocido como el autor de la
investigacion de las ocasiones. Antes de la aparicion de Taylor, la motivacion para trabajar
hizo sus propias estrategias de error y prueba, donde cada especialista tenia la obligacion
de verificar que todo estuviera bien para realizar un recado especifico; necesitaban
transmitir sus propios instrumentos (Meyer, 2000, p.17). A lo largo de los afios, el
entusiasmo por la rentabilidad ha recibido diversas formas. A nivel macroeconémico, la
estimacion de la rentabilidad ha sido vital para los organismos de supervision en la base de
los enfoques salariales o en la batalla contra la hinchazén. Esto es vital para el entusiasmo
por las estrategias y sistemas identificados con el desarrollo de la eficiencia, ya que ahora
han tenido la opcion de dar méas fuerza a la rentabilidad a causa de la ayuda de la

innovacion (Prokopenko, 1989, p. 1)

Asi mismo el resultado, del segundo trimestre del afio la productividad laboral (PL)
promedio nacional logro un crecimiento del 2,5%, registrando avances en siete de las ocho
actividades economicas que componen el producto bruto interno (PBI), informé el instituto

de economia y desarrollo empresarial (IEDEP) de la camara de comercio de Lima (CCL)



“Esta es la tasa mas alta alcanzada desde el cuarto trimestre del 2015 y se explica por el
crecimiento que registra la actividad econdmica. Asi, la expansion de la productividad
laboral se dio en la mayoria de los sectores productivos a excepcion de construccion que
reportd una caida del 2,1%”, fue declar6 César Pefiaranda, director ejecutivo del IEDEP-
CCL. Manufactura destaco en productividad laboral con 10,3%, seguido de Electricidad,
Gas y Agua (9,8%). un crecimiento de 1,4% mientras las actividades primarias (agro, pesca
y mineria) revelan un leve crecimiento de 1,1% Yy la productividad negativa fue el sector de
construccion, fe el registro de dos trimestres (2,1) de los pos periodos (Romero, 2017, p.
15).

Por otra parte, a nivel nacional, las investigaciones explicitas son predecibles con el trabajo
abrumador que la rentabilidad deberia tener en el avance financiero a largo plazo. Una
prueba de contabilidad de desarrollo directa es importante para analizar la importancia
general de los factores de creacion en el avance financiero. La economia peruana tuvo un
desarrollo financiero entre 3.2% en algin lugar en el rango de 1980 y 2014; La razén del
trabajo ha contribuido con 0.9%, el factor capital ha contribuido con 1.9% y el 0.4%
restante se debe a la eficiencia de los componentes cuando estan aislados por afios.

El compromiso de eficiencia en la mejora financiera se ha expandido eficientemente; por
lo tanto, y en el momento del nivel més significativo de avance monetario (2001-2010), la
rentabilidad funciono junto con 2.9%. Las proyecciones para los siguientes 20 afios son
enormes, un ciclo en el que se requiere que el PIB de cada capita sea equivalente al normal
de las economias creadas y se alcance el grado ideal de mejora ($ 30,000 en igualdad de
poder de compra), ponen la rentabilidad en Una situacion frecuente. En este momento, se
considera un desarrollo anual de elementos de trabajo y capital de 1% y 4%,
individualmente, la eficiencia deberia desarrollarse a un ritmo de 3.2%, un nivel sobre los
ritmos registrados de desarrollo de rentabilidad que Per( ha tenido (0.7% en el periodo
1951-2014).

Por lo tanto, el reciente trabajo de investigacién que se desarrollé en la empresa SIMA
Chimbote metal mecanica, ubicada estratégicamente en la Av. Victor Raul Haya de la Torre
N° 426 pampas de Chimbote, como empresa estatal de derecho privado opera de acuerdo a
la politica del ministerio de defensa, de la comandancia general de la Marina y del Fondo

Nacional de Financiamiento de la Actividad Empresarial del Estado (FONAFE). Como



empresa peruana brinda sus servicios en el rubro metalmecanica realizando el disefio,
fabricacion y montaje de estructuras metalicas desde el afio 1845 hasta la fecha
manteniendo una capacidad de procesamiento que supera las 15,000 toneladas de acero al
afio, en estos ultimos proyectos hemos desarrollado la construccion de diversos tipos de
Puentes metalicos como son: Puente de viga alma llena, puentes reticulados, puente de arco
atirantados, entre otros. Con los mas altos estandares de calidad del sistema internacional
de estandarizacion 1SO 9001:2015, ISO 14001:2015, OHSAS 18001, en la actualidad se
viene desarrollando la fabricacion de Puentes de Alma llena, estos proyectos permitiran
recolectar toda la informacién necesaria para diagnosticar el estado inicial de la
productividad, realizar un estudio de métodos, efectuar la medicion del trabajo de trabajo y

controlar los tiempos productivos.

Asimismo, esta investigacion se concentra en el proceso de soldadura debido a que esta
generando la baja productividad en cuanto a la fabricacion de vigas metalicas para los
puentes metalicos en la empresa SIMA Chimbote, de acuerdo al diagnostico realizado se
pudo identificar que el proceso de soldadura GMAW esta ocasionando retrasos en la linea
de produccién por los constantes reprocesos, debido al método de trabajo que mantiene la
empresa, para el desarrollo del proceso de soldadura lo cual se refleja en la variabilidad de
los tiempos de fabricacion y como consecuencia se obtiene una baja productividad, la
experiencia como también la continuidad del soldador es fundamental para el desarrollo de
la soldadura con los diferentes tipos de procesos empleados en la fabricacion de puentes de
alma llena como son; FCAW, GMAW, SAW y SMAW, asi mismo el tiempo de trabajo
para soldar en los distintos tipos de procesos son diferentes, la empresa no cuenta con un
método para determinar los tiempos estandares de acuerdo a cada tipo de los procesos que
cuenta la soldadura, lo cual no permite tener una vision clara y precisa con un margen de

error minimo de cuanto tiempo nos tomaria soldar las vigas metalicas.

Actualmente, la baja productividad se debe a los tiempos muertos, falta de criterio en el
trabajo al momento de emplear las normas en cada proceso, la zona de trabajo para soldar
las piezas y componentes metalicos son inapropiadas, no estan bien distribuidas segun la
secuencia del soldeo, existe escases de mesas de trabajo para desarrollar las actividades y
algunas se encuentran deterioradas por el uso que se ha empleado en la construccion de
proyectos culminados, asi mismo mantiene una distribucion de maquinas inadecuadas lo

que esta generando la incomodidad entre los maestros soldadores por el ruido y/o el



destello de la luz al soldar en las piezas y componentes del proyecto, debido a una mala
ubicacion de las méquinas de soldar y la cercania de zonas de trabajo esto permite aumentar
la sensacion térmica al compafiero, generdndole un desgaste de energia mayor al soldador,
Existen demoras al comienzo de la rutina diaria de trabajo por motivo de arreglo de puesto

de trabajo, busqueda de equipos e insumos.

Tambieén, se considera que no se cuenta con la disponibilidad inmediata de la grda puente
con el maniobrista cuando se requiere realizar los giros a los componentes metélicos
pesados, con el fin de colocar a la proxima zona a soldar, esta demora conlleva al soldador
a tener retrasos en la linea de produccion generando tiempo muerto, asi también existe una
deficiente limpieza en toda la longitud de las juntas a soldar, las fallas que presentan por
defectos de corte por plasma son las profundas entalladuras este defecto tiene que ser
corregido por el mismo soldador mediante el esmerilado de las juntas, generando costos
adicionales por los insumos del esmerilado y el incremento de hora hombre para realizar la
actividad, la inadecuada distribucion de los tableros eléctricos para la toma de corriente
estan generando tiempo muerto y movimientos innecesarios al soldador para transportar su

maquina de soldar y accesorios en las zonas para soldar.

Asimismo, se analiz6 que para control de la soldadura, no se cuenta con los instrumentos de
medicion y control adecuados, asi mismo las herramientas y accesorios se encuentran
deteriorados siendo deficientes, sumado a esto la demora por la adquisicion de herramienta
nuevas, estan generando los incrementos de los tiempos de produccién debido a que los
maestros soldadores tienen que parar de soldar para movilizarse a la otra zona de trabajo
para prestar los instrumentos y/o herramientas asi como también en algunas ocasiones se
encuentran ocupadas; para el caso de las maquina de soldar multiprocesos, solamente se
cuenta con una cantidad considerable del 50 % de maquinas de soldar en Optimas
condiciones, el 20 % inoperativas por reparacion y el 30 % de maquinas se encuentran
obsoletas por su antigiiedad, asi mismo la empresa cuenta con un plan de mantenimiento
preventivo deficiente, en estos Ultimos proyectos las maquinas de soldar y alimentadores de
alambre presentaron continuamente averias durante la actividad del soldeo, la demora que
tarda en reparar en el personal técnico de mantenimiento es considerablemente elevada
permitiendo al maestro soldador tener tiempo improductivos hasta que reparen la maquina

asignada al soldador para el desarrollo de sus actividad.



Por lo tanto, los defectos encontrados en los ultimos proyectos de fabricacion de puentes
metalicos mediante la aplicacion del proceso GMAW fueron; escorias diversas, Falta de
fusion a causa de la deficiente limpieza superficial de la zona a soldar, porosidades
agrupadas en la soldadura, Perfil de cordon inadecuado, corrientes de aire por la deficiente
infraestructura que cuenta, técnica de soldadura inadecuada para proceder a soldar las vigas
metalicas, tiempos muertos en el acondicionamiento de la zona de trabajo a colocar mantas
de lona para contrarrestar el viento siendo este el principal enemigo de la soldadura en el
proceso GMAW, cuando aparecen grietas dentro de la soldadura en los componentes
metalicos son a causa del enfriamiento brusco debido a la falta de un procedimiento para
controlar la temperatura, realizando un pre_ calentamiento al material antes de soldar en las
zonas donde se va a depositar la soldadura y poder mantener los pardmetros de temperatura
establecidos, la falta del Termometro Laser esta generando tiempos improductivos debido a
la existencia de un solo instrumento de medicién en toda la planta de produccién. (Ver tabla
12).

Se pudo observar que fue el caudal de salida de los flujometros, que esta generando fallas
en la soldadura al no permitir el libre flujo constante del gas que actla como revestimiento
del alambre para los tipos del proceso de soldadura GMAW, para el proceso de soldadura
SAW se utiliza el revestimiento tipo fundente para su conservacion adecuada no se cuenta
con hornos eléctricos a fin de eliminar toda la humedad existente a causa del medio
ambiente dado que solamente se cuenta con dos (2) hornos hechizos antiguos estos no
permiten eliminar por completo la humedad por lo que viene generando los defectos y
fallas internas en la soldadura como son las escorias agrupadas por la falta de seguimiento y
control. La ineficiente calibracion y/o verificacion de las maquinas de soldar y
alimentadores de alambre estan permitiendo que el maestro soldador tenga un exceso de
confianza en cuanto a los parametros de medicién, los instrumentos de medicion de las
maquinas como es el amperimetro, voltimetros y velocidad de avance del alambre, estos
permiten que los instrumentos de medicion de las maquinas de soldar estén en constante
oscilacion los parametros de soldeo, bien sea mayor o menor la intensidad de corriente y
avance de alambre conllevando a ocasionar fallas al interior de la soldadura conocida como

falta de fusion.

De igual forma, los defectos mas comunes que aparecen en el proceso de soldadura
GMAW, son las porosidades y falta de fusion de las cuales mantienen una mayor



frecuencia, afectando el desarrollo del proceso, para determinar las probables causas que le
estan generando en estos ultimos proyectos culminados fueron los defectos por salpicadura
excesiva debido a una mala seleccion de pardmetros de corriente indicados en el
procedimiento de soldadura, en el soldeo de piezas también se observo las fallas por falta
de penetracion excesiva debido a un posicionamiento inadecuado del material de aporte
(electrodo). Esto se debe a la posicion de trabajo inadecuado de acuerdo a la geometria de
la pieza con respecto a los planos de fabricacion, otro defecto de la soldadura que esta
generando es la falla por socavacion esta causado por la regulacion excesiva de la corriente
como el amperaje y la seleccion del electrodo, para desarrollar los procedimientos de
soldadura, estan tomando como referencia los codigos de soldadura desactualizados donde
permiten considerar los criterios de aceptacion erréneos es por eso que conlleva a tomar

criterios errdneos al soldador para desarrollar la soldadura.

Actualmente, la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, en la situacion que esta pasando
el proceso de soldadura para la fabricacion de puentes metéalicos por los reprocesos
generados esta incrementando los costos de fabricacion, asi mismo la demora para la
entrega del proyecto terminado de acuerdo al plazo contractual estipulado en los contratos
teniendo que realizar pagos de penalidades por el incumplimiento de entrega por la baja

productividad.

En cuanto a antecedentes internacionales, Yuqui (2015-2016), en su trabajo de “Estudio de
procesos, tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la planta de ensamble
del modelo Golden en carrocerias MEGABUSS” realizado en la Universidad Nacional de
Chimborazo, Riobamba-Ecuador. El objetivo principal de la tesis fue disminuir los tiempos
de produccion en el proceso de ensamble del modelo Golden de la fabrica de carrocerias
MEGABUSS, con la finalidad de mejorar la productividad, sin perjudicar la calidad del
producto. El diagnéstico de las actividades, que realiza el personal de las diferentes
secciones de la planta de ensamble, ha permitido identificar las operaciones que conforman
los procesos productivos en cada seccion y también detectar las deficiencias en los
procesos. Con el método anterior el problema consistia en que se producia muchas demoras
y se ocupaba mucho el tiempo realizando desmontajes de las matrices y se utilizaba a una
cantidad de trabajadores transportando las estructuras y luego con ese personal se esperaba
hasta que se realice el montaje y se asegure las estructuras, luego de ese paso se quedaban

los de las seccidn estructuras 2 completando la estructura principal,



las estructuras de bodegas, el frente con la concha, las estructuras posteriores, guardalodos
y mesas y ahora con el método actual el resultado es que el tiempo estandar que se requiere
para producir un bus en la planta de ensamble es de 1502h 39min 40 seg; realizado en
jornadas de 9 horas, en los 5 dias laborables més 6 horas de los dias sabados el trabajo se
presenta mas facil, ya no es necesario llamar una cantidad de trabajadores para transportar
y realizar el montaje de las estructuras, ya no se desperdicia el tiempo ni la energia por las
esperas, ahora ya se les entrega listo todo, el trabajo de estructuras 2 es completar las
estructuras laterales, rematar todas las estructuras a base de soldadura, alinear la carroceria,
construir las estructuras de bodegas, la estructura posterior, el frente con la concha, los
guardalodos de tol y montaje del estribo. Se concluy6 que el estudio de procesos, tiempos y
movimientos permiti6 mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo
Golden en Carrocerias MEGABUSS, reduciendo considerablemente las demoras o tiempos

improductivos.

Chamorro (2015), en su trabajo denominado “Estudio de métodos de trabajo en el area de
montaje de calzado en la empresa REXELL” realizado en la Universidad Técnica de
Ambato-Ecuador. El objetivo general de la propuesta era completar una investigacion de
estrategias de trabajo para el territorio de recoleccion de calzado en la organizacion
REXELL. La investigacion de las técnicas de trabajo completadas a los procedimientos
que conforman la region de reunion de la organizacion de calzado REXELL, diseccionada
y afirmada con la reunion, se resolvio que hay un vehiculo largo del material en proceso,
desde la estacién de trabajo preparada de los fondos hacia el puesto de aplicacion de la
pasta, ya que debe atravesar toda la zona de creacion, ofrecen un ascenso a la forma en que
los ejercicios de la estrategia utilizada no mejoran el elemento. Desarrollé la investigacion
de tiempos para los procedimientos actuales que posteriormente se requieren 2,34 min,
para hacer una creacion de 197 juegos / dia por dia, al darnos cuenta de que la organizacion
hace 150 juegos / dia por dia, podemos establecer que una expansion en curso de 31 es
conseguido, 33%, utilizando un activo humano similar, lo principal que ha cambiado es la
técnica para el trabajo. Se presumid que la investigacion de estrategias en la zona de

reunion permitio la expansion de su eficiencia y mejoro su productividad.

Jiménez (2016), en su investigacion titulada “Estudio de tiempos y movimientos en el &rea
de troquelado y armado del mufieco estandar en la micro empresa decoraciones Dany en
FOAMY, para mejorar el proceso de produccion” realizado en la Universidad de las

Ameéricas Quito- Ecuador. El objetivo principal de esta tesis fue realizar un estudio de



Tiempos y desarrollos en la region de escalonamiento y recoleccion de la mufieca estandar
en la organizacion de adornos a pequefia escala de Danny en FOAMY, por lo tanto, era
concebible mejorar el procedimiento de creacion donde se caracterizd un disefio de
desarrollo fundamental para seguir una solicitud de consistencia en la elaboracion de La
base de la mufieca. En el caso de que antes en 8 horas de la creacién de 3 mufiecas
aproximadamente, con el cambio en el procedimiento total que consiste en aumentar a 6
mufiecas alrededor y tener la opcion de satisfacer la necesidad. Se infiere que al utilizar la
investigacion de los tiempos de manera apropiada en el territorio de la mordedura, se
eliminaron los desarrollos superfluos de corte de polvo que permitiran mejorar la

rentabilidad de manera aceptable.

Tigse (2015), en su trabajo titulado “Estudio de métodos de trabajo en el area de montaje
de calzado en la empresa GUSMAR?” realizado en la Universidad Técnica de Ambato-
Ecuador. El objetivo principal de esta propuesta era liderar una investigacion de técnicas
de trabajo en el territorio de la recoleccion de calzado en la organizacion GUSMAR. El
resultado logrado fue el tiempo de creacion estandar del territorio de reunién en relacion
con 13,20 minutos y, segun lo indicado por el recuento de los limites de creacion, se
establece que la creacion actual es de 140 juegos de zapatos por dia, un dominio de la linea
de creacién de 76,74% y un coeficiente de irregularidad del 23,26%. A través de la nueva
estrategia de trabajo, se ajustan las lineas de creacién y se adquieren 180 juegos de zapatos
todos los dias, lo que habla de una expansién del 28.57% en eficiencia, utilizando un activo
humano similar. La postulacion infirié que la transmision de la region de reunién mostro
numerosos problemas, segun lo indicado por la investigacion que utiliza la estrategia de
trabajo, con la que tiende a decirse que no es adecuada, ya que las maquinas especificas no
estaban en el lugar, los administradores habian casi sin espacio para hacer su trabajo,
aplicando la investigacion de técnicas, se mejoro la rentabilidad en la fabricacion de
calzado.

Montesdeoca (2015), en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para la mejora
de la productividad en la empresa productos del dia dedicada a la fabricacion de
balanceado avicola” realizado en la Universidad Técnica del Norte Ibarra-Ecuador. El
objetivo fundamental de esta teoria era mejorar los procedimientos de creacion e

incrementar su eficiencia teniendo en cuenta las principales razones generales del



procedimiento inutil. Los resultados después de la investigacion de los tiempos es que los
principios de tiempo acumulado permitidos para cuantificar la configuracion generan una
forma positiva de ahorrar $ 0.26 / unidad, adquiriendo un ahorro mensual de 695.5 ($ /
mes) ampliando el beneficio a 3360 La medida més destacada del tiempo disminuido se
debe a la diferencia en la propagacion con aceite de palma, que disminuyo el tiempo de
creacion de 1 hora con 45minutos a 20 minutos, eliminando todos los ejercicios de coccién
de margarina que pospusieron el procedimiento de ensamblaje. La disminucion del resto
del tiempo se debe a la solicitud y la limpieza que se ha completado en la zona de trabajo,
disminuyendo un periodo de un corto recorrido desde un agregado de 1 hora 38 minutos
disminuido desde el dia de 8 h / dia. Se infiri6 que con la base de los establecimientos
hipotéticos de la investigacién de tiempos y desarrollos era concebible comprender los
parametros vitales para decidir los procedimientos y ejercicios del territorio de trabajo para
evaluar las ocasiones, explotar la fuerza laboral y establecer los costos asociados. con

creacion y mejora de la eficiencia, que es lo que se requeria

Mosquera (2016), en su tesis para optar el grado de maestria “Optimizacion de la
productividad en la elaboracién de puertas forjadas mediante el estudio de métodos y la
medicion del trabajo en la industria VICOALMIN de la ciudad de Riobamba” realizada en
la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo Riobamba-Ecuador. El objetivo principal
de esta propuesta era racionalizar la rentabilidad en la mejora de las entradas producidas al
contemplar estrategias y estimar el trabajo en el negocio VICOALMIN de la ciudad de
Riobamba. Antes del examen, el tiempo de creacion estandar es de alrededor de 40.22
horas, después de la investigacion el efecto posterior de la propuesta es que se reduce a
30.24 horas. Se razono6 que la creacion en los procedimientos no se controlaba de manera
I6gica, sino de manera exacta, con el objetivo de que la organizacién solicitara un examen
para mejorar su procedimiento beneficioso, después de la investigacion era concebible dar

la bienvenida a que Las horas estandar para la creacién de Puertas disminuyeron.

Bonilla (2016), en su tesis para optar el grado de magister “Propuesta de mejoramiento del
proceso productivo del tonico de la tuna mediante el estudio de métodos y medicion del
trabajo en la empresa Vita Tuna del canton guano” realizada en la Escuela Superior
Politécnica de Chimborazo Riobamba-Ecuador. El objetivo principal de esta propuesta era
mejorar el procedimiento de creacién del tonico para peces al contemplar estrategias y

estimar el trabajo en la organizacion Vita Tuna para satisfacer la necesidad normal. En ese



punto del examen que planificd la recomendacion de mejora que construye la creacion en
un 23.08%. Con la propuesta, el resultado muestra una disminucion en el tiempo de
creacion actual para 100 It de ténico en un 37.82%, se redujo de 4 horas 40 minutos 62.52
segundos a 2 h 54 minutos 45.84 segundos. Se razono que la estimacion del trabajo y la
utilizacion de las fases de la investigacion de las técnicas permitieron distinguir y abordar

los ejercicios que restringieron la creacion.

Lopez (2018) en su tesis “Propuesta para el incremento de la productividad de los procesos
de descascarillado y refinado en la linea artesanal de produccion de chocolates Don Eli,
basado en un estudio de tiempos y movimientos”. El objetivo de la postulacion era
proponer una opciodn practica para expandir la eficiencia actual de los procedimientos de
despojo vy refinacién de la planta de chocolate, la organizacion de chocolate Don Eli. El
creador establecié que la electiva elegida es posible fusionar rapidamente para actualizar la
rentabilidad de este procedimiento. El resultado fue que la eficiencia actual aumenta 186%
con la propuesta elegida y la estrategia creada. Se infiri6 que la eficiencia se expandio
aceptablemente a raiz de la utilizacion de la propuesta y se reflejo en los beneficios
adquiridos.

Galvis y Torrado (2016) el titulo de magister “Propuesta de mejora de los procesos
productivos para medianas empresas basadas en las buenas practicas del sector
farmacéutico”. El objetivo de esta propuesta era fabricar una propuesta para mejorar las
formas de creacion para la organizacion de tamafio medio dependiente de los actos de la
gran organizacion en el segmento farmacéutico. Segun el Gréafico 38 para organizaciones
medianas, las fases que tienen ejercicios con la tasa mas notable para actualizar en 43%
fueron las fases de Planificacion y Transformacion de contribuciones a los items
completados, lo que afirma que el examen lo hizo durante el presente examen. Recordando
que la organizacion del cambio de informacion es el objetivo fundamental de este trabajo,
la etapa de organizacidn se convierte en la ayuda para su ejecucion. Se razond que mediante
el uso del instrumento de aprobacion se afirmé que el acuerdo propuesto para las empresas
medianas es valioso y puede actualizarse en el procedimiento de mejora como fuentes de
informacion y rendimientos de las fases del procedimiento de creacion.

Guaraca (2015), en su tesis “Mejora de la productividad, en la seccion de prensado de
pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices EGAR S.A, El objetivo de esta propuesta era mejorar la rentabilidad en el

area de prensado de cojines de freno en la planta de fabricacion de frenos automotrices
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EGAR S.A, se distinguieron los ejercicios que limitan la eficiencia en el proceso de
compresion de la tableta, en su mayor parte dada por la técnica anterior, ya que esto
requiere que el ciclo de la maquina se dé primero. El resultado fue que con el examen, la
eficiencia mejor6 en un 25%. Esto implica que la rentabilidad aument6 de 108 a 136
pildoras / h en el dia de 11 horas y de 102 a 128 en el dia de 8 horas. Se infirio que con la
investigacion de las estrategias y el procedimiento de estimacion del trabajo, ayudo mucho
en la creacion de amortiguadores de freno, eliminando las ocasiones ineficaces y

produciendo ganancias méas prominentes.

Por otro lado, en los antecedentes nacionales, Romero (2016) en su tesis para obtener el
titulo profesional “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el
area de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016” realizada en la
Universidad César Vallejo Lima-PerQ. El objetivo de este examen fue decidir como el uso
del estudio de trabajo mejora la rentabilidad en el territorio confinado de la organizacién
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016 y, en consecuencia, mejord la productividad de los
provocaditos S.A.C. Antes de la utilizacion de la investigacion del trabajo tenia una
productividad de 0,80. El resultado después de la utilizacion de la investigacion de la
efectividad del trabajo se expandi6 a 0.93, hubo una mejora del 16.25%. Con la utilizacién
de la investigacion del trabajo, se mejord la viabilidad de la provocativa organizacion
S.A.C, con el argumento de que antes de su aplicacion se observa una productividad de
0,77. Después de la utilizacién del estudio de trabajo, se obtuvo una productividad de 0.90,
la mejora de 16.88%. Cuando el creador razond que con la utilizacion del estudio de trabajo
se mejoro la rentabilidad de la organizacion Provocaditos SAC, antes del uso del estudio de
trabajo la eficiencia era de 0.62 y después del uso del estudio de trabajo se obtuvo una
rentabilidad de 0.84. Podemos ver que mejord en 22 enfoques de tasa.

Cossio (2017) en su tesis titulado “Aplicacion de estudio del trabajo para mejorar la
productividad en la fabricacion de las bases para extintores en la empresa M.R.F, Lima
2017” realizada en la Universidad César Vallejo. El objetivo de esta propuesta era decidir
cdémo la investigacion del trabajo mejora la eficiencia en el territorio de ensamblaje de las
bases de fuego en la organizacion MRF, Lima 2017. La rentabilidad normal antes del uso
del estudio de trabajo fue 59, 55%, la eficiencia normal Después del uso del estudio de
trabajo, el resultado fue del 86,73%. La expansion en la eficiencia es de 27.18 tasas de

enfoque y un incremento del 45.64%. El creador concluyo que con el uso del estudio de
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trabajo, se mejoraron la rentabilidad, la competencia y la adecuacion, dando cambios
notables, creando una eficiencia mas prominente al crear bases para los extintores de

incendios.

Abanto (2017), en su tesis titulada “Aplicacion del estudio de trabajo para la mejora de la
productividad en el &rea de corte de la empresa Industrias Metalicas ElI Redentor S.A. —
Lima, 2017” realizada en la Universidad César Vallejo. El objetivo de esta propuesta era
decidir cdmo la investigacion del trabajo mejora la eficiencia en la zona de corte de
Industrias Metalicas EI Redentor SA El resultado logra que el objetivo general del examen
se cumpla a la luz del hecho de que se ha logrado una expansion del 26.95% Visto. Con
respecto al objetivo particular 1 "Decidir como la investigacion del trabajo desarrolla la
competencia, ha sido posible observar una expansion del mismo en un 12,12%, debido a la
disminucion de los ejercicios que no crearon un incentivo para el procedimiento. Del
mismo modo, ha sido concebible satisfacer el objetivo particular 2 "Decidir cémo la
investigacion del trabajo amplia la competencia. El creador infirid que era concebible la
gratitud por la investigacién de los tiempos y la disminucion del tiempo tipico del
equivalente, era concebible ver una expansion del 16.93% durante el periodo pasado.

Calderon (2017), en su tesis para obtener el titulo profesional “Aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad en el proceso de despacho en la empresa grupo
Optico S.R.L, cercado de Lima 2017”. Realizada en la Universidad César Vallejo. El
objetivo de esta teoria fue decidir cobmo la aplicacion del estudio de trabajo genera
eficiencia en el procedimiento de despacho en Grupo Optico Jr. SRL, Lima, 2017. El
resultado hace que el procedimiento de despacho pase de 0.61311 a 0.84100, lo que implica
una expansion de 0.2279 (22.79%) El tiempo estdndar se redujo de 1226.45 segundos a
1031.86 segundos, lo que implicaba que utilizamos menos tiempo para despachar cajas.
Esto se refleja en la expansion de la efectividad de 0.94136 a 0.98257, lo que implica un
incremento de 0.04121 (4.121%). El creador razond que aplicar la investigacion del trabajo

disminuye el tiempo de trabajo y que es una ventaja construir eficiencia.

Pozo (2017), en su tesis para optar el titulo profesional “Aplicacion del estudio del trabajo
para incrementar la productividad en el proceso de Corte y Discado para la fabricacion de
ollas bombeadas de la empresa COPRAM S.R.L, Lima 2017” realizada en la Universidad

César Vallejo. El objetivo de esta tesis fue determinar como la aplicacién del estudio del
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El trabajo generara rentabilidad en el proceso de Corte y Marcado para el ensamblaje de
macetas sifonadas de la organizacion COPRAM SRL, Lima 2017. El resultado logré que al
principio en la fase principal de este procedimiento una eficiencia del 80%, mientras se
aplicaba la investigacion del trabajo. Esto se expandio en un 35%, lo que nos da una
rentabilidad actual del 108%. Continuando, también se establecié en la fase principal del
proceso de corte y estampado una productividad del 87%, mientras que aplicando la
investigacion del trabajo se amplié en un 29%, lo que nos da una competencia actual del
112%. Finalmente, mientras diseccionamos el proceso de corte y marcado para la creacion,
se logré un 92% de competencia en la disposicion principal, mientras que al aplicar el
estudio de trabajo se mejord en un 5%, lo que nos da una productividad actual del 97%. EI
creador dedujo que al aplicar la investigacion del trabajo, el resultado también fue positivo
para los trabajadores y cre6 una expansion en la rentabilidad.

Capristano (2017), en su tesis titulada “Aplicacion de la ingenieria de Métodos en el
Proceso de Soldadura para Mejorar la Productividad en “MQS INSPECTION GROUP
S.A.C”. Realizada en la Universidad César Vallejo Lima-Peru. El objetivo de esta
investigacion fue establecer técnicas y metodologia de trabajo adecuadas para mejorar la
eficiencia dentro del territorio de la mecénica, donde la preparacion de los soldadores se
realiza en la organizacion MQS INSPECTION GROUP S.A.C. El resultado logr6 un nivel
mas prominente de ocasiones muertas que se convirtieron en ocasiones valiosas para la
organizacion, el trabajo de investigacion se cred con estrategias y procedimientos de
soldadura con la ayuda de las normas y cédigos de AWS, al igual que la determinacion
correcta de los aparatos que se utilizaran en El proceso ya que dicho proceso se crea al
100% del trabajo entre el soldador y la maquina siendo el procedimiento fisicamente. El
creador dedujo que era critico aplicar el procedimiento de estudio de estrategia, obteniendo
excelentes resultados en las formas de soldadura.

Romani (2016), en su tesis para optar su titulo “Estudio de métodos para incrementar la
productividad en la linea de envasado de cerveza 819 de planta Huachipa de la compafiia
cervecera AMBEV PERU, a partir de la reduccion de la merma de extracto” realizada en la
Universidad San Ignacio de Loyola. El objetivo de esta propuesta era aumentar la
rentabilidad en la linea de agrupacion 819 lager de la planta Huachipa de la organizacion de
mezcla AMBEV PERU, a partir de la disminucion del consumo de malta. El resultado fue
que el marcador de eficiencia estaba al principio en 97.47% y, después de la ejecucion de la
mejora, este puntero se expandi6 a 97.95%, 98.04% y 98.13%,
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individualmente, en los tres seguidos un largo tiempo de ejecucion, a pesar de las tres
semanas descubiertas en este momento, se hablé con un gran ahorro de hasta 3.531 soles.
El creador razon6 que para adquirir una mejora critica en la reduccion de la eficiencia, era
importante considerar de manera poco comun todos los ejercicios que los administradores
realizan fisicamente e institucionalizar adecuadamente los sistemas adecuados para cada

actividad.

Ponce (2017), en su proyecto de tesis titulada “Mejora de la productividad en la fabricacion
de aditivos para una unidad concretara en lima” realizada en la Universidad San Ignacio de
Loyola. El objetivo de esta postulacion era medir la tasa en los marcadores de rentabilidad
posteriores a la aplicacion de un marco de enfriamiento restringido, en una organizacion de
ensamblaje en 2017. El resultado logrado fue el procedimiento de creacién del ensamblaje
de la sustancia agregada, disminuyendo el enfriamiento de 180 minutos a 150 minutos,
después del uso de un intercambiador de calor que ayuda a mejorar el enfriamiento
restringido sin que se modifique el elemento, no cambia sus determinaciones y ademas
beneficia la organizacion ya que la medida de los clusteres se puede expandir. Finalmente,
luego de liderar una investigacion presupuestaria, se resolvio que la tarea es razonable y
provechosa, ya que después de anticiparla a los dos afios, se obtiene un VPN positivo a $
101606 con una TIR del 26%, lo cual es satisfactorio. . El creador supone que el uso del
intercambiador de calor que disminuyé la temperatura fue efectivo y, en este sentido, dio

mas vida a la sustancia afiadida.

Salazar (2017), en su tesis cuyo titulo es “Mejora en la productividad durante la fabricacion
de cabina cerrada implementando lean manufacturing en una empresa privada
metalmecanica” realizada en la Universidad San Ignacio de Loyola. El objetivo de esta
propuesta era actualizar Lean Manufacture en los procedimientos de ensamblaje de una
cabafia cerrada que afecta esencialmente la eficiencia de una organizacién metalurgica. El
resultado fue que el uso del dispositivo Lean Manufacturan-5S influye en las ocasiones
utilizadas durante el montaje de un alojamiento cerrado, disminuyendo el tiempo en 68
minutos, del mismo modo para garantizar una adquisicion mas rapida de un camion en el
que se mueven las placas. Acero entre los territorios. El creador razond que realizar

ejercicios superfluos en el caso de que mejorara el tiempo dedicado hasta en un 32%.

Collado y Rivera (2018), en su tesis para optar el titulo profesional “Mejora de la

productividad mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria de métodos en un taller

14



mecanico automotriz” realizada en la universidad San Ignacio de Loyola. El objetivo de esta
propuesta era decidir en qué grado la eficiencia se expande en un taller mecanico de
automoviles ubicado en Surquillo, Lima, Peru. El resultado fue actualizar la filosofia, se
obtuvo una mejora en el tiempo de transporte de piezas adicionales en un 4.89%, como lo
indica la presentacion del asociado del centro de distribucion. Pasando de un periodo de 3.48
a 3.31 minutos. El creador presumio que a través del uso de estrategias de construccion de
aparatos ha afirmado que se ha mejorado la eficiencia de los mecénicos que realizan
mantenimiento preventivo por debajo del 1%, e independientemente de la forma en que la
cifra es enorme, los procedimientos ejecutados han implementado impresionantes mejoras en

el patron de trabajo del taller.

Por otra parte las teorias relacionadas al tema para el proyecto de investigacion se han
designado las variables independientes y dependientes como es el estudio de trabajo y

productividad. Se hara mencion al respecto descrito por diferentes autores del tema.

Se dice que, el estudio del trabajo, nos permite descubrir las falencias del proceso y su
relacion, al emplearla este estudio mejoramos los procesos y procedimientos, que nos
conlleva minimizar el esfuerzo del trabajador, materiales y otros recursos y también tiene
por objeto analizar de qué manera se estd ejecutando una labor e innovar su método
operativo para una mayor produccion. "Es la asociacion de dos arreglos de estrategias (la
investigacién de técnicas y la estimacion del trabajo), que se aplican para examinar el
trabajo humano y mostrar las variables que impactan la efectividad”. (Prokopenko, 1989, p.
133) "La investigacion del trabajo es el examen metodico de las técnicas para hacer
ejercicios con el fin de mejorar la utilizacion viable de los activos y construir normas de

ejecucion en cuanto al trabajo" (Kanawaty, 1996, p. 9)

La estrategia fundamental de la investigacion del trabajo son las etapas que lo acompafian:
seleccione el procedimiento o trabajo para estudiar, registrar o reunir toda la informacién
significativa identificada con ese trabajo, utilizando las estrategias mas adecuadas,
basicamente inspeccionar la estrategia donde se completa el trabajo, razon, lugar, etapas,
representando los métodos utilizados. Disefie los sistemas mas practicos desde el punto de
vista financiero y viable, utilizando la informacion sobre expertos en negocios. Calcule la
medida de trabajo requerida por la estrategia elegida y determine el tiempo que nos lleva
hacerlo. Caracterice la nueva estrategia obviamente con el tiempo dado y presente esa
técnica registrada como una copia impresa o verbalmente a las personas involucradas.

Actualiza la nueva técnica ensefiando
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individuos intrigados que necesitan utilizarlos. Mantenga la utilizacion de otro sistema y
siga los resultados adquiridos para esquivar un retroceso en la utilizacion de la técnica
anterior. La motivacion detrds de este plan de trabajo es expandir la eficiencia con los
activos potenciales basicos, afirmamos que el labor es el trabajo que une los métodos
materiales, el trabajo y el hardware para comprender la mercancia y las empresas. "Estos
métodos pueden aplicarse, desconectarse o0 juntos en la organizacion como controles
operativos para resolver incluso los problemas operativos mas impredecibles” (Kanawaty,
1996, p. 23).

También decimos, que la utilidad del estudio del trabajo: Es un método de elevar la
productividad en una factoria o empresa mediante la reestructuracion del trabajo, método
que necesita poco capital para ponerlo en funcionamiento. Es sistematico, de manera que ya
no se debe dejar de lado ninguno de los factores que intervienen en la eficacia de la
operacion. Es el método méas preciso conocido hasta el momento para implantar normas de
rendimiento de las cuales dependen la planificacion y el control eficaces de la produccion.
Colabora a la mejoria de la seguridad y el ambiente del trabajo. Las economias resultantes
del uso correcto del estudio del trabajo inician rapido y continGan mientras duren los
procedimientos en su forma mejorada. ES un instrumento de mucha utilidad en toda
empresa, dard buen resultado donde se realice trabajo manual u opere una instalacion,
oficinas, laboratorios o industrias. Es parcialmente poco costoso y muy sencillo de
aplicarlo. Es uno de los instrumentos mas inteligente de que dispone la direccion, por eso es
una técnica adecuada para disminuir fallas de cualquier organizacion. “Investigar y
perfeccionar los procedimientos en la zona de trabajo, buscarles soluciones y obtener

resultados optimos” (Kanawaty, 1996, p. 17).

