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PRESENTACION
Sres. miembros de jurado:

La presente tesis llega como titulo “IMPLEMENTAR MEJORA DE PROCESOS PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE CORTE DE PLANCHAS
LATERALES DE LA EMPRESA FULL METAL.SAC 2018, pone en conocimiento a
los sefiores miembros del distinguido jurado calificador que en orden del cumplimiento
del reglamento de Grados y Titulos regidos por la Universidad Cesar Vallejo de Lima

Norte, para la obtencion del grado de Ingeniero Industrial.

El objetivo del siguiente proyecto de investigacion tiene como finalidad determinar de
gue manera la mejora de procesos de produccion de guardafangos a base de laminas
galvanizadas se incrementa la productividad en la empresa FULL METAL SAC. Los
resultados obtenidos a través de la implementacion de la herramienta mejora de
procesos seran las evidencias donde seran contrastadas (antes y después), asi
mismo también seran contrastadas con los demas antecedentes que forman parte de

la elaboracién del siguiente proyecto de investigacion.
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RESUMEN

La empresa FULL METAL SAC, empresa orientada al rubro metalmecénico que se
dedica a la fabricacién de accesorios para motos a cadena tales como guardafangos
y mascaras frontales, la cual necesitar incrementar su productividad debido a que
cada vez la empresa recibe una mayor cantidad de pedidos por lo que genera emplear
mas horas adicionales al de la jornada laboral, mejorar procesos, eliminar procesos
innecesarios o que generen un cuello de botella, con la finalidad de optimizar los
costos maximizar las ganancias, capacitando a los colaboradores para que tengan
conocimientos de los nuevos métodos y procesos de trabajaron que se modificaran

dentro del siguiente proyecto de investigacion.

El desarrollo del presente proyecto de investigacion tiene como objetivo principal el
incremento de la productividad en la empresa FULL METAL SAC, basado en el
estudio de tiempos, adicional a ello plantear soluciones y respuestas frente a la
problematica que se presentan en la linea de produccion de los guardafangos en la

empresa.

Para la realizacion de este proyecto es importante sefialar que el tipo de investigacion
es cuasi experimental, debido a que se toman los datos de la poblacion durante 3

meses antes y los siguientes 3 meses para los andlisis de los datos.

En sintesis, la implementacion de la herramienta mejora de procesos incrementa la
productividad en la empresa FULL METAL SAC, es de vital importancia sefialar que
la productividad antes de la implementacion era de un promedio de 72.28 % el cual
incremento después de la implementacion a un 93.98 %, logrando de esta manera un

incremento de un 21.7%.

Palabras clave: Estudio de tiempos, Productividad



ABSTRACT

The company FULL METAL SAC, a company focused on the metalworking sector that
Is dedicated to the manufacture of accessories for chain motorcycles such as fenders
and front masks, which need to increase their productivity because each time the
company receives a greater number of orders per what generates using more hours
than working hours, improve processes, eliminate unnecessary processes or generate
a bottleneck, in order to optimize costs maximize profits, training employees to have
knowledge of new methods and work processes that will be modified within the next

research project.

The main objective of the development of this research project is to increase
productivity in the company FULL METAL SAC, based on the study of time, in addition
to this, to propose solutions and answers to the problems that arise in the production

line of the fenders in the company.

For the realization of this project it is important to point out that the type of research is
quasi-experimental, due to the fact that the data of the population are taken during 3

months before and the following 3 months for the analysis of the data.

In summary, the implementation of the process improvement tool increases
productivity in the company FULL METAL SAC, it is of vital importance to point out
that the productivity before the implementation was of an average of 72.28% which

increased after the implementation to a 93.98 %, thus achieving an increase of 21.7%.

Keywords: Study of times, Productivity.
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1.1. Realidad Problematica

Actualmente a nivel mundial las empresas en el rubro de la industria metalmecanica
con respecto a la elaboracion de repuestos y accesorios para la industria de
transporte publico y privado han ido generando un gran impacto debido al aumento

gigantesco del sector transporte

A nivel mundial las empresas mas posicionadas se encuentran dentro de estos
cinco paises TOP que lideran la produccion y exportacion de los mismos entre ellos
estan Alemania, Japon, China, Estados Unidos y Espafia. Esto se debe a que estos
grandes paises cuentan con una tecnologia de punta y sofisticada que permiten
brindar productos de calidad cumpliendo con los mas altos estandares que rigen a

esta industria.

Por otro lado, en el continente americano los paises que se encuentra liderando la
industria metalmecanica son los paises de Brasil, México y Argentina. a diferencia
de los paises top en la industria metalmecanica mundial es que estos paises estan
en proceso de estandarizacion tecnoldgica y largo plazo poder competir con paises

potencia en el mundo.

Mientras que en el Peru la industria dedicada al rubro de la metalmecénica ha ido
decreciendo durante los afios 2014 al 2016, aunque a inicios del afio 2017 ha
incrementado levemente en un 0.9 % esto se debid a que las empresas estan
implementando nuevos planes de mejoras en su produccion, por ende, esto genera
una mejoria en cuanto a los servicios y productos que brinda la empresa FULL
METAL SAC.

Exportaciones industriales peruana por sectores
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Grafico 1: El crecimiento de la productividad en el rubro de metalmecéanica en el Pera.



Mientras, que en el distrito de San Juan de Miraflores cuenta con pocas empresas
industriales a diferencia del resto de distritos de la capital, esto se debe el municipio
correspondiente a cada distrito son mas exigentes en cuanto a las empresas formales

por el otorgamiento de licencia para las empresas o fabricas dedicadas a este rubro.

Por esa razon la empresa FULL METAL SAC desea implementar cambios en cuanto
a los procesos para asi poder incrementar su productividad y asi generar mas

ganancias por la fabricacién y distribucion de los productos que brinda.

El presente proyecto de investigacion se realizo en la empresa FULL METAL SAC,
identificada con el RUC 20515965956, la ubicacién de la empresa radica en la region

de Lima, perteneciente al distrito de San Juan de Miraflores.

La empresa FULL METAL SAC esta dedicada al rubro de metalmecanica, en la
fabricacion de repuestos y accesorios para motos de transporte publico, entre ellos
estan guardafangos (Rojo, Azul Y Negro) y mascaras delanteras, actualmente se
encuentra dentro de las 5 mejores empresas a nivel nacional debido a la calidad en
sus productos debido a los estrictos regimenes de control por la cual pasan los
productos elaborados, y tiene como objetivo primordial satisfacer los requenetos y

necesidades de sus clientes.

La empresa FULL METAL SAC cuenta con 15 trabajadores, que van desde operarios
hasta el Gerente General. Actualmente la empresa cuenta con 10 maquinas y 1
camion Hyundai H-100 con una capacidad de promedio de carga de 1500 kilogramos,
el cual solo se encarga de repartir dentro de Lima metropolitana y también de llevar

a la distribuidora que se encarga del envié a los distintos destinos a nivel nacional.

La empresa FULL METAL SAC ha ido consolidandose en paises como Ecuador y
Colombia debido a la calidad y buen precio que maneja la empresa frente a sus

competidores

Con la técnica de la observacion directa y analisis, en la planta de produccion se
observo que hay maquinas que no cumplen con la demanda requerida dentro de las
jornadas diarias de trabajo provocando asi que la empresa tenga que pagar horas
extras a los trabadores cuando la demanda de los productos excede a la produccién

estandar.

Con los problemas ya observados dentro de la empresa se intentara implementar la

herramienta de ingenieria mejora de procesos especificamente en el area de corte



con el objetivo de mejorar la productividad en la empresa y asi poder utilizar de una

manera eficaz y eficientemente el tiempo dentro de la empresa.

A continuacion, se presenta el diagrama de Causa-efecto o mas conocidos como la
espina de Ishikawa donde se detallan las causas que influyen en la baja
productividad, lo cual también nos mostrara los problemas existentes en diferentes

escamas: mano de obra, métodos, materiales, maquinarias, medio ambiente,

medicion.
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Luego, se presenta una tabla en donde se detallan las causas que influyen en la baja

productividad, las cuales fueron identificadas mediante el diagrama Ishikawa.

Tabla N°2: Analisis del diagrama de Pareto

Frecuencia % Total
Causas Frecuencia]Acumulada| % Total |Acumulado
C3 Falta de Métodos de Trabajos 10 10 15% 15%
C11 Falta establecer el tiempo estandar 9 19 14% 29%
C5 No hay Procedimientos 8 27 12% 42%
C4 Repeticion de Actividades 8 35 12% 54%
C2 Falta de Capacitacion 7 42 11% 65%
C1l Eficiencia del Personal 6 48 9% 74%
C6 Mala distribucién de materiales 5 53 8% 82%
C10 Espacios reducidos 4 57 6% 88%
C9 Lugar de trabajo desordenado 4 61 6% 94%
C8 Tecnologia Limitada 2 63 3% 97%
C7 Paradas Imprevistas de las maquinas 2 65 3% 100%
Total 65 100%

Fuente: Elaboracion propia

Con el cuadro se procede a realizar el diagrama de Pareto, con respecto a ala
empresa FULL METAL SAC.

Figura N° 3
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1.2. Trabajos Previos.

ANTECEDENTES INTERNACIONALES

PAREDES Tulcanaza, Maria. PROPUESTA DE UN SISTEMA DE
INVENTARIOS PARA EL AREA DE REPUESTOS EN EL
CONCESIONARIO CEPSA VW, CON LA APLICACION DE LA
FILOSOFIA DE MANEJO PULL PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DEL AREA. Tesis (Ingenieria Industrial y Productiva)
Quito: Escuela Politécnica Nacional,2018. (161 pp.).

El siguiente proyecto de investigacion tiene como fin incrementar la
productividad basada en realizar una clasificacibn ABC de sus
productos que fabrica, para este control se eeligieron los productos que
estan clasificados en el grupo B, en dicha investigacion se hizo
suavizacion exponencial simple para pronosticar la demanda de los
productos. Se realizo el prondstico en el cual se encontré el porcentaje
de stockouts (desabastecimiento) y el incremento en el control de
inventario seria de un 3.7 %, mientras que en el costo se mejoré en un
7,7 %.

Todos los célculos realizados fueron trabajados en el programa
WinQSB, con un intervalo de 3 afios, se hizo la comparacion entre los
resultados actuales y los de la simulacién y dan como resultado de que
el inventario incremento en un 13.4 %, luego de dicha comparacion se
utilizé el indicador de rotacién en el cual el inventario promedio agregado

se incrementd en un 44,26%.

JARA Minaya, Gustavo. Incremento de la productividad en la
produccion del maracuyd, mediante el enfoque de Mejora Continua, en
la finca Vista-Horizonte ubicada en la provincia de Santo Domingo de
los Tséachilas. Tesis (Ingenieria Industrial). Quito: Escuela Politécnica
Nacional, 2017. (136 pp).

El presente estudio de investigacion busca incrementar los niveles de
productividad del maracuya, mediante la implementacion del ciclo de
Deming o conocida también como la mejora continua en la finca Vista-

Horizonte, ubicada en la provincia de Santo Domingo de los Tsachilas.



Se busco un informe del estado actual de la produccion del maracuya,
identificAndose aquellas variables que la limitan, se evaluaron las
mejoras a implementar, determinandose el ciclo PDCA como eje
principal; entre las fortalezas de la finca, se pudo evidenciar
procedimientos agricolas adecuados tanto de fertilizacion como de
control de plagas, a lo que contribuyen los factores climaticos y la
densidad de plantas por hectarea, garantizando el 60% de la produccion
con tamafo por unidad mayor a los 6 cm de didmetro y se aprovecho
para clasificarlos, lavarlos y venderlos a un mejor precio en el mercado,
utilizando mas mano de obra de forma eventual en la postcosecha, para
entregar la fruta a tiempo, lo que finalmente incremento la rentabilidad

y competitividad.

CURILLO Curillo, Miriam. ANALISIS Y PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA FABRICA
ARTESANAL DE HORNOS INDUSTRIALES FACOPA. Tesis (Ingeniero
Comercial). Cuenca: Universidad Politécnica Salesiana Sede
Cuenca,2014. (186 pp).

El siguiente proyecto de investigacion tuvo como finalidad incrementar
la productividad en una fabrica que produce hornos industriales
artesanales FACOPA, en dicho proyecto se plantearon objetivos para
una mejora en la estructura de la empresa, se mejoraran los tiempos
mediante en base a los anteriores con comunicacion, valoracion,
adiestramiento, orientacion en seguridad industrial usando métodos de
trabajo en los cuales han sido trabajados esperando una un Garat

reaccion por parte del Gerente y los colaboradores de FACOPA.



FUENTES Navarro, Silvia. SATISFACCION LABORAL Y SU
INFLUENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD” (ESTUDIO REALIZADO EN
LA DELEGACION DE RECURSOS HUMANOS DEL ORGANISMO
JUDICIAL EN LA CIUDAD DE QUETZALTENANGO. Tesis (Psicologa

Industrial y Comercial). Quetzaltenango: Universidad Rafael Landivar,2012.

(209 pp).
“El siguiente proyecto de investigacion tiene como finalidad la

estabilidad laboral, la satisfaccion y que la vigencia laboral influye en la
productividad de los recursos humanos en la empresa. Se hizo una
encuesta la cual arrojo una satisfaccion del 67%, debido a las buenas
relaciones interpersonales entre los colaboradores asi mismo la
motivacion por parte de las empresas ofreciendo beneficios hacia los

colaboradores incrementan el rendimiento.

GONZALES Neira, Eliana. PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO
DE PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA SERVIOPTICA
LTDA. Tesis (Ingeniero Industrial). Bogota: Pontificia Universidad
Javeriana,2004. (116 pp).

El siguiente proyecto de investigacion tiene como finalidad era aplicar
la teoria de inventarios teniendo en cuenta las restricciones des un
principio, ya que estas estan disonadas en momentos determinados,
esta aplicacion se realiza en la vida cotidiana. La cual debe tener una
supervision continua que permita realizar ajustes que permitan
adecuarse mejor a la estructura de cada empresa incrementando un
mejor manejo administrativo. Es recomendable y optimo que el manejo
de procesos dentro de los inventarios en las empresas, sea necesario
ser definidos y mantenerlos con estricto rigor, aun desde las etapas mas

sencillas en los distintos procesos.



Los resultados son beneficiosos con respecto a los procesos en las
empresas aunque no necesariamente estos resultados se van a
relacionar cuantitativamente, es decir que en algunas oportunidades se
resaltaran los beneficios con notoriedad en la parte cualitativa que
también tienen un gran importancia dentro de la empresas, ya que no
necesariamente una reduccion en los costos conllevara a una mejora
dentro de los procesos y viceversa al haber una mejora en los procesos
estos afecten directamente en el costo de produccion y a su vez recibir
mayores beneficios por la mejora.

Se concluyo que la mejora realizada en los métodos de trabajo sobre la
ruta mas larga en el proceso de produccion mejoro el desempefio en
todas las rutas alternas de tal manera que pertenecen en un
subconjunto a dicha ruta, asi como también las rutas que no estan en

subconjunto al de la ruta mas larga.”



ANTECEDENTES NACIONALES

CHANG Torres, Aimendra. PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO
PRODUCTIVO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA
EMPRESA DEDICADA A LA FABRICACION DE SANDALIAS DE
BANO. Tesis (Ingeniero Industrial). Chiclayo: UNIVERSIDAD
CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO,2016. (127 pp).

“El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad realizar
propuestas de mejoras para incrementar la capacidad utilizada en
aproximadamente 47 %, a su vez reduciendo la capacidad de ocio en
un 18 %, teniendo en cuenta que las actividades productivas se
incrementaron en un 29% y por consecuencia la produccién se
incrementd en un 35% este incremento cubrio el 61% de la demanda
actual llegando a entregar todos los pedidos sin demoras. Asi mismo
también se increment6 en un 35% la productividad de las méquinas de
igual manera la mano de obra se incrementd en un 68%.

El indice de eficiencia también aumento, la eficiencia economica tuvo el
mas bajo incrementé a comparacién de los demas obteniendo un 6%
debido a que el presento proyecto no se basé en reducir los costos.
Mientras que la eficiencia en linea se incrementdo en un 21% vy
realizandose un estudio de tiempo y reduciendo el coeficiente de
desequilibrio en linea en un 67 %. Para reducir los tiempos de ocio en
un 81% se realiz6 un Plan de Requerimiento de Materiales siendo una
cifra de consideracion por consecuencia se reduce el cuello de botella
en 25%.

Como resultado de la aplicacion de los se realizé una evaluacion en
cuanto al aspecto econdmico y financiero, los resultados mostraron que
se necesita una inversion S/. 36 696,9 obteniéndose un VAN de S/. 47
781,1 en una cantidad de 5 afios de un proceso productivo el cual ya ha
sido implementada la mejora. La tasa interna de retorno es del 22% y
esto generaria implementando la mejora de proceso un incrementé en

la ganancia del 10%.”



BUSTAMANTE Vasquez, Zulema. Implementacion de mejora del
proceso productivo para incrementar la productividad de envolturas de
la empresa Contébmetros Especiales SAC, Los Olivos, 2017. Tesis
(Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, 2017. (184 pp).
El autor plantea en la siguiente investigacion que mediante la
implementacion de la mejora de procesos productivo se observo que su
productividad incremento de 58% a un 82% es decir se incremento en
un 24 %. Se concluyo también que mediante la implementacién de la
herramienta mejora de procesos productivo la eficiencia aumento de 55

% a 77%, mientras que la eficacia incremento de un 92% a un 94%.

FLORES Guivar, Elizabeth. Aplicacion de la metodologia PHVA para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa Kar &
Ma SAC. Tesis (Ingeniero de Computacién y sistemas). Lima:
Universidad San Martin de Porres,2015. (422 pp).

La investigacion de Elizabeth se basa en la aplicacién de la metodologia
PHVA para mejorar la productividad en el area de producciéon. Se
emplearon diversas herramientas de mejora continua para medir los
indicadores iniciales y luego contrastarlos con los resultados evaluados
después de la ejecucion de los planes de accién que se enfocaron en
cuatro ambitos, utilizacion de maquinaria y equipos, planificacion y
control de la produccién, manejo de recursos humanos y finalmente
control de la calidad. Con la implementacion de las mejoras propuestas
se logro incrementar la productividad global de 0.213 a 0.219 paquetes
por sol, es decir, se logr6 una mejora de 2.3% con respecto al
aprovechamiento de los recursos utilizados que se refleja en la
reduccion del costo de 4.69 a 4.58 soles por paquete.

Asimismo, se consiguié que el indice de productividad de la empresa
incremente de 1.70 a 1.75 disminuyendo la brecha con respecto al
indice de 1.88 de la competencia. Ademas, se evalud la viabilidad del
proyecto resultando un VAN de S/.25,319.64 y TIR de 49% para un

escenario probable, con lo que se asegurd la viabilidad del proyecto.



ODAR Nombera, Jorge. MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA VIVAR SAC. Tesis (Ingeniero Industrial). Chiclayo:
Universidad Catolica Santo Toribio De Mogrovejo,2014. (110 pp).

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad incrementar la
productividad en la empresa VIVAR SAC con un plan de mejora
incrementandose asi los recursos materiales en un 4%, mientras que en
la productividad de la mano de obra se incrementd en un 11%, seguido
por los financieros con un 16% y finalmente se incrementd capacidad
utilizada en un 4%.

Se realizo un analisis de costo-beneficio mostrando como resultado que,
a partir del segundo afio, obteniéndose como ganancia del 24% de todo
lo invertido es decir S/. 0.24 por cada S/. 1.00 invertido. Al incrementarse
la produccion se capacitara a los operarios para reducir los tiempos de
mano de obra y asi incrementar las ganancias, para ello se deben
adquirir nuevas herramientas que permitan facilitar el trabajo a los
operarios durante los procesos y asi mismo realizar una redistribucion

de planta en la empresa.



ARANA Ramirez, Luis. MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA
DE PRODUCCION DE CARTERAS EN UNA EMPRESA DE
ACCESORIOS DE VESTIR Y ARTICULOS DE VIAJE. Tesis (Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad San Martin de Porres,2014. (266 pp).

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad incrementar la
productividad en la empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje.
Se realizo un estudio de tiempos obteniéndose como resultado la
disminucion del tiempo de fabricacion de 11,05 min a 92,08 min por
parte de la adquisicion de las nuevas maquinarias teniendo en cuenta
los mismos tiempos de los operarios se logré reducir en un 16%. Se
realizo un analisis con respecto a la productividad total luego de que ya
hayan sido implementado las mejoras y el resultado dio como un
incremento favorable del 1.01% teniendo en cuenta los primeros datos
de la productividad inicial, esto quiere decir que este leve incremento a
corto plazo incremento la efectividad en un 31%. Asi mismo el ahorro
como resultado de la implementacion de las herramientas de mejora
genero mas de S/. 3000.00 mensuales lo que genera mayores ingresos
para la empresa incrementandose asi el indice de las ventas, asi como

también los indices de satisfaccion de los clientes.



1.3. Teorias Relacionadas al tema

MEJORA DE PROCESOS

La mejora de proceso es una herramienta de la ingenieria que nos ayuda a reducir
costos y maximizar tiempo y realizar con mayor calidad las actividades dentro de una
empresa u organizacion para lograr este objetico se debe detectar la necesidad a
cubrir validar los datos que se proporcionan y elegir los que son Utiles, asi como

descartar los que no lo sean necesarios.

Seleccionar y aplicar un método de analisis para encontrar las relaciones entre los
datos y sus comportamientos, generar modelos que orientan a la interpretacion de

datos.

Crear indicadores de desempefio para monitorear el desarrollo del proceso y
comunicar los resultados de manera clara tomando la mejor decision basadas en
estrategias de trabajo en equipo, fortaleciendo el desempefio en las actividades

reduciendo los riesgos de errores aplicando la mejora continua. (Meyes, 2000, p.18).

INTERPRETACION DE PROCESOS
PROCESOS

Un proceso es una serie de procedimientos que tienen como objetivo establecer un
orden para evitar errores y aumentar la productividad la implementacion de procesos
genera un flujo de trabajo continuo o intermitente los cuales tienen un inicio y un fin
al principio se tiene un insumo o entrada y al final se genera un producto o servicio.
existen varios tipos de procesos de acuerdo a su aplicacion de servicios, industriales,

financieros, comerciales o administrativos.

SUBPROCESOS

Un proceso se puede dividir en varios segmentos llamados subprocesos, es decir son
un conjunto de actividades que van en un orden l6gico para establecer un objetivo o
resultado. Un subproceso es un proceso menor y/o inferior que tienen como finalidad

abastecer a un proceso mayor o0 mas grande.



PROCESOS LINEALES

Los procesos lineales o continuos son aquellos que funcionan como una cadena
donde cada eslabdn es un subproceso de manera que todos estan interconectados
entre si, asi como el producto de uno es el insumo del siguiente, este proceso lineal

continla hasta obtener el producto final.

Este tipo de procesos estan bien establecidos maquinaria especializada para
realizarse a diferencia de los procesos lineales en los intermitentes. (Garcia, 2014,
p.85)

Grafico: Proceso lineal

Proceso Lineal: Fabricacion de Calzado

Fuente: Slideshare

PROCESOS INTERMITENTES

Es un proceso que se caracterizan por producir por lotes o por intervalos, estos se
organizan en centros de trabajo en los cuales se agrupan por maquinas semejantes.
Los subprocesos no tienen una secuencia ni existe un flujo de trabajo definitivo al

producirse distintos productos por lotes

MEJORA CONTINUA

Kaizen o mejora continua, esta palabra es de origen japonés, proviene de dos
palabras las cuales son KAI que significa "cambio" y ZEN que significa "mejor", la

mejora continua es mas que un conjunto de herramientas y técnicas.



Es decir, es una forma de pensar, una verdadera filosofia la cual esta orientada en la
basqueda de un Mejoramiento continuo, mediante pequefios y grandes cambios,
extendido a todos los componentes de cualquier organizacion. En otras palabras, el
método Kaizen activa los recursos de las personas para crear la nueva efectividad
operativa, poniendo en accion, la creatividad de cada persona de la organizacion para
asi poder crear valor a través de la eliminacion de la ‘'muda’, o las actividades inutiles
o improductivo que no trae un beneficio real a los clientes, y lo estimula de manera
desarrollo de soluciones innovadoras que pueden mejorar de forma continua. El
enfoque Kaizen fue aplicado por primera vez en la industria automotor en la empresa
TOYOTA, al realizarse con gran éxito ha ido aplicandose a pero hoy las empresas de
toda la sociedad, que operan en los sectores mas diversos, e incluso algunos

gobiernos lo aplican con el éxito. (Palacios, 2009, p.183).
Eficiencia:

La palabra eficiencia en la ingenieria industrial significa tener la capacidad de hacer
las cosas bien, es decir conseguir un proposito dado o establecido usando la mas
minima cantidad de recursos posibles sin dejar de lado de ofrecer un producto y70

servicio de calidad

La eficiencia esta directamente relacionada con el empleo y manejo adecuado de los

recursos de la organizacion, haciendo las cosas correctamente

.. ) tiempo ejecutado
eficiencia = — - - x 100%
tiempo disponible

Eficacia:

La palabra eficacia en términos de ingenieria industrial se refiere lograr el objetivo

deseado haciendo lo correcto

. . produccion total real 100%
eficacia =
! produccion disponible X °




Productividad

La productividad es utilizar los mismos recursos logrando mejores resultados es decir

utilizar la materia y obtener mas produccion

Productividad = Eficiencia * Calidad

Tiempo real Unidades producidas

Productividad = '
reaucliviaad = o mpo disponible - Unidades planificadas

Diagrama de Pareto

El analisis de Pareto es una herramienta utilizada para determinar las relevancias mas
significativas de la lluvia de ideas. Es utilizado para determinar las causas de los problemas
mas relevantes dentro de la empresa en estudio. El diagrama muestra un gréafico de barras
ordenado de manera descendente y donde se puede observar claramente cual es el factor
determinante, también se puede observar la frecuencia o el porcentaje de cada uno

respecto al total.

Los diagramas de Pareto precisan que el 80% del efecto es asignado al 20% de las causas;

algunas veces conocida como la regla 80/20. (D'Alessio, 2004)

Diagrama DAP

El diagrama de actividades de proceso es la plasmacion del orden de las actividades
de todos los procesos, entre los simbolos mas importantes que estan representados

en este diagrama se encuentran inspecciones, operacion y transporte.

Es la proyecciéon de toda la informacion de lo procesos de una forma mas concisa
tomando en cuanto los tiempos que duran cada proceso y las distancia que se toman

de un proceso a otro. (Vivar, 2010, p.45)



FIGURA: Clasificacion de grosor y peso de las planchas

PLANCHAS

Planchas galvanizadas

Especificaciones Generales Espesor  Peso Tedrico

mm. kg/m?
Espesores: 0.35a2.5mm. Anchos: 1000y 1220mm. 0,35 268
Largos: 20-25y3.0mts. Calidad: ~ A653 G60. 0,40 3,07
Largos especiales a pedido. 0,50 3,79
Formato entrega: A granely bultos de 2000 Kg. Aprox. 0,60 459
S
0,80 6,19
£ - 1,00 1,73
N :“‘ - - =Z 1,20 9,33
= R 150 11,59
- - 1,90 14,88
2,50 19,58
o/

FUENTE: Pagina web de CINTAC



1.4. Formulacion al Problema

PROBLEMA GENERAL

¢,De qué manera la implementacién de la mejora de procesos incrementa la
productividad en el area de cortes laterales en la empresa FULL METAL SAC?
SJM 2018

PROBLEMAS ESPECIFICOS

e CoOmo la implementacion de la mejora de procesos incrementa la
eficiencia en el area de corte laterales en la empresa FULL METAL SAC?
SJM 2018

e Como la implementacion de la mejora de procesos incrementa la
eficacia en el area de corte laterales en la empresa FULL METAL SAC?
SJM 2018



1.5. Justificacion del estudio

Actualmente en las industrias que se dedican al rubro de la metalmecénica, se esta
convirtiendo en unos de los negocios mas rentables del pais, debido al incremento
gue se ha generado desde el 2017 en adelante y esto ha ido generando mas empleos

en el Peru.

Por ello este trabajo de investigacion se va realizar en la mejora de procesos usando
la herramienta estudio de tiempos en la empresa FULL METAL SAC para mejorar la

productividad.

Ademas, esta herramienta permitira ayudar a comparar la eficiencia entre dos
métodos, planear y programar la produccion y presupuestar el plan de produccion

(Precios-Costos).

1.6. Hipotesis

Hipotesis general:

e Laimplementacion de mejora de procesos incrementa la productividad en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018

Hipodtesis especificas:

e Laimplementacién de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018.

e Laimplementacién de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018.



1.7. Objetivo

Objetivo general:

e Determinar como la implementaciéon de mejora de procesos incrementa la
productividad en el area de corte de planchas laterales en la empresa FULL
METAL SAC.SJM 2018

Objetivos especificos:

e Determinar como la implementacién de la mejora de procesos incrementa la
eficiencia en el &rea de corte de planchas laterales en la empresa FULL
METAL SAC.SJM 2018

e Determinar como la implementacién de la mejora de procesos incrementa la
eficacia en el area de corte de planchas laterales en la empresa FULL
METAL SAC.SJM 2018



Il. METODO

2.1. Tipo y disefo de investigacion

Nivel de investigacion

Este trabajo de investigacion es de nivel explicativo ya que buscamos caracteristicas

de nuestras variables y de esta manera incrementar la productividad.

2.1.1. Tipo de investigacion

Seguln su finalidad

El siguiente proyecto de investigacion, es de tipo aplicativo ya que en él se pretende
solucionar el problema planteado, asi como también los problemas cotidianos,
utilizando las herramientas de ingenieria de ingenieria industrial con el objetivo de

resolver el objetivo planteado inicialmente.

El tipo de investigacion es de forma aplicada, es decir que el objetivo es mejorar la

productividad de la empresa en un area especifica.

La modalidad de esta investigacion esta orientada al estudio de los casos para asi
poder utilizar las distintas aplicaciones de la ingenieria para poder detectar los
problemas y resolver asi las situaciones que generan una problemética en la empresa
FULL METAL SAC.

2.1.2. Disefio de investigacion

Disefio de investigacion

El siguiente proyecto de investigacion es de forma experimental debido a que
aplicaremos nuestra variable independiente la cual es una herramienta de la
ingenieria sobre nuestra variable dependiente y asi poder determinar el incremento
de la productividad en la empresa FULL METAL SAC



2.2. Operacionalizacion de las variables

Variable Independiente:
Mejora de procesos
e Dimensién 1: estudio de tiempos

e Dimensidén 2: estudio de métodos

Variable Dependiente:

Productividad en el area de corte de planchas laterales

Dimensién 1: Eficiencia

Dimensién 2: Eficacia

Matriz de operacionalizacién de las variables:



Variables Definicion Definicion Dimensiones | Indicadores | Formulas Escala
conceptual operacional
la mejora de | Para lograr este Cl=Tm + Ttm + Tmp
Variable procesos  es el 82{2&;’; se det:g Tiempo de | CI = tiempo de ciclo
independiente | camino para lograr necesidad a cubrir | EStudio de ciclo Tm= T. maquina automatica
que los clientes |~ n tiempos Ttm=T. tiempo tecnomanual
confien en la validar los datos que .
. se proporcionan vy Tmp= T. maquina parada
MEJORA DE ?rga,nlzamog, Ia elegir los que son
PROCESOS raves ~ de a| dtiles, asi como 5 Actividades AV
participacion de | descartar los que no indice d AAV = X 100% .
todos l0s | 5 sean necesarios . In. Ice de S Total Actividades Razon
colaboradores de la ' EStEJd|0 de Actividades
planta y asi poder métodos que AAV=indice de Actividades que
incorporar una agregan agregan valor del DAP Total de
gestion de procesos. Valor Actividades= Total actividades del
(Meyes, 2000, DAP
p.18).
relaciéon que evalla | Para  lograr  la
Variable la unién que existe %Oﬂlég“v'%a‘:ar "
dependiente entre la produccion incprememog Eficiencia
eXIStente y |a econémico con muy EflCIGI’]CIa eﬁCienCia — tiempo ejecutado
PRODUCTIVIDAD | cantidad de causas | poco recurso y unas de la tiempo disponible
0 insumos en | ciertas cantidades operacién
obtener de productos.
i Donde mediremos la . , .
Crueles,2012, o . Eficacia Razon
l(:) 723) eficacia del trabajo y ficaci produccion total real
. la eficiencia del eficacia = .
operador. Eficacia del produccion planeada

trabajo




Matriz de Coherencia:

Problemas

Objetivos

Hipodtesis

Generales

¢,De qué manera la implementacion de
la mejora de procesos incrementa la
productividad en el é&rea de cortes
laterales en la empresa FULL METAL
SAC? SJM 2018

Determinar como la implementacion de
mejora de procesos incrementa la
productividad en el area de corte de
planchas laterales en la empresa FULL
METAL SAC.SJM 2018

La implementacion de mejora de
procesos incrementa la productividad en
el area de corte de planchas laterales en
la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018

Especificos

¢Como la implementacion de la mejora
de procesos incrementa la eficiencia en
el &rea de corte laterales en la empresa
FULL METAL SAC? SJM 2018

Determinar como la implementacion de
la mejora de procesos incrementa la
eficiencia en el &rea de corte de
planchas laterales en la empresa FULL
METAL SAC.SJM 2018

La implementacion de la mejora de
procesos incrementa la eficiencia en el
area de corte de planchas laterales en la
empresa FULL METAL SAC. SJM 2018

¢,Como la implementacion de la mejora
de procesos incrementa la eficacia en el
area de corte laterales en la empresa
FULL METAL SAC? SJM 2018

Determinar como la implementacion de
la mejora de procesos incrementa la
eficacia en el area de corte de planchas
laterales en la empresa FULL METAL
SAC.SJM 2018

La implementacion de la mejora de
procesos incrementa la eficacia en el
area de corte de planchas laterales en la
empresa FULL METAL SAC. SJM 2018




2.3. Poblacién, muestra y muestreo

En el siguiente proyecto de investigacion tiene como unidad de estudio a la empresa
FULL METAL SAC en la cual se llevara a cabo un analisis el cual que estard

totalmente enfocado en la produccion de los guardafangos posteriores.

POBLACION:

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad el andlisis de produccion
en el area de corte para la fabricacion de guardafangos para motos, por lo tanto, la
poblacion son los datos tomados durante los meses comprendidos Abril a Julio, con

la colaboracion de todos los trabajadores que se encuentren en dicho proceso.

Tomando en cuenta que para dicha evaluacion todos los trabajadores deben tener
como minimo 6 meses desempefandose en sus funciones respectivas dentro di
area especifica, ya que se evaluara el rendimiento los trabajadores dentro de todos

los niveles de jerarquia.

Para Valderrama (2013, p.182), los “pasos para elaborar un proyecto de
investigacion cientifica, dice que la poblacién en el conjunto de medidas de las
variables de estudio. Quiere decir que es un conjunto de valores la cual cada

variable conforman un universo”.

MUESTRA

Es “un subconjunto del universo o poblacién, la cual refleja algunas caracteristicas
de la poblacién cunado en caso se aplique la técnica adecuada” (Valderrama,
2013, p. 188).

La muestra es igual a la poblacion de la empresa FULL METAL SAC



MUESTREO:

Ya que se realizara un censo, por ende, la poblacion es igual a la muestra, siendo

asi la muestra la técnica por la cual se escoge a la muestra de la poblacion, no se

puede usar muestreo.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos, validez y confiabilidad

Para la realizacién de este proyecto de investigacion las técnicas que se utilizaron fueran

las siguientes:

Encuestas: Estan encuestas fueron realizadas a todos los colaboradores que
pertenecen a la empresa FULL METAL S AC.

Entrevistas: Las entrevistas fueron orientadas a los colaboradores de todas las
areas, asi como también a la del gerente general, de esta manera conocer los
problemas que aquejan a la empresa. También se desarrolld las entrevistas a los
clientes con el fin de conocer las expectativas que tienen y el grado de satisfaccion

en la que se encuentra con la empresa FULL METAL SAC.

OBSERVACION: Mediante esta técnica se obtuvo la informacion y percepcion sobre
los hechos que suceden durante la elaboracion y/o fabricacion de los guardafangos,
todo esto fue debidamente registrado para la elaboracion del presente proyecto de

investigacion.

Medicion: Esta técnica nos permitié obtener datos sobre las variables, asi como
también sobre las dimensiones del guardafango desde que entra la materia prima

hasta que se obtiene el producto terminado.



e Lluvia de ideas: Finalmente y no por eso la menos importante “la lluvia de ideas” de
esta manera se coordinaron reuniones con los colaboradores, jefe de produccion
secretaria y gerente general para la analizar y poder resolver algunas d las

probleméticas de la empresa.

En cuanto a los instrumentos que fueron utilizados para la realizacién del siguiente proyecto

de investigacién fueron:
e Hojas de encuentras.
e Cuestionarios dirigidos.
e Guias de observacion.
e Fichas técnicas.
e Cronometro.

e Utiles de escritorio.



KK-5898

Cada crondmetro esta compuesto por
tiempo, contador y un indicador. El
del tipo de crondmetro

(]

cuatro elementos: fuente de poder, base de
| disefio y construccion de cada componente depende

DESCRIPCION

Cronometro profesional Con cinta -Mide con exactitud tus tiempos en deporte o cualquier actividad

datos tecnicos
Mide hrs minutos segundos 1/100 sgs
bateria inclulda
vista de modo de 12-24 hrs
Alarma que avisa el tiempo cumplido
Display para fecha
Split Tme

Validez

La validez del instrumento sera evaluada por un juicio de expertos.

La definicion “validez es aquello que determina en qué grado estan los Items los
cuales tendran una muestra que representara el contenido a medir” (Valderrama,
2013, p. 206).



Confiabilidad
El siguiente proyecto de investigacion es confiable debido a que se utilizaron
correctamente los datos exactos de la empresa FULL METAL SAC

2.5. Métodos de analisis de datos

El método de analisis es de tipo descriptivo y de tipo inferencial, en primer lugar, lo
gue se realizo es la situacién actual por la que la empresa FULL METAL SAC se

encuentra en las distintas areas para asi poder analizar el problema general.

En el proceso de andlisis de los datos se uso los programas SPPS version 25, Excel
2016, Word 2016 y Visio 2016. Mientras que el SPPS se utilizo para poder identificar
el porcentaje de confiabilidad para poder comparar el resultado y la concordancia

con las hipotesis.

Se elaboro el diagrama de causa efecto o mas conocido como la espina de
Ishikawa, el cual nos indujo al planteamiento de una mejora de procesos para asi
poder incrementar la productividad de la empresa FULL METAL SAC, por ello se
requeria que el colaborador tenga las condiciones necesarias para que tenga un
desempefio eficiente. El presente proyecto de investigacion tendra un analisis
anterior y posterior sobre la implementacion de la mejora de procesos la cual es una

de las herramientas de la ingenieria industrial.

Se desarrollara el método inductivo en el presente proyecto con un andlisis de la
situacion inicial de la empresa se busca poder obtener conclusiones generales y
tratar de identificar cuales pueden ser las diferentes causas que provocan el
problema principal. Una vez definido la causa principal, se usa el método deductivo
para definir las conclusiones a partir de las premisas, de manera que no haya forma

de que la conclusién no sea verdadera.



2.6. Aspectos éticos.

En la parte de aspectos éticos el proyecto se rige segun las normas ISO 690:2010
para poder actuar de manera responsable, ética y legal en el uso de la informacion
empleada para realizar un proyecto de investigacion haciendo con el uso respectivo
de las citas sobre los autores que se tomaron en cuenta en la realizacion del
siguiente proyecto, cumpliendo con la ética profesional y la privacidad y discrecion
necesaria para no sobreexponer los datos de los trabajadores que laboran en la
empresa FULL METAL SAC.

La empresa FULL METAL SAC esta formalmente constituida con mas de 10 afios
en el mercado y ubicado entres las 3 empresas top de Peru que se dedican a este
rubro en especifico. El presente proyecto de instigacion se comprobé que es viable,
por lo que cuenta con distintos métodos y formatos los cuales pasaran una revision
y ser minuciosamente analizados, con la participacion de todos los colaboradores

para asi poder implementar la herramienta de ingenieria industrial.

El siguiente proyecto titulado “Implementar mejora de procesos para incrementar la
productividad en el area de corte de planchas laterales de la empresa FULL METAL
SAC.SUM,2018” respeta todos los derechos de autoria, de manera que se a
realizado las citas correspondientes y referencias bibliogréficas y la toma de datos

de fuentes totalmente veridicas y confiables haciendo también su reconocimiento.



2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1. Situacion actual

La empresa en la cual se va desarrollar el presente proyecto de investigacion
pertenece al sefior Rolando Espinoza, ubicada en el A.H. Héroes de San Juan (a la
espalda del parque zonal) en el distrito de San Juan de Miraflores, en el
departamento de Lima, en la empresa que tiene por nombre FULL METAL SAC la
cual fue fundada el 5 de Marzo del 2005, inicio formalmente sus actividades el 3 de
Julio del 2007 con el nimero de RUC 20515965956 como resultado de un arduo
trabajo y dedicacion para poder asi sacar adelante a su familia y darle una mejor
calidad de vida, hacer patria dentro de su pais y dar oportunidades laborales a los
demas peruanos, la empresa se dedica a la fabricacion de guardafangos y
mascaras principales de motos actualmente cuenta con dos locales en los cuales

se fabrican independientemente los dos productos.

La empresa FULL METAL SAC, la investigacion se realizé en el area de corte de
planchas laterales, en una conversacion con el duefio de la empresa acoto que las
demandas han ido aumentando debido a la calidad de los productos que brindaban
y esto conllevo a que generen pagar horas extras a los operarios dentro de la

empresa.

En la actualidad la empresa FULL METAL SAC cuenta con 11 maquinas entre
manuales y digitales y un elevador para el traslado del producto en los distintos
procesos por los cuales hace su recorrido, cuenta demas con un area especifica en
la cual se hace un control de calidad y si el producto es defectuoso se manda a
reprocesos adicionales para que este sea un producto sin fallas, cuenta con
transporte propio para hacer las entregas dentro de Lima y cuenta y terceriza el

transporte para los distintos departamentos del Pera.



Actualmente la empresa se viene estableciendo en un ranking de las 3 empresas
con mayor empoderamiento del mercado peruano que se dedica a la fabricacion de

guardafangos y mascaras para motos dentro del rubro de la metalmecanica.

MISION
“‘Somos una empresa dedicada al rubro de la industria metalmecanica,
contamos con los mas altos estandares de calidad para ofrecer a nuestros
clientes satisfaccion, asegurando asi nuestro posicionamiento en el

mercado”

VISION

“Ser la empresa lider en el mercado mediante la aplicacion de la mejora
continua en todos los sectores de la empresa, logrando asi un desarrollo
sostenible de la industria metalmecéanica y por ende del pais, asi marcar una

diferenciacion del resto de la competencia”

Valores organizacionales

Fiabilidad
Seriedad
Honestidad
Conocimiento
Accesibilidad
Iniciativa
Responsabilidad
Respeto
Compromiso
Puntualidad
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AREA DE PRODUCCION

Todos estos procesos y operaciones se realizan en el primer piso de la planta para
luego ser transportados al tercer piso de la empresa donde se encuentra el area de

lavado, secado y pintura.

