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1.1 ANTECEDENTES Y OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.1.1 Encargo y redaccion

Este proyecto es realizado como parte de la asign&royecto Fin de Carrera para
finalizar los estudios en Ingenieria de Organizadi@ustrial en la Universidad de
Burgos.

Los alumnos, que se encuentran desarrollando sumgegio en CERAMICAS GA-
LAS S.A. bajo una beca de colaboracion entre lomabs, la Unidad de Empleo y
ROCA SANITARIO S.A., reciben el encargo de mejoshrarea de expediciones,
mas concretamente la zona de encajado de packgodella coexistencia de dos
métodos, uno totalmente obsoleto y otro que debeedificado debido a cambios
en el encajado. Ademas, el aumento de volumen aes @amontar y la necesidad de
la mejora de productividad que conlleve un ahomdaevaloracion de la tarea de
montaje de packs ha provocado la necesidad de anejaho area por delante de
otras necesidades de fabrica.

El proyecto es un encargo de D? Blanca Garcia (Resple del Departamento de
Métodos y Tiempos) y D. José Felipe Oviedo (Prdditgt Manager en Roca
Group), para lograr un ahorro en los costes deljado de packs actual.

Los tutores de este proyecto son D. José FelipedOyiutor en la empresa, y la Dra.
D2. Susana Garcia Herrero, tutora de la universidad
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1.1.2 Objetivo del Proyecto

Los objetivos principales de este proyecto son tres

1. Mejora del area de encajado de pack
2. Estudio de métodos y tiempos de la tarea

3. Ahorro en las tareas de montaje de packs

Derivados de los objetivos, encontramos las maoves por parte de la empresa
gue han llevado al encargo de este proyecto, woudas siguientes:

- Mejorar la ergonomia del puesto de encajado despack

Es una de las areas que mas quejas acumula pededds operarios, debido
a los esfuerzos que requiere el encajado a nivklatea y postura. Los ope-
rarios se suelen mostrar reticentes a trabajar @mcajado de packs.

- Evitar desplazamientos no productivos, o demadagos

El desorden en la zona provocado por la limitaciérespacio, provoca des-
plazamientos elevados y complicados, puesto quelsen sortear algin que
otro obstaculo.

- Aumentar el volumen de produccion del area

El volumen de pedidos de estos packs, ha ido eremianen los Ultimos afios,
representando en estos momentos una cantidad anporntlel volumen de
ventas de la empresa. Antes del proyecto, el puwstaia limitado a Unica-
mente a dos personas lo que dificultaba dar salida pedidos en el tiempo
requerido.

- Asegurar que al operario se le exige siempre lanmisantidad de trabajo in-
dependientemente del puesto de trabajo.

Al no estar implementado un método de acuerdos#dacion actual, surgen
muchos tiempos de espera para el operario queatiaardos aprovisiona-
mientos con la carretilla. Ademas, al no tener alorvactual, a los operarios
se les pide un numero aproximado de packs, depadalide las necesidades
diarias.

12 de 272



INGENIERIA DE ORGANIZACION |INDUSTRIAL

“Proyecto de mejora del Area de encajado de Packsstdio de Métodos y
Tiempos’

- Conocer el nivel de rendimiento del operario dehate encajado

Con unos datos actualizados podremos comprobavell age saturacion de
los operarios, para asi poder encomendarles nteness que los mantengan
ocupados.

- Obtener la informacion necesaria para efectuar eoagpones y detectar pun-
tos de mejora en el proceso

Con la medicion de tiempos podremos detectar Eraahtos que mas tiempo
requieren para intentar reducirlos en la medidaspseposible, y comparar
con procesos similares, ya estudiados.

- Utilizacion de un sistema salarial basada en aimngiento, asi como efectuar
un control sobre la mano de obra

A los operarios se les retribuye parte de su sakmi funcion de su rendi-
miento, o lo que es lo mismo, al global de pun&adizados. Es por ello, que
si en un area no esta actualizado el valor pumniemos estar incurriendo en
fallos en la retribucién de los empleados.

- Ahorrar en mano de obra y materiales, de maneraeglueiremos el coste de
nuestro producto

A nivel de grupo se exige hacer una reduccion adedh mano de obra ne-
cesaria para la produccion actual de siete hombsts.no significa el despi-
do de siete operarios, sino el incremento de ldymtividad.

Ademas, en el encajado se introducen cartones a a@defuerzo para que
lleguen en perfectas condiciones al cliente.

- Las soluciones a implantar no deben suponer uresidn econémica en un
primer momento.

Debido a la situacion economica, la empresa noepednitirse una inver-

sibn econdmica en este proceso en estos momentoqué se valoraran para
el futuro soluciones que requieran inversion, é¢a gemento, las soluciones
a adoptar deben ser a coste cero. Si se podrarirecpiaboracién de perso-
nal de otras areas para la implantacion de lagisoles.
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1.2 . SITUACION INICAL

1.2.1 Situaciéon

El proyecto se realiza en la provincia de Burgo&s moncretamente en el Poligono
Industrial Pentasa. Este parque empresarial dsidsi al este de la ciudad de Bur-
gos, entorno a la carretera N-1 Madrid Iran.

En este parque es donde se encuentra la plan@ERAMICAS GALA S.A., con-
cretamente, su direccion es Ctra. Madrid Iran, Kis @9080 Burgos.

Nuestro proyecto se realizara dentro de la naw@mgatruida, en el terreno destinado
a expediciones, concretamente a la zona de encajado
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1.2.2 El Area de encajado de packs

La zona de encajado de packs se sitla en la parte [ planta, dentro del Area de
Expediciones, y que linda con el Area de ControbFi
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Plano 1.2.2.1Zona noreste de la planta

La zona de encajado de pack, se encuentra conemadia zona de encajado de
control final, y con la zona de preparacion de pesli
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Es con esta zona de preparacion de pedidos careleegdremos que interactuar, ya
qgue en ella es donde encontraremos los aprovisien&rs de piezas a encajar en el
pack, y también sera el lugar donde llevar losspaliie packs una vez ya listos.

Para ello contamos con dos accesos, uno para pérqae consiste en una puerta, y
otro para el paso de carretillas, que consistenanpersiana automatica, que se abre
cuando detecta cerca una carretilla dotada deamsrisor. El cierre también es au-
tomatico pasado un tiempo de que ya no se detewana carretilla en las cercan-
ias.

Las dimensiones del area de Encajado de packseson d

« Ancho: 1092,61 cm
e Largo: 1450 cm
¢ Alto: 520 cm
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Plano 1.2.2.2Dimensiones Zona encajado de pack
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1.2.3 Distribucion del area de encajado

Para la realizacion del proyecto, contamos conspa@o limitado ya existente.

En la situacidn inicial, nos encontramos con tegargerias que dividen el espacio en
dos zonas, una lo suficientemente amplia para aplbas puestos de encajado con el
Layout Antiguo, y otra muy limitada, cuyo Unico use el paso de carretillas para
acceder a la estanteria central y a una de lasliege

Esta distribucion puede ser modificada para consegestros objetivos de aumen-
tar la produccion y mejora del puesto de trabajo.

"|-/’J"x-r_

WLLET i

e FLAML
TesAE CART]

L

Plano 1.2.3.1Situacion inicial
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1.2.4 Situacion actual de los estudios

Actualmente, se tienen dos estudios que agrupas einico packs que cuentan con
un volumen lo suficientemente relevante como parascesaria su mejora.

Para dos de los cinco packs en produccion, existstudio que ha sido revisado en
Junio de 2012 y que aunque ya contempla el nueyouta implantar en el resto,
deberda ser revisado al implantar nuevos métodoriy modificaciones en su enca-
jado.

Los otros 3 packs sin embargo, estan fijados paestndio totalmente obsoleto del
afo 2002. Desde entonces, el pack ha sufrido veaimdios en cuanto a caja, acon-
dicionadores y paletizado, lo que hace que suafio sea totalmente desfasada y
esté causando agravamientos en cuanto a la cadedadbajo solicitada a cada ope-
rario.

Es por ello, que mientras el estudio que afects @acks Seducta y Primeo y ha sido
revisado en 2012 se vera modificado, el estudioagai@ée a los packs Sophia, Anco-
flash y Olivia, ser& totalmente nuevo.

Los valores fijados en el momento inicial del prigeson los siguientes:

Vpp In Vpp Ay In Vpp Total In
SEDUCTA 3,74 0,385 4,13
PRIMEO 3,58 - 3,58
OLIVIA 3,73 0,43 4,16
SOPHIA 3,86 0,43 4,29
ANCOFLASH 3,86 0,43 4,29

Tabla 1.2.4.1Valores actuales

Estos son los valores puntos que se estan teniemdmenta en estos momentos.
Como al final comprobaremos, los valores del Seduatel Primeo se asemejaran a
los obtenidos después por ser los que tienen uadménhas reciente, pero para los
tres restantes, su valor sera muy diferente, nrukiréo obsoletos que estaban sus
estudios y la necesidad de realizar este proyecto.

Como todas las tareas, el encajado de packs cuoentanos fijos de jornada, que
engloba una serie de elementos que se deben reaida jornada y cuyo valor no
varia independientemente de la produccion de esada.

EL valor punto de estos fijos es de 23 puntos. &3l@ se respetard, ya que ha sido
revisado en Junio de 2012 y no ha sufrido modiforaes
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1.3 DESCRIPCION DE LA SOLUCION ADOPTADA

A la hora de elaborar el proyecto surgieron divefeamas de dar soluciones.
La idea principal es la de maximizar la mejora pi@tsto, ahorrando en costes de
mano de obra y materiales.

1.3.1 Disposicion del espacio

La primera medida a tomar sera la eliminacion destanteria central, para crear un
anico espacio amplio, cuyo Unico obstaculo serdashamna de la estructura de la
nave que no puede ser eliminada sin realizar weasion.

Con este nuevo e Unico espacio amplio podremosairtgel una nueva estructura de
trabajo que permita la implantacion de cuatro msede encajado simultaneos, au-
mentando la produccion al doble de la inicial.

Los consumibles apilados en la estanteria cergrahsrecolocados en las restantes
estanterias de la zona de expediciones y de cdimabl que son los principales con-
sumidores de lo alli apilado.

"I_/‘xf'

312,35

| 200

m
Ii]

200

1092,61
Y

189,74

il

L&
nel
=

2490 230 230 230

Plano 1.3.1.1Situacién nueva
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1.3.2 Distribucion de los puestos de trabajo.

El siguiente paso a realizar, sera la distribuciérios puestos de trabajo en el nuevo
espacio.

Para ello, con las medidas reales, realizaremaos bocetos a escala, para poder re-
presentar las distintas soluciones que hemos pldnt®e esta manera podemos ver
de manera mas facil las distintas ventajas y deéajgnde cada modelo.

Debemos tener en cuenta que los packs necesitayuda para montarlo por lo que
para que no se den momentos improductivos, o desplantos muy elevados, debe-
remos implantar un nimero de puestos de operaaios p

De aqui surgen las tres soluciones que se disgutira

12 Solucién:

Esta distribucion permite tener cuatro puestosmba-e

. jado de packs simultaneos, aumentando a mas diel dob
la capacidad de produccion de la zona de encajado d
packs.

Uno de los puestos lleva incorporado una mejora con
un tercer pallet, pero el otro no por tener espauic
ciente para poder maniobrar con la carretilla.

22 Solucién:

Esta solucion también permite la creacidbn un nuevo
puesto de montaje para dos operarios mas aprovechan
do el espacio de una manera diferente.

Consiste en dos puestos en paralelo pero en htalzon

' Esta solucidon no incluye a nivel de Layout ningame
. bio con el sistema inicial que se tiene para loskpa
~ cuyo metodo ya ha sido revisado recientemente|opor
- que dificilmente podremos mejorar sus valores.
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32 Solucioén

Esta solucidon ya si implanta un nuevo Layout meddian

: el método de los tres pallets para los 4 puestosalda-

| : je, de manera que podamos conseguir ahorros es todo
los packs en produccién.

Ademas este método permite una mayor flexibilidad
- puesto que la zona de encajado de la derecha geede
G o : movido bien hacia adelante o bien hacia atrasyecidn
| de las necesidades que tengamos de espacio, podiend
asi aprovechar el espacio trasero para el almadéentm
| de materiales si asi fuera necesario.

El hecho de que este método consiga implementabioaren Layout y la distribu-
cion, beneficiosos para todos los puestos de almagsi como la disposicion de
mayores espacios libres para el almacenamientoatieriales hace que sea la solu-
cién a implementar.

1.3.3 Estudio de Tiempos

El estudio de trabajo nos permite la localizaciériad desplazamientos mas repetiti-
vos 0 de mayor duracion, objeto de mejora o elinigraa través de cambios en la
distribucion y Layout.

Por ello, durante la aplicacion del Estudio delbBja, se han realizado cambios en
el Lay-Out y en el método de trabajo, eliminandoredntos innecesarios, reduciendo
desplazamientos, combinando elementos, etc. quéeae®n una mejora del rendi-

miento de las tareas a estudio.

Para la mediciéon de la tarea, se ha empleado mberetraje fijado en el Grupo Roca
de manera global, que se basa en la utilizacidla éscala Bedaux para la evalua-
cion de actividades, y que esta implantado erstdrsia salarial.

Mediante dispositivos (Palms) con software espazifireado para el Grupo Roca

(Krontime) se han realizado diversas tomas de tiepgpa la evaluacion de los dife-

rentes modelos y métodos propuestos.

Una vez hecha la toma de tiempos realizamos |gfeeencia al ordenador para su

tratamiento y analisis en la aplicacion Krontime.

Los datos obtenidos del cronometraje son estudipdiespoder evaluar las distintas

mejoras implementadas y ver la idoneidad de lasass

Una vez asegurada la idoneidad del método, selltadp a cada elemento los co-

eficientes de mayoracion por fatiga y la frecuengia corresponde a cada elemento
dentro del método operatorio creado.
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Con esto se han obtenido los nuevos valores aaagara los packs con la nueva

distribucion, y el nuevo método y layout.

SEDUCTA 3,68 0,385 4,06
PRIMEO 3,3 - 3,3

OLIVIA 2,76 0,16 2,92
SOPHIA 2,64 0,16 2,80
ANCOFLASH 2,64 0,16 2,80

Tabla 1.3.3.1Valores finales

Con estos valores punto de cada pack podemos pagdai produccion de cada
puesto de manera diaria asegurando que el trabagalace siempre la misma canti-
dad de trabajo y sea remunerado de manera conseaonla actividad media a la
que realiza su trabajo.

1.3.4 Aprovisionamientos

Con los nuevos valores calcularemos el nUmero plesigones de materiales dia-
rios, cuyo valor también ha sido modificado enstiidio de tiempos por estar obso-
leto al utilizar el antiguo método de reposiciones.

Vpp An
Aprovisionamientos 4,47 3,93
Retirar Pallet + Rep Lleno 2,28 Ya '”Clu'd‘?
en el estudio

Tabla 1.3.3.1Valores aprovisionamientos

Estos aprovisionamientos se realizan desde eld@&®aeparacion de Pedidos, el cual
€S anexo a nuestra area de montaje, o bien, erdeasecesidad de saturacion, los
realiza un operario del area de expediciones akancajado de pack.

Para tener un verdadero control, debemos conocEmienda diaria de cada consu-
mible para que esté preparado y evitar espera®duptivas.

Con una simple consulta al almacén de aprovisiomatios podemos concluir en que
cantidad se suministran los diferentes consumiltiézados en cada pack, de mane-
ra que una vez calculado el valor punto de cad&, @ establece su produccion
diaria de la que obtenemos las necesidades quendeah a lo largo del dia. Estos
aprovisionamientos los hemos imputado al finaledwrfinal de cada pack, de mane-
ra que se obtienen los ahorros reales.
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1.4 VALORES FINALES DE PRODUCCIONES Y AHORROS

Con las soluciones adoptadas e incluyendo los egooamientos, se obtienen unas
producciones por turno de:

Piezas/dia In
SEDUCTA 136 139
PRIMEO 156 170
OLIVIA 136 196
SOPHIA 132 204
ANCOFLASH 132 204

Tabla 1.4.1Valores produccién

Vemos que para los packs Seducta y Primeo, quarhaido ya revisados mejoran
su producciéon en 3 y 14 piezas diarias respectintané que es una cantidad muy
inferior al Olivia, que aumenta en 60 piezas, &&bhia y Ancoflash cuya produc-
cion aumenta hasta en 72 unidades diarias.

Estas cantidades vienen motivadas de unos ahaosrqsigza, incluyendo los fijos y

los aprovisionamientos de:

Ahorro % Ahorro
SEDUCTA 0,098 2,4%
PRIMEO 0,336 9,4%
OLIVIA 1,385 33,3%
SOPHIA 1,638 38,2%
ANCOFLASH 1,638 38,2%

Tabla 1.4.2Ahorros

Atendiendo a los voliumenes de ventas anuales @epaak, podremos determinar de
forma representativa el ahorro en nimero de pessamaal:

Piezas/Afio | Ahorro Total | Ahorro Persona
SEDUCTA 36000 3510,07 0,03
PRIMEO 23940 8042,92 0,06
OLIVIA 16532 22889,02 0,16
SOPHIA 18396 30138,67 0,22
ANCOFLASH 1546 2532,85 0,02
Total 0,48 hombres/afio

Tabla 1.4.3Ahorros en hombres afno

Supone un ahorro de 0,48 personas, que represent88% de lo exigido por el
grupo de manera anual.
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2. EUNDAMENTOS TEORICOS:
ESTUDIO DE TRABAJO
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2.1 ESTUDIO DEL TRABAJO: ESTUDIO DE METODOS

2.1.1 Definicién

Tal y como se cita en el libro “Introduccion al Edib de Trabajo” de George Kana-
waty, publicado por la Oficina Internacional deébajo, el estudio del trabajo es el
examen sistematico de los métodos para realiziardartes con el fin de mejorar la
utilizacion eficaz de los recursos y de establacemas de rendimiento con respecto
a las actividades que se estan realizando.

Por tanto, el estudio del trabajo tiene por obgtaminar de qué manera se esta rea-
lizando una actividad, simplificar o modificar eletado operativo para reducir el
trabajo innecesario o excesivo Yy fijar el tiempommal para la realizacion de dicha
actividad. Por ello la relacion entre productividadstudio del trabajo es, pues, evi-
dente. Si gracias al estudio del trabajo se reg@u¢empo de realizacion de cierta
actividad en un 20 por ciento, simplemente comaltado de una nueva ordenacion
o simplificacion del método de produccion y sintgasadicionales, la productividad
aumentara en un valor correspondiente, esto €X) por ciento.

2.1.2 Utilidad

Es atil porque es sistematico, tanto para investagmproblemas como para buscar-
les solucién. Su utilidad puede resumirse en lgsisntes aspectos:

* Es un medio de aumentar la productividad de uneciln instalacion
mediante la reorganizacion del trabajo, métodorgumalmente requiere
poco o ningun desembolso de capital para instalasio equipos.

* Es sistematico, de modo que no se puede pasadtpaniaguno de los
factores que influyen en la eficacia de una opéraani al analizar las
practicas existentes ni al crear otras nuevas,eysgurecogen todos los
datos relacionados con la operacion.

* Es el método mas exacto conocido hasta ahora ptafalecer normas de
rendimiento, de las que dependen la planificaci@h gontrol eficaces de
la produccion.

* Puede contribuir a la mejoria de la seguridad ywtagliciones de trabajo
al poner de manifiesto las operaciones de riesgstablecer métodos se-
guros para efectuar las operaciones.
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» Las economias resultantes de la aplicacion cordettastudio del trabajo
comienzan de inmediato y continlan mientras duasmperaciones en su
forma mejorada.

» Es un instrumento que puede ser utilizado en tpdéags. Dar4 buen re-
sultado dondequiera que se realice trabajo manfiaia@one una instala-
cion, no solamente en talleres de fabricacion, samabién en oficinas,
comercios, laboratorios e industrias auxiliares.

» Es relativamente poco costoso y de facil aplicacion

* Es uno de los instrumentos de investigacion mastpartes de que dis-
pone la direccion. Por eso en un arma excelenge gtacar las fallas de
una organizacion, ya que al investigar un grupprdblemas se van des-
cubriendo las deficiencias de todas las demasduasique repercuten en
ellos.

2.1.3 Estudio de Métodos y Medicion del Trabajo

La expresiéon estudio del trabajo comprende vaéasitas, y en especial el estudio
de métodos y la medicién del trabajo:

- El estudio de métodos es el registro y examercarsistematicos de los mo-
dos de realizar actividades, con el fin de efeatugjoras.

- La medicién del trabajo es la aplicacion de tésmara determinar el tiempo
gue invierte un trabajador cualificado en llevatado una tarea segun una
norma de rendimiento preestablecida.

Por ello, el estudio de métodos y la medicion dabdjo estan estrechamente rela-
cionados. El estudio de métodos se relaciona coedlaccion del contenido del tra-

bajo de una tarea u operacion. En cambio, la n@dubel trabajo se relaciona con la
investigacién de cualquier tiempo improductivo @de con ésta, y con la conse-
cuente determinacion de normas de tiempo paratajeleuoperacion de una manera
mejorada, tal como ha sido determinada por el estlelmétodos.
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2.1.4 Procedimiento del Estudio del trabajo

Procedimiento basico para el estudio del trabajo:

Es preciso recorrer ocho etapas fundamentalesrpaliaar un estudio del trabajo
completo, que son:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Seleccionarel trabajo o0 proceso que se va a estudiar

Registrar o recolectar todos los datos relevantes acerta taeea o proceso,
utilizando las técnicas mas apropiadas y dispowidad datos en la forma
mas comoda para analizarlos.

Examinar los hechos registrados con espiritu critico, pnegudose si se jus-
tifica lo que se hace, segun el propésito de lwidetd; el lugar donde se lle-
va a cabo; el orden en que se ejecuta; quién ¢atajey los medios emplea-
dos.

Establecerel método mas econdémico, teniendo en cuenta fadasrcuns-
tancias y utilizando las diversas técnicas de @estisi como los aportes de
dirigentes, supervisores, trabajadores y otros cesstas, cuyos enfoques
deben analizarse y discutirse.

Evaluar los resultados obtenidos con el nuevo método srpacacion con la
cantidad de trabajo necesario y establecer un tdipp.

Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente, ysgmtar dicho
método, ya sea verbalmente o por escrito, a t@$agdrsonas a quienes con-
cierne, utilizando demostraciones.

Implantar el nuevo método, formando a las personas inteassazbmo
practica general aceptada con el tiempo fijado.

Controlar la aplicacion de la nueva norma siguiendo loslt@sdos obtenidos
y comparandolos con los objetivos.
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Entraremos ahora a explicar alguna de las consid@es y opciones a tener en
cuenta en cada una de las etapas:

1) Seleccion del trabajo para estudiotres son los factores que se deben te-
ner en cuenta a la hora de elegir una tarea:

a. Consideraciones econdmicas o de eficiencia en dunde los cos-
tos es preciso preguntarse aspectos como Si Compensw rea-
lizar un estudio de métodos con respecto a una &areoncreto, o
si, una vez empezado, merece la pena continuadicbo estu-
dio. Entre las opciones evidentes de estudio seest@n:
= Operaciones esenciales generadoras de beneficiostasa, u

operaciones con los maximos indices de deshechos.

» Estrangulamientos que estan entorpeciendo lasigadies de
produccion u operaciones largas que requieren minahajo.

» Actividades que entrafian un trabajo repetitivo congran
empleo de mano de obra o actividades que es pehabldu-
ren mucho tiempo.

= Movimiento de materiales que recorren largas disé@nentre
los lugares de trabajo o que entrafian la utilizad® una pro-
porcion relativamente grande de mano de obra deemuuna
manipulacion repetida del material.

Sin embargo, una de las técnicas mas faciles quelesgen em-

plear es el andlisis de Pareto, bien para ideatificjuellas tareas

que representan la mayor parte del costo o dedficem o bien
generan el mayor porcentaje de deshechos.

b. Consideraciones técnicas o tecnolégicastes de adquirir una
tecnologia mas avanzada por parte de la empresaayan equipo
0 en procedimientos, el estudio de métodos pueidaseas ne-
cesidades mas importantes de la empresa en estoaspe

c. Consideraciones humanasiertas actividades causan frecuente-
mente la insatisfaccién de los trabajadores, yapyeslen provo-
car fatiga o0 monotonia o resultar poco segurasiVel de satis-
faccion debe apuntar a una necesidad del estudigétisdos.
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2) Registrar los hechosuna vez elegido el trabajo a estudiar, la sigeien
etapa es la de registrar todos los hechos relativosétodo existente. El
registro constituye una base para efectuar el aagali de su exactitud
puede depender el éxito del procedimiento integro.

Las técnicas mas comunes para efectuar el regisirdos graficos y dia-
gramas, de los cuales hay varios tipos, cada uneweaespectivo propo-
sito, aunque se dividen en dos categorias:

* Las que sirven para consignar una sucesion de siechoon-
tecimientos en el orden en que ocurren, pero girodecirlos
a escala.

* Los que registran los sucesos, también en el egdejue ocu-
rren, pero indicando su escala en el tiempo, deontpe se
observe mejor la accibn mutua de sucesos relacisnextre
Si.

3) Examinar con espiritu critico: la técnica del interrogatorio: es el medio
de efectuar el examen critico sometiendo sucesiventada actividad a
una serie sistematica y progresiva de preguntas.

Las actividades registradas en la etapa anteriotasdican en dos gran-
des categorias:

= Aguellas en la que le sucede efectivamente algonaateria o
a la pieza objeto del estudio, es decir se la jmalbaslada o
examina.

= Aquellas en las que no se toca y estd, o bien ainaaa o bien
detenida en una espera.

Asi mismo la primera categoria se subdivide a quevetres gru-
pos:

» Actividades de preparacion, para que la pieza gliede
ta y en posicion de ser trabajada.

« Operaciones activas, que modifican la forma, colinpos
cion o condicion del producto.

e Actividades de salida, como puede ser sacar laapiez
del taller. Asi mismo estas operaciones de saliga p
den ser de preparacion para la siguiente.
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Por tanto lo ideal consiste en quedarse con la mpnapor-
cion posible de operaciones activas o productipassto que
son las que hacen evolucionar el producto desdstatio de
materia prima al de articulo acabado; y debereradacir o
eliminar en lo posible el resto de las operaciam@producti-
vas.

Las preguntas preliminares que debemos hacer sa leecun orden
determinado, para averiguar:

El PROPOSITO con que
El LUGAR donde
La SUCESION en que > se emprenden las aatiesl
La PERSONA por la que
Los MEDIOS por los que
_/
ELIMINAR h
COMBINAR
Con objeto de < ORDENAR DE NUEVO> dichas actividade
o
SIMPLIFICAR
\ /
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Las preguntas de fondo son la segunda fase delag&torio: prolongan
y detallan las preguntas preliminares para detenmnsi a fin de mejorar
el método empleado, seria factible y preferiblemgazar por otro el lu-
gar, la sucesion, la persona y/o los medios.

Combinando preguntas preliminares y de fondo, @mes la lista com-
pleta de interrogantes que debemos plantearnos:

PROPOSITO: ¢ Qué se hace?
¢, Por qué se hace?
¢, Qué otra cosa deberia hacerse?
¢, Qué deberia hacerse?

LUGAR: ¢,Donde se hace?
¢ Por qué se hace alli?
¢ En qué otro lugar podria hacerse?
¢, Donde deberia hacerse?

SUCESION: ¢Cuando se hace?
¢ Por qué se hace entonces?
¢ En qué otro lugar podria hacerse?
¢,Dénde deberia hacerse?

PERSONA: ¢Quién lo hace?
¢Por qué lo hace esa persona?
¢, Qué otra persona podria hacerlo?
¢, Quién deberia hacerlo?

MEDIOS: ¢, Como se hace?
¢ Por qué se hace de ese modo?
¢,De qué otro modo podria hacerse?
¢, Como deberia hacerse?

Estas preguntas, en ese orden, deben hacerse&isteanente cada vez
gque se empieza un estudio de métodos, porque samdbicion basica de
un buen resultado.

4) Establecer el método més econdémico, una vez consideradopuo®s
anteriores, podemos tener una idea aproximadasdeulatos de mejora o
de cdmo hacer un nuevo método ajustado a las dedes.
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5) Evaluar diversos meétodosla etapa de elaboracion del procedimiento del
estudio de los métodos debe dar origen a propudstasambio en las
formas actuales de realizar el trabajo objeto deamex. A veces, los
cambios introducidos son claros y precisos y dgarla un solo método
revisado. Sin embargo, en la mayoria de los ca$@studio da lugar va-
rios metodos posibles. Asi pues, se debe preparandtisis costo-
beneficio sobre cada uno de los métodos propuestcekfin de poder
elegir el que resulte mas adecuado a cada situasigunos factores de
tipo cuantitativo, son faciles de cuantificar (cofoe ahorros financieros
directos). Sin embargo existen otros, de tipoitaialo (como son las
mejoras en la satisfaccion en el empleo, la mogdbd empleados o las
relaciones en el trabajo) que no son tan facilesudetificar y que pueden
tener efectos importantes a largo plazo en el neiedito financiero y de-
ben incluirse en el proceso de evaluacion.

Para incluir factores cuantitativos junto con lastbres cualitativos, a
menudo se recurre a agruparlos mediantes un sigjaemaombina pun-
tuaciones y ponderaciones, para asi obtener unasiah global.
También pueden utilizarse técnicas de apoyo adeida como son las
matrices de decision y los arboles de decision.

6) Definir el método perfeccionado:una vez tomada la decision acerca de
los cambios que se adoptaran es importante queegbmmeétodo sea de-
finido cuidadosamente.

La hoja de instrucciones indica en términos sesxilbs métodos que de-
be aplicar el operario. Por lo general se necesigatipos de datos:

1) Herramientas y equipo que se utilizaran y cond&sogenerales
de trabajo.

2) Método que se aplicara. La abundancia de detadipsritiera de la
naturaleza de la tarea y del volumen probable gedduccion. Si
la tarea va a emplear a varios operarios duranmiesvaneses, la
hoja de instrucciones quizas deba explicar hastaeglor detalle,
incluso los movimientos de los dedos.

3) Un diagrama de disposicion del lugar de trabajoogitgemente
croquis de las herramientas, plantillas y dispasstide fijacion
especiales.
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7) Implantar el método perfeccionado las fases finales del procedimiento
basico son tal vez las mas dificiles, y se necesitances la cooperacion
activa e la direccién y de los sindicatos.

La implantacion del nuevo método puede subdividirseinco fases:

1) Obtener la aprobacion de la direccion.

2) Conseguir que acepte el cambio el jefe de depantantedel ta-
ller.

3) Conseguir que acepten el cambio los operariosesdelos y los
representantes.

4) Ensefar el nuevo método a los trabajadores.

5) Segquir de cerca la marcha del trabajo hasta tanseduridad de
gue se ejecuta como estaba previsto.
Al llevar a cabo las tres primeras etapas de ldamacion se re-
salta la importancia de dar instruccion y capamta@revias en
estudio del trabajo a todos los interesados: diacpersonal di-
rigente subalterno y representantes de los tratwagadlLa gente
esta mas dispuesta a aceptar el cambio cuanddisedeny com-
prende.

8) Controlar el cambio: la sustitucion de un método debe planificarse y
controlarse. Lo primero es decidir cuando se radliza sustitucion. In-
cluso si un nuevo método es mas eficiente y pedndbtener con el
tiempo una mayor produccion, a menudo existe uernviato durante el
cual la produccion disminuye, mientras los tratbajas adquieren velo-
cidad con el nuevo método. Naturalmente, esteviali@no debe coincidir
con situaciones de urgencia como puede ser atendeedido prioritario,
por lo que hay que elegir la fecha adecuada paranabio.

Una vez implantado el nuevo método, es importardatenerlo en uso
tal y como estaba especificado y no permitir quelwan a los de antes o
introduzcan elementos no previstos, salvo causdéigasla.
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2.2 ESTUDIO DE TIEMPOS: EL METODO BEDAUX

2.2.1 Definicién

El método Bedaux es ysrocedimiento que tiene por objeto la medida dabajo
por medio de la determinacion del tiempo de ejenude una tareaPara este méto-
do, el tiempo obtenido debe incluir el descans@s&to para que el trabajo se pueda
repetir cuantas veces sea necesario para la @éfizde la tarea deseada, sin detri-
mento de la salud o facultades del trabajador.

El sistema Bedaux esta basado en el hecho deaglzentano de obra puede ser me-
dida en términos de esfuerzo y fatiga. El puntadach de trabajo) pues, consiste en
una fraccion de trabajo y una fraccién de descanso.

2.2.2 Historia
El sistema salarial por puntos se venia practicamdalgunas profesiones desde hac-
ia mucho tiempo para incentivar a los trabajadargabajar a un ritmo mayor, pero
no alcanzo difusién hasta que fue renovado pargdriiero francés Charles Bedaux,

quien tuvo el mérito de idear una unidad de medaldrabajo que fuera ella misma
un trabajo.

2.2.3 Meétodos de cronometraje clasicos

El método de Bedaux forma parte de los llamadootibst de Cronometraje Clasi-
cos, que se pueden definir como:

Sistema que analiza el proceso detallando el vdicada una de las operaciones
en relacion al tiempo observado con el reloj y tdivddad de trabajo observada al
operario.

Estos métodos se aplican en trabajos repetitivgesigdos, y se pueden utilizar tanto
para operaciones cortas como para largas.

Para los sistemas denominados como clasicos, daacadn del trabajo viene dada
por:

» Eltiempo en que se realiza
e La actividad o ritmo al que se ejecuta dicho trabaj

» La fatiga que provoca su realizacion
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Para el sistema Bedaux, realizaremos técnicasodertietraje para obtener:
» Eltiempo medido

* La actividad evaluada en comparacion con patrosiablecidos de actividad
Optima y aplicando una escala establecida

» La fatiga la afiadiremos mediante la inclusion deaeficiente de descanso
valorado mediante normas contrastadas independipata cada método.

Dado que la evaluaciéon de la actividad esta s@etabjetividad por parte del cro-
nometrador. La técnica exige la determinacion derga de trabajo que sean resul-
tado de un numero elevado de tomas, de maneraequeeda suavizar las desviacio-
nes provocadas en la comparacion. Aun asi, paaglieacion de dicho método se
precisa un adiestramiento por parte del cronometrdd manera que los valores
medios adoptados alcancen un gran nivel de pregis@incurriendo en desagravios
hacia el trabajador que realiza la tarea cronomatra

2.2.4 El Elemento

Antes de entrar a hablar de actividades o fatigmsiecesario definir lo que se cono-
ce con el nombre de elemento de trabajo, ya qastetlio de tiempos esta formado
por una serie de elementos cuyo conjunto formar&atobjeto de estudio. Es necesa-
rio dividir dicha tarea en elementos para su cragtoaye y posterior tratamiento.

Definicion: el elemento de trabajo es el componente mas peqieida trabajo es-
pecifico que se esta cronometrando, seleccionadspa@onveniencia de observa-
cién, medicién o analisis

Un elemento de trabajo queda perfectamente defpodonedio de:

- Denominacién: entendido como la frase o palabrasvmedio de las cuales
distinguimos un elemento de otro dentro del misnotoc Es aconsejable
combinar la brevedad con la claridad a la horaxgeesar la accién de dicho
elemento.

- Puntos de corte: son los momentos que marcan redigio y el fin del ele-
mento. Los puntos de corte deben ser momentoscpariente identificables
como pueden ser ruidos (por ejemplo un clipad@artain objeto (pieza,
herramienta, etc.), dejar, coger, un cambio de m@avito, etc.
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- Contenido: la limitacion de un elemento mediantetpsi de corte no siempre
implica un completo entendimiento de las acciometuidas dentro del ele-
mento. Por ello es necesario detallar el conteded@lemento

- Simbolo: cada elemento lleva indicado una clavienbalo para poder identi-
ficarlo de forma breve. Normalmente se usan letrdgjeros o combinacio-
nes de ambos.

Tipos de elementos de trabajo: para ser capacesatiear una correcta divi-
sion por elementos de un ciclo de trabajo, debesanscer los diferentes ti-
pos de elementos que pueden tener lugar dentro diela. Los elementos de
trabajo se clasifican de tres formas diferentes:

o Por sus caracteristicas: nos encontraremos con:

= Elementos libres: aquellos en los que el operagbemuipo de
trabajo es completamente responsable de la cantielguo-
duccion durante todos los momentos del trabajo.

» Elementos limitados: aquel en el cual el trabajadel equipo
de trabajo no es completamente responsable deldockti-
dad de produccion.

o Por su situacion dentro del ciclo: de acuerdo pasicion en el ciclo
tendremos:

» Tiempo de maquina parada — Tmp

» Tiempo de maquina en marcha — Tmm

= Tiempo residual — Tr

o Por su regularidad dentro del ciclo:

» Elementos regulares: aparecen siempre en el ciclo

= Elementos frecuenciales: son aquellos elementosaueece-
sarios para realizar el trabajo, pero no apareceto@os los
ciclos de trabajo. Pueden ser:

* Frecuenciales fijos: aparecen cada un numero determ
nado de ciclos. Ejemplo: proveerse de asientasada
caja lleva 7 asientos.

* Frecuenciales variables: ejemplo: afilar una heieam
ta, cambiar una herramienta, etc.

» Elementos extrafios: son aquellos elementos quemoece-
sarios para la realizacion del trabajo y por tantbse compu-
tan dentro de los calculos de tiempo.
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2.2.5 Actividad normal y éptima.

La denominada “actividad” en el Sistema Bedaux leofque se ejecuta una tarea, lo
podemos definir con un concepto mas cercano etirdautomo puede ser el “ritmo
efectivo”, el cual viene determinado por:

» Lavelocidad de los movimientos

» Lafidelidad al método operatorio

* La precision de los movimientos

La actividad en Bedaux se mide en una escala ncangue partiendo de cero es
progresiva, aumentando de cinco en cinco, de majuera
» El cero es la actividad nula, o lo que es lo misrapgso total
» EI 60 marca la actividad normal, ritmo al que sbaja sin esfuerzo
* Y el 80 marca la actividad 6ptima, que se definm@l ritmo efectivo que
un operario constituido, capacitado y entrenadal@wacanzar, como prome-
dio, trabajando con interés suficiente, durante tadjornada, tomandose los
descansos correspondientes en funcion de las tqueasealice. Esta activi-
dad 6ptima no es por tanto, la actividad maxima.

TEHTETETE

= B 1 IR BB a0 ] eI oo R -
f 'i 10§ 15| .’.[JLE? 304 ‘lj 40 -i‘ﬂ 50] 35 (rﬂ| 05 lli_L‘.b! r_m
Corresponde a actividad Corresponde a actividad

nula (reposo absoluto) optima

Esquema 2.2.5.Escala Bedaux

Estos valores de actividad normal y 6ptima vienemcados por distintos estudios

realizados por varios investigadores, entre ellgg@pio Bedaux, que demostraron

con sus experiencias que la distribucién de lasidaties en conjuntos homogéneos
de operarios tiende a una ley normal que, si @as de evaluacién que nos atafie,
el sistema Bedaux, se atribuye un valor de 80naeldia de los valores obtenidos:

» para el 96% de los datos, las actividades estaprammidas entre 60 y 100
» ademas, el 98% del colectivo alcanza un ritmo deajo igual o superior a
los % del éptimo.

De aqui que se defina el ritmo normal (actividagl, ®@mo el correspondiente al
75% del 6ptimo, que esta marcado en la escala Rquatel 80.

Para facilitar el aprendizaje y el entendimientdadescala se han establecido patro-
nes de actividad normal. El que se suele utilizaa gxplicarlo es el de andar por un
terreno liso y horizontal, sin carga, en condiceoambientales normales a una velo-
cidad de 4,5km por hora corresponde a una actiuanohal, a actividad 60 en la
escala.
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2.2.6 Tiempo Normal.

Una vez se tiene definida la actividad normal sedpypasar a comprender el tiempo
normal, el cual se define como el tiempo necegaaia realizar una operaciéon a la
actividad normal.

Como se puede extrapolar ya, tiempo y actividaéineisiversamente relacionados de
manera que si el tiempo aumenta (en la realizad#duna tarea) la actividad dismi-

nuira, y viceversa. De esta afirmacion se desprgode

Tiempo x Actividad = Constante

De esta forma, después de un cronometraje, obtandre
* Un tiempo representativo, por ser el mas fiable
* Una actividad que debe ser la correspondiente tiegspo

Con ese tiempo y actividad representativos podreshtener el tiempo normal para
la tarea aplicando la siguiente sencilla férmula:

TE« AE
Bl

TN=

2.2.7 Coeficiente de Fatiga

Hemos comenzado diciendo que el Sistema Bedauxyaen su tiempo el descan-
SO necesario para poder realizar las tareas cuatas sea necesario.

Por ello, para que el operario se recupere detigafgue produce cualquier trabajo,
hay que conceder una recuperacion que varia emofudel esfuerzo y las condicio-
nes en las que se realiza dicho esfuerzo.

Unos valores aproximados de este suplemento pusgtede entre un 9 a un 11%
para esfuerzos ligeros y de un 12 a un 15% paremrsis ya mayores, los cuales
pueden ser aun mayores si los esfuerzos o lasaones son realmente duros y des-
favorables. Ademas tenemos que tener en cuentaplengento por necesidades
personales propias del operario Unicamente pdempb que esta trabajando y que
varia en torno a un 5%.

La forma mas comun de aplicar dichos suplementgoemedio de coeficientes de
mayoracion que incrementa el tiempo normal de &apon.
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2.2.8 Valor punto

Con este método conseguimos que todas las opeeactengan un valor-trabajo,
definido por los puntos (minutos a actividad norneah el descanso correspondien-

te) necesarios para realizarla.
A esto es a lo que llamamos el Valor Punto (Vp).

Valor punto (Vp) = Tiempo Normal (min) x Coeficienle Fatiga x Frecuencia

. , v
Fatiga
Tiempo _ Actividad . que produce su
en que se realiza a la que se aplica ejecucion
= v

Utilizando la técnica del cronometraje

| 1, |

El tiempo La actividad La fatiga
se mide. se evalia por se tiene en cuenta
comparacion con | con la inclusion de
patrones de acti- | unos coeficientes
vidad 6ptima y se | de descanso valora-
le asigna un valor | do, con arreglo a
en una escala es- | unas normas con-
tablecida trastadas

Esquema 2.2.8.Valoracion del trabajo
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3. PROPUESTAS DE MEJORA
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3.1 ENCARGO DE LA MEJORA

3.1.1 Motivos de la mejora

El encargo del proyecto se basa en la mejora dal @@ expediciones, mas en con-
creto de la zona de encajado de packs. Esta zoestddo abandonada durante mu-
cho tiempo debido a que no se producian un gramen de este tipo de producto.

Pero desde hace un par de afios se ha visto indadoesi nimero de encargos de
este tipo en detrimento de otros mas clasicos.

Este cambio en la produccion es debido a que haiadmel tipo de cliente. Mien-
tras antes de la crisis los clientes eran casusik@mente constructoras o grandes
distribuidores, los cuales sus pedidos se basabgraleets de inodoros, tanques y
tapas, ahora, han entrado muy fuerte las grangesfsies de bricolaje o muebles.
Estas se han dedicado a vender este tipo de posgdet manera que venden todo de
forma conjunta en sus establecimientos, facilitaladcompra al por menor y apoya-
da en la filosofia de hacer la reforma uno mismahgrrar, tan de moda en estos
tiempos.

Por ello, era necesaria una intervencion para mejoostes y condiciones de un
puesto de trabajo anticuado y poco revisado.

3.1.2 Situacion inicial

La situacion por la que pasa la empresa no es $abmyante de su historia y es por
ello que habia grandes limitaciones econdmicashana de poder implantar mejoras
gue conllevasen casi cualquier tipo de desembolso.

También habia condicionantes en el espacio, puggaebiamos aprovechar el es-
pacio que ahora ocupaba y distribuirlo, sin podeplarlo ni hacer cambios en las
instalaciones.

De ahi que tras un primer analisis in situ, serthajcaron los principales problemas
a solucionar:

» Desplazamientos largos

* Material inaccesible

* Gran cantidad de movimientos con carretilla

» Espacio reducido que limita el nUmero de puestsperarios maximo
» Desorden debido a falta de espacios
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e Columna en medio

« El nimero de tanques e inodoros por pallet sometifes

» Los packs necesitan ayuda debido al peso, porddrgbajar con un nimero
impar de operarios en el area conllevaria tiempossgera improductivos.

Situacion inicial:

Foto 3.1. 2 1S|tuaé|on |n|C|aI

3.2 SOLUCIONES

3.2.1 Soluciones a implantar

La primera solucion fue la més clara y menos didaula estanteria de la derecha
debia desaparecer para poder utilizar un espagiacadte que quedaba detras de
ella y que se estaba utilizando exclusivamente calmacén de cajas y acondicio-
nadores. Este espacio que por si solo no permééa an puesto por la imposibilidad
de maniobrar con la carretilla, al unirlo con ekga teniamos dara un rendimiento
mucho mayor.

También se debia dar solucién al problema de qupdtiets de inodoros vienen por
plano en pallets de 40 piezas y los de tanques$ gigezas. Este hecho que no parece
tan problematico, causa varios desajustes que paovana gran pérdida de tiempo y
de movimientos que no aportan ningun valor a lagie

Debido al peso de los inodoros y las dificultadg®edmicas que provoca su trasla-
do, el encajado del inodoro presenta un coeficidatiatiga muy elevado, es por ese
hecho, que para evitar un valor punto alto debeatswsinuir el traslado, para que su
tiempo sea pequefio y la mayoracién a causa dedresfmo provoque una gran va-
riacion del valor.
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Por eso, el pallet de inodoros debera estar locex@sno posible al lugar de montaje
y centrado con los dos puestos de montaje para&loesfuerzo de ambos operarios
sea similar. Esto provoca que el pallet de tanquesle o bien por delante o bien por
detras del pallet de inodoros y algo mas alejadipuesto de montaje.

Aqui es donde aparece el problema de que los paltesean del mismo nimero de
piezas. El acabar siempre un pallet antes que airdleva que debemos montarnos
en la carretilla para aprovisionarnos de un nualetde piezas, pero del otro pallet

aun quedan piezas por lo tanto solo aprovecharehtoasslado a la carretilla para un

anico pallet. A esto, ademas, hay que sumar gqeeaie se ha acabado es el pallet
trasero, deberemos apartar el pallet delantenmductir el pallet trasero en la posi-

cion indicada y volver a colocar el pallet que herapartado para tener acceso.

Es por ello que era primordial obtener una solugara este problema, y surgieron
dos soluciones:

1. Cambiar el niumero de piezas por pallet
2. Introducir un segundo pallet de inodoros del cpabeisionarnos de 8 inodo-
ros por cada pallet de tanques

La primera solucion era a priori la mas sencilleropdespués de una reuniéon con el
equipo de produccion y oficina técnica se nos kiaola imposibilidad de esta solu-
cion por temas de organizacion de fabrica. Losonogl cogerian una altura dema-
siado elevada para ser manipulados y los tanqaegpee se paletizan de 48 piezas
por lo que nuestra solucién conllevaba la cread®nn nuevo stock para el montaje
de pack, lo cual lleva asociados unos gastos gpeegendia eliminar a toda costa.

Entonces empez6 a tomar forma la segunda solucgmplantacion de un sistema

de 3 pallets, 2 de inodoros y 1 de tanques. Defeste, para el montaje se cogerian
siempre los 40 primeros inodoros del pallet detanyepara evitar los 8 tanques so-
brantes, se tendria en la parte posterior el segpaliet de inodoros, de manera que
pudiéramos completar el pallet de tanques. Estopramite poder aprovisionarnos

del pallet de inodoros y tanques sin tener que ap@rtando pallets y solo trasladar-
nos una vez a por la carretilla.

Ademas ese segundo pallet de inodoros tambiénmeenteia a la vez que los otros
después de 5 pallets de tanques, lo que permaf@/isionamiento sin dificultades.
Los pallets de packs ya montados son de 6 o déol@Je provoca que nuestro
método de 3 pallets sea aun mas ventajoso, yaquaén aprovechara los traslados
a por pallets de piezas para sacar pallets montatibbgona de expediciones, que es
donde se encuentran los aprovisionamientos deideamanera que reducimos a la
mitad el nUmero de viajes de vacio con la caraetill
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Pero no todo son ventajas, la contra incidenciardbdo es el traslado de un inodo-
ro desde tan lejos a la zona de encajado con Btierte de fatiga tan elevado.

Es por ello que se probo dicho método cronometiandiarante dos dias y se obtu-

vieron tiempos de los elementos ahorrados pormesétedo enfrentados al incremen-

to del traslado medio de los inodoros. Debido aagte traslado mayor solo se daba
en 8 de cada 48 piezas, ese aumento se veia migadoifpor su frecuencia, lo que

provoco que el método mejorase con respecto &ukacgdn inicial.

3.2.2 Posibles soluciones de distribucion del puesto
A partir de estas dos soluciones de espacio y calude movimientos, mediante la

observacion y mediciones del area disponible sard#kron 3 bocetos de cémo
podia cambiar el area para ser mas funcional

3.2.2.1Primera Solucién

A continuacioén el primer boceto
M Inod
E = E
: ; Z Tang 5
g8
. T Inod T
A Tapas| A
N N
T T
E Mesa E
? Mont Caja T
A A
Tang Incd
I Caja
Maont
Vigd Mesa

Esquema 3.2.2.1.Plano distribucién Solucion 1

Este primer boceto permite tener cuatro puest@ndajado de packs simultaneos, lo
gue conlleva una mayor produccion que la distriucie la que partimos.

Uno de los puestos lleva incorporado la mejoraetekr pallet, pero el posterior no,
al no tener espacio suficiente para poder manialwarla carretilla. De modo que
aungue en cierta parte hemos resuelto el problehpaiesto trasero todavia presenta
el problema de la frecuencia entre pallets de iralg tanques.
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3.2.2.2Segunda Solucion

El boceto que muestra esta idea es el siguiente:

Mesa
Mont
E Tang inod 2
5 : 5
T Viga T
A Mont A
' M Ta pas{ Mesza N
E T T
| MWont
E E
R R
i Tang [nod i
A A
Mont '
Caja |
Mesa |
|
Viga [

Esquema 3.2.2.2.Plano distribucion Solucion 2

Esta solucién también crea un nuevo puesto de feqodsa dos operarios mas apro-
vechando el espacio de una manera diferente. Véosodos puestos en paralelo
pero en horizontal. Esta solucion no incluye eladétdel tercer pallet como solu-
cion, pero consigue evitar los elementos: Aparédiepy Colocar pallet, mediante la
creacion de dos pasillos para carretilla lo sufi@enente amplios para maniobrar,
gue permiten los aprovisionamientos de maneratdipgr ambos lados.

Con esta solucion, aunque mejoramos el métodarainalr elementos improducti-
vos, todavia realizaremos demasiados traslados k& marretilla, y no conseguire-
mos aprovechar los viajes para sacar pallets coogpén su vuelta para aprovisio-
narnos de piezas.

Ademas tiene la ventaja de dejar accesibles coamptaite las estanterias si fuesen
necesarios los consumibles que en ellas se enauoesitn tener esperas a que se
completen los pallets en montaje o apartarlos panobrar.
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3.2.2.3Tercera Solucion

El dltimo boceto que se presentdé como soluciorl sigaiente:

" Tapas Mont ; Mont
' E ' E
: £ Inod 5
| | it T Viga T
A .M Tﬂﬁq A
| - n | Mont Mont & ! N
| . - s | Inod T
| a

' E Inod E
R R
i Tang i
A ; fu

Inod iCE'JE'i

| |

viga “38

Esquema 3.2.2.3.Plano distribucion Solucion 3

En esta solucion si conseguimos implantar el métieldos tres pallets para los 4
puestos de montaje, evitando todos los problemasegulan por el nimero de piezas
por pallet.

Mientras que el puesto de la derecha puede serdmdren hacia adelante o bien
hacia atras, en funcion de las necesidades quartersgde espacio, el puesto de la
izquierda queda fijado por la posicién de la colanpara que el acceso con la carre-
tilla a los pallets trasero sea rapida y efectN@debemos olvidar que con el método
del 3° pallet todos los pallets acaban de manemaltginea, por lo que el acceso a los
pallets traseros serd muy comodo al estar toddsulesos vacios.

Su desventaja frente a la solucion dos es quaulldiel acceso a las estanterias, so-
bre todo en la parte posterior. De manera que dia s®lucion elegida, deberemos
colocar en la parte delantera todos aquellos coifesncuya frecuencia de aprovi-
sionamiento sea mas elevada que las del resto elmeelos que usamos.
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3.2.3 Solucion Adoptada

La eleccion final se produjo en una reunion coeneargada de Métodos y Tiempos
de la planta de Gala, donde se expusieron todasolasiones con sus ventajas e
inconvenientes.

La solucion acordada fue la tercera, al poder twisgplantar el método del 3° pallet
en los dos puestos, sino que destacaba por otsosidiivos. Uno, se asemejaba a la
situacion actual, por lo que el acoplamiento alvougétodo seria sencilla y rapida,
y dos, era la solucién que mas optimizaba el espdejando espacios mayores don-
de poder almacenar consumibles.

Por tanto el esquema a implantar seria el siguiente

Tapas Mont : Mont
E : : E
s Inod S
T Viga . T
A ' M Tang A
n | Mont Mont & — -t N
- 5| Inod T
a
E Inod E
R R
i Tang i
A _ A
Inod |Ca_|E||
| |
Viga aia |

Esquema 3.2.3.Plano distribucion Solucién Adoptada
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A continuacion se muestra una foto de cémo quegaesdto de trabajo al eliminar la
columna central, mostrando el espacio con el goeaatontamos:

Foto 3.2.3.2Distribucion con la Solucion Adoptada
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3.2.4 Otras Soluciones

De las posibilidades de este espacio libre, suegidea de la creacion de un tercer
puesto de puesto de trabajo para otros dos opgrarioque conlleve cambios en el
esquema, como podemos observar el siguiente boceto:

Esquema 3.2.4.Plano distribucién para 6 operarios

Esta idea se desestimd porgue la necesidad desgupessonas esten encajando de
manera simultanea no se da. El volumen aun nonesléaado como para que sea
necesario, aun con todo, con la solucién adoptadeariacion a este modelo, en

caso de necesidad, seria muy simple.

3.2.4.10tras mejoras desestimadas

Uno de los factores que mas incrementa el valopaf, son las ayudas y su espera.
Siempre que el peso de una pieza o conjunto a mswpera los 25 kg de peso, se
estipula que debe ser movido por dos personasode gque para el pack, cuyo peso
total ronda los 35 kg, dependiendo del modelo,ez®sario manipularlo entre dos

operarios.

Para evitar esto, se propuso la construccion dosm de manera que se pudiese
encajar siempre sobre el pallet, siendo el pesomuémovido el del inodoro, el cual
puede ser movido por una persona excepto en ulos deodelos (Seducta).

Esta idea fue desestima debido a su elevado qstno esta descartada su implan-
tacion en un futuro, pues supone un gran ahorro.
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3.2.5 Caélculos del ahorro de la implantacion del modelo el 3 pallets

A continuacion se muestran las tablas con los tienfatigas y frecuencias que dan
valor a los elementos que se veran afectados potréaluccion del nuevo Layout y
a posteriori, lo que variaran al introducir un aflgt.

