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Presentacién

Sefores miembros del Jurado:

Presento antes ustedes la Tesis titulada “Aplicacion de la ingenieria de métodos para elevar
el nivel de productividad en el area de produccién de la empresa “Zapateria Benjamin” —
Rimac 2017 la cual tiene como funcién meDIAnte la aplicacion de la ingenieria de métodos

para lograr un mejor uso de los recursos.
Para la presente investigacion se ha formulado el siguiente problema general:

¢Como la aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad en la Empresa

Calzado Benjamin?, el cual se investigara para dar respuesta a la interrogante.

La realizacion del presente trabajo se ha estructurado de la siguiente manera: el
Capitulo | expone la realidad problemaética, las teorias y antecedentes en los que se basa la
investigacion, la formulacion del problema, justificacidn, hipdtesis y objetivos. EI Capitulo
Il presenta el disefio de la investigacion, las variables, poblacion y el método de analisis de
datos, es decir la aplicacion de la herramienta a utilizar. EI Capitulo 11 muestra los resultados,
en el cual se realiza la prueba de hipétesis para comprobar si se acepta o rechaza la hipétesis
planteada. El Capitulo IV formula la discusion frente a otra investigacion, el Capitulo V' y
VI muestran las conclusiones y recomendaciones, respectivamente. El Capitulo VII plantea
una propuesta para continuar con la investigacion a posterior. Por Gltimo, en el Capitulo VIII

se describen las referencias bibliogréficas, seguido de los anexos.

El objetivo principal es Determinar como el estudio de trabajo elevara la

productividad en el area de produccion de la empresa Zapateria Benjamin.
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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad buscar una mejoria en la
productividad de la empresa, mediante los métodos usados por los operarios, haciendo
registros de las labores que ejercian en el departamento de produccidn, aplicando la ingenieria
de métodos. Esta mejoria se vera reflejada en la productividad y capacidad de produccion de

la empresa.

Luego de identificar los problemas potenciales que tienen los procesos para cumplir con lo
demandado este estudio aplicd la ingenieria de métodos de trabajo aprovechando las distintas
técnicas que nos ofrece, para eliminar los tiempos improductivos, actividades innecesarias y
asi poder satisfacer la solicitud de los consumidores, generando una mayor produccién y

disminuyendo los gastos de la organizacion.

Se evidencid que la empresa Zapateria benjamin antes de aplicar algin método u estudio tenia
una eficiencia de 88.95%, una vez aplicada los métodos la eficiencia se elevé obteniendo un
porcentaje 98.88% es decir mejord. Al aplicar la ingenieria de métodos la eficiencia aumento
teniendo como porcentaje un 9.93%. Es por ello que se afirma que implementando este

método la productividad tienen un nivel mal elevado y mejora su situacion.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, productividad, tiempos.
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Abstract

The purpose of this research work is to seek an improvement in the productivity of
the company, through the methods used by the operators, making records of the
work they performed in the production department, applying method engineering.
This improvement will be reflected in the productivity and production capacity of the

company.

After identifying the potential problems that the processes have to comply with what
is demanded, this study applied the engineering of work methods taking advantage
of the different techniques that it offers us, to eliminate unproductive times,
unnecessary activities and thus be able to satisfy the request of consumers,

generating greater production and reducing the organization's expenses.

It was evidenced that the company Zapateria benjamin before applying any method
or study had an efficiency of 88.95%, once the methods were applied the efficiency
rose obtaining a 98.88% percentage that is to say improved. When applying method
engineering, the efficiency increased with a percentage of 9.93%. That is why it is
stated that by implementing this method, productivity has a badly high level and

improves their situation.

Keywords: Method engineering, productivity, times.
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I. INTRODUCCION

Para la presente investigacion tengo como asesor al Mg. Martin Huertas Del Pino Cavero, la
linea de investigacion es Sistema de Gestion Empresarial y Productiva, esta investigacion se
realizo en la empresa de produccion de calzados Zapateria Benjamin, ubicada en el distrito
del Rimac — Lima, se desarroll6 entre los meses de octubre y diciembre del 2017, el propdsito

que tiene es mejorar el nivel de productividad en el area de produccion.

1.1 Realidad problematica

En nuestros dias, las grandes y pequefias industrias se encuentran en constantes cambios, por
la mayor exigencia de los consumidores, la mejora de procesos o por el avance de la
tecnologia, por ende, se ven obligadas a no mantenerse al margen de dichas innovaciones

para mejorar sus capacidades de produccion de bienes o servicios.

Las empresas, a efectos de continuar en el mercado y superarse al ritmo de sus
competidores, llevan a cabo distintas implementaciones de métodos o estrategias que
conducen a incrementar su productividad, la que se define como el precio de un articulo por
el nimero de materia prima usado. Con el proposito de que la productividad se mantenga en
buena direccidn, se realizan distintos tipos de anélisis en los métodos y habitos de trabajo
que mantiene. De igual modo estandarizar los tiempos en la produccion.

A fines de entender lo importante que es la productividad no solo para una empresa
sino para un pais, informes del Banco MunDIAI (2016) nos dicen: para que un pais mantenga
sus ingresos debe permanecer un buen nivel de productividad, es decir, la produccion que se
realiza meDIAnte la economia debe ser elevada, ademas de estar dividido segun las personas
que trabajan en ello. Se debe tener en cuenta que es de mucha importancia la manera en que
las organizaciones distribuyen los porcentajes de los beneficios, asi como también considerar
el numero de empleados. Evaluar constantemente la productividad es lo primorDIAl para

ayudar al enriquecimiento de un pais.

El método de trabajo que utiliza la empresa es deficiente, ya que no cuentan con
métodos estandarizados, y no conocen la capacidad real de produccion que pueden tener si
hacen estudios, no existe conciencia por parte de los trabajadores del sobre costo que genera

las operaciones innecesarias.
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En la empresa los operarios no tienen claro el concepto de productividad, incluso
existe la creencia en la falacia que indica que -a mayor produccién, mayor productividad-
por ello se busca, a través de este estudio crear mayor conciencia en los operarios que, para
el término de esta tesis, deben conocer la relacion de la productividad con la eficiencia, la
mejora de los métodos de trabajo y el tiempo que tardan en produccion. Lo que servira de
ejemplo para las Mypes que se encuentran a alrededores, que al igual que Zapateria
Benjamin, pueden tomar esta tesis como ejemplo para poder aumentar su productividad a

través de las herramientas e instrumentos que se mostraran mas adelante.

Por ejemplo, desde el comienzo del proceso en el area de corte, donde se extiende el
cuero sobre una mesa para ser cortado con una cuchilla, se genera un cuello de botella hasta
su llegada al area de aparado, debido a que no existe un método establecido para evitar
acciones repetitivas e innecesarias; al llegar a dicha area, las piezas cortadas son cocidas y
pegadas para luego llegar a la zona de armado, donde se realizan distintos movimientos
innecesarios de la materia prima, lo que genera tiempos improductivos por no contar con un

flujo de operaciones, ademas de no contar con supervision.

La distribucion de las herramientas usadas por los operarios es incorrecta en el area
de armado, algunos instrumentos que son necesarios para cumplir la funcién de unién del
calzado no se encuentran ubicados adecuadamente, lo que evidentemente conlleva a tiempos
muertos y ademas no existe un buen orden en la distribucion de la empresa, las areas no
estdn conectadas adecuadamente, por lo que existen recorridos largos para llevar los

materiales de un punto a otro que equivalen a varios minutos al dia.

Por lo expuesto anteriormente, luego de identificar los problemas potenciales que
tienen los procesos para cumplir con lo demandado este estudio aplicara la ingenieria de
métodos de trabajo aprovechando las distintas técnicas que nos ofrece, para eliminar los
tiempos improductivos, actividades innecesarias y asi poder satisfacer la solicitud de los
consumidores, generando una mayor produccién y disminuyendo los gastos de la

organizacion.

Este estudio sera aplicado al area de produccién donde se realizé un Ishikawa y
DiAgrama de Pareto, para reconocer con facilidad las causas y efecto cuando la
productividad de la empresa disminuye, y para determinar las causas de los problemas

producidos dentro de la empresa.
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‘ DIAGRAMA CAUSA
‘ .
MANO DE OBRA MAQUINARIA METODO
- Falta de capacitacion - Manipulacion incorrecta

- No existe estandarizacion en

- Mala ubicacion de las prgggiqﬂil[g?gjo.

EFECTO

“Fea.te Mefncgl [réuings ULi7aces. - Desconocimiento del procesa
ke g -Jornadas de trabajo indefinidad Baja productividad
! 5 E = en el area de
- Espacio inadecuado de - Mala planificacion en los pedidos A produccién
travbajo - de MP
- Sobrecargas de material > - Gestion inadecuada de ’
mermado materiales
MEDIO AMBIENTE MATERIAL
Figura 1. DIAgrama Causa Efecto
Tabla 1:
Encuesta de Causas
%
CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD EN AREA | FRECUENCI % ACUMULAD
DE PRODUCCION A (0]
GESTION INADECUADA DE MATERIALES 22 44 44
ESPACIO INADECUADO DE TRABAJO 19 38 82
MANIPULACION INCORRECTA 5 10 92
CAPACITACION DEFICIENTE 3 6 98
MALA PLANIFICACION EN LOS PEDIDOS DE 1 2 100
MP
TOTAL 50

Fuente: Elaboracion Propia
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Causas de la baja productividad en el area de produccién

Il FRECUENCIA

50 100%
45 90%
40 80%
35 70%
30 60%
25 50%
20 40%
15 30%
10 20%

5 10%

0 ] = —_—

AMBIENTE... ERRORES DE...
RETRASO EN LA... FALLAS EN LOS... DEMORAS EN LA...

Figura 2. DIAgrama de Pareto

En los siguientes cuadros podemos observar un analisis de la productividad con la que viene
trabajando la empresa de calzado Benjamin que se encuentra en un 79.16% de productividad,

lo que genera que no se cumpla con las metas trazadas y la desconfianza de sus clientes.

Tabla 2.

Produccién de la empresa

EFICIENCIA | EFICACIA PRODXNC.-II:IIE\QDAD
88.72% 89.68% 79.57%
89.22% 89.36% 79.73%
89.05% 89.66% 79.85%
88.56% 88.91% 78.74%
89.39% 88.28% 78.91%
89.05% 89.36% 79.58%
90.23% 89.17% 80.45%
88.40% 87.84% 77.64%
89.22% 88.13% 78.62%
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88.89% 87.50% 77.78%
88.56% 89.85% 79.57%
88.56% 90.25% 79.93%
88.56% 88.91% 78.74%
88.95% 88.99% 79.16%

79.16%

Fuente: Zapateria Benjamin
1.2 Trabajos previos
1.2.1 Antecedentes internacionales

ALZATE Guzmén, Natalia. Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de
calzado tipo “Clésico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo
método de produccidén y determinar el tiempo estandar de fabricacion, Trabajo de Titulacion
(Ingenieria Industrial). Pereira: Universidad Tecnoldgica de Pereira, Facultad de Ingenieria,
2013, 79 p. Nos demuestra en su investigacion que a pesar de contar con una produccion
regular y generar cierto grado de rentabilidad, la empresa de calzado Caprichosa por contar
con procesos no estandarizados, se expone a no poder competir con las empresas de mayor
nivel, lo que haria que, en caso de seguir creciendo, sean absorbidos por algin imprevisto
que se presente. El investigador al identificar que no existian métodos de trabajo establecidos
y se realizaban las labores bajo decisiones de los operarios, realizdé un anélisis y propuso
realizar una estandarizacion en los procesos. De esta investigacion se puede comprobar que,
por medio del empleo de trabajo y tiempos, se puede cumplir los objetivos propuestos por

este proyecto.

RIOFRIO Sabando, Mario. Disminucion de tiempos improductivos en la confeccion
e instalacion de serpentines de refrigeracion en la Empresa Confrina, Trabajo de Titulacion
(Ingenieria Industrial). Guayaquil: Universidad De Guayaquil, Facultad De Ingenieria
Industrial, 2012, 111 p. Por medio de la investigacion, nos expone el estudio de la fase de
procesamiento de serpentines elaborados por la compafiia CONFRINA a través de
herramientas de control como lo son el DiAgrama de Pareto, DiAgrama de Flujo, DiAgrama
de Recorrido, entre otros. Se llegé a DiAgnosticar que en el proceso de produccion se

encuentra mas del 65% de tiempos improductivos que generan pérdidas de gran magnitud.
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La tesis concluye en que se debe implementar nuevos métodos de trabajo y una nueva
organizacion, ya que la planta no cuenta con una buena distribucion, y se busca optimizar
las actividades, adquirir una nueva maquina dobladora de tuberia (mas eficiente) y la

confeccion de una nueva mesa ergonémica para agilizar el proceso de soldadura.

JIJON Bautista, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los
procesos de produccion de la Empresa Calzado Gabriel. Tesis para la obtencion del titulo de
Ingeniero Industrial en Procesos de Automatizacion. Ambato: Universidad Técnica De
Ambato, Facultad de Ingenieria en Sistemas Electronica e Industria, 2013, 195 p. Este
estudio nos expone el caso de la Empresa “Calzado Gabriel” que cuenta con problemas de
distribucion en su planta, asi como operaciones innecesarias; 1o que lleva a una baja
productividad y tiempos improductivos que el autor logra reducir con la utilizacion de
herramientas como: Evaluacién en el area de trabajo, estudios de movimiento, calcular el
area de trabajo, aumento de la produccién, estudio de los procedimientos, maquinas, aparatos
y materiales, técnicas de como trabajar, acciones de productividad. El estudio concluye con
una disminucion del tiempo estandar de 5815.2 segundos innecesarios, lo que genera el
aumento de la fabricacién en un 11.75%. Ademas, se eliminaron 42 transportes, 3

almacenamientos y 14 esperas.

AMORES Balseca, Olger y VILCA Viracocha, Luis. Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad de pollos eviscerados en la Empresa H & N
Ecuador ubicada en la panamericana norte sector lasso para el periodo 2011-2013, Tesis
presentada previa a la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial. Latacunga: Universidad
Técnica de Cotopaxi, Unidad Académica de Ciencias de la Ingenieria y Aplicadas, 2011,
103 p. La presente investigacion fue realizada en la empresa Huevos Naturales Ecuador S.A
“H & N”, dicha empresa tiene como funcidn principal la produccion y venta de huevos,
crianza de aves de corral y faenamiento de las aves. El investigador identifica y analiza los
principales inconvenientes existentes en la linea de faenamiento ya que es la que tiene el
indice de menor productividad. La aplicacion de la ingenieria de métodos ayudo a reducir el
tiempo de trabajo que realizan los operarios de la empresa, que por los problemas que
existian antes tenian que laborar més de las 8 horas de su jornada laboral DiAria. Esta
investigacion demuestra que la aplicacion de nuevos métodos de trabajo ayuda a mejorar la
productividad, y ademas ayudar a los trabajadores que realizan labores por tiempos no

remunerados, lo que también se busca en el estudio que realiza la presente tesis.
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LEMA Zambrano, Reymi Estudio de tiempos y movimiento de la linea de
produccion de manteles de la empresa Aly Artesanias para mejorar la productividad, Tesis
presentada para la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial. Guayaquil: Universidad de
las américas, Facultad de ingenieria y ciencias agropecuarias, 2015, 103 p. Este estudio tiene
como finalidad dar mejoria a la produccion de sus productos como lo es la fabricacion de
manteles, se basan en el analisis de tiempos y movimientos para mejorar sus procedimientos
a través de distintas herramientas tales como flujogramas y DiAgramas de flujo. Se toma
como base para la presente tesis ya que se utilizaran instrumentos similares como la ficha de
tiempos, cronémetros que ayudan a calcular el tiempo estandar de los puntos criticos que

existen.

1.2.2 Antecedentes nacionales

ACUNA Alcarraz, Diego. Incremento de la capacidad de produccion de fabricacion de
estructuras de mototaxis aplicando metodologias de las 5s’s ¢ ingenieria de métodos Tesis
para optar el Titulo de ingeniero industrial Lima: Pontificia Universidad Catdlica del Perd,
Facultad de Ciencias e Ingenieria, 2012, 102 p. Este proyecto de tesis presenta la aplicacion
de metodologias de las 5s’s e ingenieria de métodos en una empresa que fabrica estructuras
para mototaxis; para a través de ellas lograr el aumento de su produccién, el autor decide
que el proceso de anélisis se centrara en el proceso de armazon de carrocerias, pues cuenta
con menos percepcion en la atencion de requerimientos. En este proyecto de tesis se
utilizaron DiAgramas de operaciones de procesos, DiAgramas de analisis de procesos,
DiAgramas de recorridos, estudio de tiempos, entre otros. Aplicando los nuevos métodos de
trabajo se logré reducir la duracion de la fase en estudio en casi nueve minutos, y a
consecuencia de ello se prevé una disminucion en cuanto al esfuerzo fisico necesitado, lo
que produce el aumento en la productividad en los puestos de trabajo. Los métodos que
fueron usados en esta tesis sirvieron como base para el desarrollo de este estudio.

NOVOA Rojas, Rocio; TERRONES Lara, Marcia. Disefio de mejora de métodos de
trabajo y estandarizacion de tiempos de la planta de produccion de Embotelladora Trisa
EIRL en Cajamarca para incrementar la productividad. Tesis para optar el Titulo de
ingeniero industrial Cajamarca: Universidad Privada del Norte, Facultad de Ingenieria,
2012, 116 p. La presente tesis nace de los problemas encontrados en la Empresa
Embotelladora Trisa EIRL, la cual mostraba que se estaba mal gastando tiempo, ademas de

realizar compras innecesarias de S/10691.37 al afio, no existe supervision en los materiales
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empleados en la produccién, ademas de malas posturas aplicadas por el personal. Para darle
solucidén a estos problemas los autores realzaron un disefio de mejora obtenido luego de
realizar andlisis de toma de tiempos, método de Rebas, método ABC para realizar la compra
de materiales e insumos y el DiAgrama Bimanual. Los resultados obtenidos fueron la
reduccion de 7.34 minutos, y segun los indicadores empleados el VAN, TIR E IR demuestran
que es un proyecto viable con un indice de retorno de S/14.00 por cada sol utilizado. De esta
investigacion se toma en cuenta que los métodos empleados tuvieron un efecto positivo y

fue viable la implementacion de mejora de métodos de trabajo y estandarizacion de tiempos.

DAVILA Torres, Alejandro. Anélisis y propuesta de mejora de procesos en una
empresa productora de jaulas para gallinas ponedoras, Tesis para optar el Titulo de ingeniero
industrial Lima: Pontificia Universidad Catolica del Per(, Facultad de Ciencias e Ingenieria,
2015, 102 p. En esta investigacion realizada a una empresa que produce jaulas para gallinas,
el autor se centrd en el ordenamiento del area de produccidn donde realizd estudios de
tiempos con herramientas para simplificar tareas y eliminar procesos innecesarios 0
improductivos, maximizando la productividad en un 30% generando un TIR de 49% gracias
al analisis en dicha area y a sus propuestas para reducir tiempos y la aplicacién de las 5S.
Este antecedente comprueba que la aplicacion de la mejora de procesos es de vital
importancia para lograr concretar la eliminacion de tiempos y demuestra que con ello se

mejora la productividad.

ALIAGA Chavez, Gudelia. Plan de mejora del Sistema de Produccion basado en
ingenieria de métodos para incrementar la productividad en una ensambladora de Extractores
de aire, Tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial. Trujillo: Universidad
Privada del Norte, Facultad de Ingenieria, 2015, 101 p. En esta tesis Motorex SA es una
organizacion que realiza ventas de calentador, evaporador, etc. Donde busca aumentar la
produccién y la disminucion de costos operativos ya que no satisface la demanda de los
usuarios, y en algunos casos no son entregados a tiempo, lo que genera desconfianza y
aumento de gastos operativos. La tesis mencionada decidio elaborar para encontrar los
problemas potenciales, DiAgramas de Pareto e Ishikawa, entre otras. Se logré dar mejoria a
la productividad que es el objetivo de la tesis, ademas de reducir gastos de personal, recursos
fijos como luz, tiempos innecesarios y por renovacion de herramientas. Esta tesis nos

expone que el estudio de tiempos y movimientos nos ayuda a controlar los procesos para
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llegar a eliminar los retrasos y acciones innecesarias, lo que conlleva a un aumento en la

productividad.

TORRES, Gallardo Rubén, Propuesta de mejora en el proceso de fabricacion de pernos en
una empresa metalmecanica, Tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial.
Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas Facultad de Ingenieria, 2014, 143 p. Esta
tesis comienza con la descripcion de la empresa que se esta estuDiAndo, los bienes que
brinda, la descripcion del proceso productivo y la medicion de la ejecucion de este. Al
realizar un analisis a través de DIAgramas como el de Pareto e Ishikawa, herramientas como
las SMED, 58S, entre otras, el autor identifico los problemas en el proceso productivo.
Partiendo de esto, se eliminaron algunos procesos Yy actividades innecesarias que como
repercusion nos dio el incremento en la productividad. Esta investigacion demuestra que
meDIiAnte la aplicacion de distintos DIAgramas que seran utilizados en esta tesis, se puede

lograr identificar las causas principales de los problemas que existen en la empresa.
1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Variable 1. Ingenieria de métodos

La ingenieria de métodos son las técnicas empleadas para dirigir e inspeccionar las
actividades que realizan las personas, tiene la capacidad de arrojar si se esta llevando a cabo
un buen trabajo o no. Existen dos técnicas que son de mayor importancia. La primera es el
estudio de métodos (ET) y la segunda la medicion del trabajo (MT). Estos verifican el tiempo
que cumple cada trabajador en su area de trabajo, como también verifica los pasos y
movimientos que realizan. Hay que tener presente que la disminucion de tiempos, de
movimientos y el perfeccionamiento de métodos hara que aumente la productividad
(Fernandez, 1996, p. 68).

En resumen, la ingenieria de métodos son técnicas empleadas para contribuir a que
las empresas eleven su productividad, meDIiAnte la gestion y mejora de los tiempos que

deben cumplir los empleados al realizar una actividad.

La ingenieria de métodos se desarrollé en el afio 1932, por H.B.Maynard, quien
define que son técnicas que se emplean para que el trabajo se realice paso por paso y de
manera ordenada, ademas sirve para descartar toda operacion que se esté elaborando

innecesariamente; por otro lado, busca las técnicas y métodos para elaborar actividades que
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sean necesarias y producentes dentro de las empresas, asimismo se encarga de mantener todo
el orden y la normalidad con el equipo de trabajo. Guia a la persona encargada a seguir
métodos para que todo funcione con normalidad, mostrandole las horas necesarias donde

pueden cumplir un encargo (2010).

El inicio de la ingenieria de métodos tuvo como finalidad ayudar a las empresas a
gestionar apropiadamente el tiempo de ocio de los empleados. Asimismo, a reducir
movimientos y actividades que no son necesarias realizarlas, para asi aprovechar ese tiempo
perdido y convertirlo en produccion. Por otra parte, ayuda a mantener todo bajo control,

resolviendo cualquier dificultad o problema que se presente.

Para poder aplicar con éxito la ingenieria de métodos, se debe cumplir con ciertos pasos los

cuales son:

1. Elegir las actividades que se deben aprender y precisar sus limites. Ademas,

cuenta con varios factores importantes entre ellos:

. Considerar econdmicamente o de impacto en el mejoramiento de los gastos.
. Consideraciones técnicas

. Consideraciones humanas (OIT, 1995, p. 77).

2. “Inspeccionar de manera inmeDIiAta los hechos notables que estén
vinculados con el trabajo, ademas de recoger de forma confidencial antecedentes que
sean necesarios. Los métodos empleados suelen ser graficos y DiAgramas” (OIT,
1995, p. 77).

3. “Inspeccionar de manera detallada de qué forma se elabora las actividades, el
propdsito que tiene, la direccion donde se ejecuta, la didactica para finalizarlo y las
técnicas usadas. EI método méas empleado para realizar los exdmenes criticos es el

interrogatorio realizando frecuentemente una serie de pregunta” (OIT, 1995, p. 96).

4. Fijar los métodos mas faciles, econdmicos y eficientes, a través de las
contribuciones de los individuos implicados en el proceso. En este paso se debe crear
nuevos métodos empleando las técnicas que se tienen a la mano. Una vez creado el

método se registra en un DiAgrama correspondiente (OIT, 1995, p. 77).
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5. “Examinar las diversas alternativas para formar nuevos métodos y comparar
la correlacion entre los gastos y la eficiencia que hay entre el método nuevo y el
viejo” (OIT, 1995, p. 77).

