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OBJETIVO Y ALCANCE

OBJETIVO

Determinar el tiempo estandar y homogenizar las condiciones en los procesos de
mantenimiento automotriz con el fin de mejorar el nivel de servicio en las agencias sujetas
a estudio.

ALCANCE

Este estudio se enfoca en la determinacion del tiempo estandar del 80 % de los servicios
en el area de mantenimiento automotriz en 3 agencias y para las 5 marcas de automoviles
que representan el 80% de frecuencia en la realizacion de dichos servicios.
Conjuntamente se busca homogenizar los procesos, el equipo, la herramienta, los
insumos y la distribucion de las agencias.



INTRODUCCION

INTRODUCCION

En la actualidad existe una gran competencia entre las concesionarias de todas las
marcas que operan en nuestro pais, lo que las ha obligado a estar en una constante
busqueda de mejoras en la administracion de sus talleres de servicio. Con esto pretenden
impactar directamente al nivel de servicio que ofrecen, asi como la calidad y el precio, en
la busqueda de mejores oportunidades en el mercado.

El presente estudio muestra la metodologia para la estandarizar las operaciones de
mecanica mas comunes en estos talleres. Partiendo de este estandar se eliminan
operaciones incesarias y se mejora las condiciones de trabajo de los mecanicos.

En el primer capitulo se describen antecedentes del desarrollo de la industria automotriz
en México desde principios del siglo hasta la actualidad, también se analizan las
principales carencias que tiene el servicio automotriz a través de encuestas realizadas a
los cliente por el periddico Reforma.

Posteriormente en el segundo capitulo se muestra de una manera general los diferentes
criterios y caracteristicas de metodologias para la determinacién del tiempo estandar, asi
como los equipos existentes para la toma de estos tiempos. Finalmente se explicara
brevemente las razones por las cuales se selecciona la metodologia y equipo para realizar
este trabajo.

Después de haber seleccionado el sistema para medir el trabajo, en el capitulo 3 se
describen los antecedentes del sistema OCS y un manual sobre el funcionamiento del
mismo.

En el capitulo 4 se describen las fuentes de informacidn que serviran para delimitar
nuestra area de estudio dentro del taller, asi como el procedimiento de tomar los tiempos y
la organizacion de estos para cada agencia, marca y servicio. Asi mismo se explica
brevemente las consideraciones para la calificacion de la actuacion, suplementos y
complementos tomados para la obtencion del tiempo estandar.

Para el capitulo 5 se presentan los resultados obtenidos en la estandarizacién de los
tiempos con los cuales operan las agencias en la actualidad, ademas de las propuestas de
mejora hacia sus métodos de operacion, equipo e instalaciones para la reduccidon de estos
tiempos. Con esto se tratara mejorar la calidad del servicio en el trabajo, la reduccién de
tiempos innecesarios que aumentarian la productividad del taller, la reduccién de costos.

Finalmente se presentan las conclusiones y discusion de los resultados obtenidos en este
estudio.
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1. ANTECEDENTES

1.1La industria automotriz en México

Cuando aparecieron los primeros automoviles en el pais en 1908 quedd de lado el
carruaje de caballos. Entraron entonces los vehiculos armados en el extranjero; unos 215
al afo hasta 1916, cifra que aumento a seis mil entre 1917 y 1925.

Entre 1925 y 1926 se instala la primera empresa que ensambla automoviles con piezas y
partes producidas en el extranjero, y aunque ésta queda totalmente establecida para 1932,
no lograba satisfacer la creciente demanda del pueblo mexicano, que para el afio 1930 era
de 67 mil 374 automdviles.

De 1926 a 1947 las fabricas ensambladoras funcionaron sin restriccion gubernamental,
incluso les eran otorgadas prerrogativas fiscales. Lo anterior derivd en el crecimiento de
las inversiones en esta industria, asi como en una mayor demanda en los autos
ensamblados en México, cuyo costo era inferior a los importados, debido a las diferentes
tasas impositivas aplicadas a los provenientes del extranjero.

Para entonces ya proliferaban diferentes marcas y modelos. La General Motors se
establecia en 1935 ofertando los modelos Opel, Chevrolet, Pontiac, Oldsmobile, Buick y
Cadillac, mientras las Fabricas Automex ensamblaban el Plymouth y De-Soto, asi como
camiones Dodge y Fargo.

Aunque entre 1930 y 1935 disminuyo la fabricacidn de automoviles, para los siguientes
cinco anos se importaron 80 mil, y también se acelerd la produccion, que alcanzé sus
maximos niveles en 1950.

En los anos siguientes, y luego de la Segunda Guerra Mundial, las empresas extranjeras
pusieron especial interés en el mercado mexicano, situacion que llevo al Estado a
reglamentar algunos aspectos como el hecho de disminuir la dependencia de las
importaciones de productos automotrices y estimular las actividades de ensamblaje; bajo
este pretexto se impusieron las cuotas de importaciéon de automoviles terminados. Para
1947 las compras de autos en el extranjero fueron seriamente restringidas; para entonces
se ensambl6 90% de la oferta total nacional y el numero de plantas aument6 a 12 a finales
de los afos cuarentas.

Las nuevas empresas que llegaron a nuestro pais eran Automotriz de México,
constructora de carros marca Hudson y Renault en 1941; Automotriz Lozano e
International Harverster de México en 1944; Equipos Automotrices y Armadora Mexicana
en 1945; Automodviles Ingleses en 1946; ensamblado de automdviles Morris MG, los
camiones BMC y Willys Mexicana en 1946.

Para 1951 el gobierno mexicano impuso un sistema de cuotas entre las ensambladoras y
fijo los precios de los automoviles, mismos que aumentaron hasta 1958 y luego se
congelaron. Las importaciones se redujeron notablemente: la produccién de automotores
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en 1950 fue de 21 mil 575 y en 1960 de 49 mil 807, mientras que en 1950 se compraron
15 mil 778 carros en el extranjero y en 1960 38 mil 368.

Para 1958 el numero de fabricas de automoviles pasé a 19, de las cuales 12 eran plantas
armadoras y todas eran importadoras de vehiculos. Habia 75 marcas de automoviles y
117 modelos a la venta.

Las nuevas empresas eran Diesel Nacional en 1951, que fabric6 productos Fiat hasta
1959, y mas tarde productos Renault y camiones DINA; Autos Packard en 1951,
Studebaker de México en 1953; Representaciones Delta en 1953; Volskwagen
Interamericana en 1954; Planta REO de México e Industria Automotriz en 1955.

En 1960 surgieron nuevas politicas para reducir los precios e impulsar la venta de
automoviles compactos europeos y japoneses, ademas de que se eliminaron algunas
marcas, principalmente las de lujo. El Estado comenzé a delinear lo que culminaria en el
Decreto sobre la Integracion de la Industria Automotriz publicado en 1962. Con esta
medida se limit6 la industria terminal a dos o tres ensambladores y la produccion a autos
compactos y camiones de seis toneladas; la estandarizacion de partes del encendido del
motor y de la transmisidn; congelar los modelos e imponer 60% del contenido nacional.
Por esta razdn algunas empresas decidieron abandonar el mercado nacional antes que
incorporar las partes y componentes producidos en México, cuyos precios y calidad
técnica no correspondian con las especificaciones estandar. Bajo estas nuevas
condiciones crecio el capital invertido y el volumen de produccion de vehiculos: en 1962
alcanzaba 65 mil unidades, para 1964, 94 mil unidades y en 1966 sumaron 113 mil 600
unidades.

Entre 1985 y 2002, México paso de una industria automotriz con una produccion de menos
de 400,000 unidades a ser el noveno productor automotriz mas importante a nivel mundial,
con alrededor de 2 millones de unidades producidas. Al cierre de 2003, México ocupaba el
décimo primer lugar en la produccién automotriz mundial; entre las razones para que haya
descendido se encuentran las siguientes: una menor demanda del mercado
norteamericano; el débil consumo doméstico, derivado del escaso dinamismo econémico
de México, que repercute en una pobre generacion de ingresos; y la fuerte competencia
que muestran actualmente China y Brasil en las exportaciones de vehiculos al mercado de
Estados Unidos (Mortimore y Barron, 2004;PriceWaterHouseCoopers, 2004). A pesar de
ello, durante la ultima década este sector industrial ha mostrado ser uno de los mas
dinamicos del pais.

El dinamismo de la industria automotriz en México puede atribuirse al Tratado de Libre
Comercio de América del Norte (TLCAN). A raiz del incremento en la capacidad productiva
se generd una clara reorientacion hacia el mercado externo y, consecuentemente, la
consolidacion de México como una importante plataforma exportadora de vehiculos. No
obstante, se debe resaltar que el éxito de la industria automotriz mexicana es aun limitado,
ya que se destina alrededor del 85% de las exportaciones automotrices a un solo
mercado: Estados Unidos.
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Dentro del sector automotriz en México, Japon es el segundo inversionista extranjero. Por
ello, el pais asiatico ha reconocido este sector manufacturero como estratégico para el
fortalecimiento de las relaciones economicas y de cooperacion entre los dos paises. Si
bien es cierto que el interés de la industria automotriz japonesa puede estar orientado a
utilizar a México como plataforma de exportacién para terceros mercados, en especial
Estados Unidos, también se debe considerar la oportunidad para México de aprovechar la
experiencia de los japoneses en el desarrollo de industrias de proveeduria y la creacion de
encadenamientos industriales; aspectos contemplados en la estrategia de cooperacion
bilateral del Acuerdo de Asociacion Economica entre México y Japon, firmado en
septiembre de 2004.
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1.2 El servicio Automotriz

En la actualidad la industria automotriz esta sufriendo grandes cambios a nivel mundial
que se ven reflejados en fusiones y alianzas estratégicas de distintitas marcas para
afrontar la tendencia globalizadora del mercado.

La industria automotriz ha mostrado tener capacidad de transformacion, una herramienta
suficiente para enfrentarse al nuevo entorno. Es por esto que las diferentes marcas
automotrices estan obligadas a integrarse a la tendencia globalizadora y buscar el
liderazgo en la preferencia del consumidor.

Especificamente la industria automotriz en México ha experimentando cambios en los
ultimos anos, con la entrada nuevas marcas en el pais. Por lo que actualmente existe un
mercado muy variado y cambiante en el cual las marcas europeas y asiaticas han venido a
la alza.

El mercado se ha vuelto muy competitivo, en donde el costo de un automdvil no solo
implica la inversién necesaria para adquirirlo, en muchos casos el mantenimiento del
vehiculo puede igualar o rebasar el valor de la adquisicion.

Aqui es donde toma gran importancia la funcion del area de servicio automotriz de las
agencias. Ya que resulta indispensable que las agencias ofrezcan un mejor servicio o y
con esto tener la certeza de que los gastos del cliente se destinen de manera eficaz, pero
sobre todo, que se reflejen en un mejor rendimiento del auto.

El periodico REFORMA realizé hace 2 afios un proyecto de investigacion a 51 agencias de
diversas marcas del Distrito Federal Para determinar el servicio de agencias automotrices,
la encuesta realizada entre el 8 de julio y el 18 de octubre.

Mercedes Benz es la marca que obtiene el primer lugar de entre 10 de las marcas mas
reconocidas en el Distrito Federal; las japonesas Honda y Nissan se colocan en el
segundo Y tercer sitio respectivamente.

Mercedes Benz, que se caracteriza por sus autos de lujo, es hoy la marca automotriz que
mas satisfechos tiene a sus clientes por el servicio que brinda, mientras que Honda, una
marca predominantemente de vehiculos medianos, destaca por respetar el presupuesto
que elabora a sus clientes al momento del pago final. Otra alemana, la BMW, compite con
su compatriota, la Mercedes, en la calidad del trato que da a su clientela y la limpieza con
la que entrega los vehiculos y el servicio que se recibe de la agencia.

Nissan, una marca caracterizada por sus autos subcompactos o pequenos, destaca con
cuatro agencias, mientras que General Motors y Honda colocan cada una dos agencias en
este selecto grupo.

Por lo tanto de las 9 agencias de General Motors, solo 2 lograron cumplir las expectativas
basicas del cliente. Tomando en cuenta que las agencias participantes se consideraban
aptas para cumplir con estas expectativas.
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En este sentido, destaca el hecho de que para los usuarios entrevistados, factores como la
calidad del servicio, la certeza del diagnostico y la disponibilidad de refacciones, son mas
importantes que las salas de espera o la comodidad de la recepcion.

En la actualidad la busqueda de la calidad en area de servicio se ha enfocado al trato con
el cliente. Claro que este punto es importante, pero no es base del servicio. Ya que la
gente va a un taller mecanico no por las comodidades que les pueda brindar una sala de
espera o las atenciones dadas por un asesor de servicio, el motivo primordial por el cual la
gente asiste a un taller de servicio es para satisfacer la necesidad de arreglar o dar
mantenimiento a su automovil lo mas rapido y con la mejor calidad.

En el servicio de agencias automotrices, no se debe perder nunca el enfoque en la calidad
del servicio, la certeza de la agencia para realizar el diagnostico, la disponibilidad de
refacciones y la rapidez del trabajo. Por eso es muy importante realizar el estudio de los
procesos para garantizar la calidad del trabajo y no solo la atencion del cliente.

Es por tal motivo que la ejecucion y mantenimiento de un programa de medicion del
trabajo resulta de vital importancia para el desarrollo de la calidad de servicio dentro de
una agencia automotriz, ya que con una correcta ejecucion se cuenta con las bases
necesarias para poder concretar los siguientes puntos:

= Costo real del trabajo realizado.

» Necesidades de mano de obra y costos unitarios de mano de obra.
= Fijacidén de precios en los servicios.

= Equipamiento del taller.

= |nversiones para el equipamiento.

= Concepto de calidad.

= Programar la mano de obra y materiales.

= Puntualidad con el cliente.

= Distribucion eficiente.

= Calculo de Incentivos y Compensaciones.

= Consideraciones de disefio del trabajo y factores humanos.
= Planeacion, control y presupuestos.

= Otros aspectos humanos de la organizacion interna.
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2. MEDICION DEL TRABAJO

2.1 Marco Teoérico.

Seleccion del operador y estrategia a seguir

El primer paso para iniciar un estudio de tiempos se hace a través del jefe del
departamento o del supervisor de linea.

Se deben de tomar varias consideraciones cuando mas de un operario esta efectuando el
trabajo para el cual se van establecer sus estandares. En general, el operario de tipo
medio o él que estda mas arriba del promedio, permitira obtener un estudio mas
satisfactorio que el efectuado con un operario poco experto o con uno altamente calificado.
El operario medio normalmente realizara el trabajo consistente y sistematicamente, ya que
ademas su ritmo tendera a estar en el intervalo aproximado de lo normal, facilitando asi al
analista de tiempos el aplicar un factor de actuacién correcto.

El operario debera estar bien entrenado en el método a utilizar, tener gusto por su trabajo
e interés en hacerlo bien; es favorable que el operario muestre cooperacion, de manera
que acate de buen grado las sugerencias hechas por el supervisor y el analista.

En algunas ocasiones no se tendra la oportunidad de escoger a quien estudiar cuando la
operacion es ejecutada por un solo trabajador. En tales casos el analista debe ser muy
cuidadoso al establecer su calificacion de actuacion, pues el operario puede estar
actuando en uno u otro de los extremos de la escala. En estos trabajos es muy importante
que el método empleado sea el correcto y que el analista aborde al operario con mucho
tacto.

Trato con el operario

Es muy importante el trato que se tenga con el operario seleccionado, ya que de este
contacto con él, dependera mucho la cooperacion que reciba. Al trabajador se le debera
tratar amistosamente e informar que la operacion va a ser estudiada; ademas, se debe
animar al operario a que proporcione sugerencias y cuando lo haga, éstas deberan
recibirse con agrado demostrandole que se respeta su habilidad y sus conocimientos.

Esta estrategia de acercamiento hara que se gane la confianza del operario y el analista
encontrara que el respeto ademas de la buena voluntad obtenida le ayudaran no sélo a
establecer un estandar justo; si no que también haran mas agradables los trabajos futuros
que les sean asignados en el piso de produccion.
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Registro de informacion significativa.

Tal vez el error mas comun que suele cometer el analista de tiempos es el de no hacer
analisis y registros suficientes del método que se estudia.

Generalmente la forma impresa para el estudio de tiempos, tiene espacio para un croquis
o una fotografia del area de trabajo; si se hace un esquema, debera ser dibujado a escala
y mostrar todos los detalles que afecten al método. El croquis mostrara claramente la
localizacion de los depdsitos de la materia prima y las partes determinadas, con respecto
al area de trabajo; de este modo las distancias a que el operario debe moverse o caminar
apareceran claramente. La localizacion de todas las herramientas que se usan en la
operacion deben estar indicadas también, ilustrando asi el patron de movimientos utilizado
en la ejecucion de elementos sucesivos.

Analisis de materiales y métodos

Debe anotarse toda informacién acerca de maquinas, herramientas de mano, plantillas o
dispositivos, condiciones de trabajo, materiales en uso, operacion que se ejecuta, nombre
del operador, departamento, fecha del estudio y nombre del tomador de tiempos.

Hay varias razones para tomar nota de las condiciones de trabajo. En primer lugar, las
condiciones existentes tienen una relacion definida con el "margen" o "tolerancia" que se
agrega al tiempo normal o nivelado. Si las condiciones se mejoraran en el futuro, puede
disminuir el margen por tiempo personal, asi como el de fatiga.

Las materias primas deben ser totalmente identificadas dando informacion tal como
tamafio, forma, peso, calidad y tratamientos previos.

Posicion del observador.

Una vez que el analista ha realizado el acercamiento correcto con el operario y registrado
toda la informacion importante, esta listo para tomar el tiempo en que transcurre cada
elemento.

El observador de tiempos debe colocarse unos cuantos pasos detras del operario, de
manera que no lo distraiga ni interfiera en su trabajo. Es importante que el analista
permanezca de pie mientras hace el estudio. Un analista que efectuara sus anotaciones
estando sentado seria objeto de criticas por parte de los trabajadores, y pronto perderia el
respeto del personal del piso de produccion. Ademas, estando de pie el observador tiene
mas facilidad para moverse y seguir los movimientos de las manos del operario, conforme
se desempefia en su ciclo de trabajo.

En el curso del estudio, el tomador de tiempos debe evitar toda conversacion con el
operario, ya que esto tenderia a modificar la rutina de trabajo del analista y del operario u
operador de maquina.
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2.1.1 Determinacién del tiempo estandar por cronometraje.

Definicién de tiempo estandar.

El tiempo estandar para una operacidon dada, es el tiempo requerido para que un operario
de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a
cabo la operacion.

Representacion del tiempo estandar

Tiempo valorado al ritmo normal P sunlementos

y
A
y
A

A
A
A

P: Personales P D S
D: Descanso (fatiga)
S: Suplementos
(Figura 2.1)
El Cronometraje Técnica Para determinar el Tiempo Estandar.

Esta técnica se divide en dos partes:

=  Determinacion del numero de ciclos a cronometrar.
= Calculo del tiempo estandar.

Para efectuar la primera parte, inicialmente se selecciona el trabajo o actividad a analizar y
se definen los elementos en que se divide la misma.

Principales puntos para efectuar la divisién en elementos.

= Asegurese de que son necesarios todos los elementos que se efectuan. Si se
descubre que algunos son innecesarios, el estudio de tiempos deberia
interrumpirse y llevar a cabo un estudio de métodos para obtener el método
apropiado.

= Conservar siempre por separado los tiempos de maquina y los correspondientes a
ejecucion manual.

= No combinar constantes con variables.

= Seleccionar elementos de manera que sea posible identificar los puntos terminales
por algun sonido caracteristico.

= Seleccionar los elementos de modo que puedan ser cronometrados con facilidad y
exactitud.
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CAPITULO I

Después de separar todos los elementos que constituyen una operacion, es necesario
que se describa cada elemento con toda exactitud; habiendo definido los elementos de la
actividad, se procede a efectuar un cronometraje preliminar de al menos 5 ciclos de cada
uno de los elementos cuando el proceso sea estable.

A partir de los datos obtenidos en el cronometraje preliminar, se determina el numero de
ciclos necesarios a ser cronometrados.

Finalmente, efectuado el cronometraje de los ciclos obtenidos en la primera parte, se
determina el tiempo estandar de cada uno de los elementos en que se ha dividido la
actividad.

Numero de ciclos a cronometrar.

Un ciclo de trabajo es la secuencia de elementos que constituyen el trabajo o serie de
tareas en observaciones. El numero de ciclos en el trabajo que debe cronometrarse
depende del grado de exactitud deseado y de la variabilidad de los tiempos observados en
el estudio preliminar.

Métodos para determinar el numero de ciclos a cronometrar.

A) METODO ESTADISTICO

Los métodos estadisticos pueden servir de guia para determinar el numero de ciclos a
estudiar. Se sabe que los promedios de las muestras (X) tomados de una distribucidn
normal de observaciones, estan normalmente distribuidos con respecto a la media de la
poblaciénu. La variable de x con respecto a la medida de poblacion p es igual a o /n
donde n es el tamafio de la muestra y ° |a varianza de la poblacién.

Puede calcularse mediante las ecuaciones (1) o bien mediante la ecuacion (2)

(1) Numero de observaciones requeridas:

2
: (B
n. = ZSI Z (X)Z _ =1 1
i -1 ! m —@
EX S = |+ Z=-—"
v Donde: m-1 2
Donde:

Si= Desviacion estandar de la serie de desviaciones para el elemento de trabajo i.
m = Numero de observaciones preliminares realizadas.

Xij = Tiempo registrado para cada elemento de trabajo i, en la observacion |.

ni= Numero de observaciones requeridas.

Z = Calificacion Z correspondiente al nivel deseado de confiabilidad.

E = Error permisible (5%).

11



CAPITULO I

(2) Numero de observaciones requeridas:

Donde:
N’ = Numero de observaciones requeridas

, - 1
K/S’= Factor de confianza — precision = 2 *—

X = Tiempos elementales representativos.
E = Errores posibles.
n = Observaciones iniciales

Sin embargo, los estudios de tiempos por lo general involucran sélo muestras pequenas
(n<30) de una poblacion; por lo tanto, debe de usarse una distribucion t. Entonces, la
férmula del intervalo de confianza es:

— S
Xt t——

n
El término con * se puede considerar un término de error expresado como una fraccion de
X-

Donde k = una fraccion aceptable de X,
Si se despeja n se obtiene:
et
n=<—
kx

*Las tablas de la distribucion t y de la distribucion N se presentan en el apéndice A y B.

B) METODO DEL ABACO DE LIFSON.

El abaco de Lifson es una aplicacion grafica del método estadistico para un numero fijo de
mediciones n= 10. La desviacidn tipica se sustituye por un factor B, que se calcula:

B S-17
S+ 17

Siendo: S = el tiempo superior.
| = el tiempo inferior.

12



CAPITULO I

En la Siguiente figura se presenta el abaco de Lifson, en el que se ha resaltado un ejemplo

de su aplicaci
partiendo de

on. En este ejemplo se ha calculado el numero de observaciones necesarias
10 lecturas, la superior S = 48 diezmilésimas de hora y la inferior | = 32

diezmilésimas de hora para un riesgo de 2%, es decir R = 0.02 y un error de e de 4% del

valor:

_S—1 48-32

B= =
S+71 48+32

0.2

Se entra en el abaco con los siguientes valores:

E=4%
R =0.0
B=0.2

2 Se obtienen para N = 55 lecturas.

Determinacién de las observaciones necesarias por medio del d4baco de Lifson.

Valores de "B’

w0
cwmonym &2 L8 I8 &5 S
1,000 ~N O 0000 OO0 OO0 OO0 OO O
900 7 7 7 T 777 7 7 7
800 Fil /T / / [ /77 7 I 7
700 / JAVAWAVAVAWS V7 7 777 7 7
600 /1/ 1/ / /77 /] [ 7
500 / / /[ ] /[ ]
ATAVATAVAVI GVAD S NS Sa,
NN 77777
= 250 YAVAVAVAVAV / /] ] 7
i 200 / / / /// / / /
S 150 // ///
[/ /
2 100 /
(6] /71717 VA VA 7 717 7V 717 7 7
o 80 / 7 7 7 177777
2 70 / /17 / 7 o .
S 60 VAWAW.VAVAVAVR VAV / 4 /] S=\Valor superior
% 50 L / - Vi / / / / / / / / /=Valor inferior
= 40 VIVAW.VAV / 1/ / oS~/
30 / / / / / S+
25 / JAV.VAV / / 7
20 /V1/ / /LAY
15 / / / / )
cosLss |9 B|s Essss|s D e e o e o
517 Sl S Ll e |9 Oo =) Para otro nimero de lecturas
los valores de A se multiplicaran
por un coeficiente.
‘3\0 fg\a )?QC:’QGLG:)‘PQ QY 2 = %\9 Lecturas ficien
& o0.20 I | T W T i i 8 1.16
g ois \ SN ANEEN 2 1.07
[+3 .
> 0.10 \ \ \ \ \ \ N\
g 0.075 \ N \ \
5 0.050 \ \ \ \ \
0.035 NN AV AN
0.020 N \ \ \
0.010 \ ANAVAVANANEAY
0.005 NN \
0.002 \ \ \ A\
2 % oL = = e
Valores de ‘e’ (% de error admisible)
(Figura 2.2)
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CAPITULO I

C) METODO DE LA GENERAL ELECTRIC COMPANY

La General Electric Company establecio los valores de la siguiente tabla con bases
estadisticas como una guia aproximada al numero de ciclos que se deben de observar.

Tiempo del ciclo NmERY
recomendado
en minutos de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 o mas 3

(Figura 2.3)

Calificacion del desempeiio

Durante el estudio, los analistas de tiempos deben observar con cuidado el desempeio
del operario para hacer algunos ajustes al tiempo medio observado requerido por un
operario calificado para hacer una determinada tarea cuando trabaja a un paso promedio.

Dado que la habilidad, esfuerzo y consistencia de cada persona al desarrollar un trabajo
es inherente a él mismo, es l6gico pensar que la productividad de cada uno también sera
diferente. Si a esto le agregamos condiciones de trabajo no iguales, entonces los
resultados de produccién obtenidos seran variables; asi pues, el tiempo cronometrado
para un elemento cualquiera tendra diferencias si son distintos los operadores que lo
hacen, lo cual no nos permitiria encontrar un tiempo estandar. En vista de esta situacion,
nos es indispensable ajustar estos datos con respecto al trabajo del operario.

Existen actualmente muchas formas de calificar la actuacion del operario, entre ellas
podemos mencionar:

e Sistema Westinghouse de calificacion.

e Calificacion Sintética.
e Calificacion Objetiva.

14



CAPITULO I

Métodos de Calificacion de la Actuacion

A) SISTEMA WESTINGHOUSE

Uno de los sistemas de calificacion mas antiguos y de los utilizados ampliamente, es el
desarrollado por la Westinghouse Electric Company, en donde se consideran cuatro
factores al evaluar la actuacién del operario, que son: habilidad, esfuerzo o empefo,
condiciones y consistencia.

La habilidad se define como “pericia en seguir un método dado”, el cual se determina por
la experiencia y aptitudes del operario, asi como su coordinacion.

El esfuerzo o empefio se define como “una demostracion de la voluntad para trabajar con
eficiencia”. Este es representativo de la rapidez con la que se aplica la habilidad, y puede
ser controlado en alto grado por el operario.

En cuanto a lo que se refiere a condiciones, se enfoca al procedimiento de calificacion
que afecta al operario y no a la operacion. En la mayoria de los casos, las condiciones
seran calificadas como normales o promedio cuando las condiciones se evaluan en
comparacion con la forma en que se hallan generalmente en la estacion de trabajo.

La consistencia se refiere a las actitudes del operario con relacion a su tarea. Los valores
elementales de tiempo que se repiten constantemente indican, desde luego, consistencia
perfecta.

Es importante mencionar que el buen juicio del analista es el punto mas importante para
calificar de acuerdo a este método.

* Las tablas de los porcentajes de los facfores a calificar para el método Westinghouse se
muestran en el apéndice C

B) CALIFICACION SINTETICA

Es un método de calificacién que no se basa en el juicio de un observador de estudio de
tiempos. Determina un factor de desempefo para elementos de esfuerzo representativos
del ciclo de trabajo, mediante la comparacién de los tiempos observados elementales
reales con los tiempos desarrollados a través de los datos de movimientos fundamentales
(tiempos predeterminados).

Asi, el factor de desempefio se puede expresar en forma algebraica de la siguiente forma:

Pt
o

Donde:

P = Factor de desempefio o de calificacion.

Fi = Tiempo del movimiento fundamental.

O = Tiempo elemental medio observado para los elementos usados en F:.
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CAPITULO I

Una vez obtenido este factor se aplica al resto de los elementos con control manual que
comprende el estudio.

Una objecion fuerte a este procedimiento es el tiempo requerido para construir un
diagrama bimanual de los electos seleccionados para establecer los tiempos de los
movimientos basicos.

C) CALIFICACION OBJETIVA

En este método existen dos factores para determinar la calificacion de la actuacion:

La

|. Calificacion por Velocidad.

En este factor el analista primero valora el desempeno para determinar si esta arriba o
debajo de lo normal. Después coloca el desempefio observado en la posicion precisa
de la escala de calificaciones. Entonces 100% suele considerarse normal. Una
calificacién de 110% indica que el operario tenia una velocidad 10% mayor que lo
normal y 90 % significa que su velocidad era 10% menor de lo normal.

Los sistemas para efectuar la calificacion de velocidad se ven influenciados por
muchos factores cualitativos que hacen algo subjetivo esta evaluacién; por lo cual se
necesita un entrenamiento de los analistas para que logren calificar la actuacion de la
manera mas exacta posible.

Il. Grado de Dificultad

Después de determinar el factor de velocidad, se asigna un factor secundario al
trabajo, que indica su dificultad relativa. Los factores que influyen en ajuste segun la
dificultad son:

= Extension del cuerpo que se usa

= Pedales

= Bimanualidad

= Coordinacion ojo-mano

= Requerimientos sensoriales o de manejo
= Peso manejado o resistencia encontrada.

La suma de los valores numéricos para cada uno de los seis factores comprende el
ajuste del grado de dificultad.

calificacion por este método se pueda expresar como:

C=FVxD
Donde:

FV = Factor de calificacién de velocidad.
D = Factor de ajuste por dificultad de tarea.

*Las tablas de los ajustes por la dificultad del trabajo para la calificacion sintética se muestran en
el gpéndice D.
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CAPITULO I

Aplicacién de la Calificacion

Al terminar la etapa del cronometro, se multiplica el tiempo observado (TO) por la
calificacién (C) en una escala de 100, para obtener el tiempo normal (TN):

TN = TOx C/100

Asi, esto califica el desempeno del operario en comparacién con el de un operario
calificado que trabaja a un paso estandar de desempefio.

Determinaciéon de Suplementos

Después de calcular el tiempo normal (tiempo observado * calificacién de la actuacién), el
siguiente paso es agregar un suplemento para tomar en cuenta las muchas interrupciones,
demoras y disminuciones en el ritmo de trabajo causadas por la fatiga inherente a todo
trabajo.

En general se aplican tolerancias en dos areas. Estas son: Necesidades personales y
fatiga

Necesidades Personales.

Aqui se deberan situar todas aquellas interrupciones en el trabajo necesarias para el
bienestar del empleado. Deberan incluirse visitas a la fuente de agua o a los bafios.
Estudios detallados de produccién demuestran la tolerancia de un 5 %, por retrasos
personales, o sea aproximadamente 24 minutos en 8 horas, es apropiada para las
condiciones tipicas de la empresa.

Fatiga.

El suplemento por fatiga basica es una constante que toma en cuenta la energia
consumida para llevar acabo el trabajo y aliviar la monotonia. Se considera adecuado
asignar 4% del tiempo normal para este suplemento.

Con el 5% por necesidades personales y 4% por fatiga basica, la mayor parte de los
operarios tienen 9% de suplemento inicial basico, al que se pueden agregar otros
suplementos si es necesario.

La Oficina Internacional del Trabajo ( OIT ) cuenta con valores tabulados para diversas
condiciones de trabajo, para obtener los factores de suplemento adecuados. Estos
factores incluyen: de pie contra sentado, posiciones anormales, uso de fuerza, iluminacion,
condiciones atmosféricas, atencion requerida para la tarea, nivel de ruido, tensién mental,
monotonia y tedio. Para la utilizacion de esta tabulacion de valores, el analista debe de
determinar los factores de suplemento para cada elemento del estudio y después sumar
los valores para obtener el suplemento por fatiga global, que luego se suma al suplemento
de fatiga constante.

*La tabla de suplementos recomendada por la OIT se muestra en el apéndice E.
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CAPITULO I

El calculo del tiempo estandar se puede resumir de la siguiente manera:

Divisian de la operacian en elementaos

w

Torma de tiempo =

“~uelta a cero Contindo

w

Mo, Ciclos a observar

Es suficiente =l
ndmero de datos

=i

+

Tiempo medio Observado

Calificacion de la actuacian

-

w

Tiermpo Marmal

Suplementos

ot
r

b

Tiempo estandar

(Figura 2.4)
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CAPITULO I

2.2 Equipos existentes para la toma de tiempos

Equipo necesario para la realizacién del estudio de tiempos.

Como equipo minimo para realizar un estudio de tiempos se debe de contar con un
crondmetro, un tablero o paleta para estudio de tiempos, formas impresas para estudio de
tiempos y calculadora de bolsillo.

Actualmente se utilizan ciertos instrumentos registradores de tiempo que se emplean con
éxito y tienen algunas ventajas sobre el cronometro. Estos equipos son las maquinas
registradoras de tiempo, las camaras cinematograficas y el equipo de videocinta. En estos
casos el estudio de tiempos se realiza conjuntamente con PC y algun software auxiliar.

2.2.1 Cronémetros convencionales

El cronémetro decimal de minutos (de 0.01)

Este crondmetro tiene su caratula con 100 divisiones y cada una
de ellas corresponde a 0.01 de minuto. Por lo tanto, una vuelta
completa de la manecilla mayor requerira un minuto.

El cuadrante pequefio del instrumento tiene 30 divisiones,
correspondiendo cada una a un minuto. Por cada revolucion de
la manecilla mayor, la manecilla menor se desplazara una
divisidn, o sea, un minuto.

El cronémetro decimal de minutos de 0.001 min.,

Es este crondmetro cada division de la manecilla mayor

corresponde a un milésimo de minuto. De este modo, la
manecilla mayor o rapida tarda 0.10 min. en dar una vuelta
completa en la caratula. Se usa este aparato sobre todo para
tomar el tiempo de elementos muy breves a fin de obtener datos
estandares. Las manecillas largas dan una vuelta completa en
0.01 de minuto. El cuadrante pequefo esta graduado en minutos
y una vuelta completa de su aguja marca 30 min. Para arrancar
este crondmetro se oprime la corona y ambas manecillas rapidas
parten de cero simultaneamente. Al terminar el primer momento

se oprime el botén lateral, lo cual detendra unicamente la
manecilla rapida inferior. (Figura 2.6)

El analista de tiempos puede observar entonces el tiempo en que transcurrio el elemento
sin tener la dificultad de leer una aguja o manecilla en movimiento. A continuacién se
oprime el botdn lateral y la manecilla inferior se une a la superior, la cual ha seguido
moviéndose ininterrumpidamente. Al finalizar el segundo elemento se vuelve a oprimir el
boton lateral y se repite el procedimiento.
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El crondmetro decimal de hora

En este crondmetro se tiene la caratula mayor dividida en 100
partes, pero cada division representa un diezmilésimo (0.0001) de
hora. Una vuelta completa de la manecilla mayor de este
crondmetro marcara, por lo tanto, un centésimo (0.01) de hora, o
sea 0.6 min. La manecilla pequefa registra cada vuelta de la
mayor, y una revolucion completa de la aguja menor marcara18
min. o sea 0.30 de hora. En el cronometro decimal de horas las
manecillas se ponen en movimiento, se detienen y se regresan a
cero de la misma manera que en el cronédmetro decimal de minuto
de 0.01 min.

Uso de tableros.

(Figura 2.7)

Es muy comun usar tableros con crondmetros montados en él, con el objetivo de que el
analista pueda durante el estudio, leer siempre un crondmetro cuyas manecillas estén
detenidas y mantenga un registro acumulativo del tiempo total transcurrido.

El funcionamiento de los tres crondmetros montados en un
tablero es el siguiente: Los crondmetros se ponen en
funcionamiento por medio de una palanca ligada a ellos. En
primer lugar, al accionar la palanca se pone en movimiento el
crondmetro 1 (primero de la izquierda), prepara el cronoémetro 2,
y arranca el 3. Al final del primer elemento, se desconecta un
embrague que activa el cronometro 3 y vuelve a accionar la
palanca. Esto detiene el cronometro 1, pone en marcha el 2 y el
crondmetro 3 continia en movimiento, ya que medira el tiempo
total como comprobacion. El cronémetro 1 esta ahora en espera

de ser leido, en tanto que el siguiente elemento esta siendo
medido por el cronémetro 2.

En la practica es muy comun el usar solo un cronémetro en el
tablero de observaciones.

Todos los crondmetros deben ser revisados periddicamente para
verificar que no estan proporcionando lecturas “fuera de
tolerancia”. Para asegurar que haya una exactitud continua en las
lecturas, es esencial que los crondmetros tengan un mantenimiento
apropiado. Deben estar protegidos contra humedad, polvo y
cambios bruscos de temperatura. Se les debe de proporcionar
limpieza y lubricacién regulares (una vez por ano es adecuado).

Si tales aparatos no se emplean regularmente, se les debe dar
cuerda y dejarlos marchar hasta que se les acabe una y otra vez.

(Figura 2.8)

Tablero con un cronometro
y forma impresa para el
estudio de tiempos.

(Figura 2.9)
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2.2.2 Tableros electronicos

El cronémetro electrénico.

Actualmente se dispone de cronomeftros totalmente electronicos los cuales proporcionan
una resolucion de un centésimo de segundo y una exactitud de + 0.002%.

Cuando el instrumento estda en el modo de regreso rapido
(snapback), pulsando el boton de lectura se registra el tiempo para el
evento y automaticamente regresa a cero y comienza a acumular el
tiempo para el siguiente, cuyo tiempo se exhibe apretando el boton
de lectura al término del suceso.

Los crondmetros electronicos operan con baterias recargables.
Normalmente éstas deben ser recargadas después de 14 horas de
servicio continuo.

Los cronometros electronicos profesionales tienen integrados 7,400 con cronsmetro
indicadores de funcionamiento de baterias, para evitar una electronico.
interrupcion inoportuna de un estudio debido a falla de esos

elementos eléctricos. (Figura 2.10)

2.2.3 Cronémetros electréonicos auxiliados por computadora

Este tipo de crondmetro permite la introduccion de datos
observados y los graba en lenguaje computarizado en una
memoria de estado solido.

Las lecturas de tiempo transcurrido se graban automaticamente.
Todos los datos de entradas y los datos de tiempo transcurrido
pueden transmitirse directamente del crondmetro a una terminal
de computadora a través de un cable de salida.

La computadora prepara resumenes impresos, eliminando la
laboriosa tarea del calculo manual comun de tiempos
elementales y permitidos y de estandares operativos.

Cronometro electronico auxiliado por computadora.

(Figura 2.11)
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2.2.4 Video y PC

Este equipo consta de los siguientes elementos:

e Camara de video.- Elemento necesario para capturar en videocinta la operacién
que se analizara. En la actualidad los sistemas de videocinta estan disponibles en
varios formatos. Y un equipo de calidad incluye una camara que filme a 120
cuadros por segundo.

e TV. y reproductor de video. Estos elementos proporcionan la visualizacién de las
operaciones que seran analizadas y proporciona la importante ventaja de una
repeticion instantanea.

e PC y software. La PC mediante un software y en conexion con la videograbadora,
mediante una tarjeta capturadota de video, registra los tiempos de los elementos
en que fue dividida la operacion sujeta a estudio. El software ofrece un reporte de
los tiempos registrados y la descripcidn del proceso.

Camara de video Videocinta w TV. y PCy

Reproductor de video software

Elementos que componen el Equipo de Video y PC para la toma de Tiempos

(Figura 2.12)

2.2.5 Seleccion vy justificacion del equipo

Como se analizo en los capitulos anteriores, existe una gran variedad de sistemas para el
registro de tiempos. Y cada uno de estos métodos presenta cualidades particulares que
nos permiten realizar un analisis con mayor detenimiento. En nuestro caso, se ha
trabajado con la combinacion de las propiedades que ofrece la video filmacion del
proceso, con el analisis y exactitud que permiten el auxilio de la PC.

Existen tres razones por las cuales se ha utilizado el sistema video-PC para el registro del
tiempo en los procesos sujetos ha estudio:
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CAPITULO I

e El primero y mas importante; este sistema involucra directamente al operador en el
disefio del cambio, ya que una parte esencial del método nos permite estudiar el
video en compafia del operador para que en conjunto se analicen y disefien los
cambios, convirtiendo al operador en un facilitador del cambio, dejando atras el
sistema de visualizar al operador solo como un objeto de estudio. Ademas en la
etapa de implementacion de cambios el operador ya esta conciente de los motivos
del cambio y de los beneficios que trae consigo las modificaciones. Esto permite
que el operador se comprometa con el cambio y brinde su apoyo.

e La segunda razon, se debe a la oportunidad que presenta el video de poder
conservar el conocimiento, la experiencia adquirida a través de los afnos por el
operador, que se traduce en su representacion mas practica, al poder ser aplicada
para llevar a cabo la tarea estudiada. Esto permite extraer y apropiarse de forma
rapida del conocimiento que fue adquirido a prueba y error por el operador.
También para poder utilizar esta informacion para llegar a un disefio agil y practico.

e Y por ultimo es la disponibilidad de los recursos. Este sistema nos fue facilitado
gracias al apoyo y colaboracién de ITN de México. Y es utilizado con frecuencia por
este para el desarrollo de sus estudios.

El sistema consta de dos elementos basicos:

Elemento Ventajas Limitantes

Es muy evidente e intimidante la
Captura el proceso, y | camara. Al personal sujeto a
Camarade |los elementos que estudio le toma tiempo

video intervinieron en él, acostumbrarse a su presencia. Por
facilitando el analisis. |lo cual toma tiempo obtener una
lectura confiable.

Permite la La exactitud sigue dependiendo del
sincronizacioén entre | factor humano, ya que la
el tiempoy la coordinacion ojo-mano define el
descripcién del lapso de tiempo para cada elemento
proceso. Ademas del proceso a estudio.

PC(0CS) desarrolla el analisis
estadistico para la La version OCS utilizada es
obtencion de la rezagada y permite su ejecucion
media y desviacion | bajo el sistema MS DOS, por lo que
estandar. dificulta el cambio de formatos.

Este sistema representa una herramienta con un gran numero de posibilidades, y su unica
limitante es el tiempo. Ya que el tiempo es el factor que limita el numero de resultados
utiles que se pueden obtener. Ademas, este sistema por sus caracteristicas de duracion y
complejidad requiere de un minucioso cuidado en el desarrollo de sus etapas. Por lo que
es comun que las personas que estan rodeadas por el proyecto, pierdan la claridad del
enfoque y la disponibilidad del interés. Y es en esta etapa donde la disciplina y la
constancia hacen que este sistema brinde frutos productivos.
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3. SISTEMA OCS

3.1 ANTECEDENTES

Triangle Research Collaborative, Inc. (TRC) ha estado sirviendo a la comunidad de
investigacion por mas de 20 anos, proporcionando la coleccion de datos, el analisis y las
soluciones completas de la gerencia para los estudios de observacion. Las herramientas
de observacion del sistema de codificacion de la compaiia (herramientas de OCS)
combinan un arsenal integrado de software y el hardware que se pueda modificar para
requisitos particulares para los estudios de tiempo y de movimiento, las pruebas de la
utilidad, y otras investigaciones que requieren las herramientas y las técnicas mas
avanzadas de la obtencion de datos.

El software de observacion de las herramientas del sistema de codificacion (herramientas
de OCS) permite que un investigador incorpore observaciones o cifre acontecimientos
directamente en una computadora. El software registra cada cddigo con el tiempo que se
incorpora. Esto puede ser en el instante, mientras que registra una cinta analoga o un
medio video digital, o mientras que usa un video analogo o digital previo de antemano.

El software de las herramientas de OCS también contiene una variedad de funciones del
analisis estadistico, permitiendo que el cliente analice datos sin tener que transferirla a
otros programas. Una variedad de opciones adicionales de la entrada permite que la
computadora reciba directamente la informacién del segundo teclado, de la CPU, o de otro
dispositivo.

Principales ventajas
No requiere ningun crondmetro u hoja de registro de datos, permitiendo a los
investigadores centrarse en la tarea de la codificacion del acontecimiento. Sincroniza

automaticamente codigos con tiempo de la computadora o al timecode legible por la
maquina en la videocinta.
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3.2 MANUAL OCS
INDICE

|. Inicio de Programa

Il. Codificacion de Video
[I.1 Ruta de acceso
[I.2 Consulta de Video
I1.3 Nuevo registro de Video
Il.4 Registro de tiempo de procesos
[I.5 Tabla de control de registro

[ll. Analisis Estadistico de tareas
[1I.1 Ingreso
I1l.2 Registro de Video
[11.3 Obtencién de analisis estadistico

I. INICIO DE PROGRAMA

Después de haber realizado la grabacion, se procede a codificar el video para tener asi el
estudio de tiempos desglosado con una exactitud de centésima de segundo, y la
frecuencia de cada particion del proceso.

A. Iniciar la PC e ingresar en la modalidad del sistema operativo MS-DOS.

B. Al obtener el simbolo del sistema C:/ se ingresan las siglas OCS y se presiona la
tecla ENTER.

C: /0OCS

(Figura 3.1)

C. Al ejecutarse el programa (Observational Data System) aparecera el nombre del
software y la version correspondiente.

(Figura 3.2)
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Il. CODIFICACION DE VIDEO
II.1 RUTA DE ACCESO

A. Al ejecutarse el programa se despliega
una barra en la parte inferior de la
pantalla mostrando varias opciones.
Esta barra es el menu principal, en el
cual debe elegirse la opcion CODE.

ocs el layhack dil | erge eport Hl it

(Figura 3.3)

B. En el nuevo menu se selecciona ahora
la opcion FRAME y aparecera en la
pantalla opciones para el registro del
video que se desea codificar.

0CS [fle jrame,cr il

(Figura 3.4)
[I.2 CONSULTA DE VIDEO

A. Al ejecutarse el programa se despliega
una barra a la parte izquierda de la V0001 T8
pantalla mostrando los registros de los || Fileran. S DAT
videos codificados. (Figura 3.5). -

B. En la parte derecha se ingresa la clave
del video solicitado y se presiona
ENTER. (Figura 3.5)

C. También se tiene que declarar el tipo de
accion que desea realizar, revisar el
registro ¢ editar el registro. (Figura 3.5)

D. Después de la revision del registro o
edicion, se puede salir del programa
con la tecla Esc.

Data Collection

ieaccepts file < mor< = sekects efst_-:: = exit €3

(Figura 3.5)
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I1.3 NUEVO REGISTRO DE VIDEO

A.

B.

C.

En la parte derecha de la pantalla se
escribe el nombre del archivo. (Figura 3.6)

arimum is10, defavlt isl)

Se introduce el Titulo del proceso.
(Figura 3.6)

Se declara el nimero de caracteres del
largo del video. (una décima = 2
caracteres). (Figura 3.6)

<010 accept aade -

(Figura 3.6)

Il.4 REGISTRO DE TIEMPO DE PROCESOS

A.

m O O ©

n

Colocar filtro de aceite

Terminando de registrar el video, aparecera en la pantalla parte superior
izquierda la lectura del video. (Figura 3.7)

En el centro el mensaje de presionar ENTER en donde se desea empezar la
codificacion del video. (Figura 3.7)

En la pantalla aparecera la lectura del video registrado, empezando con el
START. (Figura 3.8)

Para los siguientes desfragmentaciones que se realicen al video se les dara un
numero consecutivo de la accion que se este registrando. (Figura 3.8)

Al finalizar, se debe presionar la tecla de SPACE para indicarle al programa el
comienzo de una nueva operacion.

Después aparecera un recuadro indicando el numero de proceso que se le va
asignar. (Figura 3.8)

Posteriormente el programa pedira la descripcién de la operacién que se esta
des fragmentando. (Figura 3.8)

Podition the wvideotape to where you would
like coding to start.

tor end  frame e

(Figura 3.7) (Figura 3.8)
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H. Si en el proceso de captura ocurriera un error en el nombre o numero asignado,
se debe presionar la tecla ().

I. El programa se saldra de la codificacion y entrara a una pantalla de edicion de la
codificacion del video, (Ver tabla de control de registro).

