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RESUMEN

El objetivo general de este estudio fue aplicar estudios de tiempos para mejorar la
productividad del proceso de soldadura en la empresa constructora y
metalmecanica CUEVAS S.A.C. Este estudio fue adaptado de un disefio
preexperimental. Las herramientas para ayudar en el progreso del estudio incluyen:
estudios de tiempos, sesiones de analisis de operadores y graficos a dos manos.
De los diagndsticos, el 94,7% fueron identificados como actividades productivas y
el 5,3% como actividades improductivas. Por otro lado, la proporcién de actividades
improductivas disminuyé del 40,4% en el enfoque inicial al 28,16% en el enfoque
final. El tiempo estandar se redujo de 1875,36 minutos/haz de soldadura a 1324,18
minutos/haz de soldadura, un aumento del 29,39%. Ademas, la productividad
laboral aumento de 1,16 cm vigas de soldadura/hora a 1,75 cm vigas de soldadura,
un aumento del 51%, y los costos laborales disminuyeron de 754,51 soles/vigas de
soldadura a 557,16 soles/vigas de soldadura, o que representa un aumento del
28%. Finalmente, nuestra hipétesis fue aceptada porque nuestro estudio de
tiempos resulté en un aumento del 51% en la productividad de la soldadura.

Palabras clave: Estudio de tiempos, mejora de método, productividad.



ABSTRACT

The general objective of this study was to apply time studies to improve the
productivity of the welding process in the construction and metalworking company
CUEVAS S.A.C. This study was adapted from a pre-experimental design. Tools to
aid study progress include: time studies, trader analysis sessions and two-handed
charts. Of the diagnoses, 94.7% were identified as productive activities and 5.3%
as unproductive activities. On the other hand, the proportion of unproductive
activities decreased from 40.4% in the initial approach to 28.16% in the final
approach. Standard time was reduced from 1875.36 minutes/weld beam to 1324.18
minutes/weld beam, an increase of 29.39%. In addition, labor productivity increased
from 1.16 cm welding beams/hour to 1.75 cm welding beams, an increase of 51%,
and labor costs decreased from 754.51 soles/welding beams to 557.16 soles
/welding beams, which represents an increase of 28%. Ultimately, our hypothesis
was accepted because our time study resulted in a 51% increase in welding

productivity.

Keywords: Time study, method improvement, productivity.



I.  INTRODUCCION

Las empresas de metalmecanica en Peru y en todas las organizaciones estan
trabajando siempre para mejorar sus procesos con el fin de aumentar la produccion
y reducir al minimo los recursos necesarios para esa operacion. Es comun en todas
las empresas mejorar el desempefio de los procedimientos en cada centro de
trabajo con el fin de aumentar la produccién y la eficiencia. La razon de la
investigacion en obra de Constructora y Metal Mecanica CUEVA'S S.A.C.-
Chimbote es mejorar el proceso de soldadura convencional, que es una de las
lineas de fabricacién mas significativas y que utiliza enormes cantidades de metal.
La soldadura de piezas metélicas es el principal procedimiento de todas las

construcciones.

Ademas, desde la fabricacion de vigas metalicas, Constructora y Metal Mecéanica
CUEVA'S S.A.C. Habia muchos retrasos debido a varias razones, esta inspeccion
se fundamenta en el procedimiento de soldadura. La técnica de soldadura GMAW
demuestra que los sistemas de trabajo provocaban retrasos en el area de
produccion por la continuidad de su proceso, que se manifiestan en los tiempos de
produccion. Como consecuencia, la produccion disminuyo; la cual, la compafia no
contaba con un mecanismo para resolver los tiempos estandar para cada tipo de
método de soldadura, lo que impide tener unaidea clara y precisa de cuanto tiempo

llevava soldar vigas metalicas con la menor tasa de error posible.

Por otro lado, el bajo desgaste de la instrumentacion, las herramientas
y dispositivos aumento el tiempo de produccién, ya que los soldadores debian dejar
de soldar y trasladarse a otra zona de trabajo. Estaban demasiado preocupados
para tomar prestadas herramientas y equipos. Otro punto es que la globalizaciéon
fomenta una vigorosa rivalidad en el mercado entre todas las partes interesadas a
todos los niveles, lo que proporciona a los clientes una variada seleccién de
articulos de menor coste. En consecuencia, es fundamental emplear mejores
formas para lograr lo correcto con menos recursos y mayores beneficios
(Abdelsadek y Kacem,2022).



La empresa presentaba, poca produccion se debido a los tiempos inactivos por la
importancia de la productividad; necesitabamos herramientas para medir y
gestionar (Fontalvo Herrera, Granadillo, y Morelos Gomez, 2018), la falta de criterio
en el uso de estandares de trabajo en cada proceso, un numero insuficiente de
piezas para la soldadura metalica, piezas y componentes que no estan después de
la distribucion uniforme soldaduras constantes, la falta de espacio, mesas de
trabajo necesarias para el desarrollo funcional, y dafios debido al destino. Los
soldadores sufren molestias por la alineacion errébnea de las maquinas debido al
ruido y las luces intermitentes mientras sueldan piezas y componentes que
sobresalen; esto junto con la preparacion del espacio de trabajo y la busqueda del

equipo de trabajo, provoca retrasos al comienzo de cada jornada laboral.

Se descubrié que la fuerza de salida del medidor de flujo creaba un 30 % defectos
de soldadura al impedir el flujo libre normal del gas, que funciona con la capa del
alambre en varios tipos de procedimientos de soldadura GMAW. Parametros de
medicidn, los medidores mecénicos como amperimetros, voltimetros y cortadores
de alambre pueden conducir a parametros de medicidon, donde los medidores del
soldador permiten un cambio continuo. Esto hace que el soldador dependa
excesivamente de la velocidad. Las modificaciones de la soldadura, como el
aumento y disminuciones de corriente y el avance del hilo, provocan fallos

progresivos.

Por lo tanto, en los proyectos realizados se han observado un 30 % de defectos
como escorias diversas, falla de fusién debida a la contaminacion de la superficie
de la zona soldada, porosidad concentrada de la soldadura, perfil de soldadura
insuficiente, resistencia a la traccion debida a un metal de base deficiente,
infraestructura de soldadura, técnica de soldadura insuficiente, fallos en la
adecuacion de los espacios de trabajo e instalacion de cubiertas de tela contra el
viento, que es el principal enemigo de las soldaduras. Control de la temperatura,
sin termometros laser durante las paradas, ya que toda la unidad de fabricacion

dispone de un Unico instrumento de medicidn.



La empresa "Constructora y Metal Mecanica CUEVA'S S.A.C." realiza el
procedimiento de soldadura para la fabricacion de vigas metalicas, lo que
ocasionaba re trabajos, que elevaban en un 30 % los costos de produccién, asi
como demoras en la culminacion de los proyectos de acuerdo con las condiciones
contractuales pactadas en los contratos, lo que ocasiona el pago. Castigo por

incumplimiento de plazos debido a una productividad insuficiente.

Por lo tanto, el problema principal se organiz6 de la siguiente manera: ¢Cémo
aumenta la produccion el uso de un estudio de tiempos en el area de soldadura en
la Constructora y Metal-mecanica CUEVA'S S.A.C. S.A.C. Chimbote, 20237 La
presente investigacion se justifica teGricamente, que se utilizara conceptos tedricos
sobre estudio de tiempos con el objetivo de influir significativamente en la
productividad del area de soldadura en la empresa. También, se enuncia una
justificacion practica, se estableceran medidas de mejoras para optimizar el
procedimiento de soldadura, con esto incrementara la productividad. Por otra parte,
se justifica metodolégicamente, porque el actual trabajo de investigacion se podré
tomar como base para préoximas investigaciones que intenten un alcance parecido

0 a mayor detalle en este tipo de estudio.

El objetivo general del presente estudio es aplicar un estudio de tiempos es
aumentar la produccion en el area de soldadura de la Constructora y
Metalmecanica CUEVA'S S.A.C. Chimbote, 2023. Tenemos también, Los objetivos
especificos son: Determinar el tiempo de trabajo inicial del proceso de Soldadura
en Constructora y metalmecanica CUEVA'S S.A.C.— Chimbote 2023. Identificar la
productividad original; para aplicar el estudio de tiempo del proceso de soldadura
en Constructora y metalmecéanica CUEVA'S S.A.C.— Chimbote 2023. Implementar
la mejora dentro del proceso de soldadura en Constructora y metalmecéanica
CUEVA’'S S.A.C.-Chimbote 2023. Identificar la productividad después de realizar
el estudio de tiempo del proceso de soldadura en Constructora y metalmecéanica
CUEVA'S S.A.C. — Chimbote 2023. Estimar las productividades iniciales y finales
luego de utilizar el estudio de tiempos sobre proceso de Soldadura en Constructora
y metalmecanica CUEVA'S S.A.C. — Chimbote 2023.



En consecuencia, la Hipétesis general estudio es la siguiente: La utilizacion de
estudios de tiempos en el transcurso del soldeo incrementara la produccion en la
Constructora y metalmecéanica CUEVA'S S.A.C. Chimbote, 2023. Se propuso como
las hipoétesis especificas que: Se determiné inadecuados procedimientos para
laborar, demoras innecesaria dentro del proceso de soldadura en Constructora y
metalmecanica CUEVA'S S.A.C. - Chimbote 2023, la productividad original sera
baja en el proceso de soldadura en Constructora y metalmecanica CUEVA'S S.A.C.
— Chimbote 2023, la aplicacion del andlisis de tiempos se llevara a cabo mediante
del estudio de métodos y la toma de tiempos en el proceso de soldadura en
Constructora y metalmecanica CUEVA'S S.A.C.- Chimbote 2023 la productividad
al finalizar sera optima en el proceso de soldadura en Constructora y
metalmecanica CUEVA’'S S.A.C. — Chimbote 2023, el céalculo de la productividad
inicial y final luego de la utilizacién del estudio de tiempos sera optima en el proceso
de soldadura en Constructora y metalmecanica CUEVA'S S.A.C. — Chimbote 2023.



ll.  MARCO TEORICO

En los antecedentes internacionales, La investigacion de Mufioz (2021) titulada
“Estudio de Tiempos y su Relacion con la Productividad” Chuquisaca, Bolivia. El
objetivo fue desarrollar intervenciones basadas en tiempos para incrementar la
productividad de los despachos. La investigacion tiene un alcance relacional,
basado en la interaccion de las variables productividad, tiempos de operacion y
circunstancias de trabajo. Se realiz6 la recoleccion de informacion a través de
entrevistas personales y técnicas de observacion, lo que permitié inferir que las
horas ineficientes en el area de despacho generan dificultades que afectan la
capacidad productiva de la fabrica. Tras una investigacion metédica con la finalidad
de aumentar la productividad, se propuso el estudio de las horas como estrategia
para impulsar la productividad. El estudio detecté una correlacion positiva (Rho =
0,674) entre la reduccion de los tiempos de funcionamiento (tiempo inutil debido a
un cese no previsto) y el aumento de la produccién. El estudio también muestra que
"un proceso de trabajo propuesto” con requisitos temporales establecidos llevara a

una reduccion del 19,51% en los tiempos de funcionamiento.

Por consiguiente, Villa (2018) Su estudio titulado “Estudio de Tiempo y Movimiento
en la Empresa de Embotellar Ecocampo Guayusa” El proyecto propuesto busca
realizar una investigacion de tiempo y movimiento con el fin de optimizar los
procesos de manufactura en la planta de embotellado de bebidas Guayusa
Ecocampo. El estudio adopta un método cuantitativo para determinar el valor del
tiempo de fabricacion. Se realizaron encuestas de campo y recopilaremos
informacion para este estudio, pero como equipo de encuesta, requerimos la
asistencia de gerentes, operadores de la empresa y distritos administrativos. Para
complementar el procedimiento de investigacion se ofrece un resumen
bibliogréafico. El grado del informe es descriptivo, y en la ficha de observacion se
pide que se explique el estado actual de la compafia. Tras la realizacion del
analisis, se identifican las areas de mejora, se dan alternativas para aumentar la
productividad representando graficamente la técnica propuesta del proceso, se
calcula el tiempo de ejecucion de cada trabajo y, por ultimo, con la variacion de la

coccion tradicional por el caldero, aumenta la productividad en un 50 %, ahora se



produce en el 50% del tiempo, y el producto aumenta su vida util de 2 a 6 meses,

lo que genera una disminucion de mermas en la distribucion.

Por otro lado, en el antecedente nacional, Bustamante & Rodriguez (2018)
denominé su tesis en “Estudio de Tiempo y Motivacion a la Investigacion para
Mejorar la Eficiencia en Kuri Néctar Sac, 2017”. Comenta sobre los estudios de
produccion realizados en Kuri Nectar Sac. Su principal objetivo era utilizar enfoques
de ingenieria industrial para reducir el tiempo inutil. Esta investigacion permite a las
empresas confirmar que las técnicas o procedimientos que utilizan en sus
operaciones son los mas recomendados para incrementar la productividad, eliminar
las tareas inutiles y llevar a cabo las actividades fomentadas por sus empleados.
La técnica es descriptiva con una vision cuantitativo y diversos procesos de
recogida de informaciéon (investigacion documental) y el disefio del estudio no
experimental y transversal. Por cada proceso, empleamos graficos operativos y de
andlisis, asi como formatos de aprendizaje de tiempo y movimiento. Como
consecuencia, el primer tiempo estandar para los procesos de fabricacion de
Maracuya y Granada fue de 279 minutos con 16 segundos, obteniendo una
productividad de 40 cajas. Mediante estudios de tiempo y movimiento, se adquirié
un nuevo tiempo objetivo de 230 minutos con 41 segundos y una productividad
obtenida de 52 cajas. Dio un beneficio de S/. 1.63 es superior a 1, lo que indica que

el proyecto es beneficioso para la empresa.

Los autores Libaque y Pefa (2018) en su estudio realizado titulado “Investigacion
Sobre los Tiempos y Tendencias para potenciar la Productividad en los Sitios de
Produccion de KIME E.LLR.L. Alimentos Balanceados”. En 2019, Chicago.”" Nos
informa de que el estudio se hizo en la compafia llamada KIME EIRL y que
recomendod utilizar andlisis de los tiempos y los movimientos; y poder aumentar el
proceso productivo en el sector productor; con lo cual, intentamos progresar,
mejorar nuestros conocimientos fundamentales y construir un método de
produccion estandarizado. Ademas, con esa investigacion recopilada, podemos
aplicar muchos indicadores de rendimiento del proceso de produccion, lo que nos
permiti6 analizar mejor la eficacia de las lineas de produccion de alimentos

balanceados.



Al término del analisis de investigacion, los instrumentos de estudio de las
metodologias nos permitieron observar el procedimiento para realizar una imagen
de las operaciones y actividades del procedimiento, sobre la que se llevan a cabo
las rondas de estudio apropiadas. Tras las observaciones preliminares y la
validacién, se estimaron los tiempos normales y estandar de cada actividad
utilizando las técnicas establecidas. Los éxitos de estudiar los tiempos sugirieron
gue la referencia de la industria es insuficiente. El estudio de los tiempos implica
que 1 tonelada de pienso equilibrado tarda 176 min en lugar de 230min, lo que
supone un aumento del 23,48%. Segun un analisis de tiempos, cada unidad (saco)
deberia conseguirse en 8,80 min. en lugar de los 11.5 min. fijados por la industria;
lo cual, el resultado obtenido con la adopcion del tiempo estandarizado alcanz6 un

aumento de un 55,87% de productividad.

Curo (2018) en su tesis se titula “Estudio de Sincronizacion y Transferencia para
Mejorar la Productividad en la Fabricacion de Escaleras en el Taller de Maquinado
Metallrgico de HUACHIPA, 2018”. El objetivo principal del estudio es evaluar cémo
los estudios de tiempo y movimiento impulsan el rendimiento de la fabricacion de
escaleras de una planta metalmecéanica. Este estudio se planificé para ser tanto
tedrico como practico, con una fase previa a la prueba de 25 dias y un periodo
posterior a la prueba de 25 dias, empleando tipos de estudio aplicados, disefio pre-
experimental, técnicas cuantitativas y metodologias deductivas. Los datos se
recogieron mediante una hoja de registro y un cronémetro graduado. Para descubrir
los defectos de la linea de produccion, se establecieron procedimientos de
diagnéstico previos a la prueba, midiendo el tiempo y el movimiento. Por otro lado,
se implementaron nuevas técnicas de comprobacion previa para impulsar la
productividad, como los diagramas de operacion, el diagrama de recorridos, el
diagrama bi-manual, la adicion de OIT, el método Westinghouse de evaluacion de
la velocidad de trabajo y los criterios de tiempo. Como consecuencia, la
productividad aument6 28,92%, la eficacia del tiempo de procesamiento aumento
un 13,55% y las entregas de las 6rdenes de trabajo aument6 13,63%. El tiempo
estandarizado mejoro 18,22%, lo que implica que la investigacion de tiempo y
movimiento impulsara la produccion en la fabricacion de escaleras en una féabrica

metalmecénica.



Cueto (2018) segun el argumento sefialado: “Aplicacion de Prueba de Trabajo para
Aumentar la Produccion en la Cadena de Produccion de Laminas Sublimadas en
la Empresa CIPSA, Ate. 2018”, dado que el motivo de este argumento es ampliar
la utilidad del area de manufactura de hoja laminada, lo cual se ofrecieron muchos
tipos de soluciones para ayudar a cumplir los objetivos. La capacidad de utilizar uno
de los enfoques de ingenieria conocidos como andlisis de tiempos y estudios de
procesos en una cadena de fabricacion de chapa laminada es la base para la
creacion de esta aplicacion. Se definen las actividades dentro del proceso de
fabricacion. También se realizard un estudio de campo para comparar los
resultados antes y después de la modificacion, que revelan un aumento del 8% de
la eficacia, del 86% al 92%, y una mejora adicional del 4%. Por ultimo, la produccién
paso del 75% al 84% vy la eficiencia subid del 86% al 90%. Por ultimo, se realizaron
pruebas estadisticas utilizando el estadistico KOLGOMOROV

SMIRNOV para garantizar que los resultados eran correctos. Esto indica que la
observacion de trabajo aumenta la produccion de carton laminado de la compafiia,
CIPSA.

En cuanto a las teorias sobre este tema, inicialmente se asumié que podia
entenderse a través del estudio del tiempo, se usé para calcular los tiempos
estdndares cuando un colaborador competente, realice la tarea durante el
funcionamiento cotidiano. Las siguientes son las razones por las que se requieren
estimaciones de tiempo: para proporcionar una cotizacién de precios competitiva,;
El tiempo y el coste de fabricacion deben estimarse antes de emitir una cotizacion.
Para establecer una agenda de fabricacion; para disminuir tiempos de inactividad
de maquinas y colaboradores, cumplir los plazos de envio de los clientes y

organizar la entrega de materias primas (Palacios Acero, 2009).

Ademas, para Niebel y Freivalds (2014), Este método de estudio se basa en el
desarrollo de procesos mejorados por parte de los empleados, en los que éstos
hagan un uso eficaz de su tiempo y no generen pérdidas o tiempos muertos por
falta de suministros de trabajo o de procesos adecuados para completar sus tareas.
Por ello, se divide en dos pilares de gran importancia para toda organizacién que

pretenda mejorar sus procesos: la medicion del trabajo y el estudio de las técnicas.



Palacios Acero (2009). El proceso de disefio es la técnica general de resolucion de
problemas del disefiador. El enfoque utilizado en su investigacion esta
fundamentalmente vinculado al uso del método experimental de descartes. Su
enfoque actual para crear un puesto laboral, fabricacion de un producto o
prestacion de servicios se divide en fases. Segun Garcia (2012), se refiere a la
correcta ejecucion de las fases prescritas, empezando por la seleccién de la tarea
gue se va a mejorar, a partir de la correcta delimitacién del area de estudio, con
referencia a las actividades que no afiaden valor, los aspectos que producen

tiempos muertos, etc. Puesta en marcha de un proceso mas eficiente.

Para iniciar esta etapa se utiliza el muestreo de los tiempos de cada actividad, que
es una herramienta cuantitativa basado en la estadistica con el proposito de
examinar el rendimiento laboral mediante la observacién. Se realizan
observaciones de analisis para estimar el tanto por ciento, de tiempo de inactividad
y activo de cada proceso antes de decidir la cantidad de observaciones para cada
proceso. A continuacion, se disefia una estrategia de muestreo utilizando una base
de datos de numeros enteros aleatorios. A continuacion, en cada procedimiento se
toman las observaciones pertinentes, teniendo en cuenta las causas de la
inactividad. Por dltimo, hay que elegir el proceso con mayor porcentaje de
inactividad (Gujar y Shahare, 2015).

La siguiente fase consiste en registrar la técnica de trabajo actual; en este enfoque,
los hechos se exponen visualmente a medida que se van produciendo y no cuando
ocurren; para ello se recomiendan los diagramas de procesos. Esto incluye graficos
de andlisis del operador, cémo inspeccionar y registrar todos los articulos y
transferencias realizadas por los empleados (Cruelles, 2013). Un diagrama de rutas
es otra herramienta util que representa graficamente el flujo del proceso, incluyendo
el ambiente de trabajo y las rutas de personal, equipo o bienes (Niebel y
Freivalds,2014). Del mismo modo, el diagrama de ruta es un instrumento de
acumulacion de datos en la que se representan y especifican de forma visual las
operaciones, transferencias, apoyos, esperas e inspecciones que realiza el

colaborador con ambas manos (Garcia 2012). Del mismo modo, antes de adoptar



un plan de mejora para reducir las actividades no productivas, es fundamental
evaluar en qué medida se han puesto en marcha actividades no productivas en el

proceso de produccion.

Después de registrar los procedimientos iniciales de trabajo, pasamos a examinar
los detalles del trabajo. Aqui evaluamos los datos generados por el problema de
investigaciéon para encontrar soluciones eficaces utilizando una técnica muy
importante llamada investigacion sistematica, en la que cada elemento del proceso
pasa por un grupo de preguntas bien planteadas y jerarquizadas en un orden
determinado. Cabe destacar que se divide en dos etapas: las preguntas
introductorias estdn destinadas a proporcionar una visiobn general de las
insuficiencias que se muestran. Por su parte, las preguntas de fondo se plantean
para dar respuesta a los problemas detectados en un espacio o proceso de trabajo

y, en consecuencia, mejorar los procesos de trabajo (Garcia, 2012).

En consecuencia, una vez identificadas claramente las soluciones mas viables
desde un punto de vista practico y econdmico, comienza la construccion del
enfoque actualizado, que implica la supresion, el redisefio o la simplificacion de
actividades con el objetivo de producir practicas de trabajo mejoradas. Cabe
destacar que el nuevo estilo de trabajo debe transmitirse primero oralmente a todos
los empleados que participan directamente en los esfuerzos de mejora antes de
gue pueda aplicarse. Para ello es necesario esbozar la tecnologia de trabajo
actualizada con diagramas de procesos mejorados y determinar la fraccion de

etapas finales de trabajo ineficaces (Cruelles, 2013).

Como segunda variable, tenemos la productividad que se considera y cuantifica
dividiendo el numero de productos recibidos por el total de recursos utilizados. Del
mismo modo, calcule el cociente de los datos obtenidos y los requisitos solicitados.
(Gutiérrez 2014). De tal manera, para (Cruelles 2012), nos dice que productividad
esta vinculada con la eficiencia y los criterios productivos utilizados para determinar
y evaluar el valor de un recurso existente. Asi mismo, para (Allen Collins, James
Evans 2019), afirma que, productividad es la conexion entre los beneficios y los

recursos de un proceso. La productividad aumenta cuando la produccion aumenta
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en relacién con niveles constantes de insumos, o cuando los insumos disminuyen
en relacion con niveles constantes de produccion. Asi, una medida de productividad
se refiere a la eficacia con la que una empresa utiliza sus recursos para producir

un bien en sus fabricaciones.

Productividad, es una relacion o indice que calcula la conexién sobre la mercancia
producida y los factores o insumos utilizados para lograrlo. Hay tres maneras de
ver la formulacion de la productividad; Esta es la productividad general, es decir, la
relacion entre la produccion total y los recursos totales utilizados. La productividad
multifactorial combina el dinero con otros factores, siendo el trabajo y el capital los
mas importantes. El rendimiento parcial es tanto un factor individual como del
producto final. Ademas, sabemos que productividad supone la eficiencia de utilizar
los insumos sin desperdiciarlos y significa alcanzar la meta esperada con los
menores recursos posibles para que el resultado obtenido sea favorable (Cruelles
2012). En visiones distintas (Krajewskii, Riitzman y Malhotra 2013), Esto demuestra
el calculo de la productividad; trata a la productividad del trabajo como recurso
activo principal y necesariamente del proceso de transformacion, definiendo asi la
longevidad. Por lo siguiente; podemos decir que la productividad de trabajo esta
determinada por la conexién entre los eventos completados y el tiempo (horas) de
trabajo.

11



3.1

3.2.

METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion
3.1.1 Tipo de investigacion:
El estudio fue naturaleza aplicada, por lo dicho por Valderrama (2013) ya
gue se utilizamos principios tedricos con el objetivo de superar las barreras
encontradas en el proceso actual. Por lo tanto, como resultado el estudio de
tiempo permitiria realizar cambios oportunos relacionados con el flujo de
trabajo del procedimiento de soldeo, mejorando la productividad del
procedimiento de soldadura de Constructora y Metal Mecanica CUEVA’'S
S.A.C.
3.1.2 Disefio de investigacion:
En relacion a lo descrito por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) el
diseiio del estudio es preexperimental, manipulando lo menos posible las
variables independientes. En este sentido, hicimos un analisis de este
proceso en colaboracion con el Grupo (Area de soldar, de la empresa
Constructora y Metal Mecéanica CUEVA’S S.A.C.), que influye una variable
llamada Productividad, que ensefia y mejora su condicion existente, con el

fin de gobernar el proceso.

Variables y operacionalizaciéon

Variable independiente: ESTUDIO DE TIEMPO.

e Definicion conceptual: Los estudios de tiempo se utilizan para
complementar el andlisis de la técnica y el movimiento. Un
operador normal competente y cualificado puede operar o realizar
una tarea a velocidades regulares y en condiciones ambientales
normales. (Palacios Acero, Luis. 2009) ISBN: 9789586486248.

e Definicién operacional: Para maximizar los recursos en los
estudios de trabajo, podrian emplearse dos técnicas de ingenieria.
Para empezar, la investigacion técnica prevé el examen y la

evaluacion de los procedimientos convencionales con el fin de
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mejorarlos y hacerlos mas eficientes utilizando mediciones y
controles de trabajo para establecer duraciones).
e Indicadores:
D1: diagnosticar
o Proceso de soldadura # nimero de actividades

o Diagrama de proceso actual

D2: Registrar

e % de actividades Improductivas inicial = %xlOO%

D3 Examinar:
¢ Numero de alternativas de mejora

D4 Medicion de trabajo

tiempos

)

Tiempo promedio = -
pop (numero de observaciones

Tiempo normal = TP x (Factor de Valoracion)

tolerancia

Ti tandar = Tn(1
iempo estandar n(1l+ 100

D5 Control

Tiempo ciclo = (3 de todos los tiempos estandar)

T1 = Tiempo ciclo mejorado

e Escalade medicion: Nominal y Razén
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Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD.

e Definicion conceptual: La eficacia con que se utlizan se
caracteriza como productividad. Esto implica que deben crearse
técnicas para cuantificar la eficiencia. Hay que emplear métodos
para dar estabilizar la linea laboral, desaparecer o disminuir las
actividades innecesarias; mejorar la eficacia de los movimientos
(Niebel & Freivalds,2014). ISBN: 9786071511546

e Definicién operacional: La productividad es equivalente como la
relacion entre el rendimiento de un meétodo productivo y los
recursos necesarios para alcanzar dicho rendimiento.

e Indicadores:

o Productividad de mano de obra

Productividad 2220

hora hombre
o Productividad costos de la mano de obra

Produccion (V.terminadas)
P(C.M.0) =

Costo de la mano de obra

e FEscalade medicion: Razén

x4 = Estudio de tiempos
G |—| o0, | Pos 1o,

G: Proceso de soldadura en la empresa constructor y metal mecéanica
CUEVAS S.A.C.

0,: Medicién previa de la productividad

X;: Estudio de tiempos

0,: Medicion posterior de la productividad

14



3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1. Poblacion

La poblacion esta sujeta al proceso de soldadura ejecutado en los meses de
marzo hasta agosto en la empresa constructora y metal mecanica CUEVAS
S.A.C.

Criterios de inclusion:

Se sostendra al proceso de soldadura, puesto que, es un area de una no
muy optima productividad. Incluso, se abarcaré el historial de productividad

del proceso ya estudiado desde el mes de marzo a agosto del 2023.
Criterios de exclusion:

Como criterios excluidos se considerara a los otros procesos dentro de la
empresa para elaborar la fabricacion una viga metalica e, tales como:
recibimiento de materia prima, el trazado, el armado, la limpieza, arenado y

pintura.

3.3.2. Muestra

De acuerdo a Hernandez, 2014), una muestra es un fragmento
representativo extraido de la poblacion en su conjunto. Al respecto, la
efectividad del procedimiento de soldadura en la empresa metallrgica y

constructora CUEVAS S.A.C. desde el mes de marzo a agosto.

3.3.3. Muestreo
Cuando un observador selecciona los sucesos que debe evaluar, se produce
un muestreo no probabilistico (Hernandez, 2014). En consecuencia, la

muestra de este estudio sera no probabilistica por razones practicas.

3.3.4. Unidad de analisis
La productividad del procedimiento de soldar de la empresa Constructora y

Metalmecéanica CUEVAS S.A.C. sirve como unidad de andlisis.
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3.4 Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Valderrama (2013) un método es un grupo de herramientas, equipos y procesos
gue utilizan para recopilar datos. También se emplean de acuerdo con los
procedimientos descritos en el plan establecido. En consecuencia, en este estudio
se emplean las siguientes estrategias: La examinacion y el analisis documentario
son dos métodos para llevar a cabo una investigacion. La observacion: Se trata de
una capacidad vital que hay que desarrollar, ya que ayuda a comprender el proceso
de soldadura. Aunque depende de fuentes primarias y secundarias como
bibliotecas, libros y empresas, es una estrategia basada en la agrupacion correcta

de datos para obtener informacion muy significativa para el estudio.

En otra acepcion, segun Valderrama (2013), los instrumentos son las técnicas o
procesos que un investigador utiliza para adquirir y registrar datos para un estudio
especifico. En consecuencia, en este analisis se utilizaron los instrumentos como:
Tabla de estudio de procesos, el formulario de muestras de trabajo, el cuadro de
andlisis de operarios, la tabla de trayectoria, el grafico a dos manos, el formato de
pregunta preliminar/pregunta de fondo, formato analisis de tiempos, la estructura
de productividad laboral y registro de productividad de costes de personal son
ejemplos de graficos de analisis de procesos.