6. “Precisar el nuevo método de manera clara, ademas de darlo a conocer a todos
los individuos y trabajadores” (OIT, 1995, p.77).

7. “Establecer que el nuevo método sea empleado de manera normal y que las

personas sepan de su uso” (OIT, 1995, p. 77).

8. “Inspeccionar que le estén dando el uso adecuado al nuevo método, para asi

evitar que se use los métodos anteriores” (OIT, 1995, p.77).

Para que la ingenieria de métodos tenga éxito y se pueda ver su efectividad en
necesario cumplir con exactitud los pasos nombrados anteriormente. Es decir, inspeccionar,
examinar, evaluar, dirigir, fijar desarrollar. Asi aumentar la productividad no serd un gran

problema.

Las etapas que se realizan en un estudio de métodos son las siguientes:

1 - SELECCIONAR el trabajo que se ha de estudiar y definir sus limites.

2 - REGISTRAR por observacién directa los hechos relevantes
relacionados con ese trabajo y recolectar de fuentes
apropiadas todos los datos adicionales que sean
necesarios.

3 - EXAMINAR de forma critica, el modo en que se realiza el trabajo,
su proposito, el lugar en que se realiza, la secuencia
en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.

4 - ESTABLECER el método mas practico, econdémico y eficaz,
mediante los aportes de las personas concernidas.

5 - EVALUAR las diferentes opciones para establecer un nuevo
método comparando la relacion costo-eficacia
entre el nuevo método y el actual.

6 — DEFINIR el nuevo método de forma clara y presentarlo a
todas las personas a quienes pueda concernir
(direccidn, capataces y trabajadores).

7 - IMPLANTAR el nuevo método como una practica normal y
formar a todas las personas que han de utilizarlo.

8 - CONTROLAR la aplicacion del nuevo método e implantar
procedimientos adecuados para evitar una vuelta al
uso del método anterior.

Figura 3. Etapas del estudio de métodos

Fuente: Salazar, 2012
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Medicion del trabajo (estudio de tiempos)

El estudio de tiempo es un proceso empleado para medir el tiempo, se necesita de una
persona que este calificada y que su rendimiento sea excepcional para realizar alguna
actividad determinada, segin métodos especificos. Cuando se realiza la practica es muy
beneficioso que el investigador busque oportunidades para darle una mejoria a los nuevos
métodos (Kjell, Z. 2005, p. 17.21).

El método mas usado para la medicion de trabajo es el tiempo cronometrado y fue creado en
el siglo XIX por Frederick W. Taylor.

La medicion del trabajo o estudio de tiempo es una técnica que se emplea para poder
tomar el tiempo a los empleados para que realicen una actividad en la hora que corresponde,
para poder obtener resultados exitosos se necesita de un personal calificado que tenga un

buen rendimiento.
Suplementos

Segun Quezada y Villa mencionaron que: para poder ejecutar un estudio de tiempo es
obligatorio haber mejorado los métodos de trabajo, para asi disminuir las energias y poder
efectuar las operaciones con la mejor predisposicion posible. Pero, aun asi, para elaborar las
tareas siempre va a solicitar de la fuerza humana, es por ellos, que se requiere de suplementos
para ayudar al agotamiento y al cansancio. Ademas, de suplemento que ayude al empleado

a ocuparse de sus actividades personales (p. 147, 2007).

Al realizar alguna actividad, es de mucha significancia cumplir con los métodos de trabajo,
ya que de esta manera se podra efectuar las actividades asignadas minimizando el cansancio
y agotamiento en los empleados. Pero siendo subjetivo el cansancio siempre puede aparecer,
para evitar esta circunstancia se debe emplear suplementos para que asi ayude a que el
cansancio no aparezca. Por otra parte, el suplemento como bien su palabra lo dice, ayuda al
trabajador para que cumplan todas sus actividades y le quede tiempo para realizar otras.

En la siguiente tabla podemos observar un ejemplo del sistema de suplemento por descanso

en porcentajes de los tiempos normales.
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Cabe resaltar que los suplementos que seran utilizados en la siguiente investigacion seran
medidos por el jefe del taller, que por su experiencia verificara cuanto sera el tiempo

brindado para cada operacion realizada en el taller.

Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los
tiempos basicos

H M H M
1. suplementos constantes E. Calidad de aire (factores
climaticos inclusive)
~  suplemento por necesidades 5 7 -~ buena ventilacién o aire o o
personales libre
-  suplementos basicos por fatiga 4 4 — mala ventilacidon, pero sin
emanaciones téxicas ni 5 5
nocivas
total: 9 11 — proximidades de hormnos,
calderas, etc 5 15
2. suplementos variables F. tension visual
afadidas al suplemento basico por — trabajos de cierta o o
fatiga precisiéon
A. suplemento por trabajar de pie — trabajos de precision o
2 4 fatigosos

— trabajos de gran
precisiéon o muy fatigosos
B. suplemento postura anormal

— Ligeramente incémoda o 1 G. Tension auditiva
IncoOmoda inclinado 2 3 ~ Sonido continuo o o
-~  Muy incomoda (echado- — Intermitente y fuerte 2 2
estirado) 7 7
Levantamiento de pesos y uso ~ Intermitente y muy fuerte 3 3
de fuerza (levamtar, trar o
empujar)
-~ Peso levantado o fuerza — Estridente y fuerte 5 5
ejercida (en kg)
2.50 o 1
5,00 1 2 H. Tension mental
7,50 2 3 — Proceso bastante 1 1
complejo
10,00 3 B — Proceso compilejo o
atenciéon muy dividida < 4
12,50 4 6 — Muy complejo 8 8
15,00 6 =]
17,50 8 12 . Monotonia mental
20,00 10 15 —~ Trabajo algo mondtono o o
22,50 12 18 — Trabajo bastante 1 1
mondtono
25,00 14 —_ — Trabajo mondétono 4 4
30,00 19 —-
40,00 33 - J. Monotonia fisica
50,00 58 -— — Trabajo algo aburrido o] 0
- Trabajo aburrido 2 1
D. Intensidad de luz — Trabajo muy aburrido 5 2

~ Ligeramente por debajo de lo
recomendado

~ Bastante por debajo

— ___Absolutamente insuficiente

oNO

o
2
5

(H = Hombres; M = Mujeres)

Figura 4. Sistema de suplementos por descanso

Fuente: Garcia, 2006

Cronémetro

El cronometro es uno de los implementos mas significativos para poder ejecutar un estudio
de tiempo. Cuando la pantalla es digital es mucho mas &gil y facil de leer, pues el analista
puede leer y escribir al mismo tiempo sin ningun problema. Ademas, cuando los nimeros se

obtienen en estas pantallas los valores son mas exactos (Kjell, Z. 2005, p. 17.25).
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Utilizar un cronometro al realizar alguna actividad es de mucha ayuda para culminar a
tiempo la actividad establecida, ya que este, le proporciona la facilidad de ver los nimeros

en una pantalla haciendo mas facil.

Formularios de estudio de tiempo

Los formularios deben guardar espacios para los datos descriptivos que se apuntan cuando
se realiza el estudio si se intenta que este tenga un valor en el futuro (Kjell, Z. 2005, p.
17.27).

Esta informacion se divide en dos categorias:

- Se debe registrar la categoria de los datos basicos como es el producto, nombre de la
persona encargada, las direcciones donde se realiza el proceso, las maguinas y herramientas

utilizadas, direccién del lugar de trabajo, la fecha y nombre del observador.

- Se especifica el estudio, describe los elementos que se estuDiAron, se considera la
cantidad de lecturas meDIiAnte el cronometro, se califica el rendimiento y los célculos de
estandares, entre otros. La idea es que se describa de manera clara y precisa los procesos que

realiza el operador en el horario de trabajo, en los formularios de estudio de tiempo

En un formulario se debe llevar un registro de la informacidon detallada de todos los procesos
que se realizan, por ejemplo, direccion, fecha, hora, procesos realizados y la persona
encargada de realizar dicho proceso, de esta manera se podra llevar un control de todo lo que
se realiza dentro de la empresa. Otro proceso es el indicar todos los procedimientos y

actividades que realizé el empleado en las horas laborales.
Seleccion del operario:

Es de mucha importancia el operario que ejecuta el estudio, pues debe ser una persona habil
y que sepa emplear los métodos aprobados, ya que si utiliza algin método equivocado podria

traer consecuencias para el estudio y se reduciria la exactitud del estandar.

Si el estandar cronometrado lo estable un empleado eficiente es muchisimo mejor, pues es
necesario que el trabajador que realice este paso tenga un buen rendimiento. Ademas, es una
regla indispensable. No es conveniente tratar de calificar a un operario que trabaje a una

variacion superior a 25% por encima o por debajo de 100% (Kjell, Z. 2005, p. 17.32).
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Es importante y de mucha relevancia que el estudio a realizar lo ejecute una persona
que sepa los procesos y los métodos, ya que si se comete algun error perjudicar el estudio
y se tendra que tomar tiempo demas para acomodarlo, ello disminuira la exactitud planeada,
por eso es un requisito que los empleados tengan un rendimiento excelente.

Tiempo estandar

Quien mide el tiempo necesario para culminar una fase de trabajo es el patron, empleando
métodos y quipos estdndar, pues el empleado debe poseer las habilidades exigidas,

realizando el trabajo de manera tranquilo para que pueda cumplir su labor sin cansancio.

El jefe es quien toma los tiempos necesarios para terminar alguna actividad, asimismo,
facilita los equipos y métodos a utilizar, el trabajador debe tener la agilidad y facilidad para

cumplir con el tiempo establecido sin tener algin agotamiento.

El tiempo solicitado para ejecutar una operacién para un operario medio es el tiempo
estandar. EIl operario debe estar preparado y capacitado para llevar a cabo la operacion a un

ritmo normal.
- Ayuda a planear una productividad eficiente.
- Proporciona una buena inspeccion.

- Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de produccién precisos y

justos.

- Ayuda a crear las obligaciones laborales. Ademas de crear un sistema de costo

estandar.

- Suministra precios considerados.

- Proporciona bases solidas para establecer sistemas de incentivos y su control.
- Ayuda a preparar a los empleados nuevos.

Tiempo normal

Se considera como el conjunto de tiempo donde labora el operador de manera

coémodo, sin apuros ni cansancio (Meyers, 2006, p. 77).
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También se le puede definir como el tiempo que un operario o trabajador tarda
en realizar una operacion o en producir una parte de algun bien, todo esto a un

ritmo regular o normal.

El tiempo normal es considerado como aquel que utiliza el empleado para
culminar sus actividades, asimismo, se refiere al tiempo que tarda en ejecutar

alguna actividad.

DiAgrama de analisis del proceso

El DiAgrama de anélisis del proceso, se conoce también como DiAgrama de flujo del
proceso o cursograma analitico. A través del DiAgrama de analisis del proceso se puede
representar graficamente todas las operaciones realizadas, ademéas de los transportes
utilizados, las inspecciones y todos los stocks que se ejecuta en medio de los procedimientos.
Conoce todos los datos importantes para los analisis como lo es el tiempo y a distancia.

Por medio del DiAgrama de anélisis del proceso se puede evidenciar todos los
procedimientos y actividades realizadas a traves de graficos, asi como todo los aspectos y

supervisiones de dichas actividades, sefialando las horas y los lugares visitados y empleados.
Dimensiones de la ingenieria de métodos

Estudio de métodos: Se define como la manera de realizar los registros con la finalidad de
Ilevar a cabo un trabajo, entre ellos emplear técnicas y métodos que sean efectivos para que
los gastos disminuyan” (OIT, 1986, p. 33) estudio de métodos como dimension de la
ingenieria de métodos nos ayudara a eliminar actividades innecesarias que se realizan en el

area de produccion.

Estudio de tiempos: Es quien identifica cuanto tiempo necesita un operador para que realice
sus actividades sin ningin inconveniente y en el tiempo establecido (Meyers, 2006, p. 70)
El tiempo estandar como dimension de la ingenieria de métodos ayudara a calcular el tiempo

requerido por un operario promedio para realizar la produccion del calzado.

Variable 2. Productividad

“Por medio de la productividad se puede medir la eficacia de las producciones de
cada trabajo realizado, teniendo como objetivo formar un grupo de empleados que este acto

para extender aun mas la productividad” (Garcia, 2007, p. 21).
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La productividad es una actividad econdmica, por medio de el se puede calcular la
cantidad de bienes y servicios que se puede producir con la ayuda de empleados, tiempo,

capital, en un tiempo determinado.

La productividad es el vinculo que hay entre produccion y costo. Un ejemplo que se puede
emplear para la productividad es el ingreso y egreso. Otra comparacion es los recursos que
de adquiere y los que estan por obtenerse. Cuando el numerador y el denominador son los
mismos numeros, se dice que es una tasa o el porcentaje de la productividad (Olavarrieta,
199, p. 49).

Se dice que la productividad es la relacién que existe entre los las entradas y salidas,
es decir, gasto y ganancia.

La productividad se relaciona con la eficacia para llegar a la produccion,
tedricamente se puede definir como el vinculo que hay entre la entrada, el proceso de

transformacion y la salida.

La productividad es un elemento importante el cual tiene vinculo directo con la

eficiencia y eficacia para poder obtener una produccion elevada

Produccién
Productividad =

Recursos totales

Se puede afirmar que la productividad es la division de la produccion obtenida, sobre

los recursos que fueron empleados para dicha produccién.

Por otro lado, se puede decir que la productividad es la correlacién entre la
produccion econémicay la inversion que se realiza para generar dicha produccion. Ademas,
es la capacidad que se tiene para transformar bienes y servicios que tengan un elevado valor,

asimismo, la eficiencia mejora los insumos de produccién (Dolly, 2007, p. 298).

Segin el Dr. Ricardo FERNANDEZ menciona que la productividad tiene la
capacidad de alcanzar objetivos, ademas, de crear buenas respuestas sin necesidad de generar
esfuerzo alguno. La productividad es de beneficio para las organizaciones, sus empleados,
clientes y proveedores, ya que les permite desenvolver su potencial y brindarles un estilo de

vida de calidad, con una estabilidad empresarial (2002, p 116).
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La productividad logra cualquier objetivo propuesto sin necesidad de crear mucha
fuerza. Ademas, les permite adquirir conocimientos y ensefianzas a las empresas y sus

trabajadores, para que asi emprendan sus suefios y planes.

En sintesis, la productividad es la correlacion que existe entre la cantidad de
productos y los materiales empleados en la produccion, la productividad mide o evalla la
capacidad que tienen las empresas. Es decir, una empresa o persona es lucrativo cuando
logra la mayor cantidad de produccién posible con un determinado nimero de recursos

empleados.

Productividad parcial

Es la relacion del volumen de produccion o cantidad producida y un solo tipo de insumo. De
las cuales se pueden encontrar distintos tipos de productividad segun el ambito al que sea
aplicado.

Produccion Total
Productividad parcial =

Insumo

Productividad de factor total

Se conoce como la capacidad que tiene el producto de generar insumos una vez usada e

implementada por parte de la empres

Q
TFP=__
TFI

TFP= Productividad Total de los Factores
Q= Produccion Neta

TFI= Input Total de los Factores (Mano de Obra + Capital)
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Dimensiones de productividad

Eficiencia: Es la capacidad que se tiene para lograr los objetivos plantados. El uso apropiado
de los precios, el tiempo y materiales ayudan a constituir factores inseparables de la de la
eficiencia (Fleitman, 2007, p.98)

La eficiencia determina las cosas cuando se realizan de manera correcta y lo mejor posible,
es decir, se deben ejecutar de la mejor manera posible con la finalidad de que los recursos

sean aplicados de la forma mas racional posible (Fernandez, 1997, p. 64)

Eficacia: Verifica los resultados obtenidos a través de los objetivos plantados, aceptando
que los objetivos se efectian de manera ordenada y sin ningun problema (Fleitman, 2007, p.
98)

La eficacia implica otra cuestion: si en definitiva ese algo debe realizarse, hacer lo que se
tiene que hacer, si las cosas bien hechas son las que realmente deberian ser hechas
(Fernandez, 1997, p. 64)

En concordancia con los autores mencionados, la eficacia mide la produccion obtenida

entre lo que se requiere
1.4 Formulacion del problema

1.4.1 Formulacién del problema general

v ¢Como la aplicacién de la ingenieria de métodos mejora la productividad en la
Empresa Calzado Benjamin?

1.4.2 Formulacién de los problemas especificos

v ¢Como la aplicacién de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia de la

productividad en la Empresa Calzado Benjamin?

v ¢Como la ingenieria de métodos mejora la eficacia de la productividad en la
Empresa Calzado Benjamin?
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1.5 Justificacion
Justificacion técnica

El estudio que se realizara en la empresa Calzado Benjamin mejorara la productividad de la
empresa ya que existen muchas actividades y recorridos innecesarios, lo que ademas de
generar un bajo desempefio en la produccion, crea incomodidades en los trabajadores que

deben quedarse un tiempo mayor al establecido.

La investigacion que se realizara en la Empresa Calzado Benjamin sera de gran envergadura,
ya que contribuird lograr conocer la capacidad que tiene la empresa en cuanto a su
produccion, con lo que se podra crear metas mensuales para el aumentar el desempefio de
cada trabajador. El aplicar la ingenieria de métodos ayudara a tener una produccion mas
eficiente, ya que se eliminardn acciones innecesarias, se acortaran recorridos, se
perfeccionaran los procesos existentes, se reducirdn los tiempos de produccion. Lo que
permitird a los trabajadores terminar su jornada laboral en el tiempo estimado. En
conclusion, los métodos utilizados seran mas sencillos y eficaces, para que la productividad

se incremente.
Justificacion econdmica

Por los constantes cambios del mercado, la empresa debe mantenerse en la misma linea o
mas adelante que sus competidores, para lograr esto se debe contar con procesos eficientes.
La investigacion a la Empresa Calzado Benjamin, tendra como beneficio la disminucién de

los recursos invertidos para la produccion, lo que se expresara como reduccion de costos.
Justificacion social

Este estudio contribuye a brindar mejoras en la condicién laboral de los trabajadores de la
Empresa Calzado Benjamin, ya que se implementaran métodos de trabajo mas seguros, se
reduciran tiempos para que puedan cumplir con la produccion a tiempo y no tengan que
laborar més de la jornada laboral DiAria sin que se reconozca las horas extras. Ademas,
podra servir para que las empresas a sus alrededores puedan tomarlo de ejemplo para mejorar

Sus procesos productivos.
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1.6 Hipotesis

1.6.1 Hipotesis general

v La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la productividad de la Empresa
Calzado Benjamin.

1.6.2 Hipotesis especificas

v La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficiencia de la

productividad en la Empresa Calzado Benjamin.

v La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora la eficacia de la productividad en
la empresa Calzado Benjamin.

1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general

v Determinar la manera en que la ingenieria de métodos mejora la productividad de
la Empresa Calzado Benjamin.

1.7.2 Objetivos especificos

v Determinar la manera como la ingenieria de métodos mejora la eficiencia de la

productividad en la empresa Calzado Benjamin.

v Determinar la manera como la ingenieria de métodos mejora la eficacia de la

productividad en la Empresa Calzado Benjamin.
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Il METODO

2.1 Disefio de investigacion
2.1.1 Tipo de estudio

La investigacion de tipo aplicada esta dirigida a realizar, investigar, disefiar o llevar a cabo
determinada accidn; se ocupa de dar soluciones a problematicas encontradas en determinado
entorno (Valderrama, 2002, p. 165).

El estudio es de tipo aplicada, ya que se busca meDIAnte su intervencion dar solucion
a las problematicas encontradas en la empresa en la que se realiza el estudio, en este caso
Zapateria Benjamin, y asi dar mejora a dichas situaciones, se centra en el proceso, donde se

verd el impacto que tendréa su aplicacion.

2.1.2 Disefio de investigacion

El disefio de investigacion que se aplicara en este estudio sera el cuasi experimental puesto
que la variable independiente serd manipulada para ver su efecto y relacion con la variable
dependiente, lo que permitira medir la muestra en distintos tiempos para realizar un anélisis

previo y ver el impacto que causara la aplicacion de este estudio.

El disefio cuasi experimental contara con una prueba y post prueba con un grupo de

control no aleatorio.

2.2 Variables operacionalizacion
2.2.1 Variable independiente: Ingenieria de métodos
Definicion conceptual

La ingenieria de métodos son las técnicas empleadas para dirigir e inspeccionar las
actividades que realizan las personas, tiene la capacidad de arrojar si se esta Ilevando a cabo
un buen trabajo o no. Existen dos técnicas que son de mayor importancia. La primera es el
estudio de métodos (ET) y la segunda la medicion del trabajo (MT). Estos verifican el tiempo
que cumple cada trabajador en su area de trabajo, como también verifica los pasos y
movimientos que realizan. Hay que tener presente que la disminucion de tiempos, de
movimientos y el perfeccionamiento de métodos hara que aumente la productividad
(Fernandez, 1996, p. 68)
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Definicion operacional

La variable ingenieria de métodos sera medida a traves de las dimensiones estudio de

métodos y estudios de tiempos.
2.2.2 Variable dependiente: Productividad
Definicion conceptual

“Por medio de la productividad se puede medir la eficacia de las producciones de
cada trabajo realizado, teniendo como objetivo formar un grupo de empleados que este acto

para extender ain mas la productividad” (Garcia, 2007, p. 21)
Definicién operacional

La variable productividad serd medida a través de las dimensiones eficiencia y eficacia
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Tabla 3.

Matriz de operacionalizacion de variables ingenieria de métodos y productividad

eficacia de las producciones de cada trabajo
realizado, teniendo como objetivo formar un
grupo de empleados que este acto para extender
aun mas la productividad” (Garcia, 2007,

entre la cantidad producida y los
recursos utilizados.

EF = x 100

Tiempo Utilizado

V. VARIABLE | DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
TIPO OPERACIONAL DE
MEDICION
w uo) "La ingenieria de métodos son las técnicas| La ingenieria de métodos es un | ESTUDIO DE YtA x 100 Razoén (min)
E = empleadas para dirigir e inspeccionar las| Nstrumento del estudio del | ety o NO LA AV
L IC_> vidad i I . | trabajo que realiza un andlisis AV
= i actividades que realizan las personas, tiene la profundo de la metodologia con Yo AAV
prd E capacidad de arrojar si se esta llevando a cabo un| |a que se trabaja, para mejorarla.
H_J 2 buen trabajo o no. Existen dos técnicas que sonde| En - La  empresa  Calzado %AAV: Actividades que agregan valor }tA
L — . : . . Benjamin, nos ayudara a reducir NO AV Suma de tiempos de las actividades
mayor importancia. La primera es el estudio de| .. Lo
o ﬁ . L Flempos oy movimientos que no agregan valor Y'tA AV: Suma de
Z E métodos (ET) y la segunda la medicion del mnecesa_r,los en el proceso de tiempos de las actividades que agregan valor.
o trabajo (MT). Estos verifican el tiempo que produccion. ESTUDIO DE Razoén (min)
Z . . .
= cumple cada trabajador en su area de trabajo, TIEMPOS
como también verifica los pasos y movimientos
. TS=Tn(1+Y5)
que realizan. Hay que tener presente que la . )
o ) o TS : Tiempo estandar
disminucion de tiempos, de movimientos y el Tn : Tiempo Normal
perfeccionamiento de métodos hard que aumente S= Suplementos
la productividad (Fernandez, 1996, p. 68)
“Por medio de la productividad se puede medir la| La productividad es la relacion EFICIENCIA Tiempo Disponible Razén
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DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

En la empresa Calzado Benjamin
nos ayudard en aumentar la
capacidad productiva.

EFICACIA

Produccion Real
x 100

Produccion Planeada

Razdn
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo
2.3.1 Poblacién

“La poblacion es un grupo de personas, cosas 0 instituciones que tienen aspectos y

pardmetros comunes, susceptible de ser observado” (Valderrama, 2002, p. 182).

La poblacidon esta constituida por 65 reportes de los tiempos en el proceso de

produccion.
2.3.2 Muestra

La muestra es un porcentaje que se escoge de la poblacién, se determina un conjunto de

personas u objetos con la finalidad de alcanzar los objetivos plantados (Bernal, 2010, p.160)

La muestra ha sido escogida por el investigador, es decir, es la misma que la poblacion. Esta

conformada por 65 reportes de los tiempos en el proceso de produccion.,
2.3.3 Muestreo

En el muestreo no probabilistico influye el investigador eligiendo la cantidad de la muestra

segun su criterio (Valderrama, 2002, p. 193).
2.3.4 Muestreo intencional

En el presente estudio se empled un muestreo intencional porque alcanzé que la muestra fuera

representativa.