J. Al término de la codificacién del video se presiona (.) End.

K. Inmediatamente aparecera un mensaje de confirmacién para salir del programa
(Figura 3.9).

L. Posteriormente se determinara si se guarda el archivo con la descripcidn escrita
(Figura 3.10)

M. Con esto se dara fin a la parte de codificacion del video y se regresara a la
pantalla al presionar (ESC).

Do you want to end the coding File Name: V-001-01.DAT

session (Y/N) ? .

Description:

LAV LUBY CAMBEBIO DE ACEITE Y FILTRO CHEVY

(Figura 3.9) (Figura 3.10)

11.5 TABLA DE CONTROL DE REGISTRO

En este menu se podran realizar cambios al numero consecutivo de la operacion,
nombres asignados a la operacion asi como eliminar aquellas desfragmentaciones

realizadas, que no sean utilizadas para el estudio o que se hayan marcado por error
(Figura 3.11).

[ it msert elete hange ovi ik vint  uit

(Figura 3.11)
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A. Para poder realizar algun cambio se
presiona (E) Edit donde se podra
modificar el codigo, tiempo y texto.
(Figura 3.12)

B. Si se quiere eliminar por completo el E‘;Eg“;‘m ¢

cbdigo escrito se teclea la letra (D) o

TEXT: LIMPIAR TAPETESE INT UNIDAD DER

C. Para regresar a codificar se presiona
(ESC).

(Figura 3.12)

ll. ANALISIS ESTADISTICO DE TAREAS

En esta parte se realiza el resumen estadistico de la codificacion hecha en los archivos
DAT. Al finalizar este registro se contara con una base de datos necesarios para obtener
el numero de repeticiones de cada operacion, el minimo, maximo y la desviacién estandar
de estos.

La importancia del archivo Var se visualiza con facilidad en estudios realizados con un
orden cronolégico predecible, por lo cual se puede tomar como base los datos Var y
realizar una retroalimentacion de datos Dat, para asi obtener un estudio comparativo mas
completo de una actividad en especifico.

1.1 INGRESO

En el menu principal de OCS se selecciona la opcion de Sumstat con el cual se
mostrara la pantalla inicial de esta parte del programa.

SUMMARY STATISTICS SY STEM

Version 2.5 8 PC -LTC/VITC-A
© Copyright TRC, Inc., 1985 -1994

Frequency & Duration Scores, and Records Management

Triangle Research Collabor ative, Inc.
P.O.Box 12167, RTP, NC 27709 — 2167

Single CPU License: KONORG CONSULTORES, S.A.

Serial Numher: TRC - 01115

SUMSTAT |

(Figura 3.13)
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A. En el menu principal del SUMSTAT se
escoge la opcion Var. (Figura 3.14)

B. Seingresa la base de datos. (Figura 3.15)

C. Se compara posteriormente con los
archivos Dat. (Figura 3.15)

SUMSTAT ar loh‘walysis) eview Uil uit

(Figura 3.14)
[1I.2 REGISTRO DE VIDEO

Para registrar el nombre del archivo y su descripcidon se realiza la misma metodologia
vista en Dat.

Del lado izquierdo apareceran los datos del evento ya registrados, debido a que estos
no se pueden repetir. Del lado derecho aparecera una pantalla donde se registrara el
numero de edicion, el nombre del evento, cédigo de inicio y la descripcion del proceso.
(Figura 3.15)

El codigo de inicio es el numero Dat con el cual se va a relacionar el estudio, no puede
haber ni mayor o menor numero que estos, asi como la repeticion de alguno.

EDIT VARIABLE RECORD

Edit Number: ?

Eventi Name: FIN-OPERAC

Start Code: ¥

Description:  FIN DE OPERACION

SUM STAT [ 00000 =accep ts event mame . = 0= returnedit mame

(Figura 3.15)

Al finalizar este registro, se guarda los cambios de la misma forma que en los
anteriores casos.
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1.3 OBTENCION DEL ANALISIS ESTADISTICO

A. Del menu principal de SUMSTAT, se escoge la opcién Analisis (Figura 3.16)
B. Se debe llamar el archivo Dat y Var que se deseen analizar (Figura 3.16)

SUMMARY STATISTICS REPORT

Datazet Filename: V-031-03 DAT
Y atiable Filenatne:

Outpgt Filename: V-03

=or=  =selects file st = = exits

(Figura 3.16)

C. Después se despliega la pantalla de resultados presionando screen. (Figura 3.17)

Fmove screenaround uit (lof 1)

(Figura 3.17)

Con esto el archivo queda registrado para que posteriormente se pueda imprimir
directamente o grabar esta informacion a través del sistema operativo MS DOS.
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4. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ANALISIS.

4.1 Determinacion del area de estudio

En el alcance se menciond que este estudio estara delimitado por los servicios mas
frecuentes solicitados por el cliente. Asi que se solicitaron estadisticas de entrada de
unidades en 3 agencias, con el objetivo de identificar los servicios y marcas de vehiculos
mas frecuentes y asi poder delimitar nuestra area de estudio la cual debera de ser
representativa.

Las agencias nos proporcionaron una base de datos en las cuales se presentaba el
servicio ofrecido, el nimero de veces que se realizg, la marca y afio del vehiculo al que se
le brindo el servicio, y la hora registrada por servicio. Estos datos fueron el registro de
entrada de unidades durante un periodo de 4 meses.

REFORTE DE SERVICIOS REALIZADOS POR LA AGEMCIA "A"
DEL 11 OE WOYIEMERE DEL 200_ AL ¥ FEERERO DEL 200_ @ CLAVE DE SERVICIO
(? @ @ (? @ @ SERVICIO
CLAYE SERYICID Horas |YECEZ |MARCA |ARo weidad
AIREACOND [ AIRE ACONDICIONADD 1.91 7|6 2
AIREACOND [AIRE ACONDICIONADD 0,43 11| 4
AJUETAR AJUETAR CHICOTE PEDA 1 4|4 3 HORAS REGISTRADAS
ALINEA ALINEACION 1 an{m 4 POR SERVICIO
ALINEA ALINEACION 0 i01|C 2
EALANCED [BALAMCED 1.42 4|4 2
EALANCED | EALANCED 1] q0|F 4 @ VECES QUE SE REALIZO
EALAMCED  [EALAMCED 0 01| 4 EL SERVICO DURANTE
EATERIA CAMEID BATERIA 25 5|H 5 ESE PERIODO
EANDADIZTR| REEMPLAZAR EANDA DE DISTRIBUCIE 031 5|6 5
CAF CAMEID DE ACEITE ¥ FILTRO 0E7 ar2|c 3
CENTRARYOY CENTRAR WOALNTE ALINEACION 0.6 4] A 3 MARCA DEL VEHICULO
CPOACELER [LANMAR CUERPO DE ACELERACION 0.3 4|H 2 AL QUE SE LE REALIZO
CPOACELERA] LAY AR CUERPO DE ACELERACION 05 9|F 2 EL SERVICO
EMERAGUE |REY.EMERAGLE 2.7 T A 4
FREMNOS CAMEID BALAT A DELE 1.69 12{c 1
INZPYISFRE [INSPECCION WIZUAL DE FRENOS 1 Ba[A 3 ANO DEL VEHICULO
INZPYISFRE [INSPECCION WIZUAL DE FRENOS 1 11|l b (MODELO) 200_
INEPYIEFRE | INZPECCION WIEZUAL DE FRENOE .52 145[C 5
INEPYISFRE [INSPECCION VIEZUAL DE FRENOS i 9|k 4
LANCAR LaYADD DE CARDCERIA 1.01 227 A 5
LANCAR LaYADD DE CARDCERIA 0 AL i

EXTRACTO DE LA BASE DE DATOS PROPORCIONADO POR LAS AGENCIAS

(Figura 4.1)
Estas estadisticas se analizaron separadamente por agencia y se compararon entre ellas

para que finalmente se presentara un reporte general de los servicios y marcas de
vehiculos mas frecuentes.
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CAPITULO IV

Seleccion de servicios

El registro de operaciones realizadas durante 4 meses en las tres agencias de servicio

automotriz, se comporto de la siguiente forma:

| SERVICIOS | CANTIDAD |
SERVICIO A FRENOS 775
LAVADO DE CARROCERIA 717
CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO 678
LAVADO DE CHASIS Y MOTOR 614
CAMBIO DEL FILTRO DE AIRE 505
CAMBIO DEL FILTRO DE COMBUSTIBLE 487
LUBRICACION 420
CAMBIO DE BUJIAS 399
SERVICIO AL SISTEMA DE ENFRIAMENTO 315
ALINEACION 303
BALANCEO 303
CAMBIO DE CAJA DE LA DIRECCION 234
OTROS 1339
| TOTAL 7454

a775; 11%
W 1339; 19%

O SERVICIO A FRENOS

m717; 10%

0234; 3%

0303; 4%

0678; 10%

W 303; 4%

W 315; 4%

0614; 9%

0399; 6%

m420; 6% W 505; 7%

487, 7%

B LAVADO DE CARROCERIA

OCAMBIO DE ACEITE Y FILTRO
OLAVADO DE CHASIS Y MOTOR

B CAMBIO DEL FILTRO DE AIRE

O CAMBIO DEL FILTRO DE COMBUSTIBLE
B LUBRICACION

OCAMBIO DE BUJIAS

B SERVICIO AL SISTEMA DE ENFRIAMENTO
EALINEACION

OBALANCEO

O CAMBIO DE CAJA DE LA DIRECCION
EOTROS

Nuestro estudio se limitara al 80% de los servicios mas frecuentes solicitados por los
clientes. En el anterior grafico se observa que el 18 % corresponde a la categoria de
varios, Esta categoria se compone de una gran variedad de servicios cuya frecuencia por

mes no es superior a 4.
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Asi que el area de estudio queda limitada por los siguientes servicios:

| SERVICIOS

S

. SERVICIO A FRENOS

. LAVADO DE CARROCERIA.

. CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO

. LAVADO DE CHASIS Y MOTOR

. CAMBIO DEL FILTRO DE AIRE

. CAMBIO DEL FILTRO DE COMBUSTIBLE

. LUBRICACION

N[OOI WIN|PF

. CAMBIO DE BUJIAS

9

LAVADO CUERPO DE ACELERACION Y VAVULA IAC

10. ALINEACIN

11. BALANCEO

12. SERVICIO AL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

13. CAMBIO DE LA CAJA DE DIRECCION

| TOTAL

(o) Tl
Slwis|pa|o|o|o|(~N|jo|o|5]8

Seleccion de marcas de vehiculos:

Una vez que se determinaron los servicios a estudiar, se analizaron sus registros
para determinar las marcas de vehiculos que se reciben con mayor

estadisticos
frecuencia.

A continuacion se muestra una tabla con las cinco marcas de mayor entrada para
servicios durante cuatro meses.

16%

| MARCAS | UNIDADES |

A 1012 B A 6%
B 1644 =B

C 1585 oc

D 515 oD 605
E 378 mE

OTRAS 981 @ Otras

[TOTAL| 6115

26%

17%

27%

En el grafico anterior se muestra un porcentaje de 14% para la categoria de otras, esta
categoria esta compuesta por un total de 14 marcas.
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El area de estudio también quedara limitada por el 80% de las marcas de vehiculos que
entran con mayor frecuencia a las agencias para los servicios seleccionados. Dicho
porcentaje esta integrado por las siguientes marcas:

| MARCA KD
A 17
B 27
C 26
D 8
E 6
TOTAL 84

35



CAPITULO IV

Caracteristicas de las marcas de vehiculos seleccionadas para el estudio.

MARCAS
CARACTERISTICAS At At Al Al Camioneta
A b ( I E
o j,.,.- i ¥ o ﬁ'-—.- e f' i o ﬁ'-—.-
| ) .J\ 140 PL..i\ =\\, | 1332 PL..i\ 5\\’
rnrn. s g ' rnrn. L s ‘
ORENSINES V V | b\"/ V ; bﬂ‘/
Largo ﬁnc Largo ﬁnc Largoh-‘-‘-‘-'_’ ko Largo -‘ﬂflt Largo“‘-‘-‘"—' o
4542 mm. 1103 mm, 3 5E mm. 1606 mm. 4imm. 1646 mm. Li8mm. 117 mm, 488 mm, 1536 mm.
No,De Puertas | ! | | |
20 LMRFI 1Bt EF] 1 B MPF Foatec 220 00HC S Ao | Yortee 42 s SFILE
WiTOR 4 tlindros SOCH 4 tlindros 4 tlindros SOHC 4 Clindars
14y 520 m 0o 5600 rom Mo S0pn | 195k 550 pm 2hhp & 400mm
[Bhhe Wrn | A020pe MWpn | 200pe Bm | Fbpe d00mn | 2B5hpe 3E0mm
| Mgl o 5 velocidades Mgl e 5 velocidades : Mtonefics de 4 velocitarks, Eechirica sutméfca e cusho
TRANSNISION manlalde S velciaks | L, R
automacade d velocitades | - automalica de 4 velocidadks BcOnCa el Yelocdaes con sovemercha
Delanters tio McPherson & ggs Delantera &3 o McPhersan con
- loan bastdr o sequrided v e , amoriuadores  {elesodpions ndependente e Jas custro|Con moriuadores de ogs ok
SUSPENSION traser con amortijuadores ok el a1 v T T ot presiin
(8 Precaroans establizadors
TRACCION Cefanters Cefanters [elanters Celanters Celanters

Delantercs de disco y frasers
te tambor

Delanteros de disca, traseros de

Delantercs e disco y rageras o
tahor

Delanteros de disco v traseros
de amhor

O disco ventledos con sistema

FRENOS .
Delanteros v trageros o dsco et Delantercs v trasercs o disco|Delanteras v asercs o dico L
O sitema de frenado 485 con siatema de frenado 485 |con sitema de frenado 465
DIRECCION Fchohidca Hibica Hiéukca Fchica e pifen y cremalera Hialica
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£

4.2 Toma de tiempos.

A continuacion se muestra el diagrama del proceso que se desarrollo para la obtencion del
tiempo estandar de los servicios.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA OBTENCION DE
LOS TIEMPOS ESTANDAR

Recoleccién de informacion| Grabacién del video

Se inicia la
grabacion del video

Seleccionar area
de estudio

. @

Se identifica la 3
operacion a filmar

I

Se informa al
técnico de la Sl
grabacion >

I

Se anota nombre
técnico,antigledad,
No. Orden, operacion
y croquis del lugar de
trabajo

Se da un tiempo
determinado para
que continué el
trabajo

iQaliza la grabacion

NO

Sl ?
iempo es exces

o impredecible

S o

fitacork

Se pregunta al
técnico los pasos que
siguid y hta. que
utilizo.También se
anota fechay

numero de videqy:
Hrtacoag

Se anota la causa
por lacualel
trabajo fue
interrumpido




%ﬁ@ ¥4
wr Lﬁ
Sk’
s CAPITULO IV

DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA OBTENCION DE
LOS TIEMPOS ESTANDAR

Andlisis de la informacién OCS (VAR) Complementos y suplementos

@

Andlisis de las
grabaciones
preliminares.

A

Reunién con los
técnicos.

<6 No
grabaciones ——}°

Establecimiento de
los elementos

basicos de la
operacion. Archivo I

Creacion de la
plantilla de los
elementos.

A 4

\4

Codificacion del
video respecto a la
planilla.
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA OBTENCION DE
LOS TIEMPOS ESTANDAR

Andlisis de la informacion OCS (SUM) Complementos y suplementos

Se determina el
numero de la muestra

Es suficiente el

!

Se obtienen las Se califica la
estadisticos de los L actuacion del
tiempos técnico

rchiv

Se incorporan los tiempos
suplementarios

v

Se incorporan los tiempos
complementarios

Se obtienen el
tiempo estandar




CAPITULO IV

Descripcién del proceso para la obtencién del tiempo estandar
1) Se selecciona el area de estudio

Proceso descrito a detalle en el capitulo 4.1.
2) Se identifica la operacion a filmar

En las agencias de servicio de mantenimiento automotriz es comun que se encuentren
efectuando méas de 6 servicios distintos en el mismo instante. Esta caracteristica permite
tener una gama de opciones. Pero la seleccién debe obedecer tres puntos esenciales:

a) La operacion sea representativa: Este es el primer factor y el mas importante, ya
gue debido a la naturaleza de las agencias, se pueden presentar miles de casos
gue brindan una oportunidad de analisis. Pero son solo algunos de estos procesos
(servicios y marcas) que representan el 80% de los servicios que vende la agencia.

b) Operador: En ocasiones las circunstancias permiten elegir entre dos operarios
gue iniciaran el mismo proceso. En este caso como la disciplina del Estudio del
Trabajo recomienda, es conveniente elegir al operador mas consistente.

c) Inicio de operacion: Es importante realizar la filmacién desde la preparacion del
servicio y no cuando ha iniciado o se encuentre interrumpido por causas diversas.
Ya que el operador prepara su area de trabajo, sus herramientas y revisa con
detalle la falla, asi como la solicitud de insumos.

3) Se informa al técnico de la grabacion

Una vez seleccionada la operacion es importante dialogar con el técnico para solicitar su
cooperacion, explicar el objetivo de la filmacién, permitir que exponga sus dudas y brindar
respuestas con total claridad. Esto permitira brindar un mayor vinculo de confianza con el
fin de evitar nerviosismo, incomodidad o molestia por parte del operador. Se debe
identificar la disposiciéon que ofrece el operador para realizar su trabajo y el interés en los
resultados que puede brindar el estudio.

4) Grabacion del video

Durante la grabacion: Es importante evitar interferir en el proceso. Debido a la naturaleza
del método, la presencia de una videocdmara resulta mas evidente para el operador que
esta sujeto a analisis. Por lo que es importante mantener una distancia razonable y evitar
un ambiente de acoso. También es importante avisar al operador que no recurra al
didlogo, y que actue con total normalidad. Ya que el didlogo demanda un porcentaje de
concentracion que se vera reflejado en el desempefio del operador.
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Finalizando la grabacion: Es recomendable que el analista realice un registro alterno al
video. Este registro servira para identificar el nombre del operador, experiencia, No. de
Orden de Trabajo y un croquis del area, que permitiran mantener un registro de las
condiciones en que se realizo el proceso. El registro facilita el control y administracion de
los videos, ya que esto es importante cuando el estudio requiere de varias filmaciones,
ademas que enriquece el registro y es Util en el momento de establecer complementos.

En ocasiones el proceso filmado resulta complejo y especializado. En estos casos es
recomendable solicitar la colaboracion del operador para documentar el proceso que
realizd, asi como de las herramientas utilizadas. Este es un proceso complementario, por
que en el video se puede observar las acciones realizadas, pero dificilmente se saben las
razones por las cuales actia de esa manera. Este registro es importante, ya que en la
operacion efectuada dependen en gran magnitud de la interpretacion que le da el
operador a las variables que se le presentan durante el diagndstico.

Imprevistos que se pueden presentar: La filmacion se ve interrumpida en ocasiones debido
a diversos factores que intervienen en el desarrollo de la operacion; como lo son: ir por
refacciones al almacén, busqueda de herramienta, consultas con asesores, mecanicos, en
espera por autorizacién, etc. Cuando estos sucesos se presentan, se debe de activar el
cronémetro del display de la camara antes de parar la grabacion y activarlo nuevamente
cuando se reinicie la filiacion. Esto permitira que se mantenga el registro del tiempo
muerto o tiempo que le tomo al operador surtirse de insumos. En algunas ocasiones el
tiempo de espera es excesivo y por lo tanto no se puede concluir la grabacién. Es
frecuente esperar la autorizacion del cliente para efectuar otro servicio o al esperar que se
tenga la refaccion en almacén y la espera puede llegar a prolongarse hasta dias. En estos
casos solo se anota la causa por la que se vio interrumpida la operacion para tener este
registro en la bitdcora y se abandona la filmacion.

5) Andlisis de las grabaciones preliminares

Después de haber realizado grabaciones preliminares en cada una de las agencias y
registrado los pasos que efectuaron se procede al andlisis de la operacion con respecto a
los manuales establecidos por la compafia de la marca. Con esto se tiene un parametro
de comparacion de las distintas formas de trabajo.

6) Reunidn con los técnicos

Primera reunion: Teniendo previamente un listado de las operaciones efectuadas en
comparacion con las indicadas por el manual, se cita a un operador de cada agencia a una
reunion, para cubrir los siguientes objetivos:

a) Permitir a los operadores hacer una autocritica sobre su trabajo.

b) Que analicen y critiquen las condiciones en las cuales laboran.

c) Hacerles ver las diferencias encontradas entre manual y el procedimiento que
estos realizaron.

d) Comparar procedimientos efectuados en las distintas agencias.
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CAPITULO IV

Segunda reunion: Habiéndose hecho las reuniones correspondientes del servicio con
diferentes técnicos, se reune a los implicados en ésta, al igual que al jefe de taller, y se
realizara una segunda reunion para cubrir el siguiente objetivo:

a) Hacer participe a los mecanicos y jefe de taller en la elaboracion de mejores
metodologias de trabajo.

7) Establecimiento de los elementos basicos de la operacion

Con el procedimiento éptimo que se llego en las reuniones se procede a la creacion de los
elementos basicos con los cuales se estudiara la operacion. Dentro de estos elementos se
deben considerar también las posibles interrupciones que puede sufrir el proceso en su
transcurso.

8) Creacion de la plantilla de los elementos (Datos Var)

Teniendo ya los elementos basicos de la operacidén se pasan los datos a la plantilla Var,
metodologia explicada en el capitulo 3.2.2.

9) Codificacion del video respecto a la plantilla (Datos Dat)

Con la platilla Var ya se puede ir codificando de manera estandarizada todos los videos
grabados, metodologia explicada en el capitulo 3.2.3.

10) Determinacion del nimero de la muestra

Se realizan 5 observaciones previas y después se analiza sus tiempos mediante el método
estadistico que se explicara en el capitulo 4.4 y se determinara si el tamafio de la muestra
es suficiente.

11) Se obtienen los estadisticos de las operaciones

Con los archivos Dat y Var se obtiene de forma desglosada cada elemento y su respectivo
tiempo asi como el nUmero de veces que se repitid y la desviacion estandar que existio
entre ellos, metodologia explicada en el capitulo 3.2.4.

12) Calificacion de la actuacion

En esta parte se califica el factor de velocidad, y el grado de dificultad. El proceso de
calificacion se describe en el capitulo 4.4.1

13) Se incorporan los tiempos suplementarios

En esta parte se califica las condiciones de trabajo, necesidades personales entre otros
factores que se describiran en el capitulo 4.4.2
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14) Tiempos complementarios

Para entender la asignacion de los tiempos complementarios se muestra a continuacion
un diagrama de la descripcion del proceso de trabajo del mecénico.

DIAGRAMA DEL PROCESO DE TRABAJO DE UN MECANICO

Consultor de Servicio Técnico

Recibe y revisa la
0.S.

A 4

0.S. |
Asigna trabajo en
su registro
0.S. I

v

Entrega O.S. Al
técnico (Inicia
Trabaio)

0.S.
|1 Y

v

Busca la unidad y
transporta al lugar
de trabaijo

|

Acomoda la unidad
y prepara equipo

A 4

Inicia trabajo
en la unidad

El asesor Se tiene a la
proporciona mano dado
el dado de seauridad

Inicia trabajo
en la unidad
(BUsaueda de

A 4
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CAPITULO IV

DIAGRAMA DEL PROCESO DE TRABAJO DE UN MECANICO

Consultor de Servicio Técnico Cliente

El consultor
puede
Autorizar

Requiere
autorizacié
(g}

Solicita
Autorizaci6
n al cliente

Autoriza
Trabajo

\4

A 4

Autoriza en la O.S. El
trabajo o refacciones

S
Necesarias parte G
ne ‘o
Solicita las

refacciones con
Registra en la O.S. El firma de
nombre de quien

autoriza. fecha v horq—

A 4

ng

L
Proc.
Pedidos

Proc.

Hay
existenci

Refacciones
Carga a
la orden

Entreaa

Continua con
el trabajo

Recibe notificacion de

trabajo con problemas

oS

Trabajo
0.K???
Requiere

informar

Carga

refacciones
Pide apoyo al Jefe de m utilizadas v horas
Taller
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Consultor de Servicio

DIAGRAMA DEL PROCESO DE TRABAJO DE UN MECANICO

Técnico

Cliente

Revisa
refacciones
Cargadas y

autoriza

A

Retira la unidad
del area de
trabaijo

A 4

Entrega

orden de

servicio al
consultor de

canvirin

FIN

A 4

Coloca O.S. Para
prueba de unidad

Revisa Mano
de Obra
de su técnico
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CAPITULO IV

Es muy importante la consideracion separada de estas operaciones independientes del
estudio, pero que son necesarias para llevarlo a cabo. Dichas operaciones se analizaron
de forma aislada ya que en cierta forma son muy variadas entre cada agencia. Estas
operaciones se agregaran al tiempo estandar de cada proceso como un complemento ya
gue estan compuestas por los elementos descritos a continuacion:

Recibir orden de servicio: En este primer paso se le entrega la orden de trabajo al
operador, pero en ocasiones debido a la carga de trabajo del asesor, el operador se ve
obligado a ir por la orden al &rea de recepcién de unidades.

Traer unidad al area de trabajo: Al recibir la orden de trabajo se procede a la busqueda
fisica de la unidad y traer la misma al lugar de trabajo.

Preparar la herramienta para utilizar: Al acomodar la unidad en el area de trabajo el
mecanico prepara en seguida la herramienta que utilizara para la operacion. Esta parte
varia en tiempo de acuerdo a las costumbres de cada mecanico para acomodar la
herramienta previamente.

Consulta sobre el servicio. Esta consulta sobre el servicio se puede presentar de las
siguientes formas:

a) Del mecanico al asesor: Cuando la orden de servicio no especifica bien el trabajo
a realizar o hay una duda respecto a la unidad.

b) Del mecénico al jefe de taller: Siempre que la forma de trabajo es desconocida
para el o tenga dudas acerca del procedimiento.

c) Del asesor al mecanico: Para obtener informacion acerca del proceso en que se
encuentran las unidades de sus clientes.

Autorizacion del trabajado: Esto ocurre cuando el trabajo se tiene que detener a causa de
la deteccion de servicios que requiere la unidad y que no hayan sido autorizados
previamente por el cliente.

Ir por insumos: El mecanico debe de ir ocasionalmente por insumos que no estan a la
mano como es agua, anticongelante, solventes, lijas, estopa, etc.

Ir por refacciones: Cada que la operacion lo requiera se debe de ir a refacciones para
solicitar las piezas que se cambiaran segun lo indicado en la orden de trabajo.

Ir por herramienta especial: En algunos trabajos de mecénica especializada se necesitan
herramienta que solo se puede conseguir en el almacén de herramienta especial ya que
esta solo es proporcionada por el fabricante de la marca a las agencias.

Buscar herramienta: Al no tener un orden y no saber especificamente que herramienta se

va ha utilizar, existe mucho tiempo muerto por el mecanico en la busqueda de la
herramienta.
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CAPITULO IV

Guardar piezas retiradas: Todas las refacciones retiradas de la unida deben ser guardadas
para entregar al cliente y que este notifique el cambio de las mismas y el estado en que se
encontraban.

Cerrar la orden de trabajo: El proceso para cerrar una orden consiste en apuntar las horas
gue se van pagar por cada servicio realizado a la unidad y el jefe de taller o asesor de
servicio supervisa el trabajo final para autorizar este pago.

Dejar la unidad terminada: Al terminar la operacion el mecanico debe dejar la unidad en el

area de unidades terminadas para que este lista para cuando el cliente la recoja o en
unidades en proceso, cuando se tenga que realizar un trabajo adicional por otro técnico.
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CAPITULO IV

4.3 Organizaciéon de datos (agencia, marcas y servicios)

Un aspecto muy importante en el estudio de tiempos es registrar toda la informacion
concerniente a la operacion. Y otro punto revelante para el analisis es la organizacion de
dicha informacion registrada.

La organizacion de las lecturas obtenidas se realizO mediante el informe de tablas y
graficos dinamicos, la cual es una herramienta que nos ofrece la hoja de calculo de Excel,
Este es un informe interactivo de tablas cruzadas que resume y analiza datos, como
registros de una base de datos.

El informe nos ofrece una visualizacién clara de los datos obtenidos, ya que se puede
realizar un informe organizado por agencia, marca y servicio, de una manera rapida y
sencilla. En la siguiente figura se muestra un ejemplo del conteo de datos obtenidos de
los servicios, por agencia y marca de automovil, e incluso este informe nos auxilia para
llevar un control de registro de videos, ya que nos puede mostrar en que video esta
grabada dicha operacion para su posterior analisis, si asi se requiere.

| El primer nimero indica en que
/ videocassette esta grabada dicha
_ / AGENCIA operacion y el segundo indica que
OPERACION MARCA VIDED 1 2 3|TOTAL numero de Operacién es en dicho
CAMEIO DE ACEITE ¥ FILTRO 43 1 1 cassette
15-2 1 1
A 17-3 1 1
20-4 1 1
22-1 1 1
Total & 1 1] 3 5
42 1 1
72 1 1
B a1 1 7 Muestra el total de mediciones
104 1 1 gue se han obtenido de dicha
16-2 B2 1 operacion y de una determinada
Total B N 5 marca con respecto a una
1-3 1 1 agencia.
21-3 1 1
c 25-3 1 1
33-4 1 1
472 1 ilfa Muestra el total de mediciones
Total C 2l 1] 2 5 que se han obtenido, de dicha
211 1 1 operacién para una determinada
48-1 1 1 marca de vehiculo
D 50-2 1 1
54-3 1 1
B3-3 1 1
Total D 22 5
42-1 1 1
51-1 1 1
E 52-3 1 1
54-1 1 1
57.2 1 Muestra el total general de
Total E i 5 mediciones que se han obtenido
Total CAMBIO DE ACEITE ¥ FILTRO 1 1l n 25 del servicin

(Figura 4.2)
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CAPITULO IV

Mediante las tablas dinamicas también podemos observar el comportamiento de los
tiempos obtenidos, con respecto al servicio, la agencia y la marca del vehiculo.

La siguiente figura muestra un extracto del informe de la tabla dinamica de los tiempos
obtenidos para la operacién de cambio de aceite / filtro.

Tiempo registrado de la operacion para la
marca A en la Agencia 1

/ AGENCIA
OPERACION MARCA |VIDED / 1 2 3
CAMBIO DE ACEITE ¥ FILTRO 4-3 ’ 8.39 8.39
15-2 9.81 9.81
A 173 G52 G52
20-4 9.1 91
2241 a6 8.6
Total A 539 981 8.74 5.485
4-2 699 £.99
7-2 702 702
H 81 6.3 636 Tiempo promedio de las
10-4 714 /?.19 operaciones registradas de una
1R 747 747 marca para una determinada
Total B goa| o8] 710 o7 agencia
1-3 74 74
21-3 8.35 8.35
C |as 856 858
33-4 867 a67
472 8E3 883
Total © 8.29] 8B3| 847 843
2141 9.51 9.81
451 9.35 9.35
D 50-2 8912 912
54-3 96 R
Fa 045 0485 Tiempo promedio de las
4241 11.56 1156 Marca
51-1 11 68 11 BE
E 52-3 1141 M4
54-1 11.35 1133
S7-2 1139 11.39
Total E 11.56) 11.38) 1154 1147

(Figura 4.3)
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CAPITULO IV

4.4 Consideraciones para la obtencién del tiempo estandar.

En esta seccion se muestra el procedimiento de andlisis que se realizO para la
determinacion del tiempo estandar para las 13 operaciones seleccionadas.

Hoja de registro utilizada.

Ya que las operaciones no se repiten en forma sucesiva, y que se analizan dichas
operaciones con diferentes operarios, se tiene un registro para cada ciclo realizado.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Agencia: |Depar‘tament0:

Oiperacidn:

“ideo ndm.:

Hoja ndrm.:

de

Croguis del lugar de trabajo

barca:

Motas:

Herramienta

Oiperario:

Ohservado par:

Fecha:

Comprobado:

=z
o

Descripcion del elemento

iy
Of@|{m] ||| M=

-
=

-
I

S
|81

il
F=9

i
m

=y
m

g
o

—
o

i
1]

8]
[m]

3]
oy

b
ra

]
1]

tJ
i

]
[uj]

J
]

b
-~

J
i

b
W

0]
]

nota: % = waloracidn

.= Cronometraje T.R. = Tiempo Registrado

T.BE. = Tiempo basico

(Figura 4.4)

En esta hoja se registran datos importantes como el video en que esta capturada dicha
operacion, la agencia en que se realizd, el nombre del operario, la fecha , la marca y
modelo (afio) del vehiculo , la herramienta utilizada en dicha operacion y el croquis del

lugar de trabajo.
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CAPITULO IV

Como se menciond en la teoria, después de haber seleccionado el proceso a estudio,
primero se debe de dividir dicho proceso de servicio en elementos de trabajo. En las hojas
de registro de tiempos se debe de observar la division en elementos correspondientes a
cada proceso.

El método utilizado para la toma de tiempos fue el de tiempo continuo, pero en este
formato se tienen registrados los datos como si el método utilizado fuera el de vuelta a
cero ya que los datos que nos arroja el "SUM" del programa OCS son datos a los cuales
ya se tienen los tiempos restados para cada elemento.

También es importante mencionar que la unidad de tiempo para nuestro estudio es la
fraccion de minuto.

Determinacion de numero de ciclos a observar.
Para cada proceso se tiene un estudio preliminar de 5 lecturas para determinar el nUmero

de observaciones. Dichas lecturas se muestran en un cuadro resumen como él que se
muestra a continuacion

OPERACION
MARCA

ARD

AGENCIA

VIDED

FECHA
OPERADOR
OBSERVADO POR

COMPROBADO POR

elementos T.R. F | T.B. gF F T.B. T P T.B. T B TE. T B T.B.
Tiempo total por cada ciclo

00|~ o o [ e | R =

(Figura 4.5)

Al igual que en la hoja de registro, en la tabla anterior se muestra una columna
correspondiente al factor de calificacion de velocidad F.V. Este factor es un porcentaje
correspondiente a la evaluacion de la actuacién en el que solo se considera la rapidez de
la realizacion del trabajo. y se mide la efectividad del operario en comparacién con el
concepto de un operario normal que lleva a cabo el mismo trabajo.

En la tabla se pueden presentar diferentes porcentajes en el valor del F.V. Un porcentaje
del 100% se considera ritmo normal, De manera que un F.V. del 110% indica que el
operario actla a una velocidad 10% mayor que la normal y un F.V. del 90% significa que
actua con una velocidad de 90% de la normal.
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CAPITULO IV

La determinacion del numero de observaciones fue mediante el método estadistico y
tomando los T.R.

t= valor de la probabilidad t para un riesgo del

Donde: n= numero de ciclos 5% y grados de libertad n-1
s= Desviacion
estandar k= % de riesgo = 5%

En la siguiente figura 4.6 se muestra el tiempo medio observado (TMO) por elemento, su
desviacién estandar (s), El coeficiente de variacion (CV) y el valor de t para una k=5%

El coeficiente de variacion CV se determina de la siguiente manera:

cV ="
X

En la columna n se registrara el nUumero de ciclos a observar calculado para cada
elemento.

En esta tabla también se podra observar que el elemento que presente mayor CV es el
gue determina los ciclos a observar.

elementos T=TMO| 5 Ch t k n
2671| 0.050
2571 0.050
2571 0.080
2571 0.080
2571 0.050
2571 0.080
2571 0.050
2671 0.050
2571 0.020
2571 0.080
2671 0.050
2571 0.050

A~ | = b —

[iu)

—
]

—_
-

i
[

(Figura 4.6)

Una vez determinado el numero de ciclos a observar se prosigue a tomar las lecturas
faltantes y también se registran en un cuadro resumen como el que se mostro para las 5
lecturas del estudio previo.
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CAPITULO IV

4.4.1 Calificacidn de actuacién

Para la determinacién del factor para calificar la actuacién se realizaron los métodos de
calificacion por nivelacion y calificacién por grado de dificultad. Se descarto el método de
calificacion sintética por la complejidad de realizar el diagrama bimanual para cada
Proceso.

Calificacion por grado de dificultad

Como se vio en el capitulo II, en la calificacion por grado de dificultad intervienen las
siguientes categorias: extension o parte del cuerpo que se emplea, pedales, bimanualidad,
coordinacion ojo-mano, requisitos sensoriales o de manipulacion, peso que se maneja,
etc. La suma de los valores numéricos para cada uno de los factores comprende el ajuste
del grado de dificultad. Se utilizo la siguiente tabla para realizar el ajuste por la dificultad
de trabajo para cada elemento del proceso.

— Letra
elementos / correspondiente a
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 5 7 g /9 la calificacidon del
T
1 Parte del cuerpo usada ‘ ! ) _ ) elemento.
2 Pedales ’ i
- : : : : : : - \— Porcentaje de
3 Uso de ambas manos y y ' . ajuste
- - correspondiente
4| Coordinacidn Qjo y mano

iy ]

Reguerimientos de manipulacidn) Total del porcentaje

de ajuste por
) ] i dificultad de cada
TOTAL ; : ; elementn

6 Peso

(Figura 4.7)
Recordemos que el ajuste de dificultad se complementa con el factor de velocidad para determinar el tiempo normal.

Calificacion por nivelacion.

Con la utilizacion de las correspondientes tablas para la calificacion de la actuacion por
medio del método Westinghouse que se encuentran en apéndice se obtienen los
resultados para cada elemento del proceso y se registran en una tabla como la que se
muestra a continuacion.

] Letr_a
UL L || cartcacion det -
Factar de Nivelacidn 1 Z ] 4 d b i B / Y elemento.
1 HABILDAD O
] o] W Porcentaje de
Z ESFUERZD el nn - ; - ol o nivelacion

] CONDICIONES

: : Z j ; Total del porcentaje
4 CONSISTENCIA ; 3 3 i R de nivelacion de
L —~ — ' — ' : - 4 cada elemento
(Figura 4.8)
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CAPITULO IV

Calculo del tiempo normal.

Una vez realizada la calificacion de la actuacion, se procede a determinar el tiempo normal

Metodo: Calificacin Objetiva. tetodo: Calificacidn par Nivelacidn
TN =THO x FCO TN = MO +FN)
Donde. Donde:
FCO= FV (1+FD)
TH = Tiempa normal
TH = tiempo Marmal TMO = Tiempo medio ab
FCO = Factor de calificacidn objetiva FM = Factor par nivel

TMO = Tierpo medio observada
FO = Factor de dificultad.

Se determiné utilizar el método de calificacion objetiva, debido a que las operaciones son
realizadas por varios operarios y la evaluacion la realizamos tres personas. Y
consideramos que en la calificacion de velocidad viene implicado los factores de nivelacion
considerados por la Westinghouse

Promedio del factor de velocidad para cada

elemento
Factor de Dificultad
Tiempo medio observado para cada
elemento \ Factor de
\ | dBJETIVA calificacion objetiva
elementos T=TWO | B FD FCO TN
1 \
2 Tiempo normal para
3 cada elemento
4
5
5 /11| . Sumadelos
7 / tiempos de todos los
g / elementos que
g / conforman el
Total proceso
(Figura 4.9)

4.4.2 Suplementos

Suplementos

Para determinar los suplementos se utilizé la tabla del Sistema de Suplementos por
descanso recomendada por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Se utilizé un
cuadro donde se calificaba cada elemento de la operacién basandose en las mediciones
realizadas para cada agencia.

* En el anexo | se muestran los valores registrados de las condiciones ambientales para
cada una de las agencias.
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CAPITULO IV

Suplementos

TP= Trabajo de pie

LP= Levantamiento de Peso
PA= Postura anormal

IL= Intensidad lurminosa

TA= Tensidn Auditiva,

Thi= Tensian Mantal

tihd= Monotonia bental
MF= Monotonia Fisica

constantes variables
elementos MNP F TP LP | PA | L | CA | TY | TA | TW | WM il 2%

1 5 4
2 5 4
3 5 4
4 5 4
5 5 4
B 3 4
7 5 4
g ) 4
4 5 4

Donde :

NP= MNecesidades personales CA= Calidad del aire

F= Fatiga Tw'= Tensidn Visual

Determinacion del tiempo estandar

Donde:

T.E. = Tiempo Estandar
TN= tiempo normal (obtenido por el método de calificacion objetiva)
Supl = Suplementos considerados para el proceso

Tiempo Estandar

T.E. = TN (1+Supl)

Porcentaje de suplementos para cada elemento |

elementos

T=ThD

FCO TH

Suplementos

TE

L R e R N R N R T e

Total

Total

(Figura 4.10)

Tiempo estandar
para cada elemento
del proceso

Tiempo estandar
del Proceso

(Figura 4.11)

En el cuadro anterior se muestra la diferencia entre el tiempo normal y el tiempo estandar
del proceso. Se aprecia la diferencia del tiempo después de asignar suplementos.
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CAPITULO IV

A continuacion se mostrara un ejemplo de la determinacion del tiempo estandar para EL
SERVICIO DE FRENOS para un vehiculo de la marca B.

1. Hoja de regqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 2 |Departamenta: Area de sewvicio automotriz Yideo nim.:
123
Operacidn: SERVICIO A FRENOS Hjanim: 1 d8 1
Notas:
Croquis del lugar de trabajo Marca: B
) n . Afi 2000
Operario
e . e UELAGEL
Heramignta
Observado por.
159m 3am JESUS RAMIREZ
Dado 17mm, Maneral Pistola de |Fecha:
Impacta,desarmadar, punta tor 30, 110272005
Pistala de lawado, vahula, Comprobada:
Mmanguera. ERIC GOMEZ
ROGELID CABRERA
Mo Descripeion del elemento ¥, |C TR [TB
TOTAL it R Obsenaciones
1|AFLOJAR BRLOS 100 133 [ 133 | Perdio la concentracion y perdio de vista
2|SUBIR LNDAD % 082 | 058 por unos sequndos su herramienta
3|{DESMONTAR LLANTAS 10 198 | 208
4|DESMONTAR TAMBORES 100 280 | 280
B INSPECCION YISLIAL 100 0% | 098
B{LIJAR DISCOS Y TAMBORES % 471 | 447
7ILAYAR Y SECAR SISTEMA DE FRENCS 100 B71 | 6
O|EMPACAR BALERDS 100 279 | 278
9|CALIBRAR FRENOS TRASERQS 108 125 | 131
10{MONTAR TAMBORES 100 262 | 282
11 |MONTAR LLANTAS 100 230 | 230
12|BAJAR UNDAD 100 089 | 039
13
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CAPITULO IV

2. Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION SERVICIO A FRENOS
MARCA B
AHD A0 A0 03 A0 Al
AGENCIA 1 1 1 2 2
YIDED £ 5.2 - 723 55
FECHA 121012004 124072004 211202004 122005 070312006
(OPERADCOR|  JULID HERMANADEZ RUBEN AGUILERA JUAN MIGUEL MIGUEL ANGEL MIGUEL CRUZ
(BSERVADD POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ JESUSRAMIREZ | JESL3 RAMIREZ
COMPROBADD POR ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREL | ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA
1 2 3 4 b
elementos TRV |TB | T | Y| TR TR |TB | TR TR T |FY|TE
Tiempotatel por cad cicks| 26,27 8 2815 W61 20.15 1888 8.9 1887 2850 867
1|AFLOJAR BIRLOS 1) o000 | 127 | 420 (0500|127 | 133 | 0000 | 133 | 133 [0000| 133 | 140 | %00 ) 13
2|5UBIR UNIDAD O57| %00 | 056 | 05 [10500| 05 | 059 | 10000 | 059 | 0F2 | %500 | 053 | 059 |{0000| 049
3|DESMONTAR LLANTAS 0810000 | 2oe | 204 [fo000| 244 | 244 | 10000 | 244 | 185 [10500| 208 | 225 | %600 | 244
4|DESMONTAR TAMBORES T4 o000 | 2| 280 |fo000| 280 | 295 | 9500 | 280 | 280 |f0000| 280 | B0 [10500 2M
B{INSRECCION YISUAL O92( 10000 | 0s2 | 400 [ %00 0% | 08 | 10000 | 054 | 088 [10000| 0SB | 08 |{0500| 082
B|LIAR DISCOS ¥ TAMBORES 41010000 | 440 | 447 10000 447 | 420 | 10500 | 440 | AT | B00 | 447 | 447 0000 447
7|LAVAR Y SECAR SISTEMA DE FRENDS BEA| %00 | 637 | G35 10500 GES | G | 10000 | BM | B |10000| M | 70 | %500 | 6M
0|EMPACAR BALEROS pra cal R N A N T T A i 253 | %600 | 278 | 279 | 0000 | 279 | 252 |10500| 285
9|CALIBRAR FRENOS TRASEROS 0T A0 O .t A et
10|MONTAR TAMBORES ZEB{ 000 | s | 24 [10S00| 2% | 276 | 9500 | 282 | 282 |10000| 282 | 282 |M0000| 22
11 |MONTAR LLANTAS A0 | e | 24 |00 23 | 230 | 0000 | 230 | 230 [10000| 230 | 243 [M000| 2
12|BAJAR UNIDAD OF7(fo000 | og7 | 083 [10500| 087 | 08 | 9500 | 0B | 083 |10000| DAY | 089 |{0000| 08
3. Determinacion del numero de ciclos a cronometrar.
olementos MO 5 [ CV ]t |k f
[ \AFLOJAR BIRLOS 1308 0072 D0Rs| 2776| 00A] ¥i|
2/SUBIR UNDAD 0533 0029 00 277 000 15
JIDESMONTAR LLANTAS 2119 0009 0047 277 0050 b15 N=CJCLGSAGBSERVAR
4 DESMONTAR TAMBORES 2009 0122 00u) 277 0050 5.03
BINSPECCION WSUAL 0945 0052 0085 2776|0050 9. TENEMOSS NOS FALTAN § WAS
BILIAR DISCOS Y TAMBORES L4501 000 Q0dt) 2776 0050 5.6
TILAVAR Y SECAR SISTEMADE FRENOS | 6A%3| 0269 0033 2776| 004 46
HIEMPACAR BALEROS 27| 0152 00b 2776|0080 963
9CALIBRAR FRENOS TRASEROS 1309 0061 0047 2776| 0040 bl
10IMONTAR TAMBORES 259 016 Q06 2776 0050 Il
11MONTAR LLANTAS 2009 0105 Odb) 2776|0050 630
12/BAIAR UNDAD 0833 003 004 2776 0050 606
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4. Cuadro de lecturas faltantes

ANO 0 20 A0 2004 2003
AGENCIA 2 2 2 2 2
VIDED 33 12 403 412 21
FECHA| 23032005 (RA472005 (070472005 120412005 140412005
OPERADOR|  JUAN ARMENTA JUAN JESUS JUANJESUS | GERARADO ALFARD|  MIGUEL CRUZ
(OBSERVADOPOR| JESUSRAMIREZ | JESUSRAMIREZ | JESUSRAMREZ | JESUSRAMIREL | JESUS RAMIREZ
COMEROBADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEL ERIC GOMEL ERIC GOMEZ
ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELIO CABRERA
B / ] 9 10
elementos TRIFVI[TB | T |FV|{TB| T |FVI[{TB| TI|F|TB| T |F|TE
Tiermpo tetal por cada ciclo| 28,51 28.56| 28.57 2855 29.53 .73 28.19 8.22| 8.2 .81
1|AFLOJAR BIRLOS 128 |10000] 128 | 120 10500 126 | 132 [10000| 132 | 130 [10000| 130 | 141 [ %500 | 13
2[3UBIR UNIDAD 053 |10500] 03 | 058 [10000] 058 | 062 | 3500 | 059 | 058 [10000( 058 | 056 [10000| 056
3|DESMONTAR LLANTAS 200 | 10000 211 | 226 | %500 | 215 | 213 [10000| 213 | 197 [1000( 207 | 208 [10000| 208
4|DESMONTAR TAMBORES 273 10000 273 | 280 [ 10000 280 | 285 | 500 | 280 | 278 |10000| 278 | 260 |10800( 273
5(INSPECCION VISUAL 099 | %500 | 0% | 087 [10500] 091 | 093 |10000| 093 | 095 |10000| 095 | 09 |10000 08
B|LIJAR DISCOS Y TAMBORES 449 (10500 | 440 | 447 [10000| 447 | 441 [10000 | 441 | 472 | %600 | 448 [ 445 |10000] 445
7|LAVAR Y SECAR SISTEMA DE FRENOS | 61 [10000| 61 | 665 |10000| 685 | 707 | 9500 | 672 | £32 |10000) 632 | 669 |10500| 702
B|EMPACAR BALEROS a7 | 10000 274 | 265 |10000| 265 | 286 | %500 | 272 | 268 [10000| 268 | 25t [10800( 284
9|CALIBRAR FRENOS TRASEROS 13 |10000] 135 | 145 | %500 | 136 | 130 [10000| 130 | 134 [10000{ 134 | 128 10500 132
10| MONTAR TAMBORES a7 | %800 | 263 | 2% | 10000 25 | 262 [10000| 262 | 243 [10s00| 255 | 259 [1o000| 258
11|MONTAR LLANTAS 22410000 224 | 243 [10500 ) 24 | 243 | 9500 | 231 | 230 |10000| 230 | 228 | 10000 229
12|BAJAR UNDAD 087 | 10000 | 087 | 085 | %00 | 090 | 089 [10000] 088 | 082 [10500( 086 | 088 [10000| 088
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grado de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 5 7 g g 10 11 12
1 Parte del cuerpo usada 5 2 i E 5 E 3 £ 2D c 0 5 2 5D 5 E 3 E 3 B i
2 — F F F F F F F F F F F F
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 Uso de ambas manos H H H H H H H i H H H
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
41 Coordinacidn Ojo ¥ mano 2J 2J 2K dL 7K AK AK AK AK AJ zJ 5
5 |Requerimientos de manipulaciéno 1 2 i g ' B 5 2 1 g ' < i P 5 3 5 F 5 2 1 g 1
. P Wy W W W W Wy W Yy Yy Wy Wy W
2 2 2 28 2 2 2 2 2 28 28 2
TOTALl 10 5 39 42 12 12 12 13 13 42 EE] b
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6. Determinacidn del tiempo normal

OBJETIVA 34087407
elementos T=ThdD B FD FCO TN

11AFLOJAR BIRLOS 1.305 1 0.1 1.1 1.4354476

2[=UBIR UMIDAD 05784 | 0.995 0.0 1.0547 0.610029

A|DESMONTAR LLANTAS 21144 1 0.39 1.39 293595582

A|DESMONTAR TAMBORES 27757 1 0.42 1.42 3.9414787

SNSPECCION WISUAL 0.9376 1 0.12 1.12 1.0501333

GILIJAR DISCOS Y TAMBORES 44495 1 012 1.12 4 9834695

JILAVAR Y SECAR SISTEMA DE FREMOS | 5EI0E | 0995 013 112435 7 5226313

S|EMPACAR BALEROS 27014 | 0,995 0.42 1.4129 | 2.8167811

glcalLIBRAR FREMNOS TRASEROS 1.3275 1.01 0.39 1.4039 | 1 8637107

10|MOMNTAR TAMBORES 2 5965 1 0.05 1.0/ 275230459
11 MORNTAR LLARNTAS 2.2784 1.005 ] 1.005 | 2.2893308
12|BAJAR LNIDAD 08825 1 ] 1 08825414

7. Célculo de suplementos

Suplementos
constantes variables
elementos MNP FOITP| LP | PA | IL [ CA TV | TA [ TM| ki MF %
1|AFLOJAR BIRLOS 5 4 2 1] a 1] 510|100 0 1] 16
2| 5UBIR UMDAD 5 4 210 I o|s|0(0]|0 0 1] 16
3 |DESMONTAR LLANTAS 5 4 2| B a o|&s|0(2]0 0 1] 24
A [DESMONT AR TAMBORES 5 4 2 5 1] 1] 5121000 1] 1] 24
5 |INSPECCION VISIAL 5 4 210 0 o|s5|0(0]|0 i] 1] 16
B|LLAR DISCOS ¥ TAMBORES 5 4 210 a ol s 0|00 0 1] 16
7 [LavAR v SECAR SISTEMA DE FRENOS 5 4 2 1] 1] 1] 5101000 0 1] 16
B|EMPACAR BALEROS 5 4 210 0 o|s|2(0]0 0 1] 18
9|caLBRAR FRENOS TRASEROS 5 4 21 0 a o|&s|0(0]0 0 1] 16
10 {MONTAR TAMBORES 5 4 ) G 1] 1] 5101000 0 1] 22
11 [MONTAR LLANTAS 5 4 2 G a a 510120 0 1] 24
12|BaJAR UNDAD 5 4 210 0 o|s|0(0]|0 0 1] 16
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
elementos T=M) fo eI Supenertos TR
1 \AFLOJARERLOS 1306 1 1435047818 016 16B51197%
21508 LNDAD 178 10547 DI023%4 0.6 07076336 Tiempo estandar = N
3 DESHONTAR LLANTAS i 13 29T 1] IRUTRI
4 DESHONTAR TAMBORES 2T 142 JHITRY 04 L Este eselliempo esténdar para realizar el proceso de
5 NSPECCION YISlAL 193 112 10533833 016 1. 210154667
7 LLAR DSCES Y TAMBORES 1450 11 LT 016 s | : SERVICIO A FRENOS
B|LAVAR Y SECAR SSTENA O FREADS ] s | T 01 REE 8 Unvehiculo da fa marca L8 |
0[BIPACAR BALERQS 27 141 JHETRIG 0.8 4503001754
11 AL BRARFREIOS TRASERCS 138 1409 1BBIMOTE 016 2 161904384
12HOTAR TANBORES 1 1 T 12 3R
13 MOTAR LTSS Vo 1005 2IBET ] 2830179
15 BeLeR LADAD 03 1 i 016 10374797

* A partir del anexo Il al XIV se muestran los registros de los servicios sujetos a estudio para la
marca B
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CAPITULO IV

4.4.3 Complementos

Una vez determinado el tiempo estandar de cada proceso, se agregan los tiempos que lo
complementan dependiendo de las caracteristicas de cada agencia y del tipo de trabajo
que se realice.