Layout Antiguo t60 K f Puntos

Proveerse de inodoro y meter en caja 9,90 1,3 1/11,00 0,215
Montar en carretilla o bajar 10,30 1,11  3/12 0,45 ,048
Apartar pallet inodoros del stock de montar 41,70,331 10/230 0,04 0,040
Colocar pallet inodoros del stock de montar 46,40,331 10/230 0,04 0,045
Proveerse de pallet de inodoros 69,40 1|33 1/24 4 0}0 0,064
Proveerse de pallet de tanques 7520 1,33 1/24 (4,090,069
Llevar pallet lleno a zona expediciones 75,60 1|33/16 0,06 0,105
TOTAL 0,585

Layout nuevo t60 K f Puntos

Proveerse de inodoro y meter en caja 7,60 1,28 1/11,00 0,162
Montar en carretilla o bajar 10,30 1,11 2/12 0,17 ,03Q

Apartar pallet inodoros del stock de montar 41,70,331 7/230f 0,03 0,028

Colocar pallet inodoros del stock de montar 46,40,331 7/230f 0,03 0,031
Proveerse de pallet de inodoros 107,00 1,33 1/40 03 0O 0,059
Proveerse de pallet de tanques 11270 1,33 1/48 2 (,00,052
Llevar pallet lleno a zona expediciones 82,20 1,33/12 0,08 0,152
TOTAL 0,517

Layout Nuevo Introduciendo Tercer Pallet t60 K f Puntos
Proveerse de inodoro y meter en caja 7,60 1,28 420/2,83 0,135

Proveerse de inodoro del pallet trasero y encajar1,401L| 1,23 | 4/24 0,17 0,039
Montar en carretilla o bajar 10,30 1,11 1/24 0,04 ,008
Proveerse de pallet de inodoros 70,20 1|33 1/40 3 0}0 0,039
Proveerse de pallet de tanques 55,80 1,33 1/48 (,0D,026
Llevar pallet lleno a zona expediciones 65,00 1,33/12 0,08 0,120
TOTAL 0,367

Mejora Layout Antiguo Vs Nuevo

Ahorro=0,069 puntosx pieza

%Ahorro 2,42%

Mejora Layout Antiguo Vs 3° Pallet

Ahorro=0,219 puntosx pieza

%Ahorro 7,70%
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Se observa que la variacion del Layout afecta pahmente al tiempo de encajado
de inodoro, que es donde se obtiene una mayor a&jarlos aprovisionamientos se
pierde mas tiempo con el Layout nuevo, pero se delpge los pallets de piezas son
ahora de mas piezas y su manipulacién debe secanésosa.

Donde de verdad se aprecia una gran mejora eslayelit Nuevo con el 3° pallet,
ya que los aprovisionamientos se reducen, al iguelel sacar pallets ya montados,
porque aprovechamos el viaje al salir o entrar gacar pallet o aprovisionarnos de
piezas respectivamente. Aunque el tiempo totalrdmjado por inodoro se incre-
mente en este método (por el encajado desde et palsterior), la eliminacion de
elementos como Apartar Pallet o la reduccion deajm®visionamientos, hace de
este sistema el ideal para ser implementado.

Se observa que solo con el cambio del Layout yauimaymejora de 0,069 puntos,
pero con la introduccion del 3° pallet, esta megaradriplica, consiguiendo un ahorro
del 7,7% en cada pieza Unicamente en estos elespairioningun tipo de inversion
econdmica.
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4. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS DE LA
PROPUESTA ADOPTADA
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4.1 TOMA DE DATOS
4.1.1 Preparacion del cronometraje
4.1.1.10bservacion del puesto de trabajo

El primer paso es bajar a planta a familiarizarcas el puesto de trabajo. Una vez
alli, debemos atender a como se trabaja y quelpssiiejoras podemos incorporar.
Es importante preguntar tanto al contramaestre ca@mperario acerca de los traba-
jos que realiza y por qué en caso de que nos stiu@as de su realizacion.

Debemos aprovechar esta primera visita para adatas sobre los elementos nece-
sarios, un croquis del puesto y todo tipo de olzs@ones que se nos ocurra.

En caso de tener estudios previos, o similare& aepbnsejable bajar con él para ver
diferencias y similitudes que nos ayudaran posiaeeate durante el analisis de los
datos que cronometremos.

También podemos tener videos de estos estudiotagmique nos daran informa-

cién sobre como se desarrollan los elementos cosnprer si el operario los realiza

de manera distinta.

En nuestro caso, contamos con dos tipos de estuthogotalmente obsoleto y otro
que puede servir como guia debido a la similitudLégout con el que queremos
implantar.

4.1.1.2Estudio de las propuestas de mejora e implantacion

Como ya se explica, se toman diferentes solucipaes la mejora del puesto. Es
importante que estas mejoras se realicen antesral@bmetraje, y con un tiempo
suficientemente grande para la adaptacion de lesadps al nuevo sistema.

Es durante esta etapa donde podemos sugerir nomaeos y nuevos métodos ope-
ratorios para poder comprobar su eficacia y sublessmejoras. Deberemos estar en
contacto constante con el contramaestre y el dperarrespondiente, para irlas im-
plantando poco a poco, y de una en una, para ipaiando su efectividad de ma-
nera individual y luego combinandolas. Aunque poateinacer simulaciones en la
oficina del puesto de trabajo, no es hasta queusban donde observamos realmen-
te la adecuacion de la medida.

Es quiza la fase donde debemos prestar mas atqraniamrevaluar los cambios.

Una vez ya tenemos las medidas y Layout a impladedremos estar presentes du-

rante las primeras ejecuciones para cerciorarngsiese ejecuta de la forma correc-

ta. Es importante hacer participe al contramaekgresta tarea, pues sera quien mas
adelante se encargue de la supervision
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4.1.1.3Toma de elementos

Con todas las mejoras ya implementadas y los apsradaptados al nuevo método
sera el momento de bajar a tomar elementos queéksponometraremos.

Es importante durante la toma de elementos, atenlber puntos de corte que vamos
a tomar el dia del cronometraje, y mas en nuestso donde cronometraremos dos
personas simultaneamente a dos operarios diferentes

Los elementos deben de ser claros y suficientenggateles para poder ser tomados
de manera correcta.

Ademas durante la toma de elementos, que se rehlizate toda una jornada, po-
demos observar si el método es el correcto o nccasn de encontrar fallos es el
momento de corregir al operario para que se aciauétodo vigente.

Con los elementos ya tomados, preparamos un arehieb software (Krontime) que
contenga todos los elementos en un orden logicdagilée la toma de tiempos para
poder exportar el estudio a la Palm que utilizareowno dispositivo para cronome-
trar. De esta forma, cuando tomemos los tiempostiyidades ya tendra cada ele-
mento su denominacion, lo que facilitara su corgecc

También sera necesario prepararse una hoja cateloentos (ver Anexo 8.2.1) y su
numeracién para tenerlos a la vista el dia delarmiraje- Ante la imposibilidad de

memorizar los elementos y su numeracion se pr&sta “chuleta” para etiquetar

cada tiempo, con su actividad, en su elemento sporeliente. En la pagina siguien-
te encontramos un ejemplo de esta hoja, utilizada pl cronometraje de dos de los
packs del estudio.

4.1.1.4Aviso de cronometraje

Para evitar suspicacias, se debe avisar con udepdias de antelacion del cronome-
traje, tanto al jefe de seccion como al contramedgtie se encarga de avisar al ope-
rario que sera cronometrado) para que estén a thntque se va a controlar y a

quien. También se les pide que en la medida dedble estén presentes para que
certifiquen que todo se estéa realizando como se gejue no existe intento de enga-

Ao por parte del operario.
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4.1.2 Cronometraje

4.1.2.1Condiciones

Para que se dé un cronometraje valido se debeardmd serie de condiciones:

1.

2.

o u

El operario debe ser un empleado directo de CERAMIGALA S.A., no
pudiéndose cronometrar a personal subcontratagéootra condicion.

El operario debe estar familiarizado con el métoperatorio, habiendo teni-
do un tiempo de adaptacion en caso de que hayddhedinbios

El nimero de piezas a cronometrar debe ser suficismmo para obtener
unos datos fiables.

Las piezas cronometradas deberan tener un segtomaa manera que po-
damos inspeccionarlas al final del proceso pardicaar que aquellas piezas
cronometradas se hicieron de manera correcta.

La toma de tiempos se realizara por personal dedwéty Tiempos.

El método debe grabarse en video para que quedeancia de como se rea-
liz6 durante el cronometraje

4.1.2.2Toma de tiempos

Para la toma de tiempos contaremos con una Paknvendra equipada con el pro-
grama de Krontime. El técnico contara con una tatdade fijara la hoja que le sirve
de referencia para la numeracion de cada elemdat®gm.

Foto 4.1.2.2.1Palm
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Previamente a la toma de datos, habremos cargade ééordenador el estudio con
los elementos que hemos tomado en la Palm.

Foto 4.1.2.2.ZEstudios cargads en la Palm

Vemos como en la Palm estan todos los elementosctamente numerados. Ya
estamos listos para cronometrar

Foto 4.1.2.2.Flementos del estudio cargados en la Palm
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El software de Krontime para el cronometraje esstdo Cronometraje con vuelta a
0. Esto significa que cuando iniciamos un cronoapetrKrontime empieza a crono-
metrar el tiempo de este primer elemento autonrégoée y cuando pulsemos la
actividad a la que se realiza el elemento, anaiti@mpo transcurrido desde el ini-
cio junto con la actividad en el elemento corresipamte y reiniciara el reloj para el
siguiente elemento, el cual también terminara enaghento que pulsemos su activi-
dad. Por tanto el tiempo de cada elemento va dgseeulsamos la actividad del
elemento anterior, hasta que pulsamos la activiéadlemento actual.

Para asignar el tiempo y la actividad al elemeptoespondiente deberemos teclear
el numero de elemento antes de pulsar la actividacdksta forma se asigna el tiempo
y la actividad al elemento que ha sido tecleadarmterla ejecucion del elemento.

Por tanto, para cronometrar en Krontime, debereimosducir primero el nimero
del elemento cuyo tiempo estamos tomando, y ohs&rvgecucion de manera que
cuando el elemento acabe haciendo clic en laidathvobservada tengamos el tiem-
po y la actividad de dicho elemento.

Para facilitar las cosas, Krontime cuenta con udaormclo. Con este modo nos evi-
tamos teclear el nUumero de elemento cada vez, gaspe salta directamente al si-
guiente elemento del ciclo de manera automéatica vad que pulsamos una activi-
dad. Si tecleamos un nimero de elemento duramele) el tiempo y actividad co-
rrespondiente se afadiran al numero tecleado ynesto el ciclo por el siguiente
namero al teclearlo.

W Elem |Salt [TM| ¥ artcom (M
s Ci |Fi |
1>Act:65 T:11.38 N Li
2>Act:95 T:.40 n|* |
3>Act:60 T:.33 ol<-|
1>Act:65 T:5.13 01}
2 ? Grapar caja con 213
grapadora de pie 415
812
1/1k 1.12 te. 1 819

40 45 50 55 60 65 70
75 80 85 90 95 100 105

Foto 4.1.2.2.4Pantalla de cronometraje en Krontime
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Krontime permite asignar elementos de pausa pa@rstde motivos o elementos ex-
trafios que se dan durante el cronometraje y qienaido considerados en la toma

de elementos.

Durante el cronometraje debemos estar observandoadera continua al operario
para evaluar su actividad, por lo que facilita tenemorizados la numeracion de los
elementos mas significativos para evitar tener @gtar consultando la hoja con la
numeracion y tener la vista més tiempo fijada ewvperario.

También debemos tener algo para apuntar posibdedeircias durante el cronome-
traje en la hoja de elementos, que nos ayude mieséa el escrutinio de los datos.
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4.1.3 Escrutinio

Después de la toma de tiempo, llega el momentoottavlos datos en el PC para
poder darlos uso. Para el traspaso de la informadifizaremos el software también
gue nos proporciona Krontime.

En el momento del volcado de los tiempos obtenidosntime nos da la opcion de
imprimir la toma de datos, de manera que nos apamnetodos los cronos hechos de
manera cronoldgica, con su numero de elementierspod y su actividad.

Es sobre esta primera impresién donde deberemctmafee! escrutinio de los datos.
Es posible que durante la toma de datos hayamostidos errores, tanto de nume-
racion del elemento, como de tiempo o actividadyjuAbs de ellos los tendremos
recogidos dentro de las anotaciones que hemo®ali@aando durante el cronometra-
je y seran faciles de localizar y corregir. Ladiftad vendra en reconocer aquellos
gue no nos hemos dado cuenta de que hemos realizado

A la labor del escrutinio debemos dedicarla mut¢baa@dn e intentar realizarla en el
momento justo posterior a la toma de tiempos, paralvidar nada y reconocer pe-
quefios errores de forma mas facil que si posponéariasea.

Los errores que vayamos observando se corrigere slppropio papel de manera
que los vamos anotando primero y ya los corregiseemoel programa cuando haya-
mos finalizado todo el escrutinio. (Ver Anexo 8.2.2

Los factores en que debemos prestar mayor atepeitan detectar fallos son en la

correlacion de un elemento tras otro. Hay elementiesnos son factibles en el orden

en que nos pueden aparecer y por lo tanto nos ayudatectar fallos. También si se

dan ciclos, estos facilitaran la correccion. Debem@star atencion a las tomas par-
tidas si tienen sentido, o aquellas variacionesdasi de actividad, que no suelen ser
propias del operario y si consecuencia de fall@awlgr el tecleado.

Una vez ya hemos realizado todo el escrutinio sebpapel, pasamos a corregir en
el ordenador toda aquella toma que hemos detectado defectuosas, borrandolas
o modificandolas. No esta de mas realizar una skEgrevision sobre los datos en el
PC puesto que al agruparlos por elementos, a vexepermite detectar algun fallo
que antes hemos pasado por alto.

Al final de este anexo se encuentra adjunto unlogi&scrutinios de un cronometra-
je con sus debidas correcciones. En él se obsdavioma de tiempos que hemos
realizado, mostrando el numero de elemento coiespbd y actividad.

59 de 272



INGENIERIA DE ORGANIZACION |INDUSTRIAL

“Proyecto de mejora del Area de encajado de Packsstdio de Métodos y
Tiempos’

4.1.4 Resumen de Tiempos

Normalmente, no es suficiente con el cronometrajed solo dia y son necesarios
varias tomas de tiempos para conseguir unos tiempesividades fiables para cada
elemento.

Ademas, este estudio cuenta con la particularidgadue es para cuatros puestos si-
milares, pero cuyas distancias no son del todaichen Si bien es cierto que los dos
puestos centrales son iguales y comparten dis@noa dos de los extremos son
desiguales, por lo que sera necesario la tomaedgpts desde 3 puestos diferentes
para obtener una media acorde con todos los puéstgsor ello que al final lo que
tenemos son tres cronometrajes diferentes, quarseshlizado en dos dias.

Para unir estos cronometrajes, Krontime cuentalaoherramienta Resumen de
Tiempos, que permite unificar aquellos estudios tipeen los mismos elementos.
De esta manera Krontime toma todos los cronomstdgecada elemento y los une,
obteniendo la media resultante de los diferentesos. (Ver Anexo 8.2.3.)

En nuestro caso, al haber realizado tres cronojaetfano para cada puesto) para
cada elemento hay tres valores distintos con stesmondiente toma de tiempos.
Krontime crea un elemento con el mismo nimero yod@nacion e inserta en él
todos aquellos tiempos que hay en cada estudiogsanumeracion de elemento
(por lo que sera primordial que los tres estuddogan la misma numeracion de ele-
mentos).

En el estudio resultante del resumen, se tienectada elemento todas las tomas de
los tres estudios que se realizaron con esa nuimerae forma que no perdemos los
cronos, sino que solo los fusionamos. (Ver Ane2ob8)

Este estudio nuevo serd sobre el que trabajarenagdicaremos las fatigas y fre-
cuencias ya que son sus tiempos los que tomareonos lbuenos para nuestro estu-
dio.

Al final de este estudio se muestra el Resumen idmpos correspondiente con
nuestro estudio de los packs Sophia, Olivia y Alasoi.

También encontramos las Hojas de Datos del estindilh donde encontramos todos
los tiempos y actividades, en cada elemento, decraaque vemos el total de las
tomas que forma el tiempo final. (Ver Anexo 8.2.4.)
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4.2 FATIGA
4.2.1 Los suplementos por fatiga
4.2.1.1Explicacion

Al realizar un estudio de métodos, es impresciediule antes de cronometrar cual-
quier tarea, la energia que necesite emplearl®jador para ejecutar la operacion,
haya sido reducida al minimo perfeccionando losodwd y procedimientos con los
principios de economia de movimientos y, de seibmecanizando el trabajo.

Pero aun con nuestras medidas de mejora implantadgamio el proceso el mas
practico, economico y eficaz, la tarea seguiraierdp un esfuerzo humano, por lo
gue debemos prever ciertos suplementos para coarpanfatiga que se producird y
descansar. También es necesario tener en cuentl gperario, se trata de una per-
sona y por tanto tendrd necesidades personale$) poe deberemos afiadir un su-
plemento que le permita ocuparse de ellas.

La determinacion de los coeficientes de fatigdagsarte del estudio de trabajo que
produce mas controversia debido a diversos factpuesexplicaremos a continua-
cion. Es por esto, que se debe procurar de evahjativamente las fatigas que de-
ben aplicarse a los diferentes elementos de trabajo

Debemos tener cuidado con utilizar estos coefieeenbmo depdsito donde acumu-
lar otros factores que se han omitido o pasadalporal efectuar el estudio de tiem-
pos. Si utilizamos esta mayoracion como un “mandgeelasticidad” estaremos incu-
rriendo en un grave defecto.

Los factores que dificultan la exactitud de loslem@ntos son los siguientes:

1. Factores relacionados con el individuo.
El estado de forma, la edad, la agilidad, ... todosfaotores individuales que
afectan en gran medida a la capacidad de recuperdei la fatiga de cada
operario. Ademas la curva de aprendizaje serantiistiara cada uno, condi-
cionando la ejecucién de la tarea.

2. Factores relacionados con la naturaleza del tradrag
Las tablas elaboradas para trabajos ligeros y meldio cifras aceptables, pe-
ro insuficientes para tareas arduas y pesadas. #&gjezada situacion de tra-
bajo tiene caracteristicas propias que influyerlegrado de fatiga y que no
siempre estan tabuladas.
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3. Factores relacionados con el medio ambiente
Los suplementos de descanso deben fijarse teniemdoienta las condicio-
nes ambientales a las que se produce, como poplejela temperatura, rui-
do, suciedad, etc... Ademas, si las tareas se readizaire libre, tendremos
condiciones estacionales.

Es por esta dificultad, que la OIT no ha adoptadles probable que lo haga, normas
relativas a la determinacion de suplementos, yasggén la propia Organizacion, no
reconoce como valida la aplicacion universal dguia norma en particular.

Al no existir estas normas por parte de la OlTeaglipo de Métodos y Procesos del
Grupo Roca junto con Hidalgo Consulting, ha elatborsus propias tablas de fatiga
(ver Anexo 8.2.6.4.), adaptadas para los trabajesseg realizan en sus plantas. Estas
tablas solventan los problemas relacionados cofatisres de la naturaleza del tra-
bajo, por ser especificas para el Grupo, recogidosialiferentes métodos que se
dan, y ademas también cuenta con una tabla palialssgdactores relacionados con
las condiciones ambientales.

4.2.1.21.os suplementos de fatiga en Roca Group

Como se ha explicado, el hecho de que no existanasy llevo a la creacion de un
manual (ver Anexo 8.2.6.3.) para todos los técnimsGrupo para la aplicacién de
los diferentes coeficientes de fatiga. Al ser deacion exclusiva para Roca, sus co-
eficientes estan calculados para las tareas casayee se dan en este tipo de indus-
tria, por lo que minimizan los problemas que se alaaplicar coeficientes o normas
de uso universal, proporcionandonos datos muy préxia la realidad.

En la elaboracion de este manual, también se datagpde como son los diferentes
coeficientes a aplicar, empezando por diferenci&e dijos y variables, los cuales se
dividen como se indica en el gréfico:

SUPLEMENTOS TENSION FiSICA

TENSION
MENTAL

CONDICIONES
DE TRABAJO

Gréfico 4.2.1.2.1Suplementos en Roca
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Definiendo:
v" Necesidades personales: cuando la ausencia déb pieesabajo sea inevitable

v' Fatiga basica: Es constante y sirve para compédasanergia consumida en la
ejecucion de un trabajo y aliviar la monotonia.

v Fatiga variable: Se afaden solo cuando las comgisigarian mucho de las con-
sideradas como normales.

Este método de calculo de los coeficientes de descse basa en otro de la empresa
Peter Steel &Partners, en el cual se puntia eltpukstrabajo en funcion de sus
condiciones, y en funcidon de esa puntuacion sedey@ un coeficiente de fatiga o
suplemento.

El manual se encuentra anexo en este proyectoaderanque se pueden consultar
sus diferentes tablas.
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4.2.2 Criterios de calculo
4.2.2.1General

El primer paso es establecer como vamos a callmgdasuplementos, si de manera
global a toda la tarea, o elemento a elemento. &&aupo se establece que la fatiga
debe realizarse de manera individual a cada elemgaigue es la forma mas precisa
de suplementar la tarea.

Ademas, para el célculo debemos considerar que:
1. El resultado total en % del coeficiente dado irélla fatiga basica, las nece-

sidades personales y los valores obtenidos pafatigas variables
2. El coeficiente de necesidades personales es del 5%.
3. El coeficiente por fatiga basica el Grupo lo hadg en el 5% como minimo.

Las condiciones a evaluar para la fatiga variabie s

* Tension Fisica debida a la naturaleza de la tarea

o Fuerza o Ciclo repetitivo
o Postura o Vestuario
o Vibraciéon
* Tension Mental debida a la naturaleza de la tarea
o Concentracion o Tension visual
o Monotonia o Ruido
* Tension mental debida a condiciones del trabajo
o Temperatura y humedad o Polvo
o Ventilaciéon o Humos
0 Suciedad o Agua

Dentro del manual viene definida cada una de estaables, explicando en detalle
gue se evalla de cada una de ellas y como se eldmar dicha evaluacion.

También se anexionan las tablas que regulan losesén puntos que corresponde a
los diferentes condicionantes.

Para todos aquellos elementos cuya realizaciéneperalan de nosotros, o que el
tiempo de ejecucion no depende de nosotros, coradepuser aquellos elementos
cuyos tiempos vienen fijados por la maquina quedadiza, o por otro operario, su
coeficiente de fatiga esta fijado en 1,33 por corve

En nuestro estudio los elementos que se encueterdro de esta norma son todos
aguellos que implican el uso de la carretilla (Msmnamientos) y las esperas a los
compaferos.
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4.2.2.2Calculos de los coeficientes

4.2.2.2.1 Fuerza

422211

Pesos

Para la realizacion de los calculos de fuerzasrdebeale partir de los diferentes pe-
S0s que van a intervenir en la realizacion de pack.
Se muestran los datos de los pesos de los elenwgregaparecen en el estudio:

PRIMEO

17544 Tanque PRIMEO AL CM + Tapa S/M 12,51 kg
17181 Inodoro NILA TB/SH S/ET. EAN 18,28 kg
51386 Asiento PACK PRIMEO 2 kg
9080699 Caja Pack WC PRIMEO "ALTERNA" 1 kg
SEDUCTA

28545 Tanque SEDUCTA AL LAT CM+ Tapa 13,73 kg
28121 Inodoro JAZZ TB SD S/ET. EAN 27,9 kg
51388 Asiento SEDUCTA AMORT. S/M B 3 kg
9080700 Caja Pack WC SEDUCTA"ALTERNA" 1 kg
9080347 10 Acondicionadores ASAS REFUERZO 2 kg
OLIVIA SOPHIA ANCOFLASH

17555 Tanque NILA CM SIAMP AL + Tapa 12,6 kg
17181 Inodoro NILA TB/SH S/ET. EAN 18,28 kg
5138001 Asiento INODORO PACK 2 kg
9080743 Caja Pack WC SOPHIA 1 kg
9080752 Caja Pack WC ANCOFLASH "ANCONETTI"| 1Kkg
9080747 Caja Pack WC OLIVIA "AQUART" 1 kg
COMUNES

1002547 Pallet EURO 23,7 kg
- Rejilla de Madera 4 kg
9080435 3 Planchas de carton 1200x800 1 kg
9080715 10 Acondicionadores 395x795 2 kg
9080384 10 Acondicionadores BASE TANQUE 1 kg
9080289 10 Acondicionadores PROTECTOR TANQUE 1 kg
5363000 Caja BOLSAS TORNILLOS 5 kg

Tabla 4.2.2.2.1.1.TTabla de pesos

65 de 272



INGENIERIA DE ORGANIZACION |INDUSTRIAL

“Proyecto de mejora del Area de encajado de Packsstdio de Métodos y
Tiempos’

Estos son los objetos con peso que aparecen eptetlop pero no seran estos los
pesos a aplicar en los elementos en los que ajparezioo que aplicamos diferentes
condicionantes a cada elemento que dependen tictoses que se expliquen a con-
tinuacion.

422212 Criterios de célculo de Fuerza.

Lo primero que debemos hacer es clasificar eldpesfuerzo como: Reducido, Me-
diano o Intenso, ya que dependiendo de ello seamph diferentes porcentajes de
tiempo concedido. Para esta clasificacion debeijaoads en:

e Los kilogramos que se manipulan

* La postura

* Elcalor

» La precisidén que requiere su manipulacion

A su vez, el numero de kilogramos que se manipddgrende de:

* El peso del objeto

* El nimero de personas que lo manipulan a la vez

» La frecuencia con la que se manipula

* Sise levanta o se manipula con distintos tipospibs/os.

Para la manipulacion de grandes cargas, es nexésanlaboracion de otro operario
para llevar a cabo dicha tarea. Como el peso seteepntre los dos operarios que
manipularan la carga, se establece un coeficiear gste tipo de elementos de que
cada uno cargara con 2/3 del peso. Como es extesnaade dificil hacer un reparto
justo de la carga, de esta manera los dos son psrwados.

También debemos tener en cuenta el tiempo totaéldetento frente al tiempo en

que se esté realizando el esfuerzo de manipulagiéciones como coger o dejar

involucran un tiempo en el cual no se realiza dnezgo, por lo que el peso debera
multiplicarse por un coeficiente que represent@a@ltentaje del tiempo total del

elemento en el que se esta realizando el esfuerzo.

Ademas no debemos olvidar que no todas las cargasegmanipulen van a consistir
en cogerlas y trasladarlas sin apoyo. En muchdasdecasiones las cargas se arras-
tran, empujan o se trasladan mediante manipuladpoedo que deberemos incluir
un coeficiente que contemple esta variacion delezgb, puesto que no es lo mismo
coger un peso que arrastrarlo y ni que decir ttenedmo influira la superficie sobre
la que se lleve a cabo el empuje. En la tabla ssstran cuatro coeficientes a modo
de orientacion que se incluyen en el manual:
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. COEFICIENTE
ACCION ERICCION (1) KILOS DE ESFUERZO
Empujar carro 0,024 Peso(Kg)*0,024
Empujar cargas 0,4 Peso(Kg)*0,4
Mover cargas en railes 0,2 Peso(Kg)*0,2
Mover cargas en rodillos | 0,07 Peso(Kg)*0,07

Tabla 4.2.2.2.1.2. Tabla de coeficientes de arrastre

422.2.1.3

Calculos de Fuerza.

En la tabla que se muestra a continuacion se absémo se han valorado todos los
factores y el resultado, para aquellos elementescqusisten en la manipulacion de

cargas:
PRIMEO
, Peso % | Coef. N9 Coef. Ro- | Peso resul-

Elemento Objetos con peso (kg) |Tiempo|Personas zamiento | tado (kg)
Coger tanque, acondicionador| y
encajar Tanque 12,51 80,00% 1 1 10,0
Proveerse de inodoro y meter |en
caja Inodoro 18,28 80,0006 1 1 14,6
Coger asiento de inodoro y meter
en caja Asiento 2 80,0000 1 1 1,6
Situar empujando caja en posic|on
pallet Pack completo 35| 80,00% 1 0,2 5,6
Apartar rejilla de madera al stock Rejilla de mader 4 80,00% 1 1 3,2
Apartar pallet vacio Pallet Euro 23, 80,00% 1 0,4 7,6
Proveerse caja de asientos Caja de asientos 12 09%80,0 1 1 9,6
Proveerse cajas para embalar 10 Cajas 10 80,00% 1 8,0
Proveerse planchas de carton
395x795 25 Planchas cartpn 2,5 | 80,00% 1 1 2,0
Proveerse acondicionadores bgd® Acondiciona
tanque dores 25| 80,00% 1 1 2,0
Proveerse cartones protector t2b Acondiciona
que dores 25| 80,00% 1 1 2,0
Proveerse caja de bolsa de tornillGgja de tornillos 5 80,00% 1 1 4,0

Tabla 4.2.2.2.1.3.Tabla de fuerza del Primeo
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SEDUCTA
. Peso % | Coef. N9 Coef Ro- | Peso resul-

Elemento Objetos con peso (kg) | Tiempo| Personas zamiento | tado (kg)
Coger tanque, acondicionador| y
encajar Tanque 13,73 80,00% 1 1 11,0
Proveerse de inodoro y meter |en
caja Inodoro 27,9/ 80,00% 0,67 1 14,9
Coger asiento de inodoro y meter
en caja Asiento 3 80,0000 1 1 2,4
Situar empujando caja en posic|on
pallet Pack completo 46| 80,00% 1 0,2 7,4
Apartar rejilla de madera al stock Rejilla de mader 4 80,00% 1 1 3,2
Apartar pallet vacio Pallet Euro 23,/ 80,00% 1 0,4 7,6
Proveerse caja de asientos Caja de asientos 12 09%80,0 1 1 9,6
Proveerse cajas para embalar 10 Cajas 10 80,00% 1 8,0
Proveerse planchas de carton
395x795 25 Planchas cartpn 2,5 | 80,00% 1 1 2,0
Proveerse acondicionadores |88 Acondiciona
refuerzo dores 4 80,00% 1 1 3,2
Proveerse acondicionadores bgd® Acondiciona
tanque dores 25 | 80,00% 1 1 2,0
Proveerse cartones protector t&2b Acondiciona
que dores 25| 80,00% 1 1 2,0
Proveerse caja de bolsa de tornillGgsja de tornillos 5 80,00% 1 1 4,0

Tabla 4.2.2.2.1.3.Zabla de fuerza del Seducta
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SOPHIA  OLIVIA  AN-

CONFLASH
Elemento Obietos con e‘\OPeso % |Coef. N9 Coef. Ro- | Peso resul-
) PE39kg) | Tiempo| Personas zamiento | tado (kg)
Coggr tanque, acondicionador Tanque 12.6| 80.00% 1 1 101
encajar
E;?g’eerse de inodoro y meter| ., 18,28 80,00% 1 1 14,6
1 (o}

Provgerse de inodoro 3° pallet Inodoro 18.28| 60,009 1 1 11.0
encajar
Coger asiento de inodoro y me Asiento 2 | 8000% 1 1 16
en caja
?gﬁ;r empujando caja en posic Bhek completo 35| 80,00p6 1 0,4 11,2
Apartar rejilla de madera al stock  Rejilla de mader 4 | 80,00% 1 1 3,2
Apartar pallet vacio Pallet Euro 237 80,00% 1 0,4 7,6
Proveerse caja de asientos Caja de asiertos 12 09%p,0 1 1 9,6
Proveerse cajas para embalar 12 Cajas 12  80,00% 1 9,6
Proveerse planchas de carf@o Plancha 0
1200x800 carton 4 |80,00% 1 ! 3.2
Proveerse planchas de carf80 Plancha 0
395x795 carton 3 |80,00%4 1 ! 2,4
Proveerse acondicionadores b 20 Acondiciona > | 80.00% 1 1 16
tanque dores
Proveerse cartones protector teg20 Acondiciona > |80000d 1 1 16
que dores
Proveerse caja de bolsa de tornillGsja de tornillos 5 | 80,0000 1 1 4,0
c « | Pack completo 35| 40,00p6 0,67 1 9,3

Oger pack y colocar arastran's_ o "o moleto 35| 40,000 0,67 0,4 3,7
en pallet (con ayuda) 31

Tabla 4.2.2.2.1.3.3abla de fuerza del Oliva, Sophia y Ancoflash
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Con los pesos ya determinados, deberemos ateta®pasturas en los que se reali-
zan estos esfuerzos de manera que podamos cldsgicamo Intensos, Medios y
Reducidos. Para ello, tenemos a la tabla:

ESFUERZO

ELEMENTO <lkg | 1<kg< 3 3<kg<10 > 10kg

Postura neutra R

Postura no ergonomica,
precision, calor (+26 2C)

Tabla 4.2.2.2.1.3.4 abla de clasificacién de esfuerzos

Por convenio, en GALA, todos los esfuerzos se danan como Intensos, por lo
cual todos los pesos deberan ir acompafados dd”unze les precedera. Ademas,
y también por convenio, el resto de elementos debiecluir un esfuerzo igual a 1
kg de peso, por lo que aunque el elemento no negdee esfuerzo, en la tabla de
coeficientes debera aparecer “I1” en la casillaespondiente a esfuerzo. Esto no
tiene relevancia puesto que no suma ningun punmtgué no modifica el coeficiente

de fatiga.
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4.2.2.2.2 Postura

La postura de cada elemento deberemos analizanedera individual atendiendo a
todos los movimientos que se realizan. Aquellagi@simas desfavorable que se dé
durante el elemento sera la que marcara el valtéa gantuacion de la postura para
la fatiga.

Para puntuar la postura atendemos a la siguidnite ta

POSTURA
ALCANZAR | DOBLAR | GIRAR | SIN PESO | CON PESO
MANOS ;:‘ { f 20 <\
MIN NO NO 5 7
S MIN <20 NO 6 8
SOBRE LOS MIN <20 51 8 9
HOMBROS
MAX <20 ND 8 9
MAX <20 51 9 10
MIN NO NO 5 7
- ENTRE LA MIN <20 NO 5 7
» | cnTuRay
-
Y .05 MIN <20 51 6 9
HOMEBROS MAX >20 NO 6 9
MAX >20 sl 8 9
MIN <20 ND 5 8
ENTRE LA MIN <20 i 7 9
=225 | cnTURAY
eens* | acroDILAS|  MAX »20 NO 7 9
MAX »20 51 9 10
MIN »20 NO 8 9
POR DEBAIG MIN >20 51 9 9
DE LAS
o MAX >20 NO 9 11
===~ | roDiLLAS
MAX >20 5l 10 11

Tabla 4.2.2.2.2.TTabla de puntuacion de posturas

Como para la explicacién de los valores dados a elinento tendriamos que defi-
nir uno a uno cada elemento, explicando los movitogeque se dan para la realiza-
cion de la tarea, se va a utilizar para explicario de los elementos con posturas
mas desfavorables, y para el resto se da por siopyies se hallan de igual forma.
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Elemento: Proveerse de inodoro y Encajar

Los inodoros llegan en pallets de 5 alturas, pajue el piso superior es el mas des-
favorable a la hora de aprovisionarnos, ya quensaestra por encima de nuestros
hombros. Ademas el peso de los inodoros superaiamgite los 5kg, lo que hace
que lo consideremos como “con peso”. Y por Ultipera depositar el inodoro debe-
remos de doblar nuestro tronco hasta alcanzar ltura @ntre la cintura y rodillas.
Como las piernas se pueden mover sin problemas haber limitaciones de espa-
cio, el giro del tronco no sera necesario y pototao lo consideraremos.

Atendiendo a la tabla, a este elemento le correfgana puntuacion de 9.

El resto de puntuaciones de postura de cada elersenpueden ver en la lista con
todos los coeficientes que esta al final de est@an

4.2.2.2.3 Vibracion

Si durante la realizacion de las operaciones sersgequeiias vibraciones o golpes,
estos deben ser tenidos en cuenta puesto que amutmanera considerable la
fatiga.

Durante la realizacion del estudio no se han pg@ibingin elemento que se vea
afectado por este tipo de inconveniente, por lb moaera necesario tenerlo en cuen-
ta en el célculo de las fatigas.

4.2.2.2.4 Ciclo breve

Una de los factores que mas fatiga provoca, esdaticion de una serie de movi-
mientos cortos que forman un ciclo. Si este cieloepite de manera continua duran-
te la jornada provoca un incremento de la fatiggy@imposibilita alternar el grupo

de musculos usados durante el trabajo, de manergmwocamos sobrecargas y
fatigas en masculos muy localizados.

Atendiendo al tipo de ciclo que se da para nuesttodio, que seria el encajado, po-
demos decir que no encontramos ningun ciclo cademas de que los esfuerzos se
encuentran repartidos por varios de los grupos utlarss. Es por ello que tampoco

se ha tenido en cuenta este factor para las fatgyaso de nuestro estudio.
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4.2.2.2.5 Vestuario

La utilizacién de ciertas prendas de protecciérnoqogso es superior a las prendas
normales, crea cierta incomodidad y cansanciolardm de la jornada. Ademas, rea-
lizando estudios se ha comprobado que dificultaralaspiracion mas que otros tipos
de prendas.

En nuestro estudio se ha establecido, por el dapartto de RR.HH., el tipo de me-
didas o EPI's que deben usarse (explicadas en @bAte Seguridad e Higiene) y
que son:

* Guantes de proteccion
e Calzado de Seguridad
» Gafas

En el estudio de Seguridad e Higiene, también semrenda el uso de proteccion
auditiva, pero al ser solo una recomendacion, n@lega para las fatigas.

Tanto los guantes de proteccion como el calzadsedaridad deberan estar puestos
durante todo el proceso, por lo que deberemos tmamuenta su valoracion para

todos los elementos. Sin embargo, las gafas selabbgatorias durante el uso o

manipulacion de la grapadora, por lo que solo dhes tener en cuenta su puntua-
cion para aquellos elementos que requieran dealgagora, tanto la de pie como la
neumatica.

Para conocer la puntuacion de cada elemento espet® de vestuario atendemos a
la siguiente tabla:

EQUIPOS DE PROTECCION
PUNTOS RANGO/EJCMPLOS
0 Botas, delantal de tela
1 lapones de silicona, gafas, guantes
2 Orejeras, mascarillas de papel
3 Buzo de papel, delantal rigido
4 Mascara de filtro
7 Maxima puntuacion por la combinacion de EFI's

Tabla 4.2.2.2.5.Tabla de puntuacion del vestuario
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En esta tabla se observa la puntuacién que obtemtee una de las diferentes prendas
de proteccion. Sumando las puntuaciones de lopes|gjue exige cada elemento
obtendremos la puntuacion de este apartado. Bxmstdimitacion de 7 puntos para
este apartado, no pudiendo ser nunca superior adacuuma de las medidas de pro-
teccion sea superior.

Para nuestro estudio observamos que para aquétioer@os que exigen para su
realizacion Unicamente de botas (0 puntos) y datgaal punto), tendran en este
apartado una puntacién de: 1 Punto.

Para aquellos elementos relacionados con la gregpadoe exige ademas la inclu-
sion de las gafas (1 punto), la puntuacién ser2 @&eintos.

4.2.2.2.6 Concentracion

Existen elementos que implican cierto grado dearesabilidad por parte del opera-
rio y por lo cual la necesidad de coordinar movirtoe con exactitud, precision y un
nivel de atencion mayor puede provocar fatiga memta&l operario.

En nuestro estudio, no encontramos ningun elemgateste tipo, ya que ninguno
requiere de una precision o cuidado especial, deeraajue no lo consideraremos en
la valoracion de los coeficientes

4.2.2.2.7 Monotonia

Trabajar de forma monétona y automatica acaba gdajar al trabajador y hacerle
perder la atencion de la tarea a realizar por tdtastimulos. Este también es un tipo
de fatiga mental, que en nuestro estudio tampoarceag.

Es la necesidad de trabajar en pareja la que fener@spiritu de competencia e in-
teraccidn entre los dos operarios, la que ayudseagta monotonia no se produzca.
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4.2.2.2.8 Tension Visual

Hay elementos que exigen un excesivo trabajo dasta, para enfocar pequefios
detalles. También se puede provocar si el enfogbe gdermanecer en una zona con-
creta durante largos periodos de tiempo.

En nuestro estudio hemos otorgado 1 punto de engaal a dos elementos:

* Reponer grapas a grapadora neumatica o de mano
» Colocar etigueta CE en pie de inodoro

Aunque estos elementos no vienen recogidos emldastdel manual, atendiendo a
lo observado durante el estudio, se ve que tarm lpareposicion de grapas como
para la colocacion de la etiqueta CE en el piejdta se enfoca durante un tiempo
para conseguir precision.

Para el resto de elementos no se tendra en cuarjaeyla vista no debe enfocarse
sobre ninguna zona especifica.

4.2.2.2.9 Ruido

Trabajar con ruido es muy molesto y causa un caisamyor ademas de conllevar
diferentes riesgos para nuestra salud. Se saba cpuesa de los ruidos se aumenta el
namero de errores cometidos en la realizacion @asapor o que exige una mayor
concentraciéon, que provoca a su vez una fatigaahent

Para la determinacién del factor de ruido tambi&mdemos a la tabla del manual,
para que se recoge el tipo de puntuacion depermigmths zonas de la fabrica:

RUIDO

PUNTOS dB exposicion (si se usa proteccion, exposicion con proteccion incluido)

Hasta 45 dB. Oficinas

Hasta 55 dB . Oficinas cerca de talleres fabriles

Hasta 80 dB. Talleres, almacenes sin maquinas ruidosas

Hasta 85 dB. Talleres, areas de fabrica con maquinaria ligera
Hasta 87 dB. Talleres, dreas de fabrica con maguinaria ruidosa
Mas de 87dB. Ambientes muy ruidosos

Tabla 4.2.2.2.9.Tabla de puntuacién por ruido

(ol I = R I e

Para nuestro caso, nos encontramos en Talleres, degabrica con maquinaria lige-
ra, la puntuacion sera de 3 puntos, a aplicar @wsttos elementos del estudio.
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4.2.2.2.10Temperatura y Humedad

A la hora de realizar tareas o esfuerzos, el artéigmmico provoca, si no es ade-
cuado, que los trabajadores necesiten esforzars@ana realizar la misma tarea que
en condiciones favorables.

Para nuestro caso, tenemos que las condiciongseaieton de entré 5y 10° C si
atendemos al Mapa de Temperaturas (ver Anexo B.p.6.

En condiciones de frio extremo, por debajo tle O, o en condiciones de calor supe-
rior a los 22 C y con la presencia de humedad, deberemos apdigarntuacion
correspondiente, pero como no es el caso por aacnas en unas temperaturas que
se consideran como adecuadas para el trabajontagmion por este factor sera de 0O
y no afectara al coeficiente de fatiga.

4.2.2.2.11Ventilacion
Trabajar en areas con ventilacion insuficiente auenta fatiga debido a que la cali-
dad del aire es inferior a la deseada. Es la mammrentracion de Qa que provoca

la fatiga.

Nuestra area de encajado no sufre este problemaiig/ase encuentra préximo al
puerto de mercancias y por tanto el aire se renc@vstantemente.

Es por ello que la puntuacion de este factor tambégd de O puntos

4.2.2.2.12Humos y Gases

Si se trabaja en zonas donde existen emanaciongasde se provoca también una
mayor fatiga debido al esfuerzo continuado en ubiamte con baja concentracion

de Q.

Al igual que para el caso de la ventilacidon, eh&te encajado no sufre este proble-
ma, ya que no existen ningun tipo de emanacionepae de ningun proceso ni
maquina.

Asi que la puntuacion de este factor también sef@mlintos
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4.2.2.2.13Polvo

Es igual que los humos y gases, pero particulasipada la existencia de particulas
de polvo o suciedad que se encuentren en el gjue yleterioren su calidad.

El &rea de encajado y expediciones se encuentfarabtiel proceso donde ya no se
realizan tareas con la pasta. Ademas dentro dijdssde jornada se contempla el
barrido de la zona todos los dias, por lo que padeoonsiderarlo como libre de
polvo.

Por tanto, el valor de este factor sera una vezda&spuntos.

4.2.2.2.14Suciedad

La realizacion de un trabajo puede entrafiar sudigdssta a su vez genera una mo-
lestia. Debido a esa molestia, es normal que despeiensuciarse se tienda a lim-
piarse las zonas sucias.

Para nuestro caso, la Unica suciedad presente gee@®lvo depositado en las pie-
zas o en los cartones utilizados durante el encajaglie se almacenan en la zona,
pero debido al uso de guantes, esa suciedad noscectara y por tanto no necesi-
taremos limpiarnos.

Es por ello que esta area también cuenta con umaamion de 0 puntos para todos
los elementos.

4.2.2.2.15Agua
El impacto del agua se asemeja al de la suciedadndlestia que genera el estar
mojado implica que después de los elementos queeacaagua, vamos a querer
secarnos para encontrarnos comodos.
En todo el proceso el agua esta ausente por ldagoentuacion también sera de 0

puntos.

(En el Anexo 8.2.6.1y 8.2.6.2 se encuentran detall todos los coeficientes aplica-
dos para los elementos de cada uno de los packs).
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4.3 FRECUENCIAS
4.3.1 Explicaciones de las frecuencias
4.3.1.1Por qué aparecen

Dentro de todo estudio de tiempos, es muy problab#paricion de diferentes ele-
mentos con frecuencias diferentes a uno, es daeipgede que se den en mas de
una ocasion dentro del ciclo, o por el contrarie gparezcan de manera puntual una
vez y no vuelvan a aparecer hasta después de wero@g@terminado de repeticiones
del ciclo a estudio.

4.3.1.2Soluciones

La solucion frente aquellos elementos que se danda&na vez dentro del ciclo del

estudio es sencilla, o bien se les tiene en cuentaimero de veces que aparece
sumandole el tiempo tantas veces como acurrareroda les toma como elementos
independientes y que aparecen una vez cada uno.

Sin embargo, con aquellos que aparecen con crextadncia dentro del estudio, se
puede pensar de dos formas diferentes respectosa @lbien se les ignora puesto
gue aparecen de manera esporadica, o bien sernesan cuenta como que aparecie-
sen en todos los ciclos, dando un valor a la paza el ciclo mas desfavorable para
el operario. Pues bien, ninguna de las dos solasiseria la adecuada, puesto que o
nos quedamos cortos en el valor de pieza, o lgatoos un valor enormemente su-
perior.

Por ello, debemos atender al nimero de veces quepie el elemento dentro del
estudio y analizar porque aparece.
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4.3.1.3Tipos y ejemplos de Frecuenciales

Puede que tengamos elementos que aparezcan dearsanstante cada un numero
determinado de piezas, estos son los mas facildetdeminar y de calcular, puesto
que su aparicion atiende a una logica, pero losnguaparecen de manera prevista,
sino que suceden de manera imprevista y sin atendieigin tipo de norma, son los
mas dificiles de atender.

Un ejemplo de los elementos que aparecen de manastante son los aprovisio-
namientos. Nosotros conocemos el nimero de piamasignen por pallet para cada
aprovisionamiento, de manera que sabremos cadgasyaiezas tendremos que vol-
ver a aprovisionarnos. En cambio los elementosagaeecen de manera imprevista
no podemos determinar cuando van a aparecer,cas@lde los atascos en la grapa-
dora. No somos capaces de determinar cada qué m@mgriezas o grapas se va a
atascar la grapadora, ya que no atiende a ningunaaro logica.

Para aquellos elementos para los que podemos aaladtecuencia con la que apa-
receran deberemos realizar los célculos de mamecisa para poder aplicar un co-
eficiente al elemento de manera que su valor seeetre ponderado en funcion de la
frecuencia de aparicion que tenga. Es decir, aplcas un coeficiente que sera re-
sultado del nimero de veces que aparece el elempenticlo, divido entre el nime-
ro de piezas que forman dicho ciclo.

En cambio, para los que aparecen de manera d&paatender a ningun tipo de
norma, el dato mas fiable a aplicar sera el nirdertomas observadas durante el
cronometraje, divido por el nimero total de ciclmezas en nuestro caso, que hemos
observado. Por lo que si el elemento se ha dadeds\en 50 piezas, el coeficiente a
aplicar sera el resultado de dividir 4 entre 50.
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4.3.2 Elementos del estudio con frecuencia

En el estudio, las frecuencias se afladen a caaerie en el listado de piezas, de
forma individual para cada pack (ver Anexo 8.2.7).

4.3.2.1Frecuencias calculadas

Con el método del 3° pallet, tendremos dos tiposra®jado de inodoro, cada uno
con un valor distinto, puesto que las piezas tiepenvalor todas igual, frecuencia-
mos los dos tipos de encajado para que el totacee® un elemento que se de
siempre, con frecuencia 1/1:

» Proveerse de inodoro y meter en caja 20/24
« Proveerse de inodoro de pallet trasero y meteagn ¢ 4/24

Para la colocacion del pack surgen también frecaenPara los dos primeros pisos,
6 piezas, un unico operario puede valerse por Sinmipuesto que no tiene que ele-
var el pack, sino solo arrastralo hasta la posiedecuada. En cambio para los dos
altimos pisos si necesitara ayuda, lo que conlf@uencias a tres elementos distin-
tos:

» Colocar pack en pallet, en posicion adecuada 12 6/
e Coger pack y colocar en pallet (con ayuda) 26/1
e Ir/Venir ayuda 10/12

Hay elementos que sirven como refuerzo a los pallahto de packs como de pie-
zas, siempre apareceran entre pisos, por lo geengiaear su frecuencia es sencillo:

» Colocar plancha carton (1200x800) sobre packstpatieapar 3/12

* Empezar pallet de inodoros 1/40
* Quitar solapas del separador de cartdn y dejatoek s 5/40

e Quitar separador de carton del pallet inodorosjgrdm stock 5/40

* Empezar pallet de tanques 1/48
* Quitar protectores de tanques 1/6
e Apartar listones de madera y dejar en stock 48 1/
» Apartar rejilla de madera y dejar en stock 84/4
e Abrir caja de asientos 1/7

» Desmontar caja de asientos y llevar a stock 7 1/
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Los aprovisionamientos son los mejores ejemplofateienciales. Sus frecuencias
dependeran del nimero de piezas que tenga el, pajat etc...:

« Proveerse de pallet de inodoros 1/40
* Apartar pallet vacio de inodoros 1/40
« Proveerse de pallet de tanques 1/48
» Apartar pallet vacio tanques y colocar zona merdajpack 1/48

» Llevar pallet lleno a zona de expediciones 21/1

* Proveerse de caja de asientos 1/7
e Montar o bajar de carretilla 10/240
» Proveerse de pallet vacio para montar 3/48

4.3.2.2Frecuencias observadas

Estos elementos tienen unas frecuencias que refejabservado, por tanto no son

datos que obtendriamos un dia en concreto, siasesaejarian a la media de varios
dias. Muchos de ellos son realmente frecuenciaaredidas directamente, sin ningan

tipo de estudio aparte, pero otros, se basan @studio de los datos obtenidos, para
alcanzar algun tipo de patrén, que aunque no sespmmde con nada logico, se da
en la gran mayoria.

Un ejemplo de estos Ultimos son los aprovisionatagede material en el puesto de
trabajo. No siempre se dan en el mismo numeropgritien del nimero de cartones
gue el operario carga cada vez que repone, y esariable puesto que no se para a
contar. Viendo los datos recogidos, podemos otargas frecuencias que se basen
en lo observado:

* Proveerse de cajas para armar 1/12

* Proveerse de planchas de carton refuerzo caja 889%x 10/150

* Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque 10/200

« Proveerse de protectores superiores de tanque(zase 3/120

* Proveerse de cinta azul 1/400

* Proveerse de grapas (2400 unidades) 1/200
* Proveerse de planchas separadora de filas 1200x800 1/75

» Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartorte¥, e 1/180

En cambio, si hay elementos que directamente heacosrido a lo observado, pues-
to que intervienen demasiados elementos como pardiarlo de manera concreta:

» Esperar ayuda 27/183

* Reponer grapas en grapadora neumatica 22/183
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4.4 REPOSICIONES
4.4.1 Reposiciones en el estudio
4.4.1.1Explicacion

Para un estudio como el nuestro, donde se requggeemcantidad de materiales y
piezas para la consecucion del encajado de un pabkan especial importancia las
reposiciones y aprovisionamientos.

La primera decision que debemos tomar es si inelstias reposiciones o no en el
valor punto de la pieza. Para ello, deberemosfigen la frecuencia del aprovisio-
namiento, ya que en caso de ser elevada, tomardmpuatancia significativa en
cuanto a tiempo consumido en reposiciones durantenada.

Para nuestro estudio, hemos determinado que losisjmnamientos de piezas (ino-
doros y tanques) y el sacar los pallets completopatks queden dentro del valor
punto por su alta frecuencia. Al estar dentro @brvpunto, no deberemos calcular
sus reposiciones diarias, puesto que estas esféidas en el valor punto ya calcu-
lado.

El resto de aprovisionamientos de pallets (cajantos y acondicionadores) y el
traslado de cajas de tornillos desde el almacémtignen una frecuencia muy infe-
rior a los anteriores y no todos se dan todos ilas, duedan fuera del valor punto del
pack de forma directa.

Todas las reposiciones son ejecutadas por los ripeidel encajado de packs para
evitar las esperas que podria provocar dependaraeperario.

Para aquellas reposiciones que no se encuentréno dieth estudio del pack, debere-
MOS crear una nueva operacion con su propio vaiotop que consista en la reposi-
cion de todo tipo de materiales consumibles dekdeca de expediciones a la zona
de encajado. Su valor punto es de 3,93 puntosgular aprovisionamiento.

A pesar de que estos aprovisionamientos no afetteador punto del pack de forma

directa, deberemos de tenerlos en cuenta a ladeocalcular los ahorros ya que si
que deberemos imputarlos al coste total del pack.

Para la determinacion del valor punto de estosvagpomamientos, hemos tomado
tiempos de estas reposiciones durante el estuttie lemos afadido fatigas y fre-
cuencias para obtener un valor punto medio detasta de aprovisionamientos.

Finalmente, haciendo los calculos de las repostsiaharias de este tipo en funcion
de la cantidad de packs que producimos en un déaemos calcular cuanto coste
(en puntos) podemos imputar a cada pack.
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4.4.1.2Calculos de reposiciones

Para realizar los célculos de las reposicionesitogro es consultar con el almacén
de aprovisionamientos para conocer en qué canpidacallet se suministran los
consumibles que afectan a nuestro estudio, o endsaque haya variaciones obtener
una media.

En esta tabla se muestran las cantidades por gelledda elemento:

DENOMINACION DISPOSICION UNIDADES

PALETS 9 PALET/FILA 9

P. CAJA ASIENTOS OL/SP/AN 32 CJ/PL 7 ASIENTOS/CAJA 224
P. CAJA ASIENTOS SED/PR 32 CAJAS/PALET 6 ASIENTOS/CAJA 192
P .CAJA EMBALAR OLIVIA 120 CAJAS/PALET 120
P. CAJA EMBALAR SP/AN/SED/PR 80 CAJAS/PALET 80

P. PLANCHAS DE CARTON 395*795 750 PLANCHAS/PALET 750
P. PLANCHAS DE CARTON 1200*800 250 ACON. REFU/PALET 250
P. ACONDICIONADOR BASE TANQUE | 1400 ACON. BASE TANQUE/PALET 1400
P. PROTECTOR SUPERIOR TANQUE 85% DE 1500 15% DE 500 ACOND/PALLET 1350
P. ACONDICIONADOR CON ASAS 80% DE 300 20% DE 240 ACOND/PALLET 288
CAJA TORNILLOS 500 BOLSAS/CAJA 500
PAQUETE INSTRUCCIONES 250 INSTRUCC./PAQUETE 250

Tabla 4.4.1.2.1Cantidades por pallet

Una vez que conocemos la cantidad unidades quervigor pallet, el siguiente paso
es conocer el numero de piezas que podemos praatuain dia en funcion del valor
punto de la pieza.