CIZALLA INDUSTRIAL

La cizalla industrial es el primero de los procesos por la cual pasara la materia prima
gue en este caso seran planchas de acero metalicos, estas tienen una dimensién de
120 cm de ancho y 241 cm de largo y seran cortadas en 10 tiras de 90 cm x 24.1 cm
y los excesos gque sobran de las planchas son utilizados para la elaboracion de las

coletas que irén en las partes laterales del guardafangos.

PRENSA HIDRAULICA

El segundo proceso por el cual pasa las planchas metélicas es la prensa hidraulica
en la cual estas adquieren la forma predeterminada del molde para producir los
guardafangos, este proceso es el que mas toma tiempo ya que se producen 30 piezas

por hora.

MAQUINA DE CORTE

Este es el tercer proceso por el cual siguen ya los moldes para luego cortar los
excedentes ya que tienen los bordes y excesos laterales, este proceso se realiza 210

piezas por hora.

MAQUINA DE CORTES DE PESTANAS Y DOBLADO

En este proceso se cortan las pestafias y se doblan la parte de los bordes ya que al
ser un producto metélico la bordes son extremadamente filosos, esta maquina llega

a producir 300 piezas por minuto.



MAQUINA DE EMPASTADO O SELLADO DE LOS BORDES

En este proceso ya el molde es sellado en la parte de los bordes para un mejor
acabado, este es uno de los procesos mas rapido ya que sea llega producir 540

piezas por hora.
MAQUINA PERFORADORA

En este proceso se le adiciona las coletas que previamente son perforadas para ser

soldadas con el molde guardafango.

SOLDADURA

En esta operacién las coletas son soldadas a los guardafangos para luego ser

acufadas.

ACUNADORA

En este proceso al producto se le pone la marca o el logotipo de la empresa FULL
METAL SAC para la diferenciacion y reconocimiento de la empresa de que se brinda
productos de calidad frente a la competencia, esta operacién es la mas rapida de

todos los procesos ya que se realizan 480 piezas por hora.



AREA DE LAVADO Y SECADO

En esta area se encuentra 3 pozas que estan en simultaneo con diferentes contenidos
en cada una que son transportadas por una polea mecanica que tiene una capacidad
de carga de 25 guardafangos que van acondicionadas en 5 columnas de 5 productos

cada una.

PRIMER RESERVORIO

Esta primera poza contiene acido para remover la grasa y los anticuerpos del metal,

aqui permanecen durante 5 minutos para luego ser transportada a la siguiente poza.

SEGUNDO RESERVORIO

Este segundo reservorio solo contiene H20 (agua) con la finalidad de enjuagar los
acidos en los que fueron sumergidos en el anterior reservorio, aqui llevan
aproximadamente de 30 segundos a 2 minutos, los tiempos van aumentando

dependiendo la turbidez del agua.

TERCER RESERVORIO

Este reservorio contiene H20, fosfato sélido y liquido en una proporcién de 4 a 1 es
decir que la composicién de este reservorio tiene el 80% de fosfato sélido y solo un
20% de fosfato liquido. Este elemento quimico es vertido ya que esto ayuda y permite
gue la pintura en polvo se adhiera mejor al guardafango y tenga asi un mejor acabado

en cuanto a la pintura.

SECADO

Aqui los guardafangos son almacenados durante 1 a 2 horas para que estén
completamente secos y puedan pasar al area de pintura, estos son transportados por

carritos transportadores hacia el area de pintura y horneado.



AREA DE PINTURA Y HORNEADO

Estas dos areas también se encuentran en el tercer piso de la planta ambas se

encuentran en simultaneo

AREA DE PINTURA

La pintura con la que se trabaja en la empresa FULL METAL SAC es con pintura al
horno ya que brinda un mejor acabado al producto y diferenciacion de las demas

marcas, entre los beneficios principales de la pintura al horno estan las siguientes:

e Brinda mejor apariencia, un mayor volumen y estiliza los bordes y filos dando
como resultado una sensacion al tacto mas tersa.

e La pintura en polvo tiene mucha mas resistencia a cualquier tipo de golpes y a
rayaduras.

e Tiene una mejor resistencia al aire libre, los rayos UV y acidos alcalinos.

En esta area se utiliza una pistola de polvo industrial, para dicha utilizacion el operario
debe contar con su EEP (equipo de proteccion personal), ya que al realizar esta

operacion esta demasiada expuesto a los quimicos que contiene la pintura en polvo.

Previo a esta operacion el operario revisa el molde de guardafango por si hay detalles
en el molde, un pintor ya capacitado produce 120 piezas por hora ya que todo es

manualmente.
Pasos para pintado en polvo:

1. El molde debe ser fosfatizado luego de haber quitado el exceso de grasa del
metal.

2. La pintura al ser en polvo tiene una mayor adherencia al metal electroestatico,
esto debe de realizarse en una cabina de absorcion que permita absorber el
exceso de polvo para luego ser reutilizado ya que en esta empresa no se
desperdicia los insumos.

3. Luego son almacenadas en carritos transportadores que tienen una capacidad

de 25 moldes de guardafangos.



AREA DE HORNEADO

En esta area se realiza el pintado o curado de los moldes de guardafango, estos son
colocados dentro de hornos industriales que son alimentado por balones de gas de

45 kilogramos.

Son introducidos en los mismos carritos transportadores dentro de los hornos
industriales durante 20 minutos a una temperatura aproximadamente de 180° C,
luego son transportados al segundo piso de la planta para el control de calidad

respectivo y mandar a un reproceso si es necesario.

Este es el ultimo proceso por el cual pasara el molde de guardafango para convertirse

en un producto final.

AREA DE EMBALADO Y EMPAQUETADO

En esta area previamente a ser embalada y empaquetado se hace un control de
calidad respectivo por si algun guardafango se encuentra dafiado y si tiene alguna

rayadura durante el transporte.

Luego de haber pasado un control de calidad el producto pasa a ser pulido
manualmente por los operarios que se encuentran en dicha area, posteriormente son

recubiertos con cartones para que el producto no sea dafiado durante su transporte.

Luego se embalan los productos y se les coloca los sellos correspondientes de la

empresa FULL METAL SAC y se empaquetan en fardos de 5 unidades cada una.



ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Luego de que el producto final a sido embalado y empaquetado pasan al almacén de
producto terminado donde seran despachados por la furgoneta Hyundai h-100 para

la distribucién de los mismos

La empresa FULL METAL SAC tiene una produccion diaria de 500 unidades de
guardafangos ubicandose asi dentro de las 5 empresas top del Pert que lideran el

mercado en la fabricacién de accesorios y repuestos para motos



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL
PROCESO DEL GUARDAFANGO POSTERIOR
FULL METAL SAC (DESPUES)
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Estudio de tiempos para la elaboracion de guardafangos

TIPO DE OPERACION: CORTE INICIAL

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha entera A Coger plancha LAF Colocar en maquina cizalla
Ttm Cortado de plancha en mitad B Colocar en maquina cizalla Cortado de plancha en mitad
Tmp Coger plancha en mitad C Cortado de plancha en mitad Coger plancha LAF cortado
Ttm Cortado de plancha en tira D Coger plancha LAF cortado Cortado de plancha en tiras
Tmp Colocar en superficie E Cortado de plancha en tiras Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: ACUNADO

TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha en tira A Coger plancha en tiras locar en maquina de Prensa Acufiad
Ttm Acufiado del logo en plancha B Colocar en maquina de Prensa Acufiadora Acufiado del logo en la tira de planch:
Ttm Colocar en mesa plancha acufiada C Acuiiado del logo en la tira de plancha Colocar en mesa plancha acufiada

TIPO DE OPERACION: PRENSADO

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha en tira A Coger plancha en tiras locar en maquina de Prensa Hidrauli
Ttm Prensado de la plancha en tira B Colocar en maquina de Prensa Hidraulica Prensado de plancha en tira
Ttm Colocar plancha prensada en superficie C Prensado de plancha en tira Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: CORTE FINAL

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Corger plancha prensada A Coger plancha prensada Colocar en maquina de corte
Ttm Corte del borde de la plancha prensada B Colocar en maquina de corte prtado de bordes de plancha prensag
Ttm Pegado de rotulo C Cortado de bordes de plancha prensada |Quitar contorno de plancha prensadal
Ttm Colocar plancha cortada en superficie D Quitar contorno de plancha prensada Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: DOBLADO INICIAL

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha cortada A Coger plancha cortada Colocar en maquina de doblado
Ttm Doblado inicial de plancha cortada B Colocar en maquina de doblado Doblado de plancha cortada
Ttm Colocar plancha doblada en superficie (% Doblado de plancha cortada Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: PERFORADO

TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha doblada incial A Coger plancha doblada Colocar maquina de perforado
Ttm Perforado manual por palanca en maquina B Colocar maquina de perforado Perforado manual en maquina
Ttm Colocar plancha perforada en superficie C Perforado manual en maquina Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: DOBLADO FINAL

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha perforada A Coger plancha cortada Colocar en maquina de doblado
Ttm Doblado final de plancha cortada B Colocar en maquina de doblado Doblado de plancha cortada
Ttm Colocar plancha doblada en superficie C Doblado de plancha cortada Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: CORTADO - SOPORTE DE FIJACION

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha LAF A Coger plancha LAF Colocar en maquina cizalla
Ttm Cortado de plancha en tiras pequefias B Colocar en maquina cizalla Cortado de plancha en tiras pequefiag
Ttm Situar en recipiente C Cortado de plancha en tiras pequefias Situar en recipiente
Tmp Colocar en maquina de cortado de esquinas| D Situar en recipiente Colocar en maquina de cortado
Ttm Cortado final de plancha pequefia E Colocar en maquina de cortado Cortado final de plancha
Ttm Colocar plancha pequefia en superficie F Cortado final de plancha Colocar en superficie

TIPO DE OPERACION: PRENSADO - SOPORTE DE FIJACION

TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha en tira pequefia A Coger plancha en tiras locar en maquina de Prensa Hidrauli
Ttm Prensado de la plancha en tira pequefia B Colocar en maquina de Prensa Hidraulica [Prensado de plancha en tira pequefig
Ttm Colocar plancha prensada en superficie C Prensado de plancha en tira pequefia Colocar en superficie

TIEMPOS NORMAL
17.54 seg

3.74 seg

38.69 seg

7.23 seg

20.95 seg

7.46 seg

12.11 seg

17.53 seg

7.86 seg



OPERACION: PERFORADO - SOPORTE DE FIJACION

TIPO DE !
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha prensado A Coger plancha prensada Colocar maquina de perforado
Ttm Perforado manual por palanca en maquina B Colocar maquina de perforado Perforado manual en maquina
Ttm Colocar plancha perforada en superficie C Perforado manual en maquina Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: CORTADO - VARILLA LISA
TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger varilla lisa 5/16" A Coger varilla lisa olocar en magquina de cortado manu:
Ttm Cortado de varilla lisa en pequefios trozos B Colocar en maquina de cortado manual Cortado de varilla lisa
TIPO DE OPERACION: SOLDADURA POR ARCO - ACCESORIOS SOPORTE DE FIJACION
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Colocar varillas cortadas y planchas prensadd A Coger varilla cortada y plancha prensada Colocar en soporte para soldar
Ttm Soldadura por arco de varillay plancha B Colocar en soporte para soldar Soldadura por arco
Tmp Colocar accesorio en recipiente C Soldadura por arco Colocar en recipiente
TIPO DE OPERACION: CORTADO - SOPORTE SUPERIOR
TIEMPO ELEMENTOS SsiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha LAF A Coger plancha LAF Colocar en maquina cizalla
Ttm Cortado de plancha en tiras pequefias B Colocar en maquina cizalla Cortado de plancha en tiras pequefiag
Ttm Situar en recipiente C Cortado de plancha en tiras pequefias Situar en recipiente
Tmp Colocar en maquina de cortado D Situar en recipiente Colocar en maquina de cortado
Ttm Cortado final de plancha pequefia E Colocar en maquina de cortado Cortado final de plancha
Ttm Colocar plancha pequefia en superficie F Cortado final de plancha Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: PRENSADO - SOPORTE SUPERIOR
TIEMPO ELEMENTOS siMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha en tira pequefia A Coger plancha en tira pequefia Colocar en maquina de prensa
Ttm Prensado de la plancha en tira pequefia B Colocar en maquina de prensa Prensado de plancha en tira pequefig
Ttm Colocar plancha prensada en superficie C Prensado de plancha en tira pequefia Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - SOPORTE SUPERIOR Y DE FIJACION Y GUARDAFANGOS
TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger soporte superior A Coger guardafango Coger soporte superior
Ttm Soldar accesorio por punto B Coger soporte superior Soldar accesorio por punto
Tmp Coger soporte de fijacion C Soldar accesorio por punto Coger soporte de fijacion
Ttm Soldar accesorio por punto D Coger soporte de fijacion Soldar accesorio por punto
Tmp Colocar en superficie E Soldar accesorio por punto Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: CORTADO INICIAL - SOPORTE LATERALES
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha LAF A Coger plancha LAF Colocar en maquina cizalla
Ttm Cortado de plancha en tiras pequefias B Colocar en maquina cizalla Cortado de plancha en tiras pequefiag
Ttm Situar en recipiente C Cortado de plancha en tiras pequefias Situar en recipiente
Tmp Colocar en maquina de cortado D Situar en recipiente Colocar en maquina de cortado
Ttm Cortado final de plancha pequefia E Colocar en maquina de cortado Cortado final de plancha
Ttm Colocar plancha pequefia en superficie F Cortado final de plancha Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: PLEGADO - SOPORTE LATERALES
TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha en tira pequefia A Coger plancha en tira pequefia Colocar en maquina de prensa
Ttm Prensado de la plancha en tira pequefia B Colocar en maquina de prensa Prensado de plancha en tira pequefig
Ttm Colocar plancha prensada en superficie C Prensado de plancha en tira pequefia Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: CORTADO FINAL - SOPORTE LATERALES
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha LAF plegado A Coger plancha LAF plegado Colocar en maquina de cortado
Ttm Cortado de contorno de soporte B Colocar en maquina de cortado Cortado de contorno de plancha
Tmp Situar en recipiente C Cortado de contorno de plancha Situar en recipiente

4.21 seg

2.73 seg

11.67 seg

17.53 seg

7.86 seg

11.60 seg

17.53 seg

7.86 seg

3.74 seg



OPERACION: PERFORADO - SOPORTE LATERALES

TIPO DE
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger plancha prensada A Coger plancha prensada Colocar maquina de perforado
Ttm Perforado manual por palanca en maquina B Colocar maquina de perforado Perforado manual en maquina
Ttm Colocar plancha perforada en superficie C Perforado manual en maquina Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - TUERCAS Y SOPORTE LATERALES
TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Coger soporte superior A Coger soporte lateral Coger tuerca
Ttm Soldar accesorio por punto B Coger tuerca Soldar tuerca en soporte lateral
Tmp Coger soporte de fijacion © Soldar tuerca en soporte lateral Colocar en recipiente
TIPO DE OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - GUARDAFANGO Y SOPORTE LATERAL
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Colocar en soporte para piezas A Coger soporte laterales Colocar en soporte para piezas
Tmp Posicionar plancha con soporte B Colocar en soporte para piezas Coger plancha prensada
Tmp Ajustar con alicate de presion © Coger plancha prensada Ajustar con alicate de presion
Ttm Soldado por puntos de piezas D Ajustar con alicate de presion Soldado inicial por puntos
Tmp Colocar guardafango en superficie E Soldado inicial por puntos Colocar en superficie
Tmp Coger plancha prensada y soldada F Colocar en superficie Coger plancha prensada y soldada
Ttm Soldado final por puntos G Coger plancha prensada y soldada Soldado final por puntos
Tmp Colocar en superficie H Soldado final por puntos Colocar en superficie
TIPO DE OPERACION: LAVADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Situar en armazon A Coger guardafango Situar en armazon
Tmp Posicionar en superficie de lavado B Situar en armazon Posicionar en superficie de lavado
Ttm Levantar con maquina tecle (o Posicionar en superficie de lavado Levantar con maquina tecle
Ttm Lavado en el primer tanque D Levantar con maquina tecle Lavado en el primer tanque
Ttm Levantar con maquina tecle E Lavado en el primer tanque Levantar con maquina tecle
Ttm Lavado en el segundo tanque F Levantar con maquina tecle Lavado en el segundo tanque
Ttm Levantar con maquina tecle G Lavado en el segundo tanque Levantar con maquina tecle
Ttm Lavado en el tercer tanque H Levantar con maquina tecle Lavado en el tercer tanque
Ttm Levantar con maquina tecle | Lavado en el tercer tanque Levantar con maquina tecle
Ttm Situar en superficie de lavado J Levantar con maquina tecle Situar en superficie de lavado
TIPO DE OPERACION COMBINADA: INSPECCION Y ATORNILLADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Inspeccion del guardafango A Coger guardafango Inspeccion del guardafango
Tmp Atornillar guardafango B Inspeccion del guardafango Atornillar guardafango
Tmp Colocar en armazon © Atornillar guardafango Colocar en armazon
TIPO DE OPERACION: SECADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Situar en horno de secado A Coger armazon de guardafango Situar en horno de secado
Tm Secado de guardafango B Situar en horno de secado Secado de guardafango
Tmp Colocar en superfice de pintado © Secado de guardafango Colocar en superfice de pintado
TIPO DE OPERACION: PINTADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Ttm Soplar aire en guardafango A Coger sopladora de aire comprimido Soplar aire en guardafango
Tmp Colocar en superficie de maquina de pindadq B Soplar aire en guardafango car en superficie de maquina de pind
Tmp Colocar en soporte de maquina de pintado © (Colocar en superficie de maquina de pindadoflocar en soporte de maquina de pintg
Ttm Pintado de guardafango D Colocar en soporte de maquina de pintado Pintado de guardafango
Tmp Colocar en armazon de guardafango E Pintado de guardafango Colocar en armazon de guardafango
Tmp Colocar armazon en montacarga manual F Colocar en armazon de guardafango olocar armazon en montacarga manu|
TIPO DE OPERACION: HORNEADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Situar en horno de pintura A Coger montacarga manual Situar en horno de pintura
Tm Horneado de pintura en polvo B Situar en horno de pintura Horneado de pintura en polvo
Tmp Colocar en superficie de pintado © Horneado de pintura en polvo Colocar en superficie de pintado
TIPO DE INSPECCION: PINTADO
TIEMPO ELEMENTOS SIMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Inspeccion del guardafango A Coger guardafango pintado Inspeccion del guardafango
Tmp Colocar guardafango pintado B Inspeccion del guardafango Colocar guardafango pintado
TIPO DE OPERACION: EMPAQUETADO
TIEMPO ELEMENTOS SiMBOLO COMIENZO TERMINO
Tmp Cortar papel kraft A Coger papel kraft en pliego Cortar papel kraft
Tmp Colocar sello del logo B Cortar papel kraft Colocar sello del logo
Tmp Coger guardafango © Colocar sello del logo Coger guardafango
Tmp Forrar guardafango con papel kraft D Coger guardafango Forrar guardafango con papel kraft
Tmp Coger bolsa LDPE E Forrar guardafango con papel kraft Coger bolsa LDPE
Tmp Embolsar guardafango F Coger bolsa LDPE Embolsar guardafango
Tmp Situar en superficie de embolsado G Embolsar guardafango Situar en superficie de embolsado

2556.16  |seg
42,60 min
071

ESTUDIO DE TIEMPOS

hora/unidad

4.21 seg

9.84 seg

22.17 seg

55.89 seg

33.12 seg

916.67 seg

15.49 seg

1211.45 seg

13.51 seg

46.59 seg



CUADRO ESTUDIO DE TIEMPOS (ANTES)

CUADRO ESTUDIO DE TIEMPOS (ANTES )

OPERACION: CORTE INICIAL 01 17.54seg
OPERACION: ACUNADO 02 3.74|seg
OPERACION: PRENSADO 03 38.69seg
OPERACION: CORTE FINAL 04 7.23|seg
OPERACION: DOBLADO INICIAL 05 20.95seg
OPERACION: PERFORADO 06 7.46|seg
OPERACION: DOBLADO FINAL o7 12.11(seg
OPERACION: CORTADO - SOPORTE DE FIJACION 08 17.53|seg
OPERACION: PRENSADO - SOPORTE DE FIJACION 09 7.86|seg
OPERACION: PERFORADO - SOPORTE DE FIJACION 010 4.21|seg
OPERACION: CORTADO - VARILLA LISA 011 12.11|seg
OPERACION: SOLDADURA POR ARCO - ACCESORIOS SOPORTE DE FIJACION 012 11.67|seg
OPERACION: CORTADO - SOPORTE SUPERIOR 013 17.53|seg
OPERACION: PRENSADO - SOPORTE SUPERIOR 014 7.86|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - SOPORTE SUPERIOR Y DE FWACION Y GUARDAFANGOS 015 11.60|seg
OPERACION: CORTADO INICIAL - SOPORTE LATERALES 016 17.53|seg
OPERACION: PLEGADO - SOPORTE LATERALES 017 7.86|seg
OPERACION: CORTADO FINAL - SOPORTE LATERALES 018 3.74|seg
OPERACION: PERFORADO - SOPORTE LATERALES 019 4.21|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - TUERCAS Y SOPORTE LATERALES 020 9.84|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - GUARDAFANGO Y SOPORTE LATERAL 021 22.17|seg
OPERACION: LAVADO 022 55.89|seg
OPERACION COMBINADA: INSPECCION Y ATORNILLADO 0C-22-1 33.12|seg
OPERACION: SECADO 023 916.67 [seg
OPERACION: PINTADO 024 15.49|seg
OPERACION: HORNEADO 025 1211.45|seg
INSPECCION: PINTADO 12 13.51|seg
OPERACION: EMPAQUETADO 026 46.59 |seg

2556.16 seg

ESTUDIO DE TIEMPOS 42.60 min

0.71 hora/unidad
263.44 seg
PRODUCCION 4.39 min
0.073 hora/unidad

El tiempo de produccion hasta antes de darles los acabados finales como lavado,
secado, pintado, horneado y empaquetado es de 263.44 seg por cada unidad de
guardafango antes de utilizar la herramienta mejora de procesos ya que a partir de

las siguientes operaciones se realizan por bloques de 25 unidades cada una.



Diagrama de operaciones antes de la implementacion

FULL 7FETAL S.A.C.

Diagrama Num: 1 Hoja Nim 1 de 1 Resumen
Actividad: Proceso de Produccion de Guardafango Posterior Operacion (@) 106
Método: Actual Transporte » 11
Lugar: Planta (Area de Polvos) Espera D) 0
Operario(s): 13 Ficha nim: Inspeccion ] 2
Compuesto por: Fecha: Almacenamiento \4 2
Garay Luis y Saldani Erick 01/09/18 TOTAL 121
Aprobado por: Fecha: Distancia (m) 91
Ing. Raul Gamarra 15/09/18 Tiempo (seg) 5467.63
S Tiempo |Distancia Simbolo .
Descripcion VALOR (seq) m @D » v Observaciones
1 [Almacenamiento de Materia Prima —®
2 [Coger plancha entera SI 10 10 @ | Corte Inicial
3 |Cortado de plancha en mitad Sl 7.54 [
4 [Coger plancha en mitad NO 5.33 o
5 |Cortado de plancha en tira Sl 5.03 g
6 |Colocar en superficie Sl 4.41
7 [Coger plancha en tira NO 2.44 2 [ Acufiadura
8 |Acufado del logo en plancha Sl 1.30 @
9 [Colocar en mesa plancha acufiada Sl 1.75 []
10 [Coger plancha en tira Sl 4.78 @ | Prensado
11 |Prensado de la plancha en tira Sl 33.91 8 [
12 [Colocar plancha prensada en superficie Sl 5.10 [ 3
13 |Corger plancha prensada Sl 3.36 g Corte Final
14 [Corte del borde de la plancha prensada Sl 3.87
15 [Pegado de rotulo Sl 9.01 ‘
16 |Colocar plancha cortada en superficie NO 6.50 o
17 |Coger plancha cortada Sl 2.14 [ Doblado Inicial
18 [Doblado inicial de plancha cortada NO 18.81 10 @
19 |Colocar plancha doblada en superficie NO 1.33 {/
20 |Coger plancha doblada incial NO 1.69 Empastado
21 |Perforado manual por palanca en maquina NO 5.77 4 K]
22 |Colocar plancha perforada en superficie NO 1.08
23 |Coger plancha perforada NO 3.87 Daoblado Final
24 |Doblado final de plancha cortada Sl 8.24 3 e
25 [Colocar plancha doblada en superficie Sl 2.76
26 |Coger plancha LAF Sl 10 : Fabricacion de accesorios
27 |Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53
28 |[Situar en recipiente NO 2.87 ‘
29 |Colocar en maquina de cortado de esquinas Sl 8.67 ’
30 [Cortado final de plancha pequefia Sl 3.43 :
31 [Colocar plancha pequefia en superficie Sl 1.21
32 [Coger plancha en tira pequefia NO 1.38 ®
33 |Prensado de la plancha en tira pequefia Sl 6.47
34 [Colocar plancha prensada en superficie Sl 1.51
35 |Coger plancha prensado NO 2.48
36 [Perforado manual por palanca en maguina Sl 1.74
37 |Colocar plancha perforada en superficie NO 2.62
38 [Coger varilla lisa 5/16" SI 1.33 o
39 [Cortado de varilla lisa en pequefios trozos Sl 1.39 .
40 [Traslado al area de soldadura por arco NO 25 15 Montacarga manual
41 |Colocar varillas cortadas y planchas prensada Sl 2.76 @ |
42 |Soldadura por arco de varilla y plancha Sl 8.91 o
43 |Colocar accesorio en recipiente Sl 4.53 1
44 |Traslado al area de produccion NO 25 15 Montacarga manual
45 [Coger plancha LAF NO 10.00
46 |Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53
47 |Situar en recipiente NO 2.87 ‘
48 |[Colocar en maquina de cortado Sl 8.67
49 [Cortado final de plancha pequefia Sl 3.43
50 |Colocar plancha pequefia en superficie Sl 1.21
51 [Coger plancha en tira pequefia NO 1.38
52 |Prensado de la plancha en tira pequefia Sl 6.47 :
53 |Colocar plancha prensada en superficie NO 1.51 [




54 |Coger soporte superior NO 5.52 Unién de accesorios a GF
55 |Soldar accesorio por punto Sl 6.09 §

56 |Coger soporte de fijacion NO 3.60

57 |Soldar accesorio por punto Sl 6.21 g

58 |Colocar en superficie NO 1.89

59 |Coger plancha LAF NO 10.00 Fabricacion ultimo accesorio
60 |Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53 i

61 [Situar en recipiente NO 2.87

62 |Colocar en maquina de cortado Sl 8.67

63 [Cortado final de plancha pequefia Sl 3.43 g

64 [Colocar plancha pequefia en superficie Sl 1.21

65 [Coger plancha en tira pequefia NO 1.38 Q

66 |Prensado de la plancha en tira pequefia Sl 6.47

67 [Colocar plancha prensada en superficie NO 1.51

68 |Coger plancha LAF plegado Sl 2.44

69 [Cortado de contorno de soporte Sl 1.30 [

70 [Situar en recipiente Sl 1.75 o

71 [Coger plancha prensada Sl 2.48 §

72 |Perforado manual por palanca en maquina Sl 1.74

73 [Colocar plancha perforada en superficie Sl 2.62

74 |Coger soporte superior NO 5.52 Q

75 [Soldar accesorio por punto Sl 4.32

76 |Coger soporte de fijacion NO 1.37 La fab. del accesorio es doble
77 [Colocar en soporte para piezas Sl 14.12 Unién de Gltimo accesorio al GH
78 [Posicionar plancha con soporte Sl 8.05 ®

79 |Ajustar con alicate de presion NO 5.34 [ 2 operarios

80 |Soldado por puntos de piezas Sl 14.43 ®

81 |Colocar guardafango en superficie NO 2.22 [ )

82 |Coger plancha prensada y soldada NO 2.20 ‘

83 |Soldado final por puntos Sl 5.39 [

84 [Colocar en superficie NO 1.87 [

85 [Traslado al &rea de lavado y secado Sl 120 15 Montacarga manual

86 [Situar en armazon Sl 7.70 Lavado

87 |Posicionar en superficie de lavado Sl 48.19 {

88 |Levantar con maquina tecle Sl 22.10

89 |Lavado en el primer tanque Sl 1474.49 ‘ Capacidad méx. de 75 GF
90 [Levantar con maquina tecle Sl 15.00 [

91 |Lavado en el segundo tanque Sl 368.65 g Capacidad méax. de 75 GF
92 |Levantar con maquina tecle Sl 14.68

93 |Lavado en el tercer tanque Sl 515.98 : Capacidad méax. de 75 GF
94 |Levantar con maquina tecle Sl 8.30

95 |Situar en superficie de lavado Sl 5.58 [} Tercer piso de la planta
96 [Inspeccion del guardafango Sl 10.76 Inspeccioén del GF lavado
97 |Atornillar guardafango Sl 22.36 ;

98 |Colocar en armazon Sl 2.74 [ X Capacidad max. de 75 GF
99 |[Situar en horno de secado Sl 16.67 6 Secado del GF

100 [Secado de guardafango SI 900.00 ! Capacidad méx. de 50 GF
101 |Colocar en superfice de pintado Sl 17.93 [

102 |Soplar aire en guardafango NO 6.56 Pintado del GF

103 |Colocar en superficie de maquina de pindado Sl 8.93

104 [Colocar en soporte de maquina de pintado Sl 4.38

105 |Pintado de guardafango Sl 17.60 Color Rojo, Negro o Azul
106 |Colocar en armazon de guardafango NO 26.44

107 |Colocar armazon en montacarga manual Sl 6.37 ’

108 |Situar en horno de pintura S| 11.42 Q Horneado del GF

109 |Horneado de pintura en polvo Si 1200.03 [ Capacidad méx. de 50 GF
110 |Colocar en superficie de pintado NO 10.44 ‘\

111 |Inspeccion del guardafango Sl 10.76 Inspeccioén del GF pintado
112 |Colocar guardafango pintado NO 2.75

113 |Cortar papel kraft NO 45.58

114 |Colocar sello del logo Sl 1.01

115 |Coger guardafango NO 2.90

116 |Forrar guardafango con papel kraft Sl 11.72 o

117 |Coger bolsa LDPE Sl 4.01

118 |Embolsar guardafango Sl 7.73 2 operarios

119 [Situar en superficie de embolsado NO 2.41

120 |Traslado al almacen de producto terminado Sl 60 3

121 |Almacen de productos terminado

FUENTE ELABORACION PROPIA




Como se muestra en la tabla, en el proceso de produccién de los guardafangos
posteriores, esta es la produccion de solo 1 unidad que contiene 106 operaciones, 2
inspecciones, 11 transportes y dos almacenamientos, lo que os da un total de 121

actividades, con un recorrido de 91 metros durante todo el proceso de produccion.
Asimismo, las actividades fueron clasificadas en dos diferentes grupos los cuales son:

e Actividades que agregan valor.

e Actividades que no agregan valor.

Siendo u total de 80 actividades que agregan valor y 39 las actividades que no
agregan valor en la produccion de guardafangos en la empresa FULL METAL SAC,

a partir de ello se deduce el porcentaje de las actividades que agregan valor.

YActividades AV _ 80
AAV= . - =0.6611
Y Total Actividades 121

Es decir que el porcentaje de las actividades que agregan valor es de 66.11%

mientras el porcentaje de las actividades que no agregan valor es de 33.89 %.



Formato de Eficiencia antes de la Implementacién

Formato Indicador de Eficiencia Después de la Implementacion

Nombre del Indicador:

Insumos Programados versus Insumos Utilizados

Tipo de Indicador: Eficiencia
Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo: Determinar el grado de cumplimiento de los Insumos Programados
Descripcion: Sequiere conocerlacantidad dekilos que se programaron sobrelacantidad de kilos que
se utilizaron
N° Base de Célculo Simbolo
1 Tiempo Ejecutado (horas) IE
2 Tiempo disponible (horas) ID
Indicador de Eficiencia
| TE X100
| D
Afio: 2018
Meses: MAYO JUNIO JULIO
TE 7.52 7.56 8.34
1) 9 9 1
Eficiencia  [83.6% 84.1% 83.45%
Novedades

El porcentaje de utilizacion de los insumos es alto, se estima

gue con la implementacién de la mejora de procesos este

FULL METAL SAC.

porcentaje se incremente alin mas beneficiando a la empresa ‘
Con un promedio de los 3 meses de eficiencia de 83.72% ]

Gerente General




Formato de Eficacia antes de la Implementacion

Formato Indicador de
Eficacia

Nombre del Indicador;

Productos Logrados versus Meta

Tipo de Indicador:

Eficacia

Frecuencia:

Diario - Mensual

Responsable:

Objetivo:

Determinar el grado de cumplimiento de la meta (Productos planificados)

Descripcion:

se desea conocer si los productos solicitados se cumplen en la fecha indicada (plazo
determinar)

NQ

Base de Calculo Simbolo

Produccion total PT

Produccion
planeada

PP

Indicador de Eficacia

| PT
X100
| PP
Afio: 2018
Meses: MAYO JUNIO JULIO
PT 8660 8535 9373
PP 10000 10000 11000
Eficacia 86.6%| 85.35% |86.21 %
Novedades

Se cumple casi en la totalidad de los pedidos requeridos por
los clientes de4 la empresa FULL METAL SAC

Con un promedio de los 3 meses de eficacia de 86.05%

Gerente General




PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ANTES DE LA IMPLEMENTACION

Para poder hallar la productividad de la empresa lo que se realiza es multiplicar la

eficiencia por la eficacia, el cual nos arroja un porcentaje del 72.28%

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA X EFICACIA x 100%
PRODUCTIVIDAD = 0.84 X 0.86 x 100%

PRODUCTIVIDAD = 0.7228 x 100%

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA

En el siguiente gréfico se determinara la cantidad obtenida por cada colaborador
desde el proceso inicial hasta el final, sin embargo, mientras la materia prima pasa
por los distintos procesos hay una perdida minima, la produccién diaria entre los
meses de Mayo y Junio es de 500 unidades de guardafangos mientras que para el
mes de Julio hubo un incremento de 50 unidades lo que vario la produccién a 550
unidades de guardafangos diario, esto conllevo a que la empresa tenga que pagar
horas extras a cierta cantidad de trabajadores para poder cumplir con las unidades
planificadas, lo que nos da un resultado de un aproximado 36 piezas por cada

operario durante su jornada laboral diaria.

P.MANO DE OBRA = —2%%_ _ 35 71 unid x operario
14 OPERARIOS



2.7.2. Propuesta de mejora

A continuacion, se presentara el cronograma para la implementacion de la mejora de
procesos en la empresa FULL METAL SAC para ello se realizo un estudio de tiempos de
todos los procesos en el cual se hall6 los dos procesos que toman mas tiempo para la

fabricacién de los guardafangos.

Por lo cual se eliminara esas dos operaciones esas dos operaciones las cuales son operadas
independientemente por cada colaborador, es decir la maquina nueva que sera
implementada y reemplazar dos procesos los cuales tardaban tiempo y generaban un cuello
de botella para la empresa debido a que la produccion es en linea.

Con la eliminacién de estas dos operaciones se plantea aumentar la productividad y reducir

los costos lo que beneficiaria directamente a la empresa otorgandole una mayor rentabilidad.



2.7.3. Ejecucion de la propuesta

Cronograma de implementacién de la mejora de procesos en el &rea de produccion

despues de la implementacion

Nombre de Tarea | Duracién Comienzo Fin
Identificacion del Problema
usando el diagrama de 1 dia lun 10/09/2018 [Lun 10/09/2018
causa efecto (Ishikawa).
Describir los procedimientos
de lafabricacion de los 3 dias Mar 11/09/2017 Jue 13/09/2018
guardafangos
Analizar los métodos de
trabajos parala fabricacion de 3 dias vie 14/09/2017 | mar 18/09/2018
los guardafangos
Elaborar el Layout de los , ., .,
procesos que se realizan 1dia mié 19/09/2018 | mié
19/019/2018
Analizar y Determinar la
secuencia de actividades 2 dias Jue20/09/2018 | Vie 21/09/2018
mediante el layout.
Cambiar de L | aread ,
APRE S TEE 1 di lun 24/09/2018 | lun 24/09/2018
1 dia mar 25/09/2018 | mar 25/09/2018
Distribucién de materiales 1 dia mié 26/09/2018 | mié 26/09/2018
Capacitacion al personal,
respectos a los métodos de 3 dias jue 27/09/2018 | lun 01/10/2018
trabajo
Verificaciondelos nuevos
métodosde trabajo enrelacion 3 dias mar 02/10/2018 | jue 04/10/2018
a laproduccién
Andlisis los tiempos estandar , )
de cada operacion 2 dias vie 05/10/2018 21ar09/10/201
Analisi —
nalisis de movimientos 1dia | mie 10/10/2017 | mie 11/10/2018




DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL
PROCESO DEL GUARDAFANGO POSTERIOR
FULL METAL SAC (ANTES)

PLANCHA LAF

PLANCHA LAF PLANCHA LAF
) 4
Cortado
" Cortad B
17.53 orece 17.53 .
inicial
7.86" Plegado  7.86" 14 Plegado

Mermas

4.21" Perforado

Tuerca %" x 2

Soporte superior

17.53"

PLANCHA LAF

Aguay aditivos
—>

Cortado

17.54"

N " \ Inspeccion y
Prensado 374" Acufiado 3312 221} ptornillado
Perforado 38.69" Prensado 916" Secado

Pinturaen polvo| Humedad

Cortado
Final 15.49" a Pintado

Mermas

Soldadura
porarco

Soldadura Soporte de fijacién 20.95" Doblado 1210" Horneado
por puntos Inicial
Inspeccion
St te laterals
s:p.-(;:,ii:zifu:ss 7.46" 6>Empastad° 13.51" 2 Pintura
Papel Kraft, Tornil
Bolsa LDPE | Moo
Dbl »
" Doblado "
12.11 7 final 46.59' 26 Empaquetado
»
»
Soldadura Guardafango Posterior
11.60" 15 por puntos Terminado
)
" Soldadura
RESUMEN 22.17 por puntos
ACTIVIDAD | CANTIDAD
Q 26 Guardafango Posterior
2 6
TOTAL 28




2.7.4. Resultados de la implementacion
Es preciso sefalar que mediante la implementacion de la nueva maquina esta optimizo y

mejoro el proceso de embutido de los laterales de los guardafangos.

CUADRO ESTUDIO DE TIEMPOS (DESPUES)
OPERACION: CORTE INICIAL o1 17.54|seg
OPERACION: ACUNADO 02 3.74|seg
OPERACION: PRENSADO 03 38.69|seg
OPERACION: CORTE FINAL 04 7.23|seg
OPERACION: DOBLADO (MEJORA DE PROCESO) 05 25.43|seg
OPERACION: CORTADO - SOPORTE DE FACION 06 17.53 [seg
OPERACION: PRENSADO - SOPORTE DE FIJACION 07 7.86|seg
OPERACION: PERFORADO - SOPORTE DE FIJACION 08 4.21|seg
OPERACION: CORTADO - VARILLA LISA 09 12.11|seg
OPERACION: SOLDADURA POR ARCO - ACCESORIOS SOPORTE DE FJACION 010 11.67 seg
OPERACION: CORTADO - SOPORTE SUPERIOR 011 17.53|seg
OPERACION: PRENSADO - SOPORTE SUPERIOR 012 7.86|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - SOPORTE SUPERIOR Y DE FIJACION Y GUARDAFANGOS 013 11.60|seg
OPERACION: CORTADO INICIAL - SOPORTE LATERALES 014 17.53|seg
OPERACION: PLEGADO - SOPORTE LATERALES 015 7.86|seg
OPERACION: CORTADO FINAL - SOPORTE LATERALES 016 3.74|seg
OPERACION: PERFORADO - SOPORTE LATERALES 017 4.21|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - TUERCAS Y SOPORTE LATERALES 018 9.84|seg
OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - GUARDAFANGO Y SOPORTE LATERAL 019 22.17|seg
OPERACION: LAVADO 020 55.89(seg
OPERACION COMBINADA: INSPECCION Y ATORNILLADO 0C-20-1 33.12(seg
OPERACION: SECADO 021 916.67[seg
OPERACION: PINTADO 022 15.49|seg
OPERACION: HORNEADO 023 1211.45|seg
INSPECCION: PINTADO 12 13.51|seg
OPERACION: EMPAQUETADO 024 46.59|seg
2541.07 seg
ESTUDIO DE TIEMPOS 4235  min
0.71 hora/unidad

248.35 seg
PRODUCCION 4.14 min

0.069 hora/unidad

El tiempo de produccion hasta antes de darles los acabados finales como lavado,
secado, pintado, horneado y empaquetado después de la implementacion de la
herramienta mejora de procesos en la empresa FULL METAL SAC es de 248.35 seg
por cada unidad de guardafango, debemos tener en cuenta también la reduccion de
tiempo es por cada unidad son de 15.09 seg, es decir que después de la

implementacion se reducir:

TIEMPO REDUCIDO (MEJORA DE PROCESOS) * UNIDADES PRODUCIDAS = TIEMPO
REAL REDUCIDO

15.09 seg * 550 unid = 8299.5 seg

Es decir, la empresa dejara de pagar las horas extras a los operarios por lo que representa
un gran beneficio para la empresa FULLMETAL SAC.