Se refiere a un grupo representativo de la muestra, el cual fue tomado a criterio del investigador
(\Valderrama, 2002, p. 193).

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

2.4.1 Técnica

Segun Valderrama (2002) sefial6 que “la observacion es el registro ordenado, con
validez y confiabilidad de conductas y situaciones que se observan por medio de grupos de

dimensiones e indicadores™.

El presente trabajo de investigacion empled como tecnica la observacion ya que la
informacion escogida se recolecto a través de los registros que se realizaban a DiArio en las

plantas operadoras de produccion.
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2.4.2 Instrumentos

“El instrumento se utiliza para recolectar datos. Ademas, se encarga de seleccionar los
datos mas importantes y con mayor validez que sirvan para analizar los indicadores y hacer
mejorar” (Carrasco, S. 2005, p. 280)

Cron6émetro:

A través del cronémetro se puede medir el tiempo en el que se desarrolla los procedimientos
establecidos, como el tiempo de registro e investigacion de datos. Es un reloj de gran precision

para medir fracciones de tiempos muy pequefias (Tamayo, A 2005, p. 120).
Formato de Estudio de tiempos (Anexo 01):

En la presente investigacion se utilizaran fichas de observacion para la medicion de los tiempos

de produccion.
DiAgrama de Analisis de Proceso (Anexo 02):

El DAP serviré para la presente investigacion para identificar detalladamente las operaciones

y asi eliminar acciones innecesarias.

Formato de Eficiencia de Produccion (Anexo 03):

En esta investigacion nos ayudara a medir la eficiencia actual de la empresa.
Formato de Eficacia de Produccion (Anexo 04):

En esta investigacion nos ayudara a medir la eficacia actual de la empresa.
Validez y confiabilidad

“Observando los problemas e hipétesis el proximo paso se refiere a la recoleccion de

informacion sobre los conceptos y variables a estuDIAr” (Sampieri, 2010, p. 198)

2.5 Métodos de analisis de datos

Una muestra de que la ingenieria de métodos va a garantizar una mejoria para la productividad

es la siguiente:
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Pre Prueba: Antes de realizar la implementacion de la ingenieria de métodos se procedio a
recolectar informacién, verificando la cantidad de tiempo para ello se procedié a realizar un
DiAgrama de anélisis del proceso. Ello se comenzé a elaborar desde julio hasta septiembre,
teniendo una duracidn de trece semanas. En la actualidad la empresa no esta en disposicion
para satisfacer a sus clientes, es decir, no puede cumplir con las encomiendas de sus clientes.
Debido a que no existen tiempos determinados para poder ejecutar las actividades y tampoco
existen métodos practicos. Por consiguiente, su productividad es decreciente. Los datos
adquiridos fueron examinados a través de las fichas de observacién para asi poder realizar las
mejoras en las problematicas de la empresa. Una vez realizado este procedimiento se procedio
a elaborar un nuevo método para disminuir las actividades que se estaban ejecutando

innecesariamente.

Post Prueba: una vez aplicada el estudio de trabajo, se volvid a medir el tiempo estandar de

los procesos para conocer el impacto del presente estudio.

2.6 Aspectos éticos

En el presente trabajo de investigacion se respeta la informacion recolectada, ademas de los
resultados producidos de la empresa “Zapateria Benjamin”. Asimismo, se da a conocer el
pleno compromiso del investigador hacia la investigacion, con el propdsito de ayudar a realizar
mejoras dentro de la empresa Zapateria Benjamin, adquiriendo como beneficio ensefianza por
parte de personas profesionales y especialistas con respecto al tema, asimismo elevando el

profesionalismo.
2.7 Implementacion de la propuesta
2.7.1 Situacion actual

La empresa tomada para este estudio tiene como nombre “Zapateria

Benjamin” se encuentra ubicada en la Avenida Ramdn Espinoza 893 en el Rimac distrito de
Lima, actualmente se dedica a la confeccion y comercializacion de calzados de vestir y

deportivos a pedido de distintos clientes.

Su producto principal es la confeccidn y venta de calzados de vestir por ello nos centramos en
su proceso de produccion, el método de trabajo que utiliza la empresa es deficiente, ya que no

cuentan con métodos estandarizados, y no conocen la capacidad real de produccién que pueden
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tener si hacen estudios, no existe conciencia por parte de los trabajadores del sobre costo que

genera las operaciones innecesarias.

MeDiAnte el siguiente DAP (DiAgrama Analitico de Proceso) se pueden observar distintas
operaciones que en la ejecucion de la propuesta seran eliminadas por ser innecesarias, ademas
de recorridos que seran disminuidos con un reordenamiento de las distintas areas que

intervienen durante el proceso de produccion del calzado.

Luego, podremos observar la situacion actual de la empresa, la productividad antes y después,
el tiempo estandar de produccién y en cuanto se encuentra la eficiencia y la eficacia antes de

realizar este estudio. Anexo (14) DAP DiAgrama Analitico de Proceso
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METODO ACTUAL X RESUMEN
IMETODO PROPUESTO ACTIVIDAD SIMBOLO |NUMERO
ACTIVIDAD: Fabricacion OPERACION @) 10
TRANSPORTE D 6
TIPO: Calzado para hombre
ESPERA D |2
[HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION ] |4
REALIZADO POR: ﬁgﬁﬁfENAMIENTODE V 2
Piero Sanchez /
ACTIVIDADES Numero |24
IFECHA: TIEMPO (T) segundo |426
IDESCRIPCION D) MmO V |OBSERVACIONES
[Cuero Aimacenado L] ) 4
Traslado del cuero al area de|40 |4 P
disefo @
[Control de Calidad al cuero 3 Q. |
[Moldeado del cuero 30 | O
Secado 5 L @ Actv innecesaria
Traslado del cuero disefiado all38 (4 L
Iérea de corte. ’.'r
[Cortado de piezas 40 | © '
|Union de las piezas 10 | ¥ Se une a confeccion
Traslado de las piezas cortadas all40 (4 »®
Jarea de confeccion. L3
Aparado 46 | P« I
Inspeccion de la confeccion 4 - 1o
Traslado al area de empastado. 40 |4 e
r
[Empastado 12 | @« :
Secado 5 L 2 Actv innecesaria
Armado del calzado 183 @ |
Inspeccion del armado 4 |—3
|[Ensuelado 10 | @«
Traslado al area de acabado 40 2 || g
|Proceso de acabado 28 | @« |
Inspeccion del acabado 4 —be
|Etiquetado 15 |@<t—
JEmpaquetado 8 &
-
Traslado al almacén 6204 Se debe  eliminar
A ®merma
Almacén de productos terminados |

Figura 5. DIAgrama analitico de proceso
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Tabla 4.

Actividades
Actividad Actual
Operacion 10
Transporte 6
Espera 2
Inspeccion 4
Almacenamiento 2
Tiempo (min-hombre) 7.15

FUENTE: ELABORACION PROPIA

A continuacién, podemos observar la situacion actual de la empresa con respecto al Tiempo

promedio.

Tabla 5.

Tiempo Promedio Produccion de calzado

Tiempo
PRE . Total

PRUEBA Disefio Corte Aparado Armado Acabado | Empaquetado Eraien
(min)
SEM 1 148 201 229 914 140 39 27.85
SEM 2 149 199 230 913 141 38 27.8
SEM 3 148 199 228 914 140 38 27.75
SEM 4 149 200 228 912 140 40 27.8
SEM 5 150 201 229 914 138 39 27.85
SEM 6 149 198 230 916 139 38 27.8
SEM 7 30 199 231 915 139 40 27.9
SEM 8 148 201 228 913 138 37 27.8
SEM 9 149 199 230 914 138 38 27.8
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SEM 10 149 199 230 915 140 38 27.85
SEM 11 149 200 230 914 141 38 27.85
SEM 12 148 200 229 915 140 37 27.8
SEM 13 150 198 229 914 139 40 27.8
TIEMPO

TOTAL 139.692308 |[199.538462 |[229.30769 |[914.07692 |139.46154 38.461538 |27.819231

FUENTE: Elaboracion propia

Como se puede observar el tiempo total promedio de produccion en 1 semana es de 27.81 min.

el presente estudio busca reducir en 1 minuto el proceso de manera DiAria, para aumentar la

productividad.

Tabla 6.

Tiempo normal produccién calzado

PRE _
PRUEBA TT.P Valoracion | T. Normal

SEM 1 27.85 95% 26.4575
SEM 2 27.8 95% 26.41
SEM 3 27.75 95% 26.3625
SEM 4 27.8 95% 26.41
SEM 5 27.85 95% 26.4575
SEM 6 27.8 95% 26.41
SEM 7 27.9 95% 26.505
SEM 8 27.8 95% 26.41
SEM 9 27.8 95% 26.41
SEM 10 27.85 95% 26.4575
SEM 11 27.85 95% 26.4575
SEM 12 27.8 95% 26.41
SEM 13 27.8 95% 26.41
TIEMPO
TOTAL |27-8192308 95% 26.42

Fuente: Elaboracion Propia

El tiempo normal de produccidn del calzado es de 5.28 en la ejecucion del proyecto se podra

observar la reduccidn de este tiempo para aumentar la produccién.
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Tabla 7.

Tiempo estandar produccion de calzado

PRE |T. TIEMPO
PRUEBA| NORMAL | SUPLEMENTO| esTANDAR
SEM1 | 26.45 10% 29.095
SEM2 | 264 10% 29.04
SEM3 | 26.35 10% 28.985
SEM4 | 264 10% 29.04
SEM5 | 26.45 10% 29.095
SEM6 | 26.4 10% 29.04
SEM7 | 265 10% 29.15
SEM8 | 264 10% 29.04
SEMO | 264 10% 29.04
SEM 10| 26.45 10% 29.095
SEM 11| 26.45 10% 29.095
SEM 12| 26.4 10% 29.04
SEM13| 264 10% 29.04
TIEMPO
TOAL | 264192308 10% 29.0611538

Fuente: Elaboracién Propia

Como se puede observar el tiempo estandar para poder producir 5 calzados en 1 semana en la

linea de produccion es de 29.06 minutos.
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Tabla 8.

Eficiencia en la produccion

TIEMPO | TIEMPO
PRE | 1OTAL |UTILIZADO|EFICIENCIA

PRUEBA|  (iny (min)

SEM1 | 2400 2705 88.72%
SEM2 | 2400 2690 89.22%
SEM3 | 2400 2695 89.05%
SEM4 | 2400 2710 88.56%
SEM5 | 2400 2685 89.39%
SEM6 | 2400 2695 89.05%
SEM7 | 2400 2660 90.23%
SEM8 | 2400 2715 88.40%
SEM9 | 2400 2690 89.22%
SEM10 | 2400 2700 88.89%
SEM11 | 2400 2710 88.56%
SEM12 | 2400 2710 88.56%
SEM 13 | 2400 2710 88.56%
TOTAL | 2400 2698.08 88.95%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

La eficiencia de la empresa es del 88.95% lo que nos demuestra que no se esta utilizando el
tiempo correctamente, esto se debe a las distintas actividades y recorridos innecesarios que

generan cuellos de botella.
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Tabla 9.

Eficacia en la produccién

PRE | PRODUCCION | PRODUCCION
PRUEBA REAL REQUERIDA | EFICACIA
SEM 1 426 475 89.68%
SEM 2 420 470 89.36%
SEM 3 425 474 89.66%
SEM 4 425 478 88.91%
SEM 5 422 478 88.28%
SEM 6 420 470 89.36%
SEM 7 428 480 89.17%
SEM 8 426 485 87.84%
SEM 9 423 480 88.13%
SEM 10 420 480 87.50%
SEM 11 425 473 89.85%
SEM 12 426 472 90.25%
SEM 13 425 478 88.91%
TOTAL | 423.9230769 476.38 88.99%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

2.7.2 Propuesta de mejora

Luego de identificar las actividades innecesarias a través de la siguiente matriz de priorizacion

mostraremos cual es la mejor opcion a tomar para mejorar la productividad.
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Tabla 10.

Matriz de priorizacion
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Adquirir nueva maquinaria

Eliminar Actividades innecesarias

Reorganizar el area de trabajo

Contratar mayor personal

Rechazar pedidos

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Utilizando la matriz de priorizacion se llega a la conclusion que la mejor opcion es eliminar
actividades innecesarias, ya que es no se necesita realizar ningdn tipo de inversién y ayudara

a mejorar la productividad y por consiguiente mayor utilidad.

2.7.3 Ejecucion de la propuesta

Elaborando el presente estudio se pudo observar que el personal ejecuta movimientos
innecesarios al recoger los equipos o elaborar varias actividades. De esta manera elevan los
tiempos observados y el tiempo estandar. Se pudo observar que la productividad es baja ya
que no se esta efectuando la produccidn necesaria, es por ello que se presenta una propuesta
para realizar mejoras con la finalidad de disminuir la mayoria de los movimientos y minimizar

el tiempo de cada actividad.
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2.7.3.1 Procedimientos del estudio de métodos

- Seleccionar:

Se selecciond el area de produccion ya que como se menciond anteriormente, existen
actividades innecesarias, desorden en el area de trabajo y falta de capacitacion a los operarios
que no son conscientes del efecto que causa el mal uso de los recursos de la empresa. Al
identificar que se podia reducir tiempos y aumentar la productividad, se propuso al jefe de
produccidn realizar un estudio de tiempos buscando incrementar los ingresos de la empresa y

el clima laboral de los operarios.
- Registrar:

Por dicho motivo se realizd la toma de tiempos en las distintas actividades que se realizan
durante el proceso de produccion, como podemos ver en el siguiente DAP, existen actividades
que no se realizan de manera eficiente por el desordenen el &rea y por el manejo ineficiente de

los recursos.
- Examinar:

Se realiz6 un DiAgrama de Ishikawa y un DiAgrama de Pareto para lograr identificar las

causas de la baja productividad de la empresa.

DIAGRAMA CAUSA EFECTO
MANO DE OBRA MAQUINARIA METODO
- Se necesita mayor - No cuentan con tecnologia. g
capacitacion 3 : - No existe estandarizacion en
W s \ -Mala ubicacion de las progeso de tmbajo.
- Se necasita crear maquinas utilizadas »
sensibilizacién por los costos 1 i - No cuentan con un plan de
de produccion y su impacto produccion definido
- Movivientos innecesarios ; Baja productividad
: A R en el area de
- Mala distribucidn del lugar de - No se cuents con proveedores produccic’m
trabsjo. serios. 2
- Ruido de la calle. - Demors por retrases en compras
T de materiales.
MEDIO AMBIENTE MATERIAL

Figura 6. DIAgrama causa

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 11.
DiAgrama de Pareto

CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD EN o %
AREA DE PRODUCCION FRECUENCIA ’ ACUMULADO
RETRASO EN LA PRODUCCION 22 44 44
AMBIENTE INAPROPIADO 19 38 82
FALLAS EN LOS CALZADOS 5 10 92
ERRORES DE OPERARIOS 3 6 98
DEMORAS EN LA RECEPCION DE 1 2 100
MATERIALES
TOTAL 50
FUENTE: ELABORACION PROPIA
Causas de la baja productividad en el area de produccion
B FRECUENCIA

50 100%

45 90%

40 80%

35 70%

30 60%

25 50%

20 40%

15 30%

10 20%

5 = — -
AMBIENTE... ERRORES DE...
RETRASO EN LA... FALLAS EN LOS... DEMORAS EN LA...

Figura 7. Causa de baja productividad en el area de produccién

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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- Idear el método mejorado:

Para tener una vision clara se realiz6 una reunion de DiAlogo con los operarios, meDiAnte
una lluvia de ideas se ide6 un nuevo método de trabajo, el cual fue evaluado meDIiAnte la toma

de tiempos que se ve reflejado en los siguientes cuadros
- Capacitacion al personal:

Se presentd al jefe de produccion la propuesta de mejora y al aceptar se coordind que se
realizarian capacitaciones durante el horario de trabajo para no afectar las tareas de los
operarios y no generar demoras innecesarias. A través de los DIAgramas se pudo capacitar
rapidamente a los operarios, ademéas de indicé que se mantendria bajo supervisién que se
realice adecuadamente los nuevos métodos de trabajo por lo que se solicité su cumplimiento

efectivo.
- Implementar:

Se obtuvo una rapida ejecucion de las acciones programadas, ya que los operarios intervinieron
durante el estudio y gracias a ello se gener6 mayor conciencia y empefio en los métodos de
trabajo empleados, se hizo notar las ventajas y no se presentaron inconvenientes por lo que el
estudio tiene aceptacion por parte de los operarios, la capacitacion seguiréd siendo constante
para que no se modifiquen las actividades programadas y se cumplan los objetivos planteados

de un comienzo.

MeDIiAnte el siguiente DiAgrama de Gantt podemos observar cémo se realizara la implementacion

del estudio.
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Tabla 12.
DiAgrama de Gantt

ACTMDADES

ANO 2017

ENERO

FEBRERO | MARZ0 ABRIL MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

Solicitud a la empresa para realizar el
estudio

Consltas a los operarios sobre los
PIOCESOS.

Reunion con el jefe de produccion.

Comienzo del Proyecto de Tesis

Llwia de ideas con los operarios del drea de
produccion.

Toma de datos del proceso de produccion.

Elaboracion del andlisis Pre-Prugba

Implementacion de la ingenieria de métodos

Retoma e datos del proceso de produccion

Elaboracion del andlisis Post-Prueba

Andlisis y comparacion de los datos
tomados.

Desarrollo del Proyecto.

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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1. RESULTADOS

Podemos observar que el estudio logré el objetivo que tenia desde un comienzo, en la siguiente

tabla se observa el post prueba donde se observa que se redujo el tiempo total promedio

semanal de 27.81min a 20.39, la reduccion de 1.48 minutos -por calzado- tendra como

repercusion el incremento de la productividad.

Tabla 13.

Tiempo Promedio produccion de calzado

tiempo total
POST Disefio Corte Aparado Armado | Acabado |Empaquetado prom_edio
PRUEBA (min)
SEM 1 72 174 189 635 116.5 34 20.34
SEM 2 75 176.5 191 636 117 34 20.49
SEM 3 71 177.5 192 635 114 33 20.38
SEM 4 72 172 191 634 114 34 20.28
SEM 5 72 177.5 188 636 116.5 35 20.42
SEM 6 74 180 192 633 116 34 20.48
SEM 7 74 174 191 636 113 34 20.37
SEM 8 74 174 191 634 117 35 20.42
SEM 9 74 174 192 636 116.5 33 20.43
SEM 10 74 176 192 635 114 33 20.40
SEM 11 74 173 191 635 116.5 35 20.41
SEM 12 72 174 188 636 116.5 34 20.34
SEM 13 74 174 192 634 114 34 20.37
TIEMPO
TOTAL 73.23 175.12 190.77 635.00 115.50 34.00 20.39

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 14.

Tiempo Normal produccion de calzado

POST .

PRUEBA TT.P Valoracion | T. Normal
SEM 1 20.35 95% 19.33
SEM 2 20.5 95% 19.48
SEM 3 20.4 95% 19.38
SEM 4 20.3 95% 19.29
SEM 5 20.4 95% 19.38
SEM 6 20.5 95% 19.48
SEM 7 20.35 95% 19.33
SEM 8 20.4 95% 19.38
SEM 9 20.45 95% 19.43

SEM 10 20.4 95% 19.38

SEM 11 20.4 95% 19.38

SEM 12 20.35 95% 19.33

SEM 13 20.35 95% 19.33

TIEMPO
TOTAL 20.40 95% 19.38

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 15.

Tiempo Estandar pares de zapatillas

POST |T. TIEMPO
PRUEBA| NorRMAL | SUPLEMENTO| esTANDAR
SEM1 | 19.35 10% 21.285
SEM2 | 195 10% 21.45
SEM3 | 194 10% 21.34
SEM4 | 193 10% 21.23
SEM5 | 19.4 10% 21.34
SEM6 | 195 10% 21.45
SEM7 | 19.35 10% 21.285
SEM8 | 194 10% 21.34
SEM9 | 1945 10% 21.395
SEM 10| 194 10% 21.34
SEM11| 194 10% 21.34
SEM 12| 19.35 10% 21.285
SEM 13| 19.35 10% 21.285
TIEMPO
TOAL | 193961538 10% 21.3357692

FUENTE: ELABORACION PROPIA

El tiempo estandar de produccion disminuy6 de 5.8min. a 4.26min. Esos 1.54min. tendra como

repercusion una mejora en la eficiencia y eficacia que veremos luego del DAP siguiente.
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DAP diagrama analitico del Proceso

METODO ACTUAL RESUMEN
ACTIVIDAD P00 | NUMERO
METODO PROPUESTO X . O
OPERACION 9
—\
ACTIVIDAD: Fabricacion TRANSPORTE - 4
TIPO: Calzado para hombre ESPERA D) 0
HORAS PROGRAMADAS: INSPECCION 2
ALMACENAMIENTO L 2
REALIZADO POR: Piero Sanchez TOTAL DE Nener
ACTIVIDADES \4 17
FECHA: TIEMPO (T) Sedgc:‘” 266
DESCRIPCION D | M| OJL|D]|D |V | OBSERVACONES
Cuero Almacenado @
Trasladar el cuero al area | 40 4 .+_T
de diseno »
Control de calidad al 3
Cuero ® «
Moldeado del cuero 20 lt.__T
Cortado de piezas 35 Se elimind secado
@ innecesario
Trasladar las piezas | 30 4 Se agregc')lg')roceso de
cortadas al area de . union.
confeccion.
Aparado 38 @
Trasladar al area de| 15 2 ®
empastado. > )
Empastado 10 |, @ « |
Armado del calzado 127 || @ Inspeccién eliminada
Ensuelado 10 @
Proceso de acabado 23 Ve
Inspeccionar el acabado 2 f——»’
Etiquetado 12 |\e P}
Empaquetado 7 *?
Se traslada al almacén 620 4 L >@® Se elimind merma que
obstaculizaba.
Almacén de productos
terminados »®

Figura 8. DIAgrama analitico del proceso
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Tabla 16.

Actividades y propuestos

Actividad Propuesto
Operacién 9
Transporte » 4
Espera 0
Inspeccion 2
Almacenamiento 2
Tiempo (min-hombre) 5.02
Tabla 17.
Actividades y propuestos
Actividad Actual
Operacion 10
Transporte 2 6
Espera B 2
Inspeccion I 4
|
Almacenamiento — 2
Tiempo (min-hombre) 715

Comparando tiempo (min-hombre) que manejaba la empresa con el propuesto, se puede
observar una reduccion de 7.15 a 5.02, los 2.13min reflejaran una mejora en la eficiencia y la

eficacia del area de produccion.
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Tabla 18.

Eficiencia Post Prueba

TIEMPO TIEMPO
POST | 1oTAL | UTILIZADO |EFICIENCIA

PRUEBA| (i) (min)

SEM 1 2400 2427 98.89%
SEM 2 2400 2425 98.97%
SEM 3 2400 2430 98.77%
SEM 4 2400 2426 98.93%
SEM 5 2400 2425 98.97%
SEM 6 2400 2426 98.93%
SEM 7 2400 2425 98.97%
SEM 8 2400 2430 98.77%
SEM 9 2400 2426 98.93%
SEM 10 2400 2430 98.77%
SEM 11 2400 2427 98.89%
SEM 12 2400 2430 98.77%
SEM 13 2400 2427 98.89%
TOTAL 2400 31554.00 98.88%
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Tabla 19.

Eficacia Post Prueba

o | PRt | S
SEM 1 470 475 98.95%
SEM 2 466 470 99.15%
SEM 3 471 474 99.37%
SEM 4 472 478 98.74%
SEM 5 470 478 98.33%
SEM 6 468 470 99.57%
SEM 7 472 480 98.33%
SEM 8 474 485 97.73%
SEM 9 474 480 98.75%
SEM 10 472 480 98.33%
SEM 11 470 473 99.37%
SEM 12 468 472 99.15%
SEM 13 470 478 98.33%
TIEMPO

TOTAL 470.54 476.38 98.78%

Tanto la eficiencia como la eficacia aumentaron, por lo que la productividad luego de aplicar

la ingenieria de métodos mejor6. Lo que demuestra que este estudio es factible.
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3.1 ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO

En la siguiente tabla podremos observar el margen de utilidad antes y después del presente

estudio, donde se observa un incremento que beneficia a la empresa.

Tabla 20.

Margen de utilidad pre prueba

PRODUCCION (PRE PRUEBA)

CONSUMO DE M.P.