Y por lo siguiente, el diagndstico, Es un documento escrito que contiene la situacion actual
de la empresa bajo un ambiente laboral adecuada, para identificar los niveles de
competencias o habilidades, conformado por aspectos técnicos para relacionar distintos
datos, Es un examen muy primordial que se realiza previo a una planificacion que se da en
la eleccion de informacion, interpretar, ordenar para obtener conclusiones y conllevar a una
solucion. “El andlisis debe estar basado en el estudio de los documentos, pruebas objetivas
y entrevistas con el personal apropiado” (Cuatrecasas, 2010, p. 346) “Consiste en el
reconocimiento integral de las necesidades y los problemas que existen en la empresa; es

decir se tiene que levantar informacidn basica y todo lo necesario para tener una idea real
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de la situacion” (Chamochumbi, 2014, p. 193). Las herramientas mas faciles que se pueden
emplear para llegar a un analisis mas real en las actividades esenciales es el analisis de
Pareto e Ishikawa (Ver anexo 07)

Y para més sustento de la investigacion decimos que el diagrama de Pareto, Es
extraordinario en comparacién con otros aparatos realistas conocidos en el campo de la
creacion de empresas que permite el examen de los problemas més importantes segun la
recurrencia de las ocasiones que ocurrieron en la organizacion. El esquema nos involucra
graficamente la cantidad de insuficiencias que a menudo ocurren en una asociacion u
organizacion que reconoce los ultimos motivos de quejas de los clientes. "El grafico de
Pareto es un esbozo de barras de agente cuyo lugar de examen o uso son todos factores o
cifras. Es probable que ayude a localizar los problemas imperativos, asi como los
problemas mas relevantes" (Gutiérrez, 2014, p. 193). "El acuerdo es elegir una empresa en
la que la alta mejora se pueda adquirir con el menor esfuerzo" (Gutiérrez, 2014, p. 193).
(Ver anexo 07)

Ademas, de manera similar, el cuadro de Ishikawa, o causa impacto, hace referencia a los
impactos o indicaciones de problemas, retrata todas las posibles causas posibles que
producen tales impactos. La estrategia depende de varias clases de problemas, cada uno de
los cuales se confirma por la aparicion de diversas condiciones que pueden influir en ellos.
"Es una técnica o metodologia realista mediante la cual se inspecciona y se habla de la
conexion entre un impacto (problemas) y causas potenciales” (Gutiérrez, 2014, p. 206). Un
esquema o grafico decente tendrd numerosos grados de espinas y dard un punto de vista
decente del problema "La técnica es detallar el evento de una ocasién o problema
desafortunado, este es el impacto, por ejemplo, (cabeza de pez) y luego percibir las
variables que se suman a su estructura, las causas, por ejemplo, (espinas de pescado)
"(Niebel y Freivalds, 2014, p. 19). (Ver anexo 07)

En este sentido, la investigacion de Métodos, en particular, el término construccion de
técnicas es sindénimo de estudio del trabajo, separacion del trabajo, examen de tareas, todos
los nombres mencionados anteriormente aluden a una estrategia para aumentar la creacion
por unidad de tiempo o disminuir el gasto por unidad de creacién, al final del dia, para la
mejora de la rentabilidad. La construccion de estrategias incorpora el examen en dos
ocasiones unicas durante el contexto historico de un elemento. Para comenzar, el ingeniero
de estrategias es responsable de la estructura y el avance de algunos enfoques de trabajo

donde se creara el elemento. Segundo, el arquitecto debe considerar continuamente estos
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Encontran un método superior para hacer el articulo e incrementar la calidad. "La
investigacion de estrategias es la consiguiente revision basica y examen de los métodos

para hacer el trabajo, a fin de adquirir actualizaciones” (Kanawaty, 1996, p. 19)

Y de igual manera, el estudio de métodos también nombrado estudio de movimientos,
andlisis de métodos o ingenieria de métodos, es el registro ordenado y el examen critico de
los estilos actuales y propuestas de efectuar el trabajo, con el fin de implantar y emplear
métodos mas eficaces y de aminorar los costos. Se usa para mejorar los procesos y los
procedimientos, la disposicion de la planta, el disefio de la planta y el equipo; para
minimizar el esfuerzo humano y la fatiga, y el uso de materiales, mano de obra y méquinas
y para crear ambientes fisicos y de trabajo adecuados para la actividad. Los instrumentos
para el estudio de métodos mas utilizados son 1. Observacion de peliculas 2. Fotografia de
memoria y movimiento (forma de utilizar la pelicula para analizar los movimientos) 3.
Estudio del micro movimiento 4. Técnicas de interrogacion (preguntas generales y reales
que ayudan a indicar la finalidad, la secuencia, el lugar la perdona y el medio). “se basa en
la anotacidn y examen critico sistematico de las formas existentes y proyectados que con
lleva al trabajo como medio de idear y emplear métodos mas comunes y eficaces y de
reducir los costos (Noriega y Bertha, 1998, p. 37).

Para que la investigacion sea mas conciso describimos que, los objetivos del estudio de
métodos son: mejorar basicamente los procesos y de igual manera los procedimientos,
Mejorar el disefio de la fabrica, area de trabajo, equipo y taller, ahorrar el esfuerzo humano
y minimizar la fatiga improductiva, economizar el uso de insumos, maquinas y mano de
obra, intensificar la seguridad, instituir mejores ambientes de trabajo, hacer lo méas sencillo
y seguro la labor, descender el tiempo solicitado para llevar a cabo las labores, incrementar
la seguridad, salud y bienestar de todos los trabajadores, producir con aliciente interés
creciente por cuidar el medio ambiente o zona de trabajo. “El objetivo es tener la capacidad
de producir méas productos y con menos costos, 1o que nos dara como resultado mas trabajo
para personas por un nimero mayor de horas al afio” (Niebel y Freivalds, 2014, p. 7).

Por lo tanto, los procedimientos del estudio de métodos son: Seleccionar la actividad que
ha de mejorar, registrar detalladamente todo lo vinculado con la labor mara una mejor
comprension del mismo, examinar estrictamente la técnica actual del trabajo para realzar

las deficiencias que se pudiera presentar y poder proponer mejoras, plantear una nueva
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técnica tomando como origen las mejores proposiciones y a partir de los nuevos planes mas
productivos determinar el nuevo método, instruir a los operarios con la nueva técnica del
trabajo, conservar la nueva técnica para evitar el retorno de la técnica anterior. “Todos los
aspectos de trabajo en una industria, el primer asunto que debe resolverse es con que juicio
debe seleccionarse el trabajo que se quiere mejorar” (Garcia, 2005, p. 36). “En estos
procedimientos se sugieren técnicas que mejoraran la situacion real y actual del método ya
existente” (Noriega y Bertha, 1998, p. 40)

De tal manera, el diagrama de Operaciones del Proceso (DOP), solo van anotadas las
principales operaciones e inspecciones para corroborar la eficiencia de aquellas, sin
necesidad de saber quién las efectia ni donde se llevara a cabo. EI DOP debera ser
empleado en circunstancias Cuando se planea un método o desarrollo, porque es mas
econdmico modificar en papel que en la practica, soporte a la distribucion en la féabrica,
para una toma de decisiones, en la ejecucion de un nuevo procedimiento, para hacer una
evaluacion para la toma de alguna sugerencia sobre la compra de nuevos equipos y
maquinas “Es la representacion simbolica o grafica de los pasos que se siguen a toda una
secuencia de actividades, mostrando las operaciones e inspecciones efectuadas o por
efectuar, dentro de un proceso o procedimiento mostrandolo mediante simbolos” (Noriega

y Bertha, 1998, p. 45).

Y también, el diagrama de Actividades del Proceso (DAP), Es la relacion entre el tiempo
trabajado y el tiempo de las operaciones dadas, la informacidn que se consignara sera la
cantidad de material, distancia recorrida, equipo usado, tiempo de trabajo ejecutado. Este
diagrama refleja el manipuleo de los materiales y las demoras en el proceso de trabajo con
los obstaculos que tiene el producto en su recorrido. EI diagrama mas frecuente es para el
producto o material, para las personas, para el equipo. Las etapas que conforman este
proceso son la operacidn, transportacion, inspeccion, demora y almacenamiento, pero al
momento de hacer el llenado del formato no hay un orden especifico y se asignara de
acuerdo a la labor a desarrollar. “Es una representacion grafica, simbolica de la actividad
realizada, que mide la eficiencia del proceso productivo” (Noriega y Bertha, 1998, p. 61).
(Ver anexo 09)

Asi mismo, la medicion del trabajo, en una organizacion de gran beneficio, porque con ese

método se puede lograr eliminar los tiempos no productivos en los procedimientos y
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alcanzar sus mejoras; analizar los diferentes metodos que se pueden adherir tomando como
dato sus Tiempos; dividir el trabajo dentro de los grupos para hacerlo ecuanime; definir la
carga del trabajo adecuada para una persona entre otras. Es de mucha importancia antes de
adherir los métodos de medicion, elegir al trabajador calificado o sino uno promedio o
representativo del grupo de trabajo, para que el tiempo que se designe deba ser de un nivel
que alcance y mantener sin excesiva fatiga. Ejecutada la seleccion del trabajador, se le
explicara a este la finalidad del estudio, para evitar nerviosismo, logrando asi que el
operador trabaje como siempre. “Se centra en el empleo de métodos para definir el tiempo
que proporciona un trabajador en llevar a cabo una actividad definida, cumpliendo segln

una norma de ejecucion preestablecida” (Noriega y Bertha, 1998, p. 103). (Ver anexo 08)

En tal sentido, la medicion del trabajo se puede apreciar como labor como factor repetitivo

0 no repetitivo. Al decir repetitivo comprendemos que la actividad se da continuamente
durante todo el tiempo empleado a la elaboracién del producto. En la actividad no
repetitiva se afiaden algunos tipos de trabajo mantenimiento y de construccion. Por ello la
metodologia del trabajo sera algo diferente. Posteriormente, si se tienen los tiempos fijos
por cada actividad sera sencillo planear y programar la produccién, efectuar presupuestos,
asignar precios de venta en base a costos y constituir los requerimientos del personal
(Noriega y Bertha, 1998, p. 103), los métodos o técnicas que nos permiten una adecuada
medicion del trabajo seran. Técnicas indirectas se elaboran mediante un estudio de tiempos
con cronometro y muestreo del trabajo, técnicas directas se elaboran con datos fijos,
métodos de tiempos predeterminados y estimacion. Fases de la medicion del trabajo, nos
ayudara a reducir costos en la produccién. Seleccionar la actividad a estudiar, anotar los
datos necesarios para ejecutar la medicién, analizar los datos para ver si estan usando las
técnicas mas eficientes y para alejar los componentes improductivos de los productivos,
estimar en tiempos la cantidad de trabajos de cada procedimiento con que se llevara a cabo
la tarea, con la técnica mas adecuada, evaluar el tiempo vital, evaluar el tiempo estandar
(Noriega y Bertha, 1998, p. 104)

La medicion del trabajo es util para, Relacionar la eficiencia de diferentes métodos.
Promediar el trabajo de las personas de un equipo. Definir la cantidad de maquinas que se
pueden hacer andar o vigilar. Proporcionar datos, empleando un grupo de normas relativas
a los tiempos, donde pueda fundamentarse la planificacion y programacion de la

produccion. Implantar reglas para el funcionamiento de maquinas y el esfuerzo del
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operador. Suministrar informacién para el control de los costos del trabajo. Facilitar datos
donde puedan fundarse licitaciones, precios de venta y acuerdo de entrega. La medicion
ayuda a reducir y eliminar el tiempo improductivo, mientras no se realiza una tarea util.
“La medicion del trabajo define el tiempo adecuado que un trabajador eficiente requiere
para desarrollar una tarea designada en un grado de rendimiento preciso” (Prokopenko,
1989, p. 138)

El procedimiento primordial de la medicidn es, Seleccionar la tarea a estudiar. Registrar los
datos necesarios, los elementos de trabajo pertinentes para efectuar la medicion. Examinar
los datos para ver si se estan utilizando los métodos mas eficaces y para separar los
elementos improductivos de los productivos. Medir en tiempo la cantidad de trabajo de
cada paso con que se lleva a cabo la tarea, mediante la técnica méas apropiada. Compilacion
o calculo del tiempo tipo o normal de la ejecucion. Descripcion puntual de la orden de las
labores y los métodos de funcionamiento con relacion a los cuales se ha reunido el tiempo y
se ha calculado el tiempo normal para las labores y métodos especificos “La medicion del
trabajo facilita la informacion detallada para el disefio, organizacion, planificacién, y
control del trabajo, primordialmente en empresas donde el factor tiempo es importante y se
trabaja con procedimientos de medicion” (Prokopenko, 1989, p. 138). El Muestreo es una
técnica que trabaja con la medicion del trabajo para definir una solucion, mediante el
muestreo estadistico y analisis aleatorias basicas. Tiene como objetivo principal conseguir
datos sobre la poblacion, de la que saca la muestra y por lo habitual los datos se emplean
para obtener una decision. Su propoésito esencial para llevar a cabo este estudio es analizar
el trabajo con el fin de hallar tolerancias aplicables. “Sirve para encontrar la continuidad
donde se realiza una actividad por medio de un muestreo estadistico y de un analisis
aleatorio, también se basa en la posibilidad y emplea tacticas de observacién e instrumentos
estadisticos como la curva de reparticion”. (Prokopenko, 1989, p. 140) “El muestreo de
trabajo es una técnica eficaz en toda empresa que lo utiliza, gracias a su perfeccion, la
empresa puede controlar mejor sus actividades y obtener grandes beneficios” (Garcia,

2005, p. 250).

Por otro lado, el estudio de tiempos con crondémetro, tiene como principales periodos los
procedimientos para el estudio y son: Conseguir y anotar todos los datos disponibles acerca
de la tarea. Ejecutar una descripcion completa del método. Analizar la division

detalladamente con el objetivo de lograr que se usen las técnicas y movimientos mas
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eficaces. Medir con un equipo cronomeétrico y registrar el tiempo que le toma al operario la
realizacion de cada componente en la operacion. Analizar la rapidez real del trabajo en
afinidad con el juicio parcial del observador. Extender los tiempos observados a tiempos
béasicos. Decretar las tolerancias que han de preverse mas alla del tiempo basico para la
operacion. Determinar el tiempo tipo para la operacion. El equipo principal para el estudio
de tiempos incluye un cronometro, un tablero, unos formularios para el estudio de tiempos,
una calculadora, tales como cinta métrica, regla de metal “Es una técnica de medicion del
trabajo para anotar el tiempo y el ritmo de trabajo conveniente a los elementos de una labor
designada y ejecutada en circunstancias establecidas y para examinar los datos con la

finalidad de averiguar el tiempo necesitado” (Prokopenko, 1989, p. 140)

En lo que respecta, el estudio comprende de etapas; disefio de la operacion nueva y
mejorada, ubicacion, ajuste, aprendizaje y supervision, estudio del tiempo estandar o
especifico, una vez se designa el estdndar no se puede cambiar debido a los convenios
obrero-patronales. Solo se puede cambiar cuando se ejecuta un cambio permisible en la
operacion, si se cometiéo un error de oficina al definir el estandar. Estos tiempos ya
mencionados se debe renovar cada seis meses “El estudio de tiempos con cronometro
complementa necesariamente al estudio de métodos y movimientos. Se fundamenta en
decretar el tiempo que requiere un operario normal, instruido y preparado con herramientas
apropiadas (Palacios, 2014, p. 176). “Consiste en decretar el tiempo para ejecutar una tarea
especifica por un trabajador eficiente, trabajando a un ritmo normal” (Palacios, 2014, p.

187).

Frank y Lilian Gilbreth fueron los padres del método actual del estudio de movimientos,
también se detalla como el estudio de los movimientos corporales que se emplean para
efectuar una operacion, para una mejora en la ejecucion mediante la exclusion de
movimientos que son innecesarios, simplificacibn de movimientos necesarios v,
posteriormente, la determinacion de la secuencia de movimientos mas conveniente para
obtener una maxima eficiencia. Los Gilbreth fueron causantes de que la industria admitiera
la importancia de un analisis detallado de los movimientos del cuerpo para aumentar la
produccidn, reducir la fatiga y capacitar a los operadores acerca del mejor método para

realizar una operacién (Niebel, y otros, 2014, p. 9).
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La medicion del trabajo es una proporcion del estudio del trabajo, que indica el rendimiento
del esfuerzo fisico desarrollando el tiempo concedido en funcion de un operador para
terminar una faena especifica, siguiendo a una simetria normal una norma predeterminada.
Esto se logra para medir el porcentaje de trabajo humano necesario para producir un
producto (Garcia, 2005, p. 179). “Diagrama de direccion, es donde se registra la
informacion cuantitativa sobre el desarrollo de los trabajadores, materiales o equipos entre
cualquier nimero de puntos durante un periodo de tiempo aleatorio” (Kanawaty, 1996 p.
134). Al construir los diagramas, tendra los ejercicios que aumentar el valor del

procedimiento

De igual manera, el control, busca tomar medidas preventivas principalmente, que benefician
el flujo de los recursos de la cantidad, calidad, costos, y tiempo favorable, es decir en el
C.C.C. T, en la entrada, el proceso y la salida. Son inconvenientes serios en la empresa la
escasez de insumos e indirectos que pueden detener el proceso productivo, o de productos
terminados que impidan vender y atender el mercado eficiente y oportunamente. Un
método de control de las operaciones se consolida en la obtencion de la produccion deseada
ejecutada con los periodos de entrega al cliente, es importante que este método sea sensible
y confiable, que permite ejecutar y controlar las actividades planeadas para hacer oportuna
y eficientemente los ajustes necesarios. Existe una relacién de los tipos de produccion con
el control que méas se adecua a sus caracteristicas: Produccidn continua que se relaciona
con control de flujo, Produccion intermitente que se relaciona con control de pedidos y
orden, produccion unica que se relaciona con control de proyecto. “La definicion de control
conlleva la capacidad de proveer y obviar problemas de suministros, procesamiento y
produccion. Es insignificante controlar algo sobre lo que no se tiene la

capacidad de prevenir o corregir”. (D’ Alessio, 2004, p. 364).

La rentabilidad es basicamente la conexién entre el resultado logrado y los activos
utilizados, mientras que la efectividad es la cantidad de trabajo realizado y los resultados
dispuestos. De esta manera, buscar productividad es intentar mejorar los activos e intentar
abstenerse de malgastar activos; mientras que la viabilidad infiere la utilizacion de activos
para lograr los objetivos establecidos (hacer lo que se acordd). Tiende a ser competente y
no hace despilfarro, sin embargo, al no ser convincente, los destinos organizados no se

estan logrando. Por adecuacion comprendemos que los objetivos anticipados son
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trascendental y estos deben ser adquiridos. La figura muestra las partes de rentabilidad y la
idea de productividad y viabilidad se ejemplifica estimando los activos utilizados durante
todo el tiempo y los resultados por la cantidad de articulos creados en excelentes
condiciones. Esta figura propone dos proyectos para expandir la rentabilidad: la
productividad se mejora al disminuir el tiempo de inactividad debido a paradas de
hardware, ausencia de provisiones y materiales, limites desiguales, soporte no programado,
arreglos y demoras en las provisiones y solicitudes de compra. En general, en angulos
inalienables a las decepciones de organizacion y asociacion de la creacién, en su mayor
parte. La rentabilidad se identifica con los resultados obtenidos en un procedimiento o una
técnica, por lo que se expande la eficiencia, llegando a los mejores resultados considerados
en los métodos utilizados para entregarlos en la rentabilidad mediante la estimacion de la
proporcion de los resultados obtenidos y los representantes de los activos.

Los resultados logrados se pueden estimar en unidades entregadas, en partes vendidas o en

beneficios, mientras que los activos utilizados se pueden medir por el nimero de
trabajadores, el tiempo absoluto empleado, las horas de maquina, etc. Al final del dia, la
estimacion de la rentabilidad resulta de estimar adecuadamente los activos utilizados para
entregar o producir ciertos resultados. Se espera ver la rentabilidad a través de dos
componentes: competencia y adecuacion. Es la conexién o asociacién de la creacion
realizada por un acuerdo de creacion o administracion y los activos utilizados para
lograrlos, se registra como la correcta utilizacion efectiva de los activos de la organizacion,
trabajo, capital, tierra, materiales y vitalidad, datos en la elaboraciéon de mercancias y
empresas, a veces su calibre es el mas habitual de los activos de trabajo y maquinaria,
donde demuestra el método ideal de ejecucion o eficacia (Prokopenko, 1989, p. 3)

En este momento, se dice que mas que entregar mas rapido, es mas inteligente hacerlo
como tal al disminuir las ocasiones malgastadas a lo largo de los procedimientos. Por otra
parte, estd la mejora de la efectividad, cuya razén de existir es mejorar la rentabilidad del
equipo, los materiales y los procedimientos, al igual que permitir a las personas lograr los
objetivos establecidos, disminuyendo los elementos con desiertos, comenzando
decepciones y en la actividad del proceso, y carece de materiales, planos y hardware. En
este sentido, se debe lograr la adecuacion
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Incrementar y mejorar las habilidades de los representantes y proponer programas que los
ayuden a desempefiar su trabajo mas probablemente. Como lo indicé el estudio
anteriormente, la productividad normal identificada fue del 80%, es decir, en un tiempo
valioso en el que se crean 100 unidades, solo 80 se liberan de los abandonos, las otras 20
permanecieron durante todo el procedimiento debido a algin tipo de deformidad. De estos
20, algunos podrian ser reprocesados y otros seran desperdiciados. De esta manera, si la
eficacia se incrementa por la competencia, hay una eficiencia normal de la solicitud del
40%, en las ramas mecéanicas mencionadas anteriormente, y donde existe el potencial y la
zona de probabilidad que existe para mejorar la estrategia de trabajo actual y construir a

través de programas de mejora continua (Gutiérrez, 2010, p. 21)

La importancia de la productividad para acrecentar el bienestar nacional se reconoce ahora
universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se favorezca de una mejor
productividad. Por tanto, la mejora crea aumentos directos de los niveles de vida cuando la
distribucion de los beneficios de la productividad se efectia conforme a la aportacion. La
productividad determina en si en gran medida el nivel de competitividad internacional de
los productos de un pais. Si la productividad del trabajo en un pais se minimiza con
respecto a la productividad en otros paises que producen los mismos bienes, se crea una
inestabilidad competitiva. “Ahora si el aumento de los costos es retenido por las empresas,
sus beneficios disminuiran. Esto significa que tendran que minorar la produccion o
mantener los costos de produccion estables mediante la reduccion de salarios”
(Prokopenko, 1989, p. 6)

Efectividad, es la capacidad de lograr el impacto ideal o anticipado después de la
realizacion de una empresa o actividad, que no debe confundirse con la idea de
competencia, ya que son dos términos completamente inesperados, donde nos damos
cuenta de que para que la organizacién funcione admirablemente, Todos los territorios y su
fuerza de trabajo, prestando poca atencién a las posiciones, deben caminar adecuadamente,
la rentabilidad es el dltimo foco del esfuerzo en conjunto con todos los activos humanos y
materiales que componen la organizacion. "Se enfoca en la adquisicion de los resultados
necesarios y puede ser una notificacion de cantidades, calidad obtenida o ambas,
cumpliendo los destinos, objetivos o pautas. Desde una perspectiva ordenada nos damos

cuenta de que para que una organizacion funcione admirablemente™ (Garcia, 2005, p. 19)
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"La viabilidad es la conexion entre los articulos o beneficios y la comprension de los
objetivos que se resuelven registro de eficacia detalla el buen resultado de la elaboracion de

un articulo en un plazo determinado” (Garcia, 2011, p. 17) Eficacia es obtener resultados.

En prospecto general, la productividad es igual a eficiencia en la produccion es decir, de
cuanta produccién se puede obtenerse a partir de un grupo dado de insumos. De esta
manera, la productividad es manifestada tipicamente como el ratio “produccion-insumo” y
la medicion mas comun en este tipo es la productividad laboral, aunque a veces la medida
de la productividad del capital también es usada. La productividad multifactorial se
describe a un concepto de productividad que no se modifica frente al cambio en la
magnitud del uso de los factores de produccién. Mas bien, los movimientos de la PM
reflejan una variacion en la produccion a partir de una combinacion fija de los factores de
produccién. Por lo mismo, los productores con un nivel mas alto de productividad total de
factor (PTF) logran cantidades méas elevadas de produccion con el mismo grupo de
materiales. Dicho de otro modo, el cambio en el empleo de una elevada cantidad de mano
de obra o de capital -cambio en la intensidad del uso de los factores- no implica aumentar la
Productividad Multifactorial de una firma. El incremento de la PTF debe tener su inicio en
un aumento de la produccién haciendo uso del mismo grupo de factores. EI dominio se
logra mediante la adquisicion de una reaccién organizada con la utilizacion bésica de las
fuentes de informacion; Esto crea calidad y cantidad y genera rentabilidad en la
organizacion. Con esto, se reconoce que lo adecuado es tomar la mejor decision y la
efectividad es hacer las cosas directamente con la menor cantidad de activos. "El creador
alude a que la efectividad es la abundancia accesible en horas de trabajo y horas de
maquina para adquirir eficiencia y se logran mediante los movimientos que trabajaron en el

tiempo relacionado” (Garcia, 2005, p. 19)

Se dice que, la productividad es la relacion que hay entre la cantidad de productos
obtenidos por un sistema productivo y los recursos que se utilizaron para obtener dicha
produccidn. También es definida como la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado
para conseguirlos: cuanto sea menor el tiempo que lleva obtener el resultado deseado, méas
productivo es el método. La productividad debe ser descrita como el indicador de eficiencia
que relaciona la cantidad de recursos empleados con la cantidad de producciones obtenidas
(Cruelles, 2015, p.72) La productividad también evalGa la capacidad de un método para
elaborar los productos que son solicitados y a la vez el nivel en que aprovechan los
recursos utilizados, es decir, el valor agregado. Una mayor productividad utilizando los

mismos recursos o produciendo los mismos bienes o servicios.
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Resultado una mayor rentabilidad para la empresa. Es por ello, que el método de la
empresa trata de aumentar la productividad. La productividad tiene una relacién directa
con la mejora continua del sistema de gestion de la calidad y gracias a este sistema de
calidad se puede evitar los defectos de calidad del producto y asi mejorar los estandares de
calidad de la empresa sin que lleguen al usuario final. La productividad va en relacion con
los estandares de produccion. Si se mejoran estos estandares, entonces hay un ahorro de

recursos que se reflejan en el aumento de la utilidad y proceso (Telsang, 2006, p.55).

Por lo siguiente, hablaremos del sistema Mig , ( Gas Metal Arc Welding, GMAW) este
proceso de soldadura fue insertado en los afios 1940. El procedimiento es definido por la
AWS (American Welding Society) como un proceso de soldadura de arco, donde la fusion
se origina por el calentamiento con un arco entre un electrodo hecho de metal de aporte
continuo y la pieza, y en el cual la proteccion del arco se consigue de un gas suministrado
en forma externa, el escuda al metal liquido de la contaminacion atmosférica y ayuda a
estabilizar el arco. El alambre es automatico y seguidamente alimentado hacia la zona de
soldadura con una velocidad relativamente y controlada, (Indura, 2007, p. 82). En
consecuencia, afirmamos que, el intercambio metélico en las gotas de soldadura MIG del
metal fluido se mueve a través de la curva, desde un terminal de alambre dado sin cesar, a
la zona de soldadura. Una distancia terminal dada a traves, con un defensor vaporoso, la
extension de la corriente caracteriza el tamafio de las gotas y la medida de ellas que estan

aisladas del catodo por unidad de tiempo (Indura, 2007, p. 83) (ver anexo 01, fig.11)

Luego procedemos a identificar el tipo de alambre que se usa para el proceso MIG, la AWS
tiene por clasificacion alambres solidos, usando una serie de letras y nimeros. Para los
aceros al carbono su clasificacion estd dada en propiedades mecanicas en el depoésito de
soldadura y la composicién quimica. La clasificacion tipica del electrodo MIG para soldar
acero al carbono es. ER-70S-6(sistema ingles), ER-48S-6(sistema métrico, donde la letra E
sefiala electrodo, la letra R sefiala varilla, los dos o tres sefiala la resistencia a la traccion en
miles de libras/pulg.2 o decenas de mega pascales segun se emplee la norma de unidad de
inglés o métrico concernientemente, la letra S sefiala que el alambre es solido, el numero o
letra indica la composicion quimica especial del alambre. ER-70S-6 sefiala un alambre-
varilla, solido, con resistencia minima a la traccion de 70.000 Ib/pulg.2 y ER-48S-6 sefiala
un alambre- varilla, solido con resistencia minima a traccion de 48 MPa (Indura, 2007, p.
87) (ver anexo 02, fig. 12)
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Luego hablaremos del proceso MIG tubular, esta soldadura con arco y nucleo de fundente
(Flux Cored Arc Welding, FCAW) més conocida como MIG tubular es un método de
soldadura que utiliza un arco eléctrico entre el electrodo continuo del metal aportante y con
el metal base. Cabe decir que este método aplica un fundente que se mete al interior del
alambre llamado tubular, pero con ningun problema puede ir con o sin ayuda de una
proteccion externa. Su aspecto que diferencia al proceso tubular de otros procesos de
soldadura con un arco es la integracion de componentes en el fundente adherido al
electrodo de alimentacion continua. EI FCAW posee dos variables principales que
distinguen en su método de proteger el arco y del charco de la soldadura con el fin de evitar
la contaminacion por gases (nitrégeno, oxigeno), mencionamos a una de ella es el alambre
tubular autoprotegido que protege al bafio mediante la descomposicién y vaporizacion del
nacleo fundente. Mencionamos el otro tipo que es tubular con una proteccion externa
gaseosa, esta emplea el flujo de gas que protege la zona a soldar. Los beneficios del
proceso tubular se consiguen al agregar tres caracteristicas, las propiedades metallrgicas
que pueden provenir de un fundente, la productividad del proceso de soldadura de alambre
continuo, su escoria que sustenta y moldea el adecuadamente el corddn (Indura, 2007, p.
98) (ver anexo 03, fig. 13)

Seguidamente la AWS ordena a los alambres tubulares, empleando una serie de nimeros y
letras, la clasificacion esta disefiada en las propiedades mecéanicas, la tipica clasificacion
del alambre tubular para acero al carbono es: E71T-1C o E71T-1M (sistema ingles),
E491T-1C o E491T-1M (sistema métrico). La letra E sefiala el electrodo, luego el primer
digito (para el sistema ingles) o los dos primeros (para el sistema meétrico) sefialan la
resistencia minima a la traccion del metal acumulado al multiplicarlos por 10.000psi o por
10MPa dependiendo si se trata del sistema ingles o métrico, el digito que antecede la letra
T sefiala la posicion de la soldadura. Puede ser un “O” que indica una adecuada posicion
sea plana u horizontal, el 1 sefiala que es para toda posicion, la letra T define que se trata de
un alambre de soldadura tubular, el digito luego del guion sefiala el uso apropiado del
electrodo, teniendo polaridad y caracteristicas propio de la operacion, y la letra final sefiala
el gas de proteccion debido para llegar dicha clasificacion del alambre. La letra “C” refiere
al 100% COs2. (Indura, 2007, p. 100) (ver anexo 04, fig. 14).

Luego de hablar de los procesos de soldadura, hablaremos de la maquina de soldar, la mas
empleada es del tipo de corriente continua y de voltaje constante, quieres decir que la

maguina mantiene su voltaje constante en su arco. Sin que lo dafien variaciones de energia
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en el arco. Es de suma importancia indicar que esta clase de maquina de soldar puede ser
empleada solo para procesos de soldadura semiautomatica. Al usar estos tipos de maquinas
de voltaje constante, aparecen pequefios cambios en el resultado del voltaje de arco,
asimilado con el cambio parcialmente grande de la corriente de soldadura. Los elementos
de la maquina son: El transformador que es la fuente de potencia eléctrica que es la
encargada de suministrar la adecuada energia para derretir el electrodo en la pieza, El
rectificador que cambia la corriente alterna en continua, inductancia que es el aislamiento
de la corriente de la soldadura, lo que genera la estabilidad de la soldadura, unidad
alimentadora de hilo que hace avanzar el hilo a velocidad relativo mediante un motor,
circuito de gas protector que accede la regulacion por el soldador para proporcionar el
caudal requerido sobre la soldadura, antorcha de soldadura por donde viaja el hilo se
acciona manualmente la antorcha y da paso a la corriente eléctrica y también al gas
protector. (Indura, 2007, p. 86) (ver anexo 05, fig. 15, 16).

Por lo tanto se estructuro el problema general donde se describe:

¢De qué manera la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura mejoraré la
productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019? Por lo siguiente los
Problemas Especificos que detallaremos son:

1 ¢De qué manera el diagnostico para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de
soldadura mejorara la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecénica, 2019?
2 ¢De qué manera el estudio de métodos para la aplicacion del estudio del trabajo en el
proceso de soldadura mejorara la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal
mecanica, 2019?

3 ¢De qué manera la medicion del trabajo para la aplicacion del estudio del trabajo en el
proceso de soldadura mejorara la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal
mecanica, 2019?

4 ;De qué manera el control para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de
soldadura mejorara la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecéanica, 2018?
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Nuestra Justificacion para elaborar la tesis fue la presente investigacion comprende
desarrollar un estudio del trabajo con la finalidad de mejorar la productividad en el proceso
de soldadura de la empresa SIMA Chimbote metal mecénica, 2019. Permitiendo mejorar el
proceso del trabajo en cuanto a los procedimientos, instrucciones, registros, tiempos de
trabajo, asi como también organizar las zonas de trabajo.

El proceso de soldadura, viene desarrollando el soldeo de piezas y componentes metalicos
con los procedimientos tradicionales que mantiene la empresa para esta actividad, por lo
que esta originando retrasos en la produccion debido a los constantes reprocesos por los
diversos defectos y fallas encontrados en la soldadura, generando el cuello de botella en la
linea de produccidn para la construccion de puentes metalicos asi mismo permite la demora
para la entrega del proyecto terminado de acuerdo al plazo contractual estipulado en los
contratos teniendo que realizar pagos de penalidades por el incumplimiento de la entrega
por la baja productividad.

La presente investigacion tiene como objetivo desarrollar un estudio del trabajo, que
mejorara la productividad en el proceso de soldadura para establecer nuevos
procedimientos mejorados de lo tradicional con lo que se viene desarrollando los proyectos
actuales, con el estudio del trabajo a realizar permitira conocer el estado actual del proceso
de soldadura y a la vez desarrollar nuevos métodos para incrementar la productividad en el
proyecto actual y en los proyectos en cartera. Al realizar el estudio de trabajo se optimizara
los recursos de mano de obra, materiales e insumos, también se podra conocer los tiempos

de trabajo mejorados de acuerdo a los nuevos procedimientos establecidos.
Hipotesis.
Hipdtesis General.

La aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura mejora la productividad

en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019. Hipdtesis Especificas.

1. El diagndstico para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura
mejora la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019.

2. El estudio de métodos para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de
soldadura mejora la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019.

3. La medicion del trabajo para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de

soldadura mejora la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019.
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4. El control para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura mejora la
productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, 2019.

Objetivo general.

Aplicar el estudio del trabajo en el proceso de soldadura para mejorar la productividad en
la empresa SIMA Chimbote metal mecénica, 2019.

Obijetivo especifico

1. Realizar el diagnostico para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de
soldadura para mejorar la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

2. Desarrollar el estudio de métodos para la aplicacion del estudio del trabajo en el
proceso de soldadura para mejorar la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal
mecénica, 2019.

3. Realizar la medicion del trabajo para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso
de soldadura para mejorar la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

4. Efectuar el control para la aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura

para mejorar la productividad en la empresa SIMA Chimbote metal mecénica, 2019.
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Il. METODO.

2.1. Disefio de investigacion
Finalidad: Aplicada. Porque se hard uso de los conocimientos teéricos del estudio del
trabajo y productividad, para dar solucion al proceso actual de soldadura en la empresa

SIMA Chimbote metal mecéanica.

Nivel: Explicativa. Porque estudiara la relacion que existe entre el estudio del trabajo y la

productividad. Explicara todos sus procesos y la mejora que se logra.

Enfoque: Cuantitativa. Tiene su principio fundamental en aspecto de observacion y se
cuantifica, mediante una metodologia empirica, analitica, en base a formulas,

observaciones, pruebas estadisticas para el proceso de datos.

Disefio: Pre — experimental. Su proposito fundamental es investigar, describir desarrollar y
aplicar la variable independiente esto no dara a conocer el estado actual, mejorarlo para

controlar el proceso.

Esquema del disefio:

Donde:

G: Grupo de muestra a quien se aplicaria el experimento.
O1: Medicion previa (productividad).

X: Variable Independiente (Herramientas del Estudio del
Trabajo). O2: Medicion posterior (productividad).

Alcance Temporal: Longitudinal. EL area sera a evaluar siempre la misma en todo el

proceso.

2.2. Variables, Operacionalizacion.
Variable Independiente (X): Estudio del trabajo
Variable dependiente (Y): Productividad

Matriz de operacionalizacion: Aqui se definen las variables (X) e (), igualmente se

muestra las dimensiones y los indicadores de la investigacion a realizar.
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Tabla 1:

Matriz operacional

APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN EL PROCESO DE SOLDADURA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD. SIMA CHIMBOTE METAL MECANICA,
20109.
. s L . . . . Técnicas e
Variables | Definicion conceptual [Definicion operacional| Dimensiones Indicadores Formulas instrumentos Escala
El Estudio del trabajo . L oes D!agrama de Causa Efecto . ]
. s D1:Diagnostico |Diagrama de pareto Observacién | Nominal
es una combinacién de| g Estudio de Trabajo encuestas
dos grupos de cuenta con Dos técnicas
° tecnlc,as (el estudio de | dela Ir.lg_enlera_lo'cual Registro de tareas segn
L[ e Y e iy | recursos perasiio cursograma( DAP)
[aa) T L
Q med ICIOI’]_(Ele| trabajo) primero se debe al ) IAV= indice de actividades IAV = TA — AVN / TA
= que se utilizan para . o2 D2:Estudio de agregan L. .
. . diagnéstico de la . Observaciéon | Nominal
o examinar el trabajo situacion inicial de la métodos valor o
a humano e indicar los AVN= Actividades no
o ) empresa, luego el agregan valor
% factore% 9“6 _lnfluyen estudio de métodos TA= Todas las actividades
= en la eficiencia, se permitira analizar y
- emplea con la evaluar los metodos - : . .
Zf intencién de aumentar tradicionales para Tlemp_o promedio (Z_Tlempos) / N"_observacmnes
E la produccién de una mejorarlos y hacerlos |p3: Medicién T!\I—Tlempq normal (Tlempo_ Promedm) X (Factor de B )
= tidad dada de cada vez mas eficientes, del trabajo Tiempo estanda_r Valoracion) Ts = TN xX(1+S)x Observacion | Razén
=3 can mediante la medicién FR= factor de ritmo FR
é recurss)s con una del trabajo y el control S = Suplemento
; pequena o no que permitira determinar Tiempo Ciclo=Sumatoria
ampliada inversioén de | los tiempos estandar de de togos los ti;m o0s Tiempo Ciclo=Sumatoria de todos
capital(Prokopenko, las actidades. (BENITES estandar P los tiempos estandar
1989, La Gestion de la Y DEL RIO, 2019). D4: Control Observacion | Razén
Produccion, p. 133). T1= Tiempo ciclo mejorado T1=Tiempo ciclo mejorado
ISBN-92-2-305901-1
<DE La productividad,es la
g relacion entre la La productividad es la - - P =P/H-h
> produccién obtenida por . Productividad Productividad _ L. ., .
= . relacion entre la . P= Productividad Observacién | Razén
5 un sistema de N manofactorial Mano de obra H-h = H homb
2 produccion o servicios y cantldad_de productos -h = Hora hombre
e los recursos utilizados obtenidos por un
o para obtenerla. Es el uso | sistema productivo y
= eficiente de recursos, |los recursos utilizados
= trabajo, capital, tierra, para obtener dicha P= (CVT-CVP)/(CVP)
D materiales, i 2 Productividad Productividad CVT = Costo de viga terminada ., ,
= i produccion. ; . h Observacién | Razén
S energia.(Prokopenko, (BENITES Y DEL multiple costos beneficio CVP = Costo de viga
oy 1989, La Gestion de la d
Py a RIO, 2019) procesada
= Produccioén, p. 3). ISBN- ! .
92-2-305901-1
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Tabla 2: Matriz de consistencia

APLICACION DEL ESTUDIO DEL TRABAJO EN EL PROCESO DE SOLDADURA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD. SIMA CHIMBOTE METAL MECANICA, 2019.

