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RESUMEN

Considero que con los cambios tecnolégicos queesergn en la actualidad, las
microempresas buscan la manera de maximizar logfibes de sus empresas,
satisfacer de una mejor manera las necesidadegsdeohsumidores y optimizar los
procesos de produccion, ademas de la utilizaciorecdersos de una manera apropiada
como alternativa para lograr los objetivos deseados

El proceso de produccion es una de las actividadesimportantes dentro de la cadena
de abastecimiento ya que con la rapidez con qgedte los productos a los clientes

depende la venta de los mismos y la presencia@nsbmidor.

En tal virtud se ve que dentro de esta realidad \que el pais, es notorio que la
formacion técnica y humanista que recibe el Ingenliedustrial es clave y precisa para
vincular el conocimiento en la elaboracion, disefioinstalacion de plantas de
produccion de diversas areas tales como con ladatiy sus organizaciones, de

manera eficiente y eficaz para generar el desarroll

La Empresa Metdlicas Tulcdn N° 2 esta trabajandéondea artesanal por lo que no
tienen estructurado la organizacion de la plangxigten varias falencias dentro de los
procesos de produccion, es por esto que se rdaizBiagramas De Proceso Actual,
Diagramas de Recorrido, Diagramas de Operacionesudi® De Tiempos Yy
Distribucién de Puestos de trabajo, se realiz6 doslisis necesarios para una
optimizacién adecuada de los Procesos de Produlasdnismos que se ven reflejados
en el Diagrama de Recorrido de la Empresa Propugsém el de Operaciones
obteniendo un incremento de 1 Vitrina Cuadradaaja, 2 Vitrina Cuadrada con caja y
2 Archivadores realizando una reinversion del tierapsto y obteniendo una utilidad
mensual de $125, 99.



CAPITULO |

1. INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

La Empresa Metélicas Tulcan, produce muebles metilcomo vitrinas, archivadores,
muebles de oficina, mostradores para tiendas ydeaias.

Esta empresa da su inicio justo antes de la dalddn, la Sra. Hermila Guerrero con un
gran espiritu de lucha y de superacion comienzal@a@ompra de los equipos y de
materia prima, logra construir su empresa que tetnaombre de “METALICAS
TULCAN N° 2” al mismo tiempo se ubican un almacéngpla venta de vitrinas. Dentro
de uno de los paises que hacen pedidos es la hefReiblica de Colombia, como

muestra del reconocimiento de la calidad del prmduc

Considero que con los cambios tecnoldgicos queesergn en la actualidad, las

microempresas buscan la manera de maximizar losfibms de sus empresas y

optimizar los procesos de produccion, ademas dgiliaacion de recursos de manera
apropiada como alternativa para lograr los objstieseados.

El proceso de produccion es una de las actividadesimportantes dentro de la cadena
de abastecimiento ya que con la rapidez con ggedre los productos a los clientes,

depende la venta de los mismos y la presencia@nsbmidor.

En tal virtud se ve que dentro de esta realidad \que el pais, es notorio que la
formacion técnica y humanista que recibe el Ingeniedustrial es la clave precisa para
vincular el conocimiento en la elaboracion, disefioinstalacion de plantas de
produccion en diversas areas, tales como producdi@alimentos, produccién de
equipos mecanicos, fabricacion de muebles, proasanportancia con la sociedad y

sus organizaciones, de manera eficiente y eficez generar el desarrollo.

Es asi que la empresa Metalicas Tulcan por sumiercan la frontera con Colombia,
esta obteniendo beneficios con la exportacion teas en diferentes tipos, logrando

también distribuir a nivel local y del pais.



La produccion de esta planta industrial, manifiestasus consumidores a nivel local,
nacional, e internacional, que quiere poner su memiuy en alto, por su calidad del
producto que esta fabricando. La empresa no saeztanen una mas del pais, llegue a
tener mayor trascendencia dentro y fuera de nueatian, fortificandola con el apoyo

de los consumidores y de organismos gubernamentalegubernamentales.

1.2. JUSTIFICACION TECNICA ECONOMICA Y SOCIAL

La Empresa Metélicas Tulcdn N° 2 esta trabajandéondea artesanal por lo que no
tienen estructurado la organizacion de la plandatiendo varias falencias dentro de los
procesos de produccion, es por esto que se rdafizBiagramas de Proceso Actual,
Diagramas de Recorrido, Diagramas de Operacionesydie de Tiempos vy
Distribuciéon de Puestos de trabajo, se realiz6 doslisis necesarios para una
optimizacién adecuada de los Procesos de Produlasdnismos que se ven reflejados
en el Diagrama de Recorrido de la Empresa Propugsém el de Operaciones,
obteniendo un incremento de 1 Vitrina Cuadradaaja, 2 Vitrinas Cuadradas con caja
y 2 Archivadores, realizando una reinversion dehpo costo y obteniendo una utilidad
mensual de $125, 99 dblares americanos.

1.3. OBJETIVOS
1.3.1. GENERAL
Optimizar los procesos de produccion de la Empviestalicas Tulcan # 2

1.3.2. ESPECIFICOS

v' Analizar la situacion actual de la empresa

(\

Definir los procesos de produccion
v Proponer la optimizacion del proceso de producpéna las diferentes lineas de
vitrinas que tiene la empresa

v" Realizar un andlisis de los beneficios en los codéoproduccion



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO

2.1. Tipos De Diagramas

2.1.1 Los Diagramas De Flujo [1]

Un instrumento de la ingenieria de métodos esagrdma de flujo que, determinado
dentro de un proceso de produccion seria: el diagrgeneral de flujos y el diagrama
de andlisis por procesos. El primero se usa fundtaimeente para investigar la
secuencia de pasos (de todos o algunos de losspg)oen la fabricacion de una pieza
mobiliaria y para indicar lo que debe hacerse pamainar los reprocesos y asi
encontrar el método mas economico para procesde IEsguaje simbolico de
clasificacion presenta las siguientes significaggo(Ver Tabla I)

El diagrama contempla toda la operacion de fabhidocade muebles a través de cinco
actividades basicas, relacionadas con el mandmsduaterias primas, siendo estas:
Operacion, espera, almacenamiento, inspecciomygpaate. Ademas indica los medios
de mejora y suministra una guia para determinarpgoéesos de fabricacion deberian

ser los mas funcionales para mantener los indieesrdabilidad del capital de trabajo.



Tabla. | CLASIFICACION DE LOS SIMBOLOS PARA LOS DI AGRAMAS DE

OPERACIONES.

SIMBOLO | ITEM FUNCION

‘ Operacion | Se usa para indicar una operacion caeaga, ranurat,

perforar, taladrar, lijar, etc.

D Inspeccién | Se usa para todas las tareas relacisra@mh el examen (0

comprobacion de la calidad de trabajo.

|:> Transporte | Indica transporte 0 movimiento de neaf@ima desde una

seccion de trabajo a otra

D Demora Este simbolo indica que se esta en esparateria prima
Provisional o también indica demora en el desarrdél

tipo de produccion

D

v Almacenaje Indica almacenamiento del producto terminado o al

materia prima

A manera de ejemplo, se presenta un diagrama disiar®e procesos empleado en la
preparacion de los materiales para fabricar puemassadas de madera, en el que se
clasifican todas las actividades del proceso, smirsstra informacion sobre las
cantidades de materiales, el tiempo empleado em aeti/idad y la distancia recorrida

por la materia prima en proceso.

2.1.2 Diagrama de Recorrido de Actividades
Aunque el diagrama de curso de proceso suminiagtraadyor parte de la informacién
pertinente relacionada con un proceso de fabrinacio es una representacion objetiva

en el plano del curso del trabajo. Algunas veces ieformacion sirve para desarrollar



un nuevo método. Por ejemplo, antes de que puenttaese un transporte es necesario
ver o visualizar donde habria sitio para agrega unstalacion o dispositivo que
permita disminuir la distancia. Asimismo, es utibnsiderar posibles areas de
almacenamiento temporal o permanente, estacionespleccion y puntos de trabajo.
La mejor manera de obtener esta informacion esrtamaplano de la distribucion
existente de las areas a considerar en la plarttazgr en el las lineas de flujo que

indiquen el movimiento del material de una actididaotra.

2.2. Distribucion de Puestos de Trabajo

2.2.1 Medicién del Trabajo

El otro aspecto relacionado con la materia, esddicion del trabajo y se refiere en
términos generales, a la evaluacion de todos pos tile trabajo humano en un medio
industrial, hasta que mejore notoriamente la prodidad, se emplea para calcular, en
unidades de tiempo, el contenido laboral de targj@sutadas por trabajadores
capacitados y cualificados que empleen métodosaegdimientos especificos.

Esta es una herramienta muy importante pues sditogasen un reto para la actual
industria; ya que el gran problema del mueble nel @soducto en si, sino los plazos de
entrega que se incumplen, hecho preocupante siossidera que las empresas
ineficientes no sobreviviran en el mercado y nasarompetitivas frente al exigente

consumidor.



2.2.2. Estudio de Movimientos
El estudio visual de movimientos y el de micro nnaieintos se utilizan para analizar un

método determinado y ayudar al desarrollo de utr@ele trabajo eficiente.

2.2.3. Movimientos Fundamentales

Gilbreth denomind “therblig” a cada uno de estosvimeéentos fundamentales, y
concluyo que toda operacion se compone de unadsegstas 17 divisiones basicas:

1- Buscar: es la parte del ciclo durante la cual los ojosa® fhanos tratan de
encontrar un objeto.

2- Seleccionar: este es el therblig que se efectia cuando el pdrane que
escoger una pieza de entre dos 0 mas semejantebiéfares considerado
ineficiente.

3- Tomar (o asir): este es el movimiento elemental que hace la miaoeriar los
dedos rodeando una pieza o parte par asirla eaperacion.

4- Alcanzar: corresponde al movimiento de una mano vacia,esistencias hacia
un objeto o retirandola de el.

5- Mover: comienza en cuanto la mano con carga se mueve h&cisitio o
ubicacién general, y termina en el instante enejumovimiento se detiene al
llegar a su destino.

6- Sostener.esta es la division basica que tiene lugar cuamadode las dos manos
soporta o ejerce control sobre un objeto, mienaastra mano ejecuta trabajo
atil.

7- Soltar: este elemento es la division basica que ocurrendmual operario

abandona el control del objeto.



8- Colocar en posicion:tiene efecto como duda o vacilacién mientras laona
las manos, tratan de disponer la pieza de modeebsmguiente trabajo pueda
ejecutarse con mas facilidad, de hecho de cologapasicion puede ser la
combinacion de varios movimientos muy rapidos.

9- Pre colocar en posiciéneste es un elemento de trabajo que consiste enacol
un objeto en un sitio predeterminado, de manera ppexla tomarse y ser
llevado a la posicion en gue ha de ser sostenidodmuse necesite.

10-Inspeccionar: es un elemento incluido en la operacion para aaeguaa calidad
aceptable mediante una verificacion regular redéizaor el trabajador que
efectla la operacion.

11-Ensamblar: es la divisibn basica que ocurre cuando se reusn piezas
embonantes. Es objetivo y puede ser mas facil mmgogue eliminarlo.

12-Desensamblar: ocurre cuando se separan piezas embonantes ulidade
naturaleza objetiva y las posibilidades de mejoeaioi son mas probables que
la eliminacion del therblig.

13-Usar: es completamente objetivo y tiene lugar cuando adas dos manos
controlan un objeto, durante el ciclo en que seutgetrabajo productivo.

14-Demora (0 retraso) inevitable:corresponde al tiempo muerto en el ciclo de
trabajo experimentando por una o ambas manos, s$egaturaleza del proceso.

15-Demora (0 retraso) evitable:es todo tiempo muerto que ocurre durante el ciclo
de trabajo y del que sélo el operario es respoasabtencional o no
intencionalmente.

16-Planear: es el proceso mental que ocurre cuando el opesaridetiene para

determinar la accion a seguir.



17-Descansar (o0 hacer alto en el trabajo)esta clase de retraso aparece rara vez en
un ciclo de trabajo, pero suele aparecer periodicéencomo necesidad que

experimenta el operario de reponerse de la fatiga.

* Técnicas de Medicion
La medicion del trabajo, cuando se usa para evdet@rminadas actividades humanas
en una empresa, por lo general, viene despuésleecismar una tarea, del trabajo
general, para su examen.
La empresa puede utilizar varias técnicas de n@dpero la eleccion dependera de los
objetivos del estudio y estos son:
» Determinar y cuantificar las actividades no picitias y
» Determinar los tiempos normalizados necesariaga ggecutar las actividades de

fabricacion seleccionadas.

» Estudio de Tiempos
Los estudios de tiempos se usan para calcularl@ wacontenido de las operaciones
manuales en una pequefia empresa de fabricacioueldlen, mediante el registro de
tiempos y ritmos de trabajo en condiciones deteaidas.
El resultado final es una valoraciébn pragmatica cehtenido productivo de una
actividad, en esto consiste esencialmente la t@addos estudios de tiempos, que para
aplicar en las actividades que, por proceso séeregiemanda los siguientes pasos: (ver

Figural)



Método Actual O DIAGRAMA DE PROCESO
Método propuesto O Hecpor: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso dd-echa: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas de 1,50m sin caja Hoja 1/2
Departamento: Produccion
Distancia| Tiempo
(m) (min.) Simbolos Descripcion del Proceso
5 0] Escoge la plancha
2m 1 = Se dirige a la mesa de trabajo
3 O Deja la plancha
= Se dirige a las perchas donde estan los
2m 1 moldes

Figural Diagrama de proceso

1. Familiarizarse con la operacion seleccionada mégliana observacion aguda del
evento.

2. Participar al operario que ejecuta la operaciéastudio y lograr asi su cooperacion.
3. Predisponer todos los medios y precisar las cantdis relativas a la operacién que
se estudia, antes de adelantar los estudios dpdgerRor ejemplo, reconocer el lugar el
trabajo y la ubicacién de las herramientas paretdie las mediciones.

4. Tener a mano el equipo de cronometraje para efeal estudios de tiempos
formalizados, para esto se recomienda utilizar rond@metro decimal de minutos,
graduado en centésimas de minuto, y un crondémetindl de hora en el que figuren
incrementos de centésimas de una hora. El prineeusa para estudios de tiempos tipo
ciclico, mientras que el segundo puede ser masmtbktudios no ciclicos.

5. Determinar el método para medir la operacion adeog fin que lo observado sea
preciso y valido como dato de lectura. Un ejempkoel que ofrece el operario de una
sierra radial que realiza, de forma repetida, apenas de cortado para producir un

elemento.
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6. Estimar del niumero de observaciones necesarias ghea@inzar un cierto grado de
precision, por regla general conviene hacer no sed® 10 observaciones por
operacion.

7. Hacer observaciones aleatorias de la operacionsgquestudia. Su finalidad es
determinar el tiempo transcurrido para cada elemelet la operacion. Existen dos
formas de registro:

a. El método de la vuelta a cero:

Las manecillas del cronémetro se vuelven a porera@al final de cada elemento y tan
pronto como el tiempo transcurrido se haya reglstra

b. EI método contindo:

En este caso, los tiempos por elemento, se ragistna el crondmetro funcionando sin
interrupcion a lo largo de la operacion. Para dadatehtiempo transcurrido, cada lectura

debera sustraerse de la anterior. (Ver Figura 2)

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

ELEMENTOS VA 1 2 3 | Tiempg
Coloca en posicion las partes de la vitrina T|0,18 0,16] 0,17 0,17
L|0,18/33,23/ 71,32
Coge la escuadra para inspeccionar T]0,05 0,04/ 0,06 0,05
L|0,23/33,27/ 71,38
Inspecciona con la escuadra que este correctamente | T
sujetada 0,06, 0,05/ 0,05 0,05
L|0,2933,32/ 71,43
Ajusta el playo de presion para que quede en la T
posicion correcta 0,04/ 0,05/ 0,05 0,05
L | 0,33]/33,37/ 71,48

Figura 2 Hoja De observacion de recoleccion de tigos
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2.2.4. Condiciones y medio ambiente de trabajo][2

Las condiciones de trabajo juegan un papel primbrdn el desempeiio de las
actividades que realizar el trabajador, debido a estas influyen tanto psicoldgica
como fisicamente, y pueden poner en peligro sigiiatad.

Cuando las condiciones de trabajo, no son adecuadasse cuenta con la proteccion
correspondiente que se requiere en la actividadpusle generar las siguientes
consecuencias:

a) Aumento de la fatiga

b) Aumento de los accidentes de trabajo

c) Aumento de las enfermedades profesionales

d) Disminucién del rendimiento

e) Aumento de la tensidén nerviosa

f) Disminucion de la Produccién

g) Insatisfaccion y desinterés en el trabajo, etc.

Estos puntos sin duda, nos conllevan a una dismdinn la productividad, por ello es
fundamental determinar las condiciones Optimas paidzar un trabajo en especifico.
2.3. Tipos de distribucion en planta.

2.3.1. Distribucion de localizacién fija

La distribucién por proceso se lo representa dgglaiente manera (ver Figura 3):
Q ELEMENTO PRINCIPAL %

QQQQ 000 %
O 0O

Figura 3 Representacion de la distribucion dalipacion fija.
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2.3.2. Distribucion por proceso

La distribucidn por proceso se representa de laesite manera (ver Figura 4):

Sr L]
0000 \
O b o O@@@@@
= = =
= = =

Figura 4 Representacion de la distribucion pocgso
2.3.3. Distribucion en linea o por producto.
El material se desplaza de una operacion a laesitpiisin solucion de continuidad.

(Lineas de produccion, produccion en cadena) (gn& 5)

MATERIA
PRIVA

Figura 5 Representacion de la distribucion en linea
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2.3.4. Procesdle la distribucion en planta

El proceso de la distribucion en planta es reptasande la siguiente manera (
Figura 6):

e C
BNALISE P-C

[(PRODUCTOS —
CANWTIDADES) SERNICHIES AME XOG,
RS TALACIONES,
BLMACERES ETC.
\u v
PROGCESO RELACIOMNES
PRODUCT WD EMNTHE LAS
[DIAGRAMA o E AREAS
PROCESO ) 2 FUNCHHALES
DHIAGRA M A
BRELACIONAL
OE AREAS

3 FUNCICOHNALES

DEFINICION CE ) SUPERFICIE
SUPERFICIE S 1 CISPOKIBLE
L.

DIAGRAMA
RELACIHIHAL
ﬁl:ﬁ SUPERFICIES

-
13, =
NS ATAwWRTR -
FACTORES A TEHWER . : 1 LIMITACIONES
e N e R
EM CUEMTA TP Lo T e N = PRACTICAS
= ¥ T T R TN B ] P ——
w:nﬂﬂ_..! |
= T ——
— T —
""“' * -
DISERD X CISEROC I
DISERD ¥
— EVALUACION MULTICRITERIO "
MSERG
SELECCIONADOD
5

Figura 6 Proceso a seguir para le distribucion dplanta
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2.3.5. Eleccién de la distribucion en planta masdacuada [3]
En principio, y segun las clases de fabricaciohes,distribuciones en plantas mas
adecuadas son las siguientes:

» Fabricaciones de tipo continuo Son las que producen los mismos articulos,

gue se obtienen montajes, por lo que pueden obeneridades de mayor
magnitud por edicion de pequefias. A ese tipo deckdion pertenecen las de
cemento, papel, laminados, etc.

» Fabricaciones de tipo repetitivo o fabricacién enegie.- Son las que fabrican

los mismos articulos, pero necesitan montajesj@que no pueden obtenerse
de mayor magnitud por adicion de otras. A estedpdabricaciones pertenecen
los automoviles, bicicletas, electrodomeésticos, loregemetalicos, etc.

» Fabricacion _intermitente o bajo _pedido- Se caracteriza por hacer pocas

unidades iguales, de acuerdo con las peticionesosleclientes, como por
ejemplo, la construccion de barcos, locomotoragndgs transformadores,
grandes alternadores o fabricaciones especialesio cla maquina para
papeleras, para azucareras, etc.
Segun se desplacen los operarios al fabricado (amuoe con los barcos) o el
material al lugar de trabajo de los operarios,aé hina distribucion diferente:

» Sise desplaza el operario, la distribucion deberale componente fijo.

» Si se desplaza el material, la distribucion deBer&uncional. Sin embargo,
el problema de la eleccién de la distribucion noeseielve en la practica con
tanta facilidad, pues hay que empezar por determinando un trabajo
puede considerarse como intermitente y cuandoren se

Como ultima instancia, la distribucion més adecusel@ la mas interesante desde el

punto de vista econdmico, vamos a determinar elendnde piezas que pudiéramos
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denominar critico, por encima del cual la distribacresultara en general mas
econdmica con distribucion en linea y, en cambara fabricaciones de un nimero

inferior de piezas serda mas econdmico con distidinuftincional. (Ver Figura 7)

Costos

Punto de

equilibrio
G. variokles funcionales
/voriobtes lineales

G. fijos lineales
Lineal
G. fijos funcionales

Funcional

T T ‘ # productos

Dis. Funcional

Dis. Lineal

Figura 7 Determinacién del nimero de piezas N,gnaima del cual debe considerarse
la fabricacion en serie y por debajo intermitent&m pedido.
2.3.6. Criterios para una buena distribucién

* Flexibilidad méaxima

» Coordinacién maxima

» Utilizacion maxima del volumen

» Visibilidad maxima

* Accesibilidad maxima

» Distancia minima

e Manejo minimo

* Incomodidad minima

e Seguridad inherente

* Seguridad maxima

* Flujo unidireccional

* Rutas visibles
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« |dentificaciéon

2.4. Seguridad Industrial

Salud Ocupacional.-Es la concepcion y organizacion técnica mas modi#gatinada a
conservar la salud, la vida y la integridad figiealas personas que trabajan. La salud
ocupacional es una dependiente especializadasidud publica y esta a su vez es una
rama fundamental de la Seguridad Social. La satughacional, esta constituida por la

medicina del trabajo, Higiene industrial y la Sedad industrial.[3]

Higiene Industrial.- Tiene que ver con el analisis cuantitativo y ca#lib de los
elementos que compone el ambiente de trabajo. &8llsense centra en factores de

riesgo como:

» Agentes fisicos: Ruido, temperatura, iluminaci@ajaciones, etc.
» Agentes quimicos: Polvos, humos. Sdlidos, liquistapores, etc.

* Factores ergondmicos: fatiga, concentraciones gdrtes.

Seguridad Industrial.- Incluye todas aquellas acciones que tiene queoareekcontrol

de dafios y perdidas tanto fisicas como humanasadeskas siguientes:

» Prevencion de accidentes de trabajo

» Control de riesgos mecanicos

» Control de riesgos eléctricos.

» Control en el comportamiento Humano
* Manejo de estadistica

+ Prevencion de incendios
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» Control en los elementos de proteccion personal

» Control de costos por accidentes

Responsabilidad de la Empresa.-Es responsabilidad de los empleadores de la
implementacion de un programa de prevencion delact@s y enfermedad profesional

entre otras razones por:

» Obligacion legal
» Control de costo
* Mantener o mejorar relaciones obrero — patronales

» Conservar o mejorar la calidad en los productos

Estos aspectos tienen que ver con la empresa erafjgrero discriminaremos al

interior de ella las responsabilidades de cada lj@&@rquica.

Los trabajadores.- El trabajador es el objetivo de las acciones degm@dn en el

trabajo. El trabajador en efecto debe ser el intate porque finalmente todo accidente
es un atentado a su salud, su cuerpo y por lo gastovida; no debe considerarse como
simple ejecutante o una victima resignada, al eoieticonciente de su experiencia y su

habilidad profesional, debe:

» Trabajar en sus labores observando las reglaggde dad

e Tomar en consideracion en todo momento, la seglirida sus
comparfieros de trabajo y demas personas de su@ntorn

» Usar su influencia y conocimiento para impedir dentes.

« Llamar la atencién sobre condiciones inseguras

e Aportar ideas, sugerencias y recomendaciones
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2.5. Costos

La contabilidad de costos es un sistema de infadngeara predeterminar, registrar,
acumular, distribuir, controlar, analizar, intejare e informar de los costos de

produccion, distribucion, administracion y finamianto.

“Es el valor monetario de los recursos que se gaitr® prometen entregar, a cambio de

bienes o servicios que se adquieren.”

“Son la suma de esfuerzos y recursos que se hartiohy para producir algo.”

“Es el conjunto de pagos, obligaciones contraidesnsumos, depreciaciones,
amortizaciones y aplicaciones atribuibles a unggerideterminado, relacionadas con

las funciones de produccion, distribucion, admiasbn y financiamiento.”

2.5.1. Significados Béasicos De Contabilidad

Costo de Produccién.Sson los que se generan en el proceso de transftamaraterias
primas en productos elaborados: materia primatdiresano de obra directa y cargos

indirectos.

Son los costos que se generan en el proceso ddotraar las materias primas en

productos terminados.

Son tres los elementos esenciales que integrarst de produccion:

1) Materia prima.-Son los materiales que seran sometidos a operacibame
transformacién o manufactura para su cambio figiooquimico, antes de que

puedan venderse como productos terminados. Sesciwvid
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a) Materia Prima Directa.- Son todos los materiales sujetos a
transformacion, que se pueden identificar o cuaatifplenamente con
los productos terminados

b) Materia Indirecta.- Son todos los materiales sujetos a
transformacién, que no se pueden identificar o tifigar plenamente

con los productos terminados.

2) Mano de obra.-Es el esfuerzo humano que interviene en los precdso

transformar las materias primas en productos tedas. Se divide en:

a) Mano de Obra Directa.Son los salarios, prestaciones y obligaciones
gue den lugar de todos los trabajadores de lackbecuya actividad se
puede identificar o cuantificar plenamente conplaxiuctos terminados.

b) Mano de Obra Indirecta.- Son los salarios, prestaciones vy
obligaciones que den lugar de todos los trabajadprempleados de la
fabrica, cuya actividad no se puede identificauantificar plenamente
con los productos terminados. Segun el codigo ddajo los

trabajadores se clasifican en Empleados y Obreros.

3) Cargos indirectos- Intervienen en la transformacion de los prodsigiero
no se identifican o cuantifican plenamente con lEbaacion de partidas

especificas de produccion.

Conocidos los elementos del costo de produccigrostble determinar otros conceptos

de costo:

« Costo primo = materia prima + mano de obra directa

+ Costo de transformacion = mano de obra directastosandirectos
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« Costo de produccién = costo primo + gastos indiect

« Gastos de operacion = gastos de distribucion ogak administracion + gastos
de financiamiento

« Costo total = costo de produccién + gastos de ofgera

+ Precio de venta = costo total + % de utilidad désea

+ Precio de venta = precio de venta / unidades prddsic

2.5.2. Definicion de Gasto

“Comprende todos los costos expirados que puedducitee de los ingresos. En un
sentido mas limitado, la palabra gasto se refiegastos de operacién, de ventas o

administrativos, a intereses y a impuestos.”[7]

2.5.3. Evaluacién

Proceso que tiene como finalidad determinar el eficacia y eficiencia, con que
han sido empleados los recursos destinados a alcdng objetivos previstos,
posibilitando la determinacion de las desviaciong&sadopcion de medidas correctivas
que garanticen el cumplimiento adecuado de lasspetsupuestadas. Se aplica ex ante
(antes de), concomitante (durante), y ex post (despde) de las actividades
desarrolladas. En la planeacion es el conjunto aiieidades, que permiten valorar
cuantitativa y cualitativamente los resultados deejecucion del Plan Nacional de
Desarrollo y los Programas de Mediano Plazo enapsd determinado, asi como el
funcionamiento del propio Sistema Nacional de Riaidm. El periodo normal para
llevar a cabo una evaluacion es de un afo después aplicacion de cada Programa
Operativo Anual. Fase del proceso administrative face posible medir en forma

permanente el avance y los resultados de los pragrapara prevenir desviaciones y
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aplicar correctivos cuando sea necesario, conjetmbe retroalimentar la formulacién

e instrumentacion.
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CAPITULO Il

3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1 Analisis de la Situacion Actual
3.1.1 Resefa Historica

Esta empresa da sus primeros inicios, justo argek diolarizacion la Sra. Hermila
Guerrero con un gran espiritu de lucha y de supgrammienza con la compra de los
equipos y de la materia prima, los iba almacenaledpués de que se da la dolarizacion
y el precio de todos los equipos y de la mateiiageleva su valor, la propietaria toma
la decision mas acertada acerca del manejo detlrim@rima que tenia en su poder,
primero instala una ferreteria con la venta deilpsrfplanchas de acero, planchas de
acero inoxidable, chapas de puertas, perfiles denialo, planchas de acero con
diferentes tallados para puertas, son unos dedosspmateriales que ella vende en su
ferreteria, con las ganancias que obtuvo de laavémtestos materiales logra construir
su empresa que toma el nombre de “METALICAS TULCKHN2” con la ayuda de sus
hijos comienzan el duro trabajo de hacerse conenge la gente de la ciudad de
Tulcan, al mismo tiempo ubican un almacén parafdasde vitrinas, con la visita de la
gente del vecino pais Colombia esta empresa senmigoreconocida, es asi que los
colombianos realizan sus pedidos y poco a pocddé&eniendo su gran acogida por lo
gue tiene pedidos desde el oriente ecuatorianta Haspais vecino.

3.1.2 Ubicacién

Se encuentra ubicado en la provincia del Carchiaetiudad de Tulcan la planta de
produccion se encuentra en la parte sur en lassc@lienca y Roberto Grijalva, y su
centro de exhibicion y ventas se encuentra enrgf@ee la ciudad en las calles Boyaca

entre Bolivar y Sucre.

3.1.3 Identificaciéon del tipo de Empresa

* Seqgun su Constitucion Juridica:

Empresa Individual: un solo propietario. Resporisidd ilimitada.
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*« Sequn su Estructura Politico- Econdmica:

Empresa Privadas: Son propiedad de particulares.

* Sequn su Magnitud:

Empresa Pequeiia: De 6 a 50.

* Sequn su Produccion:

Empresa Transformadora:

a) Productora de bienes de consumo.

3.1.4 Informacién General de la Empresa

NOMBRE:: METALICAS TULCAN Ne° 2
RAMA : Productora de bienes
ACTIVIDAD : Produccion y Comercializacion de muebles

para tiendas y oficinas

TIPO DE EMPRESA: Productora de bienes
PAIS: Ecuador

REGION: Sierra-Norte
PROVINCIA : Carchi
CANTON: Tulcan

TAMANO: Empresa Pequefia

3.1.5 Organigrama Estructural

GERENCIA

l

[ SUPERVISION }

l

OPERADORES

)
—
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3.1.6 Turnos que Opera la Planta

Las jornada de trabajo es de 8 horas diarias erjounada de 4 horas por la mafiana
comenzando a las 8h00 horas y terminando a las018h@ horas por la tarde

comenzando a las 14h00 horas y terminando a |a8018& Lunes a Sabado y si es
necesario horas extras que son remuneradas dedacaelas horas extras que los

obreros hayan realizado.

3.1.7 Productos

Dentro de su linea de muebles para tiendas:
* Vitrinas para pan
» Vitrina pequefa con caja para colocar el dinero
» Vitrina cuadrada sin caja (mayor produccion)
» Vitrinas de 1,50m con caja para colocar dinero @na@yoduccion)
e Vitrina de aluminio para golosinas
Linea de muebles para oficina:
» Escritorios
« Sillas giratorias
e Porta papeles
* Archivador pequefio de tres cajones (mayor prodngci
» Archivador grande de cinco cajones
Bajo pedido:
* Puertas grandes para garaje
* Puertas para bafio de aluminio
» Pasamanos para las gradas del hogar

e Puertas para la entrada de las casas

3.1.8. Requerimiento de mano de obra

CLASIFICACION DEL TRABAJO # DE PERSONAS.

Gerencia. 1
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Produccion 10
TOTAL. 11

3.1.9. Fabricacion tipo repetitivo o fabricacion erserie

La fabricacién de esta empresa es de tipo repetidiven serie ya que fabrican los
mismos tipos de productos. Ademas se observo gilisttédbucion de este proceso es en
linea. Podemos acotar que la maquinaria utiliz@deonsidera especial. No necesita de
una mano de obra calificada si no de una no cadlico semicalificada. Para una
determinacion técnica se han establecido diagrategsroceso, recorrido, operacion;
asi como un analisis de tiempos en los puestosallejo que se consideran las mas
conflictivos para llegar a determinar el método@y tiempos que actualmente se tienen

en la elaboracion de los tres productos de mayoadda en la empresa.
3.1.10. Andlisis del proceso de produccion de Ipsoductos
3.1.10.1. Procesos de produccion de la Vitrina cdeada sin caja Producto A
» Seleccién de la plancha de acero
El operario se acerca al lugar de almacenaje ygesebtipo de plancha de acuerdo al
producto a realizarse.
e Trazado de la plancha
El operario se acerca al lugar de almacenaje dpldaillas selecciona la plantilla del
producto y realiza el rayado y verifica con el Gmetro.
» Corte de la plancha
Una vez que el operario realizé el rayado comienzartar la plancha en la cizalla para

obtener las partes del producto.

* Doblado de la plancha
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Una vez que termina de cortar las partes del ptodeicoperario pasa a la seccion de
doblado donde realiza los dobleces para que seapusuldar las partes y realizar el
armado del producto.

e Soldado y armado de la vitrina
El operario toma las partes del producto cuadrpéates y las sujeta con el playo de
presion, suelda realizando puntos de soldaduraqegano se deformen las partes del

producto.

* Limpieza de la vitrina
Una vez que terminan de armar el producto llevared de limpieza, donde retiran la

grasa protectora y el polvo que tiene el producto.

e Pintado de la vitrina
Después de que se seca el producto se pasa unacorapmntura base para que no se
oxide, cuando se seca la pintura se coloca dos sndaopintura para darle color

definitivo al producto.

» Colocacion de los vidrios
Se toman las medidas de los lugares donde deblss ividrios para recortar los
pedazos, luego se realizan los apoyos de los sidoa los pedazos de tol que sobran y

se colocan los vidrios.

* Colocacion del logo de la empresa
Una vez terminado el producto se busca un lug#@slgipara la colocacion del logo vy el

producto esté listo para ser vendido.

3.1.10.2. Procesos de produccién de la Vitrina adrada con caja Producto B

» Seleccién de la plancha de acero

El operario se acerca al lugar de almacenaje ygesebtipo de plancha de acuerdo al

producto a realizarse.
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e Trazado de la plancha
El operario se acerca al lugar de almacenaje dpldasillas selecciona la plantilla del

producto y realiza el rayado y verifica con el @metro.

* Corte de la plancha
Una vez que el operario realizé el rayado comienzartar la plancha en la cizalla para

obtener las partes del producto.

* Doblado de la plancha
Una vez que termina de cortar las partes del ptodeicoperario pasa a la seccion de
doblado donde realiza los dobleces para que seapusuldar las partes y realizar el
armado del producto.

e Soldado y armado de la vitrina
El operario toma las partes del producto cuadrgpéates y las sujeta con el playo de
presion, suelda realizando puntos de soldaduraqagano se deformen las partes del

producto.

* Limpieza de la vitrina
Una vez que terminan de armar el producto llevared de limpieza, donde retiran la

grasa protectora y el polvo que tiene el producto.

* Pintado de la vitrina
Después de que se seca el producto se pasa unacorapintura base para que no se
oxide, cuando se seca la pintura se coloca dos sndaopintura para darle color

definitivo al producto.

» Biselado de la vitrina
Se toman las medidas para colocar los biselessfildg de la vitrina, se corta y se
dobla, luego se realizan los seguros y se comiammdocar los biseles y también se los

asegura con remaches.
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» Colocacion de los vidrios
Se toman las medidas de los lugares donde deblss ividrios para recortar los
pedazos, luego se realizan los apoyos de los sidoa los pedazos de tol que sobran y

se colocan los vidrios.

* Colocacion del logo de la empresa
Una vez terminado el producto se busca un lug#@slgipara la colocacion del logo vy el

producto esté listo para ser vendido.

3.1.10. 3. Procesos de producciéon del ArchivadBroducto C

» Seleccién de la plancha de acero
El operario se acerca al lugar de almacenaje ygesebtipo de plancha de acuerdo al

producto a realizarse.

* Trazado de la plancha
El operario se acerca al lugar de almacenaje dpldaillas selecciona la plantilla del

producto y realiza el rayado y verifica con el @metro.

* Corte de la plancha
Una vez que el operario realizé el rayado comieneartar la plancha en la cizalla para

obtener las partes del producto.

* Doblado de la plancha
Una vez que termina de cortar las partes del ptodeicoperario pasa a la seccion de
doblado donde realiza los dobleces para que seapusmldar las partes y realizar el

armado del producto.

* Soldado y armado del archivador
El operario toma las partes del producto cuadrgpéates y las sujeta con el playo de
presion, suelda realizando puntos de soldaduraqegano se deformen las partes del

producto.
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* Limpieza del archivador
Una vez que terminan de armar el producto llevared de Limpieza, donde retiran la

grasa protectora y el polvo que tiene el producto.

* Pintado del archivador
Después de que se seca el producto se pasa unacorapmntura base para que no se
oxide, cuando se seca la pintura se coloca dos sndaopintura para darle color

definitivo al producto.

» Colocacion del logo de la empresa
Una vez terminado el producto se busca un lug#@slgipara la colocacion del logo vy el
producto estd listo para ser vendido.
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Se detalla como actualmente estan siendo mandjaglpsocesos de Produccion dentro

de la Empresa

3.2.1 Diagrama de proceso de la Vitrina cuadradarscaja Producto A

NI

Método Actual X DIAGRAMA DE PROCESO
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 1/2
Inicia desde la entrada de la materia prima hastenecenaje del producto terminado
Departamento: Produccion
Distancia| Tiempo| # Simbolos Descripcion del Proceso
(m) (min.)
5 1 0] Escoge la plancha de la estantiitol
2m 1 1 = Se dirige a la cizalla
3 2 0] Deja la plancha
2m 1 2 = Se dirige a la estanteria de plantillas 2
5 3 0] Escoge los moldes
2m 1 3 =) Se dirige a la cizalla
10 4 0] Realiza el rayado en la plancha
4m 2 4 =) Se dirige a bodega de las herramientas
5 5 0 Coge una tijera
4m 2 5 = Se dirige a la cizalla
15 6 0] Corta las puntas
15 7 0] Pone en posicion para realascortes.
5 8 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 9 o Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 10 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 11 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 12 0] Realiza el corte de una depi@zas
1 13 O Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 14 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 15 O Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
2 16 0] Se agacha y los recoge
3m 1 6 = Los lleva a la dobladora
5 17 O Realiza el doblado necesanaina de
las piezas
2m 1 18| O Los coloca a un extremo
5 19 O Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 20 O Los coloca a un extremo
5 21 0] Realiza el doblado necesario en una de
las piezas




31

1 22 0) Los coloca a un extremo
5 23 o Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 24 ) Los coloca a un extremo
2 25 0] Se agacha y los recoge
5m 2 7 = Luego pasan a la mesa de trabajo de
soldador 2
Método Actual X DIAGRAMA DE PROCESC
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 2/2
Inicia desde la entrada de la materia prima hastimacenaje del producto terminadg
Departamento: Produccion
120 1 D Las piezas tienen que esgpramuno de
los soldadores se desocupe
36 26 O Lo comienzan a soldar
2m 1 8 = Se traslada para la mesa de inspeccion
15 1 [1| Realiza inspecciones de la soldadura
25 27 O Se retira el exceso de soldadura con la
Y | moladora
4m 2 9 = Se traslada a la seccion de limpieza y
pintura
30 28 0] Se lava el metal
15 29 0 Se le coloca un desoxidante
480 | 30, O Se lo deja hasta que seque
120 2 D Tiene que esperar hasta qoalaros
muchachos se desocupe
45 31 o Se le hecha una capa de pintura para
proteger el metal
180 | 32 0] Se lo deja secar
90 3 D Tiene que esperar hasta quedaros
muchachos se desocupe
45 33 O Se le echa otra mano de pintura ya de|
color definitivo de la vitrina
480 | 34 0] Se lo deja secar
15m 6 10 =) Se traslada la vitrina al area de
colocacién de vidrios
20 35 0] Se procede a tomar las medidas de los
vidrios
2m 1 11 = Se dirige hacia la seccion de almacenaje
de los vidrios
5 36 0] Selecciona una lamina de vidrio
3m 2 12 = Se dirige a la mesa de corte de vidrio
5 37 0] Comienza a rayar el vidrio
5 38 0] Corta el vidrio
1 39 0 lo coloca a un costado
5 40 O Raya el vidrio
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a

5 41 (@) Corta el vidrio

1 42 (@) lo coloca a un costado

5 43 0] Raya el vidrio

5 44 0] Corta el vidrio

1 45 (0] lo coloca a un costado

2 46 O Se agacha recoge los vidrios

2m 1 13 = Los lleva hacia la vitrina
30 47 (@) Comienza la instalacion de los vidrios
45 48 o Realiza la limpieza de los vidrios y de
vitrina en general
15m 6 14 = Luego lo llevan a la bodega
1]V Almacenaje
RESUMEN
METODO ACTUAL
OPERACIONES 48
TRANSPORTES 14
ESPERAS 3
INSPECCIONES 1
ALMACENAJE 1
DISTANCIA RECORRIDAS EN METROS 66 M

TIEMPO DE REALIZACION

1955 min.
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3.2.2 Diagrama de Proceso de la Vitrina con Cajaroducto B

Método Actual X DIAGRAMA DE PROCESO
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién de Vitrinas cuadrada con caja Hoja 1/2
Inicia desde la entrada de la materia prima hastimacenaje del producto terminadg
Departamento: Produccion
Distancia| Tiempo| # Simbolos Descripcion del Proceso
(m) (min.)
5 1 0] Escoge la plancha de la estaoheil
2m 1 1 = Se dirige a la cizalla
3 2 O Deja la plancha
2m 1 2 = Se dirige a la estanteria de plantillas 2
5 3 O Escoge los moldes
2m 1 3 = Se dirige a la cizalla
10 4 O Realiza el rayado en la plancha
am 2 4 =) Se dirige a bodega de las herramientas
5 5 0] Coge una tijera
4m 2 5 =) Se dirige a la mesa
15 6 o Corta las puntas
15 7 0] Pone en posicion para realascortes.
5 8 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 9 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 10 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 11 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 12 0] Realiza el corte de una depi@zas
1 13 O Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 14 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 15 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
2 16 0] . Se agacha y los recoge
3m 1 6 — Los lleva a la dobladora
5 17 O Realiza el doblado necesanaina de
las piezas
2m 1 18| O Los coloca a un extremo
5 19 0] Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 20 0) Los coloca a un extremo
5 21 O Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 22 ) Los coloca a un extremo
5 23 O Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 24 ) Los coloca a un extremo
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2 25 0] Se agacha y los recoge
5m 2 7 = Luego pasan al area de soldadura
120 1 D Las piezas tienen que esgpramuno de
los soldadores se desocupe
60 26 0] Lo comienzan a soldar
2m 1 8 = Se traslada para la inspeccion
15 1 [ Realiza inspecciones de la soldadura
Método Actual X DIAGRAMA DE PROCESO

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada con caja Hoja 2/2

Inicia desde la entrada de la materia prima hastinacenaje del producto terminadd

Departanento: Produccion

U)

25 27 0] Se retira el exceso de soldadura con |
moladora
4m 2 9 Se traslada a la seccidn de limpieza y
pintura
30 28 o Se lava el metal
15 29 0] Se le coloca un desoxidante
480 | 30, O Se lo deja hasta que seque
120 2 D Tiene que esperar hasta qoadaros
muchachos se desocupe
45 31 0] Se le echa una capa de pintura para
proteger el metal
180 | 32 0] Se lo deja secar
90 3 D Tiene que esperar hasta quedaros
muchachos se desocupe
45 33 o Se le echa otra mano de pintura ya de
color definitivo de la vitrina
480 | 34 0] Se lo deja secar
am 5 10 Se traslada a la seccién de biselado
30 4 D Espera hasta que llegue elasjmer
120 | 35 o Procede a realizar el biselado de la
vitrina
15m 6 11 Se traslada la vitrina al area de
colocacion de vidrios
20 36 o Se procede a tomar las medidas de lo
vidrios
2m 1 12 Se dirige hacia el caballete de vidrio
5 37 0] Selecciona una lamina de vidrio
3m 2 13 Se dirige a la mesa de corte de vidrio
5 38 0] Comienza a rayar el vidrio
5 39 0] Corta el vidrio
1 40 0] lo coloca a un costado
5 41 0] Raya el vidrio
5 42 0) Corta el vidrio
1 43 0] lo coloca a un costado
5 44 (0] Raya el vidrio
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5 45 o Corta el vidrio
1 46 O lo coloca a un costado
2 47 0] Se agacha recoge los vidrios
2m 1 14 = Los lleva hacia la vitrina
30 48 o Comienza la instalacion de los vidrios
45 49 o Realiza la limpieza de los vidrios y de
vitrina en general
15m 6 15 = Luego lo llevan a la bodega
1|V Alli lo almacenan

a

RESUMEN
METODO ACTUAL

OPERACIONES 49
TRANSPORTES 15
ESPERAS 4
INSPECCIONES 1
ALMACENAJE 1
DISTANCIA RECORRIDAS EN METROS 71m
TIEMPO DE REALIZACION 2130 min.
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3.2.3. Diagrama de Proceso de Elaboracion del Arikador Producto C

Método Actual
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15

elaboracion del Archivador
Inicia desde la entrada de la materia primdaehalsalmacenaje del producto terminad

Departamento: Produccion

X

DIAGRAMA DE PROCESO

Hecho por: MFMB

Hoja 1/2

Distancia| Tiempo Simbolos Descripcion del Proceso
(m) (min.)
5 1 O Escoge la plancha
2m 1 1 = Se dirige a la cizalla
3 2 O Deja la plancha
2m 1 2 = Se dirige a la estanteria de plantillas 2
5 3 0] Escoge los moldes
2m 1 3 = Se dirige a la mesa
10 4 0] Realiza el rayado en la plancha
am 2 4 =) Se dirige a bodega de las herramientas
5 5 0] Coge una tijera
4m 2 5 = Se dirige a la cizalla
15 6 0] Corta las puntas
15 7 0] Pone en posicion para realzs cortes.
5 8 0 Realiza el corte de una de las piezas
1 9 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 10 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 11 o Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 12 0] Realiza el corte de una depi@zas
1 13 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
5 14 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 15 0] Los coloca a un lado de la mesa en el
piso
2 16 0] . Se agacha y los recoge
3m 1 6 — Los lleva a la dobladora
5 17 0] Realiza el doblado necesanana de
las piezas
2m 1 18 0) Los coloca a un extremo
5 19 0] Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 20 0) Los coloca a un extremo
5 21 o Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 22 0] Los coloca a un extremo
5 23 0] Realiza el doblado necesario en una de
las piezas
1 24 0) Los coloca a un extremo
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2 25 0] Se agacha y los recoge
5m 2 7 = Luego pasan de la dobladora a la me

del soldador 2

120 1 D Las piezas tienen que esgpramuno de
los soldadores se desocupe

60 26 0 Lo comienzan a soldar

20 27 0] Se coloca el seguro de los cajones

Método Actual X DIAGRAMA DE PROCESO

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion del Archivador
Inicia desde la erdada de la materia prima hasta el almacenaje déupto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 2/2

1do

2m 1 8 = Se traslada de la mesa del soldador 2
para la inspeccion
15 1 L] Realiza inspecciones de la soldadura
25 28 0] Se retira el exceso de soldadura con |3
. moladora
4m 2 9 — Se traslada al area de limpieza y pinta
30 29 0] Se lava el metal
15 30 0] Se le coloca un desoxidante
480 | 31 0] Se lo deja hasta que seque
120 2 D Tiene que esperar hasta qoadarios
muchachos se desocupe
45 32 o Se le echa una capa de pintura para
proteger el metal
180 | 33 0] Se lo deja secar
90 3 Tiene que esperar hasta quelanos
muchachos se desocupe
45 34 0] Se le echa otra mano de pintura ya de
color definitivo de la vitrina
480 | 35 O Se lo deja secar
30 36 0] Se coloca la chapa de primer cajon
30 37 O Realiza la limpieza y colocacion de los
cajones
12m 6 10 = Luego lo llevan a la bodega
1 Alli lo almacenan
42m 1910 37 3 10 |1

TOTAL
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RESUMEN
METODO ACTUAL

OPERACIONES 37
TRANSPORTES 10
ESPERAS 3
INSPECCIONES 1
ALMACENAJE 1
DISTANCIA RECORRIDAS EN 42 m
METROS
TIEMPO DE REALIZACION 1910 min.

3.3. Diagramas de Recorrido

Los Diagramas de recorrido que se utilizan en etqmte estudio para determinar el
recorrido de la materia prima en su proceso defivamacion.

3.3.1. Diagrama de Recorrido Actual de la Vitrina @adrada sin Caja Producto A

3.3.2. Diagrama de Recorrido Actual de la VitrinaCuadrada con Caja Producto B

3.3.3. Diagrama de Recorrido Actual del ArchivadoProducto C
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3.4. Diagramas de Operaciones
Se utilizan para determinar con exactitud los moantos, transportes de la Mano
Derecha y de la Mano Izquierda de los diferentedymtos que se detalla a

continuacion:

3.4.1. Diagrama de Operacion de la Mesa de Soldaduraeda Vitrina Cuadrada

sin Caja
Producto A
Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 1/16

Departamento: Produccion

240




40

MANO IZQUIERDA

Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicidn correcta

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Retira la pinza de contacto

Saca el playo de presion

MANO DERECHA
Coloca en pocicion las partes de la vitrina
Coge la escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicidn correcta

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

T oma la otra pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Saca el playo de presion
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O

Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

Hoja 2/16

MANO DERECHA

Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Secoloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con €l electrodo

Retira el playo de presion

<) Recoge la pinza con el electrodo

(} Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira d playo de presion

Toma la otra parete de la vitrina
Recoge la escuadra y la coloca a un lado

Mueve la vitrina y la coloca a un lado

Inspecciona con la escuadra que este bien
cuadradas

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco

MANO IZQUIERDA

Muevela vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion

() Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo
Secoloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado € electrodo

Toma la otra paretedela vitrina
Recoge la escuadra y la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Busca el playo de presion v lo coloca en la
vitrina

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este bien
cuadradas

Dea aun lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el dectrodo
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/16

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con d elecirodo
Retira d playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con d electrodo

Retira d playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina

Acomoda la basedela vitrina

Busca el playvo

Dobla bien las puntas dela basedela
vitrina

Martilla la punta de la base de la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina

Mide para determinar si existe exceso

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar

Dda aun lado la pinza con d electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo
Comienza a soldar

Dea a un lado la pinza con d electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca la basedela vitrina

Acomoda la base dela vitrina

Dobla bien las puntas de la basedela
vitrina

Buscael martillo

Martilla la punta dela base dela vitrina

Realiza una inspeccion delas otras puntas
delabase

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar si existe exceso
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Método Actual X

Método propu

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

esto O

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/16

MANO DERECHA

Retira el exceso de la medida en la base de
la virtina

C

Coge el martillo
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea labasedela vitrina

Mide v raya para determinar el exces de
la medida

Coge la tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Viltea labasede la vitrina

Mide v rava para determinar el excesode
la medida

Corta el exceso de medida en la punta de
la basa dela vitrina

7} Valtes libasede la vitrina

Mide ¥y raya para determinar siexiste
exceso

MANO IZQUIERDA

Deja la escuad ra

Busca la tijera

Retira el exceso dela medida en la base de
la virtina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el excesode
la medida

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Martilla la punta para acomodarla

Voltea labase de la vitrina

Busea el rayador

Mide v rava para determinar ol exceso de
la medida

Coge la tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
labasade la vitrina

Dajala tijera
Voltea labase de la vitrina

Busea el rayador

Mide ¥ raya para determinar si existe
exceso
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION
Hecho por: MFMB

Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 5/16

MANO DERECHA

Cogela tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Mide y raya para determinar si existe
eXCeso

Cogela tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Coge la escuadra para inspaccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Retira al pinza de contacto
Retira el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado

MANO IZQUIERDA

Cogela tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar si existe
eXCeso

Cogela tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Coloca en pocicion las partes de la virina

Coge la escuadra para inspaccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira al pinza de contacto

Retira el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 6/16
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Se coloca el casco Se coloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo Dejaa un lado el electrodo

Eetira el plavo de presion Retira elplayo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Inspecciona gque la soldadura este hien
hecha

Busca elmartillo

Enderza las partes que se movieron con la
soldadura

Enderza las partes que se movieron con la
soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
dreade trabajo

Acomoda las herramientas a un lado de su

Coloca el playo de presion Coloca ¢l playo de presion
Coloca la pinza de contacto Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Retira la pinza con €l electrodo Retira la pinza con €l electrodo
Retira el playo de presion Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion v lo vuelvea
ajustar
Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado
Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo
drea de trabajo z

Voltea la vitrina Voltea la vitrina

Busca el espaldar de la vitrina

i

Acomoda el espaldarde la vitrina ) Acomoda el espaldar de la vitrina

Busca elplayo

Dobla bien las puntasde labasede la <: Dobla bien las puntasde labase de la
vitrina vitrina

Busca elmartillo

Martilla la punta de la base de la vitrina Q Martilla Ia punta dela base de la vitrina




DIAGRAMA DE OP ERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 7/16

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Realiza una inspeccion de las puntas dela
base

Coloca a un lad o la base de la vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

Retira el excesode material de la hase de
la vitrina

Deja la tijera
Coge elmartillo

Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la hasede la vitrina

Mide v rayva para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de medida de la vitrina
Dejala tijera

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide vy raya para determinar el exceso de
m ateria

Cogela tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina

ERealiza una inspecciin de las puntasde la
base

Coloca a un lado la base de la vitrina

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

Busca la tijera

Retira el excesode material de la hase de
la vitrina

Deja la tijera
Recogela pinza con el electrodo

Martilla Ia punta para acomodara

Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el exceso de
m aterial

Cogela tijera

Corta el exceso de medida dela vitrina
Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Mide v rayva para determinar el exceso de
materia

Cogela tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 8/16

MANO DERECHA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Voltealabasedela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de

m aterial

Coge la tijera

Corta el exceso de medida dela vitrina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Voltealabasedela vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de

materia

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de

la vitrina

MANO IZQUIERDA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Buscala otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide ¥ raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de medida dela vitrina
Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
m ateria

Cogela tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 9/16
Departamento: Produccion
MANO DERECHA MANO IZQUIERDA
Deja la tijera Deja la tijera
Voltea la basedela vitrina Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de Mide y raya para determinar el exceso de
m aterial m aterial

Coge la tijera

Corta el exeso de material dela punta de C) Corta el exeso dematerial dela punta de
la vitrina la vitrina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla Martilla la punta para acomodarla

Voltea la hasedela vitrina Voltea la base dela vitrina

Busca el ravador

Mide y raya para determinar el exeso de Mide y raya para determinar el exeso de
m aterial m aterial

Cogela tijera

Corta el exceso de medida en la punta de Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina la base de la virina

Deja la tijera

Coloca en pocicién las partes de la vitrina Coloca en pocicién las partes de la vitrina
Coge la escuadra para inspeccionar Coge la escuadra para insp eccionar
Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas
Coloca la pinza de contacto para Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo Toma la otra pinza con el electrodoe
Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto Retira la pinza de contacto




DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 10/16

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

Saca el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo depresion v lo vuelea
ajustar

Buscalaotraparte delavitrinay la
coloca a un lado

ERecogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado & electrodo

Retira el playo de p resion

Toma la otra parte dela vitrina
Recogela escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina ¥ 1a coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomod ar las dos partesde a
vitrina

Coloca el playo de presion

Inspecciona con la escuadra gque esten bien
ruadradas

%

MANO IZQUIERDA
Saca elplayo de presion
Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo
Retira el playo de presién

Mueve el playo de presién v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el eectrodo

Retira el playo de presiin

Toma la otra parte de la vitrina

Recoge la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado
Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion v b coloca aun
lado

Vuelve a acomodar lasdos partesdela
vitrina

Coloca elplayo d e presiin

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuad ra que esten bien
rnadradas
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 11/16

MANO DERECHA
Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco
Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de p resion
Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
drea detrabajo

Voltea la vitrina
Busca d lateral de la vitrina
Acomoda el lateral de la vitrina

Busca d playo

Dobla bien laspuntas de la basedela
vitrina

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

( Retira el exceso de material en la base de
la vitrina

MANO IZQUIERDA

Deja aun lado la esenadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con e electrodo

Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el dectrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con e electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira € playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda lasherramientasa un lado de su
irea detrabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral dela vitrina

Acomoda el lateral dela vitrina

Dobla bien las puntasdela basedela
vitrina

Busca el martillo

Mide para determinar d exceso de
material

Dedja la escuadra

Busca la tijera

Retira d exceso de material en la basede
la vitrina

Deja la tijera

Coge d martillo
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 12/16

MANO DERECHA

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

MMide y raya para determinar el exceso de
material

Coge Ia djera

Corta el exceso de matrial en la punta de
labasede la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomedarla

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge Ia tijera

Corta el exceso d e matrial en la punta de
labasede la vitrina

Voltea la basede la vitrina

Mide vy raya para d eterminar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exceso de matrial en la punta de
la basede la vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes dela vitrina

Coge Ia escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrad as

MANO IZQUIERDA

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de matrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta €l exceso de matrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de matrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadradas
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 13/16
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Ajusta el playo de presion para que quede Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicién correcta en la posicién correcta
Inspecciona con la escuadra gue este Inspecciona con la escuadra gue este
correctam ente cuadradas correctamente cuadradas
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas
Coloca la pinza de contacto para comenzar Coloca la pinza de contacto para comenzar
a soldar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar Comienza a soldar
Deja a un lado el electrodo Deja a un lado el electrodo
Retira la pinza de contacto Retira la pinza de contacto
Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con el electrodo Recogela pinza con el electrodo

Secoloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presién Retira el playo de presién

Mueve el playo de presién v lo voelve a
ajustar

Mueve el playo de presién ¥ lo vuelve a
ajustar

Busca el playo de presion v lo coloca a un

lado

Recoge la pinza con el electrodo Recogela pinza con el electrodo

Se coloca el casco Se coloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el elecirodo Deja a un lado el electrodo
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Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 14/16

MANO DERECHA

Retira el playo de presién
Coge la otra parta de la vitrina
Recogela escuadray la coloca a un lado

Mueve la ritrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomod ar las dos partesde la
vitrina

Coge elplayo de presion

Inspecciona con la escuadra

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presiin

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presidn

Inspeccidna que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes gue se movieron con
la soldadura

MANO IZQUIERDA
Retira el playo de p residn
Coge la otra parta de la vitrina
Recoge la escuadra v la coloca aun lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado
Sujeta la vitrina
Busca elplayo de presion ¥ lo coloca aun
lado
Vuele a acomodar lasdos partesde la
vitrina
Coge el playo de presion
Busca la escuad

Inspecciona con la escuadra

Deja aun lado la escuadra

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el dlectrodo
Retira el playo de p resiin

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja aunlado la pinza con el electrodo

Retira el playvo de presiin

Inspeccidna gue la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes gue se movieron con
la soldad ura
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Método Actual

X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 15/16

MANO DERECHA

Deja el martillo
Coloca en pocicidn las partesde la vitrina

Coge Ia escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que
gueden en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar laspartes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Eetira la pinza de contacto
Retira el playo de presion

Muev e la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo

Retira el plavo de presion

Mueve el playo de presion vy Io vuelve a
ajustar

%

MANO IZQUIERDA
Deja el martillo

Coloca en pocicion las partesde la vitrina

Coge la escuadra para insp eccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que
gueden en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza d e contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Eetira la pinza de contacto
Retira el playo de presiin
Mueve la vitrina para sodar otro lado
Coloca el playo d e presidn
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra partede la vitrina v la
coloca a un lado
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 16/16

Método Actual
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

X

MANO DERECHA

Recogela pinza con el electrodo

Se coloca d casco

Comienza a soldar

Ddga a un lado d electrodo

Retira d playo de presion

Coge la otra partedela vitrina

Recogela la escuadra y la coloca a un lado
Muevela vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vudvea acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Dea aun lado la escuadra
Sujeta el casco

Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Retira la pinza con el dectrodo

Reira d playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes gue se movieron con
la soldadura

MANO IZQUIERDA
Recogela pinza con d electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el dectrodo

Retira el playo de presion

Cogela otra parte dela vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lado

Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca d playo de presion y lo coloca a un
lado

Vueve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge d playo de presion
Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta d casco

Recogela pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Retira la pinza con d electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca d martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura




3.4.2. Diagrama de Operacion del Biselado de latkiha con Caja Producto B
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 1/17

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Vuele a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

% coloca elcasco

C) % saca eleasco

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Sujeta la vitrina

Recoge el casco para colocarselo

% coloca elcasco

MANO IZQUIERDA
Coloca el playo de presidn

Coge la escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

YVuele a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a unlado el electrodo

Retira Ia pinza d e contacto

Saca el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Recoge la pinza con el electrodo
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Método Actual

X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de

Vitrinas para pan

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 2/17

MANO DERECHA

|
|

P
N

OO0 00— C—0C0

Sesujeta el casco

Sequita el casco

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

Recoge el casco para colocarselo

se coloca el casco

Se sostiene el casco

Seretira el casco de la cabeza
Retira el playo de presion

Toma la otra parete de la vitrina

Cambia de mano

Acomoda la otra partede la vitrina

Vuelvea acomodar lasdos partes dela
vitrina

Suj eta la vitrina

Inspecciona con la escuadra que este bien
cuadradas

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

%
|

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Toma la otra parete de la vitrina

Recoge la escuadra v la coloca a un lado

Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujetala vitrina

Busca el playo de presion v lo coloca aun

lado

Vuelvea acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion
Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que estebien
cuadradas

Deja aun lado la escuadra

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electirodo
Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el plave de presion




DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/17

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el playo depresion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
Recogela pinza con d dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientasa un lado de su
area detrabajo

Voltea la vitrina
Busca la base dela vitrina
Acomoda la base de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas dela basedela
vitrina

Martilla la punta dela base de la vitrina

Coloca a un lado la base dela vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar el exceso de
materia

Deja a un lado la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material dela basedela
vitrina

Deja la tijera
Coge el martillo

Martilla la punta para acomodarla

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el plavo depresion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area detrabajo

Voltea la vitrina

Busca la base dela vitrina

Acomoda la basedela vitrina

Busca el playo

Daobla bien las puntas dela basedela
vifrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base dela vitrina

Coloca a un lado la base dela vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar € exceso de
materia

Deéja a un lado la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material dela basedela
vitrina

Deja la tijera
Coge el martillo

Martilla la punta para acomodarla
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/17

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

Voltea la base de 1a vitrina

Busca el ravador

Mide v raya para determinar el exeso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de materialde la base de Ia
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base de 1a vitrina

Busca el ravador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de materialde labase de Ia
vitrina

Deja Ia tijera

Voltea Ia base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base de Ia
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el ravador

Midey raya para determinar el exceso de
material

MANO IZQUIERDA

Voltea 1a base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exeso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de Ia base dela
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea 1a base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base dela
vitrina

Deja la tijera

Voltea 1a base de Ia vitrina

Busca el ravador

Midey rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base de la
vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voliea la base de Ia vitrina

Busca el ravador

Mide y raya para determinar el exceso de
material
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para pan Hoja 5/17

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Cogela tijera Cogelatijera

Corta el exeso de material de la basedela Corta el exeso dematerial de labase dela
vitrina vitrina

Deja la tijera Deja la tijera

Coloca en posicion las partes de la vitrina Coloca en posicion las partes de la vitrina
Cogela escuadra para inspeccionar Coge la escuadra para inspeccionar
Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta en la posicién correcta

Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Colocalapinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d electrodo

correctamente cuadrada correctamente cuadrada
Cogelapinza con el electrodo
Comienza a soldar

Comienza a soldar

Degaaun lado el electrodo Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto Retira la pinza de contacto

Retira d playo de presion Retira el playo depresion

Mueve la vitrina para soldar otro lado Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion Coloca el playo depresion

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Colocala pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con d electrodo Cogela pinza con el electrodo

Se coloca el casco Se coloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Retira la pinza con el dectrodo Retira la pinza con el electrodo

Retira d plave de presion Retira el playo depresion
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para pan Hoja 6/17

Departamento: Produccion

Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para pan Hoja 7/17

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo Deja aun lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien Inspecciona que la soldadura este bien
hecha hecha

Busca el martillo Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con Endereza las partes gque se movieron con
la soldadura la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su Acomoda las herramientas a un lado de su

Voltea la vitrina Voltea la vitrina

Busca el espaldar de la virina Busca el espaldar de la vitrina

Acomoda el espaldar de la vitrina

area de trabajo area de trabajo
Acomoda el espaldar de la vitrina
Busca el playo

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base dela
vitrina

Dobla bien las puntas dela base dela
vitrina

Busca el martillo Busca el martillo

Martilla la punta dela basedela vitrina Martilla la punta dela basede la vitrina

Realiza una inspeccidon de las otras puntas
de la base

Realiza una insp eccion de las otras puntas
dela base

Coloca a un lado la base de la vitrina Coloca a un lado la base de la vitrina

Busca la escuadra Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material Mide para determinar el exeso de marterial

Deja a un ladeo la escuadra Deja a un lado la escuadra

Busca la tjera Busca la djera

Corta el exeso dematerial en la base dela
vitrina

Corta el exeso de material en la base dela
vitrina
Deja la tijera Deja la tijera

Coge el martillo Coge el martillo
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 8/17

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerial dela punta de
labase dela vifrina

Deja la tijera
Voltea labase de la vitrina

Busca el ravador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerial dela punta de
labasedela vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la basedela vitrina

Busca el ravador

MANO IZQUIERDA

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vifrina

Deja la tijera
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayvador

Mide vraya para determinar el excesode
material

Cogela tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martillala punta para acomodarla

Voltealabase dela vitrina

Busca el rayvador
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Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 9/17

MANO DERECHA

Midey rava para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso de materialde la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera

Coloca en posicion las partes de la vitrina
Cogela escuadra para inspeccionar
Inspecciona con la escuadra que este
correctam ente cuadrada

Ajusta elplavo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctam ente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas
Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Saca elplavo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca elplayo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge Ia pinza con el electrodo

Se coloca elcasco

Comienza a soldar

elaboracion de Vitrinas para pan

Eetira la pinza con el electrodo

MANO IZQUIERDA

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerialde la punta de
la base dela vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelv e a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Retira la pinza de contacto
Saca elplavo de presion
Muevela vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OP ERACION
Hecho por: MFMB

Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 10/17

MANO DERECHA
Retira el playo de presion
Mueve el playo de presién v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinzacon el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presién

Cogela otra parte de la vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lade
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion v lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playvo de presién

Busca la escunadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

MANO IZQUIERDA
Retira el playo de presion
Mueve el playo de presién v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte dela vitrina v la
coloca aun lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presién

Cogela otra parte de la vitrina

Recoge la la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion v lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escnadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 11/17

MANO DERECHA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral de la vitrina
Acomoda el lateral de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base de la
vitrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base de la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material
Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en la base de la
vitrina

O Deja la tijera

MANO IZQUIERDA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo
Endereza las partes que se movieron con

la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral de la vitrina
Acomoda el lateral de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base de la
vitrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base de la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material
Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en la base de la
vitrina

O Deja la tijera
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 12/17

ANO DERECHA

M
Coge el martille
M artilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina
Busca el rmvador
Mide v rava para determinar el exceso de
material
Coge la tijera
Corta el exeso de material de la punta de
la hase de la vitrina
Deja la tijera
M artilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina
Busca el myador
Mide y raya para determinar el exceso de
material
Coge la tijera
Corta el exeso de material de la punta de

la vitrina

Dejala tijera

Voltea la base de la vitrina

Mide v raya para determinar el exceso de
> material

iy

Dejala tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

MANO IZQUIERDA

Coge el martillo
Martilla la punta para acomodarla
Voltea Ia basedela vitrina

Busca elravador

Mide ¥ raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la puntade
labasede la vitrina

Deja la tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voliea la base de la vitrina

Busca elrayador

Mide v raya p ara determinar el exceso de
material

Coge La tijera

Corta el exeso de material de la puntade
la base de la vitrina

Deja la tijera
Voltea la base de la vitrina

Busca elrayador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la puntade
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla s punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina
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Método Actual

X DIAGRAMA DE OP ERACION

Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 13/17

MANO DERECHA

Mide ¥ raya para determinar & exceso de
material

Corta el exeso de material en la punta del
lateral dela vitrina

Coloca en posicion las partes dela vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelvea ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d dectrodo
Comienza a soldar

Dgja a un lado el dectrodo

Retira la pinza de contacto

Retira d playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca d playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con el electrodo
Secoloca d casco

Comienza a soldar

E

MANO IZQUIERDA

Busca d rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta d exeso de material en la punta dd
lateral de la vitrina

Deja la tijera

Coloca en posicion las partes dela vitrina

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vudve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d dectrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Retira d playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playode presion

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con & dectrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 14/17

Método Actual
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

X

MANO DERECHA

Retira la pinza con el electrodo

Retira elplayo de presion
Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrinay Ia
coloca a un lado

Recoge Ia pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira elplayo de presion

Coge la otra parte de la vitrina

Recoge 1a la escuadra y Ia coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado
Sujeta Ia vitrina

Busca el playo de presion y lo coloca a un

lado
Vuelve a acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con Ia escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco
Recoge Ia pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado Ia pinza con el electrodo

MANO IZQUIERDA

Retira Ia pinza con el electrodo

Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de Ia vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion

Coge la otra parte de la vitrina

Recoge Ia Ia escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado
Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion y lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar Ias dos partes de la
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco
Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
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Método Actual

X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de

Vitrinas para pan

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 15/17

§

ANO DERECHA

Retira € playo de presion

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Dga a un lado la pinza con el dectrodo
Retira € playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Deja d martillo
Coloca en posicion las partes dela vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vudvea ajustar las partesa ser soldadas

Coloca la pinza d e contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el dectrodo

Retira la pinza con el dectrodo

Retira d playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion

E

MANO IZQUIERDA

Reira € playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo

Comienza a soldar

Dga a un lado la pinza con d dectrodo
Retira € playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Dga el martillo
Coloca en posicion las partes dela vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Dga aun lado d eectrodo

Retira la pinza con d dectrodo
Reira d playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca d playo de presion
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Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 16/17

MANO DERECHA

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con € electrodo
Secoloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con d electrodo

Retira € playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelvea

ajustar

Busca la otra parte dela vitrina v la
coloca a un lado

Recogela pinza con € electrodo

Secoloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado d electrodo

Retira d playo de presion

Cogela otra parte dela vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina y la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctam ente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

MANO IZQUIERDA

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con € electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con d electrodo

Retira € playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vaelvea
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina v la

coloca a un lado

Recogela pinza con € electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado d electrodo

Retira d playo de presion

Cogela otra parte dela vitrina
Recogela la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion y lo coloca a un
lado

Vuelvea acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deia a un lado la escuadra
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 17/17

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Sujeta el casco

Recogela pinza con € electrodo
Comienza a soldar

Dda a un lado la pinza con el electrodo
Retira d playo de presion

Recoge la pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Rdira d playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Sujeta el casco

Recogela pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Dega a un lado la pinza con el electrodo
Retira d playo de presion

Recogela pinza con d electrodo

Comienza a soldar

Dega a un lado la pinza con el electrodo
Retira € playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
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3.4.3. Diagrama de Operacion del Puesto de Soldaduraeda Vitrina con Caja

Producto B

Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracién de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION
Hecho por: MFMB

Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 1/6

240

MANO DERECHA
Cogeel taladro

Sostiene la vitrina

Coge el remache

Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos y toma
las medidas

Raya los exced entes
Busca la tijera

Comienza a cortar los excedentes del bisel

Yy

) Coloca la parte biselada

Recorta las puntas para que se acoplen a
las oiras partes del bisel

Revisa los excesos v va rayando

MANO IZQUIERDA
Coge el taladro

Realiza mm hueco para el remache
Deja a un lado el taladro

Coge el remachador

Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos y toma
las medidas

Raya los excedentes
Busca la tijera

Comienza a cortar los exced entes d el bisel

Busca el martillo
Martilla el hisel de la vitrina

Deja aun lado el martillo

Busca el otro pedaso de bisel

Recorta las puntas para que se acoplena
las otras partes del bisel

Revisa los excesos ¥ va rayando
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para el pan Hoja 2/6
Departamento: Produccion
MANO DERECHA MANO IZQUIERDA
Sostiene el bisel Recorta los excesos

Busca el martillo
() Acomoda el bisel para ver si se acopla Comienza a rectificar la pieza del bisel

Comienza a martillar lo que se designalo

() Deja el bisel Deja el martillo

Busca el taladro

(:) Sujeta el bisel Taladra el bisel
Deja el taladro
Coge el remache Coge el remachador
Coloca el remache Coloca el remache

Deja el remachador

Busca el martillo
Comienza a ajustar el bisel
() Sostiene un clave grande Marca donde va hacer el hueco

Deja el martillo

Busca el taladro
(:) Sostiene el bisel Realiza un hueco para el remache
Deja el taladro

Busca el remachador y los remaches

Coge el remache Coge el remachador
Coloca los remaches Coloca los remaches
Busca una pletina

Busca el martillo
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Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION
Hecho por: MFMB

Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/6

MANO DERECHA
Acomoda una punta del bisel

Deja el martillo ¥ la pletina
Coloca el remache en la remachadora
Coloca el remache

Busca otro hisel

Coloca el bisel para medir si corresponde
a la otra parte de la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los exced entes

Mide ¥ va rayando los excedentes del bisd
para cortarlos

Sujeta el bisd
Sujeta el bisd

Sujeta el bisd

Acomoda el bisel en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel y un
destornillador

Coloca el sujetador dd bisd
Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien el bisd

Coloca el hisel

C Lima las puntas dd bisel que sobresalen
para queno lastimen

Q Busca otro sujetador debisel

MANO IZQUIERDA
Acomoda una punta del bisel

Deja el martillo v 1a pletina
Coloca el remache en la remachadora
Coloca el remache

Busca otro hisel

Coloca el bisel para medir si corresponde
a la otra parte de la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los exced entes

Busca el rayador

Midey va rayando los excedentes dd bisel
para cortarlos

Deja d rayador
Cogela tijera
Recorta los excedentes del bisel

Busca el martillo

Comienza a acomodar las puntas que se
viraron

Deja el martillo

Acomoda el bisd en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel y un
destornillador

Coloca el sujetador del bisel
Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien d bisel

Coloca el bisel

Busca la lima

Lima las puntas del bisel gue sobresalen
para que no lastimen

Dejala lima

Busca otro sujetador de bisel
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para el pan Hoja 4/6
Departamento: Produccion
MANO DERECHA MANO IZQUIERDA
Busca otro sujetador de bisel Busca otro sujetador de bisel
Coloca el sujetador dd bisd Coloca el sujetador del bisel
Rectifica laspartes que se movieron al Rectifica las partes que se movieron al
colocar el sujetador colocar d sujetador
Coge el taladro Cogeel taladro
Sostiene la vitrina Realiza un hueco para €& remache

Deja a un lado el taladro

Coge el remache Coge el remachador

Coloca el remache Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos y toma Observa en el otro de los puntos v toma
las medidas las medidas

Raya los excedentes Rayva los excedentes

Buscala tijera Busca la tijera

Comienza a cortar los excedentes del bisel Comienza a cortar los excedentes del hisel

Busca el martillo

() Coloca la parte biselada Martilla o bisel dela vitrina

Deja a un lado el martillo
Busca el otro pedaso de bhisel

Cogela tijera

Recortalas puntas para que se acoplen a Recorta las puntas para que se acoplen a
las otras partes del bisel las otras partes del bisel
Revisa los excesos v va ravando Revisa los excesos v va ravando
Sostiene el bisel Recorta los excesos

Dejala tijera

Busca el martillo
(j‘ Acomoda el bisel para ver si se acopla Comienza a rectificar la pieza del bisel

Comienza a martillar lo que se desigualo
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 5/6

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA

© Deja el bisel

(") Sujeta ol bisel

Coge el remache

Coloca el remache

{::) Sostiene un clavo grande

{) Sostiene el bisel

Busca el remachador ¥ los remaches

Coloca los remaches

Busca una pletina

Acomoda una punta del bisel

Deja el martillo v Ia pletina

Coloca elremache

Busca otro hisel

Coloca el bisel para medir si corresponde
a la otra parte de la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los exced entes

Mide v rava loa excedentes del bisel para
cortarlos

-O— 00— 0—C-0—o(0o

OO0 0-O—100

MANO IZQUIERDA

Deja el martillo
Busca el taladro

Taladra el bisel

Deja el taladro
Coge d remachador

Coloca el remache

Deja elremachador

Busca el martillo

Comienza a ajustar el bisel
Marca donde va hacer el hueco

Deja el martillo

Busca el taladro
Realiza un hueco para el remache
Deja el taladro

Busca el remachador ¥ los remaches

Coloca los remac hes

Busca el martillo

Acomoda una punta del hisel

Coge el remachador v el remache

Coloca el remache

Busca otro bisel

Coloca el bisel para medir si corresponde
a la otra partede la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los excedentes

Busca el ravador

MAMide ¥ rayva loa exced entes del bisel para
cortarlos




DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 6/6

Método Actual X
Método propuesto O
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Sujeta el bisel

Sujeta el bisel

Acomoda el bisel en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel v un
destornillad or

Coloca el sujetad or del bisel
Busca otro sujetador de bisel
Lo arregla para que sujete bien el bisel

Coloca el bisel

Lima laspuntas del bisel que sobresalen
para que no lastimen

Busca otro sujetador de bisel

Coloca el sujetador del bisel

rectifica laspartes que se movieron al
colocar los sujetadores

Deja elravador

Coge la tijera
Busca el martillo

Comienza a acomodar laspuntas gue se
viraron

Deja el martillo

Acomoda el bisel en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel v un
destornillad or

Coloca el sujetador del bisel

Busca otro sujetador d e bisel

Lo arregla para que sujete bien el bisel
Coloca el bisel

Busca la lima

Lima laspuntas del bisel que sob resalen
para que no lastimen

Deja la lima
Busca otro sujetador de bisel

Coloca el sujetador del bisel

rectifica laspartes que se movieron al
colocar los sujetadores
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3.4.4. Diagrama de Operacion del Puesto de Soldadudel Archivador Producto
C.

Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién del Archivador Hoja 1/7

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Coloca en posicion las partes del Coloca en posicion las partes del
archivador archivador

Coge la escuadra para inspeccionar Coge la escuadra para inspeccionar
Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Inspecciona con la escuadra que este

correctamente cuadrada
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
C) Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto Retira Ia pinza de contacto

Retira el playo de presion Retira el playo de presion
Mueve el archivador para soldar otro lado Mueve el archivador para soldar otro lado
Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracién del Archivador
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 2/7

MANO DERECHA

Se coloca el casco

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Comienza a soldar

Retira el playo de presiin

Cogela otra parte del archivador

Recoge la escuadra v la coloca a un lado
Mueve el archivador v lo coloca a un lado

Sujeta el archivador

Vuelvea acomodar lasdospartesdel
archivador

Coge el playo de presiin

Inspecciona con la escuad ra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escnadra

Sujeta el casco

%

MANO IZQUIERDA

Se coloca el casco

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte del archivadory la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira el playo d e presidn
Cogela otra parte del archivador

Recoge la escuadra v la coloca a un lado
Mueve el archivadory lo coloca a un lado

Sujeta el archivador

Busca el playo de presion ¥ lo coloca a un
lad o

Vuelve a acomodar lasdospartesdel
archivador

Coge el playo de presiin

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuad ra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco




80

Método Actual X

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion del Archivador
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/7

MANO DERECHA

Recoge Ia pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion
Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona gque la soldadura este bien
hecha

Endereza laspartes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda lasherramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea el archivador

Acomoda la base del archivador

Dobla bien laspuntasde la base del
archivad or

Martilla la punta de la base del
archivador

Eealiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base del archivador

MANO IZQUIERDA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo d e presidn
Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona gque la soldadura este hien
hecha

Busca el martillo

Endereza laspartes gue se movieron con
la soldadura

Eecoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea el archivador
Busca la basedel archivador
Acomoda la base del archivador

Busca el playo

Dohla bien laspuntasde la base del
archivador

Busca el martillo

Martilla la punta de la base del
archivador

Eealiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base del archivador
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Método Actual X

Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion del Archivador
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/7

|
%
|

O

o

MANO DERECHA

C) Mide para determinar el exeso d e material

Corta el exeso de material en la base del
archivad or

Deja la tijera
Coge el m artillo

Martilla la punta para acomodarla
Voltea Ia base del archivador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Coge La tijera

Corta el exeso de material en la basedel
archivador

Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Mide v rava para determinar ¢l exceso de
material

Corta el exeso de materialde la punta de
la base del archivador

Voltea la base del archivador

Mide v rava para determinar €l exceso de
material

MANO IZQUIERDA

Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material

Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en la base del
archivador

Deja la tijera
Coge el m artillo

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Busca el ravador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso de material en la base del
archivador

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Busca el rayador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso de materialde la punta de
la base del archivador

Deja Ia tijera
Voltea la base del archivador

Busca elrayador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Cogela tijera
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Método Actual
Método propuesto O

X

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracién del Archivador
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 5/7

MANO DERECHA

MANO IZQUIERDA

Corta el exeso de material dela punta de Corta el exeso de material dela punta de
la base del archivador la base del archivador

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base del archivador Voltea la base del archivador

Busca el rayador
Midey raya para d eterminar 91 exceso de Midey raya para determinar el exceso de
material material
Cogela tijera Cogela tijara
Corta & exeso de material dela punta de Carta el exess dematerial dela punta de
la basedel archivadaor la base dd archivador
Deja la djera Dejala tjera
Caoloea en posicion las partes del Coloea an posicion las partes dal
archivador archivador
Coge la escuadra para inspeccionar Cogela escuadra para inspeccionar
Insperciona comla escuadra que este Inspecriona con la escuadra gue este
correctamente cuadrada correctamants cuadrada
Ajusta d playo de presion para queguede Ajusta d playo de presion para que gueds
emn la posicion correcta en la posicion correcia
Insperciona conla scuadra gue este Inspecciona con la escuadra gue este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuselve a ajustar las partes a ser soldadas
Coloea la pinra de contacto para Caloea la pinra de contacto para
comenzar 3 soldar comenzar a soldar
Cogela pinza con el dectrodo Cogela pinra con el alecirodo
Commenza a soldar Conmlenza a soldar
Deja a unlado el electrodo Daja a un lado &l dectrodo
Retira la pinza de contacto Retira la pinzm decontacts
Retira al plavo de presion Retira el plavo depresion
Mueve el archiv ador para poder colocar el Muer e el archivador para poder colocar &
seguro de los cajones seguro de los cajones
Conmienza por soldar soldar los seporos en Conmienza por soldar soldar los seporos en
sarie sarie
Sudd a los sepuros 3 una varilla para la Suelda los seguros 2 una varlla para la
transmmicion del seguro dela chapa transnmicion del sepuro dela chapa
Coloea la chapa Coloea la chapa
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Método Actual X DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion del Archivador Hoja 6/7
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Coloca la chapa Coloca la chapa

realiza una prueba para determinar si se
coloco bien los seguros

realiza una prueba para determinar si se
coloco bien los seguros

Busca los cajones

Coge uno delos cajones Coge uno de los cajones

Coloca el playo de presidn Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presién y lo vuelvea Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar ajustar
Recogela pinza con el electrode Recoge la pinza con el elecirodo
Se coloca el casco Se coloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Deja a un lado €l electrodo Deja aun lado €l elecrodo
Retira el playo de presion Retira el playo de presion
Coge mno de los cajones Cogeuno de los cajones
Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion
Mueve el playo de presion y lo vuelvea Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar ajustar
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco Secoloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Deja a un lado €l electrodo Deja aun lado €l elecrodo

Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Coge uno delos cajones Cogeuno de los cajones

Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco Secoloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar
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Método Actual X
Método propuesto O

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion del Archivador
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 7/7

MANO DERECHA

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Comienza a soldar _
Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Cogeuno de los cajones
Coloca el playo de presion

Mueve el plavo de presion v lo vuelvea
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presién

Inspecciona que la soldadura este bien

hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

%

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar
Deja aun lado el electrodo
Retira el playo de presiin

Cumimp_ a_sol{_iaﬁ _

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Coge uno de los cajones
Coloca el playo de presion

Mueve el plavo de presion v lo vuelvea
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Retira el playo de presidn

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
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3.6. Layout: Distribucion de Planta

Se realiza una representacion de la distribucidlogipuestos de trabajo empleando los
hexagonos gue representa cada uno de los puedtabd®.

3.6.1. Representacion de los Puestos de Trabajo

Se realiza una representacion de los puestos lolgdrdetallando las medidas de cada
uno de ellos.

Los puestos de trabajo mas conflictivos son la ntesaoldadura 2 y el puesto de

biselado ya que lo realiza una sola persona, éoogasiona un cuello de botella.

240

110

FIGURA 8 PUESTO DE TRABAJO DE SOLDADURA
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3.7. Estudio de Tiempos

Se realiza un estudio mas detallado de los moviwsgpara determinar las falencias

dentro de los procesos.

3.7.1. Hoja de Observacion de Soldadura de la Vitra Cuadrada sin Caja del
Producto A
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE SOLDADURA DE LA VITRINA SIN CAJA PRODUCT O A

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 12/ 16
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:26:50] 1:02:57| 1:40:16| 2:16:48| 2:52:58| 3:29:05| 4:09:24| 4:45:56| 5:22:03| 5:59:20
Busca el rayador T | 0:00:06] 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06] 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06] 0:00:06] 0:00:07| 0:00:06] 0:00:06
L | 0:26:56| 1:03:04| 1:40:22| 2:16:54| 2:53:04| 3:29:12| 4:09:30| 4:46:02| 5:22:10| 5:59:26
Mide y raya para determinar el exceso de la medida T | 0:00:13] 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13] 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:27:09] 1:03:16| 1:40:36| 2:17:07| 2:53:17| 3:29:24| 4:09:44| 4:46:15| 5:22:22| 5:59:40
Coge la tijera T | 0:00:05 0:00:06] 0:00:05] 0:00:05] 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:05 0:00:05 0:00:06] 0:00:05 0:00:05
L | 0:27:14] 1:03:22| 1:40:41| 2:17:12| 2:53:22| 3:29:30] 4:09:49| 4:46:20| 5:22:28| 5:59:45
Corta el exceso de medida en la punta de la base de T

vitrina 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05] 0:00:06] 0:00:05

0:27:19| 1:03:27| 1:40:47| 2:17:17| 2:53:27| 3:29:35| 4:09:55| 4:46:25| 5:22:33| 5:59:51

Deja la tijera 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03

0:27:22| 1:03:29| 1:40:50| 2:17:20| 2:53:30| 3:29:37| 4.09:58| 4:46:28| 5:22:35| 5:59:54

Martilla la punta para acomodarla 0:00:16| 0:00:15/ 0:00:17| 0:00:16] 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16] 0:00:15/ 0:00:17| 0:00:16

0:27:38| 1:03:44| 1:41:07| 2:17:36| 2:53:46| 3:29:52| 4:10:15| 4:46:44| 5:22:50| 6:00:11

Voltea la base de la vitrina 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03[ 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03f 0:00:02| 0:00:03

0:27:41| 1:03:47| 1:41:09| 2:17:39| 2:53:49| 3:29:55| 4:10:17| 4:46:47| 5:22:53| 6:00:13

Busca el rayador 0:00:06] 0:00:07] 0:00:06| 0:00:06] 0:00:06] 0:00:07] 0:00:06] 0:00:06] 0:00:07] 0:00:06] 0:00:06

0:27:47| 1.03:54| 1:41:15| 2:17:45| 2:53:55| 3:30:02| 4:10:23| 4:46:53| 5:23:00/ 6:00:19

e e I R

Mide y raya para determinar el exceso de la medida 0:00:13] 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14/ 0:00:13
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L | 0:28:00] 1:04:06| 1:41:29| 2:17:58| 2:54:08| 3:30:14| 4:10:37| 4:47:06| 5:23:12| 6:00:33

Coge la tijera T | 0:00:05 0:00:06/ 0:00:05 0:00:05 0:00:05] 0:00:06| 0:00:05 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:28:05| 1:04:12| 1:41:34| 2:18:03| 2:54:13| 3:30:20| 4:10:42| 4:47:11| 5:23:18| 6:00:38

Corta el exceso de medida en la punta lateral de la T

vitrina 0:00:05| 0:00:05] 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05] 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05] 0:00:06] 0:00:05
L | 0:28:10] 1:04:17| 1:41:40| 2:18:08| 2:54:18| 3:30:25| 4:10:48| 4:47:16| 5:23:23| 6:00:44

Deja la tijera T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:28:13] 1:04:19| 1:41:43| 2:18:11] 2:54:21| 3:30:27| 4:10:51| 4:47:19| 5:23:25| 6:00:47

Coloca en posicion las partes de la vitrina T | 0:00:18] 0:00:16/ 0:00:17| 0:00:18/ 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:28:31] 1:04:35| 1:42:00| 2:18:29| 2:54:39| 3:30:43| 4:11:08| 4:47:37| 5:23:41] 6:01:04

Coge la escuadra para inspeccionar T | 0:00:05 0:00:04 0:00:06| 0:00:05 0:00:05 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05] 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:28:36| 1:04:39| 1:42:06| 2:18:34| 2:54:44| 3:30:47| 4:11:14| 4:47:42| 5:23:45| 6:01:10

Inspecciona con la escuadra que este bien cuadrada T | 0:00:06] 0:00:05 0:00:05 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05 0:00:06/ 0:00:05 0:00:05 0:00:05
L | 0:28:42| 1:04:44| 1:42:11| 2:18:40| 2:54:50| 3:30:52| 4:11:19| 4:47:48| 5:23:50| 6:01:15

Ajusta el playo de presion para que quede en lgipas T

correcta 0:00:04| 0:00:05] 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05] 0:00:04| 0:00:05] 0:00:05] 0:00:05
L | 0:28:46| 1:04:49| 1:42:16| 2:18:44| 2:54:54| 3:30:57| 4:11:24| 4:47:52| 5:23:55| 6:01:20

Inspecciona con la escuadra que este correctamentg T

colocada 0:00:04| 0:00:05] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:05] 0:00:04] 0:00:04
L | 0:28:50| 1:04:54| 1:42:20| 2:18:48| 2:54:58| 3:31:02| 4:11:28| 4:47:56| 5:24:00| 6:01:24

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T | 0:00:04| 0:00:03] 0:00:05] 0:00:04] 0:00:04] 0:00:03| 0:00:05 0:00:04] 0:00:03] 0:00:05 0:00:04
L | 0:28:54| 1:04:57| 1:42:25| 2:18:52| 2:55:02| 3:31:05| 4:11:33| 4:48:00| 5:24:03| 6:01:29

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05 0:00:04] 0:00:05/ 0:00:05 0:00:05] 0:00:04| 0:00:05 0:00:05] 0:00:04] 0:00:05| 0:00:05
L | 0:28:59| 1:05:01| 1:42:30| 2:18:57| 2:55:07| 3:31:09| 4:11:38| 4:48:05 5:24:07| 6:01:34

Toma la otra pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:29:01] 1:05:04| 1:42:33| 2:18:59| 2:55:09| 3:31:12| 4:11:41| 4:48:07| 5:24:10| 6:01:37

Comienza a soldar T | 0:00:08 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08] 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09] 0:00:08 0:00:08
L | 0:29:09] 1:05:13| 1:42:41| 2:19:07| 2:55:17| 3:31:21| 4:11:49| 4:48:15| 5:24:19| 6:01:45

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02
L | 0:29:11] 1:05:15| 1:42:44| 2:19:09| 2:55:19| 3:31:23| 4:11:52| 4:48:17| 5:24:21| 6:01:48

Retira la pinza de contacto T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02
L | 0:29:13] 1:05:18| 1:42:46| 2:19:11] 2:55:21| 3:31:26| 4:11:54| 4:48:19| 5:24:24| 6:01:50

Saca el playo de presion T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE SOLDADURA DE LA VITRINA SIN CAJA PRODUCT O A

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 13/ 16
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
L | 0:29:14] 1:05:19| 1:42:47| 2:19:12| 2:55:22| 3:31:27| 4:11:55| 4:48:20| 5:24:25| 6:01:51
Mueve la vitrina para soldar otro lado T | 0:00:08 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08] 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09] 0:00:08 0:00:08
L | 0:29:22| 1:05:28| 1:42:55| 2:19:20| 2:55:30| 3:31:36| 4:12:03| 4:48:28| 5:24:34| 6:01:59
Coloca el playo de presion T | 0:00:05 0:00:05 0:00:06| 0:00:05 0:00:05] 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05 0:00:06| 0:00:05
L | 0:29:27| 1:05:33| 1:43:01| 2:19:25| 2:55:35| 3:31:41| 4:12:09| 4:48:33| 5:24:39| 6:02:05
Coloca la pinza de contacto T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:29:28] 1:05:34| 1:43:02| 2:19:26| 2:55:36| 3:31:42| 4:12:10| 4:48:34| 5:24:40| 6:02:06
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:29:31] 1:05:37| 1:43:04| 2:19:29| 2:55:39| 3:31:45| 4:12:12| 4:48:37| 5:24:43| 6:02:08
Se coloca el casco T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:29:32] 1:05:38| 1:43:05| 2:19:30| 2:55:40| 3:31:46| 4:12:13| 4:48:38| 5:24:44| 6:02:09
Comienza a soldar T | 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08] 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09] 0:00:08 0:00:08
L | 0:29:40| 1:05:47| 1:43:13| 2:19:38| 2:55:48| 3:31:55| 4:12:21| 4:48:46| 5:24:53| 6:02:17
Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04] 0:00:04] 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:29:44| 1:05:51| 1:43:16| 2:19:42| 2:55:52| 3:31:59| 4:12:24| 4:48:50| 5:24:57| 6:02:20
Retira el playo de presién T | 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02
L | 0:29:46| 1:05:53| 1:43:19| 2:19:44| 2:55:54| 3:32:01| 4:12:27| 4:48:52| 5:24:59| 6:02:23
Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04| 0:00:04] 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:29:50| 1:05:57| 1:43:22| 2:19:48| 2:55:58| 3:32:05| 4:12:30| 4:48:56| 5:25:03| 6:02:26
Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado T | 0:00:14| 0:00:15] 0:00:16/ 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16] 0:00:14| 0:00:15 0:00:16| 0:00:15
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L | 0:30:04| 1:06:12| 1:43:38| 2:20:02| 2:56:12| 3:32:20| 4:12:46| 4:49:10| 5:25:18| 6:02:42

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02
L | 0:30:06| 1:06:14| 1:43:41| 2:20:04| 2:56:14| 3:32:22| 4:12:49| 4:49:12| 5:25:20| 6:02:45

Se coloca el casco T | 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02
L | 0:30:08] 1:06:17| 1:43:43| 2:20:06| 2:56:16| 3:32:25| 4:12:51| 4:49:14| 5:25:23| 6:02:47

Comienza a soldar T| 0:00:12| 0:00:11] 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:30:20| 1:06:28| 1:43:56| 2:20:18| 2:56:28| 3:32:36| 4:13:04| 4:49:26| 5:25:34| 6:03:00

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02
L | 0:30:22| 1:06:31| 1:43:58| 2:20:20| 2:56:30| 3:32:39| 4:13:06| 4:49:28| 5:25:37| 6:03:02

Retira el playo de presion T | 0:00:04] 0:00:03 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:30:26| 1:06:34| 1:44:02| 2:20:24| 2:56:34| 3:32:42| 4:13:10| 4:49:32| 5:25:40| 6:03:06

Toma la otra parte de la vitrina T | 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03
L | 0:30:29| 1:06:36| 1:44:05| 2:20:27| 2:56:37| 3:32:44| 4:13:13| 4:49:35| 5:25:42| 6:03:09

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:30:30| 1:06:37| 1:44:06| 2:20:28| 2:56:38| 3:32:45| 4:13:14| 4:49:36| 5:25:43| 6:03:10

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:30:31] 1:06:38| 1:44:07| 2:20:29| 2:56:39| 3:32:46| 4:13:15| 4:49:37| 5:25:44| 6:03:11

Sujeta la vitrina T | 0:00:07] 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07
L | 0:30:38| 1:06:46| 1:44:14| 2:20:36| 2:56:46| 3:32:54| 4:13:22| 4:49:44| 5:25:52| 6:03:18

Busca el playo de presion y lo coloca a un lado T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:30:41] 1:06:49| 1:44:16| 2:20:39| 2:56:49| 3:32:57| 4:13:24| 4:49:47| 5:25:55| 6:03:20

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03
L | 0:30:44| 1:06:51| 1:44:19| 2:20:42| 2:56:52| 3:32:59| 4:13:27| 4:49:50| 5:25:57| 6:03:23

Toma el playo de presion T | 0:00:19] 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:20
L | 0:31:03] 1:07:11| 1:44:41] 2:21:01| 2:57:11] 3:33:19| 4:13:49| 4:50:09| 5:26:17| 6:03:45

Busca la escuadra T | 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08 0:00:08/ 0:00:08 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08
L | 0:31:11] 1:07:18| 1:44:49| 2:21:09| 2:57:19| 3:33:26| 4:13:57| 4:50:17| 5:26:24| 6:03:53

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadraga T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03
L | 0:31:14| 1:07:20| 1:44:52| 2:21:12| 2:57:22| 3:33:28| 4:14:00| 4:50:20| 5:26:26| 6:03:56
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE SOLDADURA DE LA VITRINA SIN CAJA PRODUCT O A

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 14/ 16
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOGS
Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08 0:00:07| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08 0:00:08 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08
L | 0:31:22] 1:07:27| 1:45:00 2:21:20| 2:57:30| 3:33:35| 4:14:08| 4:50:28| 5:26:33| 6:04:04
Sujeta el casco T | 0:00:05 0:00:06] 0:00:05/ 0:00:05 0:00:05] 0:00:06| 0:00:05 0:00:05] 0:00:06] 0:00:05 0:00:05
L | 0:31:27| 1:07:33| 1:45:05| 2:21:25| 2:57:35| 3:33:41| 4:14:13| 4:50:33| 5:26:39| 6:04:09
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:31:28] 1:07:34] 1:45:06| 2:21:26| 2:57:36| 3:33:42| 4:14:14| 4:50:34| 5:26:40| 6:04:10
Comienza a soldar T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02
L | 0:31:30| 1:07:37| 1:45:08| 2:21:28| 2:57:38| 3:33:45| 4:14:16| 4:50:36| 5:26:43| 6:04:12
Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:31:33] 1:07:39| 1:45:11| 2:21:31| 2:57:41| 3:33:47| 4:14:19| 4:50:39| 5:26:45| 6:04:15
Retira el playo de presién T | 0:00:10, 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10
L | 0:31:43| 1:07:50| 1:45:21| 2:21:41] 2:57:51| 3:33:58| 4:14:29| 4:50:49| 5:26:56| 6:04:25
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02
L | 0:31:45| 1:07:53| 1:45:23| 2:21:43| 2:57:53| 3:34:01| 4:14:31| 4:50:51| 5:26:59| 6:04:27
Comienza a soldar T | 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07
L | 0:31:52| 1:08:01] 1:45:30| 2:21:50| 2:58:00| 3:34:09| 4:14:38| 4:50:58| 5:27:07| 6:04:34
Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04] 0:00:04 0:00:05| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05 0:00:04| 0:00:04] 0:00:05 0:00:04
L | 0:31:56| 1:08:05| 1:45:35| 2:21:54| 2:58:04| 3:34:13| 4:14:43| 4:51:02| 5:27:11| 6:04:39
Retira el playo de presion T | 0:00:06] 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:06] 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06/ 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06
L | 0:32:02] 1:08:11] 1:45:42| 2:22:00| 2:58:10| 3:34:19| 4:14:50| 4:51:08| 5:27:17| 6:04:46
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Inspecciona que la soldadura este bien hecha T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:32:04| 1:08:14| 1:45:44| 2:22:02| 2:58:12| 3:34:22| 4:14:52| 4:51:10| 5:27:20| 6:04:48

Busca el matrtillo T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03
L | 0:32:07| 1:08:17| 1:45:47| 2:22:05| 2:58:15| 3:34:25| 4:14:55| 4:51:13| 5:27:23| 6:04:51

Endereza las partes que se movieron con la soldaduyr T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:32:10] 1:08:20| 1:45:49| 2:22:08| 2:58:18| 3:34:28| 4:14:57| 4:51:16| 5:27:26| 6:04:53

Deja la tijera T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:32:13] 1:08:22| 1:45:52| 2:22:11] 2:58:21| 3:34:30| 4:15:00| 4:51:19| 5:27:28| 6:04:56

Coloca en posicion las partes de la vitrina T | 0:00:18 0:00:16/ 0:00:17| 0:00:18 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16] 0:00:17| 0:00:17
L | 0:32:31] 1:08:38| 1:46:09| 2:22:29| 2:58:39| 3:34:46| 4:15:17| 4:51:37| 5:27:44| 6:05:13

Coge la escuadra para inspeccionar T | 0:00:05 0:00:04] 0:00:06| 0:00:05 0:00:05] 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05] 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:32:36] 1:08:42| 1:46:15| 2:22:34| 2:58:44| 3:34:50| 4:15:23| 4:51:42| 5:27:48| 6:05:19

Inspecciona con la escuadra que este correcto T | 0:00:06] 0:00:05 0:00:05| 0:00:06] 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:32:42| 1:08:47| 1:46:20| 2:22:40| 2:58:50| 3:34:55| 4:15:28| 4:51:48| 5:27:53| 6:05:24

Ajusta el playo de presion para que quede correcto T | 0:00:04| 0:00:05/ 0:00:05 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05 0:00:05 0:00:04| 0:00:05 0:00:05 0:00:05
L | 0:32:46| 1:08:52| 1:46:25| 2:22:44| 2:58:54| 3:35:00| 4:15:33| 4:51:52| 5:27:58| 6:05:29

Inspecciona con la escuadra que este bien colocada T | 0:00:04| 0:00:05 0:00:04] 0:00:04] 0:00:04] 0:00:05/ 0:00:04] 0:00:04| 0:00:05 0:00:04] 0:00:04
L | 0:32:50] 1:08:57| 1:46:29| 2:22:48| 2:58:58| 3:35:.05| 4:15:37| 4:51:56| 5:28:03| 6:05:33

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T | 0:00:04| 0:00:03 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05 0:00:04
L | 0:32:54| 1:09:00| 1:46:34| 2:22:52| 2:59:02| 3:35:08| 4:15:42| 4:52:00| 5:28:06| 6:05:38

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05 0:00:04] 0:00:05 0:00:05 0:00:05] 0:00:04| 0:00:05 0:00:05] 0:00:04| 0:00:05 0:00:05
L | 0:32:59] 1:09:04| 1:46:39| 2:22:57| 2:59:07| 3:35:12| 4:15:47| 4:52:05| 5:28:10| 6:05:43

Toma la otra pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03
L | 0:33:01] 1:09:07| 1:46:42| 2:22:59| 2:59:09| 3:35:15| 4:15:50| 4:52:07| 5:28:13| 6:05:46

Comienza a soldar T | 0:00:08 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08 0:00:08
L | 0:33:09] 1:09:16| 1:46:50| 2:23:07| 2:59:17| 3:35:24| 4:15:58| 4:52:15| 5:28:22| 6:05:54

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02
L | 0:33:11] 1:09:18] 1:46:53| 2:23:09] 2:59:19| 3:35:26| 4:16:01| 4:52:17| 5:28:24| 6:05:57

Retira la pinza de contacto T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE SOLDADURA DE LA VITRINA SIN CAJA PRODUCT O A

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 15/ 16
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOGS
L | 0:33:13] 1:09:21| 1:46:55| 2:23:11| 2:59:21| 3:35:29| 4:16:03| 4:52:19| 5:28:27| 6:05:59
Saca el playo de presién T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:33:14] 1:09:22| 1:46:56| 2:23:12| 2:59:22| 3:35:30| 4:16:04] 4:52:20| 5:28:28| 6:06:00
Mueve la vitrina para soldar otro lado T | 0:00:08 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08 0:00:08
L | 0:33:22| 1:09:31| 1:47:04| 2:23:20| 2:59:30| 3:35:39| 4:16:12| 4:52:28| 5:28:37| 6:06:08
Coloca el playo de presion T | 0:00:05 0:00:05 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05/ 0:00:05 0:00:06] 0:00:05 0:00:05 0:00:06/ 0:00:05
L | 0:33:27| 1:09:36| 1:47:10| 2:23:25| 2:59:35| 3:35:44| 4:16:18| 4:52:33| 5:28:42| 6:06:14
Coloca la pinza de contacto T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:33:28/ 1:09:37| 1:47:11| 2:23:26| 2:59:36| 3:35:45| 4:16:19| 4:52:34| 5:28:43| 6:06:15
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:33:31] 1:09:40| 1:47:13| 2:23:29| 2:59:39| 3:35:48| 4:16:21| 4:52:37| 5:28:46| 6:06:17
Se coloca el casco T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:33:32] 1:09:41| 1:47:14| 2:23:30| 2:59:40| 3:35:49| 4:16:22| 4:52:38| 5:28:47| 6:06:18
Comienza a soldar T | 0:00:08 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08 0:00:08
L | 0:33:40| 1:09:50| 1:47:22| 2:23:38| 2:59:48| 3:35:58| 4:16:30| 4:52:46| 5:28:56| 6:06:26
Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04] 0:00:04 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04] 0:00:03] 0:00:04
L | 0:33:44| 1:09:54| 1:47:25| 2:23:42| 2:59:52| 3:36:02| 4:16:33| 4:52:50| 5:29:00| 6:06:29
Retira el playo de presion T | 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:33:46| 1:09:56| 1:47:28| 2:23:44| 2:59:54| 3:36:04| 4:16:36| 4:52:52| 5:29:02| 6:06:32
Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04| 0:00:04] 0:00:03] 0:00:04] 0:00:04] 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04] 0:00:03] 0:00:04
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L | 0:33:50] 1:10:00| 1:47:31| 2:23:48| 2:59:58| 3:36:08| 4:16:39| 4:52:56| 5:29:06| 6:06:35

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado T | 0:00:14] 0:00:15/ 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15
L | 0:34:04| 1:10:15| 1:47:47| 2:24:02| 3:00:12| 3:36:23| 4:16:55| 4:53:10| 5:29:21| 6:06:51

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02
L | 0:34:06| 1:10:17| 1:47:50| 2:24:04| 3:00:14| 3:36:25| 4:16:58| 4:53:12| 5:29:23| 6:06:54

Se coloca el casco T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02
L | 0:34:08] 1:10:20| 1:47:52| 2:24:06| 3:00:16| 3:36:28| 4:17:00| 4:53:14| 5:29:26| 6:06:56

Comienza a soldar T| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:34:20] 1:10:31| 1:48:05| 2:24:18| 3:00:28| 3:36:39| 4:17:13| 4:53:26| 5:29:37| 6:07:09

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:34:22| 1:10:34| 1:48:07| 2:24:20| 3:00:30| 3:36:42| 4:17:15| 4:53:28| 5:29:40| 6:07:11

Retira el playo de presién T | 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04] 0:00:04] 0:00:04] 0:00:03| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04] 0:00:04
L | 0:34:26| 1:10:37| 1:48:11| 2:24:24| 3:00:34| 3:36:45| 4:17:19| 4:53:32| 5:29:43| 6:07:15

Toma la otra parte de la vitrina T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03
L | 0:34:29| 1:10:39| 1:48:14| 2:24:27| 3:00:37| 3:36:47| 4:17:22| 4:53:35| 5:29:45 6:07:18

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:34:30| 1:10:40| 1:48:15| 2:24:28| 3:00:38| 3:36:48| 4:17:23| 4:53:36| 5:29:46| 6:07:19

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:34:31] 1:10:41| 1:48:16| 2:24:29| 3:00:39| 3:36:49| 4:17:24| 4:53:37| 5:29:47| 6:07:20

Sujeta la vitrina T | 0:00:07] 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07
L | 0:34:38] 1:10:49| 1:48:23| 2:24:36| 3:00:46| 3:36:57| 4:17:31| 4:53:44| 5:29:55| 6:07:27

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03
L | 0:34:41] 1:10:52| 1:48:25| 2:24:39| 3:00:49| 3:37:00| 4:17:33| 4:53:47| 5:29:58| 6:07:29

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:34:44| 1:10:54| 1:48:28| 2:24:42| 3:00:52| 3:37:02| 4:17:36| 4:53:50| 5:30:00| 6:07:32

Toma el playo de presion T | 0:00:19] 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:20
L | 0:35:03] 1:11:14| 1:48:50| 2:25:01| 3:01:11| 3:37:22| 4:17:58| 4:54:09| 5:30:20| 6:07:54

Busca la escuadra T | 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08
L | 0:35:11] 1:11:21| 1:48:58| 2:25:09| 3:01:19| 3:37:29| 4:18:06| 4:54:17| 5:30:27| 6:08:02
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE SOLDADURA DE LA VITRINA SIN CAJA PRODUCT O A

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 16/ 16
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOGS
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadraga T | 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03
L | 0:35:14| 1:11:23] 1:49:01| 2:25:12| 3:01:22| 3:37:31| 4:18:09| 4:54:20| 5:30:29| 6:08:05
Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08] 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08 0:00:08
L | 0:35:22| 1:11:30| 1:49:09| 2:25:20| 3:01:30| 3:37:38| 4:18:17| 4:54:28| 5:30:36| 6:08:13
Sujeta el casco T | 0:00:05 0:00:06/ 0:00:05 0:00:05 0:00:05] 0:00:06| 0:00:05 0:00:05] 0:00:06] 0:00:05 0:00:05
L | 0:35:27| 1:11:36| 1:49:14| 2:25:25| 3:01:35 3:37:44| 4:18:22| 4:54:33| 5:30:42| 6:08:18
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:35:28/ 1:11:37| 1:49:15| 2:25:26| 3:01:36| 3:37:45| 4:18:23| 4:54:34| 5:30:43| 6:08:19
Comienza a soldar T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:35:30] 1:11:40| 1:49:17| 2:25:28| 3:01:38| 3:37:48| 4:18:25| 4:54:36| 5:30:46| 6:08:21
Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03
L | 0:35:33] 1:11:42| 1:49:20| 2:25:31] 3:01:41| 3:37:50| 4:18:28| 4:54:39| 5:30:48| 6:08:24
Retira el playo de presion T | 0:00:10, 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10
L | 0:35:43| 1:11:53| 1:49:30| 2:25:41| 3:01:51| 3:38:01| 4:18:38| 4:54:49| 5:30:59| 6:08:34
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:35:45| 1:11:56| 1:49:32| 2:25:43| 3:01:53| 3:38:04| 4:18:40| 4:54:51| 5:31:02| 6:08:36
Comienza a soldar T | 0:00:07] 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07
L | 0:35:52| 1:12:04| 1:49:39| 2:25:50| 3:02:00| 3:38:12| 4:18:47| 4:54:58| 5:31:10| 6:08:43
Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04] 0:00:04] 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05 0:00:04
L | 0:35:56| 1:12:08| 1:49:44| 2:25:54| 3:02:04| 3:38:16| 4:18:52| 4:55:02| 5:31:14| 6:08:48




96

Retira el playo de presion T | 0:00:06] 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06
L | 0:36:02| 1:12:14| 1:49:51| 2:26:00] 3:02:10| 3:38:22| 4:18:59| 4:55:08| 5:31:20| 6:08:55

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T | 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02
L | 0:36:04] 1:12:17| 1:49:53| 2:26:02| 3:02:12| 3:38:25| 4:19:01| 4:55:10| 5:31:23| 6:08:57

Busca el matrtillo T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:36:07| 1:12:20| 1:49:56| 2:26:05] 3:02:15| 3:38:28| 4:19:04| 4:55:13| 5:31:26| 6:09:00

Endereza las partes que se movieron con la soldad T | 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:36:10] 1:12:23| 1:49:58| 2:26:08| 3:02:18| 3:38:31| 4:19:06| 4:55:16| 5:31:29| 6:09:02

0:36:54

Tiempo elegido : 36.07

Total de los suplementos:

Dibujo de la operacién:




3.7.1.1. Célculo del Nimero de Ciclos A Cronometrae
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Lecturas individuales del crondmetro | Cuadrados de las lecturas
en 0.01 minutos individuales del cronometro ¥
18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y x= 2937
(>x)%= 29241
_ -
, (29
\ 2| 4oN 2. N
DX N-1
- - (1)
2937—%1
_| 40(10) 10
N = (2)
171 9
N=27C3 (3)
L 40/NS X2 (S x P
u o] NE X -(Ex) "
> X
- 40,10(2937) - 2941
<] 0100257 o
171
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N=27C3 3)

3.7.1.2. Calculo del Tiempo Tipo de la Situacion Awgal.

Tnormal =Tmedio *Fvaloracien

Thorma= 36,54*1

Thoma= 36,54

Tnormal =Tmedio *Fvaloracien

Thorma= 36.54*1

Thorma= 36.54

Thormal =Tmedio *Fvaloracien

Thorma= 36.54*1

Thorma= 36.54

Thormai = promedio de lIos T normal Sacados anteriormente
Thorma= (36.54+36.54+36.54)/3
Thormal = 36.54

Ttipo =Thormal + %0S*T normal

Tiipo= 36,54+0.05* 36,54

Ttipo =38.4O

3.7.2. Hoja de Observacion de la Seccion de Bisetade la Vitrina Cuadrada con

Caja Producto B
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de Biselado

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 1/6

Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccién MEDIDA ENSEGUNDOS

ELEMENTOS A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tiempp

Toma el taladro T 0:00:09| 0:00:08 0:00:.0Y 0:00:.09 0:00:09 0:00{08 OM®@| 0:00:09] 0:00:09 0:00:08 0:00:08
L| 0:00:09| 0:59:04 2:01:283 3:00:52 4:02:86 5:01131 3&0| 7:03:19] 8:05:03 9:03:58

Realiza un hueco para el remache 0:00:02| 0:00:01f 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00{01 oO@Q | 0:00:02 0:00:02 0:00:010 0:00:02
L| 0:00:11| 0:59:05 2:01:25 3:00:534 4:02:38 5:01}32 3&RA| 7:03:21] 8:05:0% 9:03:59

Deja a un lado el taladro T0:00:06| 0:00:05 0:00:05 0:00:d6 0:00:06 0:00j05 OB | 0:00:06f 0:00:06 0:00:06 0:00:06
L| 0:00:17| 0:59:10 2:01:30 3:01:00 4:02:44 5:01}37 3&0| 7:03:27| 8:05:11 9:04:04

Coge el remachador y el remache 0:00:20( 0:00:19 0:00:20 0:00:18 0:00:20 0:00{19 00| 0:00:18 0:00:20 0:00:19 0:00:19
L| 0:00:37| 0:59:29 2:01:50 3:01:18 4:03:.04 5:01156 468 | 7:03:45 8:05:31 9:04:283

Coloca el remache T 0:00:20| 0:00:19 0:00:20 0:00:48 0:00:20 0:00{19 00| 0:00:18/ 0:00:20 0:00:19 0:00:20
L| 0:00:57| 0:59:48 2:02:10 3:01:36 4:03:24 5:02{15 480 | 7:04:03] 8:05:51 9:04:4Q

Observa en el otro de los puntos y toma las T| 0:00:17| 0:00:16 0:00:1Y 0:00:17 0:00:17 0:00j16 O@®@| 0:00:17 0:00:17 0:00:16 0:00:17

medidas
L| 0:01:14| 1:00:04 2:02:27Y 3:01:53 4:03:41 5:02i131 40| 7:04:20; 8:06:08 9:04:58

Raya los excedentes T0:03:31| 0:03:300 0:03:30 0:03:30 0:03:831 0:03;30 3@0| 0:03:30, 0:03:31 0:03:30 0,00557

8704

L| 0:04:45| 1:03:34 2:05:57 3:05:23 4:07:12 5:06/01 8&®@| 7:07:50; 8:09:39 9:08:28

Busca la tijera T 0:00:02| 0:00:02 0:00:01 0:00:03 0:00:p2 0:00j02 0O@@| 0:00:03] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L| 0:04:47| 1:03:360 2:05:58 3:05:26 4:.07:14 5:06j03 8&B| 7:07:53] 8:09:41 9:08:30

Comienza a cortar los excedentes del bisel 0r00:31| 0:00:31 0:00:32 0:00:31 0:00:81 0:00{31 0@A| 0:00:31 0:00:31 0:00:31 0:00:31
L| 0:05:18| 1:04:07 2:06:30 3:05:57 4:07:45 5:06{34 8&G0@| 7:08:24| 8:10:12 9:09:01

Busca el martillo T 0:00:01| 0:00:01 0:00:02 0:00:01 0:00:p1 0:00j01 O@A| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L| 0:05:19| 1:04:08 2:06:32 3:05:.538 4:.07:46 5:06;35 860 | 7:08:25 8:10:13 9:09:02
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Martilla el bisel de la vitrina T 0:00:03| 0:00:03 0:00:02 0:00:04 0:00:03 0:00;03 OmA| 0:00:04{ 0:00:03 0:00:08 0:00:03
0:05:22| 1:04:11] 2:06:34 3:06:02 4:07:49 5:06{38 9@@ | 7:08:29] 8:10:16 9:09:0b

Deja a un lado el martillo T 0:00:16| 0:00:15 0:00:16 0:00:15 0:00:16 0:00{15 06| 0:00:15f 0:00:16 0:00:15 0:00:16
0:05:38| 1:04:26 2:06:50 3:06:47 4:08:05 5:06(53 968 | 7:08:44| 8:10:32 9:09:20

Busca el otro pedazo de bisel T0:00:09| 0:00:09 0:00:08 0:00:8 0:00:09 0:00;09 OmB| 0:00:08 0:00:09 0:00:09 0:00:09
0:05:47| 1:04:35 2:06:58 3:06:25 4:08:14 5:07j02 9&B| 7:08:52] 8:10:41 9:09:29

Recorta las puntas para que se acoplen a las ofras 0:00:01| 0:00:03 0:00:01 0:00:1 0:00:01 0:00j01 O@@| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:01

partes del bisel
0:05:48| 1:04:36 2:06:59 3:06:26 4:08:15 5:07]03 9®6 | 7:08:53| 8:10:42 9:09:30

Revisa los excesos y va rayando 0:00:04| 0:00:04 0:00:04 0:00:05 0:00:p4 0:00j04 0@A@| 0:00:05 0:00:04 0:00:04 0:00:04
0:05:52| 1:04:400 2:07:08 3:06:31 4:08:19 5:07]07 9&0| 7:08:58 8:10:46 9:09:34

Recorta los excesos T0:00:02| 0:00:027 0:00:08 0:00:g2 0:00:02 0:00j02 0mMB| 0:00:02] 0:00:02 0:00:0 0:00:02
0:05:54| 1:04:421 2:07:06 3:06:33 4:08:21 5:07]09 98| 7:09:00] 8:10:48 9:09:36

Busca el martillo T 0:00:03| 0:00:03 0:00:02 0:00:03 0:00:03 0:00j03 0@A| 0:00:03] 0:00:03 0:00:083 0:00:03
0:05:57| 1:04:45 2:07:08 3:06:36 4:08:24 5:07112 9&®B| 7:09:03] 8:10:51 9:09:39

Comienza a rectificar la pieza del bisel D:00:02| 0:00:02 0:00:02 0:00:J2 0:00:02 0:00j02 OmA| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
0:05:59| 1:04:47, 2:07:10 3:06:38 4:08:26 5:07{114 9@W0| 7:09:05] 8:10:53 9:09:41

Comienza a martillar lo que se desigualo 0:00:19| 0:00:20 0:00:20 0:00:18 0:00:19 0:00j20 OfR0O| 0:00:18 0:00:19 0:00:20 0:00:20
0:06:18| 1:05:07) 2:07:30 3:06:56 4:08:45 5:07{34 960 | 7:09:23] 8:11:12 9:10:01

Deja el martillo T| 0:00:09| 0:00:08 0:00:0Y 0:00:q9 0:00:09 0:00j08 OM®@ | 0:00:09] 0:00:09 0:00:.08 0:00:08
0:06:27| 1:05:15 2:07:37 3:07:.05 4:08:54 5:07142 0@®4| 7:09:32 8:11:21 9:10:09

Busca el taladro T 0:00:02| 0:00:027 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00j02 OmA| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
0:06:29| 1:05:17] 2:07:39 3:07:q7 4:08:56 5:07144 O@®@G | 7:09:34] 8:11:23 9:10:1f1

Taladra el bisel T 0:00:12| 0:00:13 0:00:12 0:00:12 0:00:12 0:00j13 ofx@| 0:00:12] 0:00:12 0:00:18 0:00:12
0:06:41| 1:05:300 2:07:51 3:07:19 4:09:08 5:07{57 06:&| 7:09:46| 8:11:3% 9:10:24

Deja el taladro T 0:00:52| 0:00:53 0:00:54 0:00:52 0:00:52 0:00{53 0@ | 0:00:52] 0:00:52 0:00:583 0:00:53
0:07:33| 1:06:23 2:08:45 3:08:11 4:10:00 5:08(50 162 | 7:10:38 8:12:27 9:11:17

Coge el remachador y el remache 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00{01 OMm@ | 0:00:01] 0:00:01 0:00:.00 0:00:01
0:07:34| 1:06:24 2:08:46 3:08:12 4:10:01 5:08{51 163 | 7:10:39] 8:12:28 9:11:18

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de Biselado
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ESTUDIO DE TIEMPOS
Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 2/ 6
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Método Actual X
Método propuesto o

Coloca el remache T 0:00:07| 0:00:09 0:00:0f 0:00:q7 0:00:p7 0:00{06 O@®B| 0:00:07f 0:00:07 0:00:06 0:00:07
L 0:07:41| 1:06:30 2:08:583 3:08:19 4:10:p8 5:08;57 1&0| 7:10:46| 8:12:3% 9:11:24

Deja el remachador T 0:00:01| 0:00:.01 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00{01 O@@| 0:00:01 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:07:42| 1:06:31] 2:08:54 3:08:20 4:10:p9 5:08;58 1&1| 7:10:47| 8:12:3¢6 9:11:25

Busca el martillo T 0:00:11| 0:00:10 0:00:11 0:00:30 0:00:11 0:00{10 oO@@d| 0:00:10, 0:00:11 0:00:10 0:00:11
L 0:07:53| 1:06:41 2:09:05 3:08:30 4:10:20 5:09;08 12| 7:10:57| 8:12:47 9:11:3b

Coge el martillo T 0:00:17| 0:00:1 0:00:16 0:00:145 0:00:17 0:00{18 oO@6| 0:00:15 0:00:17 0:00:18 0:00:17
L 0:08:10| 1:06:59 2:09:21 3:08:45 4:10:B7 5:09;126 16t&| 7:11:12| 8:13:04 9:11:583

Comienza a ajustar el bisel T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:q1 0:00:p1 0:00{01 Om@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:08:11| 1:07:00 2:09:22 3:08:46 4:10:B8 5:09;27 16t%| 7:11:13 8:13:.0% 9:11:54

Marca donde va hacer el hueco T 0:00:10| 0:00:13 0:00:10 0:00:12 0:00:40 0:00{11 O@O| 0:00:12] 0:00:10 0:00:11 0:00:11
L 0:08:21| 1:07:13 2:09:32 3:08:38 4:10:48 5:09;38 16%| 7:11:25 8:13:1% 9:12:.05

Deja el martillo T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00;01 O@@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:08:22| 1:07:12 2:09:33 3:08:539 4:10:49 5:09;39 20| 7:11:26| 8:13:16 9:12:06

Busca el taladro T 0:00:20| 0:00:19 0:00:20 0:00:19 0:00:20 0:00{19 O€0| 0:00:19] 0:00:20 0:00:19 0:00:20
L 0:08:42| 1:07:31] 2:09:5583 3:09:18 4:11:09 5:09;58 20| 7:11:45 8:13:3¢6 9:12:26

Coge el taladro T 0:00:02| 0:00:03 0:00:02 0:00:02 0:00:p2 0:00j03 O0@M@A| 0:00:02] 0:00:02 0:00:08 0:00:02
L 0:08:44| 1:07:34 2:09:55 3:09:20 4:11:41 5:10j01 2&2| 7:11:47| 8:13:38 9:12:28

Realiza un hueco para el remache T0:00:03| 0:00:02 0:00:083 0:00:03 0:00:p3 0:00;02 O@B| 0:00:03 0:00:03 0:00:02 0:00:03
L 0:08:47| 1:07:36 2:09:558 3:09:23 4:11:14 5:10j03 2@&%| 7:11:50 8:13:41 9:12:30

Deja el taladro T 0:00:05| 0:00:05 0:00:04 0:00:05 0:00:p5 0:00{05 0@M8| 0:00:05/ 0:00:0% 0:00:06 0:00:05
L 0:08:52| 1:07:41 2:10:02 3:09:28 4:11:19 5:10j08 2&%| 7:11:55] 8:13:46 9:12:35

Busca el remachador y los remaches T0:00:47| 0:00:47, 0:00:48 0:00:49 0:00:47 0:00[47 OB | 0:00:49] 0:00:47 0:00:47 0:00:05
L 0:09:39| 1:08:28 2:10:50 3:10:147 4:12:p6 5:10j55 367T| 7:12:44| 8:14:33 9:13:2p

Coge el remachador y el remache T0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00;01 Om@| 0:00:01 0:00:01 0:00:0p 0:00:01




103

0:09:40| 1:08:29 2:10:51 3:10::48 4:12:07 5:10{56 368 | 7:12:45 8:14:34 9:13:283

Coloca los remaches T 0:00:16| 0:00:17 0:00:16 0:00:16 0:00:16 0:00j17 O@6| 0:00:16/ 0:00:16 0:00:17 0:00:16
0:09:56| 1:08:46 2:11.0Y 3:10:34 4:12:23 5:11j13 3@®4| 7:13:01] 8:14:5( 9:13:40

Busca el martillo 0:00:01| 0:00:01f 0:00:01 0:00:010 0:00:p1 0:00{01 O@m@| 0:00:01f 0:00:01 o0:00:0n 0:00:01
0:09:57| 1:08:47 2:11:08 3:10:35 4:12:p4 5:11}14 3@%| 7:13:02| 8:14:51 9:13:41

Coge el martillo 0:00:07| 0:00:08 0:00:0Y 0:00:.06 0:00:p7 0:00{08 OmM®@| 0:00:06f 0:00:07 0:00:.08 0:00:07
0:10:04| 1:08:555 2:11:15 3:10:41 4:12:381 5:11j122 36t2| 7:13:08| 8:14:58 9:13:49

Coge la Pletina 0:00:08| 0:00:06 0:00:08 0:00:09 0:00:p8 0:00;06 O@B| 0:00:09] 0:00:08 0:00:06 0:00:08
0:10:12| 1:09:01 2:11:28 3:10:50 4:12:39 5:11j28 3@GB0O| 7:13:17| 8:15:064 9:13:56

Coge el remachador y el remache T 0:00:07| 0:00:.06§ 0:00:08 0:00:7 0:00:07 0:00{06 OmB| 0:00:07, 0:00:07 0:00:06 0:00:07
0:10:19| 1:09:07 2:11:31 3:10:.57 4:12:46 5:11}34 36G&| 7:13:24| 8:15:13 9:14:01

Coloca el remache T 0:00:07| 0:00:06 0:00:09 0:00:07 0:00:07 0:00j06 O0mO| 0:00:07] 0:00:07 0:00:06 0:00:07
0:10:26| 1:09:13 2:11:40 3:11:04 4:12:63 5:11}40 4@71| 7:13:31] 8:15:2( 9:14:0/7

Busca otro bisel 0:00:07| 0:00:08 0:00:0f 0:00:06 0:00:p7 0:00{08 O@mMm®@| 0:00:06/ 0:00:07 0:00:08 0:00:07
0:10:33| 1:09:21f 2:11:4Y 3:11:10 4:13:p0 5:11}48 44| 7:13:37| 8:15:27 9:14:1p

Coloca el bisel para medir en la vitrina T 0:00:13| 0:00:12 0:00:13 0:00:11 0:00:13 0:00{12 O@B| 0:00:11 0:00:13 0:00:12 0:00:12
0:10:46| 1:09:33 2:12:00 3:11:21 4:13:13 5:12{00 4&®I| 7:13:48 8:15:4( 9:14:2[7

Lo encuentra lo mide y mira los excedentes T0:00:15| 0:00:16 0:00:15 0,001200:00:15| 0:00:16 0:00:1 0,001200:00:15| 0:00:16 0:00:1%5

3704 3704

0:11:01| 1:09:49 2:12:15 3:13:.05 4:13:28 5:12{16 46t2| 7:15:32] 8:15:54 9:14:43

Busca el rayador 0:00:32| 0:00:34 0:00:31 0:00:32 0:00:32 0:00{34 O€BO| 0:00:32 0:00:32 0:00:3¢ 0:00:32
0:11:33| 1:10:23 2:12:46 3:13:37 4:14:00 5:12|50 56:3| 7:16:04| 8:16:27 9:15:1)7

Coge el rayador 0:00:01| 0:00:01y 0:00:01 0:00:.00 0:00:p1 0:00{01 O@@| 0:00:01f 0:00:01 o0:00:00 0:00:01
0:11:34| 1:10:24 2:12:47 3:13:38 4:14:p1 5:12{51 564 | 7:16:05 8:16:29 9:15:18

Mide y va rayando los excedentes del bisel T0:01:37| 0:01:39 0:01:37 0:01:40 0:01:37 0:01|139 1@ | 0:01:40/ 0:01:37 0:01:39 0,00425

9259

0:13:11| 1:12:.03 2:14:24 3:15:18 4:15:38 5:14{30 661 | 7:17:45 8:18:0%5 9:16:57
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de Biselado

ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 3/ 6

Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacefj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Método Actual X

Deja el rayador T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:g1 0:00:p1 0:00{01 OM@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:13:12| 1:12:04 2:14:25 3:15:19 4:15:89 5:14;31 662 | 7:17:46| 8:18:06 9:16:58

Sujeta el Bisel T 0:00:04| 0:00:03 0:00:05 0:00:03 0:00:p4 0:00{03 O0O@MB| 0:00:03f 0:00:04 0:00:08 0:00:04
L 0:13:16| 1:12:07, 2:14:30 3:15:22 4:15:43 5:14134 66T | 7:17:49] 8:18:10 9:17:0

Coge la tijera T 0:05:46| 0:05:50 0:05:49 0:05:48 0:05:46 0:05/50 50| 0:05:48 0:05:46 0:05:50 0:05:48
L 0:19:02| 1:17:57 2:20:19 3:21:10 4:21:29 5:20{124 26t8| 7:23:37| 8:23:56 9:22:51

Busca el martillo T 0:00:06| 0:00:.05 0:00:0f 0:00:06 0:00:06 0:00{05 O0MB| 0:00:06| 0:00:06 0:00:06 0:00:06
L 0:19:08| 1:18:02 2:20:26 3:21:16 4:21:B5 5:20{29 23| 7:23:43] 8:24:02 9:22:56

Comienza a acomodar las puntas que se viraron 0:00:01| 0:00:013 0:00:0L 0:00:01 0:00:p1 0:00{01 Oom@| 0:00:01f 0:00:01 o0:00:0p0 0:00:01
L 0:19:09| 1:18:03 2:20:27 3:21:17 4:21:B6 5:20{30 2652 | 7:23:44| 8:24:.03 9:22:57

Deja el martillo T  0:00:43| 0:00:45 0:00:46 0:00:43 0:00:43 0:00{45 o6 | 0:00:43] 0:00:43 0:00:4b 0,44
L 0:19:52| 1:18:48 2:21:18 3:22:00 4:22:19 5:21}15 36tQ| 7:24:27| 8:24:46 9:23:42

Acomoda el bisel en la vitrina T 0:00:02| 0:00:027 0:00:02 0:00:02 0:00:p2 0:00{02 O@A| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L 0:19:54| 1:18:50 2:21:1% 3:22:02 4:22:p1 5:21j]17 36t2| 7:24:29| 8:24:48 9:23:44

Busca el sujetador para el bisel y un destornilago T 0:01:23| 0:01:25 0:01:30 0:01:20 0:01:23 0:01;25 10| 0:01:20] 0:01:23 0:01:25 0:01:25
L 0:21:17| 1:20:15 2:22:45 3:23:22  4:23:44 5:22}42 562 | 7:25:49| 8:26:11 9:25:09

Coloca el sujetador del bisel T 0:00:38| 0:00:36 0:00:39 0:00:38 0:00:38 0:00{36 0O€BO| 0:00:38/ 0:00:38 0:00:36 0:00:38
L 0:21:55| 1:20:51 2:23:24 3:24:00 4:24:p2 5:23]18 52| 7:26:27| 8:26:49 9:25:4bH

Busca otro sujetador de bisel T 0:00:43| 0:00:45 0:00:42 0:00:43 0:00:43 0:00{45 06tR| 0:00:43 0:00:43 0:00:45 0:00:43
L 0:22:38| 1:21:36 2:24:06 3:24:43 4:25:05 5:24|03 63| 7:27:10 8:27:32 9:26:30

Lo arregla para que sujete bien el bisel T0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00;01 O@@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:22:39| 1:21:37, 2:24:0Y 3:24:44 4:25:06 5:24|04 62| 7:27:11] 8:27:33 9:26:31
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Coloca el bisel T 0:00:20( 0:00:19 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00{19 O@O| 0:00:20 0:00:20 0:00:19 0:00:20
L 0:22:59| 1:21:56 2:24:2Y 3:25:04 4:25:26 5:24{23 662 | 7:27:31| 8:27:53 9:26:50
Busca la lima T 0:01:20( 0:01:24 0:01:2%5 0:01:20 0:01:20 0:01j24 1@B| 0:01:20{ 0:01:20 0:01:24 0:01:23
L 0:24:19| 1:23:20 2:25:52 3:26:24 4:26:46 5:25{47 8692| 7:28:51| 8:29:13 9:28:14
Coge la lima T 0:00:20| 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00{20 00| 0:00:20{ 0:00:20 0:00:20 0,00283
7963
L 0:24:39| 1:23:40 2:26:12 3:26:44 4:27:06 5:26|07 8@Q2| 7:29:11| 8:29:33 9:28:34
Lima las puntas del bisel para que no lastimen T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00{01 Of@@| 0:00:01 0:00:01 0:00:00 0:00:01
L 0:24:40| 1:23:41] 2:26:18 3:26:45 4:27:07 5:26]08 86iQ| 7:29:12| 8:29:34 9:28:3b
Deja la lima T 0:00:20| 0:00:20 0:00:19 0:00:20 0:00:20 0:00{20 OO | 0:00:20[ 0:00:2( 0:00:20 0,00234
9537
L 0:25:00| 1:24:01 2:26:32 3:27:05 4:27:27 5:26{28 89| 7:29:32| 8:29:54 9:28:5b
Deja la lima T 0:00:01| 0:00:01y 0:00:01 0:00:.010 0:00:p1 0:00{01 O@@| 0:00:01f 0:00:01 o0©:00:00 0:00:01
L 0:25:01| 1:24:02 2:26:33 3:27:06 4:27:28 5:26{29 9@A| 7:29:33| 8:29:5% 9:28:56 0:00:01
Busca otro sujetador de bisel T 0:00:45| 0:00:48 0:00:45 0:00:46 0:00:45 0:00{48 00tB| 0:00:46] 0:00:4% 0:00:48 0:00:46
L 0:25:46| 1:24:50 2:27:18 3:27:52 4:28:13 5:27{17 96t3| 7:30:19] 8:30:40 9:29:44
Coloca los sujetadores T 0:03:30| 0:03:30 0:03:30 0:03:30 0:03:B0 0:03{130 36BO| 0:03:30f 0:03:3( 0:03:30 0,00557
8704
L 0:29:16| 1:28:20 2:30:48 3:31:22 4:31:43 5:30{47 368| 7:33:49| 8:34:10 9:33:14
Rectifica las partes que se movieron T0:00:12| 0:00:15 0:00:11 0:00:12 0:00:12 0:00{15 Ox@| 0:00:12] 0:00:12 0:00:15 0:00:12
L 0:29:28| 1:28:35 2:30:59 3:31:34 4:31:65 5:31j02 3@8| 7:34:.01| 8:34:22 9:33:29
Toma el taladro I 0:00:09| 0:00:08 0:00:0f 0:00:09 0:00:p9 0:00j08 OM®@| 0:00:09] 0:00:09 0:00:08 0:00:08
L 0:29:37| 1:28:43 2:31.06 3:31:43 4:32:04 5:31}j10 3®3| 7:34:10, 8:34:31 9:33:37
Realiza un hueco para el remache T0:00:02| 0:00:01 0:00:02 0:00:02 0:00:p2 0:00;01 O@A| 0:00:02] 0:00:02 0:00:00 0:00:02
L 0:29:39| 1:28:44 2:31:08 3:31:45 4:32:06 5:31j11 3@8| 7:34:12| 8:34:33 9:33:38
Deja a un lado el taladro T 0:00:06| 0:00:05 0:00:05 0:00:06 0:00:p6 0:00{05 O@B| 0:00:06/] 0:00:06 0:00:06 0:00:06
L 0:29:45| 1:28:49 2:31:183 3:31:51 4:32:12 5:31j16 36i8| 7:34:18| 8:34:39 9:33:43
Coge el remachador y el remache T 0:00:20| 0:00:19 0:00:20 0:00:18 0:00:20 0:00{19 O€0O| 0:00:18] 0:00:20 0:00:19 0:00:19
L 0:30:05| 1:29:.08 2:31:33 3:32:09 4:32:32 5:31|35 4@06| 7:34:36| 8:34:59 9:34.02
Coloca el remache T 0:00:20( 0:00:19 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00{19 OO| 0:00:20 0:00:20 0:00:19 0:00:20
L 0:30:25| 1:29:27, 2:31:58 3:32:29 4:32:62 5:31}54 4&®06| 7:34:56| 8:35:19 9:34:21
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HOJA DE OBSERVACION
Proceso de Biselado
Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 4/ 6
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacefj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
Observa en el otro de los puntos y toma las T 0:00:17| 0:00:14 0:00:1Y 0:00:27 0:00:L7 0:00j16 O@®| 0:00:17| 0:00:17 0:00:1p 0:00:17
medidas
L 0:30:42| 1:29:43 2:32:10 3:32:46 4:33:09 5:32{10 4®3| 7:35:13] 8:35:36 9:34:37
Raya los excedentes T 0:03:31| 0:03:30 0:03:31 0:03:30 0:03:31 0:03;30 3BM| 0:03:30 0:03:31 0:03:30 0,005578704
L 0:34:13| 1:33:13 2:35:41 3:36:16 4:36:40 5:35}40 8@8| 7:38:43| 8:39:07 9:38:07
Busca la tijera T 0:00:02| 0:00:.02 0:00:01 0:00:03 0:00:02 0:00{02 OmM@| 0:00:03] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L 0:34:15| 1:33:15 2:35:42 3:36:19 4:36:42 5:35{42 8@9| 7:38:46] 8:39:09 9:38:09
Comienza a cortar los excedentes del bisel T0:00:31| 0:00:31f 0:00:32 0:00:31 0:00:31 0:00{31 O€B2| 0:00:31| 0:00:31 0:00:31 0:00:31
L 0:34:46| 1:33:46 2:36:14 3:36:530 4:37:13 5:36{13 86t3| 7:39:17| 8:39:40 9:38:40
Busca el martillo T 0:00:01| 0:00:.01 0:00:02 0:00:g1 0:00:01 0:00{01 Oma| 0:00:01] 0:00:01 o0:00:01 0:00:01
L 0:34:47| 1:33:47 2:36:16 3:36:31 4:37:14 5:36{14 86t3| 7:39:18| 8:39:41 9:38:411
Martilla el bisel de la vitrina T 0:00:03| 0:00.03 0:00:02 0:00:04 0:00:p3 0:00{03 oM@ | 0:00:04 0:00:03 0:00:08 0:00:03
L 0:34:50| 1:33:50 2:36:18 3:36:535 4:37:17 5:36{17 86t3| 7:39:22| 8:39:44 9:38:44
Deja a un lado el martillo T 0:00:16| 0:00:15 0:00:16 0:00:15 0:00:16 0:00{15 O@6| 0:00:15] 0:00:16 0:00:15 0:00:16
L 0:35.06| 1:34:059 2:36:34 3:37:10 4:37:33 5:36{32 9@3| 7:39:37| 8:40:00 9:38:59
Busca el otro pedazo de bisel T 0:00:09| 0:00:09 0:00:08 0:00:08 0:00:p9 0:00{09 O@B| 0:00:08] 0:00:09 0:00:09 0:00:09
L 0:35:15| 1:34:14 2:36:42 3:37:18 4:37:42 5:36{41 9@9| 7:39:45 8:40:09 9:39:08
Recorta las puntas para que se acoplen 0:00:01| 0:00:01y 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00{01 Om@| 0:00:01f 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L 0:35:16| 1:34:159 2:36:483 3:37:19 4:37:43 5:36(42 966 | 7:39:46| 8:40:10 9:39:09
Revisa los excesos y va rayando T 0:00:04| 0:00:04 0:00:04 0:00:05 0:00:p4 0:00{04 0@ | 0:00:05] 0:00:04 0:00:04 0:00:04
L 0:35:20| 1:34:19 2:36:4Y 3:37:24 4:37:47 5:36}46 9638 | 7:39:51| 8:40:14 9:39:13
Recorta los excesos T 0:00:02| 0:00:02 0:00:08 0:00:02 0:00:p2 0:00{02 OMB| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 O:OO:q)Z
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L 0:35:22| 1:34:21] 2:36:50 3:37:26 4:37:49 5:36(48 963 | 7:39:53| 8:40:16 9:39:1p |

Busca el martillo T 0:00:03| 0:00:.03 0:00:02 0:00:03 0:00:03 0:00{03 Oma| 0:00:03] 0:00:03 0:00:08 0:00:03
L 0:35:25| 1:34:24 2:36:52 3:37:29 4:37:62 5:36(51 969 | 7:39:56| 8:40:19 9:39:18

Comienza a rectificar la pieza del bisel T 0:00:02| 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:p2 0:00{02 OmA| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L 0:35:27| 1:34:26 2:36:54 3:37:31 4:37:b4 5:36|53 9&R3B| 7:39:58| 8:40:21 9:39:20

Comienza a matrtillar lo que se desigualo T0:00:19| 0:00:20 0:00:20 0:00:48 0:00:19 0:00{20 O0OO| 0:00:18 0:00:19 0:00:20 0:00:20
L 0:35:46| 1:34:46 2:37:14 3:37:49 4:38:13 5:37{13 96t3| 7:40:16| 8:40:40 9:39:40

Deja el martillo T  0:00:09| 0:00:.08 0:00:0f 0:00:09 0:00:p9 0:00;08 O@®| 0:00:09] 0:00:.09 0:00:08 0:00:08
L 0:35:55| 1:34:54 2:37:21 3:37:538 4:38:22 5:37{21 96i8| 7:40:25| 8:40:49 9:39:48

Busca el taladro T 0:00:02| 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00{02 oOm@| 0:00:02] 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L 0:35:.57| 1:34:56 2:37:28 3:38:.00 4:38:24 5:37{23 96| 7:40:27| 8:40:51 9:39:50

Taladra el bisel T 0:00:12] 0:00:13 0:00:12 0:00:12 0:00:12 0:00{13 ofx@| 0:00:12] 0:00:12 0:00:18 0:00:12
L 0:36:09| 1:35:09 2:37:35 3:38:12 4:38:36 5:37{36 0@2| 7:40:39] 8:41:.03 9:40:08

Deja el taladro T 0:00:52| 0:00:53 0:00:54 0:00:52 0:00:52 0:00{53 00| 0:00:52] 0:00:52 0:00:58 0:00:53
L 0:37:.01| 1:36:02 2:38:29 3:39:04 4:39:28 5:38{29 06| 7:41:31| 8:41:55 9:40:56

Coge el remachador y el remache T0:00:01| 0:00:.01 0:00:01 0:00:g1 0:00:01 0:00{01 OmM@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L 0:37:02| 1:36:03 2:38:30 3:39:05 4:39:29 5:38{30 0G4 | 7:41:32] 8:41:56 9:40:57

Coloca el remache T 0:00:07| 0:00:06 0:00:0Y 0:00:07 0:00:p7 0:00{06 O0@M®B| 0:00:07| 0:00:07 0:00:06 0:00:07
L 0:37:09| 1:36:09 2:38:37 3:39:12 4:39:36 5:38{36 1@4| 7:41:39] 8:42:03 9:41.08

Deja el remachador T 0:00:01| 0:00:.01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00{01 OmM@| 0:00:01] 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L 0:37:10| 1:36:10 2:38:38 3:39:13 4:39:37 5:38{37 1@8| 7:41:40 8:42:04 9:41.04

Busca el martillo T 0:00:11| 0:00:10 0:00:11 0:00:10 0:00:11 0:00{10 oOd| 0:00:10{ 0:00:11 0:00:10 0:00:11
L 0:37:21| 1:36:20 2:38:49 3:39:23 4:39:48 5:38{47 1618| 7:41:50 8:42:1% 9:41:14

Coge el martillo T 0:00:17| 0:00:18 0:00:16 0:00:15 0:00:17 0:00{18 O6| 0:00:15] 0:00:17 0:00:18 0:00:17
L 0:37:38| 1:36:3§ 2:39:05 3:39:38 4:40:05 5:39|05 12| 7:42:05 8:42:32 9:41:32

Comienza a ajustar el bisel T 0:00:01| 0:00:014 0:00:01 0:00:010 0:00:p1 0:00{01 O@@| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L 0:37:39| 1:36:39 2:39:06 3:39:39 4:40:06 5:39{06 1®3| 7:42:06| 8:42:33 9:41:33

Marca donde va hacer el hueco T 0:00:10| 0:00:113 0:00:10 0:00:12 0:00:10 0:00{11 oO@O| 0:00:12] 0:00:10 0:00:11 0:00:11
L 0:37:49| 1:36:50 2:39:16 3:39:51 4:40:16 5:39{17 16t38| 7:42:18| 8:42:43 9:41:44
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de Biselado

ESTUDIO DE TIEMPOS
Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 5/ 6
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacefj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Método Actual X
Método propuesto o

Deja el martillo T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01 0:00:q1 0:00:01 0:00j01 OmMQ 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L| 0:37:50| 1:36:51] 2:39:17 3:39:532  4:40:17 5:39;18 16t4 7:42:19| 8:42:44 9:41:45

Busca el taladro T 0:00:20| 0:00:19 0:00:20 0:00:19 0:00:20 0:00/19 00 0:00:19| 0:00:2¢ 0:00:19 0:00:20
L| 0:38:10| 1:37:10 2:39:37 3:40:§1  4:40:87 5:39{137 264 7:42:38| 8:43:04 9:42:04

Coge el taladro T 0:00:02| 0:00:03 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00j03 0mA 0:00:02| 0:00:02 0:00:08 0:00:02
L| 0:38:12| 1:37:13 2:39:39 3:40:13  4:40:89 5:39j40 268 7:42:40[ 8:43:06 9:42:07

Realiza un hueco para el remache 0:00:03| 0:00:02 0:00:083 0:00:03 0:00:03 0:00j02 0B 0:00:03| 0:00:09 0:00:02 0:00:03
L| 0:38:15| 1:37:15 2:39:42 3:40:16 4:40:42 5:39142 269 7:42:43| 8:43:09 9:42:09