Diagrama de operaciones después de laimplementacién

FULL HETAL S5.A.C.
Diagrama Num: 1 Hoja NOm 1 de 1 Resumen
Actividad: Proceso de Produccion de Guardafango Posterior Operacion (@) 100
Método: Actual Transporte § 9
Lugar: Planta (Area de Polvos) Espera . 0
Operario(s): 13 Ficha nim: Inspeccion - 2
Compuesto por: Fecha: Almacenamiento \4 2
Garay Castro Miguel Santiago 01/09/18 TOTAL 113
Aprobado por: Fecha: Distancia (m) 74
Ing. Huertas del Pino Martin 15/09/18 Tiempo (seg) 5439.25
e Tiempo [Distancia| _ Simbolo :
Descripcion VALOR (seq) ™ @[l D » v Observaciones
1 |Almacenamiento de Materia Prima . —1@®
2 |[Coger plancha entera Sl 10 10 Corte Inicial
3 [Cortado de plancha en mitad Sl 7.54
4 [Coger plancha en mitad NO 5.33
5 [Cortado de plancha en tira Sl 5.03
6 |Colocar en superficie S 4.41 —
7 |Coger plancha en tira NO 2.44 2 @ Acufiadura
8 |Acufiado del logo en plancha Sl 1.30
9 [Colocar en mesa plancha acufiada S 1.75
10 |Coger plancha en tira SI 4.78 ‘\ Prensado
11 |Prensado de la plancha en tira Sl 33.91 8 L
12 |Colocar plancha prensada en superficie Sl 5.10
13 |Corger plancha prensada Sl 3.36 Corte Final
14 |Corte del borde de la plancha prensada Sl 3.87
15 |Pegado de rotulo Sl 9.01
16 |Doble doblado y empastado Sl 21.05 Mejora de Procesos
17 |Colocar plancha doblada en superficie Sl 2.76 @ |
18 |Coger plancha LAF Sl 10 L) Fabricacion de accesorios
19 |Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53 o |
20 |Situar en recipiente NO 2.87
21 |Colocar en maquina de cortado de esquinas Sl 8.67
22 |Cortado final de plancha pequefia S 3.43 §
23 |Colocar plancha pequefia en superficie S 1.21
24 |Coger plancha en tira pequefia NO 1.38
25 |Prensado de la plancha en tira pequefia S 6.47
26 |Colocar plancha prensada en superficie Sl 1.51
27 |Coger plancha prensado NO 2.48
28 |Perforado manual por palanca en maquina Sl 1.74
29 |Colocar plancha perforada en superficie NO 2.62
30 [Coger varilla lisa 5/16" S 1.33
31 [Cortado de varilla lisa en pequefios trozos S 1.39
32 |Traslado al area de soldadura por arco NO 25 15 Montacarga manual
33 [Colocar varillas cortadas y planchas prensada S 2.76
34 |Soldadura por arco de varilla y plancha Sl 8.91
35 |Colocar accesorio en recipiente Sl 4.53
36 [Traslado al area de producciéon NO 25 15 Montacarga manual
37 [Coger plancha LAF NO 10.00
38 [Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53
39 |Situar en recipiente NO 2.87 —
40 [Colocar en maquina de cortado Sl 8.67 '
41 [Cortado final de plancha pequefia Sl 3.43
42 |Colocar plancha pequefia en superficie Sl 1.21 ‘
43 |Coger plancha en tira pequefia NO 1.38 [Y
44 |Prensado de la plancha en tira pequefia Sl 6.47 ®
45 [Colocar plancha prensada en superficie NO 1.51
46




46 |Coger soporte superior NO 5.52 Union de accesorios a GF
47 |Soldar accesorio por punto Sl 6.09 §

48 [Coger soporte de fijacion NO 3.60

49 |Soldar accesorio por punto Sl 6.21 :

50 |Colocar en superficie NO 1.89

51 |Coger plancha LAF NO 10.00 Fabricacion ultimo accesorio
52 |Cortado de plancha en tiras pequefias Sl 7.53

53 |Situar en recipiente NO 2.87

54 |Colocar en maquina de cortado Sl 8.67

55 |Cortado final de plancha pequefia Sl 3.43 2

56 |Colocar plancha pequefia en superficie Sl 1.21

57 |Coger plancha en tira pequefia NO 1.38 Q

58 |Prensado de la plancha en tira pequefia Sl 6.47 .

59 |Colocar plancha prensada en superficie NO 1.51

60 |Coger plancha LAF plegado Sl 2.44 z

61 |Cortado de contorno de soporte Sl 1.30

62 |Situar en recipiente Sl 1.75 :

63 |Coger plancha prensada Sl 2.48 §

64 |Perforado manual por palanca en maquina Sl 1.74

65 |Colocar plancha perforada en superficie S| 2.62

66 |Coger soporte superior NO 5.52 [

67 |Soldar accesorio por punto Sl 4.32 2

68 [Coger soporte de fijacion NO 1.37 La fab. del accesorio es doble
69 |Colocar en soporte para piezas Sl 14.12 ‘ Unién de Ultimo accesorio al GH
70 |Posicionar plancha con soporte Sl 8.05

71 |Ajustar con alicate de presion NO 5.34 : 2 operarios

72 |Soldado por puntos de piezas Sl 14.43 Q

73 |Colocar guardafango en superficie NO 2.22 :

74 |Coger plancha prensada y soldada NO 2.20

75 |Soldado final por puntos Sl 5.39 .

76 |Colocar en superficie NO 1.87 [

77 |Traslado al area de lavado y secado Sl 120 15 Montacarga manual

78 |Situar en armazon Sl 7.70 Lavado

79 |Posicionar en superficie de lavado Sl 48.19 §

80 |Levantar con maquina tecle Sl 22.10

81 |Lavado en el primer tanque Sl 1474.49 ‘ Capacidad méax. de 75 GF
82 |Levantar con maquina tecle Sl 15.00

83 |Lavado en el segundo tanque SI 368.65 § Capacidad méax. de 75 GF
84 |Levantar con maquina tecle Sl 14.68

85 |Lavado en el tercer tanque Sl 515.98 [) Capacidad max. de 75 GF
86 |Levantar con maquina tecle Sl 8.30 ,

87 _|Situar en superficie de lavado Sl 5.58 [ Tercer piso de la planta
88 |Inspeccion del guardafango Sl 10.76 Inspeccion del GF lavado
89 |Atornillar guardafango Sl 22.36 {

90 |Colocar en armazon Sl 2.74 Capacidad max. de 75 GF
91 |Situar en horno de secado Sl 16.67 6 Secado del GF

92 |Secado de guardafango Sl 900.00 : Capacidad max. de 50 GF
93 |Colocar en superfice de pintado Sl 17.93

94 |Soplar aire en guardafango NO 6.56 Pintado del GF

95 |Colocar en superficie de maquina de pindado Sl 8.93

96 |Colocar en soporte de maquina de pintado Sl 4.38

97 |Pintado de guardafango Sl 17.60 Color Rojo, Negro o Azul
98 [Colocar en armazon de guardafango NO 26.44

99 |Colocar armazon en montacarga manual Sl 6.37

100 [Situar en horno de pintura Sl 11.42 Horneado del GF

101 [Horneado de pintura en polvo Sl 1200.03 z Capacidad méx. de 50 GF
102 |Colocar en superficie de pintado NO 10.44 (

103 [Inspeccion del guardafango Sl 10.76 Inspeccién del GF pintado
104 |Colocar guardafango pintado NO 2.75

105 |Cortar papel kraft NO 45.58

106 |Colocar sello del logo Sl 1.01

107 |Coger guardafango NO 2.90

108 [Forrar guardafango con papel kraft Sl 11.72

109 |Coger bolsa LDPE Sl 4.01

110 |Embolsar guardafango Sl 7.73 2 operarios

111 |Situar en superficie de embolsado NO 2.41

112 |Traslado al almacen de producto terminado Sl 60 3

113 [Almacen de productos terminado




Como se muestra en la tabla, en el proceso de produccién de los guardafangos
posteriores, después de la implementacion de la herramienta mejora de procesos se
obtiene que contiene 100 operaciones, 2 inspecciones, 9 transportes y dos
almacenamientos, lo que os da un total de 111 actividades, con un recorrido de 74

metros durante todo el proceso de produccion.

Se logro reducir 10 operaciones que no eran de necesarias dentro de la produccion
de guardafangos en la empresa FULL METAL SAC.

Asimismo, las actividades fueron clasificadas en dos diferentes grupos los cuales son:

e Actividades que agregan valor.

e Actividades que no agregan valor.

Siendo u total de 79 actividades que agregan valor y 32 las actividades que no
agregan valor en la produccion de guardafangos en la empresa FULL METAL SAC,

a partir de ello se deduce el porcentaje de las actividades que agregan valor.

Y Actividades AV  _ 79
AAV= . - =0.7117
YTotal Actividades 111

Es decir que el porcentaje de las actividades que agregan valor es de 71.17 %
mientras el porcentaje de las actividades que no agregan valor es de 28.82 %, es
decir se logro incrementar el porcentaje de las actividades que agregan valor en un
5.58 %, mientras que el porcentaje de las actividades que no agregan valor se redujo

en un 3.41% después de la implementacion de la herramientas mejora de procesos



Formato de Eficiencia después de la Implementacion

Formato Indicador de Eficiencia Después de la Implementacién

Nombre del Indicador:

Insumos Programados versus Insumos Utilizados

Tipo de Indicador:

Eficiencia

Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo: Determinar el grado de cumplimiento de los Insumos Programados
Descriocion: Sequiere conocerlacantidaddekilos que se programaronsobre lacantidad dekilos que
escripcion. se utilizaron
N° Base de Calculo Simbolo
1 Tiempo Ejecutado (horas) IE
2 Tiempo disponible (horas) ID
Indicador de Eficiencia
I X100
Afio: 2018
Meses: AGOS SETIEMBRE oCcT
TE 9.54 9.53 95.72
D 10 10 10
Eficiencia  [95.4% 95.35% 95.72%
Novedades

El porcentaje de utilizacién de los insumos es alto, se estima

gue con la implementacion de la mejora de procesos este

porcentaje se incremente alin mas beneficiando a la empresa

FULL METAL SAC.

Con un promedio de los 3 meses de eficiencia de 95.49%

Gerente General




Formato de Eficacia después de la Implementacion

Formato Indicador de Eficacia

Nombre del Indicador:

Productos Logrados versus Meta

Tipo de Indicador:;

Eficacia

Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable;
Objetivo: Determinar el grado de cumplimiento de la meta (Productos planificados)
Descrincién: se desea conocer i los productos solicitados se cumplen en [a fecha indicada (plazo
escripeion. determinar)
N° Base de Calculo Simbolo
1 Produccion total PT
2 Produccion planeada PP
Indicador de Eficacia
| PT
X100
| PP
Afio: 2018
Meses: AGOST SET oCT
PT 10764 10774 10769
PP 11000 11000 11000
Eficacia 97.86% | 97.95% 97.90 %
Novedades

La implementacién de la mejora de proceso mejoro de 86.58 % a un

97.90 %, lo que quiere decir que la produccion llega a cubrir lo

planeado en su totalidad con un margen de error reducido a un

2.1%.

Gerente General




PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Para poder hallar la productividad de la empresa lo que se realiza es multiplicar la

eficiencia por la eficacia, el cual nos arroja un porcentaje del 93.80 %

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA X EFICACIA x 100%

PRODUCTIVIDAD = 0.96 X 0.98 x 100%

PRODUCTIVIDAD = 0.9398 x 100%
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2.7.5. Analisis econdmico financiero

En el siguiente cuadro de beneficio costo se mostrara el tiempo de recuperacion de

la implementacion de la herramientas mejora de procesos en la empresa FULL
METAL SAC

COSTO BENEFICIO

INGRESOS |COSTOS N° periodos 6)
Periodo 1 180000 90009| |Tasadeint.| 0.00797414
Periodo 2 200000 90009] [Inv Inic. 100000
Periodo 3 220000 96468|
Periodo 4 220000 96468
Periodo 5 220000 96468|
Periodo 6 220000 96468| BENEFICIO 6MESES $694,110.00
INVERSION $100,000.00
6.94

Es decir que por cada sol invertido la ganancia es de 6.94 soles, con tiempo de retorno de

26 dias, cabe recalcar que el interés es de 10 % anual mientras que para la elaboracion del

siguiente cuadro se trabajo con la cifra de 0.0079 % ya que este es el porcentaje mensual.

VAN Y TIR

En el siguiente cuadro se muestra los resultados del VAN y TIR trabajados en el programa

Excel 2016
FLUJO DE INGRESO FLUJO DE EGRESOS
A B

MES Valor MES Valor
Periodo 1 180,000.00 Periodo 1 90,009.00
Periodo 2 200,000.00 Periodo 2 90,009.00
Periodo 3 220,000.00 Periodo 3 96,468.00
Periodo 4 220,000.00 Periodo 4 96,468.00
Periodo 5 220,000.00 Periodo 5 96,468.00
Periodo 6 220,000.00 Periodo 6 96,468.00

Total 1,260,000.00 | |Total 565,890.00

FLUJO DE EFECTIVO NETO
A-B
MES Valor -100000
Periodo 1 89,991.00 89991
Periodo 2 109,991.00 109991
Periodo 3 123,532.00 123532
Periodo 4 123,532.00 123532
Periodo 5 123,532.00 123532
Periodo 6 123,532.00 123532
Total 694,110.00

S/.569,790.97
101.41%

En el siguiente grafico nos muestra que el van en un periodo de 6 meses es de S/.
569 790.97 soles, mientras que el TIR es de 101.41 %.
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lll. RESULTADOS

3.1. Analisis descriptivo

En esta parte del siguiente proyecto de investigacion, se realiz6 los analisis

descriptivos a través de los programas SPSS Version 24 y Excel 2016

Los siguientes gréficos son los resumenes de los procesamientos de los casos

segun la productividad, eficiencia y eficacia

e RESUMEN DEL PROCESAMIENTO DE DATOS DE LA PRODUCTIVAD

Pruebas de normalidad

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre.Prod. ,257 60 ,000 ,698 60 ,000
Post.Prod. ,206 60 ,000 ,852 60 ,000
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Descriptivos
Error
Estadistico estandar
AMTES Media 7206 00185

95% de intervalo de Limite inferior 7169

confianza para la media T —— 7243

Media recortada al 5% 7206

Mediana 7228

Varianza 000

Desviacion estandar 0143

Minirmao 70

Maximao T4

Rango 04

Rango intercuartil .02

Asimetria -120 308

Curtosis -1.31 608

DESPUESE  Media 8360 00133

95% de intervalo de Limite inferior 9333

confianza para la media Limita superior 9386

Media recortada al 5% 9361

Mediana 9398

Warianza .0oo

Desviacian estandar 01027

Minima 42

Maxirmo 95

Rango 03

Rangao intercuartil 01

Asimetria -.270 308

Curtosis -1.023 608
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e RESUMEN DEL PROCESAMIENTO DE DATOS DE LA EFICIENCIA

Pruebas de normalidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PreEficiencia 211 60 ,000 ,855 60 ,000
PostEficiencia ,162 60 ,000 ,931 60 ,002

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Descriptivos

Estadistico Error estandar

ANTES Media .8373 .00177

95% de intervalo de Limite inferior .8337

confianza para la media e Al 8408

Media recortada al 5% .8375

Mediana .8386

Varianza .000

Desviacion estandar .01371

Minimo .81

Maximo .86

Rango .05

Rango intercuartil .02

Asimetria -.292 .309

Curtosis -514 .608
DESPUES Media .9446 .00158

95% de intervalo de Limite inferior 9414

confianza para la media e Sl 9477

Media recortada al 5% .9440

Mediana .9400
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Varianza .000

Desviacién estandar .01225
Minimo .93
Maximo .97
Rango 04
Rango intercuartil .02
Asimetria .565 .309
Curtosis -.556 .608

e RESUMEN DEL PROCESAMIENTO DE DATOS DE LA EFICACIA

Pruebas de normalidad

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PreEficacia ,192 60 ,000 ,934 60 ,003
PostEficacia ,229 60 ,000 ,859 60 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Descriptivos

Estadistico Error estandar

ANTES Media .8507 .00187
95% de intervalo de Limite inferior .8469
confianza para la media e Al 85424
Media recortada al 5% .8513
Mediana .8500
Varianza .000
Desviacion estandar .01448
Minimo .82
Maximo .87
Rango .05
Rango intercuartil .02
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-.674 .309

-.463 .608

.9680 .00118

.9656

.9704

.9683

.9700

.000

.00917

.95

.98

.03

.02

-131 .309

-.945 .608
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3.2. Analisis inferencial

3.2.1 Analisis de la hip6tesis general:

» Laimplementacion de mejora de procesos incrementa la productividad en el area de
corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SJM 2018

Con el fin de realizar una contrastacion entre la hipétesis general, es de vital importancia
determinar si los datos de la productividad del antes y después en la empresa FULL METAL
SAC, tienen un comportamiento paramétrico o si no lo es, ya que la cantidad de datos
registrados en el SPSS son 60 por ello se utilizara el analisis de normalidad de
KOLMOGOROQOV-SIMIMOV.

Regla de decision:
. Si p <=0,05; los datos de la serie tienen comportamiento no paramétrico.

. Si p > 0,05; los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Pruebas de normalidad

Kolmogdrov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre.Prod ,257 60 ,000 ,698 60 ,000
Post.Prod ,206 60 ,000 ,852 60 ,000

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Como se muestra en la siguiente tabla se observa que la significancia es 0,000 y
0,000, el cual es menor a 0,05. Por lo tanto, para poder realizar la contratacion se
procedera a utilizar la prueba de Wilcoxon debido a que los datos son no

paramétricos.

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Pre.Prod 60 ,7298 ,01742 ,70 ,83
Post.Prod 60 ,9380 ,01054 ,92 97
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Cabe recalcar que la media de la productividad antes de la implementacion era de 72.98% y
se incrementé aun 93.80%, es decir hay una diferencia de un 20.82 % después de la

implementacién de la herramienta mejora de procesos.

Estadisticos de prueba?

DESPUES -
ANTES
A -6,765°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Si p<= 0,05 se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis del autor.

Por lo tanto, en el gréfico de estadisticos de prueba el nivel de significancia es 0,00
eso quiere decir que es menor a 0,05 entonces se acepta la hipotesis planteada por

el autor.
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3.2.2 ANALISIS DE LAS HIPOTESIS ESPECIFICAS

HIPOTESIS 1
» Laimplementacion de la mejora de procesos incrementa la eficiencia en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018

HIPOTESIS NULA
» Laimplementacion de la mejora de procesos no incrementa la eficiencia en
el area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC.
SJM 2018

Con el fin de realizar una contrastacion entre la hipétesis general, es de vital importancia
determinar si los datos de la productividad del antes y después en la empresa FULL METAL
SAC, tienen un comportamiento paramétrico o si no lo es, ya que la cantidad de datos
registrados en el SPSS son 60 por ello se utilizara el analisis de normalidad de
KOLMOGOROQV-SIMIMOV.

Regla de decision:
. Si p <=0,05; los datos de la serie tienen comportamiento no paramétrico.

. Si p > 0,05; los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PreEficiencia 211 60 ,000 ,855 60 ,000
PostEfiencia ,162 60 ,000 ,931 60 ,002

a. Correccion de significacién de Lilliefors
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Como se muestra en la siguiente tabla se observa que la significancia es 0,000 y

0,002, los cuales son menores a 0,05. Por lo tanto, para poder realizar la contratacion

se procederd a utilizar la Wilcoxon debido a que los datos son no paramétricos.

Estadisticos descriptivos

Desviacién
N Media estandar Minimo Maximo
ANTES 60 ,8372 ,02676 79 87
DESPUES 60 ,9549 ,01440 ,93 ,98

Estadisticos de prueba?

Cabe recalcar que la media de la eficiencia antes de la implementacion era de 83.72 % y se

incrementé aln 95.49 %, es decir hay una diferencia de un 11.77 % después de la

implementacién de la herramienta mejora de procesos.

ANTES
DESPUES
z -6,794b
Sig. asintotica (bilateral) 020

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

81

En el siguiente grafico se muestra
que el nivel de significancia es de 0.2
lo que quiere decir es que es menor a
0.05 por lo tanto se niega la hipotesis
nula y se acepta la hipoétesis
planteada del autor



HIPOTESIS 2

» Laimplementacién de la mejora de procesos incrementa la eficacia en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018

HIPOTESIS NULA
» Laimplementacion de la mejora de procesos no incrementa la eficacia en el
area de corte de planchas laterales en la empresa FULL METAL SAC. SIM
2018

Con el fin de realizar una contrastacion entre la hip6tesis general, es de vital importancia
determinar si los datos de la productividad del antes y después en la empresa FULL METAL
SAC, tienen un comportamiento paramétrico o si no lo es, ya que la cantidad de datos
registrados en el SPSS son 60 por ello se utilizara el analisis de normalidad de
KOLMOGOROV-SIMIMOV.

Pruebas de normalidad

Kolmogdrov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PreEficiencia ,192 60 ,000 ,934 60 ,003
PostEfiencia ,229 60 ,000 ,859 60 ,000

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Como se muestra en la siguiente tabla se observa que la significancia es 0,003 y
0,000, los cuales son menores a 0,05. Por lo tanto, para poder realizar la contratacion
se procedera a utilizar la prueba de Wilcoxon debido a que los datos son no

parameétricos.
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Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
ANTES 60 ,8605 ,01633 ,83 ,89
DESPUES 60 ,9790 ,01214 ,94 ,99

Cabe recalcar que la media de la eficacia antes de la implementaciéon era de 86.05 % y se

incrementé aln 97.90 %, es decir hay una diferencia de un 11.85 % después de la

implementacién de la herramienta mejora de procesos.

Estadisticos de prueba?

ANTES -
DESPUES
z -6,760°
Sig. asintotica (bilateral) ,020

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
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V. DISCUSION

Los resultados que mas resaltan del estudio titulado “Implementar Mejora De
Procesos para incrementar La Productividad en el &rea de corte de planchas laterales
de la empresa FULL METAL SAC SJM,2018” se han contrastado con las
investigaciones sefialadas en los trabajos previos, dicha investigacion coincidio con
una tesis de investigacion titulada “Implementacion de mejora del proceso productivo
para incrementar la productividad de envolturas de la empresa Contometros
Especiales SAC, Los Olivos, 2017”

Con la que coinciden en puntos significativos durante el desarrollo de la investigacion,
segun el autor mencion que hay retrasos en el &rea de produccion debido a que hay
una cantidad significativa actividades que no agregan valor (85 actividades) y con un
porcentaje de 53% de las actividades que si agregaban valor, mientras que en la
presente tesis contaba con 39 actividades y con un porcentaje de 66% de actividades
gue si agregaban valor, por lo que en ambas tesis no permitian cumplir con las
cantidades planeadas de produccion, por lo tanto, disminuia la productividad, lo que
se realizo es eliminar las operaciones que no generaban valor, Dayana Marceliano
en su tesis elimino 12 operaciones por lo que su nuevo porcentaje fue de 56%
logrando incrementar en un 3%, mientras que en la siguiente tesis se eliminaron 10
operaciones por lo cual el nuevo porcentaje de las actividades que agregan valor es

de 71% logrando incrementar un 5%.
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V. CONCLUSIONES

En conclusion, para poder desarrollar el siguiente proyecto de investigacién en la
aplicacion de la herramienta se requirié de diversas fuentes que hicieron referencia al
proyecto, como resultado de los analisis realizados obtuvimos el tiempo normal,
tiempo estandar y el tiempo de ciclo de la produccién de los guardafangos para asi
poder eliminar las actividades que no eran indispensables y ademéas generaban
demora en la empresas FULL METAL SAC, incrementando asi la eficiencia y eficacia

por ende la productividad siendo un gran beneficio para la empresa.

Es preciso sefalar, que después de la implementacion de la herramienta mejora de
procesos donde interviene directamente los indicadores de la eficiencia y eficacia se
realizaron modificaciones en la empresa FUL METAL SAC, como nuevos métodos de
trabajo estableciendo tiempo para cada operacibn que se realiza durante la

produccion de los guardafangos logrando asi el incremento de la productividad

En primer lugar, tras analizar los datos obtenidos durante el planteamiento del
siguiente proyecto de investigacion se determind que la productividad antes de la
implementacion era de un 86.1 %, cuyo porcentaje increment6 en un 11.3% después
de la implementacion obteniendo asi un 97.4% de productividad para la empresa
FULL METAL SAC.

En segundo lugar, en el andlisis de la produccion de los guardafangos se determind
gue la eficiencia antes de la implementacién era de un 80.9%, cuyo porcentaje
incrementd en un 15.5 % después de la implementacién obteniendo asi un 96.4% de
productividad para la empresa FULL METAL SAC.

Finalmente, en el andlisis de los datos de la produccién de la empresa se obtuvo que
la eficacia antes de la implementacién era de un 86.3%, cuyo porcentaje incremento
en un 12.3% después de la implementacion obteniendo asi un 98.6% de productividad
para la empresa FULL METAL SAC.

En conclusion, se determiné que la eficiencia como la eficacia y la productividad se
incrementan con la implementacion de la herramienta mejora de proceso en la
empresa FULL METAL SAC.
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VI. RECOMENDACIONES

Dentro del siguiente proyecto como el siguiente, siempre se requiere que haya una mejora
continua, por ello se recomienda a los futuros ingenieros que van a realizar su proyecto de
investigacion aplicarle el mayor interés desde incluso antes de haber iniciado el ciclo para la
elaboracion del mismo, recalcar también que la implementacién de mejora de procesos
contribuyo a la mejora de la productividad asi como también a sus indicadores tales como la
eficiencia y la eficacia, por eso se le brinda al duefio de la empresa las siguientes

recomendaciones:

En primer lugar, una vez realizada la implementacion de mejora de procesos se debe tener
en cuenta un ambiente laboral adecuado para poder realizar el ciclo de produccién sin
mayores inconvenientes debido a que esto podria ocasionar demoras y retrasos en la

produccion de los guardafangos en la empresa FULL METAL SAC.

Respecto al estudio de tiempos, se le recomienda que una vez ya establecidos los tiempos
motivar a los colaboradores a través de incentivos no necesariamente econdmicos, esto
ayudara a que su desempefio dentro de la empresa sea mayor, de tal manera que el
colaborador este contento con las funciones que desemperia, de tal manera incentivar una

mejor dialogo entre el empleador y los colaboradores y viceversa.

Finalmente, y no por ello menos importante se le recomienda al empleador que se tomen en
cuenta las opiniones de los colaboradores ya que ellos son los que realizan las operaciones
para la produccién de los guardafangos, ya que tiene una mejor nocién sobre los aspectos a

mejorar y asi poder cumplir con los objetivos de una forma efectiva.

Cabe recalcar que es de vital importancia que las recomendaciones sean aplicadas tanto
para los colaboradores, asi como también para el empleador, debido a que esto contribuiria

enormemente a la empresa.
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ANEXOS
OPERACIONES

1. CORTE INICIAL DE LAS PLANCHAS LAF

Coger plancha entera

Coger plancha entera

Error de apreciacion de actividades
Coger plancha entera
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| Omero o
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L ES MENOR A 16, 7872 cs
S hror Tiempo menor T, = 737.73 Cv.= a2 <o

Tiempo mayor T, = 8212

 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Enorde AA  313%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZAENLAS
ACTIVIDADES.

* Se permite un error de apreetacion de actividades.
oAb St

1005
s5m 4 7537
60—
A= actividal preciads
An = setividad nomual
AaTa=AnTo=40To Ao =actividad optinia
Ta = fiempo apreciado
T =t nomma
ACTVIORD APRECIADA= ACTVOROREA. T riemapo opticmo

Cortado de plancha en mitad

Cortado de plancha en mitad

Error de apreciacion de actividades
Cortado de plancha en mitad

4

A QUE EL
NUMERO DE
OBSERVACIONES
ES MENOR A 16,
SE PUEDE

Calculo intervalo h

h= 27675
h= 27
h2= 135

Tiempo menor T,= 5535
Tiempo mayor T,= 620

o NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO

Ciclo [actvidad] Top (c5) | To X2 Actvidad [Ta(es)| To | ot | bd | [T <intervalo]_h Actvidad | Aww |} ACTIVIDA
1 100 | 618 | 618 | 381924 100 618 | 618 0 0 o 0 554 4 5675 <554:567.5] 0
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 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

iddul precinda
An = actividad nomual

=t
ACTIVIDAD APRECIADA=ACTMDADREA.  Tp fjempo apiumo

Eve

Coger plancha en mitad

Coger plancha en mitad

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha en mitad

& smsivessts_|ES MENOR A 16,
'SE PUEDE

Tiempo menor T, = 389.7
Tiempo mayor T,= 439

EL NUMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILZANDO LAFORMULAES NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
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* Se permite wn error de apreciacion de actividades.
o An St
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5% 4
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Tit = ticnupo mormal
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Cortado de plancha en tira Cortado de plancha en tra Error de apr de actividades
Cortado de plancha en tra
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Ciclo [actvidad] o (c5) [ To X2 Actvidad [Taw(es)| To | b’ | bd | d | r <intervalo] n=18 | contvz | Acividad | Awe FACTIVIDA EnordeAA  250%
T 100 | 405 | 405 | 405 100 a0 | a05 | © o o 365 T s <ssare) 100 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 | 410 | 410 | 168100 100 410 [ a0 | 0 0 1 0 383 0 392 <raaz 100 100 0 DEAPRECIACION OE
3 %0 | 400 | 368 | 135498 20 400 [3es1| 3% 18 2 9 401 9 410 w920 % 0 10 ACTVIDADES w0
4 100 | 410 | 410 | 168100 100 a0 | a0 | 27 o 3 3 a2 3 428 <aouze) 100 100 0 ANGO 41 oot EXISTE
5 %0 | 407 | 366 | 13a176 % 407 | 3663 % 0 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 | 407 | 407 | 165649 100 407 |_a07 100 100 0 ACTIVIDADES,
7 100 | 405 | 405 | 14025 100 405 | 405 100 100 0
0 00 | a1 | 411 | tesoer 100 an | ann 100 100 0
9 100 | 405 | 405 | 14025 100 405 | a0s 100 100 0 * Se permite wn error de apreciacion de actividades de =
10 100 412 412 169744 100 412 412 100 100 0 r %
i 100 | 404 | 40a | 163216 100 a0a | 404 100 100 0 3
12 %0 406 365 133517 90 406 365.4 90 80 10 £5% 9
) 00 | a11 | 411 | tesvar 100 a1 | aun 100 100 0
] 100 | 400 | 400 | 67281 100 400 | 400 100 100
s 100 | a0a | aoa | 163216 100 | a04 | aoa 0 | o i e
16 90 | 407 | 6 | 134176 %0 407 | 3663 % ) 0 ividad ﬁ;‘.“ﬁ’i
6359 | 2532589 Toes ze27 T=16 PROMEDIO) 2] T = tiempo rpreciade
T = tienupo normal
J— 4 Caleulo intervalo h m= 16875 - ACTIVDAD APRECUDA= ACTVORREA. Ty rianpo eprica
M h= 1827 mz= 39375 - )
YA QUE EL h= 18 ry ansa
NUMERO DE z
2= o
(OBSERVACIONES ° 1879 s
ESMENORA 16, Treso = 3058 cs =
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Colocar en superficie Colocar en superfcie Error de apreciacion de acividades
Colocar en supericie
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SUPLEMENTOS
SUPLEMENTOS
TIPO DE TIEMPO CONSTANTE: SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL DE |COEFICIENT| TIEMPO TIPO DE TIEMPO
SIMBOLO Y ELEMENTO TIEMPO | ELEVEN [~ Bace por | Necesidad [Trabajoen] -~ Tcondiione| SUPLEMEN|  EDE |ESTANDAR| T . . TN TpO Tl
TAL (cs) Fatiga es Pie rgla Muscular s T0S FATIGA (cs) mp mm tm m
A: Coger plancha entera Tmp | 787.23 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 | 999.78 | 999.78 999.78 | 749.84 | 799.83
B: Cortado de plancha en mitad Tm 594.00 4% 5% 2% 13% 3% 21% 127 | 75438 754.38 754.38 | 565.79 | 603.50
C: Coger plancha en mitad Tmp | 419.39 4% 5% 2% 3% 3% 21% 127 | 53262
D: Cortado de plancha en tira Ttm 395.78 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 | 502.63
E: Colocar en superficie Tmp | 346.88 4% 5% 2% 13% 3% 21% 127 | 44053
Tiempos Normales: 999.78 754.38 1754.16 - -
Tiempos Optimos 749.84 565.79 - 1315.62 -
Tiempos aritmo de incentivo: | 799.83 603.50 - - 140333
. . - (( N= N 1754.16 cs OPERACION: CORTE INICIAL
T . ; . Total
Total manual = Tmp + Ttm + Tmm J o= manual o) 1315.62 cs Tiempo 17.54 segundos
I I I I= | 1403.33 cs de ciclo 0.29 minutos
Total N 754.38 cs
. Total maquina = Tun + Tos maquin o) 565.79 cs
a 1 603.50 cs
Tiempo de ciclo (Ci) = Tmp + Ton + Tm = ] N |1754.16 cs
Tiempo
. . de Ciclo o 1315.62 cs
| 1403.33 cs
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2.- OPERACION ACUNADO

Coger plancha en tira

Coger plancha en tia

Error de apreciacion de actividades
Coger plancha en tia

ELNOMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZNDO LA FORVULAE: ANALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO.
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2 100 | 199 | 199 | 39601 100 109 | 199 0 0 1 0 185 0 189 <181;189] 100 100 0 DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
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pa narml
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4 YAQUEEL
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AcuRado del logo en plancha Acuiado del logo en plancha Error de apreciacion de actividades
‘Acufiado del ogo en plancha
L0 DEL MERD 0F CIGLGS A CROVOUETRAR UTLIZA00 LA FOmALA ESTA: ANALISIS DEL JE -METODO ANALITICO NDIRECTO |
Ciclo [ctvidad] Teo (c5) [ To X Actvidad [Tw(es)]| To | b’ | d | d | [t <intervalo] n=4 [contz| Actividad | Awea | ACTIVIDA Erorde AA  250%
1 100 | 107 | 107 | 11aa8 100 107 | 107 | 0 o o el T 9% <ons) 100 100 o 4 YA QUE EL ERROR
2 100 | 107 | 107 | 11aas 100 107 107 | o o 1 o o 0 100 <96;100) 100 100 0 DEAPRECIACION DE
ACTIVIDADE:
3 90 | 104 | o 8761 %0 104 | 036 | 8 a 2 2 102 2 104 <100:104) 90 80 10 PERTENECE A UN
4 100 | 106 | 106 | 11236 100 106 | 106 | %0 30 3 10 106 10 108 <104108) 100 100 [ RANGO +. 5%, EXISTE
5 90 | 105 | 05 | 8930 %0 105 | o5 % 80 10 CONFIANZA EN LAS
6 100 | 106 | 106 | 11236 100 106 | 106 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 107 | 107 | 11aa9 100 107 | 107 100 100 o
5 100 | 104 | 104 | 10816 100 104 | 108 100 100 0
9 100 | 105 | 105 | 11025 100 105 | 105 100 100 [ * Se permite un ervor de apreciaciin de aciividades de = 5%
10 100 104 104 10816 100 104 104 100 100 [ 5%
1 100 | 105 | 105 | 11025 100 105 | 105 100 100 0 .
12 90 106 95 9101 90 106 95.4 90 80 10 5% 9
) 100 | 105 | 105 | 11025 100 105 | 105 100 100 0
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15 100 | 107 | 107 | 11449 100 107 [ 107 100 100 0 bud aprociada
vidad normal
16 90 | 106 | o4 | srer % 106 | 036 % 80 10 ad optinsa
Teas | 169764 PROMEDIO) 23] st apraindy
i = ticanpo normal
4 Caleulo intervalo h - - ACTMORD APRECUAOA= ACTVDRDREA. o, riaupa aptio
468 - .
1+ YA QUE EL 4 T ok
NUMERO DE we- 2
OB SERVACIONES -
¥ bmmmnmn |5 MENOR A 16, -
SE PUEDE Tiempo menor T, = 936
Tiempo mayor Ty= 107 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar en mesa plancha acufiada Colocar en mesa plancha acuriada Error de apreciacion de actividades
‘Colocar en mesa plancha acufada
ELNOMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTLIZNDO LAFORVULAE: ANALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO.
Ciclo [Actvidad] Too e | Ta z Actwidad [Tew©s)] Ta | b | td | d | F _[r<intenaio] he6 [conhiz] oivdad | Ama FACTIVIDA ErordeAA  313%
1 10 143 | 143 | 20449 100 143 | 143 0 0 ) 3 126 3 129 <126,129] 100 100 0 % YA QUE EL ERROR
2 100 | 141 | 141 | 10881 100 141 | 141 2 2 1 2 132 2 135 <129:135) 100 100 0 DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
3 90 | 123 | 120 | 16564 %0 13 1287 | 16 8 2 4 138 4 1L assien 90 £0 10 PERTENECE A UN
0 100 | 143 | 1a3 | 2080 100 13 | s | 8 2 3 7 144 7 7 s 100 100 [ RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 10 | 126 | 15876 %0 120 | 126 % &0 10 CONFIANZA EN LAS
6 100 | 12 | 142 | 20164 100 102 | 102 100 100 ) ACTIVIDADES.
7 100 | 143 | 1a3 | 20448 100 143 | 143 100 100 0
5 100 | 1a1 | 1a1 | 19881 100 101 | am 100 100 0
9 9 | 145 [ 131 [ 17030 90 145 | 1305 50 80 10 * Se permite un ervor de apreciacion de actividades de £ 5%:
10 100 143 143 20449 100 143 143 100 100 o ( S%
1 100 | 1as | 1aa | 20738 100 140 | 1aa 100 100 0 .
12 90 144 130 16796 90 144 1296 90 80 10 s 5
) 100 | 143 | 1as | 20aa0 100 13 | 14 100 100 0 L
1 100 | 140 | 140 | 19600 100 120 | 140 100 100 o
15 100 | 140 | 140 | 19600 100 10 | 140 00 100 o ‘n! ay u‘.n:xb‘
6 90 | 143 | 120 | 16564 % 143 | 1287 % ) 10 T i ptiom
2207 | 304937 T=81 z=31 =16 PROMEDIO|__3.125| = tiempo apreciado
wpo narml
N=4 Céleulo intervalo h 1.9375 . ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVDAD REAL To tiempo optime
63 m;= 50625 - =
|+ va QuE EL 3 — .
INUMERO DE we- 3 686
(0B SERVACIONES .
[ES MENOR A 16, 1378 cs
SE PUEDE 126 4.99% <
Tiempo mayor Ty= 144  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
TIPO DE TIEMPO SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL DE (COEFICIENT| TIEMPO TIPO DE TIEMPO
SIMBOLO Y ELEMENTO TiEMPO | ELEMEN [T Base por | Necesidad [Trabajo en A TpN O Tpl
TAL (cs) Fatiga e pie | ENerela Muscular s 08 FATIGA (es) Top Toom Tim T
A: Coger plancha en tira Tmp 192.30 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 244.22 244.22 244.22 183.17 195.38
B: Acufiado del logo en plancha Ttm 102.10 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 129.67 129.67 129.67 97.25 103.73
C: Colocar en mesa plancha acufiada | Ttm | 137.63 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 | 17478
Tiempos Normales: 244.22 129.67 373.89 - -
Tiempos Optimos: 18317 97.25 - 280.42 -
Tiempos aritmo de incentivo: 195.38 103.73 - - 299.11
- . . r N 373.89 cs (OPERACION: ACUNADO
Total -
Total manual = Twp + Ttm + T | O = manual O | 280.42 cs Tiempo 3.74 segundos
" I T I = | 29911 cs de ciclo 0.06 minutos
Total N | 12967 cs
. Total maquina = Tom + Tim= maquin| o 97.25 cs
2 | 103.73 cs
. o e i N=
Tiempo de ciclo (Ci) = Tmp + T+ Tm= J 0= N | 37389 cs
= Tiempo ™ a0z
* de Ciclo L
| 299.11 cs

93




3.- OPERACION PRENSADO

Coger planchaen tira

Coger plancha en tira

Error de apreciacion de actividades
Coger plancha en tira

=N NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO !
Cob Jpomtad Tw@| T. | X Fewiiad [Twles)] To | b | bd | + [ <imenaio] h=17 [conz ] Feidad | e JACTVIDA Erorde s 313%
1 100 | as2 | o2 | 153664 100 392 | 392 | 0 0 0 5 355 5 3615 <3533615] 100 100 ) # YA QUE EL ERROR
2 100 | 392 | 392 | 153664 100 302 | 302 | 0 0 1 0 370 0 3785 <36153785] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | s93 | o4 | 120104 %0 303 [3s37| 44 22 2 11 37 11 3955 <a785958] %0 80 ) PERTENECE A UN
A 100 | 393 | 993 | 1saaag 100 303 | 303 100 100 0 RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 392 | 53 | 1aac8 % 302 | as28 % 50 10 CONFIANZAENLAS
5 100 | 393 | o3 | 1saaao 100 303 | 303 100 100 0
7 100 | a9 | 392 | 153664 100 392 | 392 100 100 0
® 100 | 395 | 393 | 1aaag 100 303 | 303 100 100
o 90 | 393 | 354 | 125100 50 393 | 3537 % 80 10 * Se permite wn ervor de apreciacion de actividades de = 5%
10 100 | 398 | 393 | 14449 100 303 | 303 100 100 [oAn S%
1 100 | av2 | sse | 153664 100 302 | 302 100 100 0
w2 90 | 302 | 53 | 12aa68 % 392 | 3528 ) % ) 250 4 5
1 100 | av2 | ss2 | 153664 100 s02 | 302 100 100 0
14 100 | 393 | 303 | 15aaa9 100 393 | 393 100 100 0
s 100 | a0 | 33 | 1sasae 100 | 305 [ a3 PO T B Aa=acisilad el
1 90 | 393 | 3sa | 1zs0a o0 | ava asar w [ w0 | w0 e o
6085 | 2319261 Tea4 122 =16 PROMEDIO| 3125 T = tiewpo spreciada
T = fiapo noraal
4 Caleulo intervalo h m= 1375 — ACTIVDAO APRECIAOA= ACTVOROREA. T, rianpo eprica
1764 m= 275 * .
AQUE EL h= 17 o
NUMERO DE w2= 85 o= 1576 .
| OBSERVACIONES Toetn = 3762 cs - -
fosm bren et | ES MENOR A 16 i
SE PUEDE Tiempo menor T, = 3528 CV.= 419% <6
Tiempo mayor Ty= 393 £ PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Prensado de a plancha en tira Prensado de la plancha en tra Error de apreciacion de actividades
Prensado de a plancha en tra
L0 e s NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Coo Jrowiad Tu@|_T. x Acwidad [Tu(es)| Ta | b | ba | o | F [T ntenao] n=124] coniz] Aoiidad | s AGTIVION Erorde A 250%
1 100 | 2761 | 2761 | 7623121 100 | o6t | o761 | O 0 o 4 za4 4 2546 <pamazsas] 100 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 | 2762 | 2762 | 7628644 100 | o1 |62 | © 0 1 0 2608 0 2670 <25462670) 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90| 2760 | 2484 | 6170256 %0 2160 | 2484 | 48 24 2 12 22 12 279 <pe702794] % 80 10 ACTVIDADES w0
7 100 | 2762 | 2762 | 7628644 100 | 262 | 2762 100 100 0 RANGO 11- 536, EXISTE
5 90| 2760 | 2484 | 6170256 20 2760 | 2a4 % ) ) CONFIANZA ENLAS
6 100 | 2762 | 2762 | 7628644 100 | 2762 | 2762 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 2761 | 2761 | 7623121 100 | 2761 | 2761 100 100 0
s 100 | 2762 | 2762 | 7628644 100 | 262 | 2762 100 100 0
9 100 | 2761 | 2761 | 7623121 100 | o761 | o761 100 100 o * Se permite wn ervor de apreciacion de actividades de + 5%
10 100 | 2759 | 2759 | 7612081 100 | 2750 | 2750 100 100 0 (oA s
Y 100 | 2761 | 2761 | 7e2ater 100 | 2761 | 2761 00 | w0 o 100...5
2 90| 2762 | 2486 | 6170202 20 2762 | 2as58 % &0 ) %y T3
13 100 | 2760 | 2760 | 7617600 100 | 2760 | 2760 100 100 0 R
1 100 | 2759 | 2759 | 7612081 100 | 2150 | 2750 100 100 0
T 00| 2761 | 2761 | 7623121 100 | 2761 | 2761 00 00 o A=l il
i 90 | 2760 | 2sea | 170250 o0 [ ore0 | 2ase w [ w [ w i
42069 116161913 T B PROMEDIO 25 oo mpreciads
oo narl
Galeulo intervalo h m= 1 . ACTVDAO RPRECIDA= ACTVORDREA. Ty risupe opticao
h= 1242 m= 3 : =
h= 124 ~3 :
ne= 62 o= 107.30
Treo = 26700 cs -
SE PUEDE Tiempo menor T,= 2484 CV.= 402 <6%
Tiempo mayor T,= 2762 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha prensada en superfic Golocar plancha prensada en superficie Error de apreciacién de actividades
‘Golocar plancha prensada en superficie
EL NUNERD DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILZANDO LA FORNULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Ciclo [actvidad] oy (cs) | T, X Actvidad | Tow(c5)| Ta b | bd | d F__|T <intervalo] n Actividad | Ase | ACTIVIDAI Erorde AA  3.13%
1 100 | 419 | a19 | i7eser 100 a9 | w0 | o 0 0 5 377 100 100 ) QUE EL ERROR
2 100 | a21 | az1 | irrem 100 a1 | a1 | o 0 1 o 395 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | @20 | a7 | 142884 4 2 2 u a3 % ) )
RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | @20 | a7 | 1azeea % 420 | 378 % 80 10 CONFIANZA ENLAS
[ 100 | a21 | 421 | irraa 100 a2 | az1 100 100 0
7 100 | a21 | a2 | irrea 100 421 | a1 100 100 0
® 100 | a21 | 421 | irraan 100 a2 | 421 100 100
s 90 | 420 | 376 | 1azeea %0 420 | 378 %0 ) 10 +Se permite wn ervor de apreciacion de actividades de + $9%:
10 100 | 420 | 420 | 176400 100 420 | 420 100 100 r
1 100 | a21 | az1 | irrea 100 a2 | az1 100 100 0
12 90 | @19 | a7 | 142204 % 419 | 3774 % 80 10 3% q
1 100 | a21 | 421 | irram 100 21 | 4 100 100 0
1 100 | az1 | a2 | arraar 100 a21 | a1 100 100 0
15 100 | 421 | 421 | 177241 100 421 | a2 100 100 ) a fud apreciacs
i 90 | 421 | a1 | 14365 % 421 | 3789 % ) 10 oTo | ns i o
G518 | 2661552 B Te22 B PROMEDIO| 3125 T
T
= Caleulo intervalo h m= 1375 - ACTVIDRD APRECIADA= ACTVOROREA Ty rieqapo opticae
18855 m= 275 . -
YA QUE EL h= 18 =
- [NUMERO DE : -
o [OBSERVACIONES = o- 1669 -
s + |ES MENOR A 16 Towto= 4019 cs =
'SE PUEDE Tiempo menor T, = 377.1 CV.= 415% <6
Tiempo mayor T, = 421 £ PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
Toooe | TEVPO e SUPLEMENToS VARABLES [ TOTAL D [comraeT] e o e TR
SMBOLOYELENENTO | TODE | ELEMEN (o ot esnoan———T— . T N | wo | T
TaLe) | hage | e | b " ros | eanea | @ | Twe | Tem S n
' Coger parcha entra oo | wete | an D e we |z | 1z | e | e e | wen | s
B Prensado do a plarchaenva_| T | 267000 | s | o e wo | 2me | 121 | awom 090 39090 | 250010 | 211272
i T | soves | ENEED T we | 2 | 1z | swm
[Fompos Normales Py 909 EoT
[Fempos Gptmos N i1 04
[Fempos arimo de mcenivo: | 38219 T E
" N T Jemsoecs | I OPERACION: PRENSADO ]
Total mammal =Taup + Ton + Tamn | 0= i@ o lzsoases | Tiempo | 3869 segundos |
1= [ Taosasies | de cicio [ o4 minutos |
[ v fassosoes |
Total miquina = Ton + Tm= | 1 o lesezises |
[ [marees |
. . . N
Tiempo deciclo (C)=Tup + T + Tm = { 0= [ n [weasics |
. . [0 [wsoses |