MARGEN DE

FECHA F’,\l ;RDEES VALOR DE VENTA IL\IAORDEES EJ(')DDE CCION VTILIDAD

SEM 1 426 51120 426 38340 12780
SEM 2 420 50400 420 37800 12600
SEM 3 425 51000 425 38250 12750
SEM 4 425 51000 425 38250 12750
SEM 5 422 50640 422 37980 12660
SEM 6 420 50400 420 37800 12600
SEM 7 428 51360 428 38520 12840
SEM 8 426 51120 426 38340 12780
SEM 9 423 50760 423 38070 12690
SEM10| 420 50400 420 37800 12600
SEM11| 425 51000 425 38250 12750
SEM12| 426 51120 426 38340 12780
SEM13| 425 51000 425 38250 12750
TOTAL| 5511 661320 5511 495990 165330

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 21.

Margen de utilidad post prueba

PRODUCCION (POST PRUEBA)

CONSUMO DE M.P.

MARGEN DE

UTILIDAD
FECHA N° DE VALOR DE VENTA N°DE | C.T.DE )

PARES PARES | PRODUCCION

SEM 1 470 56400 470 42300 14100
SEM 2 466 55920 466 41940 13980
SEM 3 471 56520 471 42390 14130
SEM 4 472 56640 472 42480 14160
SEM 5 470 56400 470 42300 14100
SEM 6 468 56160 468 42120 14040
SEM 7 472 56640 472 42480 14160
SEM 8 474 56880 474 42660 14220
SEM 9 474 56880 474 42660 14220
SEM 10 474 56880 474 42660 14220
SEM 11 470 56400 470 42300 14100
SEM 12 468 56160 468 42120 14040
SEM 13 470 56400 470 42300 14100
TOTAL 6119 734280 6119 550710 183570

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Como se puede observar, las utilidades aumentaron considerablemente, se indico al gerente de

la empresa que puede aprovechar dichos montos para implementar quiza mayor tecnologia

mas adelante, o poner metas mensuales a los trabajadores, lo cual generard mejores resultados

y compromiso de los colaboradores actuales.

Para poder comprobar cada hipotesis se procedié a evaluar los resultados segun los indicadores

empleados, por medio de la prueba de normalidad entre las variables, asimismo, se procedio a
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analizar la informacion adquirida antes de aplicar la aplicacion y luego de aplicarla, para asi

pasarlo al programa SPSS versién 23.
3.2 Prueba de normalidad.

Para verificar si los resultados son paramétricos o no, se procedio a aplicar la prueba de

normalidad
3.2.1 Andlisis de la hipotesis general.

Para comprobar la hipotesis general se debe saber si la informacion en cuento a la
productividad era paramétrica, se procedio con una cantidad de muestra de doce semanas, a

través del grafico Shapiro Wilk se realizara un estudio de normalidad.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico.

Tabla 22.

Prueba de normalidad de productividad antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk

Estadistico Gl Sig.

Productividad 791 12 723
producDes .879 12 .760

FUENTE: ELABORACION PROPIA
Interpretacion

Se observa que la productividad es sig >0,05, se comprob0 que su comportamiento es
paramétrico. Para conocer si la productividad ha mejorado se realizara a traves del analisis

con el estadigrafo de T-Student.
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Contrastacion de la hipotesis general:

Ho: La aplicacion del estudio de trabajo no mejora significativamente la productividad de la

empresa Zapateria Benjamin.

Ha: La aplicacion del estudio de trabajo mejora significativamente la productividad de la

empresa Zapateria Benjamin.

Regla de decision:

Tabla 23.

Descriptivos de productividad antes y después con T-Student

Ho: Mpa > MUpa

Ha:  Hpa < Hed

Desviacion MeDIA de error
MeDIA estandar estandar
Par 1 productividad .0517 12 .00253 .00073
producDes
.0805 12 .00326 .00094

FUENTE: ELABORACION PROPIA DE LA EMPRESA

Se puede observar en la tabla 17, que la productividad meDIA (0.0517) es menor que lameDIA

de la productividad después (0.0805), es decir se rechaza la hipotesis nula y se acepta la

hipdtesis de investigacion o alterna, aplicar el método de trabajo permite que aumente la

produccion de la empresa.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al anélisis meDiAnte el puaior 0

significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de Wilcoxon a ambas

productividades

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 24.

Analisis del pvaior de productividad antes y después con T-Student

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la

p diferencia
MeDIA de
Desviacion error Sig.
MeDIA | estandar estandar | Inferior | Superior t gl (bilateral)
Par 1 productividad -
producDes -.02878 00363 | .00105| -.03109 | -.02647| -27.455 11 000

Se observa que la significancia de la productividad antes y después es p = 0.000 < 0.05, es

decir se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la aplicacién de la ingenieria de métodos

mejora significativamente la productividad de la empresa Zapateria Benjamin.

3.3 Andlisis de la primera hipotesis especifica:

H°: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora significativamente la eficiencia en la

produccién de la empresa Zapateria Benjamin.

Para comprobar la hipétesis general, se debe saber si hay comportamiento paramétrico segun

la productividad del antes y después, teniendo una muestra de trece semanas, se procedera al

analisis de normalidad por medio del estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

decisién:

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 25.

Prueba de normalidad de eficiencia antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
eficiencia .889 13 .529
eficieDes .988 13 577

Se observa la significancia de la eficiencia, antes (,529) y después (.577) tiene valor mayor a
0.05, es decir, tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la
productividad ha mejorado, se procedera al analisis con el estadigrafo de T-Student.

Contrastacion de la primera hipotesis especifica.

Ho: La ingenieria de métodos no mejora significativamente la eficiencia en la produccion e la

empresa Zapateria Benjamin.

Ha: La ingieria de métodos mejora significativamente la eficiencia en la produccion de la

empresa Zapateria Benjamin.

Regla de decision:
Ho: “.ea > “.ed

Ha: l.lea < l.led
Tabla 26.

Descriptivos de eficiencia antes y después con T-Student

MeDIA N DeS\{laaon MeDIA de error
estandar estandar
.0543 13 .00282 .00081
Eficiencia Par
1
eficieDes .0813 13 .00337 .00097

Queda demostrado que la meDIA de la eficiencia antes (0.0543) es menor que la meDIA de la
eficiencia después (0.0813), por consiguiente no se cumple la Ho: pea > Hed, €n tal razon se
rechaza la hipdtesis nula de que La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejora
significativamente la eficiencia en la produccion de la empresa Zapateria Benjamin, y se acepta
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la hipdtesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que La aplicacion de la
ingenieria de métodos mejora significativamente la eficiencia en la produccion de la empresa

Zapateria Benjamin.
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula Si pvaior > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 27.

Analisis del pvaior de eficiencia antes y después con T-Student

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de Si
Desviacion MeDIA confianza de la t Gl b'Iatge.r |
MeDIA ; de error diferencia (bilateral)
estandar . - -
estandar | |nferior | Superior
par1  ohciencia- 1 o000 | 00366 | 00106 | -02935 | -02469 | -25.542 11 000
eficienciaDes

Se puede verificar que la significancia de la prueba de T-Student, aplicada a la eficiencia antes
y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la
hipotesis nula y se acepta que la ingenieria de métodos mejora significativamente la eficiencia

en la produccion de la empresa Zapateria Benjamin

3.1.3 Analisis de la segunda hipdtesis especifica
H°: La aplicacién de la ingenieria de métodos mejora significativamente la eficacia en la

produccion de la empresa Zapateria Benjamin.

Para corroborar la hipotesis general, se debe saber si la productividad antes y después tienen
comportamiento paramétrico, por medio del estadigrafo de Shapiro Wilk se podra saber

andlisis de normalidad teniendo una muestra de trece semanas

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 28.

Prueba de normalidad de eficacia antes y después con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig.
Eficacia .889 13 .856
eficDes 978 13 .926

Se evidencia que eficacias tuvo significancia antes (.889) y después (.978) tiene valor mayor

a 0.05, es decir, se demostrd que eficiencia tienen comportamientos paramétricos. Dado que

lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se sabra en el analisis del estadigrafo

de T-Student.

Contrastacion de la primera hipdtesis especifica.

Ho: La aplicacion de la ingenieria de métodos no mejora significativamente la eficacia en la

produccidn de la empresa Zapateria Benjamin.

Ha: La aplicacion de la ingenieria de métodos mejora significativamente la eficacia en la

produccion de la empresa Zapateria Benjamin.

Regla de decision:

Tabla 29.

Ho: l.lefa > “.efd
Ha: “.efa < l.lefd

Descriptivos de eficacia antes y después con T-Student

MeDIA N DeS\{lauon MeDIA, de error
estandar estandar
Eficacia Par .9529 13 .01792 .00517
1
eficDes .9900 13 .00453 .00131

Se observa que la meDIA de la eficacia antes (0.9529) es menor que la meDIA de la eficacia

después (0.9900), es decir no se cumple la Ho: [ea > Hed, €S por ello que se rechaza la hipotesis
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nula y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, se evidencia que aplicar la ingenieria

de métodos mejora significativamente la eficacia en la produccion de la empresa Zapateria

Benjamin.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 30.

Analisis del pvaior de eficacia antes y después con T-Student

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Sig.

. MeDIA de confianza de la t gl bi
. . . . ilateral
MeDIA DeS\{lacmn error diferencia ( )
estandar \
estandar . .
Inferior | Superior
eficacia -
Par 1 . -.03711 .01879 .00543 -.04905 -.02517 -6.840 11 .000

eficDes

De latabla 24, se puede observar que sig= 0.000 de la prueba de T-Student, es decir, se rechaza

la hipdtesis nula y se acepta que la ingenieria de métodos mejora significativamente la eficacia

en la produccion de la empresa Zapateria Benjamin.
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IV. DISCUSION

En la elaboracion del presente trabajo de investigacion se procedid a buscar una mejoria en
cuanto los metodos usados por los operarios, haciendo registros de las labores que ejercian en
el departamento de produccion, usando los equipos de ingenieria de métodos. Asimismo,
registrar las producciones que se adquieren con la finalidad de hacer mejora. Se puede
comparar con la tesis de (Guzman, 2013) donde indicd que es importante saber todas las
operaciones que se realizan antes de aplicar cualquier método para elevar las producciones.
Asimismo, se puede observar en varias oportunidades que ejercen movimientos sin necesidad
de hacerlo, esto perjudica la produccidn, al ver estos hechos, nace suficientes motivos para
ejercer estudios de tiempos que se orienten a desarrollar el tiempo estandar y asi poder hacer
varias actividades y disminuir los movimientos innecesarios. Al aplicar ellos se confirma que
la ingenieria de métodos es de mucha ayuda en la productividad ya que la mejora

adecuadamente.

Se evidencio que la empresa Zapateria benjamin antes de aplicar algin método u
estudio tenia una eficiencia de 88.95%, una vez aplicada los métodos la eficiencia se elevo
obteniendo un porcentaje 98.88% es decir mejord. Al aplicar la ingenieria de métodos la
eficiencia aumento teniendo como porcentaje un 9.93%. Es por ello que se afirma que
implementando este método la productividad tienen un nivel mal elevado y mejora su

situacion.

El estudio de (Jijon, 2013) sefial6 que la utilizacion de herramientas como: estudio de
los procedimientos, maquinas, aparatos y materiales, técnicas de como trabajar, acciones de

productividad aumenta la productividad.

El estudio concluye con una disminucién del tiempo estandar de 5815.2 segundos
innecesarios, lo que genera el aumento de la fabricacion en un 11.75%. Ademas, se eliminaron

42 transportes, 3 almacenamientos y 14 esperas.
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V. CONCLUSIONES

1. Se concluyo, que aplicando la ingenieria de métodos mejora la productividad de la

empresa Calzado Benjamin, segun los resultados observados.

2. Se concluyd por medio de los resultados verificando el objetivo especifico 1 que
aplicando la ingenieria de métodos mejora la eficiencia de la productividad en la
Empresa Calzado Benjamin

3. Se concluyé en cuanto al objetivo especifico 2, que la aplicacion de la ingenieria de
métodos mejora la eficacia en la produccion de la empresa. debido a que hay una diferencia
significativa en los resultados ya que anteriormente se contaba con una eficacia de 78.55% la
cual cambid a un 90%
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VI. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda emplear un método de trabajo eficaz, ademés de contar con una persona
que supervise las producciones que se realizan al dia, verificando que cumplan con los

métodos, asi como supervisar el tiempo usado por el operario.

2. Se recomienda comprar en cantidad las materias primas necesarias, para que los dias
que se hagan las producciones no all& percance ni se paralice la produccion

3. Se recomienda incentivar al personal que cumpla con las metas de produccién con

bonificaciones.
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ANEXOS

Anexo01: DIAgrama de Analisis del Proceso Formato N° 01

DAP- DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Método

Actual

Resumen

Propuesto

Actividad

Actual |Propuesta| Economia

Actividad

Operacion

Ir

ansporte

Lugar

Espera

Operario

Elaborado por

Inspeccion
Almacenamiento

4Ev$ &

Tiempo (minhombre)

NG

Descripcion

Tiempo
(min)

S

imbolos

»

v

Observaciones

TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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¥ FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS FECHA
ELABORADO POR: '
TIEMPO OBSERVADO FACTORDE | TIEMPO
ELEMENTO | 1 [2 |3 |4 [5|6]7[8[3[10] Te(Media) ELEWENTO | TIENPOMEDID CALIFICACION| NORMAL
£l £l
£2 £2
£3 £3
E4 £4
£S £5
E6 £6
£ £
2 2
£9 £3
E10 E10
TIEMPO TOTAL= TOTAL DE TIEMPO NORMAL =
SUPLEMENTOS
DESCRIPCION | %
51 | TIEMPO ESTANDAR= |
52
33
54
35
36
57
36
33
510

Anexo 02: Ficha de Registros Formato N° 02

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo03: Ficha de Registros Formato N° 03 Formato de Eficiencia

FORMATO DE EFICIENCIA DE PRODUCCION

INVESTIGADOR

INDICADOR

AREA

PRODUCTO

PROCESO DE
OBSERVACION

Eficiencia = Tiempo
Total
x100%

Tiempo Utilizado

FECHA

Periodo

Tiempo Total

Tiempo
Utilizado

Diferencia

Observaciones

Eficiencia por proceso

CANTIDAD TOTAL

EFICIENCIA
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo04: Ficha de Registros Formato N° 04 Formato de Eficacia

FORMATO DE EFICACIA DE PRODUCCION

INVESTIGADOR INDICADOR
AREA
Prod. Real
PRODUCTO Eficacia=___ x100%
Prod. Requerida
PROCESO DE

OBSERVACION

FECHA

Periodo Produccién Real Producc_lon Diferencia Observaciones L .
Requerida Eficacia por Periodo
CANTIDAD TOTAL EFICIENCIA
TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXQOO05: Lecturas de Tiempo promedio PRE PRUEBA

PREPRUEBA LECTURAS TIEMPO
PROMEDI
DI O TOTAL
A ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
29.5 29.5 29.4 29.6
DISERIO 0 29.5 0 29.3 0 29.4129.5 | 29.6 0 29.5 29.6
CORTE 39.8139.6(39.8|39.8/39.8|39.8| 40 |39.8|40.2|39.8 40.20
45.6
. APARADO 45.6 | 45.2 | 45.2 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 0 458
182. | 182.| 182. | 182. 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 8 8 4 183 6 8 6 183 | 183 182.8
ACABADO 28 | 27.8|276|276| 28 |276|27.8|276|27.6| 28 28
EMPAQUETAD 76 |780| 74 |780(780|780|780| 7.6 |7.80]|7.80 78
DISENO 29.2129.2129.2|1295|29.2|295|295|29.6|29.2|29.2 29.8
CORTE 39.8|39.8| 40 |39.8(39.8|39.8| 40 | 40 |40.2|40.2 39.8
APARADO 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 46
2 182. 183 182.| 182.| 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 8 4 8 8 6 6 8 6 182.6
ACABADO 2716|276|276|278|27.8|276|278| 28 | 278|278 28.2
EMPAQUETAD 72|76 |76 |74 |74 | 74|74 74|76 |72
0] 7.6
DISENO 29512951296 (29.2|295|29.2|29.5|29.6|29.6|29.6 29.6
CORTE 40 |39.8|39.8| 40 | 40 |40.2|39.8|39.8|39.8|39.8 39.8
APARADO 452 |1 45.8|45.8|458|45.2| 458|458 |45.8|458|45.6 45.6
3 182.| 182. | 182. 182.| 182. | 182. 182.
ARMADO 6 8 6 183 | 183 4 8 8 183 8 182.8
ACABADO 2716|278| 28 | 28 | 28 |27.8| 28 | 28 | 278|278 28
EMPAQUETAD 74|\ 72|72 |74 |72| 76|76 | 78| 78|76
0] 7.6
DISENO 295129.6]29.3(295|129.3|29.4|295|29.6|29.3|29.3 29.8
CORTE 40 |39.8| 40 [ 39.8| 40 | 40 | 40 | 39.8| 40 |39.8 40
APARADO 458 | 45.8|45.8| 458 |45.6|45.6|45.6 | 45.6 | 45.4 | 45.2 45.6
4 182. 182.| 182. | 182. 182.
ARMADO 183 | 183 8 183 | 183 8 8 8 183 8 182.4
ACABADO 28 | 28 | 28 | 278|27.6|276|278|27.8|27.8|27.6 28
(E)MPAQUETAD 78| 8 | 78| 8 8 8 8 | 78| 8 8 8
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DISENO 29.8| 30 [ 298|298 30 | 30 |29.8|29.8| 30 |29.8 30
CORTE 40 | 40 |40.2| 41 | 40 |39.8| 41 |39.8| 40 | 40 40.2
APARADO 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 45.8
182.| 182.| 182. | 182. 182. 182.
ARMADO 183 | 183 4 8 6 8 183 8 183 8 182.8
ACABADO 28 | 28 |27.8| 28 | 276|278 28 | 28 | 27.6|27.6 27.6
EMPAQUETAD| 74 | 72 | 76 |76 | 74 | 72 | 76 | 74 | 74 | 76 7.6
)
DISENO 29.2129.21295(295|29.6|29.31293(29.2|294]|29.6 29.6
CORTE 39.8| 40 |39.8|39.8|39.8|39.8|39.8|39.8|39.8|398 40.20
APARADO 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 45.8
183 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. 183 182. | 182.
ARMADO 8 4 8 8 8 4 6 8 182.8
ACABADO 2716|276 |278|276| 28 | 276|276 | 28 |276| 28 28
EMPAQUETAD 76 |76 |74 |74 |78 |74 | 74|72 74|78
) 7.8
DISENO 295(29.2|1295|1295|29.2|29.6|29.6|295|29.2|296 29.8
CORTE 40 4021398 | 40 | 40 | 396|396 | 40 |40.2|3938 39.8
APARADO 452 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 46
182.| 182. | 182. 182.| 182.
ARMADO 183 4 8 6 183 | 183 | 183 ) 183 4 8 182.6
ACABADO 28 | 278|278 |276| 28 | 28 | 28 | 28 |27.8| 28 28.2
EMPAQUETAD 72 |76 |72 |74 | 74|76 |76 |72 76|78
@) 7.6
DISENO 29.6 (2931294 |1295|29.2|29.2|29.6|29.6 |29.6 295 29.4
CORTE 39.8(39.8|39.839.8|39.8| 40 | 40 |40.2|40.2]|39.8 39.8
45.6
APARADO 45.6 | 45.2 | 45.8 0 458 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 156
182.| 182. | 182. 183 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 8 6 4 8 6 8 6 8 182.8
ACABADO 28 | 276|276 | 28 | 276|276 | 28 |27.8|27.8|27.6 27.8
EMPAQUETAD 76 | 74 |74 |74 72|76 |74 |76 |72)|76
@) 7.5
DISENO 29.5129.6 1 29.6 | 29.6 | 29.6 | 29.2 | 29.6 | 29.6 | 29.5 | 29.5 29.6
CORTE 40 |39.839.6| 40 | 40 [40.2|39.6| 40 |40.2| 40 39.8
APARADO 452 1458 1458 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 45.6
182. 182. | 182. 182. | 182. | 182.
ARMADO 183 8 183 | 183 8 4 183 8 4 6 182.8
ACABADO 28 | 28 | 28 |276|276|278| 28 |27.6|27.8|27.6 27.8

80




EMPAQUETAD

5 72|76 |76 | 72|72 |76|72|74|76]|76 -
DISENO 29.2 | 29.5|29.4(29.2|29.6|29.2|29.5(295|29.5]29.3 29.4
CORTE 40.2 | 39.8|39.8|39.8| 40 |40.2| 40 |39.8|39.8|39.6 40
APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.8

10 182. | 182. | 182.| 182. | 182.| 182.| , o, | 182.| 182.| 182
ARMADO 4 | 81| 6| 4| 6| 8 8 | 8 | 8 182.8
ACABADO 278|278 (27.6|276| 28 |27.8| 28 | 28 |27.8| 28 27.6
gMPAQUETAD 76 | 72|74 72| 74|76|72|76]|72|74 24
DISENO 29.329.4(29.2|29.4|29.3(29.4(295]|29.3|29.3|29.3 29.3
+ |corre 4%.0 4%.3 4%.2 4(()).0 202! 20 | 40 | 202 10 4%.2 0z
APARADO 452 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.4 | 45.2 | 45.8 45.6
ARMADO 182. | 182. | 183 | 182. | 182. | 182. | 182. | 183 | 182. | 182. 182.4

8 | 4 6 | 8 | 8 | 8 8 | 4
ACABADO 276|278 | 28 |27.6| 28 |27.6|27.8|27.8|27.6|276 27.8
EMPAQUETAD 7474|7274 74|72|72|74/|76]| 74 -

- 298| 3y 1208 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30
DISENO 0 30
CORTE 39.839.8| 40 |40.2| 40 |39.6|39.6| 40 |40.2|398 40
APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 45.6

12 182. | oo | 182.|182.| oo |182.|182.| 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 8 | 4 4 | 8| 6 | 8 | 4 182.6
ACABADO 27.8| 28 |27.6(27.8| 28 |27.6|27.6| 28 |27.8|276 27.6
EMPAQUETAD 76 | 72|74 | 76|74 |72|76|74/|76]| 72 -
DISENO 29.5|29.6 | 29.3(29.2 | 29.4 | 29.3|29.6 | 29.3 | 29.2 | 29.4 29.4
CORTE 39.8 | 39.8 |39.6|39.8|39.6|39.8|39.8(39.8|39.8]39.8 40
APARADO 458 | 454 | 45.8 | 45.2 | 45.4 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.8