Este primer calculo del nUmero de piezas no sedéfelitivo, puesto que aunque ya
lo calculamos con el valor punto final y tambiémtemnplamos los fijos de jornada y
las ayudas, deberemos incluir los aprovisionamgetin su valor para el céalculo
final.
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Estas serian las producciones calculadas diasasignales de los packs sin tener en
cuenta estos aprovisionamientos:

Produccion Produccién

diaria semanal
V.P PACK OLIVIA: 2,765 204,92 1024,62
AYUDA OLIVIA: 0,16
V.P PACK SOPHIA: 2,643 213,84 1069,21
AYUDA SOPHIA: 0,16
V.P PACK ANCOFLASH: 2,643 213,84 1069,21
AYUDA ANCOFLASH: 0,16
V.P PACK PRIMEO: 3,3 181,64 908,18
V.P PACK SEDUCTA: 3,68 147,45 737.27
AYUDA SEDUCTA: 0,385
FIJOS JORNADA: 23

Tabla 4.4.1.2.2Producciones sin considerar aprovisionamientos

El siguiente paso es calcular, para estas produesiouantas reposiciones debere-
mos hacer al dia y a la semana. El calculo es mngilk, deberemos multiplicar el
namero de cada consumible que se necesita pompeattgoor nimero de piezas que

se producen y dividirlo entre el nimero de unidagiesvienen por pallet.

MATERIAL NECESARIO PACK PRIMEO | PACK SEDUCTA| PACKOLIVIA | PACK SOPHIA PA?: :SI:CO-
DIA |SEMANA| DIA |SEMANA| DIA | SEMANA | DIA | SEMANA| DIA | SEMANA
PALET 34| 168 | 2,7 | 13,7 | 1,9 9,5 20| 99 2,0 9,9
P.CAJA ASIENTOS 095| 473 |077| 3,84 |o091| 457 |095| 477 |095| 4,77
P.CAJA EMBALAR 2,27| 11,35 |1,84| 9,22 |1,71| 854 |267| 1337 |267| 13,37
P.PLANCHAS DE CARTON
395%795 048| 242 |079| 393 |o55| 2,73 |o57| 28 |057| 285
P.ACON. REFUERZO - - 1,02 | 5,12 - - - - - -
P.PLANCHAS DE CARTON
1200*800 0,18| 091 |015| 0,74 |o020| 1,02 |021| 1,07 |021| 1,07
P.ACON.BASE TANQUE |0,13| 065 |011| 053 |015| 0,73 |015| 0,76 |0,15| 0,76
P.PROTECTORTANQUE [0,07| 034 |o005| 027 |008| 038 |008| 040 |008| 0,40
CAJA TORNILLOS 045| 2,27 |037| 1,84 |o041| 205 |043| 214 |043]| 214
PAQUETE INSTRUCCIONES [0,73| 3,63 | 0,59 | 2,95 - - ] ] ] ]
APROVISIONAMIENTOS | TOTAL| 8,62 | 43,1 [842| 421 (590 295 |7,05| 353 |7,05| 353

Tabla 4.4.1.2.3Aprovisionamientos sin considerar aprovisionamisnto
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Ahora, con los aprovisionamientos que dan comdteeiudeberemos multiplicarlos
por su valor punto, y tener en cuenta este cosfrid®s a la hora de considerar las
producciones diarias y semanales reales.

Produccion Produccion

diaria semanal
V.P PACK OLIVIA: 2,765 196,87 984,35
AYUDA OLIVIA: 0,16
V.P PACK SOPHIA: 2,643 204,04 1020,19
AYUDA SOPHIA: 0,16
V.P PACK ANCOFLASH: 2,643 204,04 1020,19
AYUDA ANCOFLASH: 0,16
V.P PACK PRIMEO: 3,3

170,93 854,65
V.P PACK SEDUCTA: 3,68 139,73 698,64
AYUDA SEDUCTA: 0,385
FIJOS JORNADA: 23

Tabla 4.4.1.2.4Producciones considerando aprovisionamientos

Y finalmente con estas producciones calcularen®sejaosiciones que se daran:

MATERIAL NECESARIO PACK PRIMEO | PACK SEDUCTA| PACKOLIVIA | PACK SOPHIA PA?: :‘ST_ICO-
DIA | SEMANA| DIA |SEMANA| DIA | SEMANA | DIA | SEMANA| DIA | SEMANA
PALET 3,2 15,8 2,6 12,9 1,8 9,1 1,9 9,4 1,9 9,4
P.CAJA ASIENTOS 0,89 | 4,45 0,73 3,64 0,88 4,39 091| 4,55 0,91 4,55
P.CAJA EMBALAR 2,14 | 10,68 | 1,75 8,73 1,64 8,20 2,55 | 12,75 | 2,55 12,75
P.PLANCHAS DE CARTON
395795 0,46 | 2,28 0,75 3,73 0,52 2,62 0,54 | 2,72 0,54 2,72
P.ACON. REFUERZO - - 0,97 4,85 - - - - - -
P.PLANCHAS DE CARTON
1200*800 0,17| 0,85 0,14 0,70 0,20 0,98 0,20 1,02 0,20 1,02
P.ACON. BASE TANQUE 0,12| 0,61 0,10 0,50 0,14 0,70 0,15 0,73 0,15 0,73
P.PROTECTOR TANQUE 0,06 0,32 0,05 0,26 0,07 0,36 0,08| 0,38 0,08 0,38
CAJA TORNILLOS 0,43 2,14 0,35 1,75 0,39 1,97 0,41 2,04 0,41 2,04
PAQUETE INSTRUCCIONES | 0,68 3,42 0,56 2,79
APROVISIONAMIENTOS | Total | 8,12 | 40,6 7,98 39,9 5,67 28,4 6,73 | 33,6 6,73 33,6
N2 de aprovisionamientos 9 41 8 40 6 29 7 34 7 34

Tabla 4.4.1.2.5Aprovisionamientos totales
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5. RESULTADO Y AHORROS CONSEGUIDOS
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5.1 RESULTADOS OBTENIDOS
5.1.1 Valores
Como resultado de la elaboracion del estudio déspaabtenemos nuevos valores

punto para cada pack: (ver Anexo 8.2.8. Listadgideas y 8.2.9. Resumenes de
calculo).

SEDUCTA 3,68 0,385 4,065
PRIMEO 3,3 - 3,3

OLIVIA 2,765 0,16 2,925
SOPHIA 2,643 0,16 2,803
ANCOFLASH 2,643 0,16 2,803

Tabla 5.1.1Valores punto finales

5.1.2 Explicaciones de los Valores

Tanto para el Primeo como para el Seducta, debenrplgxar a que se deben estas
modificaciones:

» EIl Seducta sufre una pequefa modificacion de sudéo principalmente

a cambios en los Reponer piezas y eliminacion ldetlento “Apartar pallet y
Colocar pallet”.
Ademas los aprovisionamientos de piezas se rechmejue se aprovecha el
mismo viaje para sacar pallet completo e introdpallet de piezas, y ya no
se debe apartar pallet porque la distribucion dekf permite introducir pa-
llets al fondo sin necesidad de mover pallets @zgs. También debemos
considerar que se incluye elemento “Colocar plantheartén (separador de
pisos)”.

» Para el Primeo la diferencia mas importante respacactual, es la elimina-
cion de los Acondicionadores Laterales con asasyguno son necesarios.
También sufre modificacion en las reposiciones idegs mejorandolas y la
introduccién de un segundo pallet de inodoros paitar los “Apartar Pallet
y Colocar pallet”. Igual que para el Seducta, iyelel elemento “Colocar
plancha de carton (separador de pisos)”.
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» Para el Olivia, Sophia y Ancoflash, la principdledencia de estos packs con
los anteriores son las frecuencias, ya que se mentgallets de 12, mientras
que los Primeo y Seducta se montan en 6. Es ppge# varios de los ele-
mentos se ven reducidos a la mitad como por ejeniBloveerse de pallet
vacio” o “Encintar pallet con cinta azul”.

Otra de las ventajas de esta frecuencia es qudrasese sacan los pallets
montados da mas tiempo a montar cajas de manetiaw@Iry por tanto mas
rapida.

Ademas, estos modelos no se remontan, lo que eanldeeliminacion de
elementos como “Remontar pallet” o reducir freciesnade otros como
“Montar en carretilla” o los traslados en general.

Al igual que en el Primeo, también conseguimos ladntroduccion del se-
gundo pallet de inodoros eliminar “Apartar Palle€glocar pallet” y reducir
tiempos de “Reponer piezas” porque coinciden ctidasde pallets comple-
tos de packs.

Otra de las diferencias es que las cajas de asidrtestos modelos son de 7,
mientras que para el Primeo son de 6. Esto proaapae su valor sea tam-
bién menor por elementos relacionados con los tasien

Ademas de todo esto, el puesto ha sufrido modiboas (eliminacion de es-
tanteria central) que facilitan los movimientogguce los desplazamientos.
La ayuda de estos packs es para la colocaciorsdmbtiks en el tercer y cuar-
to piso.
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5.2 AHORROS DEL ESTUDIO

5.2.1 Explicacion

Una vez hemos realizado el estudio, y este harsdsado y aprobado, es el mo-
mento de calcular los ahorros que hemos consegoigloespecto de los valores que
tenian antes.

Para el calculo de los ahorros, deberemos consittefas las tareas que afectan a la
realizacion del pack, por tanto no debemos coraidsslo las operaciones de cada
pack, sino que ademas deberemos de tener en daemeracién de “Fijos de Enca-
jado de Pack”, que se debe realizar una vez poagiar si se van a encajar packs y su
valor es constante independientemente del nUmepaales que se realicen, y la ope-
racion de “Aprovisionamientos” cuyo valor es fifggro el nUmero de veces que se
realice si dependera del nimero de packs que dezura.

Por tanto, el valor final del pack debera de coontar el valor del estudio, mas una
parte ponderada de los fijos y los aprovisionannt

Debemos de tener en cuenta, que a nivel globalrdpoGde manera anual se exigen
alcanzar unos ahorros al departamento de Métodidempos de cada planta para
mejorar la productividad.

Normalmente, este ahorro esta fijado en un 5% géalailla del mes de Noviembre

del afio anterior, que es cuando se establecenet@s nun ahorro del 5% de la plan-
tilla no significa el despido del 5%, sino una majen la productividad, de modo

gue seamos capaces de producir lo mismo con memssnal, pudiendo destinar el

personal “ahorrado” a otras tareas.

Es debido a estas metas, que la unidad en la qeedcagan los ahorros es en perso-
nas/afo, para facilitar los célculos de lo leja®ma que esta el cumplimiento de lo
exigido.

Para el caso que nos ocupa, CERAMICAS GALA S.Abjdteal nimero de la plan-
tilla en Noviembre de 2012 (142 operarios diregtlmsgxigido era una mejora de la
productividad para este afio igual a 7 personas.
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5.2.2 Calculos de los ahorros en Roca

Para realizar los célculos de los ahorros, lo mamemas sencillo es comparar los
valores punto de los estudios de encajado anterame los calculados por nosotros
en los nuevos estudios que incorporan nuestragasejo

Ahorro x Pieza

vepant | R | M ea | piems
SEDUCTA 3,74 0,385 4,125 3,68 0,385 4,065 0,06 1,5%
PRIMEO 3,58 - 3,58 3,3 - 3,3 0,28 7,8%
OLIVIA 3,73 0,43 4,16 2,765 0,16 2,925 1,235 29,7%
SOPHIA 3,86 0,43 4,29 2,643 0,16 2,803 1,487 34,7%
ANCOFLASH 3,86 0,43 4,29 2,643 0,16 2,803 1,487 34,7%

Tabla 5.2.2.1Ahorro por pieza solo comparando estudios

Vemos una gran diferencia de ahorro entre los dosepos y los otros tres. Su ex-
plicacion es sencilla, mientras que los dos prim@ertenecen sus valores al estudio
revisado hace un afio por nuestros comparieros detal@ento que incluyeron ya
varios cambios para mejorar el puesto, los otes sus valores pertenecen al estu-
dio de 2002, que es totalmente obsoleto y no irchigguna mejora.

También cabe resaltar porque en uno de los re\dsaldahorro no es practicamente
significativo en puntos. Esto se debe principalmentjue para este pack no se puede
instalar la mejora del 3° pallet ya que el nimer@iézas por pallet ya coincidia para
inodoros y tanques.

Aunque si se ha beneficiado de la nueva distrilmyda obligacion por parte de Ofi-
cina Técnica de nuevos acondicionadores, hacewgneeyo valor sea muy proximo
al anterior.

En cambio, para el Primeo, si hemos podido imptalatanejora del 3° pallet, que
reduce en 0,15 puntos el valor respecto al Layaeta que ya tenian implantados
los packs revisados. El resto de la mejora se dédb@ueva distribucion, que aumen-
ta los beneficios del nuevo Layout.

Tanto para Olivia, Sophia, y Ancoflash vemos ungonaede mas de un tercio de su
valor punto. El nuevo Layout, el método del 3°gtalla nueva distribucion, la elimi-
nacion de acondicionadores, y un largo etcéterdasexplicacion de este cambio. La
no revision de los estudios provoca que estos slvam obsoletos y se den este tipo
de diferencias con su auténtico valor.
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Pero el ahorro no se queda ahi, ya que con lodiestque teniamos y sus valores
fijabamos las producciones teniendo en cuentajtisyf los aprovisionamientos.
Ahora, al realizar una produccion mucho mayor,eglarto de fijos y aprovisiona-
mientos por pieza, hard que el ahorro en el vatat tel pack sea mucho mayor.

Ademas no debemos olvidar que hemos cambiado llmsegadel elemento de

“Aprovisionamiento”, puesto que tampoco eran lade® para los packs del estudio
de 2002. En estos estudios utilizaban un eleméntato “Retirar Pallet + Rep Lle-

no” que ahora no se tendra en cuenta por estandoctientro del valor punto de la
pieza, en cambio no utilizaban el de “Aprovisionamids”.

% Ahorro
Vpp Ant Ahorro Pieza
Aprovisionamientos 4,47 3,926 0,544 12,2%
Retirar Pallet + Rep Lleno 2,28 - - 100%

Tabla 5.2.2.2Ahorros de Aprovisionamientos

De esta forma, podemos observar en la tabla lasahttales, si teniendo en cuenta
las producciones repartimos el valor de los fijégsyaprovisionamientos por pieza:

Vpp Pieza Piezas/dia Ret + Rep| Aprov. Vpp Total
Ant Ant Ant Ant Ant
SEDUCTA 4,125 4,065 139 139 - 9 8 4,545 4,456
PRIMEO 3,58 3,3 159 170 - 10 9 3,972 3,643
OLIVIA 4,16 2,925 136 196 13 - 6 4,547 3,163
SOPHIA 4,29 2,803 133 204 13 - 7 4,686 3,050
ANCOFLASH 4,29 2,803 133 204 13 - 7 4,686 3,050

Tabla 5.2.2.3Valores totales de pack considerando fijos y agionamientos

Vpp Total Ahorro pieza % Ahozr;o Ple-
SEDUCTA 4,545 4,456 0,088 1,9%
PRIMEO 3,972 3,643 0,328 8,3%
OLIVIA 4,547 3,163 1,385 30,4%
SOPHIA 4,686 3,050 1,635 34,9%
ANCOFLASH 4,686 3,050 1,635 34,9%

Tabla 5.2.2.4Ahorros totales por pieza
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Con estos datos, lo que obtenemos son los aharresleres puntos por cada pieza,
gue aunque no son la medida en la que queremossaxpruestro ahorro, nos deben
de servir para su célculo.

Tenemos el ahorro conseguido por pieza en valaioppero si queremos calcular lo
gue ahorramos al afio, es necesario conocer clglpesduccion de estas piezas de
manera anual, para conocer cual ha sido el aharpuetos anual que hemos conse-
guido. En la siguiente tabla se muestran estasdealets de produccién anuales, cal-
culadas desde Noviembre de 2012 a Noviembre de 2013

Piezas/Afio
SEDUCTA 3600
PRIMEO 23940
OLIVIA 16532
SOPHIA 18396
ANCOFLASH 1546

Tabla 5.2.2.5Produccién anual de packs

Con estas producciones, y los valores antiguoseyas) podemos hallar el coste en
puntos que habia con el valor anterior y con eloufacilitando el célculo del aho-
rro en valor punto:

Puntos Ant. Ahorro % Ahorro
SEDUCTA 16360,81 16043,13 317,68 1,9%
PRIMEO 95079,44 87216,80 7862,64 8,3%
OLIVIA 75171,98 52282,96 22889,02 30,4%
SOPHIA 86199,78 56116,28 30083,51 34,9%
ANCOFLASH 7244,23 4716,01 2528,22 34,9%

Tabla 5.2.2.6Ahorro anual en puntos

Como es ldgico el porcentaje de puntos ahorradwcmbia con el porcentaje de aho-
rro de puntos por pieza, puesto que se hace cenlatt y la produccion no varia.
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Pero como ya hemos explicado, para el célculo dstras ahorros, lo que nos inter-
esa no es darlo en puntos sino en el ahorro dersesal afio que esos puntos repre-
sentan.

De esta forma, y atendiendo al convenio de empesgmntramos que la jornada de
un trabajador de CERAMICAS GALA S.A., es de 7,78dsodurante 224 dias al

afo. Para una actividad de trabajo 6ptima, en Bedawa 80, obtenemos mediante
una sencilla formula, el nimero de puntos que abajador puede producir en un
ano:

7,78 horas/dia x 80 puntos/hora x 224 dias/afid®®4 186 puntos/afio

De esta manera, con este valor, podemos calcukrogto en personas que conse-

guiremos:
Ahorro hom-
Anti Ah
ntigua orro bres/aﬁo

SEDUCTA 16360,81 16043,13 317,68 0,002
PRIMEO 95079,44 87216,80 7862,64 0,06
OLIVIA 75171,98 52282,96 22889,02 0,16
SOPHIA 86199,78 56116,28 30083,51 0,22
ANCOFLASH 7244,23 4716,01 2528,22 0,02

Total 0,46

Tabla 5.2.2.7Ahorro anual en personas

Por tanto el ahorro total de nuestro estudio €8,4k¢ personas al afio. Si lo extrapo-
lamos al total del ahorro exigido que es de 7 pasoobtenemos que con este estu-
dio se cumplen un 6,6% del total exigido.
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5.2.3 Calculos de los ahorros econémicos

Si lo que queremos es conocer de manera econohrabareo, conociendo el ahorro
del en personas al afio, partiendo del conveniccitatede CERAMICAS GALA
S.A., podremos conocer el ahorro que supone deafenondémica esta reduccion.

Debemos definir primero el grado del operario qgierscarga del encajado de pack.
Para nuestro caso, en el puesto de encajado ds, pagloperarios estan calificados
como Especialistas de Grado 4, lo que supone:

Salario del convenio (€ dia trabajado de 7,78 horas 33,4048 €
Complemento funcional por puesto de trabajo (€ hratzajada): 1,0037 €
Complemento por calidad y cantidad de trabajo: 0,0920 €

(Valor punto prima para los puntos que exceda®Odeuntos
Bedaux por hora trabajada)

Con estos datos, para un operario que realizasioglanada a un ritmo éptimo (ac-
tividad de 80), el salario por dia trabajado sgyial a:

Salario del convenio 33,40 €
C. funcional por puesto 1.0937 €/horax 7.78 h= 8,51 €
C. por calidad y cantidad trabajo 0.092 €/ptA0pt x 7.78 h = 14,32 €
Total 56,23 €

Si el coste por dia trabajado es de 56,23€ y sabeomel nimero de dias trabajados
segun convenio es de 224 dias al afio, podemodaradtisalario por trabajo:

56,23 €/dia x 224 dias/afio +14 dias festivos/a#b dias vacaciones/afno = 14563,53 €/afio

Si a este salario le afiadimos los pluses totalegmeé que se reconocen en el con-
venio que son:

Premio de Puntualidad, Asistencia y Normalidad: 08%/mes
Si los sumamos todos los meses, el total seria:
14563,57 €/afo + 85,08 €/mes x 12 meses/afno = 15584ano

Por lo que si con nuestro método ahorramos un det&l,46 personas al afio, el aho-
rro total expresado en dinero seria igual a:

15584,53 €/afo x 0,46 personas/afio = 7168,88 €/afio

Este seria el ahorro total que conseguimos cortnoya®yecto: 7168,88 €/afio
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6. IMPLANTACION
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6.1 COMITE DE EMPRESA
6.1.1 Descripcion de Comité

Una vez el estudio realizado es validado por gdaesable de Métodos y Tiempos,
se pone en conocimiento con el responsable de o) para que conozca los
cambios o el nuevo método de trabajo y expresgsiuon acerca de la viabilidad o

bondad del método propuesto. Si da el OK al métolis valores presentados, di-
cho estudio pasa a formar parte de los valoregseptar al comité de trabajadores,
mediante una reunion de una Comision Mixta de M&tgdTiempos.

Segun el Convenio Colectivo de GALA, “la Comisionxk se compondra de cinco
miembros. Tres miembros del Comité de Empresa gi@nt@ran su representacion y
seran designados por éste, y dos por la Direc@danapresa”.

De las reuniones se levantara la oportuna actadianpor todos los asistentes. Solo
se entendera que hay acuerdo cuando asi se m&néfies!| acta.

6.1.2 Competencias de la Comision

Sera competencia de esta Comision:
1) Conocer y emitir informe previo, sobre los nuevoscpsos (valores-punto),

asi como sobre las revisiones de tiempo de logjtalestablecidos.

La empresa, una vez comunicados los nuevos progesas valores punto,
facilitara esta labor dando cuantas explicacioee®guieran incluso, cuando
sea necesario, sobre el mismo puesto de trabajtadée

2) Conocer los factores contenidos en los Manualesalbeacion de puestos de
trabajo y su peso. En el supuesto de que algUajaedr discrepe de la valo-
racion efectuada, sus representantes en la Conisidtaria podran solicitar
Su revision si procede.

3) Conocer los indices de pérdidas o calidades. Evsqasmtuales en que afec-
ten a determinados colectivos y a peticion de lmiSidn, se informara de la
equivalencia econdmica de dichos indices.

4) Conocer los coeficientes de descanso de los pudstivabajo que se revisen.

5) Recibir las tarifas de trabajos y sus anexos.

6) Conocer las adaptaciones y premios que en cadaeasguique.

7) Recibir de sus respectivas representaciones cuemasiicaciones y escritos
se remitan en materia de trabajo medido.

Los informes referidos en el punto 1, tienen carade previos a la implantacion y
se establecen en un plazo maximo de 15 dias reguagbartir de la fecha de la reu-
nion.
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6.1.3 Tabla de comunicacion

La tabla siguiente es un extracto de la plantitiizada para la comunicacion de
valores en la reunién de la Comision Mixta en |l@ ge aprobaron los valores de
encajado de packs a que hace referencia nuesireqioo

MODIFICACION Y PUESTA EN VIGOR DE V.P. A PARTIR DE 17/12/2013
SECCION: | Almacén Expediciones TAREA: 75

DESCRIPCION . .

TAREA: Montar Packs y Encajado Especial

MODIFICACION VALOR PUNTO |

REFERENCIA DESCRIPCION F;L:EI:ISSS COFI’\IL:::TDCI)DSOS :l?ltl?g O,PERACION MAESTRO -
SECCION | TAREA | OPERACION

00117 Pack Olivia 2,77 2,77 70 75 00117
00120 Pack Sophia 2,64 2,64 70 75 00120
00123 Pack Ancoflash 2,64 2,64 70 75 00123
72730 Pack Primeo 3,30 3,30 70 75 72730
72812 Pack Seducta 3,68 3,68 70 75 72812
- Aprovis. Material Encajado | 3,93 3,93 70 75 00091

) Ayuda Olivia Sophia Anco- 0,160 0,160 70 75 00103

flash
- Ayuda Seducta 0,385 0,385 70 75 00104

Tabla 6.1.3.1Tabla comunicacion valores punto
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6.2 ADAPTACIONES

6.2.1 Explicacion de las adaptaciones

Una vez presentados los valores-punto, si estosnemores a los ya existentes, se
dard un periodo de adaptaciéon durante el cual glersantaran al trabajador una
cantidad de puntos que sera funcion del porcedi&jeeduccion de puntos respecto
del valor anterior al propuesto.

Esta adaptacién se fija de acuerdo al siguientntar

Porcentaje de reduct N° de meses de adapta- Puntos-hora por cada 1% de reduyc-
cion cion cion
Hasta el 14,9% 1 0,5
1° Mes 0,65
Del 15 al 29,9% 2 20 Mes 0.25
1° Mes 0,70
Mas del 30% 3 2° Mes 0,40
3° Mes 0,15

Tabla 6.2.1.1Tabla convenio de adaptacion

En nuestro caso tenemos las siguientes reducciones:

Modelo VPP Anterior(Pieza+Ayuda VPP Nuevo (Pie- | % Reduc-
za+Ayuda) cion

SEDUCTA 4,125 4,065 1,45%

PRIMEO 3,58 3,3 7,82%

OLIVIA 4,16 2,93 29,57%

SOPHIA 4,29 2,96 31,00%

ANCOFLASH 4,29 2,96 31,00%

Tabla 6.2.1.2Tabla de valores de reduccién
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6.2.2 Adaptaciones por pack

Con lo cual las adaptaciones seran las siguientes:

0 -
Modelo & S%?luc Puntos-hora adaptacion
SEDUCTA 1,45% 0,5x1,45= 0,7
PRIMEO 7,82% 0,5x7,82= 3,9
1° Mes =0,65x29,57= 19,p
0
OLIVIA 29,57% 2° Mes=0,25x29,57= 74
1° Mes=0,70x31= 21,7
SOPHIA 31,00% 2° Mes=0,40x31= 12,4
3° Mes=0,15x31= 4,7
1° Mes=0,70x31= 21,7
ANCOFLASH| 31,00% 2° Mes=0,40x31= 12,4
3° Mes=0,15x31= 4,7

Tabla 6.2.2.1Tabla de valores de adaptacion

Pasados los periodos de adaptacion, los trabaggereibiran las actividades de
acuerdo a los nuevos valores-punto revisados.
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6.3 METODOS DE TRABAJO
6.3.1 Propdésito del Método de Trabajo

Después de haber realizado el estudio de trabd® ser aprobado primero por el
departamento de Métodos y Tiempos y posteriormamtel Comité, es el momento
de trasladarle el nuevo método y valor al contratnaede la seccion. Ademas de
esta manera se comunica de manera oficial comordaebearse la tarea al operario
u operarios que realizan esta labor.

Estos Métodos de Trabajo que se muestran a cooikimuae encuentran a disposi-
cion del operario de manera que pueda consultalémsentos a realizar en caso de
duda. Adquieren mayor importancia aun, cuando ellgs consulta es un operario
gue nunca haya realizado la tarea, ya que le aateiguia para trabajar.

Ademas estos Métodos de Trabajo se incluyen conabdaele cumplimiento de las

Normas ISO ya que con la normalizacién se establedenplementan métodos con
el objeto de lograr la optimizacion en todos loggtas de trabajo cumpliendo con
los requisitos de calidad en sus procesos, deidagyvara el operario y

el consumidor.

Podemos encontrar los Métodos de Trabajo de Idsspae ocupan el estudio en el
Anexo 3: Métodos de Trabajo.

6.3.2 Estructura del Método de Trabajo
En nuestro caso, los Métodos de Trabajo cuentatacsiguiente estructura:

» Definicion del puesto
» Croquis del puesto
» Condiciones técnicas
* Fechas de Realizacion, Revision, Aprobaciéon y Moaltion
» Alcance
» Valores puntos
* Prendas de proteccion
* Observaciones
» Elementos:
o Puntos clave
o Elementos Aportados
o Utiles, Herramientas, Referencia
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8.1ANEXO 1: PLANOS
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indice de Planos:

8.1.1 Vista general
8.1.2 Dimensiones area de encajado: distribucion inicial

8.1.3 Dimensiones area de encajado: distribucion final
8.1.4 Layout inicial
8.1.5 Layout final
8.1.6 Planos de encajado y paletizado:
8.1.6.1 Plano de encajado: Pack Primeo
8.1.6.2 Plano de encajado: Pack Seducta
8.1.6.3 Plano de encajado: Pack Olivia
8.1.6.4 Plano de encajado: Pack Sophia
8.1.6.5 Plano de encajado: Pack Ancoflash
8.1.6.6 Plano de paletizado: Packs Primeo y Seducta
8.1.6.7 Plano de paletizado: Packs Oliva, Sophia y Anchbflas

105 de 272



INGENIERIA DE ORGANIZACION |INDUSTRIAL

“Proyecto de mejora del Area de encajado de Packsstdio de Métodos y
Tiempos’

8.2ANEXO 2: ESTUDIO DE TIEMPOS
Y MEDICIONES
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Lista de elementos
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PACK OLIVIA (00117) ENCAJADO

| OLIVIA (00117) | |

SOPHIA (00020)

1 Proveerse de cajay armar

2 Proveerse de grapadora neumatica y grapar base caja (7 grapas)
3 Voltear caja y colocar plancha de cartén 795x395

4 Trasladar y colocar caja vacia en palet, doblando solapa

5 Proveerse y armar acondicionador base tanque

6 Coger tanque con acondicionador y meter en caja (OLIVIA) 66 Coger tanque con acondicionador y meter en caja (SOPHIA)
7 Proveerse de inodoro y meter en caja (OLIVIA) 77 Proveerse de inodoro y meter en caja (SOPHIA)

8 Proveerse de asiento y bolsa de tornillos y meter en caja
9 Cerrar solapas de caja y grapar (4 grapas)
10 Colocar pack en palet, colocando en posicién adecuada
11 Prov. y colocar plancha carton (1200x800) sobre packs en pallet
12 Grapar plancha de carton (1200x800) (2 grapas)
13 Encintar palet con cinta azul

14 Marcar con rotulador en caja la salida del inodoro (OLIVIA ) 144 Marcar con rotulador en caja la salida del inodoro (SOPHIA)
15 Colocar etiqueta en caja con referencia del pack (OLIVIA) 155 Colocar etiqueta en caja con referencia del pack (SOPHIA)
16
17
18
19
| AYUDA |
20 Espera para ayudar al compafiero
21 Trasladarse a ayudar a compafiero o regresar (OLIVIA) 211 Trasladarse a ayudar a compafiero o regresar (SOPHIA)
22 Coger pack y colocar en palet (con ayuda) (OLIVIA) 222 Coger pack y colocar en palet (con ayuda) (SOPHIA)
23 223
24 224
| INODOROS Y TANQUES |

25 Proveerse de palet de inodoros (40 piezas/pallet)

26 Quitar cello de palet de inodoros

27 Quitar solapas del separador de carton y dejar en caja
28 Quitar separador de cartdn del pallet inodoros y dejar en stock
29 Apartar pallet vacio de inodoros

30 Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet)

31 Quitar cello de pallet de tanques

32 Quitar protectores de tanques

33 Apartar listones de madera y dejar en stock

34 Apartar rejilla de madera y llevar al stock

35 Apartar pallet vacio de tanques

36

37

| REPOSICIONES Y PREPARAR MATERIAL

38 Proveerse de caja de asientos (7 ud/caja)

39 Abrir caja de asientos

40 Desmontar caja de asientos y llevar a stock

41 Proveerse de caja de bolsa de tornillos (500 ud/caja)
42 Abrir caja de tornillos

43 Proveerse de cajas para armar

44 Proveerse de planchas de cartén refuerzo caja (795x395)
45 Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque
46 Proveerse de protectores superiores tanque (caperuza)
47 Proveerse de cinta azul