Complementos Consideraciones
Ir por una nueva orden de servicio

Es una operacion que no siempre ocurre, por lo que
se tomara el porcentaje de ocurrencia y los tiempos
registrados en las agencias

Traer unidad al area de trabajo Es una operacién que siempre ocurre, se tomaran los

tiempos registrados en las agencias.

Preparar la herramienta Es una operacién que siempre ocurre, aunque en

distintas proporciones, se tomaran los tiempos
registrados en las agencias.

Consulta sobre el servicio Es una operacién que no siempre ocurre, por lo que

se tomara el porcentaje de ocurrencia y los tiempos
registrados en distintas agencias y para las distintas
opciones de consulta.

Autorizacion del trabajo Este punto es muy importante ha considerar ya que

pueden ser muy distintos los tiempos registrados,
desde poco minutos hasta dias completos. Por lo que
solo se considerara el tiempo para ir con el asesory
solicitar la autorizacion.

Ir por insumos Esta operacién ocurre cada vez que se necesiten, por

lo que se tomara el porcentaje de ocurrencia y los
tiempos registrados en las agencias

Ir por refacciones Siempre que la orden especifique algtin cambio de

partes de la unidad el mecanico debe solicitar las
piezas en el momento en que se esta trabajando la
unidad, por lo tanto se tomaran los tiempos
registrados en las distintas agencias.

Ir por herramienta especial Debido a que esta situacién sélo ocurre con trabajos

especializados en donde es necesaria la utilizacion
de herramienta especial, se tomara el porcentaje de
ocurrencia y los tiempos registrados en las agencias.

Guardar piezas retiradas Es una operacién ocurre cuando se remplaza una

pieza de la unidad, se tomaran los tiempos
registrados en las agencias.

Cerrar la orden de trabajo

Es una operacion que siempre ocurre, se tomaran los
tiempos registrados en las agencias.

Dejar la unidad terminada
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CAPITULO IV

Tomando en cuenta estas observaciones para cada complemento, se realiza el formato
con el cual se registraran los tiempos y asi obtener el estandar para cada una de las
agencias.

Agrupacion de complementos.

Una vez considerado los complementos, son agrupados para hacer mas facil y objetiva su
asignacion en cada operaciéon analizada. En este caso se consider6 acomodar los
complementos en 4 grupos. A continuacién se explicaran las caracteristicas de cada
agrupacion y su respectivo registro para determinar los tiempos finales.

1) Complementos base

Se consideraron a todos los complementos que son necesarios para cualquier servicio
dentro del taller mecéanico. Estas complementos son; Cerrar orden de trabajo, traer unidad
al area de trabajo, tiempo para preparar la herramienta, guardar piezas retiradas, guardar
herramienta y dejar la unidad terminada. Como se muestra en la figura siguiente:

Tiempos generales

| 1 2 3 4 5 6 7 8 9| Promedio

Cerrar orden e ir por nuevo trabajo
Traer unidad al area de trabajo
Tiempo parapreparar herramienta
Guardar piezas retiradas

Dejar la unidad terminada

lotal

Actividades realizadas Promedio de tiempos -
en todos los servicios registrados en el transcurso Total de tiempos
del dia generales

(Figura 4.12)

Como son complementos que siempre van a considerarse, la suma de sus promedios sera
el tiempo que se considerd para tiempos generales.

2) Complementos para refacciones y herramienta especial

A estos complementos se les considerd todas las sus posibles alternativas. Ya que sus
tiempos son muy variados y sélo de esta forma se puede llegar a una estandarizacion de
los mismos.

Ir por refacciones.- En este complemento se consideraran cuatro posibles causas:

= Servicio tipo 1: Para cualquier servicio preventivo con menos de 2 refacciones
solicitadas.

= Servicio tipo 2: Para cualquier servicio preventivo con mas de 2 refacciones
solicitadas.
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CAPITULO IV

Fallo: Para cualquier trabajo a fallos.
Garantia: ~ Para cualquier trabajo a garantias.

Ir por herramienta especial.- SAlo hay dos posibles opciones; para fallo y para garantia.

La estructura final de la tabla se muestra en la figura siguiente:

Ir po refacciones 1 2 3 4 5 6 7 8 9| Tiempo
Servicio tipo 1
Servicio tipo 2
-Fallo
-Garantia
N R -
Variantes para ] - . -
refacciones Promedio de tiempos registrados Tiempo
en el transcurso del dia promedio
Ir por herramienta especial 1 2 3 4 5 6 7 8 9] Tiempo
-Fallo
-Garantia
R R —
Variantes para herramienta especial
Promedio de tiempos registrados Tiempo
en el transcurso del dia promedio

(Figura 4.13)
3) Complementos por autorizacién e insumos.

Para estos complementos, ademas de considerar sus alternativas posibles, se debe
obtener el porcentaje de ocurrencia. Asi se designaran tiempos totales mas veridicos

debido a que estas no ocurren siempre. La estructura final de la tabla se muestra en la
figura siguiente:

Porcentaje obtenido de:
(Unidades pendientes / unidades entrantes)*100

Autorizacion del trabajo 1 2 3 4 5 6 7 8 9[Promedio
Unidades entrantes

Unidades pendientes p/autorizacion
Porcentaje

1 2 3 4 5 6 7 8 9[Tiempo

Tiempo para dejar orden a asesor
Tiempo total para asignar c/unidad

L Tiempo obtenido de: Promedio tiempo total |/
((porcentaje)/100)*Tiempo orden asesor
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Porcentaje obtenido de:

(Unidades pendientes / unidades entrantes)*100

Ir por insumos

1

2 3 4 5

6 12 8 9(Promedio

Unidades entrantes

Viajes por insumos

Porcentaje

6 7 8 9|Tiempo

Tiempo para ir por insumos

Tiempo total para asignar c/unidad

L Tiempo obtenido de:
((porcentaje)/100)*Tiempo orden asesor

4) Complementos por Consultas

Estas son los complementos con tiempos que presentan mayor variabilidad, por lo que
ademas de considerar sus alternativas posibles, se debe obtener el porcentaje de
ocurrencia. Asi se designaran tiempos totales mas veridicos debido a que éstas no
ocurren siempre. Estos formatos se deben llevar por separado para servicios, fallos y

Promedio tiempo total

1/

(Figura 4.14)

garantias respectivamente .En la figura siguiente se muestra la tabla para garantias:

Porcentajes por

Promedio de consultas
consultas |_|
2 3 4 Promedio  |%
Ndmero de garantias
consulta jefe de taller
consulta c/Asesor
consulta c/mecanico
2 3 4 Tiempo
Jefe de taller
Asesor Promedio de
Otro mecanico | tuempos
Jefe de taller
Asesor Tiemno total ohtenido por!:
Otro mecanico

Tpo total para servicio

((J.0)*(%consulta j.t)+((As)*(%consulta as))+(Me)*(%consulta Me))

Donde:

(Figura 4.15)

J.t: Tiempos registrados de las consultas con el jefe de taller.
%consulta j.t: Porcentaje de consultas al jefe de taller.

As: Tiempos registrados de las consultas con el asesor.

%consulta a.s.: Porcentaje de consultas al asesor.

Me: Tiempos registrados de las consultas a otro mecanico.

%consulta m.e: Porcentaje de consultas al mecanico
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5) Clasificacion de los servicios

Después de haber clasificado los complementos y obtenido sus tiempos se consideran los
tipos de servicios que se pueden presentarse en el taller, para asi designar los
complementos facilmente a cada servicio que le corresponda. Se determinaron en 8
grupos, los cuales se explican a continuacion:

1.

Lubricacion y lavado (Cambio aceite /filtro): Todo a lo que se refiere al lavado de
chasis, carroceria, lubricacion y cambio de aceite vy filtro de la unidad.

Alineacién y balanceo.-Balanceo de llantas y alineacion de la unidad.

Servicio Basico.-Todos aquellos servicios preventivos basicos que impliquen menos
de 2 refacciones remplazadas.

Servicios Completos.-Todos aquellos servicios preventivos completos que
impliguen mas de 2 refacciones remplazadas.

Fallos.- Todas las operaciones que implican problemas correctivos de la unidad.

Fallos con herramienta especial.- Aparte de ser un fallo, que la operacién necesite
una herramienta especial de la planta.

Garantias.- Todas las operaciones que entran por fallas a causa de la planta
armadora y necesiten componer o remplazar componentes de la misma.

Garantias con herramienta especial.-Aparte de ser una garantia, que necesite una
herramienta especial de la planta.

Tabla final para la asignacion de tiempos:

Tinos de servico N

TiempomWrMmplementos

Tpos grales |Ir refaccioneqHta. Especial |Ir p/insumos |Autorizacion [Consultas  |Buscar hta [ Tpo total (min’

Lubricacion (Cambio aceffiltro)

Alineacion balanceo

Servicio basicos

Servicios completos

Fallos

Fallos c/hta especial

Garantias

Garantias c/ hta especial

™~ Ccalcificacion de los servicios Tiempo total designado por grupo de complementos ~

(Figura 4.16)
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Hoja de registros para complementos

Para poder obtener los tiempos complementarios se crea una tabla de registro diario, la
cual facilitard el manejo de datos para la obtencion de estos tiempos. En la parte izquierda
hay un control para el numero de unidades entrantes y su clasificacion, ademas de las que
guedaron detenidas por autorizacion. En la parte derecha se establece un control para las
consultas que se realizaron en el transcurso del dia y su clasificacion.

Mientras que en el resto de la hoja estan desglosadas todas las complementos a
considerar. Cada registro nos dara el promedio diario por agencia, el cual se incorporara

posteriormente en las tablas de datos mostradas anteriormente.

Tabla del registro de complementos.

AGENCIA:

COPILADO POR:

TABLA DE REGISTRO PARA COMPLEMENTOS

No.ESTUDIO:
FECHA:

Control
para
cuantificar
y clasificar
unidades
entrantes.

No. UNIDADES

QUEENTRAN AL TALLER DE SERVICO:

QUEENTRAN A SERVICIO:
QUEENTRAN POR FALLO:

QUE ENTRAN POR GARANTIA:
PENDIENTES POR AUTORIZACION:

No. CONSULTAS:

]

SERVICIO |FALLO GARANTIA

ASESOR

Control para
determinar
la ocurrencia
de consultas

JEFEDETALLER

OTRO MECANICO

OPERACION

TIEMPO

5

CERRAR ORDEN EIR POR NVO TRABAJO

TRAER UNIDAD ALAREA DETRABAJO

PREPARAR LA HERRAMIENTA

GUARDAR PIEZAS RETIRADAS

DEJAR UNIDAD TERMINADA

IR POR REFACCIONES

SERVICIO 1

SERVICIO 2

FALLO

GARANTIA

IRPORHTA ESPECIAL

FALLO

GARANTIA

PEDIR AUTORIZACION

CONSULTAS

ASESOR

JEFEDETALLER

ASESOR

Tiempos
registrados
por
operacion

(Figura 4.17)
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CAPITULO V

5. RESULTADOS

5.1 Tiempo Estandar de Servicio

En las siguientes tablas se muestran los tiempos estandar obtenidos para cada proceso,
marca y agencias seleccionados en nuestro andlisis. De igual forma se muestra un tiempo
total que resulta de la suma del tiempo estandar y del tiempo de complementos

correspondiente a cada servicio y agencia.

TABLA DE RESULTADOS AGENCIA 1

Marca
PROCE
OCESOS A | B C D £
ALINEACION 18.09 17.76 17.85| 18.40 19.17
Complemento 8.48 8.48 8.48| 8.48 8.48
Total 26.57 26.24 26.33] 26.88 27.65
BALANCEO 12.50 11.88 12.47| 13.01 13.50
Complemento 8.48 8.48 8.48| 8.48 8.48
Total 20.98 20.36 20.95| 21.49 21.98
CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO 10.80 8.08 10.80] 12.00 15.00
Complemento 1 (Lubricador) 8.99 8.99 8.99] 8.99 8.99
Complemento 2 (Mecénico) 16.41 16.41 16.41] 16.41 16.41
Total 1 (Lubricador) 19.79 17.07 19.79| 20.99 23.99
Total 2 (Mecénico) 27.21 24.49 27.21| 28.41 31.41
CAMBIO DE BUJIAS 12.02 10.22 10.82| 11.42 44.42
Complemento 16.41 16.41 16.41| 16.41 16.41
Total 28.43 26.63 27.23| 27.83 60.83
CAMBIO DE FILTRO DE AIRE 5.91 5.02 531 6.23 6.62
Complemento 16.41 16.41 16.41| 16.41 16.41
Total 22.32 21.43 21.72| 22.64 23.03
CAMBIO DE FILTRO DE COMBUSTIBLE 6.75 5.25 6.15| 6.77 7.35
Complemento 16.41 16.41 16.41| 16.41 16.41
Total 23.16 21.66 22.56] 23.18 23.76
CAMBIO DE CAJA DE DIRECCION 102.11 91.01] 115.09] 45.31] 125.08
Complemento 23.45 23.45 23.45| 23.45 23.45
Total 125.56| 114.46] 138.54| 68.76] 148.53
LAVADO CPO ACEL Y VALVULA IAC 15.18 14.51 14.79| 15.99 17.12
Complemento 16.41 16.41 16.41] 16.41 16.41
Total 31.59 30.92 31.20] 32.40 33.53
LAVADO DE CARROCERIA 32.30 27.68 30.15]| 35.24 41.80
Complemento 8.99 8.99 8.99] 8.99 8.99
Total 41.29 36.67 39.14| 44.23 50.79
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LAVADO DE CHASIS Y MOTOR 15.09 14.08 1454 16.45 18.21
Complemento 8.99 8.99 8.99] 8.99 8.99
Total 24.08 23.07 23.53| 25.44 27.20
LUBRICACION 7.21 6.33 6.45 7.35 8.58
Complemento 8.99 8.99 8.99] 8.99 8.99
Total 16.20 15.32 15.44| 16.34 17.57
SERV SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 17.37 15.43 16.29] 19.49 22.17
Complemento 16.41 16.41 16.41| 16.41 16.41
Total 33.78 31.84 32.70] 35.90 38.58
SERVICIO AL SISTEMA DE FRENOS 27.31 40.52 32.11] 30.31 41.42
Complemento 16.41 16.41 16.41| 16.41 16.41
Total 43.72 56.93 48.52| 46.72 57.83
*Resultados en fraccion de minuto
TABLA DE RESULTADOS AGENCIA 2
Marca
PROCESOS
A | B | ¢ | b ]| E

ALINEACION 18.09 17.76 17.85] 18.40 19.17
Complemento 7.81 7.81 7.81 7.81 7.81
Total 25.90 25.57 25.66| 26.21 26.98
BALANCEO 12.50 11.88 12.47| 13.01 13.50
Complemento 7.81 7.81 7.81 7.81 7.81
Total 20.31 19.69 20.28| 20.82 21.31
CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO 10.80 8.08 10.80] 12.00 15.00
Complemento 1 (Lubricador) 8.38 8.38 8.38] 8.38 8.38
Complemento 2 (Mecénico) 13.22 13.22 13.22| 13.22 13.22
Total 1 (Lubricador) 19.18 16.46 19.18| 20.38 23.38
Total 2 (Mecénico) 24.02 21.30 24.02| 25.22 28.22
CAMBIO DE BUJIAS 12.02 10.22 10.82] 11.42 44.42
Complemento 13.22 13.22 13.22| 13.22 13.22
Total 25.24 23.44 24.04| 24.64 57.64
CAMBIO DE FILTRO DE AIRE 5.91 5.02 5.31 6.23 6.62
Complemento 13.22 13.22 13.22| 13.22 13.22
Total 19.13 18.24 18.53] 19.45 19.84
CAMBIO DE FILTRO DE COMBUSTIBLE 6.75 5.25 6.15 6.77 7.35
Complemento 13.22 13.22 13.22] 13.22 13.22
Total 19.97 18.47 19.37| 19.99 20.57
CAMBIO DE CAJA DE DIRECCION 102.11 91.01] 115.09] 45.31] 125.08
Complemento 23.39 23.39 23.39] 23.39 23.39
Total 125.50] 114.40] 138.48| 68.70| 148.47
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LAVADO CPO ACEL Y VALVULA IAC 15.18 14.51 14.79] 15.99 17.12
Complemento 13.22 13.22 13.22| 13.22 13.22
Total 28.40 27.73 28.01] 29.21 30.34
LAVADO DE CARROCERIA 32.30 27.68 30.15| 35.24 41.80
Complemento 8.38 8.38 8.38] 8.38 8.38
Total 40.68 36.06 38.53| 43.62 50.18
LAVADO DE CHASIS Y MOTOR 15.09 14.08 14.54| 16.45 18.21
Complemento 8.38 8.38 8.38] 8.38 8.38
Total 23.47 22.46 22.92| 24.83 26.59
LUBRICACION 7.21 6.33 6.45 7.35 8.58
Complemento 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38
Total 15.59 14.71 14.83] 15.73 16.96
SERV SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 17.37 15.43 16.29| 19.49 22.17
Complemento 13.22 13.22 13.22] 13.22 13.22
Total 30.59 28.65 29.51] 32.71 35.39
SERVICIO AL SISTEMA DE FRENOS 27.31 40.52 32.11] 30.31 41.42
Complemento 13.22 13.22 13.22| 13.22 13.22
Total 40.53 53.74 45.33] 43.53 54.64
*Resultados en fraccion de minuto

TABLA DE RESULTADOS AGENCIA 3 ‘

PROCESOS Marca,
A B C D E

ALINEACION 18.09 17.76 17.85| 18.40 19.17
Complemento 6.70 6.70 6.70 6.70 6.70
Total 24.79 24.46 24.55| 25.10 25.87
BALANCEO 12.50 11.88 12.47| 13.01 13.50
Complemento 6.70 6.70 6.70] 6.70 6.70
Total 19.20 18.58 19.17] 19.71 20.20
CAMBIO DE ACEITE Y FILTRO 10.80 8.08 10.80] 12.00 15.00
Complemento 1 (Lubricador) 7.36 7.36 7.36| 7.36 7.36
Complemento 2 (Mecanico) 13.63 13.63 13.63| 13.63 13.63
Total 1 (Lubricador) 18.16 15.44 18.16] 19.36 22.36
Total 2 (Mecanico) 24.43 21.71 24.43| 25.63 28.63
CAMBIO DE BUJIAS 12.02 10.22 10.82] 11.42 44.42
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 25.65 23.85 24.45| 25.05 58.05
CAMBIO DE FILTRO DE AIRE 5.91 5.02 5.31 6.23 6.62
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 19.54 18.65 18.94| 19.86 20.25
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CAMBIO DE FILTRO DE COMBUSTIBLE 6.75 5.25 6.15| 6.77 7.35
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 20.38 18.88 19.78| 20.40 20.98
CAMBIO DE CAJA DE DIRECCION 102.11 91.01] 115.09] 45.31] 125.08
Complemento 22.30 22.30 22.30] 22.30 22.30
Total 124.41| 113.31] 137.39] 67.61] 147.38
LAVADO CPO ACEL Y VALVULA IAC 15.18 14.51 14.79] 15.99 17.12
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 28.81 28.14 28.42| 29.62 30.75
LAVADO DE CARROCERIA 32.30 27.68 30.15] 35.24 41.80
Complemento 7.36 7.36 7.36] 7.36 7.36
Total 39.66 35.04 37.51] 42.60 49.16
LAVADO DE CHASIS Y MOTOR 15.09 14.08 14.54| 16.45 18.21
Complemento 7.36 7.36 7.36| 7.36 7.36
Total 22.45 21.44 21.90] 23.81 25.57
LUBRICACION 7.21 6.33 6.45| 7.35 8.58
Complemento 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36
Total 14.57 13.69 13.81] 14.71 15.94
SERV SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 17.37 15.43 16.29] 19.49 22.17
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 31.00 29.06 29.92| 33.12 35.80
SERVICIO AL SISTEMA DE FRENOS 27.31 40.52 32.11] 30.31 41.42
Complemento 13.63 13.63 13.63] 13.63 13.63
Total 40.94 54.15 45.74| 43.94 55.05

*Resultados en fraccién de minuto
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5.2.-Propuestas de mejora para Procesos de Operacién Mecanica

Recipientes con divisiones en carro movil

PROPUESTAS
g;S%BRL\I/EAN[I)AOSS CAUSA DEL PROBLEMA PARA
IMPLEMENTAR
El operador pierde la concentracion y
. olvida el lugar donde las coloco.
Tiempo muerto por .
! Se colocan sobre el piso y
extravio total o ) -
temporal de acudentalr_nente son pateadas por el Uso d_e_r¢0|p|entes
I operador sin que este se percate. con divisiones
tornilleria y ——
h : El operador coloca la tornilleria sobre el
erramienta. .
motor y accidentalmente cae a una zona
obstruida que dificulta su recuperacion.

Es comun que los operadores cologuen la tornilleria a lado de la pieza que ha sido
desmontada, y aunque esta costumbre resulta practica al momento de armar, ocasiona un
problema mayor cuando no se utilizan recipientes.

Estos problemas ademas de retardar el servicio crean un problema de calidad, ya que en
ocasiones la tornilleria extraviada tiene que ser remplazada y en la mayoria de las veces
no cumple con las especificaciones de disefio.

El uso de recipientes que contengan divisiones y se puedan transportar facilmente en el
carro movil, permiten al operador mantener orden, al poder identificar con facilidad el
namero y tipo de tornilleria que debe de tener para el armado. Ademéas de poder
transportar estos recipientes en el carro movil se sigue manteniendo la estrategia de tener
cerca de la pieza la tornilleria que se necesita para montarla. A continuacion la figura 5.1
muestra como ejemplo cuatro divisiones para cada punto de trabajo.

EEEESsSs————— —— 25 cm

40cm (Figura 5.1)
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Uso de Torquimetro
PROPUESTAS
ggas%i"\'fA'\’l'DAoss CAUSA DEL PROBLEMA PARA
IMPLEMENTAR

Perdida de calidad al
no usar torquimetro
para el apriete de
tornilleria que
requiere precision.

Falta de quipo: Las agencias sélo
cuentan con una o dos unidades.
Considerando que no es una
herramienta esencial para los servicios.

Aunque por las especificaciones
técnicas y en base a los procedimientos
se recomienda el uso de torquimetro
para garantizar la calidad del servicio.

Habitos de operador: Los operadores
evitan el uso del torquimetro para
ahorrar tiempo durante el proceso y
omitir recorridos al almacén de
herramienta especial.

Falta de capacitacion: La falta de
capacitacion ocasiona que el operador
evite usar el torquimetro, ya que no
cuenta con los conocimientos, ni con la
experiencia suficiente para estar seguro
de su medicion.

Asignar una unidad
por operador, asi
como brindar la
capacitacion de su
uso.

Torquimetro de 2" (Figura 5.2)
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Proceso de inspeccion de frenos

PROBLEMAS
OBSERVADOS

CAUSA DEL PROBLEMA

PROPUESTAS
PARA IMPLEMENTAR

Suspension o cancelacion
de servicios a sistemas de
frenos debido a la falta de
dados de seguridad.

Los asesores no solicitan al
cliente la entrega de los dados
de seguridad o no hay una
ubicacion especifica que se
tenga dentro de la unidad.

Se recomienda que el
asesor se asegure de
solicitar los dados de
seguridad y establecer
como politica, que la
ubicacién de estos sea
en un lugar especifico
dentro de la unidad.

El operador provoca
tiempo muerto al subir la
unidad sin haber aflojado
los birlos.

Los operadores tienen el habito
de subir la unidad antes de
aflojar los birlos, y es comun
que la pistola neumética no
cuente con la fuerza para
aflojar los birlos, por lo que
recurren a descender la unidad
y utilizar el maneral. Pero para
este momento ya se ha perdido
tiempo que se refleja en la
productividad del operador.

El uso de maneral para
aflojar los birlos antes
de subir la unidad
facilitaria la tarea del
operador y agilizaria el
servicio.

Tiempo muerto por exceso
de recorridos al realizar el
servicio a frenos.

La falta de organizacion del
operador para transportar su
herramienta y la ubicacion de
la instalacion neumatica

En la figura 5.3 se
propone la ruta 6ptima y
los recorridos del

provoca excesos de recorridos | operador.

durante la operacion.
> 3 \AN\\ 4

N
2 =
= AE =
= SH
=
5 X
(Figura 5.3)
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Cambio de caja de direccion

PROBLEMAS
OBSERVADOS

CAUSA DEL PROBLEMA

PROPUESTAS
PARA IMPLEMENTAR

Existen continuas
reclamaciones de los
clientes por la existencia
de rechinido después de
haber realizado un cambio
de direcciéon a su unidad.

Los operadores no engrasan
los elementos moéviles al
realizar el cambio de
direccion.

Se recomienda engrasar los
sistemas maoviles como lo
son: soportes del motor, ejes
de direccion y tornilleria

Ruptura de tornillos de
bastidor, de sistema de
escape y de tapa de
ventilador.

Debido a la presencia de
oxido y al uso de pistola
neumatica, es comun que se
rompa tornilleria al desmontar
sistemas que estan expuestos
a corrosion.

Uso de liquido afloja-todo y
del maneral para aflojar la
tornilleria antes de utilizar la
pistola neumatica, esto
garantizara su integridad.

5.3 Propuestas de mejora para procesos complementarios

A continuacion se muestran tablas en donde se describen a grandes rasgos los problemas
observados en los procesos complementarios que ocasionan tiempos innecesarios en la
operacion. Los analisis se hicieron en 2 agrupaciones, (Asignacion de ordenes y
transporte de la unidad, asi como el reparto de refacciones), que impactan directamente a

los tiempos:

Asignacion orden de trabajo y transporte de la unidad

PROBLEMAS
OBSERVADOS

CAUSA DEL PROBLEMA

PROPUESTAS
PARA IMPLEMENTAR

Asignacion del servicio de
manera ineficiente y
tiempo muerto al
monitorear la unidad.

No se cuenta con un control
especial para manejar el

mismo.

servicio y por lo tanto no hay
un orden en la asignacion del

Utilizacién de tableros
de control para cada
asesor.

Tiempo muerto en la
busqueda de la unidad.

No se cuenta con un

facilmente las unidades en
espera asi como las
terminadas.

procedimiento para monitorear

Utilizar sistema de
cuadrantes para facilitar
su localizacion.

Tiempo muerto en
transportar la unidad.

Se propone que los
ayudantes realicen esta
actividad.

No se cuenta con una persona
para transportar las unidades y
retirarlas del area de trabajo.

Se retirara la unidad y
traera otra cuando se
indique a través de una
luz.
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El problema mas comun que se presenta en la agencia por no tener un buen control de
trabajo es la saturacion de sus espacios que ocasiona dificultades para ubicar y mover las
unidades.

La imagen muestra a una agencia con este tipo de problema.

(Figura 5.4)
Tableros de control para los asesores

Una forma répida y econdémica para resolver el problema que tiene los asesores en cuanto
asignacion y monitoreo de las unidades, es la creacion de tableros de control. Con estos
se programara ordenadamente el trabajo diario de cada mecanico. Las partes que lo
conformaran son las siguientes:

e Nombre.- Rotulado del nombre del mecéanico que le corresponde ese tablero
e Ordenes por asignar.-Contenedor para las 6rdenes que todavia no se le asigna al
mecanico.

e Para entregar en el dia.-Contenedor para las 6rdenes que tienen promesa de
entrega en el dia (En el horario de 9am-1pm).

e Para entregar en la tarde.- Contenedor para las 6rdenes que tienen promesa de
entrega en la tarde (En el horario de 1pm-6pm).

e Ordenes para lavado.- Contenedor para las 6rdenes que solicitaron lavado y
aspirado.

e Pendientes por autorizacion.-Ordenes detenidas por la falta de autorizacion o
refacciones.

e Ordenes terminadas.- Ordenes de las unidades terminadas listas para entregar al
cliente.
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Nombre

Ordenes por asignar

Para entregar en el dia

Para entregar en la tarde

Ordenes para lavado

Pendientes por autorizacion

Ordenes terminadas

Esquema del tablero de control

Propuesta utilizada en agencia

Sistema de cuadrantes

(Figura 5.5)

Este sistema consiste en clasificar cada lugar del taller por cuadrantes que sean faciles de
localizar. A continuacién se muestra un ejemplo de clasificacion por cuadrantes para el

lugar de unidades en espera de proceso:

111
o \\\{Q\\\\ |
BT
Ll

En la figura 5.6 se muestra como se
clasifica cada cajon empezando con la letra
(EP) para indicar que son unidades en
espera de proceso, la letra y el nimero de
cajon del estacionamiento que le
corresponde. Este cddigo debe estar a la
vista aun cuando este estacionada la
unidad y de preferencia no debe haber
cajones que estorben el paso a otros si
estos tienen unidades.
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Reparto de refacciones al area de trabajo

PROBLEMAS PROPUESTAS
OBSERVADOS SRS PIEL PIRIQIEIEEA PARA IMPLEMENTAR
El operador pierde Almacén no cuenta con un | Con el sistema de luces solicitar
tiempo al ir por sistema que le indique refacciones en el area de trabajo.
refacciones y ser cuando atender la orden | Que las refacciones sean surtidas
atendido en almacén. con anticipacion. por un ayudante del almacén.
No se .puede. tener las No se cuenta con un Preparar kits de refacciones y
refacciones listas para - ) )
proceso para anticipar el |asignarlos en cajones donde se
su entrega cuando se : L .
pedido del mecanico. colocaran las refacciones.

requieran.

Sistema de sefiales con luces

Se implementaran en la mesa fija de trabajo. Debe de estar en la parte mas alta para que
sea visto en cualquier lugar del taller y sus apagadores deben estar al alcance del
mecanico.

AMARILLO

Colores de las luces:

Azul : Color para indicar que se solicita el retiro de la unidad.
Amarillo: Color para indicar que se solicita refacciones.
Roja  : Color para indicar que se solicita autorizacion de trabajo.

Asignacion de cajones para los kits de refacciones.

Estos cajones deben medir minimo (80 cm de largo, 60 de alto y 60 de ancho) y deben
estar cerca del mostrador para entregar refacciones al taller. Cada cajon debe tener una
pestafia en donde se pueda apuntar el nUumero de orden que le corresponde a cada cajon.
Como lo ilustra la siguiente figura.

No orden 104567 No orden 102367
No orden 104667 No orden 178567

[ [
No orden 104581 No orden 104564

(Figura 5.7)
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5.4.-Propuesta de mejora a equipo e instalaciones

A continuacion se muestra una tabla en donde se describe a grandes rasgos los
problemas observados en cuestion de herramienta, equipo e insumos, que impactan

directamente a los tiempos:

PROBLEMAS
OBSERVADOS

CAUSA DEL PROBLEMA

PROPUESTAS
PARA IMPLEMENTAR

La falta de orden provoca
perdida de tiempo al
buscar la herramienta
adecuada para el trabajo.

La herramienta se encuentra
desordenada en los cajones
del banco.

No existe una separacion que
permita clasificar y monitorear
la herramienta.

Clasificacion de herramienta
a través de moldes en los
cajones Yy un tablero
principal que faciliten su
ubicacion.

Se pierde tiempo al ir por
insumos (lija, estopa,
solventes, etc.) mientras
realiza la operacion.

Los insumos como liquidos y
solventes, no se cuentan a la
mano para el operador. (No
hay suficientes recipientes y
una clasificacion de los
mismos).

Planear el abastecimiento
de insumos para la jornada
de trabajo (P/Dia).

Se hacen varios viajes
para traer las herramientas
gue necesitan a la unidad
y se coloca tornillos y
piezas de la unidad en la
rampa o sobre la misma.

No se tiene un carro movil de
trabajo que se adapte a sus
necesidades.

Implementaciones al carro
movil de trabajo para un
carro prototipo.

A continuacion se presentan algunas imagenes de los problemas que se observaron en
los lugares de trabajo en talleres al no tener una organizacion de las herramientas,
equipos e insumos utilizados en las operaciones diarias.

T

(Figura 5.8)
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Herramienta

A través de los registros obtenidos en la bitacora de videos grabados se formul6é el listado de la
herramienta necesaria para servicios rapidos. Esta, previamente se puso a prueba bajo control
durante una semana, el resultado es el siguiente:

jgo.

CANTIDAD | UNIDAD DESCRIPCION
1 Pza. ACEITERA
1 Pza. BROCHA (1") PARA LAVADO DE PIEZAS
1 Pza. CALIBRADOR DE HOJAS.
1 Pza. CAMA DESLIZABLE PARA MECANICO
1 Pza. DADO PARA BUJIAS 13/16".
1 Pza. DADO PARA BUJIAS 5/8".
1 Jgo. DADOS MILIMETRICOS DE 8 mm A 20 mm.
1 Jgo. DESARMADORES PLANOS.
1 Jgo. DESARMADORES DE CRUZ.
1 Jgo. DESARMADORES DE CAJA.
1 Pza. DESARMADOR PARA RESORTES DE FRENOS.
1 Pza. ESPATULA CON MANGO (1 1/2")
1 Pza. ESTUCHE LLAVES ALLEN (3/8", 5,7,10mm)comun
1 Pza. ESTUCHE PUNTAS TORX (15 A 55mm)comiin
1 Pza. EXTENSION DE LUZ.
1 Jgo. EXTENSIONES DE 1/2" x (2 1/2", 5" Y 10").
1 Pza. LAMPARA DE PRUEBA
1 Pza. LIMA 1/2 CAKA 0 PLANA MEDIANA
1 Pza. LLAVE DE IMPACTO CUADRO DE 1/2".
1 Jgo. LLAVES MILIMETRICAS DE 8 mm. A 20 mm. (MIXTAS).
1 Pza. LLAVE PARA FILTROS DE ACEITE.
1 Pza. MANERAL DE FUERZA DE 1/2"
1 pza. MANGO ARTICULADO CUADRO DE 1/2".
1 pza. MARTILLO DE BOLA (1 Lb.).
1 pza. MARTILLO CABEZAS DE PLASTICO
1 pza. MATRACA REVERSIBLE CUADRO DE 1/2".
1 pza. MATRACA NEUMATICA DE 3/8
1 pza. MARRO DE BRONCE.
1 pza. NUDO UNIVERSAL DE 1/2".
1 pza. PERICO DEL # 8
1 pza. PINZAS DE PUNTA CONICA CON CORTE LATERAL
1 pza. PINZAS DE CORTE DIAGONAL.
1 pza. PINZAS PARA MECANICO (6")
1 pza. PINZAS PARA MECANICO (8"
1 pza. PINZAS DE PRESION
1 pza. PINZAS DE FRENOS NORMALES
1 pza. PINZAS DE FRENOS. (MODELOS 1993 EN ADELANTE)
1 pza. PINZAS PARA SEGUROS
1 pza. PISTOLA PARA LAVAR FRENOS.
1 pza. PUNTA EXAGONAL DE 3/8"
1

PUNZONES, CINCELES Y BOTADORES.
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El equipo minimo 6ptimo de trabajo también se anuncia continuacion:

CANTIDAD DESCRIPCION

1 CARRO DE HERRAMIENTA

CHAROLAS CONTENEDORAS

BANCO FIJO

BANCO DE HERRAMIENTA

BOYA PARA LAVADO DE INYECTORES

MAQUINA PARA LA CARGA DE GAS

EQUIPO PARA LAVAR PIEZAS

W |Rr|Rr|Rr|Rr|r|N

(LIQUIDOS, SOLIDOS, ACEITES)

CONTENEDORES PARA RESIDUOS

Los insumos necesarios y su periodo de reabastecimiento para laborar en el area de
trabajo son los siguientes:

CANTIDAD DESCRIPCION REABASTECIMIENTO
1 CONTENDOR DE AGUA (25 LTS) DIARIO
1 CONTENEDOR DE AGUA (4 LTS) DIARIO
1 MEZCLA JABON LIQUIDO CON AGUA DIARIO
1 GRASA PARA BALEROS (500 GRAMOS) CADA 7 DIAS
1 SOLVENTE (GASOLINA, TINER) (4LTS) DIARIO
1 SPRAY REMOVEDOR DE PIEZAS CADA 7 DIAS
1 FRASCO PARA LAVAR INYECTORES (2 LTS) |CADA 7 DIAS
2 FRASCO P/ SILENCIAR FRENOS (25ML) CADA 7 DIAS
2 BOTES P/ LAVAR INYECTORES CADA 7 DIAS
25 LIJAS DE METAL No. 36 CADA 7 DIAS
2 BASES PARA COLOCAR LIJAS DE METAL CUANDO REQUIERA
10 TRAPOS ABSORBENTES 50X50 CMS CADA 30 DIAS
100 CHAVETAS PARA TAMBORES CADA 7 DIAS
6 GANCHOS PARA COLGAR CALIPER S CUANDO REQUIERA
2 CARGAS DE GAS (FRIO-CALIENTE) CADA 7 DIAS

Equipo de seguridad indispensable para laborar dentro del taller:

EQUIPO DE PROTECCION

CANTIDAD DESCRIPCION REABASTECIMIENTO
5 CUBRE BOCAS CADA 7 DIAS
2 GUANTES FLEXIBLES CADA 30 DIAS
2 BOTAS INDUSTRIALES CADA 180 DIAS
3 CUBRE SALPICADERAS CUANDO REQUIERA
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Tablero de herramientas de uso frecuente

Después de haber determinado la lista de herramientas necesarias para que un mecanico
pueda trabajar la mayoria de las operaciones dentro del taller. Se establece un tablero de
herramienta de uso frecuente, en donde se pintaran los moldes de las herramientas de
forma clasificada y ordenada. De esta manera al mecanico se le facilitara la localizacién de
la misma al momento de necesitarla asi como al guardarla.

Este tablero debe ubicarse arriba del banco fijo de trabajo, de manera que le sea muy facil
agarrar las herramientas. A continuacion se muestra un ejemplo del molde que se pintaria

en el tablero:
OO oo=2]
HHH Wik Sooocr]

BT
77 7 [ree)

(Figura 5.9)
Banco fijo de trabajo

El banco fijo de trabajo es muy importante para que el mecénico pueda operar de la mejor
manera. A continuacion se describe una propuesta para el acomodo de este banco ya
incluidas las propuestas del tablero de herramienta, las luces indicadoras, el acomodo de
los insumos y finalmente un control para las oOrdenes (Pendientes,Trabajando

yTerminadas).
e e R
[OOo0-°-] Luces indicadoras
”HH ﬁﬁﬁ OOooe°

Control para las 6rdenes de trabaio

FBT (B
li

Il ——— | Tablero de herramientas frecuentes

/ Mesa de trabaio

/ Torniauete para eiercer presion

3
—0
.=D
—0
=1l

Caiobn para trapos absorbentes

o — | Caion para liias. aanchos v lia. para frenos
[T ] = H = ‘F/ADR
|1 | Caiones elevados para colocar solventes
] .
P - - (Figura 5.10)
< Espacio para colocar piezas
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CAPITULO V

Banco de herramienta

Del banco de herramienta se debera aprovechar al maximo sus espacios para poder cubrir
toda la herramienta que un mecanico pueda solicitar en la mayoria de los servicios. La
distribucion propuesta para este banco se muestra a continuacion:

Cajon para juego de dados entradas %2 ¥a..

© < Cajon para extensiones, matracas y
— manerales de %2 y %.
—— V\
— % \ Cajon para desarmadores pinzas y
\ juego de puntas torx.
. Cajén_ para dados comunes,
especiales herramienta especial.
—
' - - -
~ | Compartimiento para cubre salpicaderas
— — \

Cajon para equipo de proteccion

\ (tapa bocas, guantes, etc.)

Compartimiento para guardar grandes
piezas si lo requiere la operacion.

(Figura 5.11)
Banco mévil de trabajo.

El banco movil es aquel con el cual el mecanico puede transportar su herramienta a
cualquier parte de la unidad para trabajarla, por lo tanto entre sus principales
caracteristicas estan: Ser ligero, funcional, facil de maniobrar y ser de materiales
resistentes a golpes. Una propuesta del disefio de este carro se muestra a continuacion:

Compartimiento para la herramienta

Mesa de trabajo

4 cajones para tornillos:

Cajon 1: Parte delantera izquierda
Cajon 2: Parte delantera derecha
Cajon 3: Parte trasera derecha
Cajon 4: Parte trasera izquierda

1 caién para varios

Compartimiento para piezas retiradas

(Figura 5.12)
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CAPITULO V

Instalaciones
DIMENSIONAMIENTO DEL AREA DEL TALLER

Es importante tener bien designado los espacios dentro del taller mecéanico, el primer
punto por determinar es el nimero de unidades que puede atender el taller. Para obtener
este numero es necesario considerar:

El flujo diario de unidades al taller.
El tiempo que permanece las unidades dentro del taller.

Ya que dependiendo del tamafio del taller se conocerd la capacidad de servicio con el que
se cuenta en la agencia. Las areas de taller se han clasificado en cuatro grupos:

Administrativas

= Sala de espera para clientes
= Gerencia de servicio

= Oficinas administrativas

= Caja

Productivas

= Recepcion y entrega de vehiculos

= Lugares de produccion (mecanica y eléctrica)
= Alineacion y balanceo de las llantas

= Servicio Express

= Lavado y lubricacién

= Hojalateria y pintura

Almacenes
= Herramientas
» Almacenaje de herramientas de uso comun
» Residuos peligrosos
Servicios
= Cuarto de compresores
= Unidades en espera

» Vehiculos pendientes de proceso
= Vehiculos terminados
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CAPITULO V

En esta figura se muestra el Lay Out que describe la distribucion de las areas que son necesarias para el 6ptimo
funcionamiento de un taller de mantenimiento automotriz
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CAPITULO V

A continuacion se muestran las caracteristicas que deben cumplir las areas que
intervienen directamente en el proceso de mantenimiento automotriz:

Almacenaje de herramientas de uso comun: Aqui se debe de concentrar las herramientas
como lo son las plumas, gruas de desmontaje de conjuntos, torres para calzar unidades y
gatos hidraulicos.

Residuos peligrosos: Este espacio debe de cumplir con las normas ecolégicas vigentes
emitidas.

Pasillos de circulacion: Las caracteristicas minimas que deben cumplir estos pasillos es
tener 6 metros de ancho para hacer maniobras para la entrada y salida de unidades,
tomando en cuenta camionetas y camiones que llegan a entrar de la marca. Por seguridad
la circulacion se debe establecer en un solo sentido.

Vehiculos pendientes de proceso: Este espacio es muy importante ya que determinara la
facilidad de localizar las unidades y maniobrarlas. El espacio para los cajones debe ser
2.70metros de ancho por 5.70metros de largo para evitar choques entre las unidades y no
se debe de estacionar unidades fuera de estos cajones. Debido a esto es importante tener
un calculo de lugares de vehiculos en espera que se necesitan tener.

Lugares productivos: Estos lugares determinan el nimero de ingreso de las unidades y por
lo tanto la cantidad de unidades que puede atender el taller considerando también la
productividad de sus técnicos.

Vehiculos terminados: Es un area que debe estar cerca de la salida para la entrega rapida
de las unidades.

Determinacion del area del taller

Debido a la importancia que tiene conocer la capacidad que cuenta el taller para atender
las unidades. Se debe tomar en cuenta dos factores muy importantes que son; El flujo
diario de unidades y el tiempo que estas permanecen en el taller. Se calcula la capacidad
del taller con la siguiente formula:

Capacidad del taller:(TP)*(FD)*(%FL)

Donde:

TP: Tiempo de permanencia

FD: Flujo diario

FL: Fluctuacion para las horas pico

De igual forma se debe determinar la capacidad de cada area productiva, ya que con esto
se determina la capacidad para atender la demanda de produccién del taller. Para el
calculo de este numero es necesario conocer el numero de horas que se vende por
servicio y la eficiencia de los mecéanicos. La capacidad para atender la demanda se calcula
con la siguiente formula:
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CAPITULO V

Capacidad para atender la demanda: (PHV)*(IV))/HT)

Donde:

PHV: Promedio diario de horas venta
IV: Ingreso diario de vehiculos

HT: Horas del turno

Esta capacidad sera para una eficiencia del 100%.