13 182. | 182.| 182. | |, | 182.| 182. | 182.| 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 | 8 | 4 6 | 4| 81| 4| 81 6 182.8
ACABADO 278 | 28 |27.6| 28 276|276 28 |276| 28 | 276 27.6
gMPAQUETAD 74 | 78|74 | 72|74 |74|78|74/|78| 74 -
DISENO 29.3|29.3|29.3(29.2|29.3(29.4|29.4|29.3|29.229.2 29.4
14 |CORTE 40 |39.4(39.6|39.6|39.4|39.6]39.6]|39.8|39.8|39.4 39.8
APARADO 454 | 452 | 45.4 | 45.4 | 45.4 | 45.4 | 45.2 | 45.4 | 45.8 | 45.4 45.6
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182. | 182. | 182. | 182. 183 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 6 4 3 4 4 6 4 6 6 182.8
ACABADO 28 | 276|278 | 28 | 28 | 276|278 | 28 |27.8| 28 27.8
EMPAQUETAD 76 |74 |74 |74 | 74|76 | 74|76 | 76|76
) 7.5
DISENO 29.2129.3129.4129.2|293|29.3|1293|29.2|29.3|29.4 29.6
CORTE 39.639.6 39.6 39.6|39.6| 40 |39.8|39.8|39.8]|39.6 39.8
APARADO 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.3 45.6
5 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182. 183 182.| 182. | 182.
ARMADO 4 8 6 4 6 8 6 8 6 182.8
ACABADO 278|278 276|276 | 28 | 278 | 28 | 28 |27.8|27.6 27.8
EMPAQUETAD 76 |72 |74 |72 |74 |76 |74 |74 |76 |78
O 7.4
DISENO 29.329.2129.2 1293|294 |29.3|29.2|29.3|29.3|29.2 29.6
CORTE 39.6 398396 | 40 |396|396| 40 | 40 |39.8|3938 40.20
APARADO 452 1458 | 453 | 458 | 454|454 454 1452|454 | 454 45.8
16 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182. 183 182. | 182. | 182.
ARMADO 6 8 6 4 3 4 4 3 4 182.8
ACABADO 28 (278|276 |276|278| 28 | 28 |27.6|27.8| 28 28
gMPAQUETAD 74 176 |78 |74 |74 |74 |74 |74 |74 74 78
17 DISENO 2951292 129.6295|29.2|295|295|29.6|29.2|29.2 29.6
CORTE 39.8 (398|398 | 40 |40.2|398| 40 | 40 |40.2| 40 40.20
APARADO 458 | 45.2 1458 | 452|458 | 458 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.8
182. 182. 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 183 8 183 4 8 6 8 4 183 182.8
ACABADO 278 | 28 | 28 | 28 |278| 28 | 28 276|278 | 28 28
EMPAQUETAD 74 172 78|72 |76 |76 |74 |74 |76 |74
) 7.6
DISENO 29312921294 |293|29.3|294|295|29.2|29.2|293 29.8
CORTE 39.6 [ 39.8 | 39.6 | 39.6|39.8|39.8|39.8]39.8| 40 |39.6 39.8
45.6
APARADO 45.8 | 45.2 | 45.4 | 45.8 | 45.2 | 45.8 0 45.8 | 45.6 | 45.6 46
18 182. 183 182. | 182. | 182. | 182. 183 182.| 182. | 182.
ARMADO 4 6 4 8 6 4 8 6 182.6
ACABADO 276 | 28 |276|276|27.6 |276| 28 |27.6|27.6 | 28 28.2
gMPAQUETAD 74 172 |74 |74 |74 |74 |74 |72 |76 |74 76
DISENO 2931292 |1293|1294|295|29.6|29.3|29.4|29.2|296 29.6
19
CORTE 39.639.639.4|39.6|398|396| 40 | 40 |40.2|39.6 39.8
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APARADO 454 | 454 | 454 | 454 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.8 45.6
182. | 182. 182. | 182. 182. | 182.
ARMADO 3 | 4 |183) 4| g |18 18 g |, | 183 182.8
ACABADO 278| 28 | 28 |[276| 28 | 28 |27.6|27.6|27.8| 28 28
EMPAQUETAD , \ | 74 | 74 | 76 | 76 | 76 | 72| 72 | 76 | 76
0 7.6
DISENO 29.4(29.2 293 (293|295 29.4|29.2|29.629.2| 295 29.8
CORTE 39.6 | 39.6 | 39.6 | 40 |39.8(39.8(39.8| 40 |40.2| 40 40
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 45.6
20 182. | 182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182.| 182.| 182.| .,
ARMADO 6| 4| 6| 8| 8| 6| 4] 6| 8 182.4
ACABADO 276|276 28 |278|27.8| 276|276 28 |27.8| 28 28
EMPAQUETAD 74 72|74 |76 |72 | 74| 72| 74| 76|72 o
DISENO 29.3(29.3|29.2 [ 29.4|29.5|29.2 | 29.4 | 29.3 | 29.4 | 29.2 30
CORTE 39.839.8(39.8|398| 40 [39.8(39.8(39.6| 40 | 40 40.2
APARADO 45.2 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.6 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 45.8
21 182.| 182.| o, | 182.] 182, | o, | 182.| 182, | 182.| 182.
ARMADO 8 | 4 6 | 8 6 | 8| 8| 8 182.8
ACABADO 276|276 | 28 | 276|278 28 |276| 28 |27.6|27.6 27.6
EMPAQUETAD , \ | 74 | 72 | 74 | 74| 72 | 74 | 74 | 72| 76
0 76
DISENO 29.2 1296 292|295 (293 (293|292 |29.4|295 |29.2 29.6
CORTE 40.2 | 40 |402| 40 |39.8|40.2|402|39.8| 40 |402|  40.20
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.2 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 456 | 45.8 45.8
27 182.| 182.| 182. | o, | 182.|182.| . | 182.| 182.| 182
ARMADO 4| 6| 8 8 | 4 6 | 8 | 4 182.8
ACABADO 276 | 28 [278| 28 276|276 28 |276|27.8|27.8 28
EMPAQUETAD o | ;4 | 78| 8 | 74| 78 |800| 74 | 74 | 756
0 7.8
DISENO 29.4 1293 (29.4 295|292 (295|292 295|295 29.3 29.8
CORTE 39.8(396| 40 | 40 | 40 |39.8|39.8|39.8| 40 |39.8 40
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.2 45.6
23 182.| 182.| 182.| 182.| 182.| 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 6| 8| 8| 8| 8| 4| 8| 81| 6] 8 182.4
ACABADO 276 | 28 276|278 (276|278 |27.8|276|27.8|27.6 28
gMPAQUETAD 800| 8 | 8 | 78|78 |78| 8 | 8 | 8 |800 o
24 | DISENO 29.2129.2 (296|296 [ 29.6 | 29.2 | 295 | 29.2 | 29.5 | 29.5 30
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CORTE 40.2| 40 [39.6(39.6|39.8| 40 | 40 |40.2|39.8|39.8 40.2
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.8
ARMADO 1222. 183 132. 1882. 1862. 183 | 183 1212. 1%2. 1882. (s
ACABADO 278 | 28 (276 |276| 28 | 28 | 28 | 278 | 28 | 28 27.6
(E)MPAQUETAD 76 |74 |72 |76 | 72|74 |72 |76 |76 |76 76
DISENO 29.2 12941293 129.6|29.3|295|1293(294|295]|295 29.8
CORTE 39.839.639.839.8|39.6|39.8| 40 | 40 | 40 |39.8 39.8
APARADO 452|454 | 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.8 46
25 ARMADO 183 1862. 132. 1%2. 1882. 183 | 183 1%2. 1?32. 1%2. 26
ACABADO 28 | 276|276 | 28 | 28 | 278|276 |276|27.8|27.8 28.2
(E)MPAQUETAD 72 |74 |74 |78 |74 |74 |72 |72 |72|72 76
DISENO 29.2 1293|294 |1294129.2|295|295|295|29.6 294 29.6
CORTE 39.6 | 39.4 | 39.6 | 39.6 | 40.2|39.8| 40 |39.8|39.6 398 39.8
APARADO 454|454 | 454 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.6

26 182. 183 182. | 182. | 182. | 182.| 182. | 182. 183 182.
ARMADO 4 4 6 4 8 6 8 4 182.8
ACABADO 28 | 28 |276 (278|278 | 28 [276|27.8| 28 |27.8 28
EMPAQUETAD 74 |74 |76 |74 |76 |76 |74 72|76 |74 76
DISENO 29.2129.3129.3]29.3|295|295|29.6|29.3|29.3|29.2 29.6
CORTE 39.639.6 | 40 |39.8|39.8|39.8|39.8|39.8|39.8]|39.8 39.8
APARADO 458 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 45.6

27 182. | 182. | 182. 183 182.| 182. | 182. | 182. | 182. 183
ARMADO 4 6 8 4 8 8 8 4 182.8
ACABADO 276 | 28 |278| 28 |278|276| 28 |276|276| 28 27.8
EMPAQUETAD 72 |74 |76 |74 |74 |74 |78 |74 |74 |72 74
DISENO 2931294 |293|29.2|29.3|293|29.2|29.4 295|296 29.6
CORTE 40 |139.6396| 40 |39.8|39.8|39.8|39.8| 40 |39.8 40.20
28 APARADO 458 | 454 1454 | 454 | 452|458 |45.2 | 458 | 45.6 | 454 45.8

182.| 182. | 182. 183 182. | 182. 183 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 3 4 8 4 6 8 8 182.8
ACABADO 276 (278| 28 | 28 | 276|276 | 28 276|278 | 28 28
gMPAQUETAD 74 |74 |74 |74 |74 |74 |72 |74 |74)|78 78
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DISENO 20.5|29.2295(29.5|29.2 (295292295295 |29.3 29.8
CORTE 40 [40.2|39.8| 40 | 40 |39.8|39.8|39.8| 40 |39.4 39.8
APARADO 452 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.2 46
29 183 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 8 6 8 4 8 8 6 4 182.6
ACABADO 28 |27.8| 28 |27.6|27.6|27.8|27.8|27.6|27.8]27.6 28.2
gMPAQUETAD 72 | 76| 76 |74 |76 | 74| 74| 74|74 7.4 -
DISENO 29.3129.3(29.4(295|29.6|29.2|295|29.2|295|29.2 29.6
CORTE 39.6|39.8]39.8(39.8(39.8| 40 | 40 |40.2|39.8| 40 39.8
45.6
APARATE 458 | 45.2 | 45.8 0 45.8 | 458 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.6 156
30 182. | 182. | 182. 182. 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 8 6 183 6 183 | 1831, 8 8 182.8
ACABADO 27.6|276|276| 28 | 28 | 28 | 28 |27.8| 28 |27.6 28
ZSPAQLIE TR 74 | 74| 74 |74 | 72| 74| 72|76 |76 76
o} 7.6
DISENO 29.4|29.229.4(29.3|29.4|295|29.3|29.4|295|29.6 29.6
CORTE 39.8(39.8(39.8(39.6| 40 |39.8| 40 | 40 | 40 |39.8 39.8
APARADO 458 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.8 45.6
31 182. 182. | 182.| 182. 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 183 6 8 8 183 | 183 8 8 6 182.8
ACABADO 27.8| 28 |276| 28 | 276|278 |276|27.6|27.8| 28 27.8
= sl T 74 | 72| 74|74 | 72| 74| 72| 72|72 72
) 7.4
DISENO 29.2|129.6 | 29.2 (29.2|29.6 | 29.5 | 29.5 | 29.5 | 29.6 | 29.3 29.6
CORTE 39.8| 40 |40.2| 40 |39.639.8| 40 |39.8|39.6|39.6 40.20
APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 458 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.8
32 182. | 182. 182. | 182.| 182.| 182. 182.
ARMADO 183 8 4 183 4 8 6 8 183 8 182.8
ACABADO 28 | 276|278 28 [276| 28 |276|278| 28 | 28 28
e 721 74|76 |74 72|76 | 747276 | 7.4
o} 7.8
DISENO 20.5|29.5(296(29.2|29.2 (295|296 |29.3|29.3|29.2 29.6
CORTE 39.8| 40 | 40 |40.2|40.2|39.8|39.8|39.8|39.8|40.2 40.20
o APARADO 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 45.8
182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 6 6 8 6 8 8 8 4 4 182.8
ACABADO 276|278 | 28 (278|278 |276| 28 |27.6|27.6|27.8 28

85




EMPAQUETAD

o 7474|7476 | 72| 74|78 74| 74|76 18
DISENO 29.2 | 29.5 | 29.6 | 29.6 | 29.6 | 29.3 [ 29.2 | 29.5 | 29.2 | 29.5 29.8
CORTE 40.2 [ 39.8 | 39.8 | 39.8 | 39.8 | 39.8 [ 39.8 | 40 |40.2 |39.8 39.8

34 APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 | 45.2 | 45.8 | 45.8 46
ARMADO 182. | 182. | 182. | 183 | 182. | 182. | 183 | 183 | 182. | 182. 182.6

4 | 8 | 8 8 | 4 4 | 4
ACABADO 278 28 | 28 278|278 |276| 28 | 28 |27.8|27.8 28.2
(E)MPAQUETAD 76| 76|78|78|76| 7472|7276/ 74 26
DISENO 29.4 | 29.5|29.6 | 29.3 | 29.3 | 29.6 [ 29.2 | 29.3 | 29.3 | 29.3 29.6
CORTE 40 | 40 |39.8|39.6(39.8| 40 |40.2|39.8|39.8|39.8 39.8
APARADO 456 | 45.6 | 45.6 | 45.4 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.2 | 45.2 45.6

35 182. | 182. | 182. | o, | 182.| 182.| 182.| 182.| 182.| 182.
ARMADO 8 | 8| 8 8| 6| 8| 8| 8|8 182.8
ACABADO 276 (278278278276 28 |27.8| 28 |27.6|27.6 28
(E)MPAQUETAD 7272|7674 76| 74|76 76| 74|74 -
DISENO 29.5|29.6 | 29.3 | 29.3 | 29.4 | 29.3 | 29.4 | 29.5 | 29.5 | 29.2 29.6
CORTE 39.8|39.6|39.6| 40 | 40 [39.6| 40 | 40 |39.8| 40 40.20
APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.2 | 45.8 | 45.6 45.8

36 DS 1882. 183 1882. 183 1882. 1882. 1882. - 1882. 1882. o
ACABADO 278 28 | 28 276|276 28 |276| 28 | 28 | 27.6 28
EMPAQUETAD 7276|7472 72| 74|72 72|76/ 76 -
DISENO 29.3129.3(29.2 | 29.4 | 29.6 | 29.2 | 29.6 | 29.2 | 29.5 | 29.6 29.8
CORTE 39.8 |39.8 | 39.8|39.8|39.8| 40 [39.6|40.2|39.8|39.8 39.8
APARADO 45.2 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 46

37 182.| 182.| o, | 182.]182.| o, | 182.| 182, | 182.| 182
ARMADO 8 | 4 6 | 8 4| 4| 8| 6 182.6
ACABADO 276|276| 28 |276| 28 | 28 |276|278|27.8| 28 28.2
gMPAQUETAD 74| 747274787472 76|72 72 26
DISENO 29.6 | 29.6 | 29.5 | 29.2 | 29.6 | 29.4 | 29.3 | 29.3 | 29.4 | 29.4 29.6

38 | CORTE 39.6|39.6 | 40 |40.2|39.8(39.6|39.8|39.839.8 40 39.8
APARADO 458 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.4 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.6 456
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182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 1831183118 | 1 g | 6 | 4a | 8| 4| 8 182.8
ACABADO 28 | 28 | 28 [27.8| 28 |27.6|276|27.6|27.8|276 28
gMPAQUETAD 7676727678 74| 74|74 74/ 72 26
DISENO 29.2(29.6 | 29.2 [ 29.2 | 29.5 | 29.3 | 29.4 | 29.4 | 29.2 | 29.3 29.6
CORTE 40 | 40 | 402|402 |39.8|39.4|39.6|39.8|39.8/39.8|  40.20
APARADO 456|458 | 45.8 | 458 | 452 | 45.4 | 45.4 | 45.8 | 45.8 | 45.4 45.8

39 182. | 182. | 182. | 182. | 182.| o, | 182.| 182.| o, | 182
ARMADO 8| 6| 8| 6| 8 4 | 4 4 182.8
ACABADO 276 | 28 |27.8|278|27.6| 28 | 276|278 | 28 | 28 28
CE)MPAQUETAD 76 | 74|76 |72|76| 7476|7672/ 76 28
DISENO 29.2(29.6 | 29.2 [ 29.2 | 29.5| 29.3 | 29.3 | 29.5 | 29.6 | 29.2 29.8

0| corTE 40.2 | 39.6 | 40 |40.2| 40 |39.6| 40 [39.839.8|39.8 39.8
APARADO 458 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.2 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.4 | 45.2 46

182. | o, | 182.| 182.| 182. | 182.| 182.| 182.| 182 182.
ARMADO 4 8| 4|6 | 6| 8| 4| 8] 6 182.6
ACABADO 278 | 28 | 276|278 |27.6| 28 | 278|278 | 28 | 28 28.2
(E)MPAQUETAD 76 72|74 |76|76|74|76|74]|78] 74 26
DISENO 29.2 (295|295 [ 29.5|29.3 | 29.6 | 29.3 | 29.3 | 29.3 | 29.3 29.6
CORTE 40.2 | 40 |39.8|39.8|39.6|39.8(39.8| 40 |39.4| 40 39.8
APARADO 458|452 | 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.4 | 45.2 | 45.2 45.6

a1 182.| o, | 182.| 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182.| 182.
ARMADO 8 8| 8| 8| 8| 4| 6| 4] 4 182.8
ACABADO 27.8| 28 | 28 [278| 28 | 28 |276| 28 |27.6|276 28
(EJMPAQUETAD 76 72|76 |72 74|78| 74|76 74/ 74 -
DISENO 29.4 (295|293 (29.3|29.3]29.3|29.2(29.3]29.2]29.2 29.6
CORTE 40 | 40 |39.6|39.8|39.839.6| 40 |39.8|39.8| 40 40.20
APARADO 45.6 | 45.6 | 45.4 | 452 | 45.8 | 45.4 | 45.4 | 45.2 | 45.8 | 4556 45.8

42 182. | 182. | o, | 182.(182.|182.| ., | 182.| 182.| 182
ARMADO 8 | 8 8 | 4| 4 8 | 4| 8 182.8
ACABADO 276|278 278|276 |27.6| 28 | 28 |27.6|27.6|276 28
gMPAQUETAD 72172 | 74|76 | 74| 74| 74| 74|72/ 76 28
DISENO 20.6 | 29.6 | 29.5 [ 29.2 | 29.2 | 29.5 | 29.5 | 29.2 | 29.4 | 29.2 29.6

3 CorTE 39.6(39.6| 40 [40.2|39.8|39.8| 40 | 40 | 40 |40.2 40.20
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APARADO 458 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.6 | 45.6 | 45.8 45.8
182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 4| 8|6 | 8| 48| 6| 8] 8] 4 182.8
ACABADO  (27.6|27.6| 28 |27.8(27.6| 28 |27.6|27.6|27.6|27.8 28
gMPAQUETAD 72|76 |74 |76|72|76|74(76|72]76 -
DISENO 293|296 29.3|29.2|29.4|29.4 295296 |29.6 | 29.2 29.8
CORTE 39.839.8|39.8|39.8|39.8|39.839.8(39.8| 40 |40.2 39.8
FEARADE 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 4%6 45.8 | 45.8 | 45.8 46
44 182. | 182.| 182. | 182. | 182.|182. | .. | 182.|182. 182,
ARMADO 4 8| 4| 8|66 6 | 6| 8 182.6
ACABADO  (27.6| 28 |27.6| 28 |27.6|276| 28 | 28 | 28 |27.8 28.2
EMPAQUETAD 7478 | 74|78 |74|74|74(72|74]76 26
DISENO 29.4129.4|29.3|29.2|29.2|29.4(29.3|29.4|293|29.4 29.8
CORTE 39.639.6 | 39.8|39.8|39.4|39.8(39.6| 40 |39.6| 40 39.8
APARADO 454 | 45.2 | 454 | 458 | 45.4 | 458 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.6 46
45 182.| 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 4 1 6| 4| 6|6 | 6| 8| 8|8 8 182.6
ACABADO | 27.6|27.8| 28 |27.8| 28 |27.6| 28 |276| 28 | 276 28.2
CE)MPAQUETAD 76| 74|76 |76 76|74 74(72]|74)|72 26
DISENO 29.3129.3|29.2|29.3|29.4|29.2(29.2|29.6|29.2 | 29.6 29.6
CORTE 40 [39.839.8|39.8(39.6|40.2| 40 |39.6| 40 |39.6 39.8
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.3 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.6
46 ARMADG 1882. 183 1862. 1882. 1862. 132. 183 1::2. 183 1::2. e
ACABADO | 27.8| 28 | 28 |27.8|27.6|27.8| 28 |276| 28 |27.6 28
EMPAQUETAD 76| 74| 74|76|78|76|74|72|74|72 26
DISENO 29.3129.2(29.3|29.3|29.2|29.6(29.2|29.2|29.4|29.3 29.6
CORTE 39.6| 40 | 40 |39.8|39.8| 40 |40.2|40.2|39.6 |39.8 39.8
APARADO 454 | 454 | 45.2 | 45.4 | 454 | 458 | 458 | 45.8 | 45.4 | 45.8 45.6
47 182. | oo | 182.| 182. | 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182
ARMADO 4 4 | 3| 4| 6| 8|6 | 6|4 182.8
ACABADO 28 | 28 | 276|278 | 28 | 28 |27.8|27.8|27.6|27.6 27.8
gMPAQUETAD 74|74 |74 |74|74|74|76(72 74|74 -
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DISENO 29.5|29.5|29.6 | 29.2 | 29.2 | 29.6 | 29.6 | 29.6 | 29.3 | 29.4 29.8
CORTE 39.8| 40 | 40 |40.2| 40 |39.8|39.8|39.8|39.4|39.6 39.8
APARADO 458 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.4 | 45.4 46
48 ARMADG 1%2. 1862. 1882. 1:312. 183 1882. 183 1882. 183 1522. e
ACABADO 28 | 276|276 (278 | 28 | 28 |27.8|27.8| 28 |27.6 28.2
gMPAQUETAD 76 | 74|74 |76 |74|78|78|76]| 74|76 26
DISENO 29.4 295 |29.2(29.2|29.3(29.6|29.3(29.3|29.3(29.3 29.6
CORTE 39.8 (39.8(39.8| 40 |39.6|39.8|39.6|39.8|39.6| 40 39.8
AEARATE 45.8 4%'6 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.4 | 45.2 | 45.6 | 45.8 156
49 182. | oo | 182. | 182.| 182.| 182.| oo | 182. | 182. | 182.
ARMADO 6 4 1 8| 6 | 8 8 | 6 | 8 182.8
ACABADO 276 | 28 |27.6|276| 28 |27.8|27.8|276| 28 |278 28
(E)MPAQUETAD 74| 7472|7674 |76|74|76/| 74|76 26
DISENO 29.6 [ 29.3 [ 29.4 | 29.2 | 29.4 | 29.6 | 29.3 | 29.5 | 29.4 | 29.3 29.8
CORTE 39.6 | 40 | 40 |40.2|39.6(39.8| 40 |39.8|39.6|39.6 39.8
APARADO 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.4 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.4 | 45.4 46
50 ARIADG 183 | 183 1882. 1i2. 1862. 1882. 183 1882. 122. 1i2. e
ACABADO 28 |27.6|276|278|276| 28 |27.6|27.8|27.8| 28 28.2
EMPAQUETAD 76 |72 |72 |76 | 74|78 |72|72|74]| 74 26
DISENO 29.5|29.3|29.3(29.5(29.3(29.6|29.3(29.3|29.2295 29.6
CORTE 39.6 [39.8[39.8| 40 |39.6| 40 |39.8|39.8|40.2 398 39.8
51 | APARADO 452 | 45.2 | 45.8 | 45.6 | 45.4 | 45.8 | 45.6 | 45.2 | 45.8 | 45.8 45.6
182. | 182.| 182. | 182. | o | 182. | 182.| 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 | 8| 4| 8 6 | 8| 8 | 4| 8 182.8
ACABADO 27.8|276|27.6|278|27.8| 28 | 28 |27.6|27.8| 28 28
gMPAQUETAD 74|74 |74 |72 | 74| 74|76| 74|76/ 76 -
DISENO 29.2129.2129.5(29.2|29.3(29.2|29.3(29.2|29.3]|29.4 29.6
CORTE 39.8 | 40 [39.8(39.8| 40 | 40 |39.8|39.8|39.8|39.8 39.8
5, | APARADO 456 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.4 | 45.4 | 45.4 | 45.2 | 45.8 45.6
1g3 | 182-| 182. | 182.|182.| oo | 182.| 182.| 182. | 182,
ARMADO 8 | 4| 8| 4 31 4| 81 6 182.8
ACABADO 27.6 | 276 |27.8|278|27.6| 28 |27.8| 28 |27.6|276 28
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EMPAQUETAD