PROBLEMAPRINCIPAL OBJETIVO PRINCIPAL JUSTIFICACION HIPOTESIS PRINCIPAL VARIABLES INDICADORES METODOLOGIA
¢De qué manera la aplicacion |Desarrollar la aplicacion del La presente investigacion comprende desarrollar un estudio| | a aplicacién del estudio Finalidad: Aplicada. Porque se
del estudio del trabajo enel |estudio del trabajo enel del trabajo con la finalidad de mejorar la productividad en elldel trabajo en el proceso de |variable (x): hara uso de los conocimientos
proceso de soldadura mejorara |proceso de soldadura que mejora [proceso de soldadura de la empresa SIMA Chimbote metal|soldadura mejora la Estudio del trabajo tedricos del estudio del trabajo
la productividad en la laproductividad en laempresa |mecanica, 2019. Permitiendo mejorar el proceso del trabajo|productividad en la Variabke (V) y proc_iyctlwdad, para dar
empresa SIMA chimbote metal | SIMA Chimbote metal mecanica, |en cuanto a los procedimientos, instrucciones, registros, |€mPresa SIMA Chimbote 15w solucion al proceso de soldadura

mecanica, 2019?

2019.

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

1. ;De qué manera el
diagnoéstico para la aplicacion
del estudio del trabajo enel
proceso de soldadura mejoraré
la productividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecanica, 2019?

1. Realizar el diagnostico para
la aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura que mejora la
productividad en laempresa
SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

2. ;De qué manera el estudio
de métodos para la aplicacion
del estudio del trabajo enel
proceso de soldadura mejorard
la productividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecanica, 2019?

2. Desarrollar el estudio de
métodos para la aplicacion
estudio del trabajo enel
proceso de soldadura que mejora
la productividad en laempresa
SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

3. ¢De qué manera la
medicion del trabajo para la
aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura mejorard la
productividad en laempresa
SIMA Chimbote metal
mecénica, 2019?

3. Realizar lamedicion del
trabajo para la aplicacion del
estudio del trabajo enel
proceso de soldadura que mejora
la productividad en la empresa
SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

tiempos de trabajo, asi como también organizar las zonas
trabajo.

El proceso de soldadura, viene desarrollando el soldeo de
piezas y componentes metalicos con los procedimientos
tradicionales que mantiene la empresa para esta actividad,
por lo que esta originando retrasos en la produccion debido a
los constantes reprocesos por los diversos defectos y fallas
encontrados en la soldadura, generando el cuello de botella
en la linea de produccion para la construccion de puentes
metélicos asi mismo permite la demora para la entrega del
proyecto terminado de acuerdo al plazo contractual
estipulado en los contratos teniendo que realizar pagos de
penalidades por el incumplimiento de entrega por la bajal
productividad.

La presente investigacion tiene como objetivo desarrollar un
estudio del trabajo, que mejorara la productividad en el
proceso de soldadura para establecer nuevos procedimientos
mejorados de lo tradicional con lo que se viene desarrollando
los proyectos actuales, con el estudio del trabajo a realizar
permitira conocer el estado actual del proceso de soldadural
y a la vez desarrollar nuevos métodos para incrementar la

4. ;De qué manera el control
para laaplicacion del estudio
del trabajo en el proceso de
soldadura mejorara la
productividad en laempresa
SIMA Chimbote metal
mecénica, 2019?

4. Efectuar el control parala
aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura que mejora la
productividad en laempresa
SIMA Chimbote metal mecénica,
2019.

productividad en el proyecto actual y en los proyectos en
cartera. Al realizar el estudio de trabajo se optimizara los
recursos de mano de obra, materiales e insumos, también se
podra conocer los tiempos de trabajo mejorados de acuerdo
a los nuevos procedimientos establecidos.

metal mecanica, 2019.

Hipo6tesis Especificas

1. El diagndstico para la
aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura mejora la
productividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecénica, 2019.

D 1: Diagnostico

Productividad

2. Elestudio de métodos
para laaplicacion del
estudio del trabajo enel
proceso de soldadura mejora
laproductividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecanica, 2019.

D 2 : Estudio de
métodos

Productividad

3. Lamedicion del trabajo
para laaplicacion del
estudio del trabajo enel
proceso de soldadura mejora
la productividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecénica, 2019.

D 3 : Medicién del
trabajo

Productividad

4. El control parala
aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura mejora la
productividad en la
empresa SIMA Chimbote
metal mecénica, 2019.

D4 : Control

Productividad

X1: Diagrama de Causa
Efecto (Ishikawa)
X2: Seleccion de

actividades por Pareto

Registro de tareas seglin

cursograma

Andlisis por técnica de
interrogacion
Capacitacion del nuevo
método
Evaluacion del método
mejorado X3: Tiempo
promedio
Tiempo normal
Tiempo estandar
X4: * % variacion
porcentual de tiempo
ciclo original(T0) y
tiempo ciclo mejorado
mejorado(T1).

de laempresa SIMA Chimbote
en estudio.

Niwvel: Explicativa. Porque
estudiara la relacion que existe
entre el estudio del trabajo y la
productividad. Explicara todos
sus procesos y lamejora que se
logra de esto.

Esquema del disefio:

G: Grupo de muestra a quien se
aplicaria el experimento.

0O1: Medicion previa
(productividad).

X: Variable Independiente
(Herramientas del Estudio del
Trabajo).

02: Medicion posterior
(productividad).
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2.3. Poblacion y muestra
Poblacion

“En una investigacion es el conjunto de unidades de las que se desea obtener informacion y
sobre las que se van a generar conclusiones. La poblacion puede ser definida como el
conjunto finito o infinito de elementos, personas o cosas pertinentes a una investigacion y
que generalmente suele ser inaccesible” (Palella y Matins, 2010, p. 105) En este proyecto
de investigacion esta formado por el area de soldadura que consiste de 25 trabajadores.

Muestra:

Para determinar si el tamafio muestra de un estudio es aceptable se debe considerar, ademas
de la varianza poblacional (heterogeneidad de la poblacién), otros dos factores que son el
nivel de confianza y el méximo error permitido en las estimaciones (error muestra)”
(Palella y Matins, 2010, p. 108) Esto se plantea que la muestra es una proporcion
representativa de la poblacion que selecciona el investigador, con la finalidad de obtener

las caracteristicas mas exactas, confiables y representativas de la poblacion.

CALCULADORA PARA "N"
FINITA tamafio muestral ajustado
N 25
z 1.960 n= no /1+(ne/N)
p 0.5
q 0.5
E 0.05
| Tamafio muestra ...muestra ajustada
. > nOZ 24 n = 12
\
1-a 95%
Error Muestral (E) 5%
no=( " ... Y~ ( —)+AL)

Donde:
n= El tamafio de muestra que queremos calcular.

N= Tamano de universo
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Z= Es la desviacion del valor medio que aceptamos para lograr el nivel de confianza deseado.

En funcion del nivel de confianza que buscamos. Los valores més frecuentes son:

Nivel de confianza 95% -> Z= 1960

e: Es el margen de error méaximo que admito (p.e. 5%)

2.4. Técnica e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Tabla 3: Técnicas e Instrumentos

OBJETIVOS

TECNICAS

INSTRUMENTO

RESULTADO

1. Realizar el diagnéstico para

Reqgistro

* Diagrama de Ishikawa

*Conocer la problematica del
proceso de soldadura.

la aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de

soldadura que mejora la
productividad en la empresa

Andlisis de datos

* Diagrama de pareto

* |dentificarlas principales

Deficiencias del proceso de
Soldadura actual.

SIMA Chimbote metal
mecanica, 2019.

Recoleccion de datos

* Encuesta del proceso actual

Recopilacion de informacion
sobre el proceso actual de
soldadura

2. Desarrollar el estudiode
Métodos para la
aplicacion

estudio del trabajo en el
proceso de soldadura que
mejora la productividad enla
empresa SIMAChimbote
metal mecanica, 2019.

observacion directa

* Diagrama de actividades de
proceso
DAP

* Analizarlos resultados del

Método actual del proceso de
Soldadura

3. Realizar lamedicion del
trabajoparalaaplicaciéndel
estudio del trabajo en el

proceso de soldadura que
mejora la productividad enla

empresa SIMAChimbote
metal mecanica, 2019.

observacion directa

*Cronometraje Industrial mediante

uso de
tabla de estudio de tiempo

*Registrar tiempos reales

Durante el proceso de soldadura
actual

4.Efectuarelcontrolparala
aplicacion del estudio del
trabajo en el proceso de
soldadura que mejora la
productividad en la empresa

SIMA Chimbote metal
mecanica, 2019.

Anélisis de datos

* Diagrama de actividades del proceso
de
soldadura - mejorado

* Encuesta del proceso mejorado

* Evaluar y determinarlos
resultados de los métodos

propuestos.

Cuadros comparativos de resultados
de

tiempos y costos

* Conocer los logros delos
resultados en cuanto a la

ejecucion del proceso y el

rendimiento delos recursos
utilizados.

Fuente: Elaboracién Propia
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Técnicas:

Para este proyecto de investigacion, se utilizard la técnica de observacion con el
cronometro donde permitira conocerlos tiempos del soldeo de piezas y componentes del
proceso de soldadura de la empresa SIMA Chimbote metal mecénica S.A y asi determinar

el tiempo normal y el tiempo estandar.
Instrumento:

En la variable independiente, se utilizara el nimero de observaciones de acuerdo a esta
investigacion se logrard identificar el procedimiento y obtener los tiempos del soldeo de

piezas y componentes.

En la variable dependiente, se utilizaran los datos, con el objetivo de cuantificar la cantidad de

servicios de forma mensual, para lo cual sera medido por la produccién y recurso.
Validez y confiabilidad

Para el desarrollo de la presente investigacion, se establecid los instrumentos de la variable
independiente que permiten la implantacion de forma adecuada, donde los instrumentos
elegidos seran expuestos a criterios de 3 jueces que evallan y confirman la validez del
contenido del proyecto: Ingeniero Mecénico; Prudencio Filotero Lindo Santos, Ingeniero
Industrial; Gianmarco Chavez Galarza y el Ingeniero Richard Moises Flores Velasquez

(ver anexo 12)

Es el enfoque en cuanto a su exactitud y precision del proceso de medicion, por el
cumplimiento dentro de la utilidad practica cumpliendo el aspecto esperados, para
concretar la confiablidad se realizara prueba piloto en periodo de un mes en el proceso del
area de mantenimiento. Ademas, la confiabilidad de un instrumento de medicion, se refiere

al grado en que su aplicacion repetida al mismo sujeto u objeto, produce igualesresultados.

2.5. Procedimiento
El procedimiento que se llevé a cabo para realizar el estudio del trabajo con la finalidad de
mejorar la productividad fue diagnosticar el proceso de soldadura para garantizar la

productividad actual.
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Mediante el diagrama de analisis de proceso DAP, se cont6 con el proceso paso a paso del
proceso de soldadura a realizar para el soldeo dé las vigas principales tipicas y analizar

los pasos de los que no crean valor en el proceso.

Se realizé una toma de tiempos en cada proceso a fin de conocer los tiempos estandares

en el proceso de soldadura.

2.6. Métodos de analisis de datos
En las investigaciones cuantitativas, los datos se presentan en forma numérica, y se

consideran el nivel de complejidad:

Anédlisis descriptivos, que sirven para describir el comportamiento de una variable en una
poblacién o en el interior de subpoblaciones y se limita a la utilizacion de estadistica

descriptiva (media, varianza, etc.).

Para la obtencion de los resultados del analisis descriptivo se utilizara el software Microsoft
Excel professional plus 2010.

2.7. Aspectos éticos
Para cumplir con los aspectos éticos nos comprometemos a no divulgar la informacion
obtenida de la empresa en cuanto a los datos, registros y reportes con el objetivo de que no
sean difundidos y considerando la propiedad intelectual, para lo cual se tendra en cuenta la
autenticidad de los resultados al presentarlos, la informacion obtenida del proceso de
soldadura de la empresa SIMA Chimbote metal mecénica, se podré obtener con la debida
autorizacion del Jefe de produccion de la empresa como también el apoyo del jefe del area
de soldadura, la investigacion tiene la finalidad de mejorar la productividad de la

organizacion y dar aporte a su mejora continua para su desarrollo.

Il. RESULTADOS PRE - TEST

1. Diagnostico de la situacion actual del proceso de soldadura Gmaw en el area de
soldadura
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MANO DE OBRA MATERIALES MAQUINARIAS

Magquinaria dafiada

Tipos de juntas
y fuera de servicio

| Inexperiencia de deficientes

tecnicos mecanicos

Ineficiente ;
Demora del - - ' Carer}ma de
personal conservacion méquina de soldar
de la soldadura y accesorio Fallas recurrentes
(falta de

mantenimiento)

Plan de Disponibilidad de

mantenimiento stock de insumos de

deficiente soldadura

BAJA
— PRODUCTIVIDAD
Procedimientos e Ruido generado por Instrumentos de medicion
instrucciones * maguinas descalibrados
inadecuadas
Deficiencia en la

inspeccion

Particulas 'y
humos metalicos

]

Temperatura del

Escoria medio ambiente

diversa

Tiempos

Criterios de aceptacion no
muertos

estandarizados

Zona de trabajo
inapropiadas

METODO MEDIO AMBIENTE MEDICION

Figura 1: Resultado de diagrama de Ishikawa

En la figura 1 se elabord el diagrama de causa efecto con el fin de saber cuéles son las causas que originan el problema que es la baja
productividad en el proceso de soldadura. Recurrimos al registro de fallas que son mas relevantes en el area. Del registro solo utilizamos 15

causas Y las otras 4 con ayuda de los soldadores del area. Donde se pudo comprobar que la causa mas relevante fue el método que es

procedimientos e instrucciones inadecuadas (ver tabla 4)
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Tabla 4: Diagrama de Pareto para priorizar las fallas mas importantes

Jefede |Tec. Sold.|Tec. Sold.
valor el . :
w = »
Indicador de Falla Frecuencia Egiﬁﬁ?;éz Porcentaje Apss(sr?lrjlt:éz
Procedimientos e instrucciones
1 | inadecuadas 27 21 25% 25.0%
2 | Tiempos muertos 24 51 22% 47%
3 | Criterios de aceptacidn no estandarizados 21 72 19% 67%
4 | Escoria diversa 12 84 11% 78%
5 | Tipos de juntas deficientes 6 90 6% 83%
6 | Instrumentos de medicion descalibrados 2 92 2% 85%
7 | Demora del personal 3 95 3% 88%
8 | Zona de trabajo inapropiadas 2 97 2% 90%
5 gicacrggocrli%de maquina de soldar y 1 98 1% 01%
10 | Fallas recurrentes(falta de mantenimiento) 1 99 1% 92%
11 | Maquinaria dafiada y fuera de servicio 1 100 1% 93%
12 | Inexperiencia de técnicos mecanicos 1 101 1% 94%
13 | Ruido generado por la maquina 1 102 1% 94%
14 | Temperatura del medio ambiente 1 103 1% 95%
15 | Ineficiente conservacion de la soldadura 2 105 2% 97%
16 | Particulas y humos metalicos 1 106 1% 98%
. glsdpac;nul:); lidad de stock de insumos de 1 107 1% 000
18 | Plan de mantenimiento deficiente 1 108 1% 100%
19 | Deficiencia en la inspeccion 0 108 0% 100%
TOTAL 108.00 100%

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla 4 indicamos cuales fueron las 19 causas mas importantes que nos facilito el
Ishikawa, y la frecuencia mas alta con 27 fue procedimientos e instrucciones inadecuadas y
de la cual nos ayud6 en cumplir nuestro objetivo que es cambiar el método, luego la

segunda causa es tiempos muertos que se eliminaron una parte al cambiar de método.
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Diagrama de Pareto
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Figura 2: Resultados de diagrama de Pareto
Fuente: Diagrama de Pareto para priorizar las fallas mas importantes

En la figura 2. La grafica muestra una frecuencia de 27 de procedimientos e instrucciones
inadecuadas que representa un 25 % del total del tiempo muerto, 24 de frecuencia en
tiempos muertos que es un porcentaje de 22%, y en porcentaje acumulado de 47%, criterios
de aceptacion no estandarizados 19% Yy en el acumulado 67%, escoria diversa en un 11% y
el acumulado 78%, tipos de juntas deficientes 6% y en acumulado de 83%. En la linea
punteada de color verde se cumple la ley de 80/20, donde el 20% de las acciones proviene
del 80% de los resultados, o también decimos que el 80% de los efectos proviene del 20%

de las causas.
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Tabla 5: Encuesta De Pre - Test

Peso Puntaje Puntajfa

N° Pregunta TED]| ED [NAND| DA [ 1D Total Promedio

1 2 3 4 5 (%)
1 |¢El ambiente de trabajo actual permite desarrollar el proceso soldadura con mayor rapidez? 0 4 6 2 0 34 2.833
2 |¢Las maquinas y/o equipos empleados para el proceso de soldadura actual son las mas adecuadas? 0 3 5 4 0 37 3.083
3 |¢Los insumos de soldadura para el soldeo de componentes son los mas ideales? 0 2 4 6 0 40 3.333
4 |¢,Se cuenta con la cantidad necesaria de mesas de trabajo para el desarrollo del proceso de soldadura? 2 4 4 2 0 30 2.500
5 |¢cSabes a quien consultar en caso de tener algin problema dentro del proceso de soldadura en ejecuciéon? 0 0 2 10 0 46 3.833
6 |¢Cuentas con todas las herramientas necesarias para desempefiar el proceso de soldeo? 1 5 4 2 0 31 2.583
7 |¢Participas en el desarrollo del cronograma del método a emplear para el proceso de soldadura? 4 2 5 1 0 27 2.250
8 |¢Toman en cuenta tu opinion en cuanto al cambio del proceso de soldadura para mejorar? 3 3 4 2 0 29 2.417
9  |¢Los objetivos propuestos para el desarrollo del proceso de soldadura actual son claros y precisos? 0 4 8 0 0 32 2.667
10  |¢Los materiales designados para el proceso de soldadura permiten el buen desempefio del proceso actual? 0 2 8 2 0 36 3.000
11  |¢El procedimientos actual del proceso de soldadura GMAW, permite desarrollar adecuadamente la productividad? 4 6 2 0 0 22 1.833
12 |¢El método de trabajo establecido por la empresa, son las mas iddneos para el desarrollo del proceso actual? 2 4 6 0 0 28 2.333
13 |¢Los detalles de las juntas asoldar, indicados en los planos de fabricacion son entendibles para el proceso actual? 0 7 5 0 0 29 2.417
14 |;Las especificaciones técnicas para el proceso de soldadura actual permite realizar un buen trabajo? 0 4 7 1 0 33 2.750
15  |;El método de trabajo que se utiliza para el desarrollo de la soldadura GMAW en la tarea diaria permite cumplir con lo planificad 3 7 2 0 0 23 1.917
16  |¢Los tiempos designados para el desarrollo del proceso de soldadura GMAW, permiten cumplir con los objetivos propuestos? 4 4 4 0 0 24 2.000
17  |¢El rendimiento de la soldadura actual permite concluir con los objetivos propuestos? 0 4 8 0 0 32 2.667
18 |;Los estandares actuales de trabajo, mejora los tiempos de ejecucion de las actividades? 0 5 7 0 0 31 2.583
19 |¢Conocen los tiempos programados para cada una de las tareas asignadas? 0 8 3 1 0 29 2.417
20 |¢Los planes de mantenimiento y calibracion equipos de medicion son los méas adecuados para el desarrollo del proceso? 0 3 8 1 0 34 2.833
21 |¢El control del proceso de soldadura optimizara los tiempos efectivos? 1 5 4 2 0 31 2.583
22 |¢Con un control efectivo se podra cumplir con las metas propuestas por la empresa? 0 1 4 7 0 42 3.500
23 |;Con el eficiente control del estudio de trabajo a mejora el proceso actual? 0 3 4 4 1 39 3.250
24 |¢El control de la produccion del método actual representa una buena satisfaccion al soldador? 2 3 7 0 0 29 2.417
25 |¢La eficiencia del proceso de soldadura GMAW optimiza los recursos asignados? 3 5 4 0 0 25 2.083
26 |¢La optimizacion de los recursos en el proceso de soldadura actual permite aumentar la productividad? 0 5 6 1 0 32 2.667
27  |¢Mediante la optimizacion de los recursos incrementa la productividad? 0 5 4 3 0 34 2.833
28 |¢Al incrementar la capacidad de tiempos para las actividades mejora la productividad? 0 3 7 2 0 35 2.917
29 |¢La administracion efectiva de los recursos incrementara la productividad en el proceso de soldadura? 0 3 8 1 0 34 2.833
30 |;Durante el tiempo que lleva empleando el método de trabajo actual, esta a sido de gran utilidad? 2 6 4 0 0 26 2.167

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 6: Contrastacion Del Pre - Test

Pre Test Post Test .,
Pregunta Observacion
NDPSA NDPSo
1 2.833
2 3.083
3 3.333
4 2.500
5 3.833
6 2.583
7 2.250
8 2.417
9 2.667
10 3.000
11 1.833
12 2.333
13 2.417
14 2.750
15 1.917 Datos del Post
16 2.000 Test en proceso
17 2.667
18 2.583
19 2.417
20 2.833
21 2.583
22 3.500
23 3.250
24 2.417
25 2.083
26 2.667
27 2.833
28 2.917
29 2.833
30 2.167

Fuente: Elaboracion Propia

Siguiendo con el diagnostico se elabord una encuesta (ver tabla 5) a 12 trabajadores del
area de soldadura brindandoles treinta preguntas y que ellos a voluntad propia den un
puntaje adecuado con la finalidad de saber si el proceso actual de GMAW le es util para
ellos. El puntaje mas bajo es de 1 que es TED y el mas alto de 5 que es TD. En esta primera
encuesta de pre test el promedio fue bajo lo que significd que los trabajadores no estan
conformes con los métodos de trabajo y que serd de suma importancia hacer una mejora y

la comparacion se vera reflejado en la segunda encuesta del pos test.
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2. Desarrollo del estudio de métodos del proceso actual de soldadura en la empresa

sima metal mecénica.

DOP FABRICACION PROYECTO TIPO ALMA LLENA

TALLER DE TRATAMIENTO

TALLER DE HABILITADO

TALLER DE CALDERERIA

TALLER DE SOLDADURA TALLER DE MAQUINADO

DE SUPERFICIE

l,

15

@
\

\ =1

&

FIN

,, 1 1 |
(1) TENDIDO K;) E:Em’;ﬁg‘ONMESADE 9 igLM[;%?\g;TEs [ 11 ) TALADRADO DE PLACAS w/ 14
e e 7N B -
(2 TRAZADO 6 Egm"(")‘ﬁEEN?ES 10 ) UNIONES DE PLACAS / 12 ) TORNEADO DE PIEZAS ‘/
R a /" 7\ CEPILLADO DE
(? CORTE %7) égmg&émgm% | 13 ) comPoNENTES
‘/ 747 BISELADO <s> ENDEREZADO DE
COMPONENTES
19
Resumen
Actividad cantidad
Operacion 19
Inspeccion 1
Total 20

Fuente: Elaboracién Propia.

Figura 3: Diagrama Dop de recorrido de fabricacion

GRANALLADO DE
COMPOENENTES

PINTADO DE COMPONENTES

PREMONTAJE DE
COMPONENTES

INSPECCION DE MEDIDAS
FINALES

DESMONTAJE DE
COMPONENTES

TIPEADO DE COMPONENTES

ENSUCHAMIENTO DE PLACAS
Y COMPONENTES

Se procedi6 a realizar el DOP para tener una idea mas clara de donde inicia la fabricacién

de la viga. Como se observa en el diagrama todo inicia desde el area de corte o habilitado

de piezas, pasando al area de caldereria donde se procedié al armado de componentes para

luego llegar al area de soldadura donde se realizé el estudio de trabajo y por siguiente la

viga pasa por areas distintas (ver figura 3).
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE FABRICACION DE PUENTE DE LA EMPRESA SIMA CHIMBOTE S.A, 2019

RESUMEN
Actividades 19 %
] Instalaciones Sima Metal . Operacion (@ 9 [ 4211
Area: . Empieza o " ,
Mecénica Transporte de M.P hacia area habilitado [Inspeccion [l 5 | 3158
Nombre operacion | Fabricacion de puente alma llena|  Termina Despacho de estructuras metdlicas  |Transporte == | 4 | 21.05
Método: Proceso general de produccion Demora (D 0 0
Lugar: Sima Chimbote Metal Mecanica Almacenamiento 9| 1 | 526
Elaborado por: Abraham Benites Lopez / Alan Del Rio Garmez | | Distancia (m) 625
Fecha de Elaboracion: 27/04/2019 | Tiempo (hrs) 3735

iterns ACTIVIDAD W S'm_m.los > v D'S(‘;”)C'a Canticad]  Horas Slvalf\lro

1 |Transporte de M.P.D hacia area de habilitado _— 70 36 X

2 [Ubicacion de M.P.D. mesa de trabajo (grua) [ 10 60 X

3 |Proceso oxicorte de M.P.D .\ 720 X

4 {Inpeccion por DCC por metidas de corte [ | - 10 X

5 [Transporte de piezas habilitada a caldereria [ 30 60 X

6 |Proceso de armado de elementos (N - 900 X

7 |END inpeccion armado de elementos [ | 20 30 X

8 [Transporte de elementos a soldadura == 25 60 X

9 [Proceso de soldeo. Fcaw, Saw, Gmaw 900 X

10 |END liquido penetrante, rayos X [ | - 70 X

11 |Enderezado de elementos .1 0 240 X

12 [Pre montaje [ ) 50 25 X

13 |Verificacidn de contra flechas DDC || 5 X

14 |Desmonate [ 50 X

15 |Limpieza y codicicacion [) - % X

16 (Tratamiento de superficie [ ) 200 120 X

17 |Inspeccion por capa de pintura o] 100 48 X

18 |Almacenaje de elementos terminados [ g ) 40 X

19 |Despacho a obra [ ] - 15 X

Suma actividades 9 5 4 0 1 625 | total 3735
Suma tiempo actividades 3316 | 163 | 216 0 40 | 3735

Figura 4: Diagrama de flujo de proceso general para la produccién de fabricacion de

Puentes de Alma Llena (DAP)

Fuente: Elaboracion propia

Se elaboré el DAP del proceso general para la fabricacion del puente con consistid en 19

actividades, donde inicia en material en bruto pasando por distintas areas y que al final

resulta en producto terminado. Se realiz6 9 operaciones en un 42%, 5 inspecciones en
31.58%, 4 transporte en 21.05%, 1 almacenamiento en 5.26%. un total de distancia de 625

mt, 3735 horas en realizar un puente de alma llena.
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Figura 5: Diagrama de recorrido general de fabricacion de puentes.

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 5 fue necesario realizar el diagrama de recorrido para tener una idea mas clara de
como se fabrica un puente de alma llena en las instalaciones de la empresa, como primer punto
en el plano se aprecia que primero el material tiene que pasar por el area de habilitado que
consiste en cortar piezas de distintas formas y tamafios con la maquina CNC o también con el
denominado carrito oximil, con previa inspeccion. Segundo punto tendré que pasar por el area
de caldereria de la cual se empieza enderezando las piezas que fueron cortadas y luego se
procede al armado de vigas o estructuras conforme manda el plano para el puente. Tercer punto
es que las vigas armadas ira al area de soldadura donde se procedera a soldar con el proceso
correspondiente para luego pasar inspeccion de calidad. Cuarto punto es el area de enderezado,
aca llegan las vigas torcidas por el efecto de calor por la soldadura. Quinto punto es el area de
maquinado, donde se fabrican piezas o pernos correspondientes al puente. Sexto punto es el
area de donde se almacenan las vigas para luego entrar al granallado. Séptimo punto es el area
de granallado y pintado de los componentes del puente. Octavo punto es el area de almacenaje
del producto terminado para luego despacharlo al destino donde corresponde.

Como se observa en la figura 5 se tuvo que realizar un DAP general de todo el proceso de
fabricacion de un puente para luego centrarnos especificamente en el area de soldadura y de la
cual realizamos un diagrama de actividades (ver figura 6) donde nos mostré especificamente las
secuencias 0 pasos para soldar toda una viga en el proceso correspondiente con el finalidad de
cumplir nuestro objetivo que es mejorar la productividad. Teniendo una lista de descripciones
de todos los pasos que componen el trabajo designando a cada actividad el simbolo que le
corresponde. Aqui se emplearon todos los simbolos de uso mas frecuente para la recopilacién
de la informacion de los procesos, dichos simbolos fueron creados por la Asociacion de
Ingenieros Mecénicos de Estados Unidos de América y esta estandarizado a nivel internacional,
lo cual admite que estos diagramas puedan ser interpretados en todo el mundo. Los simbolos

mas utilizados son.

A continuacion, el diagrama de actividades del proceso de soldadura actual Gmaw figura 6.
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Figura 6: Diagrama de actividades del proceso de soldadura Gmaw actual.
Fuente: Elaboracion propia.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE SOLDADURA DE LA EMPRESA SIMA CHIMBOTE S.A, 2019

RESUMEN
SIMA
METODO Actividad Pre | Post
SRR AT KRS BHRCR 1o
i Pos test
Puesto de Trabajo: Area de Produccion - Taller de Soldadura Empieza | Componentes Metalicos Pre Ensamblados Operam_on @
Apuntalados Inspeccion =
Actividad: Soldadura Termina Componentes Metalicos soldados Transporte
Objecto: Vigas Principales de 7 m Demora -
Lugar: Taller de Soldadura Metal Mecéanica Almacenamiento ¥
Operario: Maestro Soldador Distancia (m) 412.00
Elaborado por: Abraham Benites Lopez / Alan Del Rio Gamez Fecha de Elaboracion: Tiempo (min) 1489.6
Simbolos Distancia Valor
Items ACTIVIDAD Cantidad Minutos
L AN | » v ™ ante s | NO
1 |Coordinacién de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad ..\ - - 20 - X
2 Elaboracién del formato de Analisis de Trabajo Seguro y PETAR. \,>. - - 10 - X
3 Dirigirse hacia la zona de trabajo /‘ 50 - 3 - X
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas - - - 20 X -
251 [Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo \z- - - 3.4 - X
952 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de 10 X
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B.
953 Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m, 20 X
POS.04 - lado B.
254 |[Traslado de viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area de montaje. 200 - 6 - X
255 |Almacenaje de viga principal en el area de almacenaje \\v - 2.5 - X
Total 119 [ 32 | 12 [ 91 | 1 412 - 1489.6 121 | 134

Figura 6: Diagrama de actividades del proceso de soldadura Gmaw actual.
Fuente: Elaboracion propia.
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Para la elaboracion del Dap se hizo un estudio minucioso desde que se inicia en la primera
actividad que consistio en coordinacion previa de los trabajadores con el supervisor de area. Se
siguio la secuencia de actividades al soldador y operario y anotando en el registro, participaron
también el maniobrista, supervisor e inspector de calidad. Para este proceso Gmaw hubieron
255 actividades para soldar una viga de 7 mt, donde el mayor nimero de actividades fue
operaciones con un tiempo de 978.1 min, con un porcentaje de 46.7 %, la suma total de
distancia en metros recorrido fue 412 mt. y la suma total del tiempo para soldar una viga fue de
1489.6 min. Teniendo estos resultados luego se ara la comparacion con el Dap mejorado que
sera el proceso Fcaw. (Ver tablas Dap anexo 17)

Tabla 7: Resumen del método de actividades PRE - TEST

RESUMEN DEL METODO ACTUAL
ITEMS SIMBOLOS CANTIDAD Tiempo ACTIVIDADES%

1 opErACIONES @ 119 ore.l 46.7

2 INSPECCION [ | 32 204.8 125

3 TRANSPORTE =) 12 %8 4

4 DEMORA » 91 246.2 35.7

5 ALMACENAJE v 1 25 0.4
TOTAL 255 1489.6 100.0

Fuente: Elaboracion Propia

3. Medicién del trabajo en el proceso actual Gmaw, en el area de soldadura.

Para realizar el tercer objetivo, al igual que en el dap se utiliz6 el cronometro para medir los
tiempos de las otras dos vigas soldadas, un tiempo ya lo obtuvimos en el dap anterior y con la
finalidad de tener tres tiempos de tres vigas soldadas y sacar un tiempo promedio, un tiempo

normal y tiempo estandar (ver tabla 8)
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Tabla 8: Tiempo Promedio, Tiempo Normal, Tiempo Estandar para el soldeo de viga 7 mt. Proceso Gmaw

TIEMPO i
. TIEMPOS OBSERVADOS VALORACION | TIEMPO | SUPLEMENTOS |  TIEMPO
N ELEMENTOS PROMEDI %) NORMAL 15% ESTANDAR
tl [ t2 | t3 0
1 |Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 20 182 | 19.57 19.26 100 19.26 29 22.1452
2 |Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguro y PETAR. 10 9.4 9.6 9.67 100 9.67 15 11.1167
3 |Dirigirse hacia la zona de trabajo 3 2.8 35 3.10 100 310 0.5 3.5650
4 |Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 20 22 25 22.33 100 22.33 34 25.6833
5 |dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 35 35 35 350 75 2.63 0.4 3.0188
6 |Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, 10 9.5 10.2 9.90 75 743 11 8.5388
7 |Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabajo (mesa 01) 3 32 34 320 75 2.40 04 2.7600
8 |Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 10 9.5 9.8 9.77 75 733 11 8.4238
9 |Retiroy traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) 10 10.5 9.5 10.00 50 5.00 0.8 5.7500
10 |Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-20 8 9 7 8.00 75 6.00 0.9 6.9000
Realizar el la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 i |
248 ealizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 76 78 | 765 768 15 9,60 14 11,0448
GMAW (Tercer tramo)
249 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22 | 214 | 28 2.19 75 1.64 0.2 1.8889
250 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso A g5 | 28 290 15 487 07 56015
GMAW (Cuarto tramo)
251 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 34 32 3 3.20 75 2.40 0.4 2.7600
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m.
252 [TF . gnéop g2 princip ’ 10 | 995 | 1045 | 1013 100 1013 15 11,6533
POS.04 - lado B.
253 |Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 20 21 | 20.65 20.55 100 20.55 31 23.6325
254 |Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area de montaje. 6 54 5.8 573 100 5.73 0.9 6.5933
255 |Almacenaje de viga principal en el area de montaje 25 2.3 2.25 2.35 100 2.35 0.4 2.7025
1489.60 | 1476.67| 1508.05|  1491.44 1630.26 TOTAL| 1874.80

Fuente: Elaboracién propia
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Detallamos como se obtuvo cada tiempo. Lo primero fue hallar los tiempos observados de tres

vigas diferentes con el proceso GMAW. Lo que nos dio el resultado un tiempo promedio de

1491.44 de toda la operacion para soldar una viga. Luego obtendremos el tiempo normal (tn),

que es el resultado del tiempo promedio multiplicado con el porcentaje de valoracion que se le

designo a cada proceso dividido entre 100. (Ver anexo 10 tabla de valoracion) el tiempo normal

es de 1630 min con 26 seg. si lo calculamos en 8 horas por jornal diario tendriamos un

resultado de 3 dias y 7 horas con 20 min. Luego el tiempo Estandar, que es de 1874.80 min.

Multiplicando con los suplementos dandole un porcentaje de 15% (ver Anexo 11 tabla de

suplementos) ( Ver tablas completas anexo 18)

TP=1491.44 / 60 = 24.85 min.
TP=24.85 / 8hrs = 3.106 dias

TP=0.106 x 8 hrs = 0.848 hrs

TP=3 dias, 50 min

TN =1630.26min / 60 = 27.171 min.

TN=27.171/8 hr = 3.396 dias
TN =0.396 x8 hs =3.16 hrs

TN= 3 dias, 3 hrs y 16 min.

TE =1874.80 min / 60 = 31.2466 min.

TE =31.2466 / 8 hr = 3.905 dias

TE =0.905x 8 hr =7.24 hr

TE =3dias, 7hrsy 24 m

Tabla 9: Costos de mano de obra por hora

COSTOS DE MANO HOMBRE ESTABLECIDOS POR LA

EMPRESA SIMA CHIMBOTE

Horas Hombre S/.

Mano de Obra Sobre Tiempo al _Sobre
Normales Tiempo al
35%

100 %

Maestro Operario 8.52 2.982 17.04
Maestro Soldador 11.47 4.0145 2294
Maniobrista 9.42 3.297 18.84
Supervisor de Soldadura 17.42 6.097 34.84
Tec. Control de Calidad 16.64 5.824 33.28

Fuente: Area comercial
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Tabla 10: Costo total de mano de obra por viga

Tiempo empleado por trabajador (min)

Costos por Horas Hombre S/....