48 Proveerse de grapas (2400 ud/caja pequefia)

49

| PROVEERSE DE MATERIAL

50 Montar en carretilla o bajar

51 Proveerse de material en zona de expediciones

52 Desembalar/Empezar pallet

53 Apartar pallet de inodoros o tanques de zona de encajado

54 Colocar pallet de inodoros o tanques en zona zona de encajado

| PROVEERSE DE PALLETS DEL EXTERIOR

55 Proveerse de pallets del exterior con carretilla

56 59
57 60
58
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Estudio: 017075/003117/1 - 09:49:01 > E:7 Art:0 Act:75 Tiem: 4,9 Seg.
Inicie: / Final:08:20:10 / 12:58:31 09:49:06 > B:8 Art:0 Act:75 Tiem: 4,8 Segq.
08:20:30 > E:29 Art:0 Act:60 Tiem: 19,3 Seg. 09:49:12 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,6 Seg.
08:21:35 » E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 65,3 Sag. 09:49:15 > E:9 Art:0 Act:65 Tiem: 3,3 Seqg.
08:22:2% > E:30 Art:0 Act:60 Tiem: 46,5 Seg. 09:49:23 > E3149 Art:0 Act:70 Tiem: 7,9 Seq.
08:22:46 > E:#PI Art:0 Rot:60 Tiem: 25,0 Seg. 09:49:35 > E:!9 Art:0 Act:65 Tiem: -12,2 Seg.
08:22:50 > E:30 Art:0 Act:60 Tiem: ~3,2 Seg. 09:49:43 > E:10 Art:0 Act:65 Tiem: 7,5 Seg.
08:22:59 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 9,3 Seag. 09:49:56 > E:11 Art:0 Act:65 Tiem: 13,1 Reg.
08:24:14 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 75,0 Seg. 09:50:02 > E:H#P1 Art:0 Ack:60 Tiem: 6,7 Seq.
08:25:17 > E:25 Art:0 Act:60 Tiem: 63,0 Segq. 09:50:10 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 7,3 Seq.
08:25:48 > E:56 Art:{ Act:60 Tiem: 30,6 Seg. 09:50:17 > E:2ﬁ Art:0 Act:70 Tiem: 7.0 Seg.
09:10:57 > E:50 Art:0 Act:65 Tiem: 5.5 Seqg. 09:50:20 > B:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg.
09:12:08 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 70,9 Seq, 09:50:22 > E:3 Art:0 Aot:75 Tiem: 2,4 Seq,
09:13:20 > E:36 Art:( Act:60 Tiem: 72,2 Seqg. 09:50:30 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 7.6 Seg.
0?:13438m>w3:56“hrt10‘Act:GO"Tiéma~=¥’mq1875“86g. 09:50:34 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 3,8 Seg.
09:13:59 > E:56 Art:0 Act:65 Tiem: 20,7 Sag, 09:50:40 > E:7 Art:0 Act:75 Tiem! 5,8 Seg.
09:14:09 > E:50 Art:0 Act:60 Tiem: 10,5 Seqg. 09:50:45 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Seg.
058:34:12~> E:15_Art:0-Act: 65 Tiem: "~ "~ 26,1 Seg: P9:50:48 > E:18 ActiQ Act:70 Tiem: 3,7 8Seq.
09:34:23 > E:50 Art:0 Act:65 Tiem: 10,4 Seg. 00:50:54 > E:9 Art:0 Ack:70 Tiem: 6,1 Seg.
09:34:35 > E:36 Art:0Q Act:60 Tiem: 12,3 Seg. 09:51:06 > E:1 Art:0 Act:65 Tiem: 11,2 Seq.
09:34:42 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 7,2 Segq. 09:51:15 > E:2 Art:0 Act:65 Tiem: -9,6 Seg.
09:35:27 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: -44,5 Seg. 09:51:19 > E:4 Art:0 Act:65 Tiem: 3,9 Sag.
0%9:36:18 > E130 Art:( Act:60 Tiem: 51,3 Seq. 09:51:23 > BE:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,5 Seq.
09:36:22 > E:#Pl Axt:0 Act:60 Tiem: 4,1 seqg. 09:51:29 > E:5 Art:0 Rot:70 Tiem: 6,7 Seq.
09136:37 > E:30 Art:0 Act:60 Tiem: -14,5 Seq. 09:51:35 > BE:6 Art:( Act:75 Tiem: 5,6 Seqg.
09:37:29 > E:36 Art:9 Act:60 Tiem: 52,4 Seq. 09:51:4% > E116 Art:0 Act:70 Tiem! 6,7 Seg.
09:38:31 > E:!25 Art:0 Act:60 Tiem: 62,2 Seq. 09:51:48 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 6,5 Seqg.
09:39:18 > E:51 Art:0 Act:60 Tiem: 46,8 Seqg. 09:51:53 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seg.
09:39:25 > E:50 Art:0 Act:60 Tiem: 6,7 Seg. 09:51:57 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seg.
09:39:36 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 10,9 Seq. 09:52:03 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 Seyg.
09:39:43 > E:1 Art:0 Act:§5 Tiem: 7.6 Seg. 09:52:18 > E:27 Art:0 RAcot:65 Tiem! 15,7 Seqg.
09:39:50 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seg. 09:52:34 > E:28 Art:0 Aoct:65 Tiem: 16,0 Seq.
09:39:53 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,6 Seg. 09:52:44 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 9,2 Seqg.
09:39:58 > E:3 Art:0 Act:65 Tiem: 4,3 Seg. 09:52:47 > E:21 Are:0 Rat:70 Tiem: 4,0 Seg.
09:40:03 > E: 4 Art:0 Act:65 Tiem: -5,0 Seg. 09:52:53 > E:22 Art:0 Rct:70 Tiem: 6,0 Seg.
09:40:13 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 10,5 Sag. 09:53:07 > B:1 Art:0 Act:¥0 Tiem: 14,0 Seg.
09:40:33 > E:31 Art:0 Act:65 Tiem: 20,3 Sag. 09:53:12 > E:2 Art:0 Act:¢5 Tiem: 4,6 sSeg.
09:40:43 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 10,0 Seg. 09:53:;17 » E:4 Art:0 Act:65 Tiem: 4,7 Seg.
09:40:53 > E:6 Art:0 Ack:65 Tiem: 9,7 Seq. 09:53:20 > Eig Art:0 Act:70 Tiem: 3,1 8eg.
09:47708=> Etl-Art:0-AokiT0-Tiem:—~ b, 2809, 09:53:25 » E:5 Art:( Act:70 Tiem: 5,6 Seqg.
09:47:12 > E:2 Art:0 Rak:75 Tiem: 4,0 Seg. 09:53:31 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 5,9 Segqg.
09:47:17 > E:4 Axt:0 Rct:70 Tiem: 4,6 Seg. 09:53:39 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 7,5 Segqg.
09:47:21 > E:3 Axt:0 Pct:70 Tiem: 3,7 Seg. 09:53:44 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Sey.
09:47:28 > Ei15 Art:0 Rot:70 Tiem: 7,4 Seg. 09:53:49 > Ei!18 Art:0 Act:65 Tiem: 5,5 Seg.
09:47:31 > E:6 Art:0 Rcok:75 Tiem: 3,6 Segq. 09:53:55 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 5,6 Seq.
09:47:36 > E:16 Art:0 Act:75 Tiem: 4,7 Seg. 09:54:00 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 5,2 Sag.
09:47:40 > E:7 Acvt:0 Rot:75 Tiem: 3,6 Seg. 09:54:05 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Sag.
09:47:55 » Ei38 Art:0 Act:70 Tiem: 14,9 Seq. 09:54:11 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 5,4 seqg.
09:48:00 > E:39 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seq. 09:54:17 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg.
09:48:04 > E:8 Art:0 Aot:70 Tiem: 3,7 Seg, 09:54:26 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 9,2 Seg.
09:48:09 > E;18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 Sag. 09:54:32 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seqg.
09:48:15 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 6,0 Sag. 09:54;36 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg.
09:48:21 > E:10 Axt:0 Act:70 Tiem: 5,8 Seg. 09:54:3% > E:3 Art:0 Act:!75 Tiem: 2,8 Seg.
09:48:29 > E:l Art:0 Act:i75 Tiem: 8,0 Seg. 09:54:45 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg.
09:48:34 > E:2 Art:0 Act:75 Tiem: 5,1 Seq. 09:54:49 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seqg.
09:48:39 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Sag. 09:54:54 > E:16 Art:0 Rct:70 Tiem: 5,3 8eq.
09:48:42 > E:3 Art:0 Act:75 Tiem: 3,1 Sag,. 09:54:59 > E;7 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Sag.
09:48:49 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 7.2 Seg. 09:55:04 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seg.
09:48:56 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Seg. 09:55:08 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 4,4 Seg.
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09:55:13 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 5,5 Seqg. 10:06:30 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seq.
09:55:18 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 4,6 Seq, 10:06:24 > E:4 Art:0 Act:65 Tiem: 3,9 Seg.
09:55:23 > Ei;22 Art:0 Act:70 Tiem: 4,9 seqg. 10:06:38 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,6 Seg
09:55:28 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 5,6 Seq. 10:106:47 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 9,7 Seq.
09:55:34 > E:22 Art:!Q Act:70 Tiem: 5,1 Seq. 10:06:53 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 Segq.
09:55:49 > E:11 Art:0 Act:65 Tiem: 15,8 Seg. 10:07:00 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seg
09:55:58 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 8,3 Segq. 10:07:06 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seg
09:56:04 > E:1 Art:0 Act:?@}Tiem: 6,5 Seg. 10:07:11 > E:18 Art:0 Rot:70 Tiem: 5,4 Seg
09:56:12 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Bag. 10:07:18 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Sag,
09:56:15 » E:d4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,0 Seq. 10:07:39 > B:49 Art:0 Act:50 Tiem: 21,3 8eg.
09:56:18 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,9 Sag. 10:07:44 > E:10 Art:0 Act:65 Tiem: 5,2 Seg.
09:56:27 > E:5 Art: 0 Act:JOEL%iem: 9,0 Seg. 10:07:53 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem:! 8,3 Seq.
09:56:32 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Seg. 10:08:00 > E:2 Art:0 RAot:70 Tiem: 7.4 Seq.
09:56136 > E:7 Art:0 Acot:70 Tiem: 4,4 Seg. 10:08:04 > E:3 Art:0 Aet:70 Tiem: 4,3 Seqg,
09:56:43 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 6,1 Seg. 10:08:12 > E:5 Art:0 Aock:70 Tiem: 7,7 Seg.
09:56:46 > E:18 Art:0 Ack:75 Tiem: 3,1 Seg. 10:08:17 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seq.
09156152 > E:;9 Art:{t Rot:7) Tiem: 6,6 Seg. 10:08:21 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 3,8 Seyqg.
09:56:568 > E;21 Art:Q Act:65 Tiem: 6,2 Sag. 10:08:27 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Sag.
09:57:07 > E:22 Art:0 Ack:65 Tiem: 8,6 Seyg. 10:08:32 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 Seq.
09:57:12 > E:21 Art:0Q Act:65 Tiem: 5,1 Seg. 10:08:38 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 seg.
09:57:18 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg. 10:08:43 > E:9 Art:0 Aoct:75 Tiem: 4,6 Seg.
09:57:40 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 21,6 Seq. 10:08:47 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Sag.
09:57:47 » E:;1l Art:0 Act:70 Tiem: 7,1 Seqg. 10:09:00 > E:11 Art:0 Act:65 Tiem: 13,1 Seq.
09:57:52 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,6 Sag. 10:09:06 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 5,6 Sag.
09:57:56 > E:4 Art:0 Rot:70 Tiem: 3,4 Seg. 10:09:14 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,2 Seq.
09:58:00 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Sag, 10:09:19 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,1 Sag.
0§?‘53'!"1’0~-r>"“£:'5#&4\1‘!::0“Act..;SLQ_MT:i.em-=~A~r~-‘w-r-«10‘,~3-=-—Seg. 10:09:23 > E:4 Axt:0 Act:70 Tiem: 3,8 Seg.
09:58:15 > E:16 BArt:0 Act:70 Tiem: 4,7 Seg. 10:09:27 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seq.
G9:58:21 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 5,7 Seg. 10:09:35 > E:5 Art:0 Ack:70 Tiem: 7,3 Seg.
09:58:129 > E: 40 Art:0 Act:70 Tiem: 8,5 Seg. 10:09:39 > E:6 Axt:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seg.
09:58:42 > E:27 Art:0 Act:70 Tiem: 13,1 8ag. 10:09:45 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 5,6 Seq.
(9:58:59 > E:28 Art:( Act:65 Tiem: 17,0 Seqg. 10:09:50 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,9 Sagq.
09:59:05 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: -5,6 Segq. 10:09:54 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seqg.
09:59:10 > E:39 Art:0 Act:70 Tiem: 4,9 Sag. 10:10:01 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seg.
00:59:14 > E:8 Act:0 Act:70 Tiem: 4,1 Seqg. 10:10:10 > E:10 Arxt:0 Ret:70 Tiem: 9,2 Seg.
09:59:18 > E:18 Art:0 Act:75 Tiem: 4,1 Sag. 10:10:20 > E:1 Art:0 Aot:JO“&iem: 10,0 Seg.
09:59:23 > E;9 Art:0 Act:70 Tiem; 5,2 Sag. 10:10:25 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seg.
09:59:28 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 4,9 Sag. 10:10:32 > E:4 Art:0 Aot:50 Tiem: 7,1 Seg.
09:59:35 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 7.3 Seg. 10:10:37 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Segq.
09:59:40 > E:121 Art:{ Act:65 Tiem: 4,8 Seg. 10:10:44 > E:5 Ark:0 Act:70 Tiem: 7.6 Seg.
09:59:46 > E:22 Arvt:0 Act:70 Tiem: 5,9 Seg. 10:10:49 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Sag.
059:59:54 > E:22 Art:0 Act:7) Tiem: 7.7 Seqg. 10:10:54 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,9 Seq.
10:00:38 > E:15 Art:0 Act:68 Tiem: 44,7 Seg. 10:11:06 > B:27 Axt:0 Act:70 Tiem: 11,9 Seg.
16:00:45 > E:50 Art:0 Act:60 Tiem: 6,7 Seag, 10:11:15 > E:28 Art:0) Act:70 Tiem: 9,6 Seq.
10:02:11 > E:36 Art:0 RAct:60 Tiem: 85,6 Seg. 10:11:35 > E:#P1 Acrt:0 Act:60 Tiem: 20,1 Seq.
10:03:07 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 56,0 Seg. 10:11:45 > E:28 Art:0 Act:70 Tiem: -10,2 Segq.
10:03:14 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: -7,4 Seg. 10:11:52 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 6,5 Seqg.
10:03:29 > E:56 Art:0 Act:65 Tiem: 14,7 Seq. 10:11:58 > E:7 Art:0 Aoct:70 Tiem: 6,0 Seg,
10:03:42 > E:50 Art:Q Act:60 Tiem: 12,7 Seag. 10:12:03 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,1 Seq.
10:05:21 > BE:45 Art:0 Act:65 Tiem: 13,5 Ssg. 1¢:12:08 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seg.
10:05:28 > E:5 Art:0 Ack:65 Tiem: 1,3 Seg. 10:12:14 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem! 5,7 Seg.
10:05:36 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 8,2 Sag. 10:12:21 > E:10 Art:0 Aot:}p Tiem: 6,8 Segq.
10:05:40 > E:16 Art:0 Act:75 Tiem: 4,0 Seq. 10:312:31 > E:l Art:0 Act:70" Tiem: 10,3 Seq.
10:05:47 > E17 Art:0 Rck:75 Tiem: 65,6 Seq. 10:12:37 > B:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seqg.
10:05:55 > E:8 Art:{ Aot:7Q Tiem: 8,2 Seq. 10:12:40 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,5 sSeag.
10:06:02 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 7,4 Beq. 10:12:44 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Sag.
10:06:09 > E:9 Art:0 Act:65 Tiem: 6,7 Seqg. 10112352 > E:##pl Art:0 Act:60 Tiem: 7,5 8ag.
10:06:16 > E:10 Ark:0 Act:65 Tiem: 7,3 Seq. 10:13:00 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 8,0 Seg.
10:06:25 > E:1 Art:0 Act:7) Tiem: 8,4 8ag. 10:13:08 > E:6 Art:0 Act:65 Tiem: 8,2 Sag.
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10:13:14 > E:7 Art:0 Rot:70 Tiem: 5,7 Seqg. 10:20:14 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 5,6 Seg.
10:13:18 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seq. 10:20:19 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 4,1 Seqg.
10:13:24 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 6,0 Seqg, 10:20:27 > Ei5 Art:0 Act:70 Tiem: 8,4 Sag.
10:13:31 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 seg. 10:20:33 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: E,6 Seq.
10:13:36 > E:10 Art:0 Act:65 Tiem: 5,6 8eg. 10:20:38 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,8 Seg.
10:13:44 > B:#P1 Art:0 Aot:60 Tiem: 7,5 Seg. 10:20:47 > E:17 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seg.
10:13:58 > E:11 Art:0 Act:65 Tiem: 14,4 Segqg. 10:20:55 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 8,2 Seg.
10:14:05 > E:#pr1 Art:0 Ack:60 Tiem: 6,9 Seqg. 10:21:00 > E:18 Art:( Act:70 Tiem: 4,8 Seg.
10:14:30 > E:34 Art:0 Rob:65 Tiem: 24,5 Sag. 10:21:06 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seq.
10:14:38 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,0 Seg 10:21:11 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seg.
10:14:47 > E:2 Art:10 Act:70 Tiem: 9,2 Seg 10:21:15 > E:22 Art:0 Rcot:70 Tiem: 4,7 Seqg.
10:14:52 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seg 10:21:20 > E121 Art:0 Act:70 Tiem! 4,4 Begq.
10:14:56 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,9 8eg 10:21:25 > E:22 Art:0 Aoct:70 Tiem: 5,2 Seg,
10:15:08 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 12,5 Seg. 10:21:31 > E:§P1 Art:0 Act:60 Tiem: 5,6 Seq.
10:15:13 > E:6 Art:0 Act:65 Tiem: 5,2 8Seg 10:21:50 > E:11 Art:0 RAok:65 Tiem: 19,1 Seg.
10:15:20 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seg 10:22:15 » Ei11 Art:0 Act:65 Tiem: 14,6 Saq.
10:15:29 > E:40 Art:0 Rot:65 Tiem: 9,0 Sag. 10:22:21 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seg
10:15:42 > E:38 Axt:0 Ack:65 Tiem: 13,3 Saq. 10:22:25 > B:4 Art:0 Rot:?70 Tiem: 3,6 Seq.
10:15:47 > E:139 Art:;( Act:65 Tiem: 4,8 Seg 10:22:29 > E:3 Art:0 Rot:70 Tiem: 4,4 Seg
10:15:50 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 3,3 Seg 10:22:38 > E:5 Azt:0 Rot:70 Tiem: 8,8 Seq
10:15:54 > E:18 Art:0 Ackt:70 Tiem: 3,8 Seg 10:22:45 > Et6 Art:0 Rot:70 Tiem: 7,4 Seg
10:16:01 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7.0 Seg 10:22:56 > E:17 Art:0 Act:70 Tiem: 10,9 Seg
10:16:10 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Sag. 10:23:29 > B:#PL Art:0 Act:60 Tiem: 32,6 Seg
10:16:14 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Seg. 10:23:34 > E:#PL Art:0 Rot:60 Tiem: 5,4 Seqg,
10:16:19 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seg 10:23:38 > E:8 Art:0 RAck:70 Tiem: 4,0 Seg
10:16:23 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,8 8eq. 10:23:42 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 3,3 Seg.
10:16:32 > E:5 Axt:0 Act:70 Tiem: 8,9 Seq. 10:23:48 > E:9 Art:Q Act:70 Tiem: 6,9 Seg
10:16:36 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seg 10:23:58 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 9,1 Seq.
10:16:41 > E:16 Art:0 Rok:70 Tiem: 4,9 Sag, 10:24:03 > E: #Pi Art:0 Aob:60 Tiem: 5,8 Seg
10:16:49 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 7,3 Seg 10:24:08 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 4,2 Seq.
10:16:54 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,9 Seg 10:24:14 > B:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seg
10:17:00 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Sag 10:24:18 > E:21 Art:0 Rot:70 Tiem: 3,9 Seg,.
10:17:04 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seg 10:24:26 > E:1 Art:0 Ackt:70 Tiem: 8,8 Seg
10:17:10 > E:21 Brt:0 Rok:70 Tiem: 5,4 8ag. 10:24:34 > E:49 Art;( Act:70 Tiem: 7.4 Seg
10:17:15 > E:22 Art:0 Aot:70 Tiem: 5,7 Seg 10:24:37 > E:49 Art:0 Act:70 Tiem: -3,5 Seqg
10:17:20 > E:21 Art:0 Aot:70 Tiem: 5,1 Seg 10:24:43 > B:2 Arxt:0 Act:75 Tiem: 5,9 Sag.
10:17:28 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 7,3 Beg,. 10:24:47 > E:d Art:0 Rot:70 Tiem: 4,0 Seg
10:17:41 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 13,7 8ag. 10:24:50 > E:3 Art:0 Aot:75 Tiem: 2,8 Seg
10:17:48 > E:2 Art:( Act:70 Tiem: 6,5 Seg. 10:24:55 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 5,6 Seg
10:17:52 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,9 Seag. 10:25:00 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,7 Sag,
10:18:10 > E:44 Art:0 Act:70 Tiem: ig8,4 Seg, 10:25:05 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Seg
10:18:13 > E:3 Art:0 Act:75 Tiem: 2,9 Seqg. 10:25:15 > E:17 Art:0 Ack:70 Tiem: 10,5 Sag
10:18:20 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 6,5 Sag. 10:25:21 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem! 5,56 Seg.
10:18:24 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Seag. 10:25:24 > E: 18 Art:0 Ack:70 Tiem: 3,4 Seg
10:18:35 > B:17 Art:0 Act:70 Tiem: 10,7 Seg. 10:25:30 > E:9 Art:0 RAct:70 Tiem: 6,3 Seg.
10:18:42 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 7,5 Seqg. 10:25:37 > E:22 Art:0 Act:70Q Tiem: 6,4 Seg.
10:18:49 > E:18 Art:90 Act:65 Tiem: 6,1 Seqg. 10:25:44 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seq.
10:18:55 > E: 9 Art:0 Ack:70 Tiem: 6,5 Seg. 10:25:48 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 4,2 Seq.
10:19:12 > E:27 Art:0 Act:75 Tiem: 16,6 Segq. 10:25:53 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 5,1 Seg
10:19:28 > Ei28 Art:( Ack:70 Tiem: 16,8 Seg. 10:26:01 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 8,4 Seg.
10:19:31 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 2,5 Seqg. 10:26:34 > E:15 Art:0 Act:70 Tiem: 32,8 Seqg.
10:19:35 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 4,0 8eg. 10:26:42 > E:50 Art:0 Ack:60 Tiem: 7,8 Segq.
10:19:40 > E;21 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seg. 10:26:46 > E:§P1 Art:0 Act:60 Tiem: 3,8 Seg
10:19:47 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 7,5 8Seq. 10:27:50 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 64,3 Seq.
10:19:56 > E:1 Art:0 Act:Vofgiem: 8,9 Seg. 10:28:06 > E:36 Art:0Q Ack:60 Tiem: 15,8 Seg.
10:20:00 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: -3,2 Sag. 10:28:20 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 13,6 Seg
10:20:02 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 2,3 Seqg. 10:29:12 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: ~52,0 Seq.
10:20:05 > E:12 Art:0 Act:70 Tiem: -5,1 Seq. 10:29:31 > E:56 Art:0 Rot:60 Tiem: 19,4 Seg.
10:20:09 > E:4 Axt:0 Act:70 Tiem: 3,8 Seg. 10:29:50 > E:56 Art:0 Act:60 Tiem: 18,6 Seg.
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10:31:52 > E:43 Art:0 Act:65 Tiem: 18,5 Seq. 10:38:53 > E:28 Art:0 Act:astTiem: 13,2 Seq.
10:32:08 > E:1 Art:0 Act:65) Tiem: 16,4 Segq. 14:39:00 > E:7 Art:0 Ack:70 Tiem: 7,1 Seqg.
10:32:16 > E:4 Art:0 Act:65 Tiem: 7.4 Seq. 10:39:09 > E:40 Art:0 Act:65 Tiem! 8,8 Segqg.
10:32:19 > E:3 Art:0 Act:65 Tiem: 3,5 Seg. 10:39:23 > E:38 Art:0 Act:70 Tiem: 14,0 Sag.
10:32:25 > E:fP1 Art:0 Act:60 Tiem: 6,0 Sag. 10:39:30 > E:39 Art:0 Act:65 Tiem: 6,3 Seg.
10:32:32 > E:5 Art:( Act:65 Tiem: 6,4 Sag. 10:39:33 > E:8 Art:) Act:70 Tiem: 3,4 Sag.
10:32:40 > E:6 Art:0 Rot:70 Tiem: 8,6 Sag. 10:39:38 > E118 Art:0 Rot:70 Tiem: 4,7 Seqg.
10:32:48 > E:16 Art:0 Act:65 Tiem: 7,4 8Beg, 10:39:43 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 5,7 Seg.
10:32:56 > E:7 Art:0 RAot:70 Tiem: 8,3 Seg. 1G:39:50 > E:10 Art:0 Robt:70 Tiem: 7.0 Seg.
10:33:03 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem! 6,5 Seg. 10:39:58 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,2 Seg.
10:33:07 > E:18 Axt:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seg. 10:40:09 > E:2 Art:0 Act:ff0 Tiem: 10,5 Seg.
10:33:18 > E:49 Art:0 Act:70 Tiem: 11,3 Seg, 10:40:14 > E:3 Art:0 Act:65 Tiem: 5,4 Seg.
10:33:25 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seg. 10:40:19 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 seg.
10:33:39 > E:#P1 Axt:0 Act:60 Tiem: 13,8 Seg. 10:40:23 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Seg.
10:33:147 > E:11 Art:0 Act:70 Tiem: 8,5 8eg. 10:40:28 > E:6 Art:0 Aot:70 Tiem: 5,2 Seg.
10:33:54 > E:2 Art:0 Act:65 Tiem: 6,4 Sag. 10:40:33 > B:7 Art:0 Aot:7Q Tiem: 4,6 Seqg.
10:33:57 > E:4 Act:0 Act:70 Tiem: 3,1 Seqg. 10:40:37 > E:8 Art:0 Rct:70 Tiem: 4,6 Sag,
10:34:00 > E:3 Axt:0 Act:?5 Tiem: 3,2 Segq. 10:40:42 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Seg.
10:34:11 > E;5 Art:0 Act:65 Tiem: 11,3 Seq. 10:40:50 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 8,0 Seqg.
10:34:17 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 5.6 Seg. 10:40:54 > E:10 Art:0 Ack:65 Tiem: 4,3 Seg.
10:34:24 > E:7 Act:0 Act:70 Tiem: 7,7 Seg. 10:41:01 > B:11 Are:0 Act:70 Tiem: 7,1 8eg.
10:34:29 > E:8 Axt:0 Act:70 Tiem: 4,7 Segq. 10:41:06 > E:11 Art:0 Ack:70 Tiem: -5,2 Seg.
19:34:34 > E:18 Art:0 Ack:7) Tiem: 4,6 Sag, 10:41:13 > E:#Pl Art:0 Act:60 Tiem: 6,2 Seg.
10:34:41 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Seqg. 10:41:20 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Seqg.
1(:34:;47 > E;10 Art:0 Ret:70 Tiem: 6,3 Seg. 10:41:28 > B:2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,6 Sag.
10:34:54 > E:1 Art:0 Act:Tq,Tiem: 6,6 Sey. 10:41:32 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Sag,
10:35:02 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seqg. 10:41:38 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem:! 6,0 Seqg.
10:35:07 > E:4 Art:0 Act:65 Tiem: 4,9 Seg 13/11:59 > E'E'ﬁ‘l‘ Ax::}()’i t:g?xemj/\/o':‘( Seg.
10:35:11 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg. 3 :42;0A/§/E:28\§5 10 Ack: 6 ief: 4,8\865.
10:35:16 > E:5 Art:0 Act:75 Tiem: 5,1 Seg. 10:42:09 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Sag,
10:35:22 > E:6 Art:{ Act:'75 Tiem: 5,5 Seg. 10:42:15 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem! 5,6 Seg.
10:35:28 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seg. 10:42:21 > E:7 Art:0 hot:70 Tiem: 6,4 Sag.
10:35:34 > E:#P1 Axt:0 Rct:60 Tiem: 6,0 Seq. 10:42:26 > E:§ Art:0 Act:105 Tiem: 4,5 Seg.
10:35:41 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 6,9 Seg. 16:42:31 > E:18 Art:0 Aoct:70 Tiem: 5,0 Seg.
10:35:46 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seq. 10:42:37 > E:9® Art10 Act:70 Tiem: 6,6 Seq.
10:35:50 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 3,9 Seqg. 10:42:46 > E:1 Art:0 Aot;ﬂOékiem: 8,4 Seg.
10:35:55 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seg. 10:42:48 > E:1 Axt:0 Act:jO“Tiem: ~2,5 Seg.
10:36:01 > E110 Art:0 Act:70 Tiem: 5,7 Seg. 10:42:55 > E:2 Art:0 Rot:70 Tiem: 6,6 Seg.
10:36:14 > E:11 Art:0 Act:70 Tiem: 12,6 Seg. 10:42:59 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seqg.
10:36:19 > E:§P1 Art:0 Act:60 Tiem: 4,9 Beyg. 10:43:04 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Segq.
16:36:29 > E:1 Art:0 Aot:70 Tiem: 10,1 Sag. 10:43:14 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 9,6 Seqg,
10:36:35 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Sag. 10:43:20 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seg.
10:36:38 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,4 Seq. 10:43:28 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Seg.
10:36:46 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 8Segq. 10:43:32 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Seg.
10:36:56 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 10,6 Seg. 10:43:38 > E:§ Art:0 Act:7) Tiem: 5,3 Sag.
10:37:01 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,3 Seqg, 10:43:44 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 5,8 Seg.
10:37:09 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 8,0 Seg. 10:43:48 > E:9 Art:0Q Aoct:70 Tiem: 4,8 Seg.
10:37:14 > E:8 Art:0 Act:65 Tiem: 5,5 Seg. 10:44:00 > E:27 Art:0 Act:70 Tiem: 12,0 Seg.
10:37:20 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 6,2 SBeg. 10:44:13 > E:28 Art:0 Act:?ﬁ!Tiem: 13,0 'Segqg.
10:37:27 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,1 Seg. 10:44:17 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 3,4 Seyqg.
10:37:36 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 9,9 Seg. 10:44:23 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seqg.
10:37:46 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 10,0 Seg. 10:44:30 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 6,2 Seg.
10:37:56 > E:2 Art:0 Act:60 Tiem: 9,1 Seqg. 10:44:36 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seq.
10:37:59 > BE:4 Art:0 Act:70 Tiem: 3,2 Seg. 10:44:49 > E:1 Art:0 Act:JU"iem: 12,6 Seg.
10:38:03 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seyg, 10:44:53 > E:2 Art:0 Rot:75 Tiem: 4,1 Seg.
10:38:14 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 11,4 Seq. 10:44:55 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 2,8 Seq.
10:38:19 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,6 Sag. 10:44:59 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,5 Seq,
10:38:26 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seq. 10:45:08 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 8,8 Seg.
10:38:40 > E:27 Ark:( Act:65 Tiem: 14,3 seq. 10:45:15 > E:6 Art:0 Act:65 Tiem: 7,8 Seqg,
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10:45:20 > E:7 Art:0 Rot:70 Tiem: 4,8 Bag. 10:53:06 > E:50 Art:0 Act:65 Tiem: 9,0 Seq.
10:45:26 > E:8 Art:0 Rot:70 Tiem: 5,7 Seq, 10:54:11 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 64,6 Seq.
10:45:31 > E:18 Art:0 hct:}OﬁnTiem: 4,9 Seg. 10:54:23 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 12,4 Seq.
10:45:37 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seq. 10:54:51 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 27,9 Seg.
10:45:41 > E:21 Art:0 Ack:65 Tiem: 4,0 Seq. 10:55:34 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: -42 5 Seg.
10:45:48 > E:20 Art:0 Aot:60 Tiem: 6,1 Seg. 10:55:50 > E:56 Art:0 Aot:60 Tiem: 16,3 Seqg.
10:45:54 > E;22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seqg. 10:56:09 > E:56 Art:0 Rot:60 Tiem: 18,5 Seq.
10:46:00 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 6,4 Seg. 10:56:18 > E:50 Art:0 Rat:60 Tiem: 8,8 Seg.
10:46:08 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 7,3 Seg. ;1¢4ﬂﬁ45M>wEr1”ArteO~Act:15NTiemLa~~»w””4}lw§ag%
10:46:17 > E:22 Art:0 Aot:70 Tiem: 9,1 Sag. 11:47:51 > E:2 Art:0 Acot:70 Tiem: 5,7 Seqg.
10:46:26 > E:1 Art:0 Acht:70 Tiem: 9,4 Seq. 11:47:53 > B:4 Art:0 RAct:70 Tiem: 2,7 Beg.
10:46:33 > E!2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Seg, 11:47:57 > E:3 Ark:0 Aot:TO{?iem: 4,0 Seg.
10:46:37 > E:d4 Art:0 Ack:70 Tiem: 3,8 Seg. 11:48:07 > E:5 Art:0 Act;}Ob”Tiem: 9,6 Seq.
10:46:41 > E:3 Art:0 Acgt:70 Tiem: 3,8 Seq. 11:48:14 > E:6 Art:( Ackt:70 Tiem: 6,9 Seg.
10:46:47 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 5,8 Sag. 11:48:20 > E:116 Art:0 Act:70 Tiem: 6,3 Seg.
10:46:51 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,7 Seg. 11:48:27 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 7.3 Segq.
10:46:57 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seq. 11:48:33 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg.
10:47:01 > E:7 Art:0 Act:75 Tiem: 4,2 Seg. 11:48:37 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 3,2 Seg.
10:47:07 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,5 Seg. 11:48:45 > E:9 Art:0 Act:7¢ Tiem: 8,6 Seq.
10:47:12 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 5,2 Seg. 11:48:52 > E:10 Art:0 Rct:65 Tiem: 7,0 Seg.
10:47:18 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,3 Seq. 11:49:01 > F:1 Art:0 RAct:70 Tiem: 8,4 Seq.
10:47:41 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 22,8 Seg. 11:49:08 > E:2 Art:0 Act:65 Tiem: 7,9 Segq.
10:47:46 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 4,9 Seg. 11:49:12 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Seqg.
10:47:50 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 4,3 Seg. 11:49:15 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 2,6 Sag.
10:47:58 > E:¥#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 8,1 Seg. 11:49:23 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 8,4 Seg.
10:48:12 > E:1l Art:0 Act:65 Tiem: 14,2 Beg. 11:49:30 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seg.
10:48:59 > E:5 Art:0 Aot:70 Tiem: 4,6 Seq. 11:49:37 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 7.3 Sag.
10:49:03 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Sag. 11:49:43 > E:8 Art:0 Act:65 Tiem: 6,4 Sag.
10:49:08 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 8eq. 11:49:47 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 3,2 Seg.
10:49:13 > E:8 Ark:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seq. 11:49:55 > E:9 Art:0 Act:65 Tiem: 8,2 Seg.
10:4%9:17 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,0 Seq. 11:50:01 > E:10 Art:0 Rct:65 Tiem: 6,5 Seg.
10:49:24 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Beg. 11:50:09 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 7,6 Seg.
10:49:30 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 5,1 Beqg. 11:50:15 > B:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seq.
10:49:37 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 7,7 Seg. 11:50:18 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 2,7 Seq.
10:49:41 > E:21 art:0 Act:65 Tiem: 4,2 Seg. 11:50:22 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg.
10:49:52 > E:22 Art:0 Act:60 Tiem! 10,5 Seg. 11:50:28 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 6,5 Seq.
10:50:07 > E:1 Art:0 Act:60 Tiem: 15,3 Seq. 11:50:33 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Sag.
10:50:15 > E:2 Art:0 Act:65 Tiem: 7.5 Sag. 11:50:39 > E:16 Art:0 Aot:70 Tiem: 6,1 Segq.
10:50:19 > E:4 Art:0 Act:60 Tiem: 4,6 Seq. 11:50:44 > B:7 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seg.
10:50:23 > E:3 Art:0 Act:65 Tiem: 3,4 Seq. 31:50:48 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seqg.
10:50:30 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 7,4 Seyg. 11:50:52 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seq.
10:50:34 > E:6 Art:Q Act:75 Tiem: 3.6 Seq. 11:50:59 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Seg.
10:50:38 > E!16 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Seq. 11:51:08 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 9,1 Sag.
10:50:43 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Sag. 11:51:18 > E:11 Art:Q Rct:7Y Tiem: 9,6 Seg.
10:50:51 > E:40 Art:0 Act:65 Tiem: 8,5 Seq. 11:51:24 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 6,5 Seqg.
10:51:02 > E:27 Art:0 Act:75 Tiem: 10,4 Sag. 11:51:31 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 7.1 Seqg.
10:51:13 > E:128 Art:0 Act:70 Tiem: 11,2 Seg. 11:51:39 > E:2 Art:0 Rot:70 Tiem: 7.3 Seqg.
19:51:23 > E3138 Art:( Acti75 Tiem: 10,2 Seq. 11:51:41 > E:4 Art:0 Act:75 Tiem: 2,0 Seg.
10:51:29 > E:8 Art:0 Aok:70 Tiem: 5,7 Seg. 11:51:45 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Seg.
10:51:35 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 6,1 Seg. 11:52:21 > E: 45 Art:0 Aot:65 Tiem: 35,9 Seg.
10:51:40 > E:9 Art:0 Reb:79 Tiem: 4,9 Seg. 11:52:26 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seq.
10:51:48 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seg. 11:52:32 » BEi16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,5 Seg,
10:51:55 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,5 Seg. 11:52:40 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 8,1 Seg.
10:52:00 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 4,6 Sag. 11:52:45 > E:8 Axt:0 pct:70 Tiem: 5,0 Seg.
10:52:04 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Segq. 11:52:49 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Seq.
10:52:10 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,1 seg. 11:52:55 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg.
10:52:21 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 10,5 Seg. 11:53:03 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 8,3 Seg.
10:52:51 > E:15 Art:0 Act:65 Tiem: 30,7 Seq. 11:53:11 > E;l Art:0 Ret:75 Tiem: 8,0 Seq.
10:52:58 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 6,0 Sey. 11:53:20 > E:2 Art:0 Ackt:65 Tiem: 8,2 Sag.
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11:53:22 > E:4 Art:0 Act:75 Tiem: 2,4 Seq. 11:59:59 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seqg.
11:53:26 > E:3 Art:0 Act:75 Tiem: 3,7 8ag. 12:00:03 > E:6 Art:i0 RAot:75 Tiem: 4,4 Seq.
11:53:37 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 11,6 Seq. 12:00:10 > BE:17 Art:0 RAcot:75 Tiem! 7,2 Sey.
11:53:42 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Seg. 12:00:16 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,5 Sag.
11:53:55 > E:27 Art:0 Act:?75 Tiem: 12,9 Seg. 12:00:18 > E:18 Art:0 Act:?75 Tiem: 2,1 Seg.
11:54:06 > E:28 Arkt:0 Act:70 Tiem: 11,2 Seg. 12:00:24 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 5,9 Seg.
11:54:12 > E:7 Art:0 Act:"5 Tiem: 6,2 Sey. 12:00:29 > B:21 Art:( Ack:65 Tiem: 4,8 Seg.
11:54:18 > E:8 Art:0 Aat:70 Tiem: 5,9 Seg. 12:00:35 > E:20 Art:0 Act:60 Tiem: 6,1 Seg.
11:54:23 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 4,6 Sag. 12:00:40 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seq.
11:54:31 > E:9 Art:0 RAct:65 Tiem: 8,1 Seq. 12:00:45 > E:21 Art:0 Aot:65 Tiem: 4,7 Seqg.
11:54:43 > E:10 Art:0 Act:60 Tiem: 11,9 Seq. 12:00:50 > Ei122 Art:0 Ack:70 Tiem: 5,4 Seg.
11:54:47 > E:;¥#P1l Art:0 Act:60 Tiem: 3,7 Segqg. 12:01:06 > E:1 Ark:0Q Act:ib Tiem: 15,7 Seqg.
11:54:56 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 9,1 Seqg, 12:01:14 > B:2 Art:0 Aot:70 Tiem: 8,1 Seg.
11:55:02 > E:2 Art:0 Rot:70 Tiem: 6,4 Seg. 12:01:17 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 2,7 Seg.
11:55:05 > Ei14 Art:0 RAot:75 Tiem: 2,5 Seq. 12:01:21 > E:3 Ark:0 Act:70 Tiem: 3,7 Segq.
11:55:09 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seq. 12:01:29 > E:5 Art:0 Act:865 Tiem: 8,6 Seqg.
11:55:16 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 7,6 Seg. 12:01:34 » E:6 Art:0 Aot:75 Tiem: 4,5 Seg.
11:55:21 > E:6 Art:0 Ack:75 Tiem: 4,9 Seg. 12:01:39 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seg,
11:55:27 > E:7 Art:0 Acti75 Tiem: 5,7 Seq. 12:01:47 > E:17 Art:0 Act:75 Tiem: 8,3 Seg.
11:55:33 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Saeg. 12:01:53 > E:8 Art:0 Ackt:70 Tiem: 5,9 Seg.
11:55:37 > E:18 Art:0 Act:75 Tiem: 3,8 Seag. 12:01:57 > E:18 Art:0 Ack:70 Tiem: 4,2 8eg.
11:55:45 > E:9 Art:0 Rot:70 Tiem: 7.8 Seg. 12:02:03 > E:9 Axrt:0 Act:75 Tiem: 6,0 Seg.
11:55:51 > E:10 Ark:0 Act:65 Tiem: 6,0 Sag. 12:02:08 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seqg.
11:56:03 > E:11 Art:0 Act:70 Tiem: 11,6 Seg. 12:02:19 > E:20 Art:0 Act:60 Tiem: 11,0 Seq.
11:56:07 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 4,3 Segqg. 12:02:25 > E:22 Art:0 Act:65 Tiem: 6,4 Seqg.
11:56:14 > E:1 Art;0Q Act:75 Tiem: 1,4 Seg. 12:02:28 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 3,2 Seg.
11:56:22 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,2 Seg. 12:02:38 > E:22 Art:0 Act:65 Tiem: 9,8 Seq.
11:56:24 > E:4 Art:0 Act:?@:Tiem: 2,9 Seq. 12:02:52 > E:11 Art:0 Act:70 Tiem: 13,7 sSegq.
11:56:29 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 4,3 Seq. 12:02:58 > E:4#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 5,7 Seqg.
11:56:40 > B:5 Art:0 Act:65 Tiem: 10,8 Seg. 12:03:08 > E:1 Ark:) Aok:65 Tiem: 10,5 Seg.
11:56:45 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 5,9 Seqg. 12:03:13 > E:2 Arkt:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seg.
11:56:52 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 6,9 Seg. 12:03:19 > E:4 Art:0 Act:?& Tiem; 5,7 Seg.
11:57:01 > E:40 Art:0 Act:70 Tiem: 8,8 Seg. 12:03:23 » E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 8eg.
11:57:15 > BE:38 Art:0 Act:75 Tiem: id,1 Seg. 12:03:31 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 8,3 Seg.
11:57:19 > E:39 Art:0 Act:75 Tiem: 4,0 Seg. 12:03:36 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,7 Seg.
11:57:22 > E:8 Art:0 Act:75 Tiem: 2,9 Seq. 12:03:43 > E:17 Ark:( Act:75 Tiem: 7,5 Seg.
11:57:28 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Seg. 12:03:48 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seayg,
11:57:33 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 4,4 Seg. 12:03:53 > E:i8 Art:0 Aot:70 Tiem: 4,4 Seg.
11:57:44 > E:49 Art:0 Act:70 Tiem: 11,8 Seq. 12:04:00 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seqy.
11:57:52 > E:l Art:0 RAct:70 Tiem: 7.9 Seg. 12:04:04 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 4,1 Seg.
11:57:57 > E:2 Art:0 Act:75 Tiem: 4,9 Sag. 12:04:15 > E:22 Art:( hot:65 Tiem: 11,0 Seq.
11:;58:00 > E:4 Axt:0 Act:7l Tiem: 2,4 Seg. - 12:04:19 > E:21 Art:0 Acot:70 Tiem: 4,0 Seq,
11:58:03 > E:3 Art:0 Aot:75 Tiem: 3,2 Seyq, 12:04:26 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 7,8 Seg.
11:58:11 > £:5 Aart:0 Act:65 Tiem: 8,7 Seqg. 12:04:35 > E:1 Art:0 Act:75 Tiem: 8,7 Seq.
11:58:16 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,4 Sag, 12:04:43 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 8,1 Seq.
11:58:23 > E:16 Art:0 Aet:70 Tiem: 6,8 Seyg. 12:04:45 > E:4 Art:0 Act:85 Tiem: 2,1 8eq.
11:58:29 > E:7 Art:0 Act:75 Tiem: 5,9 Seq, 12:04:49 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,4 Seg.
11:58:33 > E:8 Art;0 Act:70 Tiem: 4,5 Sag. 12:04:56 > Ei5 Art:0 Rot:70 Tiem: 6,9 Seg.
11:58:59 > E:44 Art:0 Rot:70 Tiem: 25,6 Sag, 12:05:00 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,0 Segq.
11:59:05 > E:18 Art:0 Aot:65 Tiem: 5,9 Seaq. 12:05:05 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Seg.
11:59:11 > E:9 Art:{ Act:i70 Tiem: 6,6 Seag. 12:05:15 > E:17 Art:0 Act:70 Tiem: 9,5 Seq.
11:59:18 > B:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seg. 12:05:19 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seq.
11:59:21 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 3,5 Seqg. 12:05:23 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,2 seqg.
11:59:28 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,2 Sag, 12:05:30 > E:9 Art:0 Ack:70 Tiem: 6,9 Sagq.
11:59:34 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 6,2 Seg. 12:05:46 > E:33 Art:0 Act:70 Tiem: 15,3 Beg.
11:59:40 > E:1 Art:0 Ack:75 Tiem: 6,2 Seg. 12:06:05 > E:34 Art:d Act:65 Tiem: 19,8 Seg.
11:59:45 > E:2 Art:0 Ackt:70 Tiem: 5,5 Segqg. 12:06:09 > E:21 Art:9 Act:65 Tiem: 3,9 Seqg.
11:59:48 > E:4 Axt:0 Aoct:75 Tiem: 2,7 Sag. 12:06:19 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 9,5 Saqg,
11:59:52 > E:3 Art:!0 Aot:70 Tiem: 3,8 Seg. 12:06:25 > E:22 Art:0 Ack:70 Tiem: 6,3 Seqg.
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12:06:30 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 4,8 Sag, 12:27:42 > B:6 Art:0 Act:75 Tiem: 5,5 Seg.
12:06:36 > E:22 Art:0 ARot:70 Tiem: 6,2 Seg. 12:27:46 > B:7 Art:0 Act:75 Tiem: 4,1 Seg.
12:06:45 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seq. 12:27:51 > E:8 Ark:0 Act:75 Tiem: 4,5 Seg,
12:07:29 > E:15 Art:0 Act:65 Tiem: 44,3 Seq. 12:27:58 > E:;18 Art:0 Ack:65 Tiem: 7,5 8eqg,
12:07:38 > E:50 Art:0 Act:60 Tiem: 9,2 8eg. 12:28:02 > E:9 Art:0 Ackt:75 Tiem: 3,7 Segq.
12:08:51 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 73,3 Seyg. 12:28:08 > E:10 Art:0 Act:75 Tiem: 6,6 Sag.
12:09:23 > E:29 Art:0 Act:60 Tiem: 31,5 8eyg. 12:28:29 > E:48 Art:0 Act:?5 Tiem: 20,1 Beg.
12:10:13 > E:36 Art:0 Act:60 Tiem: 49,7 Seq, 12:268:39 > E:49 Art:0 Ret:70 Tiem:! 10,3 Sag,
12:11:10 > E:30 Art:0 Act:60 Tiem: 57,1 Seg. 12:28:47 > B:1 Art:0 Rot:70 Tiem: 8,6 Seqg.
12:12:49 > E:25 Art:0 Act:60 Tiem: 98,9 Sag. 12:28:56 > E:2 Art:0 Rot:70 Tiem: 8,4 Seqg.
12:13:04 > E:50 Art:0 Act:60 Tiem: 15,1 Seq. 12:28:59 > E:4 Art:0 Act:75 Tiem: 3,0 Seg.
12:23:02 > Ei1#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 597,7 Seg. 12:29:06 > E:3 Art:0 Rot:65 Tiem: 1.4 Seg.
12:23:08 > E:1 Art:0 Ack:75 Tiem: 6,4 Sag. 12:29:17 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 11,3 Sag.
12:23:13 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seq, 12:29:22 > E:16 Art:0 Rot:70 Tiem: 4,6 Seg.
12:23:16 > Eid Art:0 Act:7q; Tiem: 2,7 Seqg. 12:129:29 > E:7 Art:0 Ackt:70 Tiem: 7.4 Sag.
12:23:20 > E:3 Art:0Q Act:75 Tiem: 3,8 Seag, 123:29:34 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seq.
12:23:22 > E:4#PL Art:0 Act:60 Tiem: 2,2 Seyq. 12:29:40 > B:18 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seg.
12:23:32 > E:5 prk:0 Ack:70 Tiem: 10,1 Seg. 12:29:47 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Segqg.
12:23:38 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 6,4 Seg. 12:29:56 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seg,
12:23:44 > E:16 Axrt:0 Act:70 Tiem: 5,8 Seg. 12:30:03 > E:1 Art:0 Act:?Olgiem: 7,7 Seg.
12:23:53 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 8,7 Seg. 12:30:11 > E:2 Axt:0 Aot:&ég.Tiem: 7,7 Seqg.
12:24:61 > E:8 Art:0 Ack:70 Tiem: 7.9 Seg. 12:30:14 > E:d4 Art:0 Rot:70 Tiem: 3,3 Sag.
12:24:05 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seg. 12:30:20 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seg.
12:24:12 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,2 8eq. 12:30:29 > E:5 Art:0 RAct:70 Tiem: 9,6 Sag.
12:24:19 > E:10 Art:0 Aot:70 Tiem: 6,8 Sag. 12:30:33 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,0 Seg.
12:24:29 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 10,1 Sag. 12:30:38 > BE:7 Art:0 Acti75 Tiem: 4,7 Sag,
12:24:36 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Seqg. 12:30:42 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg.
12:24:39 > E:4 Art:0 Act:74 Tiem: 2,8 Seqg. 12:30:46 > E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 4,6 Seg.
12:24:42 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 3,3 Sag. 12:30:52 > B:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,1 Sag.
12:24:49 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Seq. 12:30:59 > E:10 Art:0 Rot:65 Tiem: 6,7 Seqg.
12:24:56 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seg. 12:31:20 > E:34 Art:0 Act:70 Tiem: 21,3 Seq.
12:25:02 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 5,9 Seq. 12:31:32 > E:11 Art:0 Rot:70 Tiem: 11,7 Seaq.
12:25:13 > E:40 Axt:0 Act:65 Tiem: 10,9 Seq. 12:31:39 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: ‘1,4 Seg.
12:25:23 > E:38 Art:0 Act:75 Tiem: 10,8 3eq. 12:31:50 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 10,5 Seq.
12:25:27 > E:39 Art:0 Act:70 Tiem: 3,7 Seg. 12:31:58 > B:2 Art:0 Act:65 Tiem: 7.9 Segq.
12:25:30 > E:8 Art:0 Act:75 Tiem: 3,4 Seg. 12:32:041 > E:d Art:0 Act:70 Tiem: 3,0 Saeg.
12:25:33 > E:18 Art:0 Act:75 Tiem: 2,5 Seg. 12:32:04 > E:3 Art:0 Act:75 Tiem: 3,1 Seg.
12:25:40 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Seg. 12:32:12 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 8,4 Seg.
12:25:44 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Seg. 12:32:17 > E:6 Act:0 RAeti?5 Tiem: 4,7 Segq.
12:25:53 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,8 Seg. 12:32:22 > E:16 Art:0 Rot:70 Tiem: 4,7 Seg.
12:25:59 > E:2 Art:0 Rck:75 Tiem: 6,2 Sag, 12:32:28 > E:7 Art:0 Act:75 Tiem: 6,0 Seg.
12:26:03 > E:4 Art:0 Ack:75 Tiem: 3,4 Seq. 12:32:33 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,0 Seg
12:26:05 > E:3 Art:0 Aot:'75 Tiem: 2,1 Seq. 12:32:36 > E:18 Art:0 Act:75 Tiem: 3,1 Sag.
12:26:12 > E:5 Art:0 Act:75 Tiem: 6,7 Seg. 12:32:43 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 7.1 8ag.
12:26:16 > E16 Art:0 Act:75 Tiem: 4,5 Sag. 12:32:51 > E:1 Art:0 Act:75 Tiem: 8,0 Seqg.
12:26:22 > E:16 Art:0 Act:75 Tiem: 5,5 Seq. 12:32:58 > Ei2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,2 Seqg,
12:26:28 > E:7 Art:0 Aot:70 Tiem: 6,6 Seg. 12:33:00 > E:4 Axt:0 Act:75 Tiem: 2,4 Seqg.
12:26:32 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 4,2 Seq. 12:133:06 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seq.
12:26:37 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,2 Seq,. 12:33:13 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 7.4 Seg.
12:26:43 > E:9 Art:0 Ret:70 Tiem: 6,7 8eg. 12:33:20 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 7,4 Sey.
12:26:50 > E:10 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seg. 12:33:28 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 8,0 Saqg,
12:26:57 > E:ll Art:0 Aet:J0 Tiem: 7,4 Seg. 12:33:35 > E:8 Art:0 Act:70 Tiem: 6,4 Seq.
12:27:05 > E:11 Art:0 Aot:#ﬁ'ﬁiem: ~7,8 Seq. 12:33:39 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 3,9 Seaq.
12:27:11 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 5,7 Seg. 12:33:45 > E:9 Art;0 Raot:70 Tiem: 6,2 Seyg.
12:27:18 > E:1 Art:0 RAct:70 Tiem: 7,2 Sag. 12:33:52 > E:40 Art:0 Act:65 Tiem: 1.5 Seg.
12:27:23 > E:2 Art:0 Rcot:75 Tiem: 5,0 Seg. 12:34:05 > E:27 Art:0 Act:70 Tiem: 12,8 Seg.
12:27:26 > E:4 Art:0 Act:75 Tiem: 3,1 Seg. 12:34:16 > E:28 Art:0 Act:70 Tiem: 10,4 Seg.
12:27:29 > E:3 Art:0 Act:75 Tiemi 2,1 8ag, 12:34:26 > E:38 Art:0 Act:70 Tiem: 10,2 Seq.
12:27:36 > E:5 Art:0 Act:75 Tiem: 7,8 Seg. 12:34:30 > E:21 Art:0 Ackt:70 Tiem: 3,8 8eg.
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12:40:39
12:40:45

E!8 Art:0 Act:70 Tiem: 5,5 Seq.
E:18 Art:0 Act:65 Tiem: 5,7 Seq.

12:34:36 > BE:22 Arti10 Ackt:70 Tiem: 6,0 Seg. 12:40:52 > B:9 Art:0 Act:70 Tiem: 7,1 Seqg.
12:34:41 > E:21 Axvt:0 Act:70 Tiem: 5,6 Seg. 12:40:55 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 3,3 8Sag.
12:34:48 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,8 Segq. 12:41:01 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 5,9 Sag.
12:35:02 » E:1 Art:0 Aot:ﬁ@ Tiem: 14,2 Sag. 12:41:08 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seq.
12:35:10 > E:2 Art:0 Rot:75 Tiem: 6,2 Seqg. 12:41:13 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 5,4 Beg.
12:35116 > B:4 Art:0 Act:i70 Tiem: 8,1 Seq. 12:41:20 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seg.
12:35:24 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 1,7 Seqg. 12:41:26 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,5 Segqg.
12:35:29 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 5,3 Sag. 12:41:36 > E:#P1l Art:0 Act:60 Tiem: 9,5 Seg.
12:35:35 > E:16 Art:0 Rat:70 Tiem: 5,5 Seg. 12:42:11 > E:15 Art:0 Rot:65 Tiem: 35,4 Seq.
12:35:44 > BE47 Art:0 Act:70 Tiem: 9,5 Sag, 12:42:22 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 11,3 8eg.
12:35:51 > E:39 Art:0 Ackt:70 Tiem: 6,5 Seg. 12:42:57 > E:15 Art:0 Act:65 Tiem: 35,1 Begq.
12:35:56 > E:8 Art:0 Act:75 Tiem: 5,0 8eg.
12:36:00 > E:18 Art:0 Act:75 Tiem: 4,3 Seg.
12:36:05 > E:9 Art:0 Act:75 Tiem: 5,2 Seg.
12:36:14 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 9,1 Seg.
12:36:20 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 5,3 Sag.
12:36:23 > E:21 Art:0 Act:65 Tiem: 3,9 Seg.
12:36:30 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 6,3 Seg.
12:36:33 > E:21 Art:0 Ack:70 Tiem: 3,5 Beq.
12:36:43 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 9,3 Seq.
12:36:49 > BE:2 Art:0 Act:70 Tiem: 6,7 Seqg.
12:36:154 > E:4 Art:0 Aot:70 Tiem: 4,5 Seg.
12:36:56 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 2,6 Seg.
12:37:05 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 8,4 Seg
12:37:09 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seg.
12:37:114 > E:7 Art:0 Act:70 Tiem: 5,3 Seg.
12:37:20 > E:8 Axt:0 Act:70 Tigm: 5,5 Seg.
12:37:24 > E:18 Art:0 Act:10% Tiem: 4,2 Seq,
12:37:31 > E:9 Art:0 Act:70 Tiem: 6,6 Seqg.
12:37:35 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 4,1 Seg.
12:37:39 > E:22 Art:0 Act:7) Tiem: 4,2 Seg.
12:37:44 > £:21 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seg
12:37:49 > E:22 Art:0 Rot:70 ?iem: 4,7 Seg.
12:38:05 > E:1l Art:0 Act:'}()("fiem: 15,7 Seq.
12:38:15 > E:#P1 Art:0 Act:60 Tiem: 10,6 Seg.
12:38:26 > E:1 Art:0 Act:70%Tiem: 11,2 Seg.
12:38:33 > E:2 Art:0 Act:70 Tiem: 7,0 Sag.
12:38:36 > Et4 Brt:0 Act:75 Tiem: 2,3 Seq.
12:38:38 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 2,6 Sag,
12:38:48 > E:5 Art:0 Act:65 Tiem: 9,7 Sag.
12:36:52 > E:6 Art:0 Act:75 Tiem: 4,2 Seq.
12:38:58 > E:16 Art:0 Act:70 Tiem: 6,0 Seg.
12:39:04 > E37 Art:0 Rot:75 Tiem: 5,4 Segq.
12:39:10 > E:8 Art:0 Act:7) Tiem: 6,1 Seg.
12:39:14 > E:18 Art:0 Act:70 Tiem: 4,6 Seg.
12:39:19 > E:9 Art:0 Act:l0S Tiem: 5,2 Seg.
12:39:23 > E:21 Art:0 Act:70¢ Tiem: 4,0 Seag.
12:39:32 > E:22 Art:0 Act:70 Tiem: 8,6 Seqg.
12:3%:37 > E:21 Art:0 Act:70 Tiem: 5,2 Seg.
12:39:45 > E:22 Art:0 Ack:70 Tiem: 8,1 Sag.
12:39:53 > E:1 Art:0 Act:70 Tiem: 8,2 Seg.
12:40:01 > E:2 Art:0 RAct:70 Tiem: 7.7 Seg,
12:40:06 > E:4 Art:0 Act:70 Tiem: 4,4 Seqg.
12:40:13 > E:3 Art:0 Act:70 Tiem: 7,6 Seg.
12:40:19 > E:5 Art:0 Act:70 Tiem: 6,3 Seq.
12:40:24 > E:6 Art:0 Act:70 Tiem: 4,5 Sag,
12:40:34 > E:17 Art:0 Act:7G Tiem: 9,7 Seg.
>
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20ca Resumen Cronometrajes 02012014
Estudio : Manuel\Pack\\017075/00117
Descripcidén : Montaje pack Olivia, Sophia, Ancoflash @
Fecha : 10/07/2013 Versién 0015@ S S
— — —
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g P o o
it \ o = =
€3] ] o o o
1 159 10,77 1/1 1,12 53 10,77 53 10,77 53 10,77
2 162 7,70 1/1 1,12 54 7,70 54 7,70 54 7,70
3 162 4,65 1/1 1,12 54 4,65 54 4,65 54 4,65
4 162 4,46 1/1 1,12 54 4,46 54 4,46 54 4,46
5 168 9,07 1/1 1,12 56 9,07 56 9,07 56 9,07
6 162 6,45 1/1 1,12 54 6,45 54 6,45 54 6,45
7 138 7,19 1/1 1,12 46 7,19 46 7,19 46 7,19
8 168 6,14 1/1 1,12 56 6,14 56 6,14 56 6,14
9 168 7,60 1/1 1,12 56 7,60 56 7,60 56 7,60
10 75 7,86 1/1 1,12 25 7,86 25 7,86 25 7,86
11 42 15,35 1/1 1,12 14 15,35 14 15,35 14 15,35
12 ,00 1/1 1 , 00 , 00 ,00
13 ,00 1/1 1 ,00 ,00 ,00
14 ,00 1/1 1 , 00 , 00 ,00
15 18 44,25 1/1 1,12 6 44,25 6 44,25 6 44,25
16 84 6,45 1/1 1,12 28 6,45 28 6,45 28 6,45
17 30 10,97 1/1 1,12 10 10,97 10 10,97 10 10,97
18 168 5,37 1/1 1,12 56 5,37 56 5,37 56 5,37
19 ,00 1/1 1 ,00 ,00 ,00
20 9 7,73 1/1 1,12 3 7,73 3 7,73 3 7,73
21 135 5,12 1/1 1,12 45 5,12 45 5,12 45 5,12
22 174 7,77 1/1 1,12 58 7,77 58 7,77 58 7,77
23 ,00 1/1 1 , 00 ,00 ,00
24 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 ,00
25 9 74,70 1/1 1,12 3 74,70 3 74,70 3 74,70
26 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 , 00
27 27 15,61 1/1 1,12 9 15,61 9 15,61 9 15,61
28 27 16,36 1/1 1,12 9 16,36 9 16,36 9 16,36
29 6 25,40 1/1 1,12 2 25,40 2 25,40 2 25,40
30 9 57,53 1/1 1,12 3 57,53 3 57,53 3 57,53
31 3 21,99 1/1 1,12 1 21,99 1 21,99 1 21,99
32 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 ,00
33 3 17,85 1/1 1,12 1 17,85 1 17,85 1 17,85
34 9 24,28 1/1 1,12 3 24,28 3 24,28 3 24,28
35 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
36 42 64,73 1/1 1,12 14 64,73 14 64,73 14 64,73
37 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
38 21 14,84 1/1 1,12 7 14,84 7 14,84 7 14,84
39 21 5,85 1/1 1,12 7 5,85 7 5,85 7 5,85
40 21 9,80 1/1 1,12 7 9,80 7 9,80 7 9,80
41 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
42 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 , 00
43 3 20,04 1/1 1,12 1 20,04 1 20,04 1 20,04
44 6 25,67 1/1 1,12 2 25,67 2 25,67 2 25,67
45 6 26,76 1/1 1,12 2 26,76 2 26,76 2 26,76
46 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 , 00
47 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
48 3 25,13 1/1 1,12 1 25,13 1 25,13 1 25,13
49 18 13,11 1/1 1,12 6 13,11 6 13,11 6 13,11
50 33 9,50 1/1 1,12 11 9,50 11 9,50 11 9,50
51 3 46,80 1/1 1,12 1 46,80 1 46,80 1 46,80
52 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
53 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
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54 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
55 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
56 21 18,66 1/1 1,12 7 18,66 7 18,66 7 18,66
57 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
58 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
59 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
60 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
66 ,00 1/1 1,12 , 00 , 00 , 00
77 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
#P1 138 22,44 1/1 1 46 1032,30 46 1032,30 46 1032,30
144 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
155 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
211 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
222 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
223 ,00 1/1 1,12 ,00 ,00 ,00
224 ,00 1/1 1,12 ,00 , 00 , 00
Ccédigo Fecha Descripcién
017075/00117/1a 09/07/2013 Montaje pack Olivia
017075/00117/1a 09/07/2013 Montaje pack Olivia
017075/00117/1a 09/07/2013 Montaje pack Olivia
Resultado:
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Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS

Versién: Descripcién

Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO

Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012

Fecha: 25/04/2012 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:

H.Inici: H.Final: T.Total: 0,0 T.Tiempo Real: 0,0
Total Paro:0,0 Total Espera:0,0 Act .Media Obs.: 64,84
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Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
1 Proveerse de caja y armar 70-5,6 70-11,8 70-7,4 70-7,4 70-6,5 70-8,8
70-7,4 65-15,8 70-10,9 70-10,2 70-5,2 65-10
70-6,2 70-7,3 70-6,6 70-4 70-8, 6 70-7,9
70-9,7 70-8,8 70-5,4 65-14,1 70-8,4 65-16,5
70-8 70-8,2 60-15 70-12,8 70-6,2 65-9,9
65-13,4 65-14,6 70-5,4 65-10 60-14,9 70-6,2
70-11,4 70-11 70-8 70-10,7 65-9,5 70-6,9
70-12,8 70-10,8 70-4,3 65-9,7 60-10,1 60-6,9
65-11,7 65-12,9 65-12,8 65-9 60-10 60-10,9
65-7,4 65-12,2 65-9,8 60-11 65-9,3 65-10
65-10,8 65-4,6 60-12,7 60-9,2 60-11,6 50-15,1
60-13,2 55-14,4 60-5,2 60-12,1 60-7,7 60-6,3
60-12,6 60-11,6 65-15,7 60-7 65-10,6 60-11,2
60-10,5 60-13,3 55-13,1 65-8 65-11,1 65-6,6
60-8,4 60-12,2 60-9,8 65-8,1 65-5,8 60-16,6
60-6,4 65-13,9 60-16,7 60-13,2 60-12,3 60-6,1
60-10,3 60-14,3 55-14,1 60-10,8 60-11,5 65-6,6
65-6,6 60-7,6 65-6,3 65-8,2 65-7,7 65-7,4
60-7,6 65-8,1 65-9,4 65-6,6 65-8,3 65-9
65-7,6 60-11,4 65-5,9 60-10,9 65-8,2 60-8,1
60-10,7 65-7,9 65-7,3 60-6,2 60-10,1 65-8,1
60-10,3 60-9,4 60-9,7 65-6,8 60-9,3 60-7,4
60-15,1 60-8,2 65-3,9 60-9,3 60-6,7 65-10,5
60-8,7 65-6,9 60-10,1 60-7,7 65-8,7 70-7,8
75-7,9 70-9,5 70-10,1 70-11 65-10,5 70-8
70-8, 6 70-7,4 70-7,9 70-10 65-10,1 70-6,7
60-6,2 70-5,5 65-7,5 70-10 60-11,5 65-7,4
70-10,1 70-7,1 70-10,8 70-8,3 70-11,9 70-11,6
70-11,5 70-11,2 70-8,1 75-8,3 70-8,4 70-7,7
70-6,6 70-7 70-8,7 70-6,4 65-10,5 70-8,8
65-10,6 70-9,9 70-8,1 70-9,9 70-6,9 70-8,3
65-10,4 70-7,1 70-6,2 70-7,7 70-10,8 70-8,9
70-6,8 75-4,9 80-4,6 70-10,3 75-5,8
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
2 Grapar caja (7 grapas) con grapadora 70-8,3 70-6,9 65-7,8 70-5,9 70-6,5 65-8,1
neumdtica 75-3,8 70-6,4 70-8,2 70-7,3 70-5,4 70-6,9
70-7,1 70-5,9 70-6,1 70-7,5 70-7 70-7,6
70-6,1 70-7,2 75-5,1 70-6,6 70-7,6 65-7,7
70-7,8 70-7 70-7,1 70-8,4 70-6 70-9,3
65-9,3 70-10,1 70-5,3 65-11,4 70-7,1 70-7,6
70-7,9 70-7,2 70-7,2 70-7,1 70-7,3 70-8,7
70-10,6 70-6,2 65-9,2 70-6,9 70-5,5 65-9,8
70-9,1 70-10 70-8,8 70-7 65-14 70-8,9
65-9,2 70-9,6 70-11,2 70-8,9 70-8,4 70-6,9
75-7,5 65-18,1 65-11,9 65-11,2 65-11 65-12,3
65-17,5 60-15,4 65-12,9 65-10,7 65-13,3 70-15,3
65-15,9 65-10,9 65-12,7 60-14,1 65-13,3 60-13,8
65-12,9 60-14,4 60-13,9 60-11,4 60-10,9 60-12,5
60-11,6 60-14,3 60-16,7 65-12,4 65-12,7 60-14,1
65-12,8 65-11,9 65-13,2 65-12,9 65-14,7 65-14,8
60-14,3 70-13 65-16, 6 65-15,7 65-11,7 60-14,1
65-14,5 65-9,3 60-9,3 65-6,6 70-8,3 70-8,1
65-8,8 70-8,3 60-10,2 60-9,1 60-10,8 60-9,8
65-11,2 60-13,8 65-7,9 65-8,3 65-7,4 65-8,7
65-7,5 65-7,5 65-8 65-8 65-9 65-8,9
65-8,3 65-7,9 65-8,2 60-9,4 65-9,2 60-9,8
60-11,4 65-9,6 65-8,4 65-11,2 65-9,5 65-10
60-12,8 60-12,4 60-14,4 60-11,8 60-11,7 65-10,2
65-8,6 60-9,6 65-7,6 65-7,5 65-10,2 65-6,9
60-8,8 65-8,7 65-8 60-10,9 65-10,5 65-9,8
60-8,8 65-10,5 70-10,1 70-10,8 70-7,7 70-9,4
70-10,1 75-7,3 75-9,5 75-8,2 75-9 75-8,8
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Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
75-11,5 70-12,4 70-11,4 65-10,5 70-11,1 70-12,2
70-12 65-10,9 65-13,2 70-18 70-10,5 70-10,4
70-9, 6 65-14,1 70-11 75-8,1 70-12,4 70-11,3
75-10,2 70-10,3 70-8, 6 70-9,8 70-11,5 70-10,8
70-9,5 70-8,5 70-10,2 70-10 70-9,3 70-9,8
70-11,7 60-14,3 70-10,9 75-8,9 70-12,8 70-8,5
75-8,8 75-9,9 80-8,2 75-9,7 75-10,7 75-10,9
70-8,1 70-10
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
3 Colocar plancha de cartén en la parte 60-8,4 65-3,7 65-2,4 60-6,4 65-6,6 65-5,6
inferior de la caja 70-4 65-6,8 70-2,3 65-3 65-7,3 65-7,2
70-5,3 65-10 70-6,9 70-6,9 70-7,1 70-8,4
70-6,7 70-7,4 70-5,5 75-6,7 70-6,7 65-10,1
70-7,8 70-8,1 60-12 70-9,2 70-3,3 75-4,4
65-13,8 70-4,2 60-16,1 70-4,9 70-12,6 65-7,2
70-6,8 65-9,2 70-6,8 70-7,4 65-9,5 70-3,4
70-9,7 70-2,5 70-5,4 70-8,1 65-7,5 65-7,7
70-6,3 70-8,7 65-7,2 70-7 70-7,3 70-4,9
65-7,9 65-3,9 65-3,8 60-11,8 70-5,4 65-9,1
75-4,5 65-8,8 65-8,7 70-8,9 65-10,5 60-12,9
65-10,2 70-10,1 70-10,3 65-10,6 65-7,1 65-7,7
65-4,3 65-5,8 65-8,5 65-4,4 65-11,6 65-5,7
65-5 65-6,3 65-6 55-9,7 60-4,7 65-6,4
65-6,6 65-6,7 65-3,1 60-9,5 65-6,7 65-8,1
60-7,8 60-5,6 65-6 65-6,7 60-7,4 65-7
65-5,6 65-7 60-9,5 60-7,7 65-5,2 60-8,1
60-8,8 60-9,5 60-8,4 70-2,2 70-2,7 70-2,9
65-7,1 65-8,8 65-7,6 60-6,4 65-4,7 65-5,3
65-5,8 65-4,3 65-8,1 65-6,7 65-3,9 65-5
65-5,4 65-4,7 65-5,5 65-5,6 65-7,3 65-6,4
60-7,4 65-5,5 65-5 65-3,3 65-5,6 65-6,3
65-6,8 65-7,3 60-7,5 60-6,7 65-6,3 70-3,5
60-5,5 60-5,4 60-5,5 60-8,1 65-3,6 65-6,9
60-7,7 60-5,5 65-9,2 65-3,5 65-3,7 65-10,5
70-3 75-3,3 70-6,2 75-3,8 70-5,2 70-4,1
70-5,4 75-5,1 70-5,3 75-4,1 75-4,5 70-6
70-5,8 70-5,4 65-3,9 70-4,8 70-5,1 65-6
60-8,1 65-7,3 70-5,4 70-4,9 70-5,4 70-6,1
70-3,7 65-4,7 70-4,3 70-5 70-7,3 70-7,4
70-4,4 75-3,6 65-6,9 60-10 70-5,1 70-4,1
70-5,2 70-5,5 70-7, 4 70-7,7 70-4,7 70-7,2
70-4,8 70-4,4 70-6,4 70-4,2 70-5,9 75-4,4
70-7,4 70-10,3 70-7,5 75-5,3 75-4,2 70-5,3
70-5,1
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
444 Colocar 2 acondicionadores refuerzo 60-15,6 65-15,7 60-18,7 60-25,8 60-33,9 60-21,6
caja (asas) (SEDUCTA) 60-25,8 60-20,8 70-12 70-14 65-12,7 70-10,3
70-11,4 70-12 70-13,6 70-11,7 70-10,3 70-14,1
70-14,7 70-11,2 65-11 70-11,3 70-11,3 65-14,5
65-14,5 70-10,5 70-10,3 70-10,9 65-13,5 65-14,7
65-16,5 70-12,7 65-16,1 65-12,8 60-14,4 70-8, 6
70-14 70-12,7 70-8,3 65-11,8 65-17,8 65-14,9
65-17,9 65-13,5 65-15 65-15,9 65-13,2 65-17,8
60-27,1 65-11,7 65-17,8 65-15,2 60-20,3 65-13,4
60-17 65-13,6 65-25,4 60-22,9
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
5 Trasladar y colocar caja vacia en 65-16,6 70-7,1 70-8,2 70-14 70-14,3 70-9,5
palet 70-11 70-6,5 70-7,3 70-6,7 70-8,8 65-13,5
70-10,1 65-14 70-5,5 70-7,9 70-6,6 70-9,3
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Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-11,4 70-3,9 65-8,8 70-6,5 65-10, 6 65-9
65-7,7 70-5,8 65-11,1 70-7,7 65-14,7 65-11, 3
70-6,7 60-13,6 70-7,8 70-8,2 65-6,3 60-9,9
65-12,1 65-9,3 70-5,1 65-8,4 65-12,4 65-6,8
65-5,4 65-8,7 65-8,7 60-8,7 70-8,3 60-15, 3
65-6,3 65-8,8 65-9,6 65-16,1 65-8,6 65-7
65-5,8 65-9,4 65-4 65-2,8 65-6 60-4,5
60-8,7 60-7,2 65-8,3 65-4 60-5,8 65-6
60-8,2 60-7,6 65-6,5 65-3,9 65-4,5 65-9,2
65-7,8 70-7 65-9,2 65-9,5 65-7,5 70-9
70-6,1 60-9,8 65-8,2 70-5,9 65-7,9 65-4,1
65-5,4 65-10, 4 65-8,4 55-9, 4 65-5 65-4,7
60-6,5 60-7,7 65-7,3 65-8,7 60-7,8 65-5,4
65-8,9 65-9,4 60-9,1 60-10,5 65-6,7 60-6,5
65-3,6 65-5 65-6,5 65-5,5 65-4,7 65-4,9
70-4,8 65-6,4 65-5,9 65-6,3 65-7,7 70-5, 4
65-4,9 65-8,4 65-5,3 65-6,5 65-8,7 65-6,4
60-6 65-8,4 65-5,7 65-6,6 65-8,1 65-6,6
65-4,2 65-2,6 65-5,3 70-5,8 60-7 65-7
70-7,5 65-6,8 65-7,1 65-7,3 65-6,9 65-7,2
70-4,6 70-6,7 70-6,4 70-7,7 70-3,1 70-4,8
70-4,6 70-5,4 70-5 70-4,8 65-10, 3 65-8, 9
70-5,5 65-7,6 70-9,5 70-7,7 70-8 65-6
70-6,1 65-11 70-8,1 70-5, 4 65-3 70-2,2
65-4,5 65-7 65-6,5 65-3,7 70-3,3 70-3,6
60-5,4 65-6,7 75-4,1 70-4,8 65-3,2 65-4,1
70-4,8 65-8 65-6,3 70-3 65-2,6 70-4,1
70-5,1 70-4,5 70-4,7 65-8,1 65-5,7 70-7,7
65-8 65-4,9 65-3,2 70-4 60-8,4