Si se considera la eficiencia real de los técnicos la férmula final quedara de la siguiente
manera:

Capacidad real para atender la demanda: (CAD/ET)

Donde:
CAD: Capacidad para atender la demanda
ET: Eficiencia real de los técnicos

Asi para considerar el nimero de técnicos para cada area se considera ademas el
porcentaje de unidades que entran por area se calcula con la siguiente férmula:

Capacidad para atender la demanda en un area: ((PHV)*(IV)*(%V))/(HT)

Donde
%V: Es el porcentaje de vehiculos en el area determinada.

Misma que es una capacidad considerando un 100% de eficiencia, por lo que si se
requiere la capacidad real se dividira por la eficiencia de los técnicos de cada area.

Propuesta de instalacion de unared para la disminucion de tiempos
complementarios.

En la basqueda de reducir el tiempo improductivo del operador dentro de una operacion
mecanica, la reduccion de los tiempos complementarios es muy importante y una forma
muy eficaz de lograrlo es implementando una red y un software que la administre. Al
implementar esta red y software se conseguirian los siguientes puntos:

1. Eliminar el tiempo de registro del asesor al cargar las 6rdenes de servicio.
2.-Se carga automaticamente la asignacion del trabajo al mecanico.

3.-Al ser garantia esta es detectada inmediatamente para ser autorizada.

4.-El jefe de taller puede autorizar las horas a pagar desde su terminal.

5.- Se mantiene el control de unidades trabajadas por parte de la administracion
6.-Los mecanicos pueden solicitar refacciones y autorizaciones desde su terminal
7.-Los mecanicos tendrian acceso a la informacion técnica sobre operaciones.
8.-Los mecanicos tienen acceso a la base de datos de la herramienta especial que
necesiten.

9.-Se puede monitorear el estado de la unidad de manera automatica

10.-Se reducen transportes y papeleos llevados anteriormente en el taller.
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CAPITULO V

El problema de este sistema es su alto costo inicial, aunque los beneficios que genera lo
justifica. A continuacién se presenta un esquema de las conexiones de la red para el taller
de servicio:

Terminales de
asesores con
PALM

Areas de refacciones

\ Area de
Co— C— E— C— Administracién
Mac Il Mac\K/Wﬁc I Mac Il

'/o O o\l
- e -
Monitor Monitor
Jefe de taller — — — — Area de
l | |k | | Garantias
Mac Il Mac Il Mac Il Mac Il

Terminales de mecénicos

(Figura 5.14)

Propuesta para la creacion de un consejo

Seria conveniente la integracién de un consejo por parte de las agencias que tenga como
funcién delimitar las condiciones minimas que se deben cumplir en cuestién de calidad y
servicio. Asi mismo que sirva para que las mismas propongan mejoras a sus métodos y se
enriguezcan de las demas a través de sus respectivos representantes ante este consejo.
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CONCLUSIONES Y DISCUSION DE RESULTADOS

CONCLUSIONES

CONCLUSIONES DEL PROCESO SELECCIONADO PARA LA OBTENCION DEL
TIEMPO ESTANDAR.

Calculo del nimero de observaciones.

Observamos que al utilizar un método estadistico como lo es t Student podremos lograr un
menor namero de ciclos a observar con una probabilidad de error del 5%.

Calificacién de la actuacion.

En la calificacion de la actuacion fue importante determinar la técnica a utilizar para
nuestro estudio, ya que los elementos que se presentaron para las operaciones de este,
tienen un cierto grado de dificultad, y por otro lado el proceso se analizé para diferentes
operarios que la realizaron, lo que dificultaria obtener una calificacion de la actuacion por
el método de nivelacién que fuera confiable.

Debido a que la calificacion por nivelacion (Método Westinghouse) toma en cuenta
algunos factores como; Habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Y tomando en
cuenta que el estudio se realizé en tres agencias con distintos operadores y bajo
diferentes condiciones, el sistema que mas se acoplé a nuestras necesidades fue la
calificacion objetiva. Ya que esta elimina la dificultad de establecer un criterio de factor de
velocidad para todo tipo de trabajo, este procedimiento establece una sola asignacion de
trabajo con la que se compara el factor de velocidad del resto de las tareas. Después de
juzgar el paso de velocidad se asigna un factor secundario al trabajo que nos indica su
dificultad relativa. Los factores que influyen en este ajuste son: 1) Extension del cuerpo
que se utiliza, 2) pedales, 3) bimanualidad 4), coordinacidon ojo-mano, 5) requerimientos
sensoriales o de manejo, 6) peso manejado o resistencia encontrada.

Suplementos
Al utilizar los suplementos que son recomendados por la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT), aseguramos cumplir con los estandares que son demandados para el buen

rendimiento del operador, cuidando su integridad fisica y buscando su maximo
desempeiio.
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CONCLUSIONES Y DISCUSION DE RESULTADOS

DISCUSION DE RESULTADOS

Al iniciar el estudio observamos que el tiempo de operacién era menor al tiempo por
procesos complementarios y estos a su vez eran muy diferentes para cada agencia. Por lo
gue se decidid aislar el proceso por agencia; y de esta forma en la obtencién del tiempo
estandar no se consideraron las diferencias que existian entre las agencias en cuanto a
distribucion, equipo, capacitacion de personal y sus procesos complementarios que limitan
la calidad y su capacidad de servicio, por lo que creemos fundamental para futuros
estudios, la busqueda de una homogenizacion en estos factores.

El estudio realizado en este trabajo es so6lo el comienzo para un estudio posterior mas
detallado que logre cubrir un alto porcentaje de operaciones dentro de estos talleres y que
pueda ser utilizado como un estandar Mexicano para determinar un tiempo de trabajo. Con
base a las propuestas mencionadas en el capitulo 5 y con la participacién del personal
involucrado, se pueden empezar los cambios necesarios para la reduccion de sus tiempos
y mejora de sus procesos, que les permita ofrecer a sus clientes mayor calidad en sus
trabajos, menores costos de operacion vy la reduccion de sus tiempos de entrega .
Teniendo asi la certeza de que el cliente sin importar el lugar donde atienda su vehiculo,
recibira la misma calidad y servicio en un rango de tiempo establecido dentro de cualquier
sucursal que maneje la marca.

Con la correcta implementacion de estas propuestas de mejora y una completa integracion

entre las agencias, se busca alcanzar un lugar competitivo en el mercado con respecto a
las distintas marcas existentes.
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APENDICE

Probabilidades acumuladas de la Distribucion Normal estandar

El valor es el drea A bajo la curva normal estindar desde hasta z(A).
A
z(A)
z 0.00 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09
0.0 0.5000 0.5040 0.5080 0.5120 0.5160 0.5199 0.5239 0.5279 0.5319 0.5359
0.1 0.5398 0.5438 0.5478 0.5517 0.5557 0.5596 0.5636 0.5675 0.5714 0.5753
0.2 0.5793 0.5832 0.5871 0.5910 0.5948 0.5987 0.6026 0.6064 0.6103 0.6141
0.3 0.6179 0.6217 0.6255 0.6293 0.6331 0.6368 0.6406 0.6443 0.6480 0.6517
0.4 0.6554 0.6591 0.6628 0.6664 0.6700 0.6736 0.6772 0.6808 0.6844 0.6879
0.5 0.6915 0.6950 0.6985 0.7019 0.7054 0.7088 0.7123 0.7157 0.7190 0.7224
0.6 0.7257 0.7291 0.7324 0.7357 0.7389 0.7422 0.7454 0.7486 0.7517 0.7549
0.7 0.7580 0.7611 0.7642 0.7673 0.7704 0.7734 0.7764 0.7794 0.7823 0.7852
0.8 0.7881 0.7910 0.7939 0.7967 0.7995 0.8023 0.8051 0.8078 0.8106 0.8133
0.9 0.8159 0.8186 0.8212 0.8238 0.8264 0.8289 0.8315 0.8340 0.8365 0.8389
1.0 0.8413 0.8438 0.8461 0.8485 0.8508 0.8531 0.8554 0.8577 0.8599 0.8621
1.1 0.8643 0.8665 0.8686 0.8708 0.8729 0.8749 0.8770 0.8790 0.8810 0.8830
1.2 0.8849 0.8869 0.8888 0.8907 0.8925 0.8944 0.8962 0.8980 0.8997 0.9015
1.3 0.9032 0.9049 0.9066 0.9082 0.9099 0.9115 0.9131 0.9147 0.9162 Q9177
1.4 09192 0.9207 0.9222 0.9236 0.9251 0.9265 0.9279 0.9292 0.9306 0.9319
1.5 0.9332 0.9345 0.9357 0.9370 0.9382 0.9394 0.9406 0.9418 0.9429 0.9441
1.6 0.9452 0.9463 0.9474 0.9484 0.9495 0.9505 0.9515 0.9525 0.9535 0.9545
1.7 0.9554 0.9564 0.9573 0.9582 0.9591 0.9599 0.9608 0.9616 0.9625 0.9633
1.8 0.9641 0.9649 0.9656 0.9664 0.9671 0.9678 0.9686 0.9693 0.9699 0.9706
1.9 0.9713 0.9719 0.9726 0.9732 0.9738 0.9744 0.9750 0.9756 0.9761 0.9767
20 09772 09778 09783 09788 09793 09798 09803 09808 09812 09817
2.1 09821 09826 09830 09834 09838  0.9842 09846 09850 09854  0.9857
2.2 0.9861 0.9864 0.9868 0.9871 0.9875 0.9878 0.9881 0.9884 0.9887 0.9890
2.3 0.9893 0.9896 0.9898 0.9901 0.9904 0.9906 0.9909 0.9911 0.9913 0.9916
2.4 0.9918 0.9920 0.9922 0.9925 0.9927 0.9929 0.9931 0.9932 0.9934 0.9936
25 09938 09940 09941 09943  0.9945 09946 09948 09949 09951  0.9952
26 09953 09955 09956  0.9957  0.9959  0.9960  0.9961 09962  0.9963  0.9964
2.7 0.9965 0.9966 0.9967 0.9968 (0.9969 0.9970 0.9971 0.9972 0.9973 0.9974
2.8 0.9974 0.9975 0.9976 0.9977 0.9977 0.9978 0.9979 0.9979 0.9980 0.9981
2.9 0.9981 0.9982 0.9982 0.9983 0.9984 0.9984 0.9985 0.9985 0.9986 0.9986
30 09987 09987 09987 09988 09988 09989 09989  0.9989  0.9990  0.9990
31 09990 09991  0.9991 09991 09992 09992  0.9992  0.9992 09993  0.9993
3.2 09993 0.9993 09994 09994  0.9994  0.9994 09994  0.9995  0.9995  0.9995
3.3 0.9995 0.9995 0.9995 0.9996 0.9996 0.9996 0.9996 0.9996 0.9996 0.9997
3.4 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9997 0.9998
Percentiles seleccionados
Probabilidad acumulada A: 0.90 0.95 0.975 0.98 0.99 0.995 0.999
3.090

[ e pe e W D e TV BT )

Z(A): | 1.282

1.645

(L)

1.960

2.054

2.326

2.576
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Puntos de porcentaje de la Distribucién t

Probabilidad (P)
n 09 08 07 06 05 04 03 02 01 005 002 001 0001

1 0158 0325 0510 0727 1.000 1376 1963 3.078 6314 12706 31.821 63.657 636.619
0142 0289 0445 0617 0816  1.061 1386 1.886 2920 4303 6965 9925 31.598

3 0137 0277 0424 0584 0765 0978 1250 1.638 2353 3182 4541 5.841 12941

40134 0271 0414 0569 0741 0941 1190 1533 2132 2776 3747 4604 8.610

500132 0267 0408 0559 0727 0920 1.5 1476 2015 2571 3365 4.032  6.859

h 0131 0265 0404 0553 0718 0906 1.134 1440 1943 2447 3143 3707 5959

70030 0263 0402 0549 0711 089 1119 1415 1.895 2365 2998 3.499 5405

8 0730 0262 0399 0546 0706 0889 1108 1397 1860 2306 2.896 3.355  5.041

9 0129 0261 0398 0543 0703 0883 1.000 1383 1.833 2262 2821 3250 4781
100329 0260 0397 0542 0700 0879 1.093 1372 1812 2228 2764 3169 4587
110129 0260 0396 0540 0697 0876 1.088 1363 1796 2201 2718 3.106 4437
120128 0259 0395 0539 0695 0873 1.083 1356 1.782 2179 2681 3.055 4318
13 0328 0259 0394 0538 0694 0870 1.079 135 1771 27160 2650 3.012 422
14 0128 0258 0393 0537 0692 0868 1.076 1345 1761 2145 2624 2977 4140
15 0128 0258 0393 0536 0691 0866 1074 1341 1753 2131 2602 2947 4.073
16 0128 0258 0392 0535 0690 0865 1071 1337 1746 2120 2583 2921 4015
17 0328 0257 0392 0534 0689 0863 1069 1333 1740 2110 2567 2.898  3.965
18 0127 0257 0392 0534 0688 0.862 1067 1330 1.734 2101 2552 2878 3.922
19 0127 0257 0391 0533 0688 0861 1066 1.328 1729 2093 2539 2861 3.883
200 0127 0257 0391 0533 0687 0860 1064 1325 1725 2086 2528 2.845 3.850
21 0127 0257 0391 0532 0686 0859 1.063 1323 1721  2.080 2518 2.831 3.819
220127 0256 0390 0532 0.686 0858 1.061 1321 1717  2.074 2508 2819 3.792
23 0127 0256 0390 0532 0685 0858 1.060 1319 1714  2.069 2500 2.807 3.768
240127 025 0390 0531 0685 0857 1059 1318 1711 2.064 2492 2797 3745
25 0127 025 0390 0531 0684 085 1058 1316 1708  2.060 2485 2787 3725
26 0127 0256 0390 0531 0684 0856 1058 1315 1706 2056 2479 2779 3.707
270127 0256 0389 0.531 0684 0855 1057 1314 1703  2.052 2473 2771 3.689
28 027 0256 0389 0530 0683 0855 1056 1313 1701  2.048 2467 2763 3.674
29 0127 025 0389 0530 0683 0854 1.055 1311 1699 2.045 2462 2756 3.660
30 0127 0.256 0389 0530 0.683 0.854 1.055 1310 1697 2.042 2457 2750 3.646
40 0126 0255 0388 0529 0.681 0851 1.050 1303 1.684 2021 2423 2704 3.551
60 0126 0254 0387 0527 0679 0848 1045 1296 1671 2.000 2390 2.660 3.460
120 026 0254 0386 0526 0677 0.845 1.041 1289 1658 1980 2358 2617 3373
« (126 0253 0385 0524 0674 0842 1.036 1282 1645 1960 2326 2576 3291

P
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Abaco de Lifson

Determinacién de las observaciones necesarias por medio del dbaco de Lifson.

Valores de “B"’
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los valores de N se multiplicaran
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‘3-\0 ()5‘\) E‘joc‘id;@opu o) gfq- fg‘ %‘a Lecturas Coeficientes
o a5 T | e o9 P o r-
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Tabla Westinghouse Calificacion

Habilidad Esfuerzo

+0.15 Al Superior +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+ 0.06 C1 Bueno + 0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 Bueno

0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo

Condiciones Consistencia

+ 0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Bueno +0.01 C Buena

0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable -0.02 E Aceptable
-0.07 F Malo -0.04 F Mala

Habilidad: Es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a variacion por

voluntad del operario

Esfuerzo: Es la voluntad de trabajar, controlable por el operario dentro de los
limites impuestos por la habilidad.

Condiciones: Son aquellas condiciones (luz, ventilacion, calor) que afectan

unicamente al operario y no aquellas que afecten la operacion.

Consistencia: Son los valores de tiempos que realiza el operador que se repiten

en forma constante o inconstante
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Tabla de los ajustes por la Dificultad del Trabajo
Categoria Descripcién Letra Condicion %
A | Escaso uso de los dedos 0
B | Mufiecas y dedos 1
1 Parte del Cuerpo C | Codo, mufiecas y dedos 2
Usada D |Brazos, etc. 5
E |Tronco, etc. 8
E2 |Levantar del piso con las piernas 10
2 Pedales F | Sin pedales o un pedal con fulcro bajq el pie 0
G | Pedal o pedales con fulcro fuera del pie 5
H Las manos se ayudan entre si, o trabajan 0
3 Uso de ambas alternadamente . ' .
manos H2 Las manos trabajan simultdneamente haciendo el 18
mismo trabajo en piezas iguales
I Trabajo burdo principalmente al tacto 0
L . J | Visién moderada 2
4 Coordinacion de ojo K | Constante, pero no muy cercana 4
y mano - . P Y
L | Cuidadosa, bastante cercana 7
M | Dentro de 0.4 mm. 10
N | Puede manipularse burdamente 0
- O | Solamente un control burdo 1
5 Requerimientos de P | Debe controlarse, pero puede estrujarse 2
manipulacién - —
Q | Debe manejarse cuidadosamente 2
R | Fréagil 5
Categoria 6: Peso, letra: W (Weight)
P . % de ajuste
eso en kilogramos -
Levanta con el brazo | Levanta con la pierna
0.5 2 1
1 5 1
15 6 1
2 10 2
2.5 13 3
3 15 3
3.5 17 4
4 19 5
4.5 20 6
5 22 7
5.5 24 8
6 25 9
6.5 27 10
7 28 10
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Tabla de suplementos recomendados por la OIT

Suplementos Constantes

Hombres Mujeres
Necesidades personales 5 7
Base por fatiga 4 4

Suplementos Variables

H M H M
Por trabajar de pie | 2 ‘ 4 ‘ Condiciones atmosféricas
Kata (milicalorias/cm2/segundo)
Posturas anormal: 16 0
Ligeramente incomodo 0 1 14 1
Incémoda (inclinado) 2 3 12 2
Muy incomoda 7 7 10 3
8 10
Uso de fuerza (levantar, tirar o empujar) 6 21
2.5Kg 0 1 5 31
5 1 2 4 45
7.5 2 3 3 64
10 3 4 2 100
12.5 4 6
15 5 8 Concentracién
17.5 7 10 cierta precision 0| O
20 9 13 fatigoso 2| 2
22.5 11 16 gran precisén 5| 5
25 13| 20 (max)
30 17 Tension mental
33.5 22 Proceso bastante complejo 1] 1
atencién compleja 4] 4
lluminacién muy complejo 8| 8
Ligeramente por debajo 0 0
Bastante por debajo 2 2 Monotonia
Absolutamente insuficiente 5 5 Algo monétono 0| O
Bastante mondétono 1] 1
Ruido Muy monétono 4] 4
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2 Tedio
Intermitente y muy fuerte 5 5 algo aburrido 0] O
aburrido 2] 1
muy aburrido 5| 2
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ANEXO |

A continuacion se muestran los registros de las mediciones que se realizaron en las tres agencias
sujetas a estudio. Esto con el fin de valorar las condiciones ambientales en que se desarrollan los
procesos de mantenimiento automotriz, y asi calificar de forma correcta los suplementos que seran
tomados para el tiempo estandar.

| Factores ambientales |

Agencias
Factor Agencia 1 Agencia 2 Agencia 3
Fuido [Db] 107 104 102
Wentilacian [m/s] 03 (.25 (.25
Iluminacién [1u] Banca de trabajo Aea e operacion |Banco de trabajo Aea e operacion |Banco de trabajo Aea e operacion
140 ol 140 40 140 il
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ANEXO I

1. Hoja de reqistro utilizada

ALINEACION

ESTUDID DE TIEMPOS
Agencia 2 [Degartamenta: Avea de senicio automatnz Video ndm.:
144
Operacidn: ALINEACION Hjanim: 1 d 1
Motas:
Croguis del lugar de trabajo Marca B
Afio: 200
Onerano;
Herramignta R EAOON
Obsemvado por;
ERIC GOMEZ
Fecha:
llawe 19 rmim, lave 17rmm, 1 o
maneral llave mixta 17mm, llave 12
. Comprobado
ROGELID CABRERA
JESUS RAMIREZ
No. Descripeidn tel elemento V. |C. TR |TH
TOTAL 1283|1259 Obsevaciones
1| cHECAR SUSPENSION DE LA UMDAD 100 024 |03
2|VERIFICAR LA PRESION DE AIRE 4 LLANTAS 100 145 1%
3|5UBIR LNIDAD % 062 | 05
4|REVISAR JUEGO EN LLANTAS 100 03 |0
5|00LOCAR 4 CABEZALES DE ALNEACION 100 114 (10
B|CENTRAR CENSORES 105 143 [ 1%
7|ASEGURAR YOLANTE 100 072 | 078
B|IDENTIFICAR ANGULOS DE DESWIACION % 064 | 084
9| CORREGIR DESYIACIONES 100 463 | 445
10|QUITAR CABEZALES DE ALNEACON 100 0% | 0%
11|BAJAR UNDAD 108 040 | 042
12|QUITAR SEGURO DE VOLANTE 100 013 | 019
13
14
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION ALINEACION
WMARCA B
ARO 2002 2003 2001 2003 2003
AGENCIA 1 2 3 1 1
VIDED 2-3 14-1 224 31-1 46-4
FECHA 0BA0/2004 021172004 222004 091272004 110172005
OPERADOR| JESUS MONASTERIOS JUAN FALCON FIDEL COMTRERAS |JESUS MOMASTERIOS JESUS MONASTERIOY
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ
COMPROBADO POR ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ
1 2 3 4 5
elementos TR v | TR T FY TE T Fv | TB | T Fv | TB T Fv | TB
Tiempatotal por cadacicl| 12,27 12.30] 1283 12.59] 1262 1260 1265 1261 1237 1257
1|CHECAR SUSPENSION DE LA UNIDAD 022 10000 | 022 | 024 | 8500 023 023 | 10000 | 023 | 023 |10000) 023 | 021 |10500] 022
2|VERIFICAR LA PRESION DE AIRE 4 LLANTAS 136 10000 | 13 | 148 10000 146 154 | 9500 | 146 | 130 |10500) 138 | 146 | 10000 ] 146
3|SUBIR UNIDAD 057) @00 | o054 | o0g2z | 8500 05 059 | 10000 | 059 | 059 |10000| 058 | 054 10500 057
4REVISAR JUEGD EN LLANTAS 033 10000 | 033 | 034 [10000 034 034 | 10000 | 034 | 031 |10500| 033 | 036 | 8500 | 034
5/COLOCAR 4 CABEZALES DE ALINEACION 1200 10000 | 120 | 144 [10500 120 128 | 10000 | 128 | 428 |10000] 128 | 135 | 9500 | 128
B|CENTRAR CENSORES 126] 10500 ) 134 | 143 | B0 156 122 | 10500 | 126 | 136 |10000) 136 | 136 | 10000 136
7|ASEGURAR YOLANTE 076 10000 | o7 | o2 [10500 07 078 | 10000 | 076 | 082 | 800 ) 078 | 078 | 10000 078
BIDENTIFICAR ANGULOS DE DESVIACION 062 a500 | 059 | 0g4 [10000 064 067 | 8500 | 0F4 | 084 |10000| 084 | 038 | 10500 0F2
3|CORREGIR DESVIACIONES 438] 10000 | 438 | 459 | 9500 445 446 | 10000 | 446 | 446 |10000 | 445 | 447 | 10500 | 438
10]QUITAR CABEZALES DE ALINEACION 093 10000 | oss | o0 [10000 08 059 | 10500 | 085 | 100 | 9500 | 085 | 085 | 10000 085
11|BAJAR UNIDAD 042010500 | 044 | 040 [10500 042 043 | 10000 | 043 | 045 | 9500 | 043 | 043 | 10000 ] 043
12|QUITAR SEGURC DE VOLANTE 018| 10000 | 018 | 019 | 10000 019 020 | 9500 | 0419 | 049 |10000| 049 | 047 | 10500 | 048
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3. Determinacién del nimero de ciclos a cronometrar.

elementos T=M0 | 8 Cy 1 k i
1|{CHECAR SUSPENSION DE LA UNIDAD 0.225) 001 0080] 2776] 0.040 112
2|VERIFICAR LA PRESION DE AIRE 4 LLANTAS 1430| 0086 0060 2776| 0050 10.96
3|5UBIR UNIDAD 0483 0029) 0048 2776 0.040 155 N=| 12 |CICLOS A OBSERVAR
4|REVISAR JUEGD EN LLANTAS 033 0015 0046 2776 0040 6.20
A|COLOCAR 4 CABEZALES DE ALINEACION 1280 0079] 0064 2776| 0080 1246 TENEMOS & NOS FALTAN 7
B|CENTRAR CENSORES 17330] 0082] 0062 2776| (0060 11.73
7|ASEGURAR VOLANTE 0773 003 0046 2776 0.040 644
A]IDENTIFICAR ANGLLOS DE DESVIACION 0633 0031 0046 2776] 0040 718
9|CORREGIR DESVIACIONES 4433 0788] 0042 2776| 0040 5.54
10|QUITAR CABEZALES DE ALINEACION 0943 0041) 0044] 2776] 0040 589
11|BAJAR UNIDAD 0426 0018 0043] 2776] 0.040 5,62
12|QUITAR SEGURQ DE YOLANTE 0186 0010 0064] 2776] 0.040 8.8
4. Cuadro de lecturas faltantes
A0 20 200 204 200 20 02 20
AGENCIA 1 3 3 2 3 2 2
VIDEQ 52 T3 423 B4 971 1033 1172
FECHA 0112006 1R2006 202006 20004 070372006 14032006 2R304
OPERADOR| FIDEL CONTRERAS | JUANFALCON | FIDELCONTRERAS |  JUAMFALCON  UESUS MONASTERIOSIESUS MONASTERIDY  JUAN FALCON
OBSERYADO POR|  ERIC GOMEZ | ROGELIO CABRERA ERICGOMEZ | ROGELIO CABRERA | JESUSRAMIREZ | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ
COMPRORAD FOR ROGELID CABRERA | ERICGOMEZ | ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERICGOMEZ | ROGELIO CABRERA
JESUSRAMIREZ | JESUSRAMIREZ | JESUSRAMREZ | JESUSRAMIREZ | ROGELIC CABRERA | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ
b 7 g 9 10 i 12
elementos TR||TR| T | |TB| T |R|TE| T |F|TB| T | |TB|TR|F|TB| T |F|TA
Tiempo tutal por cad cicko] 13,02 13.46) 1368 13.46] 1360 1348 13.19 1343 1303 1362) 1378 1352) 1362 1347
1|CHECAR SUSPENSION DE LA UNIDAD 022 (10000 | 022 | 0 | 8500 | 02 | 022 [10000] 022 | 021 [M0500) 022 | 025 [10000) 023 | 04 | %00 | 0 | 02 [M0s00) o
2IVERIFICAR LA PRESION DE AIRE 4 LLANTAS 133 | 10500 | 140 | 938 [10000| 138 | 452 | %500 | 144 | 131 10500 438 | 954 | 9500 | 146 | 13 | 000|913 | 144 [10000] 184
35UBIR UNIDAD 155 (10500 | 183 | 163 [10000| 1863 | 174 | 8600 | 165 | 162 (0000 162 | 150 {10500 159 | 173 | 9500 | 184 | 148 |[10000] 158
4/REVISAR JUEGD EN LLANTAS 035 [ 9500 | 033 | 03 [10500] 033 | 035 [10000] 033 | 035 [ 9600 | 033 | 03 [10000] 034 | 03 10500 03 | 038 [10000] 03
5|/COLOCAR 4 CABEZALES DE ALNEACION 132 ] 9500 | 125 | 196 10500 | 122 ) 420 [M0000| 120 | 127 40000 | 427 | 1 | 9800 | 127 | 1; |000] 123 | 145 [0sp| 1A
B|CENTRAR CENSORES 125 (10500 129 | 129 [0000] 129 | 124 [10500] 130 | 129 [d0000| 128 | 143 [ 9500 | 136 | 140 | @500 | 135 | 130 10000 13
TIASEGURAR YOLANTE 073 (10500 | 077 | 076 [10000] 076 | 073 [10500] 077 | 08t | %500 | 077 | 077 [10000] 077 | 081 | %00 | 077 | 077 [Mo000] 077
B/ DENTIFICAR ANGULOS DE DESWIACION DA0 [ 10500 | 083 | D&2 [10000| 082 | 066 | 8500 | D083 | 062 (10000 02 | 067 | 9500 | 084 | 063 [10000) 0F | 059 [M0500) 082
9/ CORREGIR DESVIACIONES 419 (10500 | 440 | 466 | 9500 | 443 | 430 [10000| 439 | 418 10500 430 | 441 [10000] 441 | 444 |10000| 444 | 468 | 9500 | 445
10|QUITAR CABEZALES DE ALINEACION 080 [10500| 085 | 104 | 8500 | 08 | 084 [10000] 08 | 084 [10000] 084 | 088 |[10500] 083 | 099 | 9500 | 084 | 085 |[10000] 08
11|BAJAR UNIDAD 042 [10000 | 042 | 043 [10000| 043 | 045 | 8500 | 043 | 040 [M0500) 042 | 041 {10500 043 | 044 | 9500 | 042 | 043 [M0000) 043
12|QUITAR SEGURO DE YOLANTE 018 [10000| 048 | 049 [10000| 049 | 048 |[10000| D015 | 019 | 9500 | 048 | 019 |10000] 043 | 048 |10500| 019 | 020 | %500 | 049
5. Calificacion objetiva
Calificacidn por grade de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 2 4 5 f 7 a 9 10 11 12
1 Parte del cuerpo usada g g D D £ D £ 0 2 £ 2 D
5 A 5 A 5 A 5 A 5 A 5 5
5 Pedalas F F F E F E F 3 F F F F
1] a 1] a 1] a 0 a 0 a 0 0
3 Uso de ambas manos H H H H H H H 2 H H H H
1] a 1] a 1] a 0 a 0 a 0 0
4 Coordinacidn Ojo ¥y mano K K K K i L i L L K i K
4 4 4 4 4 7 4 7 7 4 4 4
5 |Requerimientos de manipulaciu’nO 8 g B < B < 3 3 e ¢ g
1 1 1 1 1 1 1 2 2 1 1 1
B Paso Wy Wy W Wy Wy Wy Wy W W W W iy
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
TOTAL 12 12 12 12 12 15 12 16 16 12 12 12
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 14.926707
elementos T=Th By FO FCO TN

1|CHECAR SUSPENSICON DE LA UNIDAD 0.224F 1 0.12 112 | 02515522

2|WERIFICAR L& PRESION DE AIRE 4 LLAMNTAS 1.4209 1 012 112 | 15914386

3|SUBIR UNIDAD 1.1895 | 0.99553 012 1.11533 | 1.3266806

4|REVIEAR JUEGD EN LLANTAS 0.333 1 0.12 1.12 0.372967

S|COLOCAR 4 CABEZALES DE ALINEACION 1.2434 1 012 112 | 1.3925544

G|CENTRAR CEMSORES 1.3201 | 1.00417 0.15 1.15479 [ 1 5243853

7 |ASEGURAR WOLAMTE 0.7704 1 0.2 1.12 | 0.8628538

BIDENTIFICAR AMNGULOS DE DESYIACION 0.5295 | 0.99533 015 1.18517 | 07271920

9|CORREGIR DESWIACIONES 4 4263 1 0.16 116 | A5.1348627

10|QUITAR CABEZALES DE ALINEACION 0.943 1 012 112 | 1.0561333
11|BAJAR UNIDAD 0.4255 | 1.00417 012 112467 | 0.478595
12|QUITAR SEGURC DE WOLANTE 0.1863 | 0.899533 0.12 1.11633 | 0.2077609

7. Célculo de suplementos

Suplementos
constantes variables
elementos MNP FOITP| LP [PA | IL | CA|TY [ TA|Th| b WF 2%
1|CHECAR SUSPENSION DE L& UMIDAD 5 4 2 a a 1] 50|00 1] 1] 16
2 [VERIFICAR L& PRESION DE &IRE 4 LLANTAS 5 4 2] 0 ] 0|5 |0]|0]|0 0 i 16
3|SUBIR UNIDAD 5 4 2 1] 1] 0 5 og|ojo 0 1] 16
4[REVISAR JUEGO EM LLANTAS 5 4 210 0 0|5 |0]|0]0 0 I 16
5|COLOCAR 4 CABETALES DE ALINEACION 5 4 2| 1 0 0|5 |0]|0]0 0 a 17
G |CENTRAR CEMSORES 5 4 2 a 1] a 50|00 a 1] 16
7 |ASEGURAR YOLANTE B, 4 2 a 1] 1] 50|00 1] 1] 16
8 |DENTIFICAR ANGULOS DE DESVIACION 5 4 210 0 0| &5 |2|0]0 0 0 18
9 [CORREGIR DESVIACIONES 5 4 20 1 2 0|5 |&6|0]0 0 0 24
10 [QUITAR CABEZALES DE ALIMNEACION ] 4 2| 1 i] 0|5 |0]|0]0 1] i] 17
11|B&JAR UMDAD g 4 2] 0 a 0|5 |0]|0]0 ] a 16
12 |@UITAR SEGURC DE YOLANTE 5 4 2 a a ] 50|00 ] 1] 16
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
T=TMO | FCO Suplemert

gt WGTOET | | TR
1|CHECAR SUSPENEION DE LA UNDAD 025 | 102 | ozse | D16 | 0291836378 Tiermpo estandar = |17.76478 min
2|VERFICAR L& PRESION DE AIRE 4 LLANTAS 1420 | 112 | 1am4eees | 016 1 B4B0RETT2
3|SLER UNIDAD 1989 | 11533 ) 1amee0ete | DAG | 153949512 Esta a5 gl lismoo estandar para realizar 8l procesn o
4 [REVIEAR JUEGO EN LLANTAS 0333 | 112 | oaraeerns | 006 043264174
5|GOLOCAR 4 CABEZALES DE ALNEACICN 1243 | 192 | 13assme | 007 15292088532 \ ALINEACION |
B | ENTRAR CENSORES 1300 115473 | 15230529 | 016 1768205044
7 |ASEBLRAR VOLANTE o7 | 142 | osessnr | 06 | 1000910409 aunvehiculo te fa marca
8| DENTIFICAR, ANGLLOS DE DESYIACIN 0630 [ 115517 | oramamesy | 018 (0.853087572
3|CORREGR DESVIACIONES 442 | 196 | S5 | 04 b. 3085759
10|GUITAR CABEZALES DE ALNEACION 0943 | 142 | 10813 | 007 1. 235676
11 [BAJER UNDAD 0426 | 142467 | 047859408 | 016 055517193
12|GUITAR SEGURD OE YOLANTE 0486 [ 1.11533| n2077eoes | 016 0241002624
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BALANCEO
1. Hoja de registro utilizada
ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 1 [Deparamento: Ares de senicio automeinz Yideo nim:
H
Operacidn: BALANCEQ DE LLANTA A
Natas:
Croquis del lugar de trabajo Marca: B
A 2
Operaio:
. ARTEMIO CRISANTO
Herarnienta
Observado por
ERIC GOMEZ
Fecha:
; 1111072004
Desarmador plano, Mattillo Comrdhatc
ROGELIC CABRERA
JESUS RAMIREZ
Mo Descripeidn del elemento V. |G [TR.[TB
TOTAL 241 243 Observaciones

1 |CCLOGAR LLANTA EN BALAMCEADCRA 100 036 | 038
2 |QUTAR CONTRAPES0S 100 035 0% | NOREALZO ROTACON DE LLANTAS
J|PROGRAMAR Y PONER EN MARCHA LA BALANCERDORA, 113 043 | 043
 |DETENER BALANCEADORA % s | o
5 |DENTIFIZAR ZOHA DESBALANCEADA % 02| 02
B|COLOCAR CONTRA PESO Ed 035 03
7 |COMPROBAR BALANCED % 01 | 00
BIRETIRAR LLANTA 10 04 ] 040
£
10

2. Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION BALANCED DE LLANTA
MARCA B
AflD 2002 2001 2001 200 2003
AGENCIA 1 2 3 1 1
YIDED 4-4 16-1 21-4 31-4 45-4
FECHA 11/10/2004 05/11/2004 18/11/2004 101242004 10/01,/2005
COPERADOR| ARTEMIO CRISANTO FPEDRO SANCHEZ JAVIER SANTIAGO | ARTEMIO CRISANTO | ARTEMIOCRISANTO
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMPROBADC POR ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIC CABRERA | ROGELIO CABRERA
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
1 2 3 4 5

elementos TR | TB. | T | FY TE T Fv | TE T B |TB | T P | TE
Tiempo total por cads cicln| 2,41 243 23 2.28) 2.3 243 23 21| 234 2.23

1|COLOCAR LLANTA EN BALANCEADORA, 036[10000| 036 | 0.35) 9500 033 0.33] 11500 | 038 0.32] 10000 | 032 0.33] 10000 | 033
2|QUITAR CONTRAPESOS 03[ 10000| 035 | 0.33] 9000 030 0.37] 10000 | 037 0.35] 9500 | 033 0.36] 9500 | 034
3|PROGRAMAR Y PONER EN MARCHA LA BALANCEADORA| 04311500 049 | 0.40[ 10000 040 0.43] 11000 | 047 04110000 | 0.4 0.39] 10000 | 038
4|DETENER BALANCEADORA 0.18] ss00 | 047 | 01811500 0.2 0.16] 500 | 0415 D17 10000 | 047 | 0.18[ 10000 | 048
5|IDENTIFICAR ZONA DESBALANCEADA 024) ss00 | 023 | 02110000 0.2 0.22] 10000 | 02 0.23] 10000 | 023 0.23] #500 | 020
B|COLOCAR COMTRA PESO 0.35) s500 | o3 | 03610000 0.3 0.33] 10000 | 033 0.35] 9500 | 033 0.34] 900 | o3
7|COMPROBAR BALANCED 010] @500 | 040 | 0.1 8000 010 0.1 10000 | o 0.10[ 10000 | 040 0.11] 9500 | 010
B|RETIRAR LLANTA 040] 10000 | 040 | 037| 10000 0.3 0.36] 11000 | 040 0.38] 1o | o 0.40] 9500 | 038
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

COMPROBADO POR

elementos T=IMOL S | GV |t | k
{|COLOCAR LLANTA EN BALANCEADORA 0.336] 0016 0.04%2778] 0.030 1.8
2|GUITAR CONTRAPESODS 0362 05 00422776 0.040 47
3 PROGRAMAR Y PONER EN MARCHA LA BALANCEADORA|  0.412) 0018|0043 2.776| 0040 581 N=CICLOSAOBSERVAR
4|DETENER BALANCEADORA 0.074] 0009) 00512776 0040 8.4
5 IDENTIFICAR ZONA DESBALANCEADA 0.226| 0.011| 0.080(2.776] 0.080 185 TENEMOS S NOS FALTAN 3 MAS
B|COLOCAR CONTRA PESO 0.346( 0011 0.033 2776 0.040 335
7ICOMPROBAR BALANCEOD 0.106| 0.008| 0.082(2776| 0.080 8.3
BRETIRAR LLANTA 0.381] 0M8) 0.048) 2778 0.050 10
. Cuadro de lecturas faltantes
ARID 2003 2000 2003
AGENCIA 3 2 1
YIDED F9-4 79-3 g7-2
FECHA 10/02/2005 17/02/2005 07/03/2005
OPERADOR| JAVIER SANTIAGO JUANFALCON | ARTEMIO CRISANTO
OBSERVADOD POR| ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ

ERIC GOMEZ

ERIC GOMEZ

ROGELID CABRERA

JESUS RAMIREZ

ROGELIO CABRERA

JESUS BAMIREZ

) 7 g
elementos T.R. Fy T.E. T Fy TE T F T.B
Tiempo total por cada ciclo| 2,39 2400 2.3 2.38| 2.35 2.33
1|COLOCAR LLANTA EN BALANCEADORA, 034f 10000 | 034 [.33] 10000 | 033 031 11500 | 036
2|QUITAR CONTRAPESOS 0.36] 9500 | 034 0.35]) 11000 | 038 0.34] 10000 | 034
3|PROGRAMAR Y PONER EN MARCHA LA BALANCEADORA| 039 10000 | 033 04110000 | 04 0.43| aoo0 | 034
4|DETEMER BALANCEADORA 0.15] 10000 | 048 0.17| 9500 | 046 0.16] 10000 | 046
S[IDENTIFICAR ZONA DESBALANCEADA, 02211500 | 025 0.23| 10000 | 023 0.22| 10000 | 022
B|COLOCAR CONTRA PESO 037 11000 [ o4 0.34] 10000 | 034 0.35] 9500 | 036
7|COMPROBAR BALAMCED 011 10000 | 01 0.10] go00 | 009 011 10000 | 01
3|RETIRAR LLANTA, 0.42] so00 | 038 0.35] 11500 | 043 0.40] 10000 | 040
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grado de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 =) =) 7 =]
1 Farte del cuerpo usada = 5 2 5 = 5 £ 5 0 5 e 5 0 5 = 5
F F F F F F F F
2 Fedales o o o o o o o o
3 Iso de ambas manos H o H 0 H o H o H o K o H o 2 o
4 Coordinacian Ojo ¥ rmano e 4 5 = 5 4 5 i 5 4 5 i 5 i 5
5 |Fequerimientos de manipulacion 1 = 1 2 1 = 1 = 1 = 1 = 1 = 1
g = W W W W W W W W
2=e 10 ] o o o a o 10
TOTAL 24 11 =] =] 11 =] 11 24
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 2675916
elementos T=TM0O [ ¥ FO FCO TN

1 COLOCAR LLANTA EM BALANCEADORA, 0.3338 [ 1.03124 0.24 1.278758 | 0.4267828
2[AQUITAR COMNTRAPESOS 03513 [0.98125 011 1.08919 | 0.3825771
3|PROGRAMAR Y POMER EM MARCHA LA BALANCEADCORA | 0.4113 [ 1.01874 0.08 110025 | 0.4524778
4|DETEMER BALAMNCEADORA, 0.1724 1 0.08 1.08 0.1863
S{IDEMTIFICAR ZOMA DESEALANCEADA 0225 | 0899375 011 110308 | 0.2481891
GBCOLOCAR COMTRA PESD 0.3525 [0.983125 .03 1.05975 | 037356019
7 COMPROBAR BALANCED 01063 | 0.9525 011 1.06333 | 0.1135148
BIRETIRAR LLAMTA, 03875 | 1.025 .24 1.271 | 0.4925125

7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes variahles
elementos MNP FOITP| LP [ PA ] IL [ CA|TV [ TA|TM]| M ME | Z%
1|COLOCAR LLANTA EN BALAMCEADORA, 5 4 21 0 I 0 g|ojaoj|a 0 I 11
2|@UITaR CONTRAPESOS 5 4 200 a i o |ojaoj|an i a 1
3 [PROGRAMAR v PONER EN MARCHA LA BALANCEADORS, 5 4 2| 0 1] g|0]0j0]0 0 I 11
4 |[DETEMER BALANCEADORA, 5 4 21 0 I 0 g|ojaoj|a 0 I 11
5 |[DENTIFICAR ZOMA DESBAL ANCEADA 5 4 200 a ] g |ojaoj|an ] a 1
B [COLOCAR CONTRA PESO 5 4 2| 0 I g|0]Jo0j0]0 0 I 11
7 [COMPROBAR BALANCED 5 4 21 0 I 0 g|ojaoj|a 0 I 11
O [RETIRAR LLANTA 5 4 200 a ] o |ojaoj|an ] a 1
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE

Wi D R P e BT
1|COLOCAR LLANTA EN BALANCEADCRA 039 | 127875 | n4zmezs | 011 0.4737 20822 Tiempa estandar = mm
2|GUITAR CONTRAPESOS 035 |10e| 03 | 0.1 0.424660591
3|PROGRAMAR Y PONER EN MARCHA LA BALANCERDORE | 0411 | 140025 | nasarrens | 041 0 502250572 Exte a5 el ligmpn astdndar para realizar 8l procesa o8
4 |DETENER BALANCEADORA, 0473 | 105 | 01363 011 0206793
5 |DENTIFICAR ZONA DESBALANCEADA 0225 |140306 | 024m080083 | 0.1 0. 275408850 | BALANCED DE LLANTA
B|COLOCAR CONTRA PESC 063 | 105975 | 0a7asetars | 011 0.414653:31
7| COMPROBAR BALANCED 0406 [106838 | 041350480 | 011 0126001477 qunvahiculo da la marca B
BIRETIRAR LLANTA, o | 1am | osestas |0 0. 54RRARE75
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ANEXO IV

CAMBIO DE ACEITE/FILTRO

1. Hoja de reqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia; 1 [Dey : Area de senvicio automoliiz Yidea ndm.
42
Operacidn: CAMBIO DE FILTRO/ACEITE i
ja nim Tode 1
hotas
Croquis del lugar de trabajo Marca B
Jail 2004
Operatio:

] FELIPE GIRQN

e I Ohservada por:

i ERIC GOMEZ

l Fecha

H 11/10/2004
= Carmgrobado
JESUS RAMIREZ
ROGELIO CABRERA
Mo, Descripcidn del elemento W, |C. TR [TE
TOTAL 653 7.00 Obsenvaciones

1 |COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 100 05 | 08
2| ABRR COFRE 100 014 | 014
3|COLOCAR CLBRE SALPICADERAS 10 00 | 0w
4ELEVAR LA UNDAD 100 057 | 057
5|00LOCAR CONTENEDOR: DE ACEITE 100 03| 033
B QUITAR TAPON DEL CARTER 100 042 | 042
7 |LIMPIAR E INSPECCIONAR TAPON DE CARTER 100 027 | 01
8] QUITAR FILTRO DE ACETE 10 059 | 059
9| UNTAR LUBRICANTE AL NUEVO FILTRO 100 029|029
100|COLOCAR EL NUEV FILTRO DE ACEITE 100 07 | 078
11]COLOCAR TAPON DEL CARTER 100 042 | 042
12|RETRAR EL CONTENEDOR DE ACEITE 10 014 | 014
13|BAJAR LA LNDAD 100 049 | 043
14 |VERTER ACEITE AL MOTOR 100 03 | 080
15| ENCENDER LA LNDAD 100 043 | 043
18|REISAR MIYEL DE ACHTE 10 03 | 03
17|QUITAR CUBRESALFICADERAS 110 003 | 010
11| CERRAR EL COFRE 100 014 | 014
18|RETRAR SOPORTE DE L& UNDAD 100 029 | 029
20