Los procedimientos e instrumentos utilizados para recopilar datos e informacion se

enumeran en el cuadro siguiente:
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Tabla 1. Técnicas y herramientas de recopilacion de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente/Informacion
Independiente: | Observacion Tabla de flujo de Proceso productivo de
Estudio de andlisis de soldadura
tiempos procedimientos
Andlisis de | Formato de muestreo | Proceso productivo de
datos de trabajo soldadura
Andlisis de | Curso grama analitico | Colaborador del
datos del operario proceso de soldadura
Observacion | Diagrama bimanual | Colaborador del
proceso de soldadura
Observacion Diagrama de ruta Colaborador del

proceso de soldadura

Formato de
productividad de
costo de mano de

obra

Andlisis Formato del Personal del proceso
documental | cuestionario antesy | de soldadura
en segundo plano
Andlisis de Formato de Personal del proceso
datos observacion de de soldadura
tiempo
Accion de Cuadro comparativo | Proceso productivo de
mejora de de procesos soldadura
proceso
Dependiente: Analisis Formato de Area de soldadura de
Productividad. | documental productividad de la empresa
mano de obra Constructora y

metalmecanica
CUEVAS S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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Confiabilidad: La medida en que la herramienta especifica se produce u ofrece

datos comprensibles, fiables y sucintos (Fernandez, Baptista y Hernandez, 2014).

Validez: Segun Fernandez, Baptista y Herndndez (2014), “es la medida en que la
herramienta de medicion captura la variable que el investigador quiere investigar”.
Como resultado, en este estudio se aplicara la validez de acuerdo con los criterios
de revision por pares, lo que requiere la provision de tres expertos en la materia, y
el puntaje de evaluacion se determinard de acuerdo con sus estdndares. Los
registros de verificacién de los dispositivos de fabricacion propia se proporcionan

en el Anexo 12.
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3.5 Procedimientos

Estudio de tiempos

; Qué método de
analisis es la
investigacion?

[ Andlisis cuantitativo ]

v

¢ Como se
efectuara

Formato DAP

el diagnéstico
del estudio?

¢ Cébmo se
determinara
la productividac

\_{_-

Formato de muestreo
de trabajo

Se detallara el proceso
de soldadura en la
fabricacion de vigas
metalicas.

\.

—

Se identificara el
proceso a mejorar en el
proceso de soldadura
de viaas metalicas.

Se registrara la informacion

para establecer los indicadores
de la productividad inicial

V

Formato de productividad
de P(MO) - P(CMO)

Se determinaran los indicadores
de la productividad inicial

; Coémo se
aplicaré el
estudio

de tiempos?

[ Productividad final ]

Se evaluara la
productividad inicial y final

Incrementara la
productividad

Figura 1. Flujo de recopilacién de informacion

4 3\
Elaboracién del cursograma > Permitira describir las actividades
analitico del overario propias del proceso de soldadura
| J
4 N\
Elaboracién del diagrama > Permitira detallar las acciones
bimanual ejecutadas por las extremidades
| J
e N\
Elaboracién del diagrama de - Permitira detallar el trayecto
recorrido del versonal de soldadura
| J/
e N
Aplicacion de la técnica de > Permitira plantear oportunidades
interrogatorio sistematico de mejora en el proceso critico
| J/
4 \
Desarrollo del estudio > Permitira fijar el tiempo
de tiempos estandar del proceso de soldadura
| J
4 N\
Tabla comparativa de Permitira determinar la variaciéon
productividades 2 de actividades improductivas
y tiempos estandares y tiempos estandares
/

\/— .

19



3.6 Métodos de analisis de datos.

Tabla 2. Metodologia de procesamiento de datos

Objetivo especifico Técnica Instrumento Resultado
Determinar el tiempo de | Anotacion. Diagrama de estudio de | Explicaremos el proceso de
trabajo inicial del proceso de procesos fabricacion de vigas metdlicas y
Soldadura en Constructoray piezas soldadas.
metalmecanica  CUEVA’S | Estudio de | Formato para muestras de | Se identificara el proceso con
S.A.C.— Chimbote 2023. datos. trabajo mayor porcentaje de retrasos

Identificar la productividad

Inspeccién  de

Formato que ayuda hallar la

Implementar la
del
soldadura en Constructoray
metalmecéanica CUEVA’'S

S.A.C.-Chimbote 2023.

mejora

dentro proceso de

Observacion

Diagrama bimanual

original; para aplicar el | datos. productividad. Se determinara la productividad
estudio de tiempo del cero en el procedimiento de
proceso de soldadura en soldadura
Constructora y
metalmecanica CUEVA'S
S.A.C.— Chimbote 2023.
Analisis de | Curso grama analitico. Se documentaran los esfuerzos de
informacién. mejora del proceso de soldadura.

Diagrama de recorrido

Se disenara el nuevo método del

proceso de soldadura

Observacion de
datos

Hoja de andlisis de tiempos

Se establecera un nuevo tiempo

estandar para el proceso de

consolidacion

Andlisis de datos

Comparacién de tiempo
estandar con las actividades

que no son de produccién.

Se concretara la distinciéon entre
actividades no productivas y

normas de tiempo.

Identificar la productividad
realizar el
del
proceso de soldadura en

después de
estudio de tiempo
Constructora y
metalmecanica CUEVA’'S
S.A.C. — Chimbote 2023.

Estudio de datos

Formato para encontrar la

productividad

El proceso de soldadura sera
evaluado al final.

Estimar las productividades
iniciales y finales luego de
utilizar el estudio de tiempos
sobre proceso de Soldadura
en Constructora y
metalmecénica  CUEVA’S
S.A.C. = Chimbote 2023.

Estadistica

descriptiva

Cuadro de rendimiento

comparativo

Tras aplicar el estudio y el tiempo
al proceso de soldadura, se
determina la variacién productiva.

Se podra establecer el rango de

mejora comparativo entre la

produccion al principio y al

terminar.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7. Aspectos éticos

Este estudio completa las bases éticas de la UCV definidas por decision del
Consejo Universitario n® 0262-2020/UCV. En consecuencia, con concordancia del
articulo 4, el autor promete a no revelar ninguna informacién sobre los individuos
gue participan en la realizacion del estudio. Tambien, con relacién con el articulo 7,
los autores acuerdan publicar los resultados una vez finalizado el estudio. De la
misma manera, segun el articulo n° 8, los investigadores se comprometen a llevar
a cabo su investigacién de forma cortés desde el principio hasta el final. Por altimo,
para evitar el plagio, la investigacion se publicara en la herramienta antiplagio
Turnitin para detectar similitudes con las fuentes que contribuyeron en la

elaboracion del informe, segun el articulo 9.
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IV. RESULTADOS

4.1 Determinar el tiempo de trabajo inicial del proceso de Soldadura en
Constructora y metalmecanica CUEVA’'S S.A.C.— Chimbote 2023.

Para determinar un tiempo inicial nosotros primero tenemos que realizar un El
diagnéstico del proceso de produccidon se confirma mediante diagramas de analisis
de procesos, que describen en detalle los procesos llevados a cabo en la linea de
fabricacion de vigas metdlicas. Los procesos son los siguientes: recepcion de
materia prima, tendido, trazado, corte, biselado, ensamble, apuntalamiento de
componentes, enderezamiento, soldadura, maquinado, torneado, cepillado,
arenado, pintura, pre- montaje, control de medidas, desmontaje, codificado de

piezas y almacenaje.

Al crear un diagrama de analisis del proceso de produccion de vigas metdlicas, la
visualizacion incluye 14 operaciones, 3 inspecciones, 3 transportes, 5 retrasos y 1
almacenamiento. Cabe sefialar que el numero total de procesos realizados en la
linea de produccién es de 3484 horas, que es la duracion de todo el proceso. Esto
incluye 3.401 horas de funcionamiento y 83 horas de mantenimiento, asi como 175
metros de kilometraje. Otro indicador importante es que la participacion de las
actividades productivas alcanz6 el 94,7%, mientras que la participacién de las

actividades improductivas alcanzo el 5,3%. Como se muestra abajo:
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Tabla 3. Resumen del DAP

Resumen

Simbolo # Tiempo(horas) Distancia(m)

O 14 3401 )
[] 3 83 ]

|jl> 3 156 125
\/ 1 40 50

Total 21 3680 175

Fuente: Anexo 2

Posteriormente se realizaron pruebas de trabajo en el proceso productivo de vigas
metalicas (ver Anexo 3), donde la intervencion laboral es fundamental. Al respecto
disponemos de la siguiente informacion:

Tabla 4. Porcentaje de estado activo e inactivo

Proceso Estado %
R 6m d teri ] Activo 68
ecepcion de materia prima
p p Inactivo 32
Activo 74
Corte ;
Inactivo 26
Activo 72
Armado X
Inactivo 28
] o Activo 75
Tratamiento de superficie 3
Inactivo 25
o L, Activo 79
Limpieza y codificacion 3
Inactivo 21
] Activo 83
Almacenamiento -
Inactivo 17

Fuente: Anexo 3

Se puede observar que el proceso de soldadura tiene un valor de tiempo
inactivo del 71%, mientras que el proceso con mayor tiempo activo es el de
almacenamiento con un valor porcentual del 83%.
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En resumen, se puede ver en la prueba de muestreo (Anexo 3) que el proceso de
soldadura tiene varias desventajas, como retrabajo, fatiga por movimientos
repetitivos, falta de materias primas, métodos de trabajo irregulares y transporte
irregular. No agrega valor y es lento para el personal. Todo esto provocé un retraso
en la linea de produccion de vigas metalicas, por lo que se investigd el proceso

antes mencionado (soldadura).

4.2. Identificar la productividad original; para aplicar el estudio de tiempo del
proceso de soldadura en Constructoray metalmecanica CUEVA'S S.A.C.—
Chimbote 2023.

Para obtener el volumen de produccion inicial se utilizaron los registros de
produccion del mes de marzo, utilizando datos de los 23 dias del mes en que se

realizé el proceso de soldadura de vigas metalicas (ver Anexo 4).

Para calcular la productividad laboral se divide la potencia neta del proceso de
soldadura de vigas por el numero de empleados multiplicado por las horas

trabajadas:

o # de cm de la viga soldada
Productividad de mano de obra = - - =cm/h
#trabajadores * #horas trabajadas
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Tabla 5. Productividad de mano de obra- inicial

Productividad de mano de obra -
Dias soldadura (cm/h-H)

Marzo
1 1.17
2 1.15
3 1.14
4 1.25
5 1.04
6 1.15
7 1.22
8 1.20
9 1.16
10 1.18
11 1.25
12 1.19
13 1.04
14 1.09
15 1.23
16 1.18
17 1.19
18 1.19
19 1.15
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20 1.15

21 1.18

22 1.16

23 1.17

) 1.17
Promedio Cmi(h-H)

Fuente: Anexo 4

En la tabla 5 muestra la productividad laboral por centimetro por hora. En la viga

intervienen 12 trabajadores. Considerando el proceso de soldadura en la muestra

de 23 dias, la productividad minima es de 1,04 cm de hilo de soldadura de viga

(Cm/H-h) y la productividad maxima es de 1,23 cm de hilo de soldadura de viga

(Cm/H-h).

Por otro lado, se efectud el calculo de los costos de mano de obra por viga, para el

cual se tuvo en cuenta el tiempo(minutos) de realizacion de cada actividad

multiplicado por el costo de cada hora trabajada entre 60 minutos que es la cantidad

de minutos que tiene una hora. (ver anexo 5)

Costo porviga de cada trabajador

Tiempo total por viga de cada trabajdor min.x costo por hora hombre

60 min
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Tabla 6. Resumen de costo de mano de obra por viga inicial

Tiempo total
or viga de Costo por
Mano de obra Cors]éom%?; (hSc;)ras P caga viga de Eada
trabajador | trabajador (S/)
(min)
Maestro Operario 8.50 1874.95 265.62
Maestro Soldador 11.50 1864.68 357.40
Maniobrista 9.45 45.27 7.13
Supervisor de 17.50 299.12 87.24
Soldadura
Sup. Control de Calidad 16.50 207.71 57.12
costo total por viga (7 m) 774.51

Fuente: Anexo 5

La tabla 6 nos muestra el costo por horas de cada trabajador, como también el
tiempo (minutos) total que cada trabajador se toma en el proceso de soldadura de
una viga metalica de 7 metros y lo costos de cada trabajador por viga metalica. La
suma de estos ultimos nos da como resultado el costo total por viga de 7 metros

que viene a ser S/. 774.51.

4.3 Implementar la mejora dentro del proceso de soldadura en Constructora
y metalmecanica CUEVA’'S S.A.C.-Chimbote 2023.

Para poder aplicar la mejora de métodos en el proceso de soldadura requieren una
comprension de los procedimientos originales y el momento de los procesos
involucrados. Para ello se calcula un tiempo (Anexo 6) y luego se determina un
factor de calificacién (Anexo 7) para determinar el tiempo estandar inicial. Aqui

estan los resultados:
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Tabla 7. Resultados de toma de tiempo- inicial

Tiempo promedio Tiempo normal Tiempo estandar

1491.44 min. 1630.26 min. 1875.36 min.

Fuente: Anexo 6

La Tabla 6 muestra los resultados de sincronizacion de los distintos pasos que
componen el proceso de soldadura. Esta vez se nos muestra el tiempo estandar
original de 1875,36 minutos para una viga soldada. Luego se realiz6 un curso de
andlisis de operadores (ver Anexo 8) para comprender los procedimientos de
trabajo que se realizan en el &rea de soldadura. La tabla resumen se ve asi:

Tabla 8. Resumen del curso grama analitico —inicial.

Actividad Simbolo N° %
Operacién O 119 46.67
Inspeccion L] 32 12.55
Transporte (s 12 4.71
Demora D 91 35.69
Almacenamiento V 1 0.39
Total 255 100

Fuente: Anexo 8

Los andlisis revelaron que hubo varios retrasos en el proceso de soldadura, lo que
sin duda afecté a la linea de produccion. Calculado de la misma forma, el 59,22%
de la actividad total se refiere a actividades productivas, mientras que el 40,4%
restante (retardo y transporte) se refiere al porcentaje de actividades no
productivas. También fue necesario mostrar las acciones realizadas por las manos
izquierda y derecha (ver Anexo 9) para visualizar los detalles del proceso descrito,

para lo cual se cred el diagrama de dos manos original.
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Tabla 9. Diagrama bimanual inicial

Método Actual
1zq. Der.
Operaciones 31 60
Transportes 1 1
Esperas 22 0
Sostenimientos 7 0
TOTALES 61 61

Fuente: Anexo 9

La Tabla 9 le permite observar las acciones realizadas por las manos izquierda y
derecha. Nuevamente se observaron un total de 61 acciones para cada mano: 31
maniobras y 7 agarres para la mano izquierda, y 60 maniobras y 1 transporte para
la mano derecha. Todo esto se logra utilizando métodos de trabajo originales en el

proceso de soldadura en Constructora y metalmecanica CUEVAS S.A.C.

Luego de obtener la informacién necesaria sobre los métodos de trabajo iniciales,
se utilizé una técnica de interrogatorio, de la cual se obtuvo un resumen de la
técnica (ver Anexo 10). Este resumen le permite crear soluciones alternativas a los

problemas descubiertos durante el proceso anterior.

Tabla 10. Alternativas de solucion -Técnica interrogativa

Resumen Alternativas de solucion Proceso

Minimizar  los recorridos
innecesarios dentro del proceso

Disponer de un operario
gue se encargue del control de
stock de todos los insumos para

el proceso
Proposito - Lugar - | Minimizar en lo mayor posible las
Sucesion- Persona |demoras en el proceso Soldadura
Medio Una correcta distribucion de
materiales

Contar con supervisidn para
controlar la calidad y avance del
proceso

Mejorar el proceso de soldadura
para minimizar tiempos

Fuente: Anexo 10
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En la Tabla 10 se muestran las alternativas obtenidas a través de una técnica de
cuestionamiento sistematico que fueron presentadas al gerente para que decidiera
cual se adaptaba mejor a las operaciones de la empresa. Las alternativas
seleccionadas son: reduccion de rutas innecesarias y retrasos en el proceso, mejor
organizacién de la distribucion del material y reducciéon del tiempo del proceso de
soldadura mediante el uso de un mejor proceso de soldadura que seria el proceso

de soldadura Fcaw.

Luego de la implementacién de la alternativa elegida por el gerente, se realizan
nuevos registros de tiempos (ver Anexo 11) y coeficientes de calificacion (ver Anexo
7) para obtener los tiempos estandar finales. Aqui estan los resultados

Tabla 11. Resultados de toma de tiempo- final

Tiempo promedio Tiempo normal Tiempo estandar

1141.33 min. 1153.58 min. 1324.18 min.

Fuente: Anexo 11

La Tabla 11 muestra los resultados de tiempo para los distintos pasos que
componen el proceso de soldadura después de que se implementaron las mejoras.
A través de estos tiempos obtuvimos el tiempo estandar final, es decir, el tiempo
estandar para cada viga metalica de 7 metros es 1324,18 minutos. En este sentido,
se puede comparar con el tiempo estandar original para ver los siguientes

resultados.:

Tabla 12. Contraste de tiempo estandar inicial y final

Tiempo estandar Diferencia de % de tiempo
(minutos/viga) tiempos mejorado
Método Método
inicial mejorado
1875.36 1324.18 551.18 29.39%

Fuente: Anexo 6y anexo 11

La Tabla 12 puede mostrar una diferencia horaria de 551,18 minutos y ademas
muestra una mejora del 29,39% en comparacion con el enfoque original. Todo ello,
debido al descarte de los trasportes innecesarios y demoras innecesarias en este

nuevo método con nuestro estudio de tiempos aplicado encontramos una gran
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mejora en los tiempos del proceso de soldadura de la empresa Constructora y metal
mecanica CUEVAS S.A.C.

A esto le sigui6é un proceso de andlisis final (ver Anexo 14) que encontrd que se
eliminé el transporte innecesario. Aqui esta la tabla resumen:

Tabla 13. Resumen del curso grama analitico — final.

Actividad Simbolo N° %
Operacion 100 57.47
Inspeccion |C:|> 24 13.79
Transporte E> 12 6.90
Demora D 37 21.26
Almacenamiento V 1 0.57
Total 174 100

Fuente: Anexo 14

Al realizar el andlisis se encontr6 que hubo mas inspecciones y retrasos
innecesarios en el proceso de soldadura, lo que sin duda afecté la linea de
produccion. También encontramos que el 71,26% de la actividad total se refiere a
actividades productivas, mientras que el 28,16% restante (demora y transporte) se

refiere al porcentaje de actividades no productivas.

Al igual que con los estudios de tiempos, se deben comparar las actividades no
productivas iniciales y finales.

Tabla 14. Contraste de actividades improductivas

% de actividades Diferencia de % de reduccion de
improductivas porcentaje actividades
improductivas
Método Método final
inicial
40.4 28.16 12.24 30.30%

Fuente: Anexo 8 y anexo 14

La tabla 14 muestra que la diferencia porcentual es del 12,24% con una reduccién
del 30,30% en actividades improductivas en comparacion con el enfoque original.
Todo esto resultdé en eliminar retrasos e integrar las operaciones con nuevos

procesos de soldadura, lo que sin duda mejoro el flujo del proceso.
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A continuacion, se realizé el diagrama bimanual final (ver anexo 15), donde se

muestra la siguiente informacion:

Tabla 15. Resumen del diagrama bimanual final

- Mejorado
Actividad Mano Izquierda Mano Derecha
Operaciones 27 o2
Transportes 1 1
Esperas 18 0
Sostenimientos 7 0
TOTAL 53 o3

Fuente: Anexo 15

La Tabla 15 permite observar las acciones realizadas por las manos izquierda y
derecha después de la implementacion de las mejoras del método. Nuevamente se
observaron un total de 53 actividades para cada mano: 27 maniobras y 7 de agarre
para la mano izquierda, y 52 maniobras y 1 transporte para la mano derecha. Todo
esto se logra con excelentes métodos de trabajo en el proceso de soldadura en
Constructora y metalmecanica CUEVAS S.A.C.

Por dltimo, realizamos una comparacion de tiempos estandarizado del tiempo
tomado inicialmente y el tiempo tomando luego de la aplicacion de la mejora de

proceso. ( ver anexol6).

Tabla 16. Resumen de comparacion de tiempos estandarizados.

Tiempo estandar inicial Tiempo estandar final
Pre-test Post-Test
1875.36 1324.18 \ Minutos

Fuente: Anexo 16

4.4 Identificar la productividad después de realizar el estudio de tiempo del
proceso de soldadura en Constructoray metalmecanica CUEVA'S S.A.C. -
Chimbote 2023.

Para determinar la productividad después de dedicar tiempo y mejorar el proceso
de soldadura, se utilizan nuevamente los datos de produccién para obtener la
productividad laboral. (Ver Anexo 12)
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Para calcular la productividad laboral, divida la produccion neta del proceso de
soldadura de vigas por el niumero de trabajadores multiplicado por las horas

trabajadas:

o # de cm de la viga soldada
Productividad de mano de obra = - - =cm/h
#trabajadores * #horas trabajadas

Tabla 17. Productividad de mano de obra final

Productividad de mano de obra -
Dias soldadura (cm/h-H)
Agosto
1 1.74
2 1.75
3 1.72
4 1.70
5 1.74
6 1.71
7 1.73
8 1.75
9 1.73
10 1.74
11 1.72
12 1.75
13 1.73
14 1.75
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15 1.74
16 1.72
17 1.71
18 1.73
19 1.73
20 1.74
21 1.72
22 1.74
23 1.75
Promedio le/'(i]?’_H)

Fuente: Anexo 12

En la tabla 16 se puede ver la productividad laboral por centimetro por hora. En la

viga intervienen 12 trabajadores. Considerando el proceso de soldadura en la

muestra de 23 dias, la productividad minima es de hilo de soldadura de viga de

1,70 cm (Cm/H-h) y la productividad maxima es de hilo de soldadura de viga de

1,75 cm (Cm/H-h).

Por otro lado, se efectu6 el calculo del costo final de mano de obra por viga, para

el cual se tuvo en cuenta el tiempo(minutos) de realizacién de cada actividad

multiplicado por el costo de hora trabajada entre 60 minutos que es la cantidad de

minutos que tiene una hora. (ver anexo 13)

Costo por vigade cada trabajador

_ Tiempo total por viga de cada trabajdor min. xcosto por hora hombre

60 min
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Tabla 18. Resumen de costo de mano de obra por viga final.

Tiempo total
or viga de Costo por
Mano de obra Corslgom%?; (hsti)ras P caga viga de Eada
trabajador | trabajador (S/)
(min)
Maestro Operario 8.50 1289.2 182.64
Maestro Soldador 11.50 1289.3 247.12
Maniobrista 9.45 45.47 7.16
Supervisor de 17.50 246.29 71.83
Soldadura
Sup. Control de Calidad 16.50 176.01 48.40
costo total por viga (7 m) 557.15

Fuente: Anexo 13

La tabla 17 nos muestra el costo por horas de cada trabajador, como también el
tiempo (minutos) total que cada trabajador se toma en el proceso de soldadura de
una viga metalica de 7 metros y lo costos de cada trabajador por viga metdlica. La
suma de estos ultimos nos da como resultado el costo total por viga de 7 metros
que viene a ser S/. 557.15.

4.5 Estimar las productividades iniciales y finales luego de utilizar el estudio
de tiempos sobre proceso de Soldadura en Constructoray metalmecanica
CUEVA’S S.A.C. — Chimbote 2023

La siguiente tabla muestra el aumento de la productividad como resultado de los
nuevos métodos de trabajo. Para ello, comparamos los meses anteriores y

posteriores a la prueba para ver si hubo un aumento significativo.

Tabla 19. Evaluacion de productividades

Productividad de mano de obra (cm/h-H) %
Pre- test Post-test Productividad
incrementada
Marzo Agosto
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Productividad promedio (cm/h-H) 51%
1.16 1.75 0.59
Productividad de costo de mano de obra por viga %
Productividad
Pre- test Post-test de costos de
fabricacion
Marzo Agosto

Productividad del costo de mano de obra por viga de 7m 28%

774.51 557.16 217.35

Fuente: Anexo 4,5,12 y 13

En la Tabla 18 se muestra la productividad y los costos laborales por viga en los

diferentes meses de la encuesta. También se ha observado que la productividad

laboral ha aumentado un 59% hasta el momento. Ademas, la productividad de los

costos laborales aument6 en la viga, reduciendo los costos en un 28%. Estos

cambios implican el uso de estudios de tiempos de aplicacion para ayudarnos a

mejorar nuestros métodos a medida que se entregan nuevos procedimientos de

trabajo y se establecen tiempos estandar de procesos de soldadura.
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V. DISCUSION

De acuerdo al estudio del antecedente de Mufioz (2021), que mediante un estudio
de tiempos, demuestra que existe una correlacion positiva (Rho= 0.674) entre
reducir los tiempos de operacién y una mejora en la productividad, la cual, también
demuestra que un “proceso de trabajo propuesto” llevara a una reduccion del
19.51% en los tiempos de operaciones; estos resultados son semejantes a nuestros
resultados que al aplicar nuestro estudio de tiempos diagnosticamos nuestro
proceso anterior con 255 actividades y pudimos mejorar la técnica utilizada en el

proceso para y obtuvimos una mejora de la productividad solo con 174 actividades.

En cuanto a la investigacion de Villa (2018) que mediante el uso del estudios de
tiempo y movimientos determinaron su tiempo estandar de su produccion con esto
se hallé que se deberia mejorar para asi aumentar en un 50% su productividad,
dichos resultados son semejantes a nuestros resultados, nuestro resultado que
mediante el estudio de tiempo nosotros analizamos el porcentaje actividades
improductivas que fue 40.1 % en el primer estudio y se redujo a un 28.16% en
el segundo estudio todo esto nos llevd a una mejora de un 30.30% en el

porcentaje de actividades improductivas dentro del proceso.

Por otro lado, con la investigacidn antecedente Bustamante & Rodriguez (2018)
tenemos que realizaron un estudio de tiempos y movimientos donde hallaron que
su primer tiempo estandar para los procesos de fabricacion fue de 279 minutos con
16 segundos, obteniendo una productividad de 40 cajas. Mediante estudios de
tiempo y movimiento, se adquirié un nuevo tiempo objetivo de 230 minutos con 41
segundos y una productividad obtenida de 52 cajas. Estos resultados son
semejantes a nuestros resultados, en el primer tiempo estandar de 1875.36 minutos
con una productividad de 1.16 cm/h luego de aplicar un estudio de tiempos nos dio
de resultado su tiempo estandarizado de 1324.18 minutos con una productividad
de 1.75 cm/h, obteniendo una mejora de tiempos de un 29.39%. y una mejora de
productividad del 51%.
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Segun la investigacion antecedente Libaque y Pefia (2018) en su estudio nos dice
gue primero se recopilo toda la informacién necesaria para poder aplicar su estudio
de tiempos. Tras las observaciones preliminares y la validacion, se estimaron los
tiempos normales y estandar de cada actividad utilizando las técnicas establecidas.
Los éxitos de estudiar los tiempos sugirieron que la referencia de la industria es
insuficiente. El estudio de los tiempos implica que 1 tonelada de pienso equilibrado
tarda 176 min en lugar de 230min, lo que supone un aumento del 23,48%. Segun
un analisis de tiempos, cada unidad (saco) deberia conseguirse en 8,80 min. en
lugar de los 11.5 min. fijados por la industria; lo cual, el resultado obtenido con la
adopcion del tiempo estandarizado alcanzé un aumento de un 55,87% de
productividad. En semejancita a nuestros estudios que obtuvimos que una viga de
7 metros es soldada en un tiempo estandar de 1324.18 minutos en lugar de 1875.36
lo que nos da un aumento6 en 29.39% de tiempo mejorado. Por consiguiente, nos

da un aumento del 51% de productividad de mano de obra.

Asimismo, la investigacion antecedente Curo (2018) que tiene como objetivo
principal evaluar como los estudios de tiempo y movimiento impulsan el rendimiento
de la fabricacion de escaleras de una planta metalmecanica, con una fase previa a
la prueba de 25 dias y un periodo posterior a la prueba de 25 dias, Los datos se
recogieron mediante una hoja de registro y un cronémetro graduado. Para descubrir
los defectos de la linea de produccién, se establecieron procedimientos de
diagnéstico previos a la prueba, midiendo el tiempo y el movimiento. Por otro lado,
se implementaron nuevas técnicas de comprobacion previa para impulsar la
productividad, como los diagramas de operacién, diagrama bi-manual. Como
consecuencia, la productividad aumenté 28,92%, la eficacia del tiempo de
procesamiento aumenté un 13,55% y las entregas de las Ordenes de trabajo
aumento 13,63%. El tiempo estandarizado mejord 18,22%, lo que implica que la
investigacion de tiempo y movimiento impulsara la produccion en la fabricacion de
escaleras en una fabrica metalmecanica. Esta investigacion es semejante a
nuestro estudio, nosotros realizamos el pre test en los meses de marzo y el post
test en el mes de agosto para lo cual utilizamos hojas de registros para el analisis
de informacion obtenida inicialmente, utilizando también técnicas de comprobacion

previa para impulsar la productividad, como los diagramas de operacion, el
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diagrama bi-manual. Lo cual nos dio como resultados, la productividad de mano de
obra aumenté en un 51%, la productividad de costo de mano de obra aumento en
un 28%, y nuestro tiempo estafiar tuvo una mejora del 29.39%, lo que nos muestra
gue nuestra investigacion sobre estudio de tiempos incrementara la productividad

en el area de soldadura.

Segun la investigacién antecedente Cueto (2018) su principal objetivo fue mejorar
la productividad en el area de manufactura, se realizard un estudio de tiempos para
comparar los resultados antes y después de la modificacion, donde nos dice que
tuvo un aumento una mejora del 8% de la eficacia, del 86% al 92%, y una mejora
adicional del 4%. Por ultimo, la produccion paso del 75% al 84% vy la eficiencia subid
del 86% al 90% que es semejante a nuestros resultados de nuestra productividad
aumento en un 51%. Y también teniendo una mejora de productividad en costos de

mano de obra del 28%.

Respecto a los resultados del presente estudio, coincidimos con Palacios Acero,
(2009). Puesto que el estudio de tiempos es utilizado para calcular los tiempos
estandares de un colaborador competente realice la tarea durante un
funcionamiento normal. De igual manera Niebel y Freivalds (2014), Este método de
estudio se basa en el desarrollo de procesos mejorados por parte de los empleados,
en los que éstos hagan un uso eficaz de su tiempo y no generen pérdidas o tiempos
muertos por falta de suministros de trabajo o de procesos adecuados para

completar sus tareas.