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

6 Armar acondicionador base tanque 65-9,1 70-5,5 70-9,3 70-8,8 65-17 70-8

70-6,3 70-8,1 70-6 70-8,6 70-6,7 65-7,3
65-13,3 60-14,6 70-7,8 70-5,9 65-6,6 65-6,9
65-6,8 65-7,9 70-9,4 65-14,7 70-11,7 70-5,2
65-7,7 70-7,3 70-9 65-6,7 65-14,2 70-8
70-6,5 70-8 70-7,6 70-5,3 70-20,1 60-15
70-7,7 70-6,9 70-6,3 65-16, 9 70-8,4 65-8,5
65-7,9 65-8,8 65-8,5 65-16, 6 65-12 65-13,5
65-9,2 65-16, 9 65-11,2 60-12 65-11,1 65-7
65-11,1 65-8,5 65-9,2 70-5,5 65-8,5 65-8,8
60-24,3 65-8 70-7,1 65-16 65-7,9 65-7,5
70-5,2 70-6,8 65-11,2 65-10,5 65-7,5 65-7,1
65-5,2 65-10 70-4,2 65-9,9 65-13,7 65-14,9
55-8,5 60-17 60-6,6 60-10,5 60-6,6 70-8,4
60-7,9 60-7,7 65-7,3 65-7,7 65-8,6 60-9,1
60-7,9 65-7,9 60-13,6 65-6,5 65-7,7 65-9,7
60-10, 6 65-8,6 65-7,9 65-7,6 65-8,4 65-8,7
65-7,4 70-8,6 65-8,1 65-7,3 70-6,3 70-3,4
70-7,8 65-9 65-8,6 70-7,3 65-9,1 65-10, 6
65-6,8 65-8,4 65-6,6 65-6,7 60-7,9 60-7,5
60-7,7 60-7,8 65-7,3 65-9,7 65-8,8 60-12,3
60-8,7 65-8,1 60-14,3 60-6,5 60-7,7 60-9,2
65-7 65-8 65-7,6 65-10,2 60-9,5 65-8,7
65-6, 9 65-7,3 65-8,2 65-8,4 65-11 70-6
65-8,2 65-8,3 65-8,1 65-7,9 65-8,4 60-9,4
65-5,7 60-8,6 65-6,7 65-8,4 65-7,9 60-10,1
60-8,1 60-11 70-7,7 60-13,8 65-5,5 70-8,5
70-3,6 65-6,3 70-5,6 70-4 65-5,4 65-5,2
70-5,5 60-9,5 65-6,4 70-10,8 70-4,3 65-9,3
70-8,5 65-10,3 70-5,8 70-6,8 70-7,4 75-3,8
70-9,1 60-11,4 65-6,7 75-4,3 65-8,2 70-7,6
65-7,3 65-10,7 65-7,9 70-7 65-10,8 70-7,4
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Estudio MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-4,1 65-5,1 70-4,9 70-6,5 70-7,2 70-7,2
70-4,9 70-4,2 70-4,7 70-3,6 65-10,6 70-6,6
70-11,5 70-8,9 65-6,1 65-8,1 70-5 65-4,5
70-5,8 60-9,1 70-8,4 65-9,6 70-8,1 60-10,5
65-9,5 65-9 65-8,6 65-7,9 70-6,1
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
7 Coger tanque con acondicionador y 70-6,5 70-8,4 70-10, 6 70-6,3 70-9,2 75-6,1
meter en caja (PRIMEO) 70-6,1 70-7,5 75-5,2 70-8,3 70-10,2 70-9,4
75-5,8 65-9,4 70-7,4 70-6,3 65-21,2 65-11,1
60-11,2 70-9,9 70-12,6 70-5,6 70-4 70-5,3
65-6,9 70-6 70-5,7 70-5,6 70-5,9 75-5,2
70-6,1 70-6,5 70-5,8 70-5,8 70-5,7 70-2,5
70-6,7 70-6,8 70-6,4 65-8,1 65-8,4 70-8,3
65-7,1 70-5,7 70-5 70-7,6 65-7,1 70-5,7
70-7,1 70-4,6 70-4,6 70-6 65-7,8 70-6,1
65-15,4 60-15,1 70-8,7 70-6,8 65-9,5 65-6,8
65-10,7 65-9,2 70-8, 6 65-9,8 65-8,4 65-8,2
65-9,1 65-8,8 75-4,7 65-8,8 65-11,8 70-6,1
65-10,1 65-9,1 65-10,4 70-10,9 70-7,6 75-3,9
70-8,3 60-11,4 65-7,8 60-6,5 60-7,2 60-7,9
70-5,2 60-7,9 60-7,7 65-7,1 65-8 70-6
65-6,7 65-5,9 65-6,4 65-5,7 65-6,4 70-5,5
65-6,4 70-5,7 65-7,3 65-9,6 70-6,8 65-6,6
70-8,3 65-11,7 65-10,6 65-11,7 70-7,4 70-6,3
70-4,5 60-9,1 70-6,7 65-6,6 70-5,7 65-7,4
65-10 65-9,8 65-7,9 65-8,7 70-6,9 65-9,6
60-11 65-8, 6 65-7,4 65-7,9 65-10,2 65-7,4
65-10,6 65-8,4 65-8,8 65-7,7 70-8,7 60-8,1
65-8,1 70-7 70-6,6 65-7,4 70-6,2 65-6,4
65-6,7 70-5,8 65-7,9 65-6,7 65-7,4 65-7,4
70-7,6 65-7,6 70-6,4 70-7,6 70-7,9 70-7,4
70-6,2 70-6,6 65-7,6 65-7,5 65-8,3 65-7,3
70-5,4 65-7,3 65-7 65-10,3 65-6 65-6,6
70-4,5 70-4 70-5,2 70-5,2 65-8,3 65-6,6
65-7,2 70-5,2 65-9,2 70-5,1 70-7,7 70-6,2
65-7,9 70-5,2 65-6,4 70-5,6 70-5,4 70-6,2
75-4,9 70-6,9 60-8,7 70-6,8 70-6,2 60-13,9
70-4,7 70-6,4 65-9,1 65-7,8 70-5,5 70-5,3
70-5,6 70-4,7 70-7,8 70-7,3 70-8,7 70-7,1
70-8,3 70-6,7 70-5,7 70-10,3 60-6, 6 70-6,6
70-7,1 70-7,5 65-10,2 70-7 65-9,7 70-5,5
70-7,1 75-5,4 70-8,7 70-8,2 70-6,7 70-6,6
70-8,7 70-7,2 65-11,5 70-8,7 65-10,2 75-9,8
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
77 Coger tanque con acondicionador y 70-6,5 70-8,4 70-10, 6 70-6,3 70-9,2 75-6,1
meter en caja (SEDUCTA) 70-6,1 70-7,5 75-5,2 70-8,3 70-10,2 70-9,4
75-5,8 65-9,4 70-7,4 70-6,3 65-21,2 65-11,1
60-11,2 70-9,9 70-12,6 70-5,6 70-4 70-5,3
65-6,9 70-6 70-5,7 70-5,6 70-5,9 75-5,2
70-6,1 70-6,5 70-5,8 70-5,8 70-5,7 70-2,5
70-6,7 70-6,8 70-6,4 65-8,1 65-8,4 70-8,3
65-7,1 70-5,7 70-5 70-7,6 65-7,1 70-5,7
70-7,1 70-4,6 70-4,6 70-6 65-7,8 70-6,1
65-15,4 60-15,1 70-8,7 70-6,8 65-9,5 65-6,8
65-10,7 65-9,2 70-8, 6 65-9,8 65-8,4 65-8,2
65-9,1 65-8,8 75-4,7 65-8,8 65-11,8 70-6,1
65-10,1 65-9,1 65-10,4 70-10,9 70-7,6 75-3,9
70-8,3 60-11,4 65-7,8 60-6,5 60-7,2 60-7,9
70-5,2 60-7,9 60-7,7 65-7,1 65-8 70-6
65-6,7 65-5,9 65-6,4 65-5,7 65-6,4 70-5,5
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
65-6,4 70-5,7 65-7,3 65-9,6 70-6,8 65-6,6
70-8,3 65-11,7 65-10,6 65-11,7 70-7,4 70-6,3
70-4,5 60-9,1 70-6,7 65-6,6 70-5,7 65-7,4
65-10 65-9,8 65-7,9 65-8,7 70-6,9 65-9,6
60-11 65-8,6 65-7,4 65-7,9 65-10,2 65-7,4
65-10,6 65-8,4 65-8,8 65-7,7 70-8,7 60-8,1
65-8,1 70-7 70-6,6 65-7,4 70-6,2 65-6,4
65-6,7 70-5,8 65-7,9 65-6,7 65-7,4 65-7,4
70-7,6 65-7,6 70-6,4 70-7,6 70-7,9 70-7,4
70-6,2 70-6,6 65-7,6 65-7,5 65-8,3 65-7,3
70-5,4 65-7,3 65-7 65-10,3 65-6 65-6,6
70-4,5 70-4 70-5,2 70-5,2 65-8,3 65-6,6
65-7,2 70-5,2 65-9,2 70-5,1 70-7,7 70-6,2
65-7,9 70-5,2 65-6,4 70-5,6 70-5,4 70-6,2
75-4,9 70-6,9 60-8,7 70-6,8 70-6,2 60-13,9
70-4,7 70-6,4 65-9,1 65-7,8 70-5,5 70-5,3
70-5,6 70-4,7 70-7,8 70-7,3 70-8,7 70-7,1
70-8,3 70-6,7 70-5,7 70-10,3 60-6,6 70-6,6
70-7,1 70-7,5 65-10,2 70-7 65-9,7 70-5,5
70-7,1 75-5,4 70-8,7 70-8,2 70-6,7 70-6,6
70-8,7 70-7,2 65-11,5 70-8,7 65-10,2 75-9,8

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

8 Colocar cartén protector sobre tanque 70-4,6 65-8,9 65-8, 6 65-9,9 65-6,6 70-5,4
70-5,8 65-12,4 70-4,8 65-10,2 70-7,3 70-4,7
70-6,9 65-7,5 70-8 70-6,9 70-5,7 65-6,6
70-7,1 65-6,8 70-7,7 70-5,7 70-5,6 70-7,6
70-9,3 70-6,3 65-9,2 70-5,5 70-6,3 65-7
70-5,9 65-10,4 70-7,2 70-6,4 70-6,1 70-7,5
70-8,5 65-9 65-6,4 65-14,2 70-8,5 65-7,8
70-8,8 70-6,6 70-6,7 70-7,6 70-9,2 65-11,3
65-11,4 65-8,8 70-7,6 65-9,3 70-5,9 70-6,4
65-6,5 60-13,5 65-9,8 60-15,1 65-6,5 70-5,8
70-6,4 65-10,2 65-7,1 65-10,8 65-6,1 65-12,2
65-9,2 65-8,4 65-8,5 65-11,9 65-6,4 70-5,8
70-6,3 70-6,9 65-8,5 70-6,3 70-5,3 70-5,8
65-6,3 60-8,1 60-6,4 50-18,2 60-10,7 55-9,8
70-4,4 60-6,2 60-9,9 65-7,7 65-6,2 65-9
60-10,6 65-8,3 65-9 65-6,2 65-6,5 70-6,7
65-6,3 65-6,3 65-8,6 65-8 65-8 65-8,2
60-9,2 70-3,9 65-7,7 70-7,2 65-9,4 65-7
70-8,5 70-7,3 70-3,8 60-6,4 70-4,5 65-5,9
70-4,6 65-9,1 65-6,5 70-5 60-5,9 65-7,9
60-10,4 65-7,6 60-6,2 60-7,5 65-5,5 65-6,1
65-6,7 65-7,9 65-5,7 70-4,5 65-6,4 65-7,2
70-6,9 55-10,1 65-6,8 65-5,1 70-7,1 65-5,5
65-9,9 65-7,6 60-10,7 70-5,5 65-8 70-6,5
65-6,2 70-7,4 65-8,5 65-8,6 65-7 70-7,6
70-7,5 65-7,5 65-6,9 70-6,8 65-7,8 65-8,1
60-13,7 65-7,1 70-6,2 65-8,3 65-8,5 65-6,6
65-4,5 60-5 65-6,8 70-5,7 70-6 70-6,9
65-6,2 65-5,6 65-7,6 70-8 65-6,7 70-5,7
70-6,2 70-5,1 70-6,6 70-6 65-4,9 70-5,4
70-5 70-6,5 70-6,5 70-5 60-5,4 70-4,1
70-5 60-10,4 70-5,9 70-8 65-10,3 65-9,7
65-7,8 65-7,2 70-8 70-4,9 70-8, 6 70-5,9
70-4,5 65-9,6 70-5,1 70-4,1 70-4,8 70-9,1
70-8,8 65-8 70-5,1 70-5 70-9,4 65-9,3
70-7,3 70-6,9

El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T

9 Proveerse de inodoro y meter en caja 65-7,5 65-5,6 65-6,4 55-8,5 65-8,3 60-7,9
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
(PRIMEO) 70-3,9 65-8,2 65-6,6 65-5,7 65-8,2 70-6,1
65-5,6 70-6,6 65-6,9 65-7,4 70-8 65-8,5
65-7,2 70-8 65-15,4 65-8,3 70-5,8 65-10,6
65-6,6 70-10,2 70-7,8 60-14,1 65-9,1 70-7,6
70-6,8 70-7,8 70-4,9 65-6,7 70-7,6 70-9,4
70-6,6 65-8,6 70-9,1 70-9 65-9,2 65-9,5
60-7,6 65-10 60-12,9 65-8,7 65-11,7 65-8,4
65-7,7 65-7,9 65-7,2 70-7,9 65-7,5 65-8,2
70-9,8 55-11,3 65-8,2 65-7,7 70-7,7 65-12,3
65-12,1 60-14 65-8 70-8,4 70-8,1 65-8,9
60-12,4 70-7,2 65-9,1 65-7,2 65-9,8 70-10,3
70-11,1 65-14 65-12,6 70-7,2 65-9,3 65-6,7
65-11,9 65-9,5 70-8,4 65-7,7 65-10,1 65-12,6
70-5,3 65-9,4 70-6 70-3,2 70-6,9 70-6,1
70-6,5 65-10,1 70-7,4 70-7,4 65-8,7 70-9,2
70-4 70-6,1 70-5,3 70-8,5 70-6,1 70-6,1
65-10,2 70-6,4 70-5,8 70-6 70-5,7 70-8,2
65-8,1 65-9,6 70-7,6 70-10,9 65-8,6 65-7,8
70-7,1 65-7,2 70-4,9 70-6,3 65-8,2 70-8,5
65-11,9 65-12,4 70-6,6 70-7,2 70-7 70-6,2
65-11,5 70-6,5 70-7,9 70-9,2 70-7,1 70-7,2
70-6,4 70-9,8 70-9,9 70-6,3 70-6,6 70-6,1
65-6,8 65-11,4 70-8,4 70-9,7 70-11,5 70-6,8
70-7,9 70-9,2 70-12,2 70-8,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
90 Proveerse de inodoro de pallet trasero 70-8,7 65-10,9 70-9,1 75-8,5 75-10, 6 70-11,1
y meter en caja (PRIMEO) 70-9,6 70-11,1 65-9,5 70-9,7 65-11,8 70-11,1
70-9,5 70-10,5 75-7,9 70-10,7 70-8, 6 70-10,9
70-10,5 75-7,2 75-8,3 75-7,5 70-9,5 70-9,7
70-9,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
10 Meter dentro del inodoro, bolsa de 70-5,5 65-5,9 65-4,6 65-3,7 65-4,2 60-5,7
tornillos y hoja de instrucciones 70-3,6 60-10,2 65-4,4 70-4,6 65-5,8 70-4,8
60-8,4 70-5,3 60-7,1 65-4,8 70-4,5 65-4,3
70-4,2 65-6,4 65-9,4 70-3,9 70-5,7 70-3,6
70-4,9 65-9,9 70-7 60-9,8 65-6,4 70-7,2
70-5,5 70-5,8 70-4,6 65-6,9 70-5 65-5
70-5,2 65-3,7 65-9,1 70-7,2 70-4,4 65-8,9
55-6,5 55-6,1 55-4,5 65-4,6 60-8,8 65-5,7
65-10,1 65-6,1 65-8,6 65-7 65-7,4 65-5,8
65-5,6 60-5,1 65-6,6 65-5,2 65-5,1 65-6,5
65-4,5 65-5,6 70-4,1 65-5,5 60-7,4 60-8
70-4,9 70-5,7 65-4,8 65-5,6 70-7,1 65-8,8
65-6,4 65-4,9 65-6,9 65-5,9 65-5,8 65-5,7
65-6,4 70-5,9 60-6,5 65-6,1 65-4,6 75-7,3
65-4,2 70-5,2 65-3,3 70-5,8 70-3,6 70-4,1
65-5,7 70-3,8 70-3,7 70-3,3 70-4,6 70-4,2
70-5 70-4,6 70-5,7 70-4,4 70-4,9 65-6,2
70-6,5 70-4,8 70-4,7 70-4 70-4,5 60-6,1
70-3,8 70-7,8 70-4,8 65-4 65-7,3 70-3,8
70-4,5 70-5,6 70-6,2 60-3,6 65-4,5 70-3,8
70-3,5 75-2,5 70-5 75-2,5 70-4,6 70-5,1
70-4,4 70-5,1 70-2,5 70-2,6 70-4,3 70-4,6
70-3,4 70-4,5 70-3,7 70-3,2 70-4,9 70-4,2
70-2,7 70-4,6 70-4,4 70-2,6 70-2,9 70-4,1
70-4,1 70-3,4 75-4,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
11 Coger asiento inodoro y meter en caja 70-7 70-3,4 65-3,8 65-3,1 70-3,8 65-4
(PRIMEO) 70-6,1 60-7,7 70-3,2 70-3 65-3,5 70-4
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
60-8,4 70-4,2 65-4,2 65-4 70-4,1 70-3,9
65-8,5 65-6,3 65-6,5 70-4,5 65-5,5 65-6,3
70-4,4 70-2,5 70-5,6 65-5,7 65-5,2 70-5,5
70-3,2 70-4,3 70-5,1 65-5,6 70-4,9 65-6,8
70-5,7 70-3,9 60-9,6 60-8,4 70-4,3 60-5,1
55-6,5 55-6,2 55-7 65-5,6 60-5,2 65-6,4
65-4 65-5,8 60-7,2 65-5,5 65-4,4 65-6,2
65-5,1 60-5,4 65-3,8 65-6,3 65-5,1 70-4,9
65-6,4 65-6,4 65-6,1 65-6,1 65-6,5 60-5,8
70-4,5 70-4 70-7 65-6,2 65-6,2 65-6,1
65-6,6 65-4,7 65-6,6 65-8,1 65-5,3 65-6,5
65-6 70-4,6 60-7,2 65-5,2 65-5,9 65-4,3
65-3,7 70-3,3 70-3,3 70-1,8 65-4,8 65-5,2
65-5,1 70-3,5 65-7,8 70-4 70-4 70-3,4
75-2,9 75-3,4 70-4,4 70-4 75-3,2 70-3,5
70-3,1 75-3,2 75-3,8 75-2,9 70-5,9 70-3,9
70-3,9 70-4,1 70-4 65-4,3 75-3 65-6,4
70-5,7 75-2,9 70-6,5 70-2,9 65-4,1 70-4
70-3,7 70-3,5 70-3,9 70-3,1 75-3,4 75-3,6
70-4,2 70-5,1 70-3 70-3,9 70-3,6 70-4,7
70-3 75-2,6 75-2,6 75-2,7 75-2,8 75-2,8
70-4,1 75-2,9 70-4,8 70-3,7 75-1,9 75-3
70-3,8 70-3,9 75-2,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
929 Proveerse de inodoro y meter en caja 65-12,2 65-9,6 65-6,3 70-12,9 70-7,2 70-8,1
(SEDUCTA) 70-8,5 70-9 70-8,2 70-5,6 70-7,5 70-5,8
70-7,3 65-9,1 70-5,8 70-8,2 75-6,2 70-8,9
70-6,8 70-9,8 75-6,8 70-8,4 70-8 65-8,9
65-9,1 65-7,9 70-6,9 70-10,6 70-9,6 65-11,8
70-9 65-9,2 70-9,6 65-9,9 70-7,2 70-8,2
70-9,2 70-10,2 70-10,7 70-11,4 70-9,2 65-15,1
70-8,2 65-9,4 70-9 65-11,3 70-8,1 70-8,8
70-9,7 70-9,6 65-13,4 70-10,1 70-9 70-7,7
70-9,8 60-12,4 65-12,1 65-10,7 65-10,7 65-12,4
70-8,2 60-16,1 65-16,1 65-11,4 70-7,8 65-12,3
65-11,7 70-9,8 65-9,7 70-9,2 65-7,5 70-6,6
65-10,5 65-6,6 70-4,1 70-5,9 65-9,9 65-7,6
70-10,1 70-6
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
111 Coger asiento inodoro y meter en caja 70-7,9 70-5,5 65-11,2 65-6,7 70-3,4 65-5,9
(SEDUCTA) 70-5,1 75-2,6 70-6,7 65-5,3 70-4,7 70-5
70-4,5 70-5,6 65-7 70-6,7 65-5,7 70-11,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
12 Colocar plancha de cartdén en la parte 70-4,5 75-2,3 70-5,1 70-4,8 70-5 70-7,9
superior de la caja 75-4 70-4,5 70-5,7 70-4,8 70-8,1 70-5,1
70-4,8 70-7,7 75-3,6 75-4,9 70-5,5 70-5,3
70-3,7 70-4 75-3,6 70-4,3 65-7 70-6
70-7,6 70-5,6 70-4,2 70-5,9 70-5,6 70-2,6
70-5,7 75-3,1 70-3,2 70-4,4 75-3 70-5,4
70-4,7 75-3,3 70-4 70-3,6 75-3,5 70-2,9
70-3,9 70-3,2 70-3,5 70-3,4 70-4,5 70-3,5
75-2,7 75-3,4 70-4,9 70-2,9 70-4,2 70-4,7
70-4,3 70-4,6 70-3,4 65-6,6 70-3,8 70-3,6
70-4,1 70-4,2 70-4,3 70-4,1 70-4,3 65-8,9
70-4,3 70-4,8 65-6,9 70-4,5 65-6,1 65-4,1
70-3 65-7,6 70-6,1 65-5,2 65-4,8 70-4,6
65-6,7 70-5,9 70-4,4 70-4 70-4,4 65-5,6
65-4,5 70-4,1 65-5,2 70-3,4 65-2,5 55-5,9
70-4 70-3,6 70-2,6 70-4,4 65-3,6 65-5,6
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
65-5,5 65-4,3 70-3,5 70-3,6 70-3,9 70-6,2
70-4,5 65-5,6 65-5,8 70-2,7 70-4 75-4,3
70-5 65-7 65-5,2 70-4,2 70-3,1 70-4,2
70-3,6 70-3,8 70-4,6 70-4,1 70-4,7 70-4
65-6 70-4,6 60-4,5 60-6,1 60-4,4 60-3,9
65-5,9 60-4,2 65-3,9 65-5,3 60-5,8 65-4,5
65-4,2 65-5,5 65-3,9 65-4,5 60-6,1 65-4,4
65-3,6 60-3,3 65-3,9 70-4,2 70-5,4 70-3,5
70-3,4 70-4,3 70-4,3 70-3,6 60-3,7 70-4,4
70-5,1 65-4,7 70-3,9 70-5 65-4,9 65-5,4
70-5,5 70-3,1 70-3,7 60-7,2 70-4,5 70-3,3
70-3,7 65-3,9 70-3,3 70-4,8 70-3,5 60-6
70-4 70-4,6 70-3,2 70-5 70-4,5 65-4,5
70-5,6 70-4,6 70-3,7 70-3,5 70-2,1 70-4,7
75-3,4 75-3 70-5,7 75-4 70-3,9 70-6,1
75-10,9 75-3,3 75-2,3 75-3,1 70-4,6 70-5
70-3,5 70-5,1 65-4,5 70-4,8 75-3,5 65-4,9
75-2,6 75-2,2 70-3,9 70-2,7 75-2 70-4,5
70-3,2 75-3 70-3 75-2,7 75-3 70-3,8
65-5,7 75-2,8 70-2,9 75-1,8 70-4 75-2,7
75-2,6 75-2,3 75-2,1 75-2,3 75-2,4 75-2,4
75-2,6 75-2,9 70-3,4 75-3,5 70-2,6 70-5
75-2,4 75-3,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

13 Cerrar caja y grapar (5 grapas) con 70-9,3 70-9 70-7,9 70-6,8 60-20,2 70-10,2

grapadora manual 70-10,1 70-9,7 75-8,8 70-12,4 70-8,1 70-11,5

70-9,7 70-10,9 70-8,2 70-11,7 70-6,6 70-10,8
70-9 70-8, 4 70-9,9 70-11,5 70-9,8 60-23,3
70-9,1 70-7,7 70-6,4 70-8 75-5,8 70-5,7
70-4,3 70-7,5 70-8,8 65-9,6 70-9,5 70-8, 4
70-9,4 70-6 70-9,9 70-11,3 70-10,6 70-8,4
70-11,7 70-8,6 70-12,3 65-11,5 70-10,8 70-9
70-11,1 70-9,6 70-11,5 70-16,5 70-10,1 70-11,2
65-10,7 70-8,5 70-7 70-7,8 65-12,6 70-9,7
70-9,6 70-8,5 70-10,7 70-8,3 70-12,3 70-10,6
70-12,2 70-10,9 70-10,5 75-8,8 70-9,3 70-10,6
70-11,4 65-10,1 70-8,4 75-7,3 65-14 70-12,2
70-8,8 70-8,9 70-9,1 65-13,5 70-7,6 70-12,2
60-16,7 60-15 65-13 70-12,1 60-10,5 65-10, 9
60-15, 9 50-24 65-13, 6 65-15, 9 65-15,7 60-18, 3
65-17,8 65-14 60-17,6 65-13,8 60-13 55--8,2
70-12,3 70-11,9 65-12,7 70-12,6 65-15,2 65-19
70-8,9 70-10,7 70-10,6 70-9,7 65-11,1 70-11,2
70-8,2 70-11,3 70-9,9 70-10, 4 70-10,2 70-7,4
70-9,6 65-13,2 65-11, 3 65-10, 5 70-9,2 70-10,6
60-11,2 65-10, 8 65-12, 3 65-8,7 65-9,4 65-10,5
65-9,8 65-11,5 65-12, 6 65-9,6 65-12,7 70-12,3
65-12,4 65-13, 9 65-15, 9 65-9,9 65-12,1 65-15, 3
70-12,4 65-11 65-10, 9 70-9,1 70-10,6 70-11,3
65-13,5 70-10,3 70-11,5 70-9,6 65-15,1 70-12,4
65-15, 3 65-13 70-13,3 70-11,1 65-16,5 70-9,5
65-12,5 65-10,7 70-12 60-17,9 65-13,7 70-10,7
70-8,6 70-6,9 65-10, 2 70-7,6 70-11 70-8,6
70-7,5 65-11,4 70-8,1 70-9,3 70-8,6 70-8,8
70-7,7 70-8,9 70-11,5 70-10,6 75-8,7 75-8,1
75-10,8 70-8,9 70-8,7 70-10,9 75-6,9 70-8,7
70-8,1 70-10,8 70-16,1 70-13,8 70-8,9 70-10,3
70-10,1 70-9,5 70-12,4 75-6,8 70-9,9 70-9,1
75-11,6 70-11,4 70-10,5 75-10,3 70-14,8 70-14,5
70-12,5 70-12,2 70-9,5 70-12,2 70-11,5 70-12,7
70-11,3 70-10,9 70-13,7 75-11,3 70-12,1 75-11,8
75-14,8 70-12,9 70-12,1 70-13,3 70-12,4 70-12,8
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-12,5 70-13,4 70-11,4 75-12
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
144 Colocar plancha carton (1200x800) sobre65-4,4 65-3,6 65-6,5 70-6,3 65-6 65-4
packs en pallet y grapar con grapadora 65-5,9 65-5,9 50-12 65-4,5 65-4,9 65-4,4
neumdtica 65-6,6 65-8,7 65-5,6 70-3,7 70-3,9 65-3,9
70-4 70-5,2 70-3,3 65-2,6 65-5,4 70-3,4
65-5,9 65-4,9 70-2,8 70-2,5 65-6,7 70-2,6
70-2,5 65-5,8 60-18,9 65-16,3 65-15,2 65-14,7
60-16,3 65-15,8 60-18,8 60-17,2 60-18,8 70-9
70--4,7 60-18,9 65-14,4 60-16,5 65-15,4 60-11,4
60--4,3 60-17,5 65-13,1 65-15,8 65-13,1 65-14,4
65-19,1 70-12,6 70-7,1 70--5,2 65-14,2 75-9,6
70-11,6 70-13,7 65-7,4 65--7,8 70-11,7 65-15,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
14 Encintar palet con cinta azul 70-34,7 65-31,9 65-33,3 65-28,2 70-29,3 70-28
60-15 60--33,8 65-38,1 65-41,9 65-54,3 65-32,2
65-38,2 65-35,2 65-39 60-31,5 65-22,9 65-32,8
60-31,1 65-43 65-31,3 70-35,4 60-36,5 55-30,5
55-29,8 60-39,4 60-50,4 60-42 60-38,4 60-46,7
60-44,4 70-21,2 70-19,7 70-21,3 75-18,1 70-16,5
70-26,7 70-31,1 75-27,9 70-31 70-32,2 70-25,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
15 Remontar palets con carretilla 60-70,6 60-78,3 60-65,5 60-60,1 60-78, 6 60-76,7
60-88,3 60-58,7 60-68,5 60-50,2 60-72 60-75,5
60-84,9 60-75 60-67,5 60-61,8 60-61,9 60-65,4
60-64,4 60-87,5 60-70,6 60-54,4 60-66,1
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
16 Llevar palets acabados a stock con 60-98 60-103 60-89 60-98,4 60-57,3 60-76,7
carretilla VUELVE DE VACIO 60-72 60-77,1 60-52,8 60-81,6 60-90,2 60-78
65-43,1 60-81,2 60-69,8 60-101,1 60-113,4 60-112,5
60-44,2 60--26,4 60--19,5 60-100,7 60-66,1 60-89,5
60-45,1
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
166 Llevar palet lleno a zona expediciones 60-65,3 60-75 60-70,9 60-72,2 60-12,3 60--44,5
VUELVE CON PALLET 60-52,4 60-75, 6 60-56 60--7,4 60-64,3 60-15,8
60--52 60-64,6 60-12,4 60--42,5 60-73,3 60-49,7
60-64,4 60--3,9 60-62,2 60--5,5 60-62,5 60-62,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
17 situar caja en palet (PRIMEO) 70-13,6 65-9,7 65-11,2 70-5,1 65-10,3 70-8,3
70-5,4 70-9,1 70-7 70-7,4 70-9 70-12,5
70-10,9 70-6,5 65-8,1 70-11,4 70-5,6 60-17,3
70-6,2 65-12,7 65-6,8 65-10 70-6,4 65-10,8
70-7,2 65-8,9 65-10,7 65-13,9 70-6,4 65-10,5
65-13,4 65-7,6 70-9,7 70-7,8 70-3,8 60-13,4
65-6,1 65-5,3 65-4,9 60-17,1 60-7,3 60-17,1
65-4,5 60-18,3 60-10,4 65-7,1 65-4,4 60-4,2
60-13,1 65-6,4 65-4,7 70-8,1 70-4,5 65-12,9
70-5,8 65-5,5 65-6,3 70-3,8 65-14,5 70-7,2
65-10,3 65-7,4 70-4 70-8,7 60-4,9 60-14,5
65-6,7 65-8,2 65-2,9 65-4,4 65-8 65-5,1
65-8 65-4,1 65-4,3 65-12,1 65-3,9 65-8
65-5 65-8,6 70-4,1 65-7,1 70-4,1 65-9,7
65-3,1 65-6,4 60-22 65-6,7 70-1,8 60-11,2
70-3,2 65-8,2 65-9,2 70-5,6 70-6,6 70-4,1
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El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
65-9,6 65-9 70-3,1 70-4,8 70-5,1 65-11,9
70-4,6 70-5,6 70-5,6 70-3,8 70-2,9 70-8
65-6,4 70-4,2 70-5,9 65-9,1 70-2,9 65-12,9
70-3,5 75-3,3 60-14,7 70-5,2 65-6,5 65-4,8
65-9,2 70-3,7 70-4,6 75-3,2 65-11,3 65-9,1
70-3,4 70-5,3 70-2,7 70-4,3 70-3,8 70-4,6
70-5,1 70-2,7 65-9,2
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
177 situar caja en palet (SEDUCTA) 70-13,6 65-9,7 65-11,2 70-5,1 65-10,3 70-8,3
70-5,4 70-9,1 70-7 70-7,4 70-9 70-12,5
70-10,9 70-6,5 65-8,1 70-11,4 70-5,6 60-17,3
70-6,2 65-12,7 65-6,8 65-10 70-6,4 65-10,8
70-7,2 65-8,9 65-10,7 65-13,9 70-6,4 65-10,5
65-13,4 65-7,6 70-9,7 70-7,8 70-3,8 60-13,4
65-6,1 65-5,3 65-4,9 60-17,1 60-7,3 60-17,1
65-4,5 60-18,3 60-10,4 65-7,1 65-4,4 60-4,2
60-13,1 65-6,4 65-4,7 70-8,1 70-4,5 65-12,9
70-5,8 65-5,5 65-6,3 70-3,8 65-14,5 70-7,2
65-10,3 65-7,4 70-4 70-8,7 60-4,9 60-14,5
65-6,7 65-8,2 65-2,9 65-4,4 65-8 65-5,1
65-8 65-4,1 65-4,3 65-12,1 65-3,9 65-8
65-5 65-8,6 70-4,1 65-7,1 70-4,1 65-9,7
65-3,1 65-6,4 60-22 65-6,7 70-1,8 60-11,2
70-3,2 65-8,2 65-9,2 70-5,6 70-6,6 70-4,1
65-9,6 65-9 70-3,1 70-4,8 70-5,1 65-11,9
70-4,6 70-5,6 70-5,6 70-3,8 70-2,9 70-8
65-6,4 70-4,2 70-5,9 65-9,1 70-2,9 65-12,9
70-3,5 75-3,3 60-14,7 70-5,2 65-6,5 65-4,8
65-9,2 70-3,7 70-4,6 75-3,2 65-11,3 65-9,1
70-3,4 70-5,3 70-2,7 70-4,3 70-3,8 70-4,6
70-5,1 70-2,7 65-9,2
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
19 Proveerse de palet de inodoros SALE DE 60-91,6 60-123,5 60-97,5 60-104,3 60-88 60-131,3
VACIO 60-92,2 60-127,9
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
199 Proveerse de palet de inodoros SALE 60-63 60-62,2 60-98,9 60-56,7 60-61,4 60-63,4
CON PALLETS 60-97,7 60-58,7
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
20 Quitar cello de la 12 fila de tanques 60-16,3 60-20,5 60-24,3 60-27,2 60-38,4 65-18,6
65-21,1 65-16,2 60-28,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
21 Colocar etiqueta CE en inodoro 70-70,6 65-58,4 65-81,9 65-85 60-114,9 70-81,3
50-118,7 60--54,1 65-59,8 60-45,9 60-11,9 60--64,6
60-100, 9 70-27,6 65-37,8 70-26,7 70-33 60-68,2
70-31,5 65-46,4
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
202 Quitar cello de la 12 fila de inodoros 60-16,3 60-20,5 60-24,3 60-27,2 60-38,4 65-18,6
65-21,1 65-16,2 60-28,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
222 Proveerse de pallet de tanques (48 60-46,5 60--3,2 60-51,3 60--14,5 60-57,4 60-50,5
piezas/pallet) SALE CON PALLET 60-51,7 60-52,7 60-57,4 60-61,4
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El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T

85 Quitar protectores de tanques 60-10,1 65-7,2 70-7,7 60-12,4 70-7,1 65-4,2
70-4,8 65-8,7 70-5,2 70-5,9 60-8,3

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

23 Apartar separadores de cartdén al stock 70-17,4 65-23,8 65-24,5 65-27,9 65-7,3 65-12,5
65-14,4 65-17,4 65-24,9 60-12,5 60-22,6 60-23,4
60-9,1 65-12,5 60-8,4 60-13,1 65-10,4 65-10,5
65-11,8 60-32 60--22,8 60-30,9 60-15,4 65-15,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

24 Sacar cartones de los separadores y 70-15,5 70-24,8 65-22,7 70-13,5 65-24,5 65-21,4

dejar en caja 60-26,2 65-16,9 65-30,9 65-31,7 70-22,4 70-14,2

65--18,2 60-31 60-36,2 60-28,4 60-41,8 60-31,7
60-41,4 60-40,5 60-34,8 65-29,9 65-28,5 65-15,2
60-36,7 65-26,5 70-21,6 70-18 60--9 60-14,8
65--27,8 65-33 70-25,7 60-34,5 70-26,3

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

25 Apartar rejilla de madera al stock 65-13,8 70-21 65-16,8 70-8,8 65-22,1 65-12,5
55-19,8 65-12,5 60-34,3 70-11,7 65-14,1 60-13,4
65-11,7 65-10,6 65-15,9 65-20,9 70-7,1 70-13,8
65-20,7 65-24,6 70-15,6

El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T

58 Apartar listones de madera y dejar en 65-14,5 70-12 75-7 60-23,8 70-15,3

stock

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

26 Apartar palet vacio tanques 65-72,5 70-9 70-60,6 65-20,8 60-25 65-15,7
65-15,6 65-14 60-26,6 60-34,4 65-14,1 65-21
65-28,1 60-25,1 65-28,8 65-22,5

El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T

266 Apartar palet vacio inodoros 65-72,5 70-9 70-60, 6 65-20,8 60-25 65-15,7
65-15,6 65-14 60-26,6 60-34,4 65-14,1 65-21
65-28,1 60-25,1 65-28,8 65-22,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

27 Proveerse de caja de asientos 70-7,8 70-8 70-8,9 65-9,3 70-8,6 70-17
70-7,5 65-12,5 70-5,9 70-7,8 70-9,8 70-7,4
70-7,4 60-6,7 65-5,6 60-7,8 65-4,3 65-11,8
65-9,3 65-9,2 65-13,6 70-8 65-8,9 65-11,1
65-9,8 65-9,4 65-13,4 65-10,3 70-4,6 70-4,6
70-5 70-6,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

28 Abrir caja de asientos 70-10,1 70-3,4 70-10,3 70-8,3 70-5,4 70-7,6
70-7,2 70-5,8 65-14,6 65-8,8 65-9,4 70-5,8
70-5,8 70-6,4 65-7,9 65-12,2 70-4,1 70-4,1
70-4,5 60-7,8 65-9 65-4,6 65-7,1 65-9
65-11,5 65-10,9 65-10,7 65-6,6 65-8,8 65-6,9
70-7,1 65-10,8 65-10,5 65-10,3 70-12,9 70-8,4
65-7,2 70-8

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

29 Desarmar caja vacia y apartar 70-10,7 60-23,9 65-12,3 65-15,1 65-18,3 65-9,2
65-20,6 65-14,6 70-10,8 60-19,8 60-23,8 65-11,7
70-19,1 60-17,6 60-13,8 60-12 65-15,4 60-13
65-13,4 60-16,9 60-18,1 65-14,1 65-13,4 65-15,2
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El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-12,9 65-13,5 65-16,4 65-13 70-13 65-15,4
70-9,2 70-17,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
30 Proveerse de cajas para embalar 65-32,6 65-33,4 70-13,7 70--16,4 70-27,1 65-38,3
65-25,1 60-36,9 60-16,7 60-20,9 65-30,8 65-19,9
60-19,5 65-25,4 60-20,2 60-7,7 60-20,1 60-20,7
70-32,8
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
31 Proveerse de planchas de cartén 70-19,4 60-19,6 70-19,4 65-16,5 65-22,8 70-8,9
65-24,4 60-39,3 70-28,6 60-10,5 60-20,6 65-13,6
70-10,8 65-16,1 65-11,5 70-20,9 70-17,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
311 Proveerse de planchas separardora de 60-25,4
filas 1200x800
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
32 Proveerse de acondicionadores de 65-12,8 70-10,7 60-14,5 70-11,4 70-13,9 65-19
refuerzo 65-12,4 60-22,8 65-10,2 60-27,2 60-23,5 70-10,5
60-12,6 60-17,1 65-16,5 65-32 60-22,7 65-18
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
33 Proveerse de acondicionadores base 65-34 65-24,1 60-17,2 70-17 60-32,5 65-16,3
tanque 65-24,3 65-14,8 65-26,9 60-37,3
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
34 Proveerse de cartones protector tanque 65-20,8 65-18,6 60-33,7 60-20,9
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
35 Proveerse de de <caja de bolsas de
tornillos
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
36 Abrir caja de bolsas de tornillos 60-25,8
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
37 Proveerse de instrucciones 65-11,1
El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T
38 Proveerse de palet vacio 65-17 70-9,4 70-15,3 60-31,8 65-9,8 65-18,2
65-20,8 65-13,9 65-22 65-17,9 65-28,8 60-26,8
65-24,5 75-6,7 70-8,7 65-8,9 60-25,7 60-15,6
65-13,6 65-20,4 65-17 65-22,6 65-13,2 65-21,3
60-16,8 70-11,8 60-15,1 70-5,8 70-19,8 65-21,6
65-28,4 65-27,1 65-21,9 65-14,4 65-17,2 65-17,7
70-6,1 70-12,7 65-18,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
42 Reponer grapas en grapadora de mano 70-23,7 70-23,7 65-27,17 65-27,1 65-26,1 65-16,9
50-43,2 60-19,4 60-13,1 60-20,7 60-21,7 60-22,8
65-16,4 65-21,1 60-29,4 70-17 70-20,6 70-16,2
60-28,9 70-19,4 75-9,1
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
50 Montar en carretilla o bajar 65-5,1 65-4,4 60-3,4 65-3,1 65-4,9 65-2,5
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
65-6,5 60-4,4 60-6,4 65-2,5 65-6,2 65-2,4
60-4,7 65-6,6 65-2,9 65-2,4
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
51 Proveerse de material en zona de 60-46,8 60-131,9 60-42,2 60--63,4 60-97,1 60-48,6
expediciones 60-69,2 60--55,1 60-101,2
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
52 Desembalar y abrir palet 70-30,9 60-94,3 65-14,2 70-35,5 60-126 60-100
60-45,2 60--65, 3 60-134,6 60-69, 6
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
55 Proveerse de palets del exterior con 60-375,9
carretilla
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Tarifa 7075 Descripcién MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne 00117 Descripcién Olivia, Sophia, Ancoflash

Versién: 001 Descripcién 2 PERSONAS

Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA

Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13

Fecha: 10/7/13 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel

Observaciones:

H.Inici: H.Final: T.Total: 0,0 T.Tiempo Real: 0,0

Total Paro:0,0 Total Espera:0,0 Act .Media Obs.: 66,15

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

1 Proveerse de caja y armar 65-5,6 65-6,6 65-9,5 70-6,5 65-8,3 65-10,8
65-11,1 65-10, 2 70-5,8 70-9,6 70-5, 4 65-10, 2
70-9,5 70-9,2 70-6, 4 70-7,1 65-6,8 65-10,6
70-7,6 65-7,5 70-6, 4 70-6,7 60-14 65-10
65-9,4 65-7,1 65-11,7 70-8,3 70-7,5 65-9,1
55-13, 2 75-5,3 65-9,9 65-11 65-12, 3 65-9,2
65-10 65-10,6 65-11,4 70-6,8 70-6,3 70-7,2
70-9,6 70-17,7 70-9,2 70-10,1 70-5,4 70-8,3
75-5,8 75-4,9 70-6 60-12,7 70-7,8 70-17,7
70-7,8 75-3,5 65-10,7 65-7,2 70-4,8 70-13,2
70-5,1 70-8,8 70-8,7 70-9,5 70-8 70-17,7
70-9 65-6,1 65-8,5 70-10 65-10,5 65-8,6
65-7,2 70-9 70-5, 4 65-9,7 65-8,6 65-10,2
65-10,5 70-5,7 65-8, 4 70-9, 4 65-7,9 65-5,3
70-9,7 65-8,5 70-7 65-10, 2 65-14 65-8,8
65-9,6 65-10, 9 65-7, 4 65-9,3 65-8,5 65-8,7
65-11,2 60-15,2 70-7,1 70-7 65-11,7 70-10, 6
70-7,4 70-9 75-4,1 70-10, 8 65-7,7 65-8,6
65-10,6 70-6,7 70-7,7 70-10, 8 70-10, 2 70-6,5
70-8,5 65-6,3 65-6,5 65-11, 3 65-8 65-9,3
65-8,5 65-12,9 65-5,6 65-7,7 65-11,8 65-12,1
70-5,7 65-7,6 65—-2,8 65-7,3 65-7 75-7,6
75-8 70-7,3 65-11,2 60-14 70-9,2 75-6,5
70-7,1 70-8,4 70-8,3 70-8,2 65-10 65-10, 3
70-8 70-8,6 60-13,7 65-8,9 65—-3,2 65-14,6
70-8,8 60-16,4 70-8,5 75-6,6 70-10,1 70-10
70-8,2 70-7, 4 65-8, 4 65—-2,5 65-12,6 70-9, 4
60-15, 3 70-8, 4 70-7,6 70-7,1 75-8 70-9,1
75-7,4 70-7,9 75-6,2 60-15,7 65-10,5 75-8,7
75-6,4 70-10,1 70-8,8 70-7,2 70-8,6 70-17,7
70-10,5 75-8 60-14,2 70-9,3 65-11,2 70-8,2

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

2 Proveerse de grapadora neumdtica y 70-6,3 70-7,1 70-6,8 70-6,5 65-7,2 70-6,5

grapar base caja 70-6,8 75-7,7 60-10,3 55-13,9 65-9,2 70-7,6

70-7,2 70-7,5 75-6,3 70-7,7 70-6,7 70-8,2
70-7,3 75-6,6 70-7 70-7,4 70-6,5 70-7,3
70-7 70-6,6 70-7 70--2,8 65-7,8 65-7,1
65-6,6 75-5,9 65-7,7 65-6,7 65-7,8 70-6,6
70-6,8 70-6,6 70-6,4 70-6,1 70-6,5 70-7, 4
65-7,8 65-7,3 70-6,2 70-7,2 70-7,6 70-7,7
70-6,7 70-7,2 70-7, 4 70-9 70-7,2 70-7,3
70-6,8 70-7 70-6,5 70-7,4 70-6 70-6,9
70-6,7 70-10,6 70-6,9 70-6,3 65-8,9 70-8,5
70-7,7 70-7,1 65-7,8 70-6,5 65-8,4 65-7,8
70-6,2 70-6,8 70-5,5 65-6 60--3,9 65-7,9
70-5,5 65-4,1 70-9,4 75-6,9 70-6,7 70-5
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-6,8 75-6,6 70-7,5 70-6,2 65-7,3 65-6,9
70-8, 6 70-6,2 70-7,4 65-7,7 65-7,2 65-7
75-4,8 70-6,2 75-5,5 70-6,8 70-7,8 70-3,6
70-4,3 70-5,2 70-6,7 75-3,9 75-4,8 70-5,9
70-6,7 70-5,9 70-6,5 65-6,5 70-7,4 70-7
70-6,2 70-7,1 65-5,6 70-6,8 70-6,1 70-5,3
65-8 65-8,1 65-5,9 65-5,8 65-6,6 65-5,9
70-5,8 70-7,6 65-7,1 65-6,7 70-6,4 75-4
75-5,1 65-9,6 75-4,6 70-6,2 70-7,4 70-5,6
70-5,4 70-7,4 70-5,1 70-5,2 70-5,3 70-9,2
70-4,8 70-6,5 70-0,3 70--5,1 70-6,4 75-5,9
65-6,4 70-8, 6 70-6,4 60-9,1 60-10,5 70-7,6
70-6,6 75-4,1 70-7 65-7,5 70-5,7 65-7,9
70-6,2 70-7,3 65-8,2 70-6,4 70-7,2 75-4,9
70-5,5 70-8,1 70-5,3 70-8,1 70-5,3 70-7
75-6,2 75-5 70-8,4 70-7,7 65-7,9 70-7,2
75-6,2 70-6,7 70-7 70-7,7 70-7

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

3 Colocar plancha de cartdédn 795x395 65-3,8 70-4 70-3,5 70-3,1 70-2,7 70-3,9
70-2,9 65-6,2 65-4,2 70-4 65-3 70-4,7
70-4,1 70-3,5 70-4 70-4,1 70-3,6 70-1,9
70-3,1 70-4,4 70-3,9 70-4,6 65-2,7 70-3,3
70-3,7 65-4 70-3,2 65-4 70-3,5 55-8,4
70-3,2 70-3,3 70-2,1 70-4,2 65-4,8 70-2,6
65-5 70-2,4 70-2,4 65-5,1 70-3,5 65-6
70-2,1 65-5,7 70-2,7 70-2,9 70-3,2 65-3,6
65-4,8 70-2,9 70-1,8 70-5,5 70-3 70-2,8
70-2,4 65-6,4 70-2,9 70-2,6 70-2,9 70-2,7
70-3,8 70-2,7 65-4,2 70-3,9 70-2 70-2,9
70-2,3 60-5,2 65-4,7 70-4,4 70-4,2 70-4,9
70-4 70-3,2 65-5,6 65-4,7 60-7,5 75-4,2
70-5,1 65-5,4 70-3,3 65-3,8 70-3,8 60-6
70-3,2 70-3 65-3,8 60-5,7 70-3,5 70-4
70-4,7 70-6 70-3,9 70-3 70-4,1 75-3,5
70-3,3 70-3,4 70-3 70-4,5 70-4,8 70-4,3
70-2,8 70-4,4 70-3,8 60-5,6 70-4,4 70-4,6
70-4,4 65-4,1 65-3,8 70-3,7 60-6,8 65-4
60-5,9 70-4,4 65-4,2 70-3,6 70-3,9 70-3,5
70-3,6 70-4,3 70-3,2 65-5,6 55-7,1 65-4,4
60-6,4 70-4,2 65-4,6 65-4,2 60-5,9 65-4,3
70-3,7 75-3,1 75-2,4 70-3,5 75-2,8 70-3,9
70-4,1 70-3,6 70-4,3 70-4,3 70-4,4 70-4,1
70-3,9 70-3,8 75-2,9 70-5,6 70-4,4 75-2,8
65-3,5 75-3,2 70-3,7 70-7,4 70-4,4 65-5,4
70-6 70-4,8 70-3,5 70-3,8 65-3,4 70-4
70-2,6 70-3,7 70-4,1 75-3,7 70-4,3 70-4,3
75-3,2 70-3,8 70-3,7 70-3,7 70-3,4 75-3,8
70-3,3 75-2,1 75-2,7 65-7,4 70-5,3 75-3,1
70-5,2 70-2,6 70-2,6 70-7,6 70-3,1

El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T

4 Colocar caja en situacidén encajado 70-2,9 65-2,6 65-3,1 65-3,4 65-3,3 65-2,9
65-3,4 70-3,5 70-2,5 65-2,7 70-4,7 70-4,3
70-4,6 70-2,6 70-3 70-2,8 70-3,6 70-2,8
70-3,5 65-3,8 70-3,5 70-4,2 70-3,5 65-3,8
65-5 65-3,7 65-3,8 65-3,6 70-2,5 65-5,7
70-3,1 65-4,7 65-4,4 60-6,9 70-4 65-4,8
65-3,9 70-3,9 70-4 65-3,5 70-4,4 65-5
70-3,5 65-4,5 65-5,6 65-4,8 70-2,9 70-2,6
70-2,1 70-2 70-2,4 70-3 60-6 70-3,8
70-3 70-3,7 70-5,3 70-3,1 70-3,5 70-3,6
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-3,3 70-3,3 70-4,2 65-5,6 65-6,1 65-4,3
65-3,1 70-4,5 70-3,7 70-3,9 65-5,5 65-4,4
70-3,1 70-2,7 70-4 65-4,9 60-4,6 65-3,8
75-2,4 65-3,8 65-3,7 65-4 60-9,6 60-7,4
60-8,5 65-4,6 70-4,2 65-5,6 65-6,1 65-4
65-3,6 65-4,4 70-4,1 70-3,8 65-4,3 65-4,5
65-4,6 65-6,9 65-4,7 70-3,7 70-3,6 70-3,5
60-6,9 75-4,3 70-3,8 70-4,6 70-4,2 70-4
70-4,4 70-4,4 70-3,7 65-4,7 65-4 70-3,3
70-4,7 70-4,8 60-8,7 65-3,7 70-4,1 70-4,4
65-4 65-3,2 65-3 70-6,1 70-4,9 65-6,9
65-4,6 65-4,9 65-3,8 65-3,6 65-4,5 65-4,6
65-3,8 65-3,8 70-4,2 55-11,2 55-11 70-3,6
65—-5 70-4,6 70-4,7 70-3,7 65-3,9 65-4,7
70-3,7 70-3 70-3,4 65-3,9 70-3,8 50-7,1
70-3,5 70-5 70-5 70-3,9 70-3,8 70-3,6
70-4 65-7,4 70-3,1 65-4,9 70-3,4 70-3,2
70-4,4 70-4,6 70-4,4 70-2,8 70-3,8 60-4,6
70-2,7 70-4,1 70-2,7 75-2 75-2,4 75-2,5
75-2,9 75-2,4 75-2,7 75-2,7 70-5,7 80-2,1
75-2,7 75-2,8 75-3,4 75-3,1 75-3 70-3,3
70-3 75-2,4 70-8,1 70-4,5 75-2,3 70-4,4
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
5 Proveerse y armar acondicionador base 70-5,5 65-3,4 70-5,9 70-5,9 70-7,9 65-7,5
tanque 70-7 70-3,7 65-5,4 65-7,3 70-7 70-5,9
70-6,4 70-5,6 70-6,6 70-6,2 70-5,8 75-4,5
75-5,5 70-7,5 65-9,1 70-7,8 65-8,9 70-6,2
70-6,2 65-4,9 65-8,1 60-12,4 70-6,2 70-7,2
65-9,3 60-7,6 60--5,3 65-4 70--2,7 65-8,1
70-6,1 65-7,5 70-8 65-5,8 65--2,3 70-5,3
65-7,9 65-8,1 65-7,5 70-6,5 65-5,9 70-6,9
65-8,2 70-8 70-6,8 70-7,5 65-5,9 70-7
70-7,3 60-9,7 70-5,6 65-8,4 70-7,9 65-7,6
65-8,3 65-10,9 70-8,7 70-8, 6 70-7,2 70-7,6
70-5,8 70-8,3 65-4,9 70-5 65-6,9 65-5
65-6 65-5,4 60-6,1 65-11,8 60-9,5 70-8,5
65-7,3 70-7,3 70-6,3 70-6,5 65-7,5 65-7
65-6,2 70-7,6 65-6,6 65-12,4 65-10 70-5,5
70-5 65-10 60-9,9 70-4,8 70-6,4 65-11,3
75-4,7 70-13,6 65-12,8 65-12,4 70-8 65-13,3
70-6,6 70-7,6 70-6,9 65-8,4 70-9,5 65-11,2
70-6,9 65-11,3 65-9,3 65-8,2 70-6,3 65-10,5
65-10,8 65-7,5 65-10 65-7,4 65-8,5 65-8,7
70-7,1 65-7,1 65-10,5 65-11,2 65-11,4 65-10
65-8,6 50-21,5 65-5,2 65-7,2 65-10,5 70-7,4
70-7,2 70-7,6 70-6,7 70-5,6 70-6 70-9
65-7,3 65-9,7 70-7,7 70-7,3 70-7,6 65-8
65-12,5 70-8,9 70-6,5 70-8,4 70-8,8 70-5,6
65-6,4 65-11,3 75-5,1 65-10,6 65-11,4 70-4,1
70-5,4 65-9,6 70-8,8 65-5,8 70-4,6 65-7,4
65-9,5 65-8,4 65-6,5 70-5,4 70-11,6 70-7,6
65-10,8 65-8,7 70-6,8 65-8, 6 65-8,3 70-6,9
70-10,1 70-6,8 75-6,7 75-7,8 65-11,3 70-9,6
70-8,4 65-7,4 70-7,7 70-8,4 65-9,7 70-6,3
El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T
6 Coger tanque con acondicionador y 70-6,2 70-6 70-6,4 70-6,4 70-6,8 70-7,2
meter en caja 75-5,6 70-7,4 65-8,4 70-6,9 70-7,4 75-6
75-5,6 70-6,7 70-6,3 70-5,4 70-5,2 75-4,8
75-5,4 70-7,5 70-7,9 70-6,6 70-6,8 70-7,9
70-6,9 70-6,7 70-6,5 70-5,4 75-4,3 70-5,4
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-6,7 70-6,1 65-9,2 70-5,9 70-5,5 70-6,9
70-5,9 75-4,5 65-5,8 75-5 70-5,7 70-4,8
70-6,6 70-6,7 70-6,1 70-7,7 70-6,1 70-6,2
70-5,1 75-5,4 70-8,7 70-5,5 70-5,4 70-6,5
70-6,5 70-6,2 70-6,1 70-5,6 70-5,9 70-8,8
70-7,1 70-6,5 70-5,6 70-4,8 70-4,8 70-5,8
75-4,6 65-4,4 70-4,6 75-4,4 60-5,2 70-5,3
65-6,4 70-5 70-4,4 75-5,2 75-5,4 70-4,9
75-4,1 70-4,1 70-4,3 70-4,2 60-10,7 75-4,8
70-5,3 70-6,3 75-3,9 75-5,3 75-4,3 70-6,5
75-4,1 75-5,5 65-11,3 75-4,7 75-3,1 70-5,5
70-5,8 70-5,4 70-5,9 70-6,5 70-5 70-5,8
75-4,5 65-7,1 70-3,8 70-2,9 65—-2,4 70-5,1
70-6,1 70-5,3 75-4,5 65-7,1 70-4,2 70-4,2
70-6,4 70-4,7 75-4,3 70-7,8 70-7,4 70-5,4
70-7 75-4,3 65-8,2 70-4,1 70-5,3 65-7,3
70-5,4 70-5,4 65-9,7 75-3,6 70-7 70-3,8
75-5,6 70-5,9 70-4,4 70-4,7 70-8,2 70-5,8
70-5,4 70-4,4 70-4,5 65-8,2 65-5,2 70-4,3
70-4,5 70-5,6 70-7,4 75-4,7 70-8, 6 70-5,6
75-5,5 75-4,3 75-4,6 70-5,2 70-5,6 70-6,7
65-7,8 75-4,7 70-4,8 75-3,6 70-6,9 70-6,4
70-5 70-5,5 75-4,9 75-5,9 75-4,4 75-4,4
75-4,5 70-4,7 70-4 75-6,4 70-6,6 75-4,5
75-5,5 75-4 75-4,7 70-7,4 75-5,3 70-4,4
75-4,2 70-4,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