[+ loossores |

94




4.- OPERACION CORTE FINAL

Corger plancha prensada

:
14

Corger plancha prensada

Error de apreciacion de actividades
‘Corger plancha prensada

EL NOMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZAND LAFORMULAE: ANALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO.
Cicio [Actvidad] T )| T, I Actidad || T | b6 | o | d | F [7<ntenao] h=12 [conn2] Actidad | Ama _JACTIVIDA ErordeAA  313%
1 100 | 277 | 277 | 76729 100 217 [ 217 | 0 o 0 5 248 5 250 <pug2se] 100 100 [ + YA QUE EL ERROR
2 100 | 278 | 278 | 77288 100 218 | 278 | © o 1 o 260 0 266 <254266] 100 100 0 DE APRECIACIONDE
3 90 | 276 | 248 | 61703 %0 276 | oasa | 44 2 2 1 212 1 278 <ee278) %0 80 10 Al
4 100 | 276 | 276 | 7617 100 276 | 276 100 100 o RANGO +1- 5% EXISTE
5 90 | 217 | 249 | 62150 % 217 | 2403 % 80 10 CONFIANZA EN LAS
6 100 | 278 | 278 | 7728 100 218 | 278 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 276 | 276 | 76176 100 276 | 276 100 100 0
5 100 | 278 | 278 | 77284 100 218 | 278 100 100 0
9 90 | 277 | 249 | 62150 % 217 | 2403 % ) 10 +Se permite un ervor de apreciaciin de actividades de £ 5%
10 100 | 276 | 276 | 76176 100 276 | 276 100 100 [ [ An st
T 100 | o7 | 277 | 7eme 100 | o7 | o7 100 100 o i 1005
12 90 | 276 | 248 | 61703 % 276 | 2484 ) 80 10 % 9 .
1 100 | 27e | 278 | 7288 100 218 | 278 100 100 o
) 100 | 277 | 277 | 76729 100 217 | 277 100 100 0
15 100 | 278 | 278 | 77284 100 218 | 278 100 100 0 Aa = actividad apmeciada
6 90 | 276 | 248 | 61703 %0 276 | 2484 % 80 10 n— servidad nommal
AnTn=Aa T Ao =actividad optima
4293 | 1154544 I=16 PROMEDIO]___3.125] 2= fiewpo apreciado
T = ticaupo normal
Caloulo intervalo h 1375 - ACTMORD APRECIAOA= ACTVDROREA.  To risapo aptian
h= 1242 m= 275 : .
YA QUE EL he 12 — .
NUMERO DE W o a2
OBSERVACIONES ot e -
ESMENOR A 16, medo -
SE PUEDE Tiempo menor T, = 248.4 CV.= 420% <6%
Tiempo mayor Ty= 278  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Corte del borde de la plancha prensad Gorte del borde de la plancha prensada Error de apreciacion de actividades
Corte del borde de la plancha prensada
L0 DEL UMERD OF CIGLGS A CROVOUETAAR UTLIZA00 LA FOmAULA ESTA: ANALISIS DEL CR 3£ METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo [actividad] Ton (cs) [ T X Actividad [ Tun (c5) | T b | bd | d | F_[r<nteao] h=14 |conhz] Actividad | Ase | ACTIVIDAI Erorde AA  250%
1 100 | 317 | 317 | 100489 100 a7 | s | o o 0 0 4 291 <asazol) 100 100 0 4 YA QUE EL ERROR
2 100 | 316 | 316 | 09856 100 316 | 316 | © o 1 o 208 0 305 <201308] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | a15 | 284 | sosr2 %0 315 | 2835 | 48 24 2 12 a12 12 319 <30s319) ) 80 10 ACTibADES
4 100 | 317 | 317 | 100489 100 a7 | s | o o 3 o a7 [ 100 100 o RaNGo +1- 5%, EXISTE
5 9 | a15 | 284 | sosr2 %0 315 | 2835 ) 80 10 CONFIANZA EN LAS
3 100 | 317 | a17_| 100489 100 a7 | a7 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 316 | 316 | 99856 100 316 | 316 100 100 [
5 100 | 315 | s15 | ooz 100 a1 | a15 100 100 0
9 100 | 316 | 316 | o985 100 316 | 316 100 100 0 * Se permite un ervor de apreciaciin de actividades de £ 5%
) 100 | 317 | s17_| 100489 100 317 | a7 100 100 o [ An 5%
11 100 | 315 | a15 | oo225 100 315 | 315 100 100 0 .
e 90 | 316 | 284 | soses % 316 | 2644 % 80 10 5% 9
) 100 | 317 | 317 | 100489 100 317 | s17 100 100 0
14 100 | 817 | 317 | 100489 100 317 | a17 100 100
15 100 | 315 | 315 | 99225 100 315 | 315 100 100 0 Aa=actividul apeciada
actividad normal
16 90 | a17 | 285 | 81396 % 317 | 2853 ) 80 10 crividad optinn
4932 | 1523201 T=16 pROMEDIO 23] fonpo spreciado
upo normal
Cacuo mervaloh 1s e s oA TR 11 ey
h= 14175 m= 3 : :
h= 14 s
W= 7 1212
Toeso = 3045 Cs =

SE PUEDE

Tiempo menor T, = 2835
Tiempo mayor T,= 317

CV.= 3.98% <6%
 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Pegado de rotulo

:
14

Pegado de rotulo

Error de apreciacion de actividades
Pegado de rotulo

L NONERO OF G105 A OO T 00 A ZOmiUAE LSS DEL & METODO ANALITICO INDIRECTO
oo Jpowind Ta )| T | x Acwioad [Tetcs)| To |t | 0 | o | F [r<menao] n=33 [conmz] Aoidad | AmsJAGTIVIORD
1 100 740 740 547600 100 740 740 0 o 0 5 664 5 6805 <664;680.5] 100 0
2 100 | 739 | 730 | seoizs w0 7 [ | o o 1 o w0 7135 <caoseen 00 | 0 o
3 0 | 750 | ees | aazses w0 |7 eesi] 4 2 2 1 70 1 765 <13s7a0) ) 5 1
P 100 | 740 | 740 | sare00 w0 70 [0 ] o o 3 o 70 o 795 <aesan) 00 | 00 o
5 50 | a0 | ees | axsses 00 | 720 | ees a0 5 1
o 100 | 740 | 740 | sare00 200 | 7a0 | a0 00 | 100 o
7 100 | 708 | 738 | seemt 100 | 738 | 78 100 [ 100 o
s 100 | 708 | 738 | sesen 100 | 738 | 7 00 | 100 o
5 50 | 7o | oor | aanie 50| 7o | eeaz a0 @ 0
10 100 | 740 | 740 | sare00 100 | 700 | a0 00 [ 0 o
n 100 | 739 | 739 | saerar 10 | 10 | 1 00 | 10 o
2 0 | 7s8 | ees | aanie 00 | 73 | eeaz 50 50 1
13 100 | 740 | 70 | sare00 100 | 7a0 | a0 00 | 00 o
i 100 | 7o8 | 738 | sesemt 100 | 78 | 78 100 [ 100 o
15 100 739 739 | 546121 100 739 739 100 100 0
i 0 | a0 | ses | axsses P 7 50 50 1
11457 | 8222088 T T T PROMEDIO|__a129
¥ Céleulo ntervalo h 1375 .
h= 3321 275 - .
e vaQUEEL s —
NuMERo DE ,
|OBSERVACIONES hz= 165 3059 sz
e deramm et [ES MENOR A 16, Tmesio = 7096 cs

SE PUEDE

Tiempo menor T, = 664.2
Tiempo mayor T,= 740

CV.= 431% <6%
 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

95

Emorde AA  3.13%

ACTIVIDADES.

+Se permite un ervor de apreciacion de actividades de £ 5%

il aprcioda
An = serividad normal
Ta=ALTo= 40T Ao = sctividad optinia

Ta = fieuyo apreciada

T = ticaupo normal

ACTIVOAD APRECADA= ACTVDDREA. Ty riemipa aptiaae




Colocar plancha cortada en superfie] Colocar plarcha coriada en superie Ertor de apreciacion de actividades
Colocar plania coriada en supertie
o W5 L5 R AT T A PR STk L1515 DEL CRONOVETRAJE WETODO ANALITICO NDIRECTO
oo revidad T | T | % Aotvidad [T | To | oa® | o | o | F_[rcmenao] n=z3 [contiz] Aoiioad | s JACTIVION Erordenn  250%
f 100 [ a1 | sar | gwiser w0 s [sw | 0 0 o0 & a7 805 <arranss) 100 o VA QUE EL ERROR
2 100 530 530 280900 100 530 530 0 o 1 o 500 0 5115  <488.5:500] 100 100 0 EE;\‘C:VD%;EC‘ONDE
s S0 | s | ar | zomam w0 [ sw [ams| 4 2« 2 12 ss 12 535 susse) %0 [ 0 ACTIVDAOES
3 200 | a1 | sa1 [ zei00t 0 e [s| 0o o0 3 0 s2 0 5575 <sassw) FEON 0 ste
s 50 w0 | amr | zoee w0 | 50 | amr %0 0 10 CONFANEAEN RS
0 S0 | a1 | a1 | owiser 00 | sa1 | sar 0 | w0 o ACTIVIDAOES
7 P T T 100 | sa1 | sar 00 | 10 o
0 P B T 100 | s | 5w 00 | 100 o
5 100 | sa0 | 30 | 2w0s00 100 |50 | 50 P T o +Se permite un ervar de apreciacion de sctividades de £ 5%
10 100 532 532 283024 100 532 532 100 100 0 [ 5%
11 100 530 530 280900 100 530 530 100 100 0 100 3
12 90 531 478 228388 90 531 | 4779 90 80 10 3% 4
5 S0 | ss1 | a1 | owiser 100 | sa1 | s 0 | w0 o (
i P T T 100 | s30 | a0 00 | 10
i 100 | sa1 | sa1 | zmaser 100 | s | sur 00 | 100 o A= arividad arcinda
16 50 | sz | 479 | zo0m0 o0 | s [amms %0 [ 10
Bae1 | a03706 T 5oz =0 PrOvEDI___ 75
Caleulo intervalo h m= 15 . ACTMDAD APRECIADA = ACTMOAD REAL To tiempo optimo
h= 2385 m= 3 -
[ =)
ne= 115 o e
et ety |ES MENOR A 16, Tmeso = 5115 cs o
e PuEDE Tiempomenor Ty= 477 Cv.= am9%
Tiempo mayorT,= 532 = PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLemeNTOS
P SormETos vRETorA o oG] T ronETEwro
swooLoveLeneTo | TPO0E | ey, (e Ui o ——T— = — o | wo | W
)| e | e v || Ter | T | T | T
P I N T I I N T N I Y T ooz | oz | zoore
S R I N T = O - R o Swo72 | 00 | w00
oo e e T oo | e | e | | o | e [ ae oo
rouro S T I N T = T B R A
Fampos Normaes o o =
Fempos Gpimos s 2001 s
Fempos o Gemeenivo | ze916 o0 o
- N T n [rees | [ orenncioncorrermaL |
Total manwal = T + Tom el [0 |sa235 s | Tiempo |__ 723 segundos |
[ Tomsie | deciclo [0z mos ]
o Tol | N [3ss72cs |
Total miquina = Tin + Tm= 1=

Tiempo de ciclo (Ci)

Tup

N
T+ Tm= J 0=

&

30037 cs

méquin o |
2 [

20004 cs

[n Trsnees |

57851 cs

96




5.- OPERACION DOBLADO INICIAL

Coger plancha cortada

Coger plancha cortada.

Tiempo mayor T,= 176

EL NUMERO DE CICLOS A CRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULA E€ \NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
CiooJpemicad T | o | 2 Aowidad [Tuw)| T | b | 6o | o | ¢ _[ramenao] n=7 [connz]
1 174 174 30276 100 174 174 o 5 5 1605 <157:160.5]
P S0 | v | i7e | aoers 00 [ [ ] o o 1 0 88 0 1675 <0567
3 50 | 176 | 158 | 25001 w0 [ [wea] 2 10 2 5 am 5 15 <asrsias
s 00 | 7 | wra | a0zt 00 [ [ s 1 3 s e 6 1ms amsim
5 0 | 175 | 158 | 2as06 %0 |1 [s1s
o S0 | 175 | 175 | aoezs 00 s [
7 To0 | 175 | 175 | woezs 100 | s | s
s 00 | w75 | urs | aeas 100 | urs | s
s 0 | 175 | 158 | 24806 s | s [s1s
0 S0 | 175 | 175 | aoezs 00 s [
oy PO 7 7 T 100 | 174 | e
2 50 | 176 | 158 | 2so01 %0 | 176 [sea
13 200 | 176 | 176 | aosts 00 [ a6 | me
e 100 | 174 | 17 | aozre 100 |1 | me
s T00 | 176 | 176 | soots 100 | 176 | 16
e 0 | wra | 151 | aasae 9 [ 174 |6
2110 | as01as =7 o1
- Caleulo inervalo me 175 .
e he 783 - i .
avAQUEEL ne 7 T oo
NUMERO DE 2= 35 o= 875
OBSERVACIONES BN .
ES MENORA 16, e
iy Tiempo menor T, = 156.6 cv.= saem

4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha cortada

Enorde AR 3.13%
= YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE

Actvdad | Aru FACTIVIDA
100 100 o
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
%0 80 10
100 100 0
100 100 0
100 100 o
%0 80 10
100 100 0
100 100 0
%0 80 10
100 100 o
100 100 0
100 100 0
%0 80 10

PROMEDIO|___3.125)

PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS

ACTIVIDADES.

* Se permite un ervor de apreciacion de actividades de £ 5%
F An 5%

wividad aprecinda
actividad normual
cividad optima
senpo spreciada
tiempa normal
tigmpo aprinn

Doblado inicial de plancha cortada.

Doblado iicia de plancha cortada

o0 DFLVOWER 5 L0 A CRONOETRA LD U PO A 5T NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO

Coo Jromidad Tt | T, | % owdad [Two)] To | e | ba [ <imervao] h=58 otz
1 1535 | 1533 | 2350089 100 | 1538 | 1533 | 0 o o 0 379 4 1413 <1394t
2 100 | 1533 | 1533 | 2350089 100 | 1533 | 1533 | 0 o 1 0 17 0 181 caigieey
3 90 | 1532 | 1379 | 1001089 %0 15w [daes| 48 24 2 12 1515 12 1549 <14811549]
) 100 | 1532 | 1532 | 2347020 100 | 1552 | 1532
5 90 | 1532 | 1379 | 1901089 % 1532 | 13788
6 100 | 1533 | 1533 | 2350089 100 | 1533 | 1533
7 100 | 1533 | 1533 | 2350089 100 | 1533 | 1533
5 100 | 1532 | 1532 | 2347020 100 | 1552 | 1532
9 100 | 1533 | 1533 | 2350089 100 | 1533 | 1538
10 100 | 1533 | 1533 | 2350089 100 | 1533 | 1533
11 100 | 1532 | 1532 | 2347020 100 | 1532 | 1532
12 90 | 1532 | 1370 | 1001089 % 1552 13788
1 100 | 1532 | 1532 | 2347024 100 | 1532 | 1532
1 100 | 1532 | 1532 | 2347028 100 | 1532 | 1532
1 100 | 1532 | 1532 | 2347020 100 | 1532 | 1532
I 90 | 1533 | 1380 | 100372 % 1533 | 13797

23906 | 35789518 T=ae 1-20 T=16

Galeulo intervalo h m= 15 .
h= 6891 m= 3 :
5 YA QUE EL h= Er -
w2 34 o= sas9
T = 14808 cs
SE PUEDE Tiempo menor T,= 13788 cv.= 3.98%
Tiempo mayor T, = 1533 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
Doblado nicial de plancha cortada

Emorde AA  250%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE

Activdad | Ary | ACTIVIDA!
100 100 o
100 100 0
%0 80 10
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 0
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 0
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 0
%0 80 10

PROMEDIO| 23]

PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES.

+Se permite un ervor de apreciacion de actividades de £ 5%
) 5%

A= actividad aprecinds
A = acrividad nomual
40 = acrividad optima

Ta = tiempo apreciada
T = teanpo normal
To  tiempa o

Colocar plancha doblada en superfic

Colocar plancha doblada en supericie

Error de apreciacion de actividades
‘Colocar plancha doblada en superfcie

Erorde AA
2 YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE

PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS

+Se permite un ervor de apreciacion de actividades de £ 5%
. 5%

A= actividad aprecinds
A = actividad nomual
40 = actividad optima
Ta = tempo apreciada
T = iempo normal

To tismpo opticno

Total méquin

Tiempo deciclo (Ci) = Tanp + Tum + T = 1

L NOMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO! |
oo Jpcividad Tt | To | Aowded [Tw@)] To | v | ba | a ] r <imervao] Wz | Aotdad | Ares [ ACTIVIO
1 00 | 108 | 108 | Tiees 100 | 108 | 108 o o s % 3 s <osos 00 | 100 o
2 100 | 109 | 109 | 11ee1 0 a9 a0 | 2 2 1 2 100 2 102 ooz 00 | 100 o
3 50 | 107 | o6 | oera %0 07 [ee3 ] © 0 2 0 104 0 106 <008 % ) 10
4 200 | 107 | o7 | waas 00 107 a7 | s s 3 a8 1 110 <aosuo) 00 | 100 o
s 50 | 109 | os | sezs 90 | 100 | 81 % [ 10
5 100 | 107 | o7 | niass 200 | 307 | s07 00 | 100 0
7 100 | 109 | 109 | iieer 100 | 109 [ 100 100 100 o
G 200 | 105 | 109 | tess 100 | 100 [ 100 00 | 100 o
9 50 | 107 [ w6 | sers 90 | 107 | 963 % [ 10
10 100 | 107 | 07 | niass 200 | 307 [ s0r 00 | 100 o
i1 100 | 107 | o7 | tiad 100 | 107 [ 107 100 100 o
2 50 | 109 | o8 | ez 9 | 100 | a1 % 5 10
13 00 | 108 | 108 | 11666 200 | 108 | 108 00 | 100 o
1 100 | 109 | 109 | 1ieer 200 | 100 | 100 00 | 100 o
15 100 | 109 | 109 | iest 100 | 109 [ 100 100 100 0
16 50 | 107 [ w6 | sema % 107 | 963 % 5 10
To7a | Trsser o1 PrROMEDIO 3123
Caloulo intervalo h 21075
h= 4815 63125 - -
[ =
= 2 a4
1051 cs - o
Tiempo menor T,= 963 719
Tiempo mayor T,= 109 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
T e e B e oo
el b v Il oo e o= T v | o |
A Coperpmremcoraia | T | e | e | ow | ow T [ o | o | e e | ma S | Twow | i
5 Dobiado molve parorm coracal T | 1400 | | 5w | PR N N IO TS o0z o000z [ 100 | 150449
CrCBCET PRCTE ouie0s e Tm 10505 % 5% 2% 13% 3% 21% 127 13341
[Fampos Narmaies S w0z ms0e
[Fempor Gptmor Teom s — e
[Famposarimo aemeeniver | 17155 50445 Te7a0e
- - - S I P \
Top + T+ Tum | © Totel [ Tisnzves ] oo |55 segmaos
- [ Tereoses ] deado |05 minutos

Total | _N_[188062 cs
méquin | 0141046 co
a [ Tis0aascs

[n [oos0ses |
[0 lsmzoes |

[x-

[+ Twereoses |

97




6.- OPERACION PERFORADO

98



Coger plancha doblada incial

Coger plancha doblada incial

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha doblada incial

EL 4 \NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
oo Jewidad Tw @) | T, | % Actidad [Twies)] Tr | ba | b0 | o | F [ menao] n=e [connz] Actidad | e _FACTIVION ErordeAn  313%
1 136 | 136 | 1849 100 13 | 13 | 0O 0 o 5 123 126 <123:126) 100 ) YA QUE EL ERROR
2 100 139 139 19321 100 139 139 o J 1 0 129 J 132 <126:132] 100 100 [ 25;75%55}‘2?0”‘ DE
3 S0 |13 | 12a | sz o0 [ am [a2az] 2 16 2 7 w7 18 < 50 50 10 ACTVDADES
3 200 | 180 | 140 | 10600 00 [ aa0 | a0 | s 12 3 4 10 4 18 <) 00 | 100 o PERTENECE AU
s 90 | 17 | 12 | 15208 90 [ 19 [123s % a0 10 NFIANZA ENLAS
o S0 | 136 | 136 | 1ease 200 |13 | e 00 [ w0 o ACTIVIDADES.
7 100 | 136 | 13 | 1849 200 |13 | 13 100 | 100 o
s 100 | 130 | 13s | weaar 100 [ 130 | 1m0 00| 300 o
9 90 138 124 15426 90 138 1242 90 80 10 *+ Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 136 136 18496 100 136 136 100 100 [ [ An 5%
m 100 | 337 | 137 | 1ee0 100 [ 1w | aar 00 [ 100 o .
12 90 138 124 15426 90 138 1242 90 80 10 5%
13 S0 | 136 | 13 | 1etse 200 |13 | e [0 | 50 o
18 100 | 337 | 1a7 | 1e7e0 00 [ | awr 100 | 100 o
5 100 | 140 | 140 | 19600 100 | 0 | w0 100 | 100 o i it
] o0 | 137 | 123 | 15208 %0 137 | 1233 % &0 10 o “':t:::],‘,“;f“"
I ) e PrROwEDI___3.125)
I
Célculo intervalo h: 1625 - ACTIVDAD APRECIADA= ACTMDADREAL T - iempo optio
s1es s u
[— -
we- 3 o 700
Tawso= 1331 cs 2 -
SE PUEDE Tempomenor T,= 1233 520
Tiempo mayor T,= 140 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Pertorado manual por palanca en maa| Perforado manual por palanca en maquina Error de apreciacion de actividades
Perforado manual por planca en magina
o o 2 08 A AWM LG A oA 5] NALSIS DEL JE - IETODO ANALITICO NDIRECTO
CidoJowisad Taten | T. | Aot [Tw)] T | oo | oo | o | F [renenao] n=21 [connz] Actidad | e [ ACTIVIOA Erordenn  250%
1 ar1 | ar | men w0 [am [an | o o o 4 4@ 4  ams <usams 100 o = YAQUE EL ERROR
2 100 | a7a | ara | 2aaers 00 [ [aa| o o 1 o 4 0 4545 <asasasas) 100|100 o DE APRECIACION DE
3 S0 | ara | a7 | imiome o | ama [ams]| 4 26 2 12 s 12 4755 <asasarss) 0 a0 10 acTvoades
4 w00 | a2 | ar2 | ameres w0 | an | a2 00| 100 o R A sre
s S0 | ars | a6 | 1e220 o0 | ara [ass7 % a0 0 CONFIAZAENLAS
o 200 | ara | ara | 228676 100 | s | ama 0 | 100 o ACTIVIDADES.
7 100 | a3 | ara | zzara 100 | ara | ars 100 [ 100 0
s 100 | ara | a7a | 224676 100 | 4z | ama 100 | 100 o
9 100 473 473 223729 100 473 473 100 100 [ *+Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%;
© 100 | ans | ari | aasear 00 [ an | an [0 [ 50 o r 5%
ey 100 | ara | ara | 22876 100 | ara | ama 100 | 100 o .
12 90 471 424 179691 90 471 4239 90 80 10 5%
13 200 | ara | ara | 22876 200 | ara | ama 200 | 100 o
10 100 | a3 | a7 | aawrmw 100 | an | an 100|100 o
3 w00 | a2 | am2 | aoeren 100 |4 | an 00 | 100 o tivid sprecinda
] o0 | 470 | 423 | 1m9z0 %0 a0 | 4z % &0 10 » “':::1::]7‘,“;?"
7374 | 3405645 | ProveDio 25| Ta = iempo apreciado
o= tempo nomosl
Calculo intervalo h - ACTIVMIDAD APRECIADA= ACTVDADREAL T - empo aptiaus
- 2
. vA QUE EL - .
NumeRo oF v 15
oBSERVACIONES . .
SE PUEDE TiempomenorT,= 423 <5
Tiempo mayor Tp= 474 NTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha perforada en supert Colocar plancha perforada on superice Ertor de apreciacisn de actividades
Colocar plancha perforada en superice
L NOERO OF L0 A CRONONET R UL AD0 LA FORIULAT: NALSIS DEL JE - IETODO ANALITICO NDIRECTO
Coo Jewoad Ta | T, | Aowied [Tw)] T | oo | oo | d | £ [remeno] n=3 [conniz] Aoiidad | Ama JACTVION Erordean 313%
i 100 | 8 | s | Tom 100 | e | w0 | o 0o s 305 <r9805] 0 | 100 0 ROR
2 100 89 89 7921 100 89 89 0 0 1 0 82 0 835 <805835] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 89 80 6416 90 89 801 o J 2 o 85 o 865 <835:86.5] 90 80 10 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
. 200 | e | s | 1em 0 [ e [ e | 9% w3 1 s 1 895 <aessss) 0| 100 o Susre
5 %0 | w | 7 | e % % | 10z 50 50 10 CONFIANZA EN LAS.
5 200 | s | s | 1em 200 | 0 | s 00 | 100 o ACTIVIDADES.
7 100 [ s | s | e 00 | 8 | w0 00 [ 30 o
s 200 | s | s | 7 00 | e | w 100 [ 100 o
s w0 [ e [ v [ en m s | 702 % a0 10 +Se permite un error de apreciacién de actvidades de £ 5%
10 100 89 89 7921 100 89 89 100 100 [ [ An 5%
ey 100 | s | ss | i 100 | s | e 100|100 o .
12 90 88 79 6273 90 88 79.2 90 80 10 %
13 200 | s | s | 1om 00 | e | a 0 | 10 o
y 100 | es | ss | 7raa 00 | s | us 00 [ 10 o
& F N T PR T F N i e
w O T N o0 e [ 702 w 1w | w0 ind e
(5 [ w0t | ProvEDIO 5123 Ta= Geupo apeciado
T = tempa nommsl
Calculo intervalo h: 20625 — ACTVIDAD APRECIADA= ACTVDADREAL T tiempa aptimo
. ase 61875 : .
. va QUE EL 2 S
NumERo OE we- 15 .
loBsERvACIONES e
[ES MENOR A 16, Trmeso = 854 cs -
S pUEDE Tiempomenor T,= 792 V.= 48
Tempomayor Tp= 89  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLemenTos
TiPo e | TEMPO PO ‘SUPLEMENTOS VARIABLES “TOTAL DE [cOERICIENT| TIEMPO “TIPO DE TIEMPO.
i L e el o - — v | o | T
e | e | e o | e || T | e | T 3
- Gogerparem o | | wsa0s | e | ow | e | e | en | e | war | eeor | amer oo |z | e
I T TS I S TR T N T e S22 | aseon | wei
‘ Tiempos Normales: 16897 57722 74619 -
Frempos Gpimos s o T
[Fempos  imo se neenive: | 13518 i — oo
- " . N I K7 TR OPERAGION: PERTORADD
oo = Top + Ton T | O IR o e erpo |48 saqundos
- I rrr— oo [ 72 minos
Tol | N [st722cs |
Total méquina = Tum + Tm= {

Tiempo de ciclo (Ci) = Tap + T +

méquin [ o 43201 es
a

[ Teerres |
N
- 3 [n Tw6we |

! [0 Tssoetes |
[+ Tswoses |

99




7.- OPERACION BOBLADO FINAL

Coger plancha perforada

Coger plancha perforada

Error de apreciacion de actividades
Coger plancha perforada

[ Tosmes |

100

= AFORMULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Cidlo [actvidad] o (c5) [ To X2 Actvidad [Taw(es)| To | b’ | bd | d | [t <intervalo] n=14 | contvz | Acividad | A FACTIVIDA EnordeAA  3.13%
1 100 | 317 | s17_| 100as9 100 s7 [ w7 | o o o 285 5 202 <8520 100 100 0 # YA QUE EL ERROR
2 100 | 319 | a19 | 01761 100 310 [ 319 | 0 0 1 0 299 0 306 <202306] 100 100 0 DEAPRECIACION DE
3 50 | a17 | 25 | 1306 20 317 |oes3| 44 2 2 11 813 11 320 <a06320] % ) 10 ACTIVIDADES &
4 100 | 319 | s19 | 01761 100 319 | 310 | 0 0 3 o 319 0 34 <9 100 100 0 RANGO <1556 EXISTE
5 90 | a10 | a7 | 226 % 310 | 2871 % ) 10 ONFIANZA EN LA
5 100 | 318 | a1s | om1ea 100 318 | 318 100 100 0 ACTIVIDADES,
7 100 | 319 | a19 | 01761 100 310 | a10 100 100 0
s 100 | 318 | s1s | 01124 100 318 | 318 100 100 0
5 50 | o17 | 285 | e1396 %0 317 | 2853 % 80 0 * Se permite wn error de apreciacion de actividades de + 5%
10 100 | a17_| a17_| 100a89 100 317 | 317 100 100 o o oA 5%
m 100 | o1 | s | 10ir2a 100 | 318 | a1 100 100 o 1005
12 %0 317 285 81396 90 317 285.3 90 80 10 5% See 3,75
13 100 317 317 100489 100 317 317 100 100 0 00--
12 100 | 317 | a17 | 100489 100 317 | a17 100 100 0
T 100 | 517 | a17 | 1o0m 100 | s | mi7 100 100 o Sasamalalrecils
16 90 | 319 | 287 2426 90 319 | 2871 % 80 10 0 Tn=A0To Ao = actividad oplima
4926 | 1520141 T T=22 B PROMEDIO| 3125 Ta = tiewpo npreciado
T = tipo noral
Calculo intervalo h 175 - ACTVOAD APRECUDA= ACTMORORE. Ty tomape oty
h= 14265 275 : .
n= 14 = A
NUMERO DE we- 7 1208
: OBSERVACIONES -
Vs biresmn cmmts | £S MENOR A 16, Towo= 3046 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 285.3 Cv.= 426% <6%
Tiempo mayor T,= 319 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Doblado final de plancha cortada Doblado final de plancha corada Error de apreciacion de actividades
Doblado fina de plancha cortada
uo < ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo |actividad] oo (cs) | T X2 Actvidad [ Ton(es)| To | txa® | d | d [T <intervalo] n=30 [ conhiz | Actividad | Ase | ACTIVIDAD Erorde AA  250%
1 100 | 670 | 670 | 448900 100 670 | 670 0 0 o 604 Z 619 <604:619] 100 100 )
2 100 | 672 | 672 | asisea 100 612 | 612 | © 0 1 0 63 0 619 19649 100 100 o
3 90 | 671 | 604 | 364695 %0 671 | 6039 | 48 24 2 12 664 12 679 <649:679] %0 80 10
4 100 671 671 450241 100 671 671 100 100 0
5 90 | 671 | 604 | 364695 %0 671 | 6039 % 80 10
6 100 | 671 | 671 | aso2a 100 671 | 671 100 100 0
7 100 | 671 | e71 | asozar 100 671 | 6711 100 100 0
‘ 100 | 672 | 672 | 51564 100 672 | 672 100 100 0
s 100 | 670 | 670 | 448900 100 670 | 670 100 100 0
10 100 | 670 | 670 | 448900 100 670 | 670 100 100 0
fry 100 | 671 | 71 | asoza 100 671 | 671 100 100 0
12 90 | 671 | 604 | 364695 % 671 | 6039 % 80 10
1 100 | 670 | 670 | 448900 100 670 | 670 100 100 0
1 100 | 671 | 671 | asozar 100 671 | 671 100 100 0
5 100 | 672 | 672 | as1sea 100 672 | 672 100 100 0
16 90 | 672 | 605 | sesres % 672 | 048 %0 & 10
10468 | 6861426 Te24 B PROMEDIO| 25
T
Calulo intervalo h m= " ACTIVIDND APRECIADA=ACTVORD REAL Ty tequpo opticao
h= 30195 mz= - -
h= 30 g a
n2= 15 o
Tostio -
SE PUEDE Tiempo menor T, = 603.9 cv.=
Tiempo mayor Ty = 672 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha doblada en superfic Golocar plancha doblada en superficie Error de apreciacion de actividades
Colocar plancha doblada en superficie
EL NOMERG DE GICLOS ACRONOMETRAR UTILZAND0 LAFORNULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Ciclo [rctvidad Too (c5)|_T, 3 Actvdad [Twes)| To | b | bd | d [r <intervaio] h=10 [ canhiz | Acividad | Ams  JACTIVIDA ErordeAn  313%
1 100 | 227 | 227 | 51529 100 227 | 227 0 0 0 5 203 5 208 <203:208] 100 100 ) & YA QUE EL ERROR
2 100 | 228 | 228 | 51084 100 28 | 228 | © 0 1 0 213 o 218 <08218 100 100 o DEAPRECIACION 0E
3 %0 | 228 | 205 | azior %0 228 2052 | 44 22 2 11 223 11 228 <122 % 8 10 PERTENECE AU
4 100 | 226 | 226 | 51076 100 226 | 226 100 100 0 NGO 55t ExISTE
5 90 | 227 | 200 | airas %0 221 | 2003 %0 &0 10 CONFIANZA EN LA
5 100 | 226 | 226 | 51076 100 226 | 226 100 100 0 ACTIVIDADES,
7 100 | 228 | 228 | stoma 100 228 | 228 100 100 0
] 100 | 226 | 226 | 51076 100 226 | 226 100 100 0
9 [ 226 | 203 | 41372 9 226 | 2034 %0 80 10 * Se permite wn error de apreciacion de actividades de + 5%;
10 100 | 228 | 228 | 51984 100 228 | 228 100 100 0 o oAn §%
f To0 | 228 | 228 | 51084 100 | 228 | 228 100 00 o 1005
B 90 | 228 | 205 | azior %0 228 | 2052 % 0 o 150 {75375
1 100 | 226 | 226 | 51076 100 226 | 226 100 100 0
1 100 | 227 | 227 | sis20 100 221 | 227 100 100 0
15 100 | 228 | 228 | 51084 100 228 | 208 100 100 0
16 50 | 228 | 205 | azu07 %0 228 | 2052 %0 ) )
3521 | 776713 T=a4 1=22 T=16 PROMEDIO|___3.125
N=a Célculo intervalo h: m= 1375 - ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL To - tiempo aptimo
. = 1017 m= 275 - .
| YA QUE EL h= 10 I~ .
INUMERO DE h2= 5 o= 927 .
loBservaciones -
SN Towo= 2172 cs -
'SE PUEDE Tiempo menor T, = 2034 cv.= a2m%
Tiempo mayor T, = 228 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
Troos | TEVO SUPLEMENTOS VARIABLES | TOTAL B [coEnCENT| TEMP TrooE TN
sweoLoveLenento | TPOD | & even (e coc  [esTanoan N | o | T
TAL (es) Fatiga Pie s TOS. FATIGA cs) T Tom Tim T
- Cogerparcha perorada | o | 30455 ENED T we | zme | 1z | wer | e Sae7a | 7008 | smaz
© Dobiado frade parcra corada | _Tm | 64890 | N e wo_ | om | 127 | waw w2010 52410 | 61608 | o598
° Tm 21715 % 5% 2% 13% 3% 27% 127 27578
[Fempos Normales £ 210 208
[Fempos Gptmos 29000 o108 w0816
Tiempos a imo de ncenivo: | 30042 928 =
- - o N [zosees |
Total mama =T + T+ T | 0 Total ™0 T oonts e | Temgn |21 seqdos
1= [T Toseries | de cico [ 020 minutos
Tow | N Je2a10 65 |
Total miquina = Tim + Tm=| 1= maquin|_ 0 | 61808 cs |
2 [ Tesomes |
. . N
Tiempo de ciclo (Ci) = Tp + Tmn + Tm= | 0= [~ loosees |
- - [0 foomiees |




8.- OPERACION SOPORTE DE-FIJACION

Coger plancha LAF

Coger plancha LAF

= TZANDO LAFORMULAE:
Ciclo [Actividad] oo (cs) [ T X
1 100 | 820 | 820 | 672400

100 | 819 | 819 | 670761

90 | 820 | 738 | saseas

100 | 819 | 819 | 670761

90 | s21 | 739 | 545973

100 | 821 | 821 | 674041

100 | 819 | 819 | 670761

2
3
2
5
6 100 | 820 | 820 | 672400
7
8
o

90 | 821 | 739 | 545973

10 100 | 820 | 820 | 672400
11 100 | 821 | 821 | 674041
12 90 | s21 | 739 | 545073
13 100 | 820 | 820 | 672400
14 100 | s21 | s21 | 674041
15 100 | 819 | 819 | 670761
16 90 | 820 | 738 | 5a464a

828 <792,828)

12712 | 10121975

YA QUE EL
NUMERO DE
OBSERVACIONES
ES MENORA 16,
SE PUEDE

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Actividad | Ton (cs) | T b | td | d | 1 <intervalo]]
100 820 | 820 o 0 5 738
100 819 | 819 | © 0 1 o )
%0 820 | 738 | 44 22 2 1 810 1
100 819 | 810
%0 821 | 7389
100 820 | 820
100 821 | 821
100 819 | 810
%0 821 | 7389
100 820 | 820
100 821 | 821
%0 821 | 7389
100 820 | 820
100 821 | 821
100 819 | 810
%0 820 | 738
T-44 1-22 I=16
Célculo intervalo h m= 1375

h= 369 m= 275 M

h= 36

2= 18 o= 3337

Toeo= 7875 cs

Tiempo menor Ty= 738 cv.= a2
Tiempo mayor T,= 821 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha LAF

Actividad | Avss | ACTIVIDAL
100 100 o
100 100 [
%0 80 10
100 100 )
%0 80 10
100 100 o
100 100 [
100 100 [
% 80 10
100 100 [
100 100 0
90 80 10
100 100 0
100 100 )
100 100 [
%0 80 10

PROMEDIO] 3125

Ermorde AA  3.13%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES,

+Se permite wn error de apreciacién de actividades de £ 5%
An 5%

AaTa=AnTn=A0To

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL

actvidud aprecia
dad nomal
ctividad optinna
upo apreciado
anpo mormal
To tismpo oprime

Cortado de plancha en tiras pequeiias

Cortado de plancha en tras pequefias

Error de apreciacion de actividades
Cortado de plancha en tiras pequefias

101

orooe A0 LA F ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo [Actividad] Tes (cs) | To X2 Actividad | Ton(cs) | To b | td | d | F [7<intenalo] h=27 [conh2| Actividad | Ases D ACTIVIDAL Erorde AA  2.50%
1 100 | 615 | 615 | 378225 100 615 | 615 o o 4 553 4 5665 <553566.5] 100 100 o + YA QUE EL ERROR
2 100 | 616 | 616 | 379456 100 616 | 616 0 0 1 0 580 0 5935 <56655935] 100 100 0 ‘;5;}5::;‘322‘0’“ DE
3 90 | 615 | 554 | so6362 % 615 | 5535 | 48 24 2 12 607 12 6205 <59356205] % 80 10 s N
4 100 | 614 | 614 | 376996 100 614 | 614 | O o 3 o 616 0 6475 <6205616] 100 100 0 RANGO 11 554, EXISTE
5 90 | 616 | 554 | 307359 %0 616 | 5504 % 80 10 CONFIANZA ENLAS
[ 100 | 615 | 615 | 378225 100 615 | 615 100 100 ) ACTIVIDADES.
7 100 615 615 | 378225 100 615 615 100 100 0
8 100 | 615 | 615 | a7e22s 100 615 | 615 100 100 o
) 100 | 614 | 614 | 376996 100 614 | 614 100 100 o + Se permite un error de apreciacidn de actividades de = 5%:
10 100 | 615 | 615 | 378225 100 615 | 615 100 100 o 3%
1 100 | 614 | 614 | 376996 100 614 | 614 100 100 o .
) 9 | 616 | 554 | 307350 %0 616 | 5504 % 80 10 |
13 100 | 615 | 615 | 378225 100 615 | 615 100 100 o
14 100 | 614 | 614 | 376096 100 614 | 614 100 100 o
s 100 | 615 | 615 | arezzs 100 615 | o1 100 100 0 = ai g,
16 9 | 614 | 553 | sosser %0 614 | 5526 % 80 10 A2 Tas AnTo= oo oyt
9592_| 5761463 T=48 31-24 T=16 PROMEDIO) 25 = tiempo apreciado
o ol
Calculo intervalo h m= 15 or ACTIMDAD APRECIADA = ACTVDAD REAL T 1iempa aptimo
- m= 3 )
. YA QUE EL - .
OBSERVACIONES oz -
ESMENOR A Treo= 5931 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 5526 Cv.= 304%
Tiempo mayor T,= 616 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Situar en recipiente Situar en recipiente Error de apreciacion de actividades
Situar en recipiente
EL NUMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULAE! ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo [Actividad] T (5) | To ra Actvidad [ To(e9)| To | txd® | Bd | d 7 <intervalo] h=10 [ conhvz | Actividad | Asea | ACTIVIDAD Erorde AA  313%
1 100 | 237 | 237 | s6169 100 257 | 237 | © [ Q 5 212 5 217 <1217 100 100 o + YA QUE EL ERROR
2 100 | 236 | 236 | ss696 100 236 | 236 | © o 1 o 222 o 21 e 100 100 0 DE APRECIACIONDE
3 90 | 237 | 213 | asaor %0 237 | 2133 | 4 22 2 1 232 1237 <7287 90 80 10 el
4 100 | 236 | 236 | ss696 100 236 | 236 100 100 o RANGO 11- 5% EXISTE
5 90 | 237 | 213 | asaor %0 237 | 2133 % 80 10 CONFIANZA ENLAS
[ 100 | 235 | 235 | ss225 100 235 | 235 100 100 o ACTIVIDADES.
7 100 | 236 | 236 | ss696 100 236 | 236 100 100 o
8 100 | 236 | 236 | 55696 100 236 | 236 100 100 o
o 90 | 237 | 213 | asaer %0 237 | 2133 % 80 10 +Se permite un error de apreciacién de actividades de £ 5%;
10 100 | 237 | 237 | w6169 100 237 | 237 100 100 o F oAn s
) 100 | 235 | 235 | ss225 100 235 | 235 100 100 o . 1005
) %0 | 236 | 212 | asiia % 236 | 2124 %0 80 10 % 94 st
13 100 | 237 | 237 | se169 100 237 | 237 100 100 o
14 100 | 235 | 235 | ss225 100 235 | 235 100 100 o .
5 100 | 236 | 236 | 556% 100 236 | 236 100 100 u ac H‘::l‘l“l\u:i
16 90 | 237 | 213 | asaer %0 237 | 2133 % 80 10 AnTa=AnTn=s0To d optina
3662 | 839763 =16 PROMEDIO__ 3.125 Ta= tienypo apreciado
1 o ol
4 Calculo intervalo h m= 1375 — ACTIMDAD APRECIADA = ACTIVOAD REAL T tiepo oprimo
. h= 1062 m= 275 -
- |+ vA QUE EL h= 10 o
«|NUMERO DE we- s 027
(OBSERVACIONES
. |ES MENOR A 16, Treto = 2262 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 212.4 Cv.= a10% <6%
Tiempo mayor T,= 237 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO




Colocar en maquina de cortado de esquinas

Error de apreciacion de actividades
Colocar en maqina de cortado de esquinas

Erorde AA  250%
% YAQUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/-5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES

100 - 5
75.