Por otra parte, de acuerdo a los resultados logrados, se esta de acuerdo con
(Garcia 2012, p.36), se refiere a la correcta ejecucién de las fases prescritas,
empezando por la seleccidon de la tarea que se va a mejorar, a partir de la correcta
delimitaciéon del area de estudio, con referencia a las actividades que no afiaden
valor, los aspectos que producen tiempos muertos, Para iniciar esta etapa se utiliza
el muestreo de los tiempos de cada actividad, que es una herramienta cuantitativa
basado en la estadistica con el propdsito de examinar el rendimiento laboral
mediante la observacion. De la misma manera, se esta de acuerdo con lo sostenido

por (Gujar y Shahare, 2015) se disefia una estrategia de muestreo utilizando una
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base de datos de niUmeros enteros aleatorios, en cada procedimiento se toman las
observaciones pertinentes, teniendo en cuenta las causas de la inactividad. Por

ultimo, hay que elegir el proceso con mayor porcentaje de inactividad.

Por otro lado, con base en los resultados obtenidos en este estudio, coinciden con
(Gutiérrez 2014) que nos indica que la productividad se considera y cuantifica
dividiendo el numero de productos recibidos por el total de recursos utilizados. Del
mismo modo, calcule el cociente de los datos obtenidos y los requisitos solicitados.
De igual forma, se concuerda con lo dicho por (Cruelles 2012) nos dice que
productividad esta vinculada con los criterios productivos utilizados para determinar
y evaluar el valor de un recurso existente. Del mismo modo, se esta de acuerdo con
(Allen Collins, James Evans 2019) Afirma que, productividad es la conexion entre
los beneficios y los recursos de un proceso. La productividad aumenta cuando la
produccion aumenta en relacion con niveles constantes de insumos, o cuando los

insumos disminuyen en relacion con niveles constantes de produccién.

Ademas, de acuerdo a los indicadores utilizados en este estudio, tales como:
productividad laboral, productividad de costos laborales, se esta de acuerdo con
(Krajewskii, Riitzman y Malhotra 2013) que nos dice que el célculo de la
productividad; trata a la productividad del trabajo como recurso activo principal y
necesariamente del proceso de transformacion, definiendo asi la longevidad. Por
lo siguiente; podemos decir que la productividad de trabajo esta determinada por la

conexion entre los eventos completados y el tiempo (horas) de trabajo.
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VI.

CONCLUSIONES

. La aplicacion de estudio de tiempos aumenta la productividad del proceso

de soldadura en un 51%. Lo anterior demuestra que Constructora y
metalmecanica CUEVAS S.A.C. Crecimiento de la productividad. en
Chimbote.

. En el diagndstico del proceso de soldadura de vigas metalicas, de identifico

que el 94,7%eran actividades productivas, mientras que, el porcentaje de
actividades no productivas logré un valor de 5,3%. Asimismo, se determiné
gue el proceso de soldadura mostraba el 71% de tiempo inactivo y el 29%
de tiempo activo. La productividad inicial obtenida en base a la productividad
de mano de obra fue de 1.16 cm de viga soldada/hora, ademés en la
productividad inicial de costo de mano de obra se obtuvo que el costo era de

754.51 soles/viga soldada.

. Con la implementacion del estudio de tiempos, se establecid un 6ptimo

tiempo estandar en el proceso de soldadura el cual mejor6 de 1875.36
minutos/ viga soldadas a 1324.18 minutos/viga soldada, mostrando una
optimizaciéon del 29.39%. Ademds, las actividades no productivas

disminuyeron un 30,30%.

. Se logré una productividad laboral final de 1.75 cm viga soldada/hora mas

una productividad del costo laboral de 557.16 soles/viga soldada.

. Desde una perspectiva comparativa de productividad, la productividad

laboral aumenté un 51% vy la productividad de los costos mano de obra

aument6 un 28%.
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VIl.  RECOMENDACIONES

Recomendacion general

La empresa debe seguir utilizando los métodos obtenidos después de la aplicacion
del estudio, ya que asi podran seguir aumentando su productividad y con ello

incrementar sus utilidades en Constructora y metalmecanica CUEVAS S.A.C.
Recomendaciones especificas

El &rea de soldadura debe registrar los problemas en cada proceso para determinar

cuales problemas tienen un impacto grave en la productividad.

Los sitios de soldadura deben registrarse periddicamente utilizando indicadores de
productividad, como la productividad laboral y la productividad de los costos
laborales, para determinar si sus niveles de productividad estan disminuyendo y

tomar medidas inmediatas.

La empresa debe designar equipo para que se encargue solo de aplicar un estudio
de tiempos cada cierto tiempo para analizar como va el proceso productivo y si que
presenta alguna dificultad, para obtener que la productividad de la empresa

incremente.

El encargado de produccion tiene que ver que el costo de mano de obra sea de
principal importancia en el proceso de soldadura con la finalidad de incrementar los

ingresos para la empresa.

La empresa debera realizar una vez al trimestre capacitaciones a todas las partes
involucradas en el proceso productivo (soldadores) sobre los métodos de trabajo
realizados, con el objetivo de mantener los procedimientos existentes y no volver

al pasado, lo que provoca importantes tiempos de inactividad.
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ANEXOS
Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables Definicion Definicion Dimensiones Indicadores Escala
conceptual operacional
8 Los estudios de | Para maximizar :OS D1; Proceso de soldadura # numero de actividades | Razbn
= tiempo se utilizan para recursoes —en 10s Diagnosticar
= estudios de trabajo, Diagramas de proceso actual Nominal
W complementar el | podrian emplearse -
=) L : i : o
o andlisis de latécnicay | dos técnicas de | D2 Registrar | o de act. improd. inicial=(—_—)x 100%
5 el movimiento. Un ingenieria. Para Razon
& ' empezar, la
L . . .,
operador normal | investigacion . :
D3: Examinar . : .
o Acni 4 Numero de alternativas de mejora Razon
£ competente y técnica prevé el ]
&S] examen y la [pa-: :
S . 3 : :
o cualificado puede | eyaluacion de los o - . tiempos
§ operar o realizar una procedimientos Medl(_:lon del tempo promeato. = (numero de observaciones)
= . convencionales con | trabajo.
> tarea a velocidades . )
el fin de mejorarlos Tiempo normal = TP x (Factor de Valoracion) Raz6nN
regulares 'y en |y hacerlos mas
=~ eficientes utilizando ,
condiciones . , tolerancia
- =Tn(l +——=
. mediciones y Tiempo estandar n(l+ 100 )
ambientales controles de trabajo
normales. (Palacios @ para establecer I
i D5; Control. , ,
Acero, Luis. duraciones). Tiempo ciclo
2009) = (3 de todos los tiempos estandar) Razoén

ISBN:9789586486248

T1 = Tiempo ciclo mejorado
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V. Dependiente  PRODUCTIVIDAD

La eficacia con que se
utilizan se caracteriza
como  productividad.
Esto implica que deben
crearse técnicas para
cuantificar la eficiencia.
Hay que emplear
métodos para dar
estabilizar la linea
laboral, desaparecer o
disminuir las
actividades

innecesarias; mejorar

la eficacia de los

movimientos.

(Niebel &
Freivalds,2014). ISBN:
9786071511546

La productividad es
equivalente como la
relacion  entre el
rendimiento de un
método productivo y

los recursos
necesarios para
alcanzar dicho
rendimiento.

.. , . __ produccion
Productividad Productividad e — I
mano de obra
Productividad
costos
de la mano P(C.M.O) = Produccion (V.terminadas)
de obra (€.M.0) = Costo de la mano de obra
Razoén

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Formatos de diagrama de andlisis del proceso.

DIAGRAMA

DE ANALISIS DEL PROCESO
FABRICACION DE VIGAS PARA

ESTRUCTURAS METALICAS

Fecha:

Proceso: fabricacion de vigas para estructuras Hoja Nro. 1 de
metéalicas

Elaborado por: Fajardo y Toledo

Tipo:  [] Operario [X| Material [_]|Maquina [ Actual Meétodo:

] Propuesto

Tiempo (horas) Distancia

1-1 Recepcion de materia prima

36 70m Transporte al taller de habilitad

Tendido

780 10 m Trazado

Corte

Biselado

60 30m Taller de caldereria

Preparacion de mesa de ensamble

900 20m Ensamble de componentes

COHOOOH
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60

900

70

240

245

50

96

120

48

25m

70 m

50 m

200 m

100 m

Apuntalado de componentes

Taller de soldadura

Soldeo de piezas

Enderezado

Pre montaje

Desmontaje

2110,0,0,0,0,00:4

Almacenamiento hasta su

transporte a obra

Vigas terminadas

Aplicacién de liquido penetrante

Limpieza y codificacién

Taller de tratamiento de superfic

Inspeccién de capas de pintura

52

es




RESUMEN

Actividad | Cantidad| Tiempo |Pistancia (m

(horas)

O 14 3401

I:] 3 83 -

E> 3 156 125

VvV [ ' l

TOTAL |22 3640  [125

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)




Anexo 3. Formato del muestreo de trabajo

Fecha: 05/2023 — 06/2023 Observadora: Fajardo — Toledo
Proceso: Recepcion de materiq Numero de observaciones: 89
Necesari
Observaciones:

1/2|3|4(5/6|7/8/9/101112131415161718192(2122232425 26| 27|28293031323334353363734394(4 1

Activo XXX [ XXX X XXX |X[|X]|X X X| X X | X X| X X XX | X|X|[X]|X X

Personal insuficiente |X X X X X[ X X

InactiyTiempo de espera por can X X « N

Fatiga laboral X X




Fecha: 05/2023

Observadora: Fajardo — Toledo

— 06/2023
Proceso: Recepc Numero de observaciones: 80
Observaciones: Necesarias
4€¢ 47 4& 4¢ 5( 51 52 53 54 5% 5¢ 57 5¢& 59 6( 6] Total/porcentaje
Activo X X X X x| X X X X X 54| 67.59
Personal X X X
Tiempo de X
Inactit patigq il X 32.59

100%,




Fecha: 05/2023

Observador: Fajardo — Toledo
— 06/2023

Proceso: corte

Numero de observaciones: 84

Observaciones: Necesarias

1234567891011121314151€61718192021222324 25

2627|28293(031323334353¢3738394(4142434445
Activo X | XX XX

Falta d¢

Inacti trazado |x

Falta d¢ X




Fecha: 05/2023 Observador: Fajardo — Toledo

— 06
/2023
Proceso: Corte Numero de observaciones: 84
Necesarias
Observaciones: 51|52|53|54(55(56/57|58|59|60|6162|63|64|65|66|67|68|69|70|71|72|73|74/75|76/77|78|79/80/81/82|83|84|  Total
/porcentaje
Activo X [X [X [X|x|x X | X X | X | X X X |[X [X [x|x]|x X | x| X X[ X|X|x|x |62 74% 62| 74%
Falta de X X 4| 5%
personal
0,
Inactivo .trazado X 5| 6% 22| 26%
incorrecto
Falta de orden X X X X | X 13| 15%
y limpieza
84/100%84(100%
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Fecha: 05/2023 Observadora: Fajardo — Toledo

— 06/2023
Proceso: Armado Numero de observaciones: 93
Observaciones: Necesarias
12314 5/6/7/891(11121314151€171€162021222324252€2728293(31323334353€63738394(41424344454€474€455(
Activo XXX XXX | X] [ XXX X| XX XIX]T XX [ X [ X x x [ X[X] X X XX[X XIXIX|X] XX
Personal sin experie X X X X X
Inactii Proceso empirico X X X X X
Transportes inneces X X X X X X
Fecha: 05/2023 Observadora: Fajardo — Toledo
— 06/2023
Proceso: Armado Numero de observaciones: 93
Observaciones: Necesarias
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7174737475747717¢798(8184838485868786899(919493 Total

5154535455565758596(61626364656€6768697(
/porcentaje

Activo XIXIX|IX] (X X x| XXX XXX [ XXX XX X [ X XXX X (x| X X| XX| |x [x |x|6772%6772%
Personal sin exper| X X 7! 8%
Inactil Proceso empirico X X 7| 8%|2d28%
Transportes innece X| | X X Xl X X 1713%
93100993100¢

Fecha: 05/2023 — 06/2023 Observador : Fajardo — Toledo

Proceso: Soldadura Numero de observaciones: 84
Necesarias
Observaciones:
1/2/3/4/5/6|7(8/9/10/11/12|13|14/15|16(17|18/19|20/21|22/23/24(25|26/27/28/29|30|31|32|33|34(35|36|37|38|39/40|41(42|43|44/45/46/47|48/49
Activo X X| X X X X | X X X X X X
Re trabajos X X | X X X X
Inactivo| Cansancio por X X x X X
movimientos
repetitivos
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Falta de materia X X X X X
prima
Método de trabajo x| X X X X X X
no estandarizado
Transportes que X X XX X | X X X
no agregan valor
Personal lento X X X X X X X
Fecha: 05/2023 — 06/2023 Observador : Fajardo — Toledo
Proceso: Soldadura Numero de observaciones: 84
Necesarias
Observaciones: 51/52|53|54(55(56/57|58|59|60|61|62|63|64|65|66|67|68|69|70|71|72|73|74|75|76|77|78|79/80|81|82(83|84|  Total
/porcentaje
Activo X X X X X X X | x X X X | x 24| 29% (24| 29%
Re trabajos X X| x 9] 11%
Cansancio por X X X 8| 10%
movimientos repetitivos
Inactivo Falta de X X X| 8| 10% 60| 71%
materia prima
Método de trabajo X X X X 11| 13%
no estandarizado
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Transportes que X X X X X| X 14| 17%
no agregan valor

Personal lento X X X 10| 12%

84/100%)|84/100%

Fecha: 05/2023 — 06/2023 Observadora: Fajardo — Toledo
Proceso: Tratamiento de supe Numero de observaciones: 79
Necesarias
Observaciones:
1/2/3/4/5/67|8/9101112131415161718192(0212223242526272829303132333435363738394(04142434445
Activo XXXX XXX [X XX X X X X| X X X/ X X X XX X| X X XX X| XX X| X
Ambiente inadecuado X X X X X X
InactivMal manejo de herramier X X X X X X
Procedimiento inadecuad X
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Fecha: 05/2023
— 06/2023

Observadora: Fajardo — Toledo

Proceso: Tratamiento d

Numero de observaciones: 79

Necesarias
Observaciones: 5( 5/ 5{ 5/ 5/ 5(5(5/5{5({6(6] 6 7 Total
/porcentaje
Activo X X X X X X X X X X 5¢ 759 5( 7509
Ambiente X X 9| 119
inadecuado
1 0
Inact Malman.ejo X 9 11 2 250
de herramientas
Procedimiento 2| 3%
inadecuado
71100 74 100

Fecha: 05/2023 — 06/2023

Observador: Fajardo — Toledo
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Proceso: Limpieza y codificacion

Numero de observaciones: 71

Necesarias
Observaciones:
1|2|3]4 718(9]10(11/12(13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26(27|28|29|30|31|32|33|34|35|36|37|38|39(40(41|42|43|44|45
Activo X| X| X Xl |X XX |X|X]|X XX XXX |X]| X X|X[X[X XX [X|X X| X XIX[X|X]|X
Personal lento X X X X X
Inactivo| Procedimiento empirico X X X
Carencia de capacitacion X X X

Fecha: 05/2023 — 06/2023

Observadora: Fajardo y Toledo

Proceso: Limpieza y codificacion

Numero de observaciones: 71
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Necesarias

Observaciones: 46|47(48]49|50|51|52|53|54|55|56(57|58|59|60|61|62|63|64|65|66|67|68|69|70|71|  Total
/porcentaje
Activo XXX XXX X[X[|X]|X XIX[X[|X]|X XXX X| X| X| X|56| 79% |56] 79%
Personal lento X X X 8| 11%
X 4| 6% |15 21%

Inactivo Procedimiento empirico

3| 4%

Carencia de capacitacion

71|100%|71|100%
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Fecha: 05/2023 — 06/2023

Observadora: Fajardo y Toledo

Proceso: Almacenamiento

Numero de observaciones: 64

Necesarias
Observaciones:
112(3(4/5/6|7|8/9|10(11|12({13|14|15(16|17(18({19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30/31|32(33|34|35
Activo XXX X | X] | X X] X X X[IX[X[|X[X[X]|X X| x| X| X |X]|X X|IX| x| X|X|X]|X
Fatiga de los colaboradores X X X
Inactivo
Falta de orden X X X
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Fecha: 05/2023 — 06/2023 Observadora: Fajardo y Toledo

Proceso: Almacenamiento Numero de observaciones: 64
Necesarias
Observaciones:

36(37|38(39|40(41|42|43|44|45|46|47|48|49|50/51|52|53|54(|55|56|57|58|59(60|61|62|63|64|Total /porcentaje
Activo XX X[{x | X[X X[IX|X XIX[X[X[X[X[|X]|X]|X] X XX |[X] X X 153| 83% (53| 83%

Fatiga de los colaboradores X 41 6%
Inactivo 11| 17%

Falta de orden X X X X 71 11%

64{100%64(100%

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 4. Formato de productividad de mano de obra- inicial

Productividad de mano de obra inicial

Empresq Constructora y metalmecanica CUEVAS S.A.C.
Productividad

Fecha N° soldador{ Tiempo (hordq Horas trabajad Viga soldada (¢ / h — H)
6/03
/2023 12 8 96 112 1.17
7/03
/2023 12 8 96 110 1.15
8/03
/2023 12 8 96 109 1.14
9/03
/2023 12 8 96 120 1.25
10/03
/2023 12 8 96 100 1.04
11/03
/2023 12 8 96 110 1.15
13/03
/2023 12 8 96 117 1.22
14/03
/2023 12 8 96 115 1.20
15/03
/2023 12 8 96 111 1.16
16/03
/2023 12 8 96 113 1.18
17/03
/2023 12 8 96 120 1.25
18/03
/2023 12 8 96 114 1.19
20/03
/2023 12 8 96 100 1.04
21/03
/2023 12 8 96 105 1.09
22/03
/2023 12 8 96 118 1.23
23/03
/2023 12 8 96 113 1.18
24/03
/2023 12 8 96 114 1.19
25/03
/2023 12 8 96 114 1.19
27/03
/2023 12 8 96 110 1.15
28/03
/2023 12 8 96 110 1.15
29/03
/2023 12 8 96 113 1.18
30/03
/2023 12 8 96 111 1.16
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31/03
/2023

12

96

112

1.17

Promedio

1.16
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Anexo 5. Formato costo de mano de obra/viga — inicial.

Costos por Horas Hombre

(S)
11. 17. Cos
Tiempo empleado por trab( Tie | 8.5 51945 5|1165]| to
mp tota
Ma o | Ma I
(|, consTRuCTORA ¥ mETAL MECNICA, To | cat | Man | sup | ol 00 O G man | sup | S R
= . QQEY/A,’§ :,Sé,,c op | ro '22; iglrl trol | por | op | ro 'g?a“ iglrl trol | acti
ol Q CONSTRUCCION Y REPARACIONES NAVALES, FABRICACION Y REPARACION DE er | Sol de acti er Sol de vid
CMC "“""if:&.‘é‘i‘é’fé.?ﬁ:ﬁﬁéﬁ?é’gi’é%'i'.%ﬁi‘f&%ﬁ'k‘tvﬁfl’i‘éﬂi"‘“‘“s'J ar | da calid | vid | ari | da calid | ad
INSTALACION ELECTRICA E INDUSTRIAI:ES ‘
Mz. A9 Lt.. 3A - URB. 21 DE ABRIL - Cel.: 943857517 - Nextel: 639*3548 - CHIMBOTE (0] dor ad ad (0] dor ad S/
ites ACTIVIDAD
Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo
1 de la actividad 221221 0 |2215 O 22.15 3.14| 4.25| 0.00 | 6.46 | 0.00 | 13.84
Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguro
2 y PETAR. 11.1] 11.1] 0 1112 0 11.17 1.58] 2.13| 0.00 | 3.24 | 0.00 | 6.95
3 | Dirigirse hacia la zona de trabajo 3.57/3.57| 0 0 0 3.57] 0.51] 0.68] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.19
Acondicionamiento de mesas de trabajo
4 para el soldeo de piezas 25.6| 25.6{ 25.68] 0 0 25.64 3.64| 4.92| 4.04 | 0.00 | 0.00 | 12.60
Dirigirse hacia el paiiol de herramientas desde la
5 zona de trabajo 3.02/ 3.02]| O 0 0 3.02 ] 0.43/ 0.58| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.01
Pedido de herramientas manuales del paiol para
6 el proceso de soldeo, 8.54/ 8.54| 0 0 0 8.54 | 1.21| 1.64| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.85
Traslado de herramientas manuales desde panol
7 hacia la zona de trabajo (mesa 01) 2.76| 2.76] 0 0 0 2.76 | 0.39] 0.53| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.92
Dirigirse al paiiol de maquinas de soldar,
8 alimentadores y accesorios. 8.42 842 0 0 0 8.42|1.19/ 1.61| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.81
Retiro y traslado de las maquinas de soldar
9 a la zona de trabajo (mesa 01) 5.75/5.75| 0 0 0 5.7510.81] 1.10| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.92
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Dirigirse al almacén de gases para su retiro

10 de dos botellas de gas AGAMIX 80 — 20 69 | 6.9 0 0 6.9 | 0.98] 1.32| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.30
Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80
11 — 20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) | 4.79| 4.79| 0 0 4.79 | 0.68| 0.92| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.60
Instalacién de conectores para la alimentacién de energia
12 eléctrica de las maquinas de soldar y alimentadores 2.8202.82| 0 0 2.82 | 0.40] 0.54| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.94
Dirigirse hacia el almacén de materiales para el retiro
13 de los rollo de alambre (soldadura) 1.29, 1.29| 0 0 1.29 | 0.18] 0.25| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.43
Retiro y traslado de los rollo de alambre hacia la zona
14 de trabajo (mesa 01) 144 144 0 0 1.44 | 0.20] 0.28] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.48
Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el
alimentador y conexion del flujo metro en la botella
15 del gas AGAMIX 80 — 20. 9.019.01] O 0 9.011.28| 1.73| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.00
Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de
16 soldar; amperaje, voltaje y velocidad del alambre. 2.26| 2.26] 0 0 2.26 | 0.32| 0.43] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.75
Traslado de la viga principal armada desde el area de
17 caldereria hacia la mesa de trabajo 01. 244 2.44| 244 | 0 2.44 | 0.35| 0.47| 0.38 | 0.00 | 0.00 | 1.20
Preparacion de las juntas a soldar POS 01 y POS 02
18 mediante el esmerilado y escobillado. 27.6/ 276 0 0 27.6 | 3.91]| 5.29| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 9.20
Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar
19 de acuerdo al procedimiento de soldadura 19.5/ 19.5! 0 0 19.585 2.77| 3.75| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 6.52
Verificar la temperatura del precalentamiento en
20 la zona antes de soldar con el termdmetro digital. 23|23 0 2.3 2.3 | 0.33] 0.44| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.44
Realizar el pase raiz P0S.01
— lado A,en la viga principal de 7 m,
21 mediante el proceso GMAW (Primer tramo de 1.5 m) 11.8/11.8)] 0 0 11.8| 1.67| 2.26| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.93
22 | Inspeccion visual del cordén de soldadura realizadoenell 2.3 | 2.3 0 2.3 2.3 ] 0.33| 0.44| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.44
Realizar el pase raiz P0OS.01
23| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.9] 10.9| 0 0 10.9 | 1.54| 2.09| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.63
24 | Inspeccion visual del cordén de soldadura realizadoenelt 23 | 0 0 2.3 2.3 ] 0.33] 0.00| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.00
Realizar el pase raiz POS.01
25| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8) 11.8¢ 0 0 11.84 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95
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26 | Inspeccién visual del cordén de soldadura realizado enell 2.3 | 2.3 0 2.3 0 2.3 1 0.33] 0.44| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.44
Realizar el pase raiz P0OS.01

27 | — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8/ 11.8] 0 0 0 11.85 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95

28 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 4.33| 4.33| 0 | 4.33 0 4.33] 0.61) 0.83| 0.00 | 1.26 | 0.00 | 2.71
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.01

29 | — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.1) 11.1¢ 0 0 0 11.14 1.58| 2.14| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.72

30 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.01| 2.01| 0 0 0 2.01 | 0.28| 0.39]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.67
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.01

31| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8¢ 0 0 0 11.84 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95

32| Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.24) 1.24| 0 0 0 1.24 1 0.18] 0.24| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.41
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.01

33| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.2| 11.2] 0 0 0 11.23 1.59| 2.15| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.74

34 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.01) 2.01] 0 0 0 2.01 | 0.28| 0.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.67
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

35| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.2| 11.2] 0 0 0 11.27 1.59| 2.15| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.74

36 Parada del soldador para iniciar la limpieza 221221 0 0 0 2.21| 0.31] 0.42]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.74

37 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 4.03| 4.03| 0 | 4.03 0 4.03 ] 0.57| 0.77| 0.00 | 1.18 | 0.00 | 2.52

38 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relld 2.03| 2.03| 0 0 2.03 | 2.03 ] 0.29| 0.39| 0.00 | 0.00 | 0.56 | 1.23
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

39| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.2| 11.2¢( 0 0 0 11.24 1.60] 2.16| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.75

40 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.36| 2.36| 0 0 0 |236]0.33 045 0.00 | 0.00] 0.00 | 0.79
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

41| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.7| 10.7] 0 0 0 10.73 1.52| 2.06| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.58

42 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.58 1.58| 0 0 0 1.58 | 0.22| 0.30| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.53
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

43| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.5| 10.5] 0 0 0 10.53 1.49| 2.02| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.51

44 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.93| 1.93| 0 0 0 1.93 | 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

45| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5| 11.5] 0 0 0 11.57 1.64| 2.22| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.86

46 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2,27/ 2.27| 0 0 0 2.27 | 0.32| 0.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.76

47 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern 9.78 9.78| 0 | 9.78 0 9.78 | 1.39| 1.87| 0.00 | 2.85 | 0.00 | 6.11
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48 | Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase derel 2.16| 2.16| 0 0 2.16 | 2.16 | 0.31) 0.41| 0.00 | 0.00 | 0.59 | 1.31
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

49| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8( 0 0 0 11.84 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95

50 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.21| 2.21| 0 0 0 2.21 0.31] 0.42] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.74
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

51| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.7) 11.7} 0 0 0 11.785 1.66| 2.25| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.92

52 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.96| 1.96| 0 0 0 1.96 | 0.28] 0.38] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

53| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.7| 10.7] 0 0 0 10.71 1.52| 2.05| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.57

54 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 2.07| 2.07| 0 0 0 2.07 | 0.29| 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.69
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

55| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5] 11.5¢ 0 0 0 11.59 1.64| 2.22| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.86

56 Parada del soldador para iniciar la limpieza 193] 193] 0 0 0 1.93 | 0.27] 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64

57 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern 5.75| 5.75| 0 5.75 0 5.7510.81] 1.10| 0.00 | 1.68 | 0.00 | 3.59

58 | Inspeccién visual luego de terminar el tercer pase de relle] 2.49| 249 0 0 249 | 249 0.35 0.48| 0.00 | 0.00 | 0.68 | 1.51
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

59 | — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.9] 11.9{ 0 0 0 11.9§ 1.70] 2.30| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.99

60 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.52| 1.52| 0 0 0 1.52 1 0.22| 0.29] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.51
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

61| — lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.7| 12.7¢ 0 0 0 12.79 1.81| 2.45| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.26

62 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.21| 2.21| 0 0 0 |221]0.31 042 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.74
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

63| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.5| 12.5] 0 0 0 12.51 1.77| 2.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.17

64 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.24| 2.24| 0 0 0 2.24| 0.32| 0.43| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.75
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

65| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.6| 12.6! 0 0 0 12.65 1.79| 2.42| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.22

66 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.78/ 1.78| 0 0 0 1.78 | 0.25| 0.34| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.59

67 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 2.8 | 2.8 0 2.8 0 2.8 | 0.40| 0.54| 0.00 | 0.82 | 0.00 | 1.75

68 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acal 1.87) 1.87| 0 0 1.87 | 1.87 | 0.26| 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.51 | 1.14
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

69 | — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.3| 11.3¢( 0 0 0 11.34 1.61] 2.18| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.79
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70 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 2.04| 2.04| 0 0 0 2.04 | 0.29] 0.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.68
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

71| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8/ 11.8{ 0 0 0 11.8§ 1.68| 2.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.96

72 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.07| 2.07| 0 0 0 2.07 | 0.29] 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.69
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

73 | — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 9.78/ 9.78| 0 0 0 9.78 | 1.39| 1.87| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.26

74 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.21| 2.21| 0 0 0 2.210.31] 0.42] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.74
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

75| — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.9] 10.9] 0 0 0 10.93 1.55| 2.09| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.64

76 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.24/ 2.24| O 0 0 2.24 1 0.32| 0.43] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.75

77 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 2.3 | 2.3 0 2.3 0 2.3 1 0.33] 0.44| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.44

78 | Inspeccién visual y dimensional del cateto de soldadura, ly 3.26| 3.26] 0 0 3.26 | 3.26 | 0.46| 0.62| 0.00 | 0.00 | 0.90 | 1.98
Traslado de posicion del soldador para el soldar viga prin

79| — lado B. 21| 21 0 0 0 2.1 | 0.30] 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.70
Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m

80| — lado B. 68.0 68.04{ 0 0 0 68.04 9.64| 13.04 0.00 | 0.00 | 0.00 | 22.68
Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga pring

81| — lado B 448/ 448! 0 | 44.85 44.85| 44.85 6.35| 8.60| 0.00 | 13.08 12.33| 40.37
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03

82 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.9| 11.9] 0 0 0 11.93 1.69| 2.29| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.98

83 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.9 | 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27] 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03

84 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.3| 12.3( 0 0 0 12.34 1.75| 2.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.12

85 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.84) 1.84| 0 0 0 1.84 | 0.26] 0.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.61
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03

86 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.9| 12.94 0 0 0 12.94 1.83| 2.48| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.31

87 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.73| 1.73| 0 0 0 1.73 ] 0.25| 0.33] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03

88 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.2| 12.2] 0 0 0 12.27 1.74| 2.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.09

89 Parada del soldador para iniciar la limpieza 216/ 2.16] 0 0 0 2.16| 0.31] 0.41] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.72
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Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

90 | — lado B. 2.49| 2.49 0 0 |249]0.35 0.48]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.83
Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de rellé

91| — lado B. 4.03| 4.03 0 | 4.03 | 4.03| 0.57/ 0.77| 0.00 | 0.00 | 1.11 | 2.45
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03

92 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.2| 12.2] 0 0 12.27 1.74| 2.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.09