2. Cuadro resumen de lecturas previas
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OPERACION

CAMBIO DE FILTRO/ACEITE

MARCA B
ARD 2004 2001 2003 2002 2004
AGENCIA 1 3 2 2 3
VIDEO 4-2 72 a1 10-4 16-2
FECHA 1111072004 141072004 1602/2005 09/112004 280272008
OPERADOR FELIPE GIRON MANUEL CAMPOS ~ ROBERTO HERMWANDE]  JUAN ARMENTA  |ARTURO MARGARITO
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMPROBADO POR JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
ROGELID CABRERA | ROGELIQ CAERERA | ROGELIO CABRERA |[ROGELIO CABRERA| ROGELID CABRERA
1 2 3 4 g
elementos TR Fv | TH T By TE T Fy TE T Fv | TH T Fv | TH
Tiempo total por cadacico| 6,99 7.00) 7.02 7.00| 6.96 6.97| 7.19 7000 7.17 6.98
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0.5 10000 | 050 045 | 10500 0.50 044) 11000 043 0.46) 10500 048 047) 10500 049
2|4ERR COFRE 044 [to000| o044 o045 [ toomo]  ods o44] 1o000] o044 | ods] 1o000] 045 o16] as00] 043
3|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.09 10000 | 009 0.09 | 10000 0.09 010) 10000 010 0.04) 10000 0.09 010 10000 010
4 |[ELEvAR LA UMDAD 057 10000 | 057 0.55 | 10000 0.55 052 10500] 055 060) 8500 0.57 0.56) 10000 036
5|COLOCAR CONTENEDOR DE ACEITE 023 10000 | 023 024 | 10000 0.24 023 10000| 023 025) 9500( 0.24 026) 9500| 025
B |aUITAR TAPON DEL CARTER 042 10000 | 042 0.43 | 10000 0.43 046 9500 044 045 9500( 046 043 10000 043
7 |LIMPIAR E INSPECCIONAR TAPON DE CARTER 027 10000 | 027 0.28 | 10000 0.23 0.3 95.00( 029 0249) 9500( 0.28 0.3 9000 028
B|aUITAR FILTRO DE ACEITE 053 10000 | 059 0.64 S0.00 0.55 066 9000 059 060 10000 0.60 067| 90.00| 080
5|UNTAR LUBRICANTE AL NUEYQ FILTRO 029 [tooo0| o020 |o26 | osoo|  ogF o26) 10500 027 | 027 1oo0o| 07 025 1os00] 028
10|COLOCAR EL NUEYO FILTRO DE ACEITE 07s 10000 078 0.73 | 10500 077 076) 10000| 076 032 9500 078 085 9000 077
11 |COLOCAR TAPON DEL CARTER 042 10000 | 042 0.45 80,00 0.43 043 10000 043 0.46) 3500( 044 045) 89500 043
12 |RETIRAR: EL CONTENEDOR DE ACEITE 014 10000 0414 045 | 10000 015 014) 10000 014 013 10500 014 015) 10000 045
13|BaJAR LA UNDAD 043 10000 | 043 045 | 10500 0.47 050) 10000 050 051 10000 051 047 10500 043
14| VERTER ACEITE AL MOTOR 08 [toooo| oso0 [o7e | 10s00) 078 o76] 10500 oso | oss| gooo| of7 o7a| 1o000] o7s
15 |EMCENDER LA UNIDAD 043 10000 | 043 047 9500 045 046 95.00( 044 042 10000 042 045) 9500| 043
16 |REVISAR NIVEL DE ACEITE o3 [tooo0| os | o030 [ 1oooo] oo 027] 1oso0| o2 | o2a| 10500] 02 029 10000 029
1?_QUITAR CUBRESALPICADERAS 0.09 11000 | 010 010 | 10000 010 00d) 10000 009 0.04) 10000 0.09 010 10000 010
L EL COFRE 0.14 10000 014 045 | 10000 015 013 10500] 014 014 10000 014 013 10000 013
wi SOPORTE DE LA UNIDAD 029 10000 029 0.33 9500 0.31 0.30) 10000 030 0.249] 10000 0.29 029) 10000 029
ANEXO IV
3. Determinacion del nimero de ciclos a cronometrar.
elementos T=TMO| 5 CY t k n
1|COLOCAR SOPORTES DE L& RAMPA 0.470( 0022 0048|2776| 0050 6.98
2| ABRIR: COFRE 0.148| 0.008| 0057|2776 0050 9.85 | NOTA: 5E DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION |
3|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.094| 0005 0053|2776 0050 10.47
4|ELEVAR L& UNDAD 0.560{ 0.029] 0.082]2.776] 0.080 8.35 N= CICLOS A OBSERVAR
5|0OLOCAR CONTEMEDQR: DE ACEITE 0.242| 0.013] 0054 2776] 0050 8.95
B|QUITAR TAPON DEL CARTER 0.444| 0026) 0057)2776] 0050 9.85 TENEMOS 5 MOS FALTAN 1 MAS
7 |LIMPIAR, E INSPECCIONAR: TAPON DE CARTER 0.292| 0.018] 0081)2776] 0050 11.57
B|QUITAR FILTRO DE ACEITE 0632 0.036] 0056)2776] 0050 9.80
B|UNTAR LUBRICANTE AL NUEYO FILTRO 0266 0.015) 0057)2776] 0080 10.02
10|cOLOCAR EL NUEYO FILTRO DE ACEITE 0.788| 0.048) 00RD)2776| 0050 11.27
11]|COLOCAR TAPON DEL CARTER 0.448| 0024) 0053)2776| 0050 8.75
12|RETIRAR EL CONTENEDOR DE ACEITE 0.142| 0008) 0059 2776| 0040 10.70
13|BAJAR LA UNDAD 0.454| 0.024| 0080|2776| 0.050 7.63
14|VERTER ACEITE AL MOTOR 0.788| 0.046| 0058|2776 0050 10.52
15 |ENCENDER LA LNDAD 0.446| 0021] 0D046)2.776] 0040 6.66
16|REVISAR MIVEL DE ACEITE 0.290 0.016] 0055 2.776] 0040 9.16
17 |QUITAR CUUBRESALPICADERAS 0.094 0.005) 0053)2776] 0040 8.13
18| CERRAR EL COFFE 0.138] 0.008] 00B1)2776] 0060 11.33
19|RETIRAR SOPORTE DE LA UNDAD 0.300 0.017) 0058)2776] 0050 10.27

4. Cuadro de lecturas faltantes
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A0 202 201 2004 0 202 2002 2004

AGENCI 1 1 1 3 3 2 3

YIDED %3 411 434 471 A3 B4 4

FECHA 150312005 004 180472005 110172008 150112005 01006 A6
(OPERADOR|  FELIRE REVES OAVID JUAGUIN | JORGE RODRIGUEZ | VICTOR CORTES | ARTURD MARGARITD|  JUAN ARMENTA | SILVERIO GUEVARA
OBSERVADO FOR|  ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ | ROGELIC CABRERA | ROGELID CABRERA | JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA
COMPROBADO FOR JESUS RAMIREZ | JESUSRAMREZ | JESUSRAMREE | JESUSRAMREZ | JESUSRAMIREZ | ROGELO CABRERA | JESUS RAMIREZ
ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELIO CABRERA | ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ

i i g g 10 11 12
elementos TRIFR[TB| T | RV |TB| T | R |TB| T |F|TB T\Fv TR |TR | F¥ | TR T|Fv TB.
Tiempottslpor cadg | 6.91 6.05 118 0 680 689 700 7.00] 680 b6.00] 675 6.84] 660 6.17
1|00LOGAR SOPORTES DE LA RAMRA 049010000] nss | 044|1000| 0 | 05290000 | 052 | 051000 020 | 048 10000| ngs | 04509ms00| g7 | 04 nam| 0
2|8BRR COFRE O7) %600 o6 | 016] s500 | 045 | 01490000 | 014 | 005010000] 045 | OA4[ 10000 | 044 | O104[so000] o4 | 014[ 10000 014
3|cL0CAR CUBRE SALPICACERAS 0m000| oos | 0A0(1m0o| o0 | 01050000 | 010 | 01| %00 | 050 | 04010000 | oa0 | 01| sso0 | o4 | 008[ 10000 | 009
A[ELEVAR LA INDAD OR010600| 053 | 0A2\1os00] 05 | 0A0[4os00 | os3 | (48| w000 0s3 | 047 tooo| 0s2 | 053\ oso0| 05 | 04611000 | 031
5|COLOCAR CONTENEDOR LE ACETE 028) 9000 o | 02300 | 025 | 027 seo0 | oz | 02410000 024 | 0220000 | o2z | 0260 ss00 | 025 | 024 100m | 024
B|GUITAR TAPON DEL CARTER 047) %00 ngs | 08| tmoo| os4 | 04190000 | o4 | 040\ 10500 42 | 03910500 | o4 | 0.38|seso0| nao | 03[ 10600| 040
7 LMPIAR. E INSPECCIONAR TAPON DE CARTER 030] %00 oz | 027|tmo0| 0 | 02590000 | 025 | 0261000 02 | 02810000 02 | 026[so000| 026 | 026[1000| 0%
B|aUmAR FILTRO DE ACEE OR210000 ns2 | 0BD[toomo| oo | 0521000 | o7 | 058|10000| g | 054 1050 | osr | 082\ mooo| o5 | 0&7[om| 05
B|UNTAR LUERICANTE AL MIEVO FLTRO 0211000 oz | 02| 1o00| 07 | 026[s0s00| o | 02811000 028 | 0300 to0q0| 030 | 030[so000] 030 | 02810000 028
10|C0LOGAR EL NUEVO FILTRO DE ACETE 080 sson | o7 | 08| %o | 077 | 07990000 | o9 | 0.83) 9500 | 079 | 08010000 | 0so | 068 soo0 | 079 | 076[1m0m| 07
11{COLOGAR TAPON DEL GARTER O 1000 | o4 | 044] s500 | 042 | 046 9000 | o4 | 049 o000 | o044 | 043010000 | 043 | 041 so000| s | 080|500 | 043
12|RETIRAR EL CONTENEDOR.DF ACEITE 015) 10000 | 045 | 013[10s00| 044 | 014]90000| 014 | 013|10500| 024 | 043\ 10s00| 044 | 014{so000| 014 | 014[ 10000 | 014
13{B4JAR L& LNDAD 048] 10500 | 046 | 049010000 | 049 | 04001000 | o4 | 045110500 047 | 041 vioao| 045 | 040(1o00| 0sd | 0461050 | 047
14|VERTER ACETE AL MOTOR 075( o500 | ora | 088[ sso0 | os | 08000000 | om0 | 0682010000 | ozz | O85) oo | s | 0801000 | oso | 07610500 | 0z
15|ENCENDER LA UNDAD 040) 10500 | ng2 | 08| %000 | 043 | 042090000 | 042 | 04310000 | 043 | O45] saon | a4 | 041 sm000| og | 03[ 1000 | 040
16|REVISAR NVEL DE ACETE 07 1050 | oz | 033 soo | o | 03050000 | 030 | 03110000 o3 | 028\ 10s0| 02 | 027\ sesoo| 02 | 025[ 1000 0%
17|GUTAR CLERESALPCADERAS 0A0) 1000 | oa0 | 0.A0{too00| 00 | 00890000 | o8 | 0.09)10000| 008 | 04010000 | na0 | 009|so000| 009 | 010[ 10000 | 010
18|CERRAR EL COFRE 014) 10000 | 044 | 016] s00 | 045 | 015090000 | 015 | 004)10000] 044 | OA8[ 10000 | 045 | O14[so000] o4 | 015[10000 | 015
19|RETIRAR SOPORTE DE L& UNDAD 030|100 | 030 | 032 %m0 | 030 | 02890500 029 | 0311000 o3 | 027 10s0| 0 | 026seso0| 027 | 030[10m | 030
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ANEXO IV

5. Calificacion objetiva

Calificacidn por grado de dificultad.

elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 3 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 7 18 19
D 7] B E C C D [ D [ E B C C C [ D D

Parte del cuerpo usada

; — F F F F F F F F F F F F F F 18 [ [ TF _F

3 Uso de ambas manos

=

Coordinacidn Ojo y mano

) N
Reguerimientos de manipulacidn

=)

B Peso

TOTAL 4 7 2 1 Pl 2 2 4 2 8 2 ] i 2 7 2 2 7 4

6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 72707793
elementos T=TMO B FD FCO TN

1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 0.4692 | 1.04583 0.05 1.09813 | 0.5152036
2|ABRIFE COFRE 0.1483 | 0.95875 0.07 1.05663 | 01567327
3|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.0976 | 0.99157 0.02 1.0115 | 0.0937055
4|ELEVAR LA UNIDAD 0.5217 | 1.04167 0.01 1.05208 | 0.5483368
S5|COLOCAR COMTENEDOR DE ACEITE 0.24558 | 0.97917 0.23 1.20438 | 0.2960755
G|aUITAR TAPCHN DEL CARTER 0.4242 | 1.00417 0.02 1.02425 | 0.4344527
7|LIMPIAR E INSPECCIONMAR TAPOM DE CARTER 0.2783 | 0.97917 0.02 0.995875 | 0.2779854
S|QUITAR FILTRO DE ACEITE 0.5925 | 0.99583 0.05 1.04563 | 0.6195328
UNTAR LUBRICANTE AL MUEWD FILTRO 0.2717 1.025 0.02 1.0455 | 0.2840275
10jcoLocaR EL NUEWD FILTRO DE ACEITE 0.8042 | 0.966E7 0.05 1.015 | 0.81652292
1M|CcoLOCAR TAPCOM DEL CARTER 0.4483 0.95 0.02 0.969 0.434435
12|RETIRAR EL CONTERMEDOR DE ACEITE 0.1392 | 1.01667 0.23 1.2505 | 01740279
13|BAJAR LA UNIDAD 0.455 | 1.04583 0.01 1.05629 | 0.4805127
14|"ERTER ACEITE AL MOTOR 0.7975 1 0.02 1.02 0.81345
15|ENCENDER LA UNIDAD 0.4325 | 0.9875 0.07 1.05663 | 0.4569903
15|REVISAR NWEL DE ACEITE 0.2883 1.025 0.02 1.0455 | 0.3014525
17| QUITAR CUBRESALFPICADERAS 0.0949 | 1.00833 0.02 1.0285 | 0.0975218
18|CERRAR EL COFRE 0.1433 1 0.07 1.07 0. 1533667
19|RETIRAR SORPORTE DE LA UNIDAD 0.295 | 1.00417 0.05 1.054358 | 0.3110406

7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes variables

elementos MNP F | LF PA IL CA TV | TA|TM| MM MF =%

1|COLOCAR SOPORTES DE LA BRAMPA 5 4 2 1] i ] ] o|lolao ] 1] 11

Z|ABRIR COFRE =) 4 2 1] 1] u] ] o|jolo u] i] 11

J|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 5 4 2 i i ] ] o|jolo ] i 11

4|ELEWAR LA UNIDAD 5 4 2 a a u] a o|olao u] a 11

S|COLOCAR CONTENEDOR DE ACEITE 5 4 2 1 1] ] ] o|lolo ] 1] 12

B|QUITAR TARPOMN DEL CARTER 5 4 2 1] ] ] ] o|olo ] 1] 11

7ILIMPIAR E INSPECCIONAR TAPOMN DE CARTER 5 4 2 1] 1] ] ] o|jolo ] 1] 11

5|QUITAR FILTRO DE ACEITE o] 4 @ i 1] ] ] o|jolo ] i] 11

S|UNTAR LUBRICANTE AL NUEYD FILTRO 5 4 2 a a a ] o|olao a a 11

10{CcoLOCAR EL MUEWD FILTRO DE ACEITE 5 4 2 1] 1] 8] ] o|lolo 8] 1] 11
11{COLOCAR TAPCK DEL CARTER 5 4 2 i 1] ] ] o|olo ] 1] 11
12[RETIRAR EL CONMTENEDCOR DE ACEITE 5 4 2 1 i ] ] o|jolo ] i 12
13[BAJAR LA UNIDAD 5 4 2 1] i ] ] o|jolao ] 1] 11
14[%ERTER ACEITE AL MOTOR 5 4 2 a a u] ] o|jolao u] a 11
15[EMCENDER LA UNIDAD 5 4 2 1] 1] ] ] o|lolo ] 1] 11
16{REYISAR MIWEL DE ACEITE 5 4 2 1] 1] ] ] o|lolao ] 1] 11
17 [QUITAR CUBRESALPICADERAS 5 4 2 1] 1] ] ] o|jolo ] 1] 11
18[CERRAR EL COFRE B 4 2 a 1] ] ] o|jolao ] i] 11
19[RETIRAR SOFPCORETE DE LA LINIDAD 5 4 2 a a a ] o|olao a a 11
19{RETIRAR SOPCORETE DE LA UNIDAD 5 4 2 1] 1] u] ] o|lolo u] 1] 11




ANEXO IV

8. Calculo Tiempo estandar

Tiempo estandar = |8.075266 min

Esle g ol fismpo sstandar para realizar i proceso de

CAMBIO DE FILTRO/ACEITE

il TE
elementos T=TMO | FCO TF0TT05 Suplemertos S0T526eTT
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0468 | 1.08513 | 0515203646 0.1 0.571876047
2|ABRIR COFRE 048 | 1.05663 | 0156732708 0.1 0.173973306
3|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0098 | 1.0115 | 0098705542 0.1 0.109563151
4|ELEVAR LA UNIDAD 0522 |1.05208 | 0548536506 0.1 0.609208854
5|COLOCAR CONTENEDOR DE ACEITE 0246 | 1.20435 | 0296075521 0.12 0.331604563
5| QUITAR TAPON DEL CARTER 0424 |1.02435| 0434452708 0.1 0.452242506
7|LIMPIAR E INSPECCIONAR TAPON DE CARTER 0278 | 0.89875 | 0277985417 0n 0.308563513
8|QUITAR FILTRO DE ACEITE 0593 | 1.04563 | 0DBE19532813 0.1 0.657661422
9|UNTAR LUBRICANTE AL NUEYOD FILTRD 0272 | 10455 | 0.2840275 0.1 0.315270525
10|COLOCAR EL NUEWO FILTRO DE ACEITE 0504 | 105 | 0816228167 0.11 0.906014375
1 |COLOCAR TAPON DEL CARTER 0448 | 0,968 0.434435 0.1 0.48222285
12|RETIRAR EL CONTENEDODR DE ACEITE 0133 | 1.2505 | 0474027917 0.12 0194911267
13|BAJAR LA UNIDAD 0455 | 1.05629 | 0480612705 0.1 0.533480106
14|VERTER ACEITE AL MOTOR 0.798 1.02 081345 0.1 0.9029295
15|ENCENDER LA UNIDAD 0433 | 1.05663 | 0456990313 0.1 0.507 259247
18|REVISAR NIVEL DE ACEITE 0288 | 10455 | 0.3014525 0.1 0.334612275
17 |QUITAR CUBRESALPICADERAS 00395 | 1.0285 | D097E21792 0.11 0.108360159
18|CERRAR EL COFRE 0143 107 | 0153366667 0.1 0.170237
19|RETIRAR SOPORTE DE LA UNIDAD 0295 | 1.05438 | 0311040625 0.1 0.345255094

a un vehiculo de la marca B
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ANEXO V

1. Hoja de registro utilizada

CAMBIO DE BUJIAS

ESTUDIO DE TIEMPOS
Apenci: 3 [Departament: Area de semici ootz Videg nim.;
12
Operacidn: CAMBIO DE BUJIAS Wi 1 %A
Notas,
Croquis del lugar de frabajo Matca: B
T L |
QL lﬁ% A m
Oneratio:
ARTURO MARGARITO
Hermamienta Obsenvada por
ERIC GOMEL
Fecha;
2312004
Comprobads:
JESS RAMREZ
ROGELID CABRERA
Na. Destrigcidn del elemento Y. € TR [TB
TOTAL By a4 Dhsenvaciongs
1| ABRIR BL COFRE 100 045 | 015
2)CCLOCAR CUBRE SALPICADERAS 100 00 ot
3]6LITAR CUBIERTA DEL MOTOR 9 066 | 081
4|DESCONECTAR CABLES DE BUIAS % 138 |0y
B LITAR BIUIAS DE ENCEADIDO 3 M | 24
B|CALERAR LAS NvAS LS 100 18 |18
7] 0OLOCARLAS NAS BLUIAS 10 13 |13
Bl CONECTAR CABLES DE BLUAS 105 141 | 08
9)0LOCAR CLBIERTA DEL MOTCR 105 W m
10]UTAR CUBRE SALPICADERSS 100 0o
11|CERRAR EL COFRE 100 RER AL
17
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION CAMBIO DE BUJIAS
MARCA B
AflD 2004 200 2003 2002 2004
AGENCIA 1 1 3 3 1
VIDED 51 52 16-2 232 32-4
FECHA 12/10/2004 121042004 08/11/2004 2311172004 134122004
OPERADOR FELIPE GIRON ARTEMIO CRISANTO | ARTURD MARGARITO | ARTURD MARGARITO | JESUS FLORES
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMPROBADO POR JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR FY | TB | T | FY | THB T FY | 1B TR | TE T FY | TR
Tiempi total por cada cicla 8.46 8.46) 8.80 8.14| 8.32 8.45 8.31 841 830 8.50
1 |ABRIR. EL COFRE 0.14]10000| 0414 [0.15010000| o045 | 014 10000 | 044 | D15)10000| 045 014] 10000 | 0414
2|COLOCAR: CUBRE SALPICADERAS 01{10000| o010 |0100{ o000 | o010 | D09) 10000 | oos | 010[10000| o040 0.10] 10000 | 010
3|QUITAR CUBIERTA DEL MOTOR 0B7| 9500 | os4 |0B20{10000| og2 | OB4| 9500 | o1 | D68 om0 | os 05| 9500 | 082
4|DESCOMECTAR CABLES DE BUMIAS 0.36) 10000 | o036 [0390) 9500 | o037 | 0.36) o000 | o3 | 039) 9500 | o7 041] 9500 | 039
5|QUTAR BUUJIAS DE ENCENDIDO 23811000 | 262 |2670) so00 | 240 | 246) 10000 | 246 | 242010500 254 2.29) 11500 | 263
B|CALIBRAR LAS NYAS BLIAS 204] soon | 184 [2000) sooo | 1@ | 177 10500 | 186 | 1.82| 10000 182 1.84] 10000 | 184
7|COLOCAR LAS NYAS BUJIAS 11 10000] 140 [1.140] soo0 | 103 | 1.22] 10000 | 122 | 113|10000) 143 1.20] 9500 | 114
B|CONECTAR CABLES DE BUJAS 045 10000| o045 |04B0{10000| o046 | D44 10500 | o4 | D41)10500] 043 0.42] 10500 | 044
3|cOLOCAR CUBERTA DEL MOTOR 099]1o000| o0gs [1.020] 9500| ogr | 096 10500] 1ot | D.97)105.000 102 1.01] 9500 | 0%
10[QUITAR CUBRE SALPICADERAS 0.09]fo000| oos |0.090{10000] oos | 008 10000] ops | 010010000 o4o0 0.09] 10000 | 009
11 |CERRAR EL COFRE 04| 1o000| o014 |0160| 9500] o045 | 015 10000] o1s | D.14)100.00] o014 015 10000 | 015
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TM0D 3 CY t k n
1|ABRIR EL COFRE 0.144| 0.006| 0038]2776) 0060] 446
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0098 0.005| 0047|2776) 0050]  6.78 [ NOTA: SE DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION |
3|QUITAR CUBIERTA DEL MOTOR 0G52| 0.024] 0.037)2776] 0.050 413
4|DESCONECTAR CABLES DE BUJIAS 0382| 0.022| 0057|2776) 0050]  9.93 N=C!CLOSA OBSERVAR
5|QUITAR BUJIAS DE ENCENDIDO 2444|0141 0058]2776) 0050 10.28
GICALIBRAR LAS NWAS BUJIAS 1.894) 0.119] 0.0B3[2776| 0050) 12,10 TEMEMOS S NOZ FALTAN 7 WAS
7|COLOCAR LAS WWAS BUJIAS 1.158| 0.050| 0.043|2776| 0050] 509
5|CONECTAR CABLES DE BUJIAS 0.436| 0.021| 0045|2776) 0050]  6.97
9|COLOCAR CUBIERTA DEL MOTOR 0990 0.026| 0026|2776) 0050]  2.04
10{QUITAR CUBRE SALPICADERAS 0.092| 0.004] 0.049)2776] 0050 7.28
11|CERRAR EL COFRE 0.148| 0.008] 0057|2776) 0050  9.85
4. Cuadro de lecturas faltantes
OPERACION
MARCA ]
AD 02 2001 00 am 2000 002 002
AGENCIA 3 3 1 3 2 3 2
VIDED -1 183 493 513 524 54 533
FECHA 110172008 130172008 140172008 190172008 0012008 250172008 260172008
OPERADOR| VICTORCORTES | ABELMONTOLLA | RUBEN AGUILERA |ARTURO MARGARITO| JUANARMENTA | SILVERIO GUEVARA | GERARDO ALFARD
OBSERWADO POR| ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ERIC GOMEZ | ROGELIQ CABRERA |  JESUS RAMREZ | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ
COMPROBADC POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEL
JESUSRAMREZ | JESUS RAMIREL | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA
f 7 i 9 10 11 12
elementos Il T lmal Tl T[T [l ][tBE] TI[TE
Tiempa totel por cade cicia| 7,81 8.19] .63 812 799 8.06) 8.26 830 832 .36 630 850 832 846
| |ABRIR EL COFRE 045 10000 | 015 | 016) g0 | 045 | 0150000 | 045 | 015/ 90000] 045 | 004 10000] 044 | 015) 10000 | 045 | 016] 8500 | 045
2|COLOGAR CUBRE SALFICADERAS 010 10000 | os0 | 00910000 | oog | 00940000 ) 008 | 009070000 008 | 00010000 040 | 009 w0000 | o008 | 0.09] 10000 | o
3|QUITAR CLBIERTA DEL MOTOR 069 9000 | 0g2 | 070) somo | o3 | OF8| o0 | 0#t | 066|500 | 03 | O3 10000| o83 | 062 o000 | o2 | 0B5| 8500 | 02
4 DESCONECTAR CABLES DF BLJAS 032010500 | 034 | 036/ 10000| 03 | 03710000 | 037 | 040) 00 | 038 | 041) gso0 | 038 | 043 @000 | 039 | 044] som | 04
5 |QUITAR BLUIAS DE ENCENDIDO 231500 ) 266 | 260 w0 | 247 | 256 w00 | 242 | 244 to000| 244 | 280) o0 | 238 | 247 w000 | 247 | 243|080 25
B|CALBRAR LAS KA BUWAS TR 1000 189 | 190 %00 | 180 | 13| 1000|478 | 1.70(10500| 179 | 16B|10s00| 178 | TES toa0| 18 | 163 10sm0| 47
7COLOCAR LAS Ny AS BLIAS 096 10000 | 095 | 147 wooo | 105 | 0930000 093 | 18] 00 | 142 | 1200 10500] 128 | 1A ws00 | 12 | LA7[ 10000 | 447
B|CONECTAR CABLES DE BUJAS 04610000 | 048 | 042010500 038 | D44 0500 048 | 043090500 045 | 0420 1000] 048 | 043 w0500 | 045 | O44[ 10500 | 048
5|C0LOGAR CUBIERTA DEL MOTOR 03] 00 | 08 | 09810000 | 039 | 090 10o0| o8 | O9B[0s00) 10t | 09910000 | ose | 101 0000 4 | 1000 000 | 100
10|GUITAR CLBRE SALPICADERAS 0.40] 000 | oo | 040 11500 | o3¢ | 0090000 | 008 | 00910000 | 008 | 0400 10000] 040 | 04010000 | 040 | 0.09] 10000 | 0o
11 |CERRAR EL COFRE 016 %00 | 015 | 01510000 038 | 016 %500 | 045 | 016/ 10000 046 | 095/ 10000] 045 | O04[ 10000 | 044 | 06| 8500 | 045
5. Calificacion objetiva
Calificacion por grado de dificultad.
elermentos
Factor de dificultad 1 2 3 4 =] =] 7 =] =] 10 11
1 Parte del cuerpo usada 2 5 Z 2 B 5 = > 2 5 2 5 2 5 2 > 2 5 & > 2 5
S Pedales F F F F F F F F F F F
o o o a u] [n] o o [u] o u]
3 Uso de ambas manos H DH DH DH DH DH DH DH DH DH DH a
4 Coordinacidn Qjo ¥ mano ! o ! o o d 5 J 5 = 4 J = 4 5 J 5 ! 0 ! a
5 |Requerimientos de manipulacidn o A o 2 1 o 1 F 5 o 1 = 1 o 1 P 5 M o I 0
5 Poga W W W W W W W W
2 u] u] u] 0 o] 0 o] o] u] 0
TOTAL 7 2 =] =] 12 10 11 =] 12 2 =]
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 92112247
elementos T=Th0 By FO FCO TN

1|ABRIR EL COFRE 0.1483 | 099167 0.07 106108 | 0157394

2|COLOCAR CUBRE SALRPICADERAS 0.0951 1 0.02 1.02 0.096985

3|AUITAR CUBIERTA DEL MOTOR 0.6575 | 0.94583 0.06 1.00268 | 0.6591985

4|DESCONECTAR CABLES DE BUJIAS 0.3867 | 0.956R7 .08 1.044 0.403R78

5|EUITAR BUJNIAS DE ENCEMDIDOD 246 [1.02083 0.12 1.14333 2.8126

B|CALIBRAR LAS MwAS BUJIAS 1.7717 | 1.02083 .1 112292 1989434

JCOLOCAR LAS NYAS BUJIAS 1.1333 | 0.98333 0.1 1.0915 | 1.2370333

BlCOMECTAR CABLES DE BUJIAS 0.435 | 1.04167 0.08 1.125 0. 489375

S|COLOCAR CUBIERTA DEL MOTOR 0985 |1.00833 012 112933 | 1.1123933

10|QUITAR CUBRE SALPICADERAS 0.0943 | 1.00417 0.02 1.02425 | 0.0965356
11|CERRAR EL COFRE 01517 | 0.98333 .05 1.0325 | 01565958

7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes variables
elementos MNP F TP LP | PA | IL | CA|TY | TA|TM| MM hF 23
1|&BRIR EL COFRE 5 4 2 1] 1] 1] 1] gjofao 1] 1] 1"
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 5 4 210 ] 0| 0|0]|0]|0 0 ] 11
3|RUITAR CUBIERTA DEL MOTOR 5 4 2 0 ] 0| 0]|]0]|0]|0 0 i} 11
A |DESCONECTAR CABLES DE BUJAS o) 4 2 I} 0 0 0 0 0 0 0 0 1
5 [aUIT AR BUJAS DE ENCENDIDO 5 4 210 i 0| 0|0|0]a0 0 ] 11
B [CALIERAR LAS NWAS BUJAS 5 4 20 0 ] 0| 0|00 0 i] 11
TCOLOCAR LAS NWAS BUJIAS o) 4 2 I} I} 0 0 0 0 0 0 0 1
B|coNECTAR CABLES DE BUJIAS 5 4 2 1] 1] 1] 1] gjofao 1] 1] 1
9[coLoCAR CUBIERTA DEL MOTOR 5 4 210 I 0| 0|0|0]a0 0 ] 11
10 [QUITAR CUBRE SALPICADERAS 5 4 21 0 ] 0| 0D|0]0]|0O 0 i} 11
11|CERRAR EL COFRE 5 4 210 0 0| 0|0|0]|a0 0 0 1
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
T=THO | FCO Suplemert

RiAents 92012066 || 102240937
1 |AERR EL COFFE 48 1008 | misamaz | 001 | DO7ARO7AT Tiernpo estandar = |10.22446 min
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 00% | 102 | (00%3%5 on 010765335
3 TR CUBERTA DEL MOTOR 0658|1005 | ogssaesdz | 01 | 07317103 Este a5l iempn asidndar para realizar el proceso o
4|DESCONECTAR CABLES DE LIS D387 | 1044 | D403E on 0.4430843
5)QUITAR BULIAS DE ENCENDIDO 240 |1433] 18 01 3171588 \ CAMEBIO DE BUJIAS
B|CALIBRAR LAS MyAS BLJAS 1772 || s | 01 22082
7|eoLocAR LAS NvAS BLUAS 145 | 10ms | 1amens | 00 1373107 g unvehiculo de la marca B
B|CONECTAR CABLES DE BUJIAS 0435 | 145 | o4ei | 0N 05432062
9|COLOCAR CUBIERTA DEL MOTOR 098 11283 1w | 01 12347560
10|GUITAR CUBRE SALPICADERAS 003 |102425) 0096s3saes | 0.1 0107154474
11| CERRAR EL COFRE 0452 | 10325 | 0156895833 | 0.1 0173821375
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ANEXO VI

CAMBIO DE FILTRO DE AIRE

1. Hoja de registro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 1 [Departamenta: Area de semicio automotniz Video nim.;
11
Operacidn: CAMBIO DE FILTRO DE AIRE Heirs
ganim: 1 de 1
Notas:
Croquis del lugar de trabajo Warca: B
Afio: 2004
- Operario;
1 e ARON AREL
H 2 Herrarmienta Obserada por:
i i ERIC GOMEZ
} P 8 Fecha
T = S 041072004
4 (: Comprobade:
’:_J JESUS RAMREZ
= ROGELIO CABRERA
Ho. Descripcion del elemento V., |C. TR |TB
TOTAL 452 428 Obsenaciones
1|4BRR EL COFRE 100 014 | 014
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 100 009 | 008
3] QUITAR TAPA DE FILTRO OE ARE 95 06 | 064
4)QUITAR: FILTRY) DE ARE 95 092 | 067
5|LIMPIAR CONTENEDOR FILTRO DE ARE 108 052 | 055
B]COLOCAR FILTRO DE AIRE a0 072 | 065
7|COLOCAR TAPA FILTRO DE AIRE a0 10| 0w
8] aUITAR CUERE SALPICADERAS 100 008 | 008
9]CERRAR EL COFRE 100 015 | 015
10
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION CAMBIO DE FILTRO DE AIRE
MARCA B
Aflo 2004 200 2003 2002 2004
AGENCIA 1 1 1 2 2
YIDED 1-1 52 53 8- 10-4
FECHA 04110/2004 12010/2004 121072004 2010/2004 2510/2004
DPERADDR ARON ARIEL ARTEMIO CRISANTD YICTOR CORTEZ | GERARDO ALFARD | JUAN ARMENTA,
OBSERVADD POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEL
COMPROBADD ORI ESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ | JESUS RAMIREZ | JESUS RAMIREZ
ROGELIO CABRERA | ROGELIQ CABRERA | ROGELIO CABRERA |ROGELIO CABRERA| ROGELIO CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR [ R | TB | T | F¥ TE T Fv |TB | T | FY |TEB | T Fv | TB
Tiempo total por cadacicla| 4,52 4.28| 4.38 4.33| 4.19 4.38| 4.34 4301 451 4.38
| 1|#BRR EL COFRE 0.714| 10000 | o044 | 0.15] 95.00] 044 0.14] 100.00] o414 | D.15] 55.00) o144 | 0.13[105.00] o044
| 2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.09] 10000 | 009 | 0.09]100.00] 008 0.08 105.00) oos | 0.09(100.00) oog | 0.09]100.00 004
|_3|aUITAR TAP& DE FILTRO DE ARE 0.92] 9500 | o7 | 0.90/100.00] 080 0.86] 110.00] ogs | 0.92] 95.00) og7 | 1.01] 90.00] o9
| 4]QUITaR FILTRO DE ARE 0.52| 10500 | 055 | 0.54/100.00] 054 0.48| 110.00) os3 | 0.49[110.00) os4 | 0.55]100.00 oss
| 5|LIMPIAR CONTENEDOR FILTRO DE AIRE 0.88] 9500 | o84 | 08210000 o082 0.86| 9500 os2 | 0.83[100.00) oss | 0.84]100.00] os4
| B|COLOCAR FILTRO DE AIRE 072 sooo | oes | 0.6R[100.00) 066 0.85| 10000) oes | D.6G| 55.00) ogs | 0.69] 9500 ose
|7 |COLOCAR TAPA FILTRO DE &IRE 101) soo0 | og | 099 9500 o094 0.89] 11000 ogs | 0.95(100.00) oss | 0.96]100.00] ogs
|_8|aUITAR CUBRE SALPICADERAS 0.09] 10000 [ 003 | 0.100100.00] 040 0.10{ 100.00) o4o | 0.09]100.00) oog | 0.10{100.00 040
9|CERRAR EL COFRE 0.150 10000 | o5 | 0.13]105.00] 044 0.03] 105.00] 044 | 0.14{100.00) 044 | 0.4 100.00] 044
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=IMO| S Cy | t k N
1|1ABRIR EL COFRE 0.142| 0.008] 0089|2775 0050 10.70
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.088| 0.004] 0081|2775 0.050 7.96 | MOTA: SE DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION |
J|CGLITAR TAPA DE FILTRO DE AIRE 0.846| 0024 0028|2775 0.050 2.50
A|CLITAR FILTRO DE AIRE 0.922| 0055 0.080|2.775| 0060 10.95 N=Cﬂ(105 A OBSERVAR
A|LIMPIAR CONTENEDOR FILTRO DE AIRE 0516| 0030 0.089| 2.775| 0060 0.77
B|COLOCAR FILTRO DE AIRE 0.680| 0027 0.040|2.776| 0050 5.00 TENEMOS & NOS FALTAN B MAS
7|COLOCAR TAPA FILTRO DE AIRE 0.90| 0046 0048|2775 0050 702
B|GLITAR CUBRE SALPICADERAS 0.096| 0005 0057|2776 0.050 10.03
9|CERRAR EL COFRE 0.138| 0.008] 0081|2775 0.050 11.33

4. Cuadro de lecturas faltantes

OPERACION
MARCA
A0 2002 2001 2004 2002 2004 2000
AGENCIA 2 3 3 3 1 1
YIDED 14-2 162 193 232 %3 M
FECHA 021172004 03/11/2004 15172004 31172004 301172004 131272004
OPERADOR| JOSEDEJESUS | ARTURC MARGARITO | GERARDO RAMIREZ |ARTURC MARGARITO| JULIO HERMANDEZ | JESUS FLORES
OBSERVADO POR|  ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMPRORADO POR JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ | JESUS RAMIREZ | JESUS RAMIREZ
ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA
B 7 g 9 1
elementos TR [TEB | T | |TB | T |F|TE TR |TEB | T | FV|TB|TR | FV |TB
Tiempo total por cadaciclo| 4,28 4129 430 435 438 44 43 430 42 4300 419 123
1 |ABRR EL COFRE 014)10000] 014 15| 00 | 014 015 9500 | 014 014] 1000 | 014 014] 1000 | 014 (18] w500 | 014
2\COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 009010000 ooa 008] 10500 008 0.08] 10500 | 008 009] 1oo00 | ooa 010] w00 | 040 010] w500 | 040
3|QLITAR TAPA OF FILTRO DE AIRE 010000 om 09| &0 | 0% 09| %500 | 0@ 093] w500 | 0se 092) w500 | 087 094] w500 | nsa
4)aUITAR FLTRO DE AIRE 022010500 nss 051] 10500 | 054 0.50] 11000 | 08 053] 10000 | 0s3 050] 10500 | 053 053] 10000 | 0s3
£ |LIMPLAR CONTENEDOR FILTRO OF ARE 085 900 om 183 10000 | 083 086 w500 | 0m2 087] w500 | 083 (185] %500 | 0@t (53] 11500 | 072
B|COLOCAR FILTRO DE AIRE 06110500 084 B3| 0500 | 086 0BG 10000 | 083 (BB 10000 | 086 B3| 10500 | 086 0B4| 10000 | 054
7 |GOLOCAR TAPA FILTRO DE ARE 093010000 ngs 090] 10500 | 085 0.96) 10000 | 0gs 093] 10000 | 093 092] 10500 | 097 (0.95] 10000 | 098
B |QUITAR CUBRE SALPICADERAS 003)10000] ona 010] 10000 | 040 0.09] 1000 | ong 010] 10000 | 040 009] 10000 | oog 010] 10000 | 040
9|CERRAR EL COFRE 044{10000] 014 015 10000 | 045 014] o000 | 014 014] 10000 | 014 014] 10000 | 044 0.15] 10000 | 045
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grado de dificultad.
elermentos
Factor de dificultad 1 = 3 4 =] B 7 8 =]
1 FParte del cuerpo usada b = = 5 2 = = = = o5 3 5 2 = = = 2 =
= Eedales ) DF DF DF DF DF DF DF DF 0
3 Uso de ambas manos C DH DH DH DH DH DH DH DH a
4 Coordinacidn Qjo ¥ mano o ! o ! a ! a ! a ! o l o ! a ! a
5 |Reguerimientos de manipulacian o Bl o = 1 il o i o Bl o = 1 i o i o
& Paso W pUY W W R Rt W
=2 u] u] u] a u] [u] u] u]
TOTAL il 2 =} 2 2 2 =3 =2 =)
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 4.4940355
elementos T=TM0D B FD FCO TN
1|ABRIR EL COFRE 0.1436 | 0.98182 0.07 1.05055 | 0.1508965
2|COLOCAR CUBRE SALRICADERAS 0.0891 | 1.00455 0.0z 1.02464 | 0.0912858
3|QUITAR TAPA DE FILTRO DE AIRE 0.5291 | 0.986536 0.05 1.04555 | 0.8668522
4|QUITAR FILTRC DE AIRE 0.9291 | 0.96515 0.0z 0.85755 | 0.9175195
5|LIMPIAR CONTEMEDOR FILTRO DE AIRE 0.5155 | 1.04545 0.0z 1.056365 | 0.549652
G|COLOCAR FILTRC DE AIRE 0.6564 | 0.99545 0.0z 1.01536 | 0.6664478
7|COLOCAR TAPA FILTRO DE AIRE 0.9436 | 1.00455 0.05 1.05452 | 1.0048012
8|QUITAR CUBRE SALPICADERAS 0.0954 1 0.0z 1.02 | 0.0972709
S|CERRAR EL COFRE 0.1409 | 1.00909 0.05 1.05555 | 0.14929595
7. Célculo de suplementos
Suplementos
constantes variables
elementos MNP F ITP] LP [ PA] IL [CA|TY [TA|[TM] M ME | 2%
1 |4BRIR EL COFRE 5 4 |21 0 o (o |(0j0j0]0 1] 0 11
2|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 5 4 210 g |0 |0j0j0]0 1] o 11
3|QUITAR TAPA DE FILTRO DE AIRE 5 4 210 0 0|0 |0|o0|D 0 I 11
4|QUITAR FILTRO DE AIRE 5 4 210 a o |og|jo0|o8/0 g a 11
5 |LIMPIAR COMTENEDOR FILTRO DE AIRE 5 4 1210 0|0 |[0Jj0|5]0 1] 1] 16
B|COLOCAR FILTRO DE ARE 5 4 1210 g |0 |0j0j0]0 1] o 11
7 |COLOCAR TAPA FILTRO DE AIRE 5 4 210 I 0|0 |0|o|D 1 I 11
8 [QUITAR CUBRE SALPICADERAS) 5 4 210 a o |6 |0 |o6/0 1] a 11
9|CERRAR EL COFRE 5 4 1210 o (o |(0j0oj0]a0 1] 0 11
8. Célculo Tiempo estandar
™ TE
T=TMO | FCO Suplemert
Elpmens I o it I TR T
1| BRI EL COFRE 0144 |106058 | o1soesesae | 001 | DIG749R147 Tiernon estandar = |5.015862 min
2|COLOCAR CUBRE SALFICACERAS 0089 | 10Mp4 | 008zesres | 01 0103721
3|UITAR TARA O FILTRO DE ARE 06w | 1mss] omeesns | 001 | D9E2NEAT Este a5 8! fismpo estindar para realizar el proceso o
4)QUITAR FILTRY) DE ARE 0829 | 088755 | 0a7aissd | 041 101544585
§|LIMPIAF: CONTENEDOR: FILTR) DE AIRE 0515 | 10863 | 054981933 | 016 0R37607901 \ CAMBIO DE FILTRO DE AIRE
| COLOCAR FILTRY) DE ARE D6 | 101536 Deeeuren | 011 0.739757023
7 |COLOCAR T4PA FLTRO DE ARE os¢ 10662 | 1oeonts? | 041 | 1115329284 & un vehiculo de [a marca B
B QUITAR CUBRE SALPICADERAS Dog | 02 | operaroges | O 0.107970708
3| CERRAR EL COFRE D41 | 105855 | D1agamser | 001 0.185722841
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ANEXO VII

CAMBIO DE FILTRO DE COMBUSTIBLE

1. Hoja de registro utilizada

ESTUDI0 DF TIEMPOS
Agencia; 3 Depataments: Area e semich automoniz Yideo nim.;
411
Operacicr: CAMBIO FILTRO DE COMBUSTIBLE .
anim: 1 de
Notas:
Craquis del lugar de trabajo Marca. B
C @iﬁ% At il
Operanc:
\D ‘ VICTOR CORTES
Hetrarmienta ‘
Q (bservado por
| 37 ROGELID CABRERA
: Fecha:
T Cantenedar, desarmador plang, 101200
0 finzzs Comprobad:
ERIC GOMEZ
i JESUS RAMIREZ
o, Descrpcion del elernerto . G TR|TE
TOTAL 418 422 Obsenaciongs
11COLOCAR SORCRTES OE LA RANPA 115 043 0.8
2 ELEVAR INDAD 00 [0A0) 081 o puardo el fito en bolsa de nlastica
3| COLOCAR CONTENEDOR ] 017 015
4| CUITAR FILTRO DE COMBLETELE 0 159018
B COLOCAR EL NYE) FLTRO DE COMBLSTRLE m| |08 08
o [RETRAR CONTENEDOR % 014 013
7 BAJR UNDAD 0 04 040
B |RETRAR SCPCRTES DF LA RAMPA il 03 03
E

2. Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION CAMBIO FILTRO DE COMBUSTIBLE
MARCA B
ARD 2000 2003 2000 2002 2001
AGEMNCIA, 1 2 3 3 1
YIDED 1-1 10-4 16-2 23-2 26-3
FECHA 04/10/2004 25/10/2004 08/11/2004 231172004 30/11/2004
OPERADOR ARON ARIEL JUAN ARMENTA ARTURO MARGARITORRTURD MARGARITY JULIO HERMANDEZ
OBSERYADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ

COMPROBADC POR

ROGELIO CABRERA

ROGELIO CABRERA

ROGELIO CABRERA

ROGELIO CABRERA

ROGELIO CABRERA

JESUS RAMIREZ

JESUS RAMIREZ

JESUS RAMIREZ

JESUS RAMIREZ

JESUS RAMIREZ

1 2 3 4 5
elementos T.R. Fy T.B. T Fy' TEB. T Fy' T.B. T Fv | TB. T Fv | T8
Tiempo tatal por cada ciclo 4.37 4.31] 4.4 4.49) 4.48 4.60| 4.46 4.46 4.21 4.11

1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0.51[ 10000 | o051 0.48] 9500 o045 0.47] 115.00| os4 | 0.50{100.00] 050 0.51[100.00] 051
2|ELEVAR UNIDAD 0.57]| 10000 [ 057 0.58| 90.00) os2 0.56| 100.00| 0.6 0.55) 95.00] os2 055 95.00| os2
3[COLOCAR CONTEMEDOR 0.17) 10000 | 047 0.16) 100.00 016 0.16) 100.00] o045 0.16(100.00) 0418 0.15) 8500| 043
4[QUITAR FILTRO DE COMBUSTIBLE 1.34| gs.00 1.27 1.40(115.00 161 1.47] 95.00| 140 1.410100.00] 1.4 1.25(100.00) 125
5[COLOCAR EL NWO FILTRO DE COMBUSTIBLE 0.517) 9s5.00 0.77 0.52) 100.00 052 0.87) 110.00] o085 0.91(100.00] o081 0.81) 100.00] 081
G|RETIRAR CONTENEDOR 0.15) 11000 | 047 0.14)100.00 014 0.14) 100.00] o044 014 95.00) 043 0.15) 9000 o414
7 [BAJAR UNIDAD 0.49) 10000 | 048 0.45) 90.00 043 0.48) 100.00) 045 0.453[100.00) o048 0.45) 9500 o043
S|RETIRAR SOPORTES DE L& RAMPA 0.33) 11000 | 038 0.35) 100.00 035 0.33) 110.00] o35 0.31(110.00] 034 0.34] 9500] o032
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3. Determinacién del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO| 3 CV t k i
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA (0.454) 0.018] 0037|2776 0.050 417
2|ELEVAR UNIDAD [562| 0.013] 0.023]2.776| 0.050 1.66 | NOTA; SE DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION |
3|COLOCAR CONTENEDOR 0.160| 0.007| 0.044|2776| 0.080 6.02
4|QAUITAR FILTRO DE COMBUSTIBLE 1.374| 0.083] 00612776 0.050 11.32 N=|I|CICLOSA OBSERVAR
5|COLOCAR EL NvO FILTRO DE COMBUSTIBLE 0.844| 0.044| 0053|2776 0.050 8.57
G|RETIRAR CONTENEDOR (144 0,005 0.033]|2.776| 0.050 1.46 TENEMOS & NOS FALTAN 6 MAS
7 |BAJAR UNIDAD 0.476] 0.015] 0.032|2.776| 0.050 313
3|RETIRAR SOPORTES DE LA RAMPA, (0.332] 0.015] 0.045]2.776| 0.050 6.15
4. Cuadro de lecturas faltantes
ARD 200 2004 2002 2003 2002 03
AGENCIA 1 1 3 P 2 2
YIDED 32 423 471 723 1133 124.2
FECHA 21120004 030172005 2005 1024005 23032005 (RD4£2005
OPERADOR|  JUAN MIGUEL RUBEN AGUILERA | WICTOR CORTES MIGUEL ANGEL JUAN ARMENTA, JUAN JESUS
OBSERVADO POR|  ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ | JESUSRAMIREZ | JESUS RAMIREZ
COMPROBADO POR ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ | JESUSRAMIREZ | JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA
] 7 ] 9 10 11
elementos TRAVRY |TEB | T | R |TB | T [ |[TE| T | F|TB| T |F |[TE|TR | FY|TH
Tiempo total por cada cic| 4,57 4 4N 423 418 4220 41 413 428 4.21) 450 M
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 053110000) 053 | 048/ 10000 o048 | 043 11500 | 049 0510000 | 080 | 04110000 o4 | 04910000 | 049
2|ELEVAR LUNIDAD 054(10000) os4 | 053 1o00| oss | 051 so000| o5 | 049)10000| 049 | 0.44] 40500 | 046 | 052|10000| 052
3|COLOGAR COWTENEDOR 017010000) oar | 06| 1o000| 046 | 07| 9000 | 045 | 0A7|10s00| 048 | 0.18] so0o0 | 048 | 0.18|10500| 0419
4|QUITAR FILTRO DE COMBLSTIBLE TE6(10000) 156 | 126) 500 | 120 | 129010000 129 | 12310000 123 | 131 %500 | 124 | 136|100 13
5|COLOGAR EL NYO FILTRO DE COMBUSTIBLE | 0.84| 11000) 092 | 08610000 | oss | 08240000 | ogz | 080) 9500 | 075 | 087] 9500 | og3 | 100] %500 | 095
B |RETIRAR COWTENEDOR 015(10000) 045 | 0410000 | os¢ | 0704|9500 | 043 | 044 9500 | 043 | 0.15] 9500 | 044 | 047[10500| 048
7|BAJAR LUNIDAD 044010000) 044 | 047 000 | o042 | 049{10000| 049 | 050) %500 | 048 | 053)10500) o6 | 047|10500| 043
8|RETIRAR SOPORTES DE LA RAMPA 034012500) 043 | 033 1500| 039 | 033 so000| 033 | 036|10000| 03 | 0.39] 0000 039 | 038]10500| 040
5. Calificacion objetiva
Calificacidn por grado de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 B Z [al
D B E 5] 5] E B D
1 Parte del cuerpo usada £ ] g 5 g ] 5
F F F F F F F F
2 Fedales 0 0 0 0 0 0 o
H H H H H H H H
3 Jso de ambas manos o o 0 0 0 o o
i e o I I J J | | |
4 Coordinacidn Ojo y mano 0 0 o 5 o 0 0
5 |Requerimientos de manipulacidn| N N L 2 2 N N L
0 0 1] 1 ] 0 1]
B B W Wy Wy Wy Wy Wy W Wiy
0 0 15 ] 15 0 ]
TOTAL 5 1 23 11 1 23 1 5
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 4.7301967
elementos T=ThO B FD FCO TH