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL

Aa= actividul apeciads
An=ac

ad normal
dvidad optima
empo apraciada
o= tizmpo normal
To tiempa opims

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Actividad [Ty ()| To | t? | txd | d | F [T <intevalo] h=31 | conh2] Actividad | Ages B ACTIVIDAD

100 708 | 708 0 o 0 4 636 4 6515 <636/6515] 100 100 [
100 706 | 706 o 0 1 0 667 0 6825 <6515667] 100 100 0
90 708 | 637.2 | 48 24 2 12 698 12 7135 <682.5:698] %0 80 10
100 706 706 0 0 3 0 708 0 7445 <7135;708] 100 100 0
90 708 | 6372 90 80 10
100 707 | 707 100 100 [
100 708 | 708 100 100 [
100 707 | 707 100 100 [
100 706 | 706 100 100 [
100 706 | 706 100 100 [
100 707 | 707 100 100 [
%0 707 | 636.3 90 80 10
100 706 | 706 100 100 [
100 706 | 706 100 100

100 708 | 708 100 100 [
90 707 [ 636.3 90 80 10

=48 T=24 =16 PROMEDIO| 2.5
Calculo intervalo h 15 -
h= 31815 3 e ;
31 | "
155 2685 I
Tmesio = 6828 cs -

Tiempo menor T, = 636.3 CV.= 393% <6%
Tiempo mayor T,= 708 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Cortado final de plancha pequefia

Error de apreciacion de actividades
Cortado final de plancha pequefia

Erorde AA  2.50%

2 YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

+ Se permile un er
¢ An %
100 - 5

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL

de apreciacion de actividades de £ 5%:

empo apraciada
npo normal
To tiempo oprimo

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Actvidad | Tap(es) | To | td? | fxd d F [T <intevalo] h=12 | conhiz | Actividad | Ases BACTIVIDAD

100 280 | 280 0 o 0 4 252 4 258 <252;258] 100 100 0

100 280 280 0 0 1 o 264 0 270 <258;270] 100 100 0

90 280 | 252 | 48 24 2 12 276 12 282 <270:282] 90 80 10

100 280 | 280 100 100 [

90 280 | 252 90 80 10

100 281 | 281 100 100 [

100 280 | 280 100 100 [

100 281 | 281 100 100 [

100 281 | 281 100 100 [

100 280 | 280 100 100 [

100 282 | 282 100 100 [

%0 280 | 252 90 80 10

100 281 | 281 100 100 )

100 281 | 281 100 100

100 280 | 280 100 100 [

90 282 | 2538 90 80 10

=48 z=24 =16 PROMEDIO| 25
15 -
126 3 i .
12 v i
h2= 6 10.39
Tmedio = 2700 cs " o

Tiempo menor T,= 252 CV.= 385% <6%

Tiempo mayor T, = 282

4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Colocar plancha pequefia en superficie

Error de apreciacion de actividades
Colocar plancha pequefia en superficie

Ermorde AA  2.50%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL

s dle £ 5%:

An = actividad normal

To tiempo oprimo

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Actividad | Ta(cs) | To ixd® | td d F_[T<intervalo] h=4 [conh2 | Actividad Ases b ACTIVIDAD

100 98 98 0 0 o a4 4 89 <g7.89] 100 100 0
100 98 98 0 0 1 o 91 o 93 <89,93] 100 100 0

%0 97 | 873 | 20 10 2 5 95 5 97 <9397] 90 80 10
100 98 98 63 21 3 7 98 7 101 <97;101]| 100 100 0

90 97 87.3 90 80 10
100 97 97 100 100 ]
100 98 98 100 100 0
100 98 98 100 100 0
100 97 97 100 100 0
100 97 97 100 100 0
100, 98 98 100 100 ]

90 97 873 90 80 10
100 97 97 100 100 0
100 97 97 100 100

100 98 98 100 100 0
90 98 88.2 90 80 10

$=83 1=31 =16 PROMEDIO| 2.5)
mi= 19375 -
4365 m;= 51875 =
h= 4 po—
h2 2 o= 479
Tretio = 951 cs ik

Tiempo menor T,= 87.3 CV.= 504% <6%
Tiempo mayor T,= 98 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL D |COEGENT] TIEWPO W0 oE TiEWPO
o o upLeMen| EDE  [EstANDAR N | 0 | Tel
e Energia Muscutar 00 T parea | oo | Tm | Tem Tim ™
2 3% 3% | 2w | 127 | 100013 | 100013 100013 | 75009 | 80010
% 2% | 2w | 121 | e 75324 75326 | 50403 | o020
2 3% 3 | 2w | 1z | e
2% 3% 3% | 2 | 121 | eeras
2% % | 2w | 127 | s
2 % 3% | 2w | 1z | wom
Tiempos Normales 100013 75324 s |- -
| Tiempos Optimos: 75009 564.93 131502
[Tiempos aitmo de incentivo: | 80010 60259 g L0269
e T e FRACIGN: CORTADO SOPORTE DE FIAC]
wp+ Tow+ T ) 0= manual | O [1315.02 ¢s Tiempo | 17.53 segundos
= I 140260 cs deciclo | 029 minutos
N-

0= Total |_N_[75324 cs
maquin[ 0 [564.93 cs
a

T+ Tw= I=

[+ Teozsoes ]
[ n Tisasees |

1315.02 cs
1402.69 cs

Ciy=Tmp + Tan+Tm= { 0=

102




9.- OPERACION CORTADO DE VARILLA LISA

Coger plancha en tira pequefia

1

Coger plancha en tia pequeia

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha en tira pequena

EL NONERD DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILZANDO LA FORNULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Coo oo Tae)] T, | < cwidad [Twlcs)] Tu | b | bd | d | F [ <menao] nh=s [conmz] Aoiiia | s JAGTIVIDA ErordeAn  313%
1 100 | 11s | 115 | 1emeo 100 113 | 113 | o 0 0 5 5 1045 <1021045] 100 100 0 UE EL ERROR
2 100 | 115 | 115 | 13225 100 15 | 115 | 0 0 1 0 107 0 1095 <10451095] 100 100 0 DEAPRECIACION DE
3 90 | 113 | 102 | 10343 % 13 {117 ] 40 20 2 10 12 10 1145 <10951148) %0 80 ) PERTENECE A UN
7 100 | 113 | 113 | 12760 100 13 [ 113 | o 3 3 1 115 1 1195 ausus) 100 100 o RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 114 | 103 | 10527 % 114 | 1026 % 80 ) CONFIANZA ENLAS
[ 100 | 114 | 114 | 12006 100 110 | 11 100 100 o ACTIVIDADES,
7 100 | 113 | 113 | 12769 100 113 | 11 100 100 0
® 100 | 118 | 113 | 12769 100 113 | 113 100 100 0
s 50 | 113 | 102 | 10343 %0 115 | 1017 %0 &0 )
10 100 | 113 | 113 | 12769 100 113 | 113 100 100 0
1 100 | 114 | 114 | 12006 100 114 | 114 100 100 0
12 90 | 114 | 103 | 10527 %0 110 | 1026 % 80 10 3% |
) 100 | 118 | 113 | 12769 100 13 | 113 100 100 0
m 100 | 114 | 114 | 12906 100 114 | 114 100 100 0
15 100 | 113 | 113 12769 100 us | ns 100 100 0 aa il apreciads
16 90 | 114 | 103 | 10827 %0 114 | 1026 %0 80 10 i‘: “"‘“f:: ‘f“‘"“‘“
1750 | 193862 T=23 B PROMEDIO]__3.125] T = oo apraiads
T = ticapo norm
- Caleulo intervalo h me= 14375 - ACTVIDRD MRECIADA ACTVOROREA. Ty riequpo opticme
. h= 508 m:= 30625 . .
 YAQUEEL hs s - .
*| NUMERO DE we= 25 o= age .
OBSERVACIONES -
s s et | 5 MENOR A 1 Towo= 1089 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 101.7 CV.= 458% <6%
Tiempo mayor T,= 115 2 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Prensado de la plancha en tira peque Prensado de a plancha en tra pequeria Error de apreciacién de actividades
Prensado de a plancha en tra pequenia
Lo e NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
G0 Jrowiad Tae| T, | % ewioad [Twlcs)] To | b | bd | d | F [ <menaio] hoz3 [conmz] Aotia | s JAGTIVIOA Erorde A 250%
1 100 | ses | e | 27a7ea 100 528 | 528 | © 0 0 75 4 4865 <u754865] 100 100 0 # YA QUE EL ERROR
2 100 | 528 | 28 | 2rarea 100 s28 | so8 | 0 0 1 0 498 0 5095 <48655095] 100 100 0 DEAPRECIACION OE
3 90 | o8 | 475 | ooseis ) 528 |a;sa | 48 24 2 12 s21 12 5325 <50955328] %0 80 ) PERTENECE A UN
a 100 | 528 | 28 | 27e7ea 100 528 | 528 100 100 0 RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 528 | 475 | 225815 %0 528 | a752 % &0 ) NFIANZA EN LA
5 100 | 530 | 530 | 280900 100 530 | 530 100 100 0 ACTIVIDADES,
7 100 | 530 | 530 | 280900 100 530 | 530 100 100 0
® 100 | 528 | o8 | orares 100 528 | 528 100 100 0
s 100 | 530 | 30 | 260900 100 530 | 5% 100 100 0 * Se permite wn error de apreciaciin de ac
10 100 | 528 | o8 | 2rares 100 528 | 528 100 100 0 (oA s%
o 100 | 52 | 20 | zroen 100 | 25 | 52 100 | 0o o ) 1003
12 90 | 530 | a7 | 227529 % s30 | _art % 80 10 3% 7
1 100 | 530 | 530 | 280900 100 530 | 530 100 100 0
12 100 | 528 | 2 | 2re7ed 100 528 | 528 100 100 )
15 100 | 530 | 530 | 280300 100 530 | 530 100 100 0 dadapreciads
i w0 | ss | e | amers s0 | sas [arsa o | w | 1 Pl et
8249 | 4260962 T=24 I= PROMEDIO) 25 Ta = fiempo spreciado
T o momal
Galeulo intervalo h me 15 : ACTVIDRD PRECIADA= ACTVOROREA. T riequpo opticae
N h= 2376 m= 3 - g
e 0= — .
NUMERO DE 2= 115 o= 1992 t
OBSERVACIONES -
MENOR A 16, Towo= 5097 cs .
SE PUEDE Tiempo menor T, = 475.2 cv.= 391%
Tiempo mayor Ty = 530 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha prensada en superfic Colocar plancha prensada en superficie Error de apreciacion de actividades
‘Golocar plancha prensada en superficie
EL NONERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZANDO LAFORNULAE: NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Ciclo [actvidad] To (c5) | To X2 Actvidad [ Top(es)] T | txd’ | d | d | F _[T<intenvalo] h=5 Jconhz| Acividad | Awe FACTIVIDA EnordeAA  3.13%
1 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 | © o 0 5 5 1135 au11ss) 100 100 0 # YA QUE EL ERROR
2 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 | 0 0 1 0 116 0 185 <u3siiel 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 S0 | 124 | 112 | 1255 w18 2 9 121 9 1285 « % ) )
: RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 123 | 111 | 12058 %0 123 | 1107 % ) 0 CONFIANZA ENLAS
5 100 | 124 | 124 | 15376 100 124 | 124 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0
® 100 | 124 | 124 | 15376 100 120 | 104 100 100 0
5 90 | 123 | 111 | 12054 %0 123 | 1107 % & 10 * Se permite wn error de apreciacién de actividades
10 100 | 123 | 123 | 15129 100 123 | 123 100 100 0 (oA
i1 100 | 123 | 123 | 15120 100 125 | 123 100 100 0 . 100 8
12 90 | 123 | 111 | 12050 % 123 | 1107 % 80 10 3% 7
1 100 | 123 | 123 | 15120 100 125 | 123 100 100 0 0
1 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0
5 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 o iz r‘*“ﬂ‘ :“lj‘“;’i‘“‘
16 90 | 124 | 112 | 1255 % 120 | 1116 9 80 10 AaTa=AnTo=40To ‘30 sccvdad opia
1910 | 228586 Te24 B PROMEDIO|___3.125 fs
T
N4 Caloulo intervalo h me 1 - ACTVIDRD APRECIADA ACTVOROREA. T riemapo optio
. 5535 me= 3375 - .
|+ YA QuE EL 5 = )
INUMERO DE ne= 25 o= 530
loBsERvACIONES -
ES MENOR A 16, Tosio= 1182 cs
'SE PUEDE Tiempo menor T, = 1107 cV.= dao%
Tiempo mayor T, = 124 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
Trooe | TEVFO SUPLEMENTOS VARIABLES [ TOTAL bE [COEFGENT] TIENFO TiP0 oE WP
sweoLoveLenenTo | TPO0E | e even it ot esranoan— - = — N | o | T
TAL (c5) poig " ros | eanea | @ | Tww | Tm i a
- Cogerparcrn e poqra | | 1088 o | o o0 | oo | e | 1o | wsems | e o | [ 0w
e N T T T we | o | 1z | enm ez Garsz | ases | sias
A N T N | [ o | iz [aeu
Tiempos Nomales [ e e
[Fempos Gptmos 0372 w549 920
[Fempos a imo ae meenivo: | 11063 Sires 2
. " — T mes ] [RAGION: PRENSADO - SOPORTE DE FIAC|
Tota manmal = Tup + Tun + T | O a0 58920 s | Tiempo |76 segundos |
! [ Temases | decico [ 013 minutos ]
-
o ol | N lesrszes |
“Total miquina = T + Tm= | 1

\
0

maquin| 0 [assa s |
a

[+ Tsisees |

[~ Toeseres |
[ o [smz0es |

628.48 cs

103




10.- OPERACION: SOLDADURA POR ARCO - ACCESORIOS SOPORTE DE

FIJACION

Coger plancha prensado

Coger plancha prensado

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha prensado

EL NUMERO DE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZANDO LAFORMULAE NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO. |
Ciclo [actividad] oo (c5) [ T, X Actividad [ Tow (c5) [ To h? | xd | F [T <intervalo]_h=9 | conhiz | Actvidad | Ase |} ACTIVIDAI Enorde AA  313%
T 100 | 203 | 203 | a1200 100 205 | 203 | 0 o 0 5 53 1875 <1831875] 100 100 0 4 YA QUE EL ERROR
2 100 | 203 | 203 | 41200 100 203 | 203 | © 0 1 0 102 0 1965 <18751965] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | 203 | 183 | sssre %0 203 1827 44 22 2 11 200 11 2055 <19652055] % 80 ) PERTENECE A UN
4 100 | 205 | 205 | 42025 100 205 | 205 | © o 3 0 205 0 2145 <2055205] 100 100 0 RANGO +1- 5%, EXISTE
5 50 | 205 | 185 | 34040 %0 205 | 1845 % 80 10 CONFIANZA ENLAS.
5 100 | 204 | 204 | ate6 100 204 | 200 100 100 0 ACTIVIDADES,
7 100 | 208 | 203 | 41209 100 203 | 20 100 100 0
[ 100 | 203 | 203 | a1209 100 205 | 203 100 100 0
5 50 | 204 | 184 | 33109 %0 200 | 1836 % 80 0 * Se permite wn error de apreciacion de actividades de + 5%:
10 100 | 208 | 203 | 41209 100 203 | 203 100 100 o oA 5%
1 100 | 203 | 203 | 41209 100 203 | 203 100 100 o
) 90 | 203 | 183 | asare %0 203 | 1827 % ) 0 5% 9 s
e} 100 | 203 | 203 | 41200 100 205 | 203 100 100 0
14 100 | 204 | 204 | 41616 100 200 | 204 100 100 0 .
15 100 | 205 | 205 | 42025 100 205 | 205 100 100 ) tividad aprociac
16 90 | 204 | 184 | 3s100 % 204 | 1836 % 80 10 An - scrividad nonual
a i opin
3156 | 623062 z T=22 z pROMEDIO]__3.125] dewpo spreciado
ticapo normal
Caloulo intervalo h m= 1375 - ACTIVMDAD APRECIADA= ACTIVIOND REAL Tieapa aprimo
. 9135 m= 275 . .
YA QUE EL h= 9 _
™| umerRo DE ne= 45 o= B L
OBSERVACIONES e
* ESMENOR A 16 Towio= 1851 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 182.7 CV.= 428% <6
Tiempo mayor T = 205 £ PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Perforado manual por palanca en maf Perforado manual por palanca en maquina Error de apreciacion de actividades
Perforado manual por palanca en maquina
L0 oe. i NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO ]
Gido [Actvidad] T )T x Acwidad [Tu(cs)| Ta | bt | ba | o | F [Tanenao] n=s [conma] Aciidad | Pam  JACTIVIDA ErordeAA  250%
1 100 | 143 | 143 | z0aa0 100 143 | 13 | o o 0 0 8 181 <azsiay 100 100 0 4 YA QUE EL ERROR
2 100 143 143 20449 100 143 143 0 0 1 0 134 0 137 <131:137] 100 100 0 EETA\C\F:)E:JIQSDN OE
3 50 | 143 | 120 | 1564 %0 143 1287 | 48 24 2 12 w0 12 143 <srieg) %0 &0 ) ACTVIDAOES
4 100 | 142 | 142 | 20164 100 112|142 100 100 0 RANGO +/- 5%, EXISTE
5 S0 | 142 | 128 | 16333 %0 142 | 1078 % ) ) CONFIANZA ENLAS
5 100 | 142 | 142 | 20104 100 112 | 112 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 143 | 143 | 20849 100 143 | 143 100 100 0
s 100 | 143 | 143 | z0aa0 100 143 | 143 100 100 0
9 100 | 1a1 | 1a1 | 1ese1 100 11 | am 100 100 0 .
10 100 | 143 | 143 | 20849 100 143 | 143 100 100 0
1 100 | 1a1 | 1a1 | 1ese 100 11 | am 100 100 0
7] 90 | 142 | 12 | 16333 % 142 | 1278 % ) 0
g 100 | 142 | 142 | 20164 100 112 | 142 100 100 0
12 100 | 1a1 | 1a1 | 1ese1 100 11 | 1m0 100 100 0
i 100 | 142 | 142 | 20164 100 142 | 142 100 100 0
16 90 | 143 | 120 | 16560 % 143 | 1287 % 80 10
2219 | 308337 T=21 B prOMEDIO 25|
e —
4 Caleulo intervalo h " ACTIVMIDAD APRECIADA=ACTOADREAL Ty fiequpo aptimd
x-la h= 639 .
|- vaque e h= 6 =3 i
NUMERO DE we- 3
OBSERVACIONES
ES MENOR A 1
SE PUEDE Tiempo menor T, = 127.8
Tiempo mayor T,= 143
Colocar plancha perforada en superfic Golocar plancha perforada en supericie Error de apreciacion de actividades
Colocar plancha perforada en superficie
EL NUMERO OE CICLOS ACRONOMETRAR UTILIZANDO LAFORMULAE NALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO. |
Gico [hctvidad T @) | T x Actidad [Tates)| Ta | b | ba | o ] [r <inenalo]_n=5 [contiz | Aciidad | Pam  FACTIVIDA Erorde A 313%
T 100 | 214 | 214 | 45796 100 214 | 21 | 0 o 0 5 152 5 1965 <1921965] 100 100 0 4 YA QUE EL ERROR
2 100 | 213 | 213 | 45369 100 213 | 213 | 0 0 1 0 200 0 2055 <19652055] 100 100 0 A RECIACIONDE
3 50 | 213 | 192 | seran 50 213 [1017| 28 w2 7 210 7 2145 055210 % 80 10 PERTENECE AU
4 100 | 214 | 214 | 4579 100 214 | 214 | 3 12 3 4 215 4 2235 <uas215] 100 100 0 RANGO +1- 5%, EXISTE
5 50 | 214 | 103 | 7095 %0 214 | 1026 % ) ) CONFIANZA ENLAS
6 100 | 214 | 214 | 45796 100 214 | 210 100 100 ) ACTIVIDADES,
7 100 | 215 | 215 | 4625 100 215 | 215 100 100 0
5 100 | 215 | 215 | aezzs 100 215 | 215 100 100 0 *Se permite wn ervor de apreciacién de actividades de + 5%:
9 90 | 214 | 193 | 7095 % 214 | 1026 % &0 ) p Sug
10 100 | 213 | 213 | asace 100 215 | 213 100 100 0 1005
i1 100 | 215 | 215 | ae2zs 100 215 | 215 100 100 0 L5 4 T3
) 90 | 213 | 192 | seran % 213 | 1017 % ) ) 63
g 100 | 214 | 214 | as7o6 100 214 | 210 100 100 0
12 100 | 215 | 215 | 46225 100 215 | 215 100 100 0 dadapreciata
15 100 | 214 | 214 | 45796 100 214 | 210 100 100 0 d normal
16 90 | 215 | 104 | arasz % 215 | 1035 % 80 10 2d optin
3318 | 689748 T T=26 B PROMEDIO|__3.125 sempo spreciado
B— BE— o norl
=a Caleulo intervalo h m= 1625 ACTVDRD APRECUADA= ACTMDIORE,  TO Tispa optimo
. 9585 m= 4 . e
. |- va QuE EL h= 9 =
INUMERO DE ne= a5 o= 1049 }
loBSERVACIONES o s . -t
» Es MENOR A 16 o -
SE PUEDE Tiempo menor T, = 191.7 cv.= 509%
Tiempo mayor T, = 215 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
Toooe | TEVPO T SUPLEMENTOS VARBLES | TOTAL b [cogmGNT] Tien?o 0 oE WP
sMBoLOYELENENTO | TODE | ELeMEN (o ot esnoan— . = T N | wo | T
L) | rage | e | o " ros | eanea | @ | Twe | Tm i '
A Coger panchaprevsado | Tmp | 19508 | an ENED T we | 7w | 1z | e | s 74775 | 11 | ez
TATEEpor Tm | wwee0 | s | o e wo | o | 121 | wam 1737 17374 | 13030 | 13999
o I T ENEED ) we | 2 | 1z | mm
[Fompos Normales TS w737 [
[Fempos Gptmos 18581 1030 prm
Tiempos a imo de ncenivo | 19620 15009 EZD
- . (- ot |NJe2tas es ] 2 FuAq
Total mamual = Tap + Ton + Tom | 0= manga |0 [ 31611 cs | Tempo |_421 segundos |
1= [ Tsarao e decico | 007 minutos ]
Tow [ N Ti7a7a e |
‘Total mquina = Tum + Ta 1 maquin|_ 0 |13030 cs |
2 [ 1 Tiseoes |
. * | | Tiempo de ciclo (Ci) = Tap + T + Tm= J 0= [N Jome ]
- - [0 [sene |

[+ Tsoroes |
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11.- OPERACION: CORTADO - SOPORTE SUPERIOR

Coger plancha LAF

Coger plancha LAF

Error de apreciacién de actividades
Coger plancha LAF

Tiempo menor T,=  636.3
Tiempo mayor T,= 708

cv.= 393% <6%
« SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

L ] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Coo Jewcad| Tw e | T, | ot [Tw] T | b | o | d | F [ranenao] n=3s [conma] Aciviad | e ACTIVIOA Erordenn  313%
T 100 | 820 | 820 | 672400 a0 | s0 | 0 0 o s 7 5 7% <ras7se) 1 100 + YA QUE EL ERROR
2 100 | 819 | s19 | 670761 100 819 [ 810 | © 0 1 o 774 o 792 <rs6792) 100 100 [ T aacioNDE
7 " <
L aw e e a2 I B o e e ettt
RANGO +1-5%, EXISTE
5 o0 | ea1 | 739 | sasors %0 521 | 7380 ) a0 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 | 820 | 820 | 672400 100 | e20 | a0 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | e21 | s21 | eraoas 100 | eo1 | ear 100 100 0
O 100 | 819 | 819 | 670781 100 | e1o | e10 100 100 0
9 90 821 739 545973 90 821 | 7389 90 80 10 * Se permite un error de apreciacion de actividades de = $%:
10 100 820 820 672400 100 820 820 100 100 [ A 5%
1 100 | s21 | s21 | 674041 100 821 | 821 100 100 0 1003
12 90 821 739 545973 90 821 | 7389 90 80 10 3% s
13 100 | 820 | 820 | 672400 100 | e20 | a0 100 100 0
1 100 | 821 | s21 | eraom 100 | o1 | ez 100 100 0
f 100 | 819 | s10 | 67001 100 | e1o | e10 100 100 0 Aa=aclividad apreciada
16 90 | 820 | 738 | saaeaa M w20 | 738 % o A = aetividad nomal
stividad opting
2712 [ 10121075 T PROMEDIO| 3129 etpo tpreciado
o normsal
Caleulo intervalo h: = HCTIVDAD APRECIADA= ACTIVIDRD REAL To  tiempa aprimo
[aix h= 369 -
YAQUEEL ns 3
NUMERO DE we- 18 s
OBSERVACIONES .
ESMENORA 16,
se Tiempo menor T,= 738
Tiempo mayor Ty= 821
Cortado de plancha en tras pequenas| Gortado de plancha en tras pequefas Error de apreciacion de actividades
‘Gortado de plancha en tras pequenas
)L DEL NUMERO DE CICLOS A GRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULA ESTADIY \NALISIS DEL DO ANALITICO INDIRECTO
Coo Jewicad Tu@o] T, | ¥ ot [Tw| T | oo | oo | d | F [ranendo] n=27 [conma] civiad | s FACTIVIOA ErordeAA  250%
00| 615 | o15 | s7eezs 10 | es [ es]| o o o 4 55 4 5655 <s535665] 1 100 0 ROR
2 100 616 616 379456 100 616 616 o 0 1 o 580 o 5935 <566.5593.5] 100 100 [ DE APRECIACION DE
F a0 | o5 | ses | aveer w o [sms| % 20 2 12 e 12 o5 sevseos || 9 | @ | 10 ACTIVDADES
) 100 | 614 | 614 | 576996 100 | ew [ ea ] 0o o 3 o 66 0 6475 <co0ssi6] 100 100 0 NGO st XISTE
s 90 | 616 | 554 | aorase %0 616 | ssaa % &0 0 CONFIANZA ENLAS
3 100 | 615 | o15 | srezs 100 | e15 | e15 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 00 | 615 | e15 | areezs 100 | e1s | e1s 100 100 0
O 100 | 615 | e15 | sreezs 100 | o15 | e15 100 100 0
9 100 614 614 376996 100 614 614 100 100 [ * Se permite un error de apreciacion de actividades de = $%:
10 100 615 615 378225 100 615 615 100 100 [ [ An 5%
i 100 | 614 | 614 | 576096 100 | 614 | s 100 100 0 . ~
12 90 616 554 307359 90 616 | 5544 90 80 10 3% s
fE] 100 | 615 | o15 | sreezs 100 | o15 | e15 100 100 0
1 100 | 614 | 614 | ar0996 100 | o1 | 614 100 100 0
f 100 | 615 | e1s | areezs 100 | e15 | e15 100 100 0
i 9 | 614 | 553 | 305367 %0 14| 5526 % 50 10
9592 | 5761463 % 0 PROVEDIC] 23]
N Calculo intervalo h: m= 15 . ACTMDAD APRECIADA ACTVMDADREAL  Ta - tiempa optimo
* X, h= 2763 m; 3 . =
- |+ YA QUE EL h 27 - .
NUMERO DE
(OBSERVACIONES 2 18 o- 238 i
031 es =
SE PUEDE Tiempo menor T, = 5526 - a0 <%
Tiempo mayor Ty~ 616 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
fwar en recipiente Siuar en recipiente Error de apreciacion de actividades
Siuar en recipiente
ELNOVERD D G105 AGRONOVET AR UTILIZA0 LAFGRMULATS NALISIS DEL e DO ANALITICO INDIRECTO
Coo ol Tw@)] T | X ot [Tw@)] T | be | oo | d | ¢ [rnenao] n=1o [conma] ciiad | A FACTIVIOR ErordeAn  313%
7 | 237 | seiee w0 | 2] o o o s 22 5 a7 <nean 100 100 [ + YA QUE EL ERROR
2 100 | 236 | 236 | 55696 100 236 | 236 0 0 1 0 222 0 227 <17:227) 100 100 [ DE APRECIACION DE
F w0 | zar | oy | asenr | w Ty [oias| « 2 2 u @ u W e w o | w1 AeTDADES
4 100 236 236 55696 100 236 236 100 100 0 EXISTE
5 90 | 237 | 213 | aséo7 %0 237 | 2133 %0 80 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 235 235 55225 100 235 235 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 236 | 236 | 55096 100 | 23 | 23 100 100 0
O 100 | 235 | 236 | ssess 100 | 236 | 23 100 100 0
5 90 | 237 | 213 | asaor % 237 | 2133 % 50 10 +Se permite un ervor de apreciacion de actividades de = 5%
10 100 237 237 56169 100 237 237 100 100 [ [ An 5%
fry 100 | 205 | o35 | ssens 100 | 235 | 236 100 100 0 .
12 90 236 212 45114 90 236 | 2124 90 80 10 3%
13 00 | 237 | 237 | seue 100 | o3 | 237 100 100 0
14 100 | 205 | o35 | swozs 100 | 235 | 235 100 100 [
15 00 | 235 | 236 | sse06 100 | 23 | 23 100 100 0
i 90 | 237 | 213 | asaor % 237 | 2133 % &0 10
3662 | 830763 Tow 1oz T PROMEDIO|___2.125
N=a Calculo intervalo h: 1375 = ACTMDAD APRECIADA= ACTVIDADREAL g - tiempa optiano
. [ = 1062 275 - .
e - vA QUE EL e 10 — .
o e s NUMERO DE W s .
lOBSERVACIONES e
5= st & doracses vwmenis; |ES MENOR A 16, Tmeao = 2262 cs -
£ PUEDE Tiempo menor T, = 2124 cv.= 410%
Tiempo mayor Ty= 237 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar en maguina de cortado Colocar en maquina de coriado Error de apreciacion de actividades
Colocar en maquina de cortado
L0 8L WATERD 0 G105 A CROVOVETAR UL A LA Formn 57 WALISIS DEL JE -METODO ANALITICO INDIRECTO
Cico [rcwvisad] T (c5) | T X Aciidad [ Te(s)| To | oa | 0 | _d ] F_[r<nenao] hosi [conhz] Actidad | A | ACTIVIDA ErordeAn  250%
T 708 | 708 | so1z64 10 08 [ 08 | 0 o o 4 66 4 6515 <636:6515] 100 - YA QUE EL ERROR
2 100 | 705 | 705 | 498436 100 |08 [ w6 ] 0 o 1 0 67 0 6825 <esissen] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | 708 | 637 | aveoza %0 708 | 6372 | 48 24 2 12 698 12 7135 <6B25:508] 50 80 10 oS,
4 100 | 706 | 706 | 4g8a3s w0 706 [0 | 0 o 3 o 78 0 7e45 <niasion 100 100 [ o ste
5 90 | 708 | oar | aos02a %0 708 | 6372 % &0 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 707 707 499849 100 707 707 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 00 | 705 | 708 | sot2es 100 | 708 | 708 100 100 0
O 100 | 707 | 707 | asoma 100 | 707 | 7or 100 100 0
9 100 | 706 | 706 | 498430 100 [ 706 | 706 100 100 0 +Se permite un ervor de apreciacion de actividades de = 5%
10 100 706 706 498436 100 706 706 100 100 [ [ An 5%
) 100 | 707 | 707 | aavmao 100 | 707 | 7or 100 100 o .
12 90 707 636 404878 90 707 | 6363 90 80 10 5% 3
13 100 706 706 498436 100 706 706 100 100 0
14 100 | 706 | 706 | 4g8a3s 100 [ 706 | 706 100 100 0
i 00 | 708 | 708 | s01264 100 | 708 | 708 100 100 0 livided g
20aa78 | 0 1 An = aetividad nomal
16 90 707 636 404878 90 707 | 636.3 90 80 10 Ao idad optiny
11026 | 7615758 16 PROMEDIO] 25| Ta = tienypo apreciado
T = o ol
Galeulo intervalo h 15 . ACTIVOAD JRECHOA= ACTNDWDREA.  To_ raapo cpriai
= 31815 m= 3 - -
+ VA QUE EL he s o .
NUMERO DE N
X 0BSERVACIONES = es e
s st | ES MENOR A 16,
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Cortado final de plancha pequefia Corado fna de plancha pequera Ertor de apreciacion de actvidades
‘Corado fral de plancha pequeta
5.0 56, NEMERD OE 616105 A CRORCHETRAR LTLZANED LA FORMA E5TAD] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Coo Jewidad Ta @) T | % Aotvded [ Tw9)] T | b | 0 | d | ¢ [ramenaio] n=12 [conhiz] Actiad | e _JACTIVIDA Erorde AR 250%
1 280 | 280 | 78400 100 280 | 280 0 0 o T 252 0 258 <252258] 100 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 280 280 78400 100 280 280 o o 1 0 264 J 270 <258:270] 100 100 [ l:STACﬁ]EACD‘ég‘ON DE
3 90 | 280 | 252 | 63504 %0 280 | 252 | 48 24 2 12 276 12 282 <0282 90 80 10 e neE A LN
) 200 | 200 | 200 | 78400 200 | 280 | 260 100 100 o e STE
5 90 | 200 | 252 | o30a 9 | omo | w2 % [ 10 CONFIANZA ENLAS
© 100 | 201 | ze1 | 7ever 100 | 2o | om 10 10 o ACTIVIDADES.
7 100 | 260 | 200 | 78400 200 | 290 | 260 100 100 0
5 100 | 201 | ze1 | 7ever 100 | 2e1 | om 10 100 o
9 100 281 281 78961 100 281 281 100 100 [ *+ Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 280 280 78400 100 280 280 100 100 [ o 5%
Y 100 | 782 | 72 | o524 100 [ 200 | om0 00 | 100 o . 1005
12 90 280 252 63504 90 280 252 90 80 10 £5% 9
) 100 | 201 | zer | 7ever | 00 | 2e1 | om [0 [ w0 o
14 200 | 201 | ze1 | 7eoe1 100 | ze1 | o 100 100 o
15 100 | 260 | 200 | 7ea00 100 | 280 | om0 100 100 0 Aa=autvidad preciady
G o T N T 0 |z 75 © 1w [ w s ey
4377 | 1109655 T 1e2 G PROVEDI) 25 Ta= tempo apreciado
T = figanpo normal
N=4 Calculo intervalo h: 15 £ ACTVIDAD APRECIADA = ACTMVIDAD REAL Te (Hmlm oprme
h= 126 3 - v
12 iy e
w2= 6 o= 1030
Toen= 2700 cs 4 =
Tiempo menor T, = 252 Ccv.= agsw
Tiempo mayor = 262 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha pequefia en superfc Colocar plancha pequenaen superticie Ertor de apreciacion de actividad
Colocar plancha pequenaen superficie
0 D6 NIMERD DE GICL05 A CRONOWETRAR UTLIZAND0 LA FORMULA E5TAD NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Coo— Jrewead Taeo | T, | Aot [Tw)] T | oot | oo | o | F [renenao] n= [connz] Actidad | Ao _JACTIVIDA Erordenn  250%
200 | 58 | s | woox w0 o [ e ] 0o o o 4 0 <s7s0] 100 100 o YA QUE EL ERROR
2 100 98 98 9604 100 98 98 o 0 1 0 91 J 93 <89;93] 100 100 0 XSTA\C:LEACD‘QSON DE
3 S0 | o | & | e m o wa| 20 w0 2 5 o s 9 azen % a0 10 ACTMOROES |
4 100 98 98 9604 100 98 98 63 21 3 7 98 7 101 <97:101)| 100 100 L) RANGO +/- 5%, EXISTE
5 S0 | o | w1 | 7o % o7 | era % a0 10 CONFIANZA ENLAS
o 200 | o7 | o7 | was 00 | o7 | o7 100 100 o ACTIVIDADES.
7 100 | o6 | o8 | aood 100 | oo | o8 100 100 0
0 100 | o8 | s | weox 100 | o | e 100 10 o
9 100 97 97 9409 100 97 97 100 100 [ *+Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%;
10 100 97, 97 9409 100 97 97 100 100 0 [ An o S0%
ey 200 | o8 | o8 | oo0s 100 | o8 | o 100 100 o i
12 90 97 87 7621 90 97 87.3 90 80 10 £5% 9
13 100 97, 97 9409 100 97 97 100 100 0
14 100 | o7 | o7 | aas 00 | o7 | o7 100 100 0
5 100 | 9 | o8 | oe0s 100 s | o [0 [ 100 0 clividad apreciad
16 %0 | o8 | s | e % 0 | ooz % a0 10 P
To21 | Taaoie % 1o T PROVEDI) 25 Ta= o aprecade
T = tempo ol
N=4 Caleulo intervalo h: m= 19375 ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIDAD REAL To  tiempo aprimo
o h= 4365 m= 51875
? . va QuE EL e oa
IUMERO DE he= 2 o= 479
BSERVACIONES
[ES MENOR A 16, Tredo %1 c3
f rowets o2 PURDE Tiempomenor T, = 873 Cv.s 0% <o%
Tempo mayor Ty= 98 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLemENTOS
p— =T SortoweTos vAwizs | ToraL o o] TeN?o TooTTwG
- Coger parca AF S N T N T [ on |z | 127 [iooss 0w o003 | 75000 | wo0to
[T TR | | o310 | % % | o 1% | 2% | 121 | reas 520 75326 | 50493 | 60250
 Sharenmcipons N T BT T ) o [ o | e [ ia [
© Covearenmoqamcocorad | o | weza0 | _aw | w0 | o T [ e | e | 1a [eos
& Conatotrardo parerpomera |_Tm | 27000 | we | sw | % P B T I )
T | wos || oo | o o | e | e | aar [wom
Tiempos opimos 7000 Seuss e
[Fampos afimo se mearive. | w010 ooz Tz
5 . — O B Py
i Total mamal = Tmp + T+ Tom | 0= manual |0 131502 ¢s 1753 segundos
1 T Tzes e decico [ 029 minutos ]
FN=
o= Tow | N I7sazees |
‘Total méquina = Tun + Tm= § 1= "o |sea03 s |
. . . Ibs
Tipo de ciclo (Ci = Twp + Tun + T {(“ [~ [issse |
140269 cs
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12.- OPERACION: PRENSADO - SOPORTE SUPERIOR
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Coger plancha en tira pequena