93 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.9 | 1.9 0 0 1.9 | 0.27| 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03

94 | — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.9| 11.9] 0 0 11.93 1.69| 2.29| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.98

95 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.96| 1.96 0 0 1.96 | 0.28] 0.38]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03

96 | — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8] 11.8f 0 0 11.8§ 1.68| 2.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.96

97 | Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.93| 1.93 0 0 1.93 ] 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS. 03

98 | — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso { 12.1| 12.1] 0 0 12.17 1.72| 2.33| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.06

99 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.39] 2.39 0 0 2.39 | 0.34| 0.46| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.80
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

10( — lado B. 3.57| 3.57 357 0 3.57 | 0.51] 0.68| 0.00 | 1.04 | 0.00 | 2.23
Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de rel

101 — lado B. 2.49 2.49 249|249 | 249 0.35/ 0.48]| 0.00 | 0.73 | 0.68 | 2.24
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS.03

102 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.0| 12.0! 0 0 12.03 1.70] 2.31| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.01

103 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.52| 1.52 0 0 1.52 | 0.22] 0.29] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.51
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS.03

104 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6¢ 0 0 11.69 1.66| 2.24| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.90

105 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 2.1 | 2.1 0 0 2.1 1 0.30] 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.70
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0S.03

106 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.1| 12.1] 0 0 12.174 1.72| 2.32| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.04

107 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 1.93| 1.93 0 0 1.93 ] 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS.03

10§ — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.2]| 12.2] 0 0 12.27 1.74] 2.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.09
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109 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.07| 2.07 0 0 2.07 | 0.29| 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.69
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

11( — lado B. 2.49| 2.49 249 | 0 |249|0.35 0.48]| 0.00 | 0.73 | 0.00 | 1.56
Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relle

111 — lado B. 2.53| 2.53 0 | 253 ]253]|0.36/ 048] 0.00 | 0.00 | 0.70 | 1.54
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.03

112 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.1| 10.1] 0 0 10.11 1.43] 1.94| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.37

113 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.93| 1.93 0 0 1.93 ] 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03

114 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.0| 10.0¢ 0 0 10.064 1.43| 1.93]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.35

115 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.75| 1.75 0 0 1.75| 0.25| 0.34| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03

114 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.3| 11.3( 0 0 11.34 1.61| 2.18| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.79

117 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.98| 1.98 0 0 1.98 | 0.28] 0.38| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.66
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03

114 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6¢ 0 0 11.69 1.66| 2.24| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.90

119 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.93] 1.93 0 0 1.93 ] 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

12( — lado B. 3.26| 3.26 326 | 0 3.26 | 0.46| 0.62]| 0.00 | 0.95 | 0.00 | 2.04
Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acal

121 — lado B. 2.76| 2.76 0 |276|276|0.39 0.53] 0.00 | 0.00 | 0.76 | 1.68
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.0

122 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5| 11.5; 0 0 11.54 1.63| 2.21| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.85

123 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.84| 1.84 0 0 1.84 | 0.26] 0.35]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.61
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.0

124 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5| 11.5 0 0 11.5| 1.63] 2.20| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.83

128 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.24| 2.24 0 0 2.24 | 0.32| 0.43| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.75
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.0

126 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.4| 11.4] 0 0 11.41 1.62| 2.19| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.80

127 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.87| 1.87 0 0 1.87 | 0.26/ 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.62
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Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.0

128 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.4| 1144 0 0 0 11.44 1.62| 2.19| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.81

129 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.3 | 2.3 0 0 0 2.3 | 0.33| 0.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.77
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

130 — lado B. 249249 0 249 0 2.4910.35/ 0.48] 0.00 | 0.73 | 0.00 | 1.56
Inspecciéon visual luego de terminar el Segundo pase de ac

131 — lado B. 249249 0 0 |[249 249 0.35 048] 0.00 | 0.00 | 0.68 | 1.51

137 Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m,a l{ 7.86| 7.86| 7.86 | 0 0 7.86| 1.11] 1.51] 1.24 | 0.00 | 0.00 | 3.86
Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, pos

133 — lado A, para el desarrollo del soldeo (retiro de oxido). | 9.58/ 9.58] 0 | 9.58 0 9.58 | 1.36| 1.84| 0.00 | 2.79 | 0.00 | 5.99

134 Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW 8.55/ 8,55 0 0 0 8.55| 1.21] 1.64| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.85
Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de ¢

135 — lado A. 10.8/ 10.8] 0 0 0 10.85 1.54| 2.08| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.62

134 Verificar la temperatura del precalentamiento conunntej 2.3 | 0 0 2.3 0 2.3 | 0.33] 0.00| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.00
Realizar el pase raiz POS.02

137 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.0 11.0] 0 0 0 11.07 1.57| 2.12| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.69

13§ Parada del soldador para que realicen una inspeccionenc| 2.13| 2.13| 0 0 0 2.13 | 0.30{ 0.41] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.71

139 Inspeccién visual del cordon de soldadura realizado en el { 9.32 9.32| 0 0 |9.32 932|132/ 1.79| 0.00 | 0.00 | 2.56 | 5.67
Realizar el pase raiz POS.02

14( — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 6.33| 6.33| 0 0 0 6.33 | 0.90| 1.21| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.11

141 Parada del soldador para que realicen una inspeccionenc| 6.7 | 6.7 0 0 0 6.7 | 0.95| 1.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.23

142 Inspecciéon visual del cordon de soldadura realizado en el { 2.61| 2.61| 0 0 2.61 | 2.61| 0.37| 0.50| 0.00 | 0.00 | 0.72 | 1.59
Realizar el pase raiz POS.02

143 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.4| 11.4] 0 0 0 11.42 1.62| 2.19| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.81

144 Parada del soldador para que realicen una inspeccionenc| 1.9 | 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27| 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63

1415 Inspeccién visual del corddn de soldadura realizado enel{ 291 291| 0 0 291 | 291 0.41| 0.56| 0.00 | 0.00 | 0.80 | 1.77

146 Parada del soldador para que realicen una inspeccionenc| 1.73| 1.73| 0 0 0 1.73 | 0.25| 0.33] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58
Realizar el pase raiz POS.02

147 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.4| 114} 0 0 0 11.45 1.62| 2.19| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.82

14§ Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zo) 2.01] 2.01] 0 0 0 2.01 | 0.28| 0.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.67

149 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 2.61| 2.61| 0 0 0 2.61| 0.37, 0.50| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.87
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.02

15( — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.9] 10.9] 0 0 0 10.93 1.55| 2.09| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.64

151 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.9 | 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27] 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.02

152 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8 11.8{ 0 0 0 11.8§ 1.68| 2.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.96

153 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.44| 1.44| 0 0 0 1.44 | 0.20] 0.28] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.48
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.02

154 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.7) 11.7¢ 0 0 0 11.79 1.67| 2.26| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.93

155 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.21] 1.21| 0 0 0 1.21]0.17] 0.23] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.40
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.02

1564 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6{ 0 0 0 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| 2.07| 2.07| 0 0 0 2.07 | 0.29| 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.69

15§ Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 2.3 | 2.3 0 2.3 0 2.3 1 0.33] 0.44| 0.00 | 0.67 | 0.00 | 1.44

159 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de rellq 4.22| 4.22| 0 0 | 4.22 | 422 0.60/ 0.81| 0.00 | 0.00 | 1.16 | 2.57

16( Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80 — 20 8.431843| 0 0 0 [843]1.19/1.62| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 2.81
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

161 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 5.51| 5.51| 0 0 0 5.51] 0.78] 1.06] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.84

162 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.84| 1.84| 0 0 0 1.84 | 0.26/ 0.35] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.61
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

163 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8] 0 0 0 11.85 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95

164 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.55] 1.55| 0 0 0 1.55| 0.22] 0.30| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.52
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

165 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5| 11.5| 0 0 0 11.5 | 1.63| 2.20| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.83

166 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 1.96/ 1.96] 0 0 0 1.96 | 0.28] 0.38| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la PO

167 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.0] 12.0{ 0 0 0 12.04 1.71] 2.32| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.03

16§ Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 2.07| 2.07| 0 0 0 2.07 | 0.29| 0.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.69

169 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern) 6.86| 6.86] 0 |6.86| 0 6.86 | 0.97 1.31| 0.00 | 2.00 | 0.00 | 4.29

17( Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de rel 5.67| 0 0 5.67 0 5.67 | 0.80] 0.00| 0.00 | 1.65 | 0.00 | 2.46
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

171 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8] 0 0 0 11.87 1.68| 2.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.96
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174 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 1.73| 1.73| 0 0 0 1.73 ] 0.25| 0.33] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

173 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.2| 11.2] 0 0 0 11.21 1.59| 2.15| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.74

174 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.9 | 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27] 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

178 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.9| 10.9] 0 0 0 10.93 1.55| 2.09| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.64

176 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.87| 1.87| 0 0 0 1.87 | 0.26/ 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.62
Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.

177 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6| 0 0 0 11.6 | 1.64| 2.22| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.87

178 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 2.3 | 2.3 0 0 0 2.3 |1 0.33] 0.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.77

179 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 3.22| 3.22| 0 3.22 0 3.22] 0.46| 0.62| 0.00 | 0.94 | 0.00 | 2.01

18( Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relle; 4.1 | 4.1 0 0 41 | 4.1 | 0.58 0.79] 0.00 | 0.00 | 1.13 | 2.49
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

181 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6] 0 0 0 11.67 1.65| 2.23| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.87

182 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.01] 2.01| 0 0 0 2.01| 0.28| 0.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.67
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

183 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.9] 10.9] 0 0 0 10.93 1.55| 2.09| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.64

184 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.44| 1.44| 0 0 0 1.44 | 0.20] 0.28] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.48
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

185 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8{ 0 0 0 11.8§ 1.68| 2.28| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.96

186 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol{ 1.78/ 1.78| 0 0 0 1.78 | 0.25| 0.34| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.59
Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la PO

187 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.5| 11.5] 0 0 0 11.52 1.63| 2.21| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.84

18§ Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 2.19| 2.19| 0 0 0 2.19| 0.31] 0.42| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.73

189 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern| 3.22| 3.22| 0 3.22 0 3.22] 0.46/ 0.62| 0.00 | 0.94 | 0.00 | 2.01

19( Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acal 3.3 | 3.3 0 0 3.3 | 3.3 |0.47 0.63| 0.00 | 0.00 | 0.91 | 2.01
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

191 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 4.79] 4.79| 0 0 0 4.79 |1 0.68] 0.92| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.60

192 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.96| 1.96| 0 0 0 1.96 | 0.28| 0.38| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

193 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.2| 12.2] 0 0 0 12.27 1.74] 2.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.09
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194 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de solj 1.73| 1.73| 0 0 0 1.73 ] 0.25| 0.33] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.58
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

195 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 10.4| 10.4¢ 0 0 0 10.49 1.49| 2.01| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.50

196 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.78/ 1.78| 0 0 0 1.78 | 0.25| 0.34| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.59
Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P

197 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6| 0 0 0 11.6 | 1.64| 2.22| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.87

19§ Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 10.0] 10.0¢( 0 0 0 10.06 1.43| 1.93] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.35

199 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern 6.33] 6.33] 0 |[633| 0 |6.33]|0.90]1.21| 0.00 | 1.85 | 0.00 | 3.96

20( Inspeccién visual y dimensional del cateto de soldadura,ly 16.8| 16.8] 0 0 |16.87] 16.87 2.39| 3.23| 0.00 | 0.00 | 4.64 | 10.26
Traslado de posicion del soldador para el soldar viga prin

201 — lado B. 19| 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27| 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m

202 — lado B. 747/ 747 0 | 7475 0 74.75 10.5] 14.3] 0.00 | 21.80 0.00 | 46.72
Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga prind

203 — lado B 58.9/ 5891 0 0 |58.94| 58.94 8.35| 11.3( 0.00 | 0.00 | 16.21| 35.86
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.04

204 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6{ 0 0 0 11.64 1.65| 2.24| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.89

205 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.93| 1.93| 0 0 0 1.93 | 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04

2064 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.6| 11.6| 0 0 0 11.6 | 1.64| 2.22| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.87

207 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.78 1.78| 0 0 0 1.78 | 0.25| 0.34| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.59
Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04

20§ — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 11.8| 11.8! 0 0 0 11.85 1.68| 2.27| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.95

209 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soll 1.9 | 1.9 0 0 0 1.9 | 0.27] 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

21( — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.0| 12.0{ 0 0 0 12.04 1.71] 2.32| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.03

211 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 2.3 | 2.3 0 0 0 2.3 | 0.33] 0.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.77
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

212 — lado B. 242242 0 |242| 0 | 2.42]0.34 0.46| 0.00 | 0.71 | 0.00 | 1.51

213 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relld 2.45| 2.45| 0 0 2.45 | 2.45] 0.35| 0.47| 0.00 | 0.00 | 0.67 | 1.49
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Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS. 04

214 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.7| 12.7] 0 0 12.73 1.80] 2.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.24

215 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.19| 2.19 0 0 2.19| 0.31] 0.42| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.73
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS. 04

214 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.2| 12.24 0 0 12.24 1.73| 2.35| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.08

217 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.9 | 1.9 0 0 1.9 | 0.27| 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS. 04

21§ — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.5| 12.54 0 0 12.54 1.78] 2.40| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.18

219 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.87| 1.87 0 0 1.87 | 0.26/ 0.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.62
Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04

22( — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.8| 12.8}{ 0 0 12.89 1.83| 2.47| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.30

221 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de| 1.96| 1.96 0 0 1.96 | 0.28| 0.38| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

222 — lado B. 2.22| 2.22 222 0 |222|0.31]0.43]| 0.00 | 0.65 | 0.00 | 1.39
Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de rel

223 — lado B. 3.41] 3.41 0 | 341|341 0.48] 0.65| 0.00 | 0.00 | 0.94 | 2.07
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS. 04

224 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.4| 12.4] 0 0 12.47 1.77| 2.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.16

225 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.96| 1.96 0 0 1.96 | 0.28] 0.38] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS. 04

226 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.1| 12.1] 0 0 12.172 1.72| 2.32| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.04

227 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 2.01| 2.01 0 0 |2.01]0.280.39| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.67
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS. 04

228 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 13.0| 13.0] 0 0 13.03 1.85| 2.50| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.34

229 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de sol| 1.97| 1.97 0 0 1.97 | 0.28] 0.38| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.66
Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS. 04

23( — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 12.6| 12.6! 0 0 12.65 1.79| 2.42| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.22

231 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zonade| 1.9 | 1.9 0 0 1.9 | 0.27| 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de tern

232 — lado B. 9.84| 9.84 9.84| 0 ]9.84|1.39 1.89| 0.00 | 2.87 | 0.00 | 6.15
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Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relle

233 — lado B. 2.49| 2.49 0 |249 249 0.35 0.48] 0.00 | 0.00 | 0.68 | 1.51
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
234 — lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso ( 5.72| 5.72 0 0 5.721 0.81| 1.10| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.91
Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo
231 de soldeo 2.33| 2.33 0 0 ]2.33]0.33] 045/ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.78
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la
P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7 m,
234 mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 13.2| 13.2] 0 0 13.23 1.87| 2.54| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.41
Parada del soldador para iniciar el siguiente
237 tramo de soldeo 1.96| 1.96 0 0 1.96 | 0.28] 0.38]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la
P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7m
234 ,mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.3] 12.3] 0 0 12.32 1.75| 2.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.11
Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo
239 de soldeo 2.24| 2.24 0 0 |224]0.32/0.43]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.75
Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la
P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7 m
24( ,mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.8| 12.8; 0 0 12.84 1.82| 2.46| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.28
Parada del soldador para iniciar la limpieza de la
241 zona de soldeo 1.96| 1.96 0 0 1.96 | 0.28] 0.38]| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.65
Limpieza de escoria mediante un escobillado
luego de terminar el Primer pase de acabado
247 de la viga principal de 7 m,P0S.04 — lado B. 4.52| 4.52 4.52 0 4.52 | 0.64| 0.87| 0.00 | 1.32 | 0.00 | 2.83
Inspecciéon visual luego de terminar el Primer pase
de acabado de la viga principal de 7 m, POS. 04
243 — lado B. 25|25 0 25 | 2.5 10.35/0.48]| 0.00 | 0.00 | 0.69 | 1.52
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la
P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7 m,
244 mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.2] 12.2¢ 0 0 12.29 1.74| 2.36| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 4.10
Parada del soldador para iniciar el
244 siguiente tramo de soldeo 2.31] 2.31 0 0 2.31| 0.33| 0.44| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.77
244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la 11.6 11.6 0 0 11.64 1.65| 2.23| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.88
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P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7 m,
mediante el proceso GMAW (Segundo tramo)

Parada del soldador para iniciar el siguiente

24 tramo de soldeo 1.93 1.93| 0 0 0 1.93 | 0.27| 0.37| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.64
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la
P0S.04 — lado B,en la viga principal de 7 m,
244 mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.0] 11.04 0 0 0 11.04 1.56| 2.12| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 3.68
Parada del soldador para iniciar el siguiente
249 tramo de soldeo 1.89/1.89] 0 0 0 1.89 | 0.27| 0.36] 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.63
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase
de la P0OS.04 — lado B,en la viga principal de 7 m,
25( mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 5.6 | 5.6 0 0 0 5.6 | 0.79] 1.07| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.87
Parada del soldador para iniciar la limpieza
251 de la zona de soldeo 2.76/ 2.76] 0 0 0 2.76 1 0.39] 0.53| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.92
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego
de terminar el Segundo pase de acabado
257 de la viga principal de 7 m,P0S.04 — lado B. 11.6/ 1161 O 11.65 0 11.65 1.65| 2.23| 0.00 | 3.40 | 0.00 | 7.28
Inspeccion visual y dimensional de los
catetos de soldadura de la viga principal de 7 m, POS. 04
253 — lado B. 23.6/ 23.6] 0 | 23.63 23.63| 23.63 3.35/ 4.53| 0.00 | 6.89 | 6.50 | 21.27
Traslado de la viga principal, una vez concluido
254 el proceso de soldadura al area de montaje. 6.59 6.59| 6.59 | 0 0 6.59 | 0.93]| 1.26| 1.04 | 0.00 | 0.00 | 3.23
254 Almacenaje de viga principal en el area de almacen 2.7 | 2.7 | 2.7 0 0 2.7 10.38] 0.52| 0.43 | 0.00 | 0.00 | 1.33
Total 1874 1864 45.28| 299.1 207.6] 1874 Total| 774.
Tiem
tota Costo
por por
actii activi
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Anexo 6. Formato de hoja de andlisis de tiempo (toma de tiempo inicial)

N° ELEMENTOS TIEMPOS OBSERY TIEMP{ VALORAC] TIEM| SUPLEMEN| TIEMP
tl1 | t2 | t3 | PROME NORM ESTAN

1 Coordinacién de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 20 | 18.2| 19.57 19.26 100% | 19.26 2.9 22.16
2 Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguro y PETAR. 10 | 94 | 9.6 | 9.67 100% | 9.67 1.5 11.17
3 Dirigirse hacia la zona de trabajo 3 12835 310 100% | 3.10 0.5 3.60
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 20 | 22 | 25 | 22.33 100% | 22.33 34 25.73
5 dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 35| 35| 35 | 3.50 75% 2.63 0.4 3.03
6 | Pedido de herramientas manuales del paiiol para el proceso de soldeo, | 10 | 9.5 | 10.2| 9.90 75% 7.43 1.1 8.53
7 | Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabaj 3 | 3.2 | 3.4 | 3.20 75% 2.40 0.4 2.80
8 Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 10 | 95 | 98 | 9.77 75% 7.33 1.1 8.43
9 | Retiro y 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 5.80
10| Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIY 8 9 7 8.00 75% 6.00 0.9 6.90
11| Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80-20 hacia la zona de trabajo (mq¢ 8 9 8 8.33 50% 4.17 0.6 4.77
12| Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica delas1 3 4 2.8 | 3.27 75% 2.45 0.4 2.85
13| Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alam| 1 1.5 2 1.50 75% 1.13 0.2 1.33
14| Retiro y traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01 1.5 | 2 1.5 | 1.67 75% 1.25 0.2 1.45
15| Instalacién del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y conecci¢ 8 7 85 | 7.83 100% 7.83 1.2 9.03
16| Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje,v| 2 1.5 | 24 | 1.97 100% 1.97 0.3 2.27
17| Traslado de la viga principal armada desde el area de caldereria hacialan 2 3 3.5 | 2.83 75% 2.13 0.3 2.43
18| Preparacion de las juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilad| 25 | 23 | 24 | 24.00 100% | 24.00 3.6 27.60
19| Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al proce 18 | 16 | 17 | 17.00 100% | 17.00 2.6 19.60
20| Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldard 2 1.5 | 25 | 2.00 100% | 2.00 0.3 2.30
21| Realizar pase raiz POS.01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante e| 8.12| 8 85 | 821 125% | 10.26 1.5 11.76
22| Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 2 | 15| 25| 2.00 100% | 2.00 0.3 2.30
23| Realizar el pase raiz POS. 01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante| 8.24| 7 7.5 | 7.58 125% | 9.48 1.4 10.88
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24| Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2 1.5 | 25 | 2.00 100% 2.00 0.3 2.30
25| Realizar el pase raiz POS. 01 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante| 8.21| 8.5 8 8.24 125% | 10.30 1.5 11.80
26| Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2 1.5 | 25 | 2.00 100% 2.00 0.3 2.30
27| Realizar el pase raiz POS. 01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante | 8.22| 8 85 | 824 125% | 10.30 1.5 11.80
28| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el paserai 4 | 3.5 | 3.8 | 3.77 100% 3.77 0.6 4.37
29| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 -lado A,en lavig{ 7.8 | 8 75 | 7.77 125% | 9.71 1.5 11.21
30 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 3 2 2.33 75% 1.75 0.3 2.05
31| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 -lado A,enlavigi 8 | 82 | 85 | 8.23 125% 10.29 1.5 11.79
32 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18| 1 1.5 | 1.43 75% 1.08 0.2 1.28
33| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, en la vig{ 7.94| 7.5 8 7.81 125% 9.77 1.5 11.27
34 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 26 2 2.33 75% 1.75 0.3 2.05
35| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01 - lado A, enlavigy 7.92| 7.5 8 7.81 125% | 9.76 1.5 11.26
36 Parada del soldador para iniciar la limpieza 22| 25 3 2.57 75% 1.93 0.3 2.23
37| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer | 4 3 3.5 | 3.50 100% 3.50 0.5 4.00
38| Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga p1} 2 1.5 | 1.8 | 1.77 100% 1.77 0.3 2.07
39| Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase dela POS.01 -lado A,en| 8 | 7.5 8 7.83 125% | 9.79 1.5 11.29
40 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 3 28 | 2.73 75% 2.05 0.3 2.35
41| Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 -lado A,en| 7.89| 7 75 | 7.46 125% | 9.33 1.4 10.73
42 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 1.5 2 1.83 75% 1.38 0.2 1.58
43| Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 -lado A,en 7.48| 7.2 | 7.3 | 7.33 125% | 9.16 1.4 10.56
44 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 2 2.5 | 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
45| Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.01 -lado A, en| 7.65| 8 8.5 | 8.05 125% | 10.06 1.5 11.56
46 Parada del soldador para iniciar la limpieza 24| 3 2.5 | 2.63 75% 1.98 0.3 2.28
47| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segund¢ 8 9 8.5 | 850 100% | 8.50 1.3 9.80
48| Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno delavigay 2.4 | 25 | 2.6 | 2.50 75% 1.88 0.3 2.18
49| Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 -lado A, en 14 8.25| 8.5 8 8.25 125% | 10.31 1.5 11.81
50 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 28 | 25 | 257 75% 1.93 0.3 2.23
51| Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 -lado A,enlq 8.12| 8 84 | 817 125% 10.22 1.5 11.72
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52 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 23| 2 25 | 2.27 75% 1.70 0.3 2.00
53| Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase dela POS.01 -lado A,enlg 7.86| 7 7.5 | 7.45 125% | 9.32 1.4 10.72
54 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 2 28 | 240 75% 1.80 0.3 2.10
55| Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.01 -lado A,enlg 7.68| 8.5 8 8.06 125% | 10.08 1.5 11.58
56 Parada del soldador para iniciar la limpieza 22| 2 2.5 | 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
57| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercerp 4.2 | 4 3.8 | 4.00 125% 5.00 0.8 5.80
58| Inspeccidon visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga pri| 2.5 | 2 2 2.17 100% | 2.17 0.3 2.47
59| Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 -1lado A,en| 8.6 | 8 84 | 833 125% 10.42 1.6 12.02
60 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18| 2 1.5 | 1.77 75% 1.33 0.2 1.53
61| Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase dela POS.01 -lado A,en| 9 85 | 92 | 890 125% 11.13 1.7 12.83
62 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 3 2.5 | 2.57 75% 1.93 0.3 2.23
63| Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.01 -lado A,en| 8.6 | 8.5 9 8.70 125% | 10.88 1.6 12.48
64 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 26 | 28 | 260 75% 1.95 0.3 2.25
65| Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0OS.01 -lado A,en| 89 | 9 8.5 | 8.80 125% | 11.00 1.7 12.70
66 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.7 | 2 2.5 | 2.07 75% 1.55 0.2 1.75
67| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer| 2 | 2.5 | 2.8 | 2.43 100% | 2.43 0.4 2.83
68| Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de acabado delavigag 2 | 2.5 2 2.17 75% 1.63 0.2 1.83
69| Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela POS.01-ladoA,ef 8 | 82 | 7.5 | 7.90 125% | 9.88 1.5 11.38
70 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 26| 2 2.5 | 2.37 75% 1.78 0.3 2.08
71| Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela POS.01 -lado A,el 8.6 | 8 8.2 | 827 125% | 10.33 1.6 11.93
72 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 2 3 2.40 75% 1.80 0.3 2.10
73| Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela P0OS.01 -lado A,el 6.6 | 7 6.8 | 6.80 125% | 8.50 1.3 9.80
74 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 28 | 25 | 24 | 257 75% 1.93 0.3 2.23
75| Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela P0OS.01 - lado A,el 7.3 | 8 75 | 7.60 125% | 9.50 1.4 10.90
76 Parada del soldador para iniciar la limpieza 28| 3 2 2.60 75% 1.95 0.3 2.25
77| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segund¢ 2 | 2.5 | 1.5 | 2.00 100% | 2.00 0.3 2.30
78| Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de termina] 3 3 25 | 2.83 100% | 2.83 0.4 3.23
79| Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POy 2 25 | 28 | 243 75% 1.83 0.3 2.13
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80| Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m,POS.03 -lado } 50 | 47 | 45 | 47.33 125% | 59.17 8.9 68.07
81| Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m,POS 40 | 38 | 39 | 39.00 100% | 39.00 59 44.90
82| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 -lado B,enlavigy 8.5 | 8 84 | 830 125% | 10.38 1.6 11.98
83 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21| 2 25 | 2.20 75% 1.65 0.2 1.85
84| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 -lado B,enlavigi 8.8 | 8 9 8.60 125% | 10.75 1.6 12.35
85 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 2.2 2 2.13 75% 1.60 0.2 1.80
86| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 -lado B,enlavig{ 9 | 9.5 | 85 | 9.00 125% | 11.25 1.7 12.95
87 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 18 2 2.00 75% 1.50 0.2 1.70
88| Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03 -lado B,en lavigi 8.6 | 9 8 8.53 125% 10.67 1.6 12.27
89 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2 3 25 | 2.50 75% 1.88 0.3 2.18
90| Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer| 2 2.5 2 2.17 100% 2.17 0.3 2.47
91| Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga prj 4 3 3.5 | 350 100% 3.50 0.5 4.00
92| Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela P0OS.03 -lado B,enlavil 8.6 | 8 9 8.53 125% | 10.67 1.6 12.27
93 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21| 2 25 | 2.20 75% 1.65 0.2 1.85
94| Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela POS.03 -lado B,enlavi 84 | 8 85 | 830 125% | 10.38 1.6 11.98
95 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 23| 2 25 | 2.27 75% 1.70 0.3 2.00
96| Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela P0S.03 -lado B,enlavi 84 | 8 84 | 827 125% | 10.33 1.6 11.93
97 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 25 2 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
98| Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela POS.03 -lado B,enlavi 89 | 8 8.5 | 847 125% 10.58 1.6 12.18
99 Parada del soldador para iniciar la limpieza 28| 2.5 3 2.77 75% 2.08 0.3 2.38
10( Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundy 3 | 3.5 | 2.8 | 3.10 100% 3.10 0.5 3.60
101 Inspeccidn visual luego de terminar el segundo pase de rellenodelavigay 2 | 2.5 2 2.17 100% 217 0.3 2.47
10] Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 -1lado B,en lavigy 8.6 | 8.5 8 8.37 125% | 10.46 1.6 12.06
10] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18| 2 1.5 | 1.77 75% 1.33 0.2 1.53
104 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 -lado B,enlavigy 8.2 | 8 8.2 | 813 125% | 10.17 1.5 11.67
10 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 25|28 | 243 75% 1.83 0.3 2.13
10¢ Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 -lado B,enlavigi 88 | 8 8.5 | 843 125% | 10.54 1.6 12.14
10 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 2 2.5 | 2.23 75% 1.68 0.3 1.98

86




10§ Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.03 -lado B,enlavigi 8.7 | 85 | 84 | 8.53 125% 10.67 1.6 12.27
10 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.7 | 2.5 2 2.40 75% 1.80 0.3 2.10
11( Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercerj 2 | 2.5 2 2.17 100% 2.17 0.3 2.47
117 Inspeccidn visual luego de terminar el Tercer pase de relleno delavigapr] 2 | 25 | 2.1 | 2.20 100% | 2.20 0.3 2.50
117 Realizar el proceso de acabado, Primer pase dela POS.03 -lado B,enlavi 7 | 68 | 73 | 7.03 125% | 8.79 1.3 10.09
11] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 2 25 | 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
114 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.03 -lado B,enlavil 6.8 | 7 7.2 | 7.00 125% | 8.75 1.3 10.05
11 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 23|18 | 2.03 75% 1.53 0.2 1.73
11¢ Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03 -lado B,enlavi 6.9 | 86 | 82 | 7.90 125% 9.88 1.5 11.38
11 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24|21 | 24| 230 75% 1.73 0.3 2.03
11§ Realizar el proceso de acabado, Primer pase dela POS.03 -lado B,enlavi 7.8 | 84 | 82 | 8.13 125% 10.17 1.5 11.67
11 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.1 2 2.6 | 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
12( Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer| 2 | 3.5 3 2.83 100% 2.83 0.4 3.23
127 Inspeccidn visual luego de terminar el Primer pase de acabado de lavigapy 3 2 2.2 | 240 100% | 2.40 0.4 2.80
12] Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 -lado B,enlay 7.48| 8.2 | 84 | 8.03 125% | 10.03 1.5 11.53
12] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 24 2 2.13 75% 1.60 0.2 1.80
124 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase dela P0S.03 -ladoB,enlay 8 | 7.8 | 8.2 | 8.00 125% | 10.00 1.5 11.50
12 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 26 | 27 | 25| 260 75% 1.95 0.3 2.25
12¢ Realizar el proceso de acabado, Segundo pase dela P0OS.03 -lado B,enlay) 7.62| 83 | 7.89 | 7.94 125% 9.92 1.5 11.42
12 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21| 24 2 2.17 75% 1.63 0.2 1.83
12§ Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03 -lado B,enla) 7.82| 84 | 7.65| 7.96 125% | 9.95 1.5 11.45
12 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 28 | 24 | 28 | 2.67 75% 2.00 0.3 2.30
13( Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segund( 2 | 2.1 | 2.4 | 2.17 100% | 2.17 0.3 2.47
137 Inspeccidn visual luego de terminar el Segundo pase de acabado delaviga 2 | 2.1 | 2.4 | 2.17 100% | 2.17 0.3 2.47
13] Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posiciépn POS.( 5 | 5.4 6 5.47 125% | 6.83 1 7.83
13] Preparacioén de junta a soldar mediante el escobillado, posiciéon POS. 02 -1i 5 8 7 6.67 125% | 8.33 1.3 9.63
13+ Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW 7 8 7.3 | 743 100% | 7.43 1.1 8.53
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Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al proce|