8.52 | 11.47 | 9.42 | 17.42 | 16.64
=) 5 E . i) S E Costo total
s | B | g | s | g |Mmel s B | g | 5 |3
) k=) 2 2 © totalpor | & = 2 2 e por
Items ACTIVIDAD S | 2 | 8| 2 | B |actividad| S 2 | § | g | g | Actvidd
_ —_ c o E _ _ c Q. E S/. ceee
2 b < S S 3 @ < = S
& & = @ by & & = » by
] = E = p E
Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 2215 | 2215 | 000 | 2215 | 0.00 22.15 3.14 4.23 0.00 6.43 0.00 13.81
Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguroy PETAR. 11.12 | 12.12 | 0.00 | 11.12 0.00 11.12 1.58 213 0.00 3.23 0.00 6.93
Dirigirse hacia la zona de trabajo 357 | 357 | 0.00 | 0.00 | 0.00 3.57 051 | 068 | 0.00 [ 000 | 0.00 1.19
252 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase
de acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 11.65 | 11.65 [ 0.00 | 11.65 | 0.00 11.65 1.65 2.23 0.00 3.38 | 0.00 7.27
253 Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de
7m, POS.04 - lado B. 23.63 | 23.63 | 0.00 | 23.63 | 23.63 23.63 336 | 452 0.00 | 686 | 6.5 21.29
254 Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area
de montaje. 6.59 [ 659 [ 659 | 0.00 [ 0.00 6.59 0.94 | 126 1.04 | 0.00 [ 0.00 3.23
255  |Almacenaje de viga principal en el area de almacen 270 | 270 | 270 | 0.00 | 0.00 2.70 038 | 052 | 042 | 000 | 0.00 132
Total 1874.80 | 1864.53 | 45.28 | 299.11 | 207.69 | 4291.41
e} 3
o - = o o =
5| 8| « S 5| 8 | o S
5 5 % S g 5 3 % S g
g. S 5 2 S Tiempo g. < T 2 S | Costo total
(%] [ %3] o ..
o o g g,_ ‘E‘ tot_al_por o o g g E por actividad
= 2 ] = S | actividad | & 2 5] = S sl...
s 1 5= o g | g | = S
p = 2 2 = 3
- -
Total 774.21

Fuente: Elaboracion Propia
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La tabla 8 solo se realizé para saber los tiempos promedio, normal, y tiempo estandar de la
cual usaremos para sacar el costo de mano de obra. En esta tabla n° 10 es distinta porque aca
se describid los tiempos en que intervino cada trabajador en su respectiva actividad y teniendo
el costo de cada trabajador por hora (ver tabla 9). Se elabor6 un registro de las 255 actividades
para saber sus tiempos y multiplicarlo por el costo de cada trabajador. Sumado los costos de
los cinco trabajadores que intervinieron para el soldeo de una viga de 7 mt. el costo real seria

de 774.21 soles por viga. ( ver tablas completas anexo 19).

| Cantida [PRe-UNIT|Importe
s MATERIALES Un d Sl. ps/, Cantidad de Insumos utilizados
1 |DISCO ABRASVODE CORTEDE U8'X TI8'H | PZ| 7 731 | 5117
2 [DISCO ABRASIVO DESBASTE 14" X7I8'HX" | PZ| 2 | 1078 | 2156 |  LIQUIDO REVELADOR 16 ONZAS
3 [ESCOBILLA CRCULAR DE ALAMBREDE ' X1 [ Pz | 5 | 182 | a1 FIQU'DO PENETRANTE 16 ANZAS
+ s 060 [ R T oo ,
?|oAS AGAS,OL W8] 8 2 GAS ARGON INDUSTRIAL [_“l
6 |GAS ARGON INDUSTRIAL Ml 7 132 | 94 OAS AGASOL
7 [SOLDADURA CARBOFILPSBGC DEL20MM [ Kg | 40 | 79 | 2876 GAS OXIGEND - 99506
8 |LIQUDO REMOVEDOR 16 ONZAS PZ| 4 B | 1R ESCOBILLA CIRCULAR DE..
9 |LIQUIDO PENETRANTE 16 ANZAS PZ| 2 4 04 | DISCOABRASIVO DESBASTE 114"
10 {LIQUIDO REVELADOR 16 ONZAS PZ| 3 4638 | 139,14 DISCOABRASIVODECORTEDE..j == | | | )
0 5 10 15 20 25 30 35 40
TOTAL | 976.17 ' ' ,
W Series1 M Series2 H Series3

Figura 7: Costos de material para el soldeo de viga 7 mt. Proceso Gmaw

Fuente: Area Comercial

En la figura 7 se describe los materiales mas empleados para el proceso de soldadura GMAW,
que por la cantidad de actividades que brindo el dap el nimero de discos abrasivos es mayor al
igual que el agasol e oxigeno. Referente a la soldadura los kilos empleados es de 40 kg. y de
espesor del alambre es de 1.2 mm. Para soldar toda la viga el madximo a usar en gas argon fue
de 7 m/3. Tuvimos un costo total de 976.17 soles, esta data nos ayudara hacer la comparacion
en costos cuando tengamos el dap del post test y diremos si fue un beneficio el cambio a otro

proceso.
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Tiempo empleado por trabajador (min)

Personal Minutos Horas HORAS EMPLEADAS POR
Magstro Operario 18748 31.25 TRABAJADOR
Maestro Soldador 1864.5 31.08
Maniobrista 45.28 0.75
Supervisor 299.11 4.99 Tec. Control de Calidad
Tec. Control de Calidad| 207.69 3.46 Supervisor
Total 71.52

Maniobrista

Maestro Soldador

Maestro Operario

Costos por la actividad realizada

Personal Horas Importe S/. COSTOS MANO DE OBRA DEL
Maestro Operario 31.25 266.22 PERSONAL S /
Maestro Soldador 31.08 356.44
Maniobrista 0.75 711
Supervisor 4.99 86.84
Tec. Control de Calidad 3.46 57.60
Total 774.21

Maestro Maestro Maniobrista Supervisor  Tec. Control
Operario Soldador de Calidad

Figura 8: Costo total por la actividad realizada para el soldeo de una viga 7 mt.

Fuente: Elaboracién Propia

En la figura 8 hicimos un resumen general, cada trabajador sumo un total de horas y se
multiplico con su costo que cobra cada persona por hora. Con el fin de saber cuanto gasto la
empresa con cada trabajador. EI mayor nimero de horas lo tuvieron el soldador con su

operario por ser los que estan desde el inicio y hasta el final del término de la viga.
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Tabla 11: Resultados de productividad proceso GMAW

ENERO 20 19 P ROCES O GMAW
Dias N°DE TIEMP O HORAS VIGA DE P RODUCTIVIDAD
TRABAJ ADORES (HORAS) HOMBRE ACERO CM VIGA (CM/ h-H)
1 12 8.0 96.0 112.0 1.17
2 12 8.0 96.0 110.0 1.15
3 12 8.0 96.0 109.0 1.14
4 12 8.0 96.0 120.0 1.25
5 12 8.0 96.0 100.0 1.04
6 12 8.0 96.0 110.0 1.15
7 12 8.0 96.0 117.0 1.22
8 12 8.0 96.0 115.0 1.20
9 12 8.0 96.0 111.0 1.16
10 12 8.0 96.0 113.0 1.18
11 12 8.0 96.0 120.0 1.25
12 12 8.0 96.0 114.0 1.19
13 12 8.0 96.0 100.0 1.04
14 12 8.0 96.0 105.0 1.09
15 12 8.0 96.0 118.0 1.23
16 12 8.0 96.0 113.0 1.18
17 12 8.0 96.0 114.0 1.19
18 12 8.0 96.0 114.0 1.19
19 12 8.0 96.0 110.0 1.15
20 12 8.0 96.0 110.0 1.15
21 12 8.0 96.0 113.0 1.18
22 12 8.0 96.0 111.0 1.16
23 12 8.0 96.0 112.0 1.17

Fuente: Elaboracion propia Excel

En la tabla 11 se puede observar la productividad de mano de obra por hora por cm. de viga

involucrando a 12 trabajadores. Donde se consideré en muestras de 23 dias, el proceso de

soldadura GMAW, lo cual su productividad menor es de 1.04 cm de cordon de soldadura de

viga (Cm/H-h), y su productividad mayor fue 1.23 cm de cordon de soldadura de viga (Cm/H-

h).
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Tabla 12: Resumen general de defectos presentados en la soldadura GMAW mediante Radiografia Industrial

Afio Nombre Longitud | Total Placas| N° Placa % DEFECTOS PRESENTADOS EN LA SOLDADURA
ITEM|Ejecucién PROYECTO|  Puente Tipo (m) | Tomadas [Rechazada|Reparaciones| Aa Ab| Ac | Ba Bb G Fa Ea | Eb
1 2017 PT-177| Echarati Arco Atirantado 70.0 96 3 3.13 0 0 1 0 0 2 0 0 0 0
2 2017 PT-176| Tanana Alma Llena 40.0 22 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 2015 PT-174| Pachitea Extradosado 356.0 101 21 20.79 0 0 0 20 0 1 0 0 0 0
4 2015 PT-173| Peatonal 08 | Alma Llena 36.0 44 17 38.64 1 0 9 14 0 0 0 0 0 0
5 2015 PT-172| Peatonal 07 Peatonal 32.0 24 14 58.33 10 1 0 12 0 0 0 0 0 0
6 2015 PT-171| Peatonal 06 Peatonal 275 16 1 6.25 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0
7 2015 PT-170 |Antonio Raimondi| Arco Reticulado 150.0 151 4 2.65 1 0 0 3 0 0 0 0 0 0
8 2015 PT-169| Calemar | Arco Reticulado 120.0 189 22 11.64 10 0 1 20 0 1 0 0 0 0
9 2014 PT-167| Chihuani | Alma Llena 75.0 23 1 4.35 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0
10 | 2014 PT-166| Motilones | Arco-Box Gilder 163.0 589 18 3.06 1 0 0 4 0 1310 0 0 0
11 | 2014 PT-165 | Puerto Ocopa | Arco Tubular 140.0 589 12 2.04 1 0 1 10 0 0 0 1 0 0
12 | 2014 PT-161| Peatonal 03 Peatonal 27.0 12 2 16.67 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0
13 | 2014 PT-160]| Peatonal 02 Peatonal 255 4 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14 | 2013 PT-158| Chamaya Ill | Reticulado 80.0 494 7 1.42 1 2 0 1 1 2 0 0 0 0
15 | 2013 PT-157| Chuquicahuana | Box Gilder 60.0 76 1 1.32 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
16 | 2012 PT-151| Muyurina | Alma Llena 39.0 40 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
17 | 2012 PT-150 Panga Reticulado 60.0 275 14 5.09 0 0 0 9 0 5 0 0 0 0
18 | 2011 PT-149| Huacamayo | Reticulado 60.0 336 31 9.23 2 6 0 21 0 1 0 0 0 0
19 | 2011 PT-148| Tarapoto | Arco Atirantado 95.0 305 20 6.56 7 0 8 3 0 1 0 0 0 0
20 | 2010 PT-147 |Falso Kimpurishato| Falso Puente 63.4 20 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
21 | 2010 PT-146 Coata Reticulado 75.0 198 8 4.04 1 2 0 4 0 1 0 0 0 0
22 | 2012 PT-145 Pucala Alma Llena 136.6 112 1 0.89 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0
23 | 2010 PT-144| Sanguiveni Il | Reticulado 80.0 375 22 5.87 0 1 0 18 0 3 0 0 0 0
Total 2010.99 4091 219 5.35 36 12 20 142 3 30 0 1 0 0
Porcentaje Defectos |10.06% | 3.35%| 5.59%| 39.66%| 0.84% | 8.38% (0.00% | 0.28% |0.00% [0.00%
Leyenda : FECHA: 15-05-19

Aa : Porosidad Agrupada

IAb : Porosidad Tubular

Ba : Escoria Diversa

Bb : Escoria Aislada

G : Falta de Fusion

[Ea : Fisura Longitudinal

IAC:PorosidadAislada

Fa : Socavacion

Eb : Fisura Transversal

I : Corddn Irregular

Eb : Fisura Transversal

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13: Defectos presentados en la soldadura mediante radiografia industrial por el proceso GMAW

mAa m Ab

Leyenda= Aa: Porosidad Agrupada

20

mAc

Ab : Porosidad Tubular
Fa: Socavacion

142
3
1
Ba mBb nG
Ac : Porosidad Aislada Ba : Escoria Diversa
Ea: Fisura longuitudinal |: Cordon irregul

Fuente: Elaboracion propia

mFa mEa L1l

Bb: EscoriaAislada

G: Falta de Fusién

Eb
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Tabla 14: Resumen general de discontinuidades presentados en la soldadura mediante Radiografia Industrial

| | | | | Fecha : 15-05-2019
Afo Nombre Longitud| Total Placas | N° Placa % DISCONTINUIDADES PRESENTADOS EN LA SOLDADURA

ITEM|Ejecucién PROYECTO|  Puente Tipo (m) | Tomadas [Rechazada |Reparaciones| Aa | Ab Ac Ba | Bb G Fa | Ea | Eb
1 2017 PT-177| Echarati | Arco Atirantado 70.0 96 3 3.13 0 0 8 0 1 0 0 0 0 0
2 2017 PT-176| Tanana Alma Llena 40.0 22 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 2015 PT-174| Pachitea Extradosado 356.0 101 21 20.79 0 0 8 0 2 0 0 0 0 0
4 2015 PT-173| Peatonal 08 | Alma Llena 36.0 44 17 38.64 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0
5 2015 PT-172| Peatonal 07 Peatonal 32.0 24 14 58.33 0 0 7 0 0 0 0 0 0 0
6 2015 PT-171| Peatonal 06 Peatonal 275 16 1 6.25 0 0 8 0 0 0 0 0 0 0
7 2015 PT-170 Antonio Raimondi | Arco Reticulado 150.0 151 4 2.65 1 0 22 1 5 0 0 0 0 0
8 2015 PT-169| Calemar | Arco Reticulado 120.0 189 22 11.64 2 0 5 21 0 1 0 0 0 0
9 2014 PT-167| Chihuani Alma Llena 75.0 23 1 4.35 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 | 2014 PT-166| Motilones |Arco-Box Gilder 163.0 589 18 3.06 0 0 8 0 0 0 0 0 0 0
11 | 2014 PT-165| Puerto Ocopa | Arco Tubular 140.0 589 12 2.04 0 0 22 6 4 0 0 0 0 0
12 | 2014 PT-161| Peatonal 03 Peatonal 27.0 12 2 16.67 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
13 | 2014 PT-160| Peatonal 02 Peatonal 25.5 4 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
14 | 2013 PT-158| Chamaya Ill | Reticulado 80.0 494 7 1.42 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
15 | 2013 PT-157]| Chuquicahuana | Box Gilder 60.0 76 1 1.32 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
16 | 2012 PT-151| Muyurina | Alma Llena 39.0 40 0 0.00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
17 | 2012 PT-150 Panga Reticulado 60.0 275 14 5.09 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0
18 | 2011 PT-149| Huacamayo | Reticulado 60.0 336 31 9.23 0 0 9 0 1 0 0 0 0 0
19 | 2011 PT-148| Tarapoto | Arco Atirantado 95.0 305 20 6.56 0 0 5 0 3 0 0 0 1 0
20 | 2010 PT-147 |Falso Kimpurishato | Falso Puente 63.4 20 0 0.00 0 0 X 0 0 0 0 0 0 0
21 | 2010 PT-146 Coata Reticulado 75.0 198 8 4.04 0 0 5 0 2 0 0 0 0 0
22 | 2012 PT-145 Pucala Alma Llena 136.6 112 1 0.89 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
23 | 2010 PT-144] Sanguiveni Il | Reticulado 80.0 375 22 5.87 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0

Total 2010.99( 4091 219 5.35 4 0 110 29 20 1 0 0 1 0

Leyenda : Porcentaje Discontinuidades |1.41% {0.00% |38.87% | 10.25%| 7.07% | 0.35% [0.00% | 0.00% | 0.35% |0.00%

Aa: Por05|_dad Agrupada Ab : Por05|d_e,1d Tubular Ba : E_scorla Dl\_/ersfa FECHA:15-05 2019

Bb : Escoria Aislada G: FaltadeFusion Ea : Fisura Longitudinal

I : Cordon Irregular Eb: Fisura  Transversal |l : Cordon Irregular  |Eb : Fisura Transversal

Fuente: Elaboracion Propia
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Luego de haber obtenido resultados en el pos test empezando con el diagnostico donde
utilizamos herramientas con el Ishikawa y encuesta, estudio de métodos (Dap) tuvimos un
numero de actividades con su tiempo real, estudio de tiempos donde obtuvimos el tiempo
estandar de la cual fue para trabajar en el estudio de tiempos y costos de mano de obra. Y
ademas tener los datos de defectos donde indican que habia muchas fallas con esa
soldadura en los anteriores proyectos donde usaron el proceso Gmaw. Nos indica que fue

necesario hacer una mejora en el proceso.

El proceso o método nuevo que se empleo fue el proceso de soldadura Fcaw de didmetro
1.2 mm. que es una soldadura de buen rendimiento y buen acabado. Para iniciar con el
estudio de la mejora se tuvo que coordinar con el jefe de area que nos brind6 un rollo de
soldadura fcaw o mas conocido como tubular por el revestimiento que tiene, antes de
empezar con el trabajo se realizd la coordinacion respectiva como se indica en el Dap, el
soldador con su respectivo operario instalaron el rollo a la maquina y con el apoyo de
maniobrista trajeron la nueva viga a la mesa de trabajo y se procedi6 a soldarla (ver dap
mejorado figura 9). En el post test se volvié a diagnosticar con una encuesta con el motivo
de saber si el cambio fue efectivo, se realizé un nuevo dap mejorado, estudio de tiempo y
estudio de costos y un analisis de una productividad.

RESULTADOS POST TEST

1. Diagnostico del nuevo método por el proceso FCAW en el area de soldadura
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Tabla 15: Encuesta de post test del nuevo proceso

Peso Puntaje
Puntaje .
Pregunta TED| ED [NAND| DA | TD Total Promedio
1 2 3 4 5 (%)

¢El ambiente de trabajo actual permite desarrollar el proceso soldadura con mayor rapidez? 0 1 4 3 4 46 3.833
¢Las maquinas y/o equipos empleados para el proceso de soldadura actual son las mas adecuadas? 0 0 2 6 4 50 4.167
¢Los insumos de soldadura para el soldeo de componentes son los mas ideales? 0 0 1 5 6 53 4.417
¢ Se cuenta con la cantidad necesaria de mesas de trabajo para el desarrollo del proceso de soldadura? 0 1 2 4 6 54 4.500
¢Sabes a quien consultar en caso de tener algiin problema dentro del proceso de soldadura en ejecucion? 0 0 2 3 7 53 4.417
¢ Cuentas con todas las herramientas necesarias para desempefiar el proceso de soldeo? 0 0 2 4 6 52 4.333
¢Participas en el desarrollo del cronograma del método a emplear para el proceso de soldadura? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢ Toman en cuenta tu opinidn en cuanto al cambio del proceso de soldadura para mejorar? 0 0 2 4 6 52 4.333
¢ Los objetivos propuestos para el desarrollo del proceso de soldadura actual son claros y precisos? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢Los materiales designados para el proceso de soldadura permiten el buen desempefio del proceso actual? 0 0 0 2 |10 58 4.833
¢El procedimientos actual del proceso de soldadura FCAW, permite desarrollar adecuadamente la productividad? 0 0 0 2 |10 58 4.833
¢ El método de trabajo establecido por la empresa, son las mas idéneos para el desarrollo del proceso actual? 0 0 2 2 8 54 4.500
¢Los detalles de las juntas soldar, indicados en los planos de fabricacion son entendibles para el proceso actual? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢Las especificaciones técnicas para el proceso de soldadura actual permite realizar un buen trabajo? 0 0 1 3 8 55 4.583
+El método de trabajo que se utiliza para el desarrollo de la soldadura FCAW en la tarea diaria permite cumplir con lo planificado 0 0 0 3 9 57 4.750
¢ Los tiempos designados para el desarrollo del proceso de soldadura FCAW, permiten cumplir con los objetivos propuestos? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢El rendimiento de la soldadura actual permite concluir con los objetivos propuestos? 0 0 0 2 |10 58 4.833
¢Los estandares actuales de trabajo, mejora los tiempos de ejecucion de las actividades? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢ Conocen los tiempos programados para cada una de las tareas asignadas? 0 0 1 4 7 54 4.500
¢Los planes de mantenimiento y calibracion equipos de medicion son los mas adecuados para el desarrollo del proceso? 0 0 2 4 6 52 4.333
¢El control del proceso de soldadura optimizara los tiempos efectivos? 0 0 1 3 8 55 4.583
¢ Con un control efectivo se podra cumplir con las metas propuestas por la empresa? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢ Con el eficiente control del estudio de trabajo a mejora el proceso actual? 0 0 1 4 7 54 4.500
¢El control de la produccion del método actual representa una buena satisfaccion al soldador? 0 0 0 3 9 57 4.750
¢ La eficiencia del proceso de soldadura FCAW optimiza los recursos asignados? 0 0 0 4 8 56 4.667
¢La optimizacion de los recursos en el proceso de soldadura actual permite aumentar la productividad? 0 0 1 3 8 55 4.583
¢Mediante la optimizacion de los recursos incrementa la productividad? 0 0 1 3 8 55 4.583
(Al incrementar la capacidad de tiempos para las actividades mejora la productividad? 0 0 0 5 7 55 4.583
¢La administracion efectiva de los recursos incrementara la productividad en el proceso de soldadura? 0 0 0 5 7 55 4.583
¢Durante el tiempo que Ileva empleando el método de trabajo actual, esta a sido de gran utilidad? 0 0 0 2 |10 58 4.833

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16: Contrastacién del Post - Test

Pregunta Pre Test Post Test Observacion
NDPSa NDPS»

1 2.833 3.833 -1.000
2 3.083 4.167 -1.083
3 3.333 4417 -1.083
4 2.500 4.500 -2.000
5 3.833 4.417 -0.583]
6 2.583 4.333 -1.750
7 2.250 4.667 -2.417
8 2.417 4333 -1.917
9 2.667 4.667 -2.000
10 3.000 4.833 -1.833
11 1.833 4.833 -3.000
12 2.333 4.500 -2.167
13 2.417 4.667 -2.250
14 2.750 4583 -1.833
15 1.917 4.750 -2.833
16 2.000 4.667 -2.667
17 2.667 4.833 -2.167|
18 2.583 4.667 -2.083
19 2.417 4.500 -2.083
20 2.833 4,333 -1.500
21 2.583 4.583 -2.000
22 3.500 4.667 -1.167
23 3.250 4.500 -1.250
24 2.417 4,750 -2.333
25 2.083 4.667 -2.583
26 2.667 4.583 -1.917
27 2.833 4.583 -1.750
28 2.917 4.583 -1.667
29 2.833 4.583 -1.750
30 2.167 4.833 -2.667

Total -57.333

Fuente: Elaboracién propia

En la contrastacion de promedios de las encuestas del pre y post, ahora se puede apreciar
diferencias, porque al principio en el método antiguo los trabajadores daban promedio bajo
seflalando que no les convencia el método que usaban. Y ahora con el nuevo método
FCAW los trabajadores estan convencidos que tiene mejor rendimiento, acabado, mas
facilidad en el movimiento de oscilacion de la mano con la antorcha, y dando un puntaje

mayor cuando se les volvid a encuestar.

2. Realizar un nuevo estudio de método mejorado en el area de soldadura: Se
desarrollo el nuevo dap mediante el nuevo método utilizando el proceso FCAW, como se
muestra ahora en el nuevo diagrama el numero de secuencias de trabajo bajo
considerablemente ya que con el proceso nuevo hay actividades que no se realizan por su

alto rendimiento y también se eliminaron tiempos muertos.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE SOLDADURA DE LA EMPRESA SIMA CHIMBOTE S.A, 2019

RESUMEN
Pre test
METODO Actividad Pre | Post
Pos test
Puesto de Trabajo: Area de Produccion - Taller de Soldadura Empieza Componentes Metalicos Pre Ensamblados | Ope raqo n_@
Apuntalados Inspeccion
Actividad: Soldadura Proceso FCAW Termina Componentes Metalicos soldados Transporte =
Objecto: Vigas Principales de 7 m Demora =
Lugar: Taller de Soldadura Metal Mecanica Almacenamiento ¥
Operario: Maestro Soldador Distancia (m) 412.00
Elaborado por: Abraham Benites Lopez / Alan Del Rio Gamez Fecha de Elaboracion: Tiempo (min) 1129.56
Simbolos Distancia Valor
Items ACTIVIDAD Cantidad Minutos
O N D v (m) s | NO
1 |Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad . Ny - - 18 - X
2 Elaboracién del formato de Analisis de Trabajo Seguro y PETAR. T - - 8 - X
3 |Dirigirse hacia la zona de trabajo A 50 - 2.8 - X
4 |Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas (, - - 19.8 X -
170 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo \>. - - 2.4 - X
171 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de 8.60 X
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. ) ) ' )
Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7
172 - - 18.54 - X
m, POS.04 - lado B. \
Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area de N
173 ; ga princip P N 200 : 6.32 - x
montaje.
174 |Almacenaje de viga principal en el area de montaje - 2.3 - X
Total 100 | 24 | 12 37 1 412 - 1129.56 100 74

Figura 9: Diagrama de actividades del proceso soldadura proceso Fcaw

Fuente:

Elaboracion propia
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En la figura 9 muestra el dap mejorado con un total de 174 actividades realizadas a
comparacion del dap anterior que tuvimos 255 secuencias. En estas actividades
participaron la misma cantidad de trabajadores 5 en total, como se menciond antes en este
nuevo proceso se eliminaron actividades que ya no lo ameritan por el mismo rendimiento
de la soldadura y también se redujeron tiempos muertos. El total de distancia recorrido fue
de 412 mt. y un tiempo real de 1129.56 min para soldar toda una viga de 7 mt. (Ver tablas

completas anexo 20).

Tabla 17: Resumen del método de actividades Post — Test- proceso FCAW

RESUMEN DEL METODO ACTUAL
iTEMS SIMBOLOS CANTIDAD TIEMPO ACT'V:/DADES

0
1 operAcionEs @ 100 7724 57. 5
2 INSPECCION [ | 24 184.21 13. 8

12 56.66 6.9

3 TRANSPORTE »

4 DEMORA » 37 113.99 21, 3

5 ALMACENAJE v 1 2.3 0.6
TOTAL 174 112956 100.0

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 17 nos muestra el resumen de actividades realizadas donde la mayor fue en
operaciones con 100 cantidades con un tiempo de 772.4 min y un porcentaje de 57.5, luego
la demora con 37 actividades con un tiempo de 113.99 min y un porcentaje de 21.3%,
inspeccion con 24 actividades con un tiempo de 184.21 min y 13 % de porcentaje,
transporte 12 actividades con un tiempo de 56.66 min'y 6.9 % y por ultimo almacenaje que
tuvo una sola actividad con un tiempo de 2.3 min y 0.6 %. Con el nuevo proceso Fcaw se

redujo a 1129.56 min. Cuyo resultado nos servira para sacar el tiempo promedio.

3. Realizar la medicidn del trabajo con el proceso Fcaw, en el area de soldadura.

Para realizar este tercer objetivo se emple6 el cronometro, para medir los tiempos de las
otras dos vigas soldadas, un tiempo ya lo obtuvimos en el dap anterior y con la finalidad de
tener tres tiempos de tres vigas soldadas (ver tabla 18 tiempos observados) y sacar un

tiempo promedio, un tiempo normal y tiempo estandar.
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Tabla 18: Tiempo promedio, tiempo normal, tiempo estandar para el soldeo de viga 7 mt. proceso Fcaw

TIEMPO | VALORACION | TIEMPO | SUPLEMENTOS | TIEMPO
N® ELEMENTOS TItE;A i OtB 28 ERVAT(;S PROMEDIO| (%)  |NORMAL|  15% ESTANDAR
1 |Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 18 18 18 18.00 100 18.00 2.7 20.7000
2 |Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Sequro y PETAR. 8 8.2 74 7.87 100 7.87 12 9.0467
3 |Dirigirse hacia la zona de trabajo 2.8 2.7 3 2.83 100 2.83 0.4 3.2583
4 |Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 198 20.2 20 20.00 100 20.00 30 23.0000
5 |dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 32 3.25 34 3.28 75 2.46 0.4 2.8319
6 |Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, 9.5 10 10.2 9.90 75 743 11 8.5388
7 [Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabajo (mesa 01) 2.85 2.9 3 2.92 75 2.19 0.3 2.5156
8 [Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 9.42 9.22 95 9.38 75 7.04 11 8.0903
9 [Retiroy traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) 9.64 9.22 9.5 9.45 50 473 0.7 5.4357
10 |Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-20 7.82 7.41 7.65 7.63 75 5.12 0.9 6.5780
167 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 24 2.45 2.42 125 3.02 0.5 34740
168 ;Zilézseg T:I (;:)/rfxs(c; :rec::?:riz) Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 7 74 7 713 75 535 08 6.1525
169 E;ziz:g e'I:pCr:i;/s? Cdljeaf:tzatt;z;(:r?(,))Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 79 79 795 72 100 79 11 8.3068
170 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 24 2.45 25 2.45 100 2.45 0.4 2.8175
17 ;:nllpcl)e;aoie T:;grli; mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 8.9 a7 875 a7l s 1089 16 125754
172 |Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 18.54 185 18.56 18.53 75 13.90 2.1 15.9850
173 |Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area de montaje. 6.32 6.35 6.37 6.35 125 7.93 12 9.1233
174 |Almacenaje de viga principal en el area de montaje 2.3 2.35 2.32 2.32 75 174 0.3 2.0039
1129.56 |1130.75|1141.28 | 1133.86 1128.51 TOTAL| 1297.79

Fuente: Elaboracion Propia
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Para realizar la nueva medicion del trabajo en el proceso FCAW y poder obtener el tiempo
promedio se tuvo se promediar con otros dos tiempos de dos vigas realizadas y se obtuvo el
promedio que fue de 1133.86 min. Luego el tiempo normal (TN) cuyo resultado es el tiempo
promedio multiplicado con el porcentaje de valoracion que se le asigno segun el ritmo de
trabajo y dividiéndolo entre 100. EI TN es de 1128.51 min. Por lo siguiente el tiempo estandar
(TE) de la cual nos servira para obtener otros resultados, se procedié multiplicando con los
suplementos cuya suma fue de un 15% vy el tiempo fue de 1297.79 min. (Ver Anexo 11

sistema de suplementos).

TP=1133.86min / 60 = 18.89 hrs.
TP=18.89 / 8hrs = 2.36 dias
TP=0.36 x 8 hrs = 2.88 hrs

TP=2 dias, 2 hrs, 1 min, 28 sg.

TN =1128.51min / 60 = 18.80 hrs. TE =1297.79 min / 60 = 21.62 hrs.
TN=18.80/8 hr = 2.35dias TE=21.62/8hr =2.70dias
TN=0.35x8hs =28 hrs TE =0.70 x 8 hr =56hr
TN= 2 dias, 2 hrs, 8 min. TE = 2 dias, 5 hrs, 6 mim.
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Tabla 19: Costo total de mano de obra por viga proceso Fcaw

Tiempo empleado por trabajador (min) Costos por Horas Hombre S/....
8.52 11.47 9.42 17.42 | 16.64
e} =}
[ ©
o - p=} o - 8
5 § = i 8 |Tiempototal| 5 § < i S Costo total
g S g 3 2 por g k= g 8 8 | por Actividad
Items ACTIVIDAD ° 2 2 g B | actividd | O 2 3 : 5 S/
j- — = o =1 put f- c o =3
? 7 ) > S 7 b7 S 3 5
g I I R g g =12 |38
> = S > = S
(3] (3]
(= -
Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 20.70 | 20.70 | 0.00 |22.15| 0.00 20.70 2.94 3.96 0.00 | 6.43 | 0.00 13.33
Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguroy PETAR. 9.05 9.05 0.00 | 11.12| 0.00 9.05 1.28 1.73 0.00 3.23 0.00 6.24
173 Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al &rea de
montaje. 9.12 9.12 9.12 0.00 0.00 9.12 1.30 1.74 1.43 0.00 0.00 4.47
174  |almacenaje de viga principal 200 | 200 | 200 | 000 | 000 2.00 028 | 038 | 031 | 000 | 000 0.98
TOTAL 1297.79 | 1289.26 | 45.92 |251.00| 173.96 | 3057.93
el e}
[ ©
o - h=] o = i
2 5 = 2 5 =
8 3 o o 8 8 3 o o 8
@ S RZ] 2 @ + @ S E’ 2 @
o) 3 ] S S |Tiempo total 1) 3 5 S 2 Costo total
s ° o S o por o o 2 ] 2 ivi
e S c <% =] - 2 = c 8 =] por actividad
2 7 ] = < actividad - 5 < S c
| 2= |23 S| 8 | = |28
> = S > = o
D (3]
[ [
TOTAL 559.08

Fuente: Elaboracion propia

Teniendo el tiempo estandar de la cual lo obtuvimos en el estudio de tiempo, lo usaremos para sacar el costo de mano de obra. En esta tabla
n° 19 es distinta a la tabla de tiempos, aca se describio los tiempos en que intervino cada trabajador en su respectiva actividad y teniendo el
costo de cada trabajador por hora (ver tabla 9). Se elabord un registro de las 174 actividades para saber sus tiempos y multiplicarlo por el
costo de cada trabajador. Sumado los costos de los cinco trabajadores que intervinieron para el soldeo de una viga de 7 mt. el costo real seria

de 559.08 soles por viga lo que nos indic6 que si hay mejora al cambio de proceso. (Ver tablas completas anexo 22).
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PRE- - -
fTEMS MATERIALES UN | canT. | uniT | IMPOR Cantidad de Insumos utilizados
Sl. ’
. )D(;.s'co ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H b7 : 731 R LIQUIDO REVELADOR 16 0NZAS 9
LiQUIDO PENETRANTE 16 ANZAS [
2 DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8" HX9" | PZ 2 10.78 | 2156 LiQUID0 REVOVEDOR, 16 0NZAS [
3 ESCOBILLA CIRCULAR DE ALAMBRE DE 1" Pz 3 18.2 54.6 SOLDADURA CARBOFIL PS6-GC DE. )
4 GAS OXIGENO - 99.5% M3 4 4.95 19.8 GAS ARGON INDUSTRIAL [
5 GAS AGASOL M3 3 22 6.6 GAS AcAsoL [T
§ | GAS ARGON INDUSTRIAL M3 | 65 | 132 85.8 GAS OXIGENO -995% [
ESCOBILLA CIRCULAR DE ALAMBRE_|
7 SOLDADURA CARBOFIL PS6-GC DE 1.20 MM KG 40 7.19 287.6 DISCO ABRASIVO DESBASTE 14" X_ |7
8 LIQUIDO REMOVEDOR 16 ONZAS pz | 35 28 133 DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 18|~ J)
9 LIQUIDO PENETRANTE 16 ANZAS Pz 2 47 94 0 10 0 30 4
10 LIQUIDO REVELADOR 16 ONZAS pPZ 3 46.38 | 139.14
TOTAL _ 878.65 B Series1 MSeries? OSeries3

Figura 10: Costos de materiales para el soldeo de viga principal tipica de 7 m - proceso Fcaw

Fuente: Elaboracion propia

La figura 10 muestra el Costo total de materiales por viga proceso FCAW de 7 metros donde

el materia de mayor costo es la soldadura carbofil y el liquido revelador de 6 onzas generando

el mayor gasto en el proceso de soldadura, teniendo un total en costo por proceso de viga de 7

metros de diametro de 878.65 soles.

Tiempo empleado por trabajador (min)
Personal Minutos Horas

Maestro Operario | 1297.79 | 21.63
Maestro Soldador |1289.26 |21.49
Maniobrista 45.92 0.77
Supervisor 251 4.18
Tec. Control de
Calidad 173.96 2.90

Total 50.97

Costos por la actividad realizada

HORAS EMPLEADAS POR TRABAJADOR

Tec. Control de Calidad

Supervisor

Ma

rista

Maestro Soldador

Maestro Operario

COSTOS MANO DE OBRA DEL PERSONAL S/.

Personal Horas | Importe S/.
Maestro Operario 21.63 184.29
Maestro Soldador 21.49 246.46
Maniobrista 0.77 7.21
Supervisor 4.18 72.87
Tec. Control de Calidad 2.90 48.24

Total 559.08

246.46
184.29

.21

Maestro  Maniobrist
Soldador

Maestro
Operario

a2 Supervisor Tec, Control
de Calidad

Figura 11: Costo total por la actividad realizada en proceso Fcaw para una viga de 7 m

Fuente: Elaboracion Propia
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La figura 11 muestra el costo total de mano de obra por viga proceso Fcaw de 7 metros
donde el mayor tiempo empleado y que genera méas gasto es el maestro soldador y maestro
operario con una cantidad de horas de 21.63 y 21.49 respectivamente con un costo de las
dos actividades de 430.75 soles, el maniobrista con 0.77 horas y con un costo de 7.21 soles
el supervisor con 4.18 horas con un costo de 72.87 soles y el técnico de control de calidad
con 2.90 horas con un costo de 48.24soles , generando un costo total de mano de obra de

559.08 soles por viga de 7 metros .