- 76 | 76| 7.4 |76 | 74| 74| 74|74 | 74| 7.4 -
DISENO 29.5|29.6 | 29.2 (29.2 | 29.5 | 29.5 | 29.2 | 29.2 | 29.5 | 29.6 29.6
CORTE 39.8(39.8| 40 [39.8| 40 | 40 |40.2| 40 |39.8|39.6 39.8
APARADO 458 | 458 | 45.8 | 45.2 | 45.2 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.6
53 182. | 182. 182. | 182. 182.
ARMADO 8 6 183 | 183 | 183 6 4 183 8 183 182.8
ACABADO 278| 28 | 28 | 28 | 28 |276|278| 28 | 28 | 28 27.8
= sl 721 72| 74|72 72| 74|76 |74|76]| 76
0 7.4
DISENO 20.6 | 29.329.5(29.2|29.3|29.5|29.2|29.3|295|29.4 20.8
CORTE 39.6 | 39.6 | 39.8 { 39.8|39.6 | 39.8| 40 |39.6|39.8|39.8 39.8
45.6 45.8
FRARADE 45.8 | 458|458 | 452 | 45.8 | " " | 456 | 456|458 | 46
o4 182. 182. 182. | 182.| 182. | 182.
ARMADO 183 8 183 | 183 4 183 8 6 8 6 182.6
ACABADO 28 | 28 |27.8| 28 [276| 28 |276| 28 |27.8]|276 28.2
2 SPAQLIE TR 76 | 74| 74 |72 | 74| 74|76 |74|72]| 7.4
0 7.6
DISENO 29.5|29.2295(29.2|29.4|29.3|29.2|29.6|295|29.2 29.6
CORTE 40 |40.2|39.8|39.6|39.6| 40 |40.2|39.6| 40 |39.8 39.8
APARADO 452 | 458 | 45.8 | 45.4 | 45.4 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.2 45.6
55 182. | 182. | 182.| 182. 182. 182.
ARMADO 183 4 8 4 4 183 4 183 8 183 182.8
ACABADO 28 |27.8| 28 | 28 [276|276|27.8| 28 |278]| 28 28
SHlEAQUIETAL 721 76|76 |74 76| 72|76 |76|74] 72
o} 7.6
DISENO 29.2 | 29.5|29.5(29.2|29.3|29.2|29.2|295|29.3|29.3 29.6
CORTE 40 |39.8|39.8(39.6| 40 |39.8|40.2| 40 |39.8]39.8 39.8
APARADO 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.2 | 45.8 45.6
56 182. | 182.| 182. | 182. | 182. | 182.| 182. 183 182. | 182.
ARMADO 8 4 8 4 8 4 8 8 4 182.8
ACABADO 27.6 | 27.8|276|27.6|27.8|276|27.8| 28 |27.6|27.6 27.8
2 ARSI 76 | 74| 74|72 76| 72|76 |72|74]| 7.4
) 7.4
DISENO 20.2 | 29.5|29.5(29.3|29.4|29.4|29.4|29.2|29.2|295 29.6
- CORTE 40.2|39.8| 40 |39.8(39.8(39.8| 40 | 40 | 40 |39.8 40.20
APARADO 458 | 45.8 | 452 | 458 | 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.8 45.8
ARMADO 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. 182.8
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4 8 6 4 6 6 8 8 8 4
ACABADO 278278276276 |27.6|276|276|27.6|27.6|27.8 28
EMPAQUETAD o | o | 74 | 74 | 74 | 74| 72| 76| 76 | 74
o} 7.8
DISENO 2031294295 (29.6|29.5|29.2|29529.2|29.3|29.3 20.8
CORTE 39.8(39.8(39.8| 40 | 40 |39.8| 40 |40.2|39.8|39.4 39.8

45.6
AR 452|458 | " 7| 458 45.2 | 452|456 | 45.8 | 452 | 45.2 46

S8 182. | 182. 182. 182. | 182.| 182. | 182.
ARMADO 8 6 | 83| ¢ | 183183 ] 4 4 8 4 182.6
ACABADO 276|276| 28 | 28 | 28 | 28 |27.8|27.8|27.6|276 28.2
(E)MPAQUETAD 74 | 74 | 74 | 74| 7272 |74 |76 | 74| 74 -
DISENO 29.5(29.6|29.3|29.3(29.5(29.2|295|29.3(29.2|29.3 29.6
CORTE 30.8(396| 40 [39.6| 40 |39.8| 40 |39.8| 40 |39.6 39.8
APARADO 45.8 | 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.6 | 45.2 | 45.6 | 45.6 45.6

59 182. | 1ao | 1gg | 182- | 182.| 182.| 182. | 182. | 182. | 182
ARMADO 8 8 8 8 6 8 8 8 182.8
ACABADO 28 | 28 |276| 28 |27.8|27.8|27.8|27.6|27.6]|27.8 28
EMPAQUETAD - o | 76| 72 | 74 | 72| 74 | 74 | 74 | 76 | 72
o} 7.6
DISENO 205(29.4129.2129.2|29.6 295295295 |29.6|29.2 29.6
CORTE 39.8(39.8|39.8| 40 [39.6| 40 |39.8|39.8|39.8|39.8 39.8
APARADO 45.8 | 45.8 | 458 | 458 | 45.8 | 45.2 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 45.6

60 182. | 182. | 182.| oo | 182.| oo | 182. | 182.| 182.| 182
ARMADO 8 6 4 8 8 8 6 8 182.8
ACABADO 27.8(276|276| 28 |276| 28 | 28 | 28 | 28 |27.8 27.8
EMPAQUETAD . | 74| 7274 | 76| 72| 76| 76| 72 | 76
) 7.4
DISENO 20.4 (292|294 |29.4|29.6|29.3|295295]|29.6|29.3 29.6
CORTE 39.8 (39.8|39.8/39.6(39.8| 40 | 40 [39.8| 40 |39.8 40.20
APARADO 45.8 | 45.2 | 458 | 45.4 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.2 45.8

61 182. 182. | 182. | 182. 182. | 182. | 182.

ARMADO 4 | 183 6 6 g | 183 g 8 g | 183 182.8
ACABADO 278 | 28 |276|276| 28 | 276|278 |278|278| 28 28
EMPAQUETAD -, | 75 | 74 | 74 | 78| 74 | 72| 72 | 74 | 72

o} 7.8

5 DISENO 2021296292296 |295|295(29.3|296|29.3|29.2 29.8
CORTE 30.8| 40 |40.2|39.8| 40 |39.8(398| 40 | 40 | 40 39.8
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45.6

APARADO 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 0 45.8 | 45.8 | 45.2 | 45.6 6
183 182.| 182. | 182. | 182. 183 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 4 6 6 4 8 4 8 182.6
ACABADO 28 | 276|278 | 28 | 276 | 28 |[27.6|27.6|27.6 |27.6 28.2
gMPAQUETAD 72 |74 |76 |72 |74 |74 |74 |74 |74)|76 76
63 | DISENO 29.3129.6 295(29.2|295|29.4|1293|29.2|295]|29.6 29.6
CORTE 40 |39.6| 40 |39.8|39.8|39.6|39.8|39.8|39.6|39.6 39.8
APARADO 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.2 | 45.6 | 45.6 | 45.4 | 45.6 | 45.6 | 45.4 45.6
182.| 182. 182. | 182. | 182. | 182.
ARMADO 183 6 8 183 | 183 | 183 6 8 8 8 182.8
ACABADO 2716 | 28 |278| 28 | 28 | 28 | 28 | 28 |27.8|27.38 28
(E)MPAQUETAD 78 | 76 |780| 72 |760|780| 76 | 74 780 | 7.4 76
DISENO 29412921294 |2941296|294|29.2|295|29.6|29.3 29.6
CORTE 39.839.8|39.8|39.6|39.8|39.8|39.8|39.8| 40 |39.8 39.8
APARADO 45.8 | 45.4 | 45.8 | 45.4 | 45.8 | 45.6 | 45.6 | 45.8 | 45.6 | 45.2 45.6
64 182. 182. | 182. 182.| 182. | 182.
ARMADO 4 183 6 4 183 | 183 8 8 8 183 182.8
ACABADO 2718 | 28 |276|276| 28 | 276|278 |27.8|278| 28 27.8
EMPAQUETAD 74 172 |74 |74 |78 |74 |72 |72 |74 |72
@) 7.4
DISENO 29.8129.6 |29.6|29.8|29.8|29.5|29.6|29.6 298|296 29.6
CORTE 40.2 1 40.2140.2 398 | 40 |40.2|40.2| 40 |40.2| 40 40.20
45.6
APARADO 458 | 45.8 | 45.8 | 45.8 | 45.2 0 458 | 45.8 | 452 | 456 458
65 183 182.| 182. | 182. | 182. 183 182.| 182. | 182. | 182.
ARMADO 8 8 6 6 4 8 8 8 182.8
ACABADO 28 | 278|278 |276|276| 28 | 278 | 28 | 28 | 2738 28
(E)MPAQUETAD 78 | 78 | 76 | 8 8 |76 | 78|78 | 78| 76 78
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ANEXOO06: Lectura de Tiempo promedio PRE PRUEBA

DI| DISEN| CORT| APARAD| ARMAD | ACABAD | EMPAQUETAD | SEGUNDO TIEMPO
A @) E @) ) @) 0] S PROgIEDI
1| 296 |40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
2| 298 | 398 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
3| 296 | 398 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
4 | 298 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
5 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
6| 296 | 398 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
7| 2938 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
8 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
9 | 29.6 |40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
10| 29.8 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
11| 29.6 | 39.8 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
12| 29.6 | 39.8 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
13| 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
14| 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
15| 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
16| 29.8 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
17| 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
18| 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
19 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57

20 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58

21 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57

22 | 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56

23| 296 | 39.8 45.6 182.8 28 7.6 333 5.595

24| 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 334.2 5.57

25| 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58

26 | 29.8 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56

27 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58

28 | 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56

29 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57

30| 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56

31| 294 40 45.8 182.8 27.6 7.4 333 5.55

32 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58

93




33| 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
34| 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
35| 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
36 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
37| 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
38 | 294 40 45.8 182.8 27.6 7.4 333 5.55
39 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
40 | 298 | 3938 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
41 | 298 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
42 | 298 | 3938 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
43 | 29.6 |40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
44 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334 5.57
45 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
46 | 298 | 398 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
47 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
48 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
49 | 298 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
50 | 29.8 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
51 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
52 | 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
53 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
54 | 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
55 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
56 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334 5.57
57 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
58 | 29.8 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
59 | 296 | 39.8 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
60 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
61 30 40.2 45.8 182.8 27.6 7.6 334.8 5.57
62 | 296 | 39.8 45.6 182.8 28 7.6 333 5.55
63 | 29.8 40 45.6 182.4 28 8 332 5.58
64 | 298 | 39.8 46 182.6 28.2 7.6 333.6 5.56
65 | 29.6 | 40.20 45.8 182.8 28 7.8 334.2 5.57
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ANEXOO07: TIEMPO ESTANDAR PRE PRUEBA

TIEMPO TIEMPO
DiA |PROMEDIO| vALORACION NTc|>ERI\|<I/|F,’AC\)L SUPLEMENTO| éstandar
(minutos) (minutos)
1 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
2 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
3 5.55 95% 5.2725 10% 0.52725
4 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
5 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
6 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
7 5.58 95% 5.301 10% 0.5301
8 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
9 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
10 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
11 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
12 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
13 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
14 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
15 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
16 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
17 5.55 95% 5.2725 10% 0.52725
18 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
19 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
20 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
21 5.58 95% 5.301 10% 0.5301
22 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
23 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
24 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
25 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
26 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
21 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
28 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
29 5.58 95% 5.301 10% 0.5301
30 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
31 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
32 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
33 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
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34 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
35 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
36 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
37 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
38 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
39 5.55 95% 5.2725 10% 0.52725
40 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
41 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
42 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
43 5.58 95% 5.301 10% 0.5301
44 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
45 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
46 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
47 5.58 95% 5.301 10% 0.5301
48 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
49 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
50 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
51 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
52 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
53 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
54 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
55 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
56 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
57 5.55 95% 5.2725 10% 0.52725
58 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
59 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
60 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
61 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
62 5.57 95% 5.2915 10% 0.52915
63 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
64 5.55 95% 5.2725 10% 0.52725
65 5.56 95% 5.282 10% 0.5282
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ANEXOO08: EFICIENCIA DE PRE PRUEBA

. TIEMPO | TIEMPO
DIAS UTIL ToTAL | EFICIENCIA
1 480 631 76.07%
2 480 627 76.56%
3 480 639 75.12%
4 480 632 75.95%
5 480 673 71.32%
6 480 644 74.53%
7 480 629 76.31%
8 480 627 76.56%
9 480 632 75.95%
10 480 629 76.31%
11 480 641 74.88%
12 480 638 75.24%
13 480 636 75.47%
14 480 629 76.31%
15 480 627 76.56%
16 480 632 75.95%
17 480 629 76.31%
18 480 673 71.32%
19 480 644 74.53%
20 480 629 76.31%
21 480 627 76.56%
22 480 632 75.95%
23 480 629 76.31%
24 480 641 74.88%
25 480 636 75.47%
26 480 629 76.31%
27 480 627 76.56%
28 480 632 75.95%
29 480 629 76.31%
30 480 673 71.32%
31 480 644 74.53%
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32 480 629 76.31%
33 480 627 76.56%
34 480 632 75.95%
35 480 629 76.31%
36 480 629 76.31%
37 480 627 76.56%
38 480 632 75.95%
39 480 629 76.31%
40 480 644 74.53%
41 480 629 76.31%
42 480 629 76.31%
43 480 641 74.88%
44 480 636 75.47%
45 480 629 76.31%
46 480 627 76.56%
47 480 632 75.95%
48 480 629 76.31%
49 480 673 71.32%
50 480 644 74.53%
51 480 629 76.31%
52 480 627 76.56%
53 480 632 75.95%
54 480 629 76.31%
55 480 629 76.31%
56 480 627 76.56%
57 480 632 75.95%
58 480 629 76.31%
59 480 644 74.53%
60 480 629 76.31%
61 480 673 71.32%
62 480 627 76.56%
63 480 632 75.95%
64 480 629 76.31%
65 480 629 76.31%
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ANEXOO09: EFICACIA DE PRE PRUEBA

CANTIDAD
Dias [PRODUCIDA|  CANTIDAD | ppcncia
(PARES) |PROGRAMADA
1 220 280 78.57%
2 220 280 78.57%
3 216 275 78.55%
4 220 280 78.57%
5 220 280 78.57%
6 220 280 78.57%
7 214 273 78.39%
8 216 275 78.55%
9 220 280 78.57%
10 220 280 78.57%
11 216 273 79.12%
12 218 280 77.86%
13 214 272 78.68%
14 214 280 76.43%
15 216 280 77.14%
16 220 280 78.57%
17 220 273 80.59%
18 216 275 78.55%
19 218 280 77.86%
20 220 280 78.57%
21 216 280 77.14%
22 220 280 78.57%
23 220 275 80.00%
24 220 280 78.57%
25 214 280 76.43%
26 216 280 77.14%
27 220 273 80.59%
28 220 275 80.00%
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29 216 280 77.14%
30 218 280 77.86%
31 214 273 78.39%
32 214 280 76.43%
33 216 272 79.41%
34 214 280 76.43%
35 216 280 77.14%
36 220 280 78.57%
37 220 273 80.59%
38 216 275 78.55%
39 218 280 77.86%
40 214 280 76.43%
41 214 280 76.43%
42 216 280 77.14%
43 218 280 77.86%
44 220 280 78.57%
45 216 273 79.12%
46 220 275 80.00%
47 218 280 77.86%
48 214 280 76.43%
49 214 280 76.43%
50 216 280 77.14%
51 220 275 80.00%
52 220 280 78.57%
53 216 280 77.14%
54 218 280 77.86%
55 220 273 80.59%
56 216 275 78.55%
57 220 280 78.57%
58 220 280 78.57%
59 220 273 80.59%
60 216 280 77.14%
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55 218 272 80.15%
56 220 280 78.57%
57 216 273 79.12%
58 220 275 80.00%
59 220 280 78.57%
60 218 280 77.86%
61 214 280 76.43%
62 214 280 76.43%
63 216 280 77.14%
64 220 275 80.00%
65 218 272 80.15%

ANEXO10: Lecturas de Tiempo promedio POST PRUEBA

PREPRUEBA LECTURAS TIEMPO
PROME

DIO
'Z' ACTIVIDAD| 1 | 2 | 3 | 4 5 6 7 | 8| 9 | 10| TOTAL
144|150 | 142 | 144|1440|1440| 146 | 144 | 143|146 | _, .0

DISENO ol 0] 0] O ol o] 0] 0| 7"
352|344 | 34.8| 346 |34.60|3440| 344 | 344 | 344|344 | ,

CORTE ol ol o] o ol ol o] o :
382|380 37.8|38.2(38.20(3840| 37.8| 38.2 | 37.8| 382 | L4,

| APARADO ol ol o] o ol ol o] o :
126.| 127. | 126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 126.| 127. | L, o0

ARMADO 80 | 40 | 80 | 00 | 80 | 40 | 80 | 00 | 60 | 00 '
233|234 234 (236 |2340|2340| 234|236 | 234|282| L, ,0

ACABADO | 0 | 0| 0| o ol ol o] o :
i'\t’)'gAQUET 6.80| 7.00 | 6.60| 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80| 7.00| 7.00| 7.00| 6.80
144142 | 144 | 146(1440|1500| 144 | 144] 143|146 | 0

DISENO ol 0] 0] O ol o] 0] 0|
2 352|348 34.6 346 |3440|3440| 348 | 348 | 348|346 | ,, o

CORTE ol ol o] o ol ol o] o :
APARADO | 382|382|384|378(382 | 382 |382]|384]378]382| 3820

‘0’0 0‘0‘0 o‘o‘o 0‘0‘
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127.

127.

127.

126.

126.

126.

126.

127.

127.

127.

ARMADO | 40 | 00 | 00 | 60 | 60 | 60 | 60 | 40 | 00 | oo | 1270
236|236 | 234|236 | 234 | 236 | 236 | 234 | 234 | 234 | L, 0

ACABADO | 0 | 0 | 0 | 0O | 0] 0| 0| O] oO0]1]oO
i'\[;'gAQUET 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60
~ 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 144 | ) 0

DISENO | 0 | o | o | o | o0o|o| O] 0] 0] oO
344|344 | 344 | 344 | 344 | 344|344 | 344|346 | 346 | 5, 0

CORTE | o| ol o|lo|lo]o|] o] o]|o0o]|oO
384 (37.8 | 38.2 | 37.8 | 334 | 378|382 |37.8 | 37.8 | 378 | , o0

APARADO | 0 | 0 | 0| 0| 0] o0 | o0 o0o]|o0]o0
127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | L, o

ARMADO | 40 | 80 | 00 | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 00 | 80
234 | 234 | 23.6 | 23.4 | 234 | 234 | 236 | 234 | 236 | 234 | L, 0

ACABADO | 0 | 0 | 0| 0| 0] 0| oo/ o0]o0
i'\[’)'gAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
~ 150 | 144 | 144 | 143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 146 | 142 | ) 0

DISENO | 0 | o | o | o | ol o| o] o] o] o
344|348 | 34.8 | 34.8 | 346 | 352 | 348 | 346 | 346 | 348 | ,, o

CORTE | o | ol o|lo|o]o|] o] o|o]lo
382382384 378|382 382382 | 384 | 378|382 | Lo,

APARADO | 0 | o0 | o | o] o | o] ol o] oofo0
126. | 126. | 127. | 127. | 127. | 127. | 127. | 127. | 126. | 127. | (o, o

ARMADO | 60 | 60 | 40 | 00 | 00 | 40 | 00 | 00 | 60 | 00
236|236 | 234 | 234|234 | 236|236 | 234 | 236 | 236 | L, 0

ACABADO | 0 | 0 | 0 | 0| 0] 0| 0| o] o0]oO
i'\[’)'gAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.60
~ 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 143 | 146 | 150 | 0

DISENO | 0 | ol o | o| O] o0o| 0] o0/ oO0]oO
344 | 344|344 | 344|346 | 348 | 348 | 348 | 346 | 344 | L, 0

CORTE | o | ol o|lo|o]o|] o] o|olo
384378382 378|382 382384 | 378382 | 382 | . o0

APARADO | 0 | 0 | 0 | 0| 0] 0| 0| o] o0]oO
127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 127. | 126. | Lo o

ARMADO | 40 | 80 | 00 | 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00 | 60
234|234 236234236 | 236|234 | 234 234|236 | ,,,0

ACABADO | 0 | 0 | 0| 0| 0] 0| o0 o] o0]oO
i'\t’)'gAQUET 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80
N 143 | 144 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144 | 143 | 144 | 146 | |, 0

DISENO | 0 | o | o | o | o0o|o| o] o] 0] o
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34.4

34.4

34.6

34.6

34.4

34.8

34.8

34.4

34.4

34.4

CORTE ol o olo|olo|lol| ol o] o] 38
37.8 | 38.4 38.2 | 38.2(382 382 | 384 | 37.8 (384 378 | .o,
APARADO | 0 | o0 | o | o | o | o] o o] o0o]foO
126. | 127.| 127. | 126. | 126. | 126. | 127. | 126.| 127. | 126.| .. oo
ARMADO | 60 | 40 | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 40 | 80
234234 | 236 | 234|236 | 236 | 234 | 234 | 234 | 234 | L, 0
ACABADO | 0 | 0 | o | o] o | 0| 0] 0| oO0]oO
i'\é'gAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60
~ 143 | 146 | 14.6 | 142 | 14.4 | 146 | 144 | 143 | 146 | 144 | o
DISENO | 0o | o | 0] 0| O] oO| O] O] o0]oO
34.8 | 34.6 | 346 | 34.8 | 34.4 | 344 | 344 | 348 (346|352 ,,
CORTE | o | o | ol o0o|o0o|o0o]|]o0] o] oO0]oO
37.8|38.2 (378|382 384 (378|382 37.8 (382|382 . o
APARADO | 0 | 0 | 0o | o] 0| 0| 0] 0| oO0]oO
127. | 127. | 126. | 127.| 127.| 126.| 127. | 127. | 127. | 127. | L, oo
ARMADO | 00 | 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | 00 | 40
234234 | 236 | 236|234 | 234 | 236|234 | 234|236 | L, 0
ACABADO | 0 | 0 | 0ol Oo]|] o | 0| 0] 0| oO0]oO
i'\t’)'gAQUET 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80
~ 144 | 148 | 148 | 150 | 150 | 150 | 150 | 15.0 [ 150 [ 150 | . o
DISENO | 0o | o | 0| 0| 0] oO| O] O] o0]|oO
34.4 | 34.6 | 34.6 | 34.4
CORTE o 170 1o T 398 | 40 | 40 402|402 308 | 3480
384|382 382382382382 382382382382 40,0
APARADO | 0 | 0 | 0o |l o] o | 0| 0] 0| O0]oO
127. | 127. | 127.| 127.| 127.| 126.| 127. | 127. | 127. | 127. | 0 oo
ARMADO | 40 | 00 | 00 | 00 | 00 | 60 | 00 | 40 | 00 | 0O
23.4 | 236 | 23.4 | 236
AcaBADO | o0 | o | o | o | 276|276 28 | 278|278 | 276 | 276
i'\[’)'CP)AQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.8 | 6.80
) 146 | 146 | 142 | 144 | 144 | 144 | 143 | 144 [ 150 | 144 | o
DISENKO | 0o | o | 0| ol o] o]l o] 0] o]l o0
346 | 34.6 | 34.8 | 34.4 | 34.8 | 34.8 | 344 | 346 | 344 | 348 | L, 0
CORTE 0o | 0| 0| O] O] O] O] 0] oO01]oO
382 | 37.8 (382|384 382 (384|378 382382384 , o
APARADO | 0 | 0 |l o | 0o | 0| O] O] 0] 0] o0
127. | 126.| 127. | 127. | 126.| 127. | 126. | 126.| 126. | 127. | 0
ARMADO | 00 | 60 | 00 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 | 60 | 40
234236 | 23.6 | 234|236 | 234 | 234 234 | 236 | 234 | L.,
ACABADO | 0 | 0 | ol o] o] 0| 0] 0| oO0]oO
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EMPAQUET

ADO 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
~ 142 | 144 | 146 | 144 | 150 | 144 | 144 | 144 [ 150 | 143 | , o

DISENO | 0o | o | 0| 0| O] oO| O] 0] o0]|oO
348 | 34.6 | 34.6 | 344 | 34.4 | 348 | 348 | 346 | 344 | 344 | . o0

WICORTE | 0 | 0o | 0|0 ]o0jojojo]o] o
382|384 37.8| 382|382 382384 |382(382|378| 40,0

APARADO | 0 | 0 | o |l o] o | o] o0] o] o0]oO
127. | 127. | 126. | 126. | 126. | 126.| 127. | 126. | 126. | 126. | ., oo

ARMADO | 00 | 00 | 60 | 60 | 60 | 60 | 40 | 80 | 60 | 60
236 | 234|236 | 234 | 236 | 23.6 | 234 | 234 | 236|234 | L, 0

ACABADO | 0 | 0 | ol o] o] o] 0] o] o0]oO
i'\é'cP)AQUET 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.60
~ 146 | 144 | 143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 142 | 144 | o

DISENKO | 0o | o | 0| o0 | O] oO| O] 0] o0]|oO
344|344 | 34.4 | 34.4 | 344 | 34.4 | 344 | 348 | 348 | 344 | , o

CORTE | o| ool o0o|o0o|o0o]|]oO0] 0| oO0]oO
378|382 37.8 | 38.4 | 37.8 | 38.2 | 37.8 | 384 | 382|384 | Lo,

 APARADO | 0 | 0 | 0 |0 | 0] 0 0)0]0]0QO
126. | 127. | 126.| 127.| 126.| 127. | 126. | 127. | 127. | 127. | o0

ARMADO | 80 | 00 | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 40 | 00 | 40
234|236 234|234 | 234 | 23.6 | 234 | 234 | 236|234 | L, 0

ACABADO | 0 | 0 | ol o] o | o] 0] o] 0] o
i'\[’)'CP)AQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80
) 144 | 144 | 143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 143 | 142 | 144 |

DISENKO | 0o | o | 0| ol o] o] o0 o0] 0] o0
34.8|34.8 | 34.8 | 34.6 | 35.2 | 34.8 | 346 | 346 | 352|348 | L, o

CORTE | o | o] ol o|o|o0o]|]o0o]o|o0o]o
382|384 37.8 | 382|382 (382384 382382382 40,0

L APARADO | 0 | 0 | 0 |0 | 0] 0 0 )0]0]0O
126. | 127. | 127.| 127.| 127.| 127.| 127. | 127. | 127. | 127. | L, oo

ARMADO | 60 | 40 | 00 | 00 | 40 | 00 | 00 | 00 | 40 | 0O
236 | 234 | 234 | 23.4 | 236 | 23.6 | 23.4 | 234 | 236|236 | ,, 0

ACABADO | 0 | 0 | ol o] o] o] 0] o] o] o
i'\[;'gAQUET 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.60
) 146 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 143 | 142 | 143 | 146 | ,, .0

DISENKO | 0 | o | 0| ol o0o]|]o| o] 0] o0o]lo0
13 344 | 34.4 | 344|346 | 348 | 348 | 348 | 348 | 348 | 346 | ,,

CORTE | o| o] ol o|o|o0o]o0o] o] o0o]o
37.8|38.2 (378|382 382384378382 (378|382 , o

APARADO | 0 | 0 | 0o |l o] 0| 0| 0] 0| oO0]oO
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126.