Deja el taladro T 0:00:05| 0:00:05 0:00:04 0:00:05 0:00:p5 0:00i05 Omo 0:00:05 0:00:08 0:00:06 0:00:05
L| 0:38:20| 1:37:20 2:39:46 3:40:21 4:40:47 5:39{47 2613 7:42:48| 8:43:14 9:42:14

Busca el remachador y los remaches 0:00:47| 0:00:47) 0:00:48 0:00:49 0:00:47 0:00j47 o008 0:00:49| 0:00:47 0:00:4f7 0:00:48
L| 0:39:07| 1:38:07 2:40:34 3:41:10 4:41:34 5:40i134 3604 7:43:37| 8:44:01 9:43:0

Coge el remachador y el remache 0:00:01| 0:00:01f 0:00:01 0:00:00 0:00:p1 0:00/01 O@mQ 0:00:01| 0:00:01 0:00:.00  0:00:01
L| 0:39:08| 1:38:.08 2:40:35 3:41:11 4:41:85 5:40{35 362 7:43:38| 8:44:02 9:43:0R

Coloca los remaches T0:00:16| 0:00:17f 0:00:16 0:00:16 0:00:16 0:00j17 oa6 0:00:16] 0:00:1¢ 0:00:17 0:00:16
L| 0:39:24| 1:38:25 2:40:51 3:41:27 4:41:5b61 5:40;52 368 7:43:54| 8:44:18 9:43:19

Busca el martillo T 0:00:01| 0:00:01f 0:00:01 0:00:010 0:00:p1 0:00;01 O@ma 0:00:01| 0:00:01 0:00:.00 0:00:01
L| 0:39:25| 1:38:26 2:40:52 3:41:28 4:41:52 5:40{53 369 7:43:55| 8:44:19 9:43:20

Coge el martillo T 0:00:07| 0:00:08 0:00:.0Y 0:00:06 0:00:07 0:00j08 0m0 0:00:06| 0:00:07 0:00:08 0:00:07
L| 0:39:32| 1:38:34 2:40:59 3:41:34 4:41:%9 5:41}01 38 7:44:01| 8:44:26 9:43:28

Coge la Pletina T 0:00:08| 0:00:06 0:00:08 0:00:09 0:00:08 0:00j06 08 0:00:09| 0:00:0¢ 0:00:06 0:00:08
L| 0:39:40| 1:38:40 2:41.0Y 3:41:43 4:42:07 5:41}07 3R4 7:44:10| 8:44:34 9:43:34
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Coge el remachador y el remache 0:00:07| 0:00:06 0:00:08 0:00:07 0:00:p7 0:00j06 0@m6 0:00:07| 0:00:07 0:00:06 0:00:07
0:39:47| 1:38:46 2:41:15 3:41:50 4:42:14 5:41113 36i2 7:44:17| 8:44:41 9:43:40

Coloca el remache T 0:00:07| 0:00:06 0:00:09 0:00:07 0:00:07 0:00j06 0@mO 0:00:07| 0:00:07 0:00:06 0:00:07
0:39:54| 1:38:520 2:41:24 3:41:57 4:42:21 5:41}19 364 7:44:24| 8:44:48 9:43:46

Busca otro bisel T 0:00:07| 0:00:08 0:00:0Y 0:00:06 0:00:07 0:00j08 0mD 0:00:06| 0:00:07 0:00:08 0:00:07
0:40:01| 1:39:00 2:41:31 3:42:.03 4:42:28 5:41127 368 7:44:30| 8:44:54 9:43:54

Coloca el bisel para medir que corresponda a I8 0:00:13| 0:00:12 0:00:13 0:00:11 0:00:13 0:00j12 o@e 0:00:11| 0:00:13 0:00:12 0:00:12

vitrina
0:40:14| 1:39:120 2:41:44 3:42:14 4:42:41 5:41;39 464 7:44:41| 8:45:08 9:44:06

Lo encuentra lo mide y mira los excedentes 0:00:15| 0:00:16f 0:00:15 0,0012 0:00:15 0:00:16f 0:00:1 0,0012030:00:15 0:00:16f 0:00:1%

03704 704

0:40:29| 1:39:28 2:41:59 3:43:58 4:42:56 5:41}55 468 7:46:25| 8:45:23 9:44:2p

Busca el rayador T 0:00:32| 0:00:34 0:00:31 0:00:32 0:00:82 0:00{34 00 0:00:32| 0:00:32 0:00:3¢  0:00:32
0:41:01| 1:40:02 2:42:30 3:44:30 4:43:28 5:42{29 464 7:46:57| 8:45:54 9:44:56

Coge el rayador T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:010 0:00:p1 0:00;01 O@mQ 0:00:01| 0:00:01 0:00:00  0:00:01
0:41:02| 1:40:03 2:42:31 3:44:31 4:43:29 5:42|30 468 7:46:58| 8:45:5¢ 9:44:5[7

Mide y va rayando los excedentes del bisel para 0:01:37| 0:01:39 0:01:37 0:01:40 0:01:87 0:01|39 1(RU 0:01:40, 0:01:37 0:01:39 0:01:39

cortarlos
0:42:39| 1:41:420 2:44:.08 3:46:11 4:45:06 5:44109 6&8 7:48:38| 8:47:33 9:46:36

Deja el rayador T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:00 0:00:p1 0:00/01 O@mQ 0:00:01| 0:00:01 0:00:.00  0:00:01
0:42:40| 1:41:43 2:44:.09 3:46:12 4:45:.07 5:44110 68 7:48:39| 8:47:34 9:46:37

Sujeta el Bisel T 0:00:04| 0:00:03 0:00:05 0:00:03 0:00:04 0:00j03 0B 0:00:03| 0:00:04 0:00:08 0:00:04
0:42:44| 1:41:46 2:44:14 3:46:15 4:45:11 5:44]13 6614 7:48:42| 8:47:38§ 9:46:40

Coge la tijera 0:05:46| 0:05:50 0:05:49 0:05:48 0:05:46 0:05/50 5010 0:05:48| 0:05:44 0:05:50 0:05:48
0:48:30| 1:47:36 2:50:08 3:52:.03 4:50:57 5:50{03 2&36 7:54:30] 8:53:24 9:52:30

Busca el martillo T 0:00:06| 0:00:05 0:00:0f 0:00:06 0:00:p6 0:00/05 0mD 0:00:06| 0:00:04 0:00:06 0:00:06
0:48:36| 1:47:41 2:50:10 3:52:09 4:51:03 5:50j08 2833 7:54:36] 8:53:3( 9:52:36

Comienza a acomodar las puntas que se viraron 0D0:01| 0:00:01 0:00:01 0:00:1 0:00:01 0:00j01 OmMQ 0:00:01| 0:00:01 0:00:01L 0:00:01
0:48:37| 1:47:42 2:50:11 3:52:10 4:51.04 5:50{09 2&8 7:54:37| 8:53:31 9:52:36

Deja el martillo T 0:00:43| 0:00:45 0:00:46 0:00:43 0:00:43 0:00/45 o016 0:00:43| 0:00:43 0:00:4b 0,44
0:49:20| 1:48:27) 2:50:57 3:52:53 4:51:47 5:50i54 368 7:55:20| 8:54:14 9:53:211
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de Biselado

ESTUDIO DE TIEMPOS
Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 6/6
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccién MEDIDA ENSEGUNDOS

Método Actual X
Método propuesto o

Acomoda el bisel en la vitrina T 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:p2 0:00j02 OmA| 0:00:02 0:00:02 0:00:02 0:00:02
L| 0:49:22 1:48:29 2:50:59 3:52:35 4:51:49 5:50(56 3®&®6| 7:55:22| 8:54:16 9:53:23

Busca el sujetador para el bisel y un destornilagdo T| 0:01:23 0:01:25 0:01:30 0:01:20 0:01:23 0:01j25 1BO| 0:01:20{ 0:01:23 0:01:25 0:01:25
L| 0:50:45 1:49:54 2:52:29 3:54:15 4:53:12 5:52{21 46| 7:56:42| 8:55:39 9:54:48

Coloca el sujetador del bisel T0:00:38 0:00:36 0:00:39 0:00:38 0:00:38 0:00{36  OBO| 0:00:38 0:00:38 0:00:36 0:00:38
L| 0:51:23 1:50:300 2:53:08 3:54:33 4:53:50 5:5257 5&5| 7:57:20] 8:56:17 9:55:24

Busca otro sujetador de bisel T0:00:43 0:00:45 0:00:42 0:00:43 0:00:43 0:00{45 0O@t@| 0:00:43] 0:00:43 0:00:45 0:00:43
L| 0:52:06 1:51:15 2:53:50 3:55:36 4:54:83 5:53142 663 | 7:58:03] 8:57:00 9:56:09

Lo arregla para que sujete bien el bisel 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:q1 0:00:p1 0:00j01 O@@| 0:00:01 0:00:01 0:00:0p0 0:00:01
L| 0:52:07 1:51:16f 2:53:51 3:55:37 4:54:34 5:53143 6688| 7:58:04] 8:57:01 9:56:10

Coloca el bisel T 0:00:20 0:00:19 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00;119 00| 0:00:20, 0:00:20 0:00:19 0:00:20
L| 0:52:27 1:51:35 2:54:11 3:55:57 4:54:54 5:54i102 668B| 7:58:24] 8:57:21 9:56:29

Busca la lima T 0:01:20| 0,003078 0:01:25| 0:01:20 0:01:20 0,0030787Y0 0:01:25| 0:01:20 0:01:20 0:01:20 0:01:23

704 4

L| 0:53:47 1:56:01 2:55:36 3:57:17 4:56:14 5:58{28 8M8| 7:59:44| 8:58:41 9:57:49

Coge la lima T| 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00:20 0:00]20 020 | 0:00:20] 0:00:2( 0:00:20 0,00283

7963

L| 0:54:07 1:56:21] 2:55:56 3:57:37 4:56:34 5:58{48 8&3| 8:00:04| 8:59:01 9:58:09

Lima las puntas del bisel para que no lastimen T| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00j01 Om@| 0:00:01f 0:00:01 0:00:01 0:00:01
L| 0:54:08 1:56:220 2:55:5Y 3:57:38 4:56:85 5:58{49 8&8| 8:00:05[ 8:59:02 9:58:10

Deja la lima T| 0:00:20 0:00:20 0:00:19 0:00:20 0:00:20 0:00j20 O@O| 0:00:20; 0:00:20 0:00:20 0,00284

9537

L| 0:54:28 1:56:42 2:56:16 3:57:58 4:56:55 5:59109 863 | 8:00:25 8:59:22 9:58:30

Deja la lima T| 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:01 0:00:p1 0:00{01 Om@| 0:00:01f 0:00:01 0:00:01 0:00:01
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0:54:29 1:56:43 2:56:1Y 3:57:5{9 4:56:56 5:59;10 86t | 8:00:26| 8:59:23 9:58:311
Busca otro sujetador de bisel T0:00:45 0:00:48 0:00:45 0:00:46 0:00:45 0:00{48 O0oOtB| 0:00:46/ 0:00:4% 0:00:48 0:00:46
0:55:14 1:57:31 2:57:02 3:58:45 4:57:41 5:59/58 9&8 | 8:01:12| 9:00:08 9:59:19
Coloca los sujetadores T0:03:30 0:03:300 0:03:30 0:03:30 0:03:80 0:03/30 3(R0| 0:03:30] 0:03:3( 0:03:30 0,005%7
8704
0:58:44 2:01:01f 3:00:32 4:02:15 5:01:11 6:03{28 250 | 8:04:42] 9:03:38 10:02:4
9
Rectifica las partes que se movieron 0:00:12 0:00:15 0:00:11 0:00:12 0:00:12 0:00{15 o@0| 0:00:12] 0:00:12 0:00:15 0:00:13
0:58:56 2:01:16 3:00:483 4:02:27 5:01:23 6:03j43 37t0| 8:04:54| 9:03:5( 10:03:0
4
59,2
Tiempo elegido : 59.20 Tiempo tipo:
59.20

Dibujo de la operacion:




3.7.2.1. Céalculo del Numero de Ciclos a Cronometrse

Puesto de Biselado

112

Lecturas individuales del crondmetro
en 0.01 minutos

de las lecturas
individuales del cronometro ¥

Cuadrados

9 81
8 64
7 49
9 81
8 64
8 64
9 81
8 64
7 49
7 49
Yx = 80 Y X°= 646
(Y x)*= 6400
2
s 2
N = 40N N
DX N-1
- - 1)
6400
646——
N =| 40(10) 10 o
80 9
N = 408L[ 4 (3)

| 2| 0N X - ()
> X

\ | 40/10(646)- 6400
80

N=387L4

(1)

)

3)



3.7.2.2. Calculo del Tiempo Tipo de la Situacion Awgal.

Thormal =Tmedio *Fvaloracién

Trorma= 59,20*1

Trorma= 59,20

Thormal =T medio *Fvaloracién

Troma= 59,20*1

Trorma= 59,20

Thormal =T medio *Fvaloracién

Trorma= 59,20*1

Trorma= 59,20

Thormat = promedio de los T noma Sacados anteriormente
Thorma= (59,20+59,20+59,20)/3
Trorma = 59,20

Ttipo =Thormal + %0S*T normal

Tiipo= 59,20+0.05* 59,20

Tiipo=62,16 1 hora con 2 minutos y 16 segundos.

113



3.7.3. Hoja de Observacion de la Seccién de Soldadule la Vitrina Cuadrada con Caja Producto B

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X
Método propuesto o

ESTUDIO DE TIEMPOS

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacefj@del producto terminado
MEDIDA ENSEGUNDOS

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB

Fecha: 20078—015
Hoja 1/18

ELEMENTOS VA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Tiemp

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:00:18| 0:36:26| 1:12:40| 1:50:16| 2:26:26| 3:02:34| 3:38:48| 4:19:24| 4:55:32| 5:31:46

Coge la escuadra para inspeccionar T]0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:00:23| 0:36:30| 1:12:46| 1:50:21| 2:26:31| 3:02:38| 3:38:54| 4:19:29| 4:55:36| 5:31:52

Inspecciona con la escuadra que este correctamgetads T10:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:00:29| 0:36:35| 1:12:51| 1:50:27| 2:26:37| 3:02:43| 3:38:59| 4:19:35| 4:55:41| 5:31:57

Ajusta el playo de presién para que quede en @osici T1|0:00:04] 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:00:33| 0:36:40| 1:12:56| 1:50:31| 2:26:41| 3:02:48| 3:39:04| 4:19:39| 4:55:46| 5:32:02

Inspecciona con la escuadra que este bien colocada T]0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:00:37| 0:36:45| 1:13:00| 1:50:35| 2:26:45| 3:02:53| 3:39:08| 4:19:43| 4:55:51| 5:32:06

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T10:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L|0:00:41| 0:36:48 1:13:05| 1:50:39| 2:26:49| 3:02:56| 3:39:13| 4:19:47| 4:55:54| 5:32:11

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T]0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:00:46| 0:36:52| 1:13:10| 1:50:44| 2:26:54| 3:03:00| 3:39:18| 4:19:52| 4:55:58| 5:32:16

Toma la otra pinza con el electrodo T10:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:00:48| 0:36:55| 1:13:13| 1:50:46| 2:26:56| 3:03:03| 3:39:21| 4:19:54| 4:56:01| 5:32:19

Comienza a soldar T1|0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:00:56| 0:37:04| 1:13:21| 1:50:54| 2:27:04| 3:03:12| 3:39:29| 4:20:02| 4:56:10| 5:32:27
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Deja a un lado el electrodo T10:00:02[ 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:00:58| 0:37:06| 1:13:24| 1:50:56| 2:27:06| 3:03:14| 3:39:32| 4:20:04| 4:56:12| 5:32:30

Retira la pinza de contacto T]0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:01:00| 0:37:09| 1:13:26| 1:50:58| 2:27:08| 3:03:17| 3:39:34| 4:20:06| 4:56:15| 5:32:32

Saca el playo de presion T]0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L |0:01:01] 0:37:10| 1:13:27| 1:50:59| 2:27:09| 3:03:18| 3:39:35| 4:20:07| 4:56:16| 5:32:33

Mueve la vitrina para soldar otro lado T]0:00:08 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L |0:01:09| 0:37:19| 1:13:35| 1:51:07| 2:27:17| 3:03:27| 3:39:43| 4:20:15| 4:56:25| 5:32:41

Coloca el playo de presion T]0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L |0:01:14| 0:37:24| 1:13:41| 1:51:12| 2:27:22| 3:03:32| 3:39:49| 4:20:20| 4:56:30| 5:32:47

Coloca la pinza de contacto T]0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L|0:01:15| 0:37:25| 1:13:42| 1:51:13| 2:27:23| 3:03:33| 3:39:50| 4:20:21| 4:56:31| 5:32:48

Recoge la pinza con el electrodo T]0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L |0:01:18| 0:37:28| 1:13:44]| 1:51:16| 2:27:26| 3:03:36| 3:39:52| 4:20:24| 4:56:34| 5:32:50

Se coloca el casco T]0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L |0:01:19| 0:37:29| 1:13:45| 1:51:17| 2:27:27| 3:03:37| 3:39:53| 4:20:25| 4:56:35| 5:32:51

Comienza a soldar T1|0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L |0:01:27| 0:37:38| 1:13:53| 1:51:25| 2:27:35| 3:03:46| 3:40:01| 4:20:33| 4:56:44| 5:32:59

Retira la pinza con el electrodo T]0:00:04 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L |0:01:31] 0:37:42| 1:13:56| 1:51:29| 2:27:39| 3:03:50| 3:40:04| 4:20:37| 4:56:48| 5:33:02

Retira el playo de presion T10:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:01:33| 0:37:44| 1:13:59| 1:51:31| 2:27:41| 3:03:52| 3:40:07| 4:20:39| 4:56:50| 5:33:05

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T]0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L |0:01:37| 0:37:48| 1:14:02| 1:51:35| 2:27:45| 3:03:56| 3:40:10| 4:20:43| 4:56:54| 5:33:08
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OJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 2/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion EDIDA EN SEGUNDOS

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado 0:00:14| 0:00:15] 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16] 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15

0:01:51] 0:38:03| 1:14:18| 1:51:49| 2:27:59| 3:04:11| 3:40:26| 4:20:57| 4:57:09| 5:33:24

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02

0:01:53] 0:38:05| 1:14:21| 1:51:51| 2:28:01| 3:04:13| 3:40:29| 4:20:59| 4:57:11| 5:33:27

Se coloca el casco 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:01:55| 0:38:08| 1:14:23| 1:51:53| 2:28:03| 3:04:16| 3:40:31| 4:.21:01| 4:57:14| 5:33:29

Comienza a soldar 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12

0:02:07] 0:38:19| 1:14:36| 1:52:05| 2:28:15| 3:04:27| 3:40:44| 4:21:13| 4:57:25| 5:33:42

Deja a un lado el electrodo 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02

0:02:09| 0:38:22| 1:14:38| 1:52:07| 2:28:17| 3:04:30| 3:40:46| 4:21:15| 4:57:28| 5:33:44

Retira el playo de presién 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04

0:02:13] 0:38:25| 1:14:42| 1:52:11| 2:28:21| 3:04:33| 3:40:50| 4:21:19| 4:57:31| 5:33:48

Toma la otra parte de la vitrina 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02|] 0:00:03] 0:00:03

0:02:16| 0:38:27| 1:14:45| 1:52:14| 2:28:24| 3:04:35| 3:40:53| 4.21:22| 4:57:33| 5:33:51

Recoge la escuadra y la coloca a un lado 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01

0:02:17| 0:38:28| 1:14:46| 1:52:15| 2:28:25| 3:04:36| 3:40:54| 4.21:23| 4:57:34| 5:33:52

Mueve la vitrina y la coloca a un lado 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01

0:02:18] 0:38:29| 1:14:47| 1:52:16| 2:28:26| 3:04:37| 3:40:55| 4:21:24| 4:57:35| 5:33:53

Sujeta la vitrina 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07] 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08] 0:00:07] 0:00:07| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:07

0:02:25| 0:38:37| 1:14:54| 1:52:23| 2:28:33| 3:04:45| 3:41.02| 4:21:31| 4:57:43| 5:34.00

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03

0:02:28]| 0:38:40| 1:14:56| 1:52:26| 2:28:36| 3:04:48| 3:41:04| 4:21:34| 4:57:46| 5:34:02

s I i e e e e

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
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L | 0:02:31] 0:38:42| 1:14:59| 1:52:29| 2:28:39| 3:04:50| 3:41:07| 4:21:37| 4:57:48| 5:34:05
Toma el playo de presion T| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:03:22| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:38
L | 0:02:50| 0:39:02| 1:15:21| 1:52:48| 2:28:58| 3:05:10| 3:44:29| 4:21:56| 4:58:08| 5:34:25
Busca la escuadra T| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:02:58 0:39:09| 1:15:29| 1:52:56| 2:29:06| 3:05:17| 3:44:37| 4:22:04| 4:58:15| 5:34:33
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradal T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L| 0:03:01] 0:39:11| 1:15:32| 1:52:59| 2:29:09| 3:05:19| 3:44:40| 4:22:07| 4:58:17| 5:34:36
Deja a un lado la escuadra T| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:03:09 0:39:18| 1:15:40| 1:53:07| 2:29:17| 3:05:26| 3:44:48| 4:22:15| 4:58:24| 5:34:44
Sujeta el casco T| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:03:14| 0:39:24| 1:15:45| 1:53:12| 2:29:22| 3:05:32| 3:44:53| 4:22:20| 4:58:30| 5:34:49
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:03:15| 0:39:25| 1:15:46| 1:53:13| 2:29:23| 3:05:33| 3:44:54| 4:22:21| 4:58:31| 5:34:50
Comienza a soldar T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:03:17| 0:39:28| 1:15:48| 1:53:15| 2:29:25| 3:05:36| 3:44:56| 4:22:23| 4:58:34| 5:34:52
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:03:20| 0:39:30| 1:15:51| 1:53:18| 2:29:28| 3:05:38| 3:44:59| 4:22:26| 4:58:36| 5:34:55
Retira el playo de presién T| 0:00:10] 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10
L | 0:03:30| 0:39:41| 1:16:01| 1:53:28| 2:29:38| 3:05:49| 3:45:09| 4:22:36| 4:58:47| 5:35:05
Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L| 0:03:32| 0:39:44| 1:16:03| 1:53:30| 2:29:40| 3:05:52| 3:45:11| 4:22:38| 4:58:50| 5:35:07
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 3/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Comienza a soldar 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07[ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07

0:03:39| 0:39:52| 1:16:10| 1:53:37| 2:29:47| 3:06:00| 3:45:18| 4:22:45| 4:58:58| 5:35:14

Deja a un lado la pinza con el electrodo 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04

0:03:43| 0:39:56| 1:16:15| 1:53:41| 2:29:51| 3:06:04| 3:45:23| 4:22:49| 4:59:02| 5:35:19

Retira el playo de presién 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06] 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06

0:03:49| 0:40:02| 1:16:22| 1.53:47| 2:29:57| 3:06:10| 3:45:30| 4:22:55| 4:59:08| 5:35:26

Inspecciona que la soldadura este bien hecha 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:03:51| 0:40:05| 1:16:24| 1:53:49| 2:29:59| 3:06:13| 3:45:32| 4:22:57| 4:59:11| 5:35:28

Busca el martillo 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03

0:03:54| 0:40:08| 1:16:27| 1.53:52| 2:30:02| 3:06:16| 3:45:35| 4:23:00| 4:59:14| 5:35:31

Endereza las partes que se movieron con la soldadur 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:03:57| 0:40:11| 1:16:29| 1:53:55| 2:30:05| 3:06:19| 3:45:37| 4:23:03| 4:59:17| 5:35:33

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03

0:04:00{ 0:40:13| 1:16:32| 1:53:58| 2:30:08| 3:06:21| 3:45:40| 4:23:06| 4:59:19| 5:35:36

Comienza a soldar 0:00:11| 0:00:11| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11] 0:00:12| 0:00:11| 0:00:11] 0:00:12| 0:00:11

0:04:11| 0:40:24| 1:16:44| 1.54:09| 2:30:19| 3:06:32| 3:45:52| 4:23:17| 4:59:30| 5:35:48

Acomoda las herramientas a un lado de la vitrina 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:04:14| 0:40:27| 1:16:46| 1:54:12| 2:30:22| 3:06:35| 3:45:54| 4:23:20| 4:59:33| 5:35:50

Voltea la vitrina 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07[ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07

0:04:21| 0:40:33| 1:16:53| 1.54:19| 2:30:29| 3:06:41| 3:46:01| 4:23:27| 4:59:39| 5:35:57

Busca la base de la vitrina 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:06

0:04:27| 0:40:38| 1:16:59| 1:54:25| 2:30:35| 3:06:46| 3:46:07| 4:23:33| 4:59:44| 5:36:03

i s i e

Acomoda la base de la vitrina 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13
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L | 0:04:40| 0:40:51| 1:17:13| 1:54:38| 2:30:48| 3:06:59| 3:46:21| 4:23:46| 4:59:57| 5:36:17

Busca el playo T| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14
L | 0:04:54| 0:41:04| 1:17:27| 1:54:52| 2:31:02| 3:07:12| 3:46:35| 4:24:00| 5:00:10| 5:36:31

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T| 0:00:20] 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:05:14| 0:41:24| 1:17:47| 1:55:12| 2:31:22| 3:07:32| 3:46:55| 4:24:20| 5:00:30| 5:36:51

Busca el martillo T| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10
L | 0:05:24| 0:41:34| 1:17:58| 1:55:22| 2:31:32| 3:07:42| 3:47:06| 4:24:30| 5:00:40| 5:37:02

Martilla la punta de la base de la vitrina T| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11
L | 0:05:35| 0:41:44| 1:18:09| 1:55:33| 2:31:43| 3:07:52| 3:47:17| 4:24:41| 5:00:50| 5:37:13

Realiza una inspeccién de las otras puntas deska ba T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:05:38| 0:41:47| 1:18:12| 1:55:36| 2:31:46| 3:07:55| 3:47:20| 4:24:44| 5:00:53| 5:37:16

Coloca a un lado la base de la vitrina T| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:05:45| 0:41:53| 1:18:20| 1:55:43| 2:31:53| 3:08:01| 3:47:28| 4:24:51| 5:00:59| 5:37:24

Busca la escuadra T| 0:00:20] 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:06:05 0:42:13| 1:18:40| 1:56:03| 2:32:13| 3:08:21| 3:47:48| 4:25:11| 5:01:19| 5:37:44

Mide para determinar el exceso de la medida T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L| 0:06:06| 0:42:14| 1:18:41| 1:56:04| 2:32:14| 3:08:22| 3:47:49| 4:25:12| 5:01:20| 5:37:45

deja la escuadra T| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:06:13| 0:42:21| 1:18:49| 1:56:11| 2:32:21| 3:08:29| 3:47:57| 4:25:19| 5:01:27| 5:37:53

Busca la tijera T| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09
L | 0:06:22| 0:42:31| 1:18:58| 1:56:20| 2:32:30| 3:08:39| 3:48:06| 4:25:28| 5:01:37| 5:38:02
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 4/ 18 nidia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion EDIDA EN SEGUNDOS

Retira el exceso de la medida en la base de Ilaavitr 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:06:24| 0:42:34| 1:19:00| 1:56:22| 2:32:32| 3:08:42| 3:48:08| 4:25:30| 5:01:40| 5:38:04

Deja la tijera 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01

0:06:25| 0:42:35| 1:19:01| 1:56:23| 2:32:33| 3:08:43| 3:48:09| 4:25:31| 5:01:41| 5:38:05

Coge el martillo 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17] 0:00:16| 0:00:16| 0:00:16] 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16] 0:00:17| 0:00:16

0:06:41| 0:42:51| 1:19:18| 1:56:39| 2:32:49| 3:08:59| 3:48:26| 4:25:47| 5:01:57| 5:38:22

Martilla la punta para acomodarla 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01

0:06:42| 0:42:52| 1:19:19| 1:56:40| 2:32:50| 3:09:00| 3:48:27| 4:25:48| 5:01:58| 5:38:23

Voltea la base de la vitrina 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03( 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02

0:06:44| 0:42:54| 1:19:22| 1:56:42| 2:32:52| 3:09:02| 3:48:30| 4.25:50| 5:02:00| 5:38:26

Busca el rayador 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:06:50| 0:43:01| 1:19:28| 1:56:48| 2:32:58| 3:09:09| 3:48:36| 4:25:56| 5:02:07| 5:38:32

Mide y raya para determinar el exceso de la medida 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:07:03| 0:43:13| 1:19:42| 1:57:01] 2:33:11| 3:09:21| 3:48:50| 4:26:09| 5:02:19| 5:38:46

Coge la tijera 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05] 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05

0:07:08| 0:43:19| 1:19:47| 1.57:06| 2:33:16| 3:09:27| 3:48:55| 4:26:14| 5:02:25| 5:38:51

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05

0:07:13| 0:43:24| 1:19:53| 1:57:11| 2:33:21| 3:09:32| 3:49:01| 4:26:19| 5:02:30| 5:38:57

Deja la tijera 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03

0:07:16| 0:43:26| 1:19:56| 1:57:14| 2:33:24| 3:09:34| 3:49:04| 4.26:22| 5:02:32| 5:39:00

Martilla la punta para acomodarla 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16

0:07:32| 0:43:41| 1:20:13| 1:57:30| 2:33:40| 3:09:49| 3:49:21| 4:26:38| 5:02:47| 5:39:17

N R EE R E R R

Voltea la base de la vitrina 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
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L | 0:07:35| 0:43:44] 1:20:15| 1:57:33| 2:33:43| 3:09:52| 3:49:23| 4:26:41| 5:02:50| 5:39:19

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:07:41| 0:43:51] 1:20:21| 1:57:39| 2:33:49| 3:09:59| 3:49:29| 4:26:47| 5:02:57| 5:39:25

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14] 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:07:54| 0:44:03| 1:20:35| 1:57:52| 2:34:02| 3:10:11| 3:49:43| 4:27:00| 5:03:09| 5:39:39

Coge la tijera T | 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:07:59| 0:44:09| 1:20:40| 1:57:57| 2:34:07| 3:10:17| 3:49:48| 4:27:05| 5:03:15| 5:39:44

Corta el exceso de medida en la punta de la basevitena T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:08:04| 0:44:14] 1:20:46| 1:58:02| 2:34:12| 3:10:22| 3:49:54| 4:27:10| 5:03:20| 5:39:50

Deja la tijera T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:08:07| 0:44:16| 1:20:49| 1:58:05| 2:34:15| 3:10:24| 3:49:57| 4:27:13| 5:03:22| 5:39:53

Voltea la base de la vitrina T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:08:09| 0:44:18| 1:20:52| 1:58:07| 2:34:17| 3:10:26| 3:50:00| 4:27:15| 5:03:24| 5:39:56

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:08:15| 0:44:25| 1:20:58| 1:58:13| 2:34:23| 3:10:33| 3:50:06| 4:27:21| 5:03:31| 5:40:02

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T | 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14] 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:08:28| 0:44:37| 1:21:12| 1:58:26| 2:34:36| 3:10:45| 3:50:20| 4:27:34| 5:03:43| 5:40:16

Coge la tijera T| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:08:33| 0:44:43| 1:21:17| 1:58:31| 2:34:41| 3:10:51| 3:50:25| 4:27:39| 5:03:49| 5:40:21

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:08:38| 0:44:48| 1:21:23| 1:58:36| 2:34:46| 3:10:56| 3:50:31| 4:27:44| 5:03:54| 5:40:27
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OJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 5/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
Deja la tijera 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03

0:08:41| 0:44:50| 1:21:26| 1:58:39| 2:34:49| 3:10:58| 3:50:34| 4:27:47| 5:03:56| 5:40:30

Martilla la punta para acomodarla 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16

0:08:57| 0:45:05| 1:21:43| 1:58:55| 2:35:05| 3:11:13| 3:50:51| 4:28:03| 5:04:11| 5:40:47

Voltea la base de la vitrina 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:09:00] 0:45:08| 1:21:45| 1:58:58| 2:35:08| 3:11:16| 3:50:53| 4:28.06| 5:04:14| 5:40:49

Busca el rayador 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:09:06| 0:45:15| 1:21:51| 1:59:04| 2:35:14| 3:11:23| 3:50:59| 4:28:12| 5:04:21| 5:40:55

Mide y raya para determinar el exceso de la medida 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:09:19| 0:45:27| 1:22:05| 1:59:17| 2:35:27| 3:11:35| 3:51:13| 4:28:25| 5:04:33| 5:41:09

Coge la tijera 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05| 0:00:05

0:09:24| 0:45:33| 1:22:10| 1:59:22| 2:35:32| 3:11:41| 3:51:18| 4:28:30| 5:04:39| 5:41:14

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05

0:09:29| 0:45:38| 1:22:16| 1:59:27| 2:35:37| 3:11:46| 3:51:24| 4.28:35| 5:04:44| 5:41:20

Deja la tijera 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03

0:09:32| 0:45:40| 1:22:19| 1:59:30| 2:35:40| 3:11:48| 3:51:27| 4.28:38| 5:04:46| 5:41:23

Coloca en posicion las partes de la vitrina 0:00:18| 0:00:16( 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16( 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17

0:09:50| 0:45:56| 1:22:36| 1:59:48| 2:35:58| 3:12:04| 3:51:44| 4:28:56| 5:05:02| 5:41:40

Coge la escuadra para inspeccionar 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05

0:09:55| 0:46:00| 1:22:42| 1:59:53| 2:36:03| 3:12:08| 3:51:50| 4:29:01| 5:05:06| 5:41:46

Inspecciona con la escuadra que este correctasigetada 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05

0:10:01| 0:46:05| 1:22:47| 1:59:59| 2:36:09| 3:12:13| 3:51:55| 4:29:07| 5:05:11| 5:41:51

N R EE R E R R

Ajusta el playo de presion para que quede en @osici 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
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L | 0:10:05| 0:46:10| 1:22:52| 2:00:03| 2:36:13| 3:12:18| 3:52:00| 4:29:11| 5:05:16| 5:41:56

Inspecciona con la escuadra que este bien colocada T | 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:10:09| 0:46:15| 1:22:56| 2:00:07| 2:36:17| 3:12:23| 3:52:04| 4:29:15| 5:05:21| 5:42:00

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:10:13| 0:46:18| 1:23:01| 2:00:11| 2:36:21| 3:12:26| 3:52:09| 4:29:19| 5:05:24| 5:42:05

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:10:18| 0:46:22| 1:23:06| 2:00:16| 2:36:26| 3:12:30| 3:52:14| 4:29:24| 5:05:28| 5:42:10

Toma la otra pinza con el electrodo T | 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:10:20| 0:46:25| 1:23:09| 2:00:18| 2:36:28| 3:12:33| 3:52:17| 4:29:26| 5:05:31| 5:42:13

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:10:28| 0:46:34] 1:23:17| 2:00:26| 2:36:36| 3:12:42| 3:52:25| 4:29:34| 5:05:40| 5:42:21

Retira la pinza de contacto T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:10:32| 0:46:39| 1:23:22| 2:00:30| 2:36:40| 3:12:47| 3:52:30| 4:29:38| 5:05:45| 5:42:26

Saca el playo de presién T | 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:10:33| 0:46:40| 1:23:23| 2:00:31| 2:36:41| 3:12:48| 3:52:31| 4:29:39| 5:05:46| 5:42:27

Mueve la vitrina para soldar otro lado T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:10:41| 0:46:49| 1:23:31| 2:00:39| 2:36:49| 3:12:57| 3:52:39| 4:29:47| 5:05:55| 5:42:35

Coloca el playo de presion T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:10:46| 0:46:54| 1:23:37| 2:00:44| 2:36:54| 3:13:02| 3:52:45| 4:29:52| 5:06:00| 5:42:41

Coloca la pinza de contacto T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:10:47| 0:46:55| 1:23:38| 2:00:45| 2:36:55| 3:13:03| 3:52:46| 4:29:53| 5:06:01| 5:42:42
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 6/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Deja a un lado el electrodo 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02

0:10:30] 0:46:36| 1:23:20| 2:00:28| 2:36:38| 3:12:44| 3:52:28| 4:29:36| 5:05:42| 5:42:24

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03

0:10:50] 0:46:58| 1:23:40| 2:00:48| 2:36:58| 3:13:06| 3:52:48| 4:29:56| 5:06:04| 5:42:44

Se coloca el casco 0:00:01] 0:00:01|] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01

0:10:51] 0:46:59| 1.23:41| 2:00:49| 2:36:59| 3:13:07| 3:52:49| 4:29:57| 5:06:05| 5:42:45

Comienza a soldar 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08[ 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08[ 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08[ 0:00:08

0:10:59| 0:47:08| 1:23:49| 2:00:57| 2:37:07| 3:13:16| 3:52:57| 4:30:05| 5:06:14| 5:42:53

Retira la pinza con el electrodo 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04

0:11:03] 0:47:12| 1:23:52| 2:01:01| 2:37:11] 3:13:20| 3:53:00| 4:30:09| 5:06:18| 5:42:56

Retira el playo de presién 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02

0:11:05| 0:47:14| 1:23:55| 2:01:03| 2:37:13| 3:13:22| 3:53:03| 4:30:11| 5:06:20| 5:42:59

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04

0:11:09] 0:47:18| 1:23:58| 2:01:07| 2:37:17| 3:13:26| 3:53:06| 4:30:15| 5:06:24| 5:43:02

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado 0:00:14| 0:00:15] 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15

0:11:23]| 0:47:33| 1:24:14| 2:01:21| 2:37:31| 3:13:41| 3:53:22| 4:30:29| 5:06:39| 5:43:18

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02

0:11:25| 0:47:35| 1:24:17| 2:01:23| 2:37:33| 3:13:43| 3:53:25| 4:30:31| 5:06:41| 5:43:21

Se coloca el casco 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:11:27| 0:47:38| 1:24:19| 2:01:25| 2:37:35| 3:13:46| 3:53:27| 4:30:33| 5:06:44| 5:43:23

Comienza a soldar 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12

0:11:39| 0:47:49| 1:24:32| 2:01:37| 2:37:47| 3:13:57| 3:53:40| 4:30:45| 5:06:55| 5:43:36

s I i e e e e

Deja a un lado el electrodo 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02
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L | 0:11:41| 0:47:52| 1:24:34| 2:01:39| 2:37:49| 3:14:00| 3:53:42| 4:30:47| 5:06:58| 5:43:38
Retira el playo de presion T| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:11:45| 0:47:55| 1:24:38| 2:01:43| 2:37:53| 3:14:03| 3:53:46| 4:30:51| 5:07:01| 5:43:42
Toma la otra parte de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:11:48| 0:47:57| 1:24:41| 2:01:46| 2:37:56| 3:14:05| 3:53:49| 4:30:54| 5:07:03| 5:43:45
Recoge la escuadra y la coloca a un lado T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:11:49) 0:47:58| 1:24:42| 2:01:47| 2:37:57| 3:14:06| 3:53:50| 4:30:55| 5:07:04| 5:43:46
Mueve la vitrina y la coloca a un lado T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:11:50| 0:47:59| 1:24:43| 2:01:48| 2:37:58| 3:14:07| 3:53:51| 4:30:56| 5:07:05| 5:43:47
Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:12:03| 0:48:12| 1:24:55| 2:02:01| 2:38:11| 3:14:20| 3:54:03| 4:31:09| 5:07:18| 5:43:59
Toma el playo de presién T | 0:00:19| 0:00:20] 0:00:20| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:12:22| 0:48:32| 1:25:15| 2:02:20| 2:38:30| 3:14:40| 3:54:23| 4:31:28| 5:07:38| 5:44:19
Busca la escuadra T| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:12:30| 0:48:39| 1:25:23| 2:02:28| 2:38:38| 3:14:47| 3:54:31| 4:31:36| 5:07:45| 5:44:27
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradal T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:12:33] 0:48:41| 1:25:26| 2:02:31| 2:38:41| 3:14:49| 3:54:34| 4:31:39| 5:07:47| 5:44:30
Deja a un lado la escuadra T| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:12:41| 0:48:48| 1:25:34| 2:02:39| 2:38:49| 3:14:56| 3:54:42| 4:31:47| 5:07:54| 5:44:38
Sujeta el casco T| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:12:46| 0:48:54| 1:25:39| 2:02:44| 2:38:54| 3:15:02| 3:54:47| 4:31:52| 5:08:00| 5:44:43
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OJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 7/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion EDIDA EN SEGUNDOS

Sujeta la vitrina 0:00:07] 0:00:08] 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:07

0:11:57| 0:48:07| 1:24:50[ 2:01:55| 2:38:05| 3:14:15| 3:53:58| 4:31:03| 5:07:13| 5:43:54

Busca el playo de presion y lo coloca a un lado 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:12:00{ 0:48:10| 1:24:52| 2:01:58| 2:38:08| 3:14:18| 3:54:00| 4:31:06| 5:07:16| 5:43:56

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01

0:12:47| 0:48:55| 1:25:40| 2:02:45| 2:38:55| 3:15:03| 3:54:48| 4:31:53| 5:08:01| 5:44:44

Comienza a soldar 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02[ 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:12:49| 0:48:58| 1:25:42| 2:02:47| 2:38:57| 3:15:06| 3:54:50| 4:31:55| 5:08:04| 5:44:46

Deja a un lado la pinza con el electrodo 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03

0:12:52| 0:49:00| 1:25:45| 2:02:50| 2:39:00| 3:15:08| 3:54:53| 4:31:58| 5:08:06| 5:44:49

Retira el playo de presién 0:00:10] 0:00:11| 0:00:10{ 0:00:10{ 0:00:10] 0:00:11| 0:00:10] 0:00:10] 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10

0:13:02| 0:49:11| 1:25:55| 2:03:00| 2:39:10| 3:15:19| 3:55:03| 4:32:08| 5:08:17| 5:44:59

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:13:04| 0:49:14| 1:25:57| 2:03:02| 2:39:12| 3:15:22| 3:55.05| 4:32:10| 5:08:20| 5:45:01

Comienza a soldar 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07[ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07

0:13:11] 0:49:22| 1:26:04| 2:03:09| 2:39:19| 3:15:30| 3:55:12| 4:32:17| 5:08:28| 5:45.08

Deja a un lado la pinza con el electrodo 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04

0:13:15| 0:49:26| 1:26:09| 2:03:13| 2:39:23| 3:15:34| 3:55:17| 4:32:21| 5:08:32| 5:45:13

Retira el playo de presién 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06] 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06

0:13:21| 0:49:32| 1:26:16| 2:03:19| 2:39:29| 3:15:40| 3:55:24| 4:32:27| 5:08:38| 5:45:20

Inspecciona que la soldadura este bien hecha 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:13:23| 0:49:35| 1:26:18| 2:03:21| 2:39:31| 3:15:43| 3:55:26| 4:32:29| 5:08:41| 5:45:22

i s i e

Busca el martillo 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
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L | 0:13:26| 0:49:38| 1:26:21| 2:03:24| 2:39:34| 3:15:46| 3:55:29| 4:32:32| 5:08:44| 5:45:25
Endereza las partes que se movieron con la soldadur T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:13:29| 0:49:41| 1:26:23| 2:03:27| 2:39:37| 3:15:49| 3:55:31| 4:32:35| 5:08:47| 5:45:27
Acomoda las herramientas a un lado de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:13:32| 0:49:44| 1:26:25| 2:03:30 2:39:40| 3:15:52| 3:55:33| 4:32:38| 5:08:50| 5:45:29
Voltea la vitrina T| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:13:39| 0:49:50| 1:26:32| 2:03:37| 2:39:47| 3:15:58| 3:55:40| 4:32:45| 5:08:56| 5:45:36
Busca el espaldar de la vitrina de la vitrina T| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05] 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:13:45| 0:49:55| 1:26:38| 2:03:43| 2:39:53| 3:16:03| 3:55:46| 4:32:51| 5:09:01| 5:45:42
Acomoda el espaldar de la vitrina T| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:13:58| 0:50:08| 1:26:52| 2:03:56| 2:40:06| 3:16:16| 3:56:00| 4:33:04| 5:09:14| 5:45:56
Busca el playo T| 0:00:14| 0:00:13] 0:00:14| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14
L | 0:14:12| 0:50:21| 1:27:06| 2:04:10| 2:40:20| 3:16:29| 3:56:14| 4:33:18| 5:09:27| 5:46:10
Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T| 0:00:20] 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:14:32| 0:50:41| 1:27:26| 2:04:30| 2:40:40| 3:16:49| 3:56:34| 4:33:38| 5:09:47| 5:46:30
Busca el martillo T| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10
L| 0:14:42| 0:50:51| 1:27:37| 2:04:40| 2:40:50| 3:16:59| 3:56:45| 4:33:48| 5:09:57| 5:46:41
Martilla la punta de la base de la vitrina T| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11
L | 0:14:53| 0:51:01| 1:27:48| 2:04:51| 2:41:01| 3:17:09| 3:56:56| 4:33:59| 5:10:07| 5:46:52
Realiza una inspeccién de las otras puntas deska ba T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:14:56| 0:51:04| 1:27:51| 2:04:54| 2:41:04| 3:17:12| 3:56:59| 4:34:02| 5:10:10| 5:46:55
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja

4 8/18

desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Inicia
MEDIDA ENSEGUNDOS

Coloca a un lado la base de la vitrina T| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:15:03| 0:51:10| 1:27:59| 2:05:01| 2:41:11| 3:17:18| 3:57:07| 4:34:09| 5:10:16| 5:47:03

Busca la escuadra T | 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:15:23| 0:51:30| 1:28:19| 2:05:21| 2:41:31| 3:17:38| 3:57:27| 4:34:29| 5:10:36| 5:47:23

Mide para determinar el exceso de la medida T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:15:24| 0:51:31| 1:28:20| 2:05:22| 2:41:32| 3:17:39| 3:57:28| 4:34:30| 5:10:37| 5:47:24

deja la escuadra T | 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:15:31| 0:51:38| 1:28:28| 2:05:29| 2:41:39| 3:17:46| 3:57:36| 4:34:37| 5:10:44| 5:47:32

Busca la tijera T | 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09
L | 0:15:40| 0:51:48| 1:28:37| 2:05:38| 2:41:48| 3:17:56| 3:57:45| 4:34:46| 5:10:54| 5:47:41

Retira el exceso de la medida en la base de laavitr T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:15:42| 0:51:51| 1:28:39| 2:05:40| 2:41:50| 3:17:59| 3:57:47| 4:34:48| 5:10:57| 5:47:43

Deja la tijera T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:15:43| 0:51:52| 1:28:40| 2:05:41| 2:41:51| 3:18:00| 3:57:48| 4:34:49| 5:10:58| 5:47:44

Coge el martillo T 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:15:59| 0:52:08| 1:28:57| 2:05:57| 2:42:07| 3:18:16| 3:58:05| 4:35:05| 5:11:14| 5:48:01

Martilla la punta para acomodarla T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:16:00| 0:52:09| 1:28:58| 2:05:58| 2:42:08| 3:18:17| 3:58:06| 4:35:06| 5:11:15| 5:48:02

Voltea la base de la vitrina T 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:16:02| 0:52:11| 1:29:01| 2:06:00| 2:42:10| 3:18:19| 3:58:09| 4:35:08| 5:11:17| 5:48:05

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:16:08| 0:52:18| 1:29:07| 2:06:06| 2:42:16| 3:18:26| 3:58:15| 4:35:14| 5:11:24| 5:48:11
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Mide y raya para determinar el exceso de la medida T | 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14] 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:16:21| 0:52:30| 1:29:21| 2:06:19| 2:42:29| 3:18:38| 3:58:29| 4:35:27| 5:11:36| 5:48:25

Coge la tijera T 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:16:26| 0:52:36| 1:29:26| 2:06:24| 2:42:34| 3:18:44| 3:58:34| 4:35:32| 5:11:42| 5:48:30

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina T| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:16:31| 0:52:41| 1:29:32| 2:06:29| 2:42:39| 3:18:49| 3:58:40| 4:35:37| 5:11:47| 5:48:36

Deja la tijera T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:16:34| 0:52:43| 1:29:35| 2:06:32| 2:42:42| 3:18:51| 3:58:43| 4:35:40| 5:11:49| 5:48:39

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:16:50| 0:52:58| 1:29:52| 2:06:48| 2:42:58| 3:19:06| 3:59:00| 4:35:56| 5:12:04| 5:48:56

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:16:53| 0:53:01| 1:29:54| 2:06:51| 2:43:01] 3:19:09| 3:59:02| 4:35:59| 5:12:07| 5:48:58

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:16:59| 0:53:08| 1:30:00| 2:06:57| 2:43:07| 3:19:16| 3:59:08| 4:36:05| 5:12:14| 5:49:04

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T | 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14] 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:17:12| 0:53:20| 1:30:14| 2:07:10| 2:43:20| 3:19:28| 3:59:22| 4:36:18| 5:12:26| 5:49:18

Coge la tijera T 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:17:17| 0:53:26| 1:30:19| 2:07:15| 2:43:25| 3:19:34| 3:59:27| 4:36:23| 5:12:32| 5:49:23

Corta el exceso de medida en la punta de la basevitena T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:17:22| 0:53:31| 1:30:25| 2:07:20| 2:43:30| 3:19:39| 3:59:33| 4:36:28| 5:12:37| 5:49:29

Deja la tijera T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:17:25| 0:53:33| 1:30:28| 2:07:23| 2:43:33| 3:19:41| 3:59:36| 4:36:31| 5:12:39| 5:49:32
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS Métdo propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja ofa 9/ 18 Inicia
desde la entrada de la materia prima hasta el almaoaje del producto terminado Departamento: Produccion EDIDA EN SEGUNDOS

Voltea la base de la vitrina 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02

0:17:27| 0:53:35| 1:30:31| 2:07:25| 2:43:35| 3:19:43| 3:59:39| 4:36:33| 5:12:41| 5:49:35

Busca el rayador 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:17:33| 0:53:42| 1:30:37| 2:07:31| 2:43:41| 3:19:50| 3:59:45| 4:36:39| 5:12:48| 5:49:41

Mide y raya para determinar el exceso de la medida 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:17:46| 0:53:54| 1:30:51| 2:07:44| 2:43:54| 3:20:02| 3:59:59| 4.36:52| 5:13:00| 5:49:55

Coge la tijera 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05

0:17:51| 0:54:00| 1:30:56| 2:07:49| 2:43:59| 3:20:08| 4:00:04| 4:36:57| 5:13:06| 5:50:00

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05

0:17:56| 0:54:05| 1:31:02| 2:07:54| 2:44.04| 3:20:13| 4:00:10| 4:37:02| 5:13:11| 5:50:06

Deja la tijera 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03

0:17:59| 0:54:07| 1:31:05| 2:07:57| 2:44:07| 3:20:15| 4:00:13| 4:37:05| 5:13:13| 5:50:09

Martilla la punta para acomodarla 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16

0:18:15| 0:54:22| 1:31:22| 2:08:13| 2:44:23| 3:20:30| 4:00:30| 4:37:21| 5:13:28| 5:50:26

Voltea la base de la vitrina 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02( 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:18:18| 0:54:25| 1:31:24| 2:08:16| 2:44:26| 3:20:33| 4:00:32| 4:37:24| 5:13:31| 5:50:28

Busca el rayador 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:18:24| 0:54:32| 1:31:30| 2:08:22| 2:44:32| 3:20:40| 4:00:38| 4:37:30| 5:13:38| 5:50:34

Mide y raya para determinar el exceso de la medida 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:18:37| 0:54:44| 1:31:44| 2:08:35| 2:44:45| 3:20:52| 4:00:52| 4:37:43| 5:13:50| 5:50:48

Coge la tijera 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05

0:18:42| 0:54:50| 1:31:49| 2:08:40| 2:44:50| 3:20:58| 4:00:57| 4:37:48| 5:13:56| 5:50:53

N R EE R E R R

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
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L | 0:18:47| 0:54:55| 1:31:55| 2:08:45| 2:44:55| 3:21:03| 4:01:03| 4:37:53| 5:14:01| 5:50:59

Deja la tijera T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:18:50| 0:54:57| 1:31:58| 2:08:48| 2:44:58| 3:21:05| 4:01:06| 4:37:56| 5:14:03| 5:51:02

Coloca en posicion las partes de la vitrina T | 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:19:08| 0:55:13| 1:32:15| 2:09:06| 2:45:16| 3:21:21| 4:01:23| 4:38:14| 5:14:19| 5:51:19

Coge la escuadra para inspeccionar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L| 0:19:13| 0:55:17| 1:32:21| 2:09:11| 2:45:21| 3:21:25| 4:01:29| 4:38:19| 5:14:23| 5:51:25

Inspecciona con la escuadra que este correctasigetada T | 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:19:19| 0:55:22| 1:32:26| 2:09:17| 2:45:27| 3:21:30| 4:01:34| 4:38:25| 5:14:28| 5:51:30

Ajusta el playo de presion para que quede en @osici T | 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:19:23| 0:55:27| 1:32:31| 2:09:21| 2:45:31| 3:21:35| 4:01:39| 4:38:29| 5:14:33| 5:51:35

Inspecciona con la escuadra que este correctam@otada T| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:19:27| 0:55:32| 1:32:35| 2:09:25| 2:45:35| 3:21:40| 4:01:43| 4:38:33| 5:14:38| 5:51:39

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:19:31| 0:55:35| 1:32:40| 2:09:29| 2:45:39| 3:21:43| 4:01:48| 4:38:37| 5:14:41| 5:51:44

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:19:36| 0:55:39| 1:32:45| 2:09:34| 2:45:44| 3:21:47| 4:01:53| 4:38:42| 5:14:45| 5:51:49

Toma la otra pinza con el electrodo T | 0:00:02| 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:19:38| 0:55:42| 1:32:48| 2:09:36| 2:45:46| 3:21:50| 4:01:56| 4:38:44| 5:14:48| 5:51:52

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:19:46| 0:55:51| 1:32:56| 2:09:44| 2:45:54| 3:21:59| 4:02:04| 4:38:52| 5:14:57| 5:52:00
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja

Métdo propuesto o

Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dfa 10/ 18
MEDIDA EN SEGUNDOS

Deja a un lado el electrodo T| 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:19:48| 0:55:53| 1:32:59| 2:09:46| 2:45:56| 3:22:01| 4:02:07| 4:38:54| 5:14:59| 5:52:03

Retira la pinza de contacto T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:19:50| 0:55:56| 1:33:01| 2:09:48| 2:45:58| 3:22:04| 4:02:09| 4:38:56| 5:15:02| 5:52:05

Saca el playo de presién T| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:19:51| 0:55:57| 1:33:02| 2:09:49| 2:45:59| 3:22:05| 4:02:10| 4:38:57| 5:15:03| 5:52:06

Mueve la vitrina para soldar otro lado T| 0:00:08 0:00:09] 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:19:59| 0:56:06| 1:33:10| 2:09:57| 2:46:07| 3:22:14| 4:02:18| 4:39:05| 5:15:12| 5:52:14

Coloca el playo de presion T| 0:00:05/ 0:00:05 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:20:04]| 0:56:11 1:33:16| 2:10:02| 2:46:12| 3:22:19| 4:02:24| 4:39:10| 5:15:17| 5:52:20

Coloca la pinza de contacto T| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:20:05| 0:56:12| 1:33:17| 2:10:03| 2:46:13| 3:22:20| 4:02:25| 4:39:11| 5:15:18| 5:52:21

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:03 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:20:08| 0:56:15| 1:33:19| 2:10:06| 2:46:16| 3:22:23| 4:02:27| 4:39:14| 5:15:21| 5:52:23

Se coloca el casco T| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01
L | 0:20:09| 0:56:16| 1:33:20| 2:10:07| 2:46:17| 3:22:24| 4:02:28| 4:39:15| 5:15:22| 5:52:24

Comienza a soldar T| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:20:17| 0:56:25| 1:33:28| 2:10:15| 2:46:25| 3:22:33| 4:02:36| 4:39:23| 5:15:31| 5:52:32

Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04] 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04
L | 0:20:21| 0:56:29| 1:33:31| 2:10:19| 2:46:29| 3:22:37| 4:02:39| 4:39:27| 5:15:35| 5:52:35

Retira el playo de presién T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:20:23| 0:56:31] 1:33:34| 2:10:21| 2:46:31| 3:22:39| 4:02:42| 4:39:29| 5:15:37| 5:52:38

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
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L | 0:20:27| 0:56:35| 1:33:37| 2:10:25| 2:46:35| 3:22:43| 4:02:45| 4:39:33| 5:15:41| 5:52:41

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado T| 0:00:14| 0:00:15 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15
L | 0:20:41| 0:56:50| 1:33:53| 2:10:39| 2:46:49| 3:22:58| 4:03:01| 4:39:47| 5:15:56| 5:52:57

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02] 0:00:02] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:20:43| 0:56:52| 1:33:56| 2:10:41| 2:46:51| 3:23:00| 4:03:04| 4:39:49| 5:15:58| 5:53:00

Se coloca el casco T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:20:45| 0:56:55| 1:33:58| 2:10:43| 2:46:53| 3:23:03| 4:03:06| 4:39:51| 5:16:01| 5:53:02

Comienza a soldar T| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:20:57| 0:57:06| 1:34:11| 2:10:55| 2:47:05| 3:23:14| 4:03:19| 4:40:03| 5:16:12| 5:53:15

Deja a un lado el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:20:59| 0:57:09| 1:34:13| 2:10:57| 2:47:07| 3:23:17| 4:03:21| 4:40:05| 5:16:15| 5:53:17

Retira el playo de presién T | 0:00:04] 0:00:03| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04] 0:00:04
L | 0:21:03| 0:57:12| 1:34:17| 2:11:01| 2:47:11| 3:23:20| 4:03:25| 4:40:09| 5:16:18| 5:53:21

Toma la otra parte de la vitrina T| 0:00:03 0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:21:06| 0:57:14| 1:34:20| 2:11:04| 2:47:14| 3:23:22| 4:03:28| 4:40:12| 5:16:20| 5:53:24

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01
L | 0:21:07| 0:57:15| 1:34:21| 2:11:05| 2:47:15 3:23:23| 4:03:29| 4:40:13| 5:16:21| 5:53:25

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:21:08| 0:57:16| 1:34:22| 2:11:06| 2:47:16| 3:23:24| 4:03:30| 4:40:14| 5:16:22| 5:53:26

Sujeta la vitrina T| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:21:15| 0:57:24| 1:34:29| 2:11:13| 2:47:23| 3:23:32| 4:03:37| 4:40:21| 5:16:30| 5:53:33
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracion de l&rivia sin caja
Inicia desde la entrada de la materia prima hastal@lmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dfa 11/18
MEDIDA ENSEGUNDOS

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:21:18] 0:57:27| 1:34:31| 2:11:16| 2:47:26| 3:23:35| 4:03:39| 4:40:24| 5:16:33| 5:53:35
Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:21:21] 0:57:29| 1:34:34| 2:11:19| 2:47:29| 3:23:37| 4:03:42| 4:40:27| 5:16:35| 5:53:38
Toma el playo de presion T| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:21:40| 0:57:49| 1:34:54| 2:11:38| 2:47:48| 3:23:57| 4:04:02| 4:40:46| 5:16:55| 5:53:58
Busca la escuadra T| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:21:48| 0:57:56| 1:35:02| 2:11:46| 2:47:56| 3:24:04| 4:04:10| 4:40:54| 5:17:02| 5:54:06
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradal T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:21:51] 0:57:58| 1:35:05| 2:11:49| 2:47:59| 3:24:06| 4:04:13| 4:40:57| 5:17:04| 5:54:09
Deja a un lado la escuadra T| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:21:59| 0:58:05| 1:35:13| 2:11:57| 2:48:07| 3:24:13| 4:04:21| 4:41:05| 5:17:11| 5:54:17
Sujeta el casco T| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:22:04| 0:58:11| 1:35:18| 2:12:02| 2:48:12| 3:24:19| 4:04:26| 4:41:10| 5:17:17| 5:54:22
Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:22:05 0:58:12| 1:35:19| 2:12:03| 2:48:13| 3:24:20| 4:04:27| 4:41:11| 5:17:18| 5:54:23
Comienza a soldar T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:22:07| 0:58:15| 1:35:21| 2:12:05| 2:48:15| 3:24:23| 4:04:29| 4:41:13| 5:17:21| 5:54:25
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:22:10 0:58:17| 1:35:24| 2:12:08| 2:48:18| 3:24:25| 4:04:32| 4:41:16| 5:17:23| 5:54:28
Retira el playo de presién T| 0:00:10] 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10
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L | 0:22:20| 0:58:28| 1:35:34| 2:12:18| 2:48:28| 3:24:36| 4:04:42| 4:41:26| 5:17:34| 5:54:38
Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:22:22| 0:58:31| 1:35:36| 2:12:20| 2:48:30| 3:24:39| 4:04:44| 4:41:28| 5:17:37| 5:54:40
Comienza a soldar T| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07
L | 0:22:29| 0:58:39| 1:35:43| 2:12:27| 2:48:37| 3:24:47| 4:04:51| 4:41:35| 5:17:45| 5:54:47
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:22:33| 0:58:43| 1:35:48| 2:12:31| 2:48:41| 3:24:51| 4:04:56| 4:41:39| 5:17:49| 5:54:52
Retira el playo de presién T| 0:00:06| 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06
L | 0:22:39| 0:58:49| 1:35:55| 2:12:37| 2:48:47| 3:24:57| 4:05:03| 4:41:45| 5:17:55| 5:54:59
Inspecciona que la soldadura este bien hecha T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:22:41| 0:58:52| 1:35:57| 2:12:39| 2:48:49| 3:25:00| 4:05:05| 4:41:47| 5:17:58| 5:55:01
Busca el martillo T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:22:44| 0:58:55| 1:36:00| 2:12:42| 2:48:52| 3:25:03| 4:05:08| 4:41:50| 5:18:01| 5:55:04
Endereza las partes que se movieron con la soldadur T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:22:47| 0:58:58| 1:36:02| 2:12:45| 2:48:55| 3:25:06| 4:05:10| 4:41:53| 5:18:04| 5:55:06
Acomoda las herramientas a un lado de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:22:50| 0:59:01| 1:36:04| 2:12:48| 2:48:58| 3:25:09| 4:05:12| 4:41:56| 5:18:07| 5:55:08
Voltea la vitrina T| 0:00:07| 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:22:57| 0:59:07| 1:36:11| 2:12:55| 2:49:05| 3:25:15| 4:05:19| 4:42:03| 5:18:13| 5:55:15
Busca el lateral de la vitrina de la vitrina T| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:06| 0:00:06
L | 0:23:03| 0:59:12| 1:36:17| 2:13:01| 2:49:11| 3:25:20| 4:05:25| 4:42:09| 5:18:18| 5:55:21
Acomoda el lateral de la vitrina T| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:23:16| 0:59:25| 1:36:31| 2:13:14| 2:49:24| 3:25:33| 4:05:39| 4:42:22| 5:18:31| 5:55:35




136

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dofp 12/ 18
MEDIDA EN SEGUNDOS

Busca el playo T | 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14] 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14
L | 0:23:30| 0:59:38| 1:36:45| 2:13:28| 2:49:38| 3:25:46| 4:05:53| 4:42:36| 5:18:44| 5:55:49

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T | 0:00:21| 0:00:22| 0:00:23| 0:00:21| 0:00:21| 0:00:22| 0:00:23| 0:00:21| 0:00:22| 0:00:23| 0:00:22
L | 0:23:51| 1:00:00| 1:37:08| 2:13:49| 2:49:59| 3:26:08| 4:06:16| 4:42:57| 5:19:06| 5:56:12

Busca el martillo T 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10
L | 0:24:01| 1:00:10| 1:37:19| 2:13:59| 2:50:09| 3:26:18| 4:06:27| 4:43:07| 5:19:16| 5:56:23

Martilla la punta de la base de la vitrina T 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11
L | 0:24:12| 1:00:20| 1:37:30| 2:14:10| 2:50:20| 3:26:28| 4:06:38| 4:43:18| 5:19:26| 5:56:34

Realiza una inspeccién de las otras puntas deska ba T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:24:15| 1:00:23| 1:37:33| 2:14:13| 2:50:23| 3:26:31| 4:06:41| 4:43:21| 5:19:29| 5:56:37

Coloca a un lado la base de la vitrina T| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:24:22| 1:00:29| 1:37:41| 2:14:20| 2:50:30| 3:26:37| 4:06:49| 4:43:28| 5:19:35| 5:56:45

Busca la escuadra T | 0:00:24| 0:00:23| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:24| 0:00:23| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:23| 0:00:23| 0:00:23
L | 0:24:46| 1:00:52| 1:38:04| 2:14:44| 2:50:54| 3:27:00| 4:07:12| 4:43:52| 5:19:58| 5:57:08

Mide para determinar el exceso de la medida T | 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:24:47| 1:00:53| 1:38:05| 2:14:45| 2:50:55| 3:27:01| 4:07:13| 4:43:53| 5:19:59| 5:57:09

deja la escuadra T | 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:24:54| 1:01:00| 1:38:13| 2:14:52| 2:51:02| 3:27:08| 4:07:21| 4:44:00| 5:20:06| 5:57:17

Busca la tijera T| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09
L | 0:25:03| 1:01:10| 1:38:22| 2:15:01| 2:51:11| 3:27:18| 4:07:30| 4:44:09| 5:20:16| 5:57:26

Retira el exceso de la medida en la base de laavitr T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:25:05| 1:01:13| 1:38:24| 2:15:03| 2:51:13| 3:27:21| 4:07:32| 4:44:11| 5:20:19| 5:57:28

Deja la tijera T| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
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L | 0:25:06| 1:01:14| 1:38:25| 2:15:04| 2:51:14| 3:27:22| 4:07:33| 4:44:12| 5:20:20| 5:57:29

Coge el matrtillo T | 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:25:22| 1:01:30| 1:38:42| 2:15:20| 2:51:30| 3:27:38| 4:07:50| 4:44:28| 5:20:36| 5:57:46

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:25:23| 1:01:31| 1:38:43| 2:15:21| 2:51:31| 3:27:39| 4:07:51| 4:44:29| 5:20:37| 5:57:47

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:25:25| 1:01:33| 1:38:46| 2:15:23| 2:51:33| 3:27:41| 4:07:54| 4:44:31| 5:20:39| 5:57:50

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:25:31| 1:01:40| 1:38:52| 2:15:29| 2:51:39| 3:27:48| 4:08:00| 4:44:37| 5:20:46| 5:57:56

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T | 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14] 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:25:44| 1:01:52| 1:39:06| 2:15:42| 2:51:52| 3:28:00| 4:08:14| 4:44:50| 5:20:58| 5:58:10

Coge la tijera T | 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:25:49| 1:01:58| 1:39:11| 2:15:47| 2:51:57| 3:28:06| 4:08:19| 4:44:55| 5:21:04| 5:58:15

Corta el exceso de medida en la punta de la basevitena T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:25:54| 1:02:03| 1:39:17| 2:15:52| 2:52:02| 3:28:11| 4:08:25| 4:45:00| 5:21:09| 5:58:21

Deja la tijera T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:25:57| 1:02:05| 1:39:20| 2:15:55| 2:52:05| 3:28:13| 4:08:28| 4:45:03| 5:21:11| 5:58:24

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:26:13| 1:02:20| 1:39:37| 2:16:11| 2:52:21| 3:28:28| 4:08:45| 4:45:19| 5:21:26| 5:58:41

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:26:16| 1:02:23| 1:39:39| 2:16:14| 2:52:24| 3:28:31| 4:08:47| 4:45:22| 5:21:29| 5:58:43
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

ESTUDIO DE TIEMPOS

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja
Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB

o 13/18
MEDIDA ENSEGUNDOS

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:26:22| 1:02:30| 1:39:45| 2:16:20| 2:52:30| 3:28:38| 4:08:53| 4:45:28| 5:21:36| 5:58:49

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:26:35| 1:02:42| 1:39:59| 2:16:33| 2:52:43| 3:28:50| 4:09:07| 4:45:41| 5:21:48| 5:59:03

Coge la tijera T 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:26:40| 1:02:48| 1:40:04| 2:16:38| 2:52:48| 3:28:56| 4:09:12| 4:45:46| 5:21:54| 5:59:08

Corta el exceso de medida en la punta de la baseviteina T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:26:45| 1:02:53| 1:40:10| 2:16:43| 2:52:53| 3:29:01| 4:09:18| 4:45:51| 5:21:59| 5:59:14

Deja la tijera T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:26:48| 1:02:55| 1:40:13| 2:16:46| 2:52:56| 3:29:03| 4:09:21| 4:45:54] 5:22:01| 5:59:17

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:26:50| 1:02:57| 1:40:16| 2:16:48| 2:52:58| 3:29:05| 4:09:24| 4:45:56| 5:22:03| 5:59:20

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:26:56| 1:03:04| 1:40:22| 2:16:54| 2:53:04| 3:29:12| 4:09:30| 4:46:02| 5:22:10| 5:59:26

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:27:09| 1:03:16| 1:40:36| 2:17:07| 2:53:17| 3:29:24| 4:09:44| 4:46:15| 5:22:22| 5:59:40

Coge la tijera T | 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:27:14| 1:03:22| 1:40:41| 2:17:12| 2:53:22| 3:29:30| 4:09:49| 4:46:20| 5:22:28| 5:59:45

Corta el exceso de medida en la punta de la basevitena T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:27:19| 1:03:27| 1:40:47| 2:17:17| 2:53:27| 3:29:35| 4:09:55| 4:46:25| 5:22:33| 5:59:51

Deja la tijera T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:27:22| 1:03:29| 1:40:50| 2:17:20| 2:53:30| 3:29:37| 4:09:58| 4:46:28| 5:22:35| 5:59:54

Martilla la punta para acomodarla T| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16
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L | 0:27:38| 1:03:44] 1:41:07| 2:17:36| 2:53:46| 3:29:52| 4:10:15| 4:46:44| 5:22:50| 6:00:11

Voltea la base de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:27:41] 1:03:47| 1:41:09| 2:17:39| 2:53:49| 3:29:55| 4:10:17| 4:46:47| 5:22:53| 6:00:13

Busca el rayador T | 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:27:47| 1:03:54] 1:41:15| 2:17:45| 2:53:55| 3:30:02| 4:10:23| 4:46:53| 5:23:00| 6:00:19

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:28:00| 1:04:06| 1:41:29| 2:17:58| 2:54:08| 3:30:14| 4:10:37| 4:47:06| 5:23:12| 6:00:33

Coge la tijera T 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:28:05| 1:04:12| 1:41:34| 2:18:03| 2:54:13| 3:30:20| 4:10:42| 4:47:11| 5:23:18| 6:00:38

Corta el exceso de medida en la punta lateral digriaa T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:28:10| 1:04:17| 1:41:40| 2:18:08| 2:54:18| 3:30:25| 4:10:48| 4:47:16| 5:23:23| 6:00:44

Deja la tijera T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:28:13| 1:04:19| 1:41:43| 2:18:11] 2:54:21| 3:30:27| 4:10:51| 4:47:19| 5:23:25| 6:00:47

Coloca en posicion las partes de la vitrina T 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:28:31| 1:04:35| 1:42:00| 2:18:29| 2:54:39| 3:30:43| 4:11:08| 4:47:37| 5:23:41| 6:01:04

Coge la escuadra para inspeccionar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:28:36| 1:04:39| 1:42:06| 2:18:34| 2:54:44| 3:30:47| 4:11:14| 4:47:42| 5:23:45| 6:01:10

Inspecciona con la escuadra que este bien cuadrada T | 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:28:42| 1:04:44] 1:42:11| 2:18:40| 2:54:50| 3:30:52| 4:11:19| 4:47:48| 5:23:50| 6:01:15

Ajusta el playo de presion para que quede en lgipascorrecta T | 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:28:46| 1:04:49| 1:42:16| 2:18:44| 2:54:54| 3:30:57| 4:11:24| 4:47:52| 5:23:55| 6:01:20
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

ESTUDIO DE TIEMPOS

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dofp 14/ 18
MEDIDA EN SEGUNDOS

Inspecciona con la escuadra que este correctam@otada T | 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:28:50| 1:04:54| 1:42:20| 2:18:48| 2:54:58| 3:31:02| 4:11:28| 4:47:56| 5:24:00| 6:01:24

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:28:54| 1:04:57| 1:42:25| 2:18:52| 2:55:02| 3:31:05| 4:11:33| 4:48:00| 5:24:03| 6:01:29

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:28:59| 1:05:01] 1:42:30| 2:18:57| 2:55:07| 3:31:09| 4:11:38| 4:48:05| 5:24:07| 6:01:34

Toma la otra pinza con el electrodo T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:29:01| 1:05:04] 1:42:33| 2:18:59| 2:55:09| 3:31:12| 4:11:41| 4:48:07| 5:24:10| 6:01:37

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:29:09| 1:05:13| 1:42:41| 2:19:07| 2:55:17| 3:31:21| 4:11:49| 4:48:15| 5:24:19| 6:01:45

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:29:11| 1:05:15| 1:42:44| 2:19:09| 2:55:19| 3:31:23| 4:11:52| 4:48:17| 5:24:21| 6:01:48

Retira la pinza de contacto T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:29:13| 1:05:18| 1:42:46| 2:19:11| 2:55:21| 3:31:26| 4:11:54| 4:48:19| 5:24:24| 6:01:50

Saca el playo de presién T | 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:29:14| 1:05:19| 1:42:47| 2:19:12| 2:55:22| 3:31:27| 4:11:55| 4:48:20| 5:24:25| 6:01:51

Mueve la vitrina para soldar otro lado T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:29:22| 1:05:28| 1:42:55| 2:19:20| 2:55:30| 3:31:36| 4:12:03| 4:48:28| 5:24:34| 6:01:59

Coloca el playo de presion T| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:29:27| 1:05:33| 1:43:01| 2:19:25| 2:55:35| 3:31:41| 4:12:09| 4:48:33| 5:24:39| 6:02:05