Tabla 20: Resultados de productividad proceso mejorado Fcaw:

ENERO P ROCES O MEJORADO FCAW
Dias N°DE HEMPO HORAS VIGA DE PR OD UC TIVID
TRABAJADORE (HORAS) HOMBRE | ACERO ADVIGA(CM/

s cM h- H)
1 12 8.0 96.0 167.0 1.74
2 12 8.0 96.0 168.0 1.75
3 12 8.0 96.0 165.0 1.72
4 12 8.0 96.0 163.0 1.70
5 12 8.0 96.0 167.0 1.74
6 12 8.0 96.0 164.0 171
7 12 8.0 96.0 166.0 1.73
8 12 8.0 96.0 168.0 1.75
9 12 8.0 96.0 166.0 1.73
10 12 8.0 96.0 167.0 1.74
11 12 8.0 96.0 165.0 1.72
12 12 8.0 96.0 168.0 1.75
13 12 8.0 96.0 166.0 1.73
14 12 8.0 96.0 168.0 1.75
15 12 8.0 96.0 167.0 1.74
16 12 8.0 96.0 165.0 1.72
17 12 8.0 96.0 164.0 1.71
18 12 8.0 96.0 166.0 1.73
19 12 8.0 96.0 166.0 1.73
20 12 8.0 96.0 167.0 1.74
21 12 8.0 96.0 165.0 1.72
22 12 8.0 96.0 167.0 1.74
23 12 8.0 96.0 168.0 1.75

Fuente: Elaboracidn propia Excel

En la tabla 20 se puede observar la productividad de mano de obra por hora por cm. de
viga involucrando a 12 trabajadores. Donde se consideré en muestras de 23 dias, el proceso

de soldadura FCAW, lo cual su productividad menor es de 1.71 cm de corddn de soldadura

68



De viga (Cm/H-h), y su productividad mayor fue 1.75 cm de cordon de soldadura de viga
(Cm/H-h)

Tabla 21: Evaluacion de la productividad de mano de obra por hora Pre test y Post test

Pre post Post test
Dias
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
VIGA (CM/ h-H) VIGA (CM/ h-H)

1 1.17 1.74

2 1.15 1.75

3 1.14 1.72

4 1.25 1.70

5 1.04 1.74

6 1.15 1.71

7 1.22 1.73

8 1.20 1.75

9 1.16 1.73
10 1.18 1.74
11 1.25 1.72
12 1.19 1.75
13 1.04 1.73
14 1.09 1.75
15 1.23 1.74
16 1.18 1.72
17 1.19 1.71
18 1.19 1.73
19 1.15 1.73
20 1.15 1.74
21 1.18 1.72
22 1.16 1.74
23 1.17 1.75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21 se puede observar la productividad de mano de obra por hora por cm. de viga
involucrando a 12 trabajadores. Donde se considerd en muestras de 23 dias, el proceso
GMAW tiene una productividad en su primer dia de 1.17 cm de avance de cordon de
soldadura y en el proceso de FCAW su productividad es de 1.74 cm de cordon de
soldadura, lo cual muestra que el incremento de productividad gracias al nuevo método de
trabajo en la operacion del area de soldadura que fue del 30% mas respecto al método

antiguo, con el método mejorado que se implementd la mejora de trabajo.
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Tabla 22: beneficio de viga Productividad de costo antes y después

Costos por la actividad
realizada Pre test Post test
Importe
Personal Horas | Importe S/. Horas S/. P
Maestro Operario 31.25 266.22 21.63 184.29
Maestro Soldador 31.08 356.44 21.49 246.46
Maniobrista 0.75 7.11 0.77 7.21
Supervisor 4.99 86.84 4.18 72.87
Tec. Control de Calidad 3.46 57.60 2.90 48.24
Total 71.52 774.21 50.97 559.08

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 22 se hace una comparacion de horas acumuladas de los trabajadores Pre
test con el Post test. Y con el nuevo método empleado nos brindé un ahorro beneficioso
de 20.55 horas y en soles tenemos un ahorro de 215.13

Tabla 23: Comparacion de costos de materiales antes y después

PRE TEST GMAW POST TEST FCAW

MATERIALES  [unjcatie] (i | ) MATERIALES [N 0| [ |Mer
Discobrasivodecortede1/8"X 7/8"HX9" p7| 1 S7/.I31 51.17 | Discoabrasivodecortedel/8"X 7/8"HX9" Y4 i 7841 36.55
Disco abrasivo desgaste 114" X 718" H X9" PZ 2 | 1078| 21.56 |Discoabrasivo desgaste L4'X TRHXY" Pz| 1 |10.78] 2156
Escobillacirculardealambrel"X1"X6" PZ| '} 182| 91 |Escobillacirculardealambrel"X1"X6" PZ| 3 | 182 546
Gas oxigeno- 99.5% M3l 6 49| 29.7 |Gas oxigeno- 99.5% M3 4| 49| 198
Gas agasol M3l 8 | 22 | 17.6 |Gasagasol M3| 3 | 22| 66
Gas argon industrial M3l T 132| 924 |Gasargon industrial M3| 65| 132 | 88
SoldaduracarbofilPS6-GCDEL 20MM Kg| 40 | 7.19| 287.6 |Soldadura carofil PS6-GC DE 1.20 MM Kg| 40 | 7.19 | 2876
Liquido removedor 16 ONZAS pz| 4 | 38 | 152 |Liquido removedor 16 ONZAS PZ| 35| 38 | 133
Liquido penetrante 16 ANZAS pz| 1 | 47 | 94 |Liguido penetrantel6 ANZAS PZ| 1 | 4T | %
Liquido revelador 16 ONZAS Pz| 3 | 4638 139.14 |Liquido revelador 16 ONZAS PZ| 3 |46.38|139.14
TOTAL| 976.17 TOTAL| 878.65

En la tabla 23 se puede observar la comparacion del costo de materiales del método

Fuente: Elaboracion propia

anterior de GMAW es de 976.17 soles siendo mayor al costo del método FCAW con

878.65 soles, esto genera un ahorro considerable de 97.52 soles por viga procesada.
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Tabla 24: Resultado del Pre test y Post test

Operario Pre test Post test
1 1630,00 1128,51
2 1628,00 1127,45
3 1634,00 1129,00
4 1629,00 1130,20
5 1631,00 1128,50
6 1627,00 1128,40
7 1631,00 1128,55
8 1641,00 1129,30
9 1635,00 1127,90
10 1630,00 1128,36
11 1630,00 1128,95
12 1630,00 1131,25

Fuente: Elaboracion propia

Esta tabla es el tiempo estandar de cada soldador en pre test y post test, que nos facilito
para realizar el andlisis de productividad con el programa SPSS 25.
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Analisis de hipétesis

Tabla 25: Resumen estadistico

Estadistico Desv. Error

PreTEST Media 1631.3333 1.08944

95% de intervalo Limite inferior 1628.9355

de confianza

para la media Limite superior 1633.7312

Media recortadaal 5% 1631.0370

Mediana 1630.0000

Varianza 14.242

Desv. Desviacion 3.77391

Minimo 1627.00

Maximo 1641.00

Rango 14.00

Asimetria 1.686 0.637

Curtosis 3.332 1.232
PosTEST Media 1128.8642 0.29450

95% de intervalo Limite inferior 1128.2160

de confianza

para la media Limite superior 1129.5124

Media recortada al 5% 1128.8102

Mediana 1128.5300

Varianza 1.041

Desv. Desviacion 1.02017

Minimo 1127.45

Maximo 1131.25

Rango 3.80

Asimetria 1.230 0.637

Curtosis 1.879 1.232

Fuente: Elaboracion propia SPSS25

Contrastacion de la hipétesis general:

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo
productividad. Sima Chimbote Metal Mecanica, 2019.

en el proceso de soldadura no mejora la

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de soldadura mejora la
productividad. Sima Chimbote Metal Mecanica, 2019.
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Tabla 26: Prueba de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas t al Sig. (bilateral)
Media Desv. Desv. 95% de intervalo de
Desviaci6 Error confianza de la
n promed diferencia
io Inferior | Superior

PreTE 502.469( 3.845 1.1101 500.02 504.91( 452.6] 1 0.0000000000000000000
ST - 17 52 1 584 249 32 1 00000769
PosT
EST

Fuente: Elaboracion propia SPSS25

Interpretacion: Se observa que el valor de p = 0,0000000000000000769 siendo menor que
0,05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisién se rechaza la hip6tesis nula y se
acepta la hipotesis alterna, es por ello que el estudio del trabajo confirma un incremento en

la productividad en el area de soladura en la empresa Sima Chimbote Metal Mecénica,

20109.
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IV. DISCUSION

Esta investigacion tuvo como objetivo principal, aplicar el Estudio del Trabajo en el Proceso
de Soldadura para Mejorar la Productividad. Sima Chimbote Metal Mecanica, 2019.”, todo esto
con la meta de comprender de mejor manera los procesos y proponer las mejoras que sean
necesarias. Segin lo desarrollado y analizado de los resultados del PRE - TEST, se
confirma que la aplicacion del estudio del trabajo va a mejorar la productividad en el area

soldadura.

Queda probado que el estudio de métodos para el estudio del trabajo en el proceso de
soldadura para mejorar la productividad en la empresa Sima Chimbote metal mecénica.
Tuvo un ahorro de tiempo de hasta un 30 %, Como se puede observar en el diagrama de
actividades muestra detalladamente la secuencia de las diferentes actividades en un proceso
dado. Con el DAP se realizd 174 pasos para soldar toda una viga completa, en donde
participaron un maestro soldador con su respectivo operario en la cual ellos acumulan el
mismo tiempo porque trabajan juntos, los otros tres trabajadores que intervinieron
simultdneamente fueron el maniobrista, supervisor y el inspector de calidad sumando un
tiempo total de 1129.56 min dando resultado un ahorro de tiempo. Este estudio es similar al
encontrado en la tesis de Salazar 2017 donde también uso el diagrama Dap como
herramienta y sefialo que mediante el uso de estudio de meétodos tuvo un ahorro de
actividades de 32 %. Donde concluyo que empleando el Lean Manufacturing —
Metodologia 5S en el diagrama, se eliminaron actividades innecesarias que generan
retrasos en la fabricacion de cabinas, dando un tiempo en el pre test de 312 min y con el

dap mejorado post test tuvo un tiempo de 244 min eliminando 4 actividades innecesarias.

Continuando, y tal como se puede apreciar en las tablas de estudio de tiempos pre y post
test, se realizo el andlisis minucioso a cada trabajador con la viga soldando, donde se logré
obtener el tiempo estandar es de 1874.80 min cifras Pre-Test y 1297.79 min Post-test
manifestando un ahorro de tiempo lo que indica un aumento en la productividad de 30,60
%, resultado favorable para la empresa. Esta investigacion es semejante al resultado de
Romero (2016) que busco mejorar la productividad en el area de confitado de la empresa, a
través de la aplicacion del estudio del trabajo, luego de establecer los fundamentos tedricos
del estudio de tiempos y movimientos tuvo como resultado en su Pre — Test 170.01 min. y

luego de emplear el método de mejora obtuvo una cifra de 129.58, post test lo que indica
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que ahora el tiempo sera menor para producir mejorando en un 23 %.

Por ultimo, para el control para el estudio del trabajo en el proceso de soldadura para
mejorar la productividad en la empresa Sima metal mecanica, mediante la evaluacion de la
productividad de la mano de obra por hora Post test. En donde se puede observar que la
productividad mayor de mano de obra por hora fue de 1.75 cm/h de cordon de soldadura de
viga involucrando a 12 trabajadores. Incrementando la productividad en 30% y dando
resultados en ahorro de materiales con el nuevo proceso. El cual coincide con la
investigacion de Lopez (2018) que forma parte de trabajos previos de la presente tesis,
donde sefiala que empleo ciertas técnicas de las cuales usan para optimizar los recursos. Asi
mismo luego de realizar el estudio del trabajo en la empresa comprendié que el método
seleccionado fue de facil implementacion gracias a su simplicidad, todas las
productividades presentan un incremento excepto la materia prima que Sse mantuvo

constantes, ademas la productividad se incrementd en un 62% .
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V. CONCLUSIONES

Se realizo el diagndstico para el estudio del trabajo en el proceso de soldadura para
mejorar la productividad en la empresa, el cual obtuvo como resultados que la mayor

fuente de causas es el tiempo muerto.

Con el diagrama de Pareto se obtuvo la frecuencia de 27 sobre tiempo muerto que
representa un 25 % del total del tiempo muerto, 24 de frecuencia en procedimientos e
instrucciones inadecuadas que es un porcentaje de 22%, y en porcentaje acumulado de
47%, criterios de aceptacion no estandarizados 19% y en el acumulado 67%, escoria
diversa en un 11% y el acumulado 78%, tipos de juntas deficientes 6% y en acumulado de
83%. También se realiz6 una encuesta a 12 trabajadores del area de soldadura brindandoles
treinta preguntas y que ellos a voluntad propia den un puntaje adecuado si en la realidad el
proceso actual de GMAW le es Util para ellos, con un grado deficiente en conocimiento del

proceso.

Se desarroll6 el estudio de métodos para el estudio del trabajo en el proceso de soldadura
para mejorar la productividad en la empresa. Aqui se emplearon todos los simbolos de uso
mas frecuente para la recopilacién de la informacidon de los procesos, En el Dap pre test se
realiz6 255 pasos para soldar toda una viga completa, en donde participaron un maestro
soldador con su respectivo operario en la cual ellos acumulan el mismo tiempo porque
trabajan juntos. Los otros tres trabajadores que intervinieron simultineamente fueron el
maniobrista, supervisor y el inspector de calidad, sumando un tiempo total de 1489. 6 min.
También el Dap pos test con el proceso Fcaw bajo el nimero de procesos a 174 sumando
un total de tiempo de 1129.56 min. Se concluye que con el proceso nuevo hubo un ahorro
de tiempo de 360.04 min, y en porcentaje es 24%.

Se realizd la medicion del trabajo con el pre test para el estudio del trabajo en el proceso de
soldadura para mejorar la productividad en la empresa que nos dio el resultado un tiempo
promedio de 1491.44 de toda la operacién para soldar una viga. Luego obtuvimos el
tiempo normal (tn), que es es de 1630 min con 26 seg. Calculado en 8 horas por jornal

diario nos dio un resultado de 3 dias y 7 horas con 20 min. Finalmente el tiempo estandar
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fue de 1874.80 min. Luego con el nuevo proceso FCAW se obtuvo un tiempo promedio de
1133.86 min. , tiempo normal de 1128.51 min. , tiempo estandar de 1297.79 min. calculado
en horas el tiempo estandar seria de 2 dias, 5 horas, 6 min. Se concluye que hubo un ahorro

de tiempo en horas estandar de 10 horas 16 min. y en porcentaje fue de 30 % de ahorro.

Se efectud la evaluacion para el estudio del trabajo en el proceso de soldadura para mejorar
la productividad en la empresa mediante la evaluacion de la productividad de la mano de
obra por hora Pre post y Post test En donde se puede observar la productividad de mano de
obra por hora por cm. de viga involucrando a 12 trabajadores, se obtuvo el nuevo resultado
del tiempo estandar de 2 dias, 5 horas, 6 min siendo menor al tiempo estandar del Pre-test

de 3 dias, 7 horas y 24 min, se concluye que la productividad incremento en 30%.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa SIMA Chimbote metal mecanica, al jefe del area de soldadura
realizar trimestralmente un diagnostico con el método usado que es el diagrama de
Ishikawa y ver las principales fallas y luego crear un Pareto y saber cudles son las causas

con mayor porcentaje.

Se recomienda al jefe de area reunir a todos los trabajadores o soldadores y participar con
ellos en una encuesta con el fin de diagnosticar si con el nuevo proceso FCAW la

soldadura es eficaz y productivo.

Se recomienda al jefe de taller que empleen el proceso FCAW porque es mas eficaz y
ahorra tiempo y disminuye actividades, lo que seria beneficioso para la empresa en ahorro
de costo de mano de obra.

También se recomienda a los trabajadores que cumplan las secuencias de actividades con
el fin de no aumentar el tiempo en soldar una viga entera de 7 mt.

Se recomienda que en el area de soldadura tengan su registro de actividades con sus
minutos estandar ya definidos por viga o para todo trabajo donde influye la mano del
soldador y trabajar de la mano con el cronometro industrial para llevar un registro de

tiempos en las actividades.

Se recomienda a los soldadores del area de soldadura de la empresa Sima Metal Mecéanica
usar todos los insumos adecuadamente y no mal usarlos o tirarlos a la basura, con la
finalidad de tener ahorro y asi tener mayor productividad sea en mano de obra y materiales
y que se vea reflejado en las utilidades al termino del proyecto del puente de alma llena.

78



REFERENCIAS

TESIS:

ABANTO, Carlos. Aplicacién del estudio de trabajo para la mejora de la productividad en
el &rea de corte de la empresa Industrias Metélicas El Redentor S.A. — Lima, 2017. Tesis
(Ingeniero Industrial). Lima-Per(: Universidad César Vallejo, Escuela Académica
Profesional de Ingenieria Industrial, 2017. 107 pp. Disponible en
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/36

BONILLA, Sayuri. Propuesta de mejoramiento del proceso productivo del tonico de la tuna
mediante el estudio de métodos y medicién del trabajo en la empresa Vita Tuna del cantén
guano. Tesis (Magister en Gestion Industrial y Sistemas Productivos). Riobamba-Ecuador:
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Instituto de Posgrado y Educacién Continua
de la ESPOCH, 2016. 156 pp.

Disponible en http://dspace.espoch.edu.ec/handle/123456789/4632

CALDERON, Katherine. Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la
productividad en el proceso de despacho en la empresa grupo 6ptico Jr S.R.L. Cercado de
Lima 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima-Peru: Universidad César vallejo, Escuela
Académica Profesional de Ingenieria Industrial, 2017. 104 pp. Disponible en
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12395

CAPRISTANO, Raul. Aplicacién de la ingenieria de Métodos en el Proceso de Soldadura
para Mejorar la Productividad en MQS INSPECTION GROUP S.A.C. Tesis (Ingeniero
Industrial). Lima-Per: Universidad Cesar Vallejo, Escuela Académica Profesional de
Ingenieria Industrial, 2017. 175 pp.

Disponible en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12395

CHAMORRO, Fanny. Estudio de méetodos de trabajo en el area de montaje de calzado en
la empresa REXELL. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato-Ecuador: Universidad Técnica
de Ambato, Facultad de Ingenieria Electrénica e Industrial en Sistemas, 2015. 255 pp.
Disponible en http://repositorio.uta.edu.ec/jspui/handle/123456789/8605

79


http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/36
http://dspace.espoch.edu.ec/handle/123456789/4632
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12395
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12395
http://repositorio.uta.edu.ec/jspui/handle/123456789/8605

COLLADO, Maria y RIVERA, Juan. Mejora de la productividad mediante la aplicacion de
herramientas de ingenieria de métodos en un taller mecanico automotriz. Tesis (Ingeniero
Industrial y Comercial). Lima-Pert: Universidad San Ignacio de Loyola, Facultad de
Ingenieria, 2018. 137 pp.

Disponible en http://repositorio.usil.edu.pe/bitstream/USIL/3261

COSSIO, Bruno. Aplicacion de estudio del trabajo para mejorar la productividad en la
fabricacion de las bases para extintores en la empresa M.R.F, Lima 2017. Tesis (Ingeniero
Industrial). Lima-Per: Universidad César Vallejo, Escuela Académica Profesional de
Ingenieria Industrial, 2017. 147 pp.

Disponible en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12140

GALVIS, Gladys y TORRADO, Melissa. Propuesta de mejora de los procesos productivos
para medianas empresas basado en las buenas practicas del sector farmacéutico. Tesis
(Magister en administracion). Bogota-Colombia: Universidad de la Salle, Facultad de
Ciencias Administrativas y Contables, 2016. 184 pp.

Disponible en http://repository.lasalle.edu.co/bitstream/handle/10185/18571/81142205

GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la seccién de prensado de pastillas,
mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo, de la fabrica de frenos
automotrices EGAR S.A. Tesis (Magister en Ingenieria Industrial y Productividad). Quito-
Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingenieria Quimica y Agroindustria,
2015. 142 pp.

Disponible en https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf

JIMENEZ, Marco. Estudio de tiempos y movimientos en el area de troquelado y armado
del mufieco estandar en la micro empresa decoraciones Dany en FOAMY, para mejorar el
proceso de produccion. Tesis (Tecnologo en Produccion y Seguridad Industrial). Quito-
Ecuador: Universidad de las Américas, Facultad de Ingenieria y Ciencias Agropecuarias,
2016. 76 pp.

Disponible en http://dspace.udla.edu.ec/handle/33000/5059

80


http://repositorio.usil.edu.pe/bitstream/USIL/3261
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/12140
http://repository.lasalle.edu.co/bitstream/handle/10185/18571/81142205
https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf
http://dspace.udla.edu.ec/handle/33000/5059

LOPEZ, Jorge. Propuesta para el incremento de la productividad de los procesos de
descascarillado y refinado en la linea artesanal de produccion de chocolates Don Eli,
basado en un estudio de tiempos y movimientos. Tesis (Magister en Ingenieria Industrial y
Productividad). Quito-Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, Facultad de Ingenieria
Quimica y Agroindustria, 2018. 152 pp.

Disponible en http://bibdigital .epn.edu.ec/handle/15000/19418

MONTESDEOCA, Edison. Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la
productividad en la empresa productos del dia dedicada a la fabricacion de balanceado
avicola. Tesis (Ingeniero Industrial). Ibarra-Ecuador: Universidad Técnica del Norte,
Facultad de Ingenieria en Ciencias Aplicadas, 2015. 178 pp. Disponible en
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/4504

MOSQUERA, Doris. Optimizacion de la productividad en la elaboracién de puertas
forjadas mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo en la industria
VICOALMIN de la ciudad de Riobamba. Tesis (Magister en Gestion Industrial y Sistemas
Productivos). Riobamba-Ecuador: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Instituto
de Posgrado y Educacion Continua de la ESPOCH, 2016. 109 pp.

Disponible en http://hdl.handle.net/20.500.11763/ec-16-puertas

PONCE, Paolo. Mejora de la productividad en la fabricacion de aditivos para una unidad
concretara en lima. Tesis (Ingeniero Industrial y Comercial). Lima-Per(: Universidad San
Ignacio de Loyola, Facultad de Ingenieria, 2017. 77 pp.

Disponible http://repositorio.usil.edu.pe/bitstream/USIL/3335/1/2017_PonceToranzo.pdf

POZO, Godofredo. Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la productividad en
el proceso de Corte y Discado para la fabricacion de ollas bombeadas de la empresa
COPRAM S.R.L, Lima 2017. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima-Per(: Universidad César
Vallejo, Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial, 2017. 186 pp. Disponible
en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1759

ROMANI, Grecia. Estudio de métodos para incrementar la productividad en la linea de

envasado de cerveza 819 de planta Huachipa de la compafiia cervecera AMBEV PERU, a

81


http://bibdigital.epn.edu.ec/handle/15000/19418
http://repositorio.utn.edu.ec/handle/123456789/4504
http://hdl.handle.net/20.500.11763/ec-16-puertas
http://repositorio.usil.edu.pe/bitstream/USIL/3335/1/2017_PonceToranzo.pdf
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1759

partir de la reduccion de la merma de extracto. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima-Peru:
Universidad San Ignacio de Loyola, Escuela Académica Profesional de Ingenieria
Industrial, 2016. 82 pp.

Disponible en http://repositorio.usil.edu.pe/handle/USIL/3551

ROMERQO, Celenita. Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el
area de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016. Tesis (Ingeniero
Industrial). Lima-PerG: Universidad César Vallejo, Escuela Académica Profesional de
Ingenieria Industrial, 2016. 147 pp.

Disponible en http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1842

SALAZAR, Manuel. Mejora en la productividad durante la fabricacion de cabina cerrada
implementando lean manufacturing en una empresa privada metalmecanica. Tesis
(Ingeniero Industrial y Comercial). Lima-Pert: Universidad San Ignacio de Loyola,
Facultad de Ingenieria, 2017. 103 pp.

Disponible en http://repositorio.usil.edu.pe/handle/USIL/3212

TIGSE, Christian. Estudio de métodos de trabajo en el area de montaje de calzado en la
empresa GUSMAR. Tesis (Ingeniero Industrial). Ambato-Ecuador: Universidad Técnica
de Ambato, Facultad de Ingenieria Electrénica e Industrial en Sistemas, 2015. 260 pp.
Disponible en http://repo.uta.edu.ec/handle/123456789/8647

YUQUI, José. Estudio de procesos, tiempos y movimientos para mejorar la productividad
en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerias MEGABUSS. Tesis (Ingeniero
en administracién Industrial). Chimborazo-Ecuador: Universidad Nacional de Chimborazo,
Escuela de Ingenieria en Administracion Industrial, 2015-2016. 171 pp. Disponible en
http://dspace.unach.edu.ec/handle/51000/3130

82


http://repositorio.usil.edu.pe/handle/USIL/3551
http://repositorio.ucv.edu.pe/handle/UCV/1842
http://repositorio.usil.edu.pe/handle/USIL/3212
http://repo.uta.edu.ec/handle/123456789/8647
http://dspace.unach.edu.ec/handle/51000/3130

LIBROS:
GARCIA, Alfonso. Productividad Y Reduccién De Costos. 2. a ed. México: ED Trillas,
S.A. de C.V, 2011. 304 pp. ISBN: 9786071707338

GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo. 2a ed. México, D.F.. McGraw-Hill /
Interamericana Editores S.A. de C.V., 2005. 459 pp. ISBN: 970101698

GUTIERREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 4.a ed. México, D.F.: Mc Graw
Hill/Interamercana Editores, S.A. de C.V., 2014. 382 pp. ISBN: 9786071511485

KANAWATY, George. Introduccion al estudio del trabajo. 4.a ed. Ginebra: Oficina
Internacional del Trabajo, 1996. 445 pp. ISBN: 9221071081

D' ALESSIO, Fernando. Administracion y Direccién de la Produccidn.2. a ed. México:
Pearson Educacion de Mexico, S.A de C.V, 2004. 577 pp. ISBN: 9702605431

LOPEZ, Juliana. La era de la productividad Cmo transformar las economias desde sus
cimientos.1. a ed. Espafia: Carmen Pagés, 2010. ISBN: 9781597821193

NORIEGA, Mariay BERTHA, Haydee. Técnicas para el estudio del trabajo. 2.a ed. Per:
Fondo de desarrollo editorial universidad de Lima, 1998. 177 pp. ISBN: 9972450481.

NIEBEL, Benjamin y FREIVALS, Andris. Ingenieria industrial de Niebel. Métodos
estdndares y disefio del trabajo. 2.a ed. México, D.F.: McGraw-Hill/Interamericana
Editores S.A. de C.V., 2014. 546 pp. ISBN: 9786071511546

PALACIOS, Luis. Ingenieria de métodos, movimientos y tiempos. Colombia: Ecoe
Ediciones, 2014. 260 pp. ISBN: 9789586486248

PALELLA, Santa y MATINS, Filberto. Metodologia de la investigacion Cuantitativa.
Venezuela : FEDUPEL, 2010. ISBN: 9802734454

CHAMOCHUMBI, Carlos. Seguridad e Higiene Industrial. Lima: Fondo Editorial de la
UIGV, 2014. ISBN: 9786124050633

83



CUATRECASAS, Lluis. Gestion Integral de la Calidad. Espafa: Profit Editorial
Inmobiliaria, S.L, 2010. ISBN: 9788492956920

PROKOPENKUO, Joshep. La gestion de la produccion. Ginebra : Oficina Internacional del
Trabajo, 1989. 311 pp. ISBN: 9223059011

INDURA. Manual de Sistemas y Materiales de Soldadura. 2.a ed Chile: Indura S.A,
Industria y Comercio, S.L, 2007. 172 pp. Registro de Propiedad Intelectual N° 69.608

POZEN, Robert. Extreme productivity boost your results, reduce your hours. Boston:
Harper Business, 2012. 304 pp. ISBN: 9780062285133

CRUELLES, Jose. Industrial Productivity: Work Methods, Times, and Their Application
in Planning and Continous Improvement. 1.a ed. Espafia: Marcombo S.A., 2015. 832 pp.
ISBN: 978-8426721051

TELSANG, Martand. Industrial Engineering and Production Management. 2.a ed. INDIA:
S.Chand & Compagny Limited, 2006. 687 pp. ISBN: 8121917735

84



ANEXOS
Anexo 01: Rellanado de soldadura GMAW al material de acero

Propcdades =
s ey asieesn | -
|

— Entrada de gas

Tobera
_____——— Boquilla de contacto

___— Electrodo continuo
___— Gas de proteccion

—

Gota de
metal fundido

Figura 12: Proceso de soldadura Mig Mag — Gmaw.

Fuente: Indura 2007

Anexo 02: Rollo de alambre GMAW

Figura 13: Soldadura de alambre Misfil N° 1.2 mm
Fuente: Indura 2007
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Anexo 03: Rellanado de la soldadura al material de acero

Soldadura por arco con nucleo de fundente protegida con gas

BOQUILLA

GUIA DEL ALAMBRE Y
TUBO DE CONTACTO

ELECTROOO TUBULAR
GAS PROTECTOR

METAL EN POLVO, FUNDENTE
P Y MATERIALES FORMADORES
DE ESCORIA

ESCORIA

DIRECCION
DE SOLDADURA

METAL DE SOLDADURA ARCO Y THANSFERENCIA
SOLIDIFICADO DE METAL

ESCORIA FUNDIDA CHARCO DE SOLDADURA

Figura 14: Proceso de relleno de soldadura

Fuente: Indura 2007

Anexo 04: Rollo de alambre FCAW

Figura 15: Alambre tubular de n® 1.6 mm

Fuente: Indura 2007
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Anexo 05: Esquema de la maquina de soldar

Diagrama esquematico del equipo MIG

El sistema MIG requiere del siquiente equipo: 3, Una pistola de soldar para dingir directamente el
£ | alambre al drea de soldadura.
1. Una maguina soldadora. 4, Un gas protector, para evitar la contaminacion del
2. Un alimentador que controla el avance del alambre  bafio de soldadura.
ala velocidad requerida. 5. Un carrete de alambre de tipo y didmetro especfico.

Alambre

e Refrigeracion alre 0 agua

Figura 16: Sistema completo para el proceso de soldadura cmaw

Fuente: Indura 2007
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Anexo 06: Simbologia de la soldadura

Soldadura Simbologia Soldadura Simbologia

Ejemplo de soldadura de filetes Ejemplo de soldadura de tope con bisel

]
\

Longitud de un filete

Figura 17: Tipos de juntas a emplear en el proceso de soldeo

Fuente: Indura 2007



Anexo 07: Diagrama de Ishikawa y Pareto
Diagrama Ishikawa
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Fuente: Elaboracion Propia

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 08: Tabla de estudio de tiempo
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 09: Cursograma analitico o diagrama andlisis de trabajo

Cursograma analitico Operario  Material  Equipo
Diagrama Num. | Hoja Num. de Resumen
Objeto: Actividad Actual Propuesta | Economia
Operacion
Transporte
Actividad: Inspeccion
Almacenamiento
Distancia (m)
Método : Actual / Propuesto Tiempo (hora-hombre)
Lugar: Costos:
Operario (S) : Ficha Num. Mano de obra
Materiales
Compuesto por: Fecha: Totales
Aprobado por: Fecha: Simbolo
Tiempo
Descripcion Cantidad Distancia | (min) O = D v Observaciones

Total

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10: Tabla de escalas de valoracion

ESCALAS DE VALORACION DE

RITMO TIPO

DESCRIPCION DEL
DESEMPENO

VALORACION
0 Actividad nula
50 Muy lento; movimientos torpes , inseguros; el operario parece medio
dormido y sin interés en el trabajo.
Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo, pero
15 bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no pierde tiempo adrede
mientras lo observan.
100 (Ritmo tipo)| Activo, capaz como de obrero calificado, pagadoadestajo logra con
tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
125 Muy rapido; el operario actta con seguridad, destreza y coordinacion de
movimientos, muy por encima de las del obrero calificado.
Excepcionalmente rapido; concentracion y esfuerzo intenso sin
150 probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de "virtuosos", solo

alcanzada por unos pocos trabajadores sobre salientes.

Fuente: Libro Niebel y Freivals 2014
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Anexo 11: Tabla de suplementos

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres

A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres

Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajardepie 2> 4 - 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 1 : : 1
et N Trabajos de cierta precision 0 0
mcomoda (inclinado) F j X . I
=5 Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 i 2z
catiiado) Tmbnjo§ de gran precision o s s
C. Uso de fuerza/energia muscular muy fatigosos
(Levantar, tirar, cmpujar) G, Ruide
Peso levantado [kg) Continuo (I
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 2 Intermitente y muy fucrte 5 5
10 3 4 Estndente y fuerte
25 20 H. Tension mental
. max Proceso bastante complejo 11
35,5 22 - Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajodela Muy complejo 8 K
potencia calculada I. Monotonia
BZ::“ por dcl':a_)o - 22 Trabajo algo monotono 0 0
2 2 A‘" : s u::rtlmcmc 55 Trabajo bastante mondtono 11
. Condiciones atmosféricas . .
indice de enfriamiento Kata b St 2 4
16 J. Tedio
0
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: Libro Niebel y Freivals 2014
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Anexo 12: Constancia de validacion

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL
INSTRUMENTO USADO PARA LA
RECOLECCION DE DATOS 2019

vo_gw’mdo Flelero LINDO SANTOS

........................................................................

Titolar del DNLN°. 32886534 .. de profesion
INGEN(ERD. MECANICO........... herciendo actualmente como
JEFE DEL TAUER DE MESANICA JDMM=JTX33. .. enla
EMPRESA. SIMA CHIMBOTE. METAL MECANICA ...

Por medio de la presente hago conmstar que se¢ ha revisado dicha
documentacion con fines de brindar la validacion correspondiente de los
instrumentos para la recoleccion de datos a emplear y los efectos de su
aplicacion en la empresa SIMA Chimbote Metal Mecdnica SA.

Luego de haber evaluado y revisado el proyecto de tesis, titulada
“Aplicacion del Estudio del Trabajo en el Proceso de Soldadura para
Mejorar la Productividad. SIMA Chimbote Metal Mecdnica, 2019.”
puedo formular las siguientes apreciaciones.

INSTRUENTOS A

EMPLEAR DEFICIENTE | ACEPTABLE

| Congruencia de items

Amplitud de contenido

Redaccion de los iterms

Claridad y preciaion

¢ [ ¢ [ | X §

Pertinencia

Chimbote, dia.... 26..... delmesde ... 300l . del 2019,
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL
INSTRUMENTO USADO PARA LA
RECOLECCION DE DATOS 2019

Ao i
L*’rhﬂnﬁ* lowes THge. Medasquen
............................................................... it
L I L R o b .
Titutar del DNL Mot oeFS e s de profesidn
| .‘fﬂt}-,_.'._._'.!'_'"._f'.'_'::_.._:'.! i ""’F ........ gjercicndo actualmente como
...... ["?.l.‘*.f::".'*.-.*.‘_.E.-.._._..-E"“‘“ ons ends N Chadhed - enta

Por medio de ln presente hago constar que se ha revisndo  dicha
documentacion con fines de brindar la validacion correspondiente de los
instrumentos porn la recoleccitn de datos a emplear ¥ los efectos de su
aplicacidn en la empresa SIMA Chimbote Metal Mechnica 5.4,

Lucgo de haber evaluado v revisado el proyecto de tesis, tinilada
“Aplicacién del Estudio del Trabapo en el Proceso de Soldadura para
Mcjorar la Productividad. SIMA Chimbote Metal Mecinicn, 20097
puedo formular las siguientes apreciaciones.

mﬂ'i',ﬁfﬁ“ A BEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congneencia de fvems <
Amplited de contemide <
Redaccion e ks jleims =
Claridad v precisidi =
Poatiters s =

Chimbiobes i < B fe el e e Pl | del 20119,
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CONSTANCIA DE YALIDACION DEL
INSTRUMENTO USADO PARA LA
RECOLECCION DE DATOS 2019

Yo, S LA P ARLE CHAVEZ . Salagea.

. Titabar del DN Ne,, TEHB &8, e profesitn

NG Tadusiaedl ejerciendo actualmente como

fﬂ.-.rgl.fu'ri"ﬂ = ,F:.!I’E.iu [-"U-E:m "‘.]I Uﬂ[ﬂﬂalé‘dq::;_ﬁ_u_“#n In

...................................................... jEEvmaa;

Par medio de la presente hago constar que se ha revisado dicha
documenitacion con fines de brindar ln validscian comespondsente de Jos
instrumentos parm la recoleccion de datos a emplear v Yos efectos de s
aplicacitn en la empresa SIMA Chimbode Metal Mecanica 5.A.

Luggn de haber evaluade v revisado el proyects de tesis, titulada
“Aplicocsin del Estudio del Trabajo en ¢l Proceso de Soldsdurn para
Mejorar la Productivided. SIMA Chimbate Metal Mecdnica, 2019.7
puedo formular las siguientes apreciaciones,

'“ﬂmﬂ;ﬂ“ A | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENG | ENCELENTE
t':.mptm‘-“l.l-dtlhrm =
Ampitud de contenida 4 X
Redacoks de kos mems i =
Claridad y precisicn X
Pertinencin % o

{iammirco Chavez Galorea
ING. INDUSTRIAL

[.CIP IOTRSD
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Anexo 13: Encuestas

Instrumento

Encuesta Laboral
"Desempefio del Proceso de Soldadura en la Empresa SIMA Chimbote Metal Mecanica"

Area de trabajo: fecha:

I. PRESENTACION:

Los tesistas Benites Lopez Abraham y Del Rio Gamez Alan Fernando de la facultad de
ingenieria industrial de la UCV- Chimbote, vienen desarrollando el proyecto de
investigacion titulado “Aplicacion del Estudio del Trabajo en el proceso de soldadura
para mejorar la productividad. SIMA Chimbote Metal Mecanica, 2019”, cuyo
objetivo es de mejorar la productividad del proceso de soldadura en la empresa Sima
Chimbote metal mecénica.

Contribuyendo de manera objetiva el estudio del trabajo en el proceso de soldadura es de
suma importancia los datos que brinden anénimamente los trabajadores en el area de
soldadura desde el punto de vista en cuanto a los factores o aspectos mas importantes que
consideren.

. INSTRUCCIONES
2.1. La informacion que Ud. Nos brinde es personal, sincera y anénima
2.2. Marque solamente una de las respuestas para cada pregunta, que Ud. Considere la correcta.

2.3. Debe contestar todas las preguntas de forma sincera.

I11. ASPECTOS GENERALES
3.1. GENERO

Masculino ( ) Femenino  ( )
3.2. EDAD

18 a 25 afios ( ) 26a35afios  ( ) 36a45afios ( X ) 46ab55afos ( )
56 afios 65 ( X )

3.3. NIVEL DE INSTRUCCION
Primaria  ( ) Secundaria  ( ) Sup. Técnico ( x ) Sup.
Universitario  ( )

3.4. EXPERIENCIA EN EL AREA DE TRABAJO

lafo ( ) 3afios ( ) bafios ( ) 10afios ( ) Del5amas(
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Peso

N° Pregunta TED ED |[NAND | DA TD
5 4 3 2 1

1 |¢Elambiente de trabajo actual permite desarrollar el proceso soldadura con mayor rapidez?

2 |¢Las maquinas y/o equipos empleados para el proceso de soldadura actual son las mas adecuadas?

3 ¢, Los insumos de soldadura para el soldeo de componentes son los mas ideales?

4 [¢Se cuenta con la cantidad necesaria de mesas de trabajo para el desarrollo del proceso de soldadura?

5 |¢Sabes a quien consultar en caso de tener algun problema dentro del proceso de soldadura en ejecucién?

6 |¢Cuentas contodas las herramientas necesarias para desempeniar el proceso de soldeo?

7 |¢Participas en el desarrollo del cronograma para el proceso de soldadura?

8 |¢Toman en cuenta tu opinién en cuanto al cambio del proceso de soldadura para mejorar?

9 ¢,Los objetivos propuestos para el desarrollo del proceso de soldadura actual son claros y precisos?

10 |¢Los materiales designados para el proceso de soldadura permiten el buen desempefio del proceso actual?

11 | ¢Los procedimientos actuales del proceso de soldadura permite medir adecuadamente la productividad?

12 | ¢El método de trabajo establecido por la empresa, son las méas idoneos para el desarrollo del proceso actual?

13 |¢Los detalles de las juntas a soldar, indicados en los planos de fabricacién son entendibles para el proceso actual?

14 | ¢Las especificaciones técnicas para el proceso de soldadura actual permite realizar un buen trabajo?

15 |¢Elmétodo de trabajo aplicado en la tarea diaria, son ejecutados de acuerdo a lo planificado?

16 |¢Los tiempos designados para el desarrollo del proceso actual de soldadura son los adecuados?

17 |¢Elrendimiento de la soldadura actual permite concluir con los objetivos propuestos?

18 | ¢Los estandares actuales de trabajo, mejora los tiempos de ejecucion de las actividades?

19 |¢Conocen los tiempos programados para cada una de las tareas asignadas?

20 | ¢Los planes de mantenimiento y calibracién equipos de medicién son los mas adecuados para el desarrollo del proceso?

21 | ¢Elcontrol del proceso de soldadura optimizara los tiempos efectivos?

22 |¢Conun control efectivo se podra cumplir con las metas propuestas por la empresa?

23 | ¢Coneleficiente control del estudio de trabajo a mejora el proceso actual?