7 Proveerse de inodoro y meter en caja 70-7,7 70-5,7 60-11,5 70-8,5 70-7 70-6,1
70-6,8 70-5,6 75-7,2 70-5,9 70-7,5 70-6,9
70-5,7 70-7,2 70-6,1 70-9,7 70-4,3 70-5,9
70-7,1 70-7,3 70-6 70-5,7 70-7 70-6,2
70-4,9 65-10,5 70-7,5 70-6,9 70-7,8 70-6
75-5,9 65-3,7 75-5,5 70-6 70-8,7 70-7,7
70-6,9 70-4,9 70-8,3 70-6,4 75-6,5 75-5
70-7,3 70-5,3 70-6 70-6,2 75-7,1 70-7,1
70-9,3 65-10,4 70-6,8 75-6,1 75-6,8 70-7,9
65-6,7 70-6,4 70-6,4 70-6,6 75-3,9 70-7
65-7,9 65-9,8 70-8,2 70-7,8 75-6 75-5
70-7,1 75-5,6 70-4,8 70-5,5 75-4,9 75-5,2
75-4,7 70-6,8 65-11,1 75-4,5 75-6,5 75-5,7
70-8,9 75-4,4 70-8,1 70-8 70-8,1 75-5,5
70-8,3 65-6,1 70-6,2 70-6,3 70-9 70-7,3
70-6,4 70-5,5 75-4,7 70-9,2 70-6,4 70-7,2
70-5,2 75-4,6 70-8 75-5 75-4,9 75-6,5
70-6,7 70-8,3 65-9 70-5,6 70-6,1 75-5
70-7,8 65-5,8 70-6,9 70-5,8 75-4 70-7,2
70-6,2 75-3,6 75-4,9 75-5,8 70-6,5 70-7,5
70-4,4 70-4,4 70-5,7 75-6,6 70-6,7 70-5,4
70-5,6 70-6 70-5,7 70-6,4 70-7,3 70-8,3
70-7,7 70-6,9 70-8 70-7,1 70-4,6 70-6,4
70-4,8 70-4,8 75-4,2 70-4,7 70-4,7 70-7,3
70-7,3 70-4,6 70-8,1 75-6,2 75-5,7 70-6,9
75-5,9 70-8,7 70-5,9 70-6,6 75-4,1 70-7,4
75-4,7 75-6 70-8 70-5,3 75-5,4

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

8 Proveerse de asiento y bolsa de 60-6,7 60-7,1 60-10,9 65-7,4 65-7 60-8

tornillos y meter en caja 65-7,4 65-9,8 65-8,2 65-6,1 65-7,9 65-6,7

70-6,4 65-5,8 65-6,3 60-9,5 65-6,6 65-6,1
70-5,4 65-8,9 70-6,3 65-8 65-9,7 65-8,7
70-6,3 70-5,5 65-6,3 65-6,6 60-9,1 65-6,8
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
65-7,3 60-5,5 60--5,9 65-7,6 60-11,4 70-6,2
65-6,1 60-8,7 65-7,7 70-6, 4 65-6,1 65-5,9
65-6,3 70-6,1 65-8,1 70-6,8 70-5, 4 65-7,3
70-5,6 65-5,6 65-7,3 70-5,5 65-5,8 60-6,3
60--5,2 65-6,3 65-8,2 65-6,7 65-6,8 65-7,2
65-8,2 65-7,2 70-6,5 65-6 65-6 65-5,9
65-7,3 65-5,5 60-6,8 60-6,9 70-2,7 70-6
70-4,9 65-5,1 65-4,8 70-5,6 70-6,8 70-4,8
75-5,9 75-4,3 70-5,7 75-5,6 70-5 70-7,1
70-3,6 70-5,4 70-5,3 65-7,5 65-7 70-6,3
75-3 75-4,5 70-6,9 70-4,8 70-4,5 70-5,6
70-4,1 75-2,8 70-6,8 65-7,7 70-6,9 70-5,5
70-6,2 75-4,7 75-4,4 70-3,2 70-5,8 70-4,4
70-4,2 70-3,7 70-5,8 75-3,7 75-6,3 70-6,4
70-5,6 70-5 70-5,3 70-7,1 70-3,8 70-5,4
70-6,2 65-8,5 65-6,3 65-5,4 65--2,8 75-3,6
70-6,4 70-5,5 65-5 65-5,4 70-5,1 70-4,8
65-6 70-4,7 70-3,7 75-4,8 70-4,8 70-4,6
70-4,8 70-5 70-6,1 70-4,1 70-8,2 70-6,2
70-5,8 70-4,9 70-5,1 70-4,6 70-3,3 70-5,9
70-7,5 70-8,2 70-4 70-5,5 70-6,5 70-4,7
70-5,3 65-5,5 70-3,4 70-4,6 70-4,5 70-5,3
70-5,7 70-5,5 70-5 70-5,7 70-6 65-6,4
70-4,6 70-5 70-5,9 70-6,4 75-2,9 70-4,5
70-5,5 70-5,9 70-5,2 70-4,6 70-7,9 75-3,4
70-4,2 75-4,5 70-5 70-3,7 70-5 70-6,4
75-5 70-5,5 70-6,1 70-5,5

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

9 Cerrar solapas de caja y grapar 50-16,8 70-8,5 65-10,3 70-7,4 65-11,6 65-10,4
70-8 65-10, 6 65-9,5 65-10,2 60-13,5 70-8,8
70-10, 4 70-9,5 65-11,6 65-7,6 65-10,1 70-7,9
70-9,3 65-11,1 70-8,9 70-8,9 70-10,9 70-10,7
65-11,8 70-7,4 65-8,7 65-9,1 65-9,4 65-8, 6
70-7,9 65-11,6 70-9,9 70-8,5 70-9,8 70-8,7
65-10,1 70-7,5 65-9,6 70-9,2 70-9,8 70-9,7
65-9,7 60-14,3 70-11,4 70-11 70-9,7 70-9,1
70-11,5 70-8,2 70-9,9 70-8,6 70-7,7 70-9,7
65-11,4 70-9,2 65-11 70-11 70-9,7 70-9,2
70-9,4 70-11,6 65-11,3 65-12 65-9,1 70-8,6
65-7,4 70-5,7 70-4,6 65-5 70-7,3 70-4,9
70-7,3 70-9 70-6,8 75-4,4 70-7 65-8,7
75-7,4 70-5,7 70-7,5 65-6,2 70-5 70-6
70-8,3 65-9,7 70-7,4 75-6,7 75-6,3 70-6,6
70-6 70-7,1 70-5,1 70-7, 4 75-4,5 70-6,4
70-7,5 70-8,6 70-7,4 70-6,8 70-6,9 70-6,9
70-6,5 70-6,4 70-4,8 75-4,3 70-7,1 70-7,6
75-4,6 70-9,1 70-8,4 70-7 70-8,1 70-6,7
65-7,3 70-6,3 75-3,4 70-6,6 70-5 65-11
65-8,5 65-7,8 70-7,5 65-10,8 70-6,5 65-7,2
70-5,8 80-3,8 70-5,4 80-4,3 80-4 75-6
65-3,3 65--12,2 70-6,1 70-5,8 75-5,6 70-5,5
70-6,6 70-5,2 65-6,7 70-6,4 75-4,6 70-6,8
70-5,7 70-6,7 70-7 70-4,6 70-6,5 70-6,2
70-6,9 70-6,3 70-6,7 70-7,4 70-5,2 70-6,1
70-5,7 70-8 70-6,6 70-4,8 70-6,7 70-6,3
70-7,4 70-4,9 70-8,6 65-8,2 70-7 70-6
65-8,1 70-7,8 75-4,4 70-6,6 75-5,9 75-6
70-6,8 70-6,9 70-7,2 70-7 70-6,7 75-3,7
70-7,4 70-6,1 75-7,1 70-6,2 75-5,2 70-6,6
70-5,2 70-7,1
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
10 Colocar pack en palet, colocando en 65-4,4 65-10,9 65-5,1 65-4,9 65-4 65-12,6
posicidén adecuada 60-7,4 55-12,9 65-9,5 70-3,7 65-5,9 65-5,7
65—-4,4 60-12 70-3,2 65-2,1 70-4,9 70-6,6
70-12,5 65-8,1 65-7,3 65-7 70-4,2 70-9,8
60-7,4 65-5,7 60-6,5 65-8,4 65-8,6 70-11,5
65-9,9 70-5,7 65-9,5 70-6,9 65-3,8 65-10,4
65-5,2 65-5,9 65-9,5 65-13,5 65-5 70-13,4
65-10,2 65-8,3 65-6,2 65-9,7 60-8,3 65-8,9
65-12,1 70-11,1 65-5,8 70-5,8 65-7,5 65-7,3
65-5,2 70-4,5 70-9,2 70-6,8 65-5,6 70-6,3
70-5,7 70-9,9 70-7 65-4,3 65-7 65-6,5
70-9,1 70-8,3 60-11,9 65-6 70-6,8 70-4,5
70-6,6 75-6,6 70-8, 6 65-6,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
11 Colocar plancha carton (1200x800) sobre65-4,4 65-3,6 65-6,5 70-6,3 65-6 65-4
packs en pallet y grapar con grapadora 65-5,9 65-5,9 50-12 65-4,5 65-4,9 65-4,4
neumdtica 65-6,6 65-8,7 65-5,6 70-3,7 70-3,9 65-3,9
70-4 70-5,2 70-3,3 65-2,6 65-5,4 70-3,4
65-5,9 65-4,9 70-2,8 70-2,5 65-6,7 70-2,6
70-2,5 65-5,8 60-18,9 65-16,3 65-15,2 65-14,7
60-16,3 65-15,8 60-18,8 60-17,2 60-18,8 70-9
70--4,7 60-18,9 65-14,4 60-16,5 65-15,4 60-11,4
60--4,3 60-17,5 65-13,1 65-15,8 65-13,1 65-14,4
65-19,1 70-12,6 70-7,1 70--5,2 65-14,2 75-9,6
70-11,6 70-13,7 65-7,4 65--7,8 70-11,7 65-15,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
12 Encintar palet con cinta azul 65-29,3 65-30,3 65-29 60-35,3 75-19,4 70-27,7
70-26 70-25,2 70-21,1 70-20,4
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
13 Marcar con rotulador en caja la salida 65-30,6 70-18,5 70--7,3 65-29,4 70-25,1 65-31
del inodoro 65-26,3 70-29 70-28,5 70-21,4 70-23,4 65-35,5
65-31,9
El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T
14 Colocar etiqueta en caja con 60-51 60-51,3 60-44,3 60-50,8 50-61,4 60-53,6
referencia del pack 75-35,6 60-50,7 65-43 60-50,8 60-49,5 65-44,7
80-32,8 80-30,7 60-44,3 75-35,4 75-35,1
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
15 Proveerse de acondicionador superior 60-7,1 65-5,4 60-7,3 65-6,9 60-8,1 65-8,4
de tanque y colocar sobre pieza 65-7,5 70-5,9 65-8,5 65-6,3 70-5,2 70-6,4
60--4,8 70-7,2 70-6,9 70-6,4 65-5,8 65-7,1
70-7,6 70-5,6 65-7,5 70-5,7 65-7,4 60-9,1
70-4,9 65-7 70-5,2 65-7,4 70-5,9 65-6,8
65-6,4 65-8,1 65-7,4 55-15 65-6 65-7
65-7,2 70-4,6 65-6,3 60-11,2 65-8,9 60-13,1
70-7,8 65-6,2 65-8,7 70-5,2 65--2,6 65-6,6
65-8,2 70-6,9 70-5,5 70-6,3 70-5,3 70-4,5
65-6,4 70-8,9 70-4,5 70-5 65-6,5 65-9,3
70-7 70-5,2 65-6 65-7,2 65-7,6 65-7,7
65-6,2 70-4,8 70-4,7 65-6,9 70-3,6 65-11,6
65-15,1 70-6,1 70-5,4 70-4,6 70-4 65-5,9
70-5,9 65-4,8 70-6,5 75-6 70-5,1 65-9,8
70-5,2 70-6,1 65-10,5 75-4,8 65-7,4 65-6,5
70-4,6 70-5 70-7,6 65-10 65-10,6 65-9,7
70-5,7 75-5,2 70-5,3 65-6,1 75-4,7 70-6,7
70-5,3 70-4,7 75-4 70-3,8 70-4,9 70-4,9
70-5,8 70-4,7 65-7,4 70-6,4 70-6,8 70-7,4
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-5,4 70-4,5 70-6,3 70-6,1 70-4,8 70-6,8
70-5,4 70-5,4 70-5,8 75-5,5 70-4,6 70-4,7
70-5,5 70-6
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
16 Proveerse de inodoro de pallet trasero 70-8,7 65-10,9 70-9,1 75-8,5 75-10, 6 70-11,1
y meter en caja 70-9,6 70-11,1 65-9,5 70-9,7 65-11,8 70-11,1
70-9,5 70-10,5 75-7,9 70-10,7 70-8, 6 70-10,9
70-10,5 75-7,2 75-8,3 75-7,5 70-9,5 70-9,7
70-9,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
17 Proveerse de plancha de cartdén 795x395 65-4,4 65-3 70-2,6 70-2,3 70-3 70-3,2
y colocar sobre pack 70-2,7 70-1,5 70-1,7 70-2,8 70-2 70-2,1
70-2,7 70-2,7 70-2,4 70-2,8 70-2,3 70-2,1
70-2,3 70-1,8 65-2,7 70-2,3 70-1,9 70-1,9
70-2,3 65-3,7 70-3,5 70-3,1 70-3,8 65-4,1
70-3,1 65-2,2 70-2,8 65-4,4 65-5,7 60-4,9
65-2,7 70-2,1 70-3,7 70-1,9 70-3,5 70-2,2
70-3,9 65-3,3 70-3,1 65-4,9 70-3,1 70-3,7
70-2,2 70-3,3 70-2,5 70-3,2 70-2,2 70-1,9
70-3,3 65-4,3 70-2,6 65-4,3 70-3,1 70-3
70-3,5 65-4,3 65-4,2 70-2,5 70-3,9 65-4,4
65-5,4 65-5,5 65-5,1 70-3,4 65-5,7 65-4
70-5 70-5,6 75-4,8 70-4,9 70-5 70-4,7
65-6,3 70-3,9 65-4 65-7,5 70-4,2 70-3,7
65-7 65-4,8 70-4,6 70-3,9 65-5,9 65-5,1
70-5,3 70-4,9 70-3,6 70-6,3 75-3,2 70-5,5
70-6,1 65-7,8 70-5 70-5,9 70-5,1 70-5,5
70-5 65-5 65-5,5 70-4,6 70-5,1 65-5,7
70-6,2 70-8, 6 70-5,9 65-4,5 70-5 65-4,9
70-5,7 70-3,8 70-3,1 70-6,1 65-6,9 65-3,7
65-8,1 65-4 65-5,5 65-4 65-4,2 60-4,6
70-4,8 65-5,2 65-6,5 70-4,6 70-5,8 70-5,6
70-3,7 70-4,3 65-5,5 65-4,4 75-3,1 75-4,1
65-7,4 70-5,4 70-5,8 70-4,3 70-5,3 65-6
70-3,8 70-5,2 65-6,1 70-4,8 70-3,3 70-3,4
70-4,3 70-4,6 70-3,9 65-6,2 70-4,7 70-4,8
70-5 65-5,8 70-4,9 65-5,2 70-4 70-6,1
70-3,2 65-3,2 70-3,7 70-4,5 65-4,6 75-3,8
70-6,2 65-5,9 75-2,7 70-4,2 70-4,4 70-4,2
70-4,6 75-2,5 70-4,2 65-7,5 70-5,2 65-4,6
75-3,1 70-3,9 75-4,3 70-4,2 70-4,6 65-5,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
18 Trasladar y colocar caja vacia para 70-4,9 65-6,2 70-6,9 60-10,9 65-6,3 60-14,8
ser montada 65-8,7 65-7,4 70-4,9 65-10,4 65-8,3 60-10,4
65-8,9
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
19 Espera para ayudar al compafiero 60-2,2 60-8,6 60-5,7 60-3 60-3,4 60-3,9
60-5,1 60-22,2 60-11,1 60-7,3 60-24 60-4,1
60-4,4 60-16,5 60-5,7 60-6,6 60-19 60-5,7
60-5,4 60-5,6 60-30,3 60-13,5 60-6 60-5,9
60-6,1 60-6,1 60-11
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
20 Trasladarse a ayudar a compafiero o 65-5,1 70-4,6 65-3,5 70-3,3 70-4,1 60-5,1
regresar 65-4,8 65-3,6 70-4,7 65-7 65-5,7 70-4,1
65-6,5 65-5 65-4,9 70-3,8 55-8 70-6,2
70-3,5 65-3,4 65-4,5 65-4,1 65-3,5 70-3,5
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
70-4,5 65-3,7 60-9,5 70-3,2 70-4,6 70-3,4
65-4,7 70-4,6 70-5,1 60-4,5 65-5 65-4,9
65-4,9 65-6,9 65-5,3 65-5,8 65-5,9 65-5
70-4 65-6 65-5,1 65-6,1 65-4,5 60-14,8
65-5,3 60-8,4 65-4,9 65-5,8 70-2,4 65-4,2
65-4,3 65-4,1 65-3,7 65-4,3 65-7 65-2,8
65-5,1 65-4,4 65-4 65-5,2 65-4,6 65-5,5
60-5,3 65-6 65-5,7 65-6,3 65-6 65-5,3
65-4,2 70-4,5 70-3,3 70-3,3 65-4,2 65-4,1
70-4,4 65-4,5 65-4,8 65-4,7 70-4,1 65-5,5
70-5,2 65-5,2 65-3,1 65-6,3 65-4,7 65-5
65-4,7 65-3,8 65-4,5 65-7,2 60-5,2 65-4,2
60-5,8 65-5,6 65-5,1 65-3,9 65-6,5 70-4
65-5,2 65-5,4 65-4,6 65-5,6 65-6,2 65-5,1
65-4,8 70-5,4 70-5,1 65-2,5 70-5 70-4,4
70-4,4 65-4,2 70-3,9 70-4,2 65-3,4 65-6,2
65-4 65-6,4 65-4,3 65-5,1 65-4,2 65-4,6
65-3,5 65-6,2 65-4,8 65-4,7 70-4,4 65-3,2
65-4,1 70-4 65-3,9 70-4,8 70-3,8 70-5,6
65-3,9 70-3,5 70-4,1 70-5,2 70-4 70-5,2
70-3,3 70-5,4

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

21 Coger pack y colocar en palet (con 70-6,5 70-6,6 70-6,4 70-5,1 65-6,2 65-5,9

ayuda) 70-7,2 70-7,2 70-6,7 70-6,3 70-5,3 70-7,1

70-7,5 70-8 70-5,7 70-6,3 70-5 70-4,9
65-10,9 70-7,5 70-5 70-7,1 70-5,5 70-8,1
65-8,7 70-6,6 70-5,2 70-5,1 60-7,9 70-4,3
65-10,4 70-6,6 70-6,7 70-3,8 70-5 70-4,9
70-5,9 70-7,8 70-5,7 70-5,8 70-4,8 70-4,1
70-6,7 70-6,6 70-5,6 70-7,2 70-5,3 70-6,2
70-4,4 70-6,7 70-5,4 70-6 70-3,7 70-4,8
70-6,7 70-6,6 70-4,7 65-7,9 70-7,2 70-7,1
70-4,5 70-6 70-3,8 70-5,7 65-8, 6 70-6,8
70-7,6 70-7,6 70-5,9 70-6,7 65-5,8 70-6,1
65-8,2 70-5,9 70-8,4 70-4,8 70-5 70-6,7
70-6,9 65-5,8 70-8,8 65-8,1 70-5,8 65-5,7
70-4,7 70-5,4 70-8, 6 70-7,5 70-5,2 70-5,9
65-5,9 65-8,3 70-8,9 70-5 70-5,9 60-7,8
65-10,7 70-7,3 70-5,1 70-7,7 70-4,6 70-6,3
70-5,8 70-6,3 70-5,7 70-6,7 70-4,1 70-3,9
70-7,1 70-6,8 70-7 70-7,8 70-5,5 70-5,6
70-8,2 70-4,6 70-5,2 70-2,7 70-5,1 65-8,2
70-6,7 70-7,1 70-9,4 70-4,4 70-5,8 70-7,7
70-7,9 70-5,7 70-6,9 70-5,5 70-5,9 70-6
70-5,4 70-6 70-4,9 70-5,1 65-8, 6 70-6
70-4,9 70-7,3 70-5,9 70-7,7 70-5,7 70-7,3
70-4 70-7,5 70-4,7 70-5,2 70-9,1 70-6,2
70-6,4 70-6,7 70-5,1 70-8,4 70-6,8 70-6,4
70-6,4 70-9,1 70-4,9 70-7,7 60-10,5 70-8,6
70-6,5 70-4,7 70-6,1 70-6,6 70-6,2 70-5,2
70-5,4 65-6,4 65-9,8 65-11 70-7,8 70-9,5
70-6,3 70-6,2 70-8, 6 70-6 70-6,8 70-9,1
70-6,3 70-4,2 70-4,7 70-8, 6 70-8,1 70-5,9
70-6,6 70-6,6 70-6,5

El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T

23 Proveerse de palet de inodoros (40 60-63 60-62,2 60-98,9 60-56,7 60-61,4 60-63,4

piezas/pallet) 60-97,7 60-58,7
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
24 Empezar pallet de inodoros 65-19,2 70-16,2 65-22 60-14,2 60-21,2 65-13,2
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El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
25 Quitar solapas del separador de carton 75-7,8 70-15,5 70-13,3 70-14,2 70-10 65-10,4
y dejar en caja 70-17 65-14,8 75-14,9 65-14,7 65-13 70-13,6
75-9,7 65-17,2 65-15,7 70-13,1 70-11,9 75-16,6
65-14,3 70-12 75-10,4 75-12,9 70-12,8
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
26 Quitar separador de cartén del pallet 65-18,5 65-17,4 65-16,1 70-14,3 70-17,6 65-18,9
inodoros y dejar en stock 65-16 65-17,3 65-19,4 65-17,4 65-17,2 60-21,5
65-24 65-17,6 65-15,5 65-10,1 65--7,4 65-16
65-17 70-9,6 70--10,2 70-16,8 70-13,2 70-13
70-11,2 70-11,2 70-10,4
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
27 Apartar pallet vacio de inodoros 65-18,1 60-21,2 60-19,3 60-31,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
28 Proveerse de pallet de tanques (48 60-46,5 60--3,2 60-51,3 60--14,5 60-57,4 60-50,5
piezas/pallet) 60-51,7 60-52,7 60-57,4 60-61,4
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
29 Empezar pallet de tanques 65-25,3 65-12,5 65-16,5 65-20,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
30 Quitar protectores de tanques 60-10,1 65-7,2 70-7,7 60-12,4 70-7,1 65-4,2
70-4,8 65-8,7 70-5,2 70-5,9 60-8,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
31 Apartar listones de madera y dejar en 65-14,5 70-12 75-7 60-23,8 70-15,3
stock
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
32 Apartar rejilla de madera y llevar al 65-27,5 70-17,8 70-20,2 70-22,2 60-29,6 65-21,6
stock 65-21,3 70-24,2 65-27,4 65-23,5 65-30,2 65-27,5
65-24,5 65-19,8 70-21,3
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
33 Apartar pallet vacio de tanques y 70-7,3 65--5,7

colocar en zona montaje de pack

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

34 Llevar palet lleno a zona expediciones 60-65,3 60-75 60-70,9 60-72,2 60-12,3 60--44,5
60-52,4 60-75,6 60-56 60--7,4 60-64,3 60-15,8
60--52 60-64,6 60-12,4 60--42,5 60-73,3 60-49,7
60-64,4 60--3,9 60-62,2 60--5,5 60-62,5 60-62,7

El. Descripcidén A-T A-T A-T A-T A-T A-T

36 Proveerse de caja de asientos (7 65-12,7 65-10,8 70-11,8 70-10, 2 70-9,8 65-13,8

ud/caja) 70-12,2 70-6 65-12,1 65-14,2 70-12,5 70-13,5

70-15,7 70-11,1 65-12,8 65-11,7 65-14,1 70-7,3
60-21,5 65-19,1 70-14,9 65-13,3 70-14 75-10,2
75-14,1 75-10,8 70-10,2 70-12 70-12,7

El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T

37 Abrir caja de asientos 60-7,6 65-6,3 60-12,5 65-8 65-5,5 65-6,6
65-6,7 70-7,4 65-8,1 65-10 65-4,8 75-3,1
65-4,5 70-6,3 65-4,1 65-3,8 65-7,3 65-9,4
70-5,4 70-4,9 65-4,8 65-6,3 75-4 70-3,7
70-6,5 70-6,3 70-6,3
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El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
38 Desmontar caja de asientos y llevar a 65-15,9 70-16,1 70-14,7 65-21,1 65-11,5 70-14
stock 65-10,3 65-15,1 65-18,4 60-8, 6 65-10,8 70-9,3
60-10,9 60-8, 6 70-10,5 65-9,8 65-7,7 65-5,8
65-7,6 70-8,5 65-9 65-8,8 65-8,5 70-8,8
65-10,9 65-7,5 71-8,8
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
41 Proveerse de cajas para armar 60-14,3 65-14,7 65-15,5 60-20,3 70-16,5 65-14,2
65-21 65-24,8 65-25 65-22,4 60-14,3 65-22
65-23,3 65-18,5 70-16,7
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
42 Proveerse de planchas de cartén 70-17,6 70-21,7 70-14 65-21,1 60-20,9 65-18,6
refuerzo caja (795x395) 65-15,6 65-14,1 70-18,4 70-25,6 70-31,3
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
43 Proveerse de acondicionadores 65-9,5 65-19,6 70-16,4 65-19 65-14,1 65-10,3
inferiores de tanque 65-12,1 65-13,5 65-35,9 70-30,9
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
44 Proveerse de protectores superiores 65-18,6 65-13,5
tanque (caperuza)
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
45 Proveerse de cinta azul 60-34 75-20,1
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
46 Proveerse de grapas (2400 ud/caja 60-34 75-20,1
pedqueiia)
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
47 Reponer grapas en grapadora neumdtica 60-13,6 65-13,4 60-17,4 65-16,4 55-23,6 65-12,7
65-15,8 65-14,3 65-14,8 65-10,8 70-12,1 70-11,6
70-11,9 65-14,2 65-14,6 65-8 65--5,9 70-7,9
50-21,3 70-7,4 70--3,5 70-11,3 70-11,8 70-10,3
El. Descripcién A-T A-T A-T A-T A-T A-T
48 Montar en carretilla o bajar 60-16,7 60-9 60-7,9 65-10,2 65-9,7 60-10,7
65-14,8 60-11,9 60-12,4 70-7,9 65-5,5 60-10,5
65-10,4 60-6,7 60-6,7 60-12,7 60-7,8 65-9
60-8,8 60-9,2 60-15,1 65-11 65-7 65-7,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
49 Proveerse de material en zona de 60-46,8 60-131,9 60-42,2 60--63,4 60-97,1 60-48,6
expediciones 60-69,2 60--55,1 60-101,2
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
50 Desembalar/Empezar pallet 65-64,4 60-58,9 65-40,4 65-69,9 65--27,1 65-39
60-60,5 70-30,9 60-93,3 65-16,5 70-35,5 60-100
60-45,2 60--62,3 60-69,6
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
53 Proveerse de palets del exterior con 60-375,9
carretilla
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
54 Proveerse de pallet vacio para montar 65-16,6 65-9,3 65-11,7 60-18,5 65-20,7 65-14,7
Times & Methods.. Pag. 10
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El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
60-19,4 60-19,6 60-16,3 60-18,5
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
55 Proveerse de planchas separardora de 60-25,4
filas 1200x800
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
58 Tirar restos de pallet acabado 60-17,1 65—-45,1
(flejes, cartones, etc)
El. Descripcidn A-T A-T A-T A-T A-T A-T
60 Colocar etiqueta CE en inodoro 70-70,6 65-58,4 65-81,9 65-85 60-114,9 70-81,3
50-118,7 60--54,1 65-59,8 60-45,9 60-11,9 60--64,6
60-100, 9 70-27,6 65-37,8 70-26,7 70-33 60-68,2
70-31,5 65-46,4
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 017075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne : 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS

Versién: Descripcién

Fébrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO

Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012

Fecha: 25/04/2012 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:

SYMBOLS DESCRIPTION: E = ELEMENT NUMBER

N = NUMBER OF TIME SAMPLES IN THE ELEMENT
V = VARIATION COEFFICIENT BETWEEN SAMPLES
P = PRECISION OF THE SAMPLES
Q = N2 OF MISSING SAMPLES REQUIRED TO OBTAIN PRECISION OF 5%
E Descripcién N v P (o]
1 Proveerse de caja y armar 197 2,69 % 5,12 & 9,6
2 Grapar caja (7 grapas) con grapadora neumdtica 212 2,73 % 4,59 % Sufi.
3 Colocar plancha de cartén en la parte inferior de la caja 205 2,37 % 5,49 & 42,1
5 Trasladar y colocar caja vacia en palet 191 2,87 % 7,55 % 244,7
6 Armar acondicionador base tanque 221 3,03 % 6,68 $ 173,9
7 Coger tanque con acondicionador y meter en caja (PRIMEO) 222 2,24 % 3,97 % Sufi.
8 Colocar cartédn protector sobre tanque 212 2,04 % 3,49 % Sufi.
9 Proveerse de inodoro y meter en caja (PRIMEO) 148 2,25 % 4,50 & Sufi.
90 Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja (PRIMEO) 25 1,21 % 2,57 % Sufi.
10 Meter dentro del inodoro, bolsa de tornillos y hoja de instrucciones 147 1,67 % 3,90 & Sufi.
11 Coger asiento inodoro y meter en caja (PRIMEO) 147 1,47 % 3,36 % Sufi.
12 Colocar plancha de cartén en la parte superior de la caja 230 1,43 % 2,72 % Sufi.
13 Cerrar caja y grapar (5 grapas) con grapadora manual 231 2,80 % 4,10 % Sufi.
144 Colocar plancha carton (1200x800) sobre packs en pallet y grapar con 62 5,75 % 39,36 $ +10000
grapadora neumdtica
14 Encintar palet con cinta azul 41 8,25 % 29,47 % +10000
15 Remontar palets con carretilla 23 9,78 % 28,61 & 730,1
16 Llevar palets acabados a stock con carretilla VUELVE DE VACIO 23 19,20 & 93,49 $ +10000
166 Llevar palet lleno a zona expediciones VUELVE CON PALLET 18 7,34 % 19,59 & 258,4
17 situar caja en palet (PRIMEO) 135 3,81 % 15,06 $ +10000
19 Proveerse de palet de inodoros SALE DE VACIO 8 16,64 % 91,42 $ +10000
20 Quitar cello de la 12 fila de tanques 9 6,37 % 56,51 % +10000
21 Colocar etiqueta CE en inodoro 18 32,00 $ 340,56 $ +10000
202 Quitar cello de la 12 fila de inodoros 9 6,37 % 56,51 % +10000
222 Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) SALE CON PALLET 8 5,34 % 18,07 % 96,4
85 Quitar protectores de tanques 11 2,12 % 16,92 & 115,0
23 Apartar separadores de cartén al stock 23 10,23 % 113,53 % +10000
24 Sacar cartones de los separadores y dejar en caja 32 7,17 % 29,90 % +10000
25 Apartar rejilla de madera al stock 21 6,10 % 46,17 % +10000
58 Apartar listones de madera y dejar en stock 5 4,92 % 67,50 % 906,2
26 Apartar palet vacio tanques 16 18,34 % 288,34 % +10000
266 Apartar palet vacio inodoros 16 18,34 % 288,34 % +10000
27 Proveerse de caja de asientos 32 3,10 & 17,58 $ 363,4
28 Abrir caja de asientos 38 2,78 % 13,76 $ 249,8
29 Desarmar caja vacia y apartar 32 3,57 % 13,93 $ 216,3
30 Proveerse de cajas para embalar 18 8,98 % 69,73 % +10000
31 Proveerse de planchas de cartén 17 7,58 % 67,60 $ +10000
311 Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800 1 0,00 % 0,00 & P.t.
33 Proveerse de acondicionadores base tanque 10 7,63 % 71,02 % 410000
34 Proveerse de cartones protector tanque 4 5,48 % 61,81 $ 607,3
35 Proveerse de de caja de bolsas de tornillos 0 0,00 & 61,81 $ 607,3
36 Abrir caja de bolsas de tornillos 1 0,00 % 0,00 $ P.t.
37 Proveerse de instrucciones 1 0,00 % 0,00 & P.t.
38 Proveerse de palet vacio 39 6,65 % 37,33 $ 410000
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E Descripcidn N v P (o]

42 Reponer grapas en grapadora de mano 21 5,91 % 32,61 & 872,2

50 Montar en carretilla o bajar 16 1,62 & 14,41 & 117,0

52 Desembalar y abrir palet 9 39,90 % 656,22 % +10000
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa : 017075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash

Versién: Descripcién : 2 PERSONAS

Fébrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA

Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13

Fecha: 10/7/13 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:

SYMBOLS DESCRIPTION: E = ELEMENT NUMBER

N = NUMBER OF TIME SAMPLES IN THE ELEMENT

V = VARIATION COEFFICIENT BETWEEN SAMPLES

P = PRECISION OF THE SAMPLES

Q = N2 OF MISSING SAMPLES REQUIRED TO OBTAIN PRECISION OF
E Descripcidn N v
1 Proveerse de caja y armar 183 2,28
2 Proveerse de grapadora neumdtica y grapar base caja 182 1,33
3 Colocar plancha de cartdédn 795x395 185 1,18
4 Colocar caja en situacidén encajado 191 1,41
5 Proveerse y armar acondicionador base tanque 183 2,23
6 Coger tanque con acondicionador y meter en caja 181 1,41
7 Proveerse de inodoro y meter en caja 161 1,57
8 Proveerse de asiento y bolsa de tornillos y meter en caja 187 1,54
9 Cerrar solapas de caja y grapar 187 2,26
10 Colocar pack en palet, colocando en posicién adecuada 75 2,88
11 Colocar plancha carton (1200x800) sobre packs en pallet y grapar con 62 5,75

grapadora neumdtica

12 Encintar palet con cinta azul 10 3,82
13 Marcar con rotulador en caja la salida del inodoro 12 3,53
14 Colocar etiqueta en caja con referencia del pack 17 3,64
15 Proveerse de acondicionador superior de tanque y colocar sobre pieza 126 1,95
16 Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja 25 1,21
17 Proveerse de plancha de cartén 795x395 y colocar sobre pack 186 1,53
18 Trasladar y colocar caja vacia para ser montada 13 2,45
19 Espera para ayudar al compafiero 27 7,04
21 Coger pack y colocar en palet (con ayuda) 189 1,64
23 Proveerse de palet de inodoros (40 piezas/pallet) 8 16,33
24 Empezar pallet de inodoros 6 3,57
25 Quitar solapas del separador de carton y dejar en caja 23 2,70
26 Quitar separador de cartén del pallet inodoros y dejar en stock 25 3,06
27 Apartar pallet vacio de inodoros 4 5,02
28 Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) 8 5,34
29 Empezar pallet de tanques 4 5,12
30 Quitar protectores de tanques 11 2,12
31 Apartar listones de madera y dejar en stock 5 4,92
32 Apartar rejilla de madera y llevar al stock 15 3,42
33 Apartar pallet vacio de tanques y colocar en zona montaje de pack 1 0,00
34 Llevar palet lleno a zona expediciones 18 7,34
36 Proveerse de caja de asientos (7 ud/caja) 29 3,00
37 Abrir caja de asientos 27 2,07
38 Desmontar caja de asientos y llevar a stock 27 4,09
41 Proveerse de cajas para armar 15 4,30
42 Proveerse de planchas de cartén refuerzo caja (795x395) 11 5,98
43 Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque 10 9,42
44 Proveerse de protectores superiores tanque (caperuza) 2 2,76
45 Proveerse de cinta azul 2 4,44
46 Proveerse de grapas (2400 ud/caja pequefia) 2 4,44
47 Reponer grapas en grapadora neumdtica 22 2,54
48 Montar en carretilla o bajar 24 2,81

Times & Methods..
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E Descripcidn N v P (o]

54 Proveerse de pallet vacio para montar 10 3,40 % 21,32 & 171,8

55 Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800 1 0,00 % 0,00 & P.t.

58 Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartones, etc) 1 0,01 & 0,00 $ P.t.

60 Colocar etiqueta CE en inodoro 18 32,00 $ 340,56 $ +10000
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa 017075 Descripcién MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 72731 Descripcién Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién
Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
: . & ht
s 5 O a 8
v E . 2 8 = & 5 SO 5 o O
N D ] o =] 9] & 0 o} . H 0 o =] o A
8§ © & & w £ 2 £ 8B & &5 £ 3 8 % & %
& & B s 2 38 82 £ 2 & B &2 2 8 & & 8
Ele. Descripcidn
1 Proveerse de caja y 6 1 3 10 1,11
armar
2 Grapar caja (7 grapas) I2 6 2 3 19 1,12
con grapadora neumdtica
3 Colocar plancha de 7 1 3 11 1,11
cartén en la parte
inferior de la caja
5 Trasladar y colocar 6 1 3 10 1,11
caja vacia en palet
6 Armar acondicionador 5 1 3 9 1,11
base tanque
7 Coger tanque con I10 9 1 3 46 1,22
acondicionador y meter
en caja (PRIMEO)
8 Colocar cartén Il 5 1 3 9 1,11
protector sobre tanque
9 Proveerse de inodoro y I14.6 9 1 3 58 1,28
meter en caja (PRIMEO)
920 Proveerse de inodoro de I14.6 9 1 3 58 1,28
pallet trasero y meter
en caja (PRIMEO)
10 Meter dentro del Il 5 1 3 9 1,11
inodoro, bolsa de
tornillos y hoja de
instrucciones
11 Coger asiento inodoro y I1.60 6 1 3 16 1,12
meter en caja (PRIMEO)
12 Colocar plancha de 5 1 3 9 1,11
cartén en la parte
superior de la caja
13 Cerrar caja y grapar (5 I2 6 2 3 19 1,12
grapas) con grapadora
manual
144 Colocar plancha carton I2 6 1 3 18 1,12
(1200x800) sobre packs
en pallet y grapar con
grapadora neumatica
14 Encintar palet con I1 6 1 3 10 1,11
cinta azul
17 situar caja en palet I5.6 6 1 3 32 1,16
(PRIMEO)
20 Quitar cello de 1la 12 Il 6 1 3 10 1,11
fila de tanques
21 Colocar etiqueta CE en Il 8 1 1 3 13 1,11

inodoro

Times & Methods..
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731 . . Un%dades Segundos Escalg 60/80
.88 S E 0 a 8
s = . 2 &8 = & 3 g 3 5 o o
N D I o 3 9) £ 0 o . i 0 o = o -
5 5 4 & % &2 £ 8 2 %2 8 35 %8 0%
& g g ¢ &2 8 &§ & 2 & B &2 & & & & S
Ele. Descripcién
202 Quitar cello de 1la 12 Il 6 1 3 10 1,11
fila de inodoros
85 Quitar protectores de Il 6 1 3 10 1,11
tanques
86 Retirar caperuza de los 6 1 3 10 1,11
inodoros (12 fila)
23 Apartar separadores de 6 1 3 10 1,11
cartén al stock
24 Sacar cartones de 1los 6 1 3 10 1,11
separadores y dejar en
caja
25 Apartar rejilla de I3.20 6 1 3 25 1,14
madera al stock
58 Apartar listones de I2,5 6 1 3 21 1,13
madera y dejar en stock
26 Apartar palet vacio I18.9 6 1 3 64 1,32
tanques
266 Apartar palet vacio I18.9 6 1 3 64 1,32
inodoros
27 Proveerse de <caja de I9.6 7 1 3 44 1,21
asientos
28 Abrir caja de asientos Il 6 1 3 10 1,11
29 Desarmar caja vacia y Il 6 1 3 10 1,11
apartar
30 Proveerse de cajas para I8 7 1 3 39 1,18
embalar
31 Proveerse de planchas I2 6 1 3 18 1,12
de cartén
311 Proveerse de planchas I3.2 6 1 3 25 1,14
separardora de filas
1200x800
33 Proveerse de I2 6 1 3 18 1,12
acondicionadores base
tanque
34 Proveerse de cartones I2 6 1 3 18 1,12
protector tanque
35 Proveerse de de caja de I4 6 1 3 27 1,14
bolsas de tornillos
36 Abrir caja de bolsas de Il 6 1 3 10 1,11
tornillos
37 Proveerse de I1 6 1 3 10 1,11
instrucciones
38 Proveerse de palet I18.9 7 1 3 65 1,33
vacio
39 Proveerse de caja de 6 1 3 10 1,11
grapas
42 Reponer grapas en 6 1 1 3 11 1,11
grapadora de mano
50 Montar en carretilla o 7 1 3 11 1,11
bajar
52 Desembalar y abrir I2 6 1 3 18 1,12

palet

Times & Methods..
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa 017075 Descripcién MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 00117 Descripcién Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: Descripcién 2 PERSONAS
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
: . & ht
s 5 O a 8
v E . 2 8 = & 5 SO 5 o O
N D ] o =] 9] & 0 o} . H 0 o =] o A
8§ © & & w £ 2 £ 8B & &5 £ 3 8 % & %
& & B s 2 38 82 £ 2 & B &2 2 8 & & 8
Ele. Descripcidn
1 Proveerse de caja y I1 6 1 3 10 1,11
armar
2 Proveerse de grapadora I2 6 2 3 19 1,12
neumdtica y grapar base
caja
3 Colocar plancha de I1 7 1 3 11 1,11
cartén 795x395
4 Colocar caja en I1 6 1 3 10 1,11
situacién encajado
5 Proveerse y armar I1 5 1 3 9 1,11
acondicionador base
tanque
6 Coger tanque con I10 9 1 3 46 1,22
acondicionador y meter
en caja
7 Proveerse de inodoro y I14.6 9 1 3 58 1,28
meter en caja
8 Proveerse de asiento y I1.6 6 1 3 16 1,12
bolsa de tornillos y
meter en caja
9 Cerrar solapas de caja I2 6 2 3 19 1,12
y grapar
10 Colocar pack en palet, Il1l1l,2 8 1 3 49 1,23
colocando en posicién
adecuada
11 Colocar plancha carton I2 6 1 3 18 1,12
(1200x800) sobre packs
en pallet y grapar con
grapadora neumatica
12 Encintar palet con I1 6 1 3 10 1,11
cinta azul
13 Marcar con rotulador en Il 7 1 3 11 1,11
caja la salida del
inodoro
14 Colocar etiqueta en I1 7 1 3 11 1,11
caja con referencia del
pack
15 Proveerse de Il 5 1 3 9 1,11
acondicionador superior
de tanque y colocar
sobre pieza
16 Proveerse de inodoro de Ill 9 1 3 48 1,23
pallet trasero y meter
en caja
17 Proveerse de plancha de Il 5 1 3 9 1,11

Times & Methods..
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 . . Un%dades : Segundos Escalg 60/80
© < £ = o
. I i — =] 8} ) 0
< o Y D =z © o < < -
© o . > © =] O ja} ~ — [a)] 0 6]
N =) @ 9] o] o & 0 o . H 0 o 5 o A
Y & v Y D 0 o A o B o > — © D
9] »n Q Q 0 I Z > H £ =z £ A ) 3 c 9]
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Ele. Descripcién

cartén 795x395 y
colocar sobre pack

18 Trasladar y colocar I1 6 1 3 10 1,11
caja vacia para ser

montada

21 Coger pack y colocar en I1l3 9 1 3 53 1,26
palet (con ayuda)

24 Empezar pallet de I1 6 1 3 10 1,11
inodoros

25 Quitar solapas del Il 6 1 3 10 1,11

separador de carton y
dejar en caja
26 Quitar separador de Il 6 1 3 10 1,11
cartén del pallet
inodoros y dejar en

stock

29 Empezar pallet de I1 6 1 3 10 1,11
tanques

30 Quitar protectores de Il 6 1 3 10 1,11
tanques

31 Apartar listones de I2,5 6 1 3 21 1,13
madera y dejar en stock

32 Apartar rejilla de 13,2 6 1 3 25 1,14
madera y llevar al
stock

33 Apartar pallet vacio de I7,6 7 1 3 39 1,18

tanques y colocar en
zona montaje de pack

36 Proveerse de caja de I9.6 7 1 3 44 1,21
asientos (7 ud/caja)

37 Abrir caja de asientos Il 6 1 3 10 1,11

38 Desmontar caja de I1 6 1 3 10 1,11
asientos y llevar a
stock

41 Proveerse de cajas para I9.6 7 1 3 44 1,21
armar

42 Proveerse de planchas deI2.4 6 1 3 21 1,13
cartén refuerzo caja
(795x%395)

43 Proveerse de I1.6 6 1 3 16 1,12
acondicionadores

inferiores de tanque

44 Proveerse de I1.6 6 1 3 16 1,12
protectores superiores
tanque (caperuza)

45 Proveerse de cinta azul Il 6 1 3 10 1,11

46 Proveerse de grapas I2 6 1 3 18 1,12
(2400 ud/caja pequeiia)

47 Reponer grapas en Il 6 1 1 3 11 1,11
grapadora neumdtica

48 Montar en carretilla o Il 5 1 3 9 1,11
bajar

55 Proveerse de planchas I3.2 6 1 3 25 1,14
separardora de filas
1200x800

Times & Methods.. Pag. 2



Roca Coeficientes de Fatiga 02:01-2014

Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 . . Un%dades : Segundos Escalg 60/80
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Ele. Descripcién
58 Tirar restos de pallet Il 6 1 3 10 1,11

acabado (flejes,
cartones, etc)

60 Colocar etiqueta CE en Il 8 1 1 3 13 1,11
inodoro
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Roca Listado Piezas 0012014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién :
Fébrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
cédigo 72730 72812 AYUDA
Descripcién PACK PRIMEO PACK SEDUCTA AYUDA AL PACK
Fecha 25/04/2012 25/04/2012 SEDUCTA
Versién (2 PERSONAS) 25/04/2012

Desc.Versién
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

100 PROCESO ENCAJADO
1 Proveerse de caja y armar 1/1 0,186 | 1/1 0,186
2 Grapar caja (7 grapas) con 1/1 0,208 | 1/1 0,208
grapadora neumdtica
3 Colocar plancha de cartén eq 1/1 0,132 \1/1 0,132
la parte inferior de la caja
4 Colocar 2 acondicionadore# ‘ ‘
refuerzo caja (asas) (PRIMEO)
444 Colocar 2 acondicionadores‘4444444444444447 ‘l/l 0,306
refuerzo caja (asas) (SEDUCTA)
5 Trasladar y colocar caja vaci% 1/1 0,146‘ 1/1 0,146‘
en palet
6 Armar  acondicionador base 1/1 0,171 | 1/1 0,171
tanque
7 Coger tanque con ‘1/1 0,172 ‘
acondicionador y meter en caja
(PRIMEO)
77 Coger tanque con ‘444444444444444— ‘1/1 0,173
acondicionador y meter en caja
(SEDUCTA)
8 Colocar cartén protector sobre‘l/l 0,151 ‘l/l 0,151
tanque
9 Proveerse de inodoro y mete# 20/24 0,165‘ ‘
en caja (PRIMEO)
90 Proveerse de inodoro de pallet‘4/24 0,040 ‘
trasero y meter en caja
(PRIMEO)
10 Meter dentro del inodoro,| 1/1 0,110 | 1/1 0,110
bolsa de tornillos y hoja de
instrucciones
11 Coger asiento inodoro y mete# 1/1 0,099‘ ‘
en caja (PRIMEO)
929 Proveerse de inodoro y meteﬁ - ‘l/l 0,223 ‘l/l 0,223
en caja (SEDUCTA)
111 Coger asiento inodoro y mete# - ‘1/1 0,132
en caja (SEDUCTA)
12 Colocar plancha de cartén eq 1/1 0,092 \1/1 0,092
la parte superior de la caja
13 Cerrar caja y grapar (5‘1/1 0,235 ‘1/1 0,235
grapas) con grapadora manual
144 Colocar plancha cartoq 3/12 0,062 \3/12 0,062
(1200x800) sobre packs en
pallet y grapar con grapadora
neumdtica
14 Encintar palet con cinta azul | 1/6 0,111 | 1/6 0,111
15 Remontar palets con carretilla 1/12 0,129 | 1/12 0,129
16 Llevar palets acabados a stock 3/48 0,114 | 1/24 0,076
con carretilla VUELVE DE VACIO
166 Llevar palet lleno a zonal 1/48 0,030 | 1/24 0,060
expediciones VUELVE CON PALLET
17 situar caja en palet (PRIMEO)| 1/1 0,160
177 situar caja en paletf — 1/1 0,163
(SEDUCTA)
18 Trasladarse a ayudar o‘ ‘ ‘2/1 0,162
regresar (SEDUCTA)
200 INODOROS Y TANQUES ‘ ‘ ‘

Times & Methods.. Pag. 1
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Roca 02-01-2014

—— Listado Piezas

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731
cédigo 72730 72812
Descripcién PACK PRIMEO PACK SEDUCTA AYUDA AL PACK
Fecha 25/04/2012 25/04/2012
Versién (2 PERSONAS)
Desc.Versién
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

19 Proveerse de palet de inodoros‘1/40 0,059 ‘1/48 0,049
SALE DE VACIO

199 Proveerse de palet de inodoros‘ ‘1/48 0,032
SALE CON PALLETS

20 Quitar cello de la 12 fila de| 1/48 0,009 | 1/48 0,009
tanques

21 Colocar etiqueta CE en inodoro 1/1 0,093 | 1/1 0,093

202 Quitar cello de la 12 fila de 1/40 0,011 | 1/24 0,018
inodoros

22 Proveerse de palet de tanque# ‘ ‘
SALE DE VACIO

222 Proveerse de pallet de tanques‘l/48 0,026 ‘1/48 0,026
(48 piezas/pallet) SALE CON
PALLET

85 Quitar protectores de tanques | 1/6 0,025 | 1/6 0,025

86 Retirar caperuza de los| 1/40 0,013 | 1/24 0,021
inodoros (12 fila)

23 Apartar separadores de cartéq 4/40 0,036‘ 4/40 0,036‘
al stock

24 Sacar cartones de lo# 4/40 0,056‘ ‘
separadores y dejar en caja

25 Apartar rejilla de madera al‘3/48 0,021 ‘3/48 0,021
stock

58 Apartar listones de madera ﬂ 1/48 0,006 ‘1/48 0,006
dejar en stock

26 Apartar palet vacio tanques 1/48 0,013 | 1/48 0,013

266 Apartar palet vacio inodoros 1/40 0,016 | 1/24 0,027

300 REPONER Y PREPARAR MATERIAL

27 Proveerse de caja de asientos | 1/6 0,033 | 1/6 0,033

28 Abrir caja de asientos 1/6 0,028 | 1/6 0,028

29 Desarmar caja vacia y apartar | 1/6 0,050 | 1/6 0,050

30 Proveerse de cajas para 1/10 0,054 | 1/10 0,054
embalar

31 Proveerse de planchas de‘1/15 0,026 ‘1/15 0,026
cartén

311 Proveerse de planchas‘l/75 0,006 \1/75 0,006
separardora de filas 1200x800

32 Proveerse de acondicionadores‘ ‘1/10 0,034
de refuerzo

33 Proveerse de acondicionadores‘l/ZS 0,019 ‘1/25 0,019
base tanque

34 Proveerse de cartones‘1/25 0,018 ‘1/25 0,018
protector tanque

35 Proveerse de de caja de bolsas‘l/SO 0,000 \1/50 0,000
de tornillos

36 Abrir caja de bolsas de‘1/400 0,001 \1/400 0,001
tornillos

37 Proveerse de instrucciones 1/250 0,001

38 Proveerse de palet vacio 2/12 0,070 | 2/12 0,070

39 Proveerse de caja de grapas 1/340 0,030 | 1/340 0,030

40

41

400 OTRAS OPERACIONES

42 Reponer grapas en grapadora de 1/12 0,036 | 1/12 0,036
mano

43 Desatascar grapadora de mano

44 Hacer nota del material que
falta

45 Limpieza de puesto

46

47 recoger material

500 PROVEERSE DE MATERIAL

50 Montar en carretilla o bajar 2/12 0,014 | 2/12 0,014

51 Proveerse de material en zona
de expediciones

52 Desembalar y abrir palet 1/80 0,019 | 1/80 0,019

53 Apartar palet de inodoros o
tanques del stok de montar

54 colocar palet de tanques o‘
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Listado Piezas 02:01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731

cédigo 72730 72812 AYUDA

Descripcién PACK PRIMEO PACK SEDUCTA AYUDA AL PACK

Fecha 25/04/2012 25/04/2012 SEDUCTA

Versién (2 PERSONAS) 25/04/2012

Desc.Versién

Fecha E.Vigor

Fecha Rev.

inodoros en stock de montar
600 PROVEERSE DE  PALETS DEY

EXTERIOR
55 Proveerse de palets del‘

exterior con carretilla

Total VP.pieza/Preparacidn= 3,300 / 0,000 3,680 / 0,000 0,385 / 0,000

Times & Methods..