Coger plancha en tra pequeria

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha en tira pequefia

[ Tomanes |

R O 10 A CRONOHETR DTG0 PG ANALISIS DEL CRONOMETRATE _METODO ANALITICO NDIRECTO ]
oo ool Ta@] T | Aowiad [T T | b | ba | o | F [remenao] n=s [cornz]| T O YV Crordenn 319%
1 00 | 113 | 113 | 1219 100 13 | ms | o 0 0 5 102 1045 <102:104.5] 100 100 0 + YA QUE EL ERROR
2 100 | 115 | 115 | 1325 100 15 | 15 | o 0 1 0 107 0 1095 <10451005] 100 100 [ DEAPRECIACION DE
3 %0 | 113 | 102 | 1033 % s [1o17] 4 20 2 10 12 10 145 <0asi1es) % 80 10 PERTENCCE A UN
4 00 | 113 | 113 | 1emee 100 us [ ua | 9 3 3 1 115 1 195 ausis) 100 100 o o st xiSTE
5 %0 | 114 | 105 | 1os27 % 114 | 1026 %0 a0 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 | 114 | 114 | 12006 100 118 | 114 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 113 | 113 | 1emee 100 us | us 100 100 o
0 00 | 113 | 113 | 1emee 100 13 | ns 100 100 0
9 %0 | us | 102 | 10383 m 113 017 % 80 0 * Se permite un error de aprectacion de actividades de +5%:
10 100 | 113 | 113 | 12769 100 13 | 113 100 100 0 [oAn 5o
ey 00 | 114 | 114 | 12006 100 ns | 11 100 100 o
2 90 | 114 | 105 | 10827 % 114 | 1026 % & 10 =%
1 100 | 113 | 113 | 12769 100 113 | 113 100 100 0
7] 100 | 114 | 114 | 12006 100 118 | 114 100 100 0
i 100 | 115 | 115 | 1oe 100 | 113 | 11 F T o i i
16 90 | 114 | 103 | 1027 % 114 [ 1026 90 80 10 ": ‘:“‘r“}“
1759 | 193862 =% T PROVEDIO,__3.128| Tam bempo apoiade
= oo morml
Caleulo intervalo h m= 14375 . ACTIDAO APRECIOA=ACTMDRDREA. T - iempa aptimo
] 5085 m= 30625 - -
5 T s
ne= 25 o= 499
s amams s | £ MENOR A 16, Towo= 1089 cs -
SE PUEDE Tiempo menor T, = 1017 Cv.= 458% <6%
Tiempo mayor T,= 115 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Prensado de Ia plancha en tira pequef| Prensado de la plancha en tra pequenia Error de aprec
‘Prensado de la plancha en tra pequefia
ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Goo Jrowda Tae)] T | % Aowigad [Tw@)| T | b | bd | o | F r<menaio] h=23 [conz] oiidad | e FACTIVION ErordeAn  250%
528 | 528 | 2ve7ed 100 s28 | 58 | © 0 o 0 4 4865 <a754865) 100 0 4 YAQUE EL ERROR
100 | so8 | see | 2reves 100 528 | 528 | © 3 1 0 498 0 5095 <48655095] 100 100 o DEAPRECIACIONOE
3 %0 | se8 | ars | azsers % 58 |arso| 48 24 2 12 s 12 5325 <s0055325) % ) 10 ACTVIDADES
4 100 | 528 | ses | 2ravas 100 58 | 528 100 100 0 P ot ensTE
5 o0 | 528 | ars | 25815 % 528 | ars2 % % 10 CONFIANZA ENLAS
© 100 | 530 | 530 | 260900 100 530 | 530 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | ss0 | ss0 | 2s0900 100 530 | 530 100 100 0
0 100 | 528 | ses | 2ravas 100 528 | 528 100 100 o
9 100 | 530 | 530 | 280900 100 530 | s30 100 100 o
10 00 | 5o | 5o | 2re7es 100 528 | 528 100 100 0
fr) 100 | ses | ses | oraves 100 528 | 528 100 100 0
2 %0 | sa0 | arr | zersee % s30 | a7 % &0 10
1 100 | 530 | 530 | 280900 100 530 | 530 100 100 0 L
7] 100 | 5o | o8 | 2reves 100 528 | 528 100 100 0
3 100 | ss0 | sa0 | 20900 100 530 | 530 100 100 0
16 90 | se8 | ars | zeseis %0 528 | ars2 % ) 10 W . e -
5249 | 4260962 H PrROMEDIO, 23] Ta= tempo apeecindo
T = tismpo norml
Caleulo intervalo h m= 15 - ACTIVIDRD APRECHOA=ACTVDRORE. Ty rismpes optim
v faie h= 2376 m= 3 = .
o h= 23 o :
2= 115 1002
Towo= 5097 cs = =
SE PUEDE Tiempo menor T, = 4752 Cv.= 391% <6%
Tiempo mayor T, = 530  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha prensada en superfic Colocar plancha prensada en superficie Error de apreciacion de actividades
‘Golocar plancha prensada en superticie
E OMERD D CISLOS A CRONONET AR UTLZAND0 LATORMULA: ANALISIS DEL CHONOMETRAJE - METODO ANALTICO NDIRECTO ]
oo Jrowda Ta)] T | x Aol [Twes | T | b b | o | F [r<menao] Teonma | Aowidad | e FACTIVION ErordeAn  313%
1 100 | 124 | 124 | 15976 100 126 | 124 | 0 0 o 5 T 1135 <111,1135) 100 4 YA QUE EL ERROR
2 100 124 124 15376 100 124 124 0 0 1 0 116 1185 <1135116] 100 100 0 DE APRECIACION DE
H EN T T ) o Twelwor| 2 1 2 s o w95 Ciiasizn % | w | w AcTvDADES
4 100 | 123 | 123 | 15120 100 1 | 123 | 271 9 3 3 124 1285 <1235124) 100 100 0 RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 123 | a1 | 1205 % 123 | 1107 % 0 10 CONFIANZA ENLAS
5 T00 | 123 | 123 | 15129 100 123 | 123 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0
0 00 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 o
0 90 | 123 | a1 | 1205 % 125 | 1107 %0 0 0 ¢ Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%
0 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0 [ oAn s
Y 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0
) o0 | 123 | 111 | 1208 % 123 | 1307 % & 10
fE] 00 | 124 | 124 | 15316 100 126 | 124 100 100 0
1 100 | 123 | 123 | 15129 100 123 | 123 100 100 0
3 100 | 123 | 123 | 15120 100 123 | 123 100 100 0
1 o0 | 12a | 112 | 1eass % 124 | 1116 % &0 10
To10 | 228633 T PROMEDIO| __ 3.125)
T = lcmpo normal
N=4 Caleulo intervalo h m= 15625 - ACTIVIDRD APRECHOA=ACTIOROREA. T iemupe ptacao
= h= 553 m= 36875 - -
- YA QUE EL [ =3 o
INUMERO DE w2- 28 o 558
loBsErvaCioNES B v 2
« lES MENOR A 16, nedo
'SE PUEDE Tiempo menor T, = 1107 Cv.= 471%
Tiempo mayor T,= 124 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
— T SUPEMENTOS VARABLES | TOTALGE [coercenT] Tiewpo o beTEno
sweoLoveLemenTo | TPODE | even [ tansaEs e sranons ——T— = ] v | w0 |
AL es) | o v e ros | enoa | @ | Tes | Tem i a3
' Cogerpancha onrapequera | _Tmo | 10869 | 4% w0 | on e o | e | 121 | e | mas Tz | | e
, 0 soer0 | e o | e | o | 127 | e CE 7z | amsas | surse
T s | e ET [ o | o | s | wom
[Fempos Normaies 2 o )
[Fempos Gptmos: 7 asas 920
[Fempos aimo ae meentvor | 11063 sras - X0
. . M~ o N Jmssies | f
Total manval = Taup + Tan + T | 0= a0 Iseo20 es | Tiempo |78 sequndos
1= T Tess e de ciclo [ 013 minutos
N
Jo ol | N learazes |
Total miquina = T + T | 1 maquin 540 o
L 2 [ [orsees |
N
N * | | Tiempo decicto €= Tap + Tan + Tm= J 0= [ w [msee ]

13.- OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - SOPORTE SUPERIOR Y DE
FIJACION Y GUARDAFANGOS
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Coger soporte superior

Cager soporte superior

417 <a07:417)
437 <a17437)
457 <a37.457)

AL DL NALTICO MDIRECTO
o Jrewoad Tue| T, | Fowviad [Tw] T | o0 | b | o | F[ramensio] n=z0 [canmz]
w52 | s | Fosaon w0 a2 [ | o 0 o s s
2 PO I R ) 0 s [am] o o 1 0 a4 o
s o0 | 453 | 408 | soeo10 w0 s Jans] % 2 2 u  ar  ou
P So0 | as2 | a2 | 20308 100 | sz | a2
s 50 | 455 | aos | ioeor0 o0 | s [aorr
o S00 | ass | ess | a0m00 100 | asa | ass
7 100 | ass | a5 | 20000 100 | 453 | ass
0 00 | ass | ass | 20m00 100 | asa | ass
s R T R o0 | 53 | aors
0 So0 | ass | ass | 2000 100 | as3 | ass
i 200 | ass | ess | a0so00 100 | asa | ass
2 50 | a5z | do7 | ioeie o0 | 52 [a0sn
13 P R R 100 | aso | a2
) O R T T 100 | asa | ass
s P R R ) 100 | asa | ass
16 50 | as2 | a7 | eemn 50 | 452 [ aoss
717 0wz = 0
Nea Calculo ntervalo
¥ = 2034 =%
avAQUEEL T w
(OBSERVACIONES 2= 10 °F 1854
ES MENORA 16, Tmesio = 4343 cs
SE PUEDE Tiempo merorT, = 4068 V.- a2me
Tiempo mayor Ty= 453 S PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacién de actividades
‘Coger soporte superior

i s

100 100 o [ An 5%

100 100 o B 1005

90 80 10 5%

I e eh

%0 80 10 AnTn ividad optima
PROMEDIO|__ 3125] et apraciads

Soldar accesorio por punto

‘Soldar accesorio por punto

L0 5L NAERO G IGL0S A GRONONETAAR UTLEAYG0 LA FOMA E5TA0H

Error de apreciacién de actividades
‘Soldar accesorio por punto

NALSS DEL JEMETODO ANALITICO NDIRECTO
oo Jpewead Tan] T, [ % Actidad [Tete)] To | oo | 6o | o | F [T <menao] n=23 [coniz] Aoiidad | Ame JACTVION Erordenn  250%
i 100 | 553 | 553 | 305800 w0 s [ws| 0 o o 1 T @25 <arvans) 00 | 10 = YAQUE EL ERROR
2 100 | 53 | ssa | a0se09 0 [ ssa [ssa| 3 3 1 3 44 3 5055 <as2ssoss) 00 | 10 o DE APRECIACION DE
3 0 | ss2 | a7 | 2ase10 @ [ s [aws| 0 o 2 o s 0 585 <sosssons) a0 a0 10 acTvondes
4 100 | 52 | 52 | 304704 100 552 | 552 | O 3 3 1 540 1 5515 <52855518) 100 100 o EXISTE
s 50 | ses | ams | 2a7ios o0 s Jamr] w6 4 4 1 ss 1 S7as <ssissss) 0 w0 10 CONFIAZAENLAS
6 100 555 555 308025 100 555 565 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 54 | 554 | 306016 100 | sea | ssa 00 | 10 o
s 100 | 52 | sz | soaroa 100 | s | s 100 | 100 o
] 100 | 53 | 53 | a0se09 100 | ssa | ssa 100|100 o *Se permite un ervor de apreciacion de actividades de-£ %:
0 100 | 551 | se1 | 3oms0r 100 [ se1 | st 100 | 100 o r 5%
1 100 | s52 | 552 | 304704 100 552 | 552 100 100 o B 1005
12 90 523 471 221558 90 523 | 4707 90 80 10 5%
15 200 | 554 | ss4 | 3oee1s 100 | see | ssa 200 | 100 o {
1a 100 | sz | sz | a0aroa 100 | sw2 | sw2 100|100 o
3 100 | 554 | 554 | 306016 100 | sea | ssa 100 | 100 o wrivid syrecinds
0 1 An = actividad normal
16 o0 | ss0 | ss | 2asozs 90 [ sso | ass a0 &0 0 A o)
5595 | 4620716 E] ® PROVEDI] 23 1y aprsciado
5 Cateulo mervalo — ACTMORD ARECHOA- CTMDADREA T tsmng o
L h= 23535 075 -
A QUE EL n oz e
umeRo oF
(OBSERVACIONES 2= 118 0% 1795
AL — Taeo= 4193 cs
SE PUEDE Tiempomenor T,= 4707 V.= 37w
Tiempo mayor Ty= 555 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Coger soporte defacion Coger soport de fiacion Error de apreciacion de actividades
‘Coger soporte de jacion
EL | \NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Cido__Jpowisad Tue | T. | x| Actidas [Tewtes)] To | b | bo | o | F [t <menao] n=13 [conz] Aotidad | A JACTVION Erordenn 313%
1 100 291 291 84681 100 201 291 0 o 0 4 2675 <261:267.5] 100 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 292 292 85264 100 292 292 2 2 1 2 274 2 2805 <267.5;280.5] 100 100 0 KSTA\C:LEACD‘QSON DE
3 50 | 500 | 270 | 72900 | o a0 [0 6 s 2 4 o 4 2035 <soszens) % w0 0 acTvoRDES
3 200 | 295 | 205 | w70z 00 [ 205 [ 205 | s¢ 18 3 6 0 6 3065 <20353065) 100 | 10 o R A N sre
s 0 | 201 | 2,2 | ewse2 %0 | 201 a0 %0 w0 10 CONRNGA BHLAS
6 100 297 297 88209 100 297 297 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 201 | 201 | waoer 00 [ 201 | 201 100|100 o
s 100 | 295 | 299 | ssaor 100 | 200 | 200 100 | 100 o
9 90 294 265 70013 90 294 | 2646 90 80 10 *+Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%;
i 100 | 300 | s00 | o000 100 [ 300 | a0 100 | 100 o r 5%
oy 100 | 230 | 250 | 8400 100 | 200 | 200 100 | 100 o
12 50 | 200 | 201 | eerzr 90 | 200 | o1 % a0 10
13 200 | 28 | 298 | semon 100 | 208 | 208 100 | 10 o
1 100 | 234 | 204 | ssaz 100 | 200 | 200 100|100 o
3 100 | 270 | 270 | 72300 100 [ 270 | 210 100 | 100 o
s 0 | 200 | 25 | 70013 90 | 204 | 2046 a0 &0 0
4539 | 1291140 72 ProvEDIo___a12g
N=s Calculo intervalo h: 175 — ACTVIDAD APRECIADA= ACTMDADREAL T - igmpo aptime
G n= 1305 a5 -
|4 YA QUE EL h: 13 ’
umERo oF ,
Geservnciones v oo L on e -
Lo b [ES MENOR A 15,
S8 PUEDE TempomenorT,= 261 5.0
Tiempo mayor Tp= 300 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Soldar accesorio por punto

‘Soldar accesorio por punto

0 6l NMER 6 L0 & CRONOWETRAR UL LA Fomiii A E5TAc]

LSS DR JE 1ETODO ANALITICO NOIRECTO
oo Jrowoad Ta | T Aoviad [To] T | 6o | na | o | F[remenao] n=2z [conna]
f 10 S5 | Zevont R = e R R B =S
> 200 | 500 | 500 | zse0st 00 o [ s ] 0 o 1 0 am o
s 50 | 5o | 45 | 20m210 o0 5w [asea] @ 2 2 12 so 1
0 P B B Y 200 | 509 | s00
5 o B R T 50 | sor [ ases
0 P e N Y 200 | 500 | s00
7 200 | 500 | 500 | ase0st 100 | 509 | s00
0 P T R ) 100 | 508 | 0
s P B B 100 | 500 | s00
0 200 | 5o | sor | asr0m 100 | 501 | 07
T P B R ) 100 | 508 | 0
- o B R 00 | son [ as12
g P I e Y 200 | 500 | s00
i 200 | 508 | sos | zsmose 100 | 508 | s0s
15 200 | 508 | 508 | 58054 100 | 500 | 08
e o I G 50 | 508 [ a7z
7os | swaaes =
Calculo intervalo 1s
h= 22815 3 “
vAQuEEL oz
i s om LT
oo |ES MENOR A6,
i TempomenorT,= 4563 V.= a8
TempomayorT,= 509 = SE PUEDE CONTINUAR CONEL ESTUDIO

467 <as6:467)
489 <a67.489]
511 <aB9s11)

Error de apreciacion de actividades
Soldar accesorio por punto

Aciidad | _Anw _JACTIVIDA
100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 [
%0 80 10

PROMEDIO] 25|

Emorde AR 250%

ACTIVIDADES.

+Se permite un ervor de apreciacion de actividades de +5%;
o An 5%

1003

actividad preciada
actividad noral
sividad optinm
ermpo apreciada
o ol
tismp opriwe

ACTVDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL
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Colocar en superficie

Colocar en superficie

Error de apreciacion de actividades
Colocar en superficie

Emorde AR 250%

ACTIVIDADES.

+Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%
© An 5%

i precinds
actividad norusl
ciividad optine

ACTVIDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL tiempo opti

D R G R T R ] AL oL E WETOD0 ANALTICO MORECTO ]
Goo Jewidad Ta @] Ta | x owded [Tw)| T | ba | oo | @ | F [remenao] n=s [conma] Aotidad | A FACTIVION
T 151 | 151 | sea0r 0 s [ 3] 0 0 0 5 15 5 18 < 100 100 0
2 100 | 153 | 153 | 2a00 0 |asa [ass | 1 1 1 1 18 1 14 cagieg 100 100 0
3 90 | 150 | 135 | 1225 % s0 [ s | 4 2 2 1 w7 1 150 <usise) 90 [ 10
4 00 | 154 | 156 | zamis 100 | s | 1se | % 33 3 11 13 11 1% asoase) 100 100 0
5 90 | 151 | 136 | 18469 % 151 | 1350 % 8 10
5 00 | 154 | 156 | 2amie 200 | 1sa | 154 100 00 0
7 100 | 151 | 151 | ze801 100 | st | 1s1 100 100 0
8 100 | 150 | 150 | 22500 100|150 | 150 100 100 0
9 100 | 154 | 156 | 2amis 100 | 154 | 154 100 100 0
10 100 | 152 | 152 | 2si0a 100 | 152 | 152 100 100 0
iy 100 | 154 | 156 | 2amie 100 | 15 | 1s4 100 100 0
12 90 | 150 | 135 | 1225 % 150 | 135 % & 10
FE] 00 [ 152 | 12 | zaioa 100 |15 | 152 100 00 0
14 100 | 154 | 156 | 2amis 100 | 15 | 154 100 100 0
15 100 | 154 | 154 | 23716 100 | 15 | 154 100 100 0
i 90 | 154 | 139 | 10210 % 154 | 1386 % [ 0
2578 | ssaad PROMEDIC] 2]
N=4 Caleulo intervalo h -
n= 675 S r
s YA QUE EL ne 6 -
IUMERO DE w3 .
osservaciones L -
[ES MENOR A 16, et -
£ PUEDE Tiempo menor T,= 135
Tiempo mayor Ty= 154 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
SRR PP i i e v Tom o o] T | oot Tewo o Lo |
o TALES) | parigs - bie . L I ) Toe | Tem T T
- Cogersoporeperor | Tmp | a0 | _aw | s | e e o | e | o7 [osise [ smise i | aer | anm
& Souaraccesonaporpus | Tm | | _aw | sw | ow e o [ e | 1z e wara ooa7e | sose | smesm
i Copersopore e peon | Tmp | zmars | em | ow | aw ey [ o | 1o [ wom
0 Souaraccesaroporpuis | Tm | ammm | _aw | ow | o % I T T
& Cacarenspertce ST T T T ey | o | 1o [mew
[Fmpos Nomaes i woare Twow | -
[empos Gptmos. e 050 0
[Fempos a imo vemeenive: | serzs 0% T
- - = o 116030 cs
Tota mamal = Tup + Ton + Ty | 0= rotal "o [ 87023 os Tiempo | 1160 segundos
1 [ Tomzs s ] decdo [ o1 mimos
(n="
o- o [ N Tooeraes |
Totl miquina = Tun + Tu= | 1= maquin| o | 4s656 cs |
¢ a
“ Jh =
- * | | iewpo decicto ) = Tup + T+ Tw= J 0 [~ Tsose |
. . - [ o Jewze |

[ Tosmzses ]
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14.- OPERACION: CORTADO INICIAL - SOPORTE LATERALES
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Coger plancha LAF

Coger plancha LAF

= | NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
oo Jrowiad Tu ] T e Actidad [Twes)] To | ba | b0 | o | F [T <menaio] n=3 [coniz]
o w20 |20 | w20 0 oo [ w0 0 0 o 5 7 5 1 <o)
2 200 | s1s | w10 | erorer 00 e [ao ] o o 1 o om0 e s
3 50 | s20 | 738 | sasema o0 o0 [ 7| 4 22 2 o sw0  u m8 <o
7 00 | ats | o0 | erorer 200 | 810 | w10
s 50 | a1 | 70 | semors 90 | o 730
0 100 | e20 | o0 | e7ea0 200 |20 | o0
7 200 | o1 | o1 | eraoer 100 | o1 | o
s 200 | a1 | w0 | orores 100 | s10 | w0
s o0 | w21 | 79 [ semors %0 | 1 7380
0 S00 | 20 | 520 | er2a0 100 | w0 | w0
i To0 | et | o1 [ evaoer 100 | o1 | o
12 o0 | w1 | 79 | semors 90 | e 7300
F 100 | e20 | o0 | o720 100 | w0 | o0
m 00 | o1 | o1 | eraomr 100 | o1 | o
15 200 | s1s | w0 | erores 100 | o1 [ a1
e 50 | 520 | 738 | sasema 50 0 [ 138
Tonz (10121978 =
Noa Calculo intervalo m= 1975
. e n- 3o m= 275 = -
s =
o= 18 - w3
s denisss rwmmls | £ MENOR A 16, Tesko= 7975 c8 s
SePUEDE TempomenorT,= 738 a2

Tiempo mayor T,= 821

% SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
Coger plancha LAF

Aciidad | Anw _FACTIVIDA
100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
%0 80 0

proMEDIO] __ 3.125]

EmordeAA  313%

ACTIVIDADES.

+Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%
¢ An 5%

rividd agreciods
An=gerividad norual
crividad optine

ACTIVOAD APRECIOA= ACTVDADREA. T tiempa aptimo.

Cortado de plancha en tiras pequeias|

Cortado de plancha entiras pequefias

50 0 NMER 5 L0 & CRONOWETRAR UTLZA D0 L Fomii A 57|

N=4

-« YAQUE EL
NUMERO DE
OBSERVACIONES
E: RA 1

SEPUEDE

Célculo intervalo h

Tiempo menor Ty=  552.6
Tiempo mayor T,= 616

WALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Cidlo [actvidad] Too (c5) [ To X Actvidad [T (e9)] To | tad” | 1 d | F_[v<inenalo] h=27 ] conhz|
615 | 615 | arezzs 100 615 | 615 | © o o 0 553 T 5665 <5535665]
2 100 | 616 | 616 | arease 100 616 | 616 | © o 1 0 580 0 5935 <56655935]
B 90 | 615 | 554 | soeasz %0 e15 | sses | 48 26 2 12 607 12 6205 <50356205)
) 100 | 614 | s14 | 36996 100 614 | o1a | O o 3 o 616 0 6475 6205616
5 9 | 16 | 554 | 307350 % 616 | 5504
3 100 | 615 | 615 | aezzs 100 615 | 615
7 100 | 615 | o15 | arazs 100 615 | 615
5 100 | 615 | o15 | arean 100 615 | 615
9 100 | 614 | s1s | a7e996 100 614 | 614
10 100 | 615 | o15 | areas 100 615 | 615
1 100 | 614 | 614 | 376996 100 614 | 614
12 90 | 616 | 554 | sorase % 616 | 5544
13 100 | 615 | o1 | areazn 100 615 | 615
1 100 | 614 | s1s | a7es96 100 614 | 614
i 100 | 615 | o15 | areas 100 615 | 615
T3 90 | 614 | 553 | s0s367 % 614 | 5526
9592 | 5761463 -

 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
Cortado de plancha en tiras pequeiias.

Actividad | Anss b ACTIVIDA
100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 [
100 100 o
100 100 o
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
%0 80 10

PROMEDIO] 25|

CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES.

+Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%
© An 5%

crividad agrecinds
An = setividad nomusl
ciividad optin
Ta = tienpo apreciada
o normal
tiempa oprime

ACTMDAD APRECIADA= ACTVDADREAL

twar en recipiente

Situar en recipiente.

Error de apreciacién de actividades
‘Siuar en recipiente.

YA QUE EL
INUMERO DE
OBSERVACIONES
ES MENOR A 16,

Tiempo menor T, = 636.3
Tiempo mayor T,= 708

15 -
5 = -
o= 2685
6828 cs =
cv.= 393%

& SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

= | NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Coo  Jewidad Ta @) Ta | Aotded Twes)| T | b | 0 | d | ¢ [rameneio] n=10 [conhiz] Aoiidad | A FACTVIOA Erorde A 313%
1 237 | 237 | 56169 100 237 | 237 o ) 0 217 <12217) 100 0 & YA QUE EL ERROR
2 100 236 236 55696 100 236 236 o J 1 o 222 o 227 <217:227) 100 100 [ KETA\CTDE%QSDN DE
3 50 | 237 | a1 | asaor o oy Joiss] 4 2 2 u 2@  u 23 <orom % [ 10 ACTMORDES
4 100 | 235 | 23 | ss6%6 100 | 230 | 23 00 | 10 o P e
s 50 | 27 | a1 | asasr %0 | 2w | ons % 0 10 CONFIANZA EN LA
c 100 | 235 | 235 | wsazs 100 | 20 | 2 00 [ 30 o ACTIVIDADES.
7 100 | 235 | 23 | ss6%6 100 | 23 | 23 100 | 100 o
O 100 | 23 | 23 | 5569 00| 236 | o3 100|100 0
9 90 237 213 45497 90 237 2133 90 80 10 *+ Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 237 237 56169 100 237 237 100 100 [ r o 5%
ey 100 | 235 | 235 | ssees | 100 | 205 | 2a8 00| 300 o . )
12 90 236 212 45114 90 236 2124 %0 80 10 5% s
13 100 | 237 | 237 | soi60 100 | 200 | 2or 00| 100 0
1 100 | 235 | 235 | ssezs 100 | 235 | 238 00 | 10 o
15 100 | 23 | 23 | s56% 100 | 23 | 23 100 100 o il aprecinds
i 50 | a7 | 21 | asaor %0 | 2w [ona % a0 0 st st
362 | sasres Toa PrRomEDIO___3.125) Ta= fempo aprecnds
N=4 Caleulo intervalo h: — ACTMDAD APRECIADA = ACTMDAD REAL To mm‘;u optimo
¥ e & oo b de h= 1062 = -
o - vaqueeL = 10 T e
NumeRo DE [P
losservACIONES
5 s & dorcons rwmenis: |ES MENOR A 16, -
Tiempo menor T, = 212.4
Tempo mayor T,= 237 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar en maguina de cortado Colocar en maquina de cortado Ertor de apreciacion de actvidades
‘Colocar en maquna de cortado
UL DL NUMERO D CCLOS A CROVOWMETRAR UTILIZANDO LA FORMUAA E5TADK] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo [actvidad] Too (cs) [ To X Actvidad [Tu(es)| To | td” | td | d | F [T <nenalo] h=31 | conhz Acividad | Anea B ACTIVIDAL Erorde AA  250%
708 | 708 | 501264 100 708 | 708 | © o o 4 636 4 6515 <636:6515] 1 100 ) & YA QUE EL ERROR
2 100 706 706 498436 100 706 706 o J 1 0 667 o 6825 <6515667] 100 100 [ DE AP?EAC‘NS?‘DN DE
3 50 | 708 | o3 | aos02s o [ 7os [ewa| 4 20 2 12w 1 7135 <as2sen [ [ 10 AcTMOROES
4 100 | 705 | 705 | ageaze G0 [ 708 [ 76| © o 3 o 78 0 75 <aszon 00| 10 o P A e
s 50 | 708 | o3 | aos0zs %0 | 708 | eara % 0 10 CONFIANZA ENLAS
o 200 | 707 | 707 | asenes 00 [0 | o7 00 | 10 0 ACTIVIDADES.
7 200 | 705 | 708 | soizes 100 | 708 | 708 100 | 100 o
O 100 | 707 | 707 | aseues 200 [ o | vor 100|100 o
9 100 706 706 498436 100 706 706 100 100 [ *+Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%:
10 100 706 706 498436 100 706 706 100 100 [ [ An 5%
1 100 | 707 | 707 | 499849 100 707 | 707 100 100 0 B 0035
12 90 707 636 404878 90 707 636.3 90 80 10 £5% 9
13 200 | 706 | 706 | aseazs 200|706 | 706 00| 100 o
1 100 | 705 | 705 | 4gsaze 100 706 | 708 00| 100 o
g 100 | 708 | 708 | soizea 100 708 | 708 100 100 o s ‘L ; ;“t‘m‘b'
i 50 | 707 | es | aoaare | %0 | 701 [ ema 5 a0 10 PR
11028 | 715758 PROMEDIO) 25 a0 aprcindo

i = tiempo nonal
ACTMAD MRECIDA= ACTVDRDREA T teanpa opts
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Cortado final de plancha pequenia Cortado fna de plancha pequefia Error de apreciacion de actvidades
Cortado fnal de piancha pequeria
0 8L WAERD CE L5 & ChOVOVETRA UL AN LA PR 5T NALISIS DL JE - 1IETODO ANALITICO NDIRECTO
i Jaciidad| Tew@9)|_To : Aciidad [Te©)] To | ba? | bd | d ] F v <inenaio] h=12 [coni2] Actiad | e _JACTIVIDA Erorde A 250%
T 260 | 260 | 7800 10 [ om0 [ 280 0 0 0 4 22 4 2% <xsozss) 100 100 0 4 YA QUE EL ERROR
2 100 280 280 78400 100 280 280 o o 1 0 264 J 270 <258:270] 100 100 [ l:STACﬁ]EACD‘ég‘ON DE
3 90 280 252 63504 90 280 252 a8 24 2 12 276 12 282 <270;282] 90 80 10 PERTENECE A UN
) 00 | 200 | 260 | 7800 00| 280 | 280 100 100 0 N sTE
5 90 | 280 | 250 | 63504 % 200 | 252 % [ 10 CONFIANZA ENLAS
5 00 | ze1 | 61 | 7eoe 100 | 2o | om 00 00 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 200 | 260 | 78400 200 | 200 | 280 100 100 0
8 00 | ze1 | 81 | 7ee 100 | 2o | om 100 100 o
9 100 281 281 78961 100 281 281 100 100 [ *+ Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 280 280 78400 100 280 280 100 100 [ [ An 5%
) 00 | 2s2 | 262 | 7osea 100 | 2o | w2 100 100 o i
12 90 280 252 63504 90 280 252 90 80 10 £5% 9
FE] 00 | zo1 | 201 | 7eoe | 00 | 2a1 | om [0 | w0 o
14 100 | ze1 | o1 | 7e0e1 100 | 2e1 | om 100 100 0
15 100 | 280 | 280 | 78400 100 280 | 280 100 100 0 tividad agreciads
16 o0 | ame | 254 | eaans % 202 | 2508 % 80 0 A~ scidad ol
w377 | 1109655 Toae 1oz PROVEDIO___ 23| ividai optinn
T
N=4 Calculo intervalo h: m= 15 - ACTIVDAD APRECIADA= ACTMDADREAL T iempo optio
126 m= 3 - v
: h 12 iy e
W= 6 o= 1030
Towio= 2700 cs o e
£ PUEDE Tiempo menor T,= 252 cv.= agsw
Tiempo mayor Ty= 262 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha pequefia en superfc Colocar plancha pequenaen supericie Error de apreciacion de actvidades
‘Colocar plancha pequefa en superiicie
L0 8L WAERD 0 G105 A CROVOVETAR UL AW LA FomA E5Ta] NALISIS DEL JE - 1IETODO ANALITICO NDIRECTO
Coo Jewidad Ta @) | T. | Acividad [Tw©9)] To | b | w0 | o | F [T<inenaio] n=4 Jcontiz] Actioad | A | ACTIVIOA ErordeAA  250%
T 98 | o8 | seos 100 % [ | 0o o o 4 0 8 <gres) 100 100 0 + YA QUE EL ERROR
2 100 98 98 9604 100 98 98 o o 1 0 91 J 93 <89;93] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 S0 | o7 | & 7621 %0 o7 | 873 | 20 10 2 5 5 5 97 <g307 %0 80 10 ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
3 00 [ o8 | o8 | esos 100 9 | | 68 2 3 7 o 7101 <orao 100 100 0 e isTE
5 w0 | o1 | e | e % o7 | 13 % 80 10 CONFIANZA EN LAS
6 100 97 97 9409 100 97, 97, 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 00 | o5 | o8 | owos 100 9 | o8 100 100 o
O 00 [ o8 100 o | o8 100 100 o
9 100 | o7 100 o | o7 100 100 o +Se permite un ervor de apreciaciin de actividades de £ 5%;
10 100 97, 100 97 97 100 100 [ oA 5%
ey 100 | o8 100 9 | o8 100 100 o i
12 90 97 90 97 87.3 90 80 10 5%
fE] 00 | o7 100 o7 | o7 00 100 0
14 100 | o7 100 o7 | o7 100 100 0
= oo T o8 oo o o | T 0 vt agmeciads
16 %0 | o %0 o8 | 882 o0 | s o A actividad noral
o= nciiviiad opfiosa
erowEDIO___ 23] Ta = hepo apeeciado
T = tiewpo ponal
Caloulo intervalo n ACTIVOAD JRECHOA ACTNDWDREA. Tt raapo cpriais
. he 4365 “
YA QUE EL he o4 o v
IUMERO DE
“BSERVACIONES 2= 2 o8 479 .
[ES MENOR A 16, Tmeo= 951 cs =
» mwems 52 PUEDE Tiempomenor T,z 67.3 cv.= 50
Tiempo mayor Ty= 98 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
TEwo SuPiEwENTos varAsizs [ ToTAL o [comnaEnT] Tiewro Trove e
sweowoveLeveno | TPOCE |clevey —ponaaes coe  [esno oy | wo | T
TEMPO | Tac ) | e | e | e e Mot [T ros ) paricn | e | Tee | Tem | Tem ™
" Cogerplrcha F N O I T ) e S [ e | 1o [ | o0n o013 | 700 | soo
S I T T ) Ty S R YT T ) 7324 | seam | o020
S v N I T T ) e EO T T
O Colocarenmaqama e conado | Tmp | oezm0 | e | ow | aw ey | o | 1w wr
© Corado ratde parcha peuera | T | 27000 | 4w | s | 1w e | e | 1o [ w0
EN I T T ) ey TN N A R
[Fempos Normaes o001 T =5
[Fempos Gptmos: 7m0 seas e
[Fempos  imo ae mcanive: | o010 ooz Tz
5 . — P B Py
) Totlmamal = Top + Ton + T | 0= [0 T1a1502 es
B [ fuaoes0es | deciclo [ 029 minutos |
PrO
o- Towl | N [7s32¢ s |
‘Total méquina = Tun + Tm=§ 1= 564.93 cs
. . . fx:
Tiewpo deciclo (€)= Tup + Tun + Tw= 0 [ Tussses |
- - - [0 lasoees |
[ Tiaoze0es |
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15.- OPERACION: PLEGADO - SOPORTE LATERALES

Coger plancha en tira pequefia

Coger planchaen tra pequenia

Error de apreciacién de actividades
‘Cager plancha en tra pequefia

N-
Tiewpo de ciclo (Ci) = Tap + Tun + Tm = J O

- o [ N Tesrsz e |

Totalmiquina = Ton-+ T= { 1- maquin | o[ ags a9 cs

¢ [+ Ts1rs6 o

[ Tmseres |
- [0 Isewae |

[ Teomas es |

114

EL | NAL SIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Cido [Actvidad] T (c5) [T, X Acwidad [Tw(es)] To | a* | 0 | d | F _[r<nenao] h=s [conz] Actvioad | Ama FACTIVIDAL ErordeAA  313%
1 100 | 113 | 113 | 12760 100 us | us 0 0 0 5 5 1045 <102:1045] 100 100 & YA QUE EL ERROR
2 100 115 115 13225 100 115 115 o I 1 o 107 o 1095 <1045;109.5] 100 100 [ DE AP:?EAC‘N;‘DN DE
3 S0 |15 | a0 | a0ses w0 [ amr] © 2 2z 10 uz 10 1es <aosnes %0 w0 0 ACTVOADES
;0 PO T E N I 0 s ws] o 3 3 1 us 1 195 ausus) P T o PERTENECEAUN o
s o0 | 14 | 103 | aoser o0 | 11e {1006 %0 w0 10 CONFIANZAEN LAS
s o0 | 114 | a1e [ ioom6 100 |11 | 1 PO T o ACTMDADES.
7 o0 | s | as [ weree 100 | s | uis 10| 100 o
0 00 |15 | as | weres 0 | 118 [ s 100 | 1m0 o
9 90 113 102 10343 90 113 1017 90 80 10 * Se permite un error de apreciacion de actividades de = $%:
10 100 113 113 12769 100 113 113 100 100 [ A 5%
1 100 | 114 | 114 | 12096 100 114 | 114 100 100 0 1003
12 90 114 103 10527 90 114 1026 90 80 10 3% s
i G0 |15 | as [ weres 0 | 118 [ s PO T o
i o0 | 1 | ae iz 100 | 1 | w1 100 | 10 o
m 100 | 13 | 15 | 12780 100 s [ s 100 100 o Aa = actividad apreciada
16 o0 110 | i0s [ iosar 90 [ 11¢ [a00e %0 0 o= eiosd oy
1759 | 1s860 PROMEDIO,___3.125| oo oprciado
po nonmal
Caleulo intervalo h: — ACTMDAD APRECIADA = ACTMDAD REAL To  tiempo oprimo
[ n= soes -
vAQuEEL s
NUMERO DE e e s
OBSERVACIONES "
ESMENOR A LS
= Tiempo menorT,= 1017
Tempo mayor Ty 115
Prensado do a plancha e ra peque Pronsado de  plarchaenra pequena Exror de apreciacin de actvidades
Prensado el plancha e pequena
)L DEL NUMERO DE CICLOS A GRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULA ESTADIY \NALISIS DEL \NALITICO INDIRECTO
Cido [Actvidad] Ter (c5) X Acvidad [T (e5)| T [ F [r<inenao] h=23 [contiz ] Acivioad | Ama FACTIVIDAL ErordeAA  250%
1 100 | 528 278784 100 528 | 528 B 475 4 4865 <4754865] 1 100 0
2 o0 | o [ 27501 | 100 | 520 | 28 o 4% 0 5095 <asessons] 100 | 10 o
s o0 | o 2aseis 90 | s ez 2 s 1 s wossisl %0 w0 0
7 100 | 2 Zre7ee 100 | so0 | 520 PO T o
s o | o 22515 o0 | s ez %0 w0 0
o 00 | 50 280500 100 | 530 | sa0 PO T o ACTMDADES.
7 100 | 350500 100 | 530 | s 100 | 10 o
0 00 | o Zra7es 100 | o0 | 28 10| 100 o
9 100 530 280900 100 530 530 100 100 0 * Se permite un error de apreciacion de actividades de  5%:
10 100 528 278784 100 528 528 100 100 [ [ An 5%
i 00 | o Fy 100 | 0 | s2s P o . )
12 90 530 227529 90 530 477 90 80 10 3% s
5 00 | 50 280500 200 | 830 | s 0| 0 o
m 100 | w0 778 100 | 500 | 528 100 | 10 o
s 100 | 5% 280300 100 | 530 | s 10| 100 o
16 0 s Zas015 00 5o [arsa %0 w0 10
20952 T 0 Prowebio___28
- - KT A~ TV RER T T e
- « YA QUE EL = —
NuMERo b
oBSERVACIONES i
S PUEDE Tiempo merer T, = 4752
TempomayorT,= 530  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar plancha prensada en superf Colocar plancha prensada ensupercie Exvor de apreciacin do actividades
Colocar plancha prensada ensupercie
T NERD O 605 ACFONOUET A T A GD A FORMOLA NALSS EL £ NETODO ANALITICO NOIRECTO
Cido [Actvida] T (c5) |_To X Acwidad [Tw@es)| To | ba* | 0 | o | F [renenao] n=s [conhz] Acivioad | Ama  FACTIVIDAL ErordeAA  313%
f 123 | a5 | gz w0 s [ ] 0o o o s 1135 <utiss) 0| 0 o YA QUE EL ERROR
2 100 123 123 15129 100 123 123 o J 1 0 116 1185 <1135:116] 100 100 [ DE APRECIACION DE
s o0 | o | a0 | weas 90 o [ue] 1 8 2 4 om 1235 s E w0 0 ACTVIDAOES.
v To0 | 1z | 1 | 1o 00 s [as | 0 2 3 7 1 1285 <izs520] PO T o Diste
s o0 | o | a0 | was o0 |12 {106 50 50 o CONFIANIAEN A
6 100 123 123 15129 100 123 123 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 o0 | o0 | s2a [ ieare 100 | 1o | 124 100 | 10 o
0 100 | o0 | a2e [ asare 100 | 10 | 124 10| 100 o
[ w0 | 1z | a [ gaese 50123 [w107 %0 w0 10 * Se permite wn error de apreciacion de sctividades de £ 5%
10 100 124 124 15376 100 124 124 100 100 [ [ An 5%
i 00 | 100 | ae | asare 100 | 104 | 124 100 | 1m0 o .
12 90 123 111 12254 90 123 1107 90 80 10 3%
9 To0 | o0 | a2e [ asere 100 | 100 | 12 PO T o
m 100 | 124 | 124 | 1sar6 100 | 1o | 1o PO T o
15 100 | 124 | 124 15376 100 124 | 124 100 100 0 clividenl ageciada
16 o0 | 1z | an [ 1eese 00 123 [0 %0 w0 10 &
To15 | 2zoet T i FED ProveDiol a1z b
N=4 Caleulo intervalo h: 18125 o ACTIDAD APRECIADA= ACTVMDADREAL - Tg - tiempa aptime
B he s ppog . }
vaqueEL s E—
## NUMERO DE w2= 25 o= 643
oBSERVACIONES -
5= st & doracses vwmenis; |ES MENOR A 16, Tmeo= 1198 cs
e PUrDE Tiempo merorT,= 1107 V.- s
Tiempo mayor Ty= 124 S PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
spLenenTos
ensoLoveLevento | TPODE [ MO = SUPLEMENTOS VARIABLES. ToTALOE [oAnGENT Tweo | Erryrr—s
TN [Tt | et | g e e e L I I T B B
~ com e penee | T oo | e | o | oo || e | o | e [ e | m
- PTETESID 0 et et T | s0970 4% % 2% 13% 3% 21% 127 | 64732 64732 64732 | ags49 | 51786
- s e N 756
Totol manal =T+ o+ Tom | O ot o Tas020 cs empo | 756 sequndos
1= [ Teeas es ] deciclo [ 013 minutos |