24 |¢Tener una produccién controlada con el método actual incrementa la satisfacciéon al soldador?

25 |¢La eficiencia del proceso de soldadura actual optimiza los recursos asignados?

26 |¢La optimizacion de los recursos en el proceso de soldadura actual permite aumentar la productividad?

27 | ¢Mediante la optimizacion de los recursos incrementa la productividad?

28 [Alincrementar la capacidad de tiempos para las actividades mejora la productividad?

29 | ¢La administracion efectiva de los recursos incrementara la productividad en el proceso de soldadura?

30 [¢Elmétodo actual ha facilitado el desarrollo del proceso de soldadura?

31 |¢;Durante el tiempo que lleva empleando el método de trabajo actual, esta a sido de gran utilidad?
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Escala de valorizacion de la encuesta del Pre Test

Rango
Nivel de desempefio Paso
TED Totalmente en desacuerdo 5
ED En desacuerdo 4
NAND Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3
DA De acuerdo 2
TD Totalmente de acuerdo 1

Elaboracion propia

Anexo 14: Tabla de Aspectos Administrativos

N° CATEGORIA UM ANT. C.U (S/.) P ARCIAL(S/.)
1. Mano de obra
Asesor metodoélogo Consulta 1 1500 1500
Asesor especialista Consulta 1 0 0
Investigador Consulta 1 0 0
2. Equipos
Lap top Unid. 1 1800 1800
Camara Fotografica Unid. 1 550 550
Memoria 8 Gb Unid. 2 40 80
Cronometro digital Unid. 1 350 350
3. Suministros
Libros de estudio del trabajo Unid. 2 38 76
Libros de productividad Unid. 4 35 140
Libros de ingenieria de métodos Unid. 2 32 64
Libros de calidad Unid. 1 38 38
Libros de investigacién cientifica Unid. 1 35 35
Hojas bond Unid. 500 0.05 25
Lapiceros Unid. 8 2 16
Folder manila Unid. 12 1 12
4. Gastos generales
Impresiones Unid. 500 0.2 100
Anillados Unid. 10 25 25
Fotocopias Unid. 500 0.05 25
Grabado de Cd Unid. 2 25 5
Internet Unid. 4 70 280
5. Otros gastos relacionados
Refrigerios Unid. 12 15 180
Combustible Gl 30 13.29 398.7
Total Presupuestos 5699.7
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Anexo 15: Simbolos de diagrama DAP

Operacién: para indicar las principales fases del proceso

Inspeccidn: para verificar calidad y cantidad

Transporte: para indicar el movimiento del objeto de estudio

Espera: para sefialar una demora en el desarrollo del proceso

Almacenamiento: para indicar un almacenaje programado en un sitio establecido

4 93 N o

Anexo 16:

Evidencia de las Tomas de datos para desarrollo del proyecto PRE TEST

Figura 18: Toma de primera act. de soldeo proceso GMAW
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Figura 20: Tercera y cuarta actividad soldeo proc. GMAW
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Figura 22: Zona de trabajo taller de soldadura - nave de 30 mt.
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Anexo 17: Diagrama de actividades pre test

5 [dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo "‘Q 15 35 X
6 |Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, ‘\. - 10 X
7 |Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabajo (mesa 01) I'; 15 3 X
8 |Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. * 22 10 X
9 |Retiroy traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) * 22 10 X
10 [Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-20 * 25 8 X
11 |Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) P ,,* 25 8 X
12 Instalacién de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas de (/ i 3 X i
soldar y alimentadores .
13 |Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre (soldadura) \\- 15 1 X
14 |Retiroy traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) /A 15 15
15 Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccién del ‘/ - i 8 X i
flujometro en la botella del gas AGAMIX 80-20. 1
Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y
16 . - 2 X -
velocidad del alambre. N
Traslado de la viga principal armada desde area de caldereria hacia la mesa de trabajo
17 Y - 2 X
01.
18 Prepa_rauon de las juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y .— i 25 X i
escobillado. 1
Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de
19 - 18 X -
soldadura
20 Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el N i 2 X
termometro digital. ‘,
21 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8.12 X
GMAW (Primer tramo de 1.5 m) i ' i
22 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. ) - 2 X
23 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8.24 X
GMAW (Segundo tramo de 1.5) i ' i
24 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. - 2 X
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95 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8.21 i
GMAW (Tercer tramo de 1.5) '
26 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2 X
97 Realizar el pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8.22
GMAW (Cuarto tramo de 1.5) '
28 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga 4
principal de 6m.
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de i 23
7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) '
30 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo = 2 X
31 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 8
7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo) (\ )
——_
32 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ~D 1.8 -
33 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de ] 204
7 m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo) (\ ' i
B
34 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo - 2.4 X
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de |1
35 i _ 7.92
7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo) ——
36 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.2 X
37 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno "1 4
de la viga principal de 6m. ( i
38 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 6m. ) 2 X
39 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 8
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) - )
——
40 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo =D 24 X
41 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga ( 7.89
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) '
42 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo SN 2 X
43 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga ( 748
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) P ~— ' )
44 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >ID 2.2 X
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45 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 765 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) (\ '
T—
46 |Parada del soldador para iniciar la limpieza S 24 X
47 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de I 8
relleno de la viga principal de 7m. !
N
48 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 6m. h 2.4 X
49 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga (’ 8.25 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) e~ '
———_—
50 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo — 2.4 X
51 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga t/ 8.12 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) '
52 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo :. 2.3 X
53 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga // .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) k '
54 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo /:. 2.4 X
55 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga L1 768
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) (\ '
56 |Parada del soldador para iniciar la limpieza S 2.2 X
57 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno .— 42 )
de la viga principal de 7m. N\ ’
58 [Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 6m. ) 25 X
7
59 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga ( 8.6 .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) '
60 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.8 X
. [—"
61 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga k/ o
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo)
62 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo — 22 X
63 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga (/ 8.6 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) \ ’
64 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >* 2.4 X
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65 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga (/ 6o ]

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) M~ ’
66 [Parada del soldador para iniciar la limpieza \ 1.7 X
67 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de —T 9

acabado de la viga principal de 7m. ! -

-

68 |Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. y 2 X
69 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga < 8

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) \ )

P

70 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \l 2.6 X
- Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga // 8.6 )

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) t\ ’
72 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 X
73 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga ( 6.6

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) ’ .
74 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo = 2.8 X
75 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga (/ ,s ]

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) \ '

o - ‘\

76 |Parada del soldador para iniciar la limpieza ] 2.8 X
77 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de 2

acabado de la viga principal de 7 m. )

N

Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo
78 - o 3 X

pase de acabado de la viga principal de 7m.

A

79 [Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. h 2 X
80 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. */ 50 -
81 [Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B \’ 40 X
82 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de ( 85

7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) ' )
83 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo S~ 2.1 X
84 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de —T 8.8

7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) (\ ’ )
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85

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

2.2

86

Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)

87

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

2.2

88

Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)

o

8.6

89

Parada del soldador para iniciar la limpieza

90

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno
de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B.

\

91

Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m,
POS.03 - lado B.

92

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)

8.6

93

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

2.1

94

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo)

8.4

95

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

2.3

96

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)

8.4

97

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

2.2

98

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)

8.9

99

Parada del soldador para iniciar la limpieza

2.8

100

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B.

101

Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7
m, POS.03 - lado B.

LIAWARAWWAN

102

Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)

8.6

103

Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

1.8

104

Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo)

ROA AR IRIAIA

8.2
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Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
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106 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal | 88 i
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) (\ ’
107 [|Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo /.. 2.2 X
108 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal ( 8.7
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) ' .
109 [Parada del soldador para iniciar la limpieza =D 2.7 X
110 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno 2
de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. ( )
111 Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7m, A 2 X
POS.03 - lado B.
112 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal ( 7
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) .
113 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo - 2.2 X
114 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal k/ 65 ]
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) '
115 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo - 2 X
116 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal /, 6.9 .
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) t\ '
117 [|Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ‘\4>. 2.4 X
118 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal /, 78
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) ¢\ ' )
119 |Parada del soldador para iniciar la limpieza /’ 2.1 X
120 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de 2
acabado de la viga principal de 7m, POS.03 - lado B. ( .
Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7
121 3 X
m, POS.03 - lado B. )
192 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga { 748
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) ' .
123 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo /:. 2 X
124 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga /, 8
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) t )
125 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >ED 2.6 X
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Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
126 | - : (g 7.62 -
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) ~
127 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >>. 2.1 X
128 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga ( 282
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) ' )
129 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo />. 2.8 X
130 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de // 2 )
acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. *
131 Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 2 X
m, POS.03 - lado B. L
Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS. 02 y 04 para el \
132 > D 5 X
desarrollo del soldeo L~
133 Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS. 02 - lado A, para el _ 5
desarrollo del soldeo (retiro de oxido). (\ .
134 |Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW \\4-. 7 X
Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de L—T
135 - 10 -
soldadura, posicion POS. 02 - lado A.
136 Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es N 2 X
de 110°C hasta 125 °C,en la zona a soldar.
Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
137 . 7.8
GMAW (Primer tramo) e
Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto a la penetracion de la
138 para 4 P P =D 2.4 X
soldadura.
139 |Inspeccién visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. I 8.1 X
Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
140 4 -
GMAW (Segundo tramo) -
Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la T
141 paraq P P " 7.6
soldadura. L
142 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. i 2
Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
143 7.64 -
GMAW (Tercer tramo) i
Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la
144 1sodadura. L~ D 22 .
145 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 3 X
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Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la

146 =D 21 X
soldadura.

147 Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 75 .
GMAW (Cuarto tramo)

148 |Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. \_. 2.2 X

149 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga 24 )
principal de 7 m. ! '

150 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de L 76
7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) ' )

151 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >,. 2.2 X

152 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 8.2 .
7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo) ( )

153 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo I 1.6 X

154 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 8.2 )
7 m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo) ( '

155 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo /:. 14 X

156 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 76 )
7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo) ( '

157 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo \,. 24 X

158 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno 5 .
de la viga principal de 7 m. (

-

159 [Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 4 X

160 |Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 7 X

161 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga ( 4 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)

162 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.8 X

163 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga ( 8.4 .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) ’

164 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >.|. 1.6 X

165 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga 79 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) ( '

166 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >. 2.2 X
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga

167 | . Q] 83 -
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)
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168 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo ‘\/’ 2.6 X

169 Limpieza de e_scoria_ mfadiante un escobillado luego de terminar el segundo pase de /’ 6
relleno de la viga principal de 7 m. t

170 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 \’ 5 X

171 Re_:ali_zar el relleno de _Ia soldadura, Tercer pase de_ la POS.02 - lado A, en la viga ( 8.4
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) -

172 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ) 19 X

173 Rgali_zar el relleno de _Ia soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga (/, 76 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) —

174 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo T 21 X
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga -

175 principal de 7 m, mediante el proc;aso GMAF\)W (Tercer tramo) ‘ ° .:{ 68 )

176 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \\4, 2 X

177 Rgali_zar el relleno de _Ia soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga t/, 79 .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) —

178 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo ‘\ L 2.6 X

179 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno ——— 3 .
de la viga principal de 7 m.

180 |Inspeccién visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 3.8 X

181 Re_:ali_zar el acabado d_e la soldadura, Primer pase C?e la POS.02 - lado A, en la viga (' 8.2 .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) e

182 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo =D 2.2 X

183 Re_-ali_zar el acabado d_e la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga Lt 76 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) (\

184 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo - 1.6 X

185 Re_-ali_zar el acabado d_e la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga k// 8.2 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)

186 [|Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo /a. 1.8 X

187 Rgali_zar el acabado d_e la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga t 8 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) —

188 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo /’ 2.6 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

189 | cabado de la viga principal de 7m. ( 8 )
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190 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 : 3 X
m. .

1901 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga ‘ 4 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)

192 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo * 2.2 X

193 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga —— 8.9 .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) t\ )

194 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ’ 1.8 X

195 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga (/ g )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) L '

196 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo =D 2 X

197 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga =" 79 )
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) t\ )

—

198 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo D 12 X

199 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de —— 6
acabado de la viga principal de 7 m. ( B
Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo

200 . o 15 X
pase de acabado de la viga principal de 7m.

201 |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. N 2 X

202 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. (, 50 -

203 |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B ) 40 X

204 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de ( 8.2
7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) ' )

205 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo »D 2.3 X

206 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de ( 79 )
7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) '

207 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo D 2 X

208 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 8.2 )
7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) (\ )

209 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 X
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de e

210 . 8.9 -
7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) P~

211 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.8 X
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212 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno "] ’ i
de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. (

13 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, ) ’ X
POS.04 - lado B.
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal (

214 de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) —— 9.2

215 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 4 2.6 X

216 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal (/ 8.7 )
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) —

217 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo T D 2.3 X

218 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal t/ 9 )
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) e —

219 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 X

220 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal (/ 9.2 )
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) —

221 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo =D 2.3 X

999 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de "1 2 .
relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. (

993 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 ‘) 3 X
m, POS.04 - lado B. )

924 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal ‘ 9.2 )
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) —

225 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo D 2.3 X

296 Realizar el p_roceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal 6- L~ 86 i
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) P —

227 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo .. 2.2 X

298 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal ( 9.2 i
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) '

229 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo * 2 X

230 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal ( 0.3 i
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) P~ '

231 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo D 1.9 X

932 Limpie;a de _esgoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno e 8.74 i
de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. '

113



Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m,

233 POS.04 - lado B. 2
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal

234 . . 4
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) ~—

235 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \>. 2.8
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal //

236 . 94
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) .'<\

237 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >;. 2.4

238 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal T 8.86
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) ( '

239 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \\ 2.8
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal I

240 . ‘: 9.26
de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) -

241 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo \A, 2.4

242 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de // 4
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. *

243 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 \‘ )
m, POS.04 - lado B. b,

244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga a6
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) '

245 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \4.,. 2.8

246 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga (/' 81
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) '

247 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo D 2.4
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga ——

248 | o0 . & 7.6
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) -

249 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ‘B’ 2.2
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga —T

250 o 4

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 18: Tiempo Promedio, Tiempo Normal, Tiempo Estan dar para el soldeo de viga 7 mt. proceso Gmaw

11 |[Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) 8 9 8 8.33 50 417 0.6 47917
12 |Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas de soldar y alimentadores 3 4 2.8 3.27 75 2.45 0.4 2.8175
13 |Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre (soldadura) 1 15 2 1.50 75 1.13 0.2 1.2938
14 |Retiroy traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) 15 2 15 1.67 75 1.25 0.2 1.4375
15 Izrg)sftalamon del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del flujometro en Ta botella del gas AGAMIX 80- 8 7 85 783 100 783 12 9.0083
16 [Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y velocidad del alambre. 2 15 2.4 1.97 100 1.97 0.3 2.2617
17 |Traslado de la viga principal armada desde el area de caldereria hacia la mesa de trabajo 01. 2 3 35 2.83 75 213 0.3 2.4438
18 |Preparacion de las juntas a soldar POS 01y POS 02 mediante el esmerilado y escobillado. 25 23 24 24.00 100 24.00 36 27.6000
19 |Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura 18 16 17 17.00 100 17.00 2.6 19.5500
20 |Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el termometro digital. 2 15 2.5 2.00 100 2.00 0.3 2.3000
21 [Realizar pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo de 1.5 m) 8.12 8 8.5 8.21 125 10.26 15 11.7971
22 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 2 15 25 2.00 100 2.00 0.3 2.3000
23 |Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo de 1.5) 8.24 7 75 7.58 125 9.48 14 10.8963
24 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2 15 2.5 2.00 100 2.00 0.3 2.3000
25 |Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo de 1.5) 8.21 8.5 8 8.24 125 10.30 15 11.8402
26 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2 15 25 2.00 100 2.00 0.3 2.3000
27 |Realizar el pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo de 1.5) 8.22 8 85 8.24 125 10.30 15 11.8450
28 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal de 6m. 4 35 38 377 100 377 0.6 43317
29 (RPerailrITi]zearrtilr;:]roo)ceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 78 8 75 777 125 971 15 11.1646
30 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 3 2 2.33 75 1.75 0.3 2.0125
a1 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 8 82 85 823 125 10.29 15 11.8354

(segundo tramo)
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32 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 1 15 143 75 1.08 0.2 1.2363
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

33 7.94 75 8 7.81 125 9.77 15 11.2317
(tercer tramo)

34 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.4 2.6 2 2.33 75 175 0.3 2.0125

35 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 792 75 8 781 125 976 15 11.921
(cuarto tramo)

36 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.2 25 3 2.57 75 1.93 0.3 2.2138

37 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 6m. 4 3 35 3.50 100 3.50 0.5 4.0250

38 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 6m. 2 15 1.8 177 100 177 0.3 2.0317

39 Realizar el rfalleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 75 8 783 125 9.79 15 11.2604
GMAW (Primer tramo)

40 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.4 3 2.8 2.73 75 2.05 0.3 2.3575
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

41 7.89 7 75 7.46 125 9.33 14 10.7285
GMAW (Segundo tramo)

42 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 15 2 1.83 75 1.38 0.2 1.5813

43 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 748 72 73 733 125 9.16 14 10,5321
GMAW (Tercer tramo)

44 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2 25 2.23 75 1.68 0.3 1.9263

45 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 765 8 85 8.05 125 10.06 15 115719
GMAW (Cuarto tramo)

46 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.4 3 25 2.63 75 1.98 0.3 2.2713

47 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7m. 8 9 8.5 8.50 100 8.50 13 9.7750

48 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 6m. 2.4 25 2.6 2.50 75 1.88 0.3 2.1563

49 Realizar el rfalleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8.25 85 8 8.25 125 10.31 15 11.8594
GMAW (Primer tramo)

50 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.4 2.8 25 2.57 75 1.93 0.3 2.2138
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

51 8.12 8 8.4 8.17 125 10.22 15 11.7492
GMAW (Segundo tramo)

52 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.3 2 25 2.27 75 1.70 0.3 1.9550
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Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

53 GMAW (Tercer tramo) 7.86 7 75 745 125 9.32 14 10.7142

54 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 2 2.8 2.40 75 1.80 0.3 2.0700

55 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 768 85 8 8.06 15 10,08 15 115863
GMAW (Cuarto tramo)

56 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.2 2 2.5 2.23 75 1.68 0.3 1.9263

57 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7m. 42 4 38 4.00 125 5.00 0.8 5.7500

58 |Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 6m. 25 2 2 2.17 100 2.17 0.3 2.4917
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

59 . 8.6 8 84 8.33 125 10.42 16 11.9792
GMAW (Primer tramo)

60 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 2 15 177 75 133 0.2 15238

61 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 9 85 92 8.90 125 113 17 127938
GMAW (Segundo tramo)

62 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 3 2.5 2.57 75 193 0.3 2.2138

63 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 86 85 9 8.70 135 10,88 16 12,5063
GMAW (Tercer tramo)

64 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.4 2.6 2.8 2.60 75 1.95 0.3 2.2425
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

65 89 9 85 8.80 125 11.00 17 12.6500
GMAW (Cuarto tramo)

66 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 17 2 2.5 2.07 75 1.55 0.2 1.7825

67 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 2 2.5 2.8 2.43 100 2.43 0.4 2.7983

68 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 2 2.5 2 2.17 75 1.63 0.2 1.8688

69 Realizar el a.cabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 82 75 790 195 9.83 15 11,3563
GMAW (Primer tramo)

70 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.6 2 2.5 2.37 75 178 0.3 2.0413

- Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 86 8 82 8.27 195 103 16 118833
GMAW (Segundo tramo)

72 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2 3 2.40 75 1.80 0.3 2.0700
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Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

73 GMAW (Tercer tramo) 6.6 7 6.8 6.80 125 8.50 13 9.7750

74 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 25 24 2.57 75 1.93 0.3 2.2138

- Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 73 8 75 760 125 950 14 10.9250
GMAW (Cuarto tramo)

76 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.8 3 2 2.60 75 1.95 0.3 2.2425

77 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m. 2 25 15 2.00 100 2.00 0.3 2.3000

78 I7|:Ts]pecuon visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 3 3 25 283 100 283 04 32583

79 |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2 25 2.8 2.43 75 1.83 0.3 2.0988

80 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 50 47 45 47.33 125 59.17 8.9 68.0417

81 |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B 40 38 39 39.00 100 39.00 5.9 44.8500

82 Regllzar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 85 8 84 830 125 1038 16 11.9313
(Primer tramo)

83 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21 2 25 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

84 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 88 8 9 8.60 125 1075 16 12,3625
(Segundo tramo)

85 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22 22 2 213 75 1.60 0.2 1.8400

86 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 9 95 85 9.00 155 115 17 129375
(Tercer tramo)

87 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 1.8 2 2.00 75 1.50 0.2 1.7250
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

88 8.6 9 8 8.53 125 10.67 1.6 12.2667
(Cuarto tramo)

89 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2 3 25 2.50 75 1.88 0.3 2.1563
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 -

90 2 2.5 2 2.17 100 2.17 0.3 2.4917
lado B.

91 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 4 3 35 3.50 100 3.50 0.5 4.0250
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

gp |alarelp gundop g2 princip P 86 | 8 | 9 8.53 125 1067 16 12.2667
(Primer tramo)

93 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21 2 25 2.20 75 1.65 0.2 1.8975
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

94 8.4 8 85 8.30 125 10.38 16 11.9313
(Segundo tramo)

95 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.3 2 25 2.27 75 170 0.3 1.9550
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

96 8.4 8 8.4 8.27 125 10.33 16 11.8833
(Tercer tramo)

97 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 25 2 2.23 75 1.68 0.3 1.9263

98 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 8.9 8 85 g.47 125 10.58 16 12.1708
(Cuarto tramo)

99 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.8 25 3 2.77 75 2.08 0.3 2.3863

100 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, 3 35 28 310 100 310 05 35650
P0OS.03 - lado B.

101 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2 25 2 2,17 100 2.17 0.3 2.4917

102 Ree_lllzar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 86 85 8 8.37 125 10.46 16 12,0271
(Primer tramo)

103 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 2 15 177 75 133 0.2 1.5238
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

104 8.2 8 8.2 8.13 125 10.17 15 11.6917
(Segundo tramo)

105 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 25 2.8 2.43 75 1.83 0.3 2.0988

106 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 8.8 8 85 8.43 125 10,54 16 12.1229
(Tercer tramo)

107 |[Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2 25 2.23 75 1.68 0.3 1.9263
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

108 8.7 85 84 8.53 125 10.67 16 12.2667
(Cuarto tramo)

109 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.7 25 2 2.40 75 1.80 0.3 2.0700
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 -

110 2 25 2 2.17 100 2.17 0.3 2.4917
lado B.

111 |Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7m, POS.03 - lado B. 2 25 2.1 2.20 100 2.20 0.3 2.5300
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

112 [Foamareip P ga princip P 7 | 68| 73 7.03 125 8.79 13 10,1104
(Primer tramo)

113 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2 25 2.23 75 1.68 0.3 1.9263
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

114 6.8 7 7.2 7.00 125 8.75 13 10.0625

(Segundo tramo)
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115 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 2.3 18 2.03 75 153 0.2 1.7538
Realizar el Pri la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 i | MAW

116 ealizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso G 69 86 8.2 790 15 0.88 15 11,9563
(Tercer tramo)

117 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.4 21 2.4 2.30 75 173 0.3 1.9838

118 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 78 84 8.2 813 125 1017 15 11.6017
(Cuarto tramo)

119 |[Parada del soldador para iniciar la limpieza 21 2 2.6 2.23 75 1.68 0.3 1.9263

120 _L:Zﬂeéa de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7m, POS.03 9 35 3 283 100 283 04 32583

121 |Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 3 2 2.2 2.40 100 2.40 0.4 2.7600

122 Realizar el p_roceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 748 82 84 8.03 125 10.03 15 115383
GMAW (Primer tramo)

123 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 24 2 2.13 75 1.60 0.2 1.8400

124 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 78 8.2 8.00 125 10,00 15 11,5000
GMAW (Segundo tramo)

125 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.6 2.7 25 2.60 75 195 0.3 2.2425
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

126 7.62 8.3 7.89 7.94 125 9.92 15 11.4090
GMAW (Tercer tramo)

127 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21 24 2 2.17 75 1.63 0.2 1.8688
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

128 7.82 8.4 7.65 7.96 125 9.95 15 11.4377
GMAW (Cuarto tramo)

129 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 2.4 2.8 2.67 75 2.00 0.3 2.3000
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m,

130 2 21 24 2.17 100 2.17 0.3 2.4917
P0OS.03 - lado B.

131 |Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2 21 24 2.17 100 217 0.3 2.4917

132 |[Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posiciopn POS. 02 y 04 para el desarrollo del soldeo 5 5.4 6 5.47 125 6.83 1.0 7.8583
P i0 j [ i | il icion POS. 02 - lado A | llo del sol i

133 re.aparaCIon de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS. 02 - lado A, para el desarrollo del soldeo (retiro de 5 8 7 667 15 8.33 13 0.5833
oxido).

134 [Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW 7 8 7.3 7.43 100 7.43 11 8.5483
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135 |Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura, posicién POS. 02 - lado A. 10 8.9 9.4 9.43 100 9.43 14 10.8483

136 Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es de 110°C hasta 125 °C.en la zona a ? 18 29 200 100 200 03 23000
soldar.

137 [Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 7.8 756 | 7.74 7.70 125 9.63 14 11.0688

138 |Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura. 24 2.2 2.8 2.47 75 1.85 0.3 2.1275

139 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 8.1 7.8 84 8.10 100 8.10 12 9.3150

140 |Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 4 4.8 44 4.40 125 5.50 0.8 6.3250

141 |Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura. 7.6 7.5 8.2 7.77 75 5.83 0.9 6.6988

142 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2 22 2.6 2.27 100 2.27 0.3 2.6067

143 |Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 7.64 8.2 8 7.95 125 9.93 15 11.4233

144 |Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura. 2.2 2 2.4 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

145 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 3 24 2.2 2.53 100 2.53 04 29133

146 |[Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura. 2.1 15 24 2.00 75 1.50 0.2 1.7250

147 |Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 75 8 8.4 7.97 125 9.96 15 11.4521

148 |Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 2.2 22 2.6 2.33 75 175 0.3 2.0125

149 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal de 7 m. 24 2.3 2.1 2.27 100 2.27 0.3 2.6067

150 Rea}llzar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 76 76 76 760 125 950 14 10.9250
(Primer tramo)

151 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.2 2.2 2.20 75 1.65 0.2 1.8975
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

152 " " primer viga princiy I P 8.2 8.4 8.2 8.27 125 10.33 16 11.8833
(segundo tramo)

153 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 16 16 18 1.67 75 1.25 0.2 1.4375
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

154 8.2 8.2 8.2 8.20 125 10.25 15 11.7875
(tercer tramo)

155 |[Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 14 14 14 1.40 75 1.05 0.2 1.2075
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

156 7.6 8.6 8.2 8.13 125 10.17 15 11.6917
(cuarto tramo)

157 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.4 2.4 2.4 2.40 75 1.80 0.3 2.0700

158 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 2 2 2 2.00 100 2.00 0.3 2.3000

159 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 4 4 3 3.67 100 3.67 0.6 4.2167

160 |Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 7 72 7.8 7.33 100 7.33 11 8.4333
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

161 . 4 35 4 3.83 125 479 0.7 5.5104
GMAW (Primer tramo)

162 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 18 2.8 2.13 75 1.60 0.2 1.8400

163 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 84 702 84 8.24 195 1030 15 118450
GMAW (Segundo tramo)

164 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.6 2 1.8 1.80 75 1.35 0.2 1.5525

165 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 79 82 79 8.00 15 10,00 15 11,5000
GMAW (Tercer tramo)

166 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.2 24 2.27 75 1.70 0.3 1.9550

167 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 83 83 86 8.40 15 1050 16 12,0750
GMAW (Cuarto tramo)

168 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.6 2 2.6 2.40 75 1.80 0.3 2.0700

169 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m. 6 5.9 6 5.97 100 5.97 09 6.8617

170 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m. 5 5 4.8 493 100 493 0.7 5.6733
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

171 . 84 | 797 | 84 8.26 125 10.32 15 11.8690
GMAW (Primer tramo)

172 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.9 19 22 2.00 75 1.50 0.2 1.7250
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

173 7.6 8.2 7.6 7.80 125 9.75 15 11.2125
GMAW (Segundo tramo)

174 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 2.1 2.4 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

175 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 68 78 82 760 15 950 14 10,9250
GMAW (Tercer tramo)

176 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 2.5 2 2.17 75 1.63 0.2 1.8688

122



Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

177 GMAW (Cuarto tramo) 7.9 7.9 8.4 8.07 125 10.08 15 11.5958

178 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.6 2.8 2.6 2.67 75 2.00 0.3 2.3000

179 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 3 2.4 3 2.80 100 2.80 0.4 3.2200

180 |Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 3.8 38 31 3.57 100 3.57 05 4.1017
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

181 . 82 | 78 | 82 8.09 125 10.11 15 11.6246
GMAW (Primer tramo)

182 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.6 2.2 2.33 75 175 0.3 2.0125

183 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 76 76 76 760 125 950 14 10,9750
GMAW (Segundo tramo)

184 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 16 1.6 18 1.67 75 1.25 0.2 1.4375
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

185 P 02 princp P 82 | 84 | 82 | 82 125 1033 16 11.8833
GMAW (Tercer tramo)

186 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 2 24 2.07 75 1.55 0.2 1.7825

187 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 82 | 784 801 125 10,02 15 115192
GMAW (Cuarto tramo)

188 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.6 2.6 24 2.53 75 1.90 0.3 2.1850

189 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 3 2.4 3 2.80 100 2.80 0.4 3.2200

190 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 m. 3 3 26 2.87 100 2.87 0.4 3.2967

191 Realizar el a_cabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso s 24 26 133 125 17 06 47917
GMAW (Primer tramo)

192 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.2 24 2.21 75 1.70 0.3 1.9550
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

193 8.9 85 8.2 8.53 125 10.67 16 12.2667
GMAW (Segundo tramo)

194 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 2.2 2 2.00 75 1.50 0.2 1.7250

15 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 78 63 73 730 125 913 14 10,4938

GMAW (Tercer tramo)
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196 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 2.2 2 2.07 75 1.55 0.2 1.7825

197 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 79 79 84 8.07 15 10,08 15 115958
GMAW (Cuarto tramo)

198 [Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 12 118 | 112 11.67 75 8.75 13 10.0625

199 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m. 6 5 5.5 5.50 100 5.50 0.8 6.3250

200 I;::pecuon visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 15 12 | 143 167 100 1467 29 16,8667

201 |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2 19 2.7 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

202 |(Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 50 51 55 52.00 125 65.00 9.8 74.7500

203 |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B 40 41 2 41.00 125 51.25 7.7 58.9375

204 Rez.illzar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 82 | 79 | 82 813 15 1016 15 116821
(Primer tramo)

205 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.3 21 2.3 2.23 75 1.68 0.3 1.9263
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

206 79 7.9 8.4 8.07 125 10.08 15 11.5958
(Segundo tramo)

207 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 2.2 2 2.07 75 1.55 0.2 1.7825

208 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 82 82 | am 8.2 15 1030 15 11,8450
(Tercer tramo)

209 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21 24 2.1 2.20 75 1.65 0.2 1.8975
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

210 89 8.1 8.2 8.40 125 10.50 16 12.0750
(Cuarto tramo)

211 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.8 24 2.8 2.67 75 2.00 0.3 2.3000

212 ::g;pleza de escoria mediante un escabillado Tuego de terminar el primer pase de relleno de Ta viga principal de 7 m, POS.04 - ) ) 23 210 100 210 03 2 4150

213 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2 24 2 2.13 100 2.13 0.3 2.4533
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

214 (Primer tramo) 9.2 8.67 8.7 8.86 125 11.07 17 12.7315

124



215 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.6 2.4 2.6 2.53 75 1.90 0.3 2.1850

216 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 87 a6t | 82 851 . 10,64 16 129379
(Segundo tramo)

217 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.3 2.1 2.2 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

218 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 9 877 | 841 873 125 1091 16 125046
(Tercer tramo)

219 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 2.1 2.3 2.17 75 1.63 0.2 1.8688

220 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 92 87 9 8.97 125 11 17 12,889
(Cuarto tramo)

221 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.3 2.1 24 2.27 75 1.70 0.3 1.9550

Qrant pimad 0 Terminar el Segundo pase de Telleno 0 12 Viga 4~

22 ;l{:gp;eza ESCOra mediante esconilado TUego e terminar el Segundo pase de Telleno de 1a viga prncipal de 7 m, POS. 04 ) 12 | 19 103 100 103 03 22157

223 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 3 274 | 315 2.96 100 2.96 0.4 3.4078

224 Ree.lllzar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 92 858 | 824 8.67 125 1084 16 12,4679
(Primer tramo)

225 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.3 2.1 2.4 2.27 75 170 0.3 1.9550

296 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 86 87 85 8.43 15 1054 16 121229
(Segundo tramo)

227 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.4 2.4 2.33 75 175 0.3 2.0125
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

228 9.2 8.9 9.1 9.07 125 11.33 17 13.0333
(Tercer tramo)

229 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 24 | 246 2.29 75 172 0.3 1.9723

230 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 93 o | 865 8.80 125 11,00 16 12,6452
(Cuarto tramo)

231 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 19 2.3 24 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

232 :;l(;zp:za de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - a7 | 81 | 87 8.56 100 8.56 13 9.8440

233 |Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2 214 | 235 2.16 100 2.16 0.3 2.4878

234 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW A 12 | 37 2.98 125 198 07 57213

(Primer tramo)
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235 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 2.7 2.6 2.70 75 2.03 0.3 2.3283

236 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 94 9 902 920 s 1150 17 132950
(Segundo tramo)

237 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 |1 219 | 221 2.27 75 170 0.3 1.9550
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW

238 886 | 821 | 865 8.57 125 10.72 16 12.3242
(Tercer tramo)

239 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 28 | 244 | 2M4 2.59 75 1.95 0.3 2.2368

240 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW 0% | 85 | 89 803 5 117 17 18417
(Cuarto tramo)

241 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 24 21 2.3 2.27 75 170 0.3 1.9550

212 LImpleza e escoria Mediante un escobiiado IUego Oe terminar el PTIMET pase 0e acabado Oe Ia viga principal ge 7 m, 4 a3 | 3% 203 100 203 06 15233
POS 04 - lado

243 |Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acahado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2 221 | 232 218 100 2.18 0.3 2.5032

244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso a6 | 845 | 86 8.5 5 10,69 16 122906
GMAW (Primer tramo)

245 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 26 | 265 2.68 75 2,01 0.3 2.3144
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

246 8.1 8.2 8 8.10 125 10.13 15 11.6438
GMAW (Segundo tramo)

247 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 2.3 2 2.23 75 1.68 0.3 1.9263

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19: Costo total de mano de obra por viga

4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 25.68 | 25.68 | 25.68 | 0.00 0.00 25.68 3.65 4.91 4.03 0.00 0.00 12.59
5 Dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 302 | 302 | 000 | 000 | 000 3.02 043 | 058 0.00 | 000 | 0.00 1.01
6 Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, 854 | 854 | 000 | 0.00 0.00 8.54 1.21 1.63 0.00 000 | 0.00 2.84

Traslado de herramientas manuales desde pafnol hacia la zona de frabajo (mesa
7 on 276 | 2.76 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.76 0.39 0.53 0.00 0.00 | 0.00 0.92
8 Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 8.42 842 | 000 | 0.00 0.00 8.42 1.20 161 0.00 0.00 | 0.00 281
9 Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) 575 575 0.00 0.00 0.00 575 0.82 1.10 0.00 0.00 0.00 1.92
10 Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-

20 6.90 | 6.90 | 000 | 0.00 | 0.00 6.90 0.98 1.32 0.00 0.00 | 0.00 2.30

Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa
11 01) 479 | 479 | 0.00 | 0.00 | 0.00 4.79 0.68 0.92 0.00 0.00 | 0.00 1.60
12 Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las

maquinas de soldar y alimentadores 2.82 2.82 | 0.00 | 0.00 0.00 2.82 0.40 0.54 0.00 0.00 0.00 0.94
13 Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre

(soldadura) 129 | 129 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 1.29 0.18 0.25 0.00 0.00 | 0.00 0.43
14  |Retiroy traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) 144 | 144 | 000 | 000 | 0.00 1.44 020 | 027 0.00 | 000 | 0.0 0.48
15 Instalacién del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del

flujometro en la botella del gas AGAMIX 80-20. 9.01 9.01 0.00 0.00 0.00 9.01 1.28 1.72 0.00 0.00 0.00 3.00

Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y
16 velocidad del alambre. 226 | 226 | 000 | 0.00 | 0.00 2.26 0.32 0.43 0.00 0.00 | 0.00 0.75
17 Traslado de la viga principal armada desde el area de caldereria hacia la mesa de

trabajo 01. 244 | 244 | 244 | 0.00 | 0.00 2.44 0.35 0.47 0.38 0.00 | 0.00 1.20
18 Preparacion de las juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y

escobillado. 27.60 | 27.60 | 0.00 | 0.00 | 0.00 27.60 3.92 5.28 0.00 0.00 | 0.00 9.20

Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al
19 procedimiento de soldadura 19.55 | 1955 | 0.00 | 0.00 | 0.00 19.55 2.78 3.74 0.00 0.00 | 0.00 6.51
20 Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el

termometro digital. 230 | 230 | 0.00 | 230 | 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.67 | 0.00 1.43
”n Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

proceso GMAW (Primer tramo de 1.5 m) 11.80 | 11.80 | 0.00 | 0.00 0.00 11.80 1.68 2.26 0.00 0.00 0.00 3.93
22 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 230 230 | 0.00 | 2.30 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.67 0.00 1.43

Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el
23 proceso GMAW (Segundo tramo de 1.5) 10.90 | 10.90 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 10.90 1.55 2.08 0.00 0.00 | 0.00 3.63
24 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 230 000 | 000 | 230 0.00 230 0.33 0.00 0.00 067 | 0.00 0.99
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Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

25 proceso GMAW (Tercer tramo de 1.5) 11.84 | 11.84 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.84 168 | 226 0.00 | 000 | 0.00 3.94
26 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 230 230 | 000 | 230 0.00 230 0.33 0.44 0.00 0.67 0.00 1.43
27 Realizar el pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

proceso GMAW (Cuarto tramo de 1.5) 11.85 | 11.85 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.85 1.68 2.26 0.00 0.00 0.00 3.95

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la
28 viga principal de 6m. 433 | 433 | 0.00 | 433 [ 0.00 4.33 0.62 | 0.83 0.00 1.26 | 0.00 2.70
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 1116 | 11.16 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 1116 159 | 213 | 000 | 0.00 [ 0.00 3.72
30 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.01 2.01 0.00 0.00 0.00 2.01 0.29 0.38 0.00 0.00 0.00 0.67
31 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo) 11.84 | 11.84 | 0.00 [ 000 | 0.00 11.84 168 | 226 0.00 [ 000 | 0.00 3.94
32  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 124 | 124 | 000 | 000 | 0.00 1.24 018 | 024 000 | 000 | 000 0.41
23 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo) 11.23 | 11.23 ] 0.00 | 0.00 | 0.00 11.23 1.59 2.15 0.00 0.00 0.00 3.74
34  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 201 | 201 | 000 | 000 | 0.00 2.01 029 | 038 0.00 | 000 | 0.00 0.67
35 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo) 1122 | 11.22 ] 0.00 | 0.00 | 0.00 11.22 1.59 2.15 0.00 0.00 0.00 3.74
36  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 221 | 221 | 000 | 0.00 | 0.00 221 031 | 042 | 000 | 000 [ 0.0 0.74
37 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

relleno de la viga principal de 7m. 403 | 403 | 000 | 403 | 0.00 4.03 0.57 0.77 0.00 1.17 0.00 2.51
38 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal

de 7m. 203 | 2.03 [ 0.00 | 0.00 [ 2.03 2.03 029 | 0.39 0.00 | 000 | 056 1.24
39 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.26 | 11.26 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.26 1.60 2.15 0.00 0.00 0.00 3.75
40 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 236 | 236 | 000 | 000 | 000 236 0.33 0.45 0.00 000 | 0.00 0.79
a1 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 10.73 | 10.73 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.73 152 | 2.05 0.00 [ 000 | 0.00 3.57
42 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.58 158 | 0.00 | 0.00 0.00 1.58 0.22 0.30 0.00 0.00 0.00 0.53
43 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.53 | 10.53 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.53 1.50 2.01 0.00 0.00 | 0.00 3.51
44  [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 193 | 193 | 000 | 000 | 0.00 1.93 027 | 037 | 000 | 000 | 0.00 0.64
45 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 1157 | 1157 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.57 1.64 2.21 0.00 0.00 | 0.00 3.86
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46  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 227 | 227 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.27 0.32 | 043 | 0.00 | 000 | 0.00 0.76
47 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase

de relleno de la viga principal de 7m. 9.78 9.78 | 0.00 | 9.78 0.00 9.78 1.39 1.87 0.00 2.84 0.00 6.09
48 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga

principal de 7m. 2.16 2.16 | 0.00 | 0.00 2.16 2.16 0.31 0.41 0.00 0.00 0.60 1.32

Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga
49 L . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.86 | 11.86 | 0.00 0.00 0.00 11.86 1.68 2.27 0.00 0.00 0.00 3.95
50 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 291 221 | 0.00 | 0.00 0.00 221 0.31 0.42 0.00 0.00 0.00 0.74
51 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.75 | 11.75 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.75 1.67 2.25 0.00 0.00 0.00 3.91
52 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.96 1.96 0.00 0.00 0.00 1.96 0.28 0.37 0.00 0.00 0.00 0.65
53 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.71 | 10.71 | 0.00 | 0.00 0.00 10.71 1.52 2.05 0.00 0.00 0.00 3.57
54  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 207 207 | 0.00 | 0.00 0.00 207 0.29 0.40 0.00 0.00 0.00 0.69
55 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 1159 | 11.59 | 0.00 | 0.00 0.00 11.59 1.65 2.21 0.00 0.00 0.00 3.86
56  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.93 | 193 | 0.00 | 000 | 0.00 1.93 0.27 | 037 | 000 | 000 | 0.00 0.64
57 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de

relleno de la viga principal de 7m. 5.75 575 [ 0.00 | 575 0.00 5.75 0.82 1.10 0.00 1.67 0.00 3.59
58 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal

de 7m. 2.49 2.49 0.00 0.00 2.49 2.49 0.35 0.48 0.00 0.00 0.69 1.52
59 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.98 | 11.98 [ 0.00 [ 0.00 0.00 11.98 1.70 2.29 0.00 0.00 0.00 3.99
60 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 152 152 | 000 | 000 0.00 152 0.22 0.29 0.00 0.00 0.00 0.51

Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la
61 . Lo .