Coloca la pinza de contacto T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:29:28| 1:05:34| 1:43:02| 2:19:26| 2:55:36| 3:31:42| 4:12:10| 4:48:34| 5:24:40| 6:02:06

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
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L | 0:29:31| 1:05:37| 1:43:04| 2:19:29| 2:55:39| 3:31:45| 4:12:12| 4:48:37| 5:24:43| 6:02:08

Se coloca el casco T 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:29:32| 1:05:38| 1:43:05| 2:19:30| 2:55:40| 3:31:46| 4:12:13| 4:48:38| 5:24:44| 6:02:09

Comienza a soldar T| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:29:40| 1:05:47| 1:43:13| 2:19:38| 2:55:48| 3:31:55| 4:12:21| 4:48:46| 5:24:53| 6:02:17

Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:29:44| 1:05:51| 1:43:16| 2:19:42| 2:55:52| 3:31:59| 4:12:24| 4:48:50| 5:24:57| 6:02:20

Retira el playo de presién T | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:29:46| 1:05:53| 1:43:19| 2:19:44| 2:55:54| 3:32:01| 4:12:27| 4:48:52| 5:24:59| 6:02:23

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:29:50| 1:05:57| 1:43:22| 2:19:48| 2:55:58| 3:32:05| 4:12:30| 4:48:56| 5:25:03| 6:02:26

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado T | 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15
L | 0:30:04| 1:06:12| 1:43:38| 2:20:02| 2:56:12| 3:32:20| 4:12:46| 4:49:10| 5:25:18| 6:02:42

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:30:06| 1:06:14| 1:43:41| 2:20:04| 2:56:14| 3:32:22| 4:12:49| 4:49:12| 5:25:20| 6:02:45

Se coloca el casco T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:30:08| 1:06:17| 1:43:43| 2:20:06| 2:56:16| 3:32:25| 4:12:51| 4:49:14| 5:25:23| 6:02:47

Comienza a soldar T 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:30:20| 1:06:28| 1:43:56| 2:20:18| 2:56:28| 3:32:36| 4:13:04| 4:49:26| 5:25:34| 6:03:00

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:30:22| 1:06:31| 1:43:58| 2:20:20| 2:56:30| 3:32:39| 4:13:06| 4:49:28| 5:25:37| 6:03:02
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja
Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dfa 15/ 18
MEDIDA ENSEGUNDOS

Retira el playo de presién T| 0:00:04| 0:00:03] 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:30:26] 1:06:34| 1:44:02| 2:20:24| 2:56:34| 3:32:42| 4:13:10| 4:49:32| 5:25:40| 6:03:06

Toma la otra parte de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:30:29| 1:06:36| 1:44:05| 2:20:27| 2:56:37| 3:32:44| 4:13:13| 4:49:35| 5:25:42| 6:03:09

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:30:30| 1:06:37| 1:44:06| 2:20:28| 2:56:38| 3:32:45| 4:13:14| 4:49:36| 5:25:43| 6:03:10

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:30:31| 1:06:38| 1:44:07| 2:20:29| 2:56:39| 3:32:46| 4:13:15| 4:49:37| 5:25:44| 6:03:11

Sujeta la vitrina T| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:30:38] 1:06:46| 1:44:14] 2:20:36| 2:56:46| 3:32:54| 4:13:22| 4:49:44| 5:25:52| 6:03:18

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:30:41| 1:06:49| 1:44:16| 2:20:39| 2:56:49| 3:32:57| 4:13:24| 4:49:47| 5:25:55| 6:03:20

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:30:44| 1:06:51| 1:44:19| 2:20:42| 2:56:52| 3:32:59| 4:13:27| 4:49:50| 5:25:57| 6:03:23

Toma el playo de presién T| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:20
L | 0:31:03] 1:07:11| 1:44:41| 2:21:01| 2:57:11 3:33:19| 4:13:49| 4:50:09| 5:26:17| 6:03:45

Busca la escuadra T| 0:00:08] 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:31:11| 1:07:18| 1:44:49| 2:21:09| 2:57:19| 3:33:26| 4:13:57| 4:50:17| 5:26:24| 6:03:53

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradal T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:31:14| 1:07:20| 1:44:52| 2:21:12| 2:57:22| 3:33:28| 4:14:00| 4:50:20| 5:26:26| 6:03:56

Deja a un lado la escuadra T| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:31:22| 1:07:27| 1:45:00| 2:21:20| 2:57:30| 3:33:35| 4:14:08| 4:50:28| 5:26:33| 6:04:04
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Sujeta el casco T| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:31:27| 1:07:33| 1:45:05| 2:21:25| 2:57:35| 3:33:41| 4:14:13| 4:50:33| 5:26:39| 6:04:09
Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:31:28| 1:07:34| 1:45:06| 2:21:26| 2:57:36| 3:33:42| 4:14:14| 4:50:34| 5:26:40| 6:04:10
Comienza a soldar T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:31:30| 1:07:37| 1:45:08| 2:21:28| 2:57:38| 3:33:45| 4:14:16| 4:50:36| 5:26:43| 6:04:12
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:31:33| 1:07:39| 1:45:11| 2:21:31| 2:57:41| 3:33:47| 4:14:19| 4:50:39| 5:26:45 6:04:15
Retira el playo de presién T| 0:00:10] 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11] 0:00:10| 0:00:10
L | 0:31:43| 1:07:50| 1:45:21| 2:21:41| 2:57:51| 3:33:58| 4:14:29| 4:50:49| 5:26:56| 6:04:25
Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:31:45| 1:07:53| 1:45:23| 2:21:43| 2:57:53| 3:34:01| 4:14:31| 4:50:51| 5:26:59| 6:04:27
Comienza a soldar T| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07
L | 0:31:52| 1:08:01| 1:45:30| 2:21:50| 2:58:00| 3:34:09| 4:14:38| 4:50:58| 5:27:07| 6:04:34
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05/ 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:31:56| 1:08:05| 1:45:35| 2:21:54| 2:58:04| 3:34:13| 4:14:43| 4:51:02| 5:27:11| 6:04:39
Retira el playo de presién T | 0:00:06| 0:00:06] 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06/ 0:00:07| 0:00:06
L | 0:32:02| 1:08:11| 1:45:42| 2:22:00| 2:58:10| 3:34:19| 4:14:50| 4:51:08| 5:27:17| 6:04:46
Inspecciona que la soldadura este bien hecha T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:32:04| 1:08:14| 1:45:44| 2:22:02| 2:58:12| 3:34:22| 4:14:52| 4:51:10| 5:27:20| 6:04:48
Busca el martillo T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:32:07| 1:08:17| 1:45:47| 2:22:05| 2:58:15| 3:34:25| 4:14:55| 4:51:13| 5:27:23| 6:04:51
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja
Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dofa 16/ 18
MEDIDA EN SEGUNDOS

Endereza las partes que se movieron con la soldadur T| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:32:10| 1:08:20| 1:45:49| 2:22:08| 2:58:18| 3:34:28| 4:14:57| 4:51:16| 5:27:26| 6:04:53

Deja la tijera T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:32:13| 1:08:22| 1:45:52| 2:22:11| 2:58:21| 3:34:30| 4:15:00| 4:51:19| 5:27:28| 6:04:56

Coloca en posicion las partes de la vitrina T| 0:00:18| 0:00:16/ 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16/ 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:32:31] 1:08:38| 1:46:09| 2:22:29| 2:58:39| 3:34:46| 4:15:17| 4:51:37| 5:27:44| 6:05:13

Coge la escuadra para inspeccionar T| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:32:36| 1:08:42| 1:46:15| 2:22:34| 2:58:44| 3:34:50| 4:15:23| 4:51:42| 5:27:48| 6:05:19

Inspecciona con la escuadra que este correcto T| 0:00:06| 0:00:05/ 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05 0:00:05
L | 0:32:42| 1:08:47| 1:46:20| 2:22:40| 2:58:50| 3:34:55| 4:15:28| 4:51:48| 5:27:53| 6:05:24

Ajusta el playo de presién para que quede correcto T| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:32:46| 1:08:52| 1:46:25| 2:22:44| 2:58:54| 3:35:00| 4:15:33| 4:51:52| 5:27:58| 6:05:29

Inspecciona con la escuadra que este bien colocada T| 0:00:04| 0:00:05/ 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:32:50| 1:08:57| 1:46:29| 2:22:48| 2:58:58| 3:35:05| 4:15:37| 4:51:56| 5:28:03| 6:05:33

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:32:54| 1:09:00| 1:46:34| 2:22:52| 2:59:02| 3:35:08| 4:15:42| 4:52:00| 5:28:06| 6:05:38

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:32:59| 1:09:04| 1:46:39| 2:22:57| 2:59:07| 3:35:12| 4:15:47| 4:52:05| 5:28:10| 6:05:43

Toma la otra pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:33:01] 1:09:07| 1:46:42| 2:22:59| 2:59:09| 3:35:15| 4:15:50| 4:52:07| 5:28:13| 6:05:46

Comienza a soldar T| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L| 0:33:09| 1:09:16| 1:46:50| 2:23:07| 2:59:17| 3:35:24| 4:15:58| 4:52:15| 5:28:22| 6:05:54
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Deja a un lado el electrodo T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:33:11| 1:09:18| 1:46:53| 2:23:09| 2:59:19| 3:35:26| 4:16:01| 4:52:17| 5:28:24| 6:05:57

Retira la pinza de contacto T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:33:13] 1:09:21| 1:46:55| 2:23:11| 2:59:21| 3:35:29| 4:16:03| 4:52:19| 5:28:27| 6:05:59

Saca el playo de presion T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:33:14| 1:09:22| 1:46:56| 2:23:12| 2:59:22| 3:35:30| 4:16:04| 4:52:20| 5:28:28| 6:06:00

Mueve la vitrina para soldar otro lado T| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08/ 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:33:22| 1:09:31| 1:47:04| 2:23:20| 2:59:30| 3:35:39| 4:16:12| 4:52:28| 5:28:37| 6:06:08

Coloca el playo de presion T| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05] 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L| 0:33:27| 1:09:36| 1:47:10| 2:23:25| 2:59:35| 3:35:44| 4:16:18| 4:52:33| 5:28:42| 6:06:14

Coloca la pinza de contacto T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:33:28| 1:09:37| 1:47:11] 2:23:26| 2:59:36| 3:35:45| 4:16:19| 4:52:34| 5:28:43| 6:06:15

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:33:31] 1:09:40| 1:47:13| 2:23:29| 2:59:39| 3:35:48| 4:16:21| 4:52:37| 5:28:46| 6:06:17

Se coloca el casco T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:33:32| 1:09:41| 1:47:14| 2:23:30| 2:59:40| 3:35:49| 4:16:22| 4:52:38| 5:28:47| 6:06:18

Comienza a soldar T| 0:00:08] 0:00:09 0:00:08] 0:00:08/ 0:00:08] 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08/ 0:00:09| 0:00:08 0:00:08
L | 0:33:40| 1:09:50| 1:47:22| 2:23:38| 2:59:48| 3:35:58| 4:16:30| 4:52:46| 5:28:56| 6:06:26

Retira la pinza con el electrodo T| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:33:44| 1:09:54| 1:47:25| 2:23:42| 2:59:52| 3:36:02| 4:16:33| 4:52:50| 5:29:00| 6:06:29

Retira el playo de presion T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:33:46| 1:09:56| 1:47:28| 2:23:44| 2:59:54| 3:36:04| 4:16:36| 4:52:52| 5:29:02| 6:06:32
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Métdo propuesto o
Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja
Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
ofp 17/ 18
MEDIDA ENSEGUNDOS

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T| 0:00:04| 0:00:04/ 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:33:50| 1:10:00| 1:47:31| 2:23:48| 2:59:58| 3:36:08| 4:16:39| 4:52:56| 5:29:06| 6:06:35

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca dado T| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15
L | 0:34:04| 1:10:15| 1:47:47| 2:24:02| 3:00:12| 3:36:23| 4:16:55| 4:53:10| 5:29:21| 6:06:51

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:34:06| 1:10:17| 1:47:50| 2:24:04| 3:00:14| 3:36:25| 4:16:58| 4:53:12| 5:29:23| 6:06:54

Se coloca el casco T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:34:08| 1:10:20| 1:47:52| 2:24:06| 3:00:16| 3:36:28| 4:17:00| 4:53:14| 5:29:26| 6:06:56

Comienza a soldar T| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:34:20 1:10:31| 1:48:05| 2:24:18| 3:00:28| 3:36:39| 4:17:13| 4:53:26| 5:29:37| 6:07:09

Deja a un lado el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:34:22| 1:10:34| 1:48:07| 2:24:20| 3:00:30| 3:36:42| 4:17:15| 4:53:28| 5:29:40| 6:07:11

Retira el playo de presion T| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:34:26| 1:10:37| 1:48:11] 2:24:24| 3:00:34| 3:36:45| 4:17:19| 4:53:32| 5:29:43| 6:07:15

Toma la otra parte de la vitrina T| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:34:29) 1:10:39| 1:48:14| 2:24:27| 3:00:37| 3:36:47| 4:17:22| 4:53:35| 5:29:45| 6:07:18

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:34:30| 1:10:40| 1:48:15| 2:24:28| 3:00:38| 3:36:48| 4:17:23| 4:53:36| 5:29:46| 6:07:19

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T | 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:34:31] 1:10:41| 1:48:16| 2:24:29| 3:00:39| 3:36:49| 4:17:24| 4:53:37| 5:29:47| 6:07:20

Sujeta la vitrina T| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:34:38| 1:10:49| 1:48:23| 2:24:36| 3:00:46| 3:36:57| 4:17:31| 4:53:44| 5:29:55| 6:07:27

Busca el playo de presion y lo coloca a un lado T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
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L | 0:34:41| 1:10:52| 1:48:25| 2:24:39| 3:00:49| 3:37:00| 4:17:33| 4:53:47| 5:29:58| 6:07:29
Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:34:44| 1:10:54| 1:48:28| 2:24:42| 3:00:52| 3:37:02| 4:17:36| 4:53:50| 5:30:00| 6:07:32
Toma el playo de presién T| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:20
L | 0:35:03| 1:11:14| 1:48:50| 2:25:01| 3:01:11| 3:37:22| 4:17:58| 4:54:09| 5:30:20| 6:07:54
Busca la escuadra T| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:35:11| 1:11:21| 1:48:58| 2:25:09| 3:01:19| 3:37:29| 4:18:06| 4:54:17| 5:30:27| 6:08:02
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadrada T| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:35:14| 1:11:23| 1:49:01| 2:25:12| 3:01:22| 3:37:31| 4:18:09| 4:54:20| 5:30:29| 6:08:05
Deja a un lado la escuadra T| 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:08/ 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:35:22| 1:11:30| 1:49:09| 2:25:20| 3:01:30| 3:37:38| 4:18:17| 4:54:28| 5:30:36| 6:08:13
Sujeta el casco T | 0:00:05| 0:00:06] 0:00:05 0:00:05/ 0:00:05] 0:00:06| 0:00:05 0:00:05| 0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05
L | 0:35:27| 1:11:36| 1:49:14| 2:25:25| 3:01:35| 3:37:44| 4:18:22| 4:54:33| 5:30:42| 6:08:18
Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01
L | 0:35:28| 1:11:37| 1:49:15| 2:25:26| 3:01:36| 3:37:45| 4:18:23| 4:54:34| 5:30:43| 6:08:19
Comienza a soldar T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:35:30| 1:11:40| 1:49:17| 2:25:28| 3:01:38| 3:37:48| 4:18:25| 4:54:36| 5:30:46| 6:08:21
Deja a un lado la pinza con el electrodo T| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:35:33| 1:11:42| 1:49:20| 2:25:31| 3:01:41| 3:37:50| 4:18:28| 4:54:39| 5:30:48| 6:08:24
Retira el playo de presion T| 0:00:10{ 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10
L | 0:35:43| 1:11:53| 1:49:30| 2:25:41| 3:01:51| 3:38:01| 4:18:38| 4:54:49| 5:30:59| 6:08:34
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado de la estructura

Método Actual X

ESTUDIO DE TIEMPOS
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Métdo propuesto o

Inicia desde la entrada de la materia prima hastalelmacenaje del producto terminado

Fecha: 2007 — 08 — 15elaboracioén de l&rivia sin caja

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
dofa 18/ 18
MEDIDA ENSEGUNDOS

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03] 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:35:45| 1:11:56| 1:49:32| 2:25:43| 3:01:53| 3:38:04| 4:18:40| 4:54:51| 5:31:02| 6:08:36

Comienza a soldar T| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:35:52| 1:12:04| 1:49:39| 2:25:50| 3:02:00| 3:38:12| 4:18:47| 4:54:58| 5:31:10| 6:08:43

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:35:56| 1:12:08| 1:49:44| 2:25:54| 3:02:04| 3:38:16| 4:18:52| 4:55:02| 5:31:14| 6:08:48

Retira el playo de presion T| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06
L | 0:36:02| 1:12:14| 1:49:51| 2:26:00| 3:02:10| 3:38:22| 4:18:59| 4:55:08| 5:31:20| 6:08:55

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:36:04| 1:12:17| 1:49:53| 2:26:02| 3:02:12| 3:38:25| 4:19:01| 4:55:10| 5:31:23| 6:08:57

Busca el martillo T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:36:07| 1:12:20| 1:49:56| 2:26:05| 3:02:15| 3:38:28| 4:19:04| 4:55:13| 5:31:26| 6:09:00

Endereza las partes que se movieron con la soldadur T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L| 0:36:10| 1:12:23| 1:49:58| 2:26:08| 3:02:18| 3:38:31| 4:19:06| 4:55:16| 5:31:29| 6:09:02

0:36:54

Tiempo elegido : 36.07

Total de los suplementos:

Dibujo de la operacién:




3.7.3.1. Céalculo del Nimero de Ciclos A Cronometrae
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Lecturas individuales del crondbmetro | Cuadrados de las lecturas
en 0.01 minutos individuales del cronometro ¥
18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y x°= 2937
(>x)*= 29241
_ -
52
N = 40N N
DX N-1
- - (1)
achg) (295"
N = (2)
171 9
N=27C3 (3)
40/NS X2 =S xf
u o] NE X -(Ex) "
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N o {40\/10(2937) - 2941}

N=27L3

3.7.3.2. Célculo del Tiempo Tipo de la Situacion Agal.

— *
Tnormal —Tmedio I:valoracic')n

Thorma= 36,54*1

Trorma= 36,54

Thormal =T medio *Fvaloracién

Thorma= 36.54*1

Thorma= 36.54

Thormal =Tmedio *Fvaloracién

Thorma= 36.54*1

Thorma= 36.54

Thormai = promedio de lIos T normal Sacados anteriormente
Trorma= (36.54+36.54+36.54)/3
Thorma = 36.54

Ttipo =Tnormal + %0S*T horma

Tiipo= 36,54+0.05* 36,54

(2)

3)
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3.7.4. Hoja de Observacion de la Mesa del Soldad®rdel Archivador Producto C
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 1/7
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacef@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

ELEMENTOS

VIA 1 2 3 4 5 6 7 8

9

10

Tiemp

Coloca en posicion las partes del archivador

0:00:18{ 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16

0:00:17

0:00:17

0:00:18{ 0:15:19| 0:30:20| 0:45:57( 1:01:00| 1:16:01| 1:31:02| 1:49:39| 2:04:40

2:19:41

Coge la escuadra para inspeccionar

0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04

0:00:06

0:00:05

0:00:23] 0:15:23| 0:30:26| 0:46:02( 1:01:05| 1:16:05| 1:31.08| 1:49:44| 2.04.44

2:19:47

Inspecciona con la escuadra que este bien sujetad

)

0:00:06/ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05

0:00:05

0:00:05

0:00:29| 0:15:28] 0:30:31| 0:46:08( 1:01:11| 1:16:10| 1:31:13| 1:49:50| 2:04:49

2:19:52

Ajusta el playo de presion

0:00:04{ 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05

0:00:05

0:00:05

0:00:33] 0:15:33] 0:30:36| 0:46:12( 1:01:15| 1:16:15| 1:31:18| 1:49:54| 2:04:54

2:19:57

Inspecciona con la escuadra que este bien colocada

0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04 0:00:04/| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05

0:00:04

0:00:04

0:00:37] 0:15:38] 0:30:40| 0:46:16| 1:01:19| 1:16:20| 1:31:22| 1:49:58| 2.04:59

2:20:01

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

0:00:04{ 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03

0:00:05

0:00:04

0:00:41] 0:15:41| 0:30:45| 0:46:20| 1:01:23| 1:16:23| 1:31:27| 1:50:02| 2:05:02

2:20:06

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar

0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04

0:00:05

0:00:05

0:00:46| 0:15:45| 0:30:50| 0:46:25| 1:01:28| 1:16:27| 1:31:32| 1:50:07| 2:05:06

2:20:11

Toma la otra pinza con el electrodo

0:00:02] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02{ 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:48| 0:15:48| 0:30:53| 0:46:27( 1:01:30| 1:16:30| 1:31:35| 1:50:09| 2:05:09

2:20:14

Comienza a soldar

0:00:08] 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09

0:00:08

0:00:08

0:00:56| 0:15:57| 0:31:01| 0:46:35| 1:01:38| 1:16:39| 1:31:43| 1:50:17| 2:05:18

2:20:22

Deja a un lado el electrodo

0:00:02] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02{ 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:58] 0:15:59| 0:31:04| 0:46:37( 1:01:40| 1:16:41| 1:31:46| 1:50:19| 2:05:20

2:20:25

Retira la pinza de contacto

0:00:02] 0:00:03| 0:00:02( 0:00:02( 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03

0:00:02

0:00:02

e EE I EE EE R EE I E

0:01:00{ 0:16:02| 0:31:06| 0:46:39( 1:01:42| 1:16:44| 1:31:48| 1:50:21| 2:05:23

2:20:27
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Saca el playo de presion T10:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01/ 0:00:01
L | 0:01:01] 0:16:03| 0:31:07| 0:46:40| 1:01:43| 1:16:45| 1:31:49| 1:50:22| 2:05:24| 2:20:28

Mueve el archivador para soldar otro lado T10:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:01:09] 0:16:12| 0:31:15| 0:46:48| 1:01:51| 1:16:54| 1:31:57| 1:50:30| 2:05:33| 2:20:36

Coloca el playo de presion T10:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:01:14] 0:16:17| 0:31:21| 0:46:53| 1:01:56| 1:16:59| 1:32:03| 1:50:35| 2:05:38| 2:20:42

Coloca la pinza de contacto T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:01:15| 0:16:18| 0:31:22| 0:46:54| 1:01:57| 1:17:00| 1:32:04| 1:50:36| 2:05:39| 2:20:43

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:01:18| 0:16:21| 0:31:24| 0:46:57| 1:02:00| 1:17:03| 1:32:06| 1:50:39| 2:05:42| 2:20:45

Se coloca el casco T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:01:19] 0:16:22| 0:31:25| 0:46:58| 1:02:01| 1:17:04| 1:32:07| 1:50:40| 2:05:43| 2:20:46

Comienza a soldar T 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:01:27| 0:16:31| 0:31:33| 0:47:06| 1:02:09| 1:17:13| 1:32:15| 1:50:48| 2:05:52| 2:20:54

Retira la pinza con el electrodo T 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:01:31] 0:16:35| 0:31:36| 0:47:10| 1:02:13| 1:17:17| 1:32:18| 1:50:52| 2:05:56| 2:20:57

Retira el playo de presion T 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:01:33| 0:16:37| 0:31:39| 0:47:12| 1:02:15| 1:17:19| 1:32:21| 1:50:54| 2:05:58| 2:21:00

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04
L | 0:01:37| 0:16:41| 0:31:42| 0:47:16| 1:02:19| 1:17:23| 1:32:24| 1:50:58| 2:06:02| 2:21:03

Busca la otra parte del archivador y lo coloca éadp T 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:15
L | 0:01:51| 0:16:56| 0:31:58| 0:47:30| 1:02:33| 1:17:38| 1:32:40| 1:51:12| 2:06:17| 2:21:19

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:01:53| 0:16:58| 0:32:01| 0:47:32| 1:02:35| 1:17:40| 1:32:43| 1:51:14| 2:06:19| 2:21:22

Se coloca el casco T10:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:01:55| 0:17:01| 0:32:03| 0:47:34| 1:02:37| 1:17:43| 1:32:45| 1:51:16| 2:06:22| 2:21:24

Comienza a soldar T0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12
L | 0:02:07| 0:17:12| 0:32:16| 0:47:46| 1:02:49| 1:17:54| 1:32:58| 1:51:28| 2:06:33| 2:21:37

Deja a un lado el electrodo T10:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:02:09| 0:17:15| 0:32:18| 0:47:48| 1:02:51| 1:17:57| 1:33:00| 1:51:30| 2:06:36| 2:21:39

Retira el playo de presion T10:00:04| 0:00:03| 0:00:04( 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X
Método propuesto o

ESTUDIO DE TIEMPOS
Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Hoja 2/ 7

Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacelfj@del producto terminado
MEDIDA ENSEGUNDOS

Departamento: Produccion

0:02:13/0:17:18

0:32:22

0:47:52

1:02:55

1:18:00

1:33:04

1:51:34

2:06:39

2:21:43

Toma la otra parte del archivador 0:00:03| 0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:02:16{0:17:20

0:32:25

0:47:55

1:02:58

1:18:02

1:33:07

1:51:37

2:06:41

2:21:46

Recoge la escuadra y la coloca a un lado 0:00:01| 0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:02:17/0:17:21

0:32:26

0:47:56

1:02:59

1:18:03

1:33:08

1:51:38

2:06:42

2:21:47

Mueve el archivador y la coloca a un lado 0:00:01| 0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:02:18(0:17:22

0:32:27

0:47:57

1:03:00

1:18:04

1:33:09

1:51:39

2:06:43

2:21:48

Sujeta el archivador 0:00:07| 0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:02:25/ 0:17:30

0:32:34

0:48:04

1:03:07

1:18:12

1:33:16

1:51:46

2:06:51

2:21:55

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado 0:00:03| 0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:02:28/0:17:33

0:32:36

0:48:07

1:03:10

1:18:15

1:33:18

1:51:49

2:06:54

2:21:57

Vuelve a acomodar las dos partes del archivador 0:00:03| 0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:02:31/0:17:35

0:32:39

0:48:10

1:03:13

1:18:17

1:33:21

1:51:52

2:06:56

2:22:00

Toma el playo de presién 0:00:19| 0:00:20

0:00:22

0:00:19

0:00:19

0:00:20

0:03:22

0:00:19

0:00:20

0:00:20

0:00:38

0:02:50] 0:17:55

0:33:.01

0:48:29

1:03:32

1:18:37

1:36:43

1:52:11

2:07:16

2:22:20

Busca la escuadra 0:00:08] 0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:00:08

0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:02:58/ 0:18:02

0:33:09

0:48:37

1:03:40

1:18:44

1:36:51

1:52:19

2:07:23

2:22:28

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadrada 0:00:03| 0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:03:01] 0:18:04

0:33:12

0:48:40

1:03:43

1:18:46

1:36:54

1:52:22

2:07:25

2:22:31

Deja a un lado la escuadra 0:00:08| 0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:00:08

0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:00:07

0:00:08

0:00:08

0:03:09( 0:18:11

0:33:20

0:48:48

1:03:51

1:18:53

1:37:02

1:52:30

2:07:32

2:22:39

Sujeta el casco 0:00:05| 0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

[l e | O e O e O e O e e s e T O s 1 e T I R I

0:03:14{ 0:18:17

0:33:25

0:48:53

1:03:56

1:18:59

1:37:07

1:52:35

2:07:38

2:22:44
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Recoge la pinza con el electrodo T10:00:01/ 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:03:15| 0:18:18| 0:33:26| 0:48:54| 1:03:57| 1:19:00| 1:37:08| 1:52:36| 2:07:39| 2:22:45

Comienza a soldar T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:03:17| 0:18:21| 0:33:28| 0:48:56| 1:03:59| 1:19:03| 1:37:10| 1:52:38| 2:07:42| 2:22:47

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:03:20| 0:18:23| 0:33:31| 0:48:59| 1:04:02| 1:19:05| 1:37:13| 1:52:41| 2:07:44| 2:22:50

Retira el playo de presion T10:00:10/ 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10
L | 0:03:30| 0:18:34| 0:33:41| 0:49:09| 1:04:12| 1:19:16| 1:37:23| 1:52:51| 2:07:55| 2:23:00

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:03:32] 0:18:37| 0:33:43| 0:49:11| 1:04:14| 1:19:19| 1:37:25| 1:52:53| 2:07:58| 2:23:02

Comienza a soldar T10:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:03:39| 0:18:45| 0:33:50| 0:49:18| 1:04:21| 1:19:27| 1:37:32| 1:53:00| 2:08:06| 2:23:09

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 10:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:03:43| 0:18:49| 0:33:55| 0:49:22| 1:04:25| 1:19:31| 1:37:37| 1:53:04| 2:08:10| 2:23:14

Retira el playo de presion T10:00:06 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06
L | 0:03:49| 0:18:55| 0:34:02| 0:49:28| 1:04:31| 1:19:37| 1:37:44| 1:53:10| 2:08:16| 2:23:21

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:03:51| 0:18:58| 0:34:04| 0:49:30| 1:04:33| 1:19:40| 1:37:46| 1:53:12| 2:08:19| 2:23:23

Busca el martillo T|0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:03:54] 0:19:01| 0:34:07| 0:49:33| 1:04:36| 1:19:43| 1:37:49| 1:53:15| 2:08:22| 2:23:26

Endereza las partes que se movieron con la soldadur T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:03:57| 0:19:04| 0:34:09| 0:49:36| 1:04:39| 1:19:46| 1:37:51| 1:53:18| 2:08:25| 2:23:28

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:04:00| 0:19:06| 0:34:12| 0:49:39| 1:04:42| 1:19:48| 1:37:54| 1:53:21| 2:08:27| 2:23:31

Comienza a soldar T10:00:11/ 0:00:11| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:12| 0:00:11
L | 0:04:11] 0:19:17| 0:34:24| 0:49:50| 1:04:53| 1:19:59| 1:38:06| 1:53:32| 2:08:38| 2:23:43

Acomoda las herramientas a un lado de su arealolajdr T10:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:04:14] 0:19:20| 0:34:26| 0:49:53| 1:04:56| 1:20:02| 1:38:08| 1:53:35| 2:08:41| 2:23:45

Voltea el archivador T|0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:04:21] 0:19:26| 0:34:33| 0:50:00| 1:05:03| 1:20:08| 1:38:15| 1:53:42| 2:08:47| 2:23:52

Busca la base del archivador T 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:04:27| 0:19:31| 0:34:39| 0:50:06| 1:05:09| 1:20:13| 1:38:21| 1:53:48| 2:08:52| 2:23:58
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 3/7
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacelfj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

Acomoda la base del archivador

0:00:13] 0:00:13| 0:00:14/| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:.00:13

0:00:13

0:00:14

0:00:13

0:04:40| 0:19:44| 0:34:53| 0:50:19| 1:05:22| 1:20:26| 1:38:35| 1:54:01

2:09:05

2:24:12

Busca el playo

0:00:14{ 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14

0:00:13

0:00:14

0:00:14

0:04:54| 0:19:57| 0:35:07| 0:50:33| 1:05:36| 1:20:39| 1:38:49| 1:54:15

2:09:18

2:24:26

Dobla bien las puntas de la base del archivador

0:00:20] 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20] 0:00:20] 0:00:20

0:00:20

0:00:20

0:00:20

0:05:14| 0:20:17| 0:35:27| 0:50:53| 1:05:56| 1:20:59| 1:39:09| 1.54:35

2:09:38

2:24:46

Busca el martillo

0:00:10{ 0:00:10 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10

0:00:10

0:00:11

0:00:10

0:05:24{ 0:20:27| 0:35:38| 0:51:03| 1:06:06| 1:21:09| 1:39:20| 1:54:45

2:09:48

2:24:57

Martilla la punta de la base del archivador

0:00:11{ 0:00:10{ 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10j 0:00:11| 0:00:11

0:00:10

0:00:11

0:00:11

0:05:35| 0:20:37| 0:35:49| 0:51:14/| 1:06:17| 1:21:19| 1:39:31| 1.54:56

2:09:58

2:25:.08

Realiza una inspeccioén de las otras puntas deska ba

0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:05:38] 0:20:40| 0:35:52| 0:51:17| 1:06:20| 1:21:22| 1:39:34| 1:54:59

2:10:01

2:25:11

Coloca a un lado la base del archivador

0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07

0:00:06

0:00:08

0:00:07

0:05:45| 0:20:46| 0:36:00| 0:51:24| 1:06:27| 1:21:28| 1:39:42| 1.55:06

2:10:07

2:25:19

Busca la escuadra

0:00:20] 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20] 0:00:20] 0:00:20

0:00:20

0:00:20

0:00:20

0:06:05| 0:21:06| 0:36:20| 0:51:44| 1:06:47| 1:21:48| 1:.40:02| 1.55:26

2:10:27

2:25:39

Mide para determinar el exceso de la medida

0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:06:06| 0:21:07| 0:36:21| 0:51:45| 1:06:48| 1:21:49| 1:40:03| 1:55:27

2:10:28

2:25:40

deja la escuadra

0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:06:13] 0:21:14/ 0:36:29| 0:51:52| 1:06:55| 1:21:56| 1:40:11| 1.55:34

2:10:35

2:25:48

Busca la tijera

0:00:09] 0:00:10| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:09| 0:00:10j 0:00:09| 0:00:09

0:00:10

0:00:09

0:00:09

0:06:22| 0:21:24| 0:36:38| 0:52:01| 1:07:04| 1:22:06| 1:40:20| 1:55:43

2:10:45

2:25:57

Retira el exceso de la medida en la base del @dbiv

e e e e e e e A e e e e e e e i

0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02
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L | 0:06:24| 0:21:27| 0:36:40| 0:52:03| 1:07:06| 1:22:09| 1:40:22| 1:55:45| 2:10:48| 2:25:59

Deja la tijera T10:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:06:25| 0:21:28| 0:36:41| 0:52:04| 1:07:07| 1:22:10| 1:40:23| 1:55:46| 2:10:49| 2:26:00

Coge el martillo T10:00:16/ 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:06:41| 0:21:44| 0:36:58| 0:52:20| 1:07:23| 1:22:26| 1:40:40| 1:56:02| 2:11:05| 2:26:17

Martilla la punta para acomodarla T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:06:42| 0:21:45| 0:36:59| 0:52:21| 1:07:24| 1:22:27| 1:40:41| 1:56:03| 2:11:06| 2:26:18

Voltea la base del archivador T10:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:06:44| 0:21:47| 0:37:02| 0:52:23| 1:07:26| 1:22:29| 1:40:44| 1:56:05| 2:11:08| 2:26:21

Busca el rayador T10:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:06:50| 0:21:54| 0:37:08| 0:52:29| 1:07:32| 1:22:36| 1:40:50| 1:56:11| 2:11:15| 2:26:27

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:07:03| 0:22:06| 0:37:22| 0:52:42| 1:07:45| 1:22:48| 1:41:04| 1:56:24| 2:11:27| 2:26:41

Coge la tijera T 10:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:07:08| 0:22:12| 0:37:27| 0:52:47| 1:07:50| 1:22:54| 1:41:09| 1:56:29| 2:11:33| 2:26:46

Corta el exceso de medida en la punta de la baseathevador T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L] 0:07:13| 0:22:17| 0:37:33| 0:52:52| 1:07:55| 1:22:59| 1:41:15| 1:56:34| 2:11:38| 2:26:52

Deja la tijera T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:07:16| 0:22:19| 0:37:36| 0:52:55| 1:07:58| 1:23:01| 1:41:18| 1:56:37| 2:11:40| 2:26:55

Martilla la punta para acomodarla T10:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16
L | 0:07:32| 0:22:34| 0:37:53| 0:53:11| 1:08:14| 1:23:16| 1:41:35| 1:56:53| 2:11:55| 2:27:12

Voltea la base del archivador T10:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:07:35| 0:22:37| 0:37:55| 0:53:14| 1:08:17| 1:23:19| 1:41:37| 1:56:56| 2:11:58| 2:27:14

Busca el rayador T 10:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06
L | 0:07:41| 0:22:44| 0:38:01| 0:53:20| 1:08:23| 1:23:26| 1:41:43| 1:57:02| 2:12:05| 2:27:20

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T10:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13
L | 0:07:54| 0:22:56| 0:38:15| 0:53:33| 1:08:36| 1:23:38| 1:41:57| 1:57:15| 2:12:17| 2:27:34

Coge la tijera T 10:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:07:59| 0:23:02| 0:38:20| 0:53:38| 1:08:41| 1:23:44| 1:42:02| 1:57:20| 2:12:23| 2:27:39

Corta el exceso de medida en la punta de la baseathevador T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:08:04| 0:23:07| 0:38:26| 0:53:43| 1:08:46| 1:23:49| 1:42:08| 1:57:25| 2:12:28| 2:27:45

Deja la tijera T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 4/7
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacelfj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

0:08:07] 0:23:09| 0:38:29| 0:53:46| 1:08:49| 1:.23:51| 1:42:11| 1.57:28

2:12:30

2:27:.48

Voltea la base del archivador

0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:08:09] 0:23:11| 0:38:32| 0:53:48| 1:08:51| 1:23:53| 1:42:14| 1:57:30

2:12:32

2:27:51

Busca el rayador

0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:08:15| 0:23:18| 0:38:38| 0:53:54| 1:08:57| 1:24.00| 1:42:20| 1.57:36

2:12:39

2:27:57

Mide y raya para determinar el exceso de la medida

0:00:13] 0:00:12( 0:00:14/| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:08:28] 0:23:30| 0:38:52| 0:54:07| 1:09:10| 1:24:12| 1:42:34| 1:57:49

2:12:51

2:28:11

Coge la tijera

0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:08:33] 0:23:36| 0:38:57| 0:54:12| 1:09:15| 1:24:18| 1:42:39| 1:57:54

2:12:57

2:28:16

Corta el exceso de medida en la punta de la basedlévador

0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:08:38] 0:23:41| 0:39:03| 0:54:17| 1:09:20| 1:24:23| 1:.42:45| 1.57:59

2:13:02

2:28:22

Deja la tijera

0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:08:41| 0:23:43| 0:39:06| 0:54:20| 1:09:23| 1:24:25| 1:42:48| 1:58:02

2:13:04

2:28:25

Martilla la punta para acomodarla

0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16| 0:00:16| 0:00:15| 0:00:17| 0:00:16

0:00:15

0:00:17

0:00:16

0:08:57| 0:23:58| 0:39:23| 0:54:36| 1:09:39| 1:24:40| 1:43:05| 1.58:18

2:13:19

2:28:42

Voltea la base del archivador

0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:09:00] 0:24:01| 0:39:25| 0:54:39| 1:09:42| 1:24:43| 1:43:07| 1:58:21

2:13:22

2:28:44

Busca el rayador

0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:09:06| 0:24:08| 0:39:31| 0:54:45| 1:09:48| 1.24:50| 1:43:13| 1.58:27

2:13:29

2:28:50

Mide y raya para determinar el exceso de la medida

0:00:13] 0:00:12( 0:00:14/| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:09:19| 0:24:20| 0:39:45| 0:54:58| 1:10:01| 1:25:02| 1:43:27| 1.58:40

2:13:41

2:29:04

Coge la tijera

0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

[l e | O e O e O e O e e s e T O s 1 e T I R I

0:09:24| 0:24:26| 0:39:50| 0:55:03| 1:10:06| 1:25:08| 1:43:32| 1:58:45

2:13:47

2:29:09
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Corta el exceso de medida en la punta de la baseathevador T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:09:29| 0:24:31| 0:39:56 0:55:08| 1:10:11| 1:25:13| 1:43:38| 1:58:50| 2:13:52| 2:29:15

Deja la tijera T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:09:32| 0:24:33| 0:39:59| 0:55:11| 1:10:14| 1:25:15| 1:43:41| 1:58:53| 2:13:54| 2:29:18

Coloca en posicion las partes del archivador T10:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17
L | 0:09:50| 0:24:49| 0:40:16| 0:55:29| 1:10:32| 1:25:31| 1:43:58| 1:59:11| 2:14:10| 2:29:35

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:09:55| 0:24:53| 0:40:22| 0:55:34| 1:10:37| 1:25:35| 1:44:04| 1:59:16| 2:14:14| 2:29:41

Inspecciona con la escuadra que este correctasigietada T |0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:10:01| 0:24:58| 0:40:27| 0:55:40| 1:10:43| 1:25:40| 1:44:09| 1:59:22| 2:14:19| 2:29:46

Ajusta el playo de presion para que quede en lgipascorrecta T 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04( 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:10:05| 0:25:03| 0:40:32| 0:55:44| 1:10:47| 1:25:45| 1:44:14| 1:59:26| 2:14:24| 2:29:51

Inspecciona con la escuadra que este correctarceoEada T |0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04
L | 0:10:09| 0:25:08| 0:40:36| 0:55:48| 1:10:51| 1:25:50| 1:44:18| 1:59:30| 2:14:29| 2:29:55

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04
L | 0:10:13| 0:25:11| 0:40:41| 0:55:52| 1:10:55| 1:25:53| 1:44:23| 1:59:34| 2:14:32| 2:30:00
L | 0:10:30| 0:25:29| 0:41:00| 0:56:09| 1:11:12| 1:26:11| 1:44:42| 1:59:51| 2:14:50| 2:30:19

Retira la pinza de contacto T10:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:10:32| 0:25:32| 0:41:02| 0:56:11| 1:11:14| 1:26:14| 1:44:44| 1:59:53| 2:14:53| 2:30:21

Saca el playo de presion T10:00:01/ 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:10:33| 0:25:33| 0:41:03| 0:56:12| 1:11:15| 1:26:15| 1:44:45| 1:59:54| 2:14:54| 2:30:22

Mueve el archivador para poder colocar el segurosieajones T 10:00:08| 0:00:09] 0:00:08| 0:00:08] 0:00:08| 0:00:09] 0:00:08 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:10:41] 0:25:42| 0:41:11| 0:56:20| 1:11:23| 1:26:24| 1:44:53| 2:00:02| 2:15:03| 2:30:30

comienza por soldar los seguros en serie T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05
L | 0:10:46| 0:25:47| 0:41:17| 0:56:25| 1:11:28| 1:26:29| 1:44:59| 2:00:07| 2:15:08| 2:30:36

suelda los seguros a otra varilla para que transzheguro de la chapa| | T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:10:47| 0:25:48| 0:41:18| 0:56:26| 1:11:29| 1:26:30| 1:45:00| 2:00:08| 2:15:09| 2:30:37

coloca la chapa T10:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:10:50| 0:25:51| 0:41:20| 0:56:29| 1:11:32| 1:26:33| 1:45:02| 2:00:11| 2:15:12| 2:30:39

realiza una prueba para determinar si se colocolbgeseguros T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:10:51| 0:25:52| 0:41:21| 0:56:30| 1:11:33| 1:26:34| 1:45:03| 2:00:12| 2:15:13| 2:30:40

busca los cajones T 10:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 5/7
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacelfj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

0:10:59| 0:26:01| 0:41:29| 0:56:38| 1:11:41| 1.26:43| 1:45:11| 2:00:20

2:15:22

2:30:48

coge uno de los cajones

0:00:04{ 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04

0:00:04

0:00:03

0:00:04

0:11:03] 0:26:05| 0:41:32| 0:56:42| 1:11:45| 1:26:47| 1:45:14| 2:00:24

2:15:26

2:30:51

Coloca el playo de presion

0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:11:05| 0:26:07| 0:41:35| 0:56:44| 1:11:47| 1.26:49| 1.45:17| 2:.00:26

2:15:28

2:30:54

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar

0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04

0:00:04

0:00:03

0:00:04

0:11:09| 0:26:11| 0:41:38| 0:56:48| 1:11:51| 1:26:53| 1:45:20| 2:00:30

2:15:32

2:30:57

Recoge la pinza con el electrodo

0:00:14{ 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14

0:00:15

0:00:16

0:00:15

0:11:23] 0:26:26| 0:41:54| 0:57:02| 1:12:05| 1:27:08| 1:45:36| 2:00:44

2:15:47

2:31:13

Se coloca el casco

0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:11:25| 0:26:28| 0:41:57| 0:57:04| 1:12:07| 1:27:10| 1:45:39| 2:00:46

2:15:49

2:31:16

Comienza a soldar

0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:11:27] 0:26:31| 0:41:59| 0:57:06| 1:12:09| 1:27:13| 1:45:41| 2:00:48

2:15:52

2:31:18

Deja a un lado el electrodo

0:00:12] 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:11] 0:00:13| 0:00:12

0:00:11

0:00:13

0:00:12

0:11:39] 0:26:42( 0:42:12| 0:57:18| 1:12:21| 1:27:24| 1.45:54| 2:01:00

2:16:03

2:31:31

Retira el playo de presion

0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:11:41] 0:26:45| 0:42:14| 0:57:20| 1:12:23| 1:27:27| 1:45:56| 2:01:02

2:16:06

2:31:33

coge uno de los cajones

0:00:04{ 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04

0:00:03

0:00:04

0:00:04

0:11:45| 0:26:48| 0:42:18| 0:57:24| 1:12:27| 1.27:30| 1:46:00| 2:01:06

2:16:09

2:31:37

Coloca el playo de presion

0:00:03] 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar

0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05

0:00:04

0:00:05

0:00:05

0:10:18| 0:25:15| 0:40:46| 0:55:57| 1:11:00| 1:25:57| 1:44:28| 1:59:39

2:14:36

2:30:05

Toma la otra pinza con el electrodo

S e e e e e e e e e e e L e

0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:03
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L | 0:10:20| 0:25:18| 0:40:49| 0:55:59| 1:11:02| 1:26:00| 1:44:31| 1:59:41| 2:14:39| 2:30:08

Comienza a soldar T 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:10:28| 0:25:27| 0:40:57| 0:56:07| 1:11:10| 1:26:09| 1:44:39| 1:59:49| 2:14:48| 2:30:16

Deja a un lado el electrodo T10:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02
L | 0:11:48| 0:26:50| 0:42:21| 0:57:27| 1:12:30| 1:27:32| 1:46:03| 2:01:09| 2:16:11| 2:31:40

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:11:49| 0:26:51| 0:42:22| 0:57:28| 1:12:31| 1:27:33| 1:46:04| 2:01:10| 2:16:12| 2:31:41

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:11:50| 0:26:52| 0:42:23| 0:57:29| 1:12:32| 1:27:34| 1:46:05| 2:01:11| 2:16:13| 2:31:42

Se coloca el casco T10:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07
L | 0:11:57| 0:27:00| 0:42:30| 0:57:36| 1:12:39| 1:27:42| 1:46:12| 2:01:18| 2:16:21| 2:31:49

Comienza a soldar T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03
L | 0:12:00| 0:27:03| 0:42:32| 0:57:39| 1:12:42| 1:27:45| 1:46:14| 2:01:21| 2:16:24| 2:31:51

Deja a un lado el electrodo T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:12:03| 0:27:05| 0:42:35| 0:57:42| 1:12:45| 1:27:47| 1:46:17| 2:01:24| 2:16:26| 2:31:54

Retira el playo de presion T10:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:19| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:19| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:12:22| 0:27:25| 0:42:55| 0:58:01| 1:13:04| 1:28:07| 1:46:37| 2:01:43| 2:16:46| 2:32:14

coge uno de los cajones T10:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L | 0:12:30| 0:27:32| 0:43:03| 0:58:09| 1:13:12| 1:28:14| 1:46:45| 2:01:51| 2:16:53| 2:32:22

Coloca el playo de presion T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:12:33] 0:27:34] 0:43:06| 0:58:12| 1:13:15| 1:28:16| 1:46:48| 2:01:54| 2:16:55| 2:32:25

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T10:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:08
L |0:12:41] 0:27:41| 0:43:14| 0:58:20| 1:13:23| 1:28:23| 1:46:56| 2:02:02| 2:17:02| 2:32:33

Recoge la pinza con el electrodo T |0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05
L | 0:12:46| 0:27:47| 0:43:19| 0:58:25| 1:13:28| 1:28:29| 1:47:01| 2:02:07| 2:17:08| 2:32:38

Se coloca el casco T10:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01
L | 0:12:47| 0:27:48| 0:43:20| 0:58:26| 1:13:29| 1:28:30| 1:47:02| 2:02:08| 2:17:09| 2:32:39

Comienza a soldar T|0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02
L | 0:12:49| 0:27:51| 0:43:22| 0:58:28| 1:13:31| 1:28:33| 1:47:04| 2:02:10| 2:17:12| 2:32:41

Deja a un lado el electrodo T10:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:12:52] 0:27:53| 0:43:25| 0:58:31| 1:13:34| 1:28:35| 1:47:07| 2:02:13| 2:17:14| 2:32:44

Retira el playo de presién T|0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual X ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto o Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 6/7
Inicia diesla entrada de la materia prima hasta el almacelfj@del producto terminado
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS

0:13:02] 0:28:04| 0:43:35| 0:58:41| 1:13:44| 1.28:46| 1:47:17| 2.02:23

2:17:25

2:32:54

Comienza a soldar

0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:13:04{ 0:28:07| 0:43:37| 0:58:43| 1:13:46| 1:28:49| 1:47:19| 2:02:25

2:17:28

2:32:56

Deja a un lado la pinza con el electrodo

0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:13:11] 0:28:15| 0:43:44| 0:58:50| 1:13:53| 1:28:57| 1.47:26| 2.02:32

2:17:36

2:33:.03

Retira el playo de presion

0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04

0:00:04

0:00:05

0:00:04

0:13:15] 0:28:19| 0:43:49| 0:58:54| 1:13:57| 1:29:01| 1:47:31| 2:02:36

2:17:40

2:33:08

Inspecciona que la soldadura este bien hecha

0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:06

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:13:21] 0:28:25| 0:43:56| 0:59:00| 1:14:03| 1:29:07| 1:47:38| 2:02:42

2:17:46

2:33:15

Busca el martillo

0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:13:23] 0:28:28| 0:43:58| 0:59:02| 1:14:05| 1:29:10| 1:47:40| 2.02:44

2:17:49

2:33:17

Endereza las partes que se movieron con la soldadur

0:00:03] 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:13:26| 0:28:31| 0:44:01| 0:59:05| 1:14:08| 1:29:13| 1:47:43| 2:02:47

2:17:52

2:33:20

coge uno de los cajones

0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02] 0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:13:29| 0:28:34| 0:44:03| 0:59:08| 1:14:11| 1:29:16| 1:47:45| 2.02:50

2:17:55

2:33:22

Coloca el playo de presion

0:00:03] 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:13:32] 0:28:37| 0:44:05| 0:59:11| 1:14:14| 1:29:19| 1:47:47| 2:02:53

2:17:58

2:33:24

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar

0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:07| 0:00:07

0:00:06

0:00:07

0:00:07

0:13:39] 0:28:43| 0:44:12| 0:59:18| 1:14:21| 1:29:25| 1:.47:54| 2:03:00

2:18:04

2:33:31

Recoge la pinza con el electrodo

0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:06

0:00:05

0:00:06

0:00:06

0:13:45| 0:28:48| 0:44:18| 0:59:24| 1:14:27| 1:29:30| 1:48:00| 2:03:06

2:18:09

2:33:37

Se coloca el casco

0:00:13] 0:00:13| 0:00:14/| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:13

0:00:13

0:00:14

0:00:13

[l e | O e O e O e O e e s e T O s 1 e T I R I

0:13:58] 0:29:01| 0:44:32| 0:59:37| 1:14:40| 1:29:43| 1:48:14| 2:03:19

2:18:22

2:33:51
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Comienza a soldar T10:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14| 0:00:13| 0:00:14| 0:00:14
L | 0:14:12] 0:29:14| 0:44:46| 0:59:51| 1:14:54| 1:29:56| 1:48:28| 2:03:33| 2:18:35| 2:34:05

Deja a un lado el electrodo T10:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:20
L | 0:14:32| 0:29:34| 0:45:06| 1:00:11| 1:15:14| 1:30:16| 1:48:48| 2:03:53| 2:18:55| 2:34:25

Retira el playo de presion T10:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10
L | 0:14:42] 0:29:44| 0:45:17| 1:00:21| 1:15:24| 1:30:26| 1:48:59| 2:04:03| 2:19:05| 2:34:36

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T10:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11| 0:00:10| 0:00:11| 0:00:11
L | 0:14:53| 0:29:54| 0:45:28| 1:00:32| 1:15:35| 1:30:36| 1:49:10| 2:04:14| 2:19:15| 2:34:47

Busca el martillo T|0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03
L | 0:14:56| 0:29:57| 0:45:31| 1:00:35| 1:15:38| 1:30:39| 1:49:13| 2:04:17| 2:19:18| 2:34:50

Endereza las partes que se movieron con la soldadur T 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07
L | 0:15:03| 0:30:03| 0:45:39| 1:00:42| 1:15:45| 1:30:45| 1:49:21| 2:04:24| 2:19:24| 2:34:58

34,06
Tiempo elegido : 34.05 Total de los suplementos:
Dibujo de la operacion:
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3.7.4.1. Céalculo del Nimero de Ciclos a Cronometrse

Lecturas individuales del crondmetro

en 0.01 minutos

Cuadrados de las lecturas

individuales del cronometro ¥

18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y x°= 2937
(>x)’= 29241
2
s 2
_| 4oN N
N =
DX N-1
- 1)
9937 29241
N =| 40L0) 10 )
171 9
N=27C3 (3)

L | oNE X - (2 x)

2

X

1)
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171 @)

N o {40\/10(2937) - 2941}

N=27C3 (3)

3.7.3.2. Célculo del Tiempo Tipo de la Situacion Agal.

— *
Tnormal —Tmedio I:valoracic')n

Thorma= 34,05*1

Thorma= 34,05

Thormal =T medio *Fvaloracién

Thorma= 34,05*1

Trorma= 34,05

Thormal =T medio *Fvaloracién

Thorma= 34,05*1

Trorma= 34,05

Thormai = promedio de l1os T normal Sacados anteriormente
Thorma= (34,05+34,05+34,05)/3
Trorma = 34,05

Ttipo =Tnormal + %0S*T horma

Tipo= 34,05+0.05* 34,05

Ttipo :35,75

3.8. Seguridad e Higiene Industrial de la Empresa

La minima seguridad puesto que existen procesasodda la fabricacion que son



166

algo peligrosos y si hablamos de la utilizaciénla® maquinas se necesita tener
mucha prevencion. Aunque auln no se registran ateisiéaborales que haya causado
algun tipo de dafio fisico o psicoldgico a los tjattares.

Los trabajadores deben usar equipos protectorgginSel riesgo, el equipo puede
consistir en gafas o lentes de seguridad, tapongwotectores para los oidos,
mascarillas, trajes, guantes. Para que sea efisezequipo protector debe ser adecuado
y mantenerse en buenas condiciones.

Si las exigencias fisicas, psicologicas o ambienta las que estan sometidos los
trabajadores exceden sus capacidades, surgen siesgonomicos. Este tipo de
contingencias ocurre con mayor frecuencia al mamegderial, cuando los trabajadores
deben levantar o transportar cargas pesadas. Llas pwsturas en el trabajo o el disefio
inadecuado del lugar de trabajo provocan frecuesriéen contracturas musculares,
esguinces, fracturas, rozaduras y dolor de espalda.

En esta empresa se pudo observar muchas insufasesit lo que respecta al &mbito de
seguridad industrial, para lo cual haré una enuwi@rade las deficiencias de la
empresa.

* No existen carteles de advertencia de ningun tipo.

En el momento de soldar muy pocas veces utilizaocca

e Cuando operan el taladro, moladora, esmeril, @zatl ocupan ningun tipo de
proteccion.

» Para el manejo de tifier y de quimicos no ocupagunitipo de proteccion.

* Nunca les han dado ningun tipo de capacitaciénpéesonal para que los

mismos realicen el cambio dentro de la empresa.
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CAPITULO IV

4. Propuesta de la Optimizaciéon del Proceso del Rtaccion

4.1. Organigramas de la Empresa

Para la propuesta de la empresa se ha sugerideegreslice la contratacion de una
persona para que colabore en los diferentes pudsttvabajo, y se encargue del puesto
de biselado, al mismo tiempo, cuando dispongaetep libre, ayude en el puesto de

soldadura para que el cuello de botella sea minimo.

4.1.1. Organigrama Estructural
Por ser una Empresa Pequefia se mantiene la esdrootula que venian funcionando

por la cuestion de Costos.

GERENCIA

l

[ SUPERVISION }

l

OPERADORES

)
—
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4.1.2. Organigrama Funcional

GERENCIA.-administrar y autorizar todo tipo de
proceso dentro de la empresa, seleccionar el gErson
de la empresa de acuerdo al nivel académico y la
experiencia del personal, administrar los flujosd@
y de banco de la empresa y de llevar la contaldileta
acuerdo las necesidades requeridas por la misma

l

SUPERVISION.- determinar las funciones del cada
uno de los trabajadores tomando en cuenta| sus
habilidades y determinando los procesos de prodngci
y realizando las mejoras de acuerdo a las necesigad
de la empresa, mantener la maquinaria en buenoestad
y buen funcionamiento

OPERADORES.- seguir los
procesos de produccién y los
gue realizan el producto

4.2. Maquinaria y Equipos

El presente estudio, busca optimizar los proceegsraducciéon con el equipamiento
gue actualmente tiene la empresa, puesto que @rmayblema radica en el espacio
de circulacion de materiales y de trabajadoresa fiaicual proponemos una nueva
distribucion de maquinas, equipos, etc., modo s@eecorra todo el galpon partiendo

de un punto sin retrocesos ni cruces de forma gumeegore el sistema productivo.



169

4.3. Diagrama de Procesos

Para la elaboracion de la propuesta de mejorateinsa de trabajo, se han tomado en
cuenta actividades que se deben o no realizag bedtado aplicar principios basicos
de economia de movimiento y junto a ello ergonaenial trabajo.

Pero esto no significa que las actividades quealionte realizan estan mal, por este
motivo nuestra tabla se ha encaminado en la retibicale puestos que se lo puede
ver mas adelante.

Los diagramas de proceso propuesto del ProductoCAng difieren de la situacion
actual por lo que se encuentran en los Anexospnanc@cion se detalla el diagrama

de procesos del Producto B.
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4.3.1. Diagrama de Proceso Propuesto de la Vitrinraon Caja del Producto B

tas

U

de

Método Actual | DIAGRAMA DE PROCESO
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15
Elaboracion de la vitrina con caja Hoja 1/3
Inicia desde la entrada de la materia prima haster@cenaje del producto terminadg
Departamento: Produccion
Distancia| Tiempo| # Simbolos Descripcién del Proceso
(m) (min.)
5 1 0] Escoge la plancha de la estaheitl
2m 1 1 = Se dirige a la cizalla
3 2 O Deja la plancha
2m 1 2 = Se dirige a la estanteria de plantillag
5 3 0] Escoge los moldes
2m 1 3 = Se dirige a la cizalla
10 4 0] Realiza el rayado en la plancha
am 2 4 =) Se dirige a bodega de las herramier
5 5 0 Coge una tijera
4m 2 5 = Se dirige a la mesa
15 6 o Corta las puntas
15 7 o Pone en posicion para realizs
cortes.
5 8 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 9 0] Los coloca a un lado de la mesa en ¢
piso
5 10 0] Realiza el corte de una de las piezas
1 11 0] Los coloca a un lado de la mesa en ¢
piso
5 12 0] Realiza el corte de una depi@zas
1 13 0] Los coloca a un lado de la mesa en
piso
5 14 0] Realiza el corte de una de las piezag
1 15 O Los coloca a un lado de la mesa en ¢
piso
2 16 0] N Se agacha y los recoge
3m 1 6 — Los lleva a la dobladora
5 17 0] Realiza el doblado necesanana de
las piezas
2m 1 18 0) Los coloca a un extremo
5 19 0] Realiza el doblado necesario en una|
las piezas
1 20 0) Los coloca a un extremo
5 21 O Realiza el doblado necesario en una

de
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las piezas
1 22 ) Los coloca a un extremo
5 23 o Realiza el doblado necesario en ung de
las piezas
1 24 ) Los coloca a un extremo
2 25 0] Se agacha y los recoge
Método Actual | DIAGRAMA DE PROCESO
Método propuesto O Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15
Elaboracion de la vitrina con caja Hoja 2/3
Inicia desde la entrada de la materia prima hasti@cenaje del producterminado
Departamento: Produccion
2m 2 7 = Luego pasan al area de soldadura
30 1 D Las piezas tienen que espearamnago
de los soldadores se desocupe
60 26 O Lo comienzan a soldar
2m 1 8 = Se traslada para la inspeccion
15 1 [J| Realiza inspecciones de la soldadura
25 27 O Se retira el exceso de soldadura conla
< | moladora
4m 2 9 — Se traslada al area de lavado
30 28 O Se lava el metal
15 29 O Se le coloca un desoxidante
480 30 @) Se lo deja hasta que seque
30 2 Tiene que esperar hasta quelanos
muchachos se desocupe
45 31 O Se le echa una capa de pintura para|
proteger el metal
180 32 O Se lo deja secar
30 3 Tiene que esperar hasta quelanos
muchachos se desocupe
45 33 O Se le echa otra mano de pintura ya del
color definitivo de la vitrina
480 34 O Se lo deja secar
27 35 O Procede a realizar el biselado de la
vitrina
3m 2 10 =) Se traslada la vitrina al area de
colocacion de vidrios
20 36 O Se procede a tomar las medidas de |os
vidrios
2m 1 11 = Se dirige hacia la seccién de
almacenaje de los vidrios
5 37 @) Selecciona una lamina de vidrio
3m 2 12 = Se dirige a la mesa de trabajo
5 38 0O Comienza a rayar el vidrio
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Método propuesto O

5 39 o Corta el vidrio

1 40 o lo coloca a un costado

5 41 O Raya el vidrio

5 42 0) Corta el vidrio

1 43 o lo coloca a un costado

5 44 O Raya el vidrio

5 45 @) Corta el vidrio

1 46 o lo coloca a un costado

2 47 O Se agacha recoge los vidrios

2m 1 13 = Los lleva hacia la vitrina

30 48 O Comienza la instalacion de los vidrig

Método Actual O DIAGRAMA DE PROCESO

Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de Fecha: 2007 — 08 — 15

Elaboracion de la vitrina con caja
Inicia desde la entrada dentaateria prima hasta el almacenaje del productoineadin
Departamento: Produccion

Hoja 3/3

45 49 0] Realiza la limpieza de los vidrios y dg¢
la vitrina en general
3m 2 14 = Luego lo llevan a la bodega
1 Alli lo almacenan
RESUMEN
METODO METODO DIFERENCIA
ACTUAL PROPUESTO
OPERACIONES 49 49 0
TRANSPORTES 15 14 1
ESPERAS 4 3 1
INSPECCIONES 1 1 0
ALMACENAJE 1 1 0
DISTANCIA RECORRIDAS EN 71M 52M 19M
METROS
TIEMPO DE REALIZACION 2130 min. 1724min 406min
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4.4. Diagramas de Operacione
Se utilizanpara determinar con exactitud los movimientos Spartes de la Man
Derecha y de la Mano Izquierda de los diferentedymtos que se detallar

continuacion:

4.4.1. Diagrama de Operacién de la Mesa de Soldadude la Vitrina Cuadrada sin

Caja
Producto A
Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFN
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 20— 08 — 15
elaborcion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 1/1

Departamento: Produccion

240

MANO IZ QUIERDA MANO DERFCHA
") Coloca en posicién las partes de avitrina () Coloca en posicion las partes de Ja vitrina

4 Coge la escuadra para insp eccionar

Inspecciona con b escuadra gue este
correctamente sujetada

Ajusta el playo de presion para que guede
en b pockion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

v Ajusta elphyn de presion para que g uede
“ enlapocicion correcta

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar bas partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coloca b pinza de condacto para
S comenzar a soklar

Toma la otra pinza con el electrodo

Comeenza a soldar

4 Dejaa un lado el elecirodo
f Retira la pinza de contacto Retira la pinza de contacio
Sara elplayo de presion Saca el playo de presion




174

Método Actual | DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto X Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 2/16

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Mueve la vitrina para soldar otro lade Muevela vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo () Recoge la pinza con el electrodo

Secoloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

(:) Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo

Secoloca el casco

(j Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo Dea aun lado d electrodo
Retira d playo de presion
Toma la otra parete de la vitrina Toma la otra paretedela vitrina

Recoge la escuadra y la coloca a un lado Recoge la escuadra vy la coloca a un lado

Mueve la vitrina y la coloca a un lado Muevela vitrina y la coloca a un lado

Busca el playo de presion y lo coloca en la
vitrina

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este bien
cuadradas

Inspecciona con la escuadra que este bien
cuadradas

Deja a un lado la escuadra Dea aun lado la escuadra

Sujeta el casco Sujeta el casco

Recoge la pinza con el dectrodo
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Método Actual O
Método propuesto X

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/16

MANO DERECHA

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con d electrodo
Retira d playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con d electrodo

Retira d playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Endereza laspartes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina

Acomoda la basedela vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas dela basedela
vitrina

Martilla la punta de la base dela vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina

Mide para determinar si existe exceso

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar

Deia aun lado la pinza con d electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo
Comienza a soldar

Deia aun lado la pinza con d electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
irea de trabajo

Voltea la vitrina
Busca la base dela vitrina

Acomoda la base dela vitrina

Dobla bien las puntas de la base dela
vitrina

Buscael m artillo

Martilla la punta de la base dela vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
dela base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar si existe exceso
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Método Actua

| ]

Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion d

e Vitrinas cuadrada sin caja

Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/16

MANO DERECHA

Retira el exceso de la medida en la base de
la virtina

C

Coge el martillo
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea labasedela vitrina

Mide v raya para determinar el exces de
la medida

Coge la tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Doaja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Violtea labasede la vitrina

Mide v raya para determinar &l excesode
la medida

Corta el exceso de medida en la punta de
la base dela vitrina

)} Valtea labasede la vitrina

Mide v raya para determinar siexiste
axceso

MANO IZQUIERDA

Deja la escuad ra

Busca la tijera

Retira el exceso dela medida en la base de
la virtina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el excesode
la medida

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide ¥ raya para determinar &l exceso de
la medida

Coge la tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la basede la vitrina

Dejala tijera
Voltea labase de la vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar si existe
EXCesn
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Método Actual | DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja Hoja 5/16
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Coloca en pocicion las partes de la vitrina Coloca en pocicion las partes de la virina
Coge la escuadra para inspaccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Coge la escuadra para inspaccionar
Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra Inspecciona con la escuadra

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo Toma la otra pinza con el electrodo

Comienza a soldar Comienza a soldar
Deja a un lado el electrodo
Retira al pinza de contacto

Retira al pinza de contacto

Coge la djera Cogela djera
Corta el exceso de medida en la punta de Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina la base de la vitrina
Deja la tijera Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador
Mide y raya para determinar si existe Mide y raya para determinar si existe
exceso exceso
Cogela tijera Cogela tijera
Corta el exceso de medida en la punta de Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina la base de la vitrina

Deja la tijera
Retira el playo de presion Retira el playo de presion
Mueve la vitrina para soldar otro lado Mueve la vitrina para soldar otro lado
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Método Actual

Sujeto de diag

O DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x

rama: materiales en el proceso de

elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja

Departamento

: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 6/16

MANO DERECHA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar
Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona gue la soldadura este bien
hecha

Enderza las partes que se movieron con la
soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
drea de trabajo

Voltea la vitrina

Busca el espaldar de la vitrina

g

Acomoda el espaldarde la vitrina

Busca elplayo

Dobla bien las puntasde labasede la {:
vitrina

Busca elmartillo

|

MANO IZQUIERDA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar
Dejaa un lado el eectrodo

Retira elplayo de presion

Inspecciona gue la soldadura este hien
hecha

Busca elmartillo

Enderza las partes que se movieron con la
soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
dreade trabajo

Voltea la vitrina

) Acomoda el espaldar de la vitrina

Dobla bien las puntasde labase de la
vitrina

Martilla la punta de la base dela vitrina Q Martilla Ia punta dela base dela vitrina
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DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 7/16

Método Actual O
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Realiza una inspeccion de las puntas dela
hase

Coloca a un lad o la base de la vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

ERetira el excesode material de la base de
la vitrina

Deja la tijera
Coge elmartillo

Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la hasede la vitrina

Mide v rayva para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de medida de la vitrina
Dejala tijera

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide vy raya para determinar el exceso de
m ateria

Cogela tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina

Realiza una inspecciin de las puntas de la
hase

Coloca a un lado la base de la vitrina

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

Busca la tijera

Eetira el excesode material de la base de
la vitrina

Deja la tijera
Recogela pinza con el electrodo

Martilla Ia punta para acomodara

Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el exceso de
m aterial

Cogela tijera

Corta el exceso de medida dela vitrina
Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Mide v rayva para determinar el exceso de
materia

Cogela tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina
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Método Actual O
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja

Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 8/16

MANO DERECHA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Voltea la basedela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
m aterial

Coge la tijera

Corta el exceso de medida de la vitrina
Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla
Voltealabasedela vitrina

Busca el rayvador

Mide v raya para determinar el exceso de
materia

Coge la tijera

Corta el exeso de material dela punta de
la vitrina

MANO IZQUIERDA
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lade

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
m aterial

Cogela tijera

Corta el exceso de medida de la vitrina
Deja la tijera

Meartilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
m ateria

Cogela tijera

Corta el exeso dematerial dela punta de
la vitrina
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Método Actual O
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 9/16

MANO DERECHA

Deja la tijera

Voltea la basedela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
m aterial

elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja

Coge la tijera

Corta el exeso de material dela punta de C)

la vitrina

Deja la tijera

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la hasedela vitrina

Mide y raya para determinar el exeso de
m aterial

Coge la tijera

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Coge la escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Retira la pinza de contacto

MANO IZQUIERDA
Deja la tijera
Voltea la base dela vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
m aterial

Corta el exeso dematerial dela punta de
la vitrina

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Busca el ravador

Mide y raya para determinar el exeso de
m aterial

Corta el exceso de medida en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Coge la escuadra para insp eccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto
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Método Actual

elaboracion de

O DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Vitrinas cuadrada sin caja

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 10/16

MANO DERECHA

%

Saca el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo depresion v lo vuelea
ajustar

Buscalaotrapartedelavitrinavla
coloca a un lado

Recogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado & electrodo

Retira el playo de p resion

Toma la otra parte de la vitrina
ERecogela escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina ¥ la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomod ar las dos partesde a
vitrina

Coloca el playo de presion

Inspecciona con la escuadra gque esten bien
cuadradas

%

MANO IZQUIERDA
Saca el playo de presion
Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco
Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Mueve el playo de presién v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja aun lado el electrodo

Retira el playo de presiin

Toma la otra parte de la vitrina

Recoge la escuadra y la coloca a un lado
Mueve la vitrina ¥ la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion v b coloca aun
lado

Vuelve a acomodar lasdos partesdela
vitrina

Coloca elplayo d e presiin

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuad ra que esten bien
cnadradas
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Método Actual O
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 11/16

MANO DERECHA
Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco
Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de p resion
Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area detrabajo

Voltea la vitrina
Busca d lateral de la vitrina
Acomoda el lateral de la vitrina

Busca d playo

Dobla bien laspuntas de la basedela
vitrina

Mide para determinar el exceso de
material

Deja la escuadra

( Retira el exceso de material en la base de
la vitrina

MANO IZQUIERDA

Deja aun lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con &l electrodo

Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con e electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira € playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda lasherramientasa un lado de su
iarea detrabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral dela vitrina

Acomoda el lateral dela vitrina

Dobla bien las puntasdela basedela
vitrina

Busca el martillo

Midepara determinar € exceso de
material

Deja la escuadra

Busca la tijera

Retira d exceso de material en la basede
la vitrina

Deja la tijera

Coge d martillo
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 12/16

MANO DERECHA

Martilla la punta para acomedarla

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge Ia tijera

Corta el exceso d e matrial en la punta de
labasede la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge Ia tijera

Corta el exceso d e matrial en la punia de
labasede la vitrina

Voltea la base dela vitrina

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tjera

Corta el exceso de matrial en la punta de
labasede la vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Coge la escuadra para insp eccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadradas

MANO IZQUIERDA

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso de matrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso dematrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exceso dematrial en la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadradas
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Método Actual
Método propuesto X
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 13/16

MANO DERECHA

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la posicién correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctam ente cuadradas

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para comenz ar
a soldar

Comienza a soldar

Deja a un lado el elecirodo

Retira la pinza de contacto

Retira el playo de presién

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electirodo
Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vaelve a
ajustar

Recogela pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

MANO IZQUIERDA

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la posicién correcta

Inspecciona con la escuadra gue este
correctamente cuadradas

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para comenzar
a soldar

Coge la pinza con el electirodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Retira el playo de presién

Mueve la vitrina par a soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion v lo voelve a

ajustar

Busca el playo de presion v lo coloca a un
lado

Recogela pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
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Método Actual O
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE O PERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 14/16

MANO DERECHA

Retira el playo de presién
Coge la otra parta de la vitrina
Recogela escuadray la coloca a un lado

Mueve la ritrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomod ar las dos partesde la
vitrina

Coge elplayo de presion

Inspecciona con la escuadra

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presidn

Inspeccidna que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes gue se movieron con
la soldadura

MANO IZQUIERDA
Retira el playo de p residn
Coge la otra parta de la vitrina
Recoge la escuadra v la coloca aun lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado
Sujeta la vitrina
Busca elplayo de presion ¥ lo coloca aun
lado
Vuele a acomodar lasdos partesde la
vitrina
Coge el playo de presion
Busca la escuad

Inspecciona con la escuadra

Deja aun lado la escuadra

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el dlectrodo
Retira el playo de p resiin

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja aunlado la pinza con el electrodo

Retira el playvo de presiin

Inspeccidna gue la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes gue se movieron con
la soldad ura
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Método Actual O
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 15/16