13 posicién POS. 02 - lado A, 10 | 89 | 94 | 9.43 100% | 9.43 1.4 10.83
13¢ Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digita| 2 1.8 | 22 | 2.00 100% 2.00 0.3 2.30
137 Realizar el pase raiz POS. 02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante| 7.8 | 7.56 | 7.74| 7.70 125% | 9.63 1.4 11.03
13¢ Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto ala penet 2.4 | 2.2 | 2.8 | 2.47 75% 1.85 0.3 2.15
13¢ Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N°01. | 8.1 | 7.8 | 84 | 8.10 100% | 8.10 1.2 9.30
14( Realizar el pase raiz POS. 02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante| 4 | 4.8 | 4.4 | 4.40 125% 5.50 0.8 6.30
141 Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto ala penet 7.6 | 7.5 | 8.2 | 7.77 75% 5.83 0.9 6.73
14] Inspeccidn visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2 | 22| 26 | 227 100% | 2.27 0.3 2.57
14] Realizar el pase raiz POS. 02 - lado A, en la viga principal de 7 m, mediante| 7.64| 8.2 8 7.95 125% 9.93 1.5 11.43
144 Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penet 2.2 2 24 | 2.20 75% 1.65 0.2 1.85
14!} Inspeccién visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 3 24 | 22 | 253 100% 2.53 0.4 2.93
14¢ Parada del soldador para que realicen una inspeccién en cuanto ala penet 2.1 | 1.5 | 2.4 | 2.00 75% 1.50 0.2 1.70
147 Realizar el pase raiz POS. 02- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante | 7.5 | 8 84 | 797 125% | 9.96 1.5 11.46
14¢{ Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 22|22 | 26 | 233 75% 1.75 0.3 2.05
144 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el paseraj 2.4 | 2.3 | 2.1 | 2.27 100% | 2.27 0.3 2.57
15( Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02 - lado A,enlavigi 7.6 | 76 | 7.6 | 7.60 125% | 9.50 1.4 10.90
15 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 22|22 | 220 75% 1.65 0.2 1.85
157 Realizar el proceso de relleno primer pase dela P0OS.02 -lado A,enlavig: 8.2 | 84 | 8.2 | 827 125% 10.33 1.6 11.93
15] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 16| 16 | 1.8 | 1.67 75% 1.25 0.2 1.45
154 Realizar el proceso de relleno primer pase dela POS.02 -lado A,enlavig: 8.2 | 82 | 82 | 8.20 125% | 10.25 1.5 11.75
15 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 14| 14 | 1.4 | 1.40 75% 1.05 0.2 1.25
15¢ Realizar el proceso de relleno primer pase dela POS.02 -lado A,enlavigi 76 | 86 | 82 | 8.13 125% | 10.17 1.5 11.67
15 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 24| 24 | 24 | 240 75% 1.80 0.3 2.10
15¢ Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer| 2 2 2 2.00 100% | 2.00 0.3 2.30
154 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga pr; 4 4 3 3.67 100% 3.67 0.6 4.27
16 Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80-20 7 |72 |78 733 100% | 7.33 1.1 8.43
16] Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 -lado A,eny 4 | 3.5 4 3.83 125% | 4.79 0.7 5.49

88




16] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18| 1.8 | 28 | 2.13 75% 1.60 0.2 1.80
167 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase dela POS.02 -lado A,en 8.4 | 792 | 84 | 8.24 125% 10.30 1.5 11.80
164 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.6 | 2 1.8 | 1.80 75% 1.35 0.2 1.55
16} Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase dela POS.02 -ladoA,en 79 | 8.2 | 7.9 | 8.00 125% | 10.00 1.5 11.50
16¢ Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 22 | 24 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
167 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 -lado A,en 8.3 | 8.3 | 8.6 | 8.40 125% | 10.50 1.6 12.10
16 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 26| 2 2.6 | 240 75% 1.80 0.3 2.10
164 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segund¢ 6 | 5.9 6 5.97 100% 5.97 0.9 6.87
17( Inspeccioén visual luego de terminar el segundo pase de relleno delavigay 5 5 4.8 | 4.93 100% | 4.93 0.7 5.63
171 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la POS.02 -lado A,enlz 8.4 | 7.97 | 8.4 | 8.26 125% 10.32 1.5 11.82
17] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 19| 19 | 22 | 2.00 75% 1.50 0.2 1.70
177 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase dela P0S.02 -lado A,enlg 7.6 | 82 | 7.6 7.80 125% 9.75 1.5 11.25
174 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21|21 | 24 | 220 75% 1.65 0.2 1.85
17} Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase dela P0OS.02 -lado A,enld 6.8 | 7.8 | 82 | 7.60 125% | 9.50 1.4 10.90
17¢ Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 25 2 2.17 75% 1.63 0.2 1.83
177 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase dela P0OS.02 -lado A,enls 79 | 79 | 84 | 8.07 125% | 10.08 1.5 11.58
17 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 26| 28 | 26 | 267 75% 2.00 0.3 2.30
174 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercerp 3 2.4 3 2.80 100% 2.80 0.4 3.20
18( Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la vigaprif 3.8 | 3.8 | 3.1 | 3.57 100% 3.57 0.5 4.07
181 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la POS.02 -lado A,en| 8.2 | 7.86| 8.2 | 8.09 125% | 10.11 1.5 11.61
18] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22|26 | 22 | 233 75% 1.75 0.3 2.05
18] Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase dela POS.02 -lado A,en| 7.6 | 7.6 | 7.6 7.60 125% 9.50 1.4 10.90
184 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 16| 16 | 1.8 | 1.67 75% 1.25 0.2 1.45
18} Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase dela POS.02 -lado A,en| 8.2 | 84 | 8.2 | 8.27 125% | 10.33 1.6 11.93
18¢ Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 18| 2 24 | 2.07 75% 1.55 0.2 1.75
18] Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase dela POS.02 -ladoA,en| 8 | 82 | 7.84| 8.01 125% | 10.02 1.5 11.52
18 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 26 | 26 | 24 | 253 75% 1.90 0.3 2.20
184 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer| 3 2.4 3 2.80 100% 2.80 0.4 3.20
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19( Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de lavigay 3 3 2.6 | 287 100% 2.87 0.4 3.27
191 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 -lado A,ef 4 | 24 | 3.6 | 3.33 125% | 4.17 0.6 4.77
19] Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22| 22 | 24 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
19] Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela P0OS.02 -lado A,el 89 | 85 | 8.2 | 853 125% | 10.67 1.6 12.27
194 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.8 | 2.2 2 2.00 75% 1.50 0.2 1.70
19} Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase dela P0OS.02 -lado A,el 7.8 | 6.8 | 7.3 | 7.30 125% | 9.13 1.4 10.53
19¢ Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 22 2 2.07 75% 1.55 0.2 1.75
19 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la POS.02 -ladoA,ef 79 | 79 | 84 | 8.07 125% | 10.08 1.5 11.58
19 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 12 | 11.8| 11.2 | 11.67 75% 8.75 1.3 10.05
194 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segund( 6 5 55 | 550 100% 5.50 0.8 6.30
20( Inspeccién visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminaj 15 | 14.2 | 14.8 | 14.67 100% | 14.67 2.2 16.87
207 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m,PO§ 2 19 | 2.7 | 2.20 75% 1.65 0.2 1.85
207 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m,POS.04 -lado} 50 | 51 | 55 | 52.00 125% | 65.00 9.8 74.80
20] Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m,POS| 40 | 41 | 42 | 41.00 125% | 51.25 7.7 58.95
204 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 -lado B,enlavigi 8.2 | 798| 82 | 8.13 125% | 10.16 1.5 11.66
20 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 23| 21 | 23| 223 75% 1.68 0.3 1.98
20¢ Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 -lado B,enlavigi 79 | 79 | 84 | 8.07 125% | 10.08 1.5 11.58
20 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 22 2 2.07 75% 1.55 0.2 1.75
20¢ Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 -lado B,enlavigd 8.2 | 8.2 | 832 | 8.24 125% 10.30 1.5 11.80
20 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21| 24 | 21 | 220 75% 1.65 0.2 1.85
21( Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.04 - lado B,enlavig 89 | 81 | 82 | 840 125% | 10.50 1.6 12.10
21 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 28 | 24 | 28 | 2.67 75% 2.00 0.3 2.30
21] Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer| 2 2 23 | 2.10 100% | 2.10 0.3 2.40
21] Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de relleno de lavigapy 2 | 2.4 2 2.13 100% | 2.13 0.3 2.43
214 Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela P0OS.04 - lado B,enlavi| 9.2 | 8.67 | 8.7 | 8.86 125% | 11.07 1.7 12.77
21 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 26| 24 | 26 | 253 75% 1.90 0.3 2.20
21¢ Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela P0OS.04 -lado B,enlavi 8.7 | 8.64| 82 | 851 125% | 10.64 1.6 12.24
21 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 23|21 | 22| 220 75% 1.65 0.2 1.85
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21{ Realizar el proceso de relleno Segundo pase dela POS.04 -lado B,enlavi 9 | 877|8.41| 8.73 125% 1091 1.6 12.51
21 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 21| 21| 23 | 217 75% 1.63 0.2 1.83
22( Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la POS.04 -lado B,enlavi 9.2 | 8.7 9 8.97 125% | 11.21 1.7 12.91
22 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 23| 21 | 24 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
22] Limpieza escoria mediante escobillado luego de terminar el Segundo pase] 2 | 1.82| 1.96 | 1.93 100% 1.93 0.3 2.23
22] Inspeccién visual luego de terminar el segundo pase de rellenodelavigay 3 | 2.74| 3.15| 2.96 100% | 2.96 0.4 3.36
224 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS. 04 -lado B,enlavigd 9.2 | 8.58 | 8.24 | 8.67 125% | 10.84 1.6 12.44
22 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 23| 21 | 24 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
22¢ Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 -lado B,enlavig{ 8.6 | 82 | 85 | 8.43 125% 10.54 1.6 12.14
22 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 22|24 | 24 | 233 75% 1.75 0.3 2.05
22{ Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04 -lado B,enlavig 9.2 | 89 | 9.1 | 9.07 125% 11.33 1.7 13.03
22 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2 | 24 | 246 2.29 75% 1.72 0.3 2.02
23( Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS. 04 -lado B,en lavig 9.3 | 8.44 | 8.65| 8.80 125% | 11.00 1.6 12.60
23 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 19| 23 | 24 | 2.20 75% 1.65 0.2 1.85
23] Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer | 8.74| 8.24 | 8.7 | 8.56 100% | 8.56 1.3 9.86
23] Inspeccién visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de lavigapr| 2 | 2.14 | 2.35| 2.16 100% | 2.16 0.3 2.46
234 Realizar el proceso de acabado, Primer pase dela P0OS.04 -ladoB,enlavil 4 | 4.2 | 3.74| 3.98 125% | 4.98 0.7 5.68
23 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 28| 2.7 | 26 | 2.70 75% 2.03 0.3 2.33
23( Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.04 -lado B,enlavi 9.4 | 9 9.2 | 9.20 125% 11.50 1.7 13.20
23 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24 | 219221 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
23¢ Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS. 04 -lado B,enlavi| 8.86| 8.21 | 8.65| 8.57 125% | 10.72 1.6 12.32
23 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 | 244 254| 259 75% 1.95 0.3 2.25
24( Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS. 04 -lado B,en la vi| 9.26| 8.56 | 8.98 | 8.93 125% | 11.17 1.7 12.87
24 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 24| 21 | 23 | 227 75% 1.70 0.3 2.00
24] Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer| 4 | 3.84| 3.96| 3.93 100% 3.93 0.6 4.53
247 Inspeccidn visual luego de terminar el Primer pase de acabado delavigag 2 | 2.21|2.32| 2.18 100% | 2.18 0.3 2.48
244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 -lado B,enlay 8.6 | 845 | 8.6 | 8.55 125% | 10.69 1.6 12.29
24 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.8 | 2.6 | 2.65| 2.68 75% 2.01 0.3 2.31
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24( Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 -lado B,enla} 8.1 | 8.2 8 8.10 125% 10.13 1.5 11.63
24 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 24| 23 2 2.23 75% 1.68 0.3 1.98
24¢ Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.04 -lado B,enlay 7.6 | 7.8 | 7.65| 7.68 125% | 9.60 1.4 11.00
24 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.2 | 214 223| 219 75% 1.64 0.2 1.84
25( Realizar el proceso de acabado, Segundo pase dela POS.04 -lado B,enlal 4 | 3.85]|3.84| 3.90 125% | 4.87 0.7 5.57
25 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 34 | 3.2 3 3.20 75% 2.40 0.4 2.80
25] Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segund( 10 | 9.95| 10.45 10.13 100% | 10.13 1.5 11.63
25] Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga prin 20 | 21 | 20.65 20.55 100% | 20.55 3.1 23.65
254 Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldaduraal 6 | 54 | 58 | 5.73 100% 5.73 0.9 6.63
25 Almacenaje de viga principal en el 4rea de montaje 25| 23 | 225| 235 100% 2.35 0.4 2.75
1489 1476| 1508 1491.4 1630, TOTAL 1875.3

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 7: Tabla de escala de valoracién

ESCALAS DEVALORACION DE

DESCRIPCION DEL DESEMPENO

VALORACION
Actividad
0 nula
Muy lento; movimientos torpes ,inseguros;
el operario parece medio dormido
5 O y sin interés en el trabajo.

Constante, resuelto, sin prisa
,como de obrero no pagado a destajo, pero
7 5 bien dirigido y vigilado;
parece lento, pero no pierde
tiempo adrede mientras lo observan.

. . Activo, capaz como de obrero calificado,pagado
100 (Ritmo tipo)| « destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad
y precision fijado.

5 Muy rapido; el operario actia con seguridad, destreza
1 2 y coordinacion de movimientos, muy por encima
de las del obrero calificado.

Excepcionalmente rapido
; concentracidn y esfuerzo intenso sin
1 5 O probabilidad de durar por largos periodos;
actuacion de virtuosos, solo a
lcanzada por unos
pocos trabajadores sobre salientes.

Fuente: Libro Niebel y Freivals 2014
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Anexo 8. Formato del curso grama analitico inicial del proceso
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CONSTRUCTORAY METAL MECANICA CUEVAS S.A.C.

Ruc

2054175644

Localizacion de la empresa

Urb.21deabrilA—9 — 3

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo (
Diagrama N°:1  HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Vigas metalicas de 7m Actividades Actual | Propuest¢ Ahorro
Operacion Ol 119
Actividad: Proceso de soldadura .,
Inspeccion 32
Metodo: Actual (x) Propuesto () Transporte D 12
Lugar: Chimbote Demora V| 91
. Almacenamie 1
Operario: Soldador Total 255
Distancia (m) 412
Elaborado por: Fajardo Cuevas Andy y Toledo Reyes Harold Tiempo (seg) 89376
Tiempo (min) 1489.60
Iten Descripcion O Slab‘ﬂg D Disﬁmcia ZZ’T”O (;‘Z) Observacio
1 Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad 0 1200.( 20.0
2 Elaboracion del formsto de Analisis de Trabajo Seuro y PETAR 0 600.0¢ 10.0
3 Dirigirse hacia la zona de trabajo 50 180.0( 3.0
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 0 1200.( 20.0
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5 Dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo
6 Pedido de herramientas manuales desde el paiol para el proceso de soldeo
7 Traslado de herramientas manuales desde el pafiol para el proceso de soldeo
8 Dirigirse al paiiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios
9 Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 1)
10 | Dirigirse al almacen de gases para retiro de dos botellas de as AGAMIX 80 — 20
11 Traslado de las botellas de as AGAMIX 80
— 20 hacia la zona de trabajo (mesa 1)

12 | Instalacion de conectores para la alimentacion de eneria electrica de las maquina
13 | Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollos de alambre (3
14 Retiro y traslado de los rollos de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 1)
15 Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del f

- 20
16 | Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje; voltaje y
17 | Traslado de la viga principal armada desde area de caldereria hacia la mesa de t
18 | Preparacion de las juntas de soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y esq
19 | Realizar un precalentamineto en la zona antes de soldar con el termometro digitd
20 | Verificar la temperatura del precalentamineto en la zona antes de soldar con el t
21 Realizar el pase raiz POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el prosceso GMAW (primer tramo d
22 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01.
23 Realizar el pase raiz POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el prosceso GMAW (segundo tramo

15 210.0¢ 3.5
0 600.0¢ 10.0
15 180.0¢ 3.0
22 600.0¢ 10.0
22 600.0¢ 10.0
25 480.0( 8.0
25 480.0( 8.0
0 180.0¢ 3.0
15 60.00( 1.0
15 90.00| 1.5
0 480.0¢ 8.0
0 120.0( 2.0
0 120.0( 2.0
0 1500.¢ 25.0
0 1080.( 18.0
0 120.0( 2.0
0 487.2( 8.12
0 120.0¢ 2.0
0 494.4( 8.24
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24 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02.
25 Realizar el pase raiz POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el prosceso GMAW (tercer tramo d
26 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03.
27 Realizar el pase raiz P0OS.01

— lado A, en la via principal de 7m, mediante el prosceso GMAW cuarto tramo de ]
28 | Limpieza de escoria mediante un escobillado lueo de terminar el pase raiz de la vi
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

— lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
30 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
31 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
32 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
33 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
34 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
35 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
36 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
37 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
38 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal
39 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tramd
40 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.

120.0¢ 2.0
492.6( 8.21
120.0¢ 2.0
493.2( 8.22
240.0¢ 4.0
468.0( 7.8
120.0¢ 2.0
480.0( 8.0
108.0¢ 1.8
476.4( 7.94
144.00 2.4
475.2( 7.92
132.0¢ 2.2
240.0¢ 4.0
120.0¢ 2.0
480.0( 8.0
144.00 2.4
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Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.01

41| lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
42 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
43 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
44 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
45 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramo
46 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
47 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase d
48 | Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principg
49 Realizar el relleno de la soldadura.Tercer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tramd
50 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
51 Realizar el relleno de la soldadura.tercer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
52 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
53 Realizar el relleno de la soldadura. tercer pase de la POS.01

— lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
54 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
55 Realizar el relleno de la soldadura. tercer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW cuarto tramo
56 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
57 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de 1

473.4( 7.89
120.0¢ 2

448.8( 7.48
132.0¢ 2.2
459.0( 7.65
144.00 2.4
480.0( 8

144.00 2.4
495.0( 8.25
144.00 2.4
487.2( 8.12
138.0¢ 2.3
471.6( 7.86
144.00 2.4
460.8( 7.68
132.0¢ 2.2
252.0( 4.2
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58 | Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal
59 Realizar el acabado de la soldadura. primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tramd
60 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
61 Realizar el acabado de la soldadura.primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
62 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
63 Realizar el acabado de la soldadura.primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
64 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
65 Realizar el acabado de la soldadura. primer pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramo
66 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
67 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
68 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabadi de la viga principad|
69 Realizar el acabado de la soldadura.segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tramd
70 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
71 Realizar el acabado de la soldadura.segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
72 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
73 Realizar el acabado de la soldadura.segundo pase de la POS.01

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
74 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.

150.0¢ 2.5
516.0( 8.6
108.0¢ 1.8
540.0( 9
132.0¢ 2.2
516.0( 8.6
144.00 2.4
534.0( 89
102.0¢ 1.7
120.0¢ 2
120.0¢ 2
480.0( 8
156.0( 2.6
516.0( 8.6
132.0¢ 2.2
396.0( 6.6
168.0¢ 2.8
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Realizar el acabado de la soldadura. segundo pase de la POS.01

75 lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramo
76 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
77 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase d
78 | Inpeccion visual y dimensional del cateto de soldadura,luego de terminar el segul
79 Traslado de posicion del soldador para soldar viga principal de 7m, POS. 03
— lado B
80 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7m,P0S.03 — lado B
81 Ensayo de liquidos penetrantes en la raiz de la viga principal de 7m, POS.03
— lado B

82 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03

— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
83 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
84 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03

— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
85 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
36 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03

— lado B,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
87 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
88 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.03

— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
89 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
90 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de

— lado B
91 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal

— lado B

438.0( 7.3
168.0¢ 2.8
120.0¢ 2
180.0¢ 3
120.0¢ 2
3000.( 50
2400.¢ 40
510.0¢ 8.5
126.0¢ 2.1
528.0( 8.8
132.0(¢ 2.2
540.0( 9
132.0¢ 2.2
516.0( 8.6
120.0¢ 2
120.0¢ 2
240.0¢ 4
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Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.03

2| _ lado B,en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tram(
93 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
94 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
95 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
96 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
97 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
98 Realizar el relleno de la soldadura. Segundo pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramg
99 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
100 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase d
— lado B
101 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga princip(
— lado B
102 Realizar el relleno de la soldadura.Tercer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tram(
103 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
104 Realizar el relleno de la soldadura. tercer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
105 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
106 Realizar el relleno de la soldadura. tercer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
107 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
108 Realizar el relleno de la soldadura. tercer pase de la POS.03

— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW cuarto tramo

516.0( 8.6
126.0¢ 2.1
504.0( 8.4
138.0¢ 2.3
504.0( 8.4
132.0¢ 2.2
534.0( 89
168.0¢ 2.8
180.0¢ 3
120.0¢ 2
516.0( 8.6
108.0¢ 1.8
492.0( 8.2
120.0¢ 2
528.0( 8.8
132.0¢ 2.2
522.0( 8.7
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109 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
110 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de 1
— lado B
111 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal
— lado B
112 Realizar el acabado de la soldadura.primer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tram
113 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
114 Realizar el acabado de la soldadura.primer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
115 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
116 Realizar el acabado de la soldadura. primer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
117 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
118 Realizar el acabado de la soldadura.primer pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramd
119 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
120 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
— lado B
121 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principd
— lado B
122 Realizar el acabado de la soldadura.segundo pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (primer tramd
123 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
124 Realizar el acabado de la soldadura.segundo pase de la POS.03
— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (segundo tran
125 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.

162.0¢ 2.7
120.0¢ 2
120.0¢ 2
420.0¢ 7
132.0¢ 2.2
408.0( 6.8
120.0¢ 2
414.0( 6.9
144.00 2.4
468.0( 7.8
126.0¢ 2.1
120.0¢ 2
180.0¢ 3
448.8( 7.48
120.0¢ 2
480.0( 8
156.0( 2.6
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Realizar el acabado de la soldadura. segundo pase de la POS.03

126 | _ lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (tercer tramo
127 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
128 Realizar el acabado de la soldadura. segundo pase de la POS.03

— lado B, en la viga principal de 7m, mediante el proceso de GMAW (cuarto tramg
129 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
130 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase d

— lado B
131 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de acabado de la viga princij}

— lado B

Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posicion POS.02
132
— lado A,para el desarrollo del soldeo

133 | Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS.02 y 04 para
134 Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW
135 Realizar un precalentamineto en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimien

— lado A
136 | Verificar la temperatura del precalentamineto con un termometro digital cuyo r¢
137 Realizar el pase raiz POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
138 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
139 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N°01
140 Realizar el pase raiz POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
141 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
142 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N°02

457.2( 7.62
126.0¢ 2.1
469.2( 7.82
168.0¢ 2.8
120.0¢ 2
120.0¢ 2
300.0¢ 5
300.0¢ 5
420.0¢ 7
600.0¢ 10
120.0¢ 2
468.0( 7.8
144.00 2.4
486.0( 8.1
240.0¢ 4
456.0( 7.6
120.0¢ 2
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Realizar el pase raiz POS. 02

143 _ lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
144 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
145 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N°02
146 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
147 Realizar el pase Taiz P.OS..OZ '

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW cuarto tramo)
148 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion
149 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la
150 Realizar el proceso de Tell.eno primer pase de la P0S.02 '

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
151 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
152 Realizar el proceso de Tell.eno primer pase de la P0S.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
153 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
154 Realizar el proceso de ?"ell.eno primer pase de la P0OS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
155 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
156 Realizar el proceso de ?"ell'eno primer pase de la P0OS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
157 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
158 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
159 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal

458.4( 7.64
132.0¢ 2.2
180.0¢ 3

126.0¢ 2.1
450.0¢ 7.5
132.0¢ 2.2
144.00 2.4
456.0( 7.6
132.0¢ 2.2
492.0( 8.2
96.00| 1.6
492.0( 8.2
84.00| 1.4
456.0( 7.6
144.00 2.4
120.0¢ 2

240.0¢ 4
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160 Cambio de botella de Gas AGAMIX 80 — 20
161 Realizar el relleno de soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
162 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
163 Realizar el relleno de soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
164 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
165 Realizar el relleno de soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
166 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
167 Realizar el relleno de soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
168 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
169 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase d
170 | Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principc
171 Realizar el relleno de soldadura, tercer pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
172 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
173 Realizar el relleno de soldadura, tercer pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
174 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
175 Realizar el relleno de soldadura, tercer pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
176 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.

420.0¢ 7
240.0¢ 4
108.0¢ 1.8
504.0( 8.4
96.00| 1.6
474.0( 7.9
132.0¢ 2.2
498.0( 8.3
156.0( 2.6
360.0( 6
300.0¢ 5
504.0( 8.4
114.0¢ 1.9
456.0( 7.6
126.0¢ 2.1
408.0( 6.8
120.0¢ 2
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Realizar el relleno de soldadura, tercer pase de la POS.02

177 lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
178 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
179 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de 1
180 | Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal
181 Realizar el acaquo de'la Foldadura, primer pase de la POS.02 .

— lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
182 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
183 Realizar el acaquo de.la ;oldadura, primer pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)
184 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
185 Realizar el acaquo de.la §oldadura, primer pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
186 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
187 Realizar el acaquo de.la §oldadura, prim_er pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
188 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
189 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
190 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principd
191 Realizar el acaquo de'la :soldadura, segulndo pase de la POS.02 .

— lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (primer tramo)
192 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
193 Realizar el acabado de la soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A, en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo)

474.0( 7.9
156.0( 2.6
180.0¢ 3
228.0¢ 3.8
492.0( 8.2
132.0¢ 2.2
456.0( 7.6
96.00| 1.6
492.0( 8.2
108.0¢ 1.8
480.0( 8
156.0( 2.6
180.0¢ 3
180.0¢ 3
240.0¢ 4
132.0¢ 2.2
534.0( 89

106




194 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
195 Realizar el acabado de la soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo)
196 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
197 Realizar el acabado de la soldadura, segundo pase de la POS.02

— lado A,en la viga principal de 7m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)
198 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo del soldeo.
199 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
200 | Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de acabado de la viga princij
201 Traslado de posicion del soldador para soldar viga principal de 7m, POS. 04

— lado 4
202 | Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 — lado B.
203 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS. 04
— lado B

204 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)
205 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
206 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS. 04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo
207 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
208 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS. 04

— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)
209 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
210 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS. 04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo)

108.0¢ 1.8
468.0( 7.8
120.0¢ 2
474.0( 7.9
720.0¢ 12
360.0( 6
900.0¢ 15
120.0¢ 2
3000.( 50
2400.¢ 40
492.0( 8.2
138.0¢ 2.3
474.0( 7.9
120.0¢ 2
492.0( 8.2
126.0¢ 2.1
534.0( 89
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211 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo
212 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de
— lado
213 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal
— lado B.
214 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)
215 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
216 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo
217 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
218 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS. 04
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)
219 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
220 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)
221 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
222 Limpieza escoria mediante escobillado luego de terminar el Segundo pase de rellé
— lado B.
223 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principc
— lado B.
224 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS. 04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)
225 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
226 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS. 04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo
227 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

168.0¢ 2.8
120.0¢ 2

120.0¢ 2

552.0( 9.2
156.0( 2.6
522.0( 8.7
138.0¢ 2.3
540.0( 9

126.0¢ 2.1
552.0( 9.2
138.0¢ 2.3
120.0¢ 2

180.0¢ 3

552.0( 9.2
138.0¢ 2.3
516.0( 8.6
132.0¢ 2.2
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Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la POS.04

228 | _ lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)
229 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
230 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS. 04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)
231 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
232 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de
— lado B.
233 Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal
— lado B.
234 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)
235 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
236 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo
237 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
238 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo)
239 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
240 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo)
241 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
242 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de
— lado
243 Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principc
— lado B.
244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo)

552.0( 9.2
120.0¢ 2

558.0( 9.3
114.0¢ 1.9
524.4( 8.74
120.0¢ 2

240.0¢ 4

168.0¢ 2.8
564.0( 9.4
144.00 2.4
531.6( 8.86
168.0¢ 2.8
555.6( 9.26
144.00 2.4
240.0¢ 4

120.0¢ 2

516.0( 8.6
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245 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 0 168.0( 2.8

246 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 0 486.0( 81
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo ' '

247 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 0 144.00 2.4

248 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 0 456.00 7.6
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) ' '

249 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 0 132.0¢ 2.2

250 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 0 24000 4
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) '

251 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 0 204.0¢ 3.4

259 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase d| 0 600.00 10
— lado B.

253 Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal d 0 12004 20
— lado B.

254 | Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area d 200 360.00 6

255 Almacenaje de viga principal en el area de montaje 0 150.0¢ 2.5

Total 100 24| 12| 37 412 8937¢ 1489,

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Niebel y Freivalds (2014)
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Anexo 9. Diagrama bimanual inicial

CONSTRUCTORAY METAL MECANICA CUEVAS S.A.C.