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.79 | 1279 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.79 182 | 245 | 000 | 0.00 | 0.00 4.26
62 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 291 221 | 000 | 0.00 0.00 291 031 0.42 0.00 0.00 0.00 0.74
63 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 1251 | 1251 | 0.00 | 0.00 0.00 12.51 1.78 2.39 0.00 0.00 0.00 4.17
64 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.24 224 | 0.00 | 0.00 0.00 2.24 0.32 0.43 0.00 0.00 0.00 0.75

Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la
65 . o .

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.65 | 12.65 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.65 180 | 242 | 000 | 000 | 0.0 4.21
66  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 178 | 178 | 000 | 000 | 0.00 178 025 | 034 | 000 | 000 | 0.00 0.59
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Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

67 acabado de la viga principal de 7m. 2.80 280 [ 000 | 2.80 0.00 2.80 0.40 0.53 0.00 0.81 [ 0.00 1.74
68 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga

principal de 7m. 187 | 187 | 000 | 000 | 187 1.87 027 | 0.36 0.00 | 000 | 052 1.14
69 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.36 | 11.36 | 0.00 | 0.00 0.00 11.36 1.61 2.17 0.00 0.00 [ 0.00 3.78
70 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 204 | 204 | 000 | 000 0.00 2.04 0.29 0.39 0.00 000 | 0.00 0.68
7 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.88 | 11.88 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.88 1.69 2.27 0.00 0.00 | 0.00 3.96
72  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 207 207 | 000 | 0.00 0.00 207 0.29 0.40 0.00 000 | 0.00 0.69
73 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 9.78 | 978 | 0.00 | 0.00 | 0.00 9.78 1.39 1.87 0.00 | 000 | 0.00 3.26
74 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 291 | 221 | 000 | 000 | 000 291 031 | 042 | 000 | 000 | 0.00 0.74
75 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 10.93 | 10.93 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.93 155 | 2.09 0.00 | 000 | 0.00 3.64
76  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 294 224 | 0.00 | 000 0.00 224 0.32 0.43 0.00 0.00 0.00 0.75
27 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase

de acabado de la viga principal de 7 m. 2.30 230 [ 000 | 230 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.67 [ 0.00 1.43
78 Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el

Segundo pase de acabado de la viga principal de 7m. 326 | 3.26 | 000 | 0.00 | 3.26 3.26 0.46 0.62 0.00 0.00 | 0.90 1.99
29 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 -

lado B. 210 | 210 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.10 0.30 | 0.40 0.00 | 000 | 0.00 0.70
80 [Biseladoy limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 6804 | 68.04 | 0.00 | 0.00 0.00 68.04 966 | 1301 | 0.00 000 | 000 267
81 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 -

lado B 4485 | 44.85 | 0.00 | 44.85 | 44.85 44.85 6.37 8.57 0.00 | 13.02 | 12.44 40.40
82 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11,93 | 11.93 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.93 1.69 2.28 0.00 0.00 | 0.00 3.98
83  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 190 | 190 | 000 | 0.00 | 000 1.90 0.27 0.36 0.00 000 | 000 0.63
84 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.36 | 12.36 | 0.00 | 0.00 0.00 12.36 1.76 2.36 0.00 0.00 [ 0.00 4.12
85 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 184 | 184 | 000 | 000 | 000 184 0.26 0.35 0.00 000 | 000 0.61
86 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 1294 | 12.94 | 0.00 | 0.00 0.00 12.94 1.84 2.47 0.00 0.00 [ 0.00 4.31
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87 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 173 173 | 0.00 | 000 0.00 173 0.24 0.33 0.00 0.00 | 0.00 0.57
88 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.27 | 12.27 ] 0.00 | 0.00 0.00 12.27 1.74 2.34 0.00 0.00 [ 0.00 4.09
89  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 216 | 216 | 000 | 0.00 | 0.00 2.16 031 | 041 | 000 | 000 [ 0.0 0.72
90 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 249 | 249 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.49 0.35 0.48 0.00 0.00 | 0.00 0.83
o1 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal

de 7m, POS.03 - lado B. 4.03 | 403 | 000 | 000 | 4.03 4.03 0.57 0.77 0.00 0.00 | 112 2.46

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
92 L . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.27 | 12.27 | 0.00 | 0.00 0.00 12.27 1.74 2.34 0.00 0.00 0.00 4.09
93 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.90 1.90 0.00 0.00 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.63
o4 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.93 | 11.93 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 11.93 1.69 2.28 0.00 0.00 | 0.00 3.98
95 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 19 19 | 000 | 000 0.00 19 0.28 0.37 0.00 0.00 0.00 0.65
9 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.88 | 1188 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.88 169 | 227 | 000 | 000 | 0.00 3.96
97 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.93 193 | 000 | 0.00 0.00 1.93 0.27 0.37 0.00 0.00 0.00 0.64
08 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.17 | 12.17 | 0.00 | 0.00 0.00 12.17 1.73 2.33 0.00 0.00 0.00 4.05
99 [Parada del soldador para iniciar la limpieza 239 239 | 0.00 | 0.00 0.00 239 0.34 0.46 0.00 0.00 0.00 0.80
100 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase

de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 3.57 357 [ 000 | 357 0.00 3.57 0.51 0.68 0.00 1.04 | 0.00 2.22
101 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga

principal de 7 m, POS.03 - lado B. 249 | 249 | 0.00 | 249 | 249 2.49 0.35 0.48 0.00 0.72 | 0.69 2.24
102 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.03 | 12.03 | 0.00 | 0.00 0.00 12.03 171 2.30 0.00 0.00 [ 0.00 4.01
103 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.52 152 | 000 | 0.00 0.00 1.52 0.22 0.29 0.00 0.00 0.00 0.51
104 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.69 | 11.69 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 11.69 1.66 2.24 0.00 0.00 | 0.00 3.90
105 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 210 | 210 | 0.00 | 000 | 000 2.10 030 | 040 | 000 | 000 | 0.00 0.70
106 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.12 | 12.12 | 0.00 | 0.00 0.00 12.12 1.72 2.32 0.00 0.00 [ 0.00 4.04
107 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.93 1.93 0.00 0.00 0.00 1.93 0.27 0.37 0.00 0.00 0.00 0.64
108 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.27 | 12.27 | 0.00 | 0.00 0.00 12.27 1.74 2.34 0.00 0.00 [ 0.00 4.09
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109 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.07 | 2.07 | 000 | 0.00 | 0.00 2.07 0.29 0.40 0.00 0.00 | 0.00 0.69

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de
110 . .

relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 249 | 249 | 000 | 249 | 0.00 2.49 035 | 048 | 000 | 072 | 0.00 1.55

Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal
111 de 7m, POS.03 - lado B. 253 | 253 | 0.00 | 0.00 [ 253 2.53 0.36 | 0.48 0.00 | 000 | 0.70 1.54
112 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 10.11 | 10.11 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.11 1.44 1.93 0.00 0.00 0.00 3.37
113 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.93 193 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.93 0.27 0.37 0.00 0.00 0.00 0.64
114 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 10.06 | 10.06 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.06 1.43 1.92 0.00 0.00 | 0.00 3.35
115 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 175 175 | 000 | 0.00 | 0.00 175 0.25 0.34 0.00 0.00 0.00 0.58
116 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.36 | 11.36 | 0.00 | 0.00 0.00 11.36 1.61 2.17 0.00 0.00 0.00 3.78
117 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 198 | 0.00 | 0.00 0.00 1.98 0.28 0.38 0.00 0.00 0.00 0.66
118 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.69 | 11.69 | 0.00 [ 000 | 0.00 11.69 166 | 224 0.00 | 000 | 0.0 3.90
119 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 193 | 193 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 1.93 0.27 0.37 0.00 0.00 | 0.00 0.64
120 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de

acabado de la viga principal de 7m, POS.03 - lado B. 3.26 3.26 | 000 | 3.26 | 0.00 3.26 0.46 0.62 0.00 0.95 0.00 2.03
191 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga

principal de 7 m, POS.03 - lado B. 276 | 276 [ 0.00 | 0.00 [ 2.76 2.76 0.39 | 053 0.00 | 000 | 077 1.68
122 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 1154 | 1154 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.54 1.64 2.21 0.00 0.00 | 0.00 3.84
123 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.84 1.84 0.00 0.00 0.00 1.84 0.26 0.35 0.00 0.00 0.00 0.61
194 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.50 | 11.50 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.50 1.63 2.20 0.00 0.00 | 0.00 3.83
125 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 204 | 224 | 0.00 | 000 | 000 204 0.32 0.43 0.00 0.00 | 000 075

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
126 s .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 1141 | 1141 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1141 | 162 | 218 | 000 | 000 | 0.00 3.80
127 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.87 1.87 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.87 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.62

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
128 L .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 1144 | 11.44 | 000 [ 000 | 000 | 1144 | 162 | 219 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 3.81
129 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.30 230 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.00 0.00 0.77
130 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase

de acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 249 | 249 | 000 | 249 | 0.00 2.49 035 | 048 | 000 | 072 | 0.0 1.55
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Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga

131 | rincipal de 7 m, POS.03 - lado B. 249 | 2.49 | 000 | 000 | 249 2.49 035 | 048 | 0.00 | 000 [ 0.69 152
132 Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS. 02 y 04

para el desarrollo del soldeo 7.86 | 7.86 | 7.86 | 0.00 | 0.00 7.86 112 | 150 | 123 | 0.00 | 0.00 3.85
133 Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS. 02 - lado A,

para el desarrollo del soldeo (retiro de oxido). 9.58 | 958 | 0.00 | 958 | 0.00 9.58 1.36 1.83 0.00 278 | 0.00 5.98
134  [Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW 8.55 855 | 0.00 | 0.00 0.00 8.55 1.21 1.63 0.00 0.00 0.00 285

Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al
135 . .

procedimiento de soldadura, posicion POS. 02 - lado A. 10.85 | 10.85 | 0.00 | 0.00 0.00 10.85 1.54 2.07 0.00 0.00 0.00 3.61

Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo
136 . o

rango es de 110°C hasta 125 °Cen la zona a soldar. 230 | 000 | 000 | 230 | 0.00 2.30 033 | 000 | 000 [ 067 [ 000 0.99

Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el
137 proceso GMAW (Primer tramo) 11.07 | 11.07 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.07 157 2.12 0.00 0.00 | 0.00 3.69
138 Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto a la penetracion

de la soldadura. 213 | 213 | 0.00 | 0.00 | 0.00 213 0.30 0.41 0.00 0.00 | 0.00 0.71
139 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° O1. 932 | 932 | 000 | 000 | 932 9.32 132 | 178 | 000 | 000 | 258 5.69
140 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

proceso GMAW (Segundo tramo) 6.33 6.33 [ 0.00 | 0.00 0.00 6.33 0.90 121 0.00 0.00 [ 0.00 211

Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
141 de la soldadura. 6.70 | 6.70 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 6.70 0.95 1.28 0.00 0.00 | 0.00 2.23
142  |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2.61 261 | 000 | 0.00 2.61 2.61 0.37 0.50 0.00 0.00 [ 0.72 1.59
143 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

proceso GMAW (Tercer tramo) 11.42 | 11.42 | 0.00 [ 0.00 0.00 11.42 1.62 2.18 0.00 0.00 0.00 3.81

Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto a la penetracion
144 de la soldadura. 1.90 1.90 0.00 | 0.00 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.63
145  |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 201 291 | 000 | 0.00 201 201 0.41 0.56 0.00 000 | o081 1.78
146 Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto a la penetracion

de la soldadura. 1.73 1.73 0.00 | 0.00 0.00 1.73 0.24 0.33 0.00 0.00 0.00 0.57
147 Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

proceso GMAW (Cuarto tramo) 1145 | 11.45| 0.00 [ 0.00 0.00 11.45 1.63 2.19 0.00 0.00 0.00 3.82
148 |Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 201 | 201 | 000 | 000 | 000 201 029 | 038 | 000 | 000 | 0.00 0.67
149 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la

viga principal de 7 m. 261 | 261 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 2.61 0.37 0.50 0.00 0.00 | 0.00 0.87
150 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 10.93 | 10.93 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 10.93 1.55 2.09 0.00 0.00 | 0.00 3.64
151 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.90 19 | 0.00 | 000 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 | 0.00 0.63
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga

152 principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo) 11.88 | 11.88 | 0.00 | 0.00 0.00 11.88 1.69 2.27 0.00 0.00 [ 0.00 3.96
153 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.44 144 | 000 | 0.00 0.00 1.44 0.20 0.27 0.00 0.00 0.00 0.48
154 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo) 1179 | 11.79 | 0.00 | 0.00 0.00 11.79 1.67 2.25 0.00 0.00 0.00 3.93
155 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.21 121 0.00 0.00 0.00 1.21 0.17 0.23 0.00 0.00 0.00 0.40
156 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo) 11.69 | 11.69 | 0.00 | 0.00 0.00 11.69 1.66 2.24 0.00 0.00 [ 0.00 3.90
157 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 207 207 | 000 | 0.00 0.00 207 0.29 0.40 0.00 000 | 0.00 0.69
158 Limpieza de e.scoria_ mgdiante un escobillado luego de terminar el primer pase de

relleno de la viga principal de 7 m. 2.30 230 [ 000 | 2.30 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.67 [ 0.00 1.43
159 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal

de 7.m. 4.22 4,22 0.00 | 0.00 4.22 4.22 0.60 0.81 0.00 0.00 1.17 2.57
160 |Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 843 | 843 | 0.00 [ 000 | 0.00 8.43 120 | 161 | 000 | 000 | 0.00 2.81
161 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 5.51 551 | 0.00 | 0.00 0.00 5.51 0.78 1.05 0.00 0.00 0.00 1.84
162 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.84 1.84 0.00 0.00 0.00 1.84 0.26 0.35 0.00 0.00 0.00 0.61
163 R.ealiza.r e.I relleno de la so!dadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.85 | 11.85 | 0.00 | 0.00 0.00 11.85 1.68 2.26 0.00 0.00 [ 0.00 3.95
164 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 155 155 | 000 | 000 0.00 155 0.22 0.30 0.00 0.00 | 0.00 0.52
165 R.ealiza.r e.I relleno de la so!dadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.50 | 11.50 | 0.00 | 0.00 0.00 11.50 1.63 2.20 0.00 0.00 [ 0.00 3.83
166 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 196 | 196 | 0.00 | 000 | 0.00 1.96 028 | 037 0.00 | 000 | 0.00 0.65
167 Realiza_r e'l relleno de la so_ldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.08 | 12.08 [ 0.00 | 0.00 0.00 12.08 1.71 2.31 0.00 0.00 0.00 4.02
168 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 207 207 | 0.00 | 000 0.00 207 0.29 0.40 0.00 0.00 0.00 0.69
169 Limpieza de escqria mt_adiz.mte un escobillado luego de terminar el segundo pase

de relleno de la viga principal de 7 m. 6.86 | 6.86 | 0.00 | 6.86 | 0.00 6.86 097 | 131 | 000 | 199 [ 0.00 4.28
170 In_spe_ccién visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga

principal de 7 m. 567 | 000 | 0.00 | 567 | 0.0 5.67 081 | 0.00 | 0.00 | 165 | 0.00 2.45

Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
171 L . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.87 | 11.87 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.87 169 | 227 0.00 | 000 | 0.00 3.95

134



172 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 173 1.73 | 000 | 000 | 0.00 173 0.24 0.33 0.00 0.00 | 0.00 0.57

Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
173 o .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 1121 | 11.21 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.21 159 [ 214 0.00 | 000 [ 0.00 374
174 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.90 1.90 | 0.00 | 0.00 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.63
175 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.93 | 10.93 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.93 1.55 2.09 0.00 0.00 | 0.00 3.64
176 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.87 187 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 1.87 0.27 0.36 0.00 0.00 | 0.00 0.62

Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
177 . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.60 | 11.60 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1160 | 165 | 222 | 0.00 | 000 | 0.00 3.86
178 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 230 | 230 [ 0.00 | 0.00 [ 0.00 2.30 033 | 044 0.00 | 000 | 0.00 0.77
179 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de

relleno de la viga principal de 7 m. 322 | 322 | 0.00 | 322 [ 0.00 3.22 046 | 0.62 0.00 | 093 | 0.00 2.01
180 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal

de 7m. 410 | 410 | 0.00 | 000 | 410 4.10 058 | 0.78 0.00 | 000 | 114 2.50
181 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.62 | 11.62 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.62 1.65 2.22 0.00 0.00 | 0.00 3.87
182 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 201 | 200 | 000 | 000 | 0.00 201 029 | 038 000 | 000 | 0.00 0.67

Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la
183 . . .

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 10.93 | 10.93 | 000 | 000 | 000 | 1093 | 155 | 209 | 0.00 | 0.00 | 0.00 3.64
184 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 144 | 144 | 000 | 000 | 0.00 1.44 0.20 0.27 0.00 0.00 | 0.00 0.48

Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la
185 . . .

Viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.88 | 11.88 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.88 | 169 | 227 | 000 | 000 | 0.00 3.96
186 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 178 | 178 [ 0.00 [ 0.00 | 0.00 1.78 0.25 0.34 0.00 0.00 | 0.00 0.59
187 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 1152 | 1152 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.52 164 | 220 0.00 [ 000 | 0.00 3.84
188 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 219 | 219 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 2.19 031 | 042 0.00 | 000 | 0.00 0.73
189 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

acabado de la viga principal de 7m. 322 | 322 | 000 | 322 [ 0.00 3.22 046 | 0.62 0.00 | 093 | 0.00 2.01
190 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga

principal de 7 m. 330 | 330 | 0.00 | 0.00 | 330 3.30 047 | 063 | 0.00 | 000 | 091 2.01

Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la
191 . . . .

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 479 | 479 | 0.00 | 0.00 | 0.00 4.79 0.68 0.92 0.00 0.00 | 0.00 1.60
192 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 196 | 196 | 0.00 | 000 | 0.00 1.96 028 | 037 000 | 000 | 0.00 0.65
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Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

193 \iga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 1227 | 1227 | 000 | 000 | 000 | 1227 | 174 | 234 | 000 | 000 | 000 4,09
194  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 173 | 173 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.73 0.24 | 033 0.00 0.00 | 0.00 0.57
105 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.49 | 1049 | 0.00 [ 0.00 [ 0.00 10.49 1.49 2.01 0.00 0.00 | 0.00 3.50
196 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.78 178 | 000 | 0.00 0.00 1.78 0.25 0.34 0.00 000 | 0.00 0.59

Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la
197 . Lo .

viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.60 | 11.60 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.60 1.65 2.22 0.00 0.00 | 0.00 3.86
198  |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 10.06 | 1006 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.06 143 | 192 | 000 | 000 | 0.00 3.35
199 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase

de acabado de la viga principal de 7 m. 6.33 6.33 [ 000 | 6.33 0.00 6.33 0.90 121 0.00 1.84 | 0.00 3.94
200 Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el

Segundo pase de acabado de la viga principal de 7m. 16.87 | 16.87 | 000 | 000 | 16.87 | 1687 | 240 | 322 | 000 | 0.0 | 4.68 10.30
201 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 -

lado B. 190 | 190 | 000 | 000 | 0.00 1.90 027 | 036 0.00 | 000 | 0.00 0.63
202 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 775 | 7475 | 000 | 7275 | 0.00 7475 1061 | 1429 | 000 | 2170 | 0.00 46.61

Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 -
203 lado B 58.94 | 58.94 | 0.00 [ 0.00 | 58.94 58.94 837 | 11.27 | 0.00 | 0.00 | 16.35 35.98

Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
204 . . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.68 | 11.68 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1168 | 166 | 223 | 000 | 000 | 0.0 3.89
205 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 193 | 193 | 000 | 000 | 000 193 0.27 0.37 0.00 000 | 0.00 0.64
206 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.60 | 11.60 | 0.00 | 0.00 0.00 11.60 1.65 2.22 0.00 0.00 [ 0.00 3.86
207 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.78 1.78 0.00 0.00 0.00 1.78 0.25 0.34 0.00 0.00 0.00 0.59
208 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.85 | 11.85 | 0.00 | 0.00 0.00 11.85 1.68 2.26 0.00 0.00 [ 0.00 3.95
209 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.90 190 | 000 | 0.00 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 000 | 0.00 0.63
210 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.08 | 12.08 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.08 1.71 2.31 0.00 0.00 | 0.00 4.02
211 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.30 230 [ 0.00 | 0.00 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 0.00 [ 0.00 0.77

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
212 . o

relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 242 | 242 | 000 | 242 | 0.00 2.42 034 | 046 | 0.00 | 070 | 0.00 151
213 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal | 245 | 245 | 0.00 | 0.00 | 245 2.45 0.35 0.47 0.00 0.00 | 0.68 1.50
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga

214 principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.73 | 1273 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.73 1.81 2.43 0.00 0.00 | 0.00 4.24
215 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 219 | 219 | 000 | 000 | 0.00 219 0.31 0.42 0.00 0.00 | 0.00 0.73
216 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 1224 | 12.24 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.24 174 | 234 | 0.00 | 0.00 | 0.00 4.08
217 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.90 190 | 000 | 0.00 | 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 | 0.00 0.63
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
218 . .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 1254 | 1254 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.54 178 | 240 0.00 | 0.00 | 0.00 4.18
219 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 187 | 187 | 000 | 000 | 0.00 1.87 027 | 036 0.00 | 000 | 0.00 0.62
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
220 . .
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.89 | 12.89 | 0.00 | 000 | 000 | 1280 | 1.83 | 246 | 000 [ 000 | 0.00 4.29
221 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 196 | 196 | 000 | 000 | 0.00 1.96 028 | 037 0.00 | 000 | 0.00 0.65
992 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase
de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 222 | 222 | 000 | 222 | 0.00 2.22 0.31 0.42 0.00 0.64 | 0.00 1.38
223 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga
principal de 7 m, POS.04 - lado B. 341 | 341 | 0.00 | 000 | 341 341 048 | 0.65 0.00 | 000 | 0.95 2.08
994 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.47 | 12.47 | 0.00 | 0.00 0.00 12.47 1.77 2.38 0.00 0.00 [ 0.00 4.15
225 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.96 1.9 | 0.00 | 0.00 0.00 1.96 0.28 0.37 0.00 0.00 0.00 0.65
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
226 principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.12 | 1212 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.12 172 | 232 0.00 | 000 | 0.00 4.04
227 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 201 201 | 000 | 000 0.00 201 0.29 0.38 0.00 0.00 0.00 0.67
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
228 . i
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 13.03 | 13.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 13.03 1.85 2.49 0.00 0.00 | 0.00 4.34
229 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.97 197 | 000 | 0.00 0.00 1.97 0.28 0.38 0.00 0.00 0.00 0.66
230 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.65 | 12.65 | 0.00 | 0.00 0.00 12.65 1.80 2.42 0.00 0.00 [ 0.00 4.21
231 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1.90 1.90 | 0.00 [ 0.00 0.00 1.90 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.63
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de
232\ elleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 984 | 984 | 000 | 984 | 000 | 984 | 140 | 188 | 000 | 286 | 000 6.14
Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal
233
de 7m,POS.04 - lado B. 249 | 249 | 0.00 | 0.00 | 249 2.49 0.35 | 048 0.00 | 0.00 | 0.69 1.52
234 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 572 | 572 | 0.00 | 0.00 | 0.00 5.72 0.81 1.09 0.00 0.00 | 0.00 191
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235 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 233 233 | 000 | 0.00 0.00 233 0.33 0.45 0.00 0.00 0.00 0.78
236 Re:'ali_zar el proceso de_: acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 13.23 | 13.23 | 0.00 | 0.00 0.00 13.23 1.88 2.53 0.00 0.00 0.00 4.41
237 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.96 1.96 0.00 0.00 0.00 1.96 0.28 0.37 0.00 0.00 0.00 0.65
238 Re:'ali_zar el proceso dg acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.32 | 12.32 | 0.00 | 0.00 0.00 12.32 1.75 2.36 0.00 0.00 0.00 4.11
239 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 294 | 224 | 000 | 000 | 000 294 032 | 043 | 000 | 000 | 000 0.75
240 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.84 | 12.84 | 0.00 | 0.00 0.00 12.84 1.82 2.45 0.00 0.00 0.00 4.28
241 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 196 | 196 | 000 | 000 | 000 1.96 028 | 037 0.00 | 000 | 000 0.65
242 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de

acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 452 | 452 | 0.00 | 452 [ 0.00 4.52 0.64 0.86 0.00 131 | 0.00 2.82
243 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga

principal de 7 m, POS.04 - lado B. 250 | 250 | 0.00 [ 0.00 | 250 2.50 036 | 048 | 000 | 000 | 069 153
244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de Fa P0OS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.29 | 12.29 | 0.00 | 0.00 0.00 12.29 1.75 2.35 0.00 0.00 0.00 4.09
245 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 231 231 | 0.00 | 0.00 0.00 231 0.33 0.44 0.00 0.00 0.00 0.77
246 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 1164 | 11.64 | 000 | 0.00 | 000 | 1164 | 165 | 223 | 000 | 000 | 0.00 3.88
247 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 193 | 193 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 1.93 0.27 0.37 0.00 0.00 | 0.00 0.64

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
248 . .

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.04 | 11.04 | 000 | 000 | 0.00 11.04 | 157 | 211 | 000 | 0.00 | 0.0 3.68
249 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 189 | 189 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 1.89 0.27 0.36 0.00 0.00 | 0.00 0.63
250 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 5.60 560 | 0.00 | 0.00 0.00 5.60 0.80 1.07 0.00 0.00 0.00 1.87
251 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 276 | 276 | 000 | 000 | 0.00 276 039 | 053 000 | 000 | 0.00 0.92

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20: Diagrama de actividades del proceso soldadura proceso Fcaw

\

5 |dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 'lﬁ\ 15 3.2
6 |Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, » - 9.5 X
A
Trasl h i I I pafiol hacia | j
7 raslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabajo (mesa # 15 285 X
01)
8 |Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. h 22 9.42 X
9 [Retiroy traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) P 22 9.64 X
10 |Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-20 P_, 25 7.82 X
11 |Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) b 25 7.4 X
12 Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas = ) 3.2 )
de soldar y alimentadores <\ '
Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre ™~
13 - 15 1.2 X
(soldadura) |
i
14 |Retiroy traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) P LI 15 13 X
15 Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del - 236
flujometro en la botella del gas AGAMIX 80-20. ) : .
Regulacién de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y
16 . - 2.2 -
velocidad del alambre. S
17 Traslgdo de la viga principal armada desde el area de caldereria hacia la mesa de ~ID ) 24 X
trabajo O1. L
18 Preparacion de las juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y p— ) 242 )
escobillado. ! '
19 Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento ‘ _ 16 )
de soldadura ol
= : N
20 Verificar la te_m_peratura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el » ) 165 X
termometro digital. Y
21 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el ‘ 712
proceso FCAW (Primer tramo de 1.5 m) i ) : .
29 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 73
proceso FCAW (Segundo tramo de 1.5) ) : )
23 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el + _ 7.28 -

proceso FCAW (Tercer tramo de 1.5)
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Realizar el pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

7. -
24 proceso FCAW (Cuarto tramo de 1.5) ‘ s
25 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la 3.2
viga principal de 6m. : B
26 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga 7 a4
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ’ B
27 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga 724
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo) ’ B
28 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga 762
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo) ’ B
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga I 752
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (cuarto tramo) '
30 [Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.82 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
31 Ny L 3.65 -
relleno de la viga principal de 6m.
Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de
32 1.92 X
6m.
33 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 741 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ’
34 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 762
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) '
35 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 72
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) : B
36 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga 732 B
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) )
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de
37 Ny L 6.87
relleno de la viga principal de 7m.
38 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 29 x
7m. ’
39 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga A 765 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) - '
20 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga 748
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ’
41 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.89 X
42 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga 7.89 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) '
43 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga | 7.62
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) ’ )
44 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.65 X
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Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de "1
45 . L 2.2 -
acabado de la viga principal de 7m.
Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal
46 1.85 X
de 7m.
47 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la 748 B
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) '
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la
48 . L . 7.65 -
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ~—
49 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 X
50 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la 772 B
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) '
51 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la ‘\ 701
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) P— ’ -
52 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.2 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
53 . . 1.84 -
acabado de la viga principal de 7 m.
Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el 7
54 . Lo 2.3 X
Segundo pase de acabado de la viga principal de 7m.
Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado N
55 B 2.4 X
56 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. ( 48 -
57 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 - >- a1 x
lado B /
58 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga 81
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ’ B
59 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga i 285
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ’ -
60 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.6 X
61 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga L 269
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) ! ’ -
62 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga ‘\ 7.95 B
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) \ ’
63 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.45 X
64 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de e 24
relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. ;
65 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 3.2 x
7 m, POS.03 - lado B. A ’
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

66 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) t( 8.12 )
67 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga i 796 .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) '
68 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \>. 2.31 X
69 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga ( 296
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) . ' )
70 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga | 792 .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) '
71 |Parada del soldador para iniciar la limpieza />. 2.2 X
72 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de B - 264
relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. { . -
73 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal 178 X
de 7 m, POS.03 - lado B. y ’
24 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga ( 6.45 .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) x ’
75 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga 6.22
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ’ )
76 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo \p. 2.2 X
77 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga ( 6.9 .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 1 ’
28 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga 78
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) ' )
79 |Parada del soldador para iniciar la limpieza ) 21 X
80 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de 294
acabado de la viga principal de 7m, POS.03 - lado B. ’ )
81 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal 268 X
de 7 m, POS.03 - lado B. ’
82 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga ( 711 .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) i '
83 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga ‘ 7.45 -
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ’
84 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo >>. 2.2 X
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Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

85 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) .l 721 .
86 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga I 714 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) ’
87 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo />- 2.2 X
88 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de ~ // 24
acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. r ' .
89 Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal 7 29 X
de 7 m, POS.03 - lado B. '
Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS. 02 y 04 \
90 > D 5.8 X
para el desarrollo del soldeo ’
01 Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS. 02 - lado A, o< 424 )
para el desarrollo del soldeo (retiro de oxido). ’
92 |Cambio de rollo de alambre de soldadura FCAW \4’. 4.85 X
——
93 Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento "1 8.4
de soldadura, posicion POS. 02 - lado A. ( )
94 Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo 21 X
rango es de 110°C hasta 125 °C.en la zona a soldar. '
05 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 71
proceso FCAW (Primer tramo) )
96 |Inspeccién visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° O1. 21 X
97 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 224
proceso FCAW (Segundo tramo) L ’ .
Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de \\
98 > 2.2 X
la soldadura. _~
99 |Inspecciodn visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2.2 X
100 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el ( 6.94 )
proceso FCAW (Tercer tramo) )
101 |[Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. i 2.45 X
102 Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el “/ 6.87
proceso FCAW (Cuarto tramo) )
103 |Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 2.24 X
104 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la 264 )
viga principal de 7 m. ’
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga ‘
105 . 6.98 -

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
106 L . 7 -
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo) —
107 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 X
108 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga L~ 754 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo) .t ’
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
109 S - 7.42 -
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (cuarto tramo) SN~
110 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de L
111 ) o ..< 2.2 -
relleno de la viga principal de 7 m. Q
Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de
112 4.25
7m.
113 |Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 6
114 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga r/ 799 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) i ’
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
115 o ] 7.14 -
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) e~
116 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.95 X
117 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga r, 79 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 1 )
118 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga t 7 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) L
—
119 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.24 X
120 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de u— 5
relleno de la viga principal de 7 m.
121 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal 423 X
de 7m.
122 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga ( 704
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 1 ’ .
123 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga i 712
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ’
124 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.8 X
125 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga 72
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) ( ' )
126 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga | 7 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
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127 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.2 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de —"
128 . o 2.45 -
acabado de la viga principal de 7m.
129 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal 236 X
de 7 m.
130 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la /, 3.5 )
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) . '
131 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la ‘N 742
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ' .
132 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.6 X
133 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la ‘— 7 )
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 1
134 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la 72
viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) - ' )
—
135 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 135 X
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de L1
136 A .< 5.2 -
acabado de la viga principal de 7 m. N
Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el i
137 - o 14.2 X
Segundo pase de acabado de la viga principal de 7m. N\
Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado N
138 B A 231 X
139 [Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. .<\ 45.3 -
Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 -
140 45 X
lado B
141 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga 704
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 1 ' )
142 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga i 7
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) .
143 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 X
144 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga r/ 221
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 1 ’ )
145 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘v\ 736 )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) )
146 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.67 X
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147 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de Jummm= 22 =
relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. ( .

148 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de ' 23 ~
7 m, POS.04 - lado B. Vi

149 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga 78 =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ’

150 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘ 8 =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)

151 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo ] 2.4 -

152 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga 8.22 %
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) ( )

153 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘\ 8 x
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) \

-

154 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo T 2.1 -

155 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de // o N
relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. ’

156 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal 3.2 ~
de 7 m, POS.04 - lado B. ’

157 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga 8.12 =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) :

158 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga i 8 =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)

159 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo i 2.22 -

160 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga —] 8.15 %
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) ?’ .