1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 04827 | 1.02273 0.05 1.07386 | 0.5183833
2|[ELEVAR LNIDAD 0.5309 | 0.99545 0.01 1.00541 | 0.5337808
FCOLOCAR CONTEREDOR 01664 | 0.956365 0.23 1.21323 | 0.2018369
A[2UNTAR FILTRO DE COMBUSTIBLE 1.3518 | 0.99545 .11 110495 | 1. 4936976
S(COLOCAR EL WYO FILTRO DE COMBUSTIBLE | 0.8555 1 0.11 1.11 0.9495545
G|RETIRAR CONTERNEDOR 01464 | 0.95636 0.23 1.21323 | 01775724
7 BAJAR LRIDAD 04745 | 095182 0.01 099164 [ 04705765
B{RETIRAR SOFPORTES DE LA BRAMPA 0.3445 | 1.05364 0.05 1.11682 | 0.38347946

7. Célculo de suplementos

Suplementos
constantes vatiables

elementos MNP F TR LP | PA | IL | CA | TY | TA | Th| i hF Z%
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 2] 4 2 0 1] ] 1] ] ] 0 0 1] "
2[eLEvar UNDAD 5 1 210 1] i] 0o |lof|o]o 0 1] 11
3|coLocAR CONTENEDOR 5 4 2 1 1] 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 12
4|@UTAR FILTRO DE COMBUSTIBLE g 4 2 0 ] ] ] ] ] ] 0 ] ]
A|COLOCAR EL NYO FILTRO DE COMBUSTIBLE 5 4 2 0 1] ] ] ] ] 1] 0 1] i
G |RETIRAR COMTENEDOR 5 4 2 1 1] ] 1] 1] 0 1] 1] 1] 12
7 [BAJAR UMIDAD 5 4 2 0 0 0 0 o|jo|0 0 0 11
B |RETIRAR SOPORTES DE L& RAMPA, 5 4 2 0 1] ] 1] ] ] ] 0 ] bl

8. Calculo Tiempo estandar
™ 1E
elementos T=TMO | FCO Suplementos
473019669 ’ 524312423

1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAVRA 04g3 | 1076 | ostemsee | 011 | 0675405424 Tiempo estandar = |5.254312 fin
2[ELEVAR UNDAD 053 | 100541 | 053378086 | 0.1 0592496717
3|COLOCAR CONTENEDOR: 066 |13 | oaosseent | 042 | 0226067309 Esta g5 alfismpo astandar para realizar el proceso ds
4|QUITAR FLTRO DE COMBLSTIBLE 1362 (110405 | 140360764 | 0.1 1 B5A004385
5|COLOCAR ELNVO FLTRODE COMBUSTLE | 0855 | 101 | o4esaesds | 011 1054005545 | CAMBIO FILTRO DE COMBUSTIBLE
B|RETIRAR CONTENEDOR 0146 (11323 | 0arraraess | 012 0.198831038
7|B4JAR LNDAD 0475 |0amed| oarosresag | 0.1 0522939047 a un vehiculo de la marca B
B|RETIR AR SOPORTES DE LA RAMPA 0345 [121882 | Ossaradezs | 011 0420122037

116



ANEXO VI

CAMBIO DE LA CAJA DE DIRECCION

1. Hoja de reqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 2 [Departamento: Area de semvicio automotriz Yideo ndm.
792
Operacién: CAMBIO DE CAJA DE DIRECCION B
aja ndrn.; 1 de 1
Motas:
Craguiz del lugar de trabajo Marca: B
< T > Afio: 2001 .
Operario;
‘DE;n AT—— PEDRO SANCHEZ
Observada por:
Dado 172, et 1/2, pistola de JESUS RAMIREZ
158m 3.5m :
impacta, lampara Dado 17mm, Dado |Fecha:
18mm, llave 18, matraca,Dado 16 = 170252005
716, matraca,desarmador Comprobada:
planao,Dada 1/2 ext. Larga Dato 18 ROGELID CABRERA
=86 llawve 17 mm y 34 ERIC GOMEZ
Mo, Descripcidn del elemento Y. .. TR [TH
TOTAL A7 86| BA.2 Observaciones
1| &FLOJAR EL COPLE DE LA DIRECCION 95 07s | on
2 [DESMONTAR LLANTAS DELANTERAS 100 094 | 094
3|DESTORMILLAR YARILLAS DE DIRECCION DELANTERAS 100 086 | 086 EL TRABAJC SE SUSPENDIO
4 |DESTORMILLAR Y ARILLAS EST.AMORT |20 DELANTERAS 105 087 | 070 DEIDO A LA FALTA DE EQUIPD
5 |DESACOPLAR TERMMALES DE LA DIRECCION 95 026 | 025
G [DESATORMLLAR TOLY A5 PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA, 100 350 | as0 | LA FALTA DE TORRES IMPIDE BAJAR L
7 [QUITAR SOPORTE INFERIOR DEL MOTOR 105 055 | 058 EL BASTIDOR DEL MOTOR
B |@UITAR BUJES DEL ESCAPE 100 120 | 120
9|CESATORMLLAR BASE DEL ESCAPE 105 33 | 348
10|QUITAR 3 TORMNILLOS BARRA ESTABILIZADCRA, 105 140 | 200
11 |DESMONTAR SOPORTE SUPERICR DEL MOTOR 100 385 | 385
12 |DESTORMILLAR PTE CEMTRAL CAJA DIRECCION 95 o0& | orr
13 |DESCOMECTAR MANGUER 2, RETORNC/PRESION 100 385 | 385
14 |DESTORMILLAR 4.4 DE DIRECCION 100 3.30 | 330
15 |PREPARAR LA N CAJA DE DIRECCION 100 212 | 212
16 |ATORMLLAR CAJA DE L& DIRECCION 105 am | 316
17 |COLOCAR EMPAQUE SUP CAJS DE TRANSMISION 105 141 | 148
18 |COMNECTAR MANGUERAS RETORMOPRESION 95 457 | 434
159 |ATORMLLAR SOPORTE DEL MOTOR 100 422 | 422
20|SUBIR EL MOTOR COM SOPORTE HIDRAULICO 100 219 | 219
21|ATCRMLLAR BARRA ESTABILIZADORA 100 8E1 | 881
22|COLOCAR BUJES DEL ESCAPE 105 120 | 1.26
23| ATORMILLAR BASE DEL ESCAPE DE LA UNDAD 105 339 | 356
24| ATORMLLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR Y LLANTA DERECHA 100 430 | 430
25|&COPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 95 03 | 029
26 |ATORMLLAR VARILLAS EST AMORTIGUADOR DELANTERAS 95 171 | 182
27 |ATORMILLAR YARILLAS DIRECCION DELANTERAS 100 085 | 085
28| ATCRMLLAR LLANTAS DELANTERAS 100 111 [ 1n
29| APRETAR COPLE DE LA DIRECCION 105 1.39 | 146
J0|AGREGAR LIGUIDO A LA TRANSMISION ¥ REVISAR FUNCIONAMENTC 95 172 | 183
nota: % = valaracidn .= Cronometraje T.R. = Tiempa Registrado T.B. = Tiempa hasico
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2.

Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION CAMBIO DE CAJA DE DIRECCION
MARCA B
Aflo 20m 2004 2004 20 2003
AGENCIA, 1 1 3 2 2
YIDED 41 323 58-1 79-2 811
FECHA 0811042004 10/12/2004 27/01/2005 1700242005 28022005
OFERADOR ARON ARIEL DAVID JUAQUIN FIDEL CONTRERAS | PEDRO SANCHEZ | PEDROD SAMCHEZ
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
COMPROBADD POR _ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR Fv | THB T Fy TR T Y | TH T FY | TH T Fv | TB
Tiempo total por cada cicla|  67.44 67.61]  66.93 65.99| 67.84 66.78| 67.86 68.20| 66.64 66.46
1|AFLOJAR EL COPLE DE LA DIRECCION 0.69] 10500 | 072 0.71] 100,00 07 0.72| 10000 | 072 0.75) 9500 | om 0.64] 10500 | 087
2|DESMONTAR LLANTAS DELANTERAS 0.95) 10000 | 085 1.00] nes 001 098] nas 0.01 0.94] 10000 | 094 0.92] 10500 | o087
3|DESTORMILLAR VARILLAS DE DIRECCION DELANTERAS 0.84] 10000 | 084 0.80] 100,00 080 0.82| 10000 | 082 0.86] 10000 | 088 0.90] ss00 | ose
4|{DESTORNILLAR VARILLAS EST AMORT 1ZQ DELANTERAS 0.71] 10000 ont 0.65] 105.00 068 0.69] 10000 | g9 0.67| 10500 [ 070 0.73 10000 | 073
5|DESACOPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 0.29] 10000 | 029 0.31] 100,00 031 0.28] sso0 | o027 0.26] 9500 | 025 0.30] 10000 | 030
B|DESATORNILLAR TOLYAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA| 3.80| g500 | 381 3.70| s5.00 352 3.90) gsoo | 3n 3.50] 10000 | 3s0 3.60] 10000 | 360
7|QUITAR S0PORTE INFERIOR DEL MOTOR 06110000 | 081 0.60] 100,00 050 0.55] 10000 | 058 0.55] 105,00 | 058 0.56] 10500 | 058
B|QUITAR BUJES DEL ESCAPE 12110000 [ 121 1.20] 100,00 120 1.10] 10500 | 148 1.20{ 10000 | 120 1.22) 9500 | 148
5|DESATORMILLAR BASE DEL ESCAPE 3.32[ 10500 | 349 3.50{ 100,00 350 3.20] 10500 | 33 3.31] 10500 | 348 325010500 | 34
10[QUITAR 3 TORNILLOS BARRA ESTABILIZADORA 211 10000] 211 2.21| .00 210 2.15] 10000 | 245 1.90[ 10500 | 200 2.08] 10000 | 205
11[DESMONTAR SOPORTE SUPERIOR DEL MOTOR 3.70[ 10500 | 389 3.55| 105.00 373 3.90| 10000 | 380 3.85] 10000 | 385 3.95] 10000 | 385
12|DESTORNILLAR PTE CENTRAL CAJA DIRECCION 0.76{ 10000 | 078 0.70{ 100,00 070 0.79] sso0 | 075 0.61] 8500 | 077 0.75) 9500 | on
13|DESCONECTAR MANGUERA RETORNO/PRESION 36710500 | 385 4.10] 9500 390 375 1000 | 375 3.85( 10000 | 385 3.81] 10000 | 38
14[DESTORNILLAR CAJA DE DIRECCION 3.30) 10000 | 330 3.10] 105.00 326 3.15] 10500 | 33 3.30{ 10000 | 330 3.80] ss00 | 333
15[PREPARAR LA hvA CAJA DE DIRECCION 1.89] sso0 | 180 2.00] 100,00 200 2.10] 10000 | 240 21210000 | 242 1.98] 10000 | 198
16|ATORNILLAR CAJA DE LA DIRECCION 329 gs00 | 313 2.98] 105.00 343 325 sso0 | 309 3.01] 10500 [ 348 295010500 | 340
17|COLOCAR EMPAQUE SUP CAJA DE TRANSMISION 1.48) 10000 [ 148 1.35] 10500 142 152 10000 | 152 1.4 10500 | 148 1.55) 10000 | 155
1B[CONECTAR MANGUERAS RETORNO/PRESION 415010500 | 436 4.21] 100,00 421 4.42] gm0 | 420 4.57] 8500 | 434 4.49) 8500 | 427
19[ATORNILLAR SOPORTE DEL MOTOR 4.28| 10000 | 428 4.12] 100,00 412 3.95] 10500 | 445 4.22 10000 | 422 4.28] 10000 | 428
20|SUBIR EL MOTOR COM SOPORTE HIDRAULICO 222\ 10000| 222 2.45] 9500 233 212| 10000 | 242 2.19] 10000 | 248 2.09] 10500 | 248
21 |ATORMILLAR BARRA ESTABILIZADORA 8.08 10000 | 808 772 100,00 772 B.55] 10000 | 855 B.61] 10000 | 881 7.29) 10000 | 729
22|COLOCAR BUJES DEL ESCAPE 1.36) 10000 | 13 1.31] 100.00 13 1.42] 9500 | 13 1.20[ 10500 | 126 1.34] 8500 | 127
23|ATORMILLAR BASE DEL ESCAPE DE LA UNIDAD 3.50) 9500 | 333 3.35] 100,00 335 3.25) 10500 | 34 3.39] 10500 | 356 3.19] 10500 | 335
24| ATORMILLAR TOLYAS PROTECTORAS MOTCR Y LLANTA DERECHA 4.12| 10500 | 433 4.23] 100,00 423 4.28] 10000 | 428 4.30] 10000 | 430 4.35] 9500 | 443
25|ACOPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 0.29 10000 | 029 0.27] 105.00 028 0.28] 10000 | 028 0.31] 9500 | 029 0.30] 10000 | 030
26|ATORMILLAR WVARILLAS ESTAMORTIGUADOR DELANTERAS 1.64| gs00 | 156 1.54| 100.00 154 1.58| 10000 | 158 1.71| 9500 | 182 1.51] 10000 | 15
27 |ATORMILLAR WARILLAS DIRECCION DELANTERAS 0.86) 10000 | 086 0.85] 105.00 083 0.75) gso0 | o 0.85] 10000 | n8s 0.79] 10500 | 083
28|ATORMILLAR LLANTAS DELANTERAS 1.04] 10500 | 109 1.15] g5.00 1.08 1.19] 10000 | 149 1.1 10000 | 111 1.13] 10000 | 143
29|APRETAR COPLE DE LA DIRECCION 1.42) 10000 [ 142 1.49) 100,00 149 162] s500 | 144 1.39[ 10500 | 148 141] 9500 | 143
J0|AGREGAR LIQUIDO A LA TRANSMISION Y REVISAR FUNCIONAMIENTO 1.64] 9500 | 178 1.74] 105.00 183 1.63] 10000 | 163 1.72| 9500 | 163 1.71] 10000 | 1.1
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO| 5 [ t k n
1]AFLOJAR EL COPLE DE LA DIRECCION 07020 0041 00s8] 2776 0060 1045
2|DESMONTAR LLANTAS DELANTERAS 0960|0034 003 277 0.080 385
3|DESTORNILLAR VARILLAS DE DIRECCION DELANTERAS 0844| 0038 0046] 2776) 0060 6.40 N= CICLOS A OBSERVAR
4|DESTORNILLAR VARILLAS EST AMORT 170 DELANTERAS 0690| 0032] 0046) 2776) 0060 647
5|DESACOFLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 0288 0.19] 0067 2778 0.060 1375 TENEMOS S WOS FALTAN 10 MAS
b |DESATORMILLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA|  3.700] 0158 0.043] 2776 0.050 5.63
7|GUITAR SORORTE INFERIOR DEL MOTOR 0682| 0026 0044 2776 0050 6.10
B|QUITAR BUJES DEL ESCAPE 1186 0049 0041 2776 0050 5.2
9|DESATORMILLAR BASE DEL ESCAPE 3316 014 0034] 277 0080 362
10[QUITAR 3 TORMILLOS BARRA ESTABILIZADORA 2084 0.118] 0.067) 2776 0040 9.92
11|DESMONTAR 50PORTE SUPERIOR DEL MOTOR 3790( 0164 0043) 2776) 0060 5.04
12|DESTORNILLAR PTE CENTRAL CAJA DIRECCION 0762| 0042] 0085 2776) 0.060 940
13|DESCONECTAR MANGUERA RETORNO/PRESION 38%6| 0962] 0042] 2776 0080 5.53
14|DESTORNILLAR CAJA DE DIRECEION 3270] 0157 0.048] 2776) 0050 7.06
15|PREPARAR LA WA CAJA DE DIRECCION 2018| 0094 0047) 2776 006D 6.68
16|ATORMILLAR CAJA DE LA DIRECCION 30%| 04e1| 00e2] 2776 0.080 §.32
17|COLOCAR EMPAGQUE SUP CAJA DE TRANSMISION 1462 0082 0056 2776 0.050 962
18|CONECTAR MANGUERAS RETORNOIPRESION 4368] 0181 00M] 2776 0050 5.29
19|ATORMILLAR SOPORTE DEL MOTOR 4070[ 0139 0033 2776 0060 34
2013UBIR EL MOTOR CON SOPORTE HIDRAULICO 2.214| 0142] 0064] 2776 0.080 12,66
21|ATORMILLAR BARRA ESTABILIZADORA 8.050] 0550 0089 2776 0.060 14.88
22|COLOCAR BUJES DEL ESCAPE 1.330] 0084 0063] 2776 0050 12.20
23|ATORNILLAR BASE DEL ESCAPE DE LA UNIDAD 33%| 0421 003 2776 0060 407
24|ATORNILLAR TOLYAS PROTECTORAS MOTOR Y LLANTA DERECHA 4206| 0087 0021 2776 0.080 130
25| ACOPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 0290 0016] 0085 2776) 0050 9.16
JR|ATORNILLAR VARILLAS EST AMORTIGUADOR DELANTERAS 1696 0080 0050 2776 0060 1.8
27|ATORNILLAR WARILLAS DIRECCION DELANTERAS 0628| 0057 00BY) 2776) 0060 14.48
2B|ATORNILLAR LLANTAS DELANTERAS 1124] 0055) 0.043) 2776 0020 15
29|APRETAR COPLE DE LA DIRECCION 1 466 0058 0033 2776 0050 418
J0)AGREGAR LIGUIDO A LA TRANSMISION ¥ REVISAR FUNCIONAMIENTO | 1728] 0076 0044 2776| 0060 5.85
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4. Cuadro de lecturas faltantes

1 i il il pill il pll) Pl 0 il il

AGENCH 3 1 1 3 1 | i 3 1 1

VOEDL %2 04 1054 11 1144 1143 18 1! 1713 134

FECHA| QAR 100305 1505 PN B EIE 13 R4S TR 1045 190408
QPERADOR) FIDEL CONTRERAS | PEDRO SANCHEZ | PEORQ SANCHEZ | FIDELCONTRERAS | ARONAREL | DAVDJAQUN | FIDEL CONTRERAS | FIDELCONTRERAS |  JUANFALCON | PEDROSANCHEL
(CBSERYADO POR ROGELID CABRERA | JESUSRAMREL | JESUSRAMREL | ROGELIO CARRERA | ERICGOMEZ |  ERCGOMEZ  |ROGELI)CABRERA | ROGELID CABRERA | JESUS RAMIREL | JESUSRAMREL
COVFRCRANOFOR ERCGOMEZ | ERCGOMEL  |ROGELICABRERA| ERCGOMEL | JESUSRAMREZ | ROGELOCABRERA| FERCGOMEZ | ERCGOMEL | ERCGOMEL | ERCGOMEZ
JESU RANRE | ROGELID CABRERA | ERICGOMEZ | JESUSRAMREZ |ROGELI) CABRERA | JESUS RAMREZ | JESSRAMREL | JESUSRAMRET | RUGELIO CABRERA | ROGELI) CABRERA

i 7 i § i i 12 13 1 5
dlementos Il T el e lml Il eI mImml T InmlTInmlrInlml TN
Tinpotor cacien| 6696 6.68) 6730 614 6651 5.0 8637 T108) 674% G177 6618 §47) 6647 66.91) 6.4 1.3 640 0.5) 6654 47
11AFLOJAR EL COPLE OE LADRECCION 067 tonmn | 0g7 | OB moon | oss | 072 sem | oag | 0714000 o7 | 0| voem | osé | O700amooo) om0 | OB9wonao] g9 | 0% s | 0z | 069 mooo ogg | O8] e | 0
JJDESHONTAR LLANTAG DELANTERAS 1000 %) 1o | 0% o | om | 0% oo oge | 0%2mm) og | 09 oom) ow | 08| icem| om | D% mo| o | 0% oom | os | 0%)mooo| om | 093100 0%
S{DESTORNILLAR VARILLAS DF DIRECCION DELANTERAS 084 1ovm | o4 | 082 mom | og | 083{to0ma| 0s3 | 0| %00 | oan | 0| sm | 0% | 07|15 og | 084w o | 0%) wm | om | 087 ms0| g | 078 1em | 09
A{DESTORNILLAR VARILLAS EST AMORT I2Q DELANTERAS 068 1es0| 0 | 072 o] ar | 0700seoma| o0 | 07304000 | o7 | 07t sonm| ot | 074000 omv | 088 oo | oar | 073 oo | 073 | 063 fmooo) ogg | 072 | om
B{DESACOPLAR TERMINALES DF LA DIRECCION 030 mm | 030 | 027\ 6| o | 031 6w | 05 | 03| %0 | 031 | 0B uem| oz | 0| %m0 | o | 00 mm| 02 | 08 nom| 08 | 031 %0| 05 | 030 %m | 0%
B{DESATORNILLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTADERECHA 370\ e | an0 | 380]1eo0 | 30 | 380)tonem | 360 | 360[sono| 360 | 370 soomn | am | 380|onoo| 30 | 300 e 35 | 360\ ooon | 360 | 370)tonm| 3m0 | 30| mmm| 350
7|GLTAR SORCRTE INFERICR DEL MOTCR 089 oomn | 09 | R0\ moon | o0 | O87|tos| om0 | O74] o0 | oo | OBH|onmo | ost | O\imoon)| osa | 051 vsao] oz | 0K oo | ogd | 06! w00 ogr | 0B8] o | 0%
B{GLITAR BUJES DEL ESCAPE 1990m00| 199 | 13 %00 | 1% | LU{mo00] 1z | 08 me] 108 | 1B oom ) 1 | L0 e | 0z | 108wo00] 1os | 12w | 12 | 130\ %m0 | o | 099460 ) 1
OIDESATORNILLAR BAGE DEL ESCARE 3 om | 3% | 390 w0 | an | 3600w a0 | 35| 3% | 36 m | 3 | 3B b | 34%m] 34 | 30 wem | s | 300 w0 e | 3AR | 0%
1010UTAR 3TORNLLOS BARRA ESTABILIZADORA 20 mm] 25 | 290w o [ 2 o] o [ 1] o [ 20000 o [ 206 om] a6 | 20w o [ 2080 o | 220 om] o0 | 2] s [ o
1 DESMONTAR SOPORTE SUPERIOR DELMOTOR (0] an | 30mo] | 30w m | o] w [ 36en] w | 35wl o | o] [ a0 en] w | len] m | Wl
12IDESTORNILAR PTE CENTRAL CAIA DIRECCION 07 m] o | 000w on [ 07 o] o [ 068 s [ oo [ 07 o] o | 076 oom] e | 060 s [ o [ 070w s | 07 om] o2 [ 0620 o
13IDESCONECTAR MANGLIERA RETORNOIPRESION W] s | 3% s | 4 [ o | 3om] o [ 300 wow [ am | 3o am | 38 mo] s | 300 | 38 o | 390 o
14IDESTORNILLAR CAJA DE DIRECCION 3 s ] o | 180mn] 3 | 3% o] 3 | 20y ] o [ 3% om] o | 38 om] o | o0 ass [ 3%[oon] o | 36w ] s | 3%mn] 3w
5PREPARAR LANVA CAIA DE DIRECCION 1910000 ] 196 | 19 e | 134 | 20(mo0] am | 20jtwen| sk | 206w | 26 | 22toom | a2 | 1%Blmoon| qsh | 22 sm | a0 | LBl qgr | 209 s 248
GIATORNILLAR CAJA DF LA DRECCION 290 0| 305 | 300 oo | 3 | 288(10so0| 2 | 308100 s | 3120w | 32 | 35|00 315 | I81|9sm0] 2% | 309 oo | 319 | 300 mo0o| 309 | 288 ecn | 0%
17/COLOCAR EMPAQUE SUP CAJA DE TRANEMIEION 14000 ) 14 | 1 | 1% | L8 oo | 1 | 13m0 | 10w e | LA 1% | 1T o] og | AT s | 1 | LB o) o4 | 158 ) 15
181CONECTAR MANGUERAS RETORNORRESION 80 s | om | A8\ w00 | 4 | 430w e | A1 oo | e | ABR | a2 | L] a3 | LB wm | 43 | A0 mom| en | A mo| 43 | 49| 4%
9 ATORNLLAR SOPORTE DELAIOTOR A s | 4 | A6 mm| 4 | AB{0om | 4 | AB[0m| 4x | 408 uem | 42 | LR\ | e | 3%mm) 455 | Ao 4% | A3 moo) 43 | 409w 49
J0[3UBIR ELMOTOR CON SCRORTE HORAULICO 290 mm| w9 | 28 0m| 2m | 2%\ %m0 | 2 | 20m0| 27 | DM{uom| e | 2N|ioom0] o0 | 1Btm) 23 | 29 mom )| 2% | 208 mo| 26 | 22| 2
1IATORNLLAR BARRA ESTABILIZADORA 802 om0 | s | A0 o) g | 72 wesm ) 78 | TB1oo0| %5 | BOOnm | &y | TOR|imsmn| 140 | B0 0] e | B7K w0 | ey | G0 wo0| g | GO m| 7n
T0JCOLOCAR BUJES DEL ESCAPE 106 0500) 190 | 140 %00 | 03 | 10 oo0] 1w | 1B|tmm0)| 0 | 12w ) 1 | 17| 12 | LB | 15 | 108 sl | 10 | 16| %m0 | 13 | 108 100) 18
THATORNLLAR BASE DEL ESCAPE DE LAUNDAD I w3y | 3% mm| 3% | 390w 3w | 3W{iom| 3x | 3B 0m| 3% | 3| s | 60 wm | ae | 3B om| sa | 33|moo) 33 | M) o | o
JAATORNLLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR Y LLAVTA DERECHA | 478\ wom | 425 | 4085 | 46 | 30| omo| 43t | A'tomsmo] o | 430 noom | 43 | 3% oos00] 409 | 438 wmm| 4% | 4% 6| 407 | 4%8100m0 )| 4 | 428 momm]| 43
J5|ACORLAR TERMINALES DE LA DIRECCION 031 sm | 0 | 08 mm| om | 07es; ) om | 02B{1oo| o | 00 % | 02 | 08| om | O3 wsw] 0% | 08 o | 0@ | 07 mo0) 0% | 03] %o | 0%
THIATORNLLAR VARILLAS EST AMCRTIGLADOR DELANTERAS 10000 ) 14 | 19 oo | 1 | LR o | s | LB o0 | oen | 18D s | g | 1A\ | 0gr | 1820 e | 10 eeen| 0 | 1R[] 145 | 13| 14t
JTIATORNLLAR VARILLAS DIRECCION DELANTERAS 084 onmn | o4 | 088\ ooon | g | 08t sooma| oat | 089|1eo00| oss | 0G6[onm | og6 | O|iomn)| ogr | 083 aonao) ogs | 089 oo | om | 08110000 ogr | 0890 | 09
TBIATORALLAR LLANTAS DELANTERAS I e e R e L A O R A A R T A
BAPRETAR COPLE OE LADRECCION 120 em] 1@ | 18w a [ (80mn] w [10w0 ] s [ 18 mol o [ 13 wn] v | 080w 1w [ 12%no]w [ 17 en] e ] 18 s0] 1
30JAGREGAR LU0 ALATRANSION Y st FOConENTo | 187 s | o2 | 1o s [ 1Lonmn] o | 0o o [ 18w o | 0] o | 0o o | oo o | 08w ] o | 17 mn] 1
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ANEXO VI

5. Calificacién objetiva

Caltficacion por grado de dificultad.

dementos

Facto de dcutad N RN AR N AR AR AR AR AR AN AR AN AN AN AN AN A AN AN A

oooop p pop oL P ppP PP p PpPpPp P pp o popopopopopp g P
1| Pate &l cuempo usata

FF F F F F F F F F F F F F F F F F B F F F F F F F F F F
1| Podds

3| Uso de ambas anos

4] Coolngeidn Ojp y mano i

5§ Requeririertos de maninuacion :

§ Pesn

o o] s el wl w] sl Al al e[ ] w[ w] ul sl el el w] B[ 6] a] [ u] Al w] 0] 6] B[ ] €] B

6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 77.788425
elementos T=TWO B FD FCO TH

1|AFLOJAR EL COPLE DE LA DIRECCION 0BB93 | 100333 019 119397 | 0823041
2|DESMONTAR LLANTAS DELANTERAS 09473 1087127 | 026 1.0978 | 1.0399787
J|DESTORMILLAR VARILLAS DE DIRECCION DELANTERAS 08533 |099667 | 013 | 112623 | 09510524
4| DESTORMILLAR VARILLAS EST.AMORT 120 DELANTERAS 07107 | 100667 | 013 | 1.13753| 0.808407
A|DESACOPLAR TERMINALES DE L& DIRECCION 02907 |098333| 016 | 1.14067 | 03315538
G|DESATORMILLAR TOLWAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA | 36933 (099333 013 [ 1.12247] 40333969
7|QUITAR SOFPORTE INFERIOR DEL MOTOR 0.594 1.01 0.21 1.2221 | 07288274
8|COUITAR BUJES DEL ESCAPE 12107 [099333] 0.1 120193 | 1.4651406
9|DESATORMILLAR BASE DEL ESCAPE 3492 1100667 | 016 | 1.1E773| 40777248
10| QUITAR 3 TORKMILLOS BARRA ESTABILIZADORA, 21313 1 013 1.13 | 2 4084067
11|DESMOMNTAR SOPORTE SUPERIOR DEL MOTOR 37907 1101333 016 | 117547 | 4. 4558023
12| DESTORNILLAR PTE CENTRAL CAJA DIRECCION 07347 |098667 | 013 | 1.11493 | 08191044
13|DESCONECTAR MANGUERA RETORMNO/PRESION 379731100333 013 | 113377 430629
14| DESTORNILLAR CAJA DE DIRECCION 326731100333 013 | 1.13377 | 37043936
16|PREPARAR LA MNWA CALA DE DIRECCION 204 |099667 | 016 | 116613 | 2368512
16|ATORMNILLAR CAJA DE LA DIRECCION 3.034 |1.0Mee7 | 016 | 1.17933 | 35780973
17| COLOCAR EMPAQUE SUP CALA DE TRANSMISICN 14707 [ 101333 016 [1.17547 | 1.7287196
18| COMNECTAR MANGUERAS RETORMNO/FPRESION 44027 (097667 | 016 | 1.13293 | 49879278
19| ATORMILLAR SOPORTE DEL MOTOR 422 1100333 013 | 113377 | 4 7844953
20|SUBIR EL MOTOR COMN SOPORTE HIDEAULICO 2222 |099667 | 026 1.2658 | 27903876
21 ATORMILLAR BARRA ESTABILIZADORA, 7066 |1.00333] 013 | 1.13377 | 90315853
22|COLOCAR BUJES DEL ESCAPE 12707 099667 | 0.1 120897 | 16323816
23|ATORNILLAR BASE DEL ESCAFE DE LA UNIDAD 33447 1100333 0.2 1.21403 | 4.0605368
24|ATORMILLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA 42393 | 100667 | 016 | 116773 | 49504108
25|AC0OPLAR TERMINALES DE LA DIRECCIOHN 02907 i 019 1.19 | 0.3458933
26| ATORMILLAR wARILLAS EST AMORTIGUADCOR DELANTERAS 16427 [09B6E7Y | 013 [1.11493] 1.7199704
27 |ATORMILLAR WARILLAS DIRECCION DELANTERAS 08473 |1.00333| 013 |1.13377 | 09606783
28|ATORMILLAR LLANTAS DELANTERAS 1.168 0.99 0.26 1.2474 | 1.4569632
29|AFPRETAR COPLE DE LA DIRECCION 1.3867 1 016 1.16 | 1.R0BA333
J0|AGREGAR LIQUIDD A LA TRANSMISION ¥ REVISAR FUNCIONAMIENTD 1.732 1099333 013 | 1.12247 | 1.9441123
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ANEXO VI

7. Calculo de suplementos

Suplementoes

constantes vatiables

elementos MNP FOITRI LP | PA | IL [ CA|TY | TA|TM| WM WF =i

1 |AFLOJAR EL COPLE DE LA DIRECCION 5 4 2 0 0 i 0D lofl5]1 0 1] 17
2 |DESMONTAR LLANTAS DELANTERAS A 4 2 i 0 0 DlOol&]1 I 0 17
3|DESTORNILLAR YARILLAS DE DIRECCION DELANTERAS A 4 2 0 0 0 0 D151 0 0 17
4 |DESTORMLLAR WARILLAS EST.AMORT 1ZQ DELANTERAS 4 4 2 0 i i D lols]1 I ] 17
5|DESACOPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION A 4 2 0 0 0 D lol&]1 I 0 17
B|DESATORMLLAR TOLYAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA, 5 4 2 ] ] ] 0 0151 1] ] 17
7 |GUITAR SOPORTE INFERIOR DEL MOTOR A 4 2 0 0 0 Dlols]1 0 1] 17
B|aUITAR BUJES DEL ESCAPE 5 4 2 0 0 0 0 01511 0 0 17
3|DESATORMLLAR BASE DEL ESCAPE 5 4 2 0 0 0 0 01511 I 0 17
10|GUITAR 3 TORNLLOS BARRA ESTABILIZADORA A 4 2 ] 0 0 Dlols]1 0 0 17
11 |DESMONTAR SOPORTE SUPERICR DEL MOTOR A 4 2 0 0 0 0 D151 0 0 17
12|DESTORMILLAR PTE CEMTRAL CAJA DIRECCION 5 4 2 ] ] 0 1] 01511 I ] 17
13|DESCONECTAR MANGUERA RETORNOPRESION A 4 2 0 0 0 D lol&]1 I 0 17
14|DESTORMILLAR C2J4 DE DIRECCION i 4 2 0 0 0 0 0151 0 0 17
15|PREPARAR LA 4 CAJA DE DIRECCION 4 4 2 0 i i D lols]1 0 1] 17
16|ATORMILLAR CAJA DE LA DIRECCION A 4 2 0 0 0 Dlol&]1 I 0 17
17 |COLOCAR EMPAGUE SUP CAJA DE TRANSMISION 5 4 2 ] 0 ] 0 0151 1] 0 17
18| COMECTAR MANGUERAS RETORMOPRESION 4 4 2 ] i i D lols]1 I 0 17
19|ATORMILLAR SOPORTE DEL MOTOR A 4 2 0 i 0 Dlol&]1 I 0 17
20{SUBIR EL MOTOR CON SOPORTE HDRAULICO 5 4 2 0 0 0 0 01511 I ] 17
21 |ATORMLLAR BARRA ESTABILIZADORA A 4 2 0 ] 0 Dlols]1 0 1] 17
22|COLOCAR BUJES DEL ESCAPE A 4 2 0 0 0 0 01511 0 0 17
23|ATORMILLAR BASE DEL ESCAPE DE LA UNIDAD 5 4 2 0 0 0 0 01511 I 0 17
24 |ATORMLLAR TOLYAS PROTECTORAS MOTOR ¥ LLANTA DERECHA A 4 2 0 0 0 Dlol&]1 I 0 17
25|ACOPLAR TERMINALES DE LA DIRECCION i 4 2 0 0 0 0 01511 0 0 17
26 [ATORMLLAR YARLLAS EST AMORTISUADOR DELANTERAS 5 4 2 ] 0 i D105 ]1 0 1] 17
27 |ATORMLLAR YARILLAS DIRECCION DELANTERAS A 4 2 0 i 0 Dlol&]1 I 0 17
28|ATORMLLAR LLANTAS DELANTERAS 5 4 2 ] ] ] ] 0]5 1 1] ] 17
29|APRETAR COPLE DE L& DIRECCION A 4 2 ] ] 0 D lols]1 0 1] 17
J0[AGREGAR LIGUIDD A LA TRANSMISION ¥ REVISAR FUMCIONAMENTO A 4 2 i 0 0 Dlol&]1 I 0 17
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ANEXO VI

8. Calculo Tiempo estandar

T Te
elementos T=ThO | FCO T Suplementos IO
1 AFLOJAR EL COPLE DELA DRECCION 0639 11939 | ooz | 017 | (%2796 Tierngo estandar:min
{DESHIONTAR LLANTAS ELANTERAS 087 | 105 | omeree | 00T | (DIGTRAID
[DESTORMLLAR VARLLAS O DRECCXNDELANTERAS s |10 oo | 007 | 1A% Eete s &l fiempo estandar nara realizar el procaso e
4 DESTORMLLAR VARLLAS EST AWORT |20 DELANTERAS 07 || gz | 07 | DUERER2IR
S {LESACOPLAR TERMMALES DELA DRECCION 08 || oamss | 007 | DTN | CAWBID DE CAJA DE DIRECCION \

B{DESATORNLLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTCR Y LLANTA DERECHA | 3593 |11247 | doeegd | 007 40T

7 GLTAR SOFCRTEFERQR DEL HOTOR osp | | o | 0| OBATEER gunveicylode e marca

BT AR BLES DEL ESCAPE 10 || 1assums | 047 | 170514600
B[P ESATORNLLAR RASE OFL F5CAPE 34 |10ema| oms | 047 | A7T0930I6
10|QLITAR 3 TORNILLOS BARRA ESTABLIZADORA 3| 103 | rdveueser | 007 257558
1 [DESHONTAR SOPCRTE SUERIOR DEL MOTOR 370 || adsseoen | 017 | D238
17 DESTORNLLAR FTE CENTRAL CAJA DRECCIN 073 || opmeaes | 017 | 0.96B3020%
13 DESCONECTAR MANKSUER RETORNORRESKCN 3797 || s | 017 | B03T1A9240
14 DESTORMILLAR CAJA DE DRECCION 3 s s | 00| 43304063
15{PRERARAR L4 NVA CAJA DF DIRECCICH a0 (rases| 2wz | 07 | 27A04ANM
15|ATORNLLAR CAJ4 DF LA DRECCION a0 [t s | 007 | 418R37H0R
17|00LOGAR EPAGLE SLP CAJA DE TRANSHEIN 1AM || ATense | 017 | 2022601984
15 CCNECTAR WANGUERAS RETORNDRRESICH 440 00| agmmmsn | 007 | DR
18 ATORMLLAR SORORTE CEL MOTOR 00 |amm| e | 017 | AB7AA
21 SUBIR EL MOTOR 0N SOPORTE HORALLIZO a1 | e | 017 | 1264T0H%2
1 |ATORMLLAR BIARRA ESTABLIZADORA 7866 | 1037 | aomss | 017 | 10Bh%TE
21|C0LOGAR BANES DEL ESCAPE 10| Agvee | 017 | 1.7920360M
23 TORMLLAR BIASE DEL ESCAPE DE LA UNDAD 3346 |1nas| aososwe | 017 | 4 7A0R2A0R]
M ATORNLLAR TOLVAS PROTECTORAS MOTOR Y LLANTA DERECHA 429 [1a6s| assoaoede | 007 | B 7919R0GER
25| ACOPLAR TERMMALES OF L& DRECCION 0 | 149 [ o | 0N () 44652
5 [ATORMLLAR VARLLASEST AMCRTIGUADOR DELANTERAS 150 |10 A msmae | 007 | 20123547
77 |ATORMLLAR VARILLAS DRECCION DELANTERAS 087 03| ngoeree | 017 | 11239939
25 |ATORMLLAR LLANTS DELANTERAS 168 |17 | e | 017 | 1 704R4ERA
28 |APRETAR COPLE DELA DRECCIN 137 s | e | 07 1 401904
30 AGREGAR LILIDD A LA TRANSHEION Y REVISAR FUNCINAMENTO 173 || 1 | 00 | LT
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ANEXO IX

LAVADO DEL CUERPO DE ACELERACION Y VALVULA IAC

1. Hoja de reqistro utilizada

ESTUDIO DE TEMPOS

Agencia: 2 [Destament: Avsa o semicio atomeliz iden nim.;

593

Operacidn: LAVADO DE CUERPO DE ACELERACION Y VALVULA 1AC .
Hojanim: 1 de 1

Notas:
Craquis del lgar o trabajo Marca B
¢ ¥ | Ao A0
m :
Operann;
0E5m .
T4 i Qbservado por
lien M Fecha D
Desamador plana Punta tor 20, A

dado 10 mm, ext 38, matraca ngt

: neumalica, viula, manguers i
iod ROGELID CABRERA

ERIC GOMEZ
Mo, Descripcidn del elemento V. | [TR [TB.
TOTAL 07105 Ohsarvaciones
1| 4B, COPREICOLOCAR (LERESALPICADERAS Jli] 046 | 046
2|DESCONECTAR DUCTO FL ARE/ CPO DF ACELERACKN % 183 |15
3|DESONECTAR LA VALYILA LAC Jli] [RRA EL OPERADOR DESARROLLO LA
ALMPAR LA VALYLLA IAC Y AREA CECONTACTO 100 1% | 1% | TAREAHABLANDO CONEL ASESOR
5|LINPIAR CUERRO DE ACELERACKN % 18180 PERDIO LA CONCENTRACION
B|SECAR CPO DE ACELERACKN % 077|073 | Y PORARIOS MINUTOS PERDIO LN
7|GECAR LA VALVILA &G 10 08 | 08 TORNILLO
BlOOLOCARLA YALVULA G 105 087 |08
9| CONECTAR DUCTO FL AREICRQ DE ACELERACIN Jli] 15 |15
10|QUTAR CLBRESALPCALERAS CERRAR COFRE % 03|03
11
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION LAVADO DE CUERPO DE ACELERACION Y VALVULA IAC
MARCA B
ARD 2002 2003 2003 2003 2001
AGENCIA 3 1 2 | 3
YIDED 232 43-3 533 -4 £8-3
FECHA 231172004 1410172005 28/01/2005 D4/02/2005 0940242005
OPERADOR| ARTURQ MARGARITO RUBEN AGUILERA GARARDO ALFARD | JULIO HERNANDEZ |ARTURO MARGARITO
OBSERYADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA
COMPROBADC POR ROGELIO CAERERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
1 2 3 4 5
elementos TR Fv | TB T Fv TE. T Fv | 1B T Fv [TB | T Fv | TB
Tiempo totsl por cadaciclo| 10,22 10.29] 1041 10.45) 10.71 1053 10.19 10.38] 1061 1051
1|ABRIR COFRE/COLOCAR CUBRESALPICADERAS 0.45) 1000 | 045 045 | 95m0 046 045 | 10000 | 045 045 | 10000 | 046 | 043 | 10500 | 045
2|DESCOMECTAR DUCTO FIL AIRE/ CPO DE ACELERACION 150 10500 | 1358 155 | 10000 155 163 | 8500 | 155 143 |10500 | 150 | 155 |10000 | 155
3|DESCOMECTAR LA WALYULA IAC 106 10000 | 108 141 | 10000 111 141 | 10000 | 1 101 [10500| 108 | 147 | %m0 [ 1
4{LIMPIAR LA VALVULA IAC Y AREA DE CONTACTO 1.21] 10000 | 121 145 | 10500 1.2 126 | 10000 | 126 126 |10000| 126 | 133 | 9500 | 126
4|LIMPIAR CUERPO DE ACELERACION 1.76] 10000 | 178 167 | 10500 175 189 | ®sm | 180 180 | 10000 180 | 180 | 10000 | 180
B|SECAR CPO DE ACELERACION 0.71] 9500 | o087 073 | 10000 073 077 | %s5m | 073 073 |10000| 073 | 068 |10500 | o7t
7|SECAR LA WALYULA |AC 0.80] 10000 [ 080 082 | 10000 082 082 | 10000 | 082 076 [10500| 080 | 086 | 9500 [ 082
B|COLOCAR LA WALVULA 1AC 0.91] 10500 | 0% 093 | 10000 093 087 | 10500 | 0m 09 | 9500 | 083 | 093 |10000| 083
9|CONECTAR DUCTO FIL AIRE/CPO DE ACELERACION 151 10000 | 15 164 | 9500 156 156 | 10000 | 15 144 [10500 | 151 | 15 [10000 | 156
10]QUITAR CUBRESALPICADERAS/CERRAR COFRE 032 8500 | 03 03 | 10000 03 035 | s5m | 033 033 | 10000 033 | 030 | 10500 | 032
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ANEXO IX

3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

glementos T=TH0 CY t k n
1|ABRIR COFRE/COLOCAR CUBRESALPICADERAS 0455 09| 0042 2776 0050 548
2|DESCONECTAR DUCTO FIL AIRE! CPO DE ACELERACION | 1532] 0073 0043) 2776 0040 1.32
J|DESCOMECTAR LA WALVULA IAC 10020 00B0| 0.085) 2776| 0050 9.26 N=C!CLOS A OBSERVAR
4|UMPIAR LA WALYULA IAC Y AREA DE CONTACTO 1242 00a| 0052 2776| 0.040 840
A|{LIMPIAR CUERPQ DE ACELERACION 1782 0083 0047) 2776 0050 6.72 TEMEMOS 5 MOS FALTAN 4 MAS
B|SECAR CPO DE ACELERACION 0723 0034] 0047 2776 0040 b.67
TISECAR LA WALVULA IAC 0813] 0037 0045] 2776] 0040 6.29
B|COLOCAR LA VALYVULA IAD 0923 0041] 0044] 2776] 0.060 5.94
Y|CONECTAR DUCTO FIL AIRE/CPO DE ACELERACION 1542 0078 0.045] 2776| 0080 (L]
10|GUITAR CUBRESALPICADERAS/CERRAR COFRE 03] 0ma| 0045] 2776 0040 6.29
4. Cuadro de lecturas faltantes
ARD 2000 2000 2005 2004
AGEMNCIA 1 3 2 1
YIDED 110-2 121-1 121-2 125-3
FECHA 2140352005 010452005 01/0442005 1440442005
OPERADOR|  DAYID JUAQUIN  ALFREDO DOMINGUEZ  JUAN ARMENTA JESUS FLORES
OBSERYALDD POR ERIC GOMEZ ROGELIC CABRERA | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ
COMPROBADO POR ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ ROGELIC CABRERA | ROGELIO CABRERA
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ
4 7 a ]
elementos TR. Fv | TB. T Fv | TB. T F | T.B. T F | T.B.
Tiempo tatal por caca cicla| 10,35 10.39| 10.27 10.30( 10.80 10.55( 10.21 10.31
1|ABRIR COFRE/COLOCAR CUBRESALRPICADERAS 047 | 10000 | 047 | 049 | 9500 | 047 | 045 |10000| 045 | 042 | 10500 | 044
2|DESCONECTAR DUCTO FIL AIRE/ CPO DE ACELERACION | 162 | 9500 [ 154 | 150 [10000| 150 | 160 [10000| 160 | 1.44 [10500| 151
J|DESCOMECTAR LA WALVULA IAC 140 10000 140 | 100 | 10500 | 105 [ 148 [ 9500 | 142 | 1.09 | 10000 1.09
4|LIMPIAR LA VALYULA IAC ¥ AREA DE CONTACTO 125 10000 125 | 121 |10000 ] 1. 134 | 9500 | 127 | 144 |10500] 120
5|LIMPIAR CUERPO DE ACELERACION 166 | 10500 | 174 | 175 |10000| 175 | 176 |f0000| 176 | 180 | 8500 | 181
G|SECAR CPO DE ACELERACION 075 | 9500 | oF4 | 072 |10000| 072 | o074 | 10000 | 074 | 0k7 |10500| 070
7 |SECAR LA WALVULA JAC 075 10500 o7a | 080 |do0o00| oso | os7 | 9500 | o&3 | o&l |dooo0| o0&
B|COLOCAR LA VALYVULA IAC 086 |10500| 080 | 099 | 9500 | 084 | 082 | 40000 | 082 | 081 |10000| 0@
9|CONECTAR DUCTO FIL AIRE/CPO DE ACELERACION 154 | 10000 | 154 | 145 |10500 | 152 | 162 | 9500 | 154 | 152 | o000 152
10|QUITAR CUBRESALPICADERAS/CERRAR COFRE 032 [10000] 032 | 036 | 9500 | 034 | 032 [f0000) 032 | 03 |10500| 033
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grade de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 5] 7 5] 9 10
1 Parte del cuerpo usada 5 B 5 g 5 2 £ 2 E
5 ] =) 5 5 =) g 5 5 5
F F F F F F F F F F
- Pedales D 1 2 3 4 5 B 7 8 5
H H H H H H H H H H
3 IJso de ambas manos 0 ] 5 3 4 5 B = 8 5
e o K K K K K K K K K
4 Coordinacion Ojo ¥ mano 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
5 |Requerimientos de manipulacian & Q g 2 2 & 2 2 4l 9
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
e iy
[ Peso 5 5
TOTAL 13 15 15 17 19 21 23 25 27 29
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 12.508939
elementos T=ThO Eud FD FCO TN