MANO DERECHA

Deja el martillo
Coloca en pocicidn las partesde la vitrina

Coge Ia escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que
gueden en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar laspartes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Eetira la pinza de contacto
Retira el playo de presion

Muev e la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo

Retira el plavo de presion

Mueve el playo de presion vy Io vuelve a
ajustar

%

MANO IZQUIERDA
Deja el martillo

Coloca en pocicion las partesde la vitrina

Coge la escuadra para insp eccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que
gueden en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza d e contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Eetira la pinza de contacto
Retira el playo de presiin
Mueve la vitrina para sodar otro lado
Coloca el playo d e presidn
Coloca la pinza de contacto
Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra partede la vitrina v la
coloca a un lado
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Método Actual O
Método propuesto X
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas cuadrada sin caja
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 16/16

MANO DERECHA

Recogela pinza con el electrodo

Se coloca d casco

Comienza a soldar

Ddga a un lado d electrodo

Retira d playo de presion

Coge la otra partedela vitrina

Recogela la escuadra y la coloca a un lado
Muevela vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vudvea acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Dea aun lado la escuadra
Sujeta el casco

Recogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Retira la pinza con el dectrodo

Reira d playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes gue se movieron con
la soldadura

MANO IZQUIERDA
Recogela pinza con d electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el dectrodo

Retira el playo de presion

Cogela otra parte dela vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca d playo de presion y lo coloca a un
lado

Vueve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge d playo de presion
Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta d casco

Recogela pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Retira la pinza con d electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca d martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
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4.4.2. Diagrama de Operacion del Puesto de Soldadura de Mitrina con Caja

Producto B

Método Actual m
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 1/17

200

MANO DERECHA

Coloca en pocicion las partes de la vitrina

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra gue este
correctamente sujetada

Yuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Se coloca elcasco

Se saca elcasco

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Sujeta la vitrina

Recoge elcasco para colocarselo

%e coloca el casco

MANO IZQUIERDA
Coloca el playo de presion

Coge la escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la pocicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente sujetada

Yuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Toma la otra pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a unlado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Saca el playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion

Coloca Ia pinza de contacto para
comenzar a soldar

Recoge la pinza con el electrodo
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Método Actual

elaboracion de

m DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Vitrinas para pan

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 2/17

MANO DERECHA

|
|

Fy
-

i
%

Sesujeta el casco

Se quita el casco

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge el casco para colocirselo

se coloca el casco

Se sostiene el casco

Se retira el casco de la cabeza
Retira el playo depresion

Toma la otra parete de la vitrina

Cambia de mano

Acomoda la otra partede la vitrina

Vuelvea acomodar lasdos partes dela
vitrina

Sujetala vitrina

Inspecciona con la escuadra que este bien
coadradas

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

%
%

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar
Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Toma la otra parete de la vitrina
Recoge la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina ¥ la coloca a un lado

Sujetala vitrina

Busca el playvo de presion vlo coloca aun
lado

Vuelvea acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion
Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra gue este bien
conadradas

Deja aun lado la escuadra

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion
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Método Actual

O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/17

MANO DERECHA

%
i

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el playo depresion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recogela pinza con d dectrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area detrabajo

Voltea la vitrina
Busca la base dela vitrina
Acomoda la base de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntasdela basedela
vitrina

Martilla la punta dela base de la vitrina

Coloca a un lado la base dela vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar el exceso de
materia

Deja a un lado la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material dela basedela
vitrina

Deja la tijera
Coge el martillo

Martilla la punta para acomodarla

MANO IZQUIERDA

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el electrodo

Retira el playo depresion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Recogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca la base dela vitrina
Acomoda la base dela vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas dela basedela
vitrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base de la vitrina

Coloca a un lado la base dela vitrina

Busca la escuadra

Mide para determinar el exceso de
materia

Deia a un lado la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material de la base dela
vitrina

Deja la tijera
Coge el martillo

Martilla la punta para acomodarla
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Método Actual
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/17

MANO DERECHA

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide ¥ raya para determinar el exeso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de materialde la base de Ia
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de materialde labase de la
vitrina

Deja Ia tijera

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de materialde la base de Ia
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

MANO IZQUIERDA

Voltea la base de Ja vitrina

Busca el ravador

Midey raya para determinar el exeso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base de la
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea 1a base de la vitrina

Busca el rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base dela
vitrina

Deja Ia tijera

Voltea 1a base de la vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la base de la
vitrina

Deja Ia tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base de Ia vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para pan Hoja 5/17

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Cogela tijera Cogelatijera

Corta el exeso de material dela hase dela Corta el exeso dematerial delabasedela
vitrina vitrina

Deja la tijera Deja la tijera

Coloca en posicion las partes de la vitrina Coloca en posicion las partes de la vitrina
Coge la escuadra para inspeccionar Cogela escuadra para inspeccionar
Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede Ajusta el playvo de presion para que quede
en la posicion correcta en la posicién correcta

Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Colocalapinza decontacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d electrodo

correctamente cuadrada correctamente cuadrada
Cogelapinza con el electrodo
Comienza a soldar

Comienza a soldar

Degaaunlado el electrodo Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto Retira la pinza de contacto

Retira d playo de presion Retira el playo depresion

Mueve la vitrina para soldar otrolado Mueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion Coloca el playo depresion

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Colocala pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d electrodo Cogelapinza con el electrodo

Se coloca el casco Se coloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Retira la pinza con el dectrodo Retira la pinza con el electrodo

Retira d plavo de presion Retira el playo depresion




194

Método Actual m
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 6/17

MANO DERECHA

Mueve el playo depresion vlo vuelve a
ajustar

P

Q

%

Busca la otra parte de la vitrina v la
coloca aun lado

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Dejaaunlado el electrodo

Retira el playo de presion

Cogela otra parte de la vitrina

Recoge lala escuadra v la coloca a un lado
Muevela vitrina y la coloca aun lado

Sujetala vitrina

Busca el playo depresion v lo coloca aun

lado

Vuelve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge el playo de presién

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja aun lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con el electrodo

MANO IZQUIERDA
Mueve el playo de presion v lo vadvea
ajustar
Busca la otra partedela vitrina v la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo
Secoloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado d electrodo

Retira el playo de presion

Cogela otra parte de la vitrina

Recoge la la escuadra v la coloca aun lado
Mueve la vitrina y la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playvo de presion v lo colocaa un

lado

Vudvea acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge d playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Recoge la pinza con el electrodo
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Método Actual m
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 7/17

MANO DERECHA

Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca el espaldar de la vitrina
Acomoda el espaldar de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base dela
vitrina

Busca el martllo

Martilla la punta dela basedela vitrina

Realiza una inspeccion delas otras puntas
de la base

Coloca aun lado la base de la vitrina
Busca la escuadra
Mide para determinar el exeso de material

Deja a un lado la escuadra

Busca la djera

Corta el exeso de material en la base dela
vitrina

Deja la tijera

Coge el martillo

MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar
Deja aun lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area detrabajo

Voltea la vitrina
Busca el espaldar de la vitrina
Acomoda el espaldar de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas dela base dela
virina

Busca el martllo

Martilla la punta dela basede la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para d eterminar el exeso de material
Deja a un lado la escuadra

Busca la djera

Corta el exeso de material en la base dela
vitrina

Deja la tijera

Coge el martillo
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Método Actual
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 8/17

MANO DERECHA

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerial dela punta de
labase dela vitrina

Deja la tijera
Voltea labase de la vitrina

Busca el ravador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerial dela punta de
labasedelavitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la basede la vitrina

Busca el rayvador

MANO IZQUIERDA

Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayador

Mide y raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Voltea la base de la vitrina

Busca el rayvador

Mide vy raya para determinar el excesode
material

Cogela tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Martillala punta para acomodarla

Voltealabase dela vitrina

Busca el rayador
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Método Actual O
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 9/17

MANO DERECHA

g Midey rava para determinar el exceso de

m aterial
Cogela tijera

Corta ¢l exeso de materialde la punta de
la base de la vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta elplavo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Saca el plavo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca elplayo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge Ia pinza con el electrodo

Se coloca elcasco

Comienza a soldar

elaboracion de Vitrinas para pan

Eetira la pinza con el electrodo

MANO IZQUIERDA
Midev rava para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta el exeso dematerialde la punta de
la base dela vitrina

Deja la tijera
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el plavo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelv e a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con €l electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Eetira la pinza de contacto

Saca elplavo de presion

Muevela vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo
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Método Actual o
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 10/17

MANO DERECHA
Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion v lo vaelve a
ajustar

Busca la otra parte de la vitrina y la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion

Cogela otra parte dela vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina y la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presién v lo coloca aun
lado

Vuelve a acomodar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

MANO IZQUIERDA
Retira el playo de presion
Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra parte dela vitrina v la
coloca aun lade

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion

Coge la otra parte de la vitrina

Recoge la la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina y la coloca aun lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presién v lo coloca a un
lade

Vuelve a acom odar las dos partes dela
vitrina

Coge el playo de presién

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
Sujeta el casco

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion
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Método Actual m
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 11/17

MANO DERECHA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo
Endereza las partes que se movieron con

la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral de la vitrina
Acomoda el lateral de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base de la
vitrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base de la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material
Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en la base de la
vitrina

O Deja la tijera

MANO IZQUIERDA

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Acomoda las herramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea la vitrina
Busca el lateral de la vitrina

Acomoda el lateral de la vitrina

Busca el playo

Dobla bien las puntas de la base de la
vitrina

Busca el martillo

Martilla la punta de la base de la vitrina

Realiza una inspeccion de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base de la vitrina
Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso de material
Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en la base de la
vitrina

O Deja la tijera
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Método Actual m
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 12/17

ANO DERECHA

M
Coge el martillo
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina
Busca el rayador
Mide ¥ raya para determinar el exceso de
material
Coge la tijera
Corta el exeso de material de Ia punta de
la hase de la vitrina
Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la base de la vitrina
Busca el ravador
Mide v raya para determinar el exceso de
material
Coge la tijera
Corta el exeso de material de la punta de

la vitrina

Deja la tijera

Voltea la base de la vitrina

Mide ¥y raya para determinar el exces de
) material

Yy

Deja la tijera
M artilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

MANO IZQUIERDA

Coge el martillo
Martilla la punta para acomodarla
Voltea la basedela vitrina

Busca el rayador

Mide v raya para determinar el exceso de
material

Coge La tijera

Corta el exeso de material de la puntade
labase de la vitrina

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base de la vitrina

Busca el rayvador

Mide ¥ rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la puntade
labase de la vitrina

Deja la tijera
Voltea la hase de la vitrina

Busca el rayador

Mide y rava p ara determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la puntade
labasze de Ia vitrina

Deja la tijera
Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la hase de la vitrina
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Método Actual o
Método propuesto  x

DIAGRAMA DE OPERACION

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 13/17

MANO DERECHA

Mide y raya para determinar & exceso de
material

Corta el exeso de material en la punta del
lateral dela vitrina

Coloca en posicion las partes dela vitrina

Coge la escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede
en la posicidn correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelvea ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d dectrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el dectrodo

Retira la pinza de contacto

Retira d playo de presion

Mueve la vitrina para soldar otro lado
Coloca d playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con el electrodo

Se coloca d casco

Comienza a soldar

E

MANO IZQUIERDA

Busca d rayador

Midey raya para determinar el exceso de
material

Cogela tijera

Corta d exeso de material en la punta dd
lateral de la vitrina

Deja la tijera

Coloca en posicion las partes dela vitrina

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuedvea ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con d dectrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto

Retira o playo de presion

Mmuevela vitrina para soldar otro lado
Coloca el playo de presion

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con d dectrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion de Vitrinas para pan Hoja 14/17

Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Retira la pinza con el electrodo Retira Ia pinza con el electrodo
Retira elplayo de presion Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar ajustar

Busca la otra parte de la vitrinay Ia Busca la otra parte de Ia vitrina v la
coloca a un lado coloca a un lado

Recoge Ia pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco Se coloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Coge la otra parte de la vitrina Coge 1a otra parte de Ia vitrina

Recoge la la escuadra v la coloca a un lado Recoge Ia Ia escuadra v la coloca a un lado

Mueve la vitrina y la coloca a un lado Mueve la vitrina v 1a coloca a un lado

Sujeta Ia vitrina Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion v lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar las dos partes de la
vitrina

Busca el playo de presion v lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar las dos partes de Ia
vitrina

Coge el playo de presion Coge el playo de presion

Busca la escnadra Busca la escuadra

Inspecciona con Ia escuadra que este
correctamente cuadrada

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco Sujeta el casco

Recoge Ia pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado Ia pinza con el electrodo Deja aun lado la pinza con el electrodo
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 15/17

MANO DERECHA

Retira e playo de presion

Recogela pinza con el electrodo

Comienza a soldar
Dea a un lado la pinza con el dectrodo

Retira d playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Dega d martillo
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escuadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cnadrada

Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vudvea ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con € electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado el dectrodo

Refira la pinza con el dectrodo

Reira € playo de presion

Muevela vitrina para soldar otro lado

Coloca el playo de presion

MANO IZQUIERDA

Retira e playo de presion

Recoge la pinza con el dectrodo
Comienza a soldar
Dea aun lado la pinza con d dectrodo

Retira d playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Dea el martillo
Coloca en posicion las partes de la vitrina

Cogela escunadra para inspeccionar

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Ajusta d playo de presion para que quede
en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Vuelvea ajustar las partes a ser soldadas

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Dega aun lado d dectrodo

Retira la pinza con & dectrodo
Retira d playo de presion

Mnueve la vitrina para soldar otro lado

Coloca d playo de presion
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Método Actual m
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 16/17

MANO DERECHA

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con d electrodo
Secoloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con € electrodo

Retira d playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vaelvea

ajustar

Busca la otra parte dela vitrina v la
coloca a un lado

Recogela pinza con d electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado d electrodo

Retira d playo de presidn

Cogela otra parte de la vitrina

Recogela la escuadra v la coloca a un lado
Mueve la vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Vuelve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra

MANO IZQUIERDA

Coloca la pinza de contacto

Recogela pinza con d electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Retira la pinza con € electrodo

Retira d playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelvea

ajustar

Busca la otra parte dela vitrina v la
coloca a un lado

Recogela pinza con d electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado d electrodo

Retira d playo de presidn

Cogela otra parte dela vitrina
Recogela la escuadra y la coloca a un lado
Muevela vitrina v la coloca a un lado

Sujeta la vitrina

Busca el playo de presion y lo coloca a un
lado

Vuelve a acomodar las dos partesdela
vitrina

Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Deja a un lado la escuadra
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Método Actual
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para pan
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 17/17

MANO DERECHA

Sujeta el casco

Recogela pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Dea a un lado la pinza con el electrodo
Retira d playo de presion

Recoge la pinza con d electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira d playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Endereza las partes que se movieron con

la soldadura

MANO IZQUIERDA

Sujeta el casco

Recogela pinza con € electrodo
Comienza a soldar

Dga a un lado la pinza con el electrodo
Retira d playo de presion

Recogela pinza con d electrodo

Comienza a soldar

Dga a un lado la pinza con el electrodo
Rdtira d playo de presion

Inspecciona quela soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
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4.4.3.Diagrama de Operacién del Puesto de Biseladte la Vitrina con Caja

Producto B

Método Actual O
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracién de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 1/6

240

MANO DERECHA
Coge el taladro

Sostiene la vitrina

Coge el remache

Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos y toma
las medidas

Raya los exced entes
Busca la tijera

Comienza a cortar los excedentes del bisel

P

) Coloca la parte biselada

Recorta las puntas para que se acoplen a
las otras partes del bisel

Revisa los excesos y va rayando

MANO IZQUIERDA
Coge el taladro

Realiza un hueco para el remache
Deja aun lado el taladro

Coge el remachad or

Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos y toma
las medidas

Raya los excedentes
Busca la tijera

Comienza a cortar los exced entes d el hisel

Busca el martillo
Martilla el bisel de la vitrina

Deja a un lado el marillo

Busca el otro pedaso de bisel

Recorta las puntas para que se acoplena
las otras partes del bisel

Revisa los excesos y va rayando
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Método Actual
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracion de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 2/6

MANO DERECHA

Sostiene el bisel

} Acomoda el bisel para ver si se acopla

) Deja el bisel

) Sujeta el bisel

Coge el remache

Coloca el remache

} Sostiene un clavo grande

) Sostiene el bisel

Coge el remache
Coloca los remaches

Busca una pletina

MANO IZQUIERDA

Recorta los excesos

Busca el martillo

Comienza a rectificar la pieza del bisel
Comienza a martillar lo que se desigualo

Deja el martillo
Busca el taladro

Taladra el bisel

Deja el taladro
Coge el remachador

Coloca el remache
Deja el remachador

Busca el martillo

Comienza a ajustar el bisel

Marca donde va hacer el hueco

Deja el martillo

Busca el taladro
Realiza un hueco para el remache

Deja el taladro

Busca el remachador y los remaches

Coge el remachador

Coloca los remaches

Busca el martillo
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Método Actual

O DIAGRAMA DE O PERACION

Método propuesto X

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de

elaboracion de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/6

MANO DERECHA

|
i

P

Acomoda uma punta del bisel

Deja el martillo v la pletina

Coloca el remache en la remachadora
Coloca el remache

Busca otro bisel

Coloca el bisel para medir si corresponde

a la otra parte de la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los exced entes

Mide vy va rayando los excedentes del bisd

para cortarlos

Sujeta el bisd
Sujeta el bisd

Sujeta el bisd

Acomoda el bisel en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel y un
destornillador

Coloca el sujetador dd bisd

Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien el bisd

Coloca el bisel

Lima las puntas dd bisel que sobresalen
para queno lastimen

Busca otro sujetador debisel

MANO IZQUIERDA
Acomoda mma punta del bisel
Deja el martillo y la pletina
Coloca el remache en la remachadora
Coloca el remache

Busca otro hisel

Coloca el bisel para medir si corresponde
a Ia otra parte de la vitrina

Lo encuentra lo mide mira los exced entes

Busca el rayador

Midey va rayando los excedentes dd bisel
para cortarlos

Deja d rayador
Cogela tijera
Recorta los excedentes del bisel

Busca el martillo

Comienza a acomodar las puntas que se
viraron

Deja el martillo

Acomoda el bisd en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel vy un
destornillador

Coloca el sujetador del bisel
Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien d bisel

Coloca el bisel

Busca la lima

Lima las puntas del bisel que sobresalen
para que no lastimen

Deja la lima

Busca otro sujetador de bisel
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién de Vitrinas para el pan Hoja 4/6
Departamento: Produccion
MANO DERECHA MANO IZQUIERDA
Busca otro sujetador de bisel Busca otro sujetador de bisel
Coloca el sujetador dd bisd Coloca el sujetador del bisel
Rectifica laspartes que se movieron al Rectifica las partes que se movieron al
colocar el sujetador colocar d sujetador
Coge el taladro Cogeel taladro
Sostiene la vitrina Realiza un hueco para d remache

Deja a un lado el taladro

Coge el remache Cogeel remachador

Coloca el remache Coloca el remache

Observa en el otro de los puntos v toma Observa en el otro de los puntos y toma
las medidas las medidas

Raya los excedentes Raya los excedentes

Buscala tijera Busca la tijera

Comienza a cortar los exced entes del hisel Comienza a cortar los exced entes del hisel

Busca el martillo

C) Coloca la parte biselada Martilla el bisel dela vitrina

Deja a un lado el martillo
Busca el otro pedaso de bisel

Cogela tijera

Recortalas puntas para que se acoplen a Recorta las puntas para que se acoplen a
las otras partes del bisel las otras partes del bisel
Revisa los excesos v va ravando Revisa los excesos v va ravando
Sostiene el hisel Recorta los excesos

Dejala tijera

Busca el martillo
() Acomoda el bisel para ver si se acopla Comienza a rectificar la pieza del bisel

Comienza a martillar lo que se desigualo
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién de Vitrinas para el pan Hoja 5/6
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Busca una pletina

Busca el martillo
Acomoda una punta del bisel Acomoda una punta del hisel

Deja el martillo v Ia pletina

Coge el remachador v el remache

Coloca el remache Coloca el remache

Busca otro hisel Busca otro hisel
Coloca el bisel para medir si corresponde
a la otra parte de la vitrina a la otra partede la vitrina

Lo encuentra lo mid e mira los exced entes

Busca el ravador

Mide v rava loa excedentes del bisel para

cortarlos cortarlos

© Deja el bisel Deja el martillo
Busca el taladro
() Sujeta el bisel Taladra el bisel
Deja el taladro
Coge el remache Coge d remachador
Coloca el remache Coloca el remache
Deja elremachador
Busca el martillo
Comienza a ajustar el bisel
{:) Sostiene un clavo grande Marca donde va hacer el hueco
Deja el martillo
Busca el taladro
{jl Sostiene el bisel Realiza un hueco para el remache
Deja el taladro
Busca el remachador ¥ los remaches Busca el remachador ¥ los remaches
Coloca los remaches Coloca los remaches

Coloca el bisel para medir si corresponde

Lo encuentra lo mide mira los excedentes

MAMide ¥ rayva loa exced entes del bisel para
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Método Actual
Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién de Vitrinas para el pan
Departamento: Produccion

O DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 6/6

MANO DERECHA

Sujeta el hisel

Sujeta el hisel

Acomoda el bisel en Ia vitrina

Busca el sujetador para el bisel vy un
destornillad or

Coloca el sujetad or del bisel
Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien el hisel

Coloca el bisel

Lima laspuntas del bisel que sob resalen
para gue no lastimen

Busca otro sujetador de bisel

Coloca el sujetad or del bisel

rectifica laspartes que se movieron al
colocar los sujetadores

MANO IZQUIERDA

Deja el ravador

Cogela tijera
Busca el martillo

Comienza a acomodar laspuntas que se
viraron

Deja el martillo

Acomoda el bisel en la vitrina

Busca el sujetador para el bisel y un
destornillad or

Coloca el sujetad or del bisel

Busca otro sujetador de bisel

Lo arregla para que sujete bien el bisel
Coloca el bisel

Busca la lima

Lima las puntas del bisel que sobresalen
para gue no lastimen

Deja la lima
Busca otro sujetador de bisel

Coloca el sujetad or del bisel

rectifica laspartes que se movieron al
colocar los sujetadores
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4.4.4. Diagrama de Operacion del Puesto de Soldadudel Archivador Producto
C.

Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion del Archivador Hoja 1/7

Departamento: Produccion

240

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Coloca en posicion las partes del Coloca en posicion las partes del
archivador archivador

Coge Ia escuadra para inspeccionar Coge la escuadra para inspeccionar
Inspecciona con la escuadra que este Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada correctamente cuadrada

Ajusta el playo de presion para que quede Ajusta el playo de presion para que quede
en la posicion correcta en la posicion correcta

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas

Coloca Ia pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Coge la pinza con el electrodo
() Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo

Retira la pinza de contacto Retira Ia pinza de contacto

Retira el playo de presion Retira el playo de presion
Mueve el archivador para soldar otro lado Mueve el archivador para soldar otro lado
Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion
Coloca la pinza de contacto Coloca la pinza de contacto

Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con el electrodo
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Método Actual m DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién del Archivador Hoja 2/7
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Se coloca el casco Secoloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Retira la pinza con el electrodo Retira la pinza con el electrodo

Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Busca la otra partedel archivadory la
coloca a un lado

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco
Comienza a soldar Comienza a soldar
Retira elplayo de presion Retira el playo d e presion
Coge la otra parte del archivador Coge la otra parte del archivador
Recoge la escuadra v la coloca a un lado Recoge la escuadra v la coloca a un lado

Mueve el archivador v lo coloca a un lado Mueve el archivador vy lo coloca a un lado

Sujeta el archivador Sujeta el archivador

Busca el playo de presidn v lo coloca a un
lado

Vuelvea acomodar lasdospartesdel
archivador

Vuelve a acomodar lasdospartesdel
archivador

Coge el playo d e presiin Coge el playo de presion

Busca la escuadra

Inspecciona con la escuad ra que este
correctamente cuad rada

Inspecciona con la escuad ra gue este
correctamente cuadrada

Dejaaun lado la escnadra Deja a un lado la escuadra

Sujeta el casco Sujeta el casco
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Método Actual
Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién del Archivador

Departamento: Produccion

O

DIAGRAMA DE OPERACION

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 3/7

MANO DERECHA

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presidn

Recoge la pinza con el electrodo
Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este bien
hecha

Endereza laspartes que se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda lasherramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea el archivador

Acomoda la base del archivador

Dobla bien laspuntasde la base del
archivad or

Martilla la punta de la base del
archivad or

Realiza una inspeccién de las otras puntas
de la base

Coloca a un lado la base del archivador

MANO IZQUIERDA

ERecoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo
Retira el playo de presién
Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Deja a un lado la pinza con el electrodo

Retira el playo de presidin

Inspecciona gque la soldadura este bien
hecha

Busca el martillo

Endereza laspartes gue se movieron con
la soldadura

Recoge la pinza con el electrodo

Comienza a soldar

Acomoda lasherramientas a un lado de su
area de trabajo

Voltea el archivador

Busca la base del archivador
Acomoda la base del archivador

Busca el playo

Dobla bien laspuntasde la base del
archivad or

Busca el martillo

Martilla Ia punta de la base del
archivador

Realiza una inspeccién de las otras puntas
de Ia base

Coloca a un lado la base del archivador
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Método Actual O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x

Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién del Archivador

Departamento: Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 4/7

MANO DERECHA

() Mide para determinar el exeso de material

Corta el exeso de material en la base del
archivad or

Deja la tijera
Coge el m artillo

Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material en la base del
archivador

Martilla Ia punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Mide v rava para determinar el exceso de
( material

() Corta el exeso de material de la punta de
la base del archivador

P

:jn Voltea la base del archivador

( Mide v rava para determinar el exceso de
material

MANO IZQUIERDA

Busca la escuadra

Mide para determinar el exeso d e material

Deja la escuadra

Busca la tijera

Corta el exeso de material en ln base del
archivador

Deja la tijera
Coge el m artillo

Martilla la punta para acomodarla

YVoltea la base del archivador

Busca el ravador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material en la base del
archivador

Deja la tijera
Martilla la punta para acomodarla

Voltea la base del archivador

Busca el ravador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera

Corta el exeso de material de la punta de
la base del archivador

Deja la tijera
Voltea la base del archivador

Busca el ravador

Mide v rava para determinar el exceso de
material

Coge la tijera
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Método Actual m DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracion del Archivador Hoja 5/7
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Corta el exeso de material de la punta de
la base del archivador

Corta el exeso de material de la punta de
la base del archivador

Deja la tijera

Martilla la punta para acomedarla Meartilla la punta para acomodarla

Voltea la base del archivador Voltea la base d el archivador

Busca el rayador

Midey raya para d eterminar 91 exceso de Midey raya para determinar el exceso de
material material

Cogela tijera Cogela tijera

Corta d exeso de material dela punta de Caorta el exeso dematerial dela punta de
la basedel archivador la base dd archivador

Deja la tijera Dejala tijera

Coloca en posicion las partes del Coloea an posicion las partes del
archivador archivador

Coge la escuadra para inspeccionar Cogela escuadra para inspeccionar
Inspecciona conla esoadra gue aste Inspecciona con la escuadra gue este
correctaniente cuadrada correctamentes cuadrada

Ajusta d plave de presion para quequeds Ajusta d playo de presion para queguede
en la posicion correcta en la posicidn correcta

Inspecciona conla escuadra que este
correctamente cuadrada

Inspecciona con la escuadra que este
correctamente cuadrada
Vuslve a ajustar las partesa sar soldadas Vuelve a ajustar las partes a sarsoldadas

Coloca la pinza decontacto para
comenzar a soldar

Coloca la pinza de contacto para
comenzar a soldar

Cogela pinza con el dectrodo Cogela pinza con el electrodo

Conmenza a soldar Connlenza a soldar

Deja a unlado el elecirodo Deja a un lado el dectrodo

Retira la pinza de contacto Retira la pinzm decontacto

Retira el playo depresion Retira el playo de presion

Mueve el archiv ador para poder colocar el
seguro de los cajones

Muev e el archivador para poder enlocar d
segurg de los cajones

Comienza por soldar soldar los segoros en

5arie

Comienza por soldar soldar los segoros en

saria

Sudd a los sepuros a una varilla para la
transmicion del sesuro dela chapa

Suelda los seguros a una varilla parala
transmicion del sepuro dela chapa

Coloca la chapa Coloca la chapa
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Método Actual

O DIAGRAMA DE OPERACION

Método propuesto  x
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de
elaboracién del Archivador

Departamento:

Produccion

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 — 08 — 15
Hoja 6/7

MANO DERECHA

Coloca la chapa

realiza una prueba para determinar si se
coloco bien los seguros

Coge uno delos cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelvea
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado €l electrodo
Retira el playo de presion

Coge uno delos cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presién y lo vuelvea
ajustar

Se coloca el casco
Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Retira el playo de presion
Coge mno de los cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelvea
ajustar

Se coloca el casco

Comienza a soldar

g

MANO IZQUIERDA
Coloca la chapa

realiza una prueba para determinar si se
coloco bien los seguros

Busca los cajones

Cogeuno de los cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja aun lado €l elecrodo
Retira el playo de presion
Cogeuno de los cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion y lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo
Se coloca el casco

Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo
Retira el playo de presion
Cogeuno de los cajones

Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelve a
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo

Se coloca el casco

Comienza a soldar
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Método Actual m DIAGRAMA DE OPERACION
Método propuesto  x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: materiales en el proceso de  Fecha: 2007 — 08 — 15
elaboracién del Archivador Hoja 7/7
Departamento: Produccion

MANO DERECHA MANO IZQUIERDA

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo Deja a un lado el electrodo
Retira el playo de presion

Comienza a soldar Cumim_;a_ a_sol{_iaﬁ

Dejaaunladola pi;ua con el electrodo Dejaaunladola p?n.;n_cu_n;;lactru-du
Retira el playo de presién Retira el playo de presidn
Inspecciona que la soldadura este hien Inspecciona que la soldadura este hien
hecha hecha

Busea el martillo
Endereza las partes que se movieron con Endereza las partes que s¢ movieron con

Cogeuno de los cajones Coge uno de los cajones

la soldadura la soldadura
Coloca el playo de presion Coloca el playo de presion

Mueve el playo de presion v lo vuelvea
ajustar

Mueve el playo de presion ¥ lo vuelvea
ajustar

Recoge la pinza con el electrodo Recoge la pinza con €l electrodo

Se coloca el casco Se coloca el casco

Comienza a soldar Comienza a soldar

Deja a un lado el electrodo Deja a un lado el electrodo

Retira el playo de presion Retira el playo de presion

Inspecciona que la soldadura este hien
hecha

Inspecciona que la soldadura este hien
hecha

Busca el martillo

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura

Endereza las partes que se movieron con
la soldadura
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4.5. Distribucion del Puesto de Trabajo

4.5.1. Condiciones de Trabajo

Las condiciones que en esta planta opera, sonvestente buenas pero hemos
analizado puntos especificos de importancia qudegan de observar, después de
nuestra investigacion encontrando informacion acdecestos temas.

A continuacion algunos criterios que desarrollamds detalladamente.

Las técnicas psicoldgicas empleadas para aminbesfleerzo necesario para realizar
un trabajo determinado incluyen un detallado estudé los movimientos, el
equipamiento usado, y las condiciones en que deaealismas que incluyen la
ventilacion, la climatizacion, la iluminacion, lausencia de ruidos, y otras
circunstancias que afectan al confort o al animdrebajador. Tras hacer el estudio, a
menudo se determina que el trabajo en cuestionepueadizarse con menor esfuerzo
si se modifican las rutinas utilizadas en la tare&,cambia la posicion de las

herramientas, o se mejoran las condiciones amkesnta

4.5.2. Del Personal

Se propone realizar el reemplazo de la personaeagliea el trabajo de biselado, ya
qgue éste por ser de la tercera edad y por problemasalud, genera un cuello de
botella, y también porque genera demoras inneessasu remplazo debera saber
soldar para ayudar a disminuir los cuellos de kot el area de soldadura y ayudar
en las otras areas de trabajo cuando se lo requiena es el area de pintura de las

vitrinas.
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40 H= 110

4.6. Distribucion de las Secciones Parciales
4.6.1. Los productos a fabricar mas importantes:
* Vitrina con caja (A) 29%
e Vitrina sin caja (B) 29%
* Archivador (C) 42%
4.6.2. Relacionamos numerando, todos los puestotdabajo y las maquinas

Relacion de puestos de trabajo

NUMERO PUESTO DE TRABAJO
1 ALMACENAJE DE TOL
2 CIZALLA
3 ESTANTERIA DE PLANTILLAS
4 PLANTILLAS DE VITRINAS
5 ESTANTERIA DE PIEZAS DOBLADAS
6 DOBLADORA
7 AREA DE TRABAJO DE SOLDADOR 1
8 ARMARIO DE HERRAMIENTAS
9 AREA DE TRABAJO DE SOLDADOR 2
10 AREA DE TRABAJO DE SOLDADORA Y MOLADORA 3
11 AREA DE TALADRO Y ESMERIL
12 SECCION DE PINTURA
13 SECCION DE LIMPIEZA Y PINTURA
14 MESA PARA PERFORAR EL VIDRIO
15 FILETEADORA DE VIDRIO
16 SIN FIN
17 BODEGA DE EQUIPO ELECTRICO
18 MESA DE TRABAJO Y CORTE DE VIDRIO
19 CABALLETE DE VIDRIO
20 CORTADORA DE VIDRIO

21 AREA DE ALMACENAJE DE LOS PRODUCTOS TERMINADOS




4.6.3. Formamos un cuadro de doble entrada por cagaoducto

Movimiento en la Fabricacién del Producto A
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De 6|7|18(9(10(11|12|13(14|15|16|17(18|19]|20(21
1 0|0(o0fO0jO0O [O|O]JO]Of O O O Of O O 0
2 1(0(1(0(0 |O|JOfO] O] Of O] 2| Of O O O
3 0/{0|O0|O|O |Of[O]JO]OfO] O] Of O Of O O
4 0{0|O0|O|O |Of[O]JO]Of O] O] Of O Of g O
5 of[0jO|OfO |O|O[O]| O] O Of O O Of O O
6 -10]10(1({O0 OO |Of[O] O} Of Of O Of Of O
7 Ol-10[O0jO [O|O]JO]Of O O O Of O O 0
8 0{0|-|]0|O0O |O[O]JO]JOfO] O] Of O Of Of O
9 0{0|0O|-|2 |0 f[O0O]JO]Of O] O] Of O Of O O
10 0{0|{0|0O}|- |O[O]2|0O|O0O] O O O Of O ©
11 0{0{0|0|O |- [(O]JO|O| O] Of O] O Of O O©
12 0{0j{0|0Oj|O |O(f-]0|O0O| O] Of O] O Of O O©
13 0{0j{0|0jO |O[O]-10O0|O0O] O O] O 1f O O
14 0{0j{0|0O|O |O[O]O|-|0] 0O O] O Of O ©
15 0{0|0|O0O|O |O[O]O|Of-]10f O] O Of O ©
16 0/{0j0|0jO0O |O(O]JO|lOf O] - O] O] Of O ©
17 0/{0j0|O0O|O |Of(O]JO|lOf O] O -] O Of O ©
18 0jo0(ofojo 0O jojJ0O0f[0Of O] O Of - O O] 1
19 ojo(ofojo (0o fojyo0|o0fO0| O] Of 2f -1 Of O
20 0j0(0f0jO0 [O|JO|JO|Of O] O Of Of O -] O
21 ojojojojo |jofojo|yofoy 0f O0f 0 of o -




Movimiento en la Fabricacion del Producto B
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De 6|7|8(9(10(11|12|13(14|15|16|17(18|19]|20(21
1 0j0(ofo0jO0 [O|O]JO]Of O O O Of O O 0
2 1(0f1(0(0 |O|JOfO] O] Of O] 2| Of O O O
3 0/{0|O0|O|O |Of[O]JO]OfO] O] Of O Of O O
4 0{0|0|O|O |Of[O]JO]Of O] O] Of O Of g 0
5 of[0jO0|OfO O O[Ol O] O Of O O Of O O
6 -10]10(1({O0 OO |Of[O] O} Of Of O Of Of O
7 0Ol-10[O0OjO [O|O]JO]Of O O O Of O O 0
8 0{0|-|]0|O0O |O[O]JO]JOfO] O] Of O Of Of O
9 0{0|0O|-|2 |0 f[O0O]JO]Of O] O] Of O Of O O
10 0{0|{0|0O}|- |O[O]2|0O|O0O] O O O Of O ©
11 0{0{0|0|O |- [(O]JO|O|O] O O] O Of O ©
12 0{0j{0|0O|O |O(f-]0|O0O| O] Of O] O Of O O©
13 0{0j{0|0jO0O |O(O]-10O0|O0O] O O] O 1f O O
14 0{0j{0|0O|O |O[O]O|-|0] 0 O] O Of O ©
15 0{0j|0|O0O|O |O[O]JO|Of-]10f O] O Of O ©
16 0/{0j0|j0jO0O |O(O]JO|lOf| O] - O] O] Of O ©
17 0/{0j0|O0O|O |O[O]JO|Of O] O -] O Of O ©
18 0jo(ofojo fojojofof o] 0] Of - 0 O] 1
19 ojo0(ofojo (0 fojyo0|0fO0O| O Of 2f -1 Of O
20 0j0(0f0jO0O [O|JO|JO|]Of O] O Of Of O -] O
21 ojojojo0jo |jofojo|lo0fo0y 0f Of 0 of o -




Movimiento en la Fabricacion del Producto C

223

De 6|718(9|10(11|12|13|14(15|16|17(18|19|20|21
1 0/0(0|O|O |[O[O]|JO]| O Of O] O] Of Of O 0O
2 1({0f1{0f0O |O|Of[O] Ol Of O] 2f Of O] O O
3 0/0|0|O0|O |O[O|JO|O| O] O Of O Of O O
4 ofofofofofo (0 Jo{0O0| 0| Of O Of Of] 04 O G
5 0([0jO0|OfO |O|O|[O[O)] O] Of O O Of O O
6 -10/0(12|0 (O |JO|JO|[Of O] O] Of Of O O O
7 O|-({0|O0|jO |O[O]JO]| O Of O] O] Of Of O 0
8 0/0|-]0|0O |O[O]JO|O| O] O O O Of O O
9 0/0|0|-|2 |O (OOl O] O] Of O O Of O O
10 0/0j0|0|- |O|O|2(O0O] 0] Of O] O Of O ©
11 0/0j0|0|jO0O |- {O]JOfO] O] Of O] O Of O ©
12 0/j0j0j0jO0O O |-]10((0O] O] Of O] O Of O ©
13 0/j0j0j0j0 O[O} -(0O|] O] Of O] O Of O] 1
14 0/j0j0|0|jO |O|O|Of-]0]0f O] O Of O ©
15 0/0j0|0|jO |O|O|OfO] -]10f O] O Of O ©
16 0j0j0j0|jO0O |O|O|JOfO] O] - O] O Of O ©
17 0/j0j0|j0|jO |O|O|JOfO] O] Of -] O Of O ©
18 0jofofojo (0o foyojofof o0y 0| -f 0 00 O
19 0jofofojo (0o fojo0jofof 0] 0] Of -1 0O O
20 0jofofojo (0o foyjo0jofof 0] 0 Of 0 -1 O
21 0j0j0j0j0 |O|O|O(O]| O] Of O O Of O -




4.6.4. Formamos tablas triangulares del producto ABy C

Producto A (29%)







Producto C (42 %)




rmamos una tabla combinada de movimientos
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4.6.5. Hacemos la tabla resumen ordenando de mayamenor el nimero de

movimientos.

Resumen de los movimientos ordenados por su porcefg con relacion al total

RELACIONES MOVIMIENTOS %
2-8 200 17,9%
2-4 116 10,4%
1-2 100 9,0%
2-6 100 9,0%
6-9 100 9,0%
9-10 100 9,0%
10-13 100 9,0%
18-21 100 9,0%
2-3 84 7,3%
13-19 58 5,2%
19-18 58 5,2%
TOTAL 1116 100%

4.6.6. Diagrama de Proximidad
Se realiza una distribucion parcial (diagrama mimidad), utilizando hexagonos los

cuales representan los puestos de trabajo. Eligiehcroquis posteriormente graficado.
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TABLA Il SUPERFICIES POR AREAS DE TRABAJO

MAQUINA O DIMENSIONES SUPERFICIE NECESARIA
PUESTO ALT | ANCH | LARG MAQUIN | OPERARI TOTAL
DETRABAJ @) O O A O

0 W | @ | ® |@=x3|6 ©=4+(5
1 0 0,50 3.00 1.5 1 2.50
2 1.30 1.50 2.80 4.20 1 5.20
3 1.70 0.30 1 0.30 1 1.30
4 0 0 4 0 1 1
5 2 0.40 1 0.40 1 1.40
6 1.45 0.80 3 2.40 1 3.40
7 0.85 1 1.80 1.80 1 2.80
8 0.85 1 1.80 1.80 1 2.80
9 1 0.90 2 1.8 1 2.8
10 1.30 0.50 0.50 0.25 1 1.25
11 0.90 0.30 0.50 0.15 1 1.15
12 1.10 0.40 0.60 0.24 1 1.24
13 0.85 0.40 0.60 0.24 1 1.24
14 0.85 0.40 0.60 0.24 1 1.24
15 0.80 0.45 1.20 0.54 1 1.54
16 1.70 0.40 1 0.40 1 1.40
17 1.80 0.40 0.85 0.34 1 1.34
18 0.85 0.40 0.60 0.24 1 1.24
19 0 4 12 48 1 49
20 0.80 1 1.20 1.20 1 2.20
21 0.95 0.60 0.75 0.45 1 1.45
22 1.70 0.60 0.70 0.42 1 1.42
23 2.00 1 2.50 2.50 1 3.50
24 0.80 1.80 2.45 4.41 1 541
25 1.80 1.20 2.30 2.76 1 3.76

TOTAL 101.58

La superficie total de la empresa es 270 de los cuales actualmente esta siendo

ocupado 101.58 fnla superficie en planta no es aprovechada enaf@finiente en
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4.7. DISTRIBUCION DEFINITIVA PROPUESTA PARA LA PLAN TA
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4.8. ESTUDIO DE TIEMPOS

Después de un analisis exhaustivo realizado endeganizacion de los puestos de
trabajo para la disminucion de espacios recorrisiesha buscado optimizar los
tiempos, mejorando el area de colocacion de vidiogue las condiciones de trabajo

no son las adecuadas.

4.8.1. HOJA DE OBSERVACION DE SOLDADURA DE LA VITRI NA

CUADRADA SIN CAJA PRODUCTO A
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual © ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 1/15

Método propuesto x

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

MEDIDA ENSEGUNDOS

ELEMENTOS VIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tiempo

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L ] 0:00:18 | 0:33:51 | 1:07:21 | 1:42:11 | 2:15:44 | 2:49:14 | 3:24:04 | 3:57:37 | 4:31:07 | 5:05:55

Coge la escuadra para inspeccionar T]0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:00:23 | 0:33:55 | 1:07:27 | 1:42:16 | 2:15:48 | 2:49:20 | 3:24:09 | 3:57:41 | 4:31:13 | 5:05:59

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T10:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:00:29 | 0:34:00 | 1:07:32 | 1:42:22 | 2:15:53 | 2:49:25 | 3:24:15 | 3:57:46 | 4:31:18 | 5:06:04

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicion correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L ] 0:00:33 | 0:34:05 | 1:07:37 | 1:42:26 | 2:15:58 | 2:49:30 | 3:24:19 | 3:57:51 | 4:31:23 | 5:06:09

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T10:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:00:37 | 0:34:08 | 1:07:42 | 1:42:30 | 2:16:01 | 2:49:35 | 3:24:23 | 3:57:54 | 4:31:28 | 5:06:12

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T]0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:00:42 | 0:34:12 | 1:07:47 | 1:42:35 | 2:16:05 | 2:49:40 | 3:24:28 | 3:57:58 | 4:31:33 | 5:06:16

Toma la otra pinza con el electrodo T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:00:44 | 0:34:15 | 1:07:50 | 1:42:37 | 2:16:08 | 2:49:43 | 3:24:30 | 3:58:01 | 4:31:36 | 5:06:19

Comienza a soldar T10:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:00:52 | 0:34:24 | 1:07:58 | 1:42:45 | 2:16:17 | 2:49:51 | 3:24:38 | 3:58:10 | 4:31:44 | 5:06:28

Deja a un lado el electrodo T]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L ] 0:00:54 | 0:34:26 | 1:08:01 | 1:42:47 | 2:16:19 | 2:49:54 | 3:24:40 | 3:58:12 | 4:31:47 | 5:06:30

Retira la pinza de contacto T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:00:56 | 0:34:29 | 1:08:03 | 1:42:49 | 2:16:22 | 2:49:56 | 3:24:42 | 3:58:15 | 4:31:49 | 5:06:33

Saca el playo de presion T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L ] 0:00:57 | 0:34:30 | 1:08:04 | 1:42:50 | 2:16:23 | 2:49:57 | 3:24:43 | 3:58:16 | 4:31:50 | 5:06:34
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Mueve la vitrina para soldar otro lado T]0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:01:05 | 0:34:39 | 1:08:12 | 1:42:58 | 2:16:32 | 2:50:05 | 3:24:51 | 3:58:25 | 4:31:58 | 5:06:43

Coloca el playo de presion T10:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:01:10 | 0:34:44 | 1:08:18 | 1:43:03 | 2:16:37 | 2:50:11 | 3:24:56 | 3:58:30 | 4:32:04 | 5:06:48

Coloca la pinza de contacto T10:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:01:11 | 0:34:45 | 1:08:19 | 1:43:04 | 2:16:38 | 2:50:12 | 3:24:57 | 3:58:31 | 4:32:05 | 5:06:49

Recoge la pinza con el electrodo T]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:01:14 | 0:34:48 | 1:08:21 | 1:43:07 | 2:16:41 | 2:50:14 | 3:25:00 | 3:58:34 | 4:32:07 | 5:06:52

Se coloca el casco T|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:01:15 | 0:34:49 | 1:08:22 | 1:43:08 | 2:16:42 | 2:50:15 | 3:25:01 | 3:58:35 | 4:32:08 | 5:06:53

Comienza a soldar T]0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:01:23 | 0:34:58 | 1:08:30 | 1:43:16 | 2:16:51 | 2:50:23 | 3:25:09 | 3:58:44 | 4:32:16 | 5:07:02

Retira la pinza con el electrodo T10:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:01:27 | 0:35:02 | 1:08:33 | 1:43:20 | 2:16:55 | 2:50:26 | 3:25:13 | 3:58:48 | 4:32:19 | 5:07:06

Retira el playo de presion T]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:01:29 | 0:35:04 | 1:08:36 | 1:43:22 | 2:16:57 | 2:50:29 | 3:25:15 | 3:58:50 | 4:32:22 | 5:07:08

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T]0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:01:43 | 0:35:19 | 1:08:52 | 1:43:36 | 2:17:12 | 2:50:45 | 3:25:29 | 3:59:05 | 4:32:38 | 5:07:23

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:01:45 | 0:35:21 | 1:08:55 | 1:43:38 | 2:17:14 | 2:50:48 | 3:25:31 | 3:59:07 | 4:32:41 | 5:07:25

Se coloca el casco T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:01:47 | 0:35:24 | 1:08:57 | 1:43:40 | 2:17:17 | 2:50:50 | 3:25:33 | 3:59:10 | 4:32:43 | 5:07:28

Comienza a soldar T0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:01:59 | 0:35:35 | 1:09:10 | 1:43:52 | 2:17:28 | 2:51:03 | 3:25:45 | 3:59:21 | 4:32:56 | 5:07:39
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual |

Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB

Hoja 2/ 15
MEDIDA ENSEGUNDOS

Fecha: 20078—015

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:02:01| 0:35:38 | 1:09:12 | 1:43:54 | 2:17:31| 2:51:05 | 3:25:47 | 3:59:24 | 4:32:58 | 5:07:42

Retira el playo de presion T | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:02:05| 0:35:41 | 1:09:16 | 1:43:58 | 2:17:34 | 2:51:09 | 3:25:51 | 3:59:27 | 4:33:02 | 5:07:45

Toma la otra parte de la vitrina T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:02:08 | 0:35:43 | 1:09:19 | 1:44:01| 2:17:36 | 2:51:12 | 3:25:54 | 3:59:29 | 4:33:05 | 5:07:47

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:02:09 | 0:35:44 | 1:09:20 | 1:44:02 | 2:17:37 | 2:51:13 | 3:25:55 | 3:59:30 | 4:33:06 | 5:07:48

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:02:10| 0:35:45 | 1:09:21 | 1:44:03 | 2:17:38 | 2:51:14 | 3:25:56 | 3:59:31 | 4:33:07 | 5:07:49

Busca el playo de presién y lo coloca en la vitrina T 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 0:00:13
L | 0:02:23| 0:35:59 | 1:09:34 | 1:44:16 | 2:17:52 | 2:51:27 | 3:26:09 | 3:59:45 | 4:33:20 | 5:08:03

Busca la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:02:31] 0:36:06 | 1:09:42 | 1:44:24 | 2:17:59 | 2:51:35 | 3:26:17 | 3:59:52 | 4:33:28 | 5:08:10

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:02:34 | 0:36:08 | 1:09:45 | 1:44:27 | 2:18:01 | 2:51:38 | 3:26:20 | 3:59:54 | 4:33:31 | 5:08:12

Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:02:42 | 0:36:15| 1:09:53 | 1:44:35 | 2:18:08 | 2:51:46 | 3:26:28 | 4:00:01 | 4:33:39 | 5:08:19

Sujeta el casco T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:02:47 | 0:36:21 | 1:09:58 | 1:44:40 | 2:18:14 | 2:51:51 | 3:26:33 | 4:00:07 | 4:33:44 | 5:08:25

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:02:48 | 0:36:22 | 1:09:59 | 1:44:41 | 2:18:15 | 2:51:52 | 3:26:34 | 4:00:08 | 4:33:45 | 5:08:26

Comienza a soldar T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
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L | 0:02:50 | 0:36:25 | 1:10:01 | 1:44:43 | 2:18:18 | 2:51:54 | 3:26:36 | 4:00:11 | 4:33:47 | 5:08:29

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:02:53 | 0:36:27 | 1:10:04 | 1:44:46 | 2:18:20 | 2:51:57 | 3:26:39 | 4:00:13 | 4:33:50 | 5:08:31

Retira el playo de presién T 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11| 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:03:03 | 0:36:38 | 1:10:14 | 1:44:56 | 2:18:31 | 2:52:07 | 3:26:49 | 4:00:24 | 4:34:00 | 5:08:42

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:03:05| 0:36:41 | 1:10:16 | 1:44:58 | 2:18:34 | 2:52:09 | 3:26:51 | 4:00:27 | 4:34:02 | 5:08:45

Comienza a soldar T 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:03:12| 0:36:49 | 1:10:23 | 1:45:05 | 2:18:42 | 2:52:16 | 3:26:58 | 4:00:35 | 4:34:09 | 5:08:53

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:03:16 | 0:36:53 | 1:10:28 | 1:45:09 | 2:18:46 | 2:52:21 | 3:27:02 | 4:00:39 | 4:34:14 | 5:08:57

Retira el playo de presion T | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:03:22 | 0:36:59 | 1:10:35 | 1:45:15| 2:18:52 | 2:52:28 | 3:27:08 | 4:00:45 | 4:34:21 | 5:09:03

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:03:24 | 0:37:02 | 1:10:37 | 1:45:17 | 2:18:55 | 2:52:30 | 3:27:10 | 4:00:48 | 4:34:23 | 5:09:06

Busca el martillo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:27 | 0:37:05| 1:10:40 | 1:45:20 | 2:18:58 | 2:52:33 | 3:27:13 | 4:00:51 | 4:34:26 | 5:09:09

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:30 | 0:37:08 | 1:10:42 | 1:45:23 | 2:19:01 | 2:52:35 | 3:27:16 | 4:00:54 | 4:34:28 | 5:09:12

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:03:33| 0:37:10 | 1:10:45 | 1:45:26 | 2:19:03 | 2:52:38 | 3:27:19 | 4:00:56 | 4:34:31 | 5:09:14

Comienza a soldar T 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 0:00:11
L | 0:03:44 | 0:37:21 | 1:10:57 | 1:45:37 | 2:19:14 | 2:52:50 | 3:27:30 | 4:01:07 | 4:34:43 | 5:09:25

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:47 | 0:37:24 | 1:10:59 | 1:45:40 | 2:19:17 | 2:52:52 | 3:27:33 | 4:01:10 | 4:34:45 | 5:09:28
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

Hoja 3/ 15
MEDIDA ENSEGUNDOS

Voltea la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:03:54 | 0:37:30 | 1:11:06 | 1:45:47 | 2:19:23 | 2:52:59 | 3:27:40 | 4:01:16 | 4:34:52 | 5:09:34

Busca la base de la vitrina T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06
L | 0:04:00 | 0:37:35| 1:11:12 | 1:45:53 | 2:19:28 | 2:53:05 | 3:27:46 | 4:01:21 | 4:34:58 | 5:09:39

Acomoda la base de la vitrina T 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13
L | 0:04:13 | 0:37:48 | 1:11:26 | 1:46:06 | 2:19:41 | 2:53:19 | 3:27:59 | 4:01:34 | 4:35:12 | 5:09:52

Busca el playo T 0:00:14 | 0:00:13| 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14
L | 0:04:27 | 0:38:01 | 1:11:40 | 1:46:20 | 2:19:54 | 2:53:33 | 3:28:13 | 4:01:47 | 4:35:26 | 5:10:05

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22
L | 0:04:48 | 0:38:23 | 1:12:03 | 1:46:41 | 2:20:16 | 2:53:56 | 3:28:34 | 4:02:09 | 4:35:49 | 5:10:27

Busca el matrtillo T 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10
L | 0:04:58 | 0:38:33| 1:12:14 | 1:46:51 | 2:20:26 | 2:54:07 | 3:28:44 | 4:02:19 | 4:36:00 | 5:10:37

Martilla la punta de la base de la vitrina T 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:11
L | 0:05:09 | 0:38:43 | 1:12:25 | 1:47:02 | 2:20:36 | 2:54:18 | 3:28:55 | 4:02:29 | 4:36:11 | 5:10:47

Realiza una inspeccioén de las otras puntas de la base T 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:05:12 | 0:38:46 | 1:12:28 | 1:47:05 | 2:20:39 | 2:54:21 | 3:28:58 | 4:02:32 | 4:36:14 | 5:10:50

Coloca a un lado la base de la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:05:19 | 0:38:52 | 1:12:36 | 1:47:12 | 2:20:45 | 2:54:29 | 3:29:05 | 4:02:38 | 4:36:22 | 5:10:56

Busca la escuadra T | 0:00:24 | 0:00:23| 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 0:00:23
L | 0:05:43 | 0:39:15 | 1:12:59 | 1:47:36 | 2:21:08 | 2:54:52 | 3:29:29 | 4:03:01 | 4:36:45 | 5:11:19

Mide para determinar el exceso de la medida T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:05:44 | 0:39:16 | 1:13:00 | 1:47:37 | 2:21:09 | 2:54:53 | 3:29:30 | 4:03:02 | 4:36:46 | 5:11:20

deja la escuadra T | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:07
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L | 0:05:51 | 0:39:23 | 1:13:08 | 1:47:44 | 2:21:16 | 2:55:01 | 3:29:37 | 4:03:09 | 4:36:54 | 5:11:27

Busca la tijera T 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 0:00:09
L | 0:06:00 | 0:39:33| 1:13:17 | 1:47:53 | 2:21:26 | 2:55:10 | 3:29:46 | 4:03:19 | 4:37:03 | 5:11:37

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:06:02 | 0:39:36 | 1:13:19 | 1:47:55 | 2:21:29 | 2:55:12 | 3:29:48 | 4:03:22 | 4:37:05 | 5:11:40

Deja la tijera T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:06:03 | 0:39:37 | 1:13:20 | 1:47:56 | 2:21:30 | 2:55:13 | 3:29:49 | 4:03:23 | 4:37:06 | 5:11:41

Coge el matrtillo T 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:16
L | 0:06:19 | 0:39:53 | 1:13:37 | 1:48:12 | 2:21:46 | 2:55:30 | 3:30:05 | 4:03:39 | 4:37:23 | 5:11:57

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:06:20 | 0:39:54 | 1:13:38 | 1:48:13 | 2:21:47 | 2:55:31 | 3:30:06 | 4:03:40 | 4:37:24 | 5:11:58

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:06:22 | 0:39:56 | 1:13:41 | 1:48:15 | 2:21:49 | 2:55:34 | 3:30:08 | 4:03:42 | 4:37:27 | 5:12:00

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:06:28 | 0:40:03 | 1:13:47 | 1:48:21 | 2:21:56 | 2:55:40 | 3:30:14 | 4:03:49 | 4:37:33 | 5:12:07

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:06:41 | 0:40:15| 1:14:01 | 1:48:34 | 2:22:08 | 2:55:54 | 3:30:27 | 4:04:01 | 4:37:47 | 5:12:19

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:06:46 | 0:40:21 | 1:14:06 | 1:48:39 | 2:22:14 | 2:55:59 | 3:30:32 | 4:04:07 | 4:37:52 | 5:12:25

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:06:51 | 0:40:26 | 1:14:12 | 1:48:44 | 2:22:19 | 2:56:05 | 3:30:37 | 4:04:12 | 4:37:58 | 5:12:30

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:06:54 | 0:40:28 | 1:14:15 | 1:48:47 | 2:22:21 | 2:56:08 | 3:30:40 | 4:04:14 | 4:38:01 | 5:12:32

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:07:10| 0:40:43 | 1:14:32 | 1:49:03 | 2:22:36 | 2:56:25 | 3:30:56 | 4:04:29 | 4:38:18 | 5:12:47
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual © ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 4/ 15

Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

MEDIDA ENSEGUNDOS

Voltea la base de la vitrina T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:07:13 | 0:40:46 | 1:14:34 | 1:49:06 | 2:22:39 | 2:56:27 | 3:30:59 | 4:04:32 | 4:38:20 | 5:12:50

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:07:19| 0:40:53 | 1:14:40 | 1:49:12 | 2:22:46 | 2:56:33 | 3:31:05 | 4:04:39 | 4:38:26 | 5:12:57

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:07:32| 0:41:05 | 1:14:54 | 1:49:25 | 2:22:58 | 2:56:47 | 3:31:18 | 4:04:51 | 4:38:40 | 5:13:09

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:07:37| 0:41:11 | 1:14:59 | 1:49:30 | 2:23:04 | 2:56:52 | 3:31:23 | 4:04:57 | 4:38:45 | 5:13:15

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:07:42 | 0:41:16 | 1:15:05 | 1:49:35 | 2:23:09 | 2:56:58 | 3:31:28 | 4:05:02 | 4:38:51 | 5:13:20

Deja la tijera T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:07:45| 0:41:18 | 1:15:08 | 1:49:38 | 2:23:11 | 2:57:01 | 3:31:31 | 4:05:04 | 4:38:54 | 5:13:22

Voltea la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:07:47 | 0:41:20 | 1:15:11 | 1:49:40 | 2:23:13 | 2:57:04 | 3:31:33 | 4:05:06 | 4:38:57 | 5:13:24

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:07:53 | 0:41:27 | 1:15:17 | 1:49:46 | 2:23:20 | 2:57:10 | 3:31:39 | 4:05:13 | 4:39:03 | 5:13:31

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:08:06 | 0:41:39 | 1:15:31 | 1:49:59 | 2:23:32 | 2:57:24 | 3:31:52 | 4:05:25 | 4:39:17 | 5:13:43

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:08:11 | 0:41:45 | 1:15:36 | 1:50:04 | 2:23:38 | 2:57:29 | 3:31:57 | 4:05:31 | 4:39:22 | 5:13:49

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:08:16 | 0:41:50 | 1:15:42 | 1:50:09 | 2:23:43 | 2:57:35 | 3:32:02 | 4:05:36 | 4:39:28 | 5:13:54

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
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L | 0:08:19| 0:41:52 | 1:15:45 | 1:50:12 | 2:23:45 | 2:57:38 | 3:32:05 | 4:05:38 | 4:39:31 | 5:13:56

Martilla la punta para acomodarla T]0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:08:35| 0:42:07 | 1:16:02 | 1:50:28 | 2:24:00 | 2:57:55 | 3:32:21 | 4:05:53 | 4:39:48 | 5:14:11

Voltea la base de la vitrina T]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:08:38| 0:42:10 | 1:16:04 | 1:50:31 | 2:24:03 | 2:57:57 | 3:32:24 | 4:05:56 | 4:39:50 | 5:14:14

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L] 0:08:44 | 0:42:17 | 1:16:10 | 1:50:37 | 2:24:10 | 2:58:03 | 3:32:30 | 4:06:03 | 4:39:56 | 5:14:21

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:08:57 | 0:42:29 | 1:16:24 | 1:50:50 | 2:24:22 | 2:58:17 | 3:32:43 | 4:06:15 | 4:40:10 | 5:14:33

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:09:02 | 0:42:35 | 1:16:29 | 1:50:55 | 2:24:28 | 2:58:22 | 3:32:48 | 4:06:21 | 4:40:15 | 5:14:39

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:09:07 | 0:42:40 | 1:16:35 | 1:51:00 | 2:24:33 | 2:58:28 | 3:32:53 | 4:06:26 | 4:40:21 | 5:14:44

Deja la tijera T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:09:10 | 0:42:42 | 1:16:38 | 1:51:03 | 2:24:35 | 2:58:31 | 3:32:56 | 4:06:28 | 4:40:24 | 5:14:46

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L] 0:09:28 | 0:42:58 | 1:16:55 | 1:51:21 | 2:24:51 | 2:58:48 | 3:33:14 | 4:06:44 | 4:40:41 | 5:15:02

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:09:33| 0:43:02 | 1:17:01 | 1:51:26 | 2:24:55 | 2:58:54 | 3:33:19 | 4:06:48 | 4:40:47 | 5:15:06

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:09:39 | 0:43:07 | 1:17:06 | 1:51:32 | 2:25:00 | 2:58:59 | 3:33:25 | 4:06:53 | 4:40:52 | 5:15:11

Ajusta el playo de presién para que quede en la posicién correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:09:43|0:43:12 | 1:17:11 | 1:51:36 | 2:25:05 | 2:59:04 | 3:33:29 | 4:06:58 | 4:40:57 | 5:15:16

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L] 0:09:47 | 0:43:17 | 1:17:15 | 1:51:40 | 2:25:10 | 2:59:08 | 3:33:33 | 4:07:03 | 4:41:01 | 5:15:21
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB

Fecha: 20078—015
Hoja 5/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:05| 0:00:03 0:00:04
L| 0:09:51| 0:43:20| 1:17:20 | 1:51:44 | 2:25:13| 2:59:13 | 3:33:37 | 4:07:06| 4:41:06 | 5:15:24

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04 0:00:05
L | 0:09:56 | 0:43:24| 1:17:25| 1:51:49 | 2:25:17 | 2:59:18 | 3:33:42 | 4:07:10 | 4:41:11 | 5:15:28

Toma la otra pinza con el electrodo T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03 0:00:03
L| 0:09:58| 0:43:27| 1:17:28| 1:51:51| 2:25:20 | 2:59:21 | 3:33:44 | 4:07:13| 4:41:14| 5:15:31

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L | 0:10:06| 0:43:36 | 1:17:36 | 1:51:59 | 2:25:29 | 2:59:29 | 3:33:52 | 4:07:22 | 4:41:22 | 5:15:40

Deja a un lado el electrodo T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L| 0:10:08| 0:43:38| 1:17:39| 1:52:01| 2:25:31| 2:59:32 | 3:33:54 | 4:07:24| 4:41:25| 5:15:42

Retira la pinza de contacto T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L | 0:10:10| 0:43:41| 1:17:41| 1:52:03 | 2:25:34 | 2:59:34 | 3:33:56 | 4:07:27 | 4:41:27 | 5:15:45

Saca el playo de presion T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L] 0:10:11| 0:43:42 | 1:17:42| 1:52:04 | 2:25:35| 2:59:35 | 3:33:57 | 4:07:28 | 4:41:28 | 5:15:46

Mueve la vitrina para soldar otro lado T 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L| 0:10:19| 0:43:51| 1:17:50 | 1:52:12| 2:25:44 | 2:59:43 | 3:34:05| 4:07:37| 4:41:36| 5:15:55

Coloca el playo de presion T| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:10:24 | 0:43:56 | 1:17:56 | 1:52:17 | 2:25:49 | 2:59:49 | 3:34:10 | 4:07:42 | 4:41:42 | 5:16:00

Coloca la pinza de contacto T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L| 0:10:25| 0:43:57 | 1:17:57 | 1:52:18| 2:25:50 | 2:59:50 | 3:34:11| 4:07:43| 4:41:43| 5:16:01

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:03
L | 0:10:28| 0:44:00 | 1:17:59 | 1:52:21 | 2:25:53 | 2:59:52 | 3:34:14 | 4:07:46 | 4:41:45| 5:16:04

Se coloca el casco T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
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L| 0:10:29| 0:44:01| 1:18:00| 1:52:22| 2:25:54 | 2:59:53 | 3:34:15| 4:07:47 | 4:41:46 | 5:16:05

Comienza a soldar T| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L| 0:10:37| 0:44:10| 1:18:08 | 1:52:30 | 2:26:03 | 3:00:01 | 3:34:23 | 4:07:56 | 4:41:54 | 5:16:14

Retira la pinza con el electrodo T 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L| 0:10:41| 0:44:14| 1:18:11| 1:52:34| 2:26:07 | 3:00:04 | 3:34:27 | 4:08:00 | 4:41:57 | 5:16:18

Retira el playo de presion T 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L| 0:10:43| 0:44:16 | 1:18:14 | 1:52:36| 2:26:09 | 3:00:07 | 3:34:29 | 4:08:02| 4:42:00 | 5:16:20

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L| 0:10:47| 0:44:20| 1:18:17 | 1:52:40| 2:26:13 | 3:00:10 | 3:34:33 | 4:08:06 | 4:42:03 | 5:16:24

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L| 0:11:01| 0:44:35| 1:18:33| 1:52:54 | 2:26:28 | 3:00:26 | 3:34:47 | 4:08:21| 4:42:19| 5:16:39

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:11:03| 0:44:37 | 1:18:36| 1:52:56 | 2:26:30 | 3:00:29 | 3:34:49 | 4:08:23 | 4:42:22 | 5:16:41

Se coloca el casco T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L| 0:11:05| 0:44:40| 1:18:38| 1:52:58 | 2:26:33 | 3:00:31 | 3:34:51| 4:08:26 | 4:42:24 | 5:16:44

Comienza a soldar T 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:11| 0:00:13| 0:00:11 0:00:12
L| 0:11:17| 0:44:51| 1:18:51| 1:53:10| 2:26:44 | 3:00:44 | 3:35:03 | 4:08:37 | 4:42:37 | 5:16:55

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L| 0:11:19| 0:44:54 | 1:18:53| 1:53:12| 2:26:47 | 3:00:46 | 3:35:05 | 4:08:40 | 4:42:39 | 5:16:58

Retira el playo de presion T| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04| 0:00:03 0:00:04
L| 0:11:23| 0:44:57| 1:18:57 | 1:53:16| 2:26:50 | 3:00:50 | 3:35:09 | 4:08:43| 4:42:43| 5:17:01

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L| 0:11:25| 0:45:00| 1:18:59| 1:53:18 | 2:26:53 | 3:00:52 | 3:35:11 | 4:08:46 | 4:42:45 | 5:17:04

Busca el matrtillo T| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L| 0:11:28| 0:45:03| 1:19:02 | 1:53:21| 2:26:56 | 3:00:55 | 3:35:14 | 4:08:49 | 4:42:48| 5:17:07
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 6/ 15

MEDIDA Bl SEGUNDOS

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:11:31 | 0:45:06 | 1:19:04 | 1:53:24 | 2:26:59 | 3:00:57 | 3:35:17 | 4:08:52 | 4:42:50 | 5:17:10

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:11:34 | 0:45:09 | 1:19:06 | 1:53:27 | 2:27:02 | 3:00:59 | 3:35:20 | 4:08:55 | 4:42:52 | 5:17:13

Voltea la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:11:41 | 0:45:15 | 1:19:13 | 1:53:34 | 2:27:08 | 3:01:06 | 3:35:27 | 4:09:01 | 4:42:59 | 5:17:19

Busca el espaldar de la vitrina de la vitrina T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06
L | 0:11:47 | 0:45:20 | 1:19:19 | 1:53:40 | 2:27:13 | 3:01:12 | 3:35:33 | 4:09:06 | 4:43:05 | 5:17:24

Acomoda el espaldar de la vitrina T 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13
L | 0:12:00 | 0:45:33 | 1:19:33 | 1:53:53 | 2:27:26 | 3:01:26 | 3:35:46 | 4:09:19 | 4:43:19 | 5:17:37

Busca el playo T 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14
L | 0:12:14 | 0:45:46 | 1:19:47 | 1:54:07 | 2:27:39 | 3:01:40 | 3:36:00 | 4:09:32 | 4:43:33 | 5:17:50

Dobla hien las puntas de la base de la vitrina T 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22
L | 0:12:35 | 0:46:08 | 1:20:10 | 1:54:28 | 2:28:01 | 3:02:03 | 3:36:21 | 4:09:54 | 4:43:56 | 5:18:12

Busca el matrtillo T | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10
L | 0:12:45 | 0:46:18 | 1:20:21 | 1:54:38 | 2:28:11 | 3:02:14 | 3:36:31 | 4:10:04 | 4:44:07 | 5:18:22

Martilla la punta de la base de la vitrina T 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:11
L | 0:12:56 | 0:46:28 | 1:20:32 | 1:54:49 | 2:28:21 | 3:02:25 | 3:36:42 | 4:10:14 | 4:44:18 | 5:18:32

Realiza una inspeccion de las otras puntas de la base T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:12:59 | 0:46:31 | 1:20:35 | 1:54:52 | 2:28:24 | 3:02:28 | 3:36:45 | 4:10:17 | 4:44:21 | 5:18:35

Coloca a un lado la base de la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:13:06 | 0:46:37 | 1:20:43 | 1:54:59 | 2:28:30 | 3:02:36 | 3:36:52 | 4:10:23 | 4:44:29 | 5:18:41
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Busca la escuadra T 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 0:00:23
L | 0:13:30 | 0:47:00 | 1:21:06 | 1:55:23 | 2:28:53 | 3:02:59 | 3:37:16 | 4:10:46 | 4:44:52 | 5:19:04

Mide para determinar el exceso de la medida T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:13:31| 0:47:01 | 1:21:07 | 1:55:24 | 2:28:54 | 3:03:00 | 3:37:17 | 4:10:47 | 4:44:53 | 5:19:05

deja la escuadra T | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:07
L | 0:13:38 | 0:47:08 | 1:21:15 | 1:55:31 | 2:29:01 | 3:03:08 | 3:37:24 | 4:10:54 | 4:45:01 | 5:19:12

Busca la tijera T | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 0:00:09
L | 0:13:47 | 0:47:18 | 1:21:24 | 1:55:40 | 2:29:11 | 3:03:17 | 3:37:33 | 4:11:04 | 4:45:10 | 5:19:22

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:13:49 | 0:47:21| 1:21:26 | 1:55:42 | 2:29:14 | 3:03:19 | 3:37:35 | 4:11:07 | 4:45:12 | 5:19:25

Deja la tijera T | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:13:50 | 0:47:22 | 1:21:27 | 1:55:43 | 2:29:15 | 3:03:20 | 3:37:36 | 4:11:08 | 4:45:13 | 5:19:26

Coge el matrtillo T 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:16
L | 0:14:06 | 0:47:38 | 1:21:44 | 1:55:59 | 2:29:31 | 3:03:37 | 3:37:52 | 4:11:24 | 4:45:30 | 5:19:42

Martilla la punta para acomodarla T | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:14:07 | 0:47:39 | 1:21:45 | 1:56:00 | 2:29:32 | 3:03:38 | 3:37:53 | 4:11:25 | 4:45:31 | 5:19:43

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:14:09 | 0:47:41 | 1:21:48 | 1:56:02 | 2:29:34 | 3:03:41 | 3:37:55 | 4:11:27 | 4:45:34 | 5:19:45

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:14:15 | 0:47:48 | 1:21:54 | 1:56:08 | 2:29:41 | 3:03:47 | 3:38:01 | 4:11:34 | 4:45:40 | 5:19:52

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:14:28 | 0:48:00 | 1:22:08 | 1:56:21 | 2:29:53 | 3:04:01 | 3:38:14 | 4:11:46 | 4:45:54 | 5:20:04

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:14:33 | 0:48:06 | 1:22:13 | 1:56:26 | 2:29:59 | 3:04:06 | 3:38:19 | 4:11:52 | 4:45:59 | 5:20:10

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:14:38 | 0:48:11 | 1:22:19 | 1:56:31 | 2:30:04 | 3:04:12 | 3:38:24 | 4:11:57 | 4:46:05 | 5:20:15
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de

las vitrinas

Método Actual

]

Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 7/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:14:41 | 0:48:13 | 1:22:22 | 1:56:34 | 2:30:06 | 3:04:15 | 3:38:27 | 4:11:59 | 4:46:08 | 5:20:17

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:14:57 | 0:48:28 | 1:22:39 | 1:56:50 | 2:30:21 | 3:04:32 | 3:38:43 | 4:12:14 | 4:46:25 | 5:20:32

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:15:00 | 0:48:31 | 1:22:41 | 1:56:53 | 2:30:24 | 3:04:34 | 3:38:46 | 4:12:17 | 4:46:27 | 5:20:35