Pag. 3



Roca Listado Piezas 0012014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117

Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash

Versién: 001 Descripcién : 2 PERSONAS

Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA

Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13

Fecha: 10/7/13 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel

Observaciones:
cédigo 00117 00120 AYUDA AYUDA
Descripcién PACK OLIVIA PACK SOPHIA AYUDA PACK OLIVIA AYUDA PACK SOPHIA
Fecha 10/7/13 10/7/13 10/7/13 10/7/13
Versién 2 PERSONAS 2 PERSONAS

Desc.Versién
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

1 Proveerse de caja y armar 1/1 0,184 | 1/1 0,184
2 Proveerse de grapadora 1/1 0,147 | 1/1 0,147
neumdtica y grapar base caja
3 Colocar plancha de cartéq 1/1 0,084‘ 1/1 0,084‘ ‘
795x395
4 Colocar caja en situaciéq 1/1 0,086‘ 1/1 0,086‘ ‘
encajado
5 Proveerse y armar ‘ 1/1 0,163‘ 1/1 0,163‘ ‘
acondicionador base tanque
6 Coger tanque con ‘1/1 0,137 ‘1/1 0,137 ‘
acondicionador y meter en caja
7 Proveerse de inodoro y meteq 20/24 0,136 ‘20/24 0,136‘ \
en caja
8 Proveerse de asiento y bols% 1/1 0,126 ‘l/l 0,126‘ ‘
de tornillos y meter en caja
9 Cerrar solapas de caja ﬂ 1/1 0,166 \1/1 0,166‘ \
grapar
10 Colocar pack en palet,| 6/12 0,086 ‘6/12 0,086‘ ‘
colocando en posicidén adecuada
11 Colocar plancha cartoq 3/12 0,062 \3/12 0,062‘ \
(1200x800) sobre packs en
pallet y grapar con grapadora
neumdtica
12 Encintar palet con cinta azul | 1/12 0,046 | 1/12 0,046
13 Marcar con rotulador en caja 1/12 0,049
la salida del inodoro
14 Colocar etiqueta en caja coq 1/12 0,073‘ ‘ ‘
referencia del pack
15 Proveerse de acondicionador 1/1 0,138 | 1/1 0,138 | |
superior de tanque y colocar
sobre pieza
16 Proveerse de inodoro de pallet‘4/24 0,039 \4/24 0,039 \
trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartéw 1/1 0,090‘ 1/1 0,090‘ ‘
795x395 y colocar sobre pack
18 Trasladar y colocar caja vaci% 4/24 0,028 \4/24 0,028 \
para ser montada
19 Espera para ayudar al‘27/183 0,030 ‘27/183 0,030 ‘
compafiero
20 Trasladarse a ayudar 4 \ \ 10/12 0,082 ‘10/12 0,082
compafiero o regresar
21 Coger pack y colocar en palet‘l/l 0,156 ‘1/1 0,156 ‘6/12 0,078 ‘6/12 0,078
(con ayuda)
22
23 Proveerse de palet de inodoros| 1/40 0,039‘ 1/40 0,039‘ ‘
(40 piezas/pallet)
24 Empezar pallet de inodoros 1/40 0,009 | 1/40 0,009
25 Quitar solapas del separador] 5/40 0,036 | 5/40 0,036
de carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del‘5/40 0,042 ‘5/40 0,042 ‘
pallet inodoros y dejar en
stock
27 Apartar pallet vacio de‘l/40 0,013 \1/40 0,013 \
inodoros
28 Proveerse de pallet de tanques‘1/48 0,026 ‘1/48 0,026‘ ‘

(48 piezas/pallet)

Times & Methods.. Pag. 1



Roca Listado Piezas 0012014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117
cédigo 00117 00120 AYUDA AYUDA
Descripcién PACK OLIVIA PACK SOPHIA AYUDA PACK OLIVIA AYUDA PACK SOPHIA
Fecha 10/7/13 10/7/13 10/7/13 10/7/13
Versién 2 PERSONAS 2 PERSONAS

Desc.Versién
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

29 Empezar pallet de tanques 1/48 0,008 | 1/48 0,008

30 Quitar protectores de tanques | 1/6 0,025 | 1/6 0,025

31 Apartar listones de madera 1/48 0,006 | 1/48 0,006
dejar en stock

32 Apartar rejilla de madera ﬂ 4/48 0,042 ‘4/48 0,042 ‘
llevar al stock

33 Apartar pallet vacio de tanqueFl/48 0,006 ‘1/48 0,006 \
y colocar en zona montaje de
pack

34 Llevar palet 1lleno a zon% 1/12 0,120 \1/12 0,120‘ \
expediciones

35

36 Proveerse de caja de asientos| 1/7 0,041 | 1/7 0,041
(7 ud/caja)

37 Abrir caja de asientos 1/7 0,018 | 1/7 0,018

38 Desmontar caja de asientos 1y 1/7 0,032 | 1/7 0,032
llevar a stock

39 Proveerse de caja de bolsa de‘
tornillos (500 ud/caja)

40 Abrir caja de tornillos

41 Proveerse de cajas para armar | 1/12 0,034 | 1/12 0,034

42 Proveerse de planchas del 10/150 0,028 | 10/150 0,028
cartén refuerzo caja (795x395)

43 Proveerse de acondicionadores 10/200 0,019 | 10/200 0,019 | |
inferiores de tanque

44 Proveerse de protectores‘3/120 0,008 ‘3/120 0,008 ‘
superiores tanque (caperuza)

45 Proveerse de cinta azul 1/400 0,001 | 1/400 0,001

46 Proveerse de grapas (2400 1/200 0,003 | 1/200 0,003
ud/caja pequefia)

47 Reponer grapas en grapador% 22/183 0,033 ‘22/183 0,033
neumdtica

48 Montar en carretilla o bajar 10/240 0,008 | 10/240 0,008

49 Proveerse de material en zona
de expediciones

50 Desembalar/Empezar pallet

51 Apartar pallet de inodoros o
tanques de zona de encajado

52 Colocar pallet de inodoros q ‘ ‘ ‘
tanques en zona zona de
encajado

53 Proveerse de palets deq ‘ ‘ ‘
exterior con carretilla

54 Proveerse de pallet vacio par% 3/48 0,024 ‘3/48 0,024 ‘
montar

55 Proveerse de plancha# 1/75 0,006‘ 1/75 0,006‘ ‘
separardora de filas 1200x800

57

58 Tirar restos de pallet acabado| 1/180 0,007‘ 1/180 0,007‘ ‘
(flejes, cartones, etc)

59 Proveerse de pallet de cajas

60 Colocar etiqueta CE en inodoro 1/1 0,093‘ 1/1 0,093‘ ‘
Total VP.pieza/Preparacidén= 2,751 / 0,000 2,629 / 0,000 0,160 / 0,000 0,160 / 0,000
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Roca Listado Piezas 0012014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117

Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash

Versién: 001 Descripcién : 2 PERSONAS

Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 00123 Desc.Pieza: PACK ANCOFLASH

Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13

Fecha: 10/7/13 Maquina:

Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel

Observaciones:
cédigo 00123 AYUDA PROV. MATERIAL
Descripcién PACK ANCOFLASH AYUDA PACK ANCOFLASHPROVEERSE DE
Fecha 10/7/13 10/7/13 MATERIAL
Versién 2 PERSONAS (EXPEDICIONES)
Desc.Versidén 10/7/13

Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

1 Proveerse de caja y armar 1/1 0,184
2 Proveerse de grapadorJ 1/1 0,147
neumdtica y grapar base caja
3 Colocar plancha de cartéq 1/1 0,084‘ ‘
795x395
4 Colocar caja en situaciéq 1/1 0,086‘ ‘
encajado
5 Proveerse y armar ‘ 1/1 0,163‘ ‘
acondicionador base tanque
6 Coger tanque con ‘1/1 0,137 ‘
acondicionador y meter en caja
7 Proveerse de inodoro vy meteq 20/24 0,136 ‘
en caja
8 Proveerse de asiento y bols% 1/1 0,126 ‘
de tornillos y meter en caja
9 Cerrar solapas de caja ﬂ 1/1 0,166‘ ‘
grapar
10 Colocar pack en palet,| 6/12 0,086 ‘
colocando en posicidén adecuada
11 Colocar plancha cartow 3/12 0,062 ‘
(1200x800) sobre packs en
pallet y grapar con grapadora
neumdtica
12 Encintar palet con cinta azul | 1/12 0,046
13 Marcar con rotulador en cajJ
la salida del inodoro
14 Colocar etiqueta en caja coq ‘ ‘
referencia del pack
15 Proveerse de acondicionadoﬁ 1/1 0,138‘ ‘
superior de tanque y colocar
sobre pieza
16 Proveerse de inodoro de pallet‘4/24 0,039 ‘
trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartéw 1/1 0,090‘ ‘
795x395 y colocar sobre pack
18 Trasladar y colocar caja vaci% 4/24 0,028 ‘
para ser montada
19 Espera para ayudar al‘27/183 0,030 ‘
compafiero
20 Trasladarse a ayudar % - ‘10/12 0,082
compafiero o regresar
21 Coger pack y colocar en palet‘l/l 0,156 ‘6/12 0,078
(con ayuda)
22
23 Proveerse de palet de inodoros| 1/40 0,039‘ ‘
(40 piezas/pallet)
24 Empezar pallet de inodoros 1/40 0,009
25 Quitar solapas del separadoJ 5/40 0,036‘ ‘
de carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del‘5/40 0,042 ‘
pallet inodoros y dejar en
stock
27 Apartar pallet vacio de‘l/40 0,013 ‘
inodoros
28 Proveerse de pallet de tanques‘1/48 0,026 ‘

(48 piezas/pallet)
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Roca Listado Piezas 0012014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117
cédigo 00123 AYUDA PROV. MATERIAL
Descripcién PACK ANCOFLASH AYUDA PACK ANCOFLASHPROVEERSE DE
Fecha 10/7/13 10/7/13 MATERIAL
Versién 2 PERSONAS (EXPEDICIONES)
Desc.Versidén 10/7/13

Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

29 Empezar pallet de tanques 1/48 0,008
30 Quitar protectores de tanques | 1/6 0,025
31 Apartar listones de madera 1/48 0,006
dejar en stock
32 Apartar rejilla de madera ﬂ 4/48 0,042 ‘
llevar al stock
33 Apartar pallet vacio de tanqu%sl/48 0,006‘ ‘
y colocar en zona montaje de
pack
34 Llevar palet 1lleno a zon% 1/12 0,120 ‘
expediciones
35
36 Proveerse de caja de asientos| 1/7 0,041
(7 ud/caja)
37 Abrir caja de asientos 1/7 0,018
38 Desmontar caja de asientos 1y 1/7 0,032
llevar a stock
39 Proveerse de caja de bolsa de
tornillos (500 ud/caja)
40 Abrir caja de tornillos
41 Proveerse de cajas para armar | 1/12 0,034
42 Proveerse de planchas del 10/150 0,028
cartén refuerzo caja (795x395)
43 Proveerse de acondicionadores‘lO/ZOO 0,019 ‘
inferiores de tanque
44 Proveerse de protectores‘3/120 0,008 ‘
superiores tanque (caperuza)
45 Proveerse de cinta azul 1/400 0,001
46 Proveerse de grapas (2400 1/200 0,003
ud/caja pequefia)
47 Reponer grapas en grapador% 22/183 0,033
neumdtica
48 Montar en carretilla o bajar 10/240 o,008 —— — 2/1 0,382
49 Proveerse de material en zona 9/10 1,868
de expediciones
50 Desembalar/Empezar pallet 7/10 0,843
51 Apartar pallet de inodoros o
tanques de zona de encajado
52 Colocar pallet de inodoros q ‘ ‘
tanques en zona zona de
encajado
53 Proveerse de palets del‘ ‘ ‘1/10 0,833
exterior con carretilla
54 Proveerse de pallet vacio par% 3/48 0,024 ‘
montar
55 Proveerse de plancha# 1/75 0,006‘ ‘
separardora de filas 1200x800
57
58 Tirar restos de pallet acabado| 1/180 0,007‘ ‘
(flejes, cartones, etc)
59 Proveerse de pallet de cajas
60 Colocar etiqueta CE en inodoro 1/1 0,093 ‘
Total VP.pieza/Preparacidén= 2,629 / 0,000 0,160 / 0,000 3,926 / 0,000
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Roca

Hoca Listado Piezas 02.01-2014
Estudio : MO GALA\ ANTONIO\ EXPEDICIONES\ EMBALAJ E RUSIA\PACK\\017075/0002/1

Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO

N° . 0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)

Version: 001 Descripcion :

Fabrica: Seccion: EXPEDICIONES

Pieza: 10 Desc.Pieza: AYUDA NILA,SEVILLA,"EXCEL"ANCO FLASH

Fecha E.Vigor: 06/11/2002

Fecha Rev.: 21/10/2002

Fecha: 18/10/2002 Maquina:
Operario: Nombre: Analista: JJANTONIO
Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN "M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK
METROPOL
Cédigo 10 21 6 72720
Descripcion AYUDA PACK "SOPHIA" PACK OLIVIA PACK "ANCOFLASH"
Fecha NILA,SEVILLA,"EXCEL" OLIVIA,ELIAHELENA,E 18/10/2004 18/10/2002 22/11/2007
Version ANCOFLASH
Desc.Version 18/10/2002
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.
2 PROVEERSE DE CAJA VACIA (NILA)
4 ESPERA EN LA GRAPADORA DE PIE
6 GRAPAR CAJA CON GRAPADORA DE
PIE (6 GRAPAS)
8 COLOCAR 2 SEPARADORES DE ASAS‘ \ \ \
EN CAJA
10 PROVEERSE DE INODORO Y COLOCA\P \ \ \
EN CAJA (1718001)
12 PROVEERSE DE SEPARADOR GRAPADQ
14 PROVEERSE DE TANQUE Y COLOCA¥
EN CAJA (1754601)
16 COGER CAPERUZA DE TANQUE Y \ \ \ \
COLOCAR EN TANQUE
18 COGER BOLSA DE TORNILLOS | | | |
COLOCAR EN CAJA
20 COGER ASIENTO Y COLOCAR EN \ \ \ \
CAJA NILA
22 CERRAR CAJA Y GRAPAR 4 GRAPAS \ \ \ \
CON LA GRAPADORA DE MANO
NEUMATICA
24 PROVEERSE DE CAJA VACIA EUROP. 11 0,135 11 0,135 11 0,135
26 ESPERA EN LA GRAPADORA DE PIE 3/39 0,018 3/39 0,018 3/39 0,018
28 GRAPAR CAJA CON GRAPADORA D 11 0,429 11 0,429 11 0,429
PIE (6 GRAPAS) EUROPA
30 COLOCAR 2 SEPARADORES DE ASAQ \ 11 0,244 \ 11 0,244 \ 11 0,244
EN CAJA
32 PROVEERSE DE INODORO Y COLOCA\P \ 11 0,215 \ 11 0,215 \ 11 0,215
EN LA CAJA (1715001)
34 PROVEERSE DE PROTECTOR GRAPADQ 11 0,068 11 0,068 11 0,068
36 PROVEERSE DE TANQUE Y COLOCA¥ 11 0,214 11 0,214 11 0,214
EN CAJA (1754701)
38 COGER ACONDICIONADOR 925X430 | 11 0,248 | 11 0,248 | 11 0,248
COLOCAR EN CAJA (PLEGADO)
EUROPA
40 COGER BOLSA DE TORNILLOS Y \ \ 11 0,072 \ 11 0,072 \ 11 0,072
COLOCAR EN CAJA
42 COGER ASIENTO Y COLOCAR EN \ \ 11 0,120 \ 11 0,120 \ 11 0,120
CAJA
44 CERRAR CAJA Y GRAPAR 4 GRAPAS\ \ 11 0,263 \ 11 0,263 \ 11 0,263
CON GRAPADORA DE MANO
NEUMATICA
46 PROVEERSE DE CAJA VACIA LOA
48 GRAPAR CAJA CON GRAPADORA D4
PIE (6 GRAPAS) LOA
50 COLOCAR 2 SEPARADORES DE ASAQ
EN CAJA
51 QUITAR PEGATINA DEL INODORO 11 0,156 11 0,156
52 PROVEERSE DE INODORO Y COLOCA‘P
EN CAJA (2112001)
54 PROVEERSE DE PROTECTOR GRAPADO
56 PROVEERSE DE TANQUE Y COLOCA¥
EN CAJA (2154701)
58 COLOCAR ACONDICIONADOR 925X43| \ \ \
Y COLOCAR EN CAJA (PLEGADO)
60 COGER BOLSA DE TORNILLOS Y \ \ \ \
COLOCAR EN CAJA
61 COLOCAR INSTRUCCIONES EN LA \ \ \ \
CAJA
62 COGER ASIENTO Y COLOCAR EN \ \ \ \
CAJA
64 CERRAR CAJA GRAPAR 4 GRAPAS \ \ \

CON GRAPADORA DE MANO
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Roca Listado Piezas 02012014

Estudio : MO GALA\ ANTONIO\ EXPEDICIONES\ EMBALAJ E RUSIA\PACK\017075/0002/1
Cédigo 10 11 21 6 72720
Descripcion AYUDA AYUDA PACK "SOPHIA" PACK OLIVIA PACK "ANCOFLASH"
Fecha NILA,SEVILLA,"EXCEL" OLIVIA,ELIA,HELENA,E 18/10/2004 18/10/2002 22/11/2007
Versién ANCOFLASH UROPA
Desc.Version 18/10/2002 18/10/2002
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.
NEUMATICA

66 TRASLADARSE O REGRESAR A | 1/1 0,131
AYUDAR

68 ESPERA A COMPANERO 11 0,022

70 COLOCAR LA CAJA EN EL PALET 11 0,277
ENTRE 2 PERSONAS NILA

72 TRASLADARSE O REGRESAR A | — |11 0,131
AYUDAR

74 ESPERA A COMPANERO - |in 0,024 11 0,024 11 0,024 11 0,024

76 COLOCAR LA CAJA EN EL PALET - |in 0,277 11 0,277 11 0,277 11 0,277
ENTRE 2 PERSONAS EUROPA

78 TRASLADARSE O REGRESAR A
AYUDAR

80 ESPERA A COMPANERO

82 COLOCAR LA CAJA EN EL PALET
ENTRE 2 PERSONAS LOA

84 RETIRAR CAPERUZAS DE TANQUES 1/12 0,033 1/12 0,033 1/12 0,033

86 RETIRAR CAPERUZAS DE LOS 1/24 0,021
INODOROS (1°FILA)

88 RETIRAR CARTON SEPARADOR DE | 1/12 0,070 1/12 0,070 1/12 0,070
LOS INODOROS

90 RETIRAR REJILLA DE LOS TANQUES 224 0,039 224 0,039 224 0,039

92 RETIRAR PALET VACIO DE TANQUES 1/24 0,022 1/24 0,022 1/24 0,022

94 RETIRAR PALET VACIO DE 1/24 0,023 1/24 0,023 1/24 0,023
INODOROS

96 COLOCAR PLANCHA DE CARTON (1 \ \ \ 3/16 0,028 \ 3/16 0,028 \ 3/16 0,028
CADA PISO)

98 MARCAR CON UNA CRUZ EN CAJA \ \ \ 11 0,065 \ 11 0,065 \ 11 0,065
(SALIDA DE INODORO)

100 PROVEERSE DE PEGATINAS O \ \ \ 2/16 0,026 \ 2/16 0,026 \ 2/16 0,026
VICEVERSA

102 COLOCAR LA PEGATINA EN CAJA 11 0,078 11 0,078 11 0,078

104 RETIRAR PALET COMPLETO AL 1/16 0,087 1/16 0,087 1/16 0,087
STOCK CON LA TRANSPALETA

106 PROVEERSE DE SEPARADORES Dq \ \ 1/10 0,060 \ 1/10 0,060 \ 1/10 0,060
ASAS

108 PROVEERSE DE SEPARADORES PAF#A \ \ 1/25 0,011 \ 1/25 0,011 \ 1/25 0,011
GRAPAR

110 DOBLAR SEPARADOR Y GRAPAR UN)A \ \ 2/1 0,263 \ 2/1 0,263 \ 2/1 0,263
GRAPA

112 EMPEZAR CAJA DE ASIENTOS \ \ \ 1/6 0,179 \ 1/6 0,179 \ 1/6 0,179
VACIARLA Y RECUPERAR LA CAJA
(PP)

114 PROVEERSE DE PALET VACIO 1/16 0,025 1/16 0,025 1/16 0,025

116 EMPEZAR PALET DE CAJAS 1/80 0,019 1/80 0,019 1/80 0,019

118 EMPEZAR PALET DE SEPARADORE 1/210 0,007 1/210 0,007 1/210 0,007
ASAS

120 EMPEZAR PALET DE TANQUES 1/24 0,023 1/24 0,023 1/24 0,023

122 EMPEZAR PALET DE INODOROS 1/24 0,007 1/24 0,007 1/24 0,007

124 EMPEZAR PALET DE SEPARADORE 1/600 0,002 1/600 0,002 1/600 0,002
GRAPADOS

126 EMPEZAR PALET DE SEPARADORES$ 1/420 0,003 1/420 0,003 1/420 0,003
TANQUE DE INODORO (PLEGADO)

128 EMPEZAR PALET DE ASIENTOS 1/180 0,009 1/180 0,009 1/180 0,009

130 PROVEERSE DE PALET DE INODOROL 1/24 0,053 1/24 0,053 1/24 0,053
(ZONA DEL PACK)

132 PROVEERSE DE PALET DE TANQUE$ \ \ 1/24 0,058 \ 1/24 0,058 \ 1/24 0,058
(ZONA DEL PACK)

134 REPONER GRAPAS EN LA GRAPAD0$A \ \ 1/35 0,026 \ 1/35 0,026 \ 1/35 0,026
DE PIE

136 REPONER GRAPAS EN LA GRAPAD0$A \ \ 117 0,021 \ 117 0,021 \ 117 0,021
DE MANO

138 SACAR ETIQUETA DEL ORDENADOR 1/16 0,022 1/16 0,022 1/16 0,022

140 COLOCAR ETIQUETA EN EL PALET 1/16 0,020 1/16 0,020 1/16 0,020

142 REPARAR ATASCO EN LA GRAPADORA
DE MANO

144 REPARAR EL ATASCO DE LA \ \ \ \ \
GRAPADORA DE PIE

146 HACER NOTA PARA EL MATERIAL QU\E \ \ \ \

NECESITAN Y DAR AL
CARRETILLERO

148 RETIRAR CARTONES,PLASTICO,ZON/{X \ \ \ \
DE CONTENEDORES

150 LIMPIEZA DE PUESTO DE TRABAJO

152 HACER PARTE Y ANOTAR LA
PRODUCION
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Estudio : MO GALA\ ANTONIO\ EXPEDICIONES\ EMBALAJ E RUSIA\PACK\017075/0002/1
Cadigo 10 11 21 6 72720
Descripcion AYUDA AYUDA PACK "SOPHIA" PACK OLIVIA PACK "ANCOFLASH"
Fecha NILA,SEVILLA,"EXCEL" OLIVIA,ELIAHELENA,E 18/10/2004 18/10/2002 22/11/2007
Version ANCOFLASH UROPA
Desc.Version 18/10/2002 18/10/2002
Fecha E.Vigor
Fecha Rev.

154 FICHAR Y TRASLADARSE AL PUESTq \ \ \
O VICEVERSA

156 PROVEERSE DE CAJA DE GRAPAS \ \ \ \
(FIRMA EL MANDO Y EL DEL
ALMACEN)

158 RETIRAR PALETS VACIOS (AZULES \ \ \ \
A LA PUERTA DE ANTON)

160 TRASLADAR PALETS VACIOS ZONA\ \ \ \
DE INSPECCION

162 PROVEERSE DE PALET DE CARTON‘ \ \ \
(ZONA ESTANTERIA)

164 DEJAR PICO DE CAJAS EN SU \ \ \
STOCK (ESTANTERIA) O VICEVERSA

166 PROVEERSE DE PROTECTOR GRAPADO \ 11 0,098 \ 11 0,098 \ 11 0,098
Y COLOCAR ENCIMA DEL TANQUE

168 PROVEERSE DE CAJA VACIA PARA \ \ \ \
EL MARINA

170 PROVEERSE DE CAJAY GRAPAR 6 \ \ \ \
FUERA Y 2 DENTRO EN EL MARINA

172 COLOCAR 2 SEPARADORES DE ASA

174 PROVEERSE DE INODORO Y COLOCAR
EN CAJA (2318001)

176 COLOCAR SEPARADOR TANQUE D¢ \ \ \
INODORO

178 PROVEERSE DE TANQUE Y COLOCAF \ \ \
EN CAJA (2354701)

180 COLOCAR ACONDICIONADOR \ \ \
355X290X115 PLEGADO Y CON 1
GRAPA

182 COGER BOLSA DE TORNILLOS Y \ \ \ \
COLOCAR EN CAJA

184 COGER ASIENTO Y COLOCAR EN \ \ \ \
CAJA

186 CERRAR CAJA Y GRAPAR (6 \ \ \ \
GRAPAS)

188 TRASLADARSE O REGRESAR A \ \ \ \
AYUDAR

190 ESPERA A COMPANERO

192 COLOCAR CAJA EN EL PALET ENTRE
2 PERSONAS MARINA

194 PROVEERSE DE CARTONES PARA\ \ \ \
PLEGAR

196 EMPEZAR PALET DE SEPARADORE$ \ \ \
TANQUE (PLEGADO)

198 EMPEZAR PALET DE SEPARADORE$ \ \ \
TANQUE DE INODORO MARINA

200 PROVEERSE DE CARTONES PARA\ \ \ \
PLEGAR

202 l

204 PROVEERSE DE INODORO Y COLOCAR
EN CAJA 1612001

206 PROVEERSE DE TANQUE Y COLOCAF \ \ \
EN CAJA 1654601

208 ESPERA A COMPANERO

210 COLOCAR LA CAJA EN EL PALET ‘ ‘ ‘
ENTRE 2 PERSONAS METROPOL

216 PROVEERSE DE PAQUETE DE \ \ \ \
INSTRUCCIONES
Total VP.pieza/Preparacion= 0,430/ 0,000 0,433 /0,000 3,863/ 0000 3,728/ 0,000 3,8 63/ 0,000
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Ny A

Estudio Tiempos

02-01-2014

Estudio

MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731

Unidades

Segundos

Escala 60/80

Tarifa : 017075 Descripcién MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 72731 Descripcién Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién
Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
ELEMENTOS
El. Descripcién TN K VPE F VPP oW Iw M
1 Proveerse de caja y armar 10,1 1,11 0,186 1/1 0,186 11,185
2 Grapar caja (7 grapas) con 11,1 1,12 0,208 1/1 0,208 12,452
grapadora neumdtica
3 Colocar plancha de cartén en 1la 7,1 1,11 0,132 1/1 0,132 7,934
parte inferior de la caja
5 Trasladar y colocar caja vacia en 7,9 1,11 0,146 1/1 0,146 8,742
palet
6 Armar acondicionador base tanque 9,2 1,11 0,171 1/1 0,171 10,264
7 Coger tanque con acondicionador y 8,5 1,22 0,172 1/1 0,172 10,311
meter en caja (PRIMEO)
8 Colocar cartén protector sobre 8,2 1,11 0,151 1/1 0,151 9,047
tanque
9 Proveerse de inodoro y meter en 9,3 1,28 0,197 20/24 0,165 9,871
caja (PRIMEO)
920 Proveerse de inodoro de pallet 11,4 1,28 0,242 4/24 0,040 2,422
trasero y meter en caja (PRIMEO)
10 Meter dentro del inodoro, bolsa de 59 1,11 0,110 1/1 0,110 6,572
tornillos y hoja de instrucciones
11 Coger asiento inodoro y meter en 53 1,12 0,099 1/1 0,099 5,917
caja (PRIMEO)
12 Colocar plancha de cartén en la 5,0 1,11 0,092 1/1 0,092 5,521
parte superior de la caja
13 Cerrar caja y grapar (5 grapas) con 12,6 1,12 0,235 1/1 0,235 14,090
grapadora manual
144 Colocar plancha carton (1200x800) 13,2 1,12 0,247 3/12 0,062 3,701
sobre packs en pallet y grapar con
grapadora neumatica
14 Encintar palet con cinta azul 36,0 1,11 0,667 1/6 0,111 6,667
15 Remontar palets con carretilla 69,7 1,33 1,544 1/12 0,129 7,722
16 Llevar palets acabados a stock con 82,2 1,33 1,822 3/48 0,114 6,832
carretilla VUELVE DE VACIO
166 Llevar palet lleno a zona 64,9 1,33 1,438 1/48 0,030 1,797
expediciones VUELVE CON PALLET
17 situar caja en palet (PRIMEO) 8,3 1,16 0,160 1/1 0,160 9,630
19 Proveerse de palet de inodoros SALE 107,0 1,33 2,373 1/40 0,059 3,559
DE VACIO
20 Quitar cello de 1la 12 fila de 24,0 1,11 0,443 1/48 0,009 0,554
tanques
21 Colocar etiqueta CE en inodoro 50 1,11 0,093 1/1 0,093 5,573
202 Quitar cello de la 12 fila de 24,0 1,11 0,443 1/40 0,011 0,665
inodoros
222 Proveerse de pallet de tanques (48 55,8 1,33 1,237 1/48 0,026 1,547
piezas/pallet) SALE CON PALLET
85 Quitar protectores de tanques 8,0 1,11 0,149 1/6 0,025 1,487
86 Retirar caperuza de 1los inodoros 27,7 1,11 0,512 1/40 0,013 0,769
(12 fila)
23 Apartar separadores de cartén al 19,2 1,11 0,355 4/40 0,036 2,132
stock
24 Sacar cartones de los separadores y 30,4 1,11 0,563 4/40 0,056 3,378
dejar en caja
25 Apartar rejilla de madera al stock 17,6 1,14 0,334 3/48 0,021 1,253
58 Apartar listones de madera y dejar 16,0 1,13 0,302 1/48 0,006 0,377
en stock
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Roca Estudio Tiempos

02-01-2014

Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
El. Descripcién TN K VPE F VPP oW Iw M
26 Apartar palet vacio tanques 29,2 1,32 0,641 1/48 0,013 0,802
266 Apartar palet vacio inodoros 29,2 1,32 0,641 1/40 0,016 0,962
27 Proveerse de caja de asientos 9,7 1,21 0,195 1/6 0,033 1,955
28 Abrir caja de asientos 9,1 1,11 0,168 1/6 0,028 1,682
29 Desarmar caja vacia y apartar 16,2 1,11 0,300 1/6 0,050 2,996
30 Proveerse de cajas para embalar 27,2 1,18 0,536 1/10 0,054 3,214
31 Proveerse de planchas de cartén 20,6 1,12 0,384 1/15 0,026 1,538
311 Proveerse de planchas separardora 25,4 1,14 0,483 1/75 0,006 0,386

de filas 1200x800
33 Proveerse de acondicionadores base 25,9 1,12 0,483 1/25 0,019 1,160

tanque
34 Proveerse de cartones protector 24,3 1,12 0,454 1/25 0,018 1,090

tanque
35 Proveerse de de caja de bolsas de 0,0 1,14 0,000 1/50 0,000 0,000

tornillos
36 Abrir caja de bolsas de tornillos 25,8 1,11 0,477 1/400 0,001 0,072
37 Proveerse de instrucciones 12,0 1,11 0,222 1/250 0,001 0,053
38 Proveerse de palet vacio 19,0 1,33 0,420 2/12 0,070 4,203
39 Proveerse de caja de grapas 552,1 1,11 10,214 1/340 0,030 1,802
42 Reponer grapas en grapadora de mano 23,4 1,11 0,432 1/12 0,036 2,161
50 Montar en carretilla o bajar 4,5 1,11 0,084 2/12 0,014 0,839
52 Desembalar y abrir palet 80,9 1,12 1,510 1/80 0,019 1,132

Total 1654,9 1,15 3,300 198,014 0,000

8 0,000
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Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 017075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: Descripcién : 2 PERSONAS
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
ELEMENTOS
El. Descripcién TN K VPE F VPP oW Iw M
1 Proveerse de caja y armar 10,0 1,11 0,184 1/1 0,184 11,046
2 Proveerse de grapadora neumdtica vy 7,9 1,12 0,147 1/1 0,147 8,846
grapar base caja
3 Colocar plancha de cartén 795x395 4,5 1,11 0,084 1/1 0,084 5,048
4 Colocar caja en situacién encajado 4,6 1,11 0,086 1/1 0,086 5,154
5 Proveerse y armar acondicionador 8,8 1,11 0,163 1/1 0,163 9,762
base tanque
6 Coger tanque con acondicionador y 6,7 1,22 0,137 1/1 0,137 8,223
meter en caja
7 Proveerse de inodoro y meter en 7,6 1,28 0,163 20/24 0,136 8,152
caja
8 Proveerse de asiento y bolsa de 6,8 1,12 0,126 1/1 0,126 7,576
tornillos y meter en caja
9 Cerrar solapas de caja y grapar 8,9 1,12 0,166 1/1 0,166 9,953
10 Colocar pack en palet, colocando en 8,4 1,23 0,172 6/12 0,086 5,152
posicidén adecuada
11 Colocar plancha carton (1200x800) 13,2 1,12 0,247 3/12 0,062 3,701
sobre packs en pallet y grapar con
grapadora neumatica
12 Encintar palet con cinta azul 29,6 1,11 0,548 1/12 0,046 2,738
13 Marcar con rotulador en caja 1la 31,6 1,11 0,584 1/12 0,049 2,920
salida del inodoro
14 Colocar etiqueta en caja con 47,6 1,11 0,881 1/12 0,073 4,406
referencia del pack
15 Proveerse de acondicionador 7,4 1,11 0,138 1/1 0,138 8,260
superior de tanque y colocar sobre
pieza
16 Proveerse de inodoro de pallet 11,4 1,23 0,233 4/24 0,039 2,327
trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartén 4,8 1,11 0,090 1/1 0,090 5,380
795x395 y colocar sobre pack
18 Trasladar y colocar caja vacia para 9,0 1,11 0,166 4/24 0,028 1,657
ser montada
19 Espera para ayudar al compafiero 9,2 1,33 0,204 27/183 0,030 1,805
21 Coger pack y colocar en palet (con 7,4 1,26 0,156 1/1 0,156 9,383
ayuda)
23 Proveerse de palet de inodoros (40 70,3 1,33 1,557 1/40 0,039 2,336
piezas/pallet)
24 Empezar pallet de inodoros 18,9 1,11 0,349 1/40 0,009 0,524
25 Quitar solapas del separador de 15,4 1,11 0,285 5/40 0,036 2,138
carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del 18,3 1,11 0,339 5/40 0,042 2,543
pallet inodoros y dejar en stock
27 Apartar pallet vacio de inodoros 22,9 1,33 0,508 1/40 0,013 0,761
28 Proveerse de pallet de tanques (48 55,8 1,33 1,237 1/48 0,026 1,547
piezas/pallet)
29 Empezar pallet de tanques 20,2 1,11 0,374 1/48 0,008 0,467
30 Quitar protectores de tanques 8,0 1,11 0,149 1/6 0,025 1,487
31 Apartar listones de madera y dejar 16,0 1,13 0,302 1/48 0,006 0,377
en stock
32 Apartar rejilla de madera y 1llevar 26,3 1,14 0,500 4/48 0,042 2,501
al stock
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02-01-2014

Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 Unidades Segundos Escala 60/80
El. Descripcién TN K VPE F VPP oW Iw M
33 Apartar pallet vacio de tanques vy 14,7 1,18 0,289 1/48 0,006 0,361
colocar en zona montaje de pack
34 Llevar palet lleno a zona 64,9 1,33 1,438 1/12 0,120 7,188
expediciones
36 Proveerse de caja de asientos (7 14,3 1,21 0,288 1/7 0,041 2,468
ud/caja)
37 Abrir caja de asientos 7,0 1,11 0,129 1/7 0,018 1,103
38 Desmontar caja de asientos y llevar 12,1 1,11 0,225 1/7 0,032 1,924
a stock
41 Proveerse de cajas para armar 20,4 1,21 0,411 1/12 0,034 2,056
42 Proveerse de planchas de cartén 22,4 1,13 0,421 10/150 0,028 1,686
refuerzo caja (795x395)
43 Proveerse de acondicionadores 20,0 1,12 0,374 10/200 0,019 1,122
inferiores de tanque
44 Proveerse de protectores superiores 17,4 1,12 0,325 3/120 0,008 0,487
tanque (caperuza)
45 Proveerse de cinta azul 29,6 1,11 0,547 1/400 0,001 0,082
46 Proveerse de grapas (2400 wud/caja 29,6 1,12 0,552 1/200 0,003 0,166
pequena)
47 Reponer grapas en grapadora 14,8 1,11 0,274 22/183 0,033 1,974
neumitica
48 Montar en carretilla o bajar 10,3 1,11 0,191 10/240 0,008 0,477
54 Proveerse de pallet vacio para 17,1 1,33 0,380 3/48 0,024 1,425
montar
55 Proveerse de planchas separardora 25,4 1,14 0,483 1/75 0,006 0,386
de filas 1200x800
58 Tirar restos de pallet acabado 66,0 1,11 1,220 1/180 0,007 0,407
(flejes, cartones, etc)
60 Colocar etiqueta CE en inodoro 50 1,11 0,093 1/1 0,093 5,573
Total 908,5 1,15 2,751 165,055 0,000
9 0,000
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02-01-2014
£0€3 Resumen de cdlculo
Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/72731 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa 017075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién
Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72730 Desc.Pieza: PACK PRIMEO
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
Puntos Reales 3,300 Puntos Produccidén Normal 18,18 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 3,300 Puntos Produccién éptima 24,24 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 2,137 Min. Produccién jornada Normal 142, 36
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 189,82
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 2,137 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 26/04/2012 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM DOW DIW IIR DER IEsperDNP DCF
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Roca Resumen de cdlculo

02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién : (2 PERSONAS)
Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72812 Desc.Pieza: PACK SEDUCTA
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
Puntos Reales 3,680 Puntos Produccidén Normal 16,30 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 3,680 Puntos Produccién éptima 21,74 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 2,384 Min. Produccién jornada Normal 127,66
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada 6ptima 170,22
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 2,384 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 26/04/2012 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM DOW DIW IIR DER IEsperDNP DCF

Times & Methods..

Pag. 1



Roca Resumen de cdlculo

02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/72731 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 72731 Descripcién : Montaje pack Primeo/Seducta 3 PALETS
Versién: Descripcién
Fabrica: PORCELANA Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: AYUDA Desc.Pieza: AYUDA AL PACK SEDUCTA
Fecha E.Vigor: 28/05/2012 Fecha Rev.: 26/04/2012
Fecha: 25/04/2012 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: RAUL MARTINEZ
Observaciones:
Puntos Reales 0,385 Puntos Produccidén Normal 155,84 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 0,385 Puntos Produccién éptima 207,81 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 0,240 Min. Produccién jornada Normal 1220, 26
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 1627,01
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 0,240 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 26/04/2012 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

I M D ow D w I IR D ER I EsperD NP

Times & Methods..

[} CF
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Roca

,
02-01-2014
£0C3 Resumen de calculo
Estudio : MO GALA\Manu\EXPEDICIONES\\017075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa 017075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: Descripcién : 2 PERSONAS
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 00117 Desc.Pieza: PACK OLIVIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 2,751 Puntos Produccidén Normal 21,81 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 2,751 Puntos Produccién éptima 29,08 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 1,780 Min. Produccién jornada Normal 170,77
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 227,70
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 1,780 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP
IM DOW DIW IIR DER IEsperD NP DCF
Times & Methods. . Pag. 1



Roca Resumen de cdlculo 02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: 001 Descripcién
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: AYUDA Desc.Pieza: AYUDA PACK OLIVIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 0,160 Puntos Produccidén Normal 375,00 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 0,160 Puntos Produccién éptima 499,37 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 0,102 Min. Produccién jornada Normal 2936, 25
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 3915, 00
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 0,102 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM ﬂ]OW DIW IIR DER IEsperDNP ﬂ]CF

Times & Methods.. Pag. 1



Roca Resumen de cdlculo

02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: 001 Descripcién : 2 PERSONAS
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 00120 Desc.Pieza: PACK SOPHIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 2,629 Puntos Produccidén Normal 22,82 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 2,629 Puntos Produccién éptima 30,43 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 1,698 Min. Produccién jornada Normal 178,70
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada 6ptima 238,27
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 1,698 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM DOW DIW IIR DIER IEsperDNP DCF

Times & Methods..

Pag. 1



Roca Resumen de cdlculo 02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: 001 Descripcién
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: AYUDA Desc.Pieza: AYUDA PACK SOPHIA
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 0,160 Puntos Produccidén Normal 375,00 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 0,160 Puntos Produccién éptima 499,37 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 0,102 Min. Produccién jornada Normal 2936, 25
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 3915, 00
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 0,102 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM ﬂ]OW DIW IIR DER IEsperDNP ﬂ]CF

Times & Methods.. Pag. 1



Roca
Py, AN

Resumen de calculo 02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: 001 Descripcién : 2 PERSONAS
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 00123 Desc.Pieza: PACK ANCOFLASH
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 2,629 Puntos Produccidén Normal 22,82 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 2,629 Puntos Produccién éptima 30,43 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 1,698 Min. Produccién jornada Normal 178,70
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada 6ptima 238,27
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 1,698 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

D ow D w I IR [ﬂ ER I EsperD NP D CF

Times & Methods.. Pag. 1



Roca Resumen de cdlculo 02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades : Segundos Escala 60/80
Tarifa : 7075 Descripcién : MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL
Ne : 00117 Descripcién : Olivia, Sophia, Ancoflash
Versién: 001 Descripcién
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: AYUDA Desc.Pieza: AYUDA PACK ANCOFLASH
Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 0,160 Puntos Produccidén Normal 375,00 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 0,160 Puntos Produccién éptima 499,37 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 0,102 Min. Produccién jornada Normal 2936, 25
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 3915, 00
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 0,102 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM ﬂ]OW DIW IIR DER IEsperDNP ﬂ]CF

Times & Methods.. Pag. 1



Roca
Py, AN

Resumen de calculo

02-01-2014

Estudio : MOManuel\Pack\\7075/00117 Unidades Segundos Escala 60/80
Tarifa 7075 Descripcién MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

Ne : 00117 Descripcién Olivia, Sophia, Ancoflash

Versién: 001 Descripcién

Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: PROV. MATERIAL Desc.Pieza: PROVEERSE DE MATERIAL (EXPEDICIONES)

Fecha E.Vigor: 10/8/13 Fecha Rev.: 11/7/13
Fecha: 10/7/13 Maquina:
Operario: VARIOS Nombre: VARIOS Analista: Fernando y Manuel
Observaciones:
Puntos Reales 3,926 Puntos Produccidén Normal 15,28 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 3,926 Puntos Produccién éptima 20,38 Prod/Hora
Ciclo Optimo S.F. 2,351 Min. Produccién jornada Normal 119, 66
Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Optima 159,55
Prod/Jornada
Tiempo Maquina Parada 2,351 Min. Saturacién 80
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacién 100,00 %
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacién 0,00 %
Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 11/7/13 0,000 Puntos
Hombre
hi ow CF NP

IM DOW DIW IIR DER IEsperDNP DCF

Times & Methods..

Pag. 1
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Roca A 01-

Roca Resumen de calculo 02:01-2014

Estudio : MO  GALA\ ANTONIO\ EXPEDI CIONES\ EMBALAJE Unidades : Segundos Escala 60/80
RUSIA\PACK\\017075/0002/1

Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO

N° :0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)

Version: 001 Descripcién :

Fabrica: Seccion: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 10 Desc.Pieza: AYUDA NILA,SEVILLA,"EXCEL"ANCO FLASH

Fecha E.Vigor: 06/11/2002
Fecha: 18/10/2002
Operario:

Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN

METROPOL

Puntos Reales
Puntos Atribuidos
Ciclo Optimo S.F.

Puntos Concedidos

0,430 Puntos
0,430 Puntos
0,256 Min.

0,000 Puntos

Fecha Rev.: 21/10/2002

Maquina:
Nombre:

Produccién Normal
Produccion Optim
Produccion jornada

Produccién jorna

Tiempo Maquina Parada 0,256 Min. Saturacion
Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacion 100,
Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacié

Tiempo Espera 0,000 Min.
Puntos de 21/10/2002

0,000 Puntos

Analista: JANTONIO

a

139,53 Prod/Hora
185,85 Prod/Hora

Normal

1092,56
Prod/Jornada

da Optima  1456,74

80
00 %
n 0,00 %

Prod/Jornada

"M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK

Hombre

hl

ow

CF

NP

B Oov v Br (=

Times & Methods..
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Roca A 01-

Roca Resumen de calculo 02:01-2014

Estudio : MO  GALA\ ANTONIO\ EXPEDI CIONES\ EMBALAJE Unidades : Segundos Escala 60/80
RUSIA\PACK\\017075/0002/1

Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO

N° 0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)

Version: 001 Descripcion :

Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:

Pieza: 11 Desc.Pieza: AYUDA OLIVIA,ELIA,HELENA,EUROP A

Fecha E.Vigor: 06/11/2002
Fecha: 18/10/2002
Operario:

Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN

METROPOL

Puntos Reales

0,433 Puntos

Fecha Rev.: 21/10/2002

Maquina:
Nombre:

Produccién Normal

Analista: JANTONIO

138,57 Prod/Hora

"M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK

Puntos Atribuidos 0,433 Puntos Produccion Optim a 184,90 Prod/Hora

Ciclo Optimo S.F. 0,258 Min. Produccion jornada Normal 1084,99
Prod/Jornada

Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jorna da Optima  1446,65
Prod/Jornada

Tiempo Maquina Parada 0,258 Min. Saturacion 80

Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacion 100, 00 %

Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacié n 0,00 %

Tiempo Espera 0,000 Min.

Puntos de 21/10/2002 0,000 Puntos

Hombre
ow CF NP

hl

B Oov B Br (=

Times & Methods..

I Esperﬂ NP D CF
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V4
Roca R d | | 02-01-2014
— esumen ae caiCulo
Estudio : MO  GALA\ ANTONIO\ EXPEDI CIONES\ EMBALAJE Unidades : Segundos Escala 60/80
RUSIA\PACK\017075/0002/1
Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO
N° 0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)
Version: 001 Descripcion :
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 21 Desc.Pieza: PACK "SOPHIA"
Fecha E.Vigor: 06/11/2002 Fecha Rev.: 21/10/2002
Fecha: 18/10/2004 Maquina:
Operario: Nombre: Analista: JJANTONIO
Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN "M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK
METROPOL

Puntos Reales 3,863 Puntos Produccién Normal 15,53 Prod/Hora

Puntos Atribuidos 3,863 Puntos Produccion Optim a 20,71 Prod/Hora

Ciclo Optimo S.F. 2,535 Min. Produccion jornada Normal 121,62

Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jorna da Optima 162,15
Prod/Jornada

Tiempo Maquina Parada 2,535 Min. Saturacion 80

Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacion 100, 00 %

Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacié n 0,00 %

Tiempo Espera 0,000 Min.

Puntos de 21/10/2002 0,000 Puntos

Hombre
h1 ow CF NP
IM DOW DIW IIR DIER IEsperﬂNP DCF
Times & Methods.. Pag. 3



V4
Roca R d | | 02-01-2014
— esumen ae caiCulo
Estudio : MO  GALA\ ANTONIO\ EXPEDI CIONES\ EMBALAJE Unidades : Segundos Escala 60/80
RUSIA\PACK\017075/0002/1
Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO
N° 0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)
Version: Descripcion :
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 6 Desc.Pieza: PACK OLIVIA
Fecha E.Vigor: 06/11/2002 Fecha Rev.: 21/10/2002
Fecha: 18/10/2002 Maquina:
Operario: Nombre: Analista: JJANTONIO
Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN "M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK
METROPOL

Puntos Reales 3,728 Puntos Produccién Normal 16,09 Prod/Hora

Puntos Atribuidos 3,728 Puntos Produccion Optim a 21,46 Prod/Hora

Ciclo Optimo S.F. 2,444 Min. Produccion jornada Normal 126,02

Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jorna da Optima 168,03
Prod/Jornada

Tiempo Maquina Parada 2,444 Min. Saturacion 80

Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacion 100, 00 %

Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacié n 0,00 %

Tiempo Espera 0,000 Min.

Puntos de 21/10/2002 0,000 Puntos

Hombre
h1 ow CF NP
IM DOW DIW lllR DER IEsperﬂNP DCF
Times & Methods.. Pag. 4



V4
Roca R d | | 02-01-2014
— esumen ae caiCulo
Estudio : MO  GALA\ ANTONIO\ EXPEDI CIONES\ EMBALAJE Unidades : Segundos Escala 60/80
RUSIA\PACK\017075/0002/1
Tarifa : 017075 Descripcion : PACK Y ENCAJADO
N° 0002 Descripcién : PACK (NILA ,ELIA,MARINA, ETC)
Version: 001 Descripcion :
Fabrica: Seccién: EXPEDICIONES GFH:
Pieza: 72720 Desc.Pieza: PACK "ANCOFLASH"
Fecha E.Vigor: 06/11/2002 Fecha Rev.: 21/10/2002
Fecha: 22/11/2007 Maquina:
Operario: Nombre: Analista: JJANTONIO
Observaciones: ESTUDIO SACADO DE OTRO QUE HABIA EN "M TIEMPOS" PARA SACAR EL VALOR DE TODOS Y EL VALOR DEL PACK
METROPOL

Puntos Reales 3,863 Puntos Produccién Normal 15,53 Prod/Hora

Puntos Atribuidos 3,863 Puntos Produccion Optim a 20,71 Prod/Hora

Ciclo Optimo S.F. 2,535 Min. Produccion jornada Normal 121,62

Prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jorna da Optima 162,15
Prod/Jornada

Tiempo Maquina Parada 2,535 Min. Saturacion 80

Tiempo Maquina Marcha 0,000 Min. Ocupacion 100, 00 %

Tiempo Maquina automatica 0,000 Min. Utilizacié n 0,00 %

Tiempo Espera 0,000 Min.

Puntos de 21/10/2002 0,000 Puntos

Hombre
h1 ow CF NP
IM DOW DIW IIR DIER IEsperﬂNP DCF
Times & Methods.. Pag. 5
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METODO DE TRABAJO
METODOS Y TIEMPOS

IMPORTANTE
La operacion debe ser efectuada con los
medios y en la forma indicados. Toda
variacion aunque sea temporal debe ser
aprobada por el ente emisor

Hoja
1/4

IDENTIF.: 017075727300-1

ED. 1

DENOMINACION: MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

REFERENCIA: 72730

OPERACION: MONTAIJE PACK PRIMEO

TRABAJO: 017075

FABRICA: PORCELANA | SECCION: EXPEDICIONES

ANALISTA: RAUL MARTINEZ

| FECHA: 2/06/2012

CROQUIS PUESTO DE TRABAJO

Pallet de
asientos

Pallet Pallet

Pallet inodoros

Estanteria
Estanteria

Pallet de
tangues

Pallet inodoros

Pallet de cajas

CONDICIONES TECNICAS

- Movimiento de palets con carretilla elevadora.