1|ABRIR COFRE/COLOCAR CUBRESALPICADERAS 0.4563 1 0.13 1.13 05156161
2|DESCONECTAR DUCTO FIL AIRES CPD DE ACELERACION 1.5356 | 1.00556 015 1.18639 | 1.7757187
J|DESCOMECTAR LA WALYULA JAC 1.092 1 0.15 1.15 1.265793
4|LIMPIAR LA WVALYULA IAC Y AREA DE CONTACTO 1.2387 i) 017 1.17 1.4493306
5|LIMPIAR CUERPC DE ACELERACION 177657 1 0.19 1.19 21130967
F|SECAR CPO DE ACELERACION 0725 |0.99444 021 1.20328 | 0.8723245
7|SECAR LA WALVULA TAC 0.8106 1 0.23 1.23 0.9969919
BICOLOCAR LA WALWULA JAC 0.9217 | 1.00556 0.25 1.25694 | 1.1585696
SCONECTAR DUCTO FIL AIRE/CPO DE ACELERACION 1.53758 1 0.27 1.27 1.9530061
10|QUITAR CUBRESALPICADERAS/CERRAR COFRE 0.3262 | 0.99444 0.29 1.28283 | 0.4184923

7. Célculo de suplementos

Suplementos
constantes variables
elementos MNP FOJTP] LP | PA | IL | CA [TV [ TA|TM] M ME | Z%
1 |ABRIR COFREMCOLOCAR CUBRESALPICADERAS 5 4 21 0 ] 0|l &a(0(0]0 1] 0 16
2 |DESCOMECTAR DUCTO FIL AIRE/ CPO DE ACELERACION 5 4 210 0 0| & (0(0]0 0 0 16
J|DESCOMECTAR LA WALYULA 1A 5 4 21 0 1] D] s (0010 1] 0 16
4 [LIMPIAR LA YALYULA IAC ¥ AREA DE CONTACTO g 4 21 0 1] 0] &a(0(0]0 1] 0 16
5 |LIMPIAR CUERPO DE ACELERACION 5 4 200 0 0| & (0010 0 0 16
B |SECAR CPO DE ACELERACION 5 4 21 0 1] 0] 50010 1] 0 16
7 |SECAR LA WALYULA IAC 5 4 21 0 1] 0| & (0010 1] 0 16
3|COLOCAR LA VALYULA IAC 5 4 200 ] o]l a (0010 ] ] 16
5| COMNECTAR DUCTO FIL AIREICPO DE ACELERACION 5 4 21 0 ] 0] 5000 1] 0 16
10 |QUITAR: CUBRESALPICADERASICERRAR: COFRE 5 4 21 0 1] 0| & (0010 1] 0 16
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
elementos T=TMO | FCO 000 Suplemertos RIS

1 |ABRR COFREICOLOCAR CUBRESALPICADERAS 0456 | 113 | 0stsete07e | 016 0596114645 Tiempo estandar = min

2|DESCONECTAR DLICTO FIL ARE/ PO DE ACELERACICN 15% | 119630 177amerd | 016 2059833697

3{DESCONECTAR LA WALVULA 4G 108 | 15 | oseremsss | DR | 14ERTISET Este a5 el liempa estandar para realizar el proceso de

4 |LIMPIAR LA ALYULA IAC ¥ AREA DE CONTACTO 129 | 117 | saensrs | 0B 1631223489

5 |LIMPILR; CUERPQ DE ACELERACION 1776 | 119 | 2nz00eess | 016 24519215 | LAVADO DE CUERP( DE ACELERACION Y VALVULA IAC

|SECAR CPO DE ACELERACION 0725 |12038| nar2ames | 0B 1011896363

T|SECAR LA YALYULA IAC 081 | 123 | 09ssensss | 016 11565106 a un vehiculo da la marca B

B|COLOCAR LA VALYULA 1A 0922 | 125094 | 1133560553 | 016 1.343840681

3|CONECTAR DUCTO FIL AIREICPO DE ACELERACION 15% | 127 | 195a0080m | OB 2 2RR487042

10[QUITAR CUBRESALPICADERASICERRAR COFRE 032 |1.28283) 0ataazas | DB 0.456451083

126



ANEXO X

LAVADO DE CARROCERIA

1. Hoja de reqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 2 \Depaﬂamento Arez de semicto automotnz Wideo nidm.:
#141
Operacidn: LAVADO DE CARROCERIA B
oja nim 1 de 1
Motas
Croguis del lugar de trabajo Marca: B
+ e * | Afio 2003
Cperatio:
M T, ANTONIO GARCIA
Observado por:
D I o s JESUS RAMIREZ
Fecha
Aspiradora, Accesorios jerga, 18/02/2005
l:l cubeta, Cepillo, estopa Comprabado
ERIC GOMEZ
ROGELIO CABRERA
o Descripcidn del elemento Y. |C. TR [TB
TOTAL 2087|2083 Observaciones
1 |ABRIR PUERTAS 115 023 026
2|5ACAR BASURA DEL INTERIOR 100 021 0.1
3|SOPLETEAR TAPETES 90 0.95) 0.86) EL OPERADOR TARDO MAS DE 15 MIN
4|SACAR TAPETES 100 054| 054 EN PREPARAR 5U EQUIPO PARA
5|SCPLETEAR INTERIOR 100 26] 26 INICIAR EL TRABAJO
B|LIMPIAR TABLERD 95 0.73] 0863
7 |LIMPLER PALANCA DE VELOCDADES 100 018 019
G|LIMPLAR FRENO DE MANG 100 0.22| 0.22] NOLIMPIO DETALLES CON CUIDADO
3 |LIMPIAR YOLANTE 90 053] 053
10|LIMPIAR INTERIOR DE PUERTAS 100 073 079
11|CERRAR PLERTAS 100 021 021
12 |EMJABONAR TAPETES 110 045| 05
13 |[EMIUAGAR TAPETES 100 032 032
14]ENJUAGAR CARROCERIA ] 072 0E5
15|ENJABONAR CARROCERIA 100 1.9 1.95
168 |EMIABONAR 4 LLANTAS 110 1 11
17 |DESENJSBONAR CARROCERIA 0 1.15] 1.04
1B|SECAR CARROCARIA 100 32 32
19 |SECAR PARABRISAS Y YENTANAS 110 14121
20|LIMPIAR DETALLES 90 023 021
21| 4PLICAR ABRILLANTADOR 100 282 282
22|COLOCAR TAPETES 110 067|074

2. Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION LAVADO DE CARROCERIA
MARCA, B
ARD 2001 2002 2004 2004 2001
AGEMNCIA] 3 3 3 1 2
VIDEOD B3 7-1 20-2 28-4 49-2
FECHA 14/10/2004 14/10/2004 16/11/2004 031272004 13/01/2005
OPERADOR DANIEL GARCIA JUAN PUERTOCARREERD DANIEL GARCIA LUIS HERNANDEZ ANTONIO GARCIA
OBSERWADD POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZR JESUS RAMIREZ
COMPROBADO POR|—ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA, | ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ROGELIO CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR F TB i Fv T.B. T F T.B. T F TB T Fv TB
Tiempo total por cada ciclo| ~ 21.50 19.28| 21.54 20.88| 20.64 20.60| 20.95 21.13| 20.74 19.58
1|ABRIR PUERTAS 0.22| 10000 | 022 0.25[ s5.00 024 0.23| 11500 | 026 0.23[ 10000 | 023 0.23| 10000 | 023
2|SACAR BASURA DEL INTERIOR 0.24] 10000 | 024 0.23) a0.00 0.2 0.22) 10000 | 022 0.23) 9500 | 022 0.25) 9500 | 024
3I[SOPLETEAR TAPETES 1.03) 11500 148 1.05] 100.00 105 0.95 11000 [ 105 1.07] 10000 | 107 1.02] 10000 | 1.02
4|SACAR TAPETES 0.53] 9500 [ os0 0.47[ 11500 054 0.49| ss.00 0.47 0.51[ 10000 | 051 0.52| 10000 | 052
5|SOPLETEAR INTERIOR 2.85) s500 [ 27 2.70{ 100.00 270 2.60| 10000 | 260 2.55[ 10000 | 255 2.55| 8500 | 247
B|LIMPIAR TABLERO 0.78| 9500 | 074 0.75] 100.00 075 0.73) 10000 | 073 0.75) 95.00 | 071 0.82) 000 | o074
7|LIMPIAR PALANCA DE VELOCIDADES 0.20( o500 | 048 0.21] go.00 018 0.19] 10000 [ 048 0.21) 10000 | 0.1 021 9500 | 020
8|LIMPIAR FRENO DE MANO 0.25) 10000 [ o025 0.23[ 100,00 023 0.22| 11000 | 024 0.24[ 11000 | 028 0.23] 9500 | o022
9|LIMPIAR WOLANTE 0.57| 10000 | 057 0.55[110.00 061 0.60] 10000 o060 0.54[ 10000 | D54 0.59| 100.00| o058
10[LIMPIAR INTERIOR DE PUERTAS 0.78| 8357 | 073 0.81]100.00 0.3 0.79) 110.00) o067 0.86) 110,00 | 085 0.87) 50.00) ore
11|CERRAR PUERTAS 0.22| 9214 | 020 0.23) 100.00 023 0.21] 5000[ 018 0.24) 9000 | 022 0.23/100.00] o023
12|ENJABONAR TAPETES 0.43] so0.71 038 0.41)110.00 045 0.45| 100.00{ 045 0.45) 100,00 | 045 0.45| 110,00 os0
13|ENJUAGAR TAPETES 0.31] Baza | o028 0.30 50.00 027 0.32| 11000 o3s 0.29[ 10000 | D29 0.29|110.00] o032
14 |[ENJUAGAR CARRODCERIA 0.79| 8786 | 053 0.70]100.00 070 0.72) 100.00) o072 0.75) 90.00 | 068 0.75)100.00) ors
15|ENJABONAR CARROCERIA 200f s543 | 173 2.05) 90.00 185 1.856] 9000 187 1.90| 11000 | 209 195 90.00{ 178
16|ENJABONAR 4 LLANTAS 1.00] s5.00 | 085 0.90) 110.00 099 1.00] 100.00{ 1.00 0.90) 100,00 | 080 0.95/100.00 ogs
17 |DESENJABONAR CARROCERIA 1.25| 10000 | 125 1.10) 100.00 110 1.15] 11000) 127 117 11000 | 129 1.19]110.00]) 13
18|SECAR CARROCARIA 3.30| 8357 | 278 3.50] 90.00 345 3.20) 100.00) 520 3.30) 10000 | 330 3.10) 90.00] 273
19|SECAR PARABRISAS ¥ VENTANAS 1.15] 8214 | 094 1.20{100.00 1.20 1.10] 110.00] 1.2 1.12| @000 | 1. 1.12]100.00{ 4142
20|LIMPIAR DETALLES 0.22| s0.71 047 0.23)110.00 025 0.200 52000{ ois 0.21) 110,00 | 023 02210000 o022
21[APLICAR ABRILLANTADOR 275] vaza | 218 3.00{ 50.00 270 282| 5000 254 2.78[ 10000 | 278 260 9000 234
22|COLOCAR TAPETES 0.63| 7786 | 043 0.67]100.00 067 0.60) 100.00) o060 0.65] 10000 | 065 0.60) 100.00) o060




ANEXO X

3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO| S CY t k i
1|ABRIR PUERTAS 0.232] oon| 0.047] 2776] 0050 6.87
2|SACAR BASURA DEL INTERICR 0.234] 0.011] 0.049] 2776] 0.050 1.32
3|SOPLETEAR TAPETES 1.024] 0046] 0.045] 2776 0.050 6.11 N=[ 9 |CICLOS A OBSERVAR
1|SACAR TAPETES 0.504] 0.024] 0.048] 2.776] 0.050 .M
5|SOPLETEAR INTERIOR 2.650] 0.127] 0.048] 2776] 0080 1.13 TEMEMOS 5 NOS FALTAN 4 MAS
E|LIMPIAR TABLERD 0.766] 0.035] 0.048] 2776] 0.050 6.46
7|LIMFIAR PALANCA DE VELOCIDADES 0.204] 0.008] 0.044] 2776] 0.050 503
&|LIMPIAR FRENO DE MAND 0.234] 0011 0.049] 2776] 0.050 1.32
5|LIMPIAR VOLANTE 0.570] 0.025] 0.045] 2776] 0050 6.17
10|LIMPIAR INTERIOR DE PUERTAS 0.622] oo 0.050] 2776] 0.050 1.62
11|CERRAR PUERTAS 0.226] 0.011] 0.050] 2776] 0.050 185
12|ENJABONAR TAPETES 0.438] 0.018] 0.041] 2776] 0.050 5.14
13|ENJUAGAR TAPETES 0.302 0.013] 0.043] 2.776] 0.050 5.75
14|ENJUAGAR CARROCERIA 0.742] 0.034] 0.046) 2776] 0050 6.55
15|ENJABONAR CARROCERIA 1.950] 0.073] 0.041] 2776] D.050 5.07
1E|ENJABONAR 4 LLANTAS 0.950] 0.050] 0.053] 2.776] 0.050 854
17|DESENJABONAR CARROCERIA 1.172| 0.088] 0.047] 2776 0.080 6.78
18|SECAR CARROCARIA 3.280] 0.148] 0.045] 2776] 0050 6.30
15|SECAR PARABRISAS Y VENTANAS 1.138] 00| 0.034] 2776] 0.050 3.62
20|LIMPIAR DETALLES 0.215] 0.011| 0.082] 2776] 0.050 .34
21|APLICAR ABRILLANTADOR 2.790] 0.144] 0.052] 2776] 0080 8.20
2|COLOCAR TAPETES 0.530] 0031 0.049) 2776] 0050 7.38
4. Cuadro de lecturas faltantes
ARG 2003 2001 2003 2003
AGENCIA 2 3 2 1
VIDEQ B53 572 511 125-4
FECHA 0410272005 0B/02/2005 18/02/2005 0B/04/2005
OPERADOR[ ANTONIO GARCIA LUIS CASIAND ANTONIO GARCIA | LUIS HERNANDEZ
OBSERVADO POR|[_ JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ
ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ROGELIC CABRERA
COMPROBADO PORI"E5EE 16 CABRERA | JESUS RAMIREZ | ROGELID CABRERA | JESUS RAMIREZ
B 7 B 5
elementos TR P T.E. T F TE. T F T.E. T B T.E.
Tiempo total por cada cicla|  21.25 21.66| 21.28 21.82| 20.87 20.83| 20.94 21.21
1|ABRIR PUERTAS 0.25| 10000 0.25 0.24| 10000 0.24 0.23| 11500 0.26 0.23| 10000 0.23
2|SACAR BASURA DEL INTERIOR 0.23] 9500 | o2z | 0.25) 11000 ozs | 0.21] 10000 | oz 0.23] o000 | o=
3| SOPLETEAR TAPETES 1.00{ 10000 1.00 1.05| 100.00 1.05 0.95| so.00 0.86 1.00{ 11000 1.10
4|15ACAR TAPETES 0.50| 10000 050 0.56| as.00 0.53 0.54| 100.00 0.54 0.52| 10000 052
5|S0PLETEAR INTERIOR 2.70[ 11500 311 2.85| 10000 285 2.60| 10000 260 2.55| 10000 255
G| LIMPIAR TABLERD 0.75| 11000 0.83 0.71| 10000 071 0.73| 9500 089 0.75| o000 065
7 |[LIMPIAR PALANCA DE VELOCIDADES 0.21] 10000 | o2 0.19] soo0 | 047 | 0.19] 10000 | 049 | 0.21] 11000 | 023
5|LIMPIAR FREND DE MAND 0.23] soo0 | o= 0.24] 11500 | 0s9 | 0.22] 10000 | o2z | 0.24] 10000 | 024
9| LIMPIAR YOLANTE 0.56| o000 050 0.55| ao.00 0.50 0.59| ao.00 0.53 0.58| 10000 0.55
10]LIMPIAR INTERIOR DE PUERTAS 0.561] 11000 | oes | 0.78| 10000 | ors | 0.79] 10000 | o7e | 0.82] 11000 | 090
11|CERRAR PUERTAS 0.23| 10000 023 0.22| 11000 0.24 0.21| 10000 021 0.24| 10000 0.24
12|EMJABONAR TAPETES 0.41| 11000 045 0.44| 10000 0.44 0.45| 11000 0.50 0.45| so.00 0.41
13| EMJUAGAR TAPETES 0.30| sooo 027 0.29| so.00 0.26 0.32| 100.00 0.32 0.29| 10000 0.29
14| ENJUAGAR CARROCERIA 0.71] 10000 | o7t 0.73] 10000 | o073 | 0.2 9000 | o065 | 0.5 10000 | o075
15| ENJABONAR CARROCERIA 2.00] 11000 | 220 | 1.80] 10000 | 180 | 1.95] o000 195 | 1.50] sooo | 191
16|EMNJABONAR 4 LLANTAS 0.90( 11000 0.99 0.95| 100.00 139 1.00{ 11000 110 0.90| so.00 081
17 | DESENJABONAR CARROCERIA 1.05] sooo | os9s | 1.20] 11000 | 132 | 1.15] sooo | 104 | 1.20] o000 | 120
18|5ECAR CARROCARIA 3.50| 10000 3.50 3.47| 10000 347 3.20| 10000 3.20 3.30| 11000 363
15| SECAR PARABRISAS T VENTANAS 1.20] 10000 | 120 | 1.10] so00 | oss | 1.10] 11000 | 12 1.12] o000 | 101
20|LIMPIAR DETALLES 0.23| 11000 0.25 0.24| 11000 0.26 0.23| o000 0.21 0.23| 10000 0.23
21 |APLICAR ABRILLANTADOR 2.60] sooo | 252 | 2.80[ 10000 | zeo | 2.62] 10000 | 282 | 28| 1000 | 308
22|COLOCAR TAPETES 0.68| 10000 0ES 0.62| 10000 0E2 067 | 11000 074 0.65| 10000 065
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ANEXO X

5. Calificacién objetiva

Calificacion por grado de dificultad.

elementos

Factor de dificultad 1 2 3 4 5 B 7 g

D01 2

Parte del cuerpo usada

£ D D D D D D

) Pedales

31 Uso de ambas manos

=

Coordinacidn Qjo y meang

5 [Requeririentas de manigulacidn g ’ g l - b g - d - g & i g ¢ @ . i g d
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
: Beso WoooWw W W W W W R U
0 0 0 1 I 0 I 0 0 I 0 0 1 2 2 2 2 2 0 0
TOTALL 7 1 11 1 1 1 1 1 Wl o oy ] 13 6] 8] ] E| 6] 4] M
6. Determinacion del tiempo normal
OBJETIVA 2345731
elementos T=TH11D ExL FD FOCr ™
1|ABRIR PUERTAS 02344 | 1.02778 o.ov7 1.09972 | 025753238
2| 5ACAR BASURA DEL INTERIOR 0.2322 097222 0.14 1.10833 | 0.25737396
3|SOPLETEAR TAPETES 1.0133 | 1.02778 0.11 1.14083 | 1.1550444
4|SACAR TAPETES 0.5155 1 0.11 1.11 05722667
S|SOFPLETEAR INTERIOR 2 B511 | 0.99444 a.11 1. 10383 | 2. 9374231
G|LIMPIAR TABLERO 0.7522 [0.97222 0.11 1.07917 | 0.8117731
JILIMPIAR PALAMCS DE YELOCIDADES 0.2022 [0.97778 0.11 1.08533 | 0.2194785
S|LIMPIAR FREMOD DE RAANO 0.2333 [ 1.02222 0.11 1.13467 | 0.2647556
Q(LIMPLAR WOLANTE o.57 0977738 a.11 1.03533 051864
10|LIMPIAR INTERIOR DE PLERTAS 0.58122 [ 1.02619 0.11 1.13907 | 0.9251791
11 |CERRAR PUERTAS 02256 | 0.9280165 0.11 1.08798 | 0.2453991
12|EMNJABOMNAR TAPETES 04378 | 1.02302 a.11 1.13555 | 04971175
1| ENJUAGAR TAFETES 0.3011 | 0.97698 0.11 1.05445 | 0.3265407
T4 EMNJUAGAR CARROCERILS 0.7356 | 0.95429 0.11 1.07036 | 0.7873071
1S EMNJABOMAR CARROCERILA 1.9233 | 0.9527 0.13 1.08785 | 2.1021751
16|EMNJABOMNAR A4 LLANTAS 0.9444 | 1.00556 o165 1. 16644 1. 101642
17 | DESEMNJABOMNAR CARROCERLA 11622 | 1.02222 0.16 1.18578 | 1.3781373
18| SECAR CARROCARLA 3.3189 | 0.97053 016 1.12594 | 3.73658582
19| SECAR PARABRISAS Y WERTARMNAS 1.1344 | 0.95905 0.16 1.1241 1.2752236
20(LIMPIAR DETALLES 02222 | 1.00079 a.16 116092 | 0 25795324
21 |1APLICAR ABRILLAMNTADOR 2.7944 | 0.94365 0.14 1.07576 | 3.0051569
22|CcoLoCcAR TAPETES 0.6411 [ 0.928651 0.14 1.12462 | 07210058
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7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes wariables
elementos MNP F T L [ 1L CA | T | TA [ Tha [ rAF =2
1|[LBRIR PLERTAS 5 4 2 ] ] ] =) ] = ] ] ] 15
Z|sacar BASURA DEL INTERIOR =] ES = u] 0 u] =) 0 = 0 u] u] 18
3 |SOPLETEAR TAPETES 5 4 2 ] ] ] 5 ] = ] ] ] 15
4|sacaR TAPETES 5 ES 2 ] 0 [u] =) 0 2 0 [u] ] 18
5 |SOPLETEAR INTERIOR a5 ES = u] 0 [u] =) 0 = 0 [u] [u] 18
B [LIMPIAR TABLERD =] 4 2 ] 0 u] =] 0 = [N] u] ] 18
7 |LIMPIAR PALANCA DE WELOCIDADES a5 LS = u] 0 u] a5 0 = 0 [u] u] 18
2 [LIMPIAR FREMC DE b AR =] £ 2 [u] 0 ] =] 0 2 0 ] ] 18
9 |LIMPLAR W OLAMTE a5 LS = u] 0 u] a5 0 = 0 [u] [u] 18
10|[LIMPIAR IMTERIOR DE PLUERT &A% =] 4 ] [u] ] u] 5 ] = ] [u] [u] 15
11 |CERRAR PLERTAS =) ES = u] ) u] =) 0 = 0 [u] u] 18
12 [ERJLABCMNAR TAPETES 5 4 2 ] ] ] ) ] = ] ] ] 15
13 |ERJUAGAR TAPETES =] ES = [u] 0 u] = 0 = 0 u] u] 18
14 [ERIUAGAR CARROCERIA, 5 4 2 ] ] ] =] ] = ] ] ] 15
15 |ERJABOMNAR CARRODCERIA, =] ES 2 ] 0 [u] =) 0 2 0 [u] ] 18
16 |ERJABOMNAR 4 LLANTAS =] LS = u] [} [u] =) 0 = 0 u] ] 18
17 |DESEMJABOMAR CARROCERIA, =] k) 2 ] 0 ] 5 0 2 0 u] ] 18
18 |SECcaR CARROCARLY &) LS = [u] 0 u] a5 0 = 0 u] ] 18
19 |SECAR PARABRISAS % WERTARMAS =] k) 2 ] 0 u] =] 0 2 0] [u] ] 18
20| LIMPLAR DETALLES a5 4 = [u] 0 [u] a5 0 = 0 [u] [u] 18
21 |APLICAR ABRILLAMTADCR =] 4 2 [u] 0 [u] =) ] 2 [u] [u] u] 15
22| coLoCcAaR TAPETES =] ES = u] 0 u] =] 0 = 0 u] ] 18
8. Calculo Tiempo estandar
T TE
elementos T=TMD | FCO Suplemertas —
234573096 2767962528
1| ABRIR PUERTAS 023 109972 | oos7ezaies | 048 | 0304232043 Tiernpo estandar = [27.67963 lin
2|SACAR BASURA DEL INTERIOR 0232 (140833 | 0257ave3 | 018 0.303707963
3|SOPLETEAR TAPETES 1013 | 114083 | 1156044044 | 018 1.364132444 Esfe 85 8l ismpo estandar para realizar el proceso e
4|SACAR TAPETES 0516 | 141 | nsrzseeeer | 018 0 B7527 4667
5|SOPLETEAR INTERICR 2861 [110%63 | 2937423148 | 018 3466159315 | LAVADO DE CARROCERIA
B |LIMPIAR TARLERD 0752 (107907 | ogiyra4s | 018 0567892315
7|LWPIAR PALANCA DE VELOCDADES | 0202 |108533 | 021%47asta | 018 0.258954652 a un vehiculo de fa marca ]
8 |LIMPISR FRENO DE MANG 0233 113467 | 0264755556 | 018 0312411550
9|LIMPIAR YOLANTE 0570 [1.08533| 01864 018 0.7299952
110 |LIMPIAR: INTERIOR: DE PUERTAS 0812 [1.43007 | 09ast7etr | 018 1097137
11 |CERRAR PLERTAS 0226 [1.08798 | 0245390074 | 018 0. 288570907
12 |ENJABONAR TAPETES 0438 [1.43555 | odarrs3 | 018 (1 5ARA9BRRR
13 |ENJUAGAR TAPETES 03M |1.08445 | 0326540861 | 018 038531793
14 |[ENJUAGAR CARROCERIA 073 [1.070% | 07eraor4s | 018 0520022429
15 |ENJABONAR CARROCERIA 1833 [1.0878s | 210m73 | 018 2 4817 46R5G
16 |[ENJABONAR 4 LLANTAS 0344 |1.16644 | 1101641975 | 018 1299937531
17 |DESEMJABONAR CARROCERIA 1462 118578 | 1amearee | 018 1 26201995
18|SECAR CARROCARIA 3319 [1.42594 | 37aeesetes | 018 4 409492630
19|3ECAR PARABRISAS Y YENTANAS 143 [ 10240 | 127523598 | 018 1 504763046
20 |LIMPIAR CETALLES 0222 (16092 | 0257982363 | 018 0304419189
21 |SPLICAR ABRILLANTADOR 2794 [1.07576 | 300g1sesrs | 018 3547265116
22|COLOCAR TAPETES 0641 [1.42462 | 0721006767 | 018 0. 8A0786505
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ANEXO XI

LAVADO DE CHASIS Y MOTOR

1. Hoja de registro utilizada

ESTUDIO DE TEMPOS
Agencia 3 [Depattamerta: Arsa de senicio automatnz \Videa nidm
533
Operacign: LAVADO DE CHASIS Y MOTOR Hoiani
ganim; 1 de 1
Motas
Croquis del lugar de trabajo Marca: B
=
&/ — Ain: 2003
Operaria
LUIS A CASIAND
Hemamienta
Obserado por:
ROGELIO CABRERA
Fecha
Pistola de lavado y mezcla agua- 20012006
jabon Comprobada
ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ
No. Descripcian del elemento V. |G [TR._|TB
TOTAL 12015 Dbsenvaciones
1 |COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 100 0.49] 049
2|ELEWAR LA LNDAD 10 050 040
3| APLICAR AGUIA & PRESION L CHASIS 100 240 240
4|EIABONAR CHASIS 105 168 176
£ [DESENJABONAR CHASIS % 289 275
£ |BAJAR LA LNDAD % 044 082
7|ABRIR COFRE 100 IARRAN
8|COLOCAR CLBRE SALPICADERAS 100 0.09] 0.09
| APLICAR AGUA & PRESION MOTOR ¥ COFRE 1m0 074 074
10 [ENJABIONAR MOTOR ¥ COFRE 10 1400 140
11 |DESENJABONAR MOTCR ¥ COFRE 100 070 070
12|QUITAR CLBRESALPICADERAS 100 010[ 0.10
13|CERRAR EL COFRE 10 0.14] 0.14
M‘RET\RARSOPORTEDELALIN\DJ-\D 100 03 03
16
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION LAVADO DE CHASIS Y MOTOR
MARCA, B
ARO 2001 2002 2003 2004 2002
AGENCIA) 1 3 2 1 1
YIDEOD 42 72 81 284 452
FECHA, 111042004 14/10/2004 18/10/2004 03/12/2004 0740172005
OPERADOR|  LUIS HERNANDEZ MANUEL CAMPOS  |ROBERTO HERNAMADEZ LUIS HERMANDEZ | JORGE RODRIGUEZ
DBSERWADD FOR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMBROBADO POR ROGELID CABRERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA |ROGELID CABRERA| ROGELID CABRERA
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
1 2 3 4 5
elementos TR Fv | TE. T Fy TE. I Fy TE. T Fv | TB T Fv | THB
Tiempo total por cada cicl| 12,05 12.16] 12.40 12.42)11.98 12.61] 11.89 11.49] 11.82 11.63
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0510000 050 | 048 | f0000] 048 044) 115000 05 046 100.00] 048 047| 10000) 047
2|ELEVAR LA NDAD 057|10000| 057 | 055 | 10s00) 088 0s2| 11000 o0& 060 10000 080 058 10000) 058
3|APLICAR AGUA A PRESION AL CHASIS 23110000 231 | 263 | 10000 263 249] 11500 286 236) aoo0| 242 223 10000] 223
4|ENJABONAR CHASIS 168(10000] 168 | 191 | 10000) 181 166 10000] 168 170] 10000] 170 162| 10000] 182
5|DESEMJABONAR CHASIS 29[ 10000| 280 | 260 | f0000| 260 272| 1oooo| 272 263| 8s500] 250 288) 8s00] 274
G |BAJAR LA UNDAD 049| 8500 | 047 | 045 | 10000) 045 050) 10000] 050 051 500 048 047] 8500) 045
7|4BRR COFRE 044{10000| 014 | 045 | @500 004 014] 1o0000] 044 045] a500] 044 048] 8s00] 045
B|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 009|10500| 009 | 009 | 10000) 009 010] 10000f 040 009 10000 008 010] 8500) 003
J8PLICAR AGUA A PRESION MOTGOR ' COFRE 085(10000| 085 | 072 | 10000 072 075) 11000f 084 083 10000] 083 080] 10000) 080
10|ENJABOMAR MOTOR ¥ COFRE 13[11000| 143 | 150 | 10000] 150 133 10000] 133 128 10000] 128 132 10000] 132
11|DESEMJABONAR MOTOR ¥ COFRE 0710000 070 | o074 | f0000] 074 080) 10000] 080 076| 10000 078 069 10000) 063
12|QUITAR CUUBRESALPICADERAS 009 9500 | 009 | 040 | 10000) 040 00| o000l 009 009 10000] 008 010] 10000] 040
13|CERRAR EL COFRE 014[10000| 014 | 045 | 10000) 045 043] 11500] 045 014] 100.00] 044 013 10000] 043
14|RETIRAR SOPORTE DE LA UMDAD 029010000| 028 | 033 | 10000 033 030] 115000 038 028 10000] 0.29 029 10000] 028
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMD| & CY t k i
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0.470] 0.022| 0.048)2776| 0.050 6.98
2|ELEVAR LA UNIDAD 0ARD| 0.029] 0.052)2776| 0.050 8.35 [ NOTA: SE DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION
3|APLICAR AGUA A PRESION AL CHASIS 2.404| 0158 0.066)2776| 0.050 13.27
4|ENJABCOMAR CHASIS 1.714] 0.113] 0.086[2776] 0.050 13.51 N=C}CJ_OSAOBSERVAR
5|DESENJABONAR CHASIS 2746| 0139 0.051)2776] 0.050 1.88
G|BAJAR LA UNIDAD 0.484| 0.024| 0.080)2.776| 0.050 163 TEMEMOS S NOS FALTAN 9 MAS
7|ABRIR COFRE 0.148| 0.008| 0.057)2778| 0.050 9.85
2{COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.094] 0005 0058|2776 0.050 1047
[APLICAR AGUA A PRESION MOTOR ¥ COFRE 0.792) 0.053| 0.0652776 0.050 13.61
10|ENJABONAR MOTOR ¥ COFRE 1.346| 0.083| 0.066|2776| 0.050 13.24
11|DESENJABOMAR MOTOR ¥ COFRE 0.738) 0.045| 0061|2776 0.050 11.43
12|QUITAR CUBRESALPICADERAS 0.094] 0.005| 0053|2776 0.050 8.73
13|CERRAR EL COFRE 0.138] 0.008| 0.061)2776| 0.050 11.33
14|RETIRAR SOPORTE DE LA UNIDAD 0.300] 0.017| 0.058)2776] 0.050 10.27
4. Cuadro de lecturas faltantes
A0 00 20 pls) 001 pl} 012 0 pilif a3
AGENCIA 3 1 2 2 1 2 1 1 1
VIDEO e £ £53 i 1061 1154 1183 1243 1254
FECHA| 21012006 3027205 D205 UK 1RG0 Pl I AL 05 (7042106 DRIMA00R
OPERADOR| LUISACASIAND | LUISHERNANADEZ | ANTOMIO GARCIA ROBERTO HERNANDE]  JUANFALCON ANTONIO GARCIA | JORGE RODRIGUEE | JORGE RODRIGUEZ | LUIS HERNANADEZ
(BSERVADO FOR| ROGELID CABRERA | ERIC GOMEZ JESUS RAMREZ | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ JESUSRAMREL | ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
COMPROBAD0 FOR ERIC GOMEZ | ROGELIO CARRERA | ERIC GOMEL FRICGOMEZ | ROGELIOCABRERA |  ERICGOMEZ | ROGELIO CABRERA | ROGELI) GABRERA | ROGELIO CABRERA
JFSUS RAMREZ | JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA | ROGELIO GABRERA |  JESUSRAMIREZ | ROGELIO CABRERA | JESUSRAMREZ | JESUSRAMREZ | JESUS RAMREI
f 7 8 b 0 i 12 13 14
elementos I T v T ml [T B[] T[] T]m[B][T]r/]IE
Temgnttal per eat cieo| 12,04 1.5 121 .13 1115 12.34) 1209 1.5 1N 7] 188 115 121 12.38) 1.4 1225 1.3 13.08
1/COLOCAR SOPORTES DELA RAMPA 049/10000] ogs | 044)moon| 044 | DA 10000 052 | 08 smoon] 0% | 048] 1000 | ade | O45[a0onm | 045 | 04| 1i000] 04g | DAD[v0omo| 030 | 048] 11300] 0%
2 JFLEVAR LA UNDAD 5010000 o0 | DF2| w0 | 049 | DED[toso0] 0 | 048 9500 | ogs | 047) w0 | ogs | 0B3[wo000| g3 | 046 %500 | oae | 048[10s00| om0 | 0501000 085
3]APLICAR AGUA A PRESION AL CHASS 240 100m | 240 | 233 %0 | 2w | 228100m) 228 | 23M[rooon] 23 | 238 coooo | 2% | 2250 %m0 | 24 | 230|voo0) 2% | 2w 2m | 231w 2m
4 |ENJABONAR CHASES 158 10500 ) 476 | 1.90(ron00 | 190 | 200 10000] 200 | 1.9[10000( 185 | 67| %00 | 159 | 1700 w0 | g2 | 1761000 13 | TE3[to0m0 | 183 | 192 10000 | 12
5| ESENIABONAR CHAZIS 209 500 | 275 | 293 moon| 29 | 20810500 281 | 2700 %500 | 257 | 2B6| o500 | 279 | 283\ %m0 | 269 | 291 w00 | 2% | 279 v00m | 278 | 280 10000 | 281
|BAJAR LA UNDAD D44 9500 | 042 | 04901000 ] 049 | 040010500 ) 042 | (48] %600 | 04 | O41f 10500 | 043 | DAD[ %00 | 038 | 045 00| 043 | D41 gm0 | 038 | (46010000 046
7 |ABRR COFRE DATVI0000] oa7 | OAB[toon | 045 | O4[s0s00] 045 | OS8[smon) ogs | 04 toooo | os4 | O04{no000] os4 | 04 00000] os4 | 005|000 | 015 | 05| 10000 045
B|COLOCAR CLBRE SALFICADERAS 00910000] oos | 040) %00 | aq0 | 000 s00m0 | oso | O sooon] oot | 0400 sse0 | aso | DAt maoo| o4t | 003 4m000] oes | 009 #aeo| o0 | 003 1i00n] 010
91APLICAR AGUA A PRESIONMOTOR ¥ COFRE D74 10000] 074 | 072|000 072 | 0BT 4o000] ot | 083 sooon) ogy | 075 toomo | ozs | OB0[wo000 | oso | 086 40000] ogs | 080|000 | om0 | O88|1om0 | ogr
1D EMJABONAR MOTOR ¥ COFRE 1400 1000 | 140 | 13B[sonon | 136 | 1490000 ] 149 | 10[sonmo | 130 | 144) toomo | e | 1520000 | 122 | 047[tomon] 47 | 48| oom0 | 15 | 140010000 | 140
11 |DESEMMBONAR MOTOR Y COFRE 0700 soom | oo | 088 soo | o | 071]soom ] om | 074 vesm | oze | O89] voomo | oss | 08B[rome | ose | 075[mm] oz [ 07t[soom] ozt [ 07 wsmm] ome
12|0UTAR CUBRESALPICADERAS 010010000 | o0 | 0400 moon| ot | 00910000 | ooa | 0090 so00n] oo | 00 soo0o | as0 | 00840000 | 009 | 040|4m000] os0 | 009 sonoa| oos | 040) o000 | o010
13|CERRAR EL COFRE D g | 04 | OAB[woon | 048 | 018010000 ] 045 | OMroo0n | eae | 0B toomo | oes | OM[non0o | o4 | 0B voo0o| o5 | 0B[ 0000 | o1 | 04| 11500 ] od6
14 RETRAR SOPORTE DE LA LNDAD 030 so0m | o3 | 032 moon| 0% | 028 100m) 02 | 03 sg00] 03 | 027 o500 | oz | 026( %m0 | 025 | 03] 00| 0 | 030w | oy | 030 10000] 030
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grado de dificultad.
elamentos
Factar de dificultad 1 2 3 4 5 5 7 5 9 10 11 12 13 14
1 Parte del cuerpo usada B B 2 2 B 2 c 2 B 2 € 2 D
5 1 5 5 5 1 5 2 5 5 5 2 5 5
5 Pedales F F F F F F F F F F F F F F
1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 Uso de ambas manos H H H H t H 2 2 2 H 2 H b b
1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
o gem s I I I | | I | | | I | | | |
4 Coordinacidn Ojo ¥ mano o 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0 0 o 0
5 |[Requerimientos de manipulacidn] N N N N y N N N N N N N L N
i] 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 0 0 i 0
g Peso WY WY Wy WY WY Wy Wy W W Wy W WY WY WY
i] 0 0 0 0 0 2 i] i 0 0 0 2 0
TOTAL 5 1 5 5 5 1 7 2 5 5 5 2 7 5
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 12.686645
elementos T=TK0D B FD FCo TH
1{CoOLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 0.4729 | 1.02857 0.05 1.08 0.5108857
Z2{[ELEYAR LA UNIDAD 0.5171 | 1.01071 0.01 1.02082 | 05279105
S{APLICAR AGUA A PRESION AL CHASIS 2.3564 | 1.01643 0.05 1.06725 | 2.5148984
A4 [ENMJABOMNAR CHASIS 1.7843 | 1.00357 0.05 1.05375 | 1.8801911
5|DESEMNJABOMAR CHASIS 2.7807 | 0.98571 0.05 1.035 2.8780393
E{BAJAR LA UNIDAD 0.4521 | 0.97857 0.01 0.95535 | 0.4465786
7 |ABRIRE COFRE 0.1486 | 0.99286 0.07 1.06236 | 01578359
S{COLOCAR CUBRE SALRPICADERAS 0.0965 | 1.00714 0.02 1.02729 | 0.0991331
S{APLICAR AGUA A PRESION MOTOR ¥ COFRE | 08036 | 1.01429 0.05 1.0B5 0.8558036
10| EMJABOMAR MOTOR ¥ COFRE 1.4014 | 1.00714 0.05 1.0575 | 1.4820107
11| DESEMJABOMNAR MOTOR ¥ COFRE 0.7186 | 1.01429 0.05 1.065 0.7E52756
12| 0UITAR CUBRESALPICADERAS 0.0949 | 0.99543 0.02 1.01636 | 0.0964813
13|CEREAR EL COFRE 0.1436 | 1.02143 0.07 1.09293 | 01569133
14| RETIRAR SOPORTE DE LA URNIDAD 0.2954 | 1.01071 0.05 1.065125 | 0.3145848
7. Célculo de suplementos
Suplementos
constantes variables
elementos P F TR | LP PA, IL CA | TV | TA | T MM MF =%
1|COLOCAR SOPORTES DE L& RAMPA, 5 4 2 0 0 0 0 0D|lofo 0 0 11
2|[ELEVAR L& UNIDAD 5 4 2 0 0 0 0 0D|lofo 0 0 11
3|APLICAR AGLS A PRESION AL CHASIS 5 4 2 ] ] o] i] 0 ol|a o] ] 11
4 |EMJABCNAR CHASIS 5 4 2 ] ] o] i] 0 0la o] ] 11
5 |DESERNJABDNAR CHASIS 5 4 2 ] ] o] 1] 0 ol|o o] ] 11
G |Badar La UMDAD 5 4 2 ] ] o] 1] 0 0l|a u] ] 11
7 |ABRIR COFRE 5 4 @ ] ] ] ] 0 0o]a ] ] I
B|CoLocaRr CUBRE SALPICADERAS = 4 2 ] ] ] 1] 0 [ ] ] I
JAPLICAR AGUS & PRESION MOTOR v COFRE & 4 2 ] ] ] i 0 0o|a ] ] I
10 [EMJABONAR MOTOR v COFRE 5 4 2 ] ] ] i 0 0l|a ] ] 11
11 |DESEMJABCNAR MOTOR v COFRE 5 4 2 ] ] ] i 0 0ola ] ] 11
12|QUITAR CUBRESALPICADERAS 5 4 2 0 0 0 0 0|lo0f{D 0 0 11
13|CERRAR EL COFRE 5 4 2 0 0 0 0 0|l0f{D 0 0 11
14|RETIRAR SOPORTE DE LA UNDAD ] 4 2 D 0 0 0 o|lofD 0 0 11
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
elementos T=TMO | FCO 12.6866149 Suplemertos 0821755
1 |COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 0473 | 108 | 0510885714 0 (0.566861143 Tiempo estandar = min
2|ELEVAR L& UNDAD 0517 |1.02082| 052791051 01 0.585980666
3|APLICAR AGUA & PRESION AL CHASIS 2356 |1.06725| 2514888393 | 0.1 2791537216 Fsle aa el fiempo esfandar para realizar el proceso de
4|ENJABONAR CHASIS 1784 [1.05375 | 1880191071 0N 2087012089
5|DESENJABONAR CHASIS 2781 | 103 | 2578038286 | 011 3.194623607 [ LAVADO DE CHASIS Y MOTOR
B |BAJAR LA UNIDAD 0452 | 0.8536 | 0446878522 0N 0.496035271
7|4BRIR COFRE 0149 |1.06236 | 0as7easms | 011 0.175197869 a un vehiculo de fa marca B
8|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0097 |1.02729 | 0.099133071 01 0.110037709
|APLICAR AGUA & PRESION MOTOR ¥ COFRE 0604 | 1065 | 0855803571 on 0.945941964
10|ENJABONAR MOTOR ¥ COFRE 1401 | 10575 | 1482010714 | 011 1645031833
11 |DESENJABONAR MOTOR ¥ COFRE 0719 | 1085 | 0785278571 01 0.843459214
12|aUITAR CUBRESALPICADERAS 0085 | 1.01636 | 0096451332 on 0107094278
13|CERRAR EL COFRE 0144 109293 | 0158313316 | 0.1 0174173781
14|RETIRAR SOPORTE DE L& UNIDAD 0296 |1.06125 | 0.314584821 01 0.343189152
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ANEXO XII

LUBRICACION
1. Hoja de reqistro utilizada
ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 1 [Depatament: Area de semicio automatiz Video nim.
152
Cperacidn: LUBRICACION Hoanin: 1 de 1
Notas:
Groquis del lugar de trabajo Marca; B
Afip: 202
Operario:
1 0 ‘ JORGE RODRIGUEE
i Henamienta
¢ y Observada par
! [ ERIC GOKEL
l Fecha:
g Gras3, estopa, cubre salpicaderas MWDUS
\ i Comprobado:
(N ROGELID CABRERA
' JESl RAMRED
No. Descripcion del elemento V. €[TR [TB
TOTAL 548 531 Obsereaciones
1|COLOCAR S0PCRTES DE LA RANPA 110 146 | 046
2ELEVAR LA LNDAD 110 160 | 050
3|LUBRIAR 4 LLANTAS Y SALPICADERAS I 1465 | 041
A[ENGRASAR PTES DE CHASIS 110 R RAL
£ B8R LA LNDAD % 15 | 048
i |ABRR COFRE % 015 | o
T|COLOGAR CLBRE SALPICADERAS 100 003 | 0pa
B|LUBRICAR MOTOR Y COMPORENTES 1 19 | 0m
9 [ENGRASAR GANCHD Y TAPON COFRE 110 ur |y
10{UITAR CUBRESALPICADERAS 100 003 | 0
11| CERRAR EL COFRE 110 014 | 044
12|EHGRASAR CHAPAS Y VISAGRAS DE LAS PUERTAS 110 149 | 049
13|RETRAR SOPORTE DEL UNDAD 10 18 |08
14
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION LUBRICACION
MARCA B
ANO 2004 200 2003 2002 2004
AGENCIA 1 2 1 1 3
YIDEQ 4-2 81 28-4 45-2 533
FECHA 1141072004 16/10/2004 03/12/2004 07/01/2005 21/01/2005
OPERADOR| JORGE RODRIGUEZ | ROBERTO HERMANDEZ LUIS HERMAMDEZ  |JORGE RODRIGUEZ |  LUIS A CASIANGD
OBSERVADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA
COMPROBADO POR ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA  |ROGELIO CABRERA ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
1 2 3 4 i
elementos TR FY 1B T P T.B. T P TE. T Fv | TH T Fv | TH
Tiempa total por cada ciclo 5.57 5.59| 5.54 5.65| 5.57 5.93| 5.48 5.31] 5.38 5.29
1]coLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 05 [toooo] oso [oda | 1oom0] o4 044] 11500] o0& 04a] 10000 046 047] 1000|047
2|ELEVAR LA UNIDAD 05 [fooo0| o5 | oss [ osm0|  ose 0s2] 1oo0] o7 nga| o000 060 05| 0000|056
3|LUBRICAR 4 LLANTAS ¥ SALPICADERAS 043 [+ooo0] 043 | oso [ 1oooof  oso n4a| 11500] nss 046 ooon| o4 44| 10000| nag
4|ENGRASAR FTES DE CHASIS 129 [1ooo0] 120 [ 122 [1o0m] 122 1a0] 1ooo0] 1o 141 1000 141 121 0000|121
5|BAJAR LA UNIDAD 0.45 400.00 0.49 0.45 100.00 0.45 0.50 100.00 0.50 0.51 95.00( 048 047 95.00( 045
fi| BRI COFRE 014 [9500 [ 043 [ 045 [ w50 oae 014 1ooo0]  n14 045 sson| 014 016] sson| ods
7|coLOCAR CUBRE SALPICADERAS 009 [foooo] oog [ oog [ oooo]  oog 010] 1ooo0]  odo ooa| o000 nog 010 sson| ooa
B|LUBRICAR MOTOR ¥ COMPONENTES 053 [foso0] os7 [ oso [ vooo|  oos nga| 1oo0|  og7 noz| soon| nas g0 ssm| o7s
9[ENGRASAR GANCHO ¥ TAPOM COFRE 018 [+ooo0] 048 [ o047 [ oooo]  oa7 01g] o] o2 047 fooo0| 047 o1a] 1o000| ods
10{QUITAR CUBRESALPICADERAS 0.08 110.00 010 040 100.00 010 009 100.00 0.09 0.03f 10000 009 040( 10000] 040
11| cERRAR EL COFRE 014 [fooo0] 014 [ o045 [1oooo]  oas 013] 1so0]  n4s 044] 1o0o0| 014 03] 1o0o0| oda
12[ENGRASAR CHAPAS ¥ VISAGRAS DE LAS PUERTAS 053 [ssm | os0 [ o045 [ 1oomo  o4s 0s0] 1ooo0]  oso n4a| 10000 n4n 047] 1000|047
13 |RETIRAR SOPORTE DE L& UNIDAD 0.29 100.00 0.29 0.33 100.00 0.33 0.30 115.00 0.35 0.29( 100.00( 029 0.29( 10000) 0.29
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO| & CY t k n
1|COLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA 0.470) 0.022] 0048|2776 0.050 6.98
2|ELEVAR LA LNDAD 0.550) 0.029) 0052|2776 0.050 8.35 | NOTA: 5E DEBE ACTUALIZAR LA ECUACION |
J|LUBRICAR 4 LLANTAS ¥ SALPICADERAS 0.452| 0.029| 0.052|2.776| 0050 11.84
4|ENGRASAR PTES DE CHASIS 1.226| 0.076| 0.062|2776| D050 11.96 N=CIGLOS A OBSERVAR
5|BAJAR LA UNDAD 0.454) 0.024] 0.080)2776| 0.050 1.63
F|4BRIR COFRE 0.148) 0.008] 0057|2776 0050 9.85 TEWEMOSE  MOS FALTAN 7 MAS
7|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 0.094) 0.005 0058|2776 D.050 10.47
5|LUBRICAR MOTOR ¥ COMPONENTES (0.856) 0.050) 0.0858)2776| 0.050 10.19
9|ENGRASAR GANCHO ¥ TAPON COFRE 0.178) 0.008] 0.047)2776) 0.050 6.81
10| nUITAR CUBRESALFICADERAS 0.094) 0.005) 0.053)2776] 0.050 8.73
11|CERRAR EL COFRE 0.138) 0.008] 0.0B1)2776| 0.050 11.33
12[ENGRASAR CHAPAS ¥ WISAGRAS DE LAS PUERTAS 0.438| 0.030] 0052|2776 0080 1.9
13|RETIRAR SOPORTE DE L& UNIDAD 0.300) 0.017] 0.058) 2776 0.050 10.27