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:15:06 | 0:48:38 | 1:22:47 | 1:56:59 | 2:30:31 | 3:04:40 | 3:38:52 | 4:12:24 | 4:46:33 | 5:20:42

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:15:19 | 0:48:50 | 1:23:01 | 1:57:12 | 2:30:43 | 3:04:54 | 3:39:05 | 4:12:36 | 4:46:47 | 5:20:54

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:15:24 | 0:48:56 | 1:23:06 | 1:57:17 | 2:30:49 | 3:04:59 | 3:39:10 | 4:12:42 | 4:46:52 | 5:21:00

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:15:29 | 0:49:01 | 1:23:12 | 1:57:22 | 2:30:54 | 3:05:05 | 3:39:15 | 4:12:47 | 4:46:58 | 5:21:05

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:15:32 | 0:49:03 | 1:23:15 | 1:57:25 | 2:30:56 | 3:05:08 | 3:39:18 | 4:12:49 | 4:47:01 | 5:21:07

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:15:34 | 0:49:05 | 1:23:18 | 1:57:27 | 2:30:58 | 3:05:11 | 3:39:20 | 4:12:51 | 4:47:04 | 5:21:09

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:15:40 | 0:49:12 | 1:23:24 | 1:57:33 | 2:31:05 | 3:05:17 | 3:39:26 | 4:12:58 | 4:47:10 | 5:21:16

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:15:53 | 0:49:24 | 1:23:38 | 1:57:46 | 2:31:17 | 3:05:31 | 3:39:39 | 4:13:10 | 4:47:24 | 5:21:28

Coge la tijera T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
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L | 0:15:58 | 0:49:30 | 1:23:43 | 1:57:51 | 2:31:23 | 3:05:36 | 3:39:44 | 4:13:16 | 4:47:29 | 5:21:34

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:16:03 | 0:49:35 | 1:23:49 | 1:57:56 | 2:31:28 | 3:05:42 | 3:39:49 | 4:13:21 | 4:47:35 | 5:21:39

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:16:06 | 0:49:37 | 1:23:52 | 1:57:59 | 2:31:30 | 3:05:45 | 3:39:52 | 4:13:23 | 4:47:38 | 5:21:41

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:16:22 | 0:49:52 | 1:24:09 | 1:58:15 | 2:31:45 | 3:06:02 | 3:40:08 | 4:13:38 | 4:47:55 | 5:21:56

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:16:25 | 0:49:55 | 1:24:11 | 1:58:18 | 2:31:48 | 3:06:04 | 3:40:11 | 4:13:41 | 4:47:57 | 5:21:59

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:16:31 | 0:50:02 | 1:24:17 | 1:58:24 | 2:31:55 | 3:06:10 | 3:40:17 | 4:13:48 | 4:48:03 | 5:22:06

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:16:44 | 0:50:14 | 1:24:31 | 1:58:37 | 2:32:07 | 3:06:24 | 3:40:30 | 4:14:00 | 4:48:17 | 5:22:18

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:16:49 | 0:50:20 | 1:24:36 | 1:58:42 | 2:32:13 | 3:06:29 | 3:40:35 | 4:14:06 | 4:48:22 | 5:22:24

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:16:54 | 0:50:25 | 1:24:42 | 1:58:47 | 2:32:18 | 3:06:35 | 3:40:40 | 4:14:11 | 4:48:28 | 5:22:29

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:16:57 | 0:50:27 | 1:24:45 | 1:58:50 | 2:32:20 | 3:06:38 | 3:40:43 | 4:14:13 | 4:48:31 | 5:22:31

Coloca en posicion las partes de la vitrina T 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L | 0:17:15 | 0:50:43 | 1:25:02 | 1:59:08 | 2:32:36 | 3:06:55 | 3:41:01 | 4:14:29 | 4:48:48 | 5:22:47

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:17:20 | 0:50:47 | 1:25:08 | 1:59:13 | 2:32:40 | 3:07:01 | 3:41:06 | 4:14:33 | 4:48:54 | 5:22:51

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:17:26 | 0:50:52 | 1:25:13 | 1:59:19 | 2:32:45 | 3:07:06 | 3:41:12 | 4:14:38 | 4:48:59 | 5:22:56
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual

]

Método propuesto x

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB

Hoja 8/ 15
MEDIDA ENSEGUNDOS

Fecha: 20078—015

Ajusta el playo de presién para que quede en la posicién correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:17:30| 0:50:57 | 1:25:18 | 1:59:23 | 2:32:50 | 3:07:11 | 3:41:16 | 4:14:43 | 4:49:04 | 5:23:01

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L|0:17:34| 0:51:02 | 1:25:22 | 1:59:27 | 2:32:55 | 3:07:15 | 3:41:20 | 4:14:48 | 4:49:08 | 5:23:06

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T]0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:17:38| 0:51:05 | 1:25:27 | 1:59:31 | 2:32:58 | 3:07:20 | 3:41:24 | 4:14:51 | 4:49:13 | 5:23:09

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L|0:17:43| 0:51:09 | 1:25:32 | 1:59:36 | 2:33:02 | 3:07:25 | 3:41:29 | 4:14:55 | 4:49:18 | 5:23:13

Toma la otra pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:17:45| 0:51:12 | 1:25:35 | 1:59:38 | 2:33:05 | 3:07:28 | 3:41:31 | 4:14:58 | 4:49:21 | 5:23:16

Comienza a soldar T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L|0:17:53| 0:51:21 | 1:25:43 | 1:59:46 | 2:33:14 | 3:07:36 | 3:41:39 | 4:15:07 | 4:49:29 | 5:23:25

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L] 0:17:55| 0:51:23 | 1:25:46 | 1:59:48 | 2:33:16 | 3:07:39 | 3:41:41 | 4:15:09 | 4:49:32 | 5:23:27

Retira la pinza de contacto T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:17:57 | 0:51:26 | 1:25:48 | 1:59:50 | 2:33:19 | 3:07:41 | 3:41:43 | 4:15:12 | 4:49:34 | 5:23:30

Saca el playo de presion T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L|0:17:58| 0:51:27 | 1:25:49 | 1:59:51 | 2:33:20 | 3:07:42 | 3:41:44 | 4:15:13 | 4:49:35 | 5:23:31

Mueve la vitrina para soldar otro lado T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:18:06 | 0:51:36 | 1:25:57 | 1:59:59 | 2:33:29 | 3:07:50 | 3:41:52 | 4:15:22 | 4:49:43 | 5:23:40

Coloca el playo de presion T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L|0:18:11|0:51:41 | 1:26:03 | 2:00:04 | 2:33:34 | 3:07:56 | 3:41:57 | 4:115:27 | 4:49:49 | 5:23:45

Coloca la pinza de contacto T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
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L | 0:18:12| 0:51:42 | 1:26:04 | 2:00:05 | 2:33:35 | 3:07:57 | 3:41:58 | 4:15:28 | 4:49:50 | 5:23:46

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:18:15| 0:51:45 | 1:26:06 | 2:00:08 | 2:33:38 | 3:07:59 | 3:42:01 | 4:15:31 | 4:49:52 | 5:23:49

Se coloca el casco T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:18:16 | 0:51:46 | 1:26:07 | 2:00:09 | 2:33:39 | 3:08:00 | 3:42:02 | 4:15:32 | 4:49:53 | 5:23:50

Comienza a soldar T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:18:24 | 0:51:55 | 1:26:15 | 2:00:17 | 2:33:48 | 3:08:08 | 3:42:10 | 4:15:41 | 4:50:01 | 5:23:59

Retira la pinza con el electrodo T]0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:18:28 | 0:51:59 | 1:26:18 | 2:00:21 | 2:33:52 | 3:08:11 | 3:42:14 | 4:15:45 | 4:50:04 | 5:24:03

Retira el playo de presion T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:18:30 | 0:52:01 | 1:26:21 | 2:00:23 | 2:33:54 | 3:08:14 | 3:42:16 | 4:15:47 | 4:50:07 | 5:24:05

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:18:34 | 0:52:05 | 1:26:24 | 2:00:27 | 2:33:58 | 3:08:17 | 3:42:20 | 4:15:51 | 4:50:10 | 5:24:09

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T]0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:18:48| 0:52:20 | 1:26:40 | 2:00:41 | 2:34:13 | 3:08:33 | 3:42:34 | 4:16:06 | 4:50:26 | 5:24:24

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:18:50 | 0:52:22 | 1:26:43 | 2:00:43 | 2:34:15 | 3:08:36 | 3:42:36 | 4:16:08 | 4:50:29 | 5:24:26

Se coloca el casco T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:18:52 | 0:52:25 | 1:26:45 | 2:00:45 | 2:34:18 | 3:08:38 | 3:42:38 | 4:16:11 | 4:50:31 | 5:24:29

Comienza a soldar T]0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:19:04 | 0:52:36 | 1:26:58 | 2:00:57 | 2:34:29 | 3:08:51 | 3:42:50 | 4:16:22 | 4:50:44 | 5:24:40

Deja a un lado el electrodo T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:19:06 | 0:52:39 | 1:27:00 | 2:00:59 | 2:34:32 | 3:08:53 | 3:42:52 | 4:16:25 | 4:50:46 | 5:24:43

Retira el playo de presién T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:19:10| 0:52:42 | 1:27:04 | 2:01:03 | 2:34:35 | 3:08:57 | 3:42:56 | 4:16:28 | 4:50:50 | 5:24:46
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB

Fecha: 20078—015

Hoja 9/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Toma la otra parte de la vitrina T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:19:13| 0:52:44 | 1:27:07 | 2:01:06 | 2:34:37 | 3:09:00 | 3:42:59 | 4:16:30 | 4:50:53 | 5:24:48

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:19:14 | 0:52:45 | 1:27:08 | 2:01:07 | 2:34:38 | 3:09:01 | 3:43:00 | 4:16:31 | 4:50:54 | 5:24:49

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:19:15| 0:52:46 | 1:27:09 | 2:01:08 | 2:34:39 | 3:09:02 | 3:43:01| 4:16:32 | 4:50:55 | 5:24:50

Sujeta la vitrina T 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:19:22 | 0:52:54 | 1:27:16 | 2:01:15 | 2:34:47 | 3:09:09 | 3:43:08 | 4:16:40 | 4:51:02 | 5:24:58

Busca el playo de presion y lo coloca a un lado T | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L| 0:19:25 | 0:52:57 | 1:27:18 | 2:01:18 | 2:34:50 | 3:09:11 | 3:43:11 | 4:16:43 | 4:51:04 | 5:25:01

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:19:28 | 0:52:59 | 1:27:21 | 2:01:21 | 2:34:52 | 3:09:14 | 3:43:14 | 4:16:45 | 4:51:07 | 5:25:03

Toma el playo de presién T 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:20 0:00:21
L | 0:19:49 | 0:53:19 | 1:27:43 | 2:01:42 | 2:35:12 | 3:09:36 | 3:43:35 | 4:17:05 | 4:51:29 | 5:25:23

Busca la escuadra T 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:19:57 | 0:53:26 | 1:27:51 | 2:01:50 | 2:35:19 | 3:09:44 | 3:43:43 | 4:17:12 | 4:51:37 | 5:25:30

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:20:00 | 0:53:28 | 1:27:54 | 2:01:53 | 2:35:21 | 3:09:47 | 3:43:46 | 4:17:14 | 4:51:40 | 5:25:32

Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:20:08 | 0:53:35 | 1:28:02 | 2:02:01 | 2:35:28 | 3:09:55 | 3:43:54 | 4:17:21| 4:51:48 | 5:25:39

Sujeta el casco T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:20:13 | 0:53:41 | 1:28:07 | 2:02:06 | 2:35:34 | 3:10:00 | 3:43:59 | 4:17:27 | 4:51:53 | 5:25:45

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01




249

L | 0:20:14 | 0:53:42 | 1:28:08 | 2:02:07 | 2:35:35 | 3:10:01 | 3:44:00 | 4:17:28 | 4:51:54 | 5:25:46

Comienza a soldar T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:20:16 | 0:53:45 | 1:28:10 | 2:02:09 | 2:35:38 | 3:10:03 | 3:44:02 | 4:17:31 | 4:51:56 | 5:25:49

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:20:19 | 0:53:47 | 1:28:13 | 2:02:12 | 2:35:40 | 3:10:06 | 3:44:05 | 4:17:33 | 4:51:59 | 5:25:51

Retira el playo de presion T 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:20:29 | 0:53:58 | 1:28:23 | 2:02:22 | 2:35:51 | 3:10:16 | 3:44:15 | 4:17:44 | 4:52:09 | 5:26:02

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:20:31 | 0:54:01 | 1:28:25 | 2:02:24 | 2:35:54 | 3:10:18 | 3:44:17 | 4:17:47 | 4:52:11 | 5:26:05

Comienza a soldar T | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:20:38 | 0:54:09 | 1:28:32 | 2:02:31 | 2:36:02 | 3:10:25 | 3:44:24 | 4:17:55| 4:52:18 | 5:26:13

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:20:42 | 0:54:13 | 1:28:37 | 2:02:35 | 2:36:06 | 3:10:30 | 3:44:28 | 4:17:59 | 4:52:23 | 5:26:17

Retira el playo de presién T 0:00:06 | 0:00:06| 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:20:48 | 0:54:19 | 1:28:44 | 2:02:41 | 2:36:12 | 3:10:37 | 3:44:34 | 4:18:05 | 4:52:30 | 5:26:23

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:20:50 | 0:54:22 | 1:28:46 | 2:02:43 | 2:36:15 | 3:10:39 | 3:44:36 | 4:18:08 | 4:52:32 | 5:26:26

Busca el matrtillo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:53 | 0:54:25 | 1:28:49 | 2:02:46 | 2:36:18 | 3:10:42 | 3:44:39 | 4:18:11 | 4:52:35 | 5:26:29

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:56 | 0:54:28 | 1:28:51 | 2:02:49 | 2:36:21 | 3:10:44 | 3:44:42 | 4:18:14 | 4:52:37 | 5:26:32

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:59 | 0:54:31 | 1:28:53 | 2:02:52 | 2:36:24 | 3:10:46 | 3:44:45 | 4:18:17 | 4:52:39 | 5:26:35

Voltea la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:21:06 | 0:54:37 | 1:29:00 | 2:02:59 | 2:36:30 | 3:10:53 | 3:44:52 | 4:18:23 | 4:52:46 | 5:26:41
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 10/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Busca el lateral de la vitrina de la vitrina T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06
L | 0:21:12 | 0:54:42 | 1:29:06 | 2:03:05 | 2:36:35 | 3:10:59 | 3:44:58 | 4:18:28 | 4:52:52 | 5:26:46

Acomoda el lateral de la vitrina T 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13
L | 0:21:25 | 0:54:55 | 1:29:20 | 2:03:18 | 2:36:48 | 3:11:13 | 3:45:11 | 4:18:41 | 4:53:06 | 5:26:59

Busca el playo T]0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14
L | 0:21:39 | 0:55:08 | 1:29:34 | 2:03:32 | 2:37:01 | 3:11:27 | 3:45:25 | 4:18:54 | 4:53:20 | 5:27:12

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22
L | 0:22:00 | 0:55:30 | 1:29:57 | 2:03:53 | 2:37:23 | 3:11:50 | 3:45:46 | 4:19:16 | 4:53:43 | 5:27:34

Busca el martillo T 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10
L | 0:22:10 | 0:55:40 | 1:30:08 | 2:04:03 | 2:37:33 | 3:12:01 | 3:45:56 | 4:19:26 | 4:53:54 | 5:27:44

Martilla la punta de la base de la vitrina T]0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:11
L | 0:22:21 | 0:55:50 | 1:30:19 | 2:04:14 | 2:37:43 | 3:12:12 | 3:46:07 | 4:19:36 | 4:54:05 | 5:27:54

Realiza una inspeccion de las otras puntas de la base T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:22:24 | 0:55:53 | 1:30:22 | 2:04:17 | 2:37:46 | 3:12:15 | 3:46:10 | 4:19:39 | 4:54:08 | 5:27:57

Coloca a un lado la base de la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:22:31 | 0:55:59 | 1:30:30 | 2:04:24 | 2:37:52 | 3:12:23 | 3:46:17 | 4:19:45 | 4:54:16 | 5:28:03

Busca la escuadra T 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 0:00:23
L | 0:22:55 | 0:56:22 | 1:30:53 | 2:04:48 | 2:38:15 | 3:12:46 | 3:46:41 | 4:20:08 | 4:54:39 | 5:28:26

Mide para determinar el exceso de la medida T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:22:56 | 0:56:23 | 1:30:54 | 2:04:49 | 2:38:16 | 3:12:47 | 3:46:42 | 4:20:09 | 4:54:40 | 5:28:27

deja la escuadra T 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:07
L | 0:23:03 | 0:56:30 | 1:31:02 | 2:04:56 | 2:38:23 | 3:12:55 | 3:46:49 | 4:20:16 | 4:54:48 | 5:28:34

Busca la tijera T 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 0:00:09
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L | 0:23:12 | 0:56:40 | 1:31:11 | 2:05:05 | 2:38:33 | 3:13:04 | 3:46:58 | 4:20:26 | 4:54:57 | 5:28:44

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:23:14 | 0:56:43 | 1:31:13 | 2:05:07 | 2:38:36 | 3:13:06 | 3:47:00 | 4:20:29 | 4:54:59 | 5:28:47

Deja la tijera T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:23:15 | 0:56:44 | 1:31:14 | 2:05:08 | 2:38:37 | 3:13:07 | 3:47:01 | 4:20:30 | 4:55:00 | 5:28:48

Coge el matrtillo T 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:16
L | 0:23:31| 0:57:00 | 1:31:31 | 2:05:24 | 2:38:53 | 3:13:24 | 3:47:17 | 4:20:46 | 4:55:17 | 5:29:04

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:23:32| 0:57:01 | 1:31:32 | 2:05:25 | 2:38:54 | 3:13:25 | 3:47:18 | 4:20:47 | 4:55:18 | 5:29:05

Voltea la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:23:34 | 0:57:03 | 1:31:35 | 2:05:27 | 2:38:56 | 3:13:28 | 3:47:20 | 4:20:49 | 4:55:21 | 5:29:07

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:23:40 | 0:57:10 | 1:31:41 | 2:05:33 | 2:39:03 | 3:13:34 | 3:47:26 | 4:20:56 | 4:55:27 | 5:29:14

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:23:53 | 0:57:22 | 1:31:55 | 2:05:46 | 2:39:15 | 3:13:48 | 3:47:39 | 4:21:08 | 4:55:41 | 5:29:26

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:23:58 | 0:57:28 | 1:32:00 | 2:05:51 | 2:39:21 | 3:13:53 | 3:47:44 | 4:21:14 | 4:55:46 | 5:29:32

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:24:03 | 0:57:33 | 1:32:06 | 2:05:56 | 2:39:26 | 3:13:59 | 3:47:49 | 4:21:19 | 4:55:52 | 5:29:37

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:24:06 | 0:57:35 | 1:32:09 | 2:05:59 | 2:39:28 | 3:14:02 | 3:47:52 | 4:21:21 | 4:55:55 | 5:29:39

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:24:22 | 0:57:50 | 1:32:26 | 2:06:15 | 2:39:43 | 3:14:19 | 3:48:08 | 4:21:36 | 4:56:12 | 5:29:54

Voltea la base de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:24:25 | 0:57:53 | 1:32:28 | 2:06:18 | 2:39:46 | 3:14:21 | 3:48:11 | 4:21:39 | 4:56:14 | 5:29:57
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual © ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 11/15

Método propuesto x

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

MEDIDA ENSEGUNDOS

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:24:31 | 0:58:00 | 1:32:34 | 2:06:24 | 2:39:53 | 3:14:27 | 3:48:17 | 4:21:46 | 4:56:20 | 5:30:04

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:24:44 | 0:58:12 | 1:32:48 | 2:06:37 | 2:40:05 | 3:14:41 | 3:48:30 | 4:21:58 | 4:56:34 | 5:30:16

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:24:49 | 0:58:18 | 1:32:53 | 2:06:42 | 2:40:11 | 3:14:46 | 3:48:35 | 4:22:04 | 4:56:39 | 5:30:22

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:24:54 | 0:58:23 | 1:32:59 | 2:06:47 | 2:40:16 | 3:14:52 | 3:48:40 | 4:22:09 | 4:56:45 | 5:30:27

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:24:57 | 0:58:25 | 1:33:02 | 2:06:50 | 2:40:18 | 3:14:55 | 3:48:43 | 4:22:11 | 4:56:48 | 5:30:29

Voltea la base de la vitrina T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:25:00 | 0:58:28 | 1:33:04 | 2:06:53 | 2:40:21 | 3:14:57 | 3:48:46 | 4:22:14 | 4:56:50 | 5:30:32

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:25:06 | 0:58:35 | 1:33:10 | 2:06:59 | 2:40:28 | 3:15:03 | 3:48:52 | 4:22:21 | 4:56:56 | 5:30:39

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T10:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:25:19 | 0:58:47 | 1:33:24 | 2:07:12 | 2:40:40 | 3:15:17 | 3:49:05 | 4:22:33 | 4:57:10 | 5:30:51

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:25:24 | 0:58:53 | 1:33:29 | 2:07:17 | 2:40:46 | 3:15:22 | 3:49:10 | 4:22:39 | 4:57:15 | 5:30:57

Corta el exceso de medida en la punta del lateral de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:25:29 | 0:58:58 | 1:33:35 | 2:07:22 | 2:40:51 | 3:15:28 | 3:49:15 | 4:22:44 | 4:57:21 | 5:31:02

Deja la tijera T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:25:32 | 0:59:00 | 1:33:38 | 2:07:25 | 2:40:53 | 3:15:31 | 3:49:18 | 4:22:46 | 4:57:24 | 5:31:04

Coloca en posicion las partes de la vitrina T|0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
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L | 0:25:50 | 0:59:16 | 1:33:55 | 2:07:43 | 2:41:09 | 3:15:48 | 3:49:36 | 4:23:02 | 4:57:41 | 5:31:20

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:25:55 | 0:59:20 | 1:34:01 | 2:07:48 | 2:41:13 | 3:15:54 | 3:49:41 | 4:23:06 | 4:57:47 | 5:31:24

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:01 | 0:59:25 | 1:34:06 | 2:07:54 | 2:41:18 | 3:15:59 | 3:49:47 | 4:23:11 | 4:57:52 | 5:31:29

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicion correcta T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:05 | 0:59:30 | 1:34:11 | 2:07:58 | 2:41:23 | 3:16:04 | 3:49:51 | 4:23:16 | 4:57:57 | 5:31:34

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T10:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L | 0:26:09 | 0:59:35 | 1:34:15 | 2:08:02 | 2:41:28 | 3:16:08 | 3:49:55 | 4:23:21 | 4:58:01 | 5:31:39

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:26:13 | 0:59:38 | 1:34:20 | 2:08:06 | 2:41:31 | 3:16:13 | 3:49:59 | 4:23:24 | 4:58:06 | 5:31:42

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:26:18 | 0:59:42 | 1:34:25 | 2:08:11 | 2:41:35 | 3:16:18 | 3:50:04 | 4:23:28 | 4:58:11 | 5:31:46

Toma la otra pinza con el electrodo T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:26:20 | 0:59:45 | 1:34:28 | 2:08:13 | 2:41:38 | 3:16:21 | 3:50:06 | 4:23:31 | 4:58:14 | 5:31:49

Comienza a soldar T10:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:28 | 0:59:54 | 1:34:36 | 2:08:21 | 2:41:47 | 3:16:29 | 3:50:14 | 4:23:40 | 4:58:22 | 5:31:58

Deja a un lado el electrodo T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:26:30 | 0:59:56 | 1:34:39 | 2:08:23 | 2:41:49 | 3:16:32 | 3:50:16 | 4:23:42 | 4:58:25 | 5:32:00

Retira la pinza de contacto T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:26:32 | 0:59:59 | 1:34:41 | 2:08:25 | 2:41:52 | 3:16:34 | 3:50:18 | 4:23:45 | 4:58:27 | 5:32:03

Saca el playo de presion T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:33]1:00:00 | 1:34:42 | 2:08:26 | 2:41:53 | 3:16:35 | 3:50:19 | 4:23:46 | 4:58:28 | 5:32:04

Mueve la vitrina para soldar otro lado T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:41 | 1:00:09 | 1:34:50 | 2:08:34 | 2:42:02 | 3:16:43 | 3:50:27 | 4:23:55 | 4:58:36 | 5:32:13
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 12/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Coloca el playo de presion T 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:46 | 1:00:14 | 1:34:56 | 2:08:39 | 2:42:07 | 3:16:49 | 3:50:32 | 4:24:00 | 4:58:42 | 5:32:18

Coloca la pinza de contacto T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:47 | 1:00:15| 1:34:57 | 2:08:40 | 2:42:08 | 3:16:50 | 3:50:33 | 4:24:01 | 4:58:43 | 5:32:19

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:26:50 | 1:00:18 | 1:34:59 | 2:08:43 | 2:42:11| 3:16:52 | 3:50:36 | 4:24:04 | 4:58:45 | 5:32:22

Se coloca el casco T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:51| 1:00:19| 1:35:00 | 2:08:44 | 2:42:12 | 3:16:53 | 3:50:37 | 4:24:05 | 4:58:46 | 5:32:23

Comienza a soldar T | 0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:59 | 1:00:28 | 1:35:08 | 2:08:52 | 2:42:21 | 3:17:01 | 3:50:45 | 4:24:14 | 4:58:54 | 5:32:32

Retira la pinza con el electrodo T 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L | 0:27:03| 1:00:32| 1:35:11 | 2:08:56 | 2:42:25| 3:17:04 | 3:50:49 | 4:24:18 | 4:58:57 | 5:32:36

Retira el playo de presion T 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:27:05| 1:00:34 | 1:35:14 | 2:08:58 | 2:42:27 | 3:17:07 | 3:50:51 | 4:24:20 | 4:59:00 | 5:32:38

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L | 0:27:09| 1:00:38 | 1:35:17 | 2:09:02 | 2:42:31| 3:17:10 | 3:50:55 | 4:24:24 | 4:59:03 | 5:32:42

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:27:23| 1:00:53 | 1:35:33 | 2:09:16 | 2:42:46 | 3:17:26 | 3:51:09 | 4:24:39 | 4:59:19 | 5:32:57

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:27:25| 1:00:55 | 1:35:36 | 2:09:18 | 2:42:48 | 3:17:29 | 3:51:11 | 4:24:41| 4:59:22 | 5:32:59

Se coloca el casco T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:27:27| 1:00:58 | 1:35:38 | 2:09:20 | 2:42:51 | 3:17:31 | 3:51:13 | 4:24:44 | 4:59:24 | 5:33:02

Comienza a soldar T 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
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L | 0:27:39| 1:01:09 | 1:35:51 | 2:09:32 | 2:43:02 | 3:17:44 | 3:51:25 | 4:24:55 | 4:59:37 | 5:33:13

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L] 0:27:41 | 1:01:12| 1:35:53 | 2:09:34 | 2:43:05| 3:17:46 | 3:51:27 | 4:24:58 | 4:59:39 | 5:33:16

Retira el playo de presién T 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:27:45| 1:01:15| 1:35:57 | 2:09:38 | 2:43:08 | 3:17:50 | 3:51:31| 4:25:01 | 4:59:43 | 5:33:19

Toma la otra parte de la vitrina T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:27:48| 1:01:17 | 1:36:00 | 2:09:41 | 2:43:10 | 3:17:53 | 3:51:34 | 4:25:03 | 4:59:46 | 5:33:21

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L] 0:27:49| 1:01:18| 1:36:01 | 2:09:42 | 2:43:11| 3:17:54 | 3:51:35| 4:25:04 | 4:59:47 | 5:33:22

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:27:50 | 1:01:19 | 1:36:02 | 2:09:43 | 2:43:12 | 3:17:55 | 3:51:36 | 4:25:05 | 4:59:48 | 5:33:23

Sujeta la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L] 0:27:57 | 1:01:27| 1:36:09 | 2:09:50 | 2:43:20 | 3:18:02 | 3:51:43| 4:25:13 | 4:59:55 | 5:33:31

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:28:00| 1:01:30 | 1:36:11 | 2:09:53 | 2:43:23 | 3:18:04 | 3:51:46 | 4:25:16 | 4:59:57 | 5:33:34

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:28:03| 1:01:32| 1:36:14 | 2:09:56 | 2:43:25| 3:18:07 | 3:51:49 | 4:25:18 | 5:00:00 | 5:33:36

Toma el playo de presion T 0:00:22| 0:00:20| 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:20 0:00:21
L | 0:28:25| 1:01:52| 1:36:36 | 2:10:18 | 2:43:45| 3:18:29 | 3:52:11| 4:25:38 | 5:00:22 | 5:33:56

Busca la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:28:33| 1:01:59 | 1:36:44 | 2:10:26 | 2:43:52 | 3:18:37 | 3:52:19 | 4:25:45 | 5:00:30 | 5:34:03

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L] 0:28:36| 1:02:01| 1:36:47 | 2:10:29 | 2:43:54 | 3:18:40 | 3:52:22 | 4:25:47 | 5:00:33 | 5:34:05

Deja a un lado la escuadra T 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:28:44 | 1:02:08 | 1:36:55| 2:10:37 | 2:44:01 | 3:18:48 | 3:52:30 | 4:25:54 | 5:00:41 | 5:34:12




256

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 13/ 15

MEDIDA ENSEGUNDOS

Sujeta el casco T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:28:49 | 1:02:14 | 1:37:00 | 2:10:42 | 2:44:07 | 3:18:53 | 3:52:35 | 4:26:00 | 5:00:46 | 5:34:18

Recoge la pinza con el electrodo T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:28:50 | 1:02:15 | 1:37:01 | 2:10:43 | 2:44:08 | 3:18:54 | 3:52:36 | 4:26:01 | 5:00:47 | 5:34:19

Comienza a soldar T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:28:52 | 1:02:18 | 1:37:03 | 2:10:45 | 2:44:11 | 3:18:56 | 3:52:38 | 4:26:04 | 5:00:49 | 5:34:22

Deja a un lado la pinza con el electrodo T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:28:55 | 1:02:20 | 1:37:06 | 2:10:48 | 2:44:13 | 3:18:59 | 3:52:41 | 4:26:06 | 5:00:52 | 5:34:24

Retira el playo de presion T]0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:29:05 | 1:02:31 | 1:37:16 | 2:10:58 | 2:44:24 | 3:19:09 | 3:52:51 | 4:26:17 | 5:01:02 | 5:34:35

Recoge la pinza con el electrodo T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:29:07 | 1:02:34 | 1:37:18 | 2:11:00 | 2:44:27 | 3:19:11 | 3:52:53 | 4:26:20 | 5:01:04 | 5:34:38

Comienza a soldar T 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:29:14 | 1:02:42 | 1:37:25 | 2:11:07 | 2:44:35 | 3:19:18 | 3:53:00 | 4:26:28 | 5:01:11 | 5:34:46

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:29:18 | 1:02:46 | 1:37:30 | 2:11:11 | 2:44:39 | 3:19:23 | 3:53:04 | 4:26:32 | 5:01:16 | 5:34:50

Retira el playo de presion T 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:29:24 | 1:02:52 | 1:37:37 | 2:11:17 | 2:44:45 | 3:19:30 | 3:53:10 | 4:26:38 | 5:01:23 | 5:34:56

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:29:26 | 1:02:55 | 1:37:39 | 2:11:19 | 2:44:48 | 3:19:32 | 3:53:12 | 4:26:41 | 5:01:25 | 5:34:59

Busca el matrtillo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:29:29 | 1:02:58 | 1:37:42 | 2:11:22 | 2:44:51 | 3:19:35 | 3:53:15 | 4:26:44 | 5:01:28 | 5:35:02

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
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L | 0:29:32 | 1:03:01 | 1:37:44 | 2:11:25 | 2:44:54 | 3:19:37 | 3:53:18 | 4:26:47 | 5:01:30 | 5:35:05

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:29:35(1:03:03 | 1:37:47 | 2:11:28 | 2:44:56 | 3:19:40 | 3:53:21 | 4:26:49 | 5:01:33 | 5:35:07

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L | 0:29:53|1:03:19 | 1:38:04 | 2:11:46 | 2:45:12 | 3:19:57 | 3:53:39 | 4:27:05 | 5:01:50 | 5:35:23

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:29:58 | 1:03:23 | 1:38:10 | 2:11:51 | 2:45:16 | 3:20:03 | 3:53:44 | 4:27:09 | 5:01:56 | 5:35:27

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:30:04 | 1:03:28 | 1:38:15 | 2:11:57 | 2:45:21 | 3:20:08 | 3:53:50 | 4:27:14 | 5:02:01 | 5:35:32

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicion correcta T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:30:08 | 1:03:33 | 1:38:20 | 2:12:01 | 2:45:26 | 3:20:13 | 3:53:54 | 4:27:19 | 5:02:06 | 5:35:37

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L | 0:30:12(1:03:38 | 1:38:24 | 2:12:05 | 2:45:31 | 3:20:17 | 3:53:58 | 4:27:24 | 5:02:10 | 5:35:42

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:30:16 | 1:03:41 | 1:38:29 | 2:12:09 | 2:45:34 | 3:20:22 | 3:54:02 | 4:27:27 | 5:02:15 | 5:35:45

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:30:21 | 1:03:45 | 1:38:34 | 2:12:14 | 2:45:38 | 3:20:27 | 3:54:07 | 4:27:31 | 5:02:20 | 5:35:49

Toma la otra pinza con el electrodo T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:30:23 | 1:03:48 | 1:38:37 | 2:12:16 | 2:45:41 | 3:20:30 | 3:54:09 | 4:27:34 | 5:02:23 | 5:35:52

Comienza a soldar T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:30:31 | 1:03:57 | 1:38:45 | 2:12:24 | 2:45:50 | 3:20:38 | 3:54:17 | 4:27:43 | 5:02:31 | 5:36:01

Deja a un lado el electrodo T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:30:33 ] 1:03:59 | 1:38:48 | 2:12:26 | 2:45:52 | 3:20:41 | 3:54:19 | 4:27:45 | 5:02:34 | 5:36:03

Retira la pinza de contacto T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:30:35 1:04:02 | 1:38:50 | 2:12:28 | 2:45:55 | 3:20:43 | 3:54:21 | 4:27:48 | 5:02:36 | 5:36:06
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB

Fecha: 20078—015

Hoja 14/ 15
MEDIDA ENSEGUNDOS

Saca el playo de presion T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:36 | 1:04:03| 1:38:51| 2:12:29| 2:45:56 | 3:20:44 | 3:54:22 | 4:27:49 | 5:02:37 | 5:36:07

Mueve la vitrina para soldar otro lado T | 0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L | 0:30:44 | 1:04:12 | 1:38:59 | 2:12:37 | 2:46:05| 3:20:52 | 3:54:30 | 4:27:58 | 5:02:45 | 5:36:16

Coloca el playo de presion T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05 0:00:05
L | 0:30:49 | 1:04:17| 1:39:05| 2:12:42| 2:46:10| 3:20:58 | 3:54:35| 4:28:03| 5:02:51| 5:36:21

Coloca la pinza de contacto T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:50 | 1:04:18 | 1:39:06 | 2:12:43 | 2:46:11 | 3:20:59 | 3:54:36 | 4:28:04 | 5:02:52 | 5:36:22

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:03
L | 0:30:53| 1:04:21| 1:39:08| 2:12:46| 2:46:14 | 3:21:01| 3:54:39| 4:28:07 | 5:02:54 | 5:36:25

Se coloca el casco T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:54 | 1:04:22 | 1:39:09 | 2:12:47 | 2:46:15| 3:21:02 | 3:54:40 | 4:28:08 | 5:02:55 | 5:36:26

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L] 0:31:02| 1:04:31| 1:39:17 | 2:12:55| 2:46:24 | 3:21:10 | 3:54:48 | 4:28:17 | 5:03:03 | 5:36:35

Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L | 0:31:06| 1:04:35| 1:39:20| 2:12:59| 2:46:28 | 3:21:13| 3:54:52| 4:28:21| 5:03:06 | 5:36:39

Retira el playo de presion T | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:31:08| 1:04:37 | 1:39:23 | 2:13:01| 2:46:30 | 3:21:16 | 3:54:54 | 4:28:23| 5:03:09 | 5:36:41

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L| 0:31:12] 1:04:41| 1:39:26 | 2:13:05| 2:46:34| 3:21:19| 3:54:58 | 4:28:27 | 5:03:12| 5:36:45

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T| 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:31:26| 1:04:56 | 1:39:42 | 2:13:19| 2:46:49 | 3:21:35| 3:55:12 | 4:28:42 | 5:03:28 | 5:37:00

Recoge la pinza con el electrodo T| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
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L | 0:31:28| 1:04:58 | 1:39:45| 2:13:21| 2:46:51 | 3:21:38| 3:55:14 | 4:28:44 | 5:03:31| 5:37:02

Se coloca el casco T | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L | 0:31:30| 1:05:01| 1:39:47 | 2:13:23| 2:46:54 | 3:21:40 | 3:55:16 | 4:28:47 | 5:03:33 | 5:37:05

Comienza a soldar T| 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:31:42| 1:05:12 | 1:40:00 | 2:13:35| 2:47:05| 3:21:53 | 3:55:28| 4:28:58 | 5:03:46 | 5:37:16

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L | 0:31:44| 1:05:15| 1:40:02 | 2:13:37 | 2:47:08 | 3:21:55| 3:55:30 | 4:29:01 | 5:03:48 | 5:37:19

Retira el playo de presién T | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:03 0:00:04
L | 0:31:48| 1:05:18 | 1:40:06 | 2:13:41| 2:47:11| 3:21:59 | 3:55:34 | 4:29:04 | 5:03:52 | 5:37:22

Toma la otra parte de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:31:51| 1:05:20 | 1:40:09 | 2:13:44 | 2:47:13| 3:22:02 | 3:55:37 | 4:29:06 | 5:03:55 | 5:37:24

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:31:52| 1:05:21| 1:40:10 | 2:13:45| 2:47:14 | 3:22:03 | 3:55:38| 4:29:07 | 5:03:56 | 5:37:25

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:31:53| 1:05:22 | 1:40:11| 2:13:46 | 2:47:15| 3:22:04 | 3:55:39 | 4:29:08 | 5:03:57 | 5:37:26

Sujeta la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:32:00| 1:05:30 | 1:40:18| 2:13:53| 2:47:23| 3:22:11| 3:55:46 | 4:29:16 | 5:04:04 | 5:37:34

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 0:00:03
L | 0:32:03| 1:05:33| 1:40:20 | 2:13:56 | 2:47:26 | 3:22:13| 3:55:49 | 4:29:19| 5:04:06 | 5:37:37

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:06| 1:05:35| 1:40:23| 2:13:59 | 2:47:28 | 3:22:16 | 3:55:52 | 4:29:21 | 5:04:09 | 5:37:39

Toma el playo de presion T 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22| 0:00:22| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:22| 0:00:20| 0:00:22| 0:00:20 0:00:21
L | 0:32:28| 1:05:55 | 1:40:45 | 2:14:21| 2:47:48| 3:22:38 | 3:56:14 | 4:29:41| 5:04:31| 5:37:59

Busca la escuadra T| 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:32:36| 1:06:02| 1:40:53| 2:14:29| 2:47:55| 3:22:46 | 3:56:22 | 4:29:48 | 5:04:39 | 5:38:06
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB

Fecha: 20078—015

Hoja 15/ 15
MEDIDA EN SEGUNDOS

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:39| 1:06:04 | 1:40:56 | 2:14:32 | 2:47:57 | 3:22:49 | 3:56:25 | 4:29:50 | 5:04:42 | 5:38:08

Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:32:47| 1:06:11 | 1:41:04 | 2:14:40 | 2:48:04 | 3:22:57 | 3:56:33 | 4:29:57 | 5:04:50 | 5:38:15

Sujeta el casco T | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L| 0:32:52| 1:06:17 | 1:41:09 | 2:14:45 | 2:48:10 | 3:23:02 | 3:56:38 | 4:30:03 | 5:04:55 | 5:38:21

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:32:53| 1:06:18 | 1:41:10 | 2:14:46 | 2:48:11 | 3:23:03 | 3:56:39 | 4:30:04 | 5:04:56 | 5:38:22

Comienza a soldar T 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L| 0:32:55| 1:06:21 | 1:41:12 | 2:14:48| 2:48:14 | 3:23:05 | 3:56:41 | 4:30:07 | 5:04:58 | 5:38:25

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:58 | 1:06:23 | 1:41:15 | 2:14:51 | 2:48:16 | 3:23:08 | 3:56:44 | 4:30:09 | 5:05:01 | 5:38:27

Retira el playo de presion T 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:33:08 | 1:06:34 | 1:41:25 | 2:15:01 | 2:48:27 | 3:23:18 | 3:56:54 | 4:30:20 | 5:05:11 | 5:38:38

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:33:10| 1:06:37 | 1:41:27 | 2:15:03 | 2:48:30 | 3:23:20 | 3:56:56 | 4:30:23 | 5:05:13 | 5:38:41

Comienza a soldar T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:33:17 | 1:06:45 | 1:41:34 | 2:15:10 | 2:48:38 | 3:23:27 | 3:57:03 | 4:30:31 | 5:05:20 | 5:38:49

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L| 0:33:21| 1:06:49 | 1:41:39 | 2:15:14 | 2:48:42 | 3:23:32| 3:57:07 | 4:30:35| 5:05:25 | 5:38:53

Retira el playo de presién T | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:33:27 | 1:06:55 | 1:41:46 | 2:15:20 | 2:48:48 | 3:23:39 | 3:57:13 | 4:30:41 | 5:05:32 | 5:38:59

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
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L | 0:33:29| 1:06:58 | 1:41:48 | 2:15:22 | 2:48:51 | 3:23:41 | 3:57:15 | 4:30:44 | 5:05:34 | 5:39:02

Busca el martillo T | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:33:32| 1:07:01 | 1:41:51 | 2:15:25 | 2:48:54 | 3:23:44 | 3:57:18 | 4:30:47 | 5:05:37 | 5:39:05

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:33:35| 1:07:04 | 1:41:53 | 2:15:28 | 2:48:57 | 3:23:46 | 3:57:21 | 4:30:50 | 5:05:39 | 5:39:08

0:33:55

Tiempo elegido : 00:33:55

Dibujo de la operacion:
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4.8.1.1. Célculo del Niumero de Ciclos a Cronometrae

D

171

Lecturas individuales del crondmetro| Cuadrados de las lecturas individuales
en 0.01 minutos del cronometro ¥
18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y x°= 2937
(>x)’= 29241
2
s T
N = 40N N
D x N-1
- . (1)
2937—%1
_[ 40(10) 10
N = (2)
171 9
N=27C3 (3)
2 2
v 2N X -(Ex) "
> X
N o {40&0(2937) 294 2
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N=27C3 3)

4.8.1.2.Calculo del Tiempo Tipo

— *
T normal —Tmedio F valoracion

Thormar 33.55*1

Thormar 33.55

T normai=T medio™F valoracion

Thormar 33.55*1.2

Thormar 40.26

T normal=T medio™F valoracion

Thormar 33.55%0.8

Thormar 26.84

Thormar= promedio de los TormaiSacados anteriormente
TrormaF (33.55+40.26+26.84)/3
T normai= 33.55

Ttipo=T normait %0S*T normal

Tipo= 33.55+0.05* 33.55

4.8.2. Hoja de Observacion del Biselado de la Vitra con Caja Producto B
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccién

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 1/ 6

MEDIDA EN SEGUNDOS

ELEMENTOS VIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 TIEMPO

Toma el taladro T{0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:08
L [ 0:00:09 | 0:42:18| 1:23:27 | 2:04:50 | 2:45:48 | 3:27:51 | 4:42:36 | 6:04:04 | 7:21:58 | 8:51:35

Realiza un hueco para el remache T (0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L [0:00:11|0:42:19| 1:23:29 | 2:04:52 | 2:45:50 | 3:27:52 | 4:42:38 | 6:04:05 | 7:22:00 | 8:51:37

Deja a un lado el taladro T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06
L [ 0:00:17 | 0:42:24 | 1:23:34 | 2:04:58 | 2:45:56 | 3:27:57 | 4:42:44 | 6:04:10 | 7:22:05 | 8:51:43

Coge el remachador y el remache T(0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:01:42 | 0:00:11
L [ 0:00:28 | 0:42:34 | 1:23:45 | 2:05:09 | 2:46:07 | 3:28:07 | 4:42:55 | 6:04:20 | 7:22:16 | 8:53:25

Coloca el remache T | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05
L [ 0:00:33|0:42:38| 1:23:51 | 2:05:14 | 2:46:12 | 3:28:11 | 4:43:00 | 6:04:24 | 7:22:22 | 8:53:30

Observa en el otro de los puntos y toma las medidas T10:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17
L | 0:00:50| 0:42:55| 1:24:08 | 2:05:31 | 2:46:29 | 3:29:57 | 4:43:17 | 6:06:10 | 7:22:39 | 8:53:47

Raya los excedentes T1]0:01:31|0:01:30 | 0:01:32 | 0:01:32 | 0:01:31 | 0:01:30 | 0:01:31 | 0:01:30 | 0:06:02 | 0:06:03 | 0:06:02
L [ 0:02:21|0:44:25| 1:25:40 | 2:07:03 | 2:48:00 | 3:31:27 | 4:44:48 | 6:07:40 | 7:28:41 | 8:59:50

Busca la tijera T |0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L [ 0:02:23|0:44:27 | 1:25:42 | 2:07:06 | 2:48:02 | 3:31:29 | 4:44:50 | 6:07:42 | 7:28:43 | 8:59:53

Comienza a cortar los excedentes del bisel T10:00:31 | 0:00:31 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31
L [ 0:02:54 | 0:44:58 | 1:26:14 | 2:07:37 | 2:48:33 | 3:32:00 | 4:45:21 | 6:08:13 | 7:29:15 | 9:00:24
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Busca el martillo T1{0:00:01|0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:02:55|0:44:59 | 1:26:16 | 2:07:38 | 2:48:34 | 3:32:01 | 4:45:22 | 6:08:14 | 7:29:17 | 9:00:25

Martilla el bisel de la vitrina T {0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:04 | 0:00:03
L | 0:02:58 | 0:45:02 | 1:26:18 | 2:07:42 | 2:48:37 | 3:32:04 | 4:45:25| 6:08:17 | 7:29:19 | 9:00:29

Deja a un lado el martillo T |0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L [ 0:03:01| 0:45:04 | 1:26:20 | 2:07:45 | 2:48:40 | 3:32:06 | 4:45:28 | 6:08:19 | 7:29:21 | 9:00:32

Busca el otro pedazo de bisel T | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09
L [ 0:03:10| 0:45:13| 1:26:28 | 2:07:53 | 2:48:49 | 3:32:15| 4:45:37 | 6:08:28 | 7:29:29 | 9:00:40

Recorta las puntas para que se acoplen a las otras partes del bisel T]0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01
L [0:03:11|0:45:14 | 1:26:29 | 2:07:54 | 2:48:50 | 3:32:16 | 4:45:38 | 6:08:29 | 7:29:30 | 9:00:41

Revisa los excesos y va rayando T |0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04
L [ 0:03:15| 0:45:18| 1:26:33 | 2:07:59 | 2:48:54 | 3:32:20 | 4:45:42 | 6:08:33 | 7:29:34 | 9:00:46

Recorta los excesos T ]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L [ 0:03:17|0:45:20| 1:26:36 | 2:08:01 | 2:48:56 | 3:32:22 | 4:45:44 | 6:08:35 | 7:29:37 | 9:00:48

Busca el martillo T{0:00:03|0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L [ 0:03:20| 0:45:23 | 1:26:38 | 2:08:04 | 2:48:59 | 3:32:25 | 4:45:47 | 6:08:38 | 7:29:39 | 9:00:51

Comienza a rectificar la pieza del bisel T (0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L [ 0:03:22|0:45:25| 1:26:40 | 2:08:06 | 2:49:01 | 3:32:27 | 4:45:49 | 6:08:40 | 7:29:41 | 9:00:53

Comienza a martillar lo que se desigualo T (0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:01:49 | 0:00:20 | 0:03:21 | 0:01:48 | 0:00:20
L [ 0:03:42|0:45:45| 1:27:01 | 2:08:27 | 2:49:21 | 3:32:47 | 4:47:38 | 6:09:00 | 7:33:02 | 9:02:41

Deja el matrtillo T | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:08
L | 0:03:51| 0:45:53| 1:27:08 | 2:08:36 | 2:49:30 | 3:32:55| 4:47:47 | 6:09:08 | 7:33:09 | 9:02:50

Busca el taladro T{0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L | 0:03:53 | 0:45:55| 1:27:10 | 2:08:38 | 2:49:32 | 3:32:57 | 4:47:49 | 6:09:10 | 7:33:11 | 9:02:52

Taladra el bisel T(0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:01:43 | 0:01:42 | 0:01:43 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:42
L | 0:04:04 | 0:46:07 | 1:27:21 | 2:08:50 | 2:49:43 | 3:34:40| 4:49:31 | 6:10:53 | 7:34:53 | 9:04:34

Deja el taladro T |0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:03
L | 0:04:06 | 0:46:10 | 1:27:25| 2:08:52 | 2:49:45 | 3:34:43 | 4:49:33 | 6:10:56 | 7:34:57 | 9:04:36

Coge el remachador y el remache T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:04:07 | 0:46:11 | 1:27:26 | 2:08:53 | 2:49:46 | 3:34:44 | 4:49:34 | 6:10:57 | 7:34:58 | 9:04:37

Coloca el remache T{0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 2/ 6

MEDIDA ENSEGUNDOS

L [0:04:14|0:46:17 | 1:27:33 | 2:09:00 | 2:49:53 | 3:34:50 | 4:49:41 | 6:11:03 | 7:35:05 | 9:04:44

Deja el remachador T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L [ 0:04:15|0:46:18 | 1:27:34 | 2:09:01 | 2:49:54 | 3:34:51 | 4:49:42 | 6:11:04 | 7:35:06 | 9:04:45

Busca el martillo T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06
L [ 0:04:21|0:46:23| 1:27:40 | 2:09:06 | 2:50:00 | 3:34:56 | 4:49:48 | 6:11:09 | 7:35:12 | 9:04:50

Coge el martillo T |0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L [ 0:04:23|0:46:26 | 1:27:42 | 2:09:09 | 2:50:02 | 3:34:59 | 4:49:50 | 6:11:12 | 7:35:14 | 9:04:53

Comienza a ajustar el bisel T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:04:24|0:46:27 | 1:27:43 | 2:09:10 | 2:50:03 | 3:35:00 | 4:49:51 | 6:11:13 | 7:35:15 | 9:04:54

Marca donde va hacer el hueco T1]0:00:10|0:00:11| 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:01:42 | 0:00:11
L [ 0:04:34|0:46:38 | 1:27:53 | 2:09:21 | 2:50:13 | 3:35:11 | 4:50:01 | 6:11:24 | 7:35:25 | 9:06:36

Deja el matrtillo T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L [ 0:04:35|0:46:39 | 1:27:54 | 2:09:22 | 2:50:14 | 3:35:12 | 4:50:02 | 6:11:25 | 7:35:26 | 9:06:37

Busca el taladro T1{0:00:10|0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:43 | 0:01:42 | 0:01:42
L | 0:04:45| 0:46:50 | 1:28:04 | 2:09:33 | 2:50:24 | 3:36:54 | 4:51:44 | 6:13:07 | 7:37:09 | 9:08:19

Coge el taladro T ]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L | 0:04:47 | 0:46:53 | 1:28:06 | 2:09:35 | 2:50:26 | 3:36:57 | 4:51:46 | 6:13:10 | 7:37:11 | 9:08:21

Realiza un hueco para el remache T |0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
L | 0:04:50| 0:46:55| 1:28:09 | 2:09:38 | 2:50:29 | 3:36:59 | 4:51:49 | 6:13:12 | 7:37:14 | 9:08:24

Deja el taladro T ]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L | 0:04:52 | 0:46:58 | 1:28:11 | 2:09:41 | 2:50:31 | 3:37:02 | 4:51:51 | 6:13:15 | 7:37:16 | 9:08:27

Busca el remachador y los remaches T (0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:03:23 | 0:03:23 | 0:03:23 | 0:03:24 | 0:03:24 | 0:03:24
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L {0:05:12 | 0:47:19| 1:28:33 | 2:10:01 | 2:50:51 | 3:40:25 | 4:55:14 | 6:16:38 | 7:40:40 | 9:11:51

Coge el remachador y el remache T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L [ 0:05:13|0:47:20| 1:28:34 | 2:10:02 | 2:50:52 | 3:40:26 | 4:55:15| 6:16:39 | 7:40:41 | 9:11:52

Coloca los remaches T]0:00:20| 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:01:46 | 0:01:46
L | 0:05:33|0:47:41 | 1:28:56 | 2:10:22 | 2:51:12 | 3:40:43 | 4:57:01 | 6:16:56 | 7:42:27 | 9:13:38

Busca el martillo T{0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:05:34|0:47:42| 1:28:57 | 2:10:23 | 2:51:13 | 3:40:44 | 4:57:02 | 6:16:57 | 7:42:28 | 9:13:39

Coge el martillo T ]0:00:03| 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
L | 0:05:37 | 0:47:46 | 1:29:00 | 2:10:26 | 2:51:16 | 3:40:48 | 4:57:05 | 6:17:01 | 7:42:31| 9:13:42

Coge la Pletina T |0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04
L [ 0:05:41|0:47:49| 1:29:04 | 2:10:30 | 2:51:20 | 3:40:51 | 4:57:09 | 6:17:04 | 7:42:35 | 9:13:46

Coge el remachador y el remache T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07
L | 0:05:48 | 0:47:55| 1:29:12 | 2:10:37 | 2:51:27 | 3:40:57 | 4:57:16 | 6:17:10 | 7:42:43 | 9:13:53

Coloca el remache T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:07
L | 0:05:55|0:48:01 | 1:29:21 | 2:10:44 | 2:51:34 | 3:41:03 | 4:57:23 | 6:17:16 | 7:42:52 | 9:14:00

Busca otro bisel T{0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07
L | 0:06:02 | 0:48:09 | 1:29:28 | 2:10:50 | 2:51:41 | 3:41:11 | 4:57:30 | 6:17:24 | 7:42:59 | 9:14:06

Coloca el bisel para medir el que corresponda a la T1]0:00:10|0:00:11| 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:01:42 | 0:01:43 | 0:01:42 | 0:01:43 | 0:00:11 | 0:01:42

otra parte de la vitrina
L [0:06:12 | 0:48:20 | 1:29:38 | 2:11:01 | 2:51:51 | 3:42:53 | 4:59:13 | 6:19:06 | 7:44:42 | 9:14:17

Lo encuentra lo mide y mira los excedentes T (0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:01:46 | 0:01:45 | 0:01:46 | 0:01:45| 0:01:44 | 0:01:45
L [ 0:06:32|0:48:41|1:30:00 | 2:11:21 | 2:52:11 | 3:44:39 | 5:00:58 | 6:20:52 | 7:46:27 | 9:16:01

Busca el rayador T1]0:00:15| 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:10 | 0:01:44 | 0:01:45 | 0:01:44 | 0:01:45 | 0:01:44 | 0:01:45
L | 0:06:47 | 0:48:55| 1:30:15 | 2:11:37 | 2:52:21 | 3:46:23 | 5:02:43 | 6:22:36 | 7:48:12 | 9:17:45

Coge el rayador T ]0:00:01|0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:06:48 | 0:48:56 | 1:30:16 | 2:11:38 | 2:52:22 | 3:46:24 | 5:02:44 | 6:22:37 | 7:48:13 | 9:17:46

Mide y va rayando los excedentes del bisel para T (0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:46 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:46 | 0:00:46

cortarlos
L [0:07:34 | 0:49:43 | 1:31:02 | 2:12:24 | 2:53:08 | 3:47:11 | 5:03:30 | 6:23:24 | 7:48:59 | 9:18:32
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 3/ 6

MEDIDA ENSEGUNDOS

Deja el rayador T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:07:35| 0:49:44 | 1:31:03 | 2:12:25| 2:53:09 | 3:47:12 | 5:03:31 | 6:23:25| 7:49:00 | 9:18:33

Sujeta el bisel T | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:04
L | 0:07:39 | 0:49:47 | 1:31:08 | 2:12:28 | 2:53:13 | 3:47:15 | 5:03:35 | 6:23:28 | 7:49:05 | 9:18:36

Coge la tijera T(0:01:46 | 0:01:05 | 0:01:49 | 0:01:48 | 0:01:46 | 0:01:05 | 0:01:46 | 0:01:05 | 0:01:49 | 0:01:48| 0:01:48
L | 0:09:25 | 0:50:52 | 1:32:57 | 2:14:16 | 2:54:59 | 3:48:20 | 5:05:21 | 6:24:33 | 7:50:54 | 9:20:24

Busca el martillo T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06
L | 0:09:31 | 0:50:57 | 1:33:04 | 2:14:22 | 2:55:05 | 3:48:25 | 5:05:27 | 6:24:38 | 7:51:01 | 9:20:30

Comienza a acomodar las puntas que se viraron T(0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L | 0:09:32 | 0:50:58 | 1:33:05 | 2:14:23 | 2:55:06 | 3:48:26 | 5:05:28 | 6:24:39 | 7:51:02 | 9:20:31

Deja el martillo T | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:03 | 0:00:04
L | 0:09:35| 0:51:03 | 1:33:11 | 2:14:26 | 2:55:09 | 3:48:31 | 5:05:31 | 6:24:44 | 7:51:08 | 9:20:34

Acomoda el bisel en la vitrina T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L | 0:09:37 | 0:51:05| 1:33:13 | 2:14:28 | 2:55:11 | 3:48:33 | 5:05:33 | 6:24:46 | 7:51:10 | 9:20:36

Busca el sujetador para el bisel y un destornillador T(0:01:23 | 0:01:25| 0:01:30 | 0:01:20 | 0:01:23 | 0:01:25 | 0:01:23 | 0:01:25 | 0:01:30 | 0:01:20| 0:01:25
L | 0:11:00 | 0:52:30 | 1:34:43 | 2:15:48 | 2:56:34 | 3:49:58 | 5:06:56 | 6:26:11 | 7:52:40 | 9:21:56

Coloca el sujetador del bisel T | 0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:38
L |0:11:38 | 0:53:06 | 1:35:22 | 2:16:26 | 2:57:12 | 3:50:34 | 5:07:34 | 6:26:47 | 7:53:19 | 9:22:34

Busca otro sujetador de bisel T | 0:00:43 | 0:00:45 | 0:00:42 | 0:00:43 | 0:00:43 | 0:00:45 | 0:00:43 | 0:00:45 | 0:00:42 | 0:00:43 | 0:00:43
L |0:12:21 | 0:53:51 | 1:36:04 | 2:17:09 | 2:57:55 | 3:51:19 | 5:08:17 | 6:27:32 | 7:54:01 | 9:23:17
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Lo arregla para que sujete bien el bisel T | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L |0:12:22 | 0:53:52 | 1:36:05 | 2:17:10| 2:57:56 | 3:51:20 | 5:08:18 | 6:27:33 | 7:54:02 | 9:23:18

Coloca el bisel T0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:03:24 | 0:03:25 | 0:03:24 | 0:03:26 | 0:03:25 | 0:03:25
L |0:12:42 | 0:54:13 | 1:36:27 | 2:17:31| 2:58:16 | 3:54:44 | 5:11:43 | 6:30:57 | 7:57:28 | 9:26:43

Busca la lima T 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:01:45 | 0:01:44 | 0:01:45 | 0:01:44 | 0:01:44 | 0:01:44
L | 0:13:02 | 0:54:34 | 1:36:49 | 2:17:52 | 2:58:36 | 3:56:29 | 5:13:27 | 6:32:42 | 7:59:12 | 9:28:27

Coge la lima T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L | 0:13:04 | 0:54:36 | 1:36:52 | 2:17:54 | 2:58:38 | 3:56:31 | 5:13:29 | 6:32:44 | 7:59:15 | 9:28:29

Lima las puntas del bisel que sobresale para que no T | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01

lastimen
L | 0:13:05 | 0:54:37 | 1:36:53 | 2:17:55| 2:58:39 | 3:56:32 | 5:13:30 | 6:32:45 | 7:59:16 | 9:28:30

Deja la lima T(0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:01:42 | 0:00:11 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:00:11| 0:01:42
L | 0:13:16 | 0:54:49 | 1:37:05 | 2:18:06 | 2:58:50 | 3:58:14 | 5:13:41 | 6:34:27 | 8:00:58 | 9:28:41

Deja la lima T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L |0:13:17 | 0:54:50 | 1:37:06 | 2:18:07 | 2:58:51 | 3:58:15 | 5:13:42 | 6:34:28 | 8:00:59 | 9:28:42

Busca otro sujetador de bisel T(0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:03:24 | 0:03:23 | 0:03:24 | 0:03:23 | 0:03:23 | 0:03:23
L |0:13:37 | 0:55:11 | 1:37:28 | 2:18:28 | 2:59:11 | 4:01:39 | 5:17:05 | 6:37:52 | 8:04:22 | 9:32:05

Coloca los sujetadores T]0:01:15| 0:01:17 | 0:01:16 | 0:01:15| 0:01:15| 0:01:17 | 0:01:15 | 0:01:17 | 0:01:16 | 0:01:15| 0:01:16
L |0:14:52 | 0:56:28 | 1:38:44 | 2:19:43 | 3:00:26 | 4:02:56 | 5:18:20 | 6:39:09 | 8:05:38 | 9:33:20

Rectifica las partes que se movieron al colocar los T(0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:01:45 | 0:01:42 | 0:01:45 | 0:00:11 | 0:01:42| 0:01:43

sujetadores
L | 0:15:03 | 0:56:40 | 1:38:56 | 2:19:54 | 3:00:37 | 4:04:41 | 5:20:02 | 6:40:54 | 8:05:49 | 9:35:02

Toma el taladro T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04
L | 0:15:07 | 0:56:44 | 1:39:00 | 2:19:59 | 3:00:41 | 4:04:45 | 5:20:06 | 6:40:58 | 8:05:53 | 9:35:07

Realiza un hueco para el remache T | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L | 0:15:09 | 0:56:45 | 1:39:02 | 2:20:01 | 3:00:43 | 4:04:46 | 5:20:08 | 6:40:59 | 8:05:55 | 9:35:09

Deja a un lado el taladro T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06
L | 0:15:15 | 0:56:50 | 1:39:07 | 2:20:07 | 3:00:49 | 4:04:51 | 5:20:14 | 6:41:04 | 8:06:00 | 9:35:15

Coge el remachador y el remache T | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10
L | 0:15:25| 0:56:59 | 1:39:17 | 2:20:16 | 3:00:59 | 4:05:00 | 5:20:24 | 6:41:13 | 8:06:10 | 9:35:24
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual © ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Hoja 4/ 6

Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

MEDIDA ENSEGUNDOS

Coloca el remache T(0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:03:24 | 0:03:25| 0:03:24 | 0:03:25| 0:03:25 | 0:03:25
L | 0:15:45| 0:57:20| 1:39:39 | 2:20:37 | 3:01:19 | 4:08:24 | 5:23:49 | 6:44:37 | 8:09:35 | 9:38:49
Observa en el otro de los puntos y toma las medidas T/0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:17
L|0:16:02 | 0:57:36 | 1:39:56 | 2:20:54 | 3:01:36 | 4:10:10 | 5:24:06 | 6:46:23 | 8:09:52 | 9:39:06
Raya los excedentes T(0:01:15| 0:01:15| 0:01:16 | 0:01:16 | 0:01:15 | 0:01:15| 0:01:15| 0:01:15 | 0:01:16 | 0:01:16 | 0:01:16
L|0:17:17 | 0:58:51 | 1:41:12 | 2:22:10 | 3:02:51 | 4:11:25 | 5:25:21 | 6:47:38 | 8:11:08 | 9:40:22
Busca la tijera T (0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:03 | 0:00:02
L|0:17:19 | 0:58:53| 1:41:13 | 2:22:13 | 3:02:53 | 4:11:27 | 5:25:23 | 6:47:40 | 8:11:09 | 9:40:25
Comienza a cortar los excedentes del bisel T]0:00:31|0:00:31 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:31 | 0:00:32 | 0:00:31 | 0:00:31
L |0:17:50 | 0:59:24 | 1:41:45 | 2:22:44 | 3:03:24 | 4:11:58 | 5:25:54 | 6:48:11 | 8:11:41 | 9:40:56
Busca el martillo T]0:00:01 | 0:00:01| 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:01
L|0:17:51 | 0:59:25| 1:41:47 | 2:22:45 | 3:03:25| 4:11:59 | 5:25:55 | 6:48:12 | 8:11:43 | 9:40:57
Martilla el bisel de la vitrina T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:04 | 0:00:03
L |0:17:54 | 0:59:28 | 1:41:49 | 2:22:49 | 3:03:28 | 4:12:02 | 5:25:58 | 6:48:15| 8:11:45 | 9:41:01
Deja a un lado el martillo T0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:01:46 | 0:01:45| 0:01:46 | 0:01:45| 0:01:46
L |0:18:04 | 0:59:37 | 1:41:59 | 2:22:58 | 3:03:38 | 4:12:11 | 5:27:44 | 6:50:00 | 8:13:31 | 9:42:46
Busca el otro pedazo de bisel T 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09
L |0:18:13 | 0:59:46 | 1:42:07 | 2:23:06 | 3:03:47 | 4:12:20 | 5:27:53 | 6:50:09 | 8:13:39 | 9:42:54
Recorta las puntas para que se acoplen a las otras T(0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01

partes del bisel
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L|0:18:14 | 0:59:47 | 1:42:08 | 2:23:07 | 3:03:48 | 4:12:21 | 5:27:54 | 6:50:10 | 8:13:40 | 9:42:55

Revisa los excesos y va rayando T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04
L|0:18:18 | 0:59:51 | 1:42:12 | 2:23:12 | 3:03:52 | 4:12:25 | 5:27:58 | 6:50:14 | 8:13:44 | 9:43:00

Recorta los excesos T {0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L |0:18:20 | 0:59:53 | 1:42:15 | 2:23:14 | 3:03:54 | 4:12:27 | 5:28:00 | 6:50:16 | 8:13:47 | 9:43:02

Busca el martillo T | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L|0:18:23 | 0:59:56 | 1:42:17 | 2:23:17 | 3:03:57 | 4:12:30 | 5:28:03 | 6:50:19 | 8:13:49 | 9:43:05

Comienza a rectificar la pieza del bisel T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L|0:18:25| 0:59:58 | 1:42:19 | 2:23:19 | 3:03:59 | 4:12:32 | 5:28:05 | 6:50:21 | 8:13:51 | 9:43:07

Comienza a martillar lo que se desigualo T0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:01:49| 0:00:20 | 0:03:21 | 0:01:48 | 0:00:20
L|0:18:45 | 1:00:20 | 1:42:42 | 2:23:39 | 3:04:19| 4:12:52 | 5:29:54 | 6:50:41 | 8:17:12 | 9:44:55

Deja el martillo T 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:08
L |0:18:54 | 1:00:28 | 1:42:49 | 2:23:48 | 3:04:28 | 4:13:00 | 5:30:03 | 6:50:49 | 8:17:19 | 9:45:04

Busca el taladro T {0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L |0:18:56 | 1:00:30 | 1:42:51 | 2:23:50 | 3:04:30| 4:13:02 | 5:30:05 | 6:50:51 | 8:17:21 | 9:45:06

Taladra el bisel T {0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:01:43 | 0:01:42| 0:01:42 | 0:01:42
L|0:19:05 | 1:00:38 | 1:42:58 | 2:23:59 | 3:04:39| 4:13:10 | 5:30:14 | 6:52:34 | 8:19:03 | 9:46:48

Deja el taladro T | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:03
L|0:19:07 | 1:00:41| 1:43:02 | 2:24:01 | 3:04:41 | 4:13:13 | 5:30:16 | 6:52:37 | 8:19:07 | 9:46:50

Coge el remachador y el remache T0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L|0:19:08 | 1:00:42 | 1:43:03 | 2:24:02 | 3:04:42 | 4:13:14 | 5:30:17 | 6:52:38 | 8:19:08 | 9:46:51

Coloca el remache T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07
L|0:19:15(1:00:48 | 1:43:10 | 2:24:09 | 3:04:49| 4:13:20 | 5:30:24 | 6:52:44 | 8:19:15 | 9:46:58

Deja el remachador T(0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L|0:19:16 | 1:00:49| 1:43:11 | 2:24:10 | 3:04:50| 4:13:21 | 5:30:25 | 6:52:45 | 8:19:16 | 9:46:59

Busca el martillo T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06
L|0:19:22 | 1:00:54 | 1:43:17 | 2:24:15 | 3:04:56 | 4:13:26 | 5:30:31 | 6:52:50 | 8:19:22 | 9:47:04

Coge el martillo T | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:08
L|0:19:30 | 1:01:03| 1:43:25 | 2:24:23 | 3:05:04 | 4:13:35 | 5:30:39 | 6:52:59 | 8:19:30 | 9:47:12

Comienza a ajustar el bisel T0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 5/ 6

MEDIDA ENSEGUNDOS

L [0:19:31|1:01:04 | 1:43:26 | 2:24:24 | 3:05:05 | 4:13:36 | 5:30:40 | 6:53:00 | 8:19:31 | 9:47:13

Marca donde va hacer el hueco T0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:01:42|0:00:11
L[0:19:41|1:01:15|1:43:36 | 2:24:35| 3:05:15 | 4:13:47 | 5:30:50 | 6:53:11 | 8:19:41 | 9:48:55

Deja el martillo T(0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L[0:19:42|1:01:16 | 1:43:37 | 2:24:36 | 3:05:16 | 4:13:48 | 5:30:51 | 6:53:12 | 8:19:42 | 9:48:56

Busca el taladro T1{0:00:10|0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 { 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:42|0:01:42
L [0:19:52|1:01:27 | 1:43:47 | 2:24:47 | 3:05:26 | 4:15:30 | 5:32:33 | 6:54:54 | 8:21:24 | 9:50:38

Coge el taladro T 10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L [0:19:54|1:01:30| 1:43:49| 2:24:49 | 3:05:28 | 4:15:33 | 5:32:35 | 6:54:57 | 8:21:26 | 9:50:40

Realiza un hueco para el remache T (0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
L [0:19:57|1:01:32|1:43:52 | 2:24:52 | 3:05:31 | 4:15:35 | 5:32:38 | 6:54:59 | 8:21:29 | 9:50:43

Deja el taladro T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05
L [ 0:20:02|1:01:37 | 1:43:56 | 2:24:57 | 3:05:36 | 4:15:40 | 5:32:43 | 6:55:04 | 8:21:33 | 9:50:48

Busca el remachador y los remaches T (0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:30 | 0:03:23 | 0:03:23 | 0:03:23 | 0:03:24 | 0:03:24 | 0:03:24
L [0:20:32|1:02:08 | 1:44:26 | 2:25:28 | 3:06:06 | 4:19:03 | 5:36:06 | 6:58:27 | 8:24:57 | 9:54:12

Coge el remachador y el remache T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 |0:00:01
L [ 0:20:33|1:02:09 | 1:44:27 | 2:25:29 | 3:06:07 | 4:19:04 | 5:36:07 | 6:58:28 | 8:24:58 | 9:54:13

Coloca los remaches T0:00:18|0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:18 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:01:46|0:01:46
L [ 0:20:51|1:02:26 | 1:44:43 | 2:25:47 | 3:06:24 | 4:19:21 | 5:37:53 | 6:58:45 | 8:26:44 | 9:55:59

Busca el martillo T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 |0:00:01
L [ 0:20:52|1:02:27 | 1:44:44 | 2:25:48 | 3:06:25 | 4:19:22 | 5:37:54 | 6:58:46 | 8:26:45| 9:56:00

Coge el martillo T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07
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L [0:20:59 | 1:02:35 | 1:44:51 | 2:25:54 | 3:06:32 | 4:19:30 | 5:38:01 | 6:58:54 | 8:26:52 | 9:56:06

Coge la Pletina T | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08
L [ 0:21:07 | 1:02:41 | 1:44:59 | 2:26:03 | 3:06:40 | 4:19:36 | 5:38:09 | 6:59:00 | 8:27:00 | 9:56:15

Coge el remachador y el remache T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07
L [0:21:14 | 1:02:47 | 1:45:07 | 2:26:10 | 3:06:47 | 4:19:42 | 5:38:16 | 6:59:06 | 8:27:08 | 9:56:22

Coloca el remache T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:09| 0:00:07 | 0:00:07
L [0:21:21 | 1:02:53 | 1:45:16 | 2:26:17 | 3:06:54 | 4:19:48 | 5:38:23 | 6:59:12 | 8:27:17 | 9:56:29

Busca otro bisel T |0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07
L [0:21:28 | 1:03:01 | 1:45:23 | 2:26:23 | 3:07:01 | 4:19:56 | 5:38:30 | 6:59:20 | 8:27:24 | 9:56:35

Coloca el bisel para medir el que corresponda a la T(0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:01:42 | 0:01:43 | 0:01:42 | 0:01:43| 0:00:11|0:01:42

otra parte de la vitrina
L [0:21:38 | 1:03:12 | 1:45:33| 2:26:34 | 3:07:11 | 4:21:38 | 5:40:13 | 7:01:02 | 8:29:07 | 9:56:46

Lo encuentra lo mide y mira los excedentes T(0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:01:46 | 0:01:45 | 0:01:46 | 0:01:45| 0:01:44 | 0:01:45
L [0:21:48 | 1:03:23 | 1:45:43 | 2:26:45 | 3:07:21 | 4:23:24 | 5:41:58 | 7:02:48 | 8:30:52 | 9:58:30

Busca el rayador T10:00:10|0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:17 | 0:01:46 | 0:00:17 | 0:01:46| 0:01:46|0:01:46
L [0:21:58 | 1:03:34 | 1:45:53 | 2:26:56 | 3:07:31 | 4:23:41 | 5:43:44 | 7:03:05 | 8:32:38 | 10:00:16