Ruc

2054175644

Localizacion de la empresa

Urb.21deabrilA—9 —3

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 1 de 1
Linea de produccion: Proceso de soldadura
Producto: Vigas metalicas de 7m ‘
Operaciom: Soldeo
Operario: Soldador

Elaborado por: Fajardo Cuevas Andy y Toledo Reyes Harold

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

Sostiene el tablero

Acondicionamiento de mesas de trabajo

U DESCRIPCION MANO DERECHA
oo
| N Llenado de ATS y PETAR
\)
\ L Acondicionamiento de mesas de trabajo
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Traslado de herramientas manuales desde el pafiol
para el proceso de soldeo

Traslado de herramientas manuales
desde el pafiol para el proceso de soldeo

Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zon
trabajo (mesa 1)

Retiro y traslado de las maquinas de
soldar a la zona de trabajo (mesa 1)

Retiro y traslado de dos botellas de dos
botellas AGAMIX 80 — 20

Retiro de dos botellas de dos botellas AGAMIX 80
- 20

Sostiene la maquina de soldar

Instalacion de conectores para la alimentacion de
energia electrica de las maquinas de soldar y alimeni

Retiro de los rollos de alambre (soldadura)

Retiro de los rollos de alambre (soldadura)

Sostiene el alimentador

Instalacion del rollo de alambre

Sostiene la maquina de soldar

Regulacion de parametros de soldeo en la maquina di
soldar; amperaje; voltaje y velocidad del alambre.

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo del pase raiz POS 01
— lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno primer pase de la POS
— 01.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase de la POS
— 01.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno tercer pase de la POS
— 01.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga
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Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 01. Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 01.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal
— lado B

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal
— lado B

Sostiene viga

Hechado de liquidos penetrantes en la raiz de la viga
— lado B

Espera

Soldeo de relleno primer pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno tercer pase de la POS
— 03 .Lado B mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 03. Lado B mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga posicion POS02

Esmerilado y escobillado de la viga posicion POS02 y
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Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW

Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW

Espera

Soldeo de pase raiz POS 02
— Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno primer pase POS02
— lado A mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Sostiene botellas

Cambio de botella de gas AGAMIX 80 — 20

Espera

Soldeo de relleno segundo pase POS02
— lado A mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno tercer pase POS02
— lado A mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 02.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 02.Lado A mediante el proceso de GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal
— lado B

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal ¢
— lado B

Sostiene viga

Hechado de liquidos penetrantes en la raiz de la viga
— lado B

Espera

Soldeo de relleno primer pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura GMAW
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Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno tercer pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura GMAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

RESUMEN
i Actual Propuest Observaciones
Método
Izq. Der. Izq. | Der.

Operaciones 31 60
Transportes 1 1
Esperas 22 0
Sostenimientos 7 0
TOTALES 61 61

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Resumen de técnica del interrogatorio sistemético

Propésito Lugar Sucesion Persona Medio
Minimizar los . |Indicar a un
. Un operario .
recorridos . operario  que
. . En el area dell Antes que se|encargado de .
innecesarios L - movilice la
proceso de| iniciar las | movilizar  los
dentro del : mesa los
soldadura labores. INsumos :
proceso . insumos que se
necesarios .
necesiten.
Disponer de un )
operario que se Un ogera(rjlo Indicar a el
encargue del En el area del| Antes que se encargado de operario  que
. controlar y
control de stock | proceso de] iniciar las| > .~ lleve el control
de todos los soldadura labores distribuirlos distribucion
. | ' iINSumos delﬁ los i
insumos para e proceso e los insumos.
proceso
Minimizar enl lo En ol 4rea del|ANtes due se | Soldadores Dirigir a los
Ima;gor posible [0Ces0 de ingresa al | capacitados en| soldadores que
"’}S emoras en 'FS)O| dadura area de | procesos de | realice un mejor
€l proceso trabajo soldadura proceso
Operarios que | Indicar a los
Organizar En el area dell ANES aueé se| ubiquen operarios a
correctamente la proceso de ingresa al [ correctamente | distribuir las los
distribucion  de soldadura area de | los materiales | materiales
materiales trabajo de adecuadamente
trabajo
Contar con un
supervisor En el area dell Durante el Supervisor Sequir
encargado de| proceso de| proceso delcapacitado realizando la
controlar la| soldadura soldadura misma actividad
calidad y avance
del proceso
Mejorar el Un soldador ||ndicar a un
roceso de . ue esté
P En el area dell Durante el 9 . soldgdor que
soldadura para capacitado en [realice el nuevo
o proceso de[proceso  de
minimizar soldadura soldadura el proceso de [ proceso de
tiempos. soldadura soldadura.
Fcaw.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 11. Formato de hoja de andlisis de tiempo (toma de tiempo final)

N ELEMENTOS TIEMPOS ( TIE| VALO TIE SUPLI TIE
t1/t2|t3 PRO NO EST
1| Coordinacién de trabajo en la oficinal 20| 18, 19| 19.2 100% 19.] 2.9 | 22.1
2| Elaboracion del formato de Analisis ¢ 10| 9.4/ 9.6 9.67 100% 9.6] 1.5 | 11.1
3| Dirigirse hacia la zona de trabajo 3128 3.53.10 100% 3.1( 0.5 | 3.6(
4| Acondicionamiento de mesas de trabq 20| 22| 25| 22.3 100% 22.] 3.4 | 25.7
5| dirigirse hacia el paiiol de herramien| 3.5 3.5/ 3.5 3.50 75% | 2.6] 0.4 | 3.03
6| Pedido de herramientas manuales de| 10| 9.5 10{ 9.90 75% | 7.4] 1.1 | 8.53
7 | Traslado de herramientas manuales ¢ 3 | 3.2| 3.4 3.20 75% | 2.4( 0.4 | 2.8(
8| Dirigirse al pafiol de maquinas de sol| 10| 9.5/ 9.§ 9.77 75% | 7.3] 1.1 | 8.43
9| Retiro y traslado de las maquinas de | 10| 10, 9.5 10.0 50% | 5.0¢ 0.8 | 5.8(
1( Dirigirse al almacén de gasesparasy 8 | 9 | 7 | 8.00 75% | 6.0( 0.9 | 6.9C
- 20
11 Traslado de las botellas de gas AGAM| 7.4 7.5/ 7.4 7.52 50% | 3.7( 0.6 | 4.36
— 20 hacia la zona de trabajo (mesa 0
17 Instalacién de conectores para la alin 3.2/ 3.1| 3.2 3.19 75% | 2.3{ 0.4 | 2.79
13 Dirigirse hacia el almacen de materiq 1.2| 1.5 1.4 1.38 75% | 1.04 0.2 | 1.24
14 Retiro y traslado de los rollo de alam| 1.3/ 1.7| 1.5 1.50 75% | 1.1] 0.2 | 1.33
13 Instalacién del rollo de soldaduraen|{ 7.3/ 7.3 7.4 7.38 100% 7.3{ 1.1 | 8.48
— 20.
16 Regulacion de parametros de soldeo ¢ 2.2 2.5 2.4 2.50 100% 2.5( 0.4 | 2.9(
17 Traslado de la viga principal armada| 2.4/ 2.5 2 | 2.32 75% | 1.74 0.3 | 2.04
1§ Preparacion de las juntas a soldar P( 24| 24| 24| 24.2 100% 24.] 3.6 | 27.8
19 Realizar un precalentamiento en todq 16| 16, 16| 16.4 100% 16.4 2.5 | 18.9
2( Verificar la temperatura del precalen 1.6/ 1.6| 1.6 1.64 100% 1.6{ 0.2 | 1.84
21 Realizar pase raiz POS.01 7.1 7.4/ 7.7 7.41 125% 9.2¢ 1.4 | 10.6
— lado A,en viga principal de 7 m, me
2% Realizar pase raiz POS.01 7.3] 7.5 7.2 7.3 100% 7.3¢ 1.1 | 8.4€
— lado A,enviga principal de 7 m, me
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23 Realizar pase raiz POS.01 7.20 7 |7.57.26 125% 9.0{ 1.4 | 104
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

24 Realizar pase raiz POS.01 7.3/ 7.4/ 7.7 7.48 100% 7.4{ 1.1 | 8.58
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

2% Limpieza de escoria mediante un esco 3.2/ 3 | 3.4 3.20 125% 4.0¢ 0.6 | 4.6(

26 Realizar el proceso de relleno primer| 7.4/ 7.5/ 7.2 7.38 100% 7.3{ 1.1 | 8.4§
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

27 Realizar el proceso de relleno primer| 7.2/ 7.1 7.5 7.30 125% 9.1] 1.4 | 10.5
— lado A,en la viga principal de 7 m, 1

2§ Realizar el proceso de relleno primer| 7.6/ 7.5/ 7.§ 7.64 100% 7.6 1.1 | 8.74
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

29 Realizar el proceso de relleno primer| 7.5 7 | 7.3 7.27 125% 9.0y 1.4 |10.4
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

3( Parada del soldador para iniciar la li| 1.8 1.5/ 1.7 1.67 75% | 1.2( 0.2 | 1.46

31 Limpieza de escoria mediante un esco 3.6/ 3.4 3.7 3.60 125% 4.5( 0.7 | 5.2(

39 Inspeccion visual luego de terminar ¢ 1.9) 1.5/ 1.4 1.67 75% | 1.2¢ 0.2 | 1.4€

33 Realizar el relleno de la soldadura,Se 7.4/ 7.5 7.3 7.40 125% 9.2} 1.4 | 10.€
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

34 Realizar el relleno de la soldadura, Se 7.6| 7.5 7.1 7.62 75% | 5.7] 0.9 | 6.67
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

3% Realizar el relleno de la soldadura,Se 7.2| 7.2| 7.3 7.25 125% 9.0¢ 1.4 | 104
— lado A,en la viga principal de 7 m, 1

34 Realizar el relleno de la soldadura, Se 7.3| 7.3/ 7.5 7.39 75% | 5.5¢ 0.8 | 6.34
— lado A,en la viga principal de 7 m, i

37 Limpieza de escoria mediante un esco 6.8 6.6/ 6.8 6.76 100% 6.7( 1 7.7€

3§ Inspeccion visual luego de terminar ¢ 2.2 2.2| 2.2 2.22 100% 2.2] 0.3 | 2.52

39 Realizar el acabado de la soldadura, B 7.6| 7.6/ 7.5 7.58 125% 9.4{ 1.4 | 10.§
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

4( Realizar el acabado de la soldadura, | 7.4 7.4 7.6 7.54 75% | 5.6! 0.8 | 6.45
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

41 Parada del soldador para iniciar el si| 1.8 1.7| 1.§ 1.8Q0 125% 2.2! 0.3 | 2.55
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47 Realizar el acabado de la soldadura,} 7.8/ 7.8/ 7.7 7.81 75% | 5.8( 0.9 | 6.7€
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

43 Realizar el acabado de la soldadura, | 7.6) 7.6\ 7.3 7.57 125% 9.4 1.4 | 10.4
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

44 Parada del soldador para iniciar la li| 1.6/ 1.6/ 1.6 1.63 75% | 1.2] 0.2 | 1.43

4% Limpieza escoria mediante un escobil 2.2| 2.2 2.2 2.22 125% 2.7{ 0.4 | 3.1§

44 Inspeccion visual luego de terminar e 1.8 1.8 1.9 1.85 75% | 1.3¢ 0.2 | 1.5¢

47 Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.4/ 7.4/ 7.5 7.46 100% 7.4( 1.1 | 8.56
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

4§ Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.6 7.6\ 7.7 7.67 75% | 5.7! 0.9 | 6.65
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

49 Parada del soldador para iniciar el si| 2.1) 2.1 2.3 2.18 125% 2.7] 0.4 | 3.13

5( Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.7\ 7.7) 7.4 7.69 75% | 5.7] 0.9 | 6.67
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

51 Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.2| 7.2| 7.3 7.25 125% 9.0 1.4 | 104
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

52 Parada del soldador para iniciar la li| 2.2| 2.1] 2.2 2.20 75% | 1.6} 0.2 | 1.85

53 Limpieza escoria mediante un escobil 1.8/ 1.8 1.§ 1.84 125% 2.3( 0.3 | 2.6(

54 Inspeccion visual y dimensional del cq 2.3| 2.2| 2.3 2.30 75% | 1.7] 0.3 | 2.03

55 Traslado de posicion del soldador par 2.4/ 2.4 2.3 2.40 125% 3.0¢ 0.5 | 3.5(
— lado B.

5¢ Biselado y limpieza de junta a soldar| 48| 47| 48 47.9 75% | 35.{ 5.4 | 41.3
— lado B.

57 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la| 41| 41 41| 41.2 125% 51.} 7.7 | 59.7
— lado B

58 Realizar el proceso de relleno primer| 8.1 8.1 8.7 8.15 100% 8.1} 1.2 | 9.35
— lado B,en la viga principal de 7 m,

59 Realizar el proceso de relleno primer| 7.8/ 7.8 7.9 7.85 125% 9.8] 1.5 | 11.3
— lado B,en la viga principal de 7 m,

6( Parada del soldador para iniciar el si 2.6/ 2.6 2.§ 2.67 75% | 2.0( 0.3 | 2.3(
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61 Realizar el proceso de relleno primer| 7.6/ 7.6/ 7.7 7.67 125% 9.5¢ 1.4 | 10.9
— lado B,en la viga principal de 7 m,

61 Realizar el proceso de relleno primer| 7.9 7.5 7.7 7.72 75% | 5.7 0.9 | 6.69
— lado B,en la viga principal de 7 m,

63 Parada del soldador para iniciar la lij 1.4/ 1.5| 1.4 1.45 125% 1.8] 0.3 | 2.11

64 Limpieza de escoria mediante un esco 2.4/ 2.5| 2.3 2.40 75% | 1.8( 0.3 | 2.1(
— lado B.

65 Inspecciéon visual luego de terminar e 3.2/ 3.2| 3.1 3.20 125% 4.0( 0.6 | 4.6(
— lado B.

66 Realizar el proceso de relleno Segund 8.1 8.1| 8 | 8.07 75% | 6.0¢ 0.9 | 6.9€
— lado B,en la viga principal de 7 m,’

67 Realizar el proceso de relleno Segund 7.9/ 7.9/ 7.4 7.91 100% 7.9] 1.2 |9.11
— lado B,en la viga principal de 7 m,

6§ Parada del soldador para iniciar el si 2.3| 2.3| 2.3 2.32 75% | 1.7{ 0.3 | 2.04

69 Realizar el proceso de relleno Segund 7.9 7.9| 7.§ 7.91 125% 9.8{ 1.5 | 11.3
— lado B,en la viga principal de 7 m,

7( Realizar el proceso de relleno Segund 7.2/ 7.2| 7.2 7.22 75% | 5.4] 0.8 | 6.22
— lado B,en la viga principal de 7 m,

71 Parada del soldador para iniciar la li| 2.2| 2.2| 2.5 2.32 125% 2.9( 0.4 | 3.3(

7% Limpieza de escoria mediante un esco 2.6 2.5 2.6 2.62 75% | 1.9] 0.3 | 2.27
— lado B.

73 Inspeccion visual luego de terminar ¢ 1.7| 1.7) 1.§ 1.7¢ 125% 2.2( 0.3 | 2.5(
— lado B.

74 Realizar el proceso de acabado, Primeg 6.4/ 6.5/ 6.4 6.47 75% | 4.8} 0.7 | 5.55
— lado B,en la viga principal de 7 m,

75 Realizar el proceso de acabado, Prime 6.2/ 6.2| 6.2 6.22 125% 7.7{ 1.2 | 8.9§
— lado B,en la viga principal de 7 m,

76¢ Parada del soldador para iniciar el si 2.2| 2.2| 2.5 2.30 75% | 1.7] 0.3 | 2.03

77 Realizar el proceso de acabado, Primeg 6.9 6.9 6.4 6.8§ 100% 6.8 1 7.88
— lado B,en la viga principal de 7 m,

7§ Realizar el proceso de acabado, Prime 7.8/ 7.8 7.7 7.7 100% 7.7¢ 1.2 | 8.9

— lado B,en la viga principal de 7 m,
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79 Parada del soldador para iniciar la li| 2.1| 2.1} 2.1 2.14 75% | 1.6] 0.2 | 1.81

8( Limpieza de escoria mediante un esco 2.2| 2.2| 2.2 2.2 125% 2.8] 0.4 | 3.2Z7
— lado B.

81 Inspeccién visual luego de terminar e 2.6/ 2.7| 2.§ 2.78 100% 2.7¢ 0.4 | 3.1§
— lado B.

87 Realizar el proceso de acabado, Segun| 7.1) 7.1) 7.2 7.15 125% 894 1.3 | 10.2
— lado B,en la viga principal de 7 m,

83 Realizar el proceso de acabado,Segur 7.4/ 7.5/ 7.5 7.50 75% | 5.6] 0.8 | 6.43
— lado B, en la viga principal de 7 m, |

84 Parada del soldador para iniciar el si| 2.2/ 2.2| 2.1 2.18 125% 2.7} 0.4 | 3.13

8% Realizar el proceso de acabado,Segun 7.2/ 7.2 7.1 7.20 75% | 5.4( 0.8 | 6.2(
— lado B,en la viga principal de 7 m, |

86 Realizar el proceso de acabado,Segur 7.1] 7.1| 7. 7.10 125% 8.8] 1.3 | 10.1
— lado B,en la viga principal de 7 m,

87 Parada del soldador para iniciar el si 2.2| 2.1| 2.2 2.18 75% | 1.6¢ 0.2 | 1.84

88 Limpieza de escoria mediante un esco 2.4 2.3| 2.4 2.4Q0 125% 3.0( 0.5 | 3.5C
— lado B.

84 Inspeccion visual luego de terminar e 2.2| 2.1| 2.1 2.15 75% | 1.6] 0.2 | 1.81
— lado B.

9( Realizar maniobras para girar la vig( 5.8/ 5.8 5.7 5.80 100% 5.8( 0.9 | 6.7(

91 Preparacion de junta a soldar median 4.2| 4.2| 4.2 4.23 100% 4.2] 0.6 | 4.83
— lado A,para el desarrollo del solde|

92 Cambio de rollo de alambre de soldad 4.8 4.5 4.7 4.70 125% 5.8{ 0.9 | 6.7§

93 Realizar un precalentamiento en todq 8.4/ 8.3| 8.4 8.40 75% | 6.3( 0.9 | 7.2(
posicion POS.02 — lado A.

94 Verificar la temperatura del precalen 2.1] 2.1| 2.2 2.15 125% 2.6¢ 0.4 | 3.09

9% Realizar el pase raiz POS.02 7.1 71 7.27.15 75% | 5.3¢ 0.8 | 6.1€
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

9¢ Inspecciéon visual del cordon de solday 2.1] 2 | 2.1 2.08 125% 2.6( 0.4 | 3.0(

97 Realizar el pase raiz POS.02 72072073725 75% | 544 0.8 |6.24

— lado A,en la viga principal de 7 m,1
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9§ Parada del soldador para que realice| 2.2 2 | 2.2 2.15 125% 2.6{ 0.4 | 3.09

94 Inspecciéon visual del cordon de solday 2.2 2 | 2.1 2.10 75% | 1.5{ 0.2 | 1.7§

1( Realizar el pase raiz POS.02 6.9 6.9 6.§ 6.89 100% 6.8¢ 1 7.89
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

1( Inspeccion visual del cordon de solda( 2.4 2.5| 2.4 2.47 100% 2.4] 0.4 | 2.87

1( Realizar el pase raiz POS. 02 6.8 6.8 6.7 6.81 125% 8.5] 1.3 | 9.82
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

1( Parada del soldador para que realice| 2.2 2.2| 2.3 2.25 75% | 1.6 0.3 | 1.99

1( Limpieza de escoria mediante un esco 2.6 2.3| 2.4 2.45 125% 3.0¢ 0.5 | 3.56

1( Realizar el proceso de relleno primer| 6.9 6.8 6.4 6.8 75% | 5.1¢ 0.8 | 5.9€
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

1( Realizar el proceso de relleno primer| 7 | 7 | 7.3 7.10 125% 8.8{ 1.3 | 10.1
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

1( Parada del soldador para iniciar el si| 2.1 2.1| 2.2 2.15 75% | 1.6] 0.2 | 1.81

1( Realizar el proceso de relleno primer| 7.5 7.5| 7.4 7.5 125% 9.4! 1.4 | 10.9
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

1( Realizar el proceso de relleno primer| 7.4/ 7.4 7.3 7.38 75% | 5.5¢ 0.8 | 6.34
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

11 Parada del soldador para iniciar lali| 2 | 2 | 2.5 2.17 100% 2.1] 0.3 | 2.47

11 Limpieza escoria mediante un escobil| 2.2| 2 | 2.5 2.23 100% 2.2] 0.3 | 2.53

11 Inspeccion visual luego de terminar e 4.2 4.2| 4.3 4.27 125% 5.3] 0.8 | 6.13

1] Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80| 6 | 5.8/ 6.7 6.00 75% | 4.5( 0.7 | 5.2(
- 20

11 Realizar el relleno de la soldadura, Sq 7.2 7.2| 7.3 7.25 125% 9.0¢ 1.4 | 104
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

11 Realizar el relleno de la soldadura,Se 7.1 7.1| 7.1 7.14 75% | 5.3¢ 0.8 | 6.14
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

11 Parada del soldador para iniciar el si 1.9/ 1.9 1.§ 1.90 125% 2.3{ 0.4 | 2.78

11 Realizar el relleno de la soldadura,Se 7.2| 7.2| 7.1 7.20 75% | 5.4( 0.8 | 6.2(

— lado A,en la viga principal de 7 m,1
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1] Realizar el relleno de la soldadura,Se 7 | 7.5 7 | 7.17 125% 8.9¢ 1.3 | 10.Z
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

11 Parada del soldador para iniciar la li| 2.2| 2.2| 2.1 2.18 75% | 1.64 0.2 | 1.84

14 Limpieza escoria mediante un escobil 5 | 4.8 4.5 4.77 100% 4.7 0.7 | 5.47

12 Inspeccion visual luego de terminar e 4.2| 4.2| 4.1 4.19 100% 4.1 0.6 | 4.79

17 Realizar el acabado de la soldadura, | 7.2| 7.2| 7.4 7.31 125% 9.11 1.4 | 10.5
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

17 Realizar el acabado de la soldadura, | 7.1 7.11 7.3 7.19 75% | 5.3¢ 0.8 | 6.19
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

14 Parada del soldador para iniciar el si 1.8 1.8 1.8 1.82 125% 2.2] 0.3 | 2.57

17 Realizar el acabado de la soldadura,} 7.2 7.2| 7.2 7.24 75% | 5.4] 0.8 | 6.23
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

17 Realizar el acabado de la soldadura, | 7 | 7.5 7 | 7.17 125% 89¢ 1.3 | 10.7
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

14 Parada del soldador para iniciar la li| 2.2| 2.2 2.3 2.25 75% | 1.6 0.3 | 1.99

14 Limpieza escoria mediante un escobil| 2.4 2.4/ 2.4 2.43 125% 3.0¢ 0.5 | 3.54

174 Inspeccion visual luego de terminar e 2.3 2.3| 2.3 2.34 75% | 1.7{ 0.3 | 2.05

13 Realizar el acabado de la soldadura, § 3.4 3.4 3.5 3.45 100% 3.4} 0.5 | 3.95
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

13 Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.4 7.4 7.3 7.38 100% 7.3¢{ 1.1 | 8.4§
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

13 Parada del soldador para iniciar el si 1.6/ 1.6/ 1.4 1.62 12509 20.] 0.3 | 20.5

13 Realizar el acabado de la soldadura,§ 7 | 7.4/ 7.3 7.23 125% 9.0¢ 1.4 | 104
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

13 Realizar el acabado de la soldadura,§ 7.2 7.2| 7.2 7.24 100% 7.2¢ 1.1 | 8.34
— lado A,en la viga principal de 7 m,1

13 Parada del soldador para iniciar la lil 13| 13| 13| 13.3 100% 13.] 2 15.3

13 Limpieza de escoria mediante un esco 5.2 5.2/ 5.3 5.25 100% 5.2! 0.8 | 6.05

13 Inspeccion visual y dimensional del c¢ 14, 14. 14| 14.2 125% 17.{ 2.7 | 20.5

13 Traslado de posicion del soldador par 2.3| 2.3| 2.2 2.27 75% | 1.7( 0.3 | 2.0(

— lado B.
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13 Biselado y limpieza de junta a soldar| 45, 45, 45| 45.3 100% 45.] 6.8 | 52.1
— lado B.

14 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la| 45| 45, 45| 45.4 125% 56.] 8.5 | 65.2
— lado B

14 Realizar el proceso de relleno primer| 7.2/ 7.2 7.4 7.30 75% | 5.4] 0.8 | 6.27
— lado B,en la viga principal de 7 m,

14 Realizar el proceso de relleno primer| 7 | 7.4/ 7.5 7.30 100% 7.3( 1.1 | 8.4(
— lado B,en la viga principal de 7 m,

14 Parada del soldador para iniciar el sif 2.2 2.2| 2.3 2.25 125% 2.8] 0.4 | 3.21

14 Realizar el proceso de relleno primer| 7.2 7.2| 7.2 7.22 75% | 5.4] 0.8 | 6.22
— lado B,en la viga principal de 7 m,’

14 Realizar el proceso de relleno primer| 7.3/ 7.3| 7.4 7.37 100% 7.3] 1.1 | 8.47
— lado B,en la viga principal de 7 m,

14 Parada del soldador para iniciar la li| 2.6 2.7| 2.7 2.71 75% | 2.0] 0.3 | 2.33

14 Limpieza de escoria mediante un esco 2.2| 2.2| 2.3 2.25 125% 2.8] 0.4 | 3.21
— lado B.

14 Inspeccion visual luego de terminar e 2.8 2.8 2.9 2.85 75% | 2.14 0.3 | 2.44
— lado B.

14 Realizar el proceso de relleno Segund, 7.8 7.8 7.9 7.85 100% 7.8 1.2 | 9.05
— lado B,en la viga principal de 7 m,

13 Realizar el proceso de relleno Segund 8 | 8.4/ 8.4 8.33 125% 104 1.6 | 12.0
— lado B,en la viga principal de 7 m,

15 Parada del soldador para iniciar el si| 2.4{ 2.4/ 2.5 2.45 75% | 1.8¢ 0.3 | 2.14

1% Realizar el proceso de relleno Segund| 8.2 8.2| 8.3 8.26 125% 10.] 1.5 | 11.8
— lado B,en la viga principal de 7 m,

1% Realizar el proceso de relleno Segund, 8 | 8.5 8.4 8.43 75% | 6.3] 0.9 | 7.23
— lado B,en la viga principal de 7 m,

1% Parada del soldador para iniciar la li| 2.1 2.1] 2.2 2.15 125% 2.6 0.4 | 3.09

1% Limpieza de escoria mediante un esco 2.4 2.4 2.4 2.44 75% | 1.8] 0.3 | 2.13
— lado B.

1% Inspeccion visual luego de terminar ¢ 3.2 3.2| 3.3 3.25 125% 4.0¢ 0.6 | 4.6€

— lado B.
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13 Realizar el proceso de acabado, Primg 8.1 8.3| 8.7 8.21 75% | 6.1 0.9 | 7.06
— lado B,en la viga principal de 7 m,
1% Realizar el proceso de acabado,Prim¢g 8 | 8.4 8 | 8.13 100% 8.1] 1.2 | 9.33
— lado B,en la viga principal de 7 m,
14 Parada del soldador para iniciar el si| 2.2 2.2| 2.2 2.22 100% 2.2] 0.3 | 2.52
1¢ Realizar el proceso de acabado, Primg 8.1 8.1 8.1 8.14 100% 8.14 1.2 | 9.34
— lado B,en la viga principal de 7 m,
1€¢ Realizar el proceso de acabado, Primg 7.9 7.9/ 7.§ 7.91 125% 9.8{ 1.5 | 11.3
— lado B, en la viga principal de 7 m, |
1¢ Parada del soldador para iniciar la li| 2.3 2.3| 2.2 2.30 75% | 1.7] 0.3 | 2.03
1¢ Limpieza de escoria mediante un esco 4 | 4.3 4 | 4.10 125% 5.1] 0.8 | 5.93
— lado B.
14 Inspeccion visual luego de terminar e 2 | 2.4 2.5 2.30 75% | 1.7] 0.3 | 2.03
— lado B.
14 Realizar el proceso de acabado, Segur 8.6 8.5/ 8.4 8.58 125% 10.] 1.6 | 12.3
— lado B,en la viga principal de 7 m,
1€ Realizar el proceso de acabado,Segur 8.1 8.1) 8.2 8.15 75% | 6.1] 0.9 | 7.01
— lado B,en la viga principal de 7 m,
14 Parada del soldador para iniciar el si 2.4 2.4 2.4 2.42 125% 3.0] 0.5 | 3.52
1€ Realizar el proceso de acabado,Segur 7 | 7.4 7 | 713 75% | 5.3} 0.8 | 6.15
— lado B,en la viga principal de 7 m,
1€ Realizar el proceso de acabado,Segur| 7.2| 7.2 7.2 7.22 100% 7.2] 1.1 |8.32
— lado B,en la viga principal de 7 m,’
17 Parada del soldador para iniciar la li| 2.4/ 2.4 2.5 2.45 100% 2.4! 0.4 | 2.85
17 Limpieza de escoria mediante un esco 8.6 8.7 8.7 8.71 125% 10.{ 1.6 | 124
— lado B.
17 Inspeccion visual y dimensional de loj 18, 18, 18| 18.5 75% | 13.{ 2.1 | 16.0
— lado B.
17 Traslado de la viga principal, una vez 6.3 6.3| 6.3 6.35 125% 7.9] 1.2 |9.13
17 Almacenaje de viga principal enel ar| 2.3 2.3 2.3 2.32 75% | 1.74 0.3 | 2.04
117 117 11} 114 115 TOTAIL 132
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Anexo 12. Formato productividad final

Productividad de mano de obra final
Empres3 Constructora y metalmecanica CUEVAS S.A.C.
Productividad (

Dias | N°soldador| Tiempo (horg Horas trabajad Viga soldada(c| /h-H)
7/08

/2023 12 8 96 167 1.74
8/08

/2023 12 8 96 168 1.75
9/08

/2023 12 8 96 165 1.72
10/08

/2023 12 8 96 163 1.70
11/08

/2023 12 8 96 167 1.74
12/08

/2023 12 8 96 164 1.71
14/08

/2023 12 8 96 166 1.73
15/08

/2023 12 8 96 168 1.75
16/08

/2023 12 8 96 166 1.73
17/08

/2023 12 8 96 167 1.74
18/08

/2023 12 8 96 165 1.72
19/08

/2023 12 8 96 168 1.75
21/08

/2023 12 8 96 166 1.73
22/08

/2023 12 8 96 168 1.75
23/08

/2023 12 8 96 167 1.74
24/08

/2023 12 8 96 165 1.72
25/08

/2023 12 8 96 164 1.71
26/08

/2023 12 8 96 166 1.73
28/08

/2023 12 8 96 166 1.73
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29/08

/2023 12 96 167 1.74

30/08

/2023 12 96 165 1.72

31/08

/2023 12 96 167 1.74

1/09

/2023 12 96 168 1.75
Promedio 1.73
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Anexo 13. Formato costo de mano de obra por viga — Final

Costos por Horas

Hombre ( 5/....)