127.

126.

127.

126.

127.

127.

127.

127.

127.

ARMADO | 80 | 00 | 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00 | 00 | oo | 12660
234|236 | 234 | 236|236 | 234 | 234|236 | 234 | 234 | L, 0
ACABADO | 0 | 0l O | O | O | O] O] 0] 01O '
i'\é'gAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80
14.4| 144 | 144 | 150 | 14.4 | 144 | 143 | 146 | 146 | 144 | o
DISENO | o | 0o | 0o | O] O] oO|oO|oO/|oO]|oO]|"™™
34.4 | 34.6 | 34.6 | 34.4 | 348 | 348 | 34.4 | 34.4 344|344 | o o
CORTE olo|lo|lo|lo|o|o0o|o0o]| 0] o0 '
14 384|382 (382382382384 378378378382 4o,
APARADO | 0 | 0 | O | 0o | O | O] O] 0] 0] o0 '
127. | 127.| 126. | 126. | 126.| 127. | 126. | 126.| 126. | 127. | . o
ARMADO | 40 | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 80 | 80 | 00 '
234|236 | 234 | 236|236 | 234 | 234|234 | 234|236 | L, 0
ACABADO | 0 | 0o | O | 0| 0| O] O] 0] 0]o0 '
i'\é'cP)AQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60
146 | 146 | 14.2 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | o
DISENO | o | 0o | 0o | O] O] oO|O|oO]|oO]|oO]|"™
34.6 | 34.6 | 348 | 34.4 | 34.4 | 344|348 | 344 344|346 |
CORTE o|lo|lo|lo|lo|o|o|o0o]| 0] o0 '
382 | 37.8 (382|384 37.8 (382|378 384 (384|382 . o
;s APARADO | 0 | 0 | 0 | 0| 0] 0 0 )0]0]0O '
127. | 126.| 127. | 127.| 126.| 127. | 127. | 127.| 127. | 127. | L,
ARMADO | 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | 40 | 40 | 00 '
234|236 | 236 | 234|234 | 236 | 234 | 234 | 234|236 | L, 0
ACABADO | 0 | 0ol O | 0o | 0| O] 0] 0] 0]o0 '
i'\[’)'CP)AQUET 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 146 | 146 | 146
DISENO ol oo o] o] ol|® o] o] o]
34.4 | 344 | 34.4 | 34.4 | 344 | 34.8 34.6 | 34.6 | 34.6
CORTE ol oo oo ol|*®]| o] o] o] 3,
37.8 | 38.4 | 37.8|38.2 | 37.8 | 38.4 38.2 | 38.2 | 37.8
16 APARADO | 0 | 0 | 0 | 0 | 0|0 419 | o | o | %%
126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127. 127. | 127.| 126.
ARMADO | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 40 | ¥ | 00 | 00 | 60 | 1?7
234|234 | 234 | 236|234 | 234 | .o | 234 (234|236 L, 0
ACABADO | 0 | 0 | 0| 0| 0| O ol ol o '
i'\[’)'CP)AQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.4 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.60
17 143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 143 | 143 | 144 | 146 | 144 | o
DISENO | o | o | 0o | O] O] oO|oO|oO]|oO]|oO]|"™
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34.8

34.6

35.2

34.8

34.6

34.4

344

34.4

344

344

CORTE o 0| o0o|o|o| o] o] o] ofo]?3
37.8|38.2 | 382382384 (378|378 384 (378|382 . o

APARADO | 0 | 0 | O | 0o | 0| O] O] 0] 0]oO
127. | 127. | 127.| 127.| 127.| 126.| 126. | 127. | 126. | 127. |

ARMADO | 00 | 00 | 40 | 00 | 00 | 60 | 60 | 40 | 80 | 00
234|234 | 236 | 236|234 | 234 | 234|234 | 234|236 | L, 0

ACABADO | 0 | 0l O | 0O | O | O] O] 0] 01]oO
i'\[’)'gAQUET 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
~ 143 | 14.4 | 144 | 144 | 143 | 142 | 146 | 144 | 142 | 144 | o

DISENO | o0 | o | 0| 0| oO/|oO|oO|oO|oO|oO
34.4 | 346 | 348 | 34.8 | 348 | 348 | 346 | 35.2 (348 | 346 | ., o

CORTE o | 0| 0] O] O] O] O] O] oO01]oO
37.8|38.2 (382|384 37.8 (382382382 (382|384 .o,

APARADO | 0 | 0 | O | 0| 0| O] O] 0] 01]oO
18 126. | 127.| 126. | 127. | 127.| 127. | 127. | 127.| 127. | 127.| . o

ARMADO | 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00 | 00 | 40 | 00 | 00
23.4| 236|236 | 234 | 23.4 | 236 | 234 | 236 | 236 | 234 | ..

ACABADO | 0 | 0l O | O | O | O] O] 0] 0]oO
i'\é'gAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80
~ 14.4| 146 | 14.4 | 150 | 14.4 | 144 | 143 | 144 | 144 | 150 | o

DISENO | o | o | 0o | 0| o0 |oO0|oOo|oO|oO|oO
34.6 | 34.6 | 344 | 34.4 | 348 | 348 | 348 | 346 346 | 344 |

CORTE 0o | 0| 0| O] O] O] O] O] oO01]oO
38.4 | 37.8 (382382382384 378382382382 ,

APARADO | 0 | 0 | o | 0o | 0| O] O] 0] 0]o0
19 127. | 126.| 126. | 126. | 126. | 127. | 127. | 127.| 126. | 126.| .

ARMADO | 00 | 60 | 60 | 60 | 60 | 40 | 00 | 00 | 80 | 60
234|236 | 234 | 236|236 | 234 | 234 236 | 234|236 | L.,

ACABADO | 0 | 0 | O | 0O | O | O] O] 0] 01]oO
i'\[’)'CP)AQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80
~ 144|143 | 14.4 | 146 | 14.4 | 143 | 144 | 146 | 142 | 144 | o

DISENO | o | o | 0o | 0| o0 | o0o|oOo|oOo|oO|oO
34.4 | 34.4 | 344|344 | 344 | 344|346 | 346 | 348 | 344 | ,, o

CORTE 0o | 0| 0| O] O] O] O] O] oO01]oO
20 382 | 37.8 | 384|378 382 (378|382 | 37.8 (382|384 | .o,

APARADO | 0 | 0 | ol 0o | 0| O] 0] 0] 01]oO
127. | 126.| 127. | 126. | 127.| 126. | 127. | 126.| 127. | 127. | .

ARMADO | 00 | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 00 | 60 | 00 | 40
236|234 | 234 | 234|236 | 234 | 236 236 | 236 | 234 | L.,

ACABADO | 0 | 0 |l O | 0O | O | O] O] 0] 0]oO
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EMPAQUET

ADO 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60
_ 144 | 143 | 146 | 144|142 | 144 | 146 | 144 | 146 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
348|348 | 346 | 352|348 | 346|346 |344 | 344 | 344 34 60
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
384 | 378|382 382|382 |384|378|384|378|38.2 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2l 127.| 127.| 127.| 127.| 127. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. 126.80
ARMADO 40 | 00 | OO | 40 | OO | OO | 60 40 80 | 00
234 | 234|234 | 23.6 | 23.6 | 23.4 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 23.6 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
_ 144|143 | 144|144 | 144 | 143 | 146 | 146 | 144 | 14.2 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 344 | 346 | 348|348 | 348 | 346 | 346 | 352 | 34.8 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 | 378|382 |382|384|378|382|382|382|38.2 38.20
99 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127. 127.00
ARMADO 00 | 60 | 00 60 | 40 | 00 | 00 00 | 40 | 00
23.6 | 234 | 236 | 23.6 | 23.4 | 234 | 234 | 234 | 23.6 | 23.6 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\él(l;AQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.60
23 _ 144|144 | 150|144 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
346 | 346 | 344|348 | 348|344 | 344|346 | 348 | 34.8 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 382|382 |382|384|378|384|382|382| 384 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
127. | 126. | 126. | 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 126. | 127. 126.60
ARMADO 00 | 80 | 60 60 | 40 | 60 | 40 00 60 | 40
23.6 | 234 | 236 | 236 | 23.4 | 234 | 234 | 236 | 23.6 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\él(l;AQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80
_ 146|142 | 144 | 146 | 144 | 143 | 146 | 146 | 144 | 150 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
24 346|348 | 344|344 | 344|348 | 346 | 346|344 | 344 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
37.8 382|384 |378|382|378|382|378|382| 382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

107




126.

127.

127.

126.

127.

127.

127.

126.

126.

126.

ARMADO 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | OO | 60 | 60 | 60 127.00
23.6 | 236 | 23.4 | 23.4 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 23.6 | 23.4 | 23.6 23.40
ACABADO | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
i'\é'gAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.60
14.4 | 15.0 | 14.4 | 144 | 150 | 14.4 | 14.4 | 143 | 14.4 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
34.6 | 34.4 34.4 | 34.4 | 34.4
G 0 0 39.8 | 40 | 40 | 40.2 | 40.2 0 0 0 34.40
38.2 | 38.2 378|384 | 378
- PR 0 45.8 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 0 0 0 37.80
126. | 126. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 126. | 127.| 126. 126.60
ARMADO 80 | 60 | 4 8 6 8 6 60 | 40 | 80 '
23.4 | 23.6 234|234 | 234
Pl o 0 276 | 276 | 28 | 278|278 0 0 0 23.40
SHFRGIEY 6.80 | 700 | 72 | 76 | 74 | 76 | 7.2 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80
ADO
142 | 144 | 14.4 | 144 | 143 | 144 | 150 | 143 | 146 | 14.4 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
348|344 | 348|348 |34.4| 346|344 | 348|346 | 35.2 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
382384 (382|384 |378|382|382|37.8]|382] 382 38.20
o6 APARADO | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
127. | 127.| 126. | 127.| 126. | 126.| 126. | 127. | 127.| 127. 197.00
ARMADO 00 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 | 60 | 00 | 00 | 40 '
23.6 | 23.4 | 236 | 23.4 | 23.4 | 23.4 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 23.6 23.40
ACABADO | 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
i'\é'gAQUET 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.60
146 | 144 | 150 | 144 | 144 | 14.4 | 15.0
. e 0 0 0 0 0 0 0 29.3 129.3 292 | 14.40
34.6 | 34.4 | 344 | 34.8 | 34.8 | 34.6 | 34.4
T 0 0 0 0 0 0 0 39.8 | 39.8 | 39.8 | 34.40
37.8|38.2|382 382|384 |382]382
sermans 0 0 0 0 0 0 452 | 45.8 | 45.8 | 37.80
126. | 126.| 126. | 126. | 127. | 126. | 126. | 182. | 182.
ARMADO 60 | 60 | 60 | 60 | 40 | 80 | 60 8 4 183 | 126.60
23.6 | 23.4 | 236 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 236
cepzaas 0 0 0 0 0 0 276 | 276 | 28 | 23.40
i'\ggAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 700 | 7.4 | 7.4 | 7.2 6.80
% 143 | 14.4 | 146 | 144 | 143 | 144 | 142 | 143 | 143 | 144 15.00
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
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34.4

344

344

344

34.4

34.8

34.8

CORTE 0 0 0 0 0 0 0 39.8 | 40 |39.8| 34.80
378|384 | 378|382 378|384 382
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 45.8 | 45.6 | 45.4 | 38.20
126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 182. | 182. | 182. 127.00
ARMADO 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 40 | 00 6 8 8 '
234 | 234 | 234 | 23.6 | 23.4 | 23.4| 23.6
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 2161218 28 216
i'\[/)lgAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 680 | 7.4 | 7.4 | 7.8 6.80
146 | 144 | 143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 142 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
344|344 | 344|344 | 344|344 | 344|348 | 348 | 344 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
378|382 |378|384|378|382|378|384)| 382|384 37 80
29 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 127. 126.60
ARMADO 80 | 00 | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 40 00 | 40 '
234 | 236 | 234|234 | 234|236 | 234|234 | 236|234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
i'\[/)lgAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80
144 | 144 | 143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 143
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 30| 30 14.40
348 | 348 | 348 | 346 | 352 | 348 | 346 | 344
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 40.2 | 39.8 | 34.80
382|384 |378|382|382|382|384]| 378
30 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 4581458 | 3820
126. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127.| 127. | 126. | 182. | 182. 127.00
ARMADO 60 | 40 | OO | OO | 40 | 00 | 00 60 8 4 '
236 | 234|234 | 234|236 |23.6| 234|234
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 2.8 276 | 2340
i'\[/)lCP)AQUET 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.6 | 7.2 6.60
146|144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 143 | 142 | 143 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
31 344 | 344|344 | 346|348 | 348|348 | 348 | 348 | 346 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
37.8 382 | 378|382 382|384 |378|382|378| 382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127. 127.00
ARMADO 80 | 00 | 60 | OO0 | 60 | 40 | 00 00 00 | 00 '
234 | 236 | 234|236 | 236|234 | 234|236 | 234|234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
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EMPAQUET

DG 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60
14.4 | 14.4 | 144 | 15.0 | 14.4 | 144 | 143 | 146 | 146 | 14.4 14.40
DSENO | o | 0| O | O] O] O|O/| O] O] 0] ™
34.4 | 346 | 34.6 | 34.4 | 34.8 | 34.8 | 34.4 | 34.4 | 34.4 | 34.4 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
38.4 (382 |38.2|382|382|384|378| 378|378/ 382 37 80
32APARADo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
127. | 127.| 126.| 126. | 126. | 127.| 126. | 126. | 126. | 127. 126.60
ARMADO 40 | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 80 | 80 | 00 '
23.4 | 236 | 23.4 | 23.6 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 23.4 | 23.4 | 23.6 23.40
ACABADO 0 | o | ol o| O] O] O] oO/|O0O]| 0]
i'\é'gAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
146 | 146 | 142 | 144 | 146 | 144 | 143 | 14.4 | 14.4 | 144 14.40
DSENO | ol 0| Ol O] O] O|O/| O] O] o] ™
346 | 346 | 34.8 | 34.4 | 34.4 | 344 | 348 | 34.4 | 34.4 | 34.6 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
38.2 378|382 |384|378|382|37.8]|384]384] 382 38.20
33APARADo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
127. | 126. | 127.| 127.| 126. | 127. | 127. | 127.| 127.| 127. 19700
ARMADO 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | OO | 40 | 40 | 00 '
23.4 | 236 | 23.6 | 23.4 | 234 | 23.6 | 23.4 | 23.4 | 23.4 | 23.6 23.40
ACABADO 0 | o | ol o| O] O] O] oO/|O0O]| 0]
i'\[’)'CP)AQUET 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60
143 | 14.4 | 146 | 144 | 143 | 14.4 14.6 | 14.6 | 14.6
DISENO 0 0 0 0 0 0 29.2 0 0 0 14.40
34.4 | 34.4 | 34.4 | 34.4 | 34.4 | 348 34.6 | 346 | 34.6
CORTE 0 0 0 0 0 0 40 0 0 0 34.40
378|384 | 378|382 378/ 384 382|382 378
2 APARADO | 0 0 0 0 0 0 454 0 0 0 37.80
126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127. 127. | 127.| 126.
ARMADO 60 | 40 | 80 | 00 | 60 | 40 183 00 | 00 | 60 126.60
23.4 | 23.4 | 234|236 | 234|234 28 23.4 | 23.4 | 236 23.40
ACABADO | 0 | 0o | 0| O | O | O ol o | o |
i'\ggAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.4 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80
143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 143 | 143 | 14.4 | 146 | 144 15.00
DISENO | 0o | o | O] O] O] O/l O/ O/| O] o0/ ™
. 34.8 | 346|352 | 348|346 | 34.4 | 344|344 | 344 | 34.4 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
378|382 |382|382|384|378|37.8]|384]|37.8]382 38.20
APARADO | 0 | O] O] O| O] O] O/| OY] O] o0/ "™
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127.

127.

127.

127.

127.

126.

126.

127.

126.

127.

ARMADO 00 | 00 | 40 | OO | OO | 60 | 60 40 80 | 00 127.00
234 | 234|236 | 236|234 | 234|234 | 234|234 236 276
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\[/)lgAQUET 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
_ 143 | 144 | 144 | 144|143 | 142 | 146 | 144 | 142 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 346 | 348 | 348 | 348 | 348 | 346 | 352 | 348 | 34.6 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
37.8 382|382 |384|378|382|382|382|382| 384 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
30 126. | 127.| 126. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127. 126.60
ARMADO 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00O | 0O 40 00 | 00
234|236 | 236|234 | 234|236 | 234|236 | 23.6 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80
_ 144|146 | 144|150 | 144|144 | 143 | 144 | 144 | 150 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
346 | 346 | 344 | 344 | 348 | 348 | 348 | 346 | 346 | 344 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
384 | 378|382 382|382 |384|378|382|382| 382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
37 127. | 126. | 126. | 126. | 126. | 127. | 127. | 127. | 126. | 126. 126.80
ARMADO 00 | 60 | 60 60 | 60 | 40 | 00 00 80 | 60
234|236 | 234|236 | 236|234 | 234|236 | 234|236 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.60
_ 144|143 | 144|146 | 144|143 | 144 | 146 | 142 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344|344 | 344 | 344|344 | 344 | 346 | 346 | 348 | 344 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 | 378|384 |378|382|378|382|378|382| 384 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 127. 127.00
ARMADO 00 | 60 | 40 80 | 00 | 60 | 00 60 00 | 40
23.6 | 234 | 234 | 234 | 23.6 | 234 | 23.6 | 23.6 | 23.6 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\él(l;AQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60
39 _ 144|143 | 146|144 | 142 | 144 | 146 | 144 | 146 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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34.8

34.8

34.6

35.2

34.8

34.6

34.6

34.4

344

344

CORTE o 0o/ o0o|o|o|o|o| o] ofo]?3
384 | 37.8 (382382382384 378384 (378|382 .. o

APARADO | 0 | 0 | O | 0o | 0| O] O] 0] 0]oO
127.| 127.| 127. | 127. | 127.| 127. | 126. | 127.| 126. | 127. | .o o

ARMADO | 40 | 00 | 00 | 40 | 00 | 00 | 60 | 40 | 80 | 00
234|234 | 234 | 236|236 | 234 | 236|234 | 234|236 | L, 0

ACABADO | 0 | 0l O | 0O | O | O] O] 0] 01]oO
i'\[’)'gAQUET 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80
~ 144|143 | 144 | 144 | 144 | 143 | 146 | 146 | 144 | 142 | o

DISENO | 0 | 0o | 0o | 0| O /| oO|oO|oO|oO/|oO
34.4 | 34.4 | 346 | 34.8 | 348 | 348 | 346 | 346 352|348 | ,, o

CORTE o | 0| 0] O] O] O] O] O] oO01]oO
382 |37.8 (382382384 (378|382 382382382 4o,

APARADO | 0 | 0o |l O |l 0o | 0| O] O] 0] 0] o0
40 127. | 126.| 127. | 126. | 127.| 127. | 127. | 127.| 127. | 127.| . o

ARMADO | 00 | 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00 | 00 | 40 | 00
236|234 | 23.6 | 236|234 | 234 | 234 234 | 236 | 236 | L.,

ACABADO | 0 | 0 | O | 0O | O | O] O] 0] 01]oO
i'\[’)'gAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.60
~ 144 | 14.4 | 150 | 144 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 144 | o

DISENO | o | o | 0o | 0| o0 |oO0|oOo|oO|oO|oO
34.6 | 34.6 | 344 | 34.8 | 348 | 344 | 344 | 346 | 348 | 348 | ,,

CORTE 0o | 0| 0| O] O] O] O] O] oO01]oO
382|382 (382382384 (378|384 382382384 . o

APARADO | 0 | 0 | o | 0o | 0| O] O] 0] 0]o0
41 127. | 126.| 126. | 126. | 127.| 126. | 127. | 127.| 126. | 127. | o

ARMADO | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 40 | 00 | 60 | 40
236|234 | 23.6 | 236 | 23.4 | 234 | 234 236 | 236 | 234 | L.,

ACABADO | 0 | 0 | O | 0O | O | O] O] 0] 01]oO
i'\[’)'CP)AQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80
~ 146 | 142 | 14.4 | 146 | 14.4 | 143 | 146 | 146 | 144 | 150 | o

DISENO | o | o | 0o | 0| o0 | o0o|oOo|oOo|oO|oO
34.6 | 34.8 | 344 | 344 | 344 | 348 | 346 | 346 344 | 344 | , o

CORTE 0o | 0| 0| O] O] O] O] O] oO01]oO
" 37.8|38.2 (384|378 382 (378|382 37.8 (382|382 .o,

APARADO | 0 | 0 | ol 0o | 0| O] 0] 0] 01]oO
126. | 127.| 127. | 126. | 127.| 127. | 127. | 126.| 126. | 126.| .. o

ARMADO | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | 00 | 60 | 60 | 60
236|236 | 234 | 234|236 | 234 | 234|236 | 234 | 236 |

ACABADO | 0 | 0 |l O | 0O | O | O] O] 0] 0]oO
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EMPAQUET

ADO 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80
144|150 | 144 | 144|150 | 144 | 144 | 143 | 144 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
346 | 344 344 | 344 | 344
CORTE 0 0 39.8 | 40 | 40 | 40.2 | 40.2 0 0 0 34.40
38.2 | 38.2 37.8 | 384 | 37.8
. APARADO 0 0 458 | 45.6 | 45.8 | 45.8 | 45.8 0 0 0 37.80
126. | 126. | 182. | 182. | 182. | 182. | 182. | 126. | 127. | 126. 126.60
ARMADO 80 | 60 4 8 6 8 6 60 | 40 | 80 '
234 | 23.6 234 | 234 | 234
ACABADO 0 0 276 | 276 | 28 | 278|278 0 0 0 23.40
EMPAQUET 680 |700| 72 | 76 | 74 | 76 | 7.2 | 700 |6.80|6.80| 6.80
ADO
142|144 | 144|144 | 143 | 144 | 150 | 143 | 146 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
348 | 344|348 | 348|344 | 346|344 | 348 | 346 | 35.2 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
38.2|384|382)|384|378|382|382|37.8]| 382|382 38.20
4z APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
127. | 127.| 126. | 127.| 126. | 126. | 126. | 127. | 127. | 127. 127.00
ARMADO 00 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 | 60 00 00 | 40 '
236 | 234 | 236|234 | 234|234 | 236|234 | 234|236 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
i'\[/)lCP)AQUET 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.60
144|150 | 142|144 | 144|144 | 146 | 144 | 143 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
352|344 | 348 | 346|346 | 344|344 | 344|344 | 344 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
38.2 380 | 378|382 382|384 |378|382|378|38.2 38.20
45 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. 127.00
ARMADO 80 | 40 | 80 | 00 | 80 | 40 | 80 00 60 | 00 '
233 | 234|234 | 236|234 |234 | 234|236 | 234|232 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
i'\[/)lgAQUET 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 6.80
144|142 | 144|146 | 144|150 | 144 | 144 | 143 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
46 352|348 | 346 | 346|344 | 344|348 | 348 | 348 | 34.6 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
382|382 |384|378|382|382|382|384| 378|382 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 '
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127.

127.

127.

126.

126.

126.

126.

127.

127.

127.