Coge el rayador T ]0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01|0:00:01
L [0:21:59 | 1:03:35 | 1:45:54 | 2:26:57 | 3:07:32 | 4:23:42 | 5:43:45 | 7:03:06 | 8:32:39 | 10:00:17

Mide y va rayando los excedentes del bisel para T (0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:46 | 0:00:47 | 0:00:47

cortarlos
L |0:22:45|1:04:22 | 1:46:40 | 2:27:44 | 3:08:18 | 4:24:29 | 5:44:31 | 7:03:53 | 8:33:25| 10:01:04

Deja el rayador T ]0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01|0:00:01
L |0:22:46 | 1:04:23 | 1:46:41 | 2:27:45| 3:08:19 | 4:24:30 | 5:44:32 | 7:03:54 | 8:33:26 | 10:01:05

Sujeta el bisel T (0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05| 0:00:03 |0:00:04
L [0:22:50 | 1:04:26 | 1:46:46 | 2:27:48 | 3:08:23 | 4:24:33 | 5:44:36 | 7:03:57 | 8:33:31 | 10:01:08

Coge la tijera T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06
L [0:22:56 | 1:04:31 | 1:46:52 | 2:27:54 | 3:08:29 | 4:24:38 | 5:44:42 | 7:04:02 | 8:33:37 | 10:01:14

Busca el martillo T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06
L [0:23:02 | 1:04:36 | 1:46:59 | 2:28:00 | 3:08:35 | 4:24:43 | 5:44:48 | 7:04:07 | 8:33:44 | 10:01:20
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HOJA DE OBSERVACION

PROCESO DE BISELADO

Método Actual ©
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPS

Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015
Hoja 6/ 6

MEDIDA ENSEGUNDOS

Comienza a acomodar las puntas que se viraron T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 |0:00:01
L |0:23:03 | 1:04:37 | 1:47:00 | 2:28:01 | 3:08:36 | 4:24:44 | 5:44:49 | 7:04:08 | 8:33:45| 10:01:21

Deja el martillo T | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05
L [0:23:08 | 1:04:42 | 1:47:06 | 2:28:06 | 3:08:41 | 4:24:49 | 5:44:54 | 7:04:13 | 8:33:51 | 10:01:26

Acomoda el bisel en la vitrina T0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02
L |0:23:10 | 1:04:44 | 1:47:08 | 2:28:08 | 3:08:43 | 4:24:51 | 5:44:56 | 7:04:15 | 8:33:53 | 10:01:28

Busca el sujetador para el bisel y un destornillador T(0:03:23 | 0:03:25 | 0:03:23 | 0:03:24 | 0:03:23 | 0:03:25 | 0:03:23 | 0:03:25 | 0:03:23 | 0:03:24 | 0:03:24
L [0:26:33 | 1:08:09 | 1:50:31 | 2:31:32 | 3:12:06 | 4:28:16 | 5:48:19 | 7:07:40 | 8:37:16 | 10:04:52

Coloca el sujetador del bisel T (0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:38 | 0:00:36 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:38
L|0:27:11|1:08:45|1:51:10| 2:32:10 | 3:12:44 | 4:28:52 | 5:48:57 | 7:08:16 | 8:37:55 | 10:05:30

Busca otro sujetador de bisel T (0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:04
L [0:27:14 | 1:08:50 | 1:51:13| 2:32:13 | 3:12:47 | 4:28:57 | 5:49:00 | 7:08:21 | 8:37:58 | 10:05:33

Lo arregla para que sujete bien el bisel T (0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 |0:00:01
L|0:27:15|1:08:51 | 1:51:14 | 2:32:14 | 3:12:48 | 4:28:58 | 5:49:01 | 7:08:22 | 8:37:59 | 10:05:34

Coloca el bisel T10:03:25 | 0:03:24 | 0:03:26 | 0:03:25 | 0:03:25 | 0:03:24 | 0:03:25 | 0:03:24 | 0:03:26 | 0:03:25|0:03:25
L [0:30:40 | 1:12:15 | 1:54:40 | 2:35:39 | 3:16:13 | 4:32:22 | 5:52:26 | 7:11:46 | 8:41:25| 10:08:59

Busca la lima T10:03:25|0:03:26 | 0:03:25| 0:03:25 | 0:03:25 | 0:03:26 | 0:03:25 | 0:03:26 | 0:03:25| 0:03:25| 0:03:25
L |0:34:05|1:15:41 | 1:58:05 | 2:39:04 | 3:19:38 | 4:35:48 | 5:55:51 | 7:15:12 | 8:44:50 | 10:12:24

Coge la lima T(0:01:42|0:01:11 | 0:01:42| 0:00:11 | 0:01:42 | 0:00:11 | 0:01:42 | 0:00:11 | 0:01:42| 0:00:11|0:01:42
L [0:35:47 | 1:16:52 | 1:59:47 | 2:39:15| 3:21:20 | 4:35:59 | 5:57:33 | 7:15:23 | 8:46:32 | 10:12:35
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Lima las puntas del bisel que sobresale para que no T(0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
lastimen
L [0:35:48 | 1:16:53 | 1:59:48 | 2:39:16 | 3:21:21 | 4:36:00 | 5:57:34 | 7:15:24 | 8:46:33 | 10:12:36
Deja la lima T 10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02
L [0:35:50 | 1:16:55 | 1:59:51 | 2:39:18 | 3:21:23 | 4:36:02 | 5:57:36 | 7:15:26 | 8:46:36 | 10:12:38
Deja la lima T |0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01|0:00:01
L [0:35:51 | 1:16:56 | 1:59:52 | 2:39:19 | 3:21:24 | 4:36:03 | 5:57:37 | 7:15:27 | 8:46:37 | 10:12:39
Busca otro sujetador de bisel T10:03:22 | 0:03:23 | 0:03:22 | 0:03:23 | 0:03:22 | 0:03:23 | 0:03:22 | 0:03:23 | 0:03:22| 0:03:23|0:03:23
L [0:39:13 | 1:20:19 | 2:03:14 | 2:42:42 | 3:24:46 | 4:39:26 | 6:00:59 | 7:18:50 | 8:49:59 | 10:16:02
Coloca los sujetadores T]0:01:15|0:01:16 | 0:01:16 | 0:01:15 | 0:01:15 | 0:01:16 | 0:01:15 | 0:01:16 | 0:01:16| 0:01:15|0:01:16
L [0:40:28 | 1:21:35 | 2:04:30 | 2:43:57 | 3:26:01 | 4:40:42 | 6:02:14 | 7:20:06 | 8:51:15| 10:17:17
Rectifica las partes que se movieron al colocar los T(0:01:42|0:01:45|0:00:11 | 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:45 | 0:01:42 | 0:01:45| 0:00:11 | 0:01:42|0:01:43
sujetadores
L [0:42:10 | 1:23:20 | 2:04:41 | 2:45:39 | 3:27:43 | 4:42:27 | 6:03:56 | 7:21:51 | 8:51:26 | 10:18:59
1:01:54

Tiempo elegido : 01:01:54

Total de los suplementos:

5%

Dibujo de la operacion:
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4.8.2.1. Célculo del Niumero de Ciclos a Cronometrae

Lecturas individuales del crondmetro| Cuadrados de las lecturas individuales
en 0.01 minutos del cronometro ¥
9 81
8 64
7 49
9 81
8 64
8 64
9 81
8 64
7 49
7 49
Yx =80 Y X°= 646
(Y x)’= 6400
T
\ 2| 4oN 2. N
Do x N-1
- (1)
6400
646- ———
N =| 4000) 10 )
80 9
N =408C4 3)
40N X7 (S X P
v SNE X -(5X) "
> X
| 40,/100646)- 6400
N = ()
80
N=387C4 (3)

4.8.2.2. Célculo del Tiempo Tipo

—_ . * .z
Tnormal—Tmedlo I:valoraclon



Thormam 61,54*1

Thormar 61,54

T normal=T medio™F valoracién

Thormar 61,54*1.2

Thormar 73.84

T normal=T medio”™F valoracion

Thormar 61,54*0.8

Thormar 49.23

Thormar= promedio de los TormaiSacados anteriormente
Thorma (61,54+73.84+49.23) /3
Thorma= 61,54

Ttipo=T normalt %0S*T normal

Tiipo= 61,54+0.05* 61,54

Ttip(): 64.61
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4.8.3. Hoja de Observacion de Soldadura de la Vitma con Caja Producto B

279

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 1/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

ELEMENTOS VIA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tiempo

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L ] 0:00:18 | 0:33:51 | 1:07:21 | 1:42:11 | 2:15:44 | 2:49:14 | 3:24:04 | 3:57:37 | 4:31:07 | 5:05:55

Coge la escuadra para inspeccionar T]0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:00:23 | 0:33:55 | 1:07:27 | 1:42:16 | 2:15:48 | 2:49:20 | 3:24:09 | 3:57:41 | 4:31:13 | 5:05:59

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T10:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:00:29 | 0:34:00 | 1:07:32 | 1:42:22 | 2:15:53 | 2:49:25 | 3:24:15 | 3:57:46 | 4:31:18 | 5:06:04

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicién correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:00:33 | 0:34:05 | 1:07:37 | 1:42:26 | 2:15:58 | 2:49:30 | 3:24:19 | 3:57:51 | 4:31:23 | 5:06:09

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T10:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:00:37 | 0:34:08 | 1:07:42 | 1:42:30 | 2:16:01 | 2:49:35 | 3:24:23 | 3:57:54 | 4:31:28 | 5:06:12

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T10:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:00:42 | 0:34:12 | 1:07:47 | 1:42:35 | 2:16:05 | 2:49:40 | 3:24:28 | 3:57:58 | 4:31:33 | 5:06:16

Toma la otra pinza con el electrodo T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:00:44 | 0:34:15 | 1:07:50 | 1:42:37 | 2:16:08 | 2:49:43 | 3:24:30 | 3:58:01 | 4:31:36 | 5:06:19

Comienza a soldar T10:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:00:52 | 0:34:24 | 1:07:58 | 1:42:45 | 2:16:17 | 2:49:51 | 3:24:38 | 3:58:10 | 4:31:44 | 5:06:28

Deja a un lado el electrodo T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L ] 0:00:54 | 0:34:26 | 1:08:01 | 1:42:47 | 2:16:19 | 2:49:54 | 3:24:40 | 3:58:12 | 4:31:47 | 5:06:30

Retira la pinza de contacto T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:00:56 | 0:34:29 | 1:08:03 | 1:42:49 | 2:16:22 | 2:49:56 | 3:24:42 | 3:58:15 | 4:31:49 | 5:06:33




280

Saca el playo de presion T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:00:57 | 0:34:30 | 1:08:04 | 1:42:50 | 2:16:23 | 2:49:57 | 3:24:43 | 3:58:16 | 4:31:50 | 5:06:34

Mueve la vitrina para soldar otro lado T10:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:01:05 | 0:34:39 | 1:08:12 | 1:42:58 | 2:16:32 | 2:50:05 | 3:24:51 | 3:58:25 | 4:31:58 | 5:06:43

Coloca el playo de presion T]0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:01:10 | 0:34:44 | 1:08:18 | 1:43:03 | 2:16:37 | 2:50:11 | 3:24:56 | 3:58:30 | 4:32:04 | 5:06:48

Coloca la pinza de contacto T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:01:11 | 0:34:45 | 1:08:19 | 1:43:04 | 2:16:38 | 2:50:12 | 3:24:57 | 3:58:31 | 4:32:05 | 5:06:49

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:01:14 | 0:34:48 | 1:08:21 | 1:43:07 | 2:16:41 | 2:50:14 | 3:25:00 | 3:58:34 | 4:32:07 | 5:06:52

Se coloca el casco T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:01:15 | 0:34:49 | 1:08:22 | 1:43:08 | 2:16:42 | 2:50:15 | 3:25:01 | 3:58:35 | 4:32:08 | 5:06:53

Comienza a soldar T | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:01:23 | 0:34:58 | 1:08:30 | 1:43:16 | 2:16:51 | 2:50:23 | 3:25:09 | 3:58:44 | 4:32:16 | 5:07:02

Retira la pinza con el electrodo T]0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:01:27 | 0:35:02 | 1:08:33 | 1:43:20 | 2:16:55 | 2:50:26 | 3:25:13 | 3:58:48 | 4:32:19 | 5:07:06

Retira el playo de presion T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:01:29 | 0:35:04 | 1:08:36 | 1:43:22 | 2:16:57 | 2:50:29 | 3:25:15 | 3:58:50 | 4:32:22 | 5:07:08

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T10:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:01:43 | 0:35:19 | 1:08:52 | 1:43:36 | 2:17:12 | 2:50:45 | 3:25:29 | 3:59:05 | 4:32:38 | 5:07:23

Recoge la pinza con el electrodo T]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:01:45 | 0:35:21 | 1:08:55 | 1:43:38 | 2:17:14 | 2:50:48 | 3:25:31 | 3:59:07 | 4:32:41 | 5:07:25

Se coloca el casco T |0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:01:47 | 0:35:24 | 1:08:57 | 1:43:40 | 2:17:17 | 2:50:50 | 3:25:33 | 3:59:10 | 4:32:43 | 5:07:28

Comienza a soldar T]0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:01:59 | 0:35:35 | 1:09:10 | 1:43:52 | 2:17:28 | 2:51:03 | 3:25:45 | 3:59:21 | 4:32:56 | 5:07:39

Deja a un lado el electrodo T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto x Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de Fecha: 2007 -0 8-15
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 2/ 15

Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS

0:02:01| 0:35:38 | 1:09:12| 1:43:54 | 2:17:31 | 2:51:05| 3:25:47 | 3:59:24 | 4:32:58 | 5:07:42

Retira el playo de presién 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04

0:02:05| 0:35:41| 1:09:16 | 1:43:58 | 2:17:34 | 2:51:09 | 3:25:51 | 3:59:27 | 4:33:02 | 5:07:45

Toma la otra parte de la vitrina 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03

0:02:08 | 0:35:43| 1:09:19 | 1:44:01| 2:17:36 | 2:51:12| 3:25:54 | 3:59:29 | 4:33:05 | 5:07:47

Recoge la escuadra y la coloca a un lado 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:02:09 | 0:35:44 | 1:09:20 | 1:44:02 | 2:17:37 | 2:51:13 | 3:25:55 | 3:59:30| 4:33:06 | 5:07:48

Mueve la vitrina y la coloca a un lado 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01] 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:02:10| 0:35:45| 1:09:21 | 1:44:03 | 2:17:38 | 2:51:14 | 3:25:56 | 3:59:31 | 4:33:07 | 5:07:49

Busca el playo de presion y lo coloca en la vitrina 0:00:13| 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13| 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 0:00:13

0:02:23 | 0:35:59 | 1:09:34 | 1:44:16 | 2:17:52 | 2:51:27 | 3:26:09 | 3:59:45| 4:33:20 | 5:08:03

Busca la escuadra 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08

0:02:31| 0:36:06 | 1:09:42 | 1:44:24 | 2:17:59 | 2:51:35| 3:26:17 | 3:59:52 | 4:33:28 | 5:08:10

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03

0:02:34 | 0:36:08 | 1:09:45| 1:44:27 | 2:18:01 | 2:51:38 | 3:26:20 | 3:59:54 | 4:33:31 | 5:08:12

Deja a un lado la escuadra 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08

0:02:42 | 0:36:15 | 1:09:53 | 1:44:35| 2:18:08 | 2:51:46 | 3:26:28 | 4:00:01 | 4:33:39 | 5:08:19

Sujeta el casco 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05

0:02:47 | 0:36:21 | 1:09:58 | 1:44:40| 2:18:14 | 2:51:51 | 3:26:33 | 4:00:07 | 4:33:44 | 5:08:25

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:02:48 | 0:36:22 | 1:09:59 | 1:44:41 | 2:18:15| 2:51:52 | 3:26:34 | 4:00:08 | 4:33:45 | 5:08:26

il Ll L =

Comienza a soldar 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
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L | 0:02:50 | 0:36:25 | 1:10:01 | 1:44:43 | 2:18:18 | 2:51:54 | 3:26:36 | 4:00:11 | 4:33:47 | 5:08:29

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:02:53| 0:36:27 | 1:10:04 | 1:44:46 | 2:18:20 | 2:51:57 | 3:26:39 | 4:00:13 | 4:33:50 | 5:08:31

Retira el playo de presién T 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11| 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:03:03| 0:36:38 | 1:10:14 | 1:44:56 | 2:18:31 | 2:52:07 | 3:26:49 | 4:00:24 | 4:34:00 | 5:08:42

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:03:05 | 0:36:41 | 1:10:16 | 1:44:58 | 2:18:34 | 2:52:09 | 3:26:51 | 4:00:27 | 4:34:02 | 5:08:45

Comienza a soldar T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:03:12| 0:36:49 | 1:10:23 | 1:45:05 | 2:18:42 | 2:52:16 | 3:26:58 | 4:00:35 | 4:34:09 | 5:08:53

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:03:16 | 0:36:53 | 1:10:28 | 1:45:09 | 2:18:46 | 2:52:21 | 3:27:02 | 4:00:39 | 4:34:14 | 5:08:57

Retira el playo de presion T | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:03:22| 0:36:59 | 1:10:35 | 1:45:15 | 2:18:52 | 2:52:28 | 3:27:08 | 4:00:45 | 4:34:21 | 5:09:03

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:03:24 | 0:37:02 | 1:10:37 | 1:45:17 | 2:18:55| 2:52:30 | 3:27:10 | 4:00:48 | 4:34:23 | 5:09:06

Busca el martillo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:27 | 0:37:05 | 1:10:40 | 1:45:20 | 2:18:58 | 2:52:33 | 3:27:13 | 4:00:51 | 4:34:26 | 5:09:09

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:30 | 0:37:08 | 1:10:42 | 1:45:23 | 2:19:01 | 2:52:35 | 3:27:16 | 4:00:54 | 4:34:28 | 5:09:12

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:03:33| 0:37:10 | 1:10:45 | 1:45:26 | 2:19:03 | 2:52:38 | 3:27:19 | 4:00:56 | 4:34:31 | 5:09:14

Comienza a soldar T 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 0:00:11
L | 0:03:44 | 0:37:21 | 1:10:57 | 1:45:37 | 2:19:14 | 2:52:50 | 3:27:30 | 4:01:07 | 4:34:43 | 5:09:25

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:03:47 | 0:37:24 | 1:10:59 | 1:45:40 | 2:19:17 | 2:52:52 | 3:27:33 | 4:01:10 | 4:34:45 | 5:09:28

Voltea la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:03:54| 0:37:30 | 1:11:06 | 1:45:47 | 2:19:23| 2:52:59 | 3:27:40 | 4:01:16 | 4:34:52 | 5:09:34
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto X Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de Fecha: 2007 -0 8-15
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 3/ 15

Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS

Busca la base de la vitrina 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06

0:04:00| 0:37:35| 1:11:12 | 1:45:53 | 2:19:28 | 2:53:05 | 3:27:46 | 4:01:21 | 4:34:58 | 5:09:39

Acomoda la base de la vitrina 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13| 0:00:14 | 0:00:13| 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13

0:04:13| 0:37:48 | 1:11:26 | 1:46:06 | 2:19:41 | 2:53:19 | 3:27:59| 4:01:34 | 4:35:12 | 5:09:52

Busca el playo 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14

0:04:27| 0:38:01 | 1:11:40 | 1:46:20| 2:19:54 | 2:53:33 | 3:28:13 | 4:01:47 | 4:35:26 | 5:10:05

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22

0:04:48 | 0:38:23 | 1:12:03 | 1:46:41 | 2:20:16 | 2:53:56 | 3:28:34 | 4:02:09 | 4:35:49 | 5:10:27

Busca el martillo 0:00:10| 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10

0:04:58 | 0:38:33 | 1:12:14 | 1:46:51 | 2:20:26 | 2:54:07 | 3:28:44 | 4:02:19 | 4:36:00 | 5:10:37

Martilla la punta de la base de la vitrina 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:11

0:05:09 | 0:38:43 | 1:12:25| 1:47:02 | 2:20:36 | 2:54:18 | 3:28:55| 4:02:29 | 4:36:11 | 5:10:47

Realiza una inspeccion de las otras puntas de la base 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 ] 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 0:00:03

0:05:12| 0:38:46 | 1:12:28 | 1:47:05 | 2:20:39 | 2:54:21 | 3:28:58 | 4:02:32 | 4:36:14 | 5:10:50

Coloca a un lado la base de la vitrina 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 0:00:07

0:05:19| 0:38:52 | 1:12:36 | 1:47:12 | 2:20:45 | 2:54:29 | 3:29:05| 4:02:38 | 4:36:22 | 5:10:56

Busca la escuadra 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 0:00:23

0:05:43 | 0:39:15| 1:12:59| 1:47:36 | 2:21:08 | 2:54:52 | 3:29:29 | 4:03:01 | 4:36:45| 5:11:19

Mide para determinar el exceso de la medida 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 ] 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:05:44 | 0:39:16 | 1:13:00| 1:47:37 | 2:21:09 | 2:54:53 | 3:29:30| 4:03:02 | 4:36:46 | 5:11:20

e EE I EE R EE I E R EE

deja la escuadra 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:07
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L | 0:05:51 | 0:39:23 | 1:13:08 | 1:47:44 | 2:21:16 | 2:55:01 | 3:29:37 | 4:03:09 | 4:36:54 | 5:11:27

Busca la tijera T 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 0:00:09
L | 0:06:00 | 0:39:33| 1:13:17 | 1:47:53 | 2:21:26 | 2:55:10 | 3:29:46 | 4:03:19 | 4:37:03 | 5:11:37

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:06:02 | 0:39:36 | 1:13:19 | 1:47:55 | 2:21:29 | 2:55:12 | 3:29:48 | 4:03:22 | 4:37:05 | 5:11:40

Deja la tijera T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:06:03| 0:39:37 | 1:13:20 | 1:47:56 | 2:21:30 | 2:55:13 | 3:29:49 | 4:03:23 | 4:37:06 | 5:11:41

Coge el matrtillo T]0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:16
L | 0:06:19 | 0:39:53 | 1:13:37 | 1:48:12 | 2:21:46 | 2:55:30 | 3:30:05 | 4:03:39 | 4:37:23 | 5:11:57

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:06:20 | 0:39:54 | 1:13:38 | 1:48:13 | 2:21:47 | 2:55:31 | 3:30:06 | 4:03:40 | 4:37:24 | 5:11:58

Voltea la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:06:22 | 0:39:56 | 1:13:41 | 1:48:15 | 2:21:49 | 2:55:34 | 3:30:08 | 4:03:42 | 4:37:27 | 5:12:00

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:06:28 | 0:40:03 | 1:13:47 | 1:48:21 | 2:21:56 | 2:55:40 | 3:30:14 | 4:03:49 | 4:37:33 | 5:12:07

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:06:41 | 0:40:15 | 1:14:01 | 1:48:34 | 2:22:08 | 2:55:54 | 3:30:27 | 4:04:01 | 4:37:47 | 5:12:19

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:06:46 | 0:40:21 | 1:14:06 | 1:48:39 | 2:22:14 | 2:55:59 | 3:30:32 | 4:04:07 | 4:37:52 | 5:12:25

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:06:51 | 0:40:26 | 1:14:12 | 1:48:44 | 2:22:19 | 2:56:05 | 3:30:37 | 4:04:12 | 4:37:58 | 5:12:30

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:06:54 | 0:40:28 | 1:14:15 | 1:48:47 | 2:22:21 | 2:56:08 | 3:30:40 | 4:04:14 | 4:38:01 | 5:12:32

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:07:10| 0:40:43 | 1:14:32 | 1:49:03 | 2:22:36 | 2:56:25 | 3:30:56 | 4:04:29 | 4:38:18 | 5:12:47

Voltea la base de la vitrina T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:07:13 | 0:40:46 | 1:14:34 | 1:49:06 | 2:22:39 | 2:56:27 | 3:30:59 | 4:04:32 | 4:38:20 | 5:12:50

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las  vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 4/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

L | 0:07:19| 0:40:53 | 1:14:40 | 1:49:12 | 2:22:46 | 2:56:33 | 3:31:05 | 4:04:39 | 4:38:26 | 5:12:57

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 ] 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:07:32 | 0:41:05 | 1:14:54 | 1:49:25 | 2:22:58 | 2:56:47 | 3:31:18 | 4:04:51 | 4:38:40 | 5:13:09

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L10:07:37 | 0:41:11 | 1:14:59 | 1:49:30 | 2:23:04 | 2:56:52 | 3:31:23 | 4:04:57 | 4:38:45 | 5:13:15

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L|0:07:42 | 0:41:16 | 1:15:05 | 1:49:35 | 2:23:09 | 2:56:58 | 3:31:28 | 4:05:02 | 4:38:51 | 5:13:20

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L |0:07:45 | 0:41:18 | 1:15:08 | 1:49:38 | 2:23:11 | 2:57:01 | 3:31:31 | 4:05:04 | 4:38:54 | 5:13:22

Voltea la base de la vitrina T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:07:47 | 0:41:20 | 1:15:11 | 1:49:40 | 2:23:13 | 2:57:04 | 3:31:33 | 4:05:06 | 4:38:57 | 5:13:24

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L |0:07:53 | 0:41:27 | 1:15:17 | 1:49:46 | 2:23:20 | 2:57:10 | 3:31:39 | 4:05:13 | 4:39:03 | 5:13:31

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:08:06 | 0:41:39 | 1:15:31 | 1:49:59 | 2:23:32 | 2:57:24 | 3:31:52 | 4:05:25 | 4:39:17 | 5:13:43

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:08:11 | 0:41:45 | 1:15:36 | 1:50:04 | 2:23:38 | 2:57:29 | 3:31:57 | 4:05:31 | 4:39:22 | 5:13:49

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:08:16 | 0:41:50 | 1:15:42 | 1:50:09 | 2:23:43 | 2:57:35 | 3:32:02 | 4:05:36 | 4:39:28 | 5:13:54

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L 0:08:19 | 0:41:52 | 1:15:45 | 1:50:12 | 2:23:45 | 2:57:38 | 3:32:05 | 4:05:38 | 4:39:31 | 5:13:56

Martilla la punta para acomodarla T]0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
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L | 0:08:35 | 0:42:07 | 1:16:02 | 1:50:28 | 2:24:00 | 2:57:55 | 3:32:21 | 4:05:53 | 4:39:48 | 5:14:11

Voltea la base de la vitrina T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:08:38 | 0:42:10 | 1:16:04 | 1:50:31 | 2:24:03 | 2:57:57 | 3:32:24 | 4:05:56 | 4:39:50 | 5:14:14

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:08:44 | 0:42:17 | 1:16:10 | 1:50:37 | 2:24:10 | 2:58:03 | 3:32:30 | 4:06:03 | 4:39:56 | 5:14:21

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:08:57 | 0:42:29 | 1:16:24 | 1:50:50 | 2:24:22 | 2:58:17 | 3:32:43 | 4:06:15 | 4:40:10 | 5:14:33

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L 0:09:02 | 0:42:35 | 1:16:29 | 1:50:55 | 2:24:28 | 2:58:22 | 3:32:48 | 4:06:21 | 4:40:15 | 5:14:39

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:09:07 | 0:42:40 | 1:16:35 | 1:51:00 | 2:24:33 | 2:58:28 | 3:32:53 | 4:06:26 | 4:40:21 | 5:14:44

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L 0:09:10 | 0:42:42 | 1:16:38 | 1:51:03 | 2:24:35 | 2:58:31 | 3:32:56 | 4:06:28 | 4:40:24 | 5:14:46

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L | 0:09:28 | 0:42:58 | 1:16:55 | 1:51:21 | 2:24:51 | 2:58:48 | 3:33:14 | 4:06:44 | 4:40:41 | 5:15:02

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L 10:09:33|0:43:02 | 1:17:01 | 1:51:26 | 2:24:55 | 2:58:54 | 3:33:19 | 4:06:48 | 4:40:47 | 5:15:06

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:09:39 | 0:43:07 | 1:17:06 | 1:51:32 | 2:25:00 | 2:58:59 | 3:33:25 | 4:06:53 | 4:40:52 | 5:15:11

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicion correcta T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L 10:09:43 | 0:43:12 | 1:17:11 | 1:51:36 | 2:25:05 | 2:59:04 | 3:33:29 | 4:06:58 | 4:40:57 | 5:15:16

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L | 0:09:47 | 0:43:17 | 1:17:15 | 1:51:40 | 2:25:10 | 2:59:08 | 3:33:33 | 4:07:03 | 4:41:01 | 5:15:21

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:09:51 | 0:43:20 | 1:17:20 | 1:51:44 | 2:25:13 | 2:59:13 | 3:33:37 | 4:07:06 | 4:41:06 | 5:15:24

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:09:56 | 0:43:24 | 1:17:25 | 1:51:49 | 2:25:17 | 2:59:18 | 3:33:42 | 4:07:10 | 4:41:11 | 5:15:28
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto x Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de Fecha: 2007 -0 8-15
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 5/ 15

Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS

Toma la otra pinza con el electrodo

0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03

0:09:58 | 0:43:27 | 1:17:28 | 1:51:51 | 2:25:20| 2:59:21 | 3:33:44 | 4:07:13 | 4:41:14 | 5:15:31

Comienza a soldar

0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08

0:10:06 | 0:43:36| 1:17:36 | 1:51:59 | 2:25:29| 2:59:29 | 3:33:52 | 4.07:22 | 4:41:22 | 5:15:40

Deja a un lado el electrodo 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
0:10:08 | 0:43:38 | 1:17:39| 1:52:01 | 2:25:31 | 2:59:32 | 3:33:54 | 4:07:24 | 4:41:25 | 5:15:42

Retira la pinza de contacto 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
0:10:10| 0:43:41| 1:17:41| 1:52:03 | 2:25:34 | 2:59:34 | 3:33:56 | 4:07:27 | 4:41:27 | 5:15:45

Saca el playo de presion 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
0:10:11 | 0:43:42 | 1:17:42| 1:52:04 | 2:25:35| 2:59:35| 3:33:57 | 4:07:28 | 4:41:28 | 5:15:46

Mueve la vitrina para soldar otro lado 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
0:10:19| 0:43:51| 1:17:50 | 1:52:12 | 2:25:44 | 2:59:43 | 3:34:05 | 4:07:37 | 4:41:36 | 5:15:55

Coloca el playo de presion 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
0:10:24 | 0:43:56 | 1:17:56 | 1:52:17 | 2:25:49 | 2:59:49 | 3:34:10 | 4:07:42 | 4:41:42 | 5:16:00

Coloca la pinza de contacto 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:10:25| 0:43:57 | 1:17:57 | 1:52:18 | 2:25:50 | 2:59:50 | 3:34:11| 4:07:43 | 4:41:43 | 5:16:01

Recoge la pinza con el electrodo

0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03

0:10:28 | 0:44:00| 1:17:59 | 1:52:21 | 2:25:53 | 2:59:52 | 3:34:14 | 4.07:46 | 4:41:45 | 5:16:04

Se coloca el casco 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
0:10:29 | 0:44:01 | 1:18:00 | 1:52:22 | 2:25:54 | 2:59:53 | 3:34:15| 4:07:47 | 4:41:46 | 5:16:05
Comienza a soldar 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08

0:10:37 | 0:44:10| 1:18:08 | 1:52:30 | 2:26:03 | 3:00:01 | 3:34:23 | 4.07:56 | 4:41:54 | 5:16:14

Retira la pinza con el electrodo

b e e e Wt e Rt e 1 e e

0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04




288

L | 0:10:41 | 0:44:14 | 1:18:11 | 1:52:34 | 2:26:07 | 3:00:04 | 3:34:27 | 4:08:00 | 4:41:57 | 5:16:18

Retira el playo de presion T | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:10:43 | 0:44:16 | 1:18:14 | 1:52:36 | 2:26:09 | 3:00:07 | 3:34:29 | 4:08:02 | 4:42:00 | 5:16:20

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:10:47 | 0:44:20 | 1:18:17 | 1:52:40 | 2:26:13 | 3:00:10 | 3:34:33 | 4:08:06 | 4:42:03 | 5:16:24

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:11:01 | 0:44:35| 1:18:33 | 1:52:54 | 2:26:28 | 3:00:26 | 3:34:47 | 4:08:21 | 4:42:19 | 5:16:39

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:11:03 | 0:44:37 | 1:18:36 | 1:52:56 | 2:26:30 | 3:00:29 | 3:34:49 | 4:08:23 | 4:42:22 | 5:16:41

Se coloca el casco T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:11:05 | 0:44:40 | 1:18:38 | 1:52:58 | 2:26:33 | 3:00:31 | 3:34:51 | 4:08:26 | 4:42:24 | 5:16:44

Comienza a soldar T]0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L| 0:11:17 | 0:44:51 | 1:18:51 | 1:53:10 | 2:26:44 | 3:00:44 | 3:35:03 | 4:08:37 | 4:42:37 | 5:16:55

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:11:19 | 0:44:54 | 1:18:53 | 1:53:12 | 2:26:47 | 3:00:46 | 3:35:05 | 4:08:40 | 4:42:39 | 5:16:58

Retira el playo de presion T | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:11:23 | 0:44:57 | 1:18:57 | 1:53:16 | 2:26:50 | 3:00:50 | 3:35:09 | 4:08:43 | 4:42:43 | 5:17:01

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:11:25 | 0:45:00 | 1:18:59 | 1:53:18 | 2:26:53 | 3:00:52 | 3:35:11 | 4:08:46 | 4:42:45 | 5:17:04

Busca el martillo T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:11:28 | 0:45:03 | 1:19:02 | 1:53:21 | 2:26:56 | 3:00:55 | 3:35:14 | 4:08:49 | 4:42:48 | 5:17:07

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:11:31] 0:45:06 | 1:19:04 | 1:53:24 | 2:26:59 | 3:00:57 | 3:35:17 | 4:08:52 | 4:42:50 | 5:17:10

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:11:34 | 0:45:09 | 1:19:06 | 1:53:27 | 2:27:02 | 3:00:59 | 3:35:20 | 4:08:55 | 4:42:52 | 5:17:13

Voltea la vitrina T 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07




289

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto x Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de Fecha: 2007 -0 8-15
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 6/ 15

Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS

0:11:41| 0:45:15| 1:19:13| 1:53:34 | 2:27:08 | 3:01:06 | 3:35:27 | 4:09:01 | 4:42:59 | 5:17:19

Busca el espaldar de la vitrina de la vitrina 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06

0:11:47 | 0:45:20| 1:19:19 | 1:53:40| 2:27:13 | 3:01:12 | 3:35:33 | 4:09:06 | 4:43:05 | 5:17:24

Acomoda el espaldar de la vitrina 0:00:13| 0:00:13| 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13| 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13

0:12:00 | 0:45:33 | 1:19:33 | 1:53:53 | 2:27:26 | 3:01:26 | 3:35:46 | 4:09:19 | 4:43:19 | 5:17:37

Busca el playo 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14

0:12:14 | 0:45:46 | 1:19:47 | 1:54:07 | 2:27:39 | 3:01:40 | 3:36:00 | 4:09:32 | 4:43:33 | 5:17:50

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22

0:12:35| 0:46:08 | 1:20:10 | 1:54:28 | 2:28:01 | 3:02:03 | 3:36:21 | 4:09:54 | 4:43:56 | 5:18:12

Busca el martillo 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10

0:12:45| 0:46:18 | 1:20:21 | 1:54:38 | 2:28:11 | 3:02:14 | 3:36:31 | 4:10:04 | 4:44:07 | 5:18:22

Martilla la punta de la base de la vitrina 0:00:11 | 0:00:10] 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 ] 0:00:10 0:00:11

0:12:56 | 0:46:28 | 1:20:32 | 1:54:49| 2:28:21 | 3:02:25| 3:36:42 | 4:10:14 | 4:44:18 | 5:18:32

Realiza una inspeccion de las otras puntas de la base 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03

0:12:59 | 0:46:31 | 1:20:35| 1:54:52 | 2:28:24 | 3:02:28 | 3:36:45 | 4:10:17 | 4:44:21 | 5:18:35

Coloca a un lado la base de la vitrina 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 0:00:07

0:13:06 | 0:46:37 | 1:20:43 | 1:54:59 | 2:28:30 | 3:02:36 | 3:36:52 | 4:10:23 | 4:44:29 | 5:18:41

Busca la escuadra 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 0:00:23

0:13:30 | 0:47:00 | 1:21:06 | 1:55:23 | 2:28:53 | 3:02:59 | 3:37:16 | 4:10:46 | 4:44:52 | 5:19:04

Mide para determinar el exceso de la medida 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01

0:13:31| 0:47:01 | 1:21:07 | 1:55:24 | 2:28:54 | 3:03:00 | 3:37:17 | 4:10:47 | 4:44:53 | 5:19:05

deja la escuadra 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:07

Ll O o e T e Tl s T N e B I e B I e Y e Rl e N M el e A el R N

0:13:38 | 0:47:08 | 1:21:15| 1:55:31| 2:29:01 | 3:03:08 | 3:37:24 | 4:10:54 | 4:45:01 | 5:19:12
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Busca la tijera T 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 0:00:09
L | 0:13:47| 0:47:18 | 1:21:24 | 1:55:40 | 2:29:11 | 3:03:17 | 3:37:33| 4:11:04 | 4:45:10 | 5:19:22

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:13:49 | 0:47:21| 1:21:26 | 1:55:42 | 2:29:14 | 3:03:19 | 3:37:35 | 4:11:07 | 4:45:12 | 5:19:25

Deja la tijera T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:13:50 | 0:47:22 | 1:21:27 | 1:55:43 | 2:29:15 | 3:03:20 | 3:37:36 | 4:11:08 | 4:45:13 | 5:19:26

Coge el matrtillo T| 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:16
L | 0:14:06 | 0:47:38 | 1:21:44 | 1:55:59 | 2:29:31 | 3:03:37 | 3:37:52 | 4:11:24 | 4:45:30 | 5:19:42

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:14:07 | 0:47:39 | 1:21:45 | 1:56:00 | 2:29:32 | 3:03:38 | 3:37:53 | 4:11:25 | 4:45:31 | 5:19:43

Voltea la base de la vitrina T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:14:09 | 0:47:41 | 1:21:48 | 1:56:02 | 2:29:34 | 3:03:41 | 3:37:55 | 4:11:27 | 4:45:34 | 5:19:45

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:14:15| 0:47:48 | 1:21:54 | 1:56:08 | 2:29:41 | 3:03:47 | 3:38:01 | 4:11:34 | 4:45:40 | 5:19:52

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13| 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:14:28 | 0:48:00 | 1:22:08 | 1:56:21 | 2:29:53 | 3:04:01 | 3:38:14 | 4:11:46 | 4:45:54 | 5:20:04

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:14:33 | 0:48:06 | 1:22:13 | 1:56:26 | 2:29:59 | 3:04:06 | 3:38:19 | 4:11:52 | 4:45:59 | 5:20:10

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:14:38 ] 0:48:11 | 1:22:19 | 1:56:31 | 2:30:04 | 3:04:12 | 3:38:24 | 4:11:57 | 4:46:05 | 5:20:15

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:14:41 | 0:48:13 | 1:22:22 | 1:56:34 | 2:30:06 | 3:04:15 | 3:38:27 | 4:11:59 | 4:46:08 | 5:20:17

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:14:57 | 0:48:28 | 1:22:39 | 1:56:50 | 2:30:21 | 3:04:32 | 3:38:43 | 4:12:14 | 4:46:25 | 5:20:32

Voltea la base de la vitrina T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:15:00 | 0:48:31 | 1:22:41 | 1:56:53 | 2:30:24 | 3:04:34 | 3:38:46 | 4:12:17 | 4:46:27 | 5:20:35
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 7/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

Busca el rayador T]0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:15:06 | 0:48:38 | 1:22:47 | 1:56:59 | 2:30:31 | 3:04:40 | 3:38:52 | 4:12:24 | 4:46:33 | 5:20:42

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L] 0:15:19 | 0:48:50 | 1:23:01 | 1:57:12 | 2:30:43 | 3:04:54 | 3:39:05 | 4:12:36 | 4:46:47 | 5:20:54

Coge la tijera T]0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:15:24 | 0:48:56 | 1:23:06 | 1:57:17 | 2:30:49 | 3:04:59 | 3:39:10 | 4:12:42 | 4:46:52 | 5:21:00

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L] 0:15:29 | 0:49:01 | 1:23:12 | 1:57:22 | 2:30:54 | 3:05:05 | 3:39:15 | 4:12:47 | 4:46:58 | 5:21:05

Deja la tijera T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:15:32 | 0:49:03 | 1:23:15 | 1:57:25 | 2:30:56 | 3:05:08 | 3:39:18 | 4:12:49 | 4:47:01 | 5:21:07

Voltea la base de la vitrina T]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:15:34 | 0:49:05 | 1:23:18 | 1:57:27 | 2:30:58 | 3:05:11 | 3:39:20 | 4:12:51 | 4:47:04 | 5:21:09

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L] 0:15:40 | 0:49:12 | 1:23:24 | 1:57:33 | 2:31:05 | 3:05:17 | 3:39:26 | 4:12:58 | 4:47:10 | 5:21:16

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L | 0:15:53 | 0:49:24 | 1:23:38 | 1:57:46 | 2:31:17 | 3:05:31 | 3:39:39 | 4:13:10 | 4:47:24 | 5:21:28

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:15:58 | 0:49:30 | 1:23:43 | 1:57:51 | 2:31:23 | 3:05:36 | 3:39:44 | 4:13:16 | 4:47:29 | 5:21:34

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:16:03 | 0:49:35 | 1:23:49 | 1:57:56 | 2:31:28 | 3:05:42 | 3:39:49 | 4:13:21 | 4:47:35 | 5:21:39

Deja la tijera T]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:16:06 | 0:49:37 | 1:23:52 | 1:57:59 | 2:31:30 | 3:05:45 | 3:39:52 | 4:13:23 | 4:47:38 | 5:21:41

Martilla la punta para acomodarla T]0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
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L|0:16:22 | 0:49:52 | 1:24:09 | 1:58:15 | 2:31:45 | 3:06:02 | 3:40:08 | 4:13:38 | 4:47:55 | 5:21:56

Voltea la base de la vitrina T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:16:25| 0:49:55 | 1:24:11 | 1:58:18 | 2:31:48 | 3:06:04 | 3:40:11 | 4:13:41 | 4:47:57 | 5:21:59

Busca el rayador T]0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:16:31 | 0:50:02 | 1:24:17 | 1:58:24 | 2:31:55 | 3:06:10 | 3:40:17 | 4:13:48 | 4:48:03 | 5:22:06

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T]0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L] 0:16:44 | 0:50:14 | 1:24:31 | 1:58:37 | 2:32:07 | 3:06:24 | 3:40:30 | 4:14:00 | 4:48:17 | 5:22:18

Coge la tijera T]0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:16:49 | 0:50:20 | 1:24:36 | 1:58:42 | 2:32:13 | 3:06:29 | 3:40:35 | 4:14:06 | 4:48:22 | 5:22:24

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:16:54 | 0:50:25 | 1:24:42 | 1:58:47 | 2:32:18 | 3:06:35 | 3:40:40 | 4:14:11 | 4:48:28 | 5:22:29

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:16:57 | 0:50:27 | 1:24:45 | 1:58:50 | 2:32:20 | 3:06:38 | 3:40:43 | 4:14:13 | 4:48:31 | 5:22:31

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L|0:17:15| 0:50:43 | 1:25:02 | 1:59:08 | 2:32:36 | 3:06:55 | 3:41:01 | 4:14:29 | 4:48:48 | 5:22:47

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L] 0:17:20| 0:50:47 | 1:25:08 | 1:59:13 | 2:32:40 | 3:07:01 | 3:41:06 | 4:14:33 | 4:48:54 | 5:22:51

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T]0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:17:26 | 0:50:52 | 1:25:13 | 1:59:19 | 2:32:45 | 3:07:06 | 3:41:12 | 4:14:38 | 4:48:59 | 5:22:56

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicion correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L|0:17:30 | 0:50:57 | 1:25:18 | 1:59:23 | 2:32:50 | 3:07:11 | 3:41:16 | 4:14:43 | 4:49:04 | 5:23:01

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L | 0:17:34 | 0:51:02 | 1:25:22 | 1:59:27 | 2:32:55 | 3:07:15 | 3:41:20 | 4:14:48 | 4:49:08 | 5:23:06

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T]0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L|0:17:38| 0:51:05 | 1:25:27 | 1:59:31 | 2:32:58 | 3:07:20 | 3:41:24 | 4:14:51 | 4:49:13 | 5:23:09

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x
Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 8/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

L | 0:17:43| 0:51:09 | 1:25:32 | 1:59:36 | 2:33:02 | 3:07:25| 3:41:29 | 4:14:55 | 4:49:18 | 5:23:13

Toma la otra pinza con el electrodo T1 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03 0:00:03
L| 0:17:45| 0:51:12 | 1:25:35| 1:59:38| 2:33:05| 3:07:28 | 3:41:31| 4:14:58 | 4:49:21| 5:23:16

Comienza a soldar T | 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L | 0:17:53| 0:51:21| 1:25:43 | 1:59:46 | 2:33:14 | 3:07:36 | 3:41:39 | 4:15:07 | 4:49:29 | 5:23:25

Deja a un lado el electrodo T1 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:17:55| 0:51:23| 1:25:46 | 1:59:48 | 2:33:16 | 3:07:39 | 3:41:41| 4:15:09 | 4:49:32| 5:23:27

Retira la pinza de contacto T1 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L| 0:17:57 | 0:51:26 | 1:25:48| 1:59:50 | 2:33:19 | 3:07:41| 3:41:43| 4:15:12 | 4:49:34 | 5:23:30

Saca el playo de presion T1 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:17:58| 0:51:27 | 1:25:49 | 1:59:51 | 2:33:20 | 3:07:42| 3:41:44| 4:15:13 | 4:49:35| 5:23:31

Mueve la vitrina para soldar otro lado T1 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L| 0:18:06| 0:51:36 | 1:25:57 | 1:59:59 | 2:33:29 | 3:07:50 | 3:41:52| 4:15:22 | 4:49:43 | 5:23:40

Coloca el playo de presion T | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:18:11| 0:51:41 | 1:26:03 | 2:00:04 | 2:33:34 | 3:07:56 | 3:41:57 | 4:15:27 | 4:49:49 | 5:23:45

Coloca la pinza de contacto T1 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L| 0:18:12| 0:51:42 | 1:26:04 | 2:00:05| 2:33:35| 3:07:57 | 3:41:58 | 4:15:28 | 4:49:50 | 5:23:46

Recoge la pinza con el electrodo T1 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L| 0:18:15| 0:51:45| 1:26:06 | 2:00:08 | 2:33:38 | 3:07:59 | 3:42:01| 4:15:31| 4:49:52 | 5:23:49

Se coloca el casco T| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:18:16 | 0:51:46 | 1:26:07 | 2:00:09 | 2:33:39 | 3:08:00 | 3:42:02 | 4:15:32 | 4:49:53| 5:23:50

Comienza a soldar T1| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08| 0:00:09 0:00:08
L| 0:18:24| 0:51:55| 1:26:15| 2:00:17 | 2:33:48 | 3:08:08 | 3:42:10| 4:15:41| 4:50:01 | 5:23:59
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Retira la pinza con el electrodo T1| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L | 0:18:28| 0:51:59| 1:26:18 | 2:00:21 | 2:33:52 | 3:08:11 | 3:42:14 | 4:15:45| 4:50:04 | 5:24:03

Retira el playo de presién T1 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L| 0:18:30| 0:52:01| 1:26:21| 2:00:23| 2:33:54 | 3:08:14 | 3:42:16 | 4:15:47 | 4:50:07 | 5:24:05

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T1 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L | 0:18:34| 0:52:05| 1:26:24 | 2:00:27 | 2:33:58 | 3:08:17 | 3:42:20 | 4:15:51 | 4:50:10 | 5:24:09

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T| 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L| 0:18:48| 0:52:20 | 1:26:40 | 2:00:41| 2:34:13| 3:08:33| 3:42:34| 4:16:06 | 4:50:26 | 5:24:24

Recoge la pinza con el electrodo T1 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:18:50 | 0:52:22| 1:26:43 | 2:00:43 | 2:34:15| 3:08:36 | 3:42:36 | 4:16:08 | 4:50:29 | 5:24:26

Se coloca el casco T| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:18:52| 0:52:25| 1:26:45 | 2:00:45| 2:34:18 | 3:08:38 | 3:42:38| 4:16:11| 4:50:31 | 5:24:29

Comienza a soldar T1 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13| 0:00:11 0:00:12
L| 0:19:04| 0:52:36 | 1:26:58 | 2:00:57 | 2:34:29| 3:08:51| 3:42:50| 4:16:22 | 4:50:44 | 5:24:40

Deja a un lado el electrodo T1 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:19:06 | 0:52:39| 1:27:00 | 2:00:59 | 2:34:32 | 3:08:53 | 3:42:52 | 4:16:25| 4:50:46 | 5:24:43

Retira el playo de presion T | 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L| 0:19:10| 0:52:42 | 1:27:04| 2:01:03| 2:34:35| 3:08:57 | 3:42:56 | 4:16:28 | 4:50:50 | 5:24:46

Toma la otra parte de la vitrina T1 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:19:13| 0:52:44 | 1:27:07 | 2:01:06 | 2:34:37 | 3:09:00 | 3:42:59 | 4:16:30 | 4:50:53 | 5:24:48

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T1] 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L| 0:19:14 | 0:52:45| 1:27:08| 2:01:07 | 2:34:38| 3:09:01| 3:43:00| 4:16:31| 4:50:54 | 5:24:49

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T1 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L| 0:19:15| 0:52:46 | 1:27:09| 2:01:08 | 2:34:39 | 3:09:02 | 3:43:01| 4:16:32| 4:50:55 | 5:24:50

Sujeta la vitrina T| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L] 0:19:22| 0:52:54| 1:27:16 | 2:01:15| 2:34:47 | 3:09:09 | 3:43:08 | 4:16:40| 4:51:02 | 5:24:58
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPOS
Método propuesto x Hecho por: MFMB

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de Fecha: 2007 -0 8-15
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 9/ 15

Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:19:25| 0:52:57 | 1:27:18 | 2:01:18 | 2:34:50 | 3:09:11 | 3:43:11 | 4:16:43 | 4:51:04 | 5:25:01

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:19:28 | 0:52:59 | 1:27:21 | 2:01:21 | 2:34:52 | 3:09:14 | 3:43:14 | 4:16:45 | 4:51:07 | 5:25:03

Toma el playo de presion T 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:21 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:20 0:00:21
L] 0:19:49| 0:53:19 | 1:27:43 | 2:01:42 | 2:35:12 | 3:09:36 | 3:43:35| 4:17:05 | 4:51:29 | 5:25:23

Busca la escuadra T 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:19:57 | 0:53:26 | 1:27:51 | 2:01:50 | 2:35:19 | 3:09:44 | 3:43:43 | 4:17:12 | 4:51:37 | 5:25:30

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:20:00 | 0:53:28 | 1:27:54 | 2:01:53 | 2:35:21 | 3:09:47 | 3:43:46 | 4:17:14 | 4:51:40 | 5:25:32

Deja a un lado la escuadra T 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:20:08 | 0:53:35 | 1:28:02 | 2:02:01 | 2:35:28 | 3:09:55 | 3:43:54 | 4:17:21 | 4:51:48 | 5:25:39

Sujeta el casco T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:20:13 | 0:53:41 | 1:28:07 | 2:02:06 | 2:35:34 | 3:10:00 | 3:43:59 | 4:17:27 | 4:51:53 | 5:25:45

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:20:14 | 0:53:42 | 1:28:08 | 2:02:07 | 2:35:35| 3:10:01 | 3:44:00 | 4:17:28 | 4:51:54 | 5:25:46

Comienza a soldar T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:20:16 | 0:53:45 | 1:28:10 | 2:02:09 | 2:35:38 | 3:10:03 | 3:44:02 | 4:17:31 | 4:51:56 | 5:25:49

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:20:19| 0:53:47 | 1:28:13 | 2:02:12 | 2:35:40 | 3:10:06 | 3:44:05 | 4:17:33 | 4:51:59 | 5:25:51

Retira el playo de presién T 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:20:29 | 0:53:58 | 1:28:23 | 2:02:22 | 2:35:51 | 3:10:16 | 3:44:15 | 4:17:44 | 4:52:09 | 5:26:02

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
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L | 0:20:31| 0:54:01 | 1:28:25 | 2:02:24 | 2:35:54 | 3:10:18 | 3:44:17 | 4:17:47 | 4:52:11 | 5:26:05

Comienza a soldar T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:20:38 | 0:54:09 | 1:28:32 | 2:02:31 | 2:36:02 | 3:10:25 | 3:44:24 | 4:17:55 | 4:52:18 | 5:26:13

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:20:42 | 0:54:13 | 1:28:37 | 2:02:35 | 2:36:06 | 3:10:30 | 3:44:28 | 4:17:59 | 4:52:23 | 5:26:17

Retira el playo de presion T | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:20:48 | 0:54:19 | 1:28:44 | 2:02:41 | 2:36:12 | 3:10:37 | 3:44:34 | 4:18:05 | 4:52:30 | 5:26:23

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:20:50 | 0:54:22 | 1:28:46 | 2:02:43 | 2:36:15 | 3:10:39 | 3:44:36 | 4:18:08 | 4:52:32 | 5:26:26

Busca el martillo T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:53 | 0:54:25 | 1:28:49 | 2:02:46 | 2:36:18 | 3:10:42 | 3:44:39 | 4:18:11 | 4:52:35 | 5:26:29

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:56 | 0:54:28 | 1:28:51 | 2:02:49 | 2:36:21 | 3:10:44 | 3:44:42 | 4:18:14 | 4:52:37 | 5:26:32

Acomoda las herramientas a un lado de su area de trabajo T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:20:59 | 0:54:31 | 1:28:53 | 2:02:52 | 2:36:24 | 3:10:46 | 3:44:45 | 4:18:17 | 4:52:39 | 5:26:35

Voltea la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
L | 0:21:06 | 0:54:37 | 1:29:00 | 2:02:59 | 2:36:30 | 3:10:53 | 3:44:52 | 4:18:23 | 4:52:46 | 5:26:41

Busca el lateral de la vitrina de la vitrina T | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:06
L | 0:21:12 | 0:54:42 | 1:29:06 | 2:03:05 | 2:36:35 | 3:10:59 | 3:44:58 | 4:18:28 | 4:52:52 | 5:26:46

Acomoda el lateral de la vitrina T 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:13
L | 0:21:25 | 0:54:55 | 1:29:20 | 2:03:18 | 2:36:48 | 3:11:13 | 3:45:11 | 4:18:41 | 4:53:06 | 5:26:59

Busca el playo T 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 0:00:14
L | 0:21:39 | 0:55:08 | 1:29:34 | 2:03:32 | 2:37:01 | 3:11:27 | 3:45:25 | 4:18:54 | 4:53:20 | 5:27:12

Dobla bien las puntas de la base de la vitrina T 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22
L | 0:22:00 | 0:55:30 | 1:29:57 | 2:03:53 | 2:37:23 | 3:11:50 | 3:45:46 | 4:19:16 | 4:53:43 | 5:27:34

Busca el martillo T | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 0:00:10
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

ESTUDIO DE TIEMPOS
Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja
Departamento: Produccion

MEDIDA EN

Hoja 10/ 15
SEGUNDOS

0:22:10

0:55:40

1:30:08

2:04:03

2:37:33

3:12:01

3:45:56

4:19:26

4:53:54

5:27:44

Martilla la punta de la base de la vitrina

0:00:11

0:00:10

0:00:11

0:00:11

0:00:10

0:00:11

0:00:11

0:00:10

0:00:11

0:00:10

0:00:11

0:22:21

0:55:50

1:30:19

2:04:14

2:37:43

3:12:12

3:46:07

4:19:36

4:54.05

5:27:54

Realiza una inspeccion de las otras puntas de la base

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:00:03

0:22:24

0:55:53

1:30:22

2:04:17

2:37:46

3:12:15

3:46:10

4:19:39

4:54:08

5:27:57

Coloca a un lado la base de la vitrina

0:00:07

0:00:06

0:00:08

0:00:07

0:00:06

0:00:08

0:00:07

0:00:06

0:00:08

0:00:06

0:00:07

0:22:31

0:55:59

1:30:30

2:04:24

2:37:52

3:12:23

3:46:17

4:19:45

4:54:16

5:28:03

Busca la escuadra

0:00:24

0:00:23

0:00:23

0:00:24

0:00:23

0:00:23

0:00:24

0:00:23

0:00:23

0:00:23

0:00:23

0:22:55

0:56:22

1:30:53

2:04:48

2:38:15

3:12:46

3:46:41

4:20:08

4:54:39

5:28:26

Mide para determinar el exceso de la medida

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:22:56

0:56:23

1:30:54

2:04:49

2:38:16

3:12:47

3:46:42

4:20:09

4:54:40

5:28:27

deja la escuadra

0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:00:08

0:00:07

0:00:07

0:23:03

0:56:30

1:31:02

2:04:56

2:38:23

3:12:55

3:46:49

4:20:16

4:54:48

5:28:34

Busca la tijera

0:00:09

0:00:10

0:00:09

0:00:09

0:00:10

0:00:09

0:00:09

0:00:10

0:00:09

0:00:10

0:00:09

0:23:12

0:56:40

1:31:11

2:05:05

2:38:33

3:13:04

3:46:58

4:20:26

4:54:57

5:28:44

Retira el exceso de la medida en la base de la vitrina

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:23:14

0:56:43

1:31:13

2:05:07

2:38:36

3:13.06

3:47:00

4:20:29

4:54:59

5:28:47

Deja la tijera

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:23:15

0:56:44

1:31:14

2:05:08

2:38:37

3:13:.07

3:47:01

4:20:30

4:55:00

5:28:48

Coge el matrtillo

0:00:16

0:00:16

0:00:17

0:00:16

0:00:16

0:00:17

0:00:16

0:00:16

0:00:17

0:00:16

0:00:16

0:23:31

0:57:00

1:31:31

2:05:24

2:38:53

3:13:24

3:47:17

4:20:46

4:55:17

5:29:04

Martilla la punta para acomodarla

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

0:00:01

L e I e Il e A R R N R R e I e B el e R e R R R

0:23:32

0:57:.01

1:31:32

2:05:25

2:38:54

3:13:25

3:47:18

4:20:47

4:55:18

5:29:05
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Voltea la base de la vitrina T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L] 0:23:34 | 0:57:03 | 1:31:35 | 2:05:27 | 2:38:56 | 3:13:28 | 3:47:20 | 4:20:49 | 4:55:21 | 5:29:07

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:23:40 | 0:57:10 | 1:31:41 | 2:05:33 | 2:39:03 | 3:13:34 | 3:47:26 | 4:20:56 | 4:55:27 | 5:29:14

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L] 0:23:53 | 0:57:22 | 1:31:55 | 2:05:46 | 2:39:15 | 3:13:48 | 3:47:39 | 4:21:08 | 4:55:41 | 5:29:26

Coge la tijera T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:23:58 | 0:57:28 | 1:32:00 | 2:05:51 | 2:39:21 | 3:13:53 | 3:47:44 | 4:21:14 | 4:55:46 | 5:29:32

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:24:03 | 0:57:33 | 1:32:06 | 2:05:56 | 2:39:26 | 3:13:59 | 3:47:49 | 4:21:19 | 4:55:52 | 5:29:37

Deja la tijera T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L] 0:24:06 | 0:57:35 | 1:32:09 | 2:05:59 | 2:39:28 | 3:14:02 | 3:47:52 | 4:21:21 | 4:55:55 | 5:29:39

Martilla la punta para acomodarla T 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 0:00:16
L | 0:24:22 | 0:57:50 | 1:32:26 | 2:06:15 | 2:39:43 | 3:14:19 | 3:48:08 | 4:21:36 | 4:56:12 | 5:29:54

Voltea la base de la vitrina T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L] 0:24:25 | 0:57:53 | 1:32:28 | 2:06:18 | 2:39:46 | 3:14:21 | 3:48:11 | 4:21:39 | 4:56:14 | 5:29:57

Busca el rayador T | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:24:31| 0:58:00 | 1:32:34 | 2:06:24 | 2:39:53 | 3:14:27 | 3:48:17 | 4:21:46 | 4:56:20 | 5:30:04

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L] 0:24:44 | 0:58:12 | 1:32:48 | 2:06:37 | 2:40:05 | 3:14:41 | 3:48:30 | 4:21:58 | 4:56:34 | 5:30:16

Coge la tijera T | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:24:49 | 0:58:18 | 1:32:53 | 2:06:42 | 2:40:11 | 3:14:46 | 3:48:35 | 4:22:04 | 4:56:39 | 5:30:22

Corta el exceso de medida en la punta de la base de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:24:54 | 0:58:23 | 1:32:59 | 2:06:47 | 2:40:16 | 3:14:52 | 3:48:40 | 4:22:09 | 4:56:45 | 5:30:27

Deja la tijera T | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L] 0:24:57 | 0:58:25 | 1:33:02 | 2:06:50 | 2:40:18 | 3:14:55 | 3:48:43 | 4:22:11 | 4:56:48 | 5:30:29
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 11/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

Voltea la base de la vitrina T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:25:00 | 0:58:28 | 1:33:04 | 2:06:53 | 2:40:21 | 3:14:57 | 3:48:46 | 4:22:14 | 4:56:50 | 5:30:32

Busca el rayador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 0:00:06
L | 0:25:06 | 0:58:35 | 1:33:10 | 2:06:59 | 2:40:28 | 3:15:03 | 3:48:52 | 4:22:21 | 4:56:56 | 5:30:39

Mide y raya para determinar el exceso de la medida T10:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 0:00:13
L |0:25:19 | 0:58:47 | 1:33:24 | 2:07:12 | 2:40:40 | 3:15:17 | 3:49:05 | 4:22:33 | 4:57:10 | 5:30:51

Coge la tijera T 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:25:24 | 0:58:53 | 1:33:29 | 2:07:17 | 2:40:46 | 3:15:22 | 3:49:10 | 4:22:39 | 4:57:15 | 5:30:57

Corta el exceso de medida en la punta del lateral de la vitrina T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:25:29 | 0:58:58 | 1:33:35 | 2:07:22 | 2:40:51 | 3:15:28 | 3:49:15 | 4:22:44 | 4:57:21 | 5:31:02

Deja la tijera T10:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:25:32 | 0:59:00 | 1:33:38 | 2:07:25 | 2:40:53 | 3:15:31 | 3:49:18 | 4:22:46 | 4:57:24 | 5:31:04

Coloca en posicion las partes de la vitrina T]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L | 0:25:50 | 0:59:16 | 1:33:55 | 2:07:43 | 2:41:09 | 3:15:48 | 3:49:36 | 4:23:02 | 4:57:41 | 5:31:20

Coge la escuadra para inspeccionar T10:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:25:55 | 0:59:20 | 1:34:01 | 2:07:48 | 2:41:13 | 3:15:54 | 3:49:41 | 4:23:06 | 4:57:47 | 5:31:24

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:01 | 0:59:25 | 1:34:06 | 2:07:54 | 2:41:18 | 3:15:59 | 3:49:47 | 4:23:11 | 4:57:52 | 5:31:29

Ajusta el playo de presion para que quede en la posicién correcta T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:05 | 0:59:30 | 1:34:11 | 2:07:58 | 2:41:23 | 3:16:04 | 3:49:51 | 4:23:16 | 4:57:57 | 5:31:34

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04
L | 0:26:09 | 0:59:35 | 1:34:15 | 2:08:02 | 2:41:28 | 3:16:08 | 3:49:55 | 4:23:21 | 4:58:01 | 5:31:39

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
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L | 0:26:13 | 0:59:38 | 1:34:20 | 2:08:06 | 2:41:31 | 3:16:13 | 3:49:59 | 4:23:24 | 4:58:06 | 5:31:42

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:26:18 | 0:59:42 | 1:34:25 | 2:08:11 | 2:41:35 | 3:16:18 | 3:50:04 | 4:23:28 | 4:58:11 | 5:31:46

Toma la otra pinza con el electrodo T10:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:26:20 | 0:59:45 | 1:34:28 | 2:08:13 | 2:41:38 | 3:16:21 | 3:50:06 | 4:23:31 | 4:58:14 | 5:31:49

Comienza a soldar T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:28 | 0:59:54 | 1:34:36 | 2:08:21 | 2:41:47 | 3:16:29 | 3:50:14 | 4:23:40 | 4:58:22 | 5:31:58

Deja a un lado el electrodo T10:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:26:30 | 0:59:56 | 1:34:39 | 2:08:23 | 2:41:49 | 3:16:32 | 3:50:16 | 4:23:42 | 4:58:25 | 5:32:00

Retira la pinza de contacto T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:26:32 | 0:59:59 | 1:34:41 | 2:08:25 | 2:41:52 | 3:16:34 | 3:50:18 | 4:23:45 | 4:58:27 | 5:32:03

Saca el playo de presion T10:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:33 | 1:00:00 | 1:34:42 | 2:08:26 | 2:41:53 | 3:16:35 | 3:50:19 | 4:23:46 | 4:58:28 | 5:32:04

Mueve la vitrina para soldar otro lado T10:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:41 | 1:00:09 | 1:34:50 | 2:08:34 | 2:42:02 | 3:16:43 | 3:50:27 | 4:23:55 | 4:58:36 | 5:32:13

Coloca el playo de presion T 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:26:46 | 1:00:14 | 1:34:56 | 2:08:39 | 2:42:07 | 3:16:49 | 3:50:32 | 4:24:00 | 4:58:42 | 5:32:18

Coloca la pinza de contacto T10:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:47 | 1:00:15 | 1:34:57 | 2:08:40 | 2:42:08 | 3:16:50 | 3:50:33 | 4:24:01 | 4:58:43 | 5:32:19

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:26:50 | 1:00:18 | 1:34:59 | 2:08:43 | 2:42:11 | 3:16:52 | 3:50:36 | 4:24:04 | 4:58:45 | 5:32:22

Se coloca el casco T |0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:26:51 | 1:00:19 | 1:35:00 | 2:08:44 | 2:42:12 | 3:16:53 | 3:50:37 | 4:24:05 | 4:58:46 | 5:32:23

Comienza a soldar T | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:26:59 | 1:00:28 | 1:35:08 | 2:08:52 | 2:42:21 | 3:17:01 | 3:50:45 | 4:24:14 | 4:58:54 | 5:32:32

Retira la pinza con el electrodo T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 12/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

L | 0:27:03| 1:00:32 | 1:35:11 | 2:08:56 | 2:42:25 | 3:17:04 | 3:50:49 | 4:24:18 | 4:58:57 | 5:32:36

Retira el playo de presién T 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:27:05| 1:00:34 | 1:35:14 | 2:08:58 | 2:42:27 | 3:17:07 | 3:50:51 | 4:24:20 | 4:59:00 | 5:32:38

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:27:09| 1:00:38 | 1:35:17 | 2:09:02 | 2:42:31| 3:17:10 | 3:50:55 | 4:24:24 | 4:59:03 | 5:32:42

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15| 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:27:23| 1:00:53 | 1:35:33 | 2:09:16 | 2:42:46 | 3:17:26 | 3:51:09 | 4:24:39 | 4:59:19 | 5:32:57

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:27:25| 1:00:55 | 1:35:36 | 2:09:18 | 2:42:48 | 3:17:29 | 3:51:11 | 4:24:41 | 4:59:22 | 5:32:59

Se coloca el casco T| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:27:27 | 1:00:58 | 1:35:38 | 2:09:20 | 2:42:51 | 3:17:31| 3:51:13 | 4:24:44 | 4:59:24 | 5:33:02

Comienza a soldar T 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:27:39| 1:01:09 | 1:35:51 | 2:09:32 | 2:43:02 | 3:17:44 | 3:51:25| 4:24:55 | 4:59:37 | 5:33:13

Deja a un lado el electrodo T | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:27:41| 1:01:12 | 1:35:53 | 2:09:34 | 2:43:05 | 3:17:46 | 3:51:27 | 4:24:58 | 4:59:39 | 5:33:16

Retira el playo de presién T 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:27:45| 1:01:15| 1:35:57 | 2:09:38 | 2:43:08 | 3:17:50 | 3:51:31 | 4:25:01 | 4:59:43 | 5:33:19

Toma la otra parte de la vitrina T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:27:48| 1:01:17| 1:36:00 | 2:09:41 | 2:43:10 | 3:17:53 | 3:51:34 | 4:25:03 | 4:59:46 | 5:33:21

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:27:49| 1:01:18 | 1:36:01 | 2:09:42 | 2:43:11 | 3:17:54 | 3:51:35| 4:25:04 | 4:59:47 | 5:33:22

Mueve la vitrina y la coloca a un lado T 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:27:50 | 1:01:19| 1:36:02 | 2:09:43 | 2:43:12 | 3:17:55 | 3:51:36 | 4:25:05 | 4:59:48 | 5:33:23
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Sujeta la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:27:57 | 1:01:27 | 1:36:09 | 2:09:50 | 2:43:20 | 3:18:02 | 3:51:43 | 4:25:13 | 4:59:55 | 5:33:31

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:28:00| 1:01:30 | 1:36:11 | 2:09:53 | 2:43:23 | 3:18:04 | 3:51:46 | 4:25:16 | 4:59:57 | 5:33:34

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:28:03| 1:01:32| 1:36:14 | 2:09:56 | 2:43:25| 3:18:07 | 3:51:49 | 4:25:18 | 5:00:00 | 5:33:36

Toma el playo de presién T | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:20 0:00:21
L | 0:28:25| 1:01:52 | 1:36:36 | 2:10:18 | 2:43:45| 3:18:29 | 3:52:11| 4:25:38 | 5:00:22 | 5:33:56

Busca la escuadra T| 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:28:33| 1:01:59 | 1:36:44 | 2:10:26 | 2:43:52 | 3:18:37 | 3:52:19 | 4:25:45 | 5:00:30 | 5:34:03

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:28:36 | 1:02:01| 1:36:47 | 2:10:29 | 2:43:54 | 3:18:40 | 3:52:22 | 4:25:47 | 5:00:33 | 5:34:05

Deja a un lado la escuadra T 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:28:44 | 1:02:08 | 1:36:55 | 2:10:37 | 2:44:01 | 3:18:48 | 3:52:30 | 4:25:54 | 5:00:41 | 5:34:12

Sujeta el casco T | 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 0:00:05
L | 0:28:49| 1:02:14| 1:37:00 | 2:10:42 | 2:44:07 | 3:18:53 | 3:52:35| 4:26:00 | 5:00:46 | 5:34:18

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:28:50| 1:02:15| 1:37:01| 2:10:43 | 2:44:08 | 3:18:54 | 3:52:36 | 4:26:01 | 5:00:47 | 5:34:19

Comienza a soldar T| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:28:52| 1:02:18| 1:37:03 | 2:10:45 | 2:44:11 | 3:18:56 | 3:52:38 | 4:26:04 | 5:00:49 | 5:34:22

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L | 0:28:55| 1:02:20 | 1:37:06 | 2:10:48 | 2:44:13 | 3:18:59 | 3:52:41 | 4:26:06 | 5:00:52 | 5:34:24

Retira el playo de presién T 0:00:10| 0:00:11| 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:29:05| 1:02:31 | 1:37:16 | 2:10:58 | 2:44:24 | 3:19:09 | 3:52:51 | 4:26:17 | 5:01:02 | 5:34:35

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:29:07 | 1:02:34| 1:37:18 | 2:11:00 | 2:44:27 | 3:19:11 | 3:52:53 | 4:26:20 | 5:01:04 | 5:34:38
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15
Hoja 13/ 15

MEDIDAEN SEGUNDOS

Comienza a soldar T10:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L|0:29:14 | 1:02:42 | 1:37:25 | 2:11:07 | 2:44:35 | 3:19:18 | 3:53:00 | 4:26:28 | 5:01:11 | 5:34:46

Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L |0:29:18 | 1:02:46 | 1:37:30 | 2:11:11 | 2:44:39 | 3:19:23 | 3:53:04 | 4:26:32 | 5:01:16 | 5:34:50

Retira el playo de presién T10:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L|0:29:24 | 1:02:52 | 1:37:37 | 2:11:17 | 2:44:45 | 3:19:30 | 3:53:10 | 4:26:38 | 5:01:23 | 5:34:56

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L1 0:29:26 | 1:02:55 | 1:37:39 | 2:11:19 | 2:44:48 | 3:19:32 | 3:53:12 | 4:26:41 | 5:01:25 | 5:34:59

Busca el martillo T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L|0:29:29 | 1:02:58 | 1:37:42 | 2:11:22 | 2:44:51 | 3:19:35 | 3:53:15 | 4:26:44 | 5:01:28 | 5:35:02

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L 10:29:32 | 1:03:01 | 1:37:44 | 2:11:25 | 2:44:54 | 3:19:37 | 3:53:18 | 4:26:47 | 5:01:30 | 5:35:05

Deja la tijera T 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:03
L 10:29:35 | 1:03:03 | 1:37:47 | 2:11:28 | 2:44:56 | 3:19:40 | 3:53:21 | 4:26:49 | 5:01:33 | 5:35:07

Coloca en posicion las partes de la vitrina T10:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 0:00:17
L|0:29:53|1:03:19 | 1:38:04 | 2:11:46 | 2:45:12 | 3:19:57 | 3:53:39 | 4:27:05 | 5:01:50 | 5:35:23

Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 0:00:05
L |0:29:58 | 1:03:23 | 1:38:10 | 2:11:51 | 2:45:16 | 3:20:03 | 3:53:44 | 4:27:09 | 5:01:56 | 5:35:27

Inspecciona con la escuadra que este correctamente sujetada T 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L |0:30:04 | 1:03:28 | 1:38:15 | 2:11:57 | 2:45:21 | 3:20:08 | 3:53:50 | 4:27:14 | 5:02:01 | 5:35:32