161 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘\ 7.96 %
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) )

162 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo > 2.3 -

163 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de 4 =
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. .<\

164 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal >
de 7 m, POS.04 - lado B. -

165 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga 8.6 =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ’

166 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘ 81 x
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) :

167 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo > 2.4 -

o

168 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga L - =
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) *

169 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga ‘\ 722 x
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) )

146



Anexo 21: Tiempo promedio, tiempo normal, tiempo estandar para el soldeo de viga 7 mt. proceso Fcaw

11 ([Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) 74 75 7.65 7.52 50 3.76 0.6 43221
12 |Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas de soldar y alimentadores 3.2 312 3.24 3.19 75 2.39 0.4 2.7485
13 |Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre (soldadura) 12 15 1.45 1.38 75 1.04 0.2 11931
14 |Retiroy traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) 13 17 15 150 75 113 0.2 1.2938
15 |Instalacion del rollo de soldadura en el alimentador y coneccion del flujometro la hotella del gas AGAMIX 80-20. 7.36 1.32 7.45 7.38 100 7.38 11 8.4832
16 |Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y velocidad del alambre. 2.2 25 2.8 2.50 100 2.50 04 2.8750
17 |[Traslado de la viga principal armada desde el area de caldereria hacia la mesa de trabajo 01. 2.4 2.55 2 2.32 75 174 03 1.9981
18 |Preparacion de las juntas a soldar POS 01y POS 02 mediante el esmerilado y escobillado. 242 24 245 24.23 100 2423 36 27.8683
19 |Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura 16 165 16.7 16.40 100 16.40 25 18.8600
20 |Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el termometro digital. 1.65 16 1.68 1.64 100 1.64 0.2 1.8898
21 [Realizar pase raiz POS.01 - lado A, en viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Primer tramo de 1.5 m) 7.12 74 7.7 741 125 9.26 14 10.6471
22 |Realizar pase raiz POS.01 - lado A, en viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Segundo tramo de 1.5) 1.32 75 1.25 7.36 100 7.36 11 8.4602
23 |Realizar pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Tercer tramo de 1.5) 1.28 7 75 1.26 125 9.08 14 10.4363
24 |Realizar pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Cuarto tramo de 1.5) 7.3 7.45 7.7 748 100 748 11 8.6058
25 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal de 6m. 3.2 3 34 3.20 125 4.00 0.6 4.6000
% Eé{ij\j\&;r(ilrs:]cgisrg nciz)relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 7 75 79 738 100 738 11 8.4870
27 E(e;ﬂ\z/;r(ig:cr)lzzsg :ni ;)elleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 791 715 75 7% 15 o2 14 104890
2 IF:Q(e:zjlol\i\z/\a;r(izelr[;reorcle:l?n c(j:; relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 762 75 78 764 100 764 11 8.7860
2 E(e:zjj\z/sr(zhssgt:rs; r:;e) relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 75 7 73 797 15 9.09 14 10,4554
30 |[Parada del soldador para iniciar la limpieza 182 15 17 1.67 75 1.26 0.2 14433

147



31 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 6m. 3.65 34 375 3.60 125 450 0.7 5.1750

32 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 6m. 192 15 16 1.67 75 1.26 0.2 1.4433
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

33 . 741 15 73 7.40 125 9.25 14 10.6423
proceso FCAW (Primer tramo)

3 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 76 759 77 78 75 57 09 65723
proceso FCAW (Segundo tramo)

%5 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 79 795 73 795 15 906 L4 104219
proceso FCAW (Tercer tramo)

% Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 7% 735 75 739 75 551 08 6.3739
proceso FCAW (Cuarto tramo)

37 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar segqundo pase de relleno de la viga principal de 7m. 6.87 6.6 6.8 6.76 100 6.76 10 7.7702

38 |Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7m. 22 2.22 2.25 2.2 100 2.22 03 2.5568

39 Realizar el acabado Qe la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 765 76 75 758 15 948 L4 109010
proceso FCAW (Primer tramo)

10 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 748 745 768 754 75 565 08 6.5004
proceso FCAW (Segundo tramo)

41 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 189 17 18 1.80 125 2.25 03 2.5827
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

42 7.89 78 7.75 781 75 5.86 09 6.7390
proceso FCAW (Tercer tramo)

3 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 76 76 75 757 5 047 L4 108867
proceso FCAW (Cuarto tramo)

44 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.65 16 1.65 163 75 123 0.2 1.4088

45 |Limpieza escoria mediante un escabillado luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 22 2.25 2.2 2.2 125 2.78 04 3.1960

46  |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 1.85 18 1.9 1.85 75 1.39 0.2 1.5956
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

47 . 7.48 74 75 7.46 100 7.46 11 8.5790
proceso FCAW (Primer tramo)
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

48 7.65 76 7.75 7.67 75 5.75 09 6.6125
proceso FCAW (Segundo tramo)

49 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.1 215 23 218 125 2.73 04 3.1385
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Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

50 proceso FCAW (Tercer tramo) 1.72 7.7 7.65 7.69 75 5.77 0.9 6.6326
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

51 7.21 7.2 7.35 7.25 125 9.07 14 10.4267
proceso FCAW (Cuarto tramo)

52 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 22 2.15 2.25 2.20 75 1.65 0.2 1.8975

53 [Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m. 1.84 18 1.88 1.84 125 2.30 0.3 2.6450

54 In§p(e_c0|on visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga 23 225 235 230 75 173 03 19838
principal de 7m.

55 |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2.4 2.45 2.35 2.40 125 3.00 0.5 3.4500

56 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 48 47.5 48.3 47.93 75 35.95 5.4 41.3425

57 |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B 41 41.4 413 41.23 125 51.54 1.7 59.2729

58 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 81 815 82 815 100 815 12 93725
FCAW (Primer tramo)
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

59 7.85 7.8 79 7.85 125 9.81 15 11.2844
FCAW (Segundo tramo)

60 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.6 2.6 2.8 2.67 75 2.00 0.3 2.3000

61 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 769 76 77 767 125 959 14 11.0256
FCAW (Tercer tramo)
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

62 7.95 75 1.7 1.72 75 5.79 0.9 6.6556
FCAW (Cuarto tramo)

63 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.45 15 14 1.45 125 1.81 0.3 2.0844

64 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, 24 25 23 210 75 180 03 20700
P0S.03 - lado B.

65 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 32 325 315 3.20 125 4.00 0.6 4.6000

66 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 812 81 8 8.07 75 6.06 09 6.9633
FCAW (Primer tramo)

67 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 796 79 786 701 100 701 12 9.0927
FCAW (Segundo tramo)

68 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 231 2.3 2.35 2.32 75 1.74 0.3 2.0010

69 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 796 79 786 701 125 988 15 11.3658
FCAW (Tercer tramo)

20 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 72 72 725 72 75 54 08 6.2301

FCAW (Cuarto tramo)
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71 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.2 2.25 25 2.32 125 2.90 0.4 3.3302

7 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la viga principal de 7 264 254 268 262 75 197 03 22508
m, POS.03 - lado B.

73 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 1.78 17 18 1.76 125 2.20 0.3 2.5300

7 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 6.45 65 6.45 6.47 75 485 07 5 5775
FCAW (Primer tramo)

75 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 6.22 62 6.5 6.22 125 778 12 8.9460
FCAW (Segundo tramo)

76 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.2 2.5 2.30 75 1.73 0.3 1.9838

- Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 69 6.95 68 6.93 100 6.8 10 79158
FCAW (Tercer tramo)
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

78 7.8 7.85 7.7 7.78 100 7.78 12 8.9508
FCAW (Cuarto tramo)

79 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.1 2.15 2.18 2.14 75 161 0.2 1.8486

80 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7m, 2 295 298 296 15 280 04 3,240
P0OS.03 - lado B.

81 |Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2.68 2.78 2.88 2.78 100 2.78 0.4 3.1970

8 Realizar el proceso dg acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 711 715 79 715 15 8.4 13 102829
proceso FCAW (Primer tramo)

83 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 745 75 755 750 75 563 08 6.4683
proceso FCAW (Segundo tramo)

84 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.25 2.1 2.18 125 2.73 04 3.1385

85 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 791 79 718 790 75 540 08 6.2071
proceso FCAW (Tercer tramo)

86 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 71 71 705 710 15 887 13 10,2015
proceso FCAW (Cuarto tramo)

87 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.15 2.2 2.18 75 1.64 0.2 1.8831
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7

88 24 2.35 2.45 2.40 125 3.00 0.5 3.4500
m, POS.03 - lado B.

89 |Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2.2 2.1 2.15 2.15 75 1.61 0.2 1.8544

90 |Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS. 02 y 04 para el desarrollo del soldeo 5.8 5.85 5.75 5.80 100 5.80 0.9 6.6700
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Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS. 02 - lado A, para el desarrollo del soldeo (retiro

91 . 424 42 4.25 423 100 423 0.6 4.8645
de oxido).

92 [Cambio de rollo de alambre de soldadura FCAW 4.85 45 4.75 4.70 125 5.88 0.9 6.7563

0 Ezzliar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura, posicion POS. 02 - 84 835 8.45 8.0 75 6.30 09 72450
Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es de 110°C hasta 125 °C.en la

94 2.1 2.15 2.2 2.15 125 2.69 0.4 3.0906
zona a soldar.

95 |Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 71 7.15 12 7.15 75 5.36 0.8 6.1669

96 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 2.1 2 2.15 2.08 125 2.60 0.4 2.9948

97 |Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 7.24 12 7.3 1.25 75 5.44 0.8 6.2503

98 |Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracién de la soldadura. 2.2 2 2.25 2.15 125 2.69 0.4 3.0906

99 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2.2 2 2.1 2.10 75 1.58 0.2 1.8113

100 |Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.94 6.9 6.84 6.89 100 6.89 1.0 7.9273

101 |Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2.45 2.5 2.45 2.47 100 247 0.4 2.8367

102 |Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 6.87 6.8 6.77 6.81 125 8.52 1.3 9.7942

103 |Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 2.24 2.2 2.3 2.25 75 1.69 0.3 1.9378

104 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal de 7 m. 2.64 2.3 24 2.45 125 3.06 0.5 35171
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

105 P primer e ga prncip P 698 | 68 | 685 6,88 75 5.16 08 5.9311
FCAW (Primer tramo)
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

106 7 7 7.3 7.10 125 8.88 13 10.2063
FCAW (segundo tramo)

107 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21 2.15 2.2 2.15 75 1.61 0.2 1.8544
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

108 P P P g2 princip P 7.54 75 7.64 7.56 125 9.45 14 10.8675
FCAW (tercer tramo)

109 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 742 74 73 733 75 554 08 6.3653
FCAW (cuarto tramo)

110 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2 2 2.5 2.17 100 2.17 0.3 2.4917

111 |Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 2.2 2 2.5 2.23 100 2.23 0.3 2.5683
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112 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 4.25 4.2 435 4.27 125 5.33 0.8 6.1333

113 |Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 6 5.8 6.2 6.00 75 450 0.7 5.1750
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

114 . 7.22 7.2 7.32 7.25 125 9.06 14 104171
proceso FCAW (Primer tramo)
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

115 714 71 7.18 7.14 75 5.36 0.8 6.1583
proceso FCAW (Segundo tramo)

116 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.95 19 1.85 1.90 125 2.38 0.4 2.7313

17 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 79 795 715 790 75 5.40 08 6.2100
proceso FCAW (Tercer tramo)

118 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 7 75 7 717 15 8.96 13 103021
proceso FCAW (Cuarto tramo)

119 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.24 2.2 2.1 2.18 75 1.64 0.2 1.8803

120 |Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m. 5 48 45 477 100 417 0.7 5.4817

121 {Inspeccion visual luego de terminar el sequndo pase de relleno de la viga principal de 7 m. 423 42 4.15 419 100 419 0.6 4.8223

122 Realizar el acabado Qe la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 70 795 744 731 125 914 14 10,5081
proceso FCAW (Primer tramo)

123 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 719 715 73 719 75 539 08 6.2014
proceso FCAW (Segundo tramo)

124 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18 18 1.85 1.82 125 2.27 0.3 2.6115
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

125 72 7.25 7.28 7.24 75 543 08 6.2474
proceso FCAW (Tercer tramo)
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

126 7 75 7 7.17 125 8.96 13 10.3021
proceso FCAW (Cuarto tramo)

127 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.2 2.25 2.3 2.25 75 1.69 0.3 1.9406

128 |Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 2.45 24 2.45 243 125 3.04 0.5 3.4979

129 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 m. 2.36 2.3 2.35 2.34 75 1.75 0.3 2.0154
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

130 . 345 34 35 345 100 345 05 3.9675
proceso FCAW (Primer tramo)
Realizar el la soldadura, n la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

151 ealizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de ediante e 20 74 79 798 100 798 11 84870

proceso FCAW (Segundo tramo)
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132 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 16 16 1.65 1.62 125 2.02 0.3 2.3240
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

133 7 74 73 7.23 125 9.04 14 10.3979
proceso FCAW (Tercer tramo)
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el

134 72 7.25 7.28 7.24 100 7.24 11 8.3298
proceso FCAW (Cuarto tramo)

135 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 135 13 134 13.30 100 13.30 20 15.2950

136 |Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar Segundo pase de acabado de viga principal de 7 m. 5.2 5.25 53 5.25 100 5.25 08 6.0375

137 |n§pgcC|on visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga 12 1475 14 1498 5 1785 27 205323
principal de 7m.

138 |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2.31 2.3 2.2 2.27 75 170 03 1.9579

139 [Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 453 4535 | 454 45.35 100 45,35 6.8 52.1525

140 |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B 45 455 458 4543 125 56.79 8.5 65.3104

141 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 70 795 74 7% 75 5.47 08 6.2934
FCAW (Primer tramo)

1 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 7 74 75 7% 100 730 11 8.3950
FCAW (Segundo tramo)

143 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 2.25 2.3 2.25 125 281 04 3.2344

144 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 791 79 795 79 75 5. 08 6.2073
FCAW (Tercer tramo)

145 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 73 73 746 797 100 797 11 8.4793
FCAW (Cuarto tramo)

146 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.67 2.7 2.75 271 75 2.03 03 2.3345
Limpi [ iant illado terminar el pri [ la viga principal de 7

7 impieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, 29 295 23 295 15 281 04 323
POS.04 - lado B.

148 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2.8 2.85 29 2.85 75 2.14 0.3 2.4581

149 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 78 785 79 785 100 165 12 9.0275
FCAW (Primer tramo)

150 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 84 86 03 15 1042 16 11979
FCAW (Segundo tramo)

151 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 245 25 2.45 75 1.84 0.3 21131
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

152 FCAW (Tercer tramo) 8.22 8.25 8.3 8.26 125 0.3 15 11.8690
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

153 8 85 8.8 8.43 75 6.33 09 72138
FCAW (Cuarto tramo)

154 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 21 2.15 2.2 2.15 125 2.69 04 3.0906

156 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la viga principal de 7 24 205 218 il 75 183 03 21074
m, POS.04 - lado B.

156 |Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 32 3.5 33 3.5 125 4.06 0.6 46719

57 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 812 83 82 821 75 616 09 70783
FCAW (Primer tramo)

158 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 8 8.4 8 813 100 813 12 0353
FCAW (Segundo tramo)

159 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.22 2.2 2.25 2.22 100 2.22 03 2.5568
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

160 8.15 8.1 8.18 8.14 100 8.14 12 9.3648
FCAW (Tercer tramo)
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

161 7.96 79 7.86 791 125 9.88 15 11.3658
FCAW (Cuarto tramo)

162 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 23 2.3 2.5 2.30 75 173 03 1.9838

163 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 A 13 s 110 25 513 08 58038
m, POS.04 - lado B.

164 |Inspeccién visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 2 24 25 2.30 75 173 03 1.9838

165 Realizar el proceso d.e acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 86 85 865 858 125 1073 16 19,3385
proceso FCAW (Primer tramo)

166 Realizar el proceso de acahado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 81 815 82 815 75 611 09 70004

proceso FCAW (Segundo tramo)

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 22: Costo total de mano de obra por viga proceso Fcaw

3 Dirigirse hacia la zona de trabajo 3.26 3.26 0.00 | 0.00 | 0.00 3.26 0.46 0.62 0.00 | 0.00 | 0.00 1.09
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 23.00 | 23.00 | 25.68 | 0.00 | 0.00 23.00 3.27 4.40 403 | 000 | 0.00 11.70
5 dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 2.83 2.83 0.00 | 0.00 | 0.00 2.83 0.40 0.54 0.00 | 0.00 | 0.00 0.94
6 Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, 8.54 8.54 0.00 | 0.00 | 0.00 8.54 1.21 1.63 0.00 | 0.00 | 0.00 2.84
7 |Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia zona de trabajo (mesa 01) 252 252 | 0.00 | 000 | 0.00 252 03 | 048 | 000 | 000 | 000 0.84
8 Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 8.09 8.09 0.00 | 0.00 | 0.00 8.09 1.15 1.55 0.00 | 000 | 0.00 2.70
9 Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) 5.44 5.44 0.00 | 0.00 | 0.00 5.44 0.77 1.04 0.00 | 0.00 | 0.00 1.81
10 |Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80-20 6.58 6.58 0.00 | 0.00 | 0.00 6.58 0.93 1.26 000 | 000 | 0.00 219
11  |Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) 4.32 4.32 0.00 | 0.00 | 0.00 4.32 0.61 0.83 000 | 000 | 0.00 1.44
12 Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas de

soldar y alimentadores 2.75 2.75 0.00 | 0.00 | 0.00 2.75 0.39 0.53 0.00 | 0.00 | 0.00 0.92
13  |Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre (soldadura)

1.19 1.19 0.00 | 0.00 0.00 1.19 0.17 0.23 0.00 0.00 0.00 0.40

14 Retiro y traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) 1.29 1.29 0.00 | 0.00 | 0.00 1.29 0.18 0.25 0.00 0.00 0.00 0.43
15 Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del

flujometro en la botella del gas AGAMIX 80-20. 8.48 8.48 0.00 | 0.00 | 0.00 8.48 1.20 1.62 0.00 0.00 0.00 2.83
16 Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje, voltaje y

velocidad del alambre. 2.88 2.88 0.00 | 0.00 | 0.00 2.88 0.41 0.55 0.00 0.00 0.00 0.96
17  |Traslado de viga principal armada desde area de caldereria hacia la mesa de trabajo 01. | 5 g 200 | 244 | 000 | 000 2.00 0.28 0.38 038 | 000 | 0.00 1.05
18 Preparacién de juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y escobillado. 27.87 27.87 0.00 0.00 0.00 27.87 3.96 5.33 0.00 0.00 0.00 9.28
19 Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de

soldadura 18.86 18.86 0.00 | 0.00 0.00 18.86 2.68 3.61 0.00 0.00 0.00 6.28
20 Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el

termometro digital. 1.89 1.89 0.00 | 1.89 | 0.00 1.89 0.27 0.36 0.00 0.55 0.00 1.18

Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
21 .

FCAW (Primer tramo de 1.5 m) 10.65 10.65 0.00 | 0.00 | 0.00 10.65 1.51 2.04 0.00 0.00 0.00 3.55
22 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

FCAW (Segundo tramo de 1.5) 8.46 8.46 0.00 | 0.00 | 0.00 8.46 1.20 1.62 0.00 0.00 0.00 2.82
23 Realizar el pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso

FCAW (Tercer tramo de 1.5) 10.44 10.44 0.00 | 0.00 | 0.00 10.44 1.48 2.00 0.00 0.00 0.00 3.48
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Realizar el pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
24 FCAW (Cuarto tramo de 1.5) 8.61 8.61 0.00 | 0.00 | 0.00 8.61 1.22 1.65 0.00 0.00 0.00 2.87
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga
25 principal de 6m. 4.60 4.60 0.00 | 0.00 | 0.00 4.60 0.65 0.88 0.00 0.00 0.00 1.53
2% Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 849 | 849 | 0.00 | 000 | 000 | 849 | 121 | 162 | 000 | 0.00 | 0.00 2.83
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de
2 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo) 10.49 | 1049 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 10.49 1.49 2.01 0.00 | 0.00 | 0.00 3.49
28 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de
7m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo) 879 | 879 | 0.00 | 000 | 000 | 879 | 125 | 168 | 0.00 | 0.00 | 0.0 2.93
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso FCAW (cuarto tramo) 10.46 10.46 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.46 1.48 2.00 0.00 0.00 0.00 3.48
30  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 144 | 144 | 000 | 000 | 000 | 144 | 020 | 028 | 000 | 0.00 | 0.0 0.48
a1 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno
de la viga principal de 6m. 5.18 5.18 | 0.00 | 0.00 | 0.00 5.18 0.73 0.99 0.00 [ 0.00 | 0.00 1.72
32 |Inspeccion visual luego de terminar primer pase de relleno de la viga principal 6m. 1.44 144 | 000 | 1.44 | 000 1.44 020 | 028 | 000 | 042 | 000 0.90
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
33 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 10.64 | 10.64 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.64 1.51 2.03 0.00 [ 0.00 | 0.00 3.55
34 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 6.57 6.57 | 0.00 | 0.00 | 0.00 6.57 0.93 126 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.19
35 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 10.42 | 1042 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.42 1.48 199 | 0.00 | 0.00 | 0.00 3.47
36 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 6.37 6.37 0.00 | 0.00 | 0.00 6.37 0.91 122 0.00 | 0.00 [ 0.00 212
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de
37 relleno de la viga principal de 7m. 7.77 7.77 | 0.00 | 7.77 | 0.00 7.77 1.10 1.49 0.00 [ 226 | 0.00 4.84
38 |Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7m. | ;5g 256 | 000 | 0.00 | 203 2.56 03 | 049 | 000 | 000 | 056 1.42
39 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 10.90 | 10.90 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.90 1.55 2.08 0.00 [ 0.00 | 0.00 3.63
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga
40 o .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 650 | 236 | 000 [ 000 000 | 650 | 092 | 045 | 000 | 0.00 | 0.00 137
41  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.58 258 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.58 0.37 0.49 0.00 [ 0.00 | 0.00 0.86
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga
42 o )
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 674 | 674 | 000 | 000 000 | 674 | 096 | 129 | 000 | 000 | 0.00 2.25
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43 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 10.89 10.89 0.00 0.00 0.00 10.89 1.55 2.08 0.00 0.00 0.00 3.63
44 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 141 | 141 | 000 | 0.00 | 0.0 1.41 020 | 027 | 000 | 0.00 | 0.00 0.47
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
45 acabado de la viga principal de 7m. 3.20 3.20 0.00 | 3.20 0.00 3.20 0.45 0.61 0.00 0.93 0.00 1.99
Tnspeccion visual Tuego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de
46 m 1.60 1.60 0.00 | 0.00 1.60 1.60 0.23 0.31 0.00 0.00 0.44 0.97
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
A principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 8.58 8.58 0.00 | 9.78 | 0.00 8.58 1.22 1.64 0.00 | 2.84 | 0.00 5.70
48 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 6.61 6.61 0.00 | 0.00 | 2.16 6.61 0.94 1.26 0.00 | 0.00 | 0.60 2.80
49  |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 3.14 3.14 0.00 | 0.00 | 0.00 3.14 0.45 0.60 0.00 0.00 0.00 1.05
50 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.63 6.63 0.00 | 0.00 | 0.00 6.63 0.94 1.27 0.00 | 0.00 | 0.00 2.21
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 - lado A, en la viga
51 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 10.43 | 10.43 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.43 1.48 1.99 0.00 | 0.00 | 0.00 3.47
52 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 190 | 1.96 | 000 | 0.00 | 0.00 1.90 027 | 037 | 0.00 | 000 | 0.00 0.64
53 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
acabado de la viga principal de 7 m. 2.65 2.65 0.00 | 2.65 | 0.00 2.65 0.38 0.51 0.00 | 0.77 | 0.00 1.65
54 Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo
pase de acabado de la viga principal de 7m. 1.98 1.98 0.00 0.00 1.98 1.98 0.28 0.38 0.00 0.00 0.55 1.21
55  |Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 3.45 3.45 000 | 0.00 | o000 3.45 0.49 0.66 0.00 | 000 | o000 115
56 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 4134 | 4134 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 41.34 5.87 7.90 0.00 | 0.00 | 0.00 13.77
57  |Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B 5927 | 5927 | 0.00 |59.27 | 59.27 59.27 8.42 11.33 000 | 1721 | 16.44 53.40
58 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 9.37 9.37 0.00 | 0.00 | 0.00 9.37 1.33 1.79 0.00 | 0.00 | 0.00 3.12
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
59 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 11.28 | 11.28 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.28 1.60 2.16 0.00 | 0.00 | 0.00 3.76
60 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.30 2.30 0.00 | 0.00 | 0.00 2.30 0.33 0.44 0.00 | 0.00 | 0.00 0.77
61 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 11.03 | 11.03 | 0.00 [ 0.00 | 000 | 1103 | 157 | 211 | 0.00 | 000 | 0.00 3.67
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal de
62 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 6.66 6.66 0.00 | 0.00 | 0.00 6.66 0.95 1.27 0.00 | 0.00 | 0.00 2.22
63  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 208 | 208 | 000 | 000 | 0.00 208 | 030 | 040 | 000 | 0.00 | 0.0 0.69
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno
64 de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2.07 2.07 0.00 | 2.07 0.00 2.07 0.29 0.40 0.00 0.60 0.00 1.29
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Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m,

65 POS.03 - lado B. 4.60 4.60 0.00 | 0.00 | 4.60 4.60 0.65 0.88 0.00 0.00 1.28 2.81
66 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 6.96 6.96 0.00 | 0.00 | 0.00 6.96 0.99 1.33 0.00 | 0.00 | 0.00 2.32

Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
67 de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 9.09 9.09 0.00 | 2.80 | 0.00 9.09 1.29 1.74 0.00 | 0.81 | 0.00 3.84
68 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 2.00 0.00 | 0.o0 | 0.00 2.00 0.28 0.38 0.00 0.00 0.00 0.67
69 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 11.37 | 11.37 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.37 1.61 2.17 0.00 | 0.00 | 0.00 3.79
70 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 6.23 6.23 0.00 | 0.00 | 0.00 6.23 0.88 1.19 0.00 | 0.00 [ 0.00 2.08
71 |Parada del soldador para iniciar la limpieza 333 | 333 | 000 | 000 000 3.33 047 | 064 | 0.00 | 0.00 | 0.00 111
72 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de

relleno de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 2.26 2.26 0.00 | 0.00 [ 0.00 2.26 0.32 0.43 0.00 | 0.00 | 0.00 0.75
73 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7

m, POS.03 - lado B. 2.53 2.53 0.00 | 0.00 | 2.53 2.53 0.36 0.48 0.00 0.00 0.70 1.54

Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal
74 . .

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 5.58 5.58 0.00 | 0.00 | 0.00 5.58 0.79 1.07 0.00 | 0.00 | 0.00 1.86
75 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 8.95 8.95 0.00 | 0.00 | 0.00 8.95 1.27 1.71 0.00 0.00 0.00 2.98
76 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 1.98 0.00 | 0.o0 | 0.00 1.98 0.28 0.38 0.00 0.00 0.00 0.66
27 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 7.92 7.92 0.00 | 0.00 | 0.00 7.92 1.12 1.51 0.00 | 0.00 | 0.00 2.64
78 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 8.95 8.95 0.00 [ 0.00 | 0.00 8.95 1.27 1.71 0.00 | 0.00 | 0.00 2.98
79  |Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.85 1.85 0.00 | 0.00 | 0.00 1.85 0.26 0.35 0.00 | 0.00 | 0.00 0.62
80 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de

acabado de la viga principal de 7m, POS.03 - lado B. 3.24 3.24 0.00 | 3.24 | 0.00 3.24 0.46 0.62 0.00 | 0.94 | 0.00 2.02
81 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7

m, POS.03 - lado B. 3.20 3.20 0.00 | 0.00 3.20 3.20 0.45 0.61 0.00 0.00 0.89 1.95
82 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 10.28 | 10.28 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.28 1.46 1.97 0.00 | 0.00 | 0.00 3.43

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
83 L .

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 6.47 6.47 0.00 | 0.00 | 0.00 6.47 0.92 1.24 0.00 | 0.00 | 0.00 2.16
84 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 3.14 3.14 0.00 0.00 0.00 3.14 0.45 0.60 0.00 0.00 0.00 1.05

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga
85 o .

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 621 | 621 | 000 | 0.00 | 0.00 621 | 088 | 119 | 000 | 000 | 000 2.07
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Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 - lado B, en la viga

86 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 10.20 10.20 0.00 | 0.00 0.00 10.20 1.45 1.95 0.00 0.00 0.00 3.40
87 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.88 1.88 0.00 | 000 | 0.00 1.88 0.27 0.36 0.00 0.00 0.00 0.63
88 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
acabado de la viga principal de 7 m, POS.03 - lado B. 3.45 3.45 0.00 | 3.45 0.00 3.45 0.49 0.66 0.00 1.00 0.00 2.15
Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7
89 m, POS.03 - lado B. 1.85 1.85 0.00 1.85 1.85 1.85 0.26 0.35 0.00 0.54 0.51 1.67
Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS. 02 y 04 para el
%0 desarrollo del soldeo 6.67 6.67 6.67 | 0.00 0.00 6.67 0.95 1.28 1.05 0.00 0.00 3.27
91 Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicién POS. 02 - lado A, para el
desarrollo del soldeo (retiro de oxido). 4.86 4.86 0.00 | 486 | 0.00 4.86 0.69 0.93 0.00 | 1.41 | 0.00 3.03
92 |Cambio de rollo de alambre de soldadura FCAW 676 | 676 | 0.00 | 0.00 | 0.00 676 | 096 | 129 | 000 | 000 | 0.0 2.25
93 Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de
soldadura, posicion POS. 02 - lado A. 7.25 7.25 0.00 | 0.00 0.00 7.25 1.03 1.39 0.00 0.00 0.00 2.41
Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es
94 de 110°C hasta 125 °C.en la zona a soldar. 3.09 3.09 0.00 | 0.00 | 0.00 3.09 0.44 0.59 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03
Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
% FCAW (Primer tramo) 6.17 6.17 0.00 | 0.00 0.00 6.17 0.88 1.18 0.00 0.00 0.00 2.05
96 |Inspeccion visual del corddn de soldadura realizado en el tramo N° 01, 2.99 299 | 000 | 299 | 0.00 2.99 0.43 057 | 000 | 087 | 0.00 1.87
97 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
FCAW (Sequndo tramo) 6.25 6.25 0.00 | 0.00 [ 0.00 6.25 0.89 1.19 0.00 0.00 0.00 2.08
Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto a la penetracion de la
%8 soldadura. 3.09 3.09 0.00 | 0.00 0.00 3.09 0.44 0.59 0.00 0.00 0.00 1.03
99 [Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 1.81 1.81 000 | 181 | o0.00 1.81 0.26 0.35 000 | 053 | 0.00 1.13
100 Realizar el pase raiz POS.02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
FCAW (Tercer tramo) 7.93 7.93 0.00 | 0.00 [ 0.00 7.93 1.13 1.52 0.00 0.00 0.00 2.64
101 |Inspeccidn visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2.84 2.84 000 | 284 | 0.00 2.84 0.40 0.54 000 | o082 0.00 1.77
102 Realizar el pase raiz POS.02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso
FCAW (Cuarto tramo) 9.79 9.79 0.00 | 0.00 0.00 9.79 1.39 1.87 0.00 0.00 0.00 3.26
103  [Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 1.94 194 | 000 | 0.00| 0.00 1.94 028 | 037 | 000 | 000 | 000 0.65
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga
104 principal de 7 m. 3.52 3.52 0.00 | 0.00 0.00 3.52 0.50 0.67 0.00 0.00 0.00 1.17
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de
105 . -
7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 5.93 5.93 0.00 | 0.00 | 0.00 5.93 0.84 1.13 0.00 | 0.00 | 0.00 1.98
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de
106 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo) 10.21 | 10.21 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 10.21 1.45 1.95 0.00 | 0.00 | 0.00 3.40
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107 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 1.85 0.00 | 0.00 | 0.00 1.85 0.26 0.35 0.00 0.00 0.00 0.62
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de
108 7 m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo) 10.87 | 10.87 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.87 1.54 2.08 0.00 | 0.00 | 0.00 3.62
109 [Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga principal de| 6.37 6.37 0.00 | 0.00 | 0.00 6.37 0.90 1.22 0.00 | 0.00 | 0.00 2.12
110 [Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.49 2.49 000 | 0.00| 000 2.49 0.35 0.48 000 | 000 | 000 0.83
11 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno
de la viga principal de 7 m. 2.57 2.57 0.00 | 2.57 0.00 2.57 0.36 0.49 0.00 0.75 0.00 1.60
112 |Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principalde 7m. | g 13 613 | 000 | 613 | 613 6.13 0.87 117 | 000 | 178 | 170 5.53
113  [Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 518 | 518 | 0.00 | 0.00 | 0.00 5.18 073 | 099 | 000 | 000 | 000 1.72
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
114 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 10.42 | 10.42 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.42 1.48 1.99 0.00 | 0.00 | 0.00 3.47
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
115 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 6.16 6.16 0.00 | 0.00 | 0.00 6.16 0.87 1.18 0.00 | 0.00 | 0.00 2.05
116 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 273 273 000 | 0.oo | 0.00 273 0.39 0.52 000 | 000 | 0.00 0.91
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
117 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.21 6.21 0.00 | 0.00 [ 0.00 6.21 0.88 1.19 0.00 | 0.00 | 0.00 2.07
118 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 10.30 10.30 0.00 0.00 0.00 10.30 1.46 1.97 0.00 0.00 0.00 3.43
119 [Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1.88 1.88 000 | 0.00 | 0.00 1.88 0.27 0.36 0.00 | 000 | 0.00 0.63
120 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de
relleno de la viga principal de 7 m. 5.48 5.48 0.00 | 5.48 [ 0.00 5.48 0.78 1.05 0.00 | 1.59 | 0.00 3.42
TNSpeccion visuarl [uego e termimar el segundo pase de Telleno de Ia viga principal ae 7
121 . 48 | 48 | 000 | 48 | 276 | 48 | 068 | 092 | 000 | 140 | 0.77 3.77
122 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 10.51 | 10.51 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 10.51 1.49 2.01 0.00 | 0.00 | 0.00 3.50
123 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 6.20 6.20 0.00 | 0.00 | 0.00 6.20 0.88 1.19 0.00 | 0.00 | 0.00 2.07
124 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.61 2.61 0.00 | 0.00 | 0.00 2.61 0.37 0.50 0.00 | 0.00 | 0.00 0.87
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
125 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.25 6.25 0.00 | 0.00 | 0.00 6.25 0.89 1.19 0.00 | 0.00 | 0.00 2.08
126 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 - lado A, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 10.30 | 10.30 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.30 1.46 1.97 | 0.00 | 0.00 | 0.00 3.43
127 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1.94 1.94 000 | 0,00 | 0.00 1.94 0.28 0.37 000 | 000 | 0.00 0.65
128 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
acabado de la viga principal de 7m. 350 | 350 | 000 | 3.50 | 0.00 350 | 050 | 067 | 000 | 102 | 000 2.18
129  |[Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 2.02 2.02 0.00 | 2.02 | 0.00 2.02 0.29 0.39 0.00 | 0.59 | 0.00 1.26
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Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga
130 principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 397 | 397 | 000 | 0.00 | 0.00 3.97 056 | 076 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.32
131 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 8.49 8.49 0.00 [ 0.00 | 0.00 8.49 121 1.62 000 [ 0.00 | 0.00 2.83
132 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.32 2.32 0.00 | 0.00 | 0.00 232 0.33 0.44 0.00 | 000 | 0.00 0.77
133 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga

principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 10.40 | 10.40 | 0.00 | 0.00 | 0.00 10.40 1.48 1.99 0.00 | 0.00 | 0.00 3.46
134 |Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 - lado A, en la viga 8.33 8.33 0.00 | 0.00 | 0.00 8.33 1.18 1.59 0.00 | 0.00 | 0.00 2.78
135 [Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1530 | 1085 | 0.00 | 0.00 | 0.00 15.30 217 2.07 0.00 | 000 | 0.00 4.25
136 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de

acabado de la viga principal de 7 m. 604 | 604 | 000 | 6.04 | 0.00 6.04 086 | 115 | 000 | 175 | 0.00 3.76

Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo
137 pase de acabado de la viga principal de 7m. 20.53 | 20.53 | 0.00 | 0.00 | 20.53 20.53 2.92 3.93 0.00 | 0.00 | 5.69 12.53
138 [Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 1.96 1.96 0.00 | 000 | o000 1.96 0.28 0.37 0.00 | 0.00 | 000 0.65
139 |Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 52.15 52.15 0.00 |52151 0.00 52.15 7.41 9.97 0.00 | 15.14 | 0.00 32.52
140 |Ensayo de Liuidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B 6531 | 6531 | 000 | 000 | 6531 65.31 027 12.49 000 | 000 | 1811 39.87
141 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de

7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 6.29 6.29 0.00 | 0.00 | 0.00 6.29 0.89 1.20 0.00 | 0.00 | 0.00 2.10
142 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de

7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 8.40 8.40 0.00 | 0.00 | 0.00 8.40 1.19 1.60 0.00 | 0.00 [ 0.00 2.80
143 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 3.23 3.23 0.00 | 0.00 | 0.00 3.23 0.46 0.62 0.00 | 000 | 0.00 1.08

Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de
144 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.23 6.23 0.00 | 0.00 | 0.00 6.23 0.88 1.19 0.00 | 0.00 | 0.00 2.07
145 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal de

7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 8.48 8.48 0.00 | 0.00 0.00 8.48 1.20 1.62 0.00 0.00 0.00 2.83
146 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.33 2.33 0.00 | 0.00 | 0.00 233 0.33 0.45 0.00 | 0.00 | 0.00 0.78

Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno
147 de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 3.23 3.23 0.00 | 0.00 | 0.00 3.23 0.46 0.62 0.00 | 0.00 | 0.00 1.08
148 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m,

POS.04 - lado B. 2.46 2.46 0.00 | 2.46 0.00 2.46 0.35 0.47 0.00 0.71 0.00 1.53
149 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 9.03 9.03 0.00 | 0.00 | 0.00 9.03 1.28 1.73 0.00 | 0.00 | 0.00 3.01
150 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal

de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 11.98 | 11.98 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 11.98 1.70 2.29 0.00 | 0.00 [ 0.00 3.99
151 [Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 211 211 000 | 0.00 | o000 211 0.30 0.40 0.00 | 000 | o000 0.70
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal

152 de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 11.87 11.87 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.87 1.69 2.27 0.00 0.00 0.00 3.95
153 |Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal 7.27 7.27 0.00 | 0.00 | 0.00 7.27 1.03 1.39 0.00 | 0.00 | 0.00 2.42
154 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 3.09 3.09 0.00 | 0.00 | 0.00 3.09 0.44 0.59 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
155 relleno de la viga principal de 7. m, POS.04 - lado B. 2.11 2.11 0.00 0.00 0.00 2.11 0.30 0.40 0.00 0.00 0.00 0.70
156 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7
m, POS.04 - lado B. 4.67 4.67 0.00 4.67 0.00 4.67 0.66 0.89 0.00 1.36 0.00 2.91
157 |Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal [ 7.08 7.08 0.00 | 0.00 | 0.00 7.08 1.01 1.35 0.00 | 0.00 | 0.00 2.36
158 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 9.35 9.35 0.00 | 0.00 [ 0.00 9.35 1.33 1.79 0.00 0.00 0.00 3.12
159 |Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.56 2.56 0.00 | 0.00 | 0.00 2.56 0.36 0.49 0.00 | 0.00 | 0.00 0.85
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal
160 de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 9.36 9.36 0.00 0.00 0.00 9.36 1.33 1.79 0.00 0.00 0.00 3.12
161 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 - lado B, en la viga principal
de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 11.37 | 11.37 | 0.00 | 0.00 | 0.00 11.37 1.61 2.17 0.00 | 0.00 0.00 3.79
162 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1.98 1.98 000 | 000 | o0.00 1.98 0.28 0.38 000 | 000 | 0.00 0.66
163 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 5.89 5.89 0.00 | 0.00 | 0.00 5.89 0.84 1.13 0.00 0.00 0.00 1.96
Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7
164 m, POS.04 - lado B. 1.98 1.98 0.00 0.00 0.00 1.98 0.28 0.38 0.00 0.00 0.00 0.66
165 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) 12.34 | 12.34 | 0.00 | 0.00 | 0.00 12.34 1.75 2.36 0.00 | 0.00 | 0.00 4.11
166 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) 7.03 7.03 0.00 | 0.00 | 0.00 7.03 1.00 1.34 0.00 | 0.00 | 0.00 2.34
167 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 3.47 3.47 0.00 0.00 0.00 3.47 0.49 0.66 0.00 0.00 0.00 1.16
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
168 . .
principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 6.15 6.15 | 000 | 0.00 | 000 6.15 0.87 | 118 | 0.00 | 0.00 | 0.00 2.05
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 - lado B, en la viga
189 orincipal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 831 | 831 | 000 | 0.00]| 0.0 8.31 118 | 159 | 000 | 0.00 | 0.00 2.77
170 |Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.82 2.82 0.00 | 0.00 | 0.00 2.82 0.40 0.54 000 | 000 | 0.00 0.94
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de
171 . L
acabado de la viga principal de 7 m, POS.04 - lado B. 1253 | 1253 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1253 | 178 | 239 | 000 | 0.00 | 0.00 4.17
172 Inspeccidn visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m,
POS.04 - lado B. 15.99 | 15.99 | 0.00 [15.99| 0.00 15.99 2.27 3.06 | 000 | 4.64 | 0.00 9.97

Fuente:

Elaboracion propia
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