16.- OPERACION: CORTADO FINAL - SOPORTE LATERALES

Coger plancha LAF plegado

Cager plancha LAF plegado

e D 0% A CROROHE T U w00 G NALISIS DEL £ HETODO ANALITICO NDIRECTO
o Jrowoad Tue| T, | Fowvid [Twe] T | o0 | b | o | F[remenaio] n=e [conmz]
100 197 197 38809 100 197 197 o 0 5 177 5 181 <177:181]
2 100 | 90 | 190 | sweor 0 [ [ ] o o 1 o s o i <asiasg
s o A N T o0 o [ama]| 2 s 2 3 13 3 187 assior
P S00 | 199 | 190 | oweor 0 [ [0 | 72 2 3 8 w1 s 205 <sraos
5 o0 | 701 | i [ wemes %0 | 201 {1300
o o0 | is6 | 1ss | seo0s 100 | 100 | 108
7 100 | s06 | 10 | seeon 100 | 100 | 10
0 100 | se7 | 197 | smson 100 | 107 | 107
s 50 | o1 | i | weres 50 | 201 [ 1m0
o P N T 200 | 201 | o0
i 200 | 200 | 200 | 40000 100 | 200 | 200
2 50 | to6 | i7s | o o0 | 108 [ 1782
9 00 | se6 | 198 | seo0s 100 | 108 | 108
) 100 | o7 | 197 | seaon 100 | 101 | 107
s 00 | 201 | 201 | otor 100 | 201 | 201
16 50 | 700 | 10 | seao0 %0 1 200 [ 180
ECRIEE

Error de apreciacién de actividades
‘Cager plancha LAF plegado

o - R

90 80 10 CONFIANZA EN LAS

100 100 0 r 5%

90 80 10 5% 4

%0 80 10 An = actividad normal
PROMEDIO] 3.125] a

115

caleulo intervalo Lo7s : AerORD AoRECHOA- CTVDRD R T s oy
v n 525 u .
: . S
- o= 1054
Tmesio = 1923 cs [y N
SE PUEDE TempomerorT,= 1773 Cv.- same <o
Tiempo mayor Ty 201 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Cortato de contorno de soporte Coratode cortoro e soporie Ertor de apreciacitn de actividades
‘Coradode cortomo e soporte
[UCO DEL NUMERO DE CICLOS A GRONOMETRAR UTILIZANDO LA FORMULA ESTADIY \NALISIS DEL JE - METODO ANALTICO INDIRECTO
o rewoad Taeo| T, | Aowdas [Twics)] To | 6@ | bo | o | F [Temendo] n Aoiidad | Ama  JACTIVION Erordenn  250%
Go7 | new 10 [0 [0 | 0 o o & g 10 o = YAQUE EL ERROR
2 100 | 107 | 107 | 11aa0 100 107 | 107 | o 0 1 0 9 <96;100] 100 100 ) DE APRECIACION DE
3 50 | 10 | st | srer w [0 [es6]| &8 4 2 2 e <00108] o0 a0 0 ACTVIDAOES
. 200 | 106 | 306 | w23 200 s w06 | %0 3 3 10 10 <0410 00 | w0 o N ee
5 90 105 95 8930 90 105 945 90 80 10 CCONFIANZA EN LAS
6 100 106 106 11236 100 106 106 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 200 | o7 | a7 | _mam 100|107 | 107 00 [ o
s 100 | 104 | 104 | 1086 100 | t0e | 100 100 | 100 o
] 00 | 105 | 105 | miozs 100 | 105 | 105 P T o Se permite un error de aprectacion de actividades de-+ 8%
10 100 104 104 10816 100 104 104 100 100 [ oA 5%
1 100 105 105 11025 100 105 105 100 100 [ 1003
12 90 106 95 9101 90 106 954 90 80 10 £5% 9
13 100 105 105 11025 100 105 105 100 100 0
e 100 | 106 | 106 | 1123 100 | 106 | 106 100|100 o
3 200 | 107 | 307 | mams 100 | 107 | 107 100 | 100 o wtidod sgrucinds
16 50 | 104 | 9t | srer 2 | 100 | ss6 % a0 10
Toa6 | Teored ProvEDo___23]
Calculo intervalo h: 2125 - ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIDAD REAL To  tiempo aprimo
" h= 468 6.125 3
avaQUEEL n- o4 e
(OBSERVACIONES 2= 2 507 -
1021 o .
SE PUEDE Tiempomenor T,= 936 e
Tiempo mayor Ty= 107 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Siuar en recipiente Stuaren recipente Ertor de apreciacion de actividades
Starenrecipente
m NALSS DEL 3£ METODO ANALTICO NDIRECTO
Cido—Jhcivoad T ) Aowidas [Twics)] T, | 6& | bo | o | F [T cmenao] n=e [connz] Aoiidad | A JACTVION Erordenn 313%
i 100 | 13 0w [ [ | 0o o o 263 1 <amaz) 10 VA QUE EL ERROR
p G0 | i w0 e ] 2 2 1 2 w2 2 15 azmas 100|100 o OE APRECIACIONOE
3 90 | 143 %0 143 | 187 | 16 8 2 4 138 4 141 <ssiay %0 80 10 PERTENECE AN
4 100 143 100 143 143 63 21 3 7 144 7 147 <141:147) 100 100 0 RANGO +/- 5%, EXISTE
5 90 140 90 140 126 90 80 10 CCONFIANZA EN LAS
6 100 142 100 142 142 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 00 |1 100 | e | uas 100|100 o
s 200 [ 1 100 e | 1a 100 | 100 o
f %0 | s o0 | 145 [ 1208 0 w0 0 Se permite un error de aprectacion de actividades de-+ 8%
10 100 143 100 143 143 100 100 [ [ An o S0%
1 100 | 144 100 144 | 144 100 100 B B 100—3
12 90 144 90 144 1296 90 80 10 £5% 9
13 S0 [ 1 00 [ 1a [ 1as - o
1a 100 | 140 100 | 10 | 140 100 | 100 o
= o0 T 110 oo o Tiuo | T 0 Aa = actividd apreciada
10 w0 [ e o0 | e 1267 oo | w 10 octidad ol
T i ptinn
o= o ol
Caleulo intervalo h: m= 19375 - ACTIVIDAD APRECIADA= ACTIMDAD REAL To - tismpa oprimo
. h= ea m= 50625 : .
avaqueeL he 6 E—
INumERo OF
GasErvaciones e o em -
S MENOR A 16
S8 PUEDE TempomenorT,= 126 V.- aom <o
Tiempo mayor = 144 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLeENTOS
e SorienTos masizs | ToTAL bk [cornaem] TENFo o0 e
swovoveunero | {200 e | S e e ot el T T o | w0 |
- Goge parra oo | o | wwesn | e | ow | aw | w0 | w0 | e | 1z | awa | aum EENRCTAREE]
 cousovecmomosesopoe | T | 10210 | aw | ow | me | w | we | o |1zt [wmer e w2067 | oras o375
Csnmenecpens | o e | n | o0 | me | ww | on | o | war [uam
[Fompos Narmales: e e e
Fempos opimos provyy oras o
[Fempos o de moenive: | 16538 s it
5 . — B B e
Total manual = Twp + Tim + Tumn | 0= manual o 28042 cs Tiempo. 3.74 segundos.
1 T Tassii e | e ciclo |00 minatos
FN=
o Tol | N 12967 cs |
Toa i = Ton + T
. . . fx
Tiempo de cilo (Ci) = Tup + T + T = J O I EY |
. . - [0 Jesazes |
[ Teooaies |




17.- OPERACION: PERFORADO - SOPORTE LATERALES

116



Coger plancha prensada

Coger plancha prensada

Error de apreciacion de actividades
‘Coger plancha prensada

e Z| NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo. |actividad| Tw (c5) [ To X Actividad [ To(cs)| To hd? | d | F_Ir<inevalo] =9 Jconh2 Actividad | Aues | ACTIVIDAL ErordeAA 313%
T 203 | 203 | 41200 100 203 [20s | 0 o o 5 163 5 175 <siers) 100 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 | 205 | 203 | a1209 100 203 [ 203 | 0 o 1 o 102 0 195 <18751965] 100 100 0 DF APRECIACION DE
3 90 | 205 | 183 | asaro %0 203 [am7]| 44 22 2 11 200 11 2055 <10652055] % 8 10 A TIDADES o
4 100 | 205 | 205 | az02s 100 205 | 205 | © o 3 o 205 o 2145 <20s5208) 100 00 o RANGO +1- 5%, EXISTE
5 90 | 205 | 185 | aa0a0 %0 205 | 1845 %0 50 10 ONFIANZA ENLAS
3 100 | 204 | 204 | atets 100 | 200 | 204 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 205 | 203 | a1208 100 203 | 203 100 100 [
5 100 | 203 | 203 | aro00 100 | 208 | 203 100 100 0
9 90 | 204 | 18a | as700 ) 204 | 1836 % &0 10 +5¢ permite un ervor de aprectacion de actividades de +3%
10 100 | 203 | 203 | 41200 100 203 | 203 100 100 0 [ Anosn
T} 100 | 203 | 203 | ate09 100 | 203 | 203 100 100 [0 .
2 90 | 205 | 183 | asaro % 203 | 1827 % &0 10 =5t s
1 100 | 203 | 203 | aro00 100 | 208 | 208 100 100 0
1 100 | 204 | 204 | asets 100 204 | 204 100 00 0
15 100 | 205 | 205 | 42025 100 205 | 205 100 100 0 ctividud aprecis
T3 90 | 200 | 18 | aarom %0 204 | 1836 % B0 o - siéad ol
= Frovend—aim st
eanpo ol
oo i o i _ oot s 1T
= oass m o -
he oo =
o= a5 o
Tt = 3
SEPUEDE Tiempo menor T, = 1827
Tiempo mayor T,= 205 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Perforado manual por palanca en ma| Perforado mana por palanca en maguina Error de apreciacion de actividades
Pertorado manual por palanca en maguina
L0 o WA o 0% A GRowETRa U e A PO A 5] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Ciclo [actvidad] Ton (c5) [ To X Actvidad [T (c9)] To | td” | td d | F [Te<intevalo] n=6 [conhz| Actvidad | Ane P ACTIVIDAL Erorde AA  250%
T 103 | 143 | z0m9 100 3 w3 | 0 0 0 0 128 B <ze13n) 100 100 0 + YAQUE EL ERROR
2 100 | 143 | 143 | 20m 100 s |43 | o o 1 0 134 o 1w s 100 100 [ DEAPRECIACION D
3 90 | 143 | 120 | 564 %0 13 |87 48 20 2 12 10 12 183 <«rag % 5 10 ACTVIDADES o
) 100 | 1iz | 14z | zo1ea 100 142 | 142 100 100 [ PANGO 11 st EXISTE
5 90 | 142 | 128 | 133 % 162 | 1078 % &0 10 CONFIANZA ENLAS
3 00 | 102 | 142 | zo16a 100 142 | 102 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 143 | 143 | 2089 100 163 | 143 100 00 0
5 100 | 143 | 143 | 20m9 100 143 | 103 100 100 [
g o0 | war | 1ar | ioser 100 a1 | aar 100 00 o +5¢ permite un ervor de aprectacion de actividades de +3%
10 100 | 143 | 143 | z0ma9 100 163 | 143 100 100 0 [ Anosn
T} 100 | 1a1 | 141 | toser 100 a1 | 1a1 100 100 0 .
12 o0 | 14z | 128 | 133 ) 102 | 1078 % &0 10 =5t
1 100 | 142 | 142 | 20168 100 142 | 102 100 100 0
7] 100 | 141 | 141 | toeer 100 1a1 | 1a1 100 100 [
15 100 | 142 | 142 | 20164 100 142 | 142 100 100 0 ctividud aprecis
% E YN T 0T a3 Tazer % 1w [ w - stitad ol
2215 | 308337 PROMEDIO) 23 Ta= Gempo aprciado
T = temp noral
4 Galeulo intervalo h . ACTMORD MRECIDA= ACTVDRDREA. T remmpa optimn
x h= 630
- YAQUE EL ne o6 "
NUMERO DE we- 3
., |osservaciones
SEPUEDE Tiempo menor T, = 1278
Tiempo mayor Ty= 143 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Golocar plancha perforada en superfi Golocar plancha perforada en superticie Error de apreciacion de actividades
‘Golocar plancha perforada en supericie
o ] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Ciclo [actividad] Teo (c) [ To X Actvidad [Tu(es)| To | td” | td | d | F [T <ntevalo] h=9 Jconhz] Actvidad | Anes b ACTIVIDAL Erorde AA  313%
1 100 | 214 | 214 | astes 100 o1 [21a | 0 o0 o 5 5 1965 <1921065] 100 100 4 YAQUE EL ERROR
2 100 | 213 | 213 | asses 100 a3 213 | 0 0o 1 o 201 o 2055 <10652085] 100 100 [l DE APRECIACION DE
[ E T T w o [amr| 2 16 2z 7 a0 7 265 sz % | w | w ACTIVIDADES
) 100 | 214 | 214 | astes 100 2w [ 24| % 122 3 a4 215 4 2235 <us215) 100 100 [ NGO st ExiSTE
5 90 | 21 | 193 | amoss ) 214 | 1026 ) &0 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 | 214 | 214 | astes 100 | o1 | o1 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 215 | 215 | asezs 100 | a1 | a5 100 100 [
5 100 | 215 | 215 | aeozs 100 215 | 215 100 100 0 . . .
o 90 | 214 | 193 | aroos ) 214 | 1026 ) &0 10 e
10 100 | 213 | 213 | assee 100 213 | 213 100 100 [
Ty 100 | 215 | 215 | aeozs 100 | a5 | 15 100 100 o 5%
12 o0 | 213 | 192 | seran ) 215 | 1017 % 80 10
1 100 | 214 | 214 | astes 100 214 | 214 100 100 0
1 100 | 215 | 215 | asezs 100 | a1 | 215 100 100 0 i apreinda
I 100 | 214 | 21a | asves 100 214 | 214 100 100 [ A - gstvidad nomual
i 90 | 215 | 1oa | sram ) 215 | 1035 % 10 AaTa=AaTn=daTo 0= acividad optima
3316 | oaoras Toot PROMEDIO| 3129 Tas .
T = igmpo mormal
Céleulo intervalo b AeTIoAD eRECHoA= ACTIvDRDRER.  TO Tepo aptio>
.. . h= 985 e
YA QUE EL ne o = :
+|NUMERO DE W2- a5
lOBSERVACIONES v
st |ES MENOR A 16, -
Tiempo menor T, = 1917
Tiempo mayor Ty= 215  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
oo |20 | 15, T@':mrg sovERTos et oo o T | o oe Tiwro o Lo |
TENRO | at oo | g | e o5 | e | e | Tww | Ten | T T
- Coperparchaprate | Tmp [ 19508 | aw | s | o T e [ e | 1o [ om [ aam Zor7s | o | o
E T T T e T e R ) T ra7e | wm0m0 | e
EE T e e o0 | o | 1o 2w
[Fempos ormaes: s ) i |
[Fempos Gptmos Tw5e e E
[Fempos a rimo de meentve. | 19620 13099 ~ | ww
- . ( [n Teases | [RACIGN: PERFORADO - SOPORTE LATERA
ol manua = Tup + Ton-+Tom | O el [0 Tatons o | Tompo |4z segumios |
1= | Errrr— decdo | 007 minwos |
(N
o- Tow | N [1a7ses |
Total miquina = Tun + Tr= § 1 méquin 19030 s
- 2 [ Twsoes |
“ N
- | | memwo decico = T = J0 - [ Jowe ]

33719 cs

117




18.- OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - TUERCAS Y SOPORTE

LATERALES

Coger soporte superior

Coger soporte superior

Error de apreciacién de actividades
‘Coger soporte superior

78697 cs

118

L ] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Coo Jewicad Tw e | T, | ot [Tw] T | b | o | d | F [ranendo] n=20 [conma] Aciviad | e FACTIVIOA ErordeAn  313%
1 100 | as2 | a5z | 204300 100 | [ a2 | 0 0 0 5 5 a7 <aorarn 100 100 [ 4 YAQUE EL ERROR
2 100 | 452 | 452 | 204308 100 452 | as2 0 0 1 o a27 0 437 <a17:437) 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 90 | a5z | 407 | 165am0 %0 w2 [aoss | 44 2 2 11 a7 1 457 <agrasn) 90 ) 10 e o
) 100 | 452 | 452 | 204304 100 as2 | a2 | o o 3 o as4 0 477 <usasa) 100 100 o RANGO +- 5%, EXISTE
5 90 | 450 | 409 | te6osa %0 54 | 2086 ) &0 10 CONFIANZA ENLAS
5 100 | 453 | 4ss | 205200 100 | asa | asa 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 454 | 454 | 206116 100 | asa | ass 100 100 0
5 100 | 452 | 452 | a0aa0a 100 | as2 | awe 100 100 0
9 90 454 409 166954 90 454 | 4086 90 80 10 * Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 454 454 206116 100 454 454 100 100 [ [ An 5%
1 100 | 454 | 454 | 206116 100 25| asa 100 100 0 B 1003
12 90 454 409 166954 90 454 | 4086 90 80 10 5% 3 3
1 100 | @53 | @53 | 205200 100 [ ass | as 100 100 0
1 100 | 453 | 453 | 205200 100 | asa | asa 100 100 0
] 100 | 453 | 453 | 205200 100 | a3 | ass 100 100 0 Aa=aclividad apreciada
i 90 | 452 | 07 | 165486 0 aso | w068 % 0 s ol
7021 | 3osaz3a 2 PROMEDIO] 3125 oo oprciado
T = tiempo ol
Caleulo intervalo h: - = ACTIVDAD APRECIADA= ACTIVIDRD REAL To  tiempa aprimo
h= 2034 5 .
YA QUE EL ne 20 =
NUMERO DE - s
(OBSERVACIONES 2= 10 o= 1854 =
ES MENORA 16, Tmado = 4343 cs =
SE PUEDE Tiempo menor T,= 4063 cv.= a2m% <%
Tiempo mayor Ty = 454  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Soldar accesorio por punto Soldar accesorio por punto Error de apreciacion de actividades
‘Soldar accesorio por punio
DB AR 5 L% A CRONET AR LAY P o] NALISIS DEL DO ANALITICO INDIRECTO
Go_ Jhciidad T | _Ta ot [Tw] T | oo | o | d | F [ranendo] n=1s [conma] civiad | s FACTIVIOA ErordeAA  250%
100 | as2 | @52 | 123904 100 32 | 2 | 0 0 0 4 316 4 3235 <a163238) 100 100 [ YA QUE EL ERROR
2 100 351 351 123201 100 351 351 o o 1 o 331 o 3385 <3235;338.5] 100 100 [ DE APRECIACION DE
F a0 | 35 | oo | 00eas | w T [ar| © = 2 10 s w0 s cssasss || 9 | w | 10 ACTIVDADES
4 00 | as2 | a5z | 123904 100 352 |32 | 18 6 3 2 354 2 3685 <a535354 100 100 0 NGO st XISTE
5 90 | 50 | 19 | 101508 %0 354 | 3186 % &0 10 CONFIANZA EN L
o 100 | 352 | ss0 | 123004 100 a2 | 352 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 353 | 353 | 124609 100 | ss3 | asa 100 100 0
5 100 | as1 | as1 | 1esa01 100 as1 | a1 100 100 0
9] 100 354 354 125316 100 354 354 100 100 [ * Se permite un error de apreciacion de actividades de  5%:
10 100 352 352 123904 100 352 352 100 100 [ [ An 5%
1 100 | 354 | 354 | 1zsato 100 | ssa | 3sa 100 100 0
12 90 | 51 | 16 | ooros 0 351 | 3150 % &0 0
1 100 | 353 | 353 | 124609 100 353 | a3 100 100 0
1 00 | ss1 | a1 | 12301 100 | a1 | as 100 100 0
] 100 | as1 | as1 | 1eaa0r 100 ss1 | a1 100 100 0
I 90 | w2 | a1 | 100362 % 352 | 3168 % 50 10
5295 | 1600864 =i PROVEDIC] 23]
N=a Calculo intervalo h: " ACTIVIDAD APRECIADA = ACTIVIDRD REAL To tiempa aprimo
» = 15795 -
- vAQUE EL ns 15 -
NUMERO DE w2- 18
OBSERVACIONES -
SE PUEDE Tiempo menor T,= 3159
Tiempo mayor Ty= 354 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Coger soporte de fjacion Goger soporte de facion Error de apreciacion de actividades
‘Goger soporte de facion
ELNOVERD D G105 ACRONOVET AR UTILIZA0 AFORMULATS NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Goo ewiad Ta@ | T | ot [Tw@)] T | oo | oo | d | F [renenao] n=d [conma] cwiad | e FACTIVIOR ErordeAn  313%
1 100 | 113 | 115 | 1ores 100 ms [ms | o o0 o 5 100 102 <100:102) 100 100 [ + YA QUE EL ERROR
2 100 | 11 | 1u | 12321 100 1 [ 0 0 1 0 108 0 106 <102:106] 100 100 [ DE APRECIACION DE
F o0 |1 [ a0 | s w T lwe| o o 2z o s o w0 g w o | w1 AeTDADES
4 100 | 113 | 113 | 12769 100 13 [ u3 | % 3 3 11 12 1 114 <ong 100 100 0 exisTe
5 90 | 11z | o1 | dote %0 112 | 1008 % &0 0 CONFIANZA ENLAS
6 100 111 11 12321 100 111 111 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 T00 | a1 | au | 1zeen 100 | 100 100 0
5 100 | 113 | 113 | 12780 100 15 | s 100 100 o . " .
9 90 113 102 10343 90 113 1017 90 80 10 oer "
0 100 | 111 | 1w | 1ze 100 1 | 100 100 0
T 100 | 11 | 1 | 1231 100 1 | 100 100 o 5%
2 90 | 113 | 102 | 0343 0 115 | 1017 % &0 10
15 100 | 11 | 1 | 1eser 100 | 100 100 0
1 00 | 112 | 112 | 121 100 112 | 12 100 100 0 cividad sprscindh
15 100 | w1 [ au | 1oam 100 | 100 100 o An - astividad nomual
i 9 | 115 | 102 | 103es % 113 [ 3017 % 8 10 0  optina
186267 Tees -3 =16 PROMEDIO|___2.125 2o precind
T = tmpo norma
Célculo intervalo h: 20625 — ACTMIDAD APRECIADA= ACTIVMDADREAL 1O TL#IpO 0ptino
- s & e b dee = 4995 m;= 6.1875 = =
e 4+ YA QUE EL he 4 — .
osERvACIoNES w2 556 s
5= s & domacows wmenis. |ES MENOR A 16, Tmeao = 1082 cs
SE PUEDE Tiempomenor T,z 99.9 cv.= 514%
Tiempo mayor Ty= 113 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
ansotoveLemenTo | TPOE | 1O SUPLEMENTOS VARIABLES Yoo o] T | e —
w0 | S0 | e [ o s || T [t | e [ | MO ™
X Copersopone speror | Tmp_| 330 | s | % ey T R I T EE A Y
& Socarsccemonaporprts | Tm | w028 | a% | % | 2w ) e | ame | 12 | s s s | | wsn
 Cogersoporodetcion | _mp_| 0835 | | o | _w ) ETN N T
[Fompos Normaies i s |
[Fempos Gprmos ner E2m T
[Fempos a rimo de meentve | sa25 EE0 Tane7
P N T~ N [o8a71 es [DADURA POR PUNTOS - TUERGAS Y SOP
Total }—’—{
Total manal = Tp + Tom + Tama | O = e "o Trar78 es Tiempo |94 segundos
1= [T Tmeor es ] decilo | 538 mimios
(N=
o= o [ N Tasises |
Total miquina = Tan + Tar= § 1=
. [
- * | | Tiempo decicto €i) = Tup + Tun + T = J 0 T |
. . (- [o Jwme |




19.- OPERACION: SOLDADURA POR PUNTOS - GUARDAFANGO Y SOPORTE

LATERAL

Colocar en soporte para piezas

Colocar en soporte para piezas

Error de apreciacién de actividades
Colocar en soporte para piezas

Tiempo mayor T,= 658

 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

m | WALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Ciclo [actvidad] Ton (cs) [ To X Actvidad [T (c9)] To | td” | td 9 | F [ <intervalo] h=52 | conhz Actvidad | Ane P ACTIVIDAL Erorde AA  3.13%
T 1156 | 1150 | 1340964 1158 | 1158 | 0 o o 5 1080 5 1086 <1040,1066] 100 0 4 YAQUE EL ERROR
2 100 | 1156 | 1156 | 133633 100 | mase | 1156 | 0 o 1 0 w2 0 18 <oseiis 100 100 o DEAPRECIACION D
3 90| 1156 | 1040 | 1082432 %0 1156 (10404 44 22 2 11 144 11 1170 <ugaizo) % 80 10 ACTVIDADES o
) 100 | 1158 | 1156 | 1340964 100 | u1ss | 118 100 100 [ PANGO 11 a3t EXISTE
5 90| 1157 | 1041 | 1084306 % 1157 | 10413 % &0 10 CONFIANZA ENLAS
3 100 | 1156 | 1156 | 133633 100 | a1s6 | 1156 100 100 0 ACTIVIDADES.
7 100 | 1158 | 1158 | 1340964 100 | u1ss | 118 100 100 [
5 100 | 1157 | 1157 | 1338640 100 [ uis7 [ ais7 100 100 0
9 90| 1157 | 1041 | 1084306 %0 1157 | 10413 % &0 10 +Se permite un ervor de apreciacion de actividades de-+ 5%
10 100 | 1158 | 1156 | 1340964 100 | 11se | 1158 100 100 0 [oAno5%
T} 100 | 1157 | 1157 | 1338649 100 [ us7 | 1s7 100 100 [ . 1003
2 90| 1158 | 10s2 | tose1es % 1156 | 10422 % 80 10 5% 4 s
1 00 | 1156 | 1156 | 133633 100 | 156 | 1156 100 100 [
14 100 | 1158 | 1158 | 1340964 100 | a1ss | 118 100 100 [
15 100 | 1157 | 1157 | 1338649 100 1157 | 1157 100 100 0 Aa = acividul spreciady
6 50 | 1156 | 100 | soses2 90 | 1156 {10402 % w0 10 ool ol
17935 | 20149432 T PrRoMEDI|___3.125] anpo aprecads
i = tempn ol
Caloulo intervalo . ACTIVOAD ARECIOA ACTNOWOREA.  To_ timmpo opts
Lz h= 5202 * -
h- 52 T
W= 26
SEPUEDE Tiempo menor T, = 1040.4
Tiempo mayor T,= 1158 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Posicionar plancha con soporte Posicionax plancha con soporte Error de apreciacion de actividades
Posicionar plancha con soporte
L0 o AR O 1002 A R TR UL 0 L POk 57 NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Ciclo [rctvidad] T (051 |_Ta % ciidad [Tw@s)| To | bt | o | o F [ <inervao] =20 [ connz | Aciidad | Ama | ACTIVIDA ErordeAA  250%
100 | 657 | o7 | astesm 100 657 | 657 | © o o 0 4 6045 <5006045] o YA QUE EL ERROR
2 100 | 658 | 658 | 432064 100 68 | ess | O 3 1 0 619 0 6335 <60456335] 100 100 0 DE APRECIACION DE
3 9 | 656 | 590 | sassrz ) s |so0a| 48 26 2 12 648 12 6625 <63356625) o 80 10 ACTVDADES
4 100 | 655 | 656 | 4030 100 s | 66 | © o 3 o o8 0 6915 <6625:658] 100 100 o ANGO +1. 5%, EXISTE
5 90 | 656 | 590 | saserz % 656 | 5904 % 50 10 FIANZA ENLAS
6 100 | 655 | ese | asaond 100 658 | 658 100 100 o ACTIVIDADES.
7 100 | 657 | o571 | astesn 100 657 | 657 100 100 o
5 100 | 656 | 656 | 40336 100 655 | 656 100 100 0
9 100 | 657 | 657 | asien 100 657 | 657 100 100 0 +Se permite un error de apreciacion de actividades de £ 5%:
10 100 | 657 | 657 | 431649 100 657 | 657 100 100 0 [ An 5%
1 100 | 657 | 657 | astesn 100 657 | 657 100 100 0
12 90 | 656 | 590 | saser2 % 656 | 5904 % 8 10
13 100 | e56 | 656 | 40336 100 656 | 656 100 100 0
14 100 | 657 | 657 | asiedn 100 657 | 657 100 100 [
53 100 | 656 | ese | 430336 100 es6 | es6 - o Aa = vl e
16 90 | 657 | se1 | 349636 %0 657 | so13 % 80 10 ot
T02e5 | es72s18 0 PRovEDIOL___23] s
=i
N4 Galoulo intervalo h 15 - ACTIDAD APRECIDA= ASTVDADREAL T, tiempo aptimo
* 2052 3 .
| vaqueeL 2 o e
OBSERVACIONES o= s e i
Theo= 6339 cs
SE PUEDE Tiempo menor T, = 590.4 cv.= 396%

Ajustar con alicate de presion

Ajustar con alcate de presion

4035 <394:4035]
4225 <4035:4225)
4415 <a254415]

NALISIS DEL DO ANALITICO INDIRECTO |
oo Jpowond T T, | % Aowviad [Twe] T | b0 | ba | o | F[remensio] n=io [canmz]
1 100 440 440 193600 100 440 440 o o o 5
2 P I R 0 [ wm [ am] o o 1 o aa o
3 90 439 395 156104 90 439 3951 44 22 2 11 432 1
s 100 | aa0 | sa0 | se3s00 100 | a0 | aao
s o0 | at0 | sws | iseaie %0 | a0 | 06
o 00 | am | w0 | e 100 | aso | aso
7 PO I R 100 | as0 | sz
0 200 | s | a0 | oerar 100 | s | a3
5 50 | ass | set | seeen o0 | s [sorz
0 200 | at0 | a0 | o300 100 | a0 | a0
m 100 | a0 | e3s | 1o2rar 100 | as0 | a0
2 o0 | ase | ses | seion %0 | s | sosc
i S00 | at0 | ea0 | o300 100 | a0 | aa0
i 100 | at0 | a0 | o300 100 | a0 | aa0
s P T R T 100 | a0 | azs
16 50 | ai0 | om0 | seaic 50 | a0 | 506
Ss0s | 2003008 T w 0
N4 Calculo ntervalo 137 -
‘ he 1971 275 .
o i
h2- os o e
Towo= 4203 cs -
Tiompo menor T, = 3542 V.- a1 <o
Tiompo mayor Ty= 440 « SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacién de actividades
‘Ajustar con alcate de presion

Actividad | An.s b ACTIVIDA
100 100
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
%0 80 10
100 100 o
100 100 [
%0 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
% 10
PrROMEDIO] __3.125)

ErordeAA  313%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE AUN

c
ACTIVIDADES.

+Se permite un error de apreciacion de actividades e+ %:
n 5%

rividd agreciods

actividad norusl

ACTMDAD APRECIADA= ACTIVDADREA. T

tiempa optime

Soldado por puntos de piezas

‘Soldado por puntos de piezas

5 o NMER 5 L0 & CRoNoWETRa ULz L Fomi A 7]

Tiempo mayor T,= 1178

WALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Cico [actvidad] Too (c5) [ To Actvidad [T (e9)] To | tad” | 1 d | F_[r<inenalo] h=52 | conhz|
T 1177 | 1177 | 185320 100 |77 [ mr ] o o 3 T 08 4 1084 <10561084]
2 100 | 1178 | 1178 | 1367664 100 | uze s | o o 1 0 om0 o 13 <osein]
3 90 | 1177 | 109 | 1122116 %0 1177 [a0se3| 48 26 2 12 162 12 1188 <13snie)
4 100 | 1177 | 1177 | 1385320 100 | umr [ um] o o 3 0 om0 1200 <uissiie)
5 90| 1177 | 1050 | 1122116 % 1177 | 10593
3 100 | 1178 | 1178 | 1367604 100 | uzs | s
7 100 | 1178 | 1178 | 1aerees 100 | urs | s
5 00 | 1176 | 1176 | 1302976 100 | 76 | 1176
9 100 | 1176 | 1176 | 1362976 100 | ure | e
10 100 | 178 | 1178 | 13e7ees 100 [ uze | uie
1 100 | 1177 | 1177 | 1365320 100 | urr | um
12 90| 1177 | 1059 | 1122116 % 1177 | 10503
1 00 | 1176 | 1176 | 1382976 100 |76 | 1176
14 100 | 1178 | 1178 | 13e7ees 100 | urs | s
5 100 | 1178 | 1178 | 1387684 100 | uzs | e
] 90 | 1176 | 1056 | 1120011 %0 1176 | 10584
16363 | 21117579 T=48
N=4 Galeulo intervalo h 15 .
r—— 5200 3 =
= 4+ YA QUE EL he 52 :
o NUMERO DE -
; St rones e Loma
s st |ES MENOR A 16,
PUEDE Tiempo menor T, = 1058.4 396%

 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacién de actividades
‘Soldado por puntos de piezas

Actividad | Anss b ACTIVIDA
100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
100 100 o
% 80 10
100 100 o
100 100 o
100 100 [
%0 80 10

PROMEDIO] 25|

Erorde AA  250%

ACTIVIDADES.
+Se permite un ervor de apreciacion de actividades de +5%;
o An 5%

vt agmeciads
An = actividad noral

CTVDAD APRECIADA= ACTVDADREAL g

tiempa optime
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Colocar guardafango en superficie

Colocar guardafango en superficie

Error de apreciacion de actividades
‘Colocar guardafango en superfcie

o e T ] AL oL £ WETO0 ANALITICO NORECTO
R e A ot [tw] T | ve | 6a 1 d | ¢ [fenenao] =8 [oonme] Fonioa | s _JACTVION Erorde s 250%
1 181 | 181 | s27eL 100 181 | a1 | o 0 0 n 163 7 167 <163167) 100 100 o YA QUE EL ERROR
2 100 183 183 33489 100 183 183 0 J 1 0 171 0 175 <167:175] 100 100 0 ‘:ST"‘CEEACD‘:‘;‘ON DE
3 90 | 183 | 165 | 27126 %0 183 | 647 | 48 24 2 12 170 12 183 arsiss %0 80 10 s o
p o0 105 | am | soams 200 | ams | s 0 w0 [ o PERTENSCEAN
s o0 [ io1 | ies | 66 P TR T w [ w [ 10 CONEANZAEH LAS
0 o0 155 |1 | soams 200 ams | s 0 [0 [ o ACTIVIDADES
7 o0 105 | e | sotms 100 | 1as | s 0 [0 | o
0 Too o1 | wer | szrer FTEN RETTON T T o
s To0 105 | am | soses 100 | ams | s 0 [0 | o  Se permite wnerro de apreciacin e aciads de 5%
o To0 o1 | ier | szrer 10w [ m T 0 o A 5o
oy 100 | 12 | 182 | ssra 100 162 | 182 100 100 o . 1005
12 90 181 163 26536 90 181 162.9 90 80 10 5% 4
i o0 150 | 1m0 | sstan 200 a0 [ o 0 [0 [ o {
) o0 105 | e | sotes 100 | aas | s o [0 | o
5 100 182 182 33124 100 182 182 100 100 0 wlividad apreciada
An = actividad normal
o o0 [ 100 | 1es | oem0 o | e Tams w [ w [ 10 s i o
Joar | soseie T Proveoo 23
:
PN e 15 T
L h= 85 m= 3 = -
2 . vA QUE EL he 8 -
ey BSERVACIONES =4 N Rosa sim
ESMeNoR A16 “
. st 2 PURDE Tiempo menorT,= 162 = a0
TempomayorTy= 183 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Coger plancha prensaday soldada Gogerparcha prensaday sodada Exror de apreciacién de actividades
Cogerpacha prensade  soiade
10 DEL NUMERO DE CIGLGS A CROVOWETRAR UTILIZANDO LA FORMULA E5TA0H] NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
T T A A S Fowid [tweo] T | ot | b0 1 | ¢ [renenao] n=s [eornz] o | s [ACTIOR crordenn 250%
© 100 [ 176 | v | siees w Tow e[ 0o o o s T i < ET N YA QUE EL eRROR
2 To0 | 180 | 180 | 32400 100 180 | 180 | o o 1 o 160 0 173 <ssary) 100 100 [ DE APRECIACION DE
s o0 [ 170 | aer | osees w T [aei] 4 2 2 1 m 1 s crsam w0 [ w [ 10 AeTVDADES
. o0 70 | i7o | oeons wo Tl am] o o s o i 0 1 -y w0 [ w0 [ o PERTENCCEAN e
s E N G R 00w [ e w0 [ w [ 10 AN
0 o0 170 | a7 | weom 100 a0 [ am 0 [0 [ o ACTvIOADES
7 To0 150 | 10| szaoo 20020 | 0 T w0 o
0 100 [ 170 | a7 | sooms 100 a9 [ are 0 [0 | o
9 100 180 180 32400 100 180 180 100 100 0 * Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 180 180 32400 100 180 180 100 100 [ (oA 5%
m To0 | i70 | a7 | sieea 200 a5 [ ame PN N T .
12 90 179 161 25953 90 179 1611 90 80 10 %
S To0 [ 17s | a7 | siees 100 | us | ame F T
h To 10| im0 | spa00 200 a0 | 0 T i o
5 100 178 178 31684 100 178 178 100 100 0 iclividsd apmeciads
S o B T o g
2795 489253 PROMEDIO] 25| o opn
m
N=4 Célculo intervalo h - . ACTIVOAD APRECIADA= ACTVIDADREAL Ty - tiempa aptimo.
= 8055 = =
v que e e -
OMERD bE P
ESMENOR A 16 -
: Tempo menor T, = 1611
Tempo mayorToe 180 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Soldado inalpor puntos Solded fapor prios Exror deapreciacion de actividades
Soldado fnaporpurtos
o e S e e ] NALs oL S VETOD0 ANALTICO RFECTO ]
Ciclo. |actividad| T (cs) [ To Actividad [ To(cs)| To b’ | d | F_[r<inenalo] h=19 [ conhz Actvidad | Awa | ACTIVIDAL Erorde AA  250%
T a1z | aaz | 105364 100 aiz | a2 | 0 o o 7 3% 7 a055 <396:4055) 100 100 o YA QUE EL ERROR
> To0 [ asn | aar | tosse w0 e Ta ] o o 1 0 ms 0 s ssues w [ w0 | o DE APRECIACION O
3 90 242 398 158245 90 442 3978 48 24 2 12 434 12 4435 <4245,4435] 90 80 10 PERTENECE A UN
. o0 ase | aa | iosae 200 a0 | sz 0 [0 [ o PERTENECE AU e
s o0 | ato | oo | tsemts o0 a0 | s w0 [ w | 10 st
v o ain | aa | oaser 200 o | s P T HOTVIOADES
7 o0 | asn | aar | toaser 100 s | aar 0 [0 | o
0 Too a0 | aa0 | 03600 200 aa0 | a0 T 0 | o
0 o0 [ aso | aa | osen 100 | asr | sz 0 [0 [ o + Se permite unervo de apreciacfn de ackviddes de £ 5%:
i Too | aa1 | dar | tousei 100 aar | s o T o T e
fn 100 s | aar | roasm 200 | s | aar 10 [0 [ o .
12 90 440 396 156816 90 440 396 90 80 10 5%
o o a0 | aao | 03600 200 aa0 | a0 T
m o0 | aso | aar | rosaen 100 | ase | a2 0 [0 | o
5 Too | ain | dar | touse 200 aar [ anr o0 | o
g 90 | a1 | o7 | 157530 %0 441 | 309 % &0 10 An — perividad norl
voat | aseasas = Proveoo 23
Calculo intervalo h 15 ACTVDAD APRECIADA= ACTVDDREAL Ty - tismpa apimo.
. 198 3 ki -
YA QUE EL h= 19 vy e
ERD oF B
serrones meoes s -
ESMENOR A25 -
. s Tampo menorT,= 396 V= s
Tempo majorTy— 442  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Colocar en superisie Colocaren superice Eror de apreciacin de actividades
Colocaren spere
5 oo 0 S0 X RN s L For 7] NALISIS DEL 3 -METODO ANALITICO NDIRECTO
T T A A S Fowiis [two] 1 | ot | 60 1 o | ¢ [renena] n=6 [eornz] Rowiaa | A [ACTIOR Crordenn 250%
T 100 [ o1 | a5t | moeor w0 s [ [0 o o & s & 1w s 0 o | o YA QUE EL eRROR
7 o0 |15 | a5 | osa00 o Tasm e ] o o 1 o i@ 0 15 csum o [0 | o D APRECIACION DE
s E R I I w e [ams] 2 1 2 5 s 5 s csasn w0 [ w [ 10 Acwoses
i o0 [ 1e0 | a5 | ston o Tae e | e 2 s 7 as 1 17 s 0 [0 [ o Wee
5 o0 1o | w6 | weaes P T ) @ 1o AN
0 o0 155 |15 | osaos 200 T aes [ s w0 | o CTVIOADES
7 To | 1o1 | is | zaeor 10 s [ m o0 | o
0 To0 155 |15 | osaos 100 [ ass | s 0 [0 | o
s Too | 152 | sz | zaton 0 aee [ o [0 | o  Se permite wnerto de apreciacon e actades de 59
10 100 151 151 22801 100 151 151 100 100 [ 4 5%
i To0 155 |15 | osaoo 100 [ 1ss | s 0 [0 | o . )
12 90 152 137 18714 90 152 1368 90 80 10 5% s
5 o0 [ 1o1 | a5t | ommon 100 [ a [t 0 w0 [ o
i Too | 152 | s | zaton P T ) o [0 | o
s FE R T NP 100 [ a [ 10 [0 [ o i e
R 0 T AP i T % i stividonst
[z | sseiz | ProvEDIOl 23] Ta= fenpo apreciads
T2 = o o
Caloul ntevalo . P re— IS
. - 6795 me= 51875 = =
= 6 g e
w3 o 718
1475 cs - o
Tempo menorT,= 1359 Jrigr
Timpo mayorToe 163 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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SUPLEMENTOS

PO DE | TEMPO UPLEENTOS SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL DE [COEFICIENT| TIEMPO TIPO DE TIEMPO
SIMBOLO Y ELEMENTO TIEMPO i:FEMEN Base por | Necesidad | Trabajoen] " T UPLEMEN|  E DE . . N . TN | TpO Tl
(cs) Fatiga es Pie s TOS FATIGA (cs) o mm tm m
A: Colocar en soporte para piezas | Tmp | 1111.90 4% 5% 2% 13% 3% 21% 127 | 141211 | 14121 1412.11 | 1059.08 | 1120.69
B: Posicionar plancha consoporte | Tmp | 63390 1% 5% 2% 13% % 27% 127 | 80505 | 80505 80505 | 60379 | 64404
C: Ajustar con alicate de presion Tmp | 42033 4% 5% 2% 13% 3% 21% 127 | 53381
D: Soldado por puntos de piezas mm | 1136.40 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 | 144323
E: Colocar guardafango en superficie [ Tmp 174.90 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 22212
F: Coger plancha prensada y soldada| Tmp | 17310 4% 5% 2% 13% 3% 21% 127 | 21984
G: Soldado final por puntos Ttm 424.50 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 539.12
H: Colocar en superficie Tmp | 14753 4% 5% 2% 13% 3% 27% 127 | 18736
Tiempos Normales: 221717 221717 -
Tiempos Optimos 1662.87 - 1662.87
Tiempos aritmo de incentivo: 177373 - - 1773.73
. . r~ Total N [221717 cs JADURA POR PUNTOS - GUARDAFANGO Y
Total manual = Tmp + Tt + Tomm J o= manual [¢] 1662.87 cs Tiempo 22.17 segundos
I= | 177373 cs de ciclo 0.37 minutos.
N
0= Total N 0.00 cs
Total méquina = Tom + Tw= 1= maquin o 0.00 cs
a 1 000 cs
. [
Tiempo de ciclo (Ci)= Tmp + Ton + Tm= J O = N |221717 cs
Tiempo
- 1 de Cicl o 1662.87 cs
| 1773.73 cs
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20.- OPERACION: LAVADO

Situar en armazon

Situar en amazon

Error de apreciacin de actividades
Sitsar en amazon

122

NALISIS DEL CRONOMETRAYE frico noRECTO ]
oo o Ta | T e Foowdad [Ta| T | ba' | b0 | a | F_[ramenao] n=2s [connz] Rt | e JAGTVORD Erordean 313%
A T I N T X e o] 0 o 0 5 e 5 s <sssse I 10 o = YA QUE FL ERROR
2 100 | 633 | a3 | sovess w [om [en] o o 1 o s o o0 e 100 | 100 o DE APRECIACION DE
3 50 | ea2 | o0 | sewsas w e [sms] # 2 2 1 e i s <oem %0 M o ACTVIDADES
7 T00 | 632 | sz | aosaae 00 o | e 100 | 100 o PERTENECEALN e
s %0 | e s | wwsm R W T % % 10 CONFIANZA ENLAS
c 100 | o1 | o1 | somier 00 e [an 00 | 100 o ACTMDADES.
7 T I N T P e 100 [ 0 o
) 100 | es2 | ss2 | aosaze 100 o | e 100 | 100 o
9 90 | 631 [ ses | a22s10 %0 631 | s67.9 %0 50 10 e permite wn error de apreciacion de actividades de £ $9:
1y 100 | e | ear | somies 00 o e 100 | 100 o [ oA sn
e 100 | 633 | 633 | 400685 100 633 | 63 100 100 0 B 1005
12 90 633 570 324558 90 633 569.7 90 80 10 3% 9
i3 200 oo | o | somie 00 e | am P ) o
my 100 | 6% | ssz | aosaza 100 | o2 | e 100 | 100 o
15 100 | eu1 | sar | somier 100 | os1 | e 100 | 100 o
16 O T B ST 00 | em [ soro w0 w 0
T ) T T Provebio__sizs
et Caculo ntervaloh me 1ars — TR RRECUOA= KCTVEORER. Ty iomp e
28305 me 275 -
YA QUE EL NUMERO 8 .
RuACH
2SO A0, SE v 296 -
PUEDE CONTINUAR 604 cs
ConeL esTubio Tiempo menor T, = 5679 v a2 <ow
TempomayorTy= 632 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Posiclanar en superfiiede lavado Posicoaren sperie e lavado Ertorde apreciacion d actldadies
Posiconaren supericie de lvado
o e e oo T R ] NALSIS oEL Hico NDIRECTO ]
Coo oo Ta )| T Aowioad [Tutes | To | b | wa | o | F v menao] n=576]conn2 Howidad | s JACTVOA Erordean 250%
T 100 | 3025 | 075 | isiosess 100 | aus [aoes | © T 100 | 100 o = YAQUE EL ERROR
2 100 3923 | 3923 15389929 100 3923 | 3923 o o 1 0 3707 o 3795 <3619:3795] 100 100 0 E(E:TAIPW)EA%A;:‘ON DE
3 ENET R | o0 [aom [asws| ® 2 2 1 w12 sn <mssor % m 10 AcTvoAEs
F 00 | 3024 | svee | ssserire | 0 s [am] o o 3 o s o a7 coraszs) P T o PETENECE AN e
s 50 | s024 | sa2 | naarzuse 0| 3024 [3sa16 m m o Sy
. 100 | 3025 | as2s | ssaosexs 200|025 | soos w00 | 100 o ACTVIDADES
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ftuar en horno de secado

Situar en homo de secado

Error de apreciacién de actividades
‘Siuar en homo de secado
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Colocar en supertice de pintado
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23.- OPERACION: PINTADO

Soplar aire en guardafango

Soplaraire en guardafango

Error de apreciacion de actividades
Soplar are en guardafango.