1
Tiempo empleado 81 1]9.|1] 1
por trabajador .| .| 4| 7.| 6.
(min) 5(/5| 5| 5| 5
S S
M u M u
M| a p. M| a p.
a|e C a|e C
e | st S|o e|st M|S | o
s|r|a|u]|nt s|r|ajulnt
trio|ni|p]|ro tr{o|ni|p]|ro
o|S| ojer| | o|S| o |er| |
o|o|brjvi|d o|o |br|vi|d
p| | |ist| s | e | Tiem |p| | |ist| s | e | Costo
e|d| a|or|ca po e|d| a |or|ca| total
r|a li | total | r | a li | porla
ald d por ald d | activi
ri|o a | activi |ri| o a | dad
olr d dad | o | r d S/.
It ACTIVIDAD
1 | Coordinacién de trabajoen| 20| 20 0 | 20/ 0 | 20.7 | 2.9 3.9 0.0( 6.0 0 | 12.94
2 | Elaboracion del formato de| 9.0 9.0 0 | 9.0 0 | 9.05 | 1.2 1.7 0.0{ 2.6| 0 | 5.66
3 | Dirigirse hacia la zonadetr13.23.2 0 | 0 | 0 | 3.26 | 0.4 0.4 0.00 0.0 0 | 1.09
4 | Acondicionamiento de mesa| 23| 23| 25 0 | 0 23 3.2 44 4.010.00 0 | 11.71
5 | dirigirse hacia el pafiolde h 2§28 0 | 0 | 0 | 2.83 |04 0.5 0.000.00 0 | 0.94
6 | Pedido de herramientasma; 8985 0 | 0 | 0 | 854 | 1.21.40.000.00 0 | 2.85
7 | Traslado de herramientasn 2925 0 | 0 | 0 | 252 | 0.3 0.4 0.000.00 0 | 0.84
8 | Dirigirse al pafiol demaqui 808.0 0 | 0 | 0 | 809 | 1.1 1.5 0.000.00 0 | 2.70
9 | Retiro y traslado de lasmaq 5454 0 | 0 | 0 | 544 | 0.7 1.0 0.0 0.0 0 | 1.81
Dirigirse al almacén de gas
10 — 20 6965 00| 0| 658 |091.20.000.00 0| 2.19
Traslado de las botellas de ¢
11 — 20 hacia la zona de trabaj 4343 0 | 0 | 0 | 432 | 0.6 0.8 0.0 0.0 0 | 1.44
12 Instalacién de conectorespd 2.7 2.7 0 | 0 | 0 | 2.75 | 0.3 0.5 0.0 0.0 0 | 0.92
13 Dirigirse hacia el almacénd 1.1 1.1 0 | 0 | 0 | 1.19 | 0.1 0.2 0.0( 0.0] 0 | 0.40
14 Retiro y trasladodelosroll{ 1.2 1.2 0 | 0 | 0 | 1.29 ] 0.1 0.2 0.0 0.0 0 | 0.43
Instalacién del rollo de alan
15 —20. 84840 0] 0] 848 |1.21.40.000.00 0 | 2.83
16 Regulacién de parametrosd 2.42.84 0 | 0 | 0 | 2.88 | 0.4 0.5 0.00 0.0 0 | 0.96
17 Traslado de viga principald 2 | 2| 2 | 0 | 0 2 0.2 0303700 0] 0.98
18 Preparacion de juntas a sol¢ 27/ 27/ 0 | 0 | 0 | 27.87 | 3.9 5.3 0.0 0.0, 0 | 9.29
19 Realizar un precalentamien| 18/ 18/ 0 | 0 | 0 | 18.86 | 2.4 3.4 0.0( 0.0] 0 | 6.29
2Q Verificar la temperaturade 1.4 1.§ 0 | 1.8/ 0 | 1.89 | 0.2 0.3 0.0( 0.5| 0 | 1.18
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Realizar el pase raiz POS.01

21 — lado A,en la viga principq 10{ 10 0 | 0 | 0 | 10.65 | 1.5 2.0 0.01 0.0 0 | 3.55
Realizar el pase raiz POS.01

22 — lado A, en la viga princip¢ 8484 0 | 0 | 0 | 846 | 1.2 1.4 0.0( 0.0 0 | 2.82
Realizar el pase raiz POS.01

23 — lado A, en la viga princip¢ 10, 10, 0 | 0 | 0 | 10.44 | 1.4 2.0 0.0( 0.0 0 | 3.48
Realizar el pase raiz POS.01

24 — lado A,en la viga princip¢ 8. 84 0 | 0 | 0 | 861 | 1.2 1.4 0.0( 0.0 0 | 2.87

25 Limpieza de escoria median| 4. 44 0 | 0 | 0 46 1040800000 0| 1.53
Realizar el proceso de reller

26 — lado A,en la viga princip( 8484 0 | 0 | 0 | 849 | 1.2 1.4 0.01 0.0 0 | 2.83
Realizar el proceso de reller

27 — lado A, en la viga principq 10, 10 0 | 0 | 0 | 1049 | 1.4 2.4 0.0 0.0 0 | 3.50
Realizar el proceso de reller

28 — lado A,en la viga princip¢ 871 8.7 0 | 0 | 0 | 879 | 1.2 1.4 0.01 0.0 0 | 2.93
Realizar el proceso de rellen

29 — lado A,en la viga principq 10 10 0 | 0 | 0 | 10.46 | 1.4 2.0 0.01 0.0 0 | 3.49

30 Parada del soldador parain 1414 0 | 0 | 0 | 1.44 | 0.2 0.20.000.00 0 | 0.48

31 Limpieza de escoria median{ 5.1 51 0 | 0 | 0 | 5.18 ] 0.7 0.9 0.0 0.0) 0 | 1.73

32 Inspeccion visual luegodet{ 1.4 1.4 0 | 1.4/ 0 | 1.44 | 0.2 0.2 0.0 0.4/ 0 | 0.90
Realizar el relleno de la sold

33 — lado A, en la viga principq 10/ 10 0 | 0 | 0 | 10.64 | 1.5 2.0 0.01 0.0 0 | 3.55
Realizar el relleno de la sold

34 — lado A, en la viga princip¢ 6.9 6.5 0 | 0 | 0 | 657 | 09 1.2 0.0 0.0 0 | 2.19
Realizar el relleno de la solq

35 — lado A, en la viga principq 10, 10, 0 | 0 | 0 | 1042 | 1.4 2.0 0.0( 0.0 0 | 3.47
Realizar el relleno de la solq

34 — lado A, en la viga princip¢ 6.3 6.3 0 | 0 | 0 | 637 |09 1.2 0.0( 0.0 0 | 2.12

37 Limpieza de escoria median| 7.7 7.7 0 | 7.7/ 0 | 7.77 | 1.1 1.4 0.002.2] 0 | 4.86

3§ Inspeccion visual luegodet{ 2.5 2.5 0 | 0 | 2.0] 2.56 | 0.3 0.4 0.0( 0.0] 0.5] 1.41
Realizar el acabado de la so

39 — lado A, en la viga princip¢ 10/ 10, 0 | 0 | 0 | 109 | 1.5 2.0 0.01 0.0 0 | 3.63
Realizar el acabado de la so

40 — lado A,en la viga principd 6.3 2.3 0 | 0 | 0 6.5 10904 0.000.00 0| 1.37

41 Parada del soldador parain 2525 0 | 0| 0 | 2.58 | 0.3 0.4 0.00 0.0 0 | 0.86
Realizar el acabado de la so

42 — lado A,en la viga principd 6.76.7 0 | 0 | 0 | 6.74 | 0.9 1.2 0.0( 0.0] 0 | 2.25
Realizar el acabado de la so

43 — lado A,en la viga principd 10{ 10 0 | 0 | 0 | 10.89 | 1.5 2.0 0.0 0.0] 0 | 3.63

44 Parada del soldador parain 1414 0 | 0 | 0 | 141 | 0.20.2 0.000.00 0 | 0.47

45 Limpieza de escoria median| 3.2 3.2 0 | 3.2| 0 32 104040009 0| 2.00

46 Inspeccion visual luegodet| 1.4§ 1.6 0 | 0 | 1.6] 1.6 | 0.2 0.3 0.0( 0.0] 0.4{ 0.97
Realizar el acabado de la so

47 — lado A,en la viga principd 8.5 8.5 0 | 85 0 | 858 | 1.2 1.4 0.0 2.5/ 0 | 5.36
Realizar el acabado de la so

48 — lado A,en la viga principd 6.§ 6.4 0 | 0 | 2.1{ 6.61 | 0.9 1.2 0.0( 0.0] 0.5 2.80

49 Parada del soldador parain 3131 0 | 0 | 0 | 3.14 | 0.4 0.4 0.0 0.0, 0 | 1.05
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Realizar el acabado de la so

50 — lado A, en la viga princip¢ 6.d 6. 0 | 0 | 0 | 6.63 | 0.9 1.2 0.01 0.0 0 | 2.21
Realizar el acabado de la so

51 — lado A, en la viga principq 10, 10, 0 | 0 | 0 | 1043 | 1.4 2.0 0.0( 0.0 0 | 3.48

52 Parada del soldador parain 1.919 0 | 0 | 0 19 [0.20.30.000.00 0| 0.64

53 Limpieza de escoria median| 2.4 2.§ 0 | 2.6/ 0 | 2.65 | 0.3 0.5 0.000.7] 0 | 1.66

54 Inspeccion visual y dimensi¢ 1.91.9 0 | 0 | 1.9{ 1.98 | 0.2 0.3 0.0( 0.0] 0.5 1.20
Traslado de posicion del sol

55 — lado B. 3434000 345 104040.0000 0| 115
Biselado y limpieza de juntd

56 — lado B. 41141, 0 | 0 | 0 | 4134 |58790.000.00 0 | 13.78
Ensayo de Liquidos Penetra

57 — lado B 59/ 59/ 0 | 59.59.] 59.27 | 8.4 11| 0.0¢ 17, 16.] 53.34
Realizar el proceso de rellen

58 — lado B,enla viga princip¢ 9.39.3 0 | 0 | 0 | 937 |1.31.8 0.000.00 0 | 3.12
Realizar el proceso de rellen

59 — lado B,en la viga princip¢ 11/ 11} 0 | 0 | 0 | 11.28 | 1.4 2.1 0.0( 0.0 0 | 3.76

6( Parada del soldador parain 2323 0 | 0 | 0 23 103040.00000 0| 0.77
Realizar el proceso de rellen

61 — lado B,en la viga princip¢ 11} 11| 0 | 0 | 0 | 11.03 | 1.5 2.1 0.0( 0.0 0 | 3.68
Realizar el proceso de rellen

62 — lado B,en la viga princip¢ 6.6 6.4 0 | 0 | 0 | 6.66 | 0.9 1.2 0.0( 0.0 0 | 2.22

63 Parada del soldador parain 2.02.0 0 | 0 | 0 | 2.08 | 0.2 0.4 0.000.00 0 | 0.69
Limpieza de escoria median

64 — lado B. 2.02.0 0 |20 0| 207 |0.20.40.0006/ 0 1.29
Inspeccion visual luego de t

65 — lado B. 4646 0 | 0|46 46 |0.60.80.000.00 1.2( 2.80
Realizar el proceso de rellen

66 — lado B,en la viga princip¢ 6.9 6.9 0 | 0 | 0 | 696 | 0.9 1.3 0.01 0.0 0 | 2.32
Realizar el proceso de rellen

67 — lado B,en la viga princip¢ 9.0 9.0 0 | 2.8/ 0 | 9.09 | 1.2 1.7 0.01 0.8 0 | 3.85

68 Parada del soldadorparain 2 |2 | 0| 0] 0 2 0.2 0.3 0.000.00 0 | 0.67
Realizar el proceso de rellen

69 — lado B,en la viga princip¢ 11; 11| 0 | 0 | 0 | 11.37 | 1.4 2.1 0.01 0.0 0 | 3.79
Realizar el proceso de rellen

70 — lado B,en la viga princip¢ 6.2 6.2 0 | 0 | 0 | 6.23 | 0.8 1.1 0.0( 0.0 0 | 2.08

71 Parada del soldador parain 3333 0 | 0 | 0 | 3.33 104 0.4 0.000.00 0 | 1.11
Limpieza de escoria median

72 — lado B. 2222 00| 0| 226 |0.30.40.000.0 0| 0.75
Inspeccion visual luego de t

73 — lado B. 2525 0 ) 0|25 253 10304 0.000.0 0.6 1.54
Realizar el proceso de acabd

74 — lado B,en la viga princip( 5. 5.5 0 | 0 | 0 | 5.58 | 0.7 1.0 0.00 0.0f 0 | 1.86
Realizar el proceso de acabq

75 — lado B,en la viga princip( 8989 0 | 0 | 0 | 895 |1.21.70.000.00 0 | 2.98

76 Parada del soldador parain 1919 0 | 0 | 0 | 1.98 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0 | 0.66
Realizar el proceso de acabq

77 — lado B,en la viga princip¢ 7979 0 | 0 | 0 | 792 |1.11.50.000.00 0 | 2.64
Realizar el proceso de acabd

78 — lado B,en la viga princip¢ 8989 0 | 0 | 0 | 895 | 1.2 1.7 0.0 0.0 0 | 2.98
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79 Parada del soldador parain 1.4 1.4 0 | 0 | 0 | 1.85 | 0.2 0.3 0.0 0.0l 0 | 0.62
Limpieza de escoria median

80 — lado B. 3432 0 |32 0| 324 1040.40009 0 | 2.03
Inspeccion visual luego de t

81 — lado B. 34320032 32 |0.40.40.000.0 0.8{ 1.95
Realizar el proceso de acabd

82 — lado B,en la viga princip¢ 10{ 10 0 | 0 | 0 | 10.28 | 1.4 1.9 0.0( 0.0 0 | 3.43
Realizar el proceso de acabd

83 — lado B,en la viga princip¢ 6.4 6.4 0 | 0 | 0 | 647 | 0.9 1.2 0.01 0.0 0 | 2.16

84 Parada del soldador parain 3.1 3.1 0 | 0 | 0 | 3.14 | 0.4 0.4 0.01 0.0 0 | 1.05
Realizar el proceso de acabd

85 — lado B,en la viga princip¢ 6.26.2 0 | 0 | 0 | 621 | 0.4 1.1 0.0 0.0 0 | 2.07
Realizar el proceso de acabd

86 — lado B,en la viga princip¢ 10, 10 0 | 0 | 0 | 10.2 | 1.4 1.9 0.01 0.0 0 | 3.40

87 Parada del soldador parain 1.4§1.8 0 | 0 | 0 | 1.88 | 0.2 0.3 0.0{ 0.0 0 | 0.63
Limpieza de escoria median

88 — lado B. 34340 340 | 345 104 0.4 0.001.00 0 | 2.16
Inspeccion visual luego de t

89 — lado B. 1418 0 |18 1.8/ 1.85 | 0.2 0.3 0.0( 0.5 0.5{ 1.67

90 Realizar maniobras para gii 6.4 6.6 6.6 6.67 109121.0!0.0 0| 3.27
Preparaciéon de junta a sold

91 — lado A,para el desarrollo| 4.8 48 0 | 4.8 0 | 486 | 0.4 09 0.00 1.4] 0 | 3.04

92 Cambio de rollo de alambre| 6.7 6.7 0 | 0 | 0 | 6.76 | 0.9 1.3 0.01 0.0 0 | 2.25
Realizar un precalentamien

93 posicion P0S.02 — ladoA. | 7272 0 | 0| 0| 725 |1.01.30.000.0 0 | 242

94 Verificar la temperaturadeg 3.0 3.0 0 | 0 | 0 | 3.09 | 0.4 0.5 0.01 0.0 0 | 1.03
Realizar el pase raiz POS. 02

95 — lado A,en la viga princip¢ 6.1 6.1 0 | 0 | 0 | 6.17 | 0.4 1.1 0.0 0.0 0 | 2.06

96 Inspeccion visual del cordoén 2.9 2.9 0 |29 0 | 299 | 0.4 0.5 0.01 0.8/ 0 | 1.87
Realizar el pase raiz POS. 02

97 — lado A,en la viga princip¢ 6.2 6.2 0 | 0 | 0 | 625 | 0.4 1.2 0.0 0.0 0 | 2.08

98 Parada del soldador paraq1 3.0 3.0 0 | 0 | 0 | 3.09 | 0.4 0.5 0.00 0.0 0 | 1.03

99 Inspeccién visual del cordor 1.4 1.4 0 | 1.8/ 0 | 1.81 | 0.2 0.3 0.0 0.5 0 | 1.13
Realizar el pase raiz POS. 02

10 — lado A,en la viga principd 7979 0 | 0 | 0 | 793 | 1.1 1.5 0.00 0.0] 0 | 2.64

10 Inspeccion visual del cordor) 2.4 2.§ 0 | 2.8 0 | 2.84 |04 0.5 0.00 0.8 0 | 1.78
Realizar el pase raiz POS. 02

10 — lado A, en la viga principd 9.79.7 0 | 0 | 0 | 9.79 | 1.3 1.8 0.0( 0.0 0 | 3.26

10 Parada del soldador paragqi 1.91.9 0 | 0 | 0 | 1.94 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0 | 0.65

10 Limpieza de escoria median| 3.93.5 0 | 0 | 0 | 3.52 | 0.50.40.000.00 0 | 1.17
Realizar el proceso de reller

10 — lado A, en la viga princip¢ 5959 0 | 0 | 0 | 593 |0.8 1.1 0.0 0.0 0 | 1.98
Realizar el proceso de reller

10 — lado A, en la viga principq 10, 10 0 | 0 | 0 | 10.21 | 1.4 1.9 0.0( 0.0 0 | 3.40

10 Parada del soldador parain 1.4 1.4 0 | 0 | 0 | 1.85 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0 | 0.62
Realizar el proceso de rellen

10 — lado A, en la viga principq 10/ 10{ 0 | 0 | 0 | 10.87 | 1.5 2.0 0.0( 0.0] 0 | 3.62
Realizar el proceso de rellen

10 — lado A, en la viga principd 6.3 6.3 0 | 0 | 0 | 637 |09 1.2 0.000.00 0 | 2.12
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11 Parada del soldador parain 2424 0 | 0| 0 | 249 | 0.3 0.4 0.000.00 0 | 0.83

11 Limpieza de escoria median| 2.9 2.5 0 | 2.5 0 | 2.57 | 0.3 0.4 0.000.7. 0 | 1.61

11 Inspeccion visual luegodet| 6.1 6.1 0 | 6.1] 6.1] 6.13 | 0.8 1.1 0.0( 1.7] 1.6{ 5.52
Cambio de Botella de Gas A(

11 — 20 5151 00| 0| 518 |0.70.90.000.00 0 | 1.73
Realizar el relleno de la sold

11 — lado A, en la viga principq 10, 10 0 | 0 | 0 | 10.42 | 1.4 2.0 0.0( 0.0 0 | 3.47
Realizar el relleno de la sold

11 — lado A, en la viga principd 6.1 6.1 0 | 0 | 0 | 6.16 | 0.4 1.1 0.0( 0.0 0 | 2.05

11 Parada del soldador parain 2.7 2.7 0 | 0 | 0 | 2.73 | 0.3 0.5 0.0( 0.0 0 | 091
Realizar el relleno de la sold

11 — lado A, en la viga principd 6.2 6.2 0 | 0 | 0 | 6.21 | 0.8 1.1 0.0( 0.0 0 | 2.07
Realizar el relleno de la sold

11 — lado A, en la viga principq 10,10 0 | 0 | 0 | 103 | 1.4 1.9 0.0( 0.0 0 | 3.43

11 Parada del soldador parain 1.4 1.§ 0 | 0 | 0 | 1.88 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0 | 0.63

12 Limpieza de escoria median| 5454 0 | 54/ 0 | 548 | 0.71.00.001.6] 0 | 3.43

12 Inspecciéon visual luegodet| 4.4 4.8 0 | 4.8 4.8] 4.82 | 0.6 0.9 0.0( 1.4 1.3] 4.34
Realizar el acabado de la so

12 — lado A, en la viga principd 10/ 10 0 | 0 | 0 | 10.51 | 1.4 2.0 0.00 0.0f 0 | 3.50
Realizar el acabado de la so

12 — lado A, en la viga principd 6.2 6.2 0 | 0 | 0 6.2 |10.8 1.1 0.000.00 0 | 2.07

12 Parada del soldador parain 2.4d2.§ 0 | 0 | 0 | 2.61 | 0.3 0.5 0.0 0.00 0 | 0.87
Realizar el acabado de la so

12 — lado A,en la viga principd 6.2 6.2 0 | 0 | 0 | 6.25 | 0.§ 1.2 0.00 0.0 0 | 2.08
Realizar el acabado de la so

12 — lado A, en la viga principd 10/ 10 0 | 0 | 0 | 10.3 |14 1.9 0.0 0.0] 0 | 3.43

12 Parada del soldador parain 1.91.9 0 | 0 | 0 | 1.94 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0 | 0.65

12 Limpieza de escoria median| 3.5 3.5 0 | 3.5 0 35 10.50.40.001.00 0 | 2.19

12 Inspeccién visual luegodet| 2.0 2.0 0 | 2.0, 0 | 2.02 | 0.2 0.3 0.00 0.5 0 | 1.26
Realizar el acabado de la so

13 — lado A,en la viga principd 3.93.9 0 | 0 | 0 | 3.97 | 0.50.7 0.000.00 0 | 1.32
Realizar el acabado de la so

13 — lado A, en la viga principd 8484 0 | 0 | 0 | 849 | 1.2 1.4 0.0( 0.0 0 | 2.83

13 Parada del soldador parain 2323 0 | 0 | 0 | 232 | 0.3 0.4 0.000.00 0 | 0.77
Realizar el acabado de la so

13 — lado A, en la viga principq 10,10 0 | 0 | 0 | 104 |14 1.9 0.0( 0.0 0 | 3.47
Realizar el acabado de la so

13 — lado A, en la viga 8383000 833 |[1.11.40.000.00 0 | 2.78

13 Parada del soldador parain 15/ 10 0 | 0 | 0 | 15.3 | 2.1 2.0 0.0( 0.0] 0 | 4.25

13 Limpieza de escoria median| 6.0 6.0 0 | 6.0 0 | 6.04 | 0.8 1.1 0.0( 1.7) 0 | 3.78

13 Inspeccion visual y dimensiq 20| 20 0 | 0 | 20.] 20.53 | 2.9 3.9 0.0( 0.0] 5.6 12.49
Traslado de posicion del sol

13 — lado B. 1919 0| 0] 0] 196 |0.20.30.000.0 0| 0.65
Biselado y limpieza de juntd

13 — lado B. 52/ 52 0 |52 0 | 52.15 | 7.3 10/ 0.0( 15| 0 | 32.59
Ensayo de Liuidos Penetran

14 — lado B 65/ 65/ 0 | 0 | 65.] 65.31 9.2 12/ 0.00 0.0] 171 39.73
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Realizar el proceso de reller

14 — lado B, en la viga principq 6.2 6.2 0 6.29 | 0.4 1.2 0.0( 0.0 2.10
Realizar el proceso de rellen

14 — lado B,en la viga principq 8.4 8.4 0 84 | 1.1 1.4 0.0( 0.0 2.80

14 Parada del soldador para in 3.2 3.2 0 3.23 |04 0.4 0.0 0.0 1.08
Realizar el proceso de rellen

14 — lado B,en la viga principq 6.2 6.2 0 6.23 | 0.4 1.1 0.0( 0.0 2.08
Realizar el proceso de reller

14 — lado B,en la viga principq 8.4 8.4 0 8.48 | 1.2 1.4 0.04 0.0 2.83

14 Parada del soldador para in 2.3 2.3 0 2.33 | 0.3 0.4 0.04 0.0 0.78
Limpieza de escoria median

14 — lado B. 3.2 3.2 0 3.23 | 0.4 0.4 0.0 0.0 1.08
Inspeccion visual luego de t

14 — lado B. 24 2.4 2.4 2.46 | 0.3 0.4 0.04 0.7 1.54
Realizar el proceso de reller

14 — lado B, en la viga principq 9.0 9.0 0 9.03 | 1.2 1.7 0.0 0.0 3.01
Realizar el proceso de reller

15 — lado B,en la viga principq 11| 11 0 11.98 | 1.7 2.3 0.0( 0.0 3.99

15 Parada del soldador para in 2.1 2.1 0 2.11 |1 0.3 0.4 0.0 0.0 0.70
Realizar el proceso de rellen

15 — lado B, en la viga principq 11| 11 0 11.87 | 1.4 2.2 0.0( 0.0 3.96
Realizar el proceso de reller

15 — lado B,en la viga principq 7.2 7.2 0 7.27 | 1.4 1.3 0.0( 0.0 2.42

15 Parada del soldador para in 3.4 3.0 0 3.09 | 0.4 0.5 0.0 0.0 1.03
Limpieza de escoria median

15 — lado B. 2.1 2.1 0 2.11 | 0.3 0.4 0.0( 0.0 0.70
Inspeccion visual luego de t

15 — lado B. 4.4 4.6 4.6 4.67 0.4 09 0.00 1.3 2.92
Realizar el proceso de acabd

15 — lado B, en la viga principq 7.0 7.0 0 7.08 | 1.4 1.3 0.0( 0.0 2.36
Realizar el proceso de acabd

15 — lado B, en la viga principq 9.3 9.3 0 9.35 | 1.3 1.7 0.04 0.0 3.12

15 Parada del soldador para in 2.5 2.5 0 2.56 | 0.3 0.4 0.0( 0.0 0.85
Realizar el proceso de acabq

16 — lado B, en la viga principq 9.3 9.3 0 9.36 | 1.3 1.7 0.04 0.0 3.12
Realizar el proceso de acabq

16 — lado B,en la viga principq 11| 11 0 11.37 | 1.4 2.1 0.0( 0.0 3.79

16 Parada del soldador parain 1.9 1.9 0 1.98 | 0.2 0.3 0.0( 0.0 0.66
Limpieza de escoria median

164 — lado B. 5.4 5.9 0 5.89 | 0.4 1.1 0.0( 0.0 1.96
Inspeccion visual luego de t

16 — lado B. 1919 0 1.98 | 0.2 0.3 0.00 0.0 0.66
Realizar el proceso de acabq

16 — lado B, en la viga principq 12| 12 0 12.34 | 1.7 2.3 0.0( 0.0 4.11
Realizar el proceso de acabd

16 — lado B, en la viga principq 7.4 7.0 0 7.03 | 1.0 1.3 0.0 0.0 2.34

16 Parada del soldador para in 3.4 3.4 0 3.47 |04 0.4 0.0 0.0 1.16
Realizar el proceso de acabq

16 — lado B,en la viga principq 6.1 6.1 0 6.15 | 0.8 1.1 0.0( 0.0 2.05
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Realizar el proceso de acabd
164 — lado B,en la viga princip¢ 8383 0 | 0 | 0 | 831 | 1.1 1.5 0.0( 0.0 2.77
17 Parada del soldador parain 2.4 2.8 0 | 0 | 0 | 2.82 | 0.4 0.5 0.0( 0.0 0.94
Limpieza de escoria median
17 — lado B. 12112/ 0 | 0 | 0 | 12,53 | 1.7 2.4 0.00 0.0 4.18
Inspeccion visual y dimensiq
17 — lado B. 15| 15/ 0 | 15| 0 | 15.99 | 2.2 3.0 0.0( 4.6 9.99
17 Traslado de la viga principd 9.1 9.1 9.1] 0 | 0 | 9.12 | 1.2 1.7 1.44 0.0 4.48
17 almacenaje de viga principd 2 |2 | 2 | 0] 0 2 0.2 0.3 0.3] 0.0 0.98
TOTAL 12) 12{ 45.4 251 173 1297.8 558.37
Tiemp Costo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Formato De Curso grama Analitico Final

CONSTRUCTORAY METAL MECANICA CUEVAS S.A.C.

Ruc

2054175644

Localizacién de la empresa

Urb.21deabrilA—9 -3

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ( |
Diagrama N°:1  HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Vigas metalicas de 7m Actividades Actual | Propuesto | Ahorro
.. 0 i6 100
Actividad: Proceso de soldadura pem”,‘f" D
Inspeccion 24
Metodo: Actual () Propuesto (x) Transporte Ej) 12
Lugar: Chimbote Demora [ 37
. Almacenamie; N/ 1
Operario: Soldador Total 174
Distancia (m) 412
Elaborado por: Fajardo Cuevas Andy y Toledo Reyes Harold Tiempo (seg) | 67774.2
Tiempo (min) | 1129.57
It D ipcid Simbolo istancia Ttempo (seg) Observacio
en escripcion O D [:> D ‘j Seg. Min.
1 Coordinacion de trabajo en la oficina para el desarrollo de la actividad .\ 0 1080.00 18.00
2 Elaboracion del formsto de Analisis de Trabajo Seuroy PETAR ; 0 480.00 | 8.00
3 | Dirigirse hacia la zona de trabajo 50 168.00 | 2.80
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 0 1188.00 19.80
5 Dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 15 192.00 | 3.20
6 Pedido de herramientas manuales desde el pafiol para el proceso de soldeo ) 0 570.00 | 9.50
7 Traslado de herramientas manuales desde el pafiol para el proceso de soldeo 15 171.00 | 2.85

135



8 Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios
9 Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 1)
10 Dirigirse al almacen de gases pararetiro de dos botellas de as AGAMIX 80 — 20
11 | Traslado de las botellas de as AGAMIX 80 — 20 hacia la zona de trabajo (mesa 1)
12 | Instalacion de conectores para la alimentacion de eneria electrica de las maquinas|
13 | Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollos de alambre (so
14 Retiro y traslado de los rollos de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 1)
15 Instalacion del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del flu

—20
16 | Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje; voltaje y
17 | Traslado de la viga principal armada desde area de caldereria hacia la mesa de tr
18 | Preparacion de las juntas de soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y escg
19 | Realizar un precalentamineto en la zona antes de soldar con el termometro digital
20 | Verificar la temperatura del precalentamineto en la zona antes de soldar con el te
21 Realizar pase raiz POS.01

— lado A, en viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Primer tramo de 1.5m)
22 Realizar pase raiz POS.01

— lado A, en viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Segundo tramo de 1.5)
23 Realizar pase raiz POS.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Tercer tramo de 1.5)
24 Realizar pase raiz POS.01- lado A, en la viga principal de 7 m, mediante proceso FCAW (Cuarto

tramo de 1.5)

25 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal

de 6m.