ED MODIFICACION EN VIGOR RECIBI MYT. FECHA FIRMA
DEPTO. | FECHA [FIRMA REALIZ 9713 Manuel

Producc. | 17/12/13 ’ Simal

P.yE REVIS. | 11/7/2013 | Blanca

Bareras Garcia
1 Anadir V.P 17/12/13 Blanca
0 2-6-2012 APROB. 22/7/13 Garcia




gala

IMPORTANTE

La operacion debe ser efectuada con los

METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 2/4

variacién aunque sea temporal debe ser

Hoja

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075727300-1 ED. 1
ALCANCE
VALORES PUNTO
| Referencia | Denominacién | V.P. Real: | V.P. Concedido: | U. Produccién:
72730 PACK PRIMEO 3,300 Puntos 0,000 Puntos PIEZA
00100 FIJOS JORNADA 23,000 Puntos 0,000 Puntos
00091 APROVIS. MATERIAL ENCAJADO 3,930 Puntos 0,000 Puntos
| PRENDAS DE PROTECCION

Guantes de proteccién

Gafas

OBSERVACIONES




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 3/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075727300-1 ED. 1
ELEMENTOS Co
. APORTADOS Utiles
N° DESCRIPCION PUNTOS CLAVE Y Herramientas
Denominacion .
Cant. . Referencia
Referencia
1 | Proveerse de caja y armar
2 | Grapar caja (7 grapas) con grapadora neumadtica 7 Grapas Grapadora
parca) grap grap P neumdtica manual
. . . . Plancha de
3 | Colocar plancha de cartén en la parte inferior de la caja 1 cartén 795x345
5 | Trasladar y colocar caja vacia en palet
6 | Armar acondicionador base tanque 1 Acondicionador
base tanque
7 Coger tanque con acondicionador y meter en caja
(PRIMEO)
. Acondicionador
8 Colocar cartén protector sobre tanque 1 .
superior tanque
9 | Proveerse de inodoro y meter en caja (PRIMEO)
90 Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja
(PRIMEO)
10 Meter d'entro del inodoro, bolsa de tornillos y hoja de Dentro del inodoro
instrucciones
11 | Coger asiento inodoro y meter en caja (PRIMEO)
12 Colocar plancha de cartén en la parte superior de la 1 Plancha de
caja cartén 795x345
. Grapadora
13 | Cerrar caja y grapar (5 grapas) con grapadora manual 5 Grapas neumAtica manual
Colocar plancha carton (1200x800) sobre packs en Plancha cartén
144 Lo 1
pallet y grapar con grapadora neumética 1200x800
14 | Encintar palet con cinta azul Enc1qtar fila Cinta azul
superior
15 | Remontar palets con carretilla Carretilla
elevadora
16 Llevar palets acabados a stock con carretilla VUELVE Carretilla
DE VACIO elevadora
166 Llevar palet lleno a zona expediciones VUELVE CON
PALLET
. . Desplazar hasta
17 | Situar caja en palet (PRIMEO) .
alinear
19 | Proveerse de palet de inodoros SALE DE VACIO Carretilla
elevadora
20 | Quitar cello de la 1* fila de tanques
21 | Colocar etiqueta CE en inodoro Pegar en pie
inodoro
202 | Quitar cello de la 1° fila de inodoros
20 Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) SALE
CON PALLET
85 | Quitar protectores de tanques
86 | Retirar caperuza de los inodoros (1° fila)
23 | Apartar separadores de carton al stock
24 | Sacar cartones de los separadores y dejar en caja




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 4/4
. variacion aunque sea temporal debe ser

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075727300-1 ED. 1

25 | Apartar rejilla de madera al stock

58 | Apartar listones de madera y dejar en stock

26 | Apartar palet vacio tanques

266 | Apartar palet vacio inodoros

27 | Proveerse de caja de asientos

28 | Abrir caja de asientos Cuchillo

29 | Desarmar caja vacia y apartar

30 | Proveerse de cajas para embalar

31 | Proveerse de planchas de cartén

311 | Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800

33 | Proveerse de acondicionadores base tanque

34 | Proveerse de cartones protector tanque

35 | Proveerse de de caja de bolsas de tornillos

36 | Abrir caja de bolsas de tornillos Cuchillo

37 | Proveerse de instrucciones

38 | Proveerse de palet vacio

39 | Proveerse de caja de grapas

42 | Reponer grapas en grapadora de mano 2 Cartuchos grapas Grapadora

P £rap £rap Y grap: neumadtica manual

50 | Montar en carretilla o bajar

52 | Desembalar y abrir palet Cuchillo




METODOS Y TIEMPOS

METODO DE TRABAJO

IMPORTANTE
La operacion debe ser efectuada con los
medios y en la forma indicados. Toda
variacion aunque sea temporal debe ser
aprobada por el ente emisor

Hoja
1/4

IDENTIF.: 017075728120-1

ED. 1

DENOMINACION: MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

REFERENCIA: 72812

OPERACION: MONTAIJE PACK SEDUCTA

TRABAJO: 017075

FABRICA: PORCELANA

| SECCION: EXPEDICIONES

ANALISTA: RAUL MARTINEZ

[ FECHA: 02/06/2012

CROQUIS PUESTO DE TRABAJO

PALET ACONDIC. PALET CAJAS
LATERALES EMBALAR
|
= - ™ :l
g < < o
o e = )
=] & PALET A
> = s =
v @) TANQUES ®) 2
< = [ =
o [ 17 o
o w w w
= 2 ) =
= o o <Zt
<
= PALET o
- INODOROS
PALE | PALE |
PIEZAS PIEZAS
CONDICIONES TECNICAS
- Movimiento de palets con carretilla elevadora.
ED MODIFICACION EN VIGOR RECIBI M.YT. FECHA FIRMA
DEPTO. [ FECHA | FIRMA REALIZ 9713 Manuel
Producc. ’ Simal
P.yE REVIS. 11713 | Blanca
Bareras Garcia
1 Anadir V.P 17/12/13 Blanca
0 02/06/2012 APROB. 221713 Garcia




gala

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor

IMPORTANTE
La operacion debe ser efectuada con los Hoi
oja

METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 2/4

variacién aunque sea temporal debe ser

IDENTIF.: 017075728120-1 ED. 1

ALCANCE

VALORES PUNTO

| Referencia | Denominacién | V.P. Real: | V.P. Concedido: | U. Produccién:
72812 PACK SEDUCTA 3,680 Puntos 0,000 Puntos PIEZA
AYUDA SEDUCTA 0,385 Puntos 0,000 Puntos
00100 FIJOS JORNADA 23,000 Puntos 0,000 Puntos
00091 APROVIS. MATERIAL ENCAJADO 3,930 Puntos 0,000 Puntos
| PRENDAS DE PROTECCION

Guantes de proteccién

Gafas

OBSERVACIONES




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
. S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 3/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075728120-1 ED. 1
ELEMENTOS Ao
. APORTADOS Utiles
N° DESCRIPCION PUNTOS CLAVE Py Herramientas
Denominacién .
Cant. X Referencia
Referencia
1 | Proveerse de caja y armar
2 | Grapar caja (7 grapas) con grapadora neumadtica 7 Grapas Grapadora
P y &rap grap P neumatica manual
. P . Plancha de
3 | Colocar plancha de cartén en la parte inferior de la caja 1 cartén 795x345
444 Colocar 2 acondicionadores refuerzo caja (asas) Coincidir con asas 2 eAScc(i)élcrl;cfl(;I;agor
(SEDUCTA) de caja uerz
asas
5 | Trasladar y colocar caja vacia en palet
6 | Armar acondicionador base tanque 1 Acondicionador
base tanque
77 Coger tanque con acondicionador y meter en caja
(SEDUCTA)
8 Colocar cartdn protector sobre tanque
10 Meter d?ntro del inodoro, bolsa de tornillos y hoja de Dentro del inodoro
instrucciones
99 | Proveerse de inodoro y meter en caja (SEDUCTA)
111 | Coger asiento inodoro y meter en caja (SEDUCTA)
12 Colocar plancha de cartén en la parte superior de la 1 Plancha de
caja cartén 795x345
. Grapadora
13 | Cerrar caja y grapar (5 grapas) con grapadora manual 5 Grapas neumética manual
144 Colocar plancha carton (1200x800) sobre packs en 1 Plancha cartén
pallet y grapar con grapadora neumética 1200x800
Encintar fila
14 | Encintar palet con cinta azul superior Cinta azul
15 | Remontar palets con carretilla Carretilla
elevadora
16 Llevar palets acabados a stock con carretilla VUELVE Carretilla
DE VACIO elevadora
166 Llevar palet lleno a zona expediciones VUELVE CON
PALLET
177 | Situar caja en palet (SEDUCTA) D?Sp lazar hasta
alinear
19 | Proveerse de palet de inodoros SALE DE VACIO Carretilla
elevadora
199 | Proveerse de palet de inodoros SALE CON PALLETS
20 | Quitar cello de la 1? fila de tanques
21 | Colocar etiqueta CE en inodoro Pegar en pie
inodoro
202 | Quitar cello de la 1° fila de inodoros
20 Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) SALE
CON PALLET
85 | Quitar protectores de tanques
86 | Retirar caperuza de los inodoros (1° fila)




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 4/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075728120-1 ED. 1
23 | Apartar separadores de carton al stock
25 | Apartar rejilla de madera al stock
58 | Apartar listones de madera y dejar en stock
26 | Apartar palet vacio tanques
266 | Apartar palet vacio inodoros
27 | Proveerse de caja de asientos
28 | Abrir caja de asientos Cuchillo
29 | Desarmar caja vacia y apartar
30 | Proveerse de cajas para embalar
31 | Proveerse de planchas de cartén
311 | Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800
32 | Proveerse de acondicionadores de refuerzo
33 | Proveerse de acondicionadores base tanque
34 | Proveerse de cartones protector tanque
35 | Proveerse de de caja de bolsas de tornillos
36 | Abrir caja de bolsas de tornillos Cuchillo
38 | Proveerse de palet vacio
39 | Proveerse de caja de grapas
42 | Reponer grapas en grapadora de mano 2 Cartuchos Grap a,d ora
grapas neumdtica manual
50 | Montar en carretilla o bajar
52 | Desembalar y abrir palet Cuchillo




p—

METODO DE TRABAJO

METODOS Y TIEMPOS

IMPORTANTE

aprobada por el ente emisor

La operacion debe ser efectuada con los
medios y en la forma indicados. Toda
variacion aunque sea temporal debe ser

Hoja
1/4

IDENTIF.: 017075001170-0

ED. 0

DENOMINACION: MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

REFERENCIA: 00117

OPERACION: MONTAIJE PACK OLIVIA

TRABAJO: 017075

FABRICA:

| SECCION: EXPEDICIONES

ANALISTA: MANUEL SIMAL

| FECHA: 17/12/2013

CROQUIS PUESTO DE TRABAJO

Pallet de
asientos

Pallet Pallet
@ Pallet inodoros m
E Pallet de E
tangues
Pallet inodoros
Pallet de cajas
CONDICIONES TECNICAS
Transpalet
Grapadora neumatica
Encajar segun plano GDRW-433800528
ED MODIFICACION EN VIGOR RECIBI M.YT. FECHA | FIRMA
DEPTO. | FECHA |FIRMA REALIZ 97/13 Manuel
Producc. | 17/12/13 ) Simal
P.yE. REVIS. 11/7/13 | Blanca
Bareras Garcia
Blanca
0 17/12/13 APROB. 22/713 Garcia




gala

IMPORTANTE

La operacion debe ser efectuada con los

METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 2/4

variacién aunque sea temporal debe ser

Hoja

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001170-0 ED. 0
ALCANCE
VALORES PUNTO
| Referencia | Denominacién | V.P. Real: | V.P. Concedido: | U. Produccién:
00117 PACK OLIVIA 2,770 Puntos 0,000 Puntos PIEZA
AYUDA OLIVIA SOPHIA ANCOFLASH 0,160 Puntos 0,000 Puntos
00100 FIJOS JORNADA 23,000 Puntos 0,000 Puntos
00091 APROVIS. MATERIAL ENCAJADO 0,390 Puntos 0,000 Puntos
| PRENDAS DE PROTECCION

Guantes de proteccién

Gafas

OBSERVACIONES




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 3/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001170-0 ED. 0
ELEMENTOS Aoe
. APORTADOS Utiles
N° DESCRIPCION PUNTOS CLAVE ——— Herramientas
Denominacion .
Cant. . Referencia
Referencia
1 Proveerse de caja y armar 1 Caja 795x395x435
. . Grapadora
2 Proveerse de grapadora neumdtica y grapar base caja 6 Grapas neumdtica
P 1 Plancha de cartén
3 Colocar plancha de cartén 795x395 795x395
4 Colocar caja en situacién encajado
5 Proveerse y armar acondicionador base tanque ! Acondicionador
Base Tanque
6 Coger tanque con acondicionador y meter en caja
7 Proveerse de inodoro y meter en caja
8 Proveerse de asiento y bolsa de tornillos y meter en } Asiento
caja Juego de fijacion
9 | Cerrar solapas de caja y grapar 4 Grapas Grapadora
P Jay erap P neumatica
10 | Colocar pack en palet, colocando en posicion adecuada
1 Colocar plancha cartén (1200x800) sobre packs en 1 Plancha de cartén
pallet y grapar con grapadora neumética 1200x800
12 | Encintar palet con cinta azul Encmtar fila Fleje Cuchillo
superior
15 Proveerse de acondicionador superior de tanque y 1 Acondicionador
colocar sobre pieza Superior Tanque
16 | Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartén 795x395 y colocar 1 Plancha de cartén
sobre pack 795x395
18 | Trasladar y colocar caja vacia para ser montada
19 | Espera para ayudar al compafiero
20 | Trasladarse a ayudar a compaifiero o regresar
21 | Coger pack y colocar en palet (con ayuda)
. . Carretilla
23 | Proveerse de palet de inodoros (40 piezas/pallet) clevadora
24 | Empezar pallet de inodoros Cuchillo
25 | Quitar solapas del separador de carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del pallet inodoros y dejar
en stock
. . Dejar pallet
27 | Apartar pallet vacio de inodoros
amontonado
. Carretilla
28 | Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) elevadora
29 | Empezar pallet de tanques Cuchillo
30 | Quitar protectores de tanques




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 4/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001170-0 ED. 0
31 | Apartar listones de madera y dejar en stock
32 | Apartar rejilla de madera y llevar al stock
33 Apartar pallet vacio de tanques y colocar en zona
montaje de pack
34 | Llevar palet lleno a zona expediciones Carretilla
elevadora
36 | Proveerse de caja de asientos (7 ud/caja)
37 | Abrir caja de asientos Cuchillo
38 | Desmontar caja de asientos y llevar a stock Cuchillo
41 | Proveerse de cajas para armar
4 Proveerse de planchas de carton refuerzo caja
(795x395)
43 | Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque
44 | Proveerse de protectores superiores tanque (caperuza)
45 | Proveerse de cinta azul
46 | Proveerse de grapas (2400 ud/caja pequeiia)
47 | Reponer grapas en grapadora neumatica
48 | Montar en carretilla o bajar Carretilla
elevadora
P Carretilla
54 | Proveerse de pallet vacio para montar
elevadora
55 | Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800
58 | Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartones, etc)
60 | Colocar etiqueta CE en inodoro Pegar en pie
inodoro




p—

METODO DE TRABAJO

METODOS Y TIEMPOS

IMPORTANTE

aprobada por el ente emisor

La operacion debe ser efectuada con los
medios y en la forma indicados. Toda
variacion aunque sea temporal debe ser

Hoja
1/4

IDENTIF.: 017075001200-0

ED. 0

DENOMINACION: MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

REFERENCIA: 00120

OPERACION: MONTAIJE PACK SOPHIA

TRABAJO: 017075

FABRICA:

| SECCION: EXPEDICIONES

ANALISTA: MANUEL SIMAL

| FECHA: 17/12/2013

CROQUIS PUESTO DE TRABAJO

Pallet de
asientos

Pallet Pallet
@ Pallet inodoros m
E Pallet de E
tangues
Pallet inodoros
Pallet de cajas
CONDICIONES TECNICAS
Transpalet
Grapadora neumatica
Encajar segun plano GDRW-433800511
ED MODIFICACION EN VIGOR RECIBI M.YT. FECHA | FIRMA
DEPTO. | FECHA |FIRMA REALIZ 97/13 Manuel
Producc. | 17/12/13 ) Simal
P.yE. REVIS. 11/7/13 | Blanca
Bareras Garcia
Blanca
0 17/12/13 APROB. 22/713 Garcia




gala

IMPORTANTE

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor

La operacion debe ser efectuada con los

METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 2/4

variacién aunque sea temporal debe ser

Hoja

IDENTIF.: 017075001200-0 ED. 0

ALCANCE

VALORES PUNTO

| Referencia | Denominacién | V.P. Real: | V.P. Concedido: | U. Produccién:
00120 PACK SOPHIA 2,800 Puntos 0,000 Puntos PIEZA
AYUDA OLIVIA SOPHIA ANCOFLASH 0,160 Puntos 0,000 Puntos
00100 FIJOS JORNADA 23,000 Puntos 0,000 Puntos
00091 APROVIS. MATERIAL ENCAJADO 3,930 Puntos 0,000 Puntos
| PRENDAS DE PROTECCION

Guantes de proteccién

Gafas

OBSERVACIONES




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 3/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001200-0 ED. 0
ELEMENTOS Aoe
. APORTADOS Utiles
N° DESCRIPCION PUNTOS CLAVE ——— Herramientas
Denominacion .
Cant. . Referencia
Referencia
1 Proveerse de caja y armar 1 Caja 795x395x435
. . Grapadora
2 Proveerse de grapadora neumdtica y grapar base caja 6 Grapas neumdtica
P 1 Plancha de cartén
3 Colocar plancha de cartén 795x395 795x395
4 Colocar caja en situacién encajado
5 Proveerse y armar acondicionador base tanque ! Acondicionador
Base Tanque
6 Coger tanque con acondicionador y meter en caja
7 Proveerse de inodoro y meter en caja
8 Proveerse de asiento y bolsa de tornillos y meter en } Asiento
caja Juego de fijacion
9 | Cerrar solapas de caja y grapar 4 Grapas Grapadora
P Jay erap P neumatica
10 | Colocar pack en palet, colocando en posicion adecuada
1 Colocar plancha cartén (1200x800) sobre packs en 1 Plancha de cartén
pallet y grapar con grapadora neumética 1200x800
12 | Encintar palet con cinta azul Encmtar fila Fleje Cuchillo
superior
15 Proveerse de acondicionador superior de tanque y 1 Acondicionador
colocar sobre pieza Superior Tanque
16 | Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartén 795x395 y colocar 1 Plancha de cartén
sobre pack 795x395
18 | Trasladar y colocar caja vacia para ser montada
19 | Espera para ayudar al compafiero
20 | Trasladarse a ayudar a compaifiero o regresar
21 | Coger pack y colocar en palet (con ayuda)
. . Carretilla
23 | Proveerse de palet de inodoros (40 piezas/pallet) clevadora
24 | Empezar pallet de inodoros Cuchillo
25 | Quitar solapas del separador de carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del pallet inodoros y dejar
en stock
. . Dejar pallet
27 | Apartar pallet vacio de inodoros
amontonado
. Carretilla
28 | Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) elevadora
29 | Empezar pallet de tanques Cuchillo
30 | Quitar protectores de tanques




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 4/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001200-0 ED. 0
31 | Apartar listones de madera y dejar en stock
32 | Apartar rejilla de madera y llevar al stock
33 Apartar pallet vacio de tanques y colocar en zona
montaje de pack
34 | Llevar palet lleno a zona expediciones Carretilla
elevadora
36 | Proveerse de caja de asientos (7 ud/caja)
37 | Abrir caja de asientos Cuchillo
38 | Desmontar caja de asientos y llevar a stock Cuchillo
41 | Proveerse de cajas para armar
4 Proveerse de planchas de carton refuerzo caja
(795x395)
43 | Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque
44 | Proveerse de protectores superiores tanque (caperuza)
45 | Proveerse de cinta azul
46 | Proveerse de grapas (2400 ud/caja pequeiia)
47 | Reponer grapas en grapadora neumatica
48 | Montar en carretilla o bajar Carretilla
elevadora
P Carretilla
54 | Proveerse de pallet vacio para montar
elevadora
55 | Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800
58 | Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartones, etc)
60 | Colocar etiqueta CE en inodoro Pegar en pie
inodoro




p—

METODO DE TRABAJO

METODOS Y TIEMPOS

IMPORTANTE

aprobada por el ente emisor

La operacion debe ser efectuada con los
medios y en la forma indicados. Toda
variacion aunque sea temporal debe ser

Hoja
1/4

IDENTIF.: 017075001230-0

ED. 0

DENOMINACION: MONTAR PACKS Y ENCAJADO ESPECIAL

REFERENCIA: 00123

OPERACION: MONTAIJE PACK ANCOFLASH

TRABAJO: 017075

FABRICA: PORCELANA

| SECCION: EXPEDICIONES

ANALISTA: MANUEL SIMAL

| FECHA: 17/12/2013

CROQUIS PUESTO DE TRABAJO

Pallet de
asientos

Pallet Pallet
@ Pallet inodoros m
E Pallet de E
tangues
Pallet inodoros
Pallet de cajas
CONDICIONES TECNICAS
Transpalet
Grapadora neumatica
Encajar segun plano GDRW-433800302
ED MODIFICACION EN VIGOR RECIBI M.YT. FECHA | FIRMA
DEPTO. | FECHA |FIRMA REALIZ 97/13 Manuel
Producc. | 17/12/13 ) Simal
P.yE. REVIS. 11/7/13 | Blanca
Bareras Garcia
Blanca
0 17/12/13 APROB. 22/713 Garcia




gala

IMPORTANTE

La operacion debe ser efectuada con los

METODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 2/4

variacién aunque sea temporal debe ser

Hoja

METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001230-0 ED. 0
ALCANCE
VALORES PUNTO
| Referencia | Denominacién | V.P. Real: | V.P. Concedido: | U. Produccién:
00123 PACK ANCOFLASH 2,800 Puntos 0,000 Puntos PIEZA
AYUDA OLIVIA SOPHIA ANCOFLASH 0,160 Puntos 0,000 Puntos
00100 FIJOS JORNADA 23,000 Puntos 0,000 Puntos
00091 APROVIS. MATERIAL ENCAJADO 3,930 Puntos 0,000 Puntos
| PRENDAS DE PROTECCION

Guantes de proteccién

Gafas

OBSERVACIONES




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 3/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001230-0 ED. 0
ELEMENTOS Aoe
. APORTADOS Utiles
N° DESCRIPCION PUNTOS CLAVE ——— Herramientas
Denominacion .
Cant. . Referencia
Referencia
1 Proveerse de caja y armar 1 Caja 795x395x435
. . Grapadora
2 Proveerse de grapadora neumdtica y grapar base caja 6 Grapas neumdtica
P 1 Plancha de cartén
3 Colocar plancha de cartén 795x395 795x395
4 Colocar caja en situacién encajado
5 Proveerse y armar acondicionador base tanque ! Acondicionador
Base Tanque
6 Coger tanque con acondicionador y meter en caja
7 Proveerse de inodoro y meter en caja
8 Proveerse de asiento y bolsa de tornillos y meter en } Asiento
caja Juego de fijacion
9 | Cerrar solapas de caja y grapar 4 Grapas Grapadora
P Jay erap P neumatica
10 | Colocar pack en palet, colocando en posicion adecuada
1 Colocar plancha cartén (1200x800) sobre packs en 1 Plancha de cartén
pallet y grapar con grapadora neumética 1200x800
12 | Encintar palet con cinta azul Encmtar fila Fleje Cuchillo
superior
15 Proveerse de acondicionador superior de tanque y 1 Acondicionador
colocar sobre pieza Superior Tanque
16 | Proveerse de inodoro de pallet trasero y meter en caja
17 Proveerse de plancha de cartén 795x395 y colocar 1 Plancha de cartén
sobre pack 795x395
18 | Trasladar y colocar caja vacia para ser montada
19 | Espera para ayudar al compafiero
20 | Trasladarse a ayudar a compaifiero o regresar
21 | Coger pack y colocar en palet (con ayuda)
. . Carretilla
23 | Proveerse de palet de inodoros (40 piezas/pallet) clevadora
24 | Empezar pallet de inodoros Cuchillo
25 | Quitar solapas del separador de carton y dejar en caja
26 Quitar separador de cartén del pallet inodoros y dejar
en stock
. . Dejar pallet
27 | Apartar pallet vacio de inodoros
amontonado
. Carretilla
28 | Proveerse de pallet de tanques (48 piezas/pallet) elevadora
29 | Empezar pallet de tanques Cuchillo
30 | Quitar protectores de tanques




IMPORTANTE
a I a , La operacién debe ser efectuada con los Hoi
- S oja
M ETODO DE TRABAJO medios y en la forma indicados. Toda 4/4
. variacion aunque sea temporal debe ser
METODOS Y TIEMPOS aprobada por el ente emisor
IDENTIF.: 017075001230-0 ED. 0
31 | Apartar listones de madera y dejar en stock
32 | Apartar rejilla de madera y llevar al stock
33 Apartar pallet vacio de tanques y colocar en zona
montaje de pack
34 | Llevar palet lleno a zona expediciones Carretilla
elevadora
36 | Proveerse de caja de asientos (7 ud/caja)
37 | Abrir caja de asientos Cuchillo
38 | Desmontar caja de asientos y llevar a stock Cuchillo
41 | Proveerse de cajas para armar
4 Proveerse de planchas de carton refuerzo caja
(795x395)
43 | Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque
44 | Proveerse de protectores superiores tanque (caperuza)
45 | Proveerse de cinta azul
46 | Proveerse de grapas (2400 ud/caja pequeiia)
47 | Reponer grapas en grapadora neumatica
48 | Montar en carretilla o bajar Carretilla
elevadora
P Carretilla
54 | Proveerse de pallet vacio para montar
elevadora
55 | Proveerse de planchas separardora de filas 1200x800
58 | Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartones, etc)
60 | Colocar etiqueta CE en inodoro Pegar en pie
inodoro
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8.4ANEXO 4: SEGURIDAD E HIGIENE

247 de 272



INGENIERIA DE ORGANIZACION |INDUSTRIAL

“Proyecto de mejora del Area de encajado de Packsstdio de Métodos y
Tiempos’

8.4.1 Seguridad e higiene en el trabajo
8.4.1.1Motivacién

Aunque la labor del técnico no es la realizar éasds en materia de prevencion de
riesgos laborales, si es conveniente que poseanacames basicas de cara a la ela-
boracién de un método de trabajo que mejore lanergéa del puesto para facilitar
su desempefio por parte del trabajador y hacerlcagrasiable.

8.4.1.2Riesgos posibles

Segun se ha podido observar durante el estudipudsito de trabajo, nos encontra-
MOos con una serie de riesgos en dicho puesto:

- Manipulacion de cargas: debido a que se manipwdegas de gran tamafio y
peso y a diferente nivel. Ademas el volumen degsiex mover durante la
jornada es relativamente alto, lo que puede ocasiproblemas musculo-
esqueléticos si las posturas de carga y transporsen las correctas.

- Cortes: al manipular la porcelana sin las prendaprdteccion adecuada, ya
que la porcelana una vez cocida es muy cortantem@d se manipulan
herramientas tales como cutters y cuchillos partaigplasticos de pallets de
aprovisionamiento de piezas, desmontajes y apeattucajas de elementos de
reposicion tales como asientos, grapas, etc.

- Caidas al mismo nivel: ya que existe riego de &ops en todo el area de tra-
bajo debido a la existencia de multiples pallets pezas, vacios, espacios en
algun caso no muy amplio para su transito con pjeestos de flejes, mate-
rial de reposicion, etc.

- Atropellos o golpeo con vehiculo: ya que el movimdede pallets de reposi-
cion se realiza con carretilla elevadora. Ademaxeemo del pasillo es zona
de transito de carretillas hacia la nave anex&o para abastecimiento o reti-
rada de material de un puesto de encajado deiptralé piezas que se en-
cuentra en la misma nave.

- Caida de objetos en su manipulacion: ya que lapukation de las piezas es
manual y se produce un desplazamiento de las peeteeslos pallets con ca-
da tipo de pieza y el punto donde se encaja digzap

- Disconfort térmico: al ser una zona no climatizagapuede trabajar bajo
temperaturas no muy agradables para el trabajespecialmente durante los
meses frios.

A continuacién se encuentra de anexa la ficha sporediente de riesgos elaborada
para este puesto.
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8.4.2 Equipos de proteccion individual
En cuanto a los EPI's del puesto, nos encontraremo$os siguientes:

- Botas de seguridad: son obligatorias en toda laglga que hay riesgo de-
bido al contintio paso de carros con piezas panassimiento entre las dis-
tintas secciones, transpallets y carretillas meadnipara el movimiento de
material diverso, y para posibles caidas de piezdgetos en su manipula-
cion.

- Guantes de proteccién: son obligatorios tambiéa fmatos los puestos a par-
tir de que la pieza salga del horno, es decirastEla. La razon es que pue-
den quedar restos o esquirlas de porcelana, qasureoccion se vuelven
muy cortantes. Ademas se evita el ensuciamienta pieza por la manipula-
cion del operario.

- Gafas de proteccion: son obligatorios s6lo durahteso de la grapadora
neumatica, para evitar accidentes debido a la pooye de una grapa acci-
dentalmente durante el grapado de las cajas, daljde son herramientas
con presion neumatica.

- La proteccion auditiva, es recomendable, aunquebfigatoria. Es recomen-
dable también durante el uso de la grapadora néaardebido al aumento
del ruido que provoca el uso de herramientas necasat

Se adjunta asi mismo anexa la tabla con los EBI'puksto de trabajo.
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8.5ANEXO 5: SOFTWARE KRONTIME
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8.5.1 Krontime
8.5.1.1Empresa desarrolladora

El programa esta desarrollado por Krontime S.Lg empresa de software y servi-
cios con sede en Barcelona. La empresa es la iegperdel programa de cronome-
traje utilizada por Roca Group de manera globdbdas las plantas.

8.5.1.2Software actual

La version actualmente en uso, es un restylingndeversion anterior del programa
que se ha venido utilizando en los uUltimos afiosvérsion en uso actualmente es
Krontime 2013 que ha sufrido una mejora estétispaeto de la anterior Krontime
V5, dotandola de en entorno grafico mas agradablgynas mejoras en cuanto a la
edicion de datos. Los cronometrajes fueron reabizambn la versién V5 y luego ex-
portados a la version 2013, por lo que explicaredeoforma grafica ésta ultima, ya
que es la que se encuentra actualmente en us® alhtgrupo. Asi mismo el pro-
grama esta dotado de otros modulos o funcionalgjgibro no entraremos en ellos
ya que no atafien a los estudios de trabajo.

Lo primero que nos encontraremos es la pantalleadga, donde realizamos la au-
tentificacion del usuario. Asi mismo vemos la v@nsactual del programa.

?KRONTIME

Krontime 2013

Licencia a ROCA SANITARIO, 5.4.

Corrpotible with

Revision 158 ORACLE 9i/10g/11g ®

W¥erificando licencias sistema... (P15)

& KRONTIME 5.4 &l fghts

L. rese rved,
Pantalla 8.5.1.2.1Pantalla inicio de Krontime
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8.5.1.3Explicacion del software
Una vez autentificados y finalizada la carga degprma, nos encontraremos la pan-

talla principal, donde vemos un lienzo en blanco goa barra lateral y una serie de
botones en ella.

FEDL Krontime
R sparienca

?KRONTIME

&30 EH B0

1

] 1] - {01014 10:51

Pantalla 8.5.1.3.1Pantalla principal de Krontime
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Explicaremos de ellos aquellos que utilizaremomagor o menor medida:

Menu Archivo

wweswio K RONTIME

- OS Estudio Simple
=2 - MO Estudio Mdltiple
- SO Estudio Resumen

U | Librerias auxiliares

Configuracién del programa

Modulo de comunicaciones

R IE
&) l K

Pantalla 8.5.1.3.Detalle de pantalla principal de Krontime

- Menu archivo: nos permite acceder a la base desdato los estudios ya
existentes, ya sean simples, multiples o un resuwteesstudios. Lo veremos
mas adelante.

- Nuevo estudio: nos permite crear un nuevo estuglicudlquiera de las clases
posibles, ya sea simple, multiple o un resumen:

o Estudio simple: se utiliza para crear el estudio los elementos que
vamos a cargar en la Palm para el cronometrajem [mra realizar
estudios con una sola referencia.
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o Estudio mdltiple: se utiliza cuando queremos hageestudio en el
que aparezcan o bien multiples referencias, o éstudios en los que
gueramos clasificar los elementos que componerodistudio en va-
rias categorias diferentes, como pueden ser elesigoe afectan a la
pieza y elementos que son fijos de jornada.

o Estudio resumen: se utiliza para comparar estugtitre si. Se utiliza
por ejemplo cuando tenemos realizados cronometeajegdiferentes
dias y queremos comparar los tiempos de los difesatias.

- Librerias auxiliares: nos permite crear libreri@sefementos, herramientas,
secciones, etc. Para su posterior introduccidrogres$tudios de forma senci-
lla 'y rapida. No entraremos a verlo.

- Configuracion del programa: nos permite ajustan@bg parametros del pro-
grama, como son las unidades de medida o elegidenos sistemas de me-
didas (Bedaux, centesimal, etc.)

- Modulo de comunicaciones: nos permite mandar direestudios de la palm
0 bien importar/exportar archivos para su interdandon otro Krontime.
Usualmente se suele trabajar con una base de datosma local, para que
puedan acceder a los estudios las personas gueseEngan en una determi-
nada planta, pero a veces puede ser necesario anvigstudio a alguien que
se encuentra fuera de dicha planta.
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Ahora entraremos a explicar brevemente el menudevas:

TERL Krontime - [Admin Estudios] o@
b, Administrador de archives | 1, Estudios Q Apanienca -

BEbde 5 8 & 50 §§ e
Publicado.

Abrir un Bormar Mover  Duplicar Imprimir contenide Coplar datos al Exportar Refrescar Buscar Filtro
51 studios buffer Windows aExcel pantalla -

- | T, administrador de archivos O x 7 Estudios - GALAYManu\EXPEDICIONES =153
MYT SANITANA = 1. Codao Op. Wer, Rev. F.Rev. Descripodn F=
PRUEBAS MO ou7oTsioon? 001 s 16/12/2013 Clvia, Sophia, Ancoflash 10
REPARAR 2° FUEGO ™ T 01T T 001 [ 10/072013 Montaps pack Ovia, Sophia, Ancoflash
SANITANA S0  o1707s/00117) 0 08/07/2013 [
S0 ou7orsjoo1i7i.ol o LLTf2013 Tl

[

[

z

s

1

She o1ToTSM011T1a 000 O5/0T[2013 Monkaje pack Clvia )
S0 o1707s{00117801 001 12/06/2013 Montaje pack Chvia 12
S mmorsionzs 16/12/2013 Pack Ancolne. 17
16122013 Montaje pack PrimenSeducta 3 PALETS

09/10/2013 Moekaje pack Primeo|Seducta =

COLADO

CONTROL FINAL
M.P.CORPORACION .“,; 07077273
Manu =

COLADO MO 01707S[72731.

]
=
. + JOSE LIS 2
= JOSE MANUEL
. %
@
W CONTROL FINAL
EXPEDICIONES
Estudios no vélidos
150
Pruebas
Pruehas_word
RAUL
COLADO

INODORDS
28120
30,03
30.10
30.12
30.15
+ & 3016
CONTROL DE CALIDAD FINAL
60.75 EMBALAJE DE PIEZAS
INODORD NEXO
INODOROS MURALES
L. GRANDES 2 PERSONAS
L. PEQUEROS
L.GRANDES
L.MEDIANCS
MONTAR MECANISMO EN TANQUE
T. KLEA
T.NEXOD ‘

B3 cargando informadién .. 0C1 T [ Sg ‘-_;-] ‘1 02/01/2004 11:04

@ start| [ ZEpworks Progress [ krontime - [Admin Es—. 1 ki1 -Paic [« KD 1

Pantalla 8.5.1.3.3Fantalla de administracion de archivos de Krontime

Bésicamente, aqui podremos acceder a cualquiatiestxistente en nuestra base de
datos, asi como organizarlos, moverlos o borraBosla parte izquierda vemos un

sistema de organizacién de archivos tipico de WisddEn la parte derecha nos en-
contramos los archivos existentes en la carpestagaeé hayamos accedido. Ahi po-
dremos ver los archivos existentes, el tipo dedéstgue es cada archivo, su cédigo,
revision, fecha de creacion, una descripcion yradel archivo.
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Ahora entraremos en un estudio y veremos de folds&® las pestafias y opciones
que nos encontraremos.

En primer lugar nos encontramos la cabecera. Agsiiemcontraremos una serie de
campos basicos que deberemos completar para idantyf definir la informacion
acerca de nuestro estudio. Asi podremos rellenafdemacion correspondiente a la
seccion y tarea a la que corresponde el estudieféaencia objeto de estudio, el
analista responsable del estudio, el operario @ljetcronometraje, las prendas de
proteccion consideradas y otra serie de campos ¥emos en la imagen.

ﬁ ER Krontime - [017075/00117. 001.6] o 2
N0 Cabecera ) Resultado ) Articulos = Elemento & Estudio = Td] T Ventanas § Aparienda =

"B 4O XK
O H & @
MNuevo Abrir Guardar Guardar Certificar A Cerrar

cualizar Impresion
nnnnn o estudio document

i Admin Estudios | M 017075/0011... dbwx
=% || M0 cabecera X
. Fecha Creacién  10/07/2013 Arch. EXPEDICIONES Opc. & A Wers. 001 Z @ Rev. & 2
-‘f Operacion multiple
"1\ Tarifa 017075 g Desc.Tarifa MONTAR PACKS ¥ ENCAJADO ESPECIAL iy
'.\ Ne 00117 DESC. Olivia, Sophia, Ancoflash
= igor 10/8/13 i.Serie PIEZA Maquina
. 11/7/13 PIEZK Analista Fernando y Manuel K
B g s EXPEDICIONES ™
i || pieza 117-120-123 [l44 DescPieza PACK OLIYIA SOPHIA ANCOFLASH
|| Operario VARIDS 49 Nombre VARIDS
/| observacio
)
Condici Técni
Prendas Proteccion  Guantes de proteccion
Gafas
Neldentificacidn Relevo en ciclo? (5/N) & Abs.Np LEsp.>13min (AN}
Jornada trabajo (Horas) Actividad Estudio (80 defect... Grado del Trabajo
Descuento de Pérdidas
[l v
Gl R g 2 = ”
] Eg = |§‘] 02j01/e014 10i52

Pantalla 8.5.1.3.4Pantalla de cabecera de estudio de Krontime
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En segundo lugar nos encontramos la pantalla ddtades. Aqui encontraremos,
una vez completo el estudio, informacién acercavd@r punto de cada articulo,
producciones normales (actividad 60) u 6ptimas\yiaeid 80), la produccion espe-
rada de la jornada (se consideran 7,78h/jornagappbs de maquina en marcha,
parada y automatica). Asi mismo vemos los puntasextidos, debidos normalmen-
te a esperas durante las cuales el operario nepeetizar otra tarea, normalmente
cuando hay maquinas involucradas.

Krontime - [017075/00117. .001.6] = BF 23

4 Ventanas @ Aparienda -

Recaleula | 00120, PACK SOPHIA
00123, PACK ANCOFLASH
AYUDA, AYUDA PACK ANCOFLASH
AYUDA, AYUDA PACK OLIVIA
+ | AYUDA, AYUDA PACK SOPHIA b
“*| PROV. MATERIAL, PROVEERSE DE MATERIAL [EXPEDICIONES)
.| PROV. PIEZAS, PROVEERSE PALET FIEZAS | x
RETIRAR F. LLENG, RETIRAR PALET LLENO ¥ REFONER =

s Reales 2751  Puntos Prod 21,81 Prod/Hora
Puntos Atribuidos 2,751 Puntos Product 29,08 Prod/Hora
Ciclo Gptimo 5.F. 1,780 Min. Prod; 170,77 prod/Jornada
Puntos Concedidos 0,000 Puntos Produccién jornada Gptima 227,70 prod/Jornada
T.MaquinaParads 1,780  Min, Saturacién 80 Puntos ]
0,000  Min, Ocupacié 100,00 o
om... 0,000  Min, Utilizacié 0,00 oy

0,000 Min.
0,000 puntos

Hombre

v“"\.i;t'\.\ :\ ﬁ/\ .\.,\.\/\.:\., il :

W0 Cabscers | 3 Resultada

. Preparado e lﬂg' |\;:3| a |§‘] 0z/01/2014 10:53

<

Pantalla 8.5.1.3.%Pantalla de resultados del estudio de Krontime
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La siguiente pestafia corresponde a los articutogjedpodremos crear o modificar
los articulos. Como vemos en la imagen esto nasifgecrear por ejemplo un articu-
lo para cada pieza, pack u objeto de estudio. Bemedo luego podremos asignar
por separado a cada articulo los elementos queafoparte de dicho articulo. Esto
se vera mas claramente en la pestafia Estudiosni8sio en la pestafia Articulos
tenemos opciones de visualizacién de articulos, mpge mostraran u ocultaran la
visualizacion del articulo deseado en la pestafiadies.

Krontime - [017075/00117. 0016] =l
Resultad, 7] Articulos Element & Bstud i = Vents @ Aparienda
3 q& ‘.“ Verfamilias | Sy
&£ J /)
Adiadir Modificar Borrar  Mostrar / Ocultar Mostrar todos Copiar  Pegar Calculos
articule articulo articulo articulo seleccionado  lfos artiulos articulos arficulos automaticos
i Admin Estudios | M 017075/0011... dbwx
< || 7 mrticulos X
e Céiy.... |Descripian Fecha  |Wersin | DescVersion |Fecha ... |Fecha ... |Croqui... | Croqui..
" B0ii7 " PACK GLiviA 10/7{13  PERSCNAS
-‘ 00120 PACK SOPHIA 10/7/13 2 PERSCMAS
|omza Pack aMcoFLASH 10/7/13 2 PERSCNAS
| [pruoa avupa pack AcoRLasH 10/7/13
|avioa  avUDA PACK OLIVIA 10/7i13
. AYUDA  ATUDA PACK SOPHIA 10/7)13
-~ |PROY. ... PROVEERSE DE MATERIAL (EXPEDL.. 10/7/13
B [Prov. . PROVEERSE PALET PIEZAS 107713
< |RETIR,., RETIRARPALET LLENO ¥ REPONER  10/7/13
2
)
ol
M0 Cabecers 3 Resukado (7] Articulos
Ed Freparace ] EE_} |<<| a |§1 02j01/2014 10:54

Pantalla 8.5.1.3.6Pantalla de articulos del estudio de Krontime
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A continuacién nos encontramos con la pestafia Ei@seAqui encontraremos in-
formacion basica de nuestro estudio. Como se apegcla imagen, tenemos aqui la
lista con todos los elementos que componen nuestialio de tiempos. De cada
elemento vemos su n° de identificacion, descripdiémpo normal (tiempo medio a
actividad 60), coeficiente de mayoracion (resulta@oaplicar los coeficientes de
fatiga, como veremos mas adelante), frecuencialdeiento (en estudios multiples,
las frecuencias las aplicamos en la pestafia Estucliono veremos cuando llegue-
mos a ella), el tipo de elemento (maquina en manctéuina parada, etc.), si el
tiempo se ha obtenido mediante cronometraje (@Et@adad-tiempo), por introduc-
cion directa o mediante otros sistemas (MTM, foanmlatematica, etc). Por ultimo
nos encontramos el origen del elemento, que nasairel estudio del que ha sido
importado el elemento en cuestion.

Haciendo doble-click en uno de los elementos acnede la siguiente pantalla, la
de definicion de elemento:

S EE Krentime - [017075/00117, Q0LE] SPTES
M0 Cabecers ) Resultado ) Atticulos | = Elemento | B Estudio b Tds o ) Ventanas B apariencia~
" E 90 XD &€ Yy FN 2 s L Y
Crear  Modificar  Borar  Copiar  Pegar  Cortar Sobrescribir Copiar al buffer Insertar Actualizar Ordenar Modificar datos Configuracion | Afiadir estudio Modificar estudio Cambiar operacién de
elementas elementos elementos elementos elementos elementos element ewindows T - v slementos - como elements  asociado estudio relacionado
El 3 Ope
| Admin Estudios. | M0 017075/0011... 4 b x
|| = Elemento x
lac e imagen | Descripcidn THSe.. [CM.  [Freq.  |TTPU. T, 56 [Clase .. [Uso Dist.0, |Distan... |Origen | -
., 1 Proveerse de caja y amar LRI SR 0,184 OW Tm 0 [ §0 01075/00117- 1 10/07/2013 |
2 Proveerse de grapadora neumatica v grapar bas.. 7,9 1,12 1 0,147 oW m o o §0 0107500117~ 2 10j07/2013
3 Colocar plancha de cartén 795:395 45 LIL 1ft 0,084 OW m i 0 $001075i00117- 3 10/07/2013
4 Colacar caja en stuacion encajado 48 LIt At 0,085 OW Tm ] [ $0 01075/00117- 4 10/07/2013
5 Proveerse y armar acondicionador base tangue 88 1,11 1L 0,163 OW T o o §0 107sin0LL7- 5 10j07/2013
3 Coger tanque con acondicionador y meter en caja 67 L,22 At 0,137 W Tm [ [ §0 01075/00117- & 10/07/2013
7 Praveerse de Inodaro y meter en caja 76 L@ 1L 0,163 OW m a [ $0 01075/00117- 7 10/07/2003
8 Proveerse de asiento y bolsa de tomilos y meter... 6,8 1,12 1/ 0,126 OW Tm 0 [ $001075/00117- & 10/07/2013
1 3 Cerrar solapas de caja v arapar 83 4,12 AL 0,166 W m o o $0 01075/00117- 3 10/07/2013
= 10 Colocar pack en palet, colocando en posicidn ad... B4 1,23 1L 0,172 W Tm 0 [ §0 01075/00117- 10 10/07/2013
= o, i1 Colocar plancha carton (1200x800) sobre packs ... 13,2 1,12 IJ1 0,247 W mm o o §001075j00117- 11 10j07/2013
| 12 Encinkar palet con cinta =zul e L1 U1 0,54 W Tm 0 [ $001075/00117- 13 10/07/2013
1 13 Marcar can rotulador en caja la salida del inodora 36 LIt U1 0,584 W m o o §0 01075/00117- 14 10j07/2013
14 Colacar etiqueta en caja con referencia del pack 476 L1 UfL 0,881 OW T 0 0 §0 01075j00117- 15 10/07/2013
s Proveerse de acondicionador superior de tanque... 7,4 1,11 i 0,13 oW mm o o §0 01075j00117- 16 10j07/2015
16 Proveerse de inodoro de pallet traseroy meter e, 11,4 1,23 i 0,233 OW T o o §0 n107sio0LLT- 17 10j07/2013
17 Proveerse de plancha de carton 795x395 ycaloc.. 48 111 UL 0,090 OW Tm 0 [ §0 01075/00117- 16 10/07/2013
18 Trasladar v colocar caja vacia para ser montada a0 it 1ft 0,166 OW m [ [ §0 01075/00117- 19 10/07/2013
19 Espera para ayudar al compafiero 9,2 1,33 1 0,204 OW m a o 80 010750011 7- 20 10/07/2013
20 Trasladarse & ayudar a compafiera o regresar 53 LIt AL 0,09 QW 0 ] [ §0 01075j00117- 21 10j07/2013
21 Coger pack y colocar en palst {con ayuds) 74 426 AL 0,156 OW m 0 [ §0 01075/00117- 22 10/07/2013
2z 00 L1z At 0,000 W m o o §0 01075/001 1723 10/07/2013
23 Provesrse de palet de inodares (40 piszas/paliet) 03 L3 1 1,557 OW m i [
24 Empezar pallet de inodaros [ECIE R T 0,349 W T0 ] [ §0 01075j00117- 26 10j07/2015
E Quitar solapas del separador de carton y dejar e, 154 1,11 1L 0,265 W Tm 0 0 §0 01075/00117- 27 10j07/2013
26 Quitar separador de cartén del pallet inodoros y .. 18,3 1,10 1[L 0,339 W T o o §0 01075/001 17- 28 10/07/2015
7 apartar pallet vacio de inodoras 29 1,33 i 0,508 OW m o o $0 01075/00117- 29 10/07/2013
28 Proveerse de pallet de banques (48 piszas/palet) S56 L8 Ul 1,237 O Tm 0 [
29 Ernpezar pallet de tanaues oz L1l Ul 0,374 W m a [ §0 01075i00117- 31 10/07/2013
a0 Quitar protectores de tanques 80 L1L 1t 0,149 OW T 0 [ §0 01075/00117- 32 10/07/2013
31 Bpartar Istones de madera v dejar en stock 16,0 1,13 L1 0,302 oW mm o o §0 01075j00117- 33 10j07/2013
3z Apartar rejila de madera y levar ol stock 63 L1411 0,500 W Tm 0 [ $0 01075/00117- 34 10/07/2013
35 apartar pallet vacio de tanques y colocarenzan.. 14,7 1,18 i1 0,289 W m o [ §0 01075/00117- 35 10j07/2015
3 Ulevar palet llenc @ 2ona expediciones 649 1,33 U1 1,438 O m 0 0
1 »
MO Cabecers: % Resukado (0] Articules = Elemento
B preparaa HUM %g |<<| a |§1 02012014 10:55

Pantalla 8.5.1.3./Pantalla de elementos del estudio de Krontime
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En esta pantalla podemos introducir o modificaprimfacion basica del elemento
tales como el codigo o numero identificativo, ssadgcion, frecuencia y otra in-

formacion como es las herramientas necesarias|@aealizacion del elemento o

puntos clave con los que hay que tener especiatiatea la hora de la realizacion
del elemento. También aqui podremos indicar sieehento se realiza a maquina en
marcha, parada, etc; y accederemos a la panta#ididién del coeficiente de mayo-

racion del elemento:

Krontime - [017075/00117. 001.6] =
Articulos £ W Estudio | % Def. Elemento | [} Pares Adividad Tiempo T Ventanas @ Aparienda -
Tiempo Maquina Pares
Parada n| Actividad/Tiempo ~
i i Admin Estudios | M 017075/0011... dbwx
|| % Def.Elemento %
. Cadigo 1 2
| pescripcién Proveerse de cajay armar
- Método operatorio
o
2,
1 s Coef. Mayoracion 111
< 0 Tipo elemento il
P & -
|| Referencias 7 1
)
| Cantidad |Deno... | -
There are no tems to shov,
1
Puntos Clave = |
Funto. . -
Thers are na kems to shov,
{
Otiles/Herramientas  » <&
[T -
There are no kems to show.
{
Observaciones
Croquis Elemento 1 m 5 ¥ ¥ 2 @ |
T 5]
MO Cabecers 3 Resulado 77 Articules = Elemento | = Def. Elemento
Gl Bl g X = "
UM Eg el |§1 02101/2014 10:55

Pantalla 8.5.1.3.8Pantalla de definicion de elementos del estudigidamtime
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Una vez dentro de la edicion de los coeficientesndgoracion, iremos afadiendo
los valores correspondientes al elemento de caaldaalp. Dichos valores los fijare-
mos de acuerdo a las tablas del libro de fatigadujdo como anexo). Una vez in-
troducidos los valores correspondientes en caddaaleapulsamos el tick y nos ac-
tualizara el valor del coeficiente de mayoraciéradeerdo a dichos parametros, vol-
viendo a la pantalla de definicion de elemento.

Ksoptiens - (017075/00117 001 &1

Q\’y-d e &
A &' &
T P I P

T T e

Ed

Proveerse de caja y armar
1 [ =&

1
1
1 3
2 Proveerse de grapadora neumatica y grapar base caja
3
3 Colocar plancha de cartdn 7951395
T

3

A

AL.FLERZA EJERCIDA EN PROMEDIO

ELEMENT: <IKG  1<=KG€£3  3<=KG<ID  >=10KG

“Neutral posture ) [} 1

3 1 1 1

i W W W W

B C T g I
B Freparads ] EE OS] & BB veoyis s

Pantalla 8.5.1.3.%Pantalla de coeficientes de fatiga de elementdsrdatime
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La siguiente pestafia que veremos es la de Paresladttiempo. En esta pantalla,
como su nombre indica, tenemos todos los parestdedad-tiempo obtenidos du-

rante el cronometraje. También se nos indica elemarde tomas que tenemos, el
tiempo normal obtenido del elemento, la desviacidtenida, si el nUumero de tomas
es suficiente o el nimero de tomas necesariasagagurar dicho tiempo normal en
funcién de la desviacién obtenida y por dltimodévadad media observada.

ﬁ ER Krontime - [017075/00117. 001.6] o 2
= MO Cabecera ) Resultada 7] Articulos *— Elemento I Estudio ~{ Def. Elemento 10 Pares Actividad/Tiempo = Ventanas @ Apariencia~
m A - = - ,
[ @ I ] [ <
e ey Ca T b
Elemento Elemento Elemento Retraceder Avanza Muestra Borrartomas Cortar Copiar Pegar Activa/Desactiva Adtualizar

nuevo  Anterior siguiente ¢ una pagina pagina graficas/Muestra tomas seleccionadas tomas tamas tomas filtro elementos resultados

i | Admin Estudios | M 017075/0011... dbwx

=+ || 10 Prares Actividad/Tiempo | 1 - Proveerse de caja y atmar X
| Relacién Actividades/Tomas : Pagina 1/1 Act.(60) - Seq.

a [6s Iss  ||70s 54 |65/ 74 |7or 74 |es; 11,2 NeTomas 19y
-‘ 5 &6 |70/ 83 |65/ 3,3 |70/ 84 |70; 82 T.Normal 10,0 Seg.

| 65/ 9,5 |75/ 58 |65/ 85 |70/ 8,3 Precision 2,87 %
= 70/ 635 [75/ 4,9 |65/ 87 [70] 82 ¥ariacion 2,28 %
B2 65/ 83 |70/ & 65/ 11,z |65/ 10

| Faltan... Suficiente

65/ 10,2 |60/ 12,7 60/ 152 |63/ 10,2
€5/ 11,1 [70) 78 |70/ 7,1 [70] &

(parauna P.=5% al 95% )

65/ 10,2 |70/ 7,7 T0; 7 70/ 8,6 Actividad media 67,74
70/ 58 |70/ 7,8 |65/ 11,1 |60/ 13,7 Frecuenciadel [ |
70/ 96 |73/ 3,5 |70 10,6 |63/ 8,9 método I |
70/ 5a |65/ 10,7 |70/ 7,3 |65 3,2 T. actual {Actividad normal)
65/ 10,2 |65/ 72 |70/ 3 €5/ 13,6
70/ 85 |70/ 48 |75/ 41 [70] 88

# 70/ 9,2 70/ 13,2 |70/ 10,8 |60/ 16,4

o 70/ 64 |70] 51 |65/ 77 |70/ 85
(A5 70/ 71 |70/ 88 |65/ 86 |75 66

65/ 68 |70/ 87 |es/ 106 |70/ 10,1
65/ 10,6 |70/ 95 |70/ &7 |70/ 10

70/ 76 |10 ®© 70 77 |70] 8.2
65/ 7,5 |70 %7 |70/ 108 |70] 34
70/ 64 |70/ 3 70/ 10,2 |65/ B84
70/ 67 |65/ 6,1 |70/ &5 |65/ 25
60/ 14 65/ 85 |i0] B5 |63/ 126
65/ 10 70/ 10 65/ 6,3 |70] 94

63/ 94 [e3f 105 |65/ 65 |80/ 153
€5/ 71 |63/ 86 |65/ 11,3 [70] 84
€5/ 11,7 |63/ 7,2 |63/ 8 70] 1,6
70/ 83 [70; 3 65/ 9,3 |70/ 74
70/ 75 |70/ 54 |65/ 85 |75/ 8

65/ 91 |63/ 9,7 |65/ 1239 |70 91
55/ 13,2 |65/ 86 |65/ 56 |73/ 14
75/ 53 [esf 102 [es/ 77  [v0] 7,9
€5/ 9,9 |65/ 10,5 |65/ 11,8 73] &2
€5 11 70/ 57 |63/ 12,1 |60] 13,7
85/ 12,3 |63/ 8a |70 57 |63/ 10
65/ 92 |70/ 94 |65/ 7,6 |75 87

65/ 10 63/ 79 |65/ 28 |73] 64
65/ 10,6 |65/ 53 |65/ 7,3 |70/ 10,1
65/ 11,4 [70f 37 |85/ ¢ 70/ 88
70/ &8 |63/ @5 |75/ %6 [70] 1,2
70/ &3 [70] 7 75/ 8 70/ 88
70/ 72 |65/ 102 |70] 7,3 [70] 7,7
70/ 96 |63/ 14 65/ 11,2 |70/ 10,5
70/ 77 |63/ 88 [60] 14 7s] 8

70/ 9,2 |65/ 96 |70 9,2 |60/ 132
70/ 10,1 65/ 10,9 750 6,3 T0f 9,3

M0 Cabecers % Resulado (7] Articules = Elemento = Def. Elemento T} Pares Actividad{Tiempa | 1 - Proveerse de caja y armar

Ed Freparace B @Eﬂ

s
% e

;!. |§1 02001/2014 10:56
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Por dltimo tenemos la pantalla Estudio. Esta pentlo nos interesa en estudios
multiples, pero es de gran importancia en ellosuiAodicaremos para cada elemen-
to a que articulo corresponde. También introduadensomo dijimos antes, la fre-

cuencia de aparicion de cada elemento en cadalartfcomo vemos nos indica el

valor en puntos de cada elemento en cada artioalovez aplicada la frecuencia. Por
altimo, al final de todo, obtendremos el valor emfjos de cada articulo una vez su-
mados todos los elementos presentes en cada articaplicadas sus respectivas
frecuencias.

Wiﬂ &= Krontime - [017075/00117. 00L.6] Bl
MO Cabecera ) Resultads ] Adticulos = Elements | [ Estudic | ) Def. Elemento I Pares Adtividad Tiempa = Ventanas Q apariencia~

o G oy | recencaoeca (WS o contormita
$ 4 @ X & O

Seusa/No Comblar Seusa/No  Quitar Actualizartodas| Calculos T Titula
seusav frecuencias seusa frecuencias fas columnas [automaticos
~ Estudio
i) Admin Estudios. | M0 017075/0011... 4bwx
L5 Estudio X
g [codioe [pescripasn lem | 00117 |oniz0 JfiEE] | AvUDa | avUDA |avUpa [ 1]
(22 Lz N 1
53 Provesrse de palet de inodoros (40 piezasipalet) 1,33 W 1/40 0,039 1/40 0,039
Hza Empezar paliet dz inodoras L1 oW 1/40 0,009 1740 0,009 1740 0,009
25 Quitar solapas del separador de carton y dejar en .., 1,11 ow 5/40 0,036 5/40 0,036 5/40 0,036
P e Quitar separador de cartén del pallet inodoros v d... 1,11 o 5/40 0042 5/40 0042 5/40 004z CR TR o
| Apartar palet vacio de inodoros 135 O 1/40 0,013 1/40 0013 1/40 0013
< Froveerse de pallet de tanques (48 piezasfpalety 1,33 ow 1/48 0,026 1/48 0,026 1/48 0,026
23 Empezar paliet de tanques 1,11 ow 1/48 0,008 1/48 0,008 1/48 0,008
Hao Guitar protectores de tandques Ll ™ 1/6 0025 1/6 0,025 1/6 0,025
it IED Apartar listones de madera y dejar en stock [RER ] 1/48 0,006 1/48 0,006 7
32 Apartar rejlla de madera y levar al stock. L4 oW 4/48 0042 4/48 0042
iE3 Apartar paliet vario de tanques y colocar enzona .. 1,18 W 1/48 0,006 1/48
e Levar palet lleno a zona expediciones 133 oW 112 0120 | 1/12 0120 EEEE
== 1,12 i |
36 Proveerse de caja de asiertos (7 udjcaja) 121 oW 17 0041 17 0041 1
57 “Bbrir caja de asientos i1 w 0,018 17 0,018
El Desontat caja de asientos v levar 2 stock Lit oW 14T 0032
39 Provesrse de caja de bolsa de tornilos (500 udjcaja) 1,14 W
40 2brir caja de tornilos L1 W |
41 Proveerse de cajas para armar L2t oW 1/12 X 1/12 0,034 1/12
42 Proveerse de planchas de cartan refuerzo caja (7., 1,13 W 10/150 0,028 | 10/150 0,028 | 10/150
43 Proveerse de acondicionadores inferiores de tanque 1,12 W 107200 10/200 0,019 | 107200
44 Proveerse de profectores superiores banque (cap... 1,12 OW 3/120 3/120 0008 | 3/120
45 Proveerse de cirta szul i1 ow 1/400 0 1/400 0,001 1/400
46 Proveerse de grapas (2400 udjcaja pequefia) 112 oW 1/200 1/200 0003  1/200
47 Reponer grapas en grapadora neumética i oW 22/183 0,033  22/183 0,033  22/183
45 Mantar en carretila o bajar 1,11 ow 10,240 K 10/240 10/240
43 Proveerse de material en zona de expediciones 1,35 OW
0 Desembalar/Empezar palet LI oW B e s L O
51 Apartar palet de nodoros o tanaues de zonade .. L12  OW
52 Colocar pallt de inodoros o tanques en zana zona... 1,12 W
53 Proveerse de palets del exterior con carrekila 1,35 OW
54 Proveerse de pallet vacio para montar 1,33 oW 3/48 0,024 3/48 0,024 3/48 0024
B Frovesrse de planchas separardora de flas 1200x.., 1,14 O 1/75 0,006 1475 0,006 1/75 0,006
57 L1z oW | | | 1
E Tirar restos de pallet acabado (flejes, cartones, etc) 1,11 QW 1/180 0007  1/180 0007  1/180 0,007
&l Fraveerse de palet ds catas [EERN ] | | |
50 Colocar etiqueta CE en inodoro L1 oW i1 008 i 0083 4yl 009 I il
VP pieza/Preparacion = T2,751/ 0,000 @ 2629/ 0000 2629/ 0000 ' 04607 0,000 0,460/ 0,000 0,160,/ 0,000
1 y 4k i v
M0 Cabecers % Resutado (] Artielos = Elemento  ~ Def. Elementa J[J Pares Actividad/Tiempo | 1 - Proveerse de cajs y armar | [y Estudio
B nm oo SR lt‘l a |§| 02i01/2014 10:59
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8.6 ANEXO 6: DESCRIPCION DE LAS PIEZAS
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8.6.1 Listado de piezas del estudio

A continuacién se muestra una tabla con todasi¢asip que se usan en el encajado
de packs:

REF. DESCRIPCION

17544 | T.PRIMEO AL CM+TAPA S/M AL B
28545 | T.SEDUCTA AL LAT CM ROCA AL
17555 | T. NILA AQUART CM SIAMP AL
28121 | INOD.JAZZ TB SD S/ETI.EAN BL
17181 | INODORO NILA TB/SH S/ET.EAN
51386 | ASIENTO INODORO PACK PRIMEO
51388 | ASIENTO SEDUCTA AMORT. S/M B

51380 | ASIENTO INODORO PACK
Tabla 8.6.1.1Tabla de listado de piezas

8.6.2 Referencias con su fotografia

17544 Tanque Primeo + Tapa

Fotografia 8.6.2.1Tanque Primeo + Tapa
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28545 Tanque Seducta + Tapa

Fotografia 8.6.2.2Tanque Seducta + Tapa

17555 Tanque Nila + Tapa

Fotografia 8.6.2.3Tanque Nila + Tapa
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17181 Inodoro Nila TB/SH

Fotografia 8.6.2.4inodoro Nila TB/SH

28121 Inodoro Jazz TB. S/D

Fotografia 8.6.2.5inodoro Jazz TB/SD
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51386 Asiento Inodoro P. Primeo

Fotografia 8.6.2.6Asiento Primeo

51388 Asiento Seducta Amort.

Fotografia 8.6.2.7Asiento Seducta Amortiguado
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51380 Asiento Inodoro Pack

Fotografia 8.6.2.8Asiento Pack
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