Ajusta el playo de presién para que quede en la posicién correcta T]0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:30:08 | 1:03:33 | 1:38:20 | 2:12:01 | 2:45:26 | 3:20:13 | 3:53:54 | 4:27:19 | 5:02:06 | 5:35:37

Inspecciona con la escuadra que este correctamente colocada T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 0:00:04




304

L |0:30:12 | 1:03:38 | 1:38:24 | 2:12:05 | 2:45:31 | 3:20:17 | 3:53:58 | 4:27:24 | 5:02:10 | 5:35:42

Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:30:16 | 1:03:41 | 1:38:29 | 2:12:09 | 2:45:34 | 3:20:22 | 3:54:02 | 4:27:27 | 5:02:15 | 5:35:45

Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T10:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 0:00:05
L | 0:30:21 | 1:03:45 | 1:38:34 | 2:12:14 | 2:45:38 | 3:20:27 | 3:54:07 | 4:27:31 | 5:02:20 | 5:35:49

Toma la otra pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:30:23 | 1:03:48 | 1:38:37 | 2:12:16 | 2:45:41 | 3:20:30 | 3:54:09 | 4:27:34 | 5:02:23 | 5:35:52

Comienza a soldar T | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:30:31 | 1:03:57 | 1:38:45 | 2:12:24 | 2:45:50 | 3:20:38 | 3:54:17 | 4:27:43 | 5:02:31 | 5:36:01

Deja a un lado el electrodo T]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 0:00:02
L | 0:30:33 | 1:03:59 | 1:38:48 | 2:12:26 | 2:45:52 | 3:20:41 | 3:54:19 | 4:27:45 | 5:02:34 | 5:36:03

Retira la pinza de contacto T 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:30:35 | 1:04:02 | 1:38:50 | 2:12:28 | 2:45:55 | 3:20:43 | 3:54:21 | 4:27:48 | 5:02:36 | 5:36:06

Saca el playo de presion T10:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:36 | 1:04:03 | 1:38:51 | 2:12:29 | 2:45:56 | 3:20:44 | 3:54:22 | 4:27:49 | 5:02:37 | 5:36:07

Mueve la vitrina para soldar otro lado T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
L | 0:30:44 | 1:04:12 | 1:38:59 | 2:12:37 | 2:46:05 | 3:20:52 | 3:54:30 | 4:27:58 | 5:02:45 | 5:36:16

Coloca el playo de presion T10:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 0:00:05
L | 0:30:49 | 1:04:17 | 1:39:05 | 2:12:42 | 2:46:10 | 3:20:58 | 3:54:35 | 4:28:03 | 5:02:51 | 5:36:21

Coloca la pinza de contacto T]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:50 | 1:04:18 | 1:39:06 | 2:12:43 | 2:46:11 | 3:20:59 | 3:54:36 | 4:28:04 | 5:02:52 | 5:36:22

Recoge la pinza con el electrodo T10:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:30:53 | 1:04:21 | 1:39:08 | 2:12:46 | 2:46:14 | 3:21:01 | 3:54:39 | 4:28:07 | 5:02:54 | 5:36:25

Se coloca el casco T |0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
L | 0:30:54 | 1:04:22 | 1:39:09 | 2:12:47 | 2:46:15 | 3:21:02 | 3:54:40 | 4:28:08 | 5:02:55 | 5:36:26

Comienza a soldar T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 0:00:08
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15

Hoja 14/ 15
MEDIDA EN SEGUNDOS

L | 0:31:02| 1:04:31| 1:39:17 | 2:12:55| 2:46:24 | 3:21:10 | 3:54:48 | 4:28:17 | 5:03:03 | 5:36:35

Retira la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:31:06 | 1:04:35| 1:39:20 | 2:12:59 | 2:46:28 | 3:21:13 | 3:54:52 | 4:28:21 | 5:03:06 | 5:36:39

Retira el playo de presion T | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:31:08| 1:04:37 | 1:39:23| 2:13:01| 2:46:30 | 3:21:16 | 3:54:54 | 4:28:23 | 5:03:09 | 5:36:41

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar T | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 0:00:04
L| 0:31:12| 1:04:41| 1:39:26 | 2:13:05 | 2:46:34 | 3:21:19 | 3:54:58 | 4:28:27 | 5:03:12 | 5:36:45

Busca la otra parte de la vitrina y lo coloca a un lado T | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 0:00:15
L | 0:31:26 | 1:04:56 | 1:39:42 | 2:13:19 | 2:46:49 | 3:21:35| 3:55:12 | 4:28:42 | 5:03:28 | 5:37:00

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:02
L | 0:31:28| 1:04:58 | 1:39:45 | 2:13:21| 2:46:51 | 3:21:38 | 3:55:14 | 4:28:44 | 5:03:31| 5:37:02

Se coloca el casco T| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:31:30 | 1:05:01 | 1:39:47 | 2:13:23 | 2:46:54 | 3:21:40 | 3:55:16 | 4:28:47 | 5:03:33 | 5:37:05

Comienza a soldar T| 0:00:12| 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 0:00:12
L | 0:31:42]| 1:05:12 | 1:40:00 | 2:13:35| 2:47:05| 3:21:53 | 3:55:28 | 4:28:58 | 5:03:46 | 5:37:16

Deja a un lado el electrodo T 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 0:00:02
L | 0:31:44 | 1:05:15| 1:40:02 | 2:13:37 | 2:47:08 | 3:21:55 | 3:55:30 | 4:29:01 | 5:03:48 | 5:37:19

Retira el playo de presion T | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 0:00:04
L | 0:31:48| 1:05:18 | 1:40:06 | 2:13:41 | 2:47:11| 3:21:59 | 3:55:34 | 4:29:04 | 5:03:52 | 5:37:22

Toma la otra parte de la vitrina T | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:31:51| 1:05:20 | 1:40:09 | 2:13:44 | 2:47:13| 3:22:02 | 3:55:37 | 4:29:06 | 5:03:55 | 5:37:24

Recoge la escuadra y la coloca a un lado T | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:31:52| 1:05:21 | 1:40:10 | 2:13:45 | 2:47:14 | 3:22:03 | 3:55:38 | 4:29:07 | 5:03:56 | 5:37:25
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Mueve la vitrina y la coloca a un lado T | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:31:53| 1:05:22 | 1:40:11 | 2:13:46 | 2:47:15| 3:22:04 | 3:55:39 | 4:29:08 | 5:03:57 | 5:37:26

Sujeta la vitrina T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:32:00| 1:05:30 | 1:40:18 | 2:13:53 | 2:47:23| 3:22:11 | 3:55:46 | 4:29:16 | 5:04:04 | 5:37:34

Busca el playo de presién y lo coloca a un lado T | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 0:00:03
L | 0:32:03| 1:05:33 | 1:40:20 | 2:13:56 | 2:47:26 | 3:22:13 | 3:55:49 | 4:29:19 | 5:04:06 | 5:37:37

Vuelve a acomodar las dos partes de la vitrina T | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:06| 1:05:35| 1:40:23 | 2:13:59 | 2:47:28 | 3:22:16 | 3:55:52 | 4:29:21 | 5:04:09 | 5:37:39

Toma el playo de presion T 0:00:22| 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:22 | 0:00:20 0:00:21
L | 0:32:28| 1:05:55 | 1:40:45 | 2:14:21 | 2:47:48 | 3:22:38 | 3:56:14 | 4:29:41 | 5:04:31 | 5:37:59

Busca la escuadra T| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:32:36| 1:06:02 | 1:40:53 | 2:14:29 | 2:47:55 | 3:22:46 | 3:56:22 | 4:29:48 | 5:04:39 | 5:38:06

Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadradas T | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:39| 1:06:04 | 1:40:56 | 2:14:32 | 2:47:57 | 3:22:49 | 3:56:25| 4:29:50 | 5:04:42 | 5:38:08

Deja a un lado la escuadra T | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 0:00:08
L | 0:32:47| 1:06:11 | 1:41:04 | 2:14:40 | 2:48:04 | 3:22:57 | 3:56:33 | 4:29:57 | 5:04:50 | 5:38:15

Sujeta el casco T | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:06 0:00:05
L | 0:32:52| 1:06:17 | 1:41:09 | 2:14:45| 2:48:10| 3:23:02 | 3:56:38 | 4:30:03 | 5:04:55 | 5:38:21

Recoge la pinza con el electrodo T | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 0:00:01
L | 0:32:53| 1:06:18 | 1:41:10 | 2:14:46 | 2:48:11 | 3:23:03 | 3:56:39 | 4:30:04 | 5:04:56 | 5:38:22

Comienza a soldar T| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:32:55| 1:06:21 | 1:41:12 | 2:14:48 | 2:48:14 | 3:23:05 | 3:56:41 | 4:30:07 | 5:04:58 | 5:38:25

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 0:00:03
L | 0:32:58| 1:06:23 | 1:41:15| 2:14:51| 2:48:16 | 3:23:08 | 3:56:44 | 4:30:09 | 5:05:01 | 5:38:27

Retira el playo de presion T 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 0:00:10
L | 0:33:08| 1:06:34 | 1:41:25 | 2:15:01 | 2:48:27 | 3:23:18| 3:56:54 | 4:30:20 | 5:05:11 | 5:38:38
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de soldadura de las vitrinas

Método Actual o
Método propuesto x

Sujeto de diagrama: mater iales en el proceso de
elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hecho por: MFMB
Fecha: 2007 -0 8-15

Hoja 15/ 15
MEDIDA EN SEGUNDOS

Recoge la pinza con el electrodo T 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:33:10| 1:06:37 | 1:41:27 | 2:15:03 | 2:48:30 | 3:23:20 | 3:56:56 | 4:30:23 | 5:05:13 | 5:38:41

Comienza a soldar T | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:08 0:00:07
L | 0:33:17| 1:06:45| 1:41:34 | 2:15:10| 2:48:38 | 3:23:27 | 3:57:03 | 4:30:31 | 5:05:20 | 5:38:49

Deja a un lado la pinza con el electrodo T | 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:04| 0:00:05 | 0:00:04 0:00:04
L | 0:33:21| 1:06:49 | 1:41:39 | 2:15:14 | 2:48:42 | 3:23:32| 3:57:07 | 4:30:35| 5:05:25 | 5:38:53

Retira el playo de presién T | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06| 0:00:07 | 0:00:06 0:00:06
L | 0:33:27| 1:06:55| 1:41:46 | 2:15:20 | 2:48:48 | 3:23:39 | 3:57:13 | 4:30:41 | 5:05:32 | 5:38:59

Inspecciona que la soldadura este bien hecha T | 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:02
L | 0:33:29| 1:06:58 | 1:41:48 | 2:15:22 | 2:48:51 | 3:23:41| 3:57:15 | 4:30:44 | 5:05:34 | 5:39:02

Busca el matrtillo T 0:00:03| 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03 0:00:03
L | 0:33:32| 1:07:01| 1:41:51 | 2:15:25| 2:48:54 | 3:23:44 | 3:57:18 | 4:30:47 | 5:05:37 | 5:39:05

Endereza las partes que se movieron con la soldadura T | 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 0:00:03
L | 0:33:35| 1:07:04 | 1:41:53 | 2:15:28 | 2:48:57 | 3:23:46 | 3:57:21 | 4:30:50 | 5:05:39 | 5:39:08

0:33:55

Tiempo elegido : 00:33:50

Dibujo de la operacion:
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4.8.3.1. Calculo del Numero de Ciclos a Cronometrae

Lecturas individuales del cronémetro

en 0.01 minutos

Cuadrados de las lecturas individuales

del cronémetro ¥

D

171

18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y x°= 2937
(>x)*= 29241
_ -
R
N = 40N N
DX N-1
- - 1)
4d10) 2937—2?;41
N = (2)
171 9
N=27C3 (3)
40,NY X2 =3 x f
u o] NE X -(Ex) "
> X
40,/10(2937) - 294
N { 0102937 o
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N=27C3 @)

4.8.3.2. Célculo del Tiempo Tipo



— *
T normal —Tmedio F valoracion

Thormarm 33.50*1

Thormar 33.50

T normal=T medio”™F valoracion

Thormar 33.50%1.2

Thormar 40,02

T normal=T medio”™F valoracion

Thormar 33.50*0.8

Thormar 26.80

Thormar= promedio de los TormaiSacados anteriormente
Thormar (33.50+40,02+26,80) /3
T norma= 33.50

Ttipo=T normat %0S*T normal

Tiipo= 33.50+0.05* 33.50

Ttip0=35.18

4.8.4. Hoja de Observacion de Soldadura del

Archidor

310

Producto C
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4HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual o ESTUDIO DE TIEMPS
Método propuesto x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracién de la vitrina sin caja Hoja 1/6
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
ELEMENTOS vV | A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tiempo
Coloca en posicidn las partes del archivador T 0:00:18 0:00:16| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:16| 0:00:17|0:00:18|0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16| 0:00:17
L 0:00:18 0:16:09| 0:31:59| 0:48:34| 1:04:25| 1:20:15|1:36:50 | 1:52:41 | 2:08:31 | 2:25:04
Coge la escuadra para inspeccionar T 0:00:05 0:00:04 | 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 | 0:00:05
L 0:00:23 0:16:13| 0:32:.05| 0:48:39| 1:04:29| 1:20:21|1:36:55 | 1:52:45 | 2:08:37 | 2:25:08
Inspecciona con la escuadra que este bien sujetada 0:00:06 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05]0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05
L 0:00:29 0:16:18| 0:32:10| 0:48:45| 1:04:34| 1:20:26(1:37:01 | 1:52:50|2:08:42 | 2:25:13
Ajusta el playo de presion T 0:00:04 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05|0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:05
L 0:00:33 0:16:23| 0:32:15| 0:48:49| 1:04:39| 1:20:31|1:37:05 | 1:52:55 | 2:08:47 | 2:25:18
Inspecciona con la escuadra que este bien colocada T 0:00:04 0:00:03| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:05]0:00:04|0:00:03|0:00:05|0:00:03| 0:00:04
L 0:00:37 0:16:26 | 0:32:20| 0:48:53| 1:04:42| 1:20:36[1:37:09 | 1:52:58 | 2:08:52 | 2:25:21
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas T 0:00:05 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05]0:00:05]|0:00:04|0:00:05|0:00:04| 0:00:05
L 0:00:42 0:16:30| 0:32:25| 0:48:58 | 1.04:46| 1:20:41|1:37:14|1:53:02 | 2:08:57 | 2:25:25
Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar 0:00:02 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03| 0:00:03
L 0:00:44 0:16:33| 0:32:28 | 0:49:00| 1:04:49| 1:20:44|1:37:16 | 1:53:05 | 2:09:00 | 2:25:28
Toma la otra pinza con el electrodo T 0:00:08 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08|0:00:08 | 0:00:09|0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08
L 0:00:52 0:16:42| 0:32:36| 0:49:08| 1:04:58| 1:20:52|1:37:24|1:53:14 | 2:09:08 | 2:25:37
Comienza a soldar T 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03|0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:00:54 0:16:44| 0:32:39| 0:49:10| 1:05:00| 1:20:55|1:37:26|1:53:16 | 2:09:11 | 2:25:39
Deja a un lado el electrodo T 0:00:02 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:00:56 0:16:47| 0:32:41| 0:49:12| 1:05:03| 1:20:57[1:37:28|1:53:192:09:13 | 2:25:42
Retira la pinza de contacto T 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01 |0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01
L 0:00:57 0:16:48 | 0:32:42| 0:49:13| 1:05:04| 1:20:58|1:37:291:53:20 | 2:09:14 | 2:25:43
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Saca el playo de presion T 0:00:08 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08]0:00:08 | 0:00:09|0:00:08 | 0:00:09| 0:00:08
L 0:01:05 0:16:57| 0:32:50| 0:49:21| 1:05:13| 1:21:06 |1:37:37 | 1:53:29|2:09:22 | 2:25:52

Mueve el archivador para soldar otro lado 0:00:05 0:00:05| 0:00:06| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05
L 0:01:10 0:17:02| 0:32:56| 0:49:26| 1:05:18| 1:21:12|1:37:42|1:53:34 | 2:09:28 | 2:25:57

Coloca el playo de presion 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01|0:00:01|0:00:01]0:00:01]0:00:01| 0:00:01
L 0:01:11 0:17:03| 0:32:57| 0:49:27| 1:05:19| 1:21:13[1:37:43|1:53:35]2:09:29 | 2:25:58

Coloca la pinza de contacto 0:00:03 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02|0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:01:14 0:17:06| 0:32:59| 0:49:30| 1:05:22| 1:21:15|1:37:46|1:53:38 | 2:09:31 | 2:26:01

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01|0:00:01|0:00:01|0:00:01]0:00:01| 0:00:01
L 0:01:15 0:17:07| 0:33:00| 0:49:31| 1:05:23| 1:21:161:37:47|1:53:392:09:32 | 2:26:02

Se coloca el casco T 0:00:08 0:00:09| 0:00:08| 0:00:08| 0:00:09| 0:00:08|0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08
L 0:01:23 0:17:16| 0:33:08| 0:49:39| 1:05:32| 1:21:24|1:37:55]1:53:48 | 2:09:40 | 2:26:11

Comienza a soldar T 0:00:04 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03|0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04
L 0:01:27 0:17:20| 0:33:11| 0:49:43| 1:05:36| 1:21:27|1:37:59 |1:53:52 | 2:09:43 | 2:26:15

Retira la pinza con el electrodo 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03|0:00:02|0:00:02|0:00:03|0:00:02| 0:00:02
L 0:01:29 0:17:22| 0:33:14| 0:49:45| 1:05:38| 1:21:301:38:01 | 1:53:54|2:09:46 | 2:26:17

Retira el playo de presion 0:00:14 0:00:15| 0:00:16| 0:00:14| 0:00:15| 0:00:16|0:00:14 | 0:00:15] 0:00:16 | 0:00:15| 0:00:15
L 0:01:43 0:17:37| 0:33:30| 0:49:59| 1:.05:53| 1:21:46|1:38:15|1:54:09 | 2:10:02 | 2:26:32

Mueve el playo de presidn y lo vuelve a ajustar T 0:00:02 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03|0:00:02|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:02
L 0:01:45 0:17:39| 0:33:33| 0:50:01| 1:05:55| 1:21:49(1:38:17[1:54:11|2:10:05]2:26:34

Busca la otra parte del archivador y lo coloca a un lado T 0:00:02 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02]0:00:02|0:00:03|0:00:02|0:00:03| 0:00:02
L 0:01:47 0:17:42| 0:33:35| 0:50:03| 1:05:58| 1:21:51|1:38:191:54:14|2:10:07 | 2:26:37

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:12 0:00:11| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:11| 0:00:13|0:00:12|0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11| 0:00:12
L 0:01:59 0:17:53| 0:33:48| 0:50:15| 1:06:09| 1:22:04|1:38:31 | 1:54:25 | 2:10:20 | 2:26:48

Se coloca el casco T 0:00:02 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03| 0:00:02
L 0:02:01 0:17:56| 0:33:50| 0:50:17| 1:06:12| 1:22:06|1:38:33|1:54:28|2:10:22 | 2:26:51

Comienza a soldar T 0:00:04 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:03| 0:00:04|0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04
L 0:02:05 0:17:59| 0:33:54| 0:50:21| 1:06:15| 1:22:101:38:37|1:54:31|2:10:26 | 2:26:54

Deja a un lado el electrodo T 0:00:03 0:00:02| 0:00:03| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03|0:00:03|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02| 0:00:03
L 0:02:08 0:18:01| 0:33:57| 0:50:24| 1:.06:17| 1:22:13[1:38:401:54:33|2:10:29 | 2:26:56

Retira el playo de presion 0:00:01 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01| 0:00:01]0:00:01|0:00:01]0:00:01]0:00:01| 0:00:01
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual o
Método propuesto x

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

Hoja 2/6
MEDIDA ENSEGUNDOS

L 0:02:09| 0:18:02]0:33:58 | 0:50:25 [ 1:06:18 | 1:22:14 | 1:38:41 | 1:54:34 | 2:10:30 | 2:26:57
Toma la otra parte del archivador r 0:00:01| 0:00:01]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:02:10| 0:18:03]0:33:59 ] 0:50:26 | 1:06:19 | 1:22:15 | 1:38:42 | 1:54:35 | 2:10:31 | 2:26:58
Recoge la escuadra y la coloca a un lado T 0:00:13| 0:00:14|0:00:13]0:00:13] 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13
L 0:02:23 | 0:18:17]0:34:12 | 0:50:39 [ 1:06:33 | 1:22:28 | 1:38:55| 1:54:49 | 2:10:44 | 2:27:12
Mueve el archivador y la coloca a un lado T 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08
L 0:02:31| 0:18:24|0:34:20 | 0:50:47 | 1:06:40 | 1:22:36 | 1:39:03 | 1:54:56 | 2:10:52 | 2:27:19
Sujeta el archivador T 0:00:03| 0:00:02|0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
L 0:02:34 | 0:18:26]0:34:23 | 0:50:50 | 1:.06:42 | 1:22:39 | 1:39:06 | 1:54:58 | 2:10:55 | 2:27:21
Busca el playo de presion y lo coloca a un lado T 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08
L 0:02:42 | 0:18:33]|0:34:31 | 0:50:58 | 1:06:49 | 1:22:47 | 1:39:14 | 1:55:05 | 2:11:03 | 2:27:28
Vuelve a acomodar las dos partes del archivador T 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05
L 0:02:47 | 0:18:39]0:34:36 | 0:51:03 | 1:06:55 | 1:22:52 | 1:39:19 | 1:55:11 | 2:11:08 | 2:27:34
Toma el playo de presién T 0:00:01| 0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:02:48 | 0:18:40)0:34:37 | 0:51:04 | 1:06:56 | 1:22:53 | 1:39:20| 1:55:12 | 2:11:09 | 2:27:35
Busca la escuadra T 0:00:02 | 0:00:03]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:02:50| 0:18:43]0:34:390:51:06 | 1:06:59 | 1:22:55 | 1:39:22 | 1:55:15 | 2:11:11 | 2:27:38
Inspecciona con la escuadra que estén bien cuadrada s T 0:00:03| 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 ] 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
L 0:02:53| 0:18:45]0:34:4210:51:09 | 1:07:01 | 1:22:58 | 1:39:25 | 1:55:17 | 2:11:14 | 2:27:40
Deja a un lado la escuadra T 0:00:20| 0:00:11]0:00:10]0:00:10|0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:10
L 0:03:03| 0:18:56 | 0:34:52 | 0:51:19 [ 1:07:12 | 1:23:08 | 1:39:35| 1:55:28 | 2:11:24 | 2:27:51
Sujeta el casco T 0:00:02 | 0:00:03|0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:03:05| 0:18:59]0:34:54|0:51:21 | 1.07:15 | 1:23:10 | 1:39:37 | 1:55:31 | 2:11:26 | 2:27:54
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Recoge la pinza con el electrodo 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07
0:03:12| 0:19:07]0:35:01]0:51:28 | 1:.07:23 | 1:23:17 [ 1:39:44 | 1:55:39 | 2:11:33 | 2:28:02

Comienza a soldar 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04
0:03:16 | 0:19:11]0:35:06 | 0:51:32 | 1:07:27 | 1:23:22 | 1:39:48 | 1.55:43 | 2:11:38 | 2:28:06

Deja a un lado la pinza con el electrodo 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06
0:03:22 | 0:19:17]0:35:130:51:38 | 1:.07:33 | 1:23:29 | 1:39:54 | 1:55:49 | 2:11:45 | 2:28:12

Retira el playo de presion 0:00:02 | 0:00:03|0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
0:03:24| 0:19:20]0:35:15|0:51:40 [ 1:07:36 | 1:23:31 | 1:39:56 | 1:55:52 | 2:11:47 | 2:28:15

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:03| 0:00:03]0:00:03]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
0:03:27| 0:19:23]0:35:180:51:43|1:07:39 | 1:23:34 | 1:39:59 | 1:55:55 | 2:11:50 | 2:28:18

Comienza a soldar 0:00:03 | 0:00:03]0:00:02]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
0:03:30| 0:19:26]0:35:20]0:51:46 | 1.07:42 | 1:23:36 | 1:40:02 | 1:55:58 | 2:11:52 | 2:28:21

Deja a un lado la pinza con el electrodo 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
0:03:33| 0:19:28]0:35:23|0:51:49 [1:07:44 | 1:23:39| 1:40:05 | 1:56:00 | 2:11:55 | 2:28:23

Retira el playo de presion 0:00:11| 0:00:11]0:00:12|0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:11
0:03:44| 0:19:39]0:35:35]|0:52:00 | 1:07:55 | 1:23:51 | 1:40:16 | 1:56:11 | 2:12:07 | 2:28:34

Inspecciona que la soldadura este bien hecha 0:00:03| 0:00:03|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
0:03:47 | 0:19:42]0:35:37 | 0:52:03 | 1:07:58 | 1:23:53 | 1:40:19 | 1:56:14 | 2:12:09 | 2:28:37

Busca el matrtillo 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07
0:03:54| 0:19:48]0:35:440:52:10 | 1:08:04 | 1:24:00 | 1:40:26 | 1:56:20 | 2:12:16 | 2:28:43

Endereza las partes que se movieron con la soldadur  a 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06
0:04:00| 0:19:53]0:35:50 | 0:52:16 [ 1:08:09 | 1:24:06 | 1:40:32 | 1:56:25 | 2:12:22 | 2:28:48

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:13| 0:00:13|0:00:14|0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13
0:04:13| 0:20:06 | 0:36:04 | 0:52:29 | 1:08:22 | 1:24:20 | 1:40:45| 1:56:38 | 2:12:36 | 2:29:01

Comienza a soldar 0:00:14| 0:00:13]0:00:14]0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 [ 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14
0:04:27 | 0:20:19]0:36:18 | 0:52:43 | 1:.08:35 | 1:24:34 | 1:40:59 | 1:56:51 | 2:12:50 | 2:29:14

Acomoda las herramientas a un lado de su drea de tr  abajo 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 | 0:00:22
0:04:48 | 0:20:41)0:36:41 | 0:53:04 | 1:08:57 | 1:24:57 | 1:41:20| 1:57:13 | 2:13:13 | 2:29:36

Voltea el archivador 0:00:10| 0:00:10]0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10
0:04:58 | 0:20:51]0:36:52 | 0:53:14 | 1:09:07 | 1:25:08 | 1:41:30 | 1:57:23 | 2:13:24 | 2:29:46

Busca la base del archivador 0:00:11| 0:00:10|0:00:11]0:00:11 ] 0:00:10| 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11
0:05:09| 0:21:01]0:37:03|0:53:25[1:09:17|1:25:19|1:41:41 | 1:57:33 | 2:13:35 | 2:29:56
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HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual o
Método propuesto x

ESTUDIO DE TIEMPS
Hecho por: MFMB
Fecha: 20078—015

Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de

elaboracion de la vitrina sin caja

Departamento: Produccion

Hoja 3/6
MEDIDA EN SEGUNDOS

Acomoda la base del archivador r 0:00:03| 0:00:03]0:00:03]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:05:12 | 0:21:04 | 0:37:06 | 0:53:28 | 1:09:20 | 1:25:22 | 1:41:44 | 1:.57:36 | 2:13:38 | 2:29:59
Busca el playo T 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:07
L 0:05:19| 0:21:10]0:37:14]0:53:35 | 1:09:26 | 1:25:30 | 1:41:51 | 1:57:42 | 2:13:46 | 2:30:05
Dobla bien las puntas de la base del archivador T 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23
L 0:05:43| 0:21:33]0:37:37 | 0:53:59 [ 1:09:49 | 1:25:53 | 1:42:15] 1:58:05 | 2:14:09 | 2:30:28
Busca el matrtillo T 0:00:01| 0:00:01]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:05:44 | 0:21:34]0:37:38 | 0:54:00 | 1:09:50 | 1:25:54 | 1:42:16 | 1:58:06 | 2:14:10 | 2:30:29
Martilla la punta de la base del archivador T 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07
L 0:05:51| 0:21:41)0:37:46 | 0:54:07 | 1:09:57 | 1:26:02 | 1:42:23 | 1:58:13 | 2:14:18 | 2:30:36
Realiza una inspeccion de las otras puntas de laba  se T 0:00:09| 0:00:100:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09
L 0:06:00| 0:21:51]0:37:55]0:54:16 | 1:10:07 | 1:26:11 | 1:42:32 | 1:58:23 | 2:14:27 | 2:30:46
Coloca a un lado la base del archivador T 0:00:02 | 0:00:03|0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:06:02 | 0:21:54]0:37:57|0:54:18 | 1:10:10 | 1:26:13 | 1:42:34 | 1:58:26 | 2:14:29 | 2:30:49
Busca la escuadra T 0:00:01| 0:00:01]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 ] 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:06:03| 0:21:55]0:37:58 | 0:54:19[1:10:11|1:26:14 | 1:42:35| 1:58:27 | 2:14:30 | 2:30:50
Mide para determinar el exceso de la medida T 0:00:16| 0:00:16|0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16
L 0:06:19| 0:22:11]0:38:15]0:54:35 | 1:10:27 | 1:26:31 | 1:42:51 | 1:58:43 | 2:14:47 | 2:31:06
deja la escuadra T 0:00:01| 0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:06:20 | 0:22:12]0:38:16 | 0:54:36 [ 1:10:28 | 1:26:32 | 1:42:52 | 1:58:44 | 2:14:48 | 2:31:07
Busca la tijera T 0:00:02 | 0:00:02]0:00:03 ] 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:06:22 | 0:22:14]0:38:19]0:54:38 | 1:10:30 | 1:26:35 | 1:42:54 | 1:58:46 | 2:14:51 | 2:31:09
Retira el exceso de la medida en la base del archiv  ador T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06
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L 0:06:28 | 0:22:21]0:38:25]0:54:44 | 1:10:37 | 1:26:41 | 1:43:00 | 1:58:53 | 2:14:57 | 2:31:16
Deja la tijera T 0:00:13| 0:00:12]0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13
L 0:06:41| 0:22:33]0:38:39 | 0:54:57 [1:10:49|1:26:55|1:43:13 | 1:59:05 | 2:15:11 | 2:31:28
Coge el martillo T 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05
L 0:06:46 | 0:22:39|0:38:44 | 0:55:02 | 1:10:55 | 1:27:00 | 1:43:18 | 1:59:11 | 2:15:16 | 2:31:34
Martilla la punta para acomodarla r 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05
L 0:06:51| 0:22:44]0:38:50 | 0:55:07 | 1:11:00 | 1:27:06 | 1:43:23 | 1:59:16 | 2:15:22 | 2:31:39
Voltea la base del archivador T 0:00:03| 0:00:02]0:00:03]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
L 0:06:54 | 0:22:46)0:38:53 | 0:55:10[1:11:02|1:27:09|1:43:26 | 1:59:18 | 2:15:25 | 2:31:41
Busca el rayador T 0:00:16 | 0:00:15|0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 | 0:00:16
L 0:07:10| 0:23:01]0:39:10)0:55:26 | 1:11:17 | 1:27:26 | 1:43:42 | 1:59:33 | 2:15:42 | 2:31:56
Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:03| 0:00:03|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:07:13| 0:23:04]0:39:12 | 0:55:29 [1:11:20|1:27:28 | 1:43:45| 1:59:36 | 2:15:44 | 2:31:59
Coge la tijera T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06
L 0:07:19| 0:23:11]0:39:18|0:55:35|1:11:27 | 1:27:34 | 1:43:51 | 1:59:43 | 2:15:50 | 2:32:06
Corta el exceso de medida en la punta de la base de |
archivador T 0:00:13| 0:00:12]0:00:14]0:00:13|0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13
L 0:07:32| 0:23:23]0:39:32 | 0:55:48 [ 1:11:39|1:27:48 | 1:44:04 | 1:59:55 | 2:16:04 | 2:32:18
Deja la tijera T 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05
L 0:07:37| 0:23:29]0:39:37 | 0:55:53 | 1:11:45 | 1:27:53 | 1:44:09 | 2:00:01 | 2:16:09 | 2:32:24
Martilla la punta para acomodarla r 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05
L 0:07:42| 0:23:34]0:39:43|0:55:58 | 1:11:50 | 1:27:59 | 1:44:14 | 2:00:06 | 2:16:15 | 2:32:29
Voltea la base del archivador T 0:00:03| 0:00:02]0:00:03]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
L 0:07:45| 0:23:36]0:39:46 | 0:56:01 [ 1:11:52|1:28:02 | 1:44:17 | 2:00:08 | 2:16:18 | 2:32:31
Busca el rayador T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:07:47 | 0:23:38]0:39:49]0:56:03 | 1:11:54 | 1:28:05 | 1:44:19 | 2:00:10 | 2:16:21 | 2:32:33
Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06
L 0:07:53| 0:23:45]0:39:55 | 0:56:09 [1:12:01 | 1:28:11 | 1:44:25| 2:00:17 | 2:16:27 | 2:32:40
Coge la tijera T 0:00:13| 0:00:12]0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 ] 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13
L 0:08:06 | 0:23:57]0:40:09 ] 0:56:22 | 1:12:13 | 1:28:25 | 1:44:38 | 2:00:29 | 2:16:41 | 2:32:52
Corta el exceso de medida en la punta de la base de |
archivador T 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05




317

| | || 0:08:11| 0:24:03|0:40:14 | 0:56:27 | 1:12:19 | 1:28:30 | 1:44:43 | 2:00:35 | 2:16:46 | 2:32:58 |

HOJA DE OBSERVACION

Proceso de armado del archivador

Método Actual | ESTUDIO DE TIEMPS
Método propuesto x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracién de la vitrina sin caja Hoja 4/6
Departamento: Produccion MEDIDA ENSEGUNDOS
Deja la tijera T 0:00:05| 0:00:05]0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05
L 0:08:16 | 0:24:08 | 0:40:20 | 0:56:32 | 1:12:24 | 1:28:36 | 1:44:48 | 2:00:40 | 2:16:52 | 2:33:03
Voltea la base del archivador T 0:00:03 | 0:00:02|0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03
L 0:08:19| 0:24:10|0:40:23 | 0:56:35|1:12:26 | 1:28:39 | 1:44:51 | 2:00:42 | 2:16:55 | 2:33:05
Busca el rayador T 0:00:16 | 0:00:15|0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:17 | 0:00:15 | 0:00:16
L 0:08:35| 0:24:25]0:40:40 ) 0:56:51 | 1:12:41 | 1:28:56 | 1:45:07 | 2:00:57 | 2:17:12 | 2:33:20
Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:08:38 | 0:24:28]0:40:42 | 0:56:54 | 1:12:44 | 1:28:58 | 1:45:10 | 2:01:00 | 2:17:14 | 2:33:23

Coge la tijera T 0:00:06 | 0:00:07]0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06

L 0:08:44| 0:24:35]0:40:48 | 0:57:00 | 1:12:51 | 1:29:04 | 1:45:16 | 2:01:07 | 2:17:20 | 2:33:30
Corta el exceso de medida en la punta de la base de |

archivador T 0:00:13| 0:00:12]0:00:14]0:00:13|0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13

L 0:08:57 | 0:24:47]0:41:02 | 0:57:13[1:13:03|1:29:18 | 1:45:29| 2:01:19 | 2:17:34 | 2:33:42
Deja la tijera T 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05

L 0:09:02 | 0:24:53]0:41:070:57:18 | 1:13:09 | 1:29:23 | 1:45:34 | 2:01:25 | 2:17:39 | 2:33:48
Martilla la punta para acomodarla T 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05

L 0:09:07 | 0:24:580:41:13|0:57:23 1:13:14|1:29:29|1:45:39| 2:01:30 | 2:17:45 | 2:33:53
Voltea la base del archivador T 0:00:03| 0:00:02]0:00:03]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03

L 0:09:10| 0:25:00|0:41:16 | 0:57:26 | 1:13:16 | 1:29:32 | 1:45:42 | 2:01:32 | 2:17:48 | 2:33:55

Busca el rayador T 0:00:18| 0:00:16]0:00:17]0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:17
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L 0:09:28 | 0:25:16]0:41:33]|0:57:44 | 1:13:32 | 1:29:49 | 1:46:00 | 2:01:48 | 2:18:05 | 2:34:11
Mide y raya para determinar el exceso de la medida T 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 | 0:00:05
L 0:09:33| 0:25:20]0:41:39 | 0:57:49 [1:13:36 | 1:29:55| 1:46:05 | 2:01:52 | 2:18:11 | 2:34:15
Coge la tijera T 0:00:06 | 0:00:05 ] 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05
L 0:09:39| 0:25:25]|0:41:44 | 0:57:55[1:13:41 | 1:30:00 | 1:46:11 | 2:01:57 | 2:18:16 | 2:34:20
Corta el exceso de medida en la punta de la base de |
archivador T 0:00:04 | 0:00:05]0:00:05 ] 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:05
L 0:09:43| 0:25:30]0:41:49]0:57:59 | 1:13:46 | 1:30:05 | 1:46:15 | 2:02:02 | 2:18:21 | 2:34:25
Deja la tijera T 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04
L 0:09:47| 0:25:35]|0:41:53|0:58:03 [1:13:51|1:30:09|1:46:19| 2:02:07 | 2:18:25 | 2:34:30
Coloca en posicion las partes del archivador 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:03 | 0:00:04
L 0:09:51| 0:25:38]0:41:58|0:58:07 | 1:13:54 | 1:30:14 | 1:46:23 | 2:02:10 | 2:18:30 | 2:34:33
Coge la escuadra para inspeccionar 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05
L 0:09:56 | 0:25:42]0:42:03|0:58:12[1:13:58|1:30:19 | 1:46:28 | 2:02:14 | 2:18:35 | 2:34:37
Inspecciona con la escuadra que este correctamente
sujetada T 0:00:02 | 0:00:03]0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 ] 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:09:58 | 0:25:45]0:42:06 | 0:58:14 [1:14:01|1:30:22 | 1:46:30| 2:02:17 | 2:18:38 | 2:34:40
Ajusta el playo de presion para que quede en la pos icion
correcta T 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08
L 0:10:06 | 0:25:54]0:42:1410:58:22 | 1:14:10 | 1:30:30 | 1:46:38 | 2:02:26 | 2:18:46 | 2:34:49
Inspecciona con la escuadra que este correctamente
colocada T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:10:08 | 0:25:56|0:42:17 | 0:58:24 [1:14:12|1:30:33 | 1:46:40 | 2:02:28 | 2:18:49 | 2:34:51
Vuelve a ajustar las partes a ser soldadas 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:10:10| 0:25:59]0:42:19]0:58:26 | 1:14:15 | 1:30:35 | 1:46:42 | 2:02:31 | 2:18:51 | 2:34:54
Coloca las pinza de contacto para comenzar a soldar T 0:00:01| 0:00:01|0:00:01]0:00:01]0:00:01]0:00:01]0:00:01|0:00:01|0:00:01|0:00:01| 0:00:01
L 0:10:11| 0:26:00]0:42:20]0:58:27 | 1:14:16 | 1:30:36 | 1:46:43 | 2:02:32 | 2:18:52 | 2:34:55
Toma la otra pinza con el electrodo 0:00:08 | 0:00:09]0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08
L 0:10:19] 0:26:09]0:42:28 | 0:58:35[1:14:25|1:30:44 | 1:46:51 | 2:02:41 | 2:19:00 | 2:35:04
Comienza a soldar T 0:00:05| 0:00:05]0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05
L 0:10:24 | 0:26:14]0:42:340:58:40 | 1:14:30 | 1:30:50 | 1:46:56 | 2:02:46 | 2:19:06 | 2:35:09
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Deja a un lado el electrodo T 0:00:01| 0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:10:25| 0:26:15]0:42:35]0:58:41 | 1:14:31 | 1:30:51 | 1:46:57 | 2:02:47 | 2:19:07 | 2:35:10
Retira la pinza de contacto T 0:00:03| 0:00:03]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
L 0:10:28 | 0:26:18]0:42:37|0:58:44 [1:14:34 | 1:30:53| 1:47:00 | 2:02:50 | 2:19:09 | 2:35:13
HOJA DE OBSERVACION
Proceso de armado del archivador
Método Actual ) ESTUDIO DE TIEMPS
Método propuesto x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matiefes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 5/6
Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS
Saca el playo de presion T 0:00:01| 0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:10:29 | 0:26:19]0:42:38 | 0:58:45]1:14:35|1:30:54|1:47:01 ]| 2:02:51 | 2:19:10 | 2:35:14
Mueve el archivador para poder colocar el seguro de los
cajones T 0:00:08 | 0:00:09|0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:08
L 0:10:37 | 0:26:28|0:42:46 | 0:58:53 | 1:14:44 | 1:31:02 | 1:47:09 | 2:03:00 | 2:19:18 | 2:35:23
comienza por soldar los seguros en serie T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04
L 0:10:41| 0:26:32]0:42:49]0:58:57 | 1:14:48 | 1:31:05 | 1:47:13 | 2:03:04 | 2:19:21 | 2:35:27
suelda los seguros a otra varilla para que transmit  a el
seguro de la chapa T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:10:43| 0:26:34]0:42:52 | 0:58:59 [1:14:50 | 1:31:08 | 1:47:15| 2:03:06 | 2:19:24 | 2:35:29
coloca la chapa T 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04
L 0:10:47 | 0:26:38]0:42:55]0:59:03 | 1:14:54 | 1:31:11 | 1:47:19 | 2:03:10 | 2:19:27 | 2:35:33
realiza una prueba para determinar si se coloco bie  nlos
seguros T 0:00:14 | 0:00:15|0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 | 0:00:15 | 0:00:15
L 0:11:01| 0:26:53]0:43:11)0:59:17 | 1:15:09 | 1:31:27 | 1:47:33 | 2:03:25 | 2:19:43 | 2:35:48
busca los cajones T 0:00:02 | 0:00:02 ] 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:11:03| 0:26:55]0:43:14 | 0:59:19[1:15:11|1:31:30| 1:47:35] 2:03:27 | 2:19:46 | 2:35:50
coge uno de los cajones T 0:00:02 | 0:00:03|0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
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0:11:05| 0:26:58]0:43:16 | 0:59:21 | 1:15:14 | 1:31:32 | 1:47:37 | 2:03:30 | 2:19:48 | 2:35:53

Coloca el playo de presion 0:00:12| 0:00:11]0:00:13|0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:11 | 0:00:12
0:11:17] 0:27:09]0:43:29 | 0:59:33 | 1:15:25|1:31:45| 1:47:49 | 2:03:41 | 2:20:01 | 2:36:04

Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
0:11:19| 0:27:12]0:43:31 | 0:59:35 | 1:15:28 | 1:31:47 | 1:47:51 | 2:03:44 | 2:20:03 | 2:36:07

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:04 | 0:00:03|0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:04
0:11:23 | 0:27:15]0:43:35]0:59:39 | 1:15:31 | 1:31:51 | 1:47:55 | 2:03:47 | 2:20:07 | 2:36:10

Se coloca el casco 0:00:02 | 0:00:03]0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
0:11:25] 0:27:18]0:43:37 |1 0:59:41 [ 1:15:34 | 1:31:53 | 1:47:57 | 2:03:50 | 2:20:09 | 2:36:13

Comienza a soldar 0:00:03| 0:00:03]0:00:03]0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
0:11:28 | 0:27:21]0:43:40]0:59:44 | 1:15:37 | 1:31:56 | 1:48:00 | 2:03:53 | 2:20:12 | 2:36:16

Deja a un lado el electrodo 0:00:03| 0:00:03|0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
0:11:31] 0:27:24]10:43:42 | 0:59:47 [ 1:15:40| 1:31:58 | 1:48:03 | 2:03:56 | 2:20:14 | 2:36:19

Retira el playo de presién 0:00:03| 0:00:03]0:00:02 ] 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:03
0:11:34| 0:27:27]0:43:4410:59:50 | 1:15:43 | 1:32:00 | 1:48:06 | 2:03:59 | 2:20:16 | 2:36:22

coge uno de los cajones 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07
0:11:41 | 0:27:33]0:43:51 | 0:59:57 | 1:15:49 | 1:32:07 | 1:48:13 | 2:04:05 | 2:20:23 | 2:36:28

Coloca el playo de presién 0:00:06 | 0:00:05 ] 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:06
0:11:47| 0:27:38|0:43:57 | 1:00:03 | 1:15:54 | 1:32:13 | 1:48:19 | 2:04:10 | 2:20:29 | 2:36:33

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar 0:00:13| 0:00:13]0:00:14]0:00:13] 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:13
0:12:00| 0:27:51]0:44:11)1:00:16 | 1:16:07 | 1:32:27 | 1:48:32 | 2:04:23 | 2:20:43 | 2:36:46

Recoge la pinza con el electrodo 0:00:14 | 0:00:13|0:00:14]0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:14
0:12:14 | 0:28:04]0:44:25|1:00:30 [ 1:16:20 | 1:32:41 | 1:48:46 | 2:04:36 | 2:20:57 | 2:36:59

Se coloca el casco 0:00:21 | 0:00:22|0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:21 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:22 | 0:00:22
0:12:35| 0:28:26]0:44:481:00:51 | 1:16:42 | 1:33:04 | 1:49:07 | 2:04:58 | 2:21:20 | 2:37:21

Comienza a soldar 0:00:20| 0:00:10]0:00:11]0:00:100:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:20| 0:00:10
0:12:45] 0:28:36|0:44:59|1:01:01 [1:16:52|1:33:15|1:49:17 | 2:05:08 | 2:21:31 | 2:37:31

Deja a un lado el electrodo 0:00:11| 0:00:10]0:00:11]0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:11
0:12:56 | 0:28:46|0:45:10(1:01:12 [ 1:17:02 | 1:33:26 | 1:49:28 | 2:05:18 | 2:21:42 | 2:37:41

Retira el playo de presion 0:00:03| 0:00:03|0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:03
0:12:59| 0:28:49]0:45:13]1:01:15|1:17:05 | 1:33:29 | 1:49:31 | 2:05:21 | 2:21:45 | 2:37:44

coge uno de los cajones 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:07




321

L 0:13:06| 0:28:55]0:45:21]1:01:22|1:17:11 | 1:33:37 | 1:49:38 | 2:05:27 | 2:21:53 | 2:37:50
Coloca el playo de presion T 0:00:24 | 0:00:23|0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23 | 0:00:23
L 0:13:30| 0:29:18]0:45:44 |1:01:46 [ 1:17:34 | 1:34:00 | 1:50:02 | 2:05:50 | 2:22:16 | 2:38:13
Mueve el playo de presién y lo vuelve a ajustar T 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:13:31| 0:29:19|0:45:45|1:01:47 | 1:17:35| 1:34:01 | 1:50:03 | 2:05:51 | 2:22:17 | 2:38:14
HOJA DE OBSERVACION
Proceso de armado del archivador
Método Actual m) ESTUDIO DE TIEMPS
Método propuesto x Hecho por: MFMB
Sujeto de diagrama: matetes en el proceso de Fecha: 20078—015
elaboracion de la vitrina sin caja Hoja 6/6
Departamento: Produccion MEDIDA EN SEGUNDOS
Recoge la pinza con el electrodo r 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07
L 0:13:38 | 0:29:26 | 0:45:53 | 1:01:54 [ 1:17:42|1:34:09 | 1:50:10 | 2:05:58 | 2:22:25 | 2:38:21
Se coloca el casco T 0:00:09| 0:00:10]0:00:09 ] 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:20| 0:00:09
L 0:13:47 | 0:29:36]0:46:02 ] 1:02:03 | 1:17:52 | 1:34:18 | 1:50:19 | 2:06:08 | 2:22:34 | 2:38:31
Comienza a soldar T 0:00:02 | 0:00:03]0:00:02]0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02
L 0:13:49| 0:29:39|0:46:04 | 1:02:05 | 1:17:55| 1:34:20 | 1:50:21 | 2:06:11 | 2:22:36 | 2:38:34
Deja a un lado el electrodo T 0:00:01| 0:00:01]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:13:50| 0:29:40]0:46:05] 1:02:06 | 1:17:56 | 1:34:21 | 1:50:22 | 2:06:12 | 2:22:37 | 2:38:35
Retira el playo de presion T 0:00:16 | 0:00:16|0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:16 | 0:00:16
L 0:14:06 | 0:29:56 | 0:46:22 | 1:02:22 [ 1:18:12 | 1:34:38 | 1:50:38 | 2:06:28 | 2:22:54 | 2:38:51
Comienza a soldar T 0:00:01| 0:00:01]0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 ] 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01
L 0:14:07 | 0:29:57|0:46:23 | 1:02:23 | 1:18:13 | 1:34:39 | 1:50:39 | 2:06:29 | 2:22:55 | 2:38:52
Deja a un lado la pinza con el electrodo T 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02
L 0:14:09| 0:29:59]0:46:26 | 1:02:25 | 1:18:15 | 1:34:42 | 1:50:41 | 2:06:31 | 2:22:58 | 2:38:54
Retira el playo de presién T 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06
L 0:14:15| 0:30:06|0:46:32 | 1:02:31 [1:18:22|1:34:48 | 1:50:47 | 2:06:38 | 2:23:04 | 2:39:01
Inspecciona que la soldadura este bien hecha T 0:00:13| 0:00:12|0:00:14]0:00:13] 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13




0:14:28

0:30:18

0:46:46

1.02:44

1:18:34

1:35:02

1:51:00

2:06:50

322

2:23:18

2:39:13

Busca el martillo

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:14:33

0:30:24

0:46:51

1:02:49

1:18:40

1:35:07

1:51:05

2:06:56

2:23:23

2:39:19

Endereza las partes que se movieron con la soldadur

a

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:14:38

0:30:29

0:46:57

1:02:54

1:18:45

1:35:13

1:51:10

2:07:01

2:23:29

2:39:24

coge uno de los cajones

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:14:41

0:30:31

0:47:00

1.02:57

1:18:47

1:35:16

1:51:13

2:07:03

2:23:32

2:39:26

Coloca el playo de presion

0:00:16

0:00:15

0:00:17

0:00:16

0:00:15

0:00:17

0:00:16

0:00:15

0:00:17

0:00:15

0:00:16

0:14:57

0:30:46

0:47:17

1:03:13

1:19:02

1:35:33

1:51:29

2:07:18

2:23:49

2:39:41

Mueve el playo de presion y lo vuelve a ajustar

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:15:00

0:30:49

0:47:19

1.03:16

1:19:05

1:35:35

1:51:32

2:07:21

2:23:51

2:39:44

Recoge la pinza con el electrodo

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:15:06

0:30:56

0:47:25

1:03:22

1:19:12

1:35:41

1:51:38

2:07:28

2:23:57

2:39:51

Se coloca el casco

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:12

0:00:13

0:15:19

0:31:08

0:47:39

1:03:35

1:19:24

1:35:55

1:51:51

2:07:40

2:24:11

2:40:03

Comienza a soldar

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:15:24

0:31:14

0:47:44

1:03:40

1:19:30

1:36:00

1:51:56

2:07:46

2:24:16

2:40:09

Deja a un lado el electrodo

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:00:06

0:00:05

0:00:05

0:15:29

0:31:19

0:47:50

1:03:45

1:19:35

1:36:06

1:52:01

2:07:51

2:24:22

2:40:14

Retira el playo de presion

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:03

0:15:32

0:31:21

0:47:53

1.03:48

1:19:37

1:36:09

1:52:04

2:07:53

2:24:25

2:40:16

Inspecciona que la soldadura este bien hecha

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:00:03

0:00:02

0:00:02

0:15:34

0:31:23

0:47:56

1:03:50

1:19:39

1:36:12

1:52:06

2:07:55

2:24:28

2:40:18

Busca el martillo

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:00:07

0:00:06

0:15:40

0:31:30

0:48:02

1.03:56

1:19:46

1:36:18

1:52:12

2:08:02

2:24:34

2:40:25

Endereza las partes que se movieron con la soldadur

a

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:13

0:00:12

0:00:14

0:00:12

0:00:13

0:15:53

0:31:42

0:48:16

1:04:09

1:19:58

1:36:32

1:.52:25

2:08:14

2:24:48

2:40:37

0:16:04




Tiempo elegido : 00:16:04

Total de los suplementos:

5%
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Dibujo de la operacion:




4.8.3.1. Célculo del Niumero de Ciclos a Cronometrae

324

Lecturas individuales del cronémetro
en 0.01 minutos

Cuadrados de las lecturas individuales

del cronémetro ¥

D

18 324
16 256
17 289
15 225
18 324
17 289
16 256
17 289
18 324
19 361
Yx=171 Y'x°= 2937
(>x)’= 29241
_ -
52
N = 40N N
DX N-1
- - (1)
2937~ 29241
_| 40(10) 10
N = (2)
171 9
N=27C3
(3)
40 /NS X2 (S X
u o] NE X -(Ex) "
> X
| 40/10(2937) - 2941
\ <[ 40102957 "
171
N=27C3 (3)
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4.8.4.2. Célculo del Tiempo Tipo

— *
T normal —Tmedio F valoracion

Thormam 16.04*1

Thormar 16.04

T normal=T medio™F valoracion

Thormar 16.04*1.2

Thormar 19,25

T normal=T medio™F valoracion

Thormar 16.04*0.8

Thormar 12,83

Thormar= promedio de los TormaiSacados anteriormente
Thorma (16.04+19,25+12,83) /3
Thorma= 16.04

Ttipo=T normalt %0S*T normal

Tipo= 16.04+0.05* 16.04

4.9. Seguridad e Higiene Industrial de la Empresa

Existen procesos dentro de la fabricacién que ssigrpsos y si hablamos de la
utilizacion de las maquinas se necesita tener mpichaencion.
Los trabajadores deben usar equipos protectoregunSel riesgo, el equipo de

proteccion que debe implementarse son:
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e las gafas o lentes de seguridad

* Tapones o protectores para los oidos
* Mascarillas

* Trajes

¢ Guantes

Para que sea eficaz, este equipo protector deledseuado y mantenerse en buenas
condiciones.

Si las exigencias fisicas, psicologicas o ambiensta las que estan sometidos los
trabajadores exceden sus capacidades, surgensieggmomicos.

Con los sobrantes de la pintura se organizara deeuacion de la sefializacion dentro

de la empresa.
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CAPITULO V

5. ANALISIS ECONOMICO

5.1. Costos
Con la optimizacion de tiempos de 249 min., 406.n841 min., se puede determinar
los incrementos de produccidon de cada uno de tmuptos; tal como se puede

observar en la Tabla Il

Tabla Il Descripcion del incremento de produccidmes.

Optimizacion
del
Tipo de Produccion tiempo Min | A enla Produccion
producto actual al mes| equivalente en produccion propuesta
%
Vitrina
cuadrada 10 12.58% 249 1 11
Vitrina 1,5 m
con caja 10 19.06% 406 2 12
Archivador 15 12.58% 241 2 17

Fuente: Autora Maria Fernanda Morillo Brito

5.1.1. Costos de Produccion

El objetivo de la optimizacion de los procesos delpccion es el mejoramiento de la
calidad tanto del proceso como del producto fiBaimismo que se vera reflejado en el
aumento de 0.87% de la productividad de la plardga la disminucién de los costos de
produccion de 2,49 ddlares por producto.

PRODUCTIVIDAD DEL TIEMPO = VALOR INSUMIDO
VALOR CONSUMIDO

PRODUCTIVIDAD DEL TIEMPO = 1730 min.
1979 min.
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PRODUCTIVIDAD DEL TIEMPO = 0.87%

REFERENCIA DEL ROL DE PAGOS:

Para poder determinar el costo de la mano de edmacalcula de la siguiente manera:

Valor por hora y minuto de trabajo.

$1%t'45= $655por dia

3Cdias

%55 _ $082por cada hora de trabajo
8horas

6Cminutos
ﬂ = $001por minuto
6Cminutos

1979 minutos * $0.01 = $19.79 por vitrina



ESTADO DE COSTOS Y GASTO ACTUAL
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COSTOS DE PRODUCCION

O MANO DE OBRA TOT
f5 | MATERIA PRIMA DIRECTA DIRECTA GASTO GENERALES DE FABRICACION GASTOS DE DISTRIBUCION AL
2 _ N cT OTROS TOTAL | ADMINISTRACI TOTALDE | DE
oOfgk e | = (CITIEM MATERIAL INDIRECTO INDIRECTOS [ COSTO ON VENTAS | GASTOS | HAC | TOTAL DE
EEAEZ ==| 2o POr10 S DE DE ERY | PRODUCC
Dws | caN = 5 OBRER | DESCRIP DESCR PRODU | DESCRIP DESCRI | V/ | DISTRIBU | VEN | ION AL
ViU | vt 0s) CION _[viu| #U [ viT |IPCION| W/IT | CCION | CION | VIT [ PCION | T CION DER MES
‘< TELEF
N
< PNy =S 8.3 ELECTRO R
2 0.50 |16.70| 5 DOS ]0.20( 8.00 | 1.60 [ LUZ | 1.40
3) REMACH 20.0
Z ES 0.01| 0 | 020 | AGUA | 0.30
2| TuBO IMPUE
g | CUADR STO
S | ADO 6 11. PINTURA PREDI
Q M, 2.00 | 5.98 | 96 BASE () [5.00] 025|125 | AL [ 0.15
o) PINTURA IMPUE PROPOR
2 DE STO SIONAL
Z VITRINA DEL DEL
o (I 6.00| 050 | 3.00 | SRI | 0.50 SUELDO
S | VIDRIO DEPRE DEL
1.22%2.4 5.0 | 1979. CIACIO ADMINIS ARRIEN | 0.
4M 100|500 ) 0 | 00 |19.79 | 197.90 [ TINER () {1.00| 0.50 | 0.50 N 0.31 TRADOR [ 218 DO |6
25. 0. 235.2
SUBTOTAL 31 197.90 6.55 2.86 | 232.62 2.18 6 2.78 1 2352.14
LAMINA TELEF
DE ONO | 0.20
ACERO
1.22%2.4 16. ELECTRO 18.0
4 M |1.0016.70 | 70 DOS 020 0 |360 | LUZ | 1.40 PROPOR
LAMINA REMACH 25.0 SIONAL
DE ES 0.01| 0 |025]| AGUA | 0.30 DEL
ACERO IMPUE SUELDO
VITRINA | INOXID STO DEL
DE150M | ABLE 17. | 2130. PINTURA PREDI ADMINIS ARRIEN | 0.
CON CAJA [1.22+2.4] 050 [34.80 ]| 40 | 00 |21.30 | 213.00 | BASE(It) [5.00]| 0.50 | 250 | AL | 0.15 TRADOR (218 DO |6
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4 M
TUVO PINTURA IMPUE
CUADR DE STO
ADO DE 7.5 VITRINA DEL
6 M 150 | 5.00 | 0 (1) 6.00 | 1.00 | 6.00 SRI 0.50
VIDRIO DEPRE
1.22*2.4 12. CIACIO
4 M 2.00 | 6.00 | 00 TINER (It) | 1.00| 1.00 | 1.00 N 0.31
53. 0. 285.4
SUBTOTAL 60 213.00 13.35 2.86 | 282.81 2.18 6 2.78 0 2854.04
TELEF
ELECTRO ONO 1 020
DOS 0.20] 8.00 | 1.60 | LUZ | 1.40
REMACH 10.0
ES 001] © 0.10 | AGUA | 0.30
IMPUE
STO
PINTURA PREDI
BASE (It) |6.00| 0.25 | 1.50 AL 0.15
PINTURA IMPUE PROPOR
LAMINA DE STO SIONAL
NEGRA VITRINA DEL DEL
DE (It) 7.00] 0.50 | 3.50 SRI 0.50 SUELDO
ACERO DEPRE DEL
ARCHIVAD | 1.22*2.4 25. | 1910. CIACIO ADMINIS ARRIEN | 0.
OR 4 M 150 | 16.70| 05 | 00 | 19.10 | 191.00 | TINER (It) | 1.00| 0.50 | 0.50 N 0.31 TRADOR | 2.18 DO 6
25. 0. 228.7
SUBTOTAL 05 191.00 7.20 2.86 | 226.11 2.18 6 2.78 0| 3430.55
103 1. 749.3
TOTAL .96 601.9 27.1 8.58 6.54 8 8.34 2 8636.72




ESTADO DE COSTOS Y GASTOS PROPUESTOS
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COSTOS DE PRODUCCION

MANO DE OBRA

MATERIA PRIMA DIRECTA DIRECTA GASTO GENERALES DE FABRICACION TOTA GASTOS DE DISTRIBUCION
OTROS L ADMINISTR TOTAL | TOT PRODU
CT MATERIAL INDIRECTO INDIRECTOS | COST ACION VENTAS DE AL CCION
(CITIE oS GASTO | DE | PRODUC AL
NOMBRE MPO* DE SDE | HAC | CIONAL | MES
DEL TEMP 10 PROD DISTRI | ERY | MESDEL | DEL
PRODUCT | MATERIA | CAN O | C/ITIEM | OBRE | DESCRIPC | V/ DESCRIPCI | V/ | uCCl | DESCR | V/ | DESCR BUCIO | VEN | PROPUE | ACTUA | DEFER
0 L ) V/IU | VT | min. PO ROS) ION U |#u |vim ON T | ON |IPCION| T |IPCION| VIT N DER STO L ENCIA
LAMINA 0.2
DE TELEFONO | 0
ACERO
1.22%2.44 16.7 ELECTRO [0.2]| 80| 1.6 1.4
M 050| 0 |8.35 DOS 0] o0 0 LUZ 0
REMACHE |0.0] 20. | 0.2 0.3
TUBO S 1lo00] 0 AGUA 0 PROPO
CUADRAD 11.9 PINTURA |5.0[ 0.2 | 1.2 | IMPUESTO | 0.1 RSION
06 M, 2.00|598| 6 BASE(@(t) | 0| 5 5 PREDIAL | 5 AL DEL
PINTURA SUELD
VITRINA DE 6.0| 0.5 | 3.0 | IMPUESTO | 0.5 O DEL
CUADRAD | VIDRIO VITRINA(I)) 0 | O 0 DEL SRI 0 ADMINI
ASIN 1.22%2.44 1730. 1.0| 05 | 0.5 | DEPRECIA | 0.3 STRAD | 2.1 | ARRIE
CAJA M 1.00 | 5.00 [ 5.00 | 00 17.30 | 173.00 | TINRER() | 0 | © 0 CION 1 OR 8 | NDO | 06
SUBTOTA 25.3 6.5 2.8 ] 207.7 2.1 210.
L 1 173.00 5 6 2 8 0.6 2.78 50 2105.00 |2352.14 | 247.14
LAMINA 0.2
DE TELEFONO | 0
ACERO
1.22%2.44 16.7 | 16.7 ELECTRO [0.2] 18. | 3.6 1.4
M 1.00| O 0 DOS 0]Joo]| 0O LUZ 0
LAMINA REMACHE | 0.0] 25. | 0.2 0.3
DE S 1]00]| 5 AGUA 0
ACERO PROPO
INOXIDAB RSION
LE AL DEL
1.22%2.44 348 | 17.4 PINTURA |5.0| 0.5 | 25 | IMPUESTO | 0.1 SUELD
M 050]| O 0 BASE(@(t) | 0] O 0 PREDIAL | 5 O DEL
VITRINA TUVO PINTURA ADMINI
DE 1,50 M | CUADRAD 1724. DE 6.0| 1.0 | 6.0 | IMPUESTO | 0.5 STRAD | 2.1 | ARRIE
CONCAJA | ODE6M | 150500750 00 17.24 | 172.40 [VITRINA()] 0 | © 0 DEL SRI 0 OR 8 | NDO | 06
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VIDRIO
1.22*2.44 12.0 1.0] 1.0 | 1.0 | DEPRECIA | 0.3
M 2.00 | 6.00 0 TINER(It) | O 0 0 CION 1
SUBTOTA 53.6 13. 2.8 242.2 2.1 244,
L 0 172.40 35 6 1 8 0.6 2.78 99 2449.90 | 2854.04 | 404.13
0.2
TELEFONO | 0
ELECTRO [0.2] 80 | 1.6 1.4
DOS 0 0 0 LUZ 0
REMACHE | 0.0 10. | 0.1 0.3
S 1]oofo AGUA 0 PROPO
PINTURA |[6.0] 0.2 | 1.5 | IMPUESTO |0.1 RSION
LAMINA BASE (It) 0 5 0 PREDIAL 5 AL DEL
NEGRA PINTURA SUELD
DE DE 7.0] 05| 3.5 | IMPUESTO | 0.5 O DEL
ACERO VITRINA (It) | O 0 0 DEL SRI 0 ADMINI
ARCHIVAD | 1.22*2.44 16.7 | 25.0 | 1669. 1.0 0.5 | 0.5 | DEPRECIA | 0.3 STRAD | 2.1 | ARRIE
OR M 150 O 5 00 16.69 | 166.90 | TINER (i) | 0 0 0 CION 1 OR 8 NDO 0.6
SUBTOTA 25.0 7.2 2.8 1 202.0 2.1 204.
L 5 166.90 0 6 1 8 0.6 2.78 79 3071.85 | 3430.55| 358.70
103. 27. 8.5 6.5 660.
TOTAL 96 512.3 1 8 4 1.8 8.34 28




MANO DE OBRA

ROL DE PAGOS DEL ANO 2009

8 2 < INGRESOS
x s 1 2 3 4 5 6 TOTAL
TRABAJADOR | & °z§ SALARIO | APORTE | DECIMO |DECIMO | FONDO |VACACIO
~ | UNIFICA IESS | TERCER |[CUARTO DE NES
DO 9.35% | SUELDO | SUELDO | RESERV
A

Juan Quishpe | O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

Carlos Acan O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

Julio Paca o) 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45
Antonio

Guaranga O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

Luis Remache| O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45
Segundo

Sanchez @) 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

Mario Pala O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45
Oswaldo

Guashpa O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

Belisario Paca| O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45
Augusto

Guaman O 30 188 17.58 15.67 18.2 15.67 7.83 196.45

TOTAL 30 1880 175.8 156.7 182 156.7 78.3 19645
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ADMINITRATIVO

ROL DE PAGOS DEL ANO 2009

SJ

S |3 INGRESOS
x | S -1 -2 -3 -4 -5 -6 TOTAL
TRABAJADOR | & < |SALARIO | APORTE | DECIM | DECIMO
= | UNIFICA IESS O CUARTO | FONDO | VACACI
9 DO TERCE | SUELDO DE ONES
= R RESERV
o, SUELD A
O
Hermila
Guerrero G 30 218 20.38 18.2 18.2 18.2 9.08 224,
TOTAL 30 218 20.38 18.2 18.2 18.2 9.08 224.9
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CUADRO DE DEPRECIACION
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VALOR VALOR # DE
UNITARIO  |TOTALDE = [VALOR ANOS DEPRECIACION | DEPRECIACION
DETALLE CANT. [ADQUISICION | ADQUISICION [RESIDUAL [ DE VIDA | ANUAL MENSUAL
SISALLA 1000 1000 500 10 50 4.17
DOBLADORA 1200 1200 800 10 40 3.33
ESMERIL 40 40 21.4 10 1.86 0.16
TALADRO DE
PEDESTAL 1 180 180 32 10 14.8 1.23
SOLDADOR DE
PUNTA 1 100 100 50 10 5 0.42
SOLDADOR DE
SMAW 3 150 450 330 10 12 1.00
COMPRESOR 1 250 250 200 10 5 0.42
TALADRO DE MANO 40 160 144 10 1.6 0.13
TOTAL 2960 3380 2077.4 80 130.26 10.855
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Con el estudio de métodos y tiempos se realizatien@acion de procesos en la que se puede veragli@cion de tiempos notable que se
presenta a continuacion:

RESUMEN GENERAL DE LOS PROCESOS

DETALLE DE RESUMEN DE LA VITRINA SIN RESUMEN DE LA VITRINA 1.50 RESUMEN DEL ARCHIVADOR
LOS CAJA CON CAJA
PROCESOS
METOD | METODO | DIFERENCI | METOD | METODO | DIFERENCI | METOD | METODO | DIFERENCI
O PROPUES A O PROPUES A O PROPUES A
ACTUAL O ACTUAL O ACTUAL O
O 48 48 0 49 49 0 40 40 0
— 14 14 0 15 14 1 10 10 0
D 3 3 0 4 3 1 1 1 0
B 1 1 0 1 1 0 1 1 0
\V4 1 1 0 1 1 0 1 1 0
DISTANCIA 66 m 39m 27m 71m 52m 19m 42m 39m 3m
RECORRIDA
S EN
METROS
TIEMPO DE
REALIZACIO 1979 2130 1910
N min. 1730 min. 249 min. min. 1724 min. 406 min. min. 1669min 241min




5.1.1.1. Costo Unitario
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Los costos unitarios de los productos se muestcam@nuacion en la hoja de costos

unitarios:
TABLA IV COSTOS UNITARIOS
COSTO
S DE
HACER
COSTO DE COSTOSDE |Y 5% DE |PRECI
PRODUCCIO |DISTRIBUCIO |VENDE |UTILIDA |O DE
PRODUCTO |N N R D VENTA
VITRINA
CUADRADA
SIN CAJA 232.93 2.78 235.71 11.79| 247.50
VITRINA DE
1.50M CON
CAJA 283.17 2.78| 285.95 14.30| 300.25
ARCHIVADO
R 226.42 2.78| 229.20 11.46| 240.66

5.1.2. Andlisis Comparativo De Ingresos

Para este analisis se realiza una comparacionlargiteiacion actual y la propuesta de

los Productos.

ANALISIS COMPARATIVO

UNIDADES |PRECIO| TOTAL |TOTAL
PRODUCIDAS DE MENSUAL | ANUAL
PRODUCTO VENTA
VITRINA PRODUCION 10 2474.96 | 29699.4
CUADRADA |ACTUAL AL
SIN CAJA MES 247.50
PRODUCCION 11 2722.45 | 32669.4
PROPUESTA
AL MES 247.50
VITRINA PRODUCION 10 3002.48 | 36029.7
CUADRADA |ACTUAL AL
DE 1.50 MCON|MES 300.25




CAJA PRODUCCION
PROPUESTA

AL MES

12

300.25

3602.97
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43235.6

ARCHIVADOR |PRODUCION
ACTUAL AL

MES

15

240.66

3609.90

43318.8

PRODUCCION
PROPUESTA
AL MES

17

240.66

4091.22

49094.6

5.2. Inversiones

Hay que tomar muy en cuenta que se realiza unmipition de procesos por lo que se

necesita realizar una reinversion en lo que esrimapgima para cada uno de los

productos:
CUADRO DE INVERSION
MATERIALES
MATERIA PRIMA DIRECTA
DESCRIPCION CANTIDAD |VALOR/U |TOTAL
LAMINA DE ACERO 1.22*2.44 M 0.50 16.70 8.35
TUBO CUADRADO 6 M, 2.00 5.98 11.96
VIDRIO 1.22*2.44 M 1.00 5.00 5.00
LAMINA DE ACERO 1.22*2.44 M 1.00 33.40 33.40
LAMINA DE ACERO INOXIDABLE
1.22*2.44 M 0.50 69.60 34.80
TUVO CUADRADO DE 6 M 1.50 10.00 15.00
VIDRIO 1.22*2.44 M 2.00 12.00 24.00
LAMINA NEGRA DE ACERO
1.22*2.44 M 1.50 33.40 50.10
TOTAL 10.00 186.08 182.61
MATERIALES INDIRECTOS
DESCRIPCION CANTIDAD |VALOR/U |TOTAL
ELECTRODOS 60.00 0.20 12.00
REMACHES 90.00 0.01 0.90
PINTURA BASE (It) 2.25 5.00 11.25
PINTURA DE VITRINA (It) 3.50 6.00 21.00
TINER (It) 5.00 1.00 5.00
TOTAL 160.75 12.21 50.15
TOTAL 232.76
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5.3. Financiamiento
Para el financiamiento los propietarios han tomadiecision de realizar la reinversion
ya que con la optimizacion de procesos se tieneaomomizaciéon de358.70, que

cubren los gastos de la reinversion.

5.4.Evaluacion
5.4.1 Econdmica Social
De acuerdo al anteriormente expuesto se puedendetgr que esta empresa es un

aporte para el desarrollo de la localidad de Tulcan

5.4.2 Evaluacion Ambiental
Después de los cambios establecidos la gerentenimadd la decision de realizar un
reciclaje de los pedazos sobrantes de las vitsirdes|os archivadores, para no producir

contaminacion del medio ambiente.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

De acuerdo a los estudios que se realiz6 dedacsiin actual de la empresa se
pudo determinar que no existe mayor inconvenielnpeoblema general es que
no tiene ningun tipo de documento ni el plano dedawuctura fisica del local
donde funciona la empresa, por lo que se trabagstltaicturacion de los planos
y diagramas de operacién y de recorrido.

Con la realizacién del diagrama de operacioneside determinar que se tenia
caminos criticos en el puesto de Soldadura y Bisefeor 10 que se realizé un
estudio de tiempos y de movimientos de manos dead#btuvo el tiempo tipo
de 34.84 min y en el método actual utilizaban 37m8in teniendo como
diferencia de 3.03 min obteniendo un 8% de optiniira

Con la realizacién del diagrama de operacioneside determinar que se tenia
movimientos criticos en los puestos de Soldaduisglado por lo que se
realizd un estudio de tiempos y de movimientos @mos donde se obtuvo el
tiempo tipo de 34.84 min, ya que; en el método actilizaban 37,87 min
teniendo como diferencia 3.03 min y un 8% de oanion.

Para la mejora de procesos de produccion se tierghorro significativo del
14,74 % de tiempo, esto lo podemos verificar de@tua la tabla 111, donde la
vitrina cuadrada sin caja Producto A economizar2#futos, la vitrina con caja
Producto B economiza 406 minutos y en el Archivadéiarducto C economiza
241 minutos.
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6.2. Recomendaciones

Implementar los cambios en los procesos de prodocci

Con los recursos del ahorro implementar un sisteamerno de seguridad
industrial como sefalizacion y equipo de protecgara el personal

Capacitar al personal respecto al cambio y a lar@yl Industrial.