22 565.20 | 9.42
22 57840 | 9.64
25 469.20 | 7.82
25 444.00 | 7.40
0 192.00 | 3.20
15 72.00 | 1.20
15 78.00 | 1.30
0 442.20 | 7.37
0 132.00 | 2.20
0 144.00 | 2.40
0 1452.00 24.20
0 960.00 | 16.00
0 99.00 | 1.65
0 427.20 | 7.12
0 439.20 | 7.32
0 436.80 | 7.28
0 438.0 730
0
0 195'0 3.20
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01

26 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
27 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo)
28 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.01
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo)
29 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (cuarto tramo)
30 Parada del soldador para iniciar la limpieza
31 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de reller
32 | Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 61
33 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
34 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
35 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
36 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
37 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar segundo pase de rellen
38 | Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7m
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)
40 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0OS.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
41 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
42 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 (Tercer tramo)

446.40 | 7.44
43440 | 7.24
457.20 | 7.62
451.20 | 7.52
109.20 | 1.82
219.00 | 3.65
115.20 | 1.92
44460 | 7.41
457.20 | 7.62
432.00 | 7.20
439.20 | 7.32
412.20 | 6.87
132.00 | 2.20
459.00 | 7.65
448.80 | 7.48
113.40 | 1.89
473.40 | 7.89
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Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0OS.01

43 . o :
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
44 Parada del soldador para iniciar la limpieza
45 | Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabad(
46 | Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7
47 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
48 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
49 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
50 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0S.01
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
51 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0S.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
52 Parada del soldador para iniciar la limpieza
53 Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar Segundo pase de acabado de la viga princ
54 | Inspecciéon visual y dimensional del cateto de soldadura, luego de terminar el Segundo pase de acabado
55 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m,P0S.03 — lado B.
56 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m,P0S.03 — lado B.
57 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m,P0S.03 — lado B
58 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
59 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.03

— lado B, en la viga principal de 7 m,mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)

457.20 | 7.62
99.00 | 1.65
132.00 | 2.20
111.00 | 1.85
448.80 | 7.48
459.00 | 7.65
126.00 | 2.10
463.20 | 7.72
432.60 | 7.21
132.00 | 2.20
11040 | 1.84
138.00 | 2.30
144.00 | 2.40
2880.00 48.00
2460.00 41.00
486.00 | 8.10
471.00 | 7.85
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60 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
61 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03
— lado B, en la viga principal de 7 m,mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
62 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
63 Parada del soldador para iniciar la limpieza
64 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga pri
— lado B.
65 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m,P0S.03
— lado B.
66 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
67 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m,mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
68 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
69 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m,mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
70 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
71 Parada del soldador para iniciar la limpieza
79 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la y
— lado B.
73 Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, P0S.0
— lado B.
74 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso 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 FCAW (Segundo tramo)
76 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo

156.00 | 2.60
461.40 | 7.69
477.00 | 7.95
87.00 | 1.45
144.00 | 2.40
192.00 | 3.20
487.20 | 8.12
477.60 | 7.96
138.60 | 2.31
477.60 | 7.96
433.20 | 7.22
132.00 | 2.20
158.40 | 2.64
106.80 | 1.78
387.00 | 6.45
373.20 | 6.22
132.00 | 2.20
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Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la POS.03

77 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
78 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
79 Parada del soldador para iniciar la limpieza
80 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la v
— lado B.
81 Inspeccién visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.0
— lado B.
82 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0S.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
83 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0S.03
— lado B, en laviga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
84 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
85 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el 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 proceso FCAW (Cuarto tramo)
87 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
88 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la
— lado B.
89 Inspeccién visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.
— lado B.
90 | Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posiciéon POS.02 y 04 para el desarrol
91 Preparacion de junta a soldar mediante el escobillado, posicion POS.02
— lado A,para el desarrollo del soldeo (retiro de oxido).
92 Cambio de rollo de alambre de soldadura FCAW
93 Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura

posicion POS.02 — lado A.

414.00 | 6.90
468.00 | 7.80
126.00 | 2.10
134.40 | 2.24
160.80 | 2.68
426.60 | 7.11
447.00 | 7.45
132.00 | 2.20
432.60 | 7.21
42840 | 7.14
132.00 | 2.20
144.00 | 2.40
132.00 | 2.20
348.00 | 5.80
25440 | 4.24
291.00 | 4.85
504.00 | 8.40
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94 | Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es de 110
95 Realizar el pase raiz POS.02

— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
96 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01.
97 Realizar el pase raiz POS.02

— lado A, en laviga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)

98 | Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracioén de la soldadura
99 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02.
100 Realizar el pase raiz POS.02

— lado A, en laviga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
101 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03.
102 Realizar el pase raiz POS. 02

— lado A,en laviga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
103 Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada.
104 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal d
105 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.02

— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
106 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (segundo tramo)

107 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
108 Realizar el proceso de relleno primer pase de la POS.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (tercer tramo)
109 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.02

— lado A,en laviga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (cuarto tramo)
110 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo

126.00 | 2.10
426.00 | 7.10
126.00 | 2.10
43440 | 7.24
132.00 | 2.20
132.00 | 2.20
416.40 | 6.94
147.00 | 2.45
412.20 | 6.87
13440 | 2.24
158.40 | 2.64
418.80 | 6.98
420.00 | 7.00
126.00 | 2.10
45240 | 7.54
44520 | 7.42
120.00 | 2.00
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111

Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la viga g

112 | Inspeccién visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m.
113 Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80 — 20
114 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 (Primer tramo)
115 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
116 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
117 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
118 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
119 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo
120 | Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de |
121 | Inspecciéon visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m.
122 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0S.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el 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 proceso FCAW (Segundo tramo)
124 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
125 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0S.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
126 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0OS.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
127 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo

132.00 | 2.20
255.00 | 4.25
360.00 | 6.00
433.20 | 7.22
428.40 | 7.14
117.00 | 1.95
432.00 | 7.20
420.00 | 7.00
134.40 | 2.24
300.00 | 5.00
253.80 | 4.23
43440 | 7.24
427.20 | 7.12
108.00 | 1.80
432.00 | 7.20
420.00 | 7.00
132.00 | 2.20
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128 | Limpieza escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de ld
129 | Inspeccidén visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 m.
130 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 (Primer tramo)
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)
132 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
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)
134 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
135 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo
136 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar Segundo pase de acabado de
137 | Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura,luego de terminar el Segundo pase
138 | Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m, POS.04 — lado B.
139 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m,P0S.04 — lado B.
140 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m, POS.04 — lado B
141 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
142 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
143 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
144 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)

147.00 | 2.45
141.60 | 2.36
207.00 | 3.45
44520 | 7.42
96.00 | 1.60
420.00 | 7.00
432.00 | 7.20
810.00 | 13.50
312.00 | 5.20
852.00 | 14.20
138.60 | 2.31
2718.00 45.30
2700.00 45.00
43440 | 7.24
420.00 | 7.00
132.00 | 2.20
432.60 | 7.21
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.04

145 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
146 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo
147 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de
— lado B.
148 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, PQ
— lado B.
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)
150 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
151 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
152 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
153 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)
154 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo
155 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de|
— lado B.
156 Inspeccidén visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principa
— lado B.
157 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo)
158 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo)
159 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo
160 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo)
161 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo)

441.60 | 7.36
160.20 | 2.67
132.00 | 2.20
168.00 | 2.80
468.00 | 7.80
480.00 | 8.00
144.00 | 2.40
493.20 | 8.22
480.00 | 8.00
126.00 | 2.10
144.00 | 2.40
192.00 | 3.20
487.20 | 8.12
480.00 | 8.00
133.20 | 2.22
489.00 | 8.15
477.60 | 7.96
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162 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 0 138.00 | 2.30

163 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de d 0 240.00 | 4.00
— lado B.

164 Inspeccioén visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal 0 120.00 | 2.00
— lado B.

165 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04 0 516.00 | 8.60
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Primer tramo) ' '

166 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.04 0 486.00 | 810
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Segundo tramo) ' '

167 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 0 144.00 | 2.40

Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04
168 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Tercer tramo) 0 420.00 | 7.00
Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.04

169 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso FCAW (Cuarto tramo) 0 433.20 | 7.22

170 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 0 144.00 | 2.40

171 iinlié)(;izg de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado 0 52140 | 869

172 I_niZficociBz))n visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m,P0OS 0 1112.40 1854

173 | Traslado de la viga principal,una vez concluido el proceso de soldadura al area de montaje, 200 379.20 | 6.32

174 Almacenaje de viga principal en el area de montaje 0 138.00 | 2.30

Total 100 24| 12| 37 412 67774.| 1129.°

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Niebel y Freivalds (2014)
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Anexo 15. Diagrama bi-manual mejorado

CONSTRUCTORAY METAL MECANICA CUEVAS S.A.C.

Ruc

2054175644

Localizacion de la empresa

Urb.21deabrilA—9—3

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2

Hoja N°: 1 de 1

Linea de produccion:

Proceso de soldadura

Producto: Vigas metalicas de 7m
Operacion: Soldeo
Operario: Soldador

Elaborado por: Fajardo Cuevas Andy y Toledo Reyes Harold

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

DESCRIPCION MANO DERECHA

Sostiene el tablero

- Llenado de ATS y PETAR

Acondicionamiento de mesas de trabajo

Acondicionamiento de mesas de trabajo
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Traslado de herramientas manuales desde el paiiol
para el proceso de soldeo

Traslado de herramientas manuales desde
el pafiol para el proceso de soldeo

Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona d

Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zor
de trabajo (mesa 1)

Retiro y traslado de dos botellas de dos botellas AGAM|

- 20

Retiro de dos botellas de dos botellas AGAMIX 80
- 20

Sostiene la maquina de soldar

Instalacion de conectores para la alimentacion de e
electrica de las maquinas de soldar y alimentadore

Retiro de los rollos de alambre (soldadura)

Retiro de los rollos de alambre (soldadura)

Sostiene el alimentador

Instalacion del rollo de alambre

Sostiene la maquina de soldar

Regulacion de parametros de soldeo en la maquina
de soldar; amperaje; voltaje y velocidad del alambi

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo del pase raiz POS 01
— lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno primer pase de la POS
— 01.Lado Amediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase de la POS
—01.Lado Amediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 01.Lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga
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Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 01. Lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de
— lado B

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal
— lado B

Sostiene viga

Hechado de liquidos penetrantes en la raiz de la vig
— lado B

Espera

Soldeo de relleno primer pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 03.Lado B mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga posicion POS02 y 0

Esmerilado y escobillado de la viga posicion POS 02

Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW

Cambio de rollo de alambre de soldadura FCAW

Espera

Soldeo de pase raiz POS 02
— Lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno primer pase POS02
— lado A mediante el proceso de soldadura FCAW
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Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Sostiene botellas

Cambio de botella de gas AGAMIX 80-20

Espera

Soldeo de relleno segundo pase POS02
— lado A mediante el proceso de soldadura FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase de la POS
— 02.Lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase de la POS
— 02. Lado A mediante el proceso de FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de

— lado B

Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal
— lado B

Sostiene viga

Hechado de liquidos penetrantes en la raiz de la vig
— lado B

Espera

Soldeo de relleno primer pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de relleno segundo pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado primer pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura FCAW

Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

Espera

Soldeo de acabado segundo pase POS 04
— lado B mediante el proceso de soldadura FCAW
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Esmerilado y escobillado de la viga

Esmerilado y escobillado de la viga

RESUMEN
i Actual Propuest Observaciones
Método
Izq. Der. Izq. | Der.

Operaciones 27 | 52
Transportes 1 1
Esperas 18 0
Sostenimientos 7 0
TOTALES 53 | 53

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)
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Anexo 16. Comparcion de tiempos estandarizados

N° ELEMENTOS
Tiempo estandan Tiempo estandd

1 Coordinacion de trabajo en la of icina para el desarrollo de la actividad 22.16 22.16
2 Elaboracion del formato de Analisis de Trabajo Seguro y PETAR. 11.17 11.17
3 Dirigirse hacia la zona de trabajo 3.60 3.60
4 Acondicionamiento de mesas de trabajo para el soldeo de piezas 25.73 25.73
5 dirigirse hacia el pafiol de herramientas desde la zona de trabajo 3.03 3.03
6 Pedido de herramientas manuales del pafiol para el proceso de soldeo, 8.53 8.53
7 Traslado de herramientas manuales desde el pafiol hacia la zona de trabajo (mesa 01) 2.80 2.80
8 Dirigirse al pafiol de maquinas de soldar, alimentadores y accesorios. 8.43 8.43
9 Retiro y traslado de las maquinas de soldar a la zona de trabajo (mesa 01) 5.80 5.80
10 Dirigirse al almacén de gases para su retiro de dos botellas de gas AGAMIX 80 — 20 6.90 6.90
11 Traslado de las botellas de gas AGAMIX 80 — 20 hacia la zona de trabajo (mesa 01) 4.77 4.36
12 | Instalacion de conectores para la alimentacion de energia electrica de las maquinas de soldar y ¢ 2.85 2.79
13 Dirigirse hacia el almacen de materiales para el retiro de los rollo de alambre (soldadura) 1.33 1.24
14 Retiro y traslado de los rollo de alambre hacia la zona de trabajo (mesa 01) 1.45 1.33
15 | Instalacién del rollo de alambre de soldadura en el alimentador y coneccion del flujometro en la 9.03 8.48
16 | Regulacion de parametros de soldeo en la maquina de soldar; amperaje,voltaje y velocidad del a 2.27 2.90
17 | Traslado de la viga principal armada desde el area de caldereria hacia la mesa de trabajo 01. 2.43 2.04
18 Preparacion de las juntas a soldar POS 01 y POS 02 mediante el esmerilado y escobillado. 27.60 27.83
19 | Realizar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura 19.60 18.90
20 | Verificar la temperatura del precalentamiento en la zona antes de soldar con el termometro digi 2.30 1.84
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) 11.76 10.66
22 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 2.30 0.00
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Realizar el pase raiz POS.01

23 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo de 1.5) 10.88 8.46
24 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2.30 0.00
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) 11.80 10.48
26 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2.30 0.00
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) 11.80 8.58
28 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal d| 4.37 4.60
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) 11.21 8.48
30 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.05 0.00
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) 11.79 10.52
32 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.28 0.00
33 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) 11.27 8.74
34 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.05 0.00
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) 11.26 10.49
36 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.23 1.46
37 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la vig 4.00 5.20
38 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7m. 2.07 1.46
39 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0S.01
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.29 10.65
40 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.35 0.00
41 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 6.62
42 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.58 0.00
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) 10.56 10.46
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44 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 0.00
45 Realizar el relleno de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.56 6.34
46 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.28 0.00
47 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de la y 9.80 7.76
48 Inspecciéon visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7m. 2.18 2.52
49 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la P0S.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.81 0.00
50 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.23 0.00
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) 11.72 0.00

52 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 0.00
53 Realizar el relleno de la soldadyra, T(?ra_er pase de la PQS. 01

— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.72 0.00
54 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.10 0.00
55 Realizar el relleno de la soldadyra, T?rcgr pase de la PQS. 01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.58 0.00
56 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.98 0.00
57 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno de la vig 5.80 0.00
58 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 6m. 2.47 0.00
59 Realizar el acabado de la solda_dura, Primer pase de la ROS. 01 _

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.02 10.88
60 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.53 0.00
61 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0S.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.83 6.45

62 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.23 2.55
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) 12.48 6.76
64 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.25 0.00
65 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 (Cuarto tramo) 12.70 10.87
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66 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.75 1.43
67 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de la v 2.83 3.18
68 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7m. 1.83 1.59
69 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0S.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.38 8.56
70 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.08 0.00
71 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0S.01

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso MAW (Segundo tramo) 11.93 6.65
72 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.10 3.13
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) 9.80 6.67
74 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.23 0.00
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) 10.90 10.47
76 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.25 1.85
77 | Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la 2.30 2.60
78 | Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura,luego de terminar el Segundo pase de ad 3.23 2.03
79 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m,P0S.03 — lado B. 2.13 3.50
80 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m,POS.03 — lado B. 68.07 41.35
81 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m,P0S.03 — lado B 4490 59.24
82 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03

— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.98 9.35
83 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 0.00
84 Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0S.03

— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.35 11.31

85 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.80 2.30
36 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) 12.95 10.99
87 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.70 0.00
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Realizar el proceso de relleno primer pase de la P0OS.03

88 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.27 6.69
89 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.18 2.11
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la vig
90
— lado B. 2.47 2.10
Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS. 03
91
— lado B. 4.00 4.60
92 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.27 6.96
93 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 0.00
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) 11.98 9.11
95 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 2.04
96 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.93 11.38
97 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 0.00
98 Realizar el proceso de relleno Segundo pase de la P0S.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.18 6.22
99 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.38 3.30
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la 1
100
— lado B. 3.60 2.27
Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.0
101
— lado B. 2.47 2.50
102 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.06 0.00
103 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.53 0.00
104 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0S.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.67 0.00
105 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.13 0.00
106 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.14 0.00
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107 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 0.00
108 Realizar el proceso de relleno, Tercer pase de la P0S.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.27 0.00
109 Parada del soldador para iniciar la limpieza 2.10 0.00
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno de la vig
110
— lado B. 2.47 0.00
Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7m, POS. 03
111
— lado B. 2.50 0.00
112 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 10.09 5.55
113 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 0.00
114 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 10.05 8.98
115 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.73 2.03
116 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.38 7.88
117 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.03 0.00
118 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0S.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.67 8.98
119 Parada del soldador para iniciar la limpieza 1.98 1.81
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la
120
— lado B. 3.23 3.22
Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.0
121
— lado B. 2.80 3.18
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) 11.53 10.24
123 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.80 0.00
124 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.03
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.50 6.43
125 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.25 3.13
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Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0S.03

126 — lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.42 6.20
127 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.83 0.00
178 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS.03
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.45 10.17
129 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.30 1.84
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la
130
— lado B. 2.47 3.50
Inspeccion visual luego de terminar el Segundo pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.
131 _ lado B. 2.47 1.81
132 Realizar maniobras para girar la viga principal de 6m, a la posiciéopn POS.02 y 04 para el desarr 7.83 6.70
133 Preparaciéon de junta a soldar mediante el escobillado, pos_sicién PO_S. 02
— lado A,para el desarrollo del soldeo (retiro de oxido). 9.63 4.83
134 Cambio de rollo de alambre de soldadura GMAW 8.53 6.78
139 Rea.li?ar un precalentamiento en toda la zona a soldar de acuerdo al procedimiento de soldadura
posicién P0S.02 — lado A. 10.83 7.20
136 Verificar la temperatura del precalentamiento con unn termometro digital cuyo rango es de 110 2.30 3.09
137 Realizar el pase raiz P0S.02 _ o _ _
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.03 6.16
138 Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura 2.15 0.00
139 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 01. 9.30 3.00
140 Realizar el pase .raiz P.OS.'OZ .
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 6.30 6.24
141] Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura 6.73 3.09
142 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 02. 2.57 1.78
143 Realizar el pase raiz POS.02 _ o _
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.43 7.89
144 Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura 1.85 0.00
145 Inspeccion visual del cordon de soldadura realizado en el tramo N° 03. 2.93 2.87
14€ Parada del soldador para que realicen una inspeccion en cuanto a la penetracion de la soldadura 1.70 0.00
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Realizar el pase raiz POS. 02

147 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.46 9.82
148 Parada del soldador para que realicen la limpieza de la zona soldada. 2.05 1.99
149 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el pase raiz de la viga principal d 2.57 3.56
150 Realizar el proceso de relleno p'rimerlpa.se de la POS. 02. .

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 10.90 5.96
151 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 0.00
152 Realizar el proceso de rell.eno primer pase dela P0S.02

— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (segundo tramo) 11.93 10.18

153 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.45 1.81
154 Realizar el proceso de relleno p_rimer.pa_se de la POS. 02_

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (tercer tramo) 11.75 10.85
155 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.25 0.00
156 Realizar el proceso de relleno p.rimer_pa_se de la POS. 02_

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (cuarto tramo) 11.67 6.34
157 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.10 2.47
158 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la vig 2.30 2.53
159 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 4.27 6.13
160 Cambio de Botella de Gas AGAMIX 80 — 20 8.43 5.20
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) 5.49 10.46
162 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.80 0.00
163 Realizar el reller.Lo de lq sgldadura, Segun_do pase de la P0OS.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.80 6.16

164 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.55 2.78
163 Realizar el relleno de la soldadyra, Se_gu.ndo pase de la 1.905. 02

— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.50 6.20
166 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 0.00
167 Realizar el relleno de la soldadyra, Se?gu'ndo pase de la 1'305'. 02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.10 10.26
168 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.10 1.84
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169 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el segundo pase de relleno de la 1 6.87 5.47
170  Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m. 5.63 4.79
171 Realizar el relleno de la soldadyra, Tgrc_er pase de la PQS. 02 _

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.82 0.00
172 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.70 0.00
173 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 (Segundo tramo) 11.25 0.00

174 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 0.00
179 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) 10.90 0.00
176 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.83 0.00
177 Realizar el relleno de la soldadura, Tercer pase de la P0OS.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.58 0.00
178 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.30 0.00
179 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el tercer pase de relleno de la vig 3.20 0.00
180 Inspeccion visual luego de terminar el tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m. 4.07 0.00
181 Realizar el acabado de la solda_dura, I?rir.ner pase de la ROS. 02 _

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.61 10.54
182 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.05 0.00
183 Realizar el acabado de la soldadura, Primer pase de la P0S.02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 10.90 6.19

184 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.45 2.57
189 Realizar el acabado de la solda_dura, I_Drir_ner pase de la EOS. 02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.93 6.23
186 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.75 0.00
187 Realizar el acabado de la soldafiura, F_’rir_ner pase de la ROS. 02

— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.52 10.26
188 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.20 1.99
189 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de acabado de la v 3.20 3.54
190 Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de acabado de la viga principal de 7 m. 3.27 2.05
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Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02

191 — lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 4.77 3.95
192 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 0.00
193 Realizar el acaquo de.la _soldadura, Segu_ndo pase de la P0OS.02
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.27 8.48
194 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.70 20.51
199 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02
— lado A,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 10.53 10.44
196 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.75 0.00
197 Realizar el acabado de la soldadura, Segundo pase de la P0OS.02
— lado A, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 11.58 8.34
198 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 10.05 15.30
199 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la 6.30 6.05
200 Inspeccion visual y dimensional del cateto de soldadura,luego de terminar el Segundo pase de ad 16.87 20.55
201 Traslado de posicion del soldador para el soldar viga principal de 7 m,POS.04 — lado B. 1.85 2.00
202 Biselado y limpieza de junta a soldar viga principal de 7 m, POS.04 — lado B. 74.80 52.15
203 Ensayo de Liquidos Penetrantes en la raiz de la viga principal de 7 m,P0S.04 — lado B 58.95 65.29
204 Realizar el proceso de relleno p'rimer'parse de la POS. 04. .
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 11.66 6.27
205 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 0.00
206 Realizar el proceso de fell.eno primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.58 8.40
207 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.75 3.21
208 Realizar el proceso de relleno p.rimer_pa_se de la POS. 04_
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.80 6.22
209 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 0.00
210 Realizar el proceso de relleno p.rimer_patse dela POS. 04_
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.10 8.47
211 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.30 2.33
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el primer pase de relleno de la vig
212
— lado 2.40 3.21
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Inspeccion visual luego de terminar el primer pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS. 04

213 _ lado B. 2.43 2.44
214 Realizar el proceso de relleno S.egund.o pase de la POS. 0_4 _
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.77 9.05
215 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.20 0.00
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) 12.24 12.02
217 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.85 2.14
218 Realizar el proceso de relleno S'egund'o pase de la POS. 0.4
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.51 11.82
219 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.83 0.00
220 Realizar el proceso de relleno S.egund.o pase de la POS. 0_4
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 1291 7.23
221 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.00 3.09
Limpieza escoria mediante escobillado luego de terminar el Segundo pase de relleno de la viga p1
222
— lado B. 2.23 2.13
Inspeccion visual luego de terminar el segundo pase de relleno de la viga principal de 7 m, POS.0
223
— lado B. 3.36 4.66
224 Realizar el proceso de relleno, ’I."ercer.patse de la POS. 04_ _
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.44 0.00
225 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 0.00
274 Realizar el proceso de fell.eno, Tercer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 12.14 0.00
227 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.05 0.00
274 Realizar el proceso de relleno, Tercer_pa..se de la POS. 04.
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 13.03 0.00
229 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.02 0.00
230 Realizar el proceso de relleno, Tercer_pa.se de la POS. 04_
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.60 0.00
231 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 1.85 0.00
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Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Tercer pase de relleno de la vig

232 _ lado B. 9.86 0.00
Inspeccion visual luego de terminar el Tercer pase de relleno de la viga principal de 7 m,P0OS. 04
233
— lado B. 2.46 0.00
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) 5.68 7.06
235 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.33 0.00
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 (Segundo tramo) 13.20 9.33
237 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.00 2.52
238 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 12.32 9.34
239 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.25 0.00
240 Realizar el proceso de acabado, Primer pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Cuarto tramo) 12.87 11.38
241 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.00 2.03
Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Primer pase de acabado de la
242
— lado B 4.53 5.93
Inspeccion visual luego de terminar el Primer pase de acabado de la viga principal de 7 m, POS.0
243
— lado B. 2.48 2.03
244 Realizar el proceso de acabado,Segundo pase de la P0OS.04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Primer tramo) 12.29 12.33
245 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 2.31 0.00
244 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la P0OS.04
— lado B,en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Segundo tramo) 11.63 7.01
247 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.98 3.52
248 Realizar el proceso de acabado, Segundo pase de la POS. 04
— lado B, en la viga principal de 7 m, mediante el proceso GMAW (Tercer tramo) 11.00 6.15
249 Parada del soldador para iniciar el siguiente tramo de soldeo 1.84 0.00
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) 5.57 8.32
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251 Parada del soldador para iniciar la limpieza de la zona de soldeo 2.80 2.85
259 Limpieza de escoria mediante un escobillado luego de terminar el Segundo pase de acabado de la
— lado B. 11.63 12.49
253 Inspeccion visual y dimensional de los catetos de soldadura de la viga principal de 7 m, POS.04
— lado B. 23.65 16.00
254  Traslado de la viga principal, una vez concluido el proceso de soldadura al area de montaje. 6.63 9.13
255 Almacenaje de viga principal en el area de montaje 2.75 2.04
1875.36 1324.29

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17. Validacion del instrumento de recoleccion y andlisis de datos.

VALIDACION DE JUECES
Y0, Jnonattan Javier Berroa Agreda, identificado con DNI N® 75458525 de profesion
Ingeniero lindustrial, con nimero de colegiatura N° 270678, ejerciendo como
Supervisor de SS0OMA en la empresa Consorcio RBC.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia, a los efectos de su aplicacion en la
investigacion titulada: “Estudio de tiempos para incrementar la productividad en el
area de soldadura en la Empresa Constructora y Metal Mecanica CUEVA'S S AC.
Chimbote - 2023°.
Luego de hacer las observaciones perinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.
Las escalas son: deficiente “1", aceptable “2°, bueno *3" y excelente “4”. Marque
con “X", segun su apreciacion.

Deficiente | Aceptable Bueno | Excelente
Congruencia de los items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Chimbote, a los 28 dias del mes de junio del afio 2023.

/./- ol
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VALIDACION DE JUECES

Yo, Manuel Elias Valle Colchao, identificado con DNI N°45074544 de profesion
Ingeniero Agroindustrial, con ndmero de colegiatura N° 173660, ejerciendo en la
Gerencia de Contabilidad y Finanzas - Costos y Presupuestos en la empresa
Sociedad Agricola Drokasa 5.A.

FPor medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia, a los efectos de su aplicacion en la
investigacion titulada: "Estudio de tiempos para incrementar la productividad en el

area de soldadura en la Empresa Constructora y Metal Mecanica CUEVA'S 5.A.C.
Chimbote - 2023".

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.
Las escalas son: deficiente "1°, aceptable "2, bueno “3" y excelente “4". Marque

con "X, segun su apreciacion.

Deficiente | Aceptable Bueno | Excelente
Congruencia de los items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Lima, a los 28 dias del mes de junio del afio 2023.

blekoy

Manuel Elias Valle Colchao
Ingeniero Agroindustrial
Colegiatura 173660
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VALIDACION DE JUECES

Yo, Alberto Enrique Medina Martinez, identificado con DNI N°32906605. de
profesion ingeniero agricola, con numero de colegiatura CIP 96275, ejerciendo
actualmente como Jefe del area de ventas. en la empresa REMAVISA S.A.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién
de los instrumentos de elaboracion propia, a los efectos de su aplicacion en la
investigacion titulada: “Estudio de tiempos para incrementar la productividad en
el area de soldadura en la Empresa Constructora y Metal Mecanica CUEVA'S
S.A.C. Chimbote - 2023".

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

La escalas son: deficiente “1”, aceptable “2°, bueno *3” y excelente “4". Marque

con "X, seguin su apreciacion.

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente

Congruencia de los items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X

Claridad y precision X

Pertinencia X

En Chimbote, a los 28 dias del mes de junio del afio 2023.

167



Anexo 18. Carta de autorizacién para realizar proyecto de investigacion
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o W =] N e . Y

(_-"i 3 E'“ \_f._ié._, +E s E_F_AL

Lot T A o Ll o L ] ] B PSR TR PR RS WORC L T, R W L R, R,
(S EF N S e e B

J

i T B S P T T s m B i R T A

= N AiFEDE. 49 D0 AR Casi.: BARERSTFTENTFT -
Chimbote, 16 de junio del 2023

= | A
—_— P T PR W P A PR S T R I S A AL S, AR AT I P W A B A R P
LY K
“ANO DE LA UNIDAD, LA PAZ Y EL DESARROLLO"

W P W S R e PR P, e R
(=]
UFd

(

[

ASUNTO: Autorizacion para realizar proyecto de investigacion

Yo, NICANDRO RAMIRO CUEVA MURILLO, identificado con DNI N°
327593852 siendo el Gerente General de la empresa CONSTRUCTORA Y

METAL MECANICA CUEVAS'S S.A.C., identificado con RUC N° 20541705644

ubicado en Mz. A9 Lt. 32 — Urb. 21 de Abril.
AUTORIZO, a los estudiantes ANDY JEFERSON FAJARDO CUEWVAS con DMI N®

70147079 y HAROLD DEL PIERO TOLEDO REYES con DNI N® 73037207, de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo
de la sede de Chimbote, en calidad de los autores para poder realizar su
proyecto de investigacion titulado "Estudio de tiempos para incrementar la
productividad en el Area de Soldadura en la Empresa Constructora y Metal

Mecanica CUEVA'S 5.A.C. Chimbote-2023" para la cual se brinda los datos
de la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacion del
proyecto de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines

gue se estime conveniente.
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