4. Cuadro de lecturas faltantes

Al 207 201 204
AGENCIA 1 2 3 1 2 1 1
YIDED £32 B53 784 1062 1154 1193 1243
FECHA|  D3M02/005 0410212005 1702006 16032005 006 13005 07 04F005
(OPERADCR| LUIS HERNANDET | ANTOMIO GARCIA | DANEL GARCIA | JORGERODRIGUEZ | ANTONIO GARCIA | JORGE RODRIGUEZ | JORGE RODRIGUEZ
(OBSERVADOPOR|  ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ | ROGELIO CABRERA | ERIC GOMEZ JEELS RAMIREZ ERIC GOMEL ERIC GOMEZ
COMERQRADO POR ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA |  ERICGOMEI | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA
JEEUS RAMIREZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ | JESUS RAMIREZ ERIC GOMEZ JESUSRAMREZ | JESUS RAMIREZ
i 7 g 9 li 11 12
elementos Il rIwlmlrwlml Il wwm[wm][w]lBIT]N]TA
Tiempototalpor cad o] 5.5 586 570 566 558 568 552 552 540 534 546 53 546 558
1]C0LOGAR SOPORTES DE LA RAMPA, 0.4810000) 049 | O4d4[1o00| 044 | 052 wopo| 0s2 | O&[oooo| 040 | 048] 1m0 | 045 | 0450100 045 | 04 1m0 | 04
2[ELEVARLA UNDAD OE0[10000] oz | 082 sso0 | 049 | OA00qosm0| 053 | 048] oo | o | 047 o0 | o045 | 0A3[soopo| 053 | 046 %m0 | o4
3|LUBRICER 4 LLANTAS ¥ SALPCADERAS 045 10000 | 045 | 050 seo0 | 049 | 04810000 | 08 | 0430 10000| 043 | 0420 10000 | 042 | 049 @m0 | 047 | 0511000 | 0%
4|ENRASAR PTES DE CHASIS 13310500 | 140 | 1.3B[s0000] 3 | 140000000 | 140 | 1290 s0p| 128 | 1] %0 | a4 | 1) 00| om | 13| vom] 14
5[BAJAR LA INDAD 044 a00 | o4z | 0490 o0n0| 049 | 0A0[oso0| 042 | 046 oo | 043 | O4] qoso0 | 043 | 0400 o0 | o3 | 045 B | os
B|ABRR COFRE OA7)10000) oa7 | OA6[ o000 | odg | O.04[ 050 | g | 075010000 ] 045 | 004) 10000 | ase | 004[so0po | 0sg | 0.04] 10000 | 014
7 |G0LOGAR CUBRE SALFICADERAS 0090 10000] ons | 0400 sso0 | oo | 0000000 | oo | 00000 | ot | 040] woo | oaso | O01[st0po | oo | 00910000 | o0
B|LUBRICAR MOTOR ¥ COMPUNENTES 0930125000 145 | 0860000 | og6 | O089[oson| 0g | OB\ 10000| ogs | 087 o000 | ogr | 092 soopo) og2 | 090] %m | om
GIENGRASAR GANCHD Y TAPON COFRE 049010000] 049 | OA7[o0a0 | o7 | 007\ o000 | a7 | 020010000 | 020 | 048] o000 | ase | 047(smomo | 0s7 | 090610000 048
10|aUITAR CUBRESALPICADERAS 040 10000 | oq0 | 00| onon | odo | O08|o000| nos | 00910000 | oos | 040) qoooo | oso | 008|soom0 | oos | 0.00[s0000 | 010
11|CERRAR ELCOFRE 044 10000 | 014 | OB o000 | od6 | 0950000 | na5 | 04| tooo0| o4 | 048] o000 | 055 | 04| om0 | 0s¢ | 098] 0000 | 013
12|EMGRASAR CHAPAS Y VISAGRAS DE LAS PUERTAS 04410000 | o4¢ | 0D o000 | 0s0 | O46| o000 | ng | 082\ 0s00| o5 | 080 40000 | ogo | 049[ 50000 | 048 | 047| 90000 | 04
13|RETIRAR SOPORTE LE LA LNDAD 03010000 | o3 | 032 o000 | 032 | 028|000 | 028 | O31|oso0| 0z | 027) qose0 | 0% | 0260 w0 | 0% | 030 %m0 | 0%

5. Calificacién objetiva

Calificacién por grado de dificultad.

elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 5] 7 =] 9 10 11 12 13

1 Parte del cuerpo usada B 4 ¢ ] o ¢ ¢ ¢ E D g D

5 1 2 2 1 5 2 2 2 2 5 2 5
2 Padales F F F F F F F F F F F F F

u] 8] u] u] u] i} u] u] 0 u] 8] u] u]
3 UUso de ambas manos 2 2 H 2 e t e e il bt e H hi

o] o] 8] o] o] 0 o] o] 0 o] o] o] 8]

% | | | | | | | | | | | |

4 Coordinacidn Ojo ¥ mana o 0 o 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0
5 [Reguerimientos de manipulacidng B B N B i o i i i L i B b

o] 8] o] u] o] 0 u] u] 0 u] 8] o] 8]
g Paso Wy Wy W Wy Wy Wy Wy Wy WY Wy Wy Wy WY

u] 8] u] 8] u] 2 8] 8] 0 o 2 u] 8]

TOTAL 5 1 2 2 1 7 2 2 2 2 7 2 5
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 5.7004188
elementos T=TKO B FD FCO TN

1({COL0OCAR SOPORTES DE LA RAMPA, 0. 4F592 | 1.02083 0.05 1.07188 0. 502888
2|ELEYAR LA UNIDAD 0.5217 1 0.01 1.01 0.5268833
S|LUBRICAR 4 LLANTAS ¥ SALPICADERAS 04667 | 1.006E7 0.02 1.0258 | 0.4791733
4|ENGRASAR PTES DE CHASIS 1.2867 | 1.00417F 0.02 1.02425 | 1.3178683
5|BAJAR LA UNIDAD 0.455 | 0.98333 0.01 0.99317 | 0.4518908
G|ABRIE COFRE 0.1483 | 0.98375 0.07 1.05663 | 01567327
7|coLoCcAR CUBRE SALPICADERAS 0.0975 | 0.9875 0.02 1.00725 | 0.0982903
S|LUBRICAR MOTOR ¥ COMPOMNEMNTES 0.8792 | 1.02917 0.02 1.04975 | 0.9229052
I ENGRASAR GAMCHD ¥ TAPOMN COFRE 01775 | 1.00833 0.02 1.02585 | 0.1825588
10)1QUITAR CUBRESALPICADERAS 0.0945 | 1.00833 0.02 1.0285 | 0.0976218
11|CERRAR EL COFRE 0.1433 | 1.0125 0.07 1.08338 | 0.1552838
12|ENGRASAR CHAPAS Y WISAGRAS DE LAS PUERTAS 0.485 1 0.02 1.02 0.4947
13|RETIRAR SOFPORTE DE LA UNIDAD 0.295 1.0125 0.05 1.06313 | 0.3136219

7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes variables
elementos MNP F TR LP [ PA | IL | CA | TV [ TA [ TM| W WF %
1|¢0OLOCAR SOPORTES DE LA RAMPA ) 4 2|10 0 D|ojojo]o 0 ] 11
2 |ELEv AR LA UMIDAD o 4 2 ] i I} 0 0o|o|an 0] 0 11
3|LUBRICAR 4 LLANTAS ¥ SALPICADERAS 5 4 2 0 0 I 0 0|l0|D 0 0 "
4 |ENGRASAR PTES DE CHASIS ] 4 2 0 0 I 0 0|l0|D 0 0 "
5 |BAJAR LA UNIDAD 5 4 2 0 0 I 0 0|0|D 0 0 "
5| 4BRIR COFRE 5 4 2 0 0 I 0 0|0]D 0 0 1
7 |COLOCAR CUBRE SALPICADERAS 5 4 2 0 0 0 0 0o|0]D 0 0 1
B|LUBRICAR MOTOR ¥ COMPOMENTES 5 4 2 0 ] i 0 ol0]0 0 I 11
J|ENGRASAR GANCHO ¥ TAPON COFRE 5 4 2 0 0 i 0 0ol0]D ] 0 11
10|QUITAR CUBRESALPICADERAS 5 4 21 0 0 D|lojoj0o]|o 0 0 11
11|CERRAR EL COFRE o 4 2 0 1] I} 0 0o|ao|a 0 0 11
12 |ENGRASAR CHAPAS ¥ VISAGRAS DELAS PUERTAS ] 4 2|10 0 D|]ojojo]|o 0 ] 11
13|RETIRAR SOPORTE DE L& UNIDAD 5 4 210 0 D|lojojo]o 0 0 11
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
T=TMO | FCO Suplemert
elementos AT i T
1{COLOCAR SORORTES DE LA RAMPA 0468 | 107168 | osoeenn | 001 | (0560206703 Tiempo estzndar = |6.327465 fmin
2|ELEYAR LA UNDAD 0522 | 10 | 0526863353 01 (15848405
3|LUERICAR 4 LLANTAS ¥ SALPCADERAS 0467 | 1008 | oariaz | O 053884 Esfe 65 8! liempo estandar para realizar el proceso de
4 [ENGRASAR PTES DE CHASIS 1287 |1omes| imeaaas | O 1 46283385
5|BAJAR LA UNDAD 0455|087 | ogameas | 001 0.501588625 | LUBRICACION
fi|4BRIF: COFRE 0443 |10%663 | nqserazras | 011 0173573306
7|COLOCAR CUBRE SALPICADERAS o9 {10072 | noszae | 0.0 0.109102802 g un vehicuio de la marca B
& |LLUBRICAR MOTOR ¥ COMPONENTES 078 |104875 | 092050 | 01 1 024424781
3|ENGRASAR GANCHO ¥ TAPOM COFRE 0478 | 105 | oqsessars | 001 0200640213
10]UITAR CUBRESALPICADERAS 0095 | 10285 | 00976217492 01 0.1083R0159
11| ERRAR EL COFRE 0443 | 108338 | 015528375 01 01723045963
12[ENGRASAR CHAPAS Y YISAGRAS DE LAS PUERTAS [ I on 0549117
13|RETRAR SOPCRTE DE LA LMDAD 0285 |106m3| omwenars | 01 0348120281
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ANEXO XIlII

SERVICIO AL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

1. Hoja de regqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agencia: 3 [Departamenta: Aree de sentcio autometiiz Yideo nim.;
503
Operacidn: SERVICIO A SISTEMA DE ENFRIAMIENTO -
Hiandm: 1 de 1
Natas;
Croguis del lugar de trabajo Marca B
T | ll
( ) - _
&) —_— Afi 02
T Operario
4 GERARDD RAMIREZ
Herramienta
Observado por;
ROGELID CABRERA
u Facha:
5
Desarmador Pinzas, llave 9mm T
Comprobado
ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ
Mo Descripeidn del elsmento Y. |C [TR|TB
TOTAL 12118 Observaciones
1 |GUITAR TOLYA INFERIOR DEL RADIADOR 100 074 074
2| ABRR, GRIF DEL ANTICONGELANTE 100 (164 | 068
3| QUITAR RECUPERADCR DE ANTICONGELANTE ) (.36 | 0.3
4 [VAZIR ANTICONGELANTE DEL RECLPERADOR 100 040 | 050
5|LAYAR RECLPERADOR ANTICCNGELANTE 100 248 | 245
B|COLOCAR RECUPERADOR DE ANTICONGELANTE 9 041 ] 0.3
T |CERRAR GRIFO DEL ANTICONGELANTE ) (.72 | 06§
B|VERTIR ANTICONGELANTE & RADIADOR(S0-60 PROPORCION) 100 1499 | 195
0| ABRR VALYULA PRESIANTICONGELANTE % 018 ) 07
10|VERTR ANTICONGELANTE A RECUPERADOR % 027 | 0.5
11|VERTR AGLA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCIONJ ) 041 ] 0.38
12|BOMBEAR EL ANTICONGELANTE 105 039 | 082
13|VERTR AGLI4 AL RADIADOR % 030 | 0.76
14|CERRAR VALVULA PRESIANTICONGELANTE 100 (15 | 018
15]00LOGAR TOLYA DE RADIADOR 100 (49 | 043
1B |ENCENDER L& LMDAD POR 1 M 100 (40 | 010
17 |VERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA LNDAD % 047 | 042
[
2. Cuadro resumen de lecturas previas
OPERACION SERVICIO A SISTEMA DE ENFRIAMIENTO
MARQA B
AND 2003 2002 2003 2002 200
AGENCIA 2 1 1 3 2
YIDED 10-4 41-1 43-3 a0-3 52-4
FECHA 26A10,/2005 2911242004 1440172005 1740172005 2040142005
OPERADOR JUAN ARMENTA DAVID JUAGUIN RUBEN AGUILERA | GERARDO RAMIREZ JUAN ARMENTA
OBSERWADC POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ROGELIO CABRERA JESUS RAMIREZ
COMPROBADC POR ROGELIO CABRERA ROGELIO CABRERA ROGELIO CAERERA ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ ROGELIO CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR F+ TEB 1l FY TE T P TEB T F | THB T Fv | TB
Tiempo total por cada ciclo 11.65 1132 11.71 11.80( 12.17 11.89] 12.10 11.93] 12.01 11.89
1|QUITAR TOLVA INFERIOR DEL RADIADOR 0.72( 10000 | 072 078 | 8500 0.74 075 | 8500 074 074 | 10000 | 074 063 | 10500 | 072
2|ABRIR GRIFC DEL ANTICONGELANTE 0.66[ =500 0863 068 | 100,00 0.8 063 [ 10500 | OEB 068 | 10000 | 088 072 | 9500 | 068
3|QUITAR RECUPERADCR DE ANTICONGELANTE 0.33[ 10000 | 033 034 [10000 034 03 | 9500 | 034 | 036 [s9s500 | 034 | o3 [10500| 033
A|VACIAR ANTICONGELANTE DEL RECUPERADOR 0.49[ ss.00 047 052 | 9500 0.50 050 [ 10000 | 050 050 | 10000 | 050 047 | 10500 | 043
&[LAVAR RECUPERADOR ANTICONGELANTE 242| 3500 | 230 230 |105.00 242 261 | 9500 | 248 | 248 [10000 | 248 | 261 | 9500 | 248
B|COLOCAR RECUPERADOR DE ANTICOMGELANTE 0.38] 10000 | D38 039 | 100,00 0.39 0.41 95.00 0.38 041 | 9500 | 039 038 | 10500 | 038
7[CERRAR GRIFO DEL ANTICONGELANTE 066| 10000 | 066 072 | 9500 058 063 | 10500 | 0668 | 072 [ 9500 | 066 | 068 [10000 | 068
S|VERTIR ANTICONGELANTE A RADIADOR{E0-60 PROPORCI 1.89] ss00 1.0 150 | 105.00 1.89 205 | 9500 195 195 | 10000 | 1.85 195 | 10000 | 185
[ABRIF YALVULA PRESIANTICONGELANTE 0.16] 10000 | 046 045 |105.00 016 045 | 9500 | 047 | 048 [ 9500 | 047 | 047 [10000 | 047
10|vERTIR ANTICONGELANTE A RECUPERADOR 0.25[ ss.00 0.24 026 | 10000 0.26 024 [ 10500 | 025 027 | 9500 | 026 026 |100.00| 026
11|VERTIR AGUA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCION) 0.38] 10000 | 038 036 |105.00 0.38 039 | 10000 | 039 | 041 [9500 | 039 | 041 | 9500 | 039
12|BOMBEAR EL ANTICONGELANTE 0.92[ 10000 | D82 094 | 100,00 0.94 099 [ 9500 094 088 | 10500 | 092 093 | 9500 | 094
13|VERTIR AGUA AL BADIADOR 074] 9500 | 070 070 |105.00 0.74 076 | 10000 | 078 | 080 [ 9500 | 076 | 076 [10000| 076
14|CERRAR WALVULA PRESAANTICONGELANTE 0.17[ ss.00 016 018 | 100.00 018 019 [ 9500 018 018 | 10000 | 048 018 | 10500 | 047
15|COLOCAR TOLYA DE RADIADDR 048] 10000 | 048 05 | 9500 0.49 05 | 9500 | 049 | 049 [10000 | 049 | 046 [10500| 048
16|ENCENDER LA UNIDAD POR 1 MIN 0.10f 10000 | 040 040 | 100.00 010 010 [ 10000 | 040 040 | 10000 | 040 040 | 10000 | 010
17 |VERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA UNIDAD 0.90] 10000 | 080 097 | 9500 092 086 | 10500 | 080 | 097 [9500 | 092 | 082 [10000| 092
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO 5 Y t k n
1|QUITAR TOLVA INFERIOR DEL RADIADOR 0741 0040] 0054 2776| 0050 .96
2|ABRIR GRIFOQ DEL ANTICONGELANTE 0673 0032 0047] 2778 0020 6.93
3|GUITAR RECUPERADOR DE ANTICOMNGELANTE 0339 0ma 0052) 2776 0020 3.4 N= CICLOS A OBSERVAR
41VACIAR AMTICONGELANTE DEL RECUPERADOR 0495 0021] 0042] 2776| 0020 5.33
5|LAVAR RECUPERADOR ANTICOMGELANTE 24860 0131 0053] 2776|0050 .52 TEMEMOE S MOS FALTAN 8 MAS
G{COLOCAR RECUPERADOR DE ANTICONGELANTE (389 00200 0051] 2776 0050 7.08
T|CERRAR GRIFO DEL ANTICOMGELANTE [RB0| 0037 005 2776 0050 9.34
8|VERTIR ANTICONGELANTE A RADIADOR(50-50 PROPORC 1929) 0093 0048 2776 0050 711
9ABRIR WALYULA PRESANTICONGELANTE 067 0011 0064 2776| 0050 12.66
10]YERTIR ANTICONGELANTE A RECUPERADOR 0.265| 0012 0048 2778 0020 1.15
11|VERTIR AGUA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCION) 0339 00200 0051] 2776| 0020 1.98
12|BOMBEAR EL ANTICONGELANTE 0.243| 0048 0051] 2776| 0050 §.08
13|VERTIR AGUA AL RADIADOR 0763 003 0046] 2.776| 0.050 6.53
14|CERRAR YALVULA PRES/ANTICONGELANTE [176| 0010] 0055 2776| 0050 9.4
15|COLOCAR TOLYA DE RADIADOR 0491 0024) 0049 277R| 0050 1.38
16|ENCENDER LA UNIDAD POR 1 MM 0100] 0000) 0000 277R| 0050 0.00
17|YERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA UMIDAD 05923 0047 0051 2776| 0050 .15

4. Cuadro de lecturas faltantes

4o il Pl 1 i pil PllE il Pl
AGENCIA i 1 1 4 1 1 ] 1
YIOED i o) bi-2 I 1102 1171 1214 124

FECHA| B0 J01e 010208 1003200 PALIEIATIE BO3G 01040 (04005

(PERADOR| 5ILYERID GUEVARA | GERARDOALFARD | DAVIDJUAGUIN | SILVERIO GUEVARA |  DAVIDJUAGUI | PEDRO SANCHEZ ALFREDO DOMINGUEZ JULID HERNANDEZ

(BSERVACO POR| ROGELIO CABRERA | JESUSRAMREZ |  ERICGOMEZ | ROGELIOCAGRERA | ERICGOMEZ | JESUSRAMREL | ROGELIO CABRERA| ERIC GOMEZ

ERIC GOWEZ ERICGOMEZ | ROGELIO CABRERA |  ERICGOMEZ | ROGELIC CABRERA |  ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ | ROGELID CABRERA

NP OBA 0 O  ANRET | R0 CABRERA | JESUG PAWPEL | JESUSWAREL | JESUSRAMREL | ROGELO CABRERA | JESVSRAWREL | JESUS RAMRED
i 7 i 9 0 11 12 13

elementos TRV ITB | TR [TR TR TB TR [TB T | R TRTRIRTB| TR |TEIT|/]|TE

Tementrelpor case cien| 1144 1151 1208 192 181 186 1195 14| 176 1186 1216 15| 118 185 1167 1176

1|QUITAR TOLYA INFERIOR DEL RADIADOR 078 | 9500 | 074 | 074 | 0000 | 074 | 073 10000 | 073 | 075 | %500 | 071 | 070 | 0800| 074 | 072 |0000| 072 | 07t |10500) 075 | 074 [10000] 074
2| ABRIR GRIF( DEL ANTICONGELANTE 068 | 10000 | 083 | 072 | %00 | 088 | 06 | 10000 | 088 | 072 | %500 | 088 | 088 | 10000| 088 | 0eR |10000| 05 | 085 |10500| 088 | 08¢ [10800| g7
3|/QUITAR RECUPERADOR DE ANTICONGELANTE 030 | 10500 | 032 | 0 | 0000 | 03 | 0% |10000] 03¢ | 037 | %00 | 035 | 032 | 10800| 034 | 0% | %00 | 0 | 033 [10000) 033 | 03 [10000] 03
4|VACIAR ANTICONGELANTE DEL RECUPERADOR 049 | 10000 | 048 | 048 [10500| 050 | 046 | 10500 ] 049 | 048 | 10000 | 048 | 049 [10000| 049 | 030 |40000| 050 | 053 | %00 | 050 | 032 | %500 | 049
B|LAYAR RECUPERADOR ANTICONGELANTE 205 10500 | 2% | 244 |00m | 244 | 6 |f00m0| 246 | 2% | %00 | 239 | 2% |10s00| 248 | 2% | %00 | 28 | 247 [imon| 247 | 243 [100m0| 249
B|COLOCAR RECUPERADOR DE ANTICONGELANTE 0% 10000 | 038 | 042 | %00 | 040 | 03 |10000| 038 | 040 | %500 | 038 | 0% | 0000| 039 | 03 |10000| 038 | 047 |10500) 039 | 035 [105m0] 07
7|CERRAR GRIFQ DEL ANTICONGELANTE OF | %500 | 087 | 085 [10500| 083 | 073 | 9500 | 089 | 086 |10000| 086 | 088 [10000| 083 | 087 |40000| 087 | 082 |10500| 085 | 085 |10000| 0%
BYERTIR ANTICONGELANTE A RADIADOREUH) PROPORCIL 179 | 10500 | 188 | 206 | S00 | 196 | 484 [ 10500 | 188 | 130 [to0m0) 132 | 10 [1oon| 190 | 26t | %8m0 | 43 | 1% 50000 193 [ 195 [10000] 155
5|ABRIR VALVULA PRESHANTICONGELANTE 04 10500 | 045 | 058 | 90000 | 048 | 096 | 10000 | 048 | 095 |90500| 048 | 048 | %800 | 047 | 048 | %00 | 048 | 048 [10000) 046 | 047 [100m0] 07
10\VERTIR ANTICONGELANTE A RECUPERADOR 05 | 1000| 025 | 0% [10000| 026 | 05 |10000] 025 | 023 | 10500 | 04 | 077 | %500 | 026 | 02 |10500| 025 | 077 | %0 | 0% | 035 |[10000| 0%
11[VERTIR AGUA AL RECUPERADCR (40:50% PROPORCION) | 038 [1o0eo | 03 | 037 |f05m0) 038 | 03 /o000 | 038 | 040 | %500 | 038 | 039 |100m0] 038 | 0% [d0000| 03 | 04 | %600 | 040 | 035 |10500) 03
12|BOMBEAR EL ANTICONGELANTE 0S4 10000 | 0% | 0% | 10000 | 0% | 100 | %600 | 085 | 093 |40000| 035 | 098 | %00 | 084 | 0&7 |1000| 08 | 0% |10000) 083 | 080 [10500) 0%
13\VERTIR AGUA AL RADIADOR 069 | 10500 | 072 | 07 [40000| 074 | 08 | 9500 | 077 | 075 |00 | 075 | 072 [10500| 076 | 075 |f0000| 075 | 080 | %00 | 076 | 074 |10000| 074
14|CERRAR VALVULA PRESINTCONGELANTE 098 | %500 | 047 | 008 | 90000 | 038 | Q97 40000 | 047 | 020 | %500 | 049 | 058 |10000| 048 | 045 |10500| 046 | 047 1000 | 047 | 045 [10800| 046
15|COLOCAR TOLYA DE RACIADOR 047 | 10000 | 047 | 032 | %00 | 049 | 047 10500 ] 049 | 048 | 10000 | 048 | 020 | 9500 | 049 | 049 |f0000| 049 | 045 10500 | 047 | 048 |10000| 049
16|ENCENDER LA UNDAD POR 1 M 090 | 10000 | 040 | Qo0 | 90080 | 030 | @90 | 40000 | 040 | 090 |s0000| 040 | 040 | o000 | o0 | oa0 |10000| 040 | 040 1000 | 040 | 040 [10000| 040
17 IVERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA UNDAD 081 10000 | 0% | 0% | %00 | 09 | 085 | 10500 | 088 | 0A8 |10500| 0% | 0 | to000| 0% | 0% |0000| 082 | 0 | %00 | 080 | 080 [10000] 090
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5. Calificacién objetiva

Calificacidn por grade de dificultad.

elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 B 7 g E 10 " 12 13 14 15 16 17

1 Parte del cuerpo usada P g £ D D D g D g Z D 2 L g 2 D 2
5 2 2 5 5 5 2 5 2 5 5 5 5 2 5 5 5

" S F F F F F F F F F F F F F F F G F
i 0 i i 0 0 0 i 0 i i 0 0 i 0 5 0

3 e v H H H H H H H H H H H H H H H H
i 0 i 0 0 0 0 i 0 i i 0 0 i] 0 0 0

4| Coordinacién Ojo y mano K k K & K & K K K K K K K K & K
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

5 [Reguerimientos de manipulacion g 2 g 2 % 2 g 2 2 4 3 g g e 4 g g
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

5 Pist W W W W W W W W W W Wy W W W W W W
2 2 2 2 2 2 2 2 2 o, 2 2 2 2 2 2 2
TOTAL 13 10 10 13 13 13 10 13 10 13 13 13 13 10 13 18 13

6. Determinacion del tiempo normal
OBJETIVA 13.298806
elementos T=ThOD B FD FCO TN

1[QUTAR TOLYA INFERIOR DEL RADIADOR 0.7364 | 0.99615 0.13 1.12565 | 0.6285758

2|ABRIE GRIFO DEL ANTICOMNGELANTE 0.6774 |0.99615 0.1 1.09577 | 0742251

J|QUITAR RECUPERADOR DE ANTICOMGELANTE 0.3366 | 0.99615 0.1 1.09577 | 0.3685236

4WACIAR ANTICOMNGELANTE DEL RECUPERADOR 0.495 | 0.99515 0.13 112565 | 0.557188

5|LAVAR RECUPERADOR ANTICONGELANTE 246597 | 0.99231 0.13 112131 2769269

F|COLOCAR RECUPERADOR DE ANTICONMGELAMTE 0.3864 | 0.99615 0.13 112565 | 0.4349134

7 |CERRAR GRIFD DEL ANTICONGELANTE 0.6754 | 0.99615 0.1 1.09577 | 0.7400754

5WERTIR ANTICONGELANTE A RADIADORE0-60 FROFPORCION 1.9264 | 0.99615 0.13 1.12565 | 2.1684104

9|ABRIE WVALYULA PRES/ANTICONGELANTE 0.1663 | 0.99615 0.1 1.09577 | 01522403

10|WERTIR AMTICONGELANTE A RECUPERADOR 0.2535 | 0.99615 0.13 1.126565 | 0.2853037

11 WERTIR AGLUA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCION) 0.3857 | 0.99615 0.13 1.12565 | 0.4342207

12|BOMBEAR EL AMTICONGELANTE 05935 |0.99615 0.13 1.12565 | 1.0559163

13|WERTIR AGLUA AL RADIADOR 0.7511 |0.99615 0.13 1.12565 | 0.54551586

14| CERRAR WALWVLUILA PRES/ANTICOMGELANTE 01732 | 0.99615 0.1 1.09577 | 0.1897597

15|COLOCAR TOLWA DE RADIADOR 0.4854 | 0.99615 0.13 1.12565 | 0.5454193

16| ENCEMDER LA UNMIDAD POR 1 MIM 0.1 1 0.18 1.18 0.118

17 IWERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA UMIDAD 0.9165 | D.99615 013 1.12565 | 1.0316172

7. Calculo de suplementos

Suplementos
constantes variables

elementos MNP F TP LP | PA | IL [ CA | TV | TA|TM| MM MF =

1|@UITAR TOLYA INFERIOR DEL RADIADOR 5 4 2 0 0 0 = olofn 0 0 16
2 |2BRIR GRIFO DEL ANTICCONGELANTE ] 4 2 0 0 0 a olofao 0 0 16
3|QUITAR RECUPERADOR DE ANTICONGELAMTE 5 4 2 0 0 0 = olofn 0 0 16
4| ACIAR ANTICONGELANTE DEL RECUPERADOR ] 4 2 0 0 0 =) 0|lofo 0 0 15
5|LaYAR RECUPERADOR AMTICOMGELAMTE 5 4 2 0 0 0 5 olofn 0 0 16
5 |COLOCAR RECUPERADIOR DE ANTICOMGELANTE 5 4 2 0 0 0 =] 0|lofo 0 0 15
7 |CERRAR GRIFO DEL ANTICOMNGELANTE 5 4 2 0 0 0 a olofno 0 0 16
B |VERTIR ANTICONGELANTE & RADIADOR(50-50 PROPORCION) =) 4 2 ] 0 0 5 0o|ofo 0 ] 1k
9| 2BRIR YALYULA PRESIANTICONGELANTE 5 4 2 0 0 0 a olofno 0 0 16
10|YERTIR AMTICOMGELANTE & RECUPERADOR 5 4 2 0 0 0 = olofno 0 0 16
11 |VERTIR AGUA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCION) ] 4 2 0 0 0 a olofao 0 0 16
12 |BOMBEAR EL AMTICOMGELAMTE 2] 4 2 0 0 0 = olofn 0 0 16
13|VERTIR AGUL AL RADIADOR 5 4 2 0 0 0 =) 0|00 0 0 15
14 |CERRAR wALYULA PRESIAMTICONGELANTE ] 4 2 0 0 0 5 olofo 0 0 16
15|COLOCAR TOLY & DE RADIADOR 5 4 2 0 0 0 =] 0|lofD 0 0 15
16 |EMCEMDER LA UMIDAD POR 1 MIN 5 4 2 0 0 0 a olofno 0 0 16
17 | VERIFICAR FUNCINAMIENTO DE LA UNMDAD 5 4 2 0 0 0 5 o|lof|D 0 0 1B
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8. Calculo Tiempo estandar

™ TE
elementos T=Tr | FCo YT Suplementos TR

1|AUITAR TOLYA WNFERIOR DEL RADIADOR 0736 |112%5 | osmarstey | 0B 0,95 1495805 Tiernpo estandar = mm

2|ABFIR, GRIFC) DEL ANTICONGELANTE 0877 (108577 | 074zsa48 | 06 0.851012493

3|0ITAR RECLPERADOR DE ANTICONGELANTE 03 |10m7| oz | 006 | 0427836409 Exste a5 el tismpo astandar para iealizar &l proceso oe

4|V ACIAR ANTICONGELANTE DEL RECUPERADOR 048 [11285| nssmeenz | 06 0646335103

5|LAYAR RECUPERADOR ANTONGELANTE 2470 1423 | 2megoeeges | 006 | 321230023 | SERVICIO A SISTEMA DE ENFRIAMIENTO \

B|COLOGAR RECLPERADOR DE ANTICONGELANTE 038 (11285 04391340 | 06 0.504499556

7 |CERRAR GRFO DEL ANTICONGELANTE 0875 (109577 | oooresge | O1F | D.BEA4S0RS3 qunvehiculo de fa maica

B[ VERTIR ANTICCNGELANTE & RADIADORES-B0PROPCRCICN) | 1306 |1.12565| 206841035 | 018 2 515356005

3|AERIR YALVLLA PRES/ANTICONGELANTE 0466 | 109577 | 01a040345 | 016 0.2113988

10|VERTIR ANTIQONGELANTE A RECUPERADOR 0.53 | 112585 | 028530362 | 016 0.330952245

11{VERTIR AGUA AL RECUPERADOR (40-50% PROPORCIN) 038 [11285] nsun0r | 06 0.503R96012

12|BOMBEAR EL ANTICONGELANTE 083 (112585 | 1055016299 | 06 1224802801

13|VERTIR AGLIA AL RADIADOR 075 |142%s| osstse | 016 0.980801576

14|CERRAR VALYULA PRESIANTICONGELANTE 0473 | 109577 | 01a9asay | 016 020121253

15|GOLOCAR TOLYA DE RADIADOR 0485 [11285| 05464833 | 06 0633845423

16 |ENCENDER LA LNDAD POR 1 MN 0100 | 118 0118 016 0.13588

17|VERFICAR FUNCINAMENTO DE LA LNDAD 036 | 11255 | 10354 | 016 1196675858
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ANEXO XIV

SERVICIO AL SISTEMA DE FRENOS

1. Hoja de reqistro utilizada

ESTUDIO DE TIEMPOS
Agenciz: 2 [Desartamento: Avea de senici auiomotrz Yideo nim
73
Operacidn: SERVICIO A FRENOS Hoanim: 1 do 1
Natas:
Croquis del lugar de trabajo Marca: B
) n ! Aio 00
Cperans:
N . " e
Herramienta
Obsenvado por
158m i JESUS RAMREZ
Dada 17mm Maneral Pistola de  |Fecha
Irnpacto desanmadar, punta tor 30, 110272006
: Pictola de lavada, valwila, Camprobada:
manguera. ERIC GOMEZ
ROGELID CABRERA
to. Deseripeidn del element V. |G |TR TR
TOTAL Bl B3 Obsemaciones
| |AFLOJR BIRLOS 100 133 [ 133 | Perdio la concentracion v perdio de vista
2|5UBR INDAD % 062 | 058 por unos segundos su henamienta
3|DESHICHTAR LLANTAS 108 195 | 208
4 |DESHCHTAR TAMBORES 10 280 | 280
5 NSPECCION YisLiAL 10 1% | 09
B|LIAR DISCOS Y TAMBORES % AN 4
7|LAYAR ¥ SECAR SSTEMA DEFRENCS 10 §71 | 671
BlEPACAR BALEROS 10 178 | 17
S|CALBRAR FRENOS TRASEROS 105 125 113
10{MONTAR TANBORES 100 262 | 2682
11[MONTAR LLANTAS 100 10 | 250
12{BAJR UNDAD 100 089 | 089
13

2. Cuadro resumen de lecturas previas

OPERACION SERVICIO A FRENOS
MARCA B
ARO 2003 2003 2003 2000 2000
AGEMNCIA 1 1 1 2 2
YIDEOD 51 52 J6-2 72-3 u8-2
FECHA 1201072004 1201072004 2111242004 11022005 07/03/2005
OPERADOR|  JULIO HERMANADEZ RUBEN AGUILERA JUAN MIGUEL MIGUEL ANGEL WMIGUEL CRUZ
OBSERVADD POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
COMPROBADO POR ROGELIC CABRERA, ROGELIC CABRERA, ROGELIO CABRERA, ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
JESUS RAMIREZ JEBUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ | ROGELIOQ CABRERA | ROGELID CABRERA
1 2 3 4 5
elementos TR P TE. T F TE. T Fv | TB T Fv | TB. T Fv | TB.
Tietmpo total por cada ciclo| 2827 2789 28.15 28.61] 29.15 28.88| 28.97 28.87| 28.80 28.67
1|AFLOJAR BIRLOS 127 10000 | 127 12110500 127 133 | 10000 | 133 | 133 [1o0000| 133 | 140 | 8500 | 133
2|SUBIR UNIDAD D57| 2500 | 054 054 | 10500 057 059 | 10000 | 059 | 062 | 9500 | 059 | 053 10000 | 059
J|DESMONTAR LLANTAS 2,08 10000 | 208 244 | 100,00 214 244 | 10000 | 244 | 198 |10500| 208 | 225 | 8500 | 244
4|DESMONTAR TAMBORES 274| 10000 | 274 280 | 100.00 280 295 | 9500 | 280 | 280 |10000| 280 | 261 10500 | 274
5|INSPECCION WISUAL 0.92| 10000 | 082 101 | 9500 0.96 094 | 10000 | 094 | 0898 |10000| 098 | 088 10500 | 092
GlLIJAR DISCOS ¥ TAMBORES 4.41] 10000 | 44 447 | 10000 447 4320 | 10500 | 44 471 | 9500 | 447 | 447 [10000 | 447
7|LAVAR ¥ SECAR SISTEMA DE FRENOS BES| 9500 | 632 633 | 10500 665 671 [ 10000 | 671 | &7 10000 | 671 | 708 | 9500 | BT
B|EMPACAR BALERODS 2B5| sson | 252 271 10000 271 283 | 9500 | 275 | 279 [toooo| 279 | 257 |foso00| 2mS
9|CALIBRAR FRENOS TRASEROS 1.31] 10000 | 13 125 | 10500 131 137 [ 10000 | 137 | 125 |10500| 131 | 137 [10000| 137
10{MONTAR TAMBORES 256 10000 | 25 244 | 10500 256 276 | 9500 | 262 | 262 |100400 | 2682 | 262 |10000| 262
11|MONTAR LLANTAS 2.24| 10500 | 235 242 | 9500 230 230 | 10000 | 230 | 230 |10000 | 230 | 213 [10500| 224
12|BAJAR UNIDAD 0.87| 10000 | 087 083 | 10500 087 094 | 9500 | 089 | 089 |10000| 089 | 083 |10000| 089
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3. Determinacion del ndmero de ciclos a cronometrar.

elementos T=TMO 3 CY t k n
1|AFLOJAR BIRLOS 1.308] 0072 0085 2776 0.050 9.27
2|5UBIR UNIDAD 0553 0.029] 0.049] 2776| 0080 7.55
| DESMONTAR LLANTAS 2118 00830 0047 2776| 0.050 6.75 N=CICLOS A OBSERVAR
4|DESMONTAR TAMBORES 2779 0122] 0.044] 2776 0.080 5.93
5|INSPECCION VISUAL 0945 0.052] 0055 2776| 0.080 9.34 TENEMOS 5 NOS FALTAN 5 MAS
BILIJAR DISCOS ¥ TAMBORES 4451 0180f 0DOM| 2776| 0080 5.06
7|LAVAR Y SECAR SISTEMA DE FRENOS B.6E3| 0.288] 0.039] 2776| 0050 4.62
B|EMPACAR BALEROS 27211 0152] 0056 2776| 0050 9.63
9|CALIBRAR FRENOS TRASERDS 1.309] 0061 0047 2776 0.050 6.74
10]MONTAR TAMBORES 2559 0.116] D.045] 2776 0080 6.11
11|MONTAR LLANTAS 2279 0105] DD4B| 2776| 0050 6.50
12|BAJAR UNIDAD 0853 0.033] 0.044] 2776| 0080 6.06
4. Cuadro de lecturas faltantes
ARO 2002 2003 2005 2004 2003
AGENCLA 2 2 2 2 ]
WIDECD 38-3 40-2 40-3 41-2 421
FECHA 2340372005 05A04,/2005 07/A04/2005 12/04,2005 14/04,2005
OPERADOR JUAN ARMENTA JUAN JESUS JUAN JESUS GERARADD ALFARD MIGUEL CRUZ
OBSERWADO POR|  JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ JESUS RAMIREZ
COMPROBADO POR ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ ERIC GOMEZ
ROGELIO CABRERA | ROGELIO CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA | ROGELID CABRERA
5] 7 g 9 10
elementos T.R. Fy T.E. T Fy T.E. T Fy T.E. T Fy T.BE. T Fy T.E.
Tiempo total por cada ciclo|  28.51 28.56| 28.57 28.55| 29.53 28.73| 28.19 28.22| 28.23 28.81
1|AFLOJAR BIRLOS 125 | 10000 | 1.25 1.20 | 105.00 | 1.26 1.32 | 10000 | 1.32 1.30 | 100.00 | 1.30 1.4 95.00 | 1.34
2|SUBIR UNIDAD 053 [ 10500 | 056 053 | 10000 | 058 062 | 9500 | 059 053 | 10000 | 058 056 | 10000 | 056
3|DESMONTAR LLANTAS 211 | 10000 | 211 226 | 9500 | 215 213 | 10000 | 213 197 | 10500 | 207 205 | 10000 | 208
4|DESMONTAR TAMBORES 273 |10000 | 273 250 | 10000 | 280 2895 | 9500 | 280 275 10000 | 275 250 | 10500 | 273
S|INSPECCION WISLIAL 0499 95.00 0.94 057 [10500 | 09 093 [1o000 | 093 095 [1o000 | 085 0.91 10000 | 091
6[LJAR DISCOS ¥ TAMBORES 419 | 105.00 | 440 447 10000 | 447 441 | 10000 | 4.41 472 | 9500 | 443 445 10000 | 445
7|LAWAR ¥ SECAR SISTEMA DE FRENDS 671 | 10000 | BT 665 | 10000 | BES 707 | 9500 | B72 632 | 10000 | B32 669 | 10500 | 7.02
G|[EMPACAR BALEROS 271 | 10000 | 271 265 | 10000 | 265 256 | 9500 | 272 265 | 10000 | 268 251 | 105.00 | 264
9|CALIBRAR FRENOS TRASEROS 1.35 | 10000 | 1.3 145 | 9500 | 1.38 1.30 | 100.00 | 1.30 1.34 | 10000 | 1.34 1.26 | 10500 | 1.32
10{MONTAR TAMBORES 277 95.00 253 256 [1o000 | 258 262 [1oo000 | 262 243 [1o0s500 | 255 259 [1o000 | 259
11 MONTAR LLANTAS 224 |10000 | 2.24 213 | 105.00 | 2.24 243 | 9500 | 2.3 230 | 10000 | 2.30 229 |100.00 | 2.29
12|BAJAR UNIDAD 087 |1o000 | 087 095 | 9500 | 080 089 | 10000 | 089 082 |10500 | 086 083 | 10000 | 088
5. Calificacion objetiva
Calificacién por grado de dificultad.
elementos
Factor de dificultad 1 2 3 4 5 B 7 g 9 10 1 12
1 Parte del cuerpo usada B E E 2 D 0 0 2 E E B
B 5 1 8 8 2 5 5 5 5 : B 1
3 Padales F F F F F F F F F F F F
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 Uso de ambas manos H H H 2 H 2 H H H H H
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
G ! J J K L K K K K K J J
4 Coordinacidn Ojo ¥ mano 5 5 5 4 ; 4 4 4 4 4 5 5
5 |Requerimientos de manipulacion 2 2 2 £ < 2 2 3 i R 2 2
2 P 1 1 1 2 1 1 1 2 2 2 1 1
g Byen WY WY Wy W WY WY W L L i W W
2 2 28 28 2 2 2 2 2 ] 28 2
TOTAL 10 5 39 42 12 12 12 13 13 42 39 5]
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6. Determinacién del tiempo normal

OBJETIVA 34087407
elementos T=Th1D B FD FCO TH
1|AFLOJAR BIRLOS 1.305 1 0.1 1.1 1.43544765
2|SUBIR UNIDAD 0.5784 0.995 0.05 1.0547 0.610029
JIDESKOMNTAR LLAMNTAS 21144 1 0.39 1.39 2 9359552
A|DESMOMNTAR TAMBORES 27757 1 0,42 1.42 3.9414787
S|INSPECCION “IS1AL 0.93765 1 012 1.12 1.0501333
E|LIJAR DISCOS ¥ TAMBORES 4.4495 1 012 1.12 4.95834695
7ILANVAR Y SECAR SISTEMAS DE FREMOS E. 6905 0.995 0.13 1.12435 | 7.5226313
8| EMPACAR BEALEROS 2.7014 0,995 .42 1.4129 | 3.8167811
S|CALIBERAR FREMNOS TRASERDOS 1.3275 1.01 0.39 1.4039 1.8637107
10|MOMNTAR TAMBORES 2.5966 1 0.05 1.065 2.7523949
11 [ROMTAR LLAMNTAS 22784 1.005 ] 1.005 22895305
12| BAJAR UNIDAD 0.8825 1 o 1 0.8825414
7. Calculo de suplementos
Suplementos
constantes variahles
elementos P F TP | LP | PA IL | CA | TV | TA | TM| MM MF =%
1|AFLOJAR BIRLOS 5 4 2 ] 1] 1] 5 1] ol|a 1] 0 16
2|SUBIR UNIDAD g 4 2 0 0 0 ) ojojo 0 i 16
3|DESMONTAR LLANTAS 5 4 2 B 0 0 5 0|12 |0 0 0 24
4 |DESMONTAR TAMBORES 5 4 2 B ] 1] 5 o 0o|a ] 0 24
5 |INSPECCIOR WISUAL 5 4 2 o] 1] 1] 5 ] oo 1] 0 16
B [LNAR DISCOS ¥ TAMBORES g 4 2 0 0 0 ) ojojao 0 0 16
7 |LAWAR Y SECAR SISTEMA DE FRENOS 5 4 2 0 0 0 5 o|jo|o 0 0 16
0 |[EMPACAR BALEROS 5 4 2 ] ] 1] 5 2 ol|a 1] 0 18
S|CALIBRAR FRENOS TRASERCS & 4 2 ] 1] 1] 5 1] ol|a 1] 0 16
10 |MONTAR TAMBORES g 4 2 B 0 0 ) ojojao 0 0 ]
11 [MONTAR LLANTAS 5 4 2 B 0 0 5 0|12 1|0 0 0 24
12|BaJAR URIDAD 5 4 2 ] 1] ] 5 i] 0|ao 1] 0 16
8. Calculo Tiempo estandar
™ TE
elementos T=TMO FCO T Suglementos TR . ) .
1| AFLOJAR BIRLOS 1305 11 1 435447819 016 1.ABA119238 Tiempo estandr = 4051649 min
2|SUBIR LNDAD 0578 10547 0610028964 018 0707633598 ) ) )
3 |DESMONTAR LLANTAS 214 139 253885817 024 64430811 Este es el lampo estandar para realizar el proceso de
4 [DESMONTAR TAMBORES 2776 142 3941475697 024 4887433684
5 IngPECTIoN VisUAL 0938 112 10513333 0.6 1205500 | SERVICIO A FREHOS
7|LaR Discos ¥ TaMBORES 4450 112 4 SEHEMTY 016 5700824588 & unvehicklo oe la marca B
BILAYAR Y SECAR SISTEMA DE FRENOS 6591 112435 752063341 016 872652356
10[EMPAGAR BALEROS 27 14129 3516731148 018 4503801754
11 |CALIBRAR FRENOS TRASEROS 132 14039 1 863710675 016 2161304384
12|MONTAR TAMBORES 2597 106 2752394837 022 RN
13]MONTAR LLANTAS 2278 1005 2209830789 024 2839390179
15]BAJAR LNDAD 0583 1 0352541353 016 10230497
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