Tiempo mayor T, = 538  SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Colocar en superficie de maquina de

Colocar en superfcie de maquina de pindado.

Error de apreciacion de actividades
‘Colocar en superficie de maquina de pindado
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Colocar en soporte de maguina de pir

olocar en soporte de maquina de pinado

Error de apreciacion de actividades
‘Colocar en soporte de maguina de pintado
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Pintado de guardafango

Error de apreciacion de actividades
Pintado de guardafango
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Colocar en armazon de guardafango

Colocar en armazon de guardafango

0 L NMER 6 L0 & CRONOWETRAR UL L Fomiii A 5TAct]

Error de apreciacion de actividades
‘Colocar en amazon de guardafango
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Colocar armazon en montacarga man Colocar amazon en mortacarga manual Error de apreciacion de actividad
Colocar amazon en mortacarga manual
o W O 0% A oo T A A oA T NALISIS DEL JE - IETODO ANALITICO NDIRECTO
Coo Jewidad Ta @) | T | % Acividad [Tw©9)] To | b | o | o | F [T<inenaio] n=23 [contiz] Actidad | Ao _JACTIVIDA Erordenn  250%
1 100 521 521 271441 100 521 521 0 0 0 4 4 4785 <467:478.5] 100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 | s21 | s21 | 271441 100 521 | s21 | O o 1 0 490 0 5015 <7855015] 100 100 o DE APRECIACION DE
3 %0 | s22 | a0 | 200712 %0 522 | aos | 48 24 2 12 513 12 5245 <50155245] 90 80 10 e o
4 100 | 51 | s | anisar 100 | s | s; 100 100 0 o sTE
5 50 | 510 | aor | 2oz %0 s10 | aor. % 80 10 CONFIANZA EN LAS
6 100 520 520 270400 100 520 520 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 100 | 522 | 522 | zaaea 100 | se2 | 22 100 100 0
0 100 | 519 | 519 | zeomer 2100 | 510 | s10 100 10 o
9 100 | 520 | 520 | zr0a00 100 | se0 | s20 100 100 0 e permite un error de apreciacion de actvidades de £ 5%:
10 100 521 521 271441 100 521 521 100 100 0 oA 5%
ey 100 | 521 | s | znaa 100 | s | s 100 100 0 .
12 90 520 468 219024 90 520 468 90 80 10 e
13 100 519 519 269361 100 519 519 100 100 0
14 100 | 520 | 520 | zr0a00 200 | 520 | s20 100 100 0 I
5 100 | 519 | 519 | zeomsr 100 | s10 | s10 100 100 o il e
16 90 | 522 | a0 | 2o0m2 % s22 | acos % [ 10 .
8119 | 4127602 PROVEDI) 23 T = tetpo apreiado
T = tempo ol
Calculo intervalo n ACTIVOAD JRECHOA ACTNDWDREA. T raapo cpriais
h= 23355 =
x [ YA QUE EL h= 23 I~ -
_Jwmero o we= 115
BSERVACIONES i
s MENoRA 16,
f moweds |2 PUEDE Tiempo menor T, = 467.1
Tiempo mayor Tp= 522 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLemENTOS
p— =T SoriovTos ARAmEs | TOTALOF [oEFGENT] TENFO TroorEwD
swsocoveweweno | TE00F e - N R g e s IRV TN
A Soprare en gy | T | 51630 3 T [ en | e [ 1w [wsn o S RO S
“OOCArEnSIpETICe e e [ g | 703,20 2% 13% % 2% 127 89306 | 89306 89306 | 66980 | 71445
5 T [ owam | oo | ow | e FER T N T
O Priado e gursangs | T [ wmmsro| o0 | w0 | % P NN R N )
T [2eir0 | oo | ow | me 1w s | o | o e
- " Tmp | 50160 o 5% 2% 13% 3% 2 7 637.03
[Fempos Normaes 0 =10 T
Tompos Gpimos: oo D FIES
[Fampor avimo de meanivo: | 71855 S2e6 [EEy
B N "~ o N Jise@rrcs ‘OPERACION: PINTADO
Totlmamal = Top + Ton T | 0= e [0 6157 es
B [ fizs001es | deciclo [ 026 minutos
FN=
o= Tow | N Tessto e |
Total miquina = T + Tar= Y 1= mégquin| 0 |49178 cs |
¢ a [T Temsees |
“ Jn =
- | | Tiempo deccto iy = Tup + Tun + Tw= J© [~ [mwre |
- - - [o fuesres |

[ Tesores |
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24.- OPERACION: HORNEADO

Situar en horno de pintura

I

Situar en horo de pinura

Error de apreciacién de actividades
Siuar en horno de piniura

Enorde AA  3.13%
 YAQUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES,

* Se permite un error de apreciacion de actividades de + 5%
, An 5%

sempo apreciado
tiempo normal
tiempa aprime

ACTVDAD APRECIADA= ACTVIDADREAL Ty

L NONER D LS ACRONONET A I 000 LAFORMUAT NALISIS DEL GRONOMETRAJE -METODO ANALITICO INDIRECTO ]

oo Jowdad Tae| 1o | X Aoiidat [Tw@| To | b | bd | o | F [T mendo] n=s [conm2] Aotidad | A JACTIVION
1 100 936 936 876096 100 936 936 0 0 0 5 34: 5 863 <B42,863) 100 0
2 100 | 936 | 936 | 876096 100 936 | 036 0 0 1 0 884 0 905 <863;905] 100 100 0
B 50 | sa0 | ese | 7is7is w0 [ os0 [ee | « 2 2 u w1 w7 ose E w0 10
0 100 | s3 | ow | seiras 00 [ ow [ e | o o 3 o s o 89 casredo) 00 | 00 o
5 50 | o3 | ez | ooizz 00| o35 | ous 5 w0 0
5 100 | o3 | o3 | srazas 00 | o35 | o 00 | 0 o
7 100 | o3 | ow | seirar 100 | o3 | oa 00 |00 o
s 100 | s30 | ow | seiras 100 | o0 | o3 00 |0 o
5 50 | oi0 | eie | Ti7is 00| oa0 | o 50 w0 0
0 100 | sa0 | sa0 | sese00 100 | oa0 | s 00 | 0 o
oy 100 | sa0 | s10 | sese00 100 | oa0 | o0 00 |00 o
2 50 | o3 | eiz | oos3s 00 | o3 | seza 50 w0 0
5 100 | o5 | o3 | sronaa 00| s | o3 0 | 0 o
1 100 | 93 | o3 [ sewrar 100 | o3 | o0 00 | 0 o
5 100 | o3 | ow | sewrar 100 | o30 | o 00 |00 o
16 50 | o7 | sas | rauss o0 | o037 [ ass 50 a0 10

S5 1921213 T e T ProveDio__3179

Nee Galeulo ntervalo m= 1375
. h= 42075 m= 275 -

“ YAQUE EL h= 42 .

NUMERO DE s

'OBSERVACIONES 2= 21 o= 3894

ES MENORA 16, Teao = 8993 cs

SEPUEDE Tiempo menor T, = 8415 Cv.= a3 <o

Tiempo mayor Ty= 940 £ PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Horneado de pintura en polvo

Homeado de pintura en polvo

Error de apreciacién de actividades
Hormeado de pintura en polvo.

SE PUEDE

Tiempo menor T, = 120003
Tiempo mayor T, = 120030

Erorde AA #iDIVIO!
% YAQUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES,

permite un ervor de apreciacién de actividades de 5%
p 50

T = tiempo ol

ACTIVDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL tiempo aptime

£ PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE -METODO ANALITICO INDIRECTO ]
o Jhcwoad] T c5) '3 Aoiidad [Tw@| To | b | bd | o | F [T <mendolr-s000 conniz] Aotidad | Au  JACTIVION
T . e R ovozzlzooz2] 0 o o 1 6 128003
2 - 120008 | 120008 [#sitsnsans N 120008 | 120008 O o 1 0 120030 0 129003
3 - |120018] 120018 || - 120018120018 O o 2 0 120030 0 135003
4 - 120010 | 120010 |ssssssss| - 120010 | 120010 o 0 3 o 120030 o 141003
B — 120017 [1200u7 [pmameaes 120017 120017
o (20013120013 [rmamene — Tizoos 120013
7 — [ 170021 [ 120001 [rmameies — Tizo0m [120001
s [ 120008 [ 120008 [premer — 120008 [ 120008
5 — 120016 [ 120016 [parameans 120016 120016
10 [ 120003 120003 [rranenes 120003 [ 120003
ey — [ 120010 [ 120010 [rmamees — Tiz00t0[ 120010
2 — [ 120010 [ 120010 [pmemear — 12000 [ 120010
5 {12000 [ 120003 [z 120003 120008
14 120006 [ 120006 [rmnees 120008 [ 120008
5 — [ 120030 [ 120050 [rmmees — 120030 120030
5 — T 120026 [ 120006 [pmemeaes 120026 [ 120026
s [ ProvEDIO]_ZDIvol |
m= o e
e S o .

Colocar en superficie de pintado

Colocar en superficie de pintado

Error de apreciacién de actividades
Colocar en superficie de pintado

3.13%

Ertorde AA

ACTIVIDADES,

* Se permite wn error de apreciacion de actividades de + §%:
- oAm 5%

1005
s o

A= adtividad aprecinds
An = ostividad normal
40 d optinia
Ta= tiempo apreciada
T o ol
To tiempo optimo

ACTMDAD APRECIADA = ACTIVMDAD REAL

Total manal = Trp + Tom

quina = Tun + Tm= | 1

Tiempo de ciclo (Ci) = Tap + Tan + T

‘OPERACION: HORNEADO

N 114205 cs

L OMERD OF o105 ACRONONET A UTILEANDG AFRMULA: ANALISIS DEL GRONOMETRAJE -METODO ANALITICO NDIRECTO ]
G Jhctidad] Tw @] Ta | X Aclidad [ Twes)| 1o sa | da | ¢ [ramenao] n=38 [connz] Actdad | A ACTIVIDA
1 100 | sse | wss | 7sesed 00 | as | ss | 0 o o s 789 <170789) 100 | 100 o
2 100 | ss | sso | 73273 100 | ess | e | 0 o 1 o  es 0 827 <ssm) 00| 100 o
3 %0 | ser | 775 | eooaro w0 [ eer |7ra] 4 22 2 1 6 11 865 <aerees) 50 [ 10
s 100 | 55 | w55 | raiozs 100 | ess | s 100 | 100 o
s 50 | ss7 | 771 | seasos 90 | es7 | 7ma 5 a0 10
3 100 | ess | sso | 73273 200 | e | sse 00 | 100 o
7 100 | 58 | sse | 736164 100 | ese | sse 100 | 100 0
s 100 | 860 | 860 | 739600 100 | a0 | 60 100 | 100 o
5 50 | sse | 773 | seres 90 | sse | 7731 5 a0 0
0 200 | wo1 | wo1r | renams 200 | s | se 00| 100 o
ey 100 | 55 | 855 | 7102 100 | ess | sss 00 | 100 o
2 90 | 5o | 773 | serees 90 | sso | 7731 50 a0 10
13 100 | sss | wse | raz73s 100 | wss | s 100 | 100 o
14 100 | 5o | sso | 7areer 100 | sss | ese 00| 100 o
15 100 | sss | sse | 736164 100 | ese | sse 00 | 100 o
16 50 | sss | 770 | sszsz o0 | sss | 605 50 a0 10
13294 [ 11070023 T T PROMEDIO,___3.125)
s m= 1375 -
38475 m= 275 2 -
L. va QUE EL 3 =
NumERo DE
GesErvsciones B Lome 2
[ES MENOR A 16, medo .
'SE PUEDE Tiempo menor T, = 7695 Cv.= 420% <%
Tiempo mayor T,= 861 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLEMENTOS
E— SuptowenTos vansies | ToraLbe [commann] w0 TroorEwro
smeoiovameno | TE0S e | e Coe st - — o [ w0 | T
e | rae | o | e || T | Tam | T 3
A stronromoeprias | o | wwwzs | | we | m | e | we | eme | 120 | necs|mes Tisz0s | ssost | owoen
5 Honeadods i enpovo | T [ sssssen i o T Soooza0
 conomensipeiciedepmads | twp | s217s | ww | e | o | w | wn | e | 1w wome
[Fempos Normals: Frver
[Fiempos Gpmos ssese soonzs soesare
[Fiempos arimo seimeenive: | atass soonza0] Sosieor

[
e "o | asess cs Tempo | 121145 sequndos

2019 minutos

e Torsea es decico |

| 0 Jssssee ca |
E

[ n Tosmencs |
[0 [wwmescs |
[0 Jossms s |
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25.- INSPECCION: PINTADO

Inspeccion del guardatango

Inspeccion del uardatango

Error de apreciacion de actividades
Inspeccion del guardafango

Enorde AA  313%
% YAQUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

+Se permite un ervor de apreciacin de actividades de £ 5%:
 oAm S%

1005
7%

s3% 4 %

Aa=actividud apreciac
An = actividad nomual

a=AnTn=40To iad opiana

Ta = tiempo apreciado

o mormul

ACTIVOAD APRECIAOA= CTIVORDREA.  To. ipupa o

L NNERO D 105 ACRONOWETRAR UTILZMD0 LAFORWUAT: AALISS DEL CRONGME TRAJE - METODO ARALITICO NORECTO 1
Ciclo. [actvidad] To (c5) | To X Actvidad [ Tap(cs)| T, | fxd | fd | F [T <intervalo] h=39 [conhi2 ]| Actividad | A | ACTIVIDA
1 100 | ass | 3 | 779689 100 883 | g8z | © 0 0 5 5 8135 <7948135] 100 100 0
2 100 883 883 | 779689 100 883 | 883 0 0 1 0 833 0 8525 <B13.518525] 100 100 0
3 90 883 | 795 | 631548 90 883 | 7947 | 44 22 2 u 872 11 8915 <g5258915] 90 80 10
4 100 882 882 | 777924 100 882 | 882 0 0 3 0 885 0 9305 <8915;885] 100 100 0
5 90 | ss2 | 794 | 630118 % 882 | 7938 % 80 10
6 100 | @s4 | ess | 781456 100 884 | 884 100 100 0
7 100 | 885 | 5 | 783225 100 885 | 885 100 100 0
8 100 | @s4 | s | 781456 100 884 | 884 100 100 0
9 90 | es2 | 794 | 630118 %0 832 | 71938 % 80 )
10 100 | 883 | 883 | 779689 100 883 | 883 100 100 0
1 100 | es2 | es2 | 7r7e24 100 882 | 882 100 100 0
12 90 | 883 | 795 | 631548 % 883 | 7947 % 80 )
13 100 | @83 | es3 | 779689 100 883 | 883 100 100 0
1 100 | 882 | ss2 | 777924 100 832 | 882 100 100 0
15 100 | @83 | 3 | 779689 100 883 | 883 100 100 0
16 90 | 883 | 795 | 631548 % 883 | 7947 % 80 10
13686 | 11733235 1=44 122 I=16 PROMEDIO|___ 3125
Caleulo intervalo h m= 1375 -
. 3969 m= 275 . .
 YAQUEEL 39 ~a -
OBsERvACIONES 198 w13
s o e | £5 MENOR A 16, Tosto= 8474 C5
SE PUEDE Tiempo menor T, = 7938 CV.= 421% <6%
Tiempo mayor T, = 885 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Colocar guardafango pintado

Colocar guardafango pintado

Error de apreciacion de actividades
Colocar guardafango pintado

Enorde AA  250%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +- 5%, EXISTE
CONFIANZA EN LAS
ACTIVIDADES.

+ Se permite un ervor de apreciaciin de actividades de £ 5%:
o oAm 8%

100--- 5

A= activid apreciads
A= actividad nomual
A= AuTi=40To Ao=stiviéad optima

a

tiempo wpreciada
o Tomn |
tiempo optiwn

ACTIVDAD APRECIADA=ACTVDADREAL T

L0 o6, W ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Ciclo [actvidad] Top (c5) [ To X Actiidad [Top(cs)| To | i | bd | d | F [T<itevalo] h=9 [conni2| Actividad | Awa  FACTIVIDAD
1 100 | 220 | 220 | 48400 100 220 | 220 0 0 4 198 4 2025 <198:2025] 100 100
2 100 | 223 | 223 | 49729 100 223 | 223 | © 0 1 0 207 0 2115 <2518 100 100 0
3 90 221 199 39561 90 221 | 1989 | 12 6 2 3 216 3 2205 <21152205] 90 80 10
4 100 220 220 48400 100 220 220 81 27 3 9 225 9 2295 <2205229.5) 100 100 0
5 90 | 222 | 200 | 30920 % 222 | 1008 % 80 )
6 100 | 225 | 225 | s0625 100 25 | 225 100 100 0
7 100 | 222 | 222 | asasa 100 22 | 220 100 100 0
8 100 | 223 | 223 | 49729 100 223 | 223 100 100 0
o 100 | 221 | 221 | assar 100 221 | 221 100 100 0
10 100 | 224 | 224 | s0176 100 224 | 220 100 100 0
1 100 | 220 | 220 | 48400 100 220 | 220 100 100 0
12 90 | 220 | 108 | 3008 % 220 | 108 % 80 )
13 100 | 221 | 221 | assa 100 21 | 221 100 100 0
1 100 | 221 | 221 | asear 100 21 | 221 100 100 0
15 100 | 221 | 221 | agsar 100 21 | 21 100 100 0
16 90 | 222 | 200 | 39920 % 222 | 1998 % 80 10
3u58 | 748712 1-93 1-33 I=16 PROMEDIO) 25|
N=4 Calulo intervalo h 20625 ~
¥ ofuisi 99 m= 58125 - ;
« YA QUE EL 9 - .
NUMERO DE
OBSERVACIONES fe= 4s N 2 -
ESMENORA 16 meao= 2166 ¢S :
SE PUEDE Tiempo menor T, = 198 CV.= 519% <6%
Tiempo mayor T,= 225 + SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
SUPLEMENTOS
pooe | TEWPO | ooy SUPLEMENTOS VARIABLES | TOTAL DE [COEFGENT] TIEWPO IO OE TENPO
SMBOLOYELEMENTO | 700 | ELEVEN [tnar —— EDE [ESTANDAR TN | o | Tl
TAL(S) | ratiga P B | os | wanea | (o) | Tws | Tam Tim T
o [wnis | e | [ o | w3 [ om | 1z |wons|wmes oo | worar | e
© Coocarguarsatangopiiado | Tmp | 21656 | aw s | o | | aw | o | ver | omos | emos 27503 | 20628 | 22008
[Fiempos Normales; 135126 135126
[Tempos Gptmos: 101325 s |-
[Tiempos arimo de ncentvo: | 108101 108101
‘ N - T Twme ) [ worcaononmoo |
ol =T T T |~ mangal | 0101345 s | Tiempo | 1351 segundos |
[ Taosrores | decico [ 023 minutos |
.
0=
. Total miquina = T + Tm= | 1=
N * | | Tiempo de ciclo (Ci)=Tmp + T+ Tm= J 0= [N [135126¢cs |
. . ! 1013.45 cs

[+ losores ]
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26.- OPERACION: EMPAQUETADO

132



Cortar papel kraft

Corar papel kraft

EL 4

Error de apreciacion de actividades
Cortar papel kraft

NALSS DEL JE ETODO ANALITICO NDIRECTO
Cido_Jhowioad] T (c9)[ T Aetidad [Twies)] Tr | ba | b0 | o | F [t <menio] n=167] coniz] Actidad | Anes _JACTIVIDA Errorde AA
1 100 | 3733 | 3733 |13s35289 100 5733 | ar3s | © B 0 B 3360 5 34435 <3360:34435) 100 ) & YA QUE EL ERROR
2 100 | 3733 | 3733 [13935289 100 3733 | 3733 o o 1 0 3527 o 36105 <3443.53610.5] 100 100 0 ‘:STA‘C::;CD‘QE‘ON DE
3 50| ar3s | sez [11zo9se2 | o0 [ ws [aamis] 4 22 2 a1 3se 11 3775 <a105a777s) % a0 0 AcTvoRDES
) 100 | 3736 | 373 [ 13957606 200 | o136 | arae 00 | 10 o B A N e
5 90| ar3a | a0 [ 1szerses 90 | 333 [3ss07 % a0 10 CONFIANZAEN LAS.
© 100 | aras | aras [1as0225 100 [ arss | ams 00 | w00 o ACTIVIDADES.
7 100 | a73a | arse | 1arzcas 100 | a7aa | aran 100 100 o
5 100 | 3736 | 373 [aos7606 100 | 3136 | ame 00| 100 o
9 90 3737 | 3363 | 11311787 90 3737 | 33633 90 80 10 *+Se permite un error de apreciacion de actividades de +5%:
10 100 3734 | 3734 13942756 100 3734 | 3734 100 100 [ [ An 5%
ey 100 | a73s | ar3s [ 1350225 | 100 o135 | amss 100 | 100 o i
12 90 3737 | 3363 | 11311787 90 3737 | 33633 90 80 10 £5% 9
13 100 | 3733 | aras [ 13036289 100 ara3 | arms [0 | w0 o
14 100 | 3735 | 373 [ 13950225 100 | aras | aras 100 100 o
5 100 | 3738 | aras [1so7264 100 | w708 | aras 00| 300 o il sprecinda
16 90 | aras | ases [1i3ireaz 90 | arss 3304z a0 &0 0 it ol
7e08 [z00988600 = Proveoio_aizd ey wrado
E—p—
Caleulo intervalo 1a15 — ACTIDAD JRECUOA - ACTMDADREA. Ty tagapo cprme.
- 16700 215 -
h= 167 .
2= 835 o= 15481
Tomesio = 3589.3 cs. .
SE PUEDE Tiempo menor T, = 3359.7 Vs 431%
Tiempo mayor Tp= 3738 = SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Cotocar sello dellogo Colocarsello dllogo Error do apreciacion de actvidades
‘Colocar sllo del logo
0 D6 WINERD DE L5 A CRONOWETRR UTLZAND0 LA FORMULA E5TAD NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Coo Jrewead Taeo | T | Aowiad [Tw)] T | ba | oo | o | F [renenao] n=3 [connz] Aotidad | s [ ACTIVIOA Erordenn  250%
T o | er | o0 w e [ e ] 0o o o 2z 785 <rr05) 00 | 100 = YAQUE EL ERROR
B 200 | w0 | s | 7o 0 | [ w | 2 2 1 2 815 <essLs) 00 | a0 o DE APRECIACION DE
3 50 50 81 6561 %0 90 81 0 o 2 o 83 0 845 815845 50 80 10 ::Q’E“a“ggz ™
0 G0 | s | s | 17 0 [ es [ e | 27 o a3 s 3 e75 <sasers) 00| 100 o Mere
5 50 57 78 6131 %0 87 | 783 | 144 36 4 9 8 9 905 75905 %0 80 10 CONFIANZA ENLAS
6 100 90 90 8100 100 90 90 100 100 [ ACTIVIDADES.
7 200 | o6 | s | 73 00 | s | u 00| 10 o
o 100 | o0 | s | s 10 | o0 | oo 100 | 100 o
9 100 | 89 89 7921 100 89 89 100 100 0 +Se permite un error de apreciacion de actividades de + §%:
10 100 88 88 7744 100 88 88 100 100 [ A 5%
ey 100 | 8 | s | 1em 200 | 80 | e [0 | 10 o i
12 90 86 77 5991 90 86 774 90 80 10 9%
13 00 | o5 | s | vas w0 | e | 8 00 | 10 o
i 100 | o6 | 8 | 77aa 00 | o | u 00 | i o
= o0 T o0 T 50 | 510 oo o | o0 00 To0 3 vt ageciads
16 %0 88 79 6273 %0 o8 | 792 % o Am = actividad nomual
Tars | Ti0a40 = PROVEDI] 25
Céleulo intervalo h m= 06875 e ACTVDAD APRECIADA= ACTMDADREAL T - tjempa optimp
* = 387 M= 18125 -
. va QUE EL [ .
NumeRo oF we- 15 o sar
oBsERVACIONES i
LI — Tan= 795 cs
SE PUEDE Tiempo menor T,= 7.4 V.= 431 <o%
TempomayorT,= 90 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
Coger quardatango Coger quardatango Error de apreciacion de actvidades
Coger quardafango
EL 4 \NALISIS DEL JE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Coo il Ta @) T | Aotwdad [Tws)] T | b | o0 | d | F [remeneio] n=10 [conhiz] Actidad | s _JACTIVIOA Erordenn 313%
100 | 237 | 237 | so1e0 10 [ ow [ o] 0 0 o s az 5 207 <nan 100|100 0 YA QUE EL ERROR
2 100 | 238 | 238 | seeas 100 238 | 238 ) 0 1 o 222 0 227 <a17227) 100 100 0 DE APRECIACION DE
s w0 | 2w [ on | s | w o [owas| 2 14 2z 7 me 7 a1 maw w e | 10 ACTVIDADES
4 200 | 237 | 257 | seien 00 o [ow ] % 12 3 4 w4 247 <wam 00 | 30 o e A N eTe
s 50 | 26 | a1z | asie %0 | 23 | 2124 % a0 0 CONFIANZA ENLAS
o 200 | 236 | 736 | ss6s 100 | 200 | 2 00 | 10 o ACTIVIDADES.
7 100 | 28 | 208 | sooes 100 | 230 | 2 100 | 100 o
O 100 | 2 | 23 | sooes 100 | 2w | o 100 100 o
9 90 236 212 45114 90 236 | 2124 90 80 10 *+ Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%:
10 100 238 238 56644 100 238 238 100 100 [ oA 5
11 100 236 236 55696 100 236 236 100 100 0 -
12 90 238 214 45882 90 238 | 2142 90 80 10 £5% 9
13 100 | 23 | 23 | s56% 200 | 23 | 23 00| 100 o
1 100 | 235 | 235 | ssezs 100 | 23 | 238 00 [ 100 o
15 100 | 235 | 235 | ssezs 100 | 235 | a3 100 [ 100 o tividd sprecinda
% o0 | 2w o | aseor 00T 207 T o3 w 1w [ w et wod
Sori | ot Proweod__siz9 o it i
T = tiesnpo normal
N=4 Calculo intervalo h: 1625 — ACTIVIDAD APRECIADA= ACTMDADREAL Ty tigmpe apriand
i - 1062 4
el i vaQueEL = 10 .
NumERo DE -
lOBSERVACIONES 2= s L 166 -
[ES MENOR A 16, mo = 2287 cs
't PUEDE Tiempomenor T,= 2124 V.= s10%
Tempo mayor T,= 236 4 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
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Forrar guardafango con papel kraft

Forrar guardafango con papel kraft

Ciclo [Actvidad] To es) | T X
1 100 | 957 | o957 | o15849
2 100 | 958 | o058 | 017764
3 90 | o956 | seo | 7ao2ss
4 100 | 956 | o056 | 013936
5 90 | 950 | ses | 7a40az
6 100 | 656 | 56 | 013936
7 100 | 958 | 9058 | oi7764
8 100 | 958 | 958 | o17764
] 100 | 958 | o058 | 017764
10 100 | 950 | o050 | 10681
11 100 | 956 | o056 | 013936
12 90 | 955 | seo | 7sera0
13 100 | 60 | 60 | 21600
14 100 | 50 | 59 | 10681
15 100 | 955 | 955 | 912025
16 90 | 959 | s63 | 7a49a2

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO |
Actividad [ Tes (c5) [ To b | Bd | d | F [T<intevalo] h=42 [conhiz]
100 957 | o571 | © 0 o 4 860 4 881l <860881]
100 958 | os8 | © o 1 0 902 0 923 <gB1902)
%0 o056 | se0a | 48 24 2 12 944 12 965 <923044)
100 956 | os6 | © o 3 0 960 0 1007 <965960]
%0 950 | a6a1
100 956 | o6
100 958 | o8
100 958 | os8
100 958 | os8
100 950 | o0
100 956 | os6
% 955 | asos
100 960 | 960
100 059 | o0
100 955 | o5
% 950 | 8631

Calculo intervalo h

h:

Tiempo menor T, = 8595
Tiempo mayor T, = 960

T=48 z=24 =16
m= 15 "
m= 3 - .
o= 3637

Trwio= 9225 cs
CV.= 394% <6%
& SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
Forrar guardafango con papel kraft

Actvidad | Asew B ACTIVIDAD
100 100 0
100 100 0
%0 80 10
100 100 0
%0 80 10
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
%0 80 10
100 100 0
100 100
100 100 0
%0 80 10
PROMEDIO| 25|

Emorde AA  250%
= YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES,

* Se permite un error de apreciacién de actividades de = 5%

bl s
Al = v

A = actividad optinn
s

= tempo apreciads
o ol
ACTVIDRD APRECIDA= ACTVDRDREA. Ty ennpescpeans

Coger bolsa LDPE

Coger bolsa LDPE

Ciclo [Actvidad] T (cs) [ To X
1 100 | 327 | 327 | 106920
2 100 | 325 | 325 | 105625
3 90 | 326 | 203 | seosa
4 100 | 328 | 328 | 107584
5 90 | 3% | 203 | 8e08a
6 100 | 328 | 328 | 107584
7 100 | 328 | 328 | 107584
8 100 | 327 | 27 | 106929
o 100 | 320 | 20 | 108241
10 100 | 330 | 330 | 108900
1 100 | 330 | 330 | 108900
12 90 | 329 | 206 | srers
13 100 | 325 | 325 | 105625
14 100 | 328 | 328 | 107584
15 100 | 328 | 328 | 107584
16 90 | 325 | 203 | 85666

=4

I YA QUE EL

UMERO DE
PBSERVACIONES
ES MENORA 16,
KE PUEDE

ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO.

Aotwidad [Twtes)| To | b | ba | o | F [¥<nenao] n=1a [connz]
100 327 | 327 0 0 0 293 2 300 <293;300]
100 325 | 325 0 0 1 [ 307 0 314 <300307]
%0 326 | 2034 | 36 18 2 9 321 9 328 <314:321)
w0l aw [aw | 27 9 3 3 a0 3 a2 <pswo
90 | a2 | 2934

100 | a8 | as

100 | a8 | as

100 | s27 | s

100 | s20 | a0

100 | ss0 | a0

100 | ss0 | ss0

90 | a2 |61

100 | a5 | a

100 | a8 | aus

100 | a8 | an

o0 305 2025

T 17 0
Caleulo intervalo m= 16875 -
m;= 3.9375 :
N o= 162
Treo = 3161 cs e

Tiempo menorT,= 2025 Cv.= as2%

Tiempo mayor T, = 330

= SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacion de actividades
Coger bolsa LDPE

Actvidad | Ases D ACTIVIDAD
100 100 0
100 100 0
%0 80 10
100 100 o
% 80 10
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 0
% 80 10
100 100 0
100 100
100 100 0
%0 80 10
PROMEDIO) 2]

Emorde AA  250%
= YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES,

* Se permite un error de apreciacién de actividades de = 5%

100§
60-men 3

Ao = achividad optima
Ta = tiempo apreciada
1o noral
[

ACTIVIDAD APRECIADA=ACTIDRDREAL T

Embolsar guardafango

Giclo [Actvidad] Tow )| To X
T 100 | 632 | 632 | 390424
2 100 | 631 | 631 | 3seier
3 90 | 632 | se9 | 323533
4 100 | 630 | 630 | 396900
5 90 | 630 | 567 | souaso
6 100 | 630 | 630 | 396900
7 100 | 630 | 630 | 396900
s 100 | 630 | 630 | 396900
o 100 | 631 | 631 | aselel
10 100 | 631 | 631 | aseier
11 100 | 630 | 630 | 396900
12 90 | 630 | 567 | szuaso
13 100 | 631 | 631 | aseiel
14 100 | 630 | 630 | 396900
15 100 | 630 | 630 | 396900
16 90 | 632 | 560 | 23533

9838 | 6060413

k. YA QUE EL
UMERO DE
BSERVACIONES

ES MENORA 16,
E PUEDE

Embolsar quardafango
ANALISIS DEL CRONOMETRAJE - METODO ANALITICO INDIRECTO
Aowidad [Tw(es)] To | b | bo | o | F [ <ntenaio] n=28 [cannz
100 632 | 632 0 0 0 0 7 2 581 <567;581]
w0 [ em 6w ] 0 o 1 o s 0 03 <spises)
w e [wees| 4 20 2 12 e 12 637 <soueza)
100 630 630 o o 3 o 632 o 665  <637,632)
90 | 630 | ser
100 | 630 | 60
100 | 630 | es0
100 | 630 | es0
100 | ea1 | est
100 | o1 | ou
100 | 630 | 630
90 | 630 | ser
100 | a1 | e
100 | 630 | es0
100 | 60 | es0
90 | 652 I sess
T 1o T
Caleulo intervalo h me o1 -
my= 3 :
wes 14 o= 2025
Tueto= 6090 cs :
Tiempo menor Ty= 567 V.= a8

Tiempo mayor T,= 632

# SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO

Error de apreciacin de actividades
Embolsar guardafango

Actvidad | Ass _pACTIVIDAD

100 100 0
100 100 0
90 80 10
100 100 0
%0 80 10
100 100 0
100 100 0
100 100 0
100 100 o
100 100 0
100 100 0
%0 80 10
100 100 0
100 100

100 100 0
%0 80 10

PROMEDIO| 25|

Emorde AA  250%
YA QUE EL ERROR
DE APRECIACION DE
ACTIVIDADES
PERTENECE A UN
RANGO +/- 5%, EXISTE
CONFIANZA ENLAS
ACTIVIDADES,

* Se permite un error de apreciacion de actividades de +

100§
60-men 3

Ta

empo apreciado
o ol
tisaage optio

ACTIVDAD APRECIADA = ACTIVIDAD REAL To
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Situar en superfcie de embolsado

Situar en superficie de embolsado

Error de apreciacion de actividades
Situar en superficie de embolsado

Emorde AA  250%

ACTIVIDADES.

+Se permite un error de apreciacion de actividades de = 5%
© An 5%

tividad gprociada
An = actividad norsl
setividai opiima
o = fempo apreciado
T =tz nomsal
To  tiemp cprmo

0 56, NN DE 66108 A CROREHETR AR L0 LA PO 5Tt NALISIS DEL JE -METODO ANALITICO INDIRECTO
Coo___Jhewicad| Tu 9] T. | x Aotvded [Twes)] T | oo’ | d | d ] F_[reneneio] Actiad | e _JACTIVIOA
1 197 | 197 | ass09 100 107 | 107 o 0 o 0 75 7 79 <rsi79) 100 100 0
2 100 | 197 | 107 | 3se0s 0 107 [ 107 ] o o 1 o 1 o 17 <y 100 100 0
3 90 | 195 | 176 | 30800 %0 105 |75 | 20 10 2 5 101 5 195 <1701 90 80 10
4 200 | 196 | 195 | 3sa16 00 a0 |16 | 62 2 3 7 s 7 203 <5108 100 100 o
5 90 | 106 | 176 | sur 9 | 106 [ 764 % [ 10
© 100 | 198 | 108 | 3szos 200 | 198 | 106 10 100 o
7 100 | 193 | 103 | sr2e0 200 | 303 | 10 100 100 0
5 200 | 195 | 195 | 3e025 100 | 105 | 10 10 100 o
9 200 | 197 | 107 | 3se0e 200 | a0 | 107 100 100 0
0 100 | 193 | 103 | a7269 100 | 103 | 03 100 100 0
ey 200 | 197 | 107 | 3sa00 2100 | a0 | 07 100 100 o
12 50 | o8 | 178 | surss 90 | 100 |82 % [ 10
13 100 | 195 | 195 | 3e0z5 200 | 105 | 10 10 100 o
14 200 | 104 | 104 | 37630 200 | 10 | 10 100 100 0
5 100 | 198 | 108 | 3vz0a 100 | 10 | 108 10 100 o
16 50 | oa | irs | aoass 9 | 10 [ iras % a0 10
3055 | seasoz Tow 1ea1 T PROVEDI) 25
Nes Caloulo intervalo m= 10375 =
h= 873 m= 51875 - B
h= 8 vy L
[r— o= o8
Taeso= 1901 cs = e
Tiempo menor T, = 1746 Ccv.= s0%
Tiempo mayor T,= 198 SE PUEDE CONTINUAR CON EL ESTUDIO
supLEmENTOS
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. " e o e | [ opencin: eveacuerabo |
ol sl =T + T+ Tom | © JRCo e ey Tampo |65 ssqundos |
1 Y decio [ 78 minuos ]
fN=
o
{

T

Tiempo de ciclo (Ci)

otal méquina

Tw=q 1=

I
o

Tup + Tan + T

[ Tesosses |
[0 lsasssoes |
[ lereraves |

135




Anexo: Formato de Eficiencia antes de la Implementacion
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Formato Indicador de Eficiencia
(ANTES)

Nombre del Indicador:

Insumos Programados versus Insumos Utilizados

Tipo de Indicador:

Eficiencia

Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo:
Descripcion:
N° Base de Calculo Simbolo
1 Tiempo ejecutado TE
2 Tiempo disponible ™
Indicador de Eficiencia
I L X100
[ ™
Afio: 2018
Meses: MAYO JUNIO JULIO
P
1]
Eficiencia
Novedades
Gerente General

Anexo: Formato de Eficacia antes de la Implementacién
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Formato Indicador de Eficacia

(ANTES)
Nombre del Indicador: Insumos Programados versus Insumos Utilizados
Tipo de Indicador: Eficacia
Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo:
Descripcion:
N° Base de Calculo Simbolo
1 Produccién total PT
2 Produccion planeada PP
Indicador de Eficiencia
| i X100
| Pp
Afio: 2018
Meses: MAYO JUNIO Juto
IP
[V
EFICACIA
Novedades
Gerente General
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Anexo: Formato de Eficiencia después de la Implementacion

Formato Indicador de Eficiencia
(DESPUES)
Nombre del Indicador: Insumos Programados versus Insumos Utilizados
Tipo de Indicador: Eficiencia
Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo:
Descripcion:
N°® Base de Cdlculo Simbolo |
1 Tiempo Ejecutado TE ‘
2 Tiempo Disponible D ‘
Indicador de Eficiencia
| L X100
| D)
Afio: 2018
Meses: AGOST SETI OCT
[
[V}
EFICIENCIA
Novedades
Gerente General
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Anexo: Formato de Eficacia después de la Implementacion
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Formato Indicador de Eficacia
(DESPUES)

Nombre del Indicador: Insumos Programados versus Insumos Utilizados
Tipo de Indicador: Eficacia
Frecuencia: Diario - Mensual
Responsable:
Objetivo:
Descripcion:
N° Base de Calculo Simbolo |
1 Produccion total PT |
2 Produccion planeada PP |
Indicador de Eficiencia
| i X100
| Pp
Afio; 2018
Meses: AGOST SETI oCT
[
[V
EFICACIA
Novedades
Gerente General
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