ARMADO 40 | 00 | 00 60 | 60 | 60 | 60 40 00 | 00 126.60
236 | 236|234 | 236|234 |23.6| 236|234 | 234|234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\[;I(I;AQUET 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80
_ 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 344|344 | 344|344 | 344|344 | 344 | 346 | 346 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
384 | 378|382 |378|384|378|382|378|382| 382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. 127.00
ARMADO 40 | 80 | 00 60 | 40 | 80 | 00 60 00 | 80
234|234 | 236|234 | 234|234 | 236 | 234 | 23.6 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
i'\[/)lgAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
48 _ 150|144 | 144 | 143|146 | 144 | 142 | 144 | 146 | 14.2 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344|348 | 348 | 348|346 | 352|348 | 346 | 346 | 348 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
382|382 |384 378|382 |382|382|384| 378|382 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
126. | 126. | 127.| 127.| 127.| 127. | 127. | 127. | 126. | 127. 126.60
ARMADO 60 | 60 | 40 | 00 | OO | 40 | 00 00 60 | 00
23.6 | 236 | 234 | 234 | 23.4| 236 | 23.6 | 234 | 23.6 | 23.6 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
i'\élgAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
_ 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 144 | 144 | 143 | 146 | 15.0 15.00
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344|344 | 344|344 | 346|348 | 348|348 | 346 | 344 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
384 | 378|382 |378|382|382|384|37.8]| 382|382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
49 127.| 126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 127. | 126. 127.00
ARMADO 40 | 80 | 00 60 | 00 | 60 | 40 00 00 | 60
234|234 | 236|234 | 236|236 | 234|234 | 234 | 236 276
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\él(l;AQUET 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80
50 _ 143 | 144|144 | 144|150 | 144 | 144 | 143 | 144 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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34.4

344

34.6

34.6

34.4

34.8

34.8

34.4

344

344

CORTE 0o 0| oo o] o] o] o] ofo]?3
378 (384|382 382382382384 |37.8 384|378 o
APARADO | 0 | 0 | o0 | o] o| o] o] o] o] o
126. | 127. | 127.| 126.| 126. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | . o
ARMADO | 60 | 40 | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 40 | 80
234 | 234 | 23.6 | 234 | 236 | 236 | 234 | 234 | 234 | 234 | ., .0
ACABADO | 0 | 0 | 0 | o| o | o] o] o] o] o0
i'\[;'gAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80
~ 143 | 146 | 146 | 142 | 144 | 146 | 144 | 143 | 146 | 144 | ,
DISENO | o0 | 0o | oo | o0 /|O0O] 0] o0/ 0]oO
34.8 | 346 | 346 | 34.8 | 34.4 | 344 | 344 | 348|346 | 352 | L, o0
CORTE | 0| o|o|lo]o|o]|]ol| o] o]o
378|382 |37.8 | 382|384 | 378|382 |37.8 | 382|382 | Lo
APARADO | 0 | 0 | o0 | 0o| o| o]l o] o] o] o
> 127. | 127. | 126.| 127.| 127.| 126. | 127. | 127. | 127. | 127. | oo o0
ARMADO | 00 | 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | 00 | 40
234 | 234|236 | 236 | 234 | 234 | 23.6 | 234 | 234|236 | L, 0
ACABADO | 0 | 0 | ol o] o] o] 0] o] 0] o
i'\[’)'gAQUET 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.60
) 144 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144 | 150 | ,,
o, DISENO | o | 0 | 0| 0o |0 j0]o0]o0]oO
34.4 | 346 | 34.6 | 34.4
CORTE o | 7o o T 398 | 40 | 40 | 402 | 402|398 | 3480
38.4 | 38.2 | 38.2 | 382
ApARADO | o | o 1 Te T To T | 458 | 456 | 458 | 45.8 | 45.8 | 452 | 3820
127. | 127. | 126.| 126.| 182 | 182. | 182. | 182. | 182. [ 182. | .. o
ARMADO | 40 | 00 | 80 | 60 | 4 | 8 | 6 | 8 | 6 | 8
23.4 | 23.6 | 23.4 | 236
acaBabo | o | o 1ot o [ 2re | 2re | 28 | 218 | 278 | 276 | 2340
i'\[’)'CP)AQUET 6.80 | 7.00 | 680 | 700 | 7.2 | 76 | 74 | 76 | 72 | 7.6 | 660
~ 146 | 146 | 142 | 144 | 144 | 144 | 143 | 144|150 | 144 | ,
DISENO | 0 | 0o | oo | o] O0] 0] o0/ 0]oO
346 | 346 | 348 | 344 | 348 | 348 | 344 | 346 | 344 | 348 | o, 0
CORTE | 0| o|o|lo]o|o|ol| o] o] o
53 382 (378 | 382|384 (382|384 |37.8 382 382|384 | . o
APARADO | 0 | 0 | o | o] o| o]l o] o] o]o
127. | 126. | 127.| 127.| 126.| 127. | 126, | 126. | 126. | 127. | . o
ARMADO | 00 | 60 | 00 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 | 60 | 40
234 | 236|236 | 234 | 236 | 234 | 234 | 234 | 236 | 234 | L, .0
ACABADO | 0 | 0 | 0 | o| o | o]l o] 0] o] o0
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EMPAQUET

ADO 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
_ 142 | 144 | 146 | 144|150 | 144 | 144 | 144 | 150 | 143 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
348 | 346 | 346 | 344 | 344 | 348 | 348 | 346 | 344 | 344 34.80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 384|378 |382|382|382|384|382|382|378 38.20
54 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
127.| 127.| 126. | 126. | 126. | 126. | 127. | 126. | 126. | 126. 127.00
ARMADO 00 | 00 | 60 60 | 60 | 60 | 40 80 60 | 60
236 | 234 | 236|234 | 23.6 | 23.6 | 23.4| 234 | 23.6 | 23.4 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\[/)lgAQUET 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.60
_ 146|144 | 143 | 144 | 146 | 144 | 143 | 144 | 142 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 344|344 | 344|344 | 344|344 | 348|348 | 344 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
37.8 382|378 |384|378|382|378|384|382| 384 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
> 126. | 127.| 126. | 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 127. | 127. 126.60
ARMADO 80 | 00 | 60 | 40 | 80 | 00 | 60 40 00 | 40
234|236 | 234|234 | 234|236 | 234|234 | 236|234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80
_ 144|144 | 143 | 146 | 144 | 142 | 144 | 143 | 142 | 144 15.00
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
56 348 | 348|348 | 346|352 | 348 | 346 | 346 | 352 | 34.8 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 384 | 378|382 |382|382|384|382|382| 382 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
126. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127.| 127.| 127. 127.00
ARMADO 60 | 40 | 00O | OO | 40 | OO | OO 00 | 40 | 00
236 | 234 | 234 | 234 | 23.6 | 236 | 234 | 234 | 23.6 | 23.6 276
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\él(l;AQUET 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80
_ 144|150 | 142|144 | 144|144 | 146 | 144 | 143 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
57 352|344 | 348 | 346|346 | 344|344 | 344|344 | 344 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 380|378 |382 382|384 |378|382|378)|38.2 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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126.

127.

126.

127.

126.

127.

126.

127.

126.

127.

ARMADO 80 | 40 | 80 | 00 | 80 | 40 | 80 00 60 | 00 126.60
233 | 234|234 | 236|234 |234 | 234|236 | 234|232 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\[;I(I;AQUET 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 7.00 | 7.00 | 6.80
_ 144 | 142 | 144 | 146 | 144|150 | 144 | 144 | 143 | 146 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
352|348 | 346 | 346|344 | 344 | 348|348 | 348 | 346 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 382|384 378|382 |382|382|384|378|38.2 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
> 127.| 127.| 127.| 126. | 126. | 126. | 126. | 127. | 127. | 127. 127.00
ARMADO 40 | 00 | 00 60 | 60 | 60 | 60 40 00 | 00
23.6 | 236 | 234 | 236 | 234 | 236 | 23.6 | 234 | 23.4 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60
_ 144|146 | 144 | 143 | 144|146 | 144 | 143 | 144 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 344 | 344|344 | 344|344 | 344|344 | 346 | 346 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
384 | 378|382 | 378|384 |378|382|378|382|38.2 38.20
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
> 127.| 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | 127. | 126. 127.00
ARMADO 40 | 80 | 00 60 | 40 | 80 | 00 60 00 | 80
234|234 | 236|234 | 234|234 | 236 | 234 | 23.6 | 234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.60
_ 150|144 | 144 | 143|146 | 144 | 142 | 144 | 146 | 14.2 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
344 | 348|348 | 348|346 | 352|348 | 346 | 346 | 34.8 34.40
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
o0 382|382 |384|378|382|382|382|384| 378|382 37 80
APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
126. | 126. | 127. | 127.| 127. | 127.| 127. | 127.| 126. | 127. 126.60
ARMADO 60 | 60 | 40 | 00 | OO | 40 | 00 00 60 | 00
236 | 236|234 | 234|234 |23.6| 236|234 | 23.6 | 23.6 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\[;lgAQUET 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80
61 _ 144 | 146 | 144 | 143|144 | 144 | 144 | 143 | 146 | 15.0 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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34.4

34.4

34.4

34.4

34.6

34.8

34.8

34.8

34.6

34.4

CORTE o ol o|lo|o|o|o|o]| o] o]|38
384|378 382 | 37.8 | 38.2 | 38.2 | 384 | 37.8| 382|382 | Lo,
APARADO | 0 | 0 |l 0| 0| 0| o0 O] 0] o] o0o]f"®
127. | 126. | 127. | 126. | 127.| 126. | 127. | 127.| 127.| 126. | , .
ARMADO | 40 | 80 | 00 | 60 | 00 | 60 | 40 | 00 | 00 | 60 '
234 | 234 | 23.6 | 234 | 236 | 236 | 234 | 234 | 234 | 236 | L, 0
ACABADO | 0 | 0 | 0 | 0| o o0l O] 0] o] oo]f*
i'\[’)'gAQUET 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.60
143 | 144 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144 | 143 | 144 | 146 | ,,
DISENO | 0o | 0o | oo | o0o|O0O] 0] o0/ o0} o] ™™
344|344 | 346 | 346 | 344 | 348 | 348 | 344 | 344 | 344 | o, 0
CORTE | o|o|o|lo|]o|o|o| o] o] o]">
378 (384|382 382382382384 |37.8 384|378 o
6o APARADO | 0 | 0 | 0 |0 o jojofojojo ™
126. | 127. | 127.| 126.| 126.| 126. | 127. | 126. | 127. | 126. | o0 o
ARMADO | 60 | 40 | 00 | 80 | 60 | 60 | 40 | 60 | 40 | 80 '
234 | 234|236 | 234 | 236 | 23.6 | 234 | 234 | 234|234 | L, 0
ACABADO | 0 | 0 | 0 | 0| o o0l O] 0] o] oo]f*
i'\[’)'gAQUET 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80
143 | 146 | 146 | 142 | 144 | 146 | 144 | 143 | 146 | 144 | . o
DISENO | 0 | 0o | oo | o0o|o0o] 0] o0o|oO0]|o0]™
348 | 34.6 | 34.6 | 34.8 | 34.4 | 344 | 344 | 348 | 346 | 352 | 4, o0
CORTE | o|o|o|lo|]o|o]|]o| o] o] o]">
378|382 | 37.8 | 382|384 | 37.8 | 382 | 37.8 | 382|382 | Lo
ogAPARADO | 0 | 0 | 0 |0 o jojofojojo ™
127. | 127. | 126.| 127.| 127.| 126. | 127. | 127. | 127. | 127. | .o o
ARMADO | 00 | 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 | 00 | 40 '
234 | 234|236 236 | 234 | 234 | 23.6 | 234 | 234 | 236 | ..
ACABADO | 0 | 0 | 0 | o] o] o0 o0 0] 0] o] “"
i'\é'gAQUET 6.60 | 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.60 | 6.60 | 6.60 | 6.80
144 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144 | 150 | 144 | 144|150 | ,,
DISENO | o | 0o | oo |o0o|O0O] O] oO]| O] o] ™
34.4 | 346 | 34.6 | 34.4
CORTE o 170 o T 398 | 40 | 40 | 402 | 402|398 | 3440
38.4 | 38.2 | 38.2 | 382
64| xoARADO | 0 | 0 | o | o |458 456|458 458|458 452 | 37.80
127. | 127. | 126.| 127.| 126.| 127. | 127. | 126.| 127. | 127. | 0 o
ARMADO | 40 | 00 | 80 | 00 | 60 | 00 | 40 | 80 | 00 | 00 '
23.4 | 23.6 | 23.4 | 236
acaBano | o | o | ot T (216|276 | 28 | 278 | 278 | 27.6 | 23.40
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il\[;I(I;AQUET 6.80| 700|680 700 72 | 76 | 74 | 76 | 72| 76 6.80
_ 146|146 | 142 | 144 | 144 | 144 | 143 | 144 | 150 | 144 14.40
DISENO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
346 | 346 | 348 | 344|348 | 348|344 | 346 | 344 | 348 34 80
CORTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
38.2 378|382 |384|382|384|378|382]| 382|384 38.20
65 APARADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
127. | 126.| 127.| 127. | 126. | 127.| 126. | 126. | 126. | 127. 127 00
ARMADO | 00 | 60 | 00 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 | 60 | 40
2341236 | 236|234 | 236|234 | 234|234 | 236|234 93.40
ACABADO 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il\élgAQUET 6.60 | 7.00 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 6.80 | 7.00 | 6.80 | 7.00 | 6.80 6.60
ANEXO11: Lectura de Tiempo promedio PRE PRUEBA
DIA| DISEN| CORT| APARAD| ARMAD| ACABAD | EMPAQUETAD SO P-ggngl
S O E O O O O (segu'rol\dos) 0]
(minutos)
1 14.60 | 34.40 38.20 126.60 23.60 7.00 244.40 4.06
2 14.60 | 34.40 38.20 126.60 23.60 6.80 246 4.1
3 14.20 | 34.40 38.40 127.40 23.40 6.80 244.8 4.08
4 14.40 | 34.40 37.80 127.00 23.40 6.60 244.6 4.06
5 14.40 | 34.60 38.20 127.00 23.40 6.60 244.8 4.08
6 14.40 | 34.80 38.20 127.40 23.60 6.60 246 4.1
7 14.30 | 34.80 38.20 127.00 23.60 6.80 244.70 4.07
8 14.40 | 34.80 38.40 127.00 23.40 6.80 244.8 4.08
9 | 15.00 | 34.60 37.80 126.60 23.60 7.00 245 4.09
10 | 14.40 | 34.40 38.20 126.60 23.60 6.80 244.00 4.06
11 | 14.40 | 34.80 38.40 127.40 23.30 7.00 246 4.1
12 | 14.60 | 34.40 37.80 127.00 23.40 6.80 244.8 4.08
13 | 14.20 | 34.40 38.20 127.00 23.40 6.80 244.6 4.06
14 | 14.40 | 34.40 38.20 127.40 23.40 6.60 244.8 4.08
15 | 14.40 | 34.60 38.20 127.00 23.60 6.60 246 4.1
16 | 14.40 | 34.80 38.40 126.60 23.60 6.60 244.40 4.07
17 | 14.30 | 34.80 | 37.80 126.60 23.40 6.80 244.8 4.08
18 | 14.40 | 34.80 | 38.20 127.40 23.60 6.80 245 4.09
19 | 15.00 | 34.60 | 38.40 127.40 23.60 7.00 246.00 4.06
20 | 1440 | 34.40 | 37.80 126.60 23.60 6.80 246 4.1
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21 | 1440 | 3480 | 38.20 126.60 23.40 7.00 244.8 4.08
22 | 14.30 | 3440 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.6 4.06
23 | 14.40 | 3440 | 38.20 126.60 23.40 6.80 244.8 4.08
24 | 15.00 | 3440 | 38.40 126.60 23.60 6.60 246 4.1
25 | 14.40 | 3440 | 37.80 127.40 23.60 6.60 244.20 4.07
26 | 14.40 | 34.60 | 38.40 127.40 23.40 6.60 244.8 4.08
27 | 14.60 | 3480 | 37.80 126.60 23.60 6.80 245 4.09
28 | 14.20 | 34.80 | 38.20 126.60 23.60 6.80 244.20 4.06
29 | 1440 | 3480 | 38.40 127.40 23.30 7.00 246 4.1
30 | 14.40 | 34.60 | 37.80 127.00 23.40 7.00 244.8 4.08
31 | 1440 | 3440 | 38.20 127.00 23.40 6.80 244.6 4.06
32 | 14.30 | 3480 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.8 4.08
33 | 14.40 | 3440 | 38.20 127.00 23.60 6.60 246 4.1
34 | 14.40 | 3440 | 38.40 126.60 23.60 6.60 244.00 4.07
35 | 14.30 | 3440 | 37.80 126.60 23.40 6.60 244.8 4.08
36 | 14.40 | 34.60 | 38.20 127.40 23.60 6.80 245 4.09
37 | 15.00 | 34.80 | 38.40 127.40 23.60 6.80 246.00 4.06
38 | 14.40 | 34.80 | 37.80 126.60 23.30 7.00 246 4.1
39 | 14.40 | 3480 | 38.20 126.60 23.40 6.80 244.8 4.08
40 | 14.60 | 34.60 | 38.20 127.40 23.40 7.00 244.6 4.06
41 | 14.20 | 34.40 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.8 4.08
42 | 14.40 | 34.80 | 38.40 127.40 23.60 7.00 246 4.1
43 | 14.40 | 34.2 37.80 126.60 23.60 6.80 243.40 4.07
44 | 14.40 | 34.6 38.40 126.60 23.40 6.80 244.8 4.08
45 | 14.30 | 34.40 | 37.80 127.40 23.60 6.60 245 4.09
46 | 14.40 | 34.80 | 38.20 126.60 23.60 6.60 244.20 4.06
47 | 14.40 | 34.40 | 38.40 126.60 23.60 6.60 246 4.1
48 | 14.30 | 34.40 | 37.80 127.40 23.40 6.80 244.8 4.08
49 | 14.40 | 3440 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.60 4.07
50 | 15.00 | 34.60 | 38.20 126.60 23.40 7.00 244.8 4.08
51 | 14.40 | 34.40 | 38.20 126.60 23.60 6.80 245 4.09
52 | 1440 | 34.80 | 38.40 127.40 23.60 7.00 245.60 4.06
53 | 14.60 | 3440 | 37.80 127.00 23.40 6.80 246 4.1
54 | 14.20 | 3440 | 38.20 127.00 23.60 6.80 244.8 4.08
55 | 14.40 | 3440 | 38.40 127.40 23.60 6.60 244.6 4.06
56 | 14.40 | 34.60 | 37.80 127.00 23.60 6.60 244.8 4.08
57 | 1440 | 34.80 | 38.20 126.60 23.40 6.60 246 4.1
58 | 14.30 | 34.80 | 38.20 126.60 23.40 6.80 244.10 4.07
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59 | 14.60 | 34.80 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.8 4.08
60 | 14.20 | 34.60 | 38.40 127.40 23.60 7.00 245 4.09
61 | 14.40 | 3440 | 38.20 127.40 23.40 6.80 244.60 4.07
62 | 15.00 | 34.60 | 38.20 126.60 23.40 7.00 244.8 4.08
63 | 14.40 | 34.40 | 38.20 126.60 23.60 6.80 245 4.09
64 | 14.40 | 34.80 | 38.40 127.40 23.60 7.00 245.60 4.06
65 | 14.60 | 34.40 | 37.80 127.00 23.40 6.80 246 4.1

ANEXO12: EFICIENCIA DE POST PRUEBA

TIEMPO | TIEMPO
DIAS UTIL TOTAL | EFICIENCIA
(minutos) | (minutos)
1 480 515 93.20%
2 480 520 92.31%
3 480 513 93.57%
4 480 516 93.02%
5 480 520 92.31%
6 480 523 91.78%
7 480 518 92.66%
8 480 515 93.20%
9 480 515 93.20%
10 480 515 93.20%
11 480 520 92.31%
12 480 520 92.31%
13 480 515 93.20%
14 480 520 92.31%
15 480 513 93.57%
16 480 516 93.02%
17 480 520 92.31%
18 480 523 91.78%
19 480 518 92.66%
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20 480 515 93.20%
21 480 515 93.20%
22 480 515 93.20%
23 480 520 92.31%
24 480 520 92.31%
25 480 515 93.20%
26 480 520 92.31%
27 480 513 93.57%
28 480 516 93.02%
29 480 520 92.31%
30 480 523 91.78%
31 480 518 92.66%
32 480 515 93.20%
33 480 515 93.20%
34 480 515 93.20%
35 480 520 92.31%
36 480 520 92.31%
37 480 515 93.20%
38 480 515 93.20%
39 480 520 92.31%
40 480 520 92.31%
41 480 515 93.20%
42 480 520 92.31%
43 480 513 93.57%
44 480 516 93.02%
45 480 520 92.31%
46 480 523 91.78%
47 480 518 92.66%
48 480 515 93.20%
49 480 515 93.20%
50 480 515 93.20%
51 480 520 92.31%
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52 480 520 92.31%
53 480 515 93.20%
54 480 520 92.31%
55 480 513 93.57%
56 480 520 92.31%
57 480 515 93.20%
58 480 520 92.31%
59 480 513 93.57%
60 480 516 93.02%
61 480 520 92.31%
62 480 523 91.78%
63 480 518 92.66%
64 480 515 93.20%
65 480 515 93.20%

ANEXO13: EFICACIA DE POST PRUEBA

CANTIDAD | CANTIDAD
DiAS |PRODUCIDA| PROGRAMADA| EFICACIA
(PARES) (PARES)
1 255 280 91.07%
2 250 280 89.29%
3 250 275 90.91%
4 245 280 87.50%
5 255 280 91.07%
6 250 280 89.29%
7 245 273 89.74%
8 255 275 92.73%
3 250 280 89.29%
10 249 280 88.93%
11 245 273 89.74%
12 255 280 91.07%
13 250 272 91.91%
14 250 280 89.29%
15 245 280 87.50%
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16 255 275 92.73%
17 250 280 89.29%
18 245 280 87.50%
19 255 280 91.07%
20 250 273 91.58%
21 249 275 90.55%
22 245 280 87.50%
23 255 280 91.07%
24 250 273 91.58%
25 245 280 87.50%
26 255 280 91.07%
27 250 280 89.29%
28 249 275 90.55%
29 245 280 87.50%
30 255 280 91.07%
31 250 280 89.29%
32 250 273 91.58%
33 245 275 89.09%
34 255 280 91.07%
35 250 280 89.29%
36 245 273 89.74%
37 255 280 91.07%
38 250 280 89.29%
39 249 280 88.93%
40 249 275 90.55%
41 245 280 87.50%
42 250 280 89.29%
43 248 280 88.57%
44 250 273 91.58%
45 245 275 89.09%
46 255 280 91.07%
47 250 280 89.29%
48 249 273 91.21%
49 249 280 88.93%
50 245 280 87.50%
51 250 280 89.29%
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52 248 275 90.18%
53 255 280 91.07%
54 250 280 89.29%
55 245 280 87.50%
56 255 273 93.41%
57 250 275 90.91%
58 249 280 88.93%
59 249 280 88.93%
60 245 273 89.74%
61 250 280 89.29%
62 248 272 91.18%
63 250 273 91.58%
64 245 280 87.50%
65 255 272 93.75%

ANEXO16: PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

EFICIENCIA | EFICACIA PRODXNC.-II:IIE\QDAD
76.07% 78.57% 59.77%
76.56% 78.57% 60.15%
75.12% 78.55% 59.00%
75.95% 78.57% 59.67%
71.32% 78.57% 56.04%
74.53% 78.57% 58.56%
76.31% 78.39% 59.82%
76.56% 78.55% 60.13%
75.95% 78.57% 59.67%
76.31% 78.57% 59.96%
74.88% 79.12% 59.25%
75.24% 77.86% 58.58%
75.47% 78.68% 59.38%
75.41% 78.55% 59.23%

59.23%

125



PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA | EFICACIA DESPUES
93.20% 91.07% 84.88%
92.31% 89.29% 82.42%
93.57% 90.91% 85.06%
93.02% 87.50% 81.40%
92.31% 91.07% 84.07%
91.78% 89.29% 81.94%
92.66% 89.74% 83.16%
93.20% 92.73% 86.43%
93.20% 89.29% 83.22%
93.20% 88.93% 82.88%
92.31% 89.74% 82.84%
92.31% 89.29% 82.42%
93.02% 91.18% 84.82%
92.78% 90.00% 83.50%

83.50%
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ANEXO015: AREA DE TRABAJO ANTES
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ANEXO016: AREA DE TRABAJO
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