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INTRODUCCION

SURKLL. €A, € uha? dmpress dcuys afuntionObasicaices &4 e
procesamiento! deltlematerialiade daluminioniconc @l ebjetojede de
convertitioo enn productososdedealuminioni@ @leacionesnde de
aluminioo como o alambronyn. alambrerey ycablesledestinados:dos
primardialmentee aa satisfadercela |-demandanddel dmercadocado
macionahe intermacionakial.

En 165 actualess noRigntososlala Gerereiar dedeCdbie’lamil!!]
especificamente' teel eAréa ede dProduecionc! proniteve uele el
seguimientol odelelasa actividades] dfevadas das cabo: apor flos 105
operadores dedas!eableadorascel-cuat permitirérdeterminarerminar
tiempoonecesarsio paraapreparar la maquinaly empezarconel con el
pregcese «deicableadad Estas tfundionesose: estan dlevando:aando a
cabosiguiendodmnasinstruecionsside tkabaja; las:gualesse:uales se
encuentnann reflejadasaenewn uManual, e Rrocedimientos:ntos
Operiacionales: gue RO, estar Actyalizadas, ¢ sestandakizadas, o das
pana, unmelok desarkpHo de dasactiyidades: des.







PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La Gerencia de Cable Mill, es la encargada de
producir alambres de aluminio y aleacion de
aluminio para la fabricacion de conductores
eléctricos (Cables sin Recubrimiento) y de usos
mecanicos: remaches, clavos y otros; para el
mercado nacional e internacional, cumpliendo
condiciones de calidad, costos y oportunidad.

Estas funciones se estan llevando a cabo
siguiendo unas instrucciones de trabajo, las

cuales se encuentran reflejadas en un Manual
de Procedimientos Operacionales que no
estan actualizadas ni estandarizadas para un
mejor desarrollo de las actividades.

Por lo anteriormente expuesto la Gerencia de Cable Mill
especificamente el Area de Produccion promueve el
seguimiento de las actividades llevadas a cabo por los
operadores de las cableadoras, el cual permitira
determinar tiempo necesario para preparar la maquinay
empezar con el proceso de cableado.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Estandarizarlos; Tiempos:.«de las Ordenesde: Trabajo-para; la.Fabricacion-deian e
Mill; Perteneciente a la Empresa SURAL; CIALL ¢ A

ObjetivasEspacificos os

eDefinirrlascaracteristicas técnicaside tasicableadorasadoras.

eDeterminanla-cantidacthtotal tdé Calleaderasyr Operadores Giesposee: posee
la gerengiaia.

eDescribirirekimétodod de ctrabajp aactualtdel arda zde cableadmideida de |a
Genenciade Catle Milli||.

eEntrevistanraalds opepadaresrde kas maquinas.consla finalidachdedad de
verificasr st i realizan nlas: activiidadesi elesaritasriens et ractualc manualadeal de
proegcedimientosos .

eTomarrlasinuestras de las tiempos de tas actividadesiqueseyanaie se van a
estandarizat.

eDeterminar ek tiempo estandarcde preparacion de la magquinaquina.

eDisefiarr formatao dele Hdjaa dele Trabajojo Estandatiizadad paraardasias
operacionesdecablaadededaicerenciacde-Cable Milie mill.







LA EMPRESA SURAL C.A.

SURAL C.A. essunrlidereenela techotogiéo de: cdladac!ada
continuaa yy dee laa laminaciomideliealuminioniy sussus
aleactones: <Eri-su mode g plantd aubicadaiemtéaZomaa Zona
Industnial Matanzas en:Giddad GuayanaaVenezuelazla:1a. |a
compaiiadnantienerun equipg de personas altamenteamente
capacitadasis em la fabricacion, de:  alambron, de
aluminioy, alambreey ycable)|gparardos omercadesiddel del
mundo;

En lass instalacienes cde SURAR Ase empleany lineasideas de
preducciann de: colaglaa continwas para producirr el
alambrans. A la materias  primas.  aluminioo  liguido;
suministriado oparorunan planta treductoralode  dkuminioninio
cencamas se agreganadiferentes t minenales aparappraduoocirciucin
las; aleagioneseapropiadasi aDespuésp del procesoodeso de
coladas sigug.el grogesocde laminaciomyicle mentajeontaje.
Dosssistenas gle eelada continuatprodusen@lambromdebran de
aleacioncon ,conduetividad glectrica (que se disazenda en Ia
fabyicacion,dejcondugtores electicos:icos.







ESTUDIO DEL TRABAJO

See entiende! parcEstudiod DelDTrabeajo,agenéricamente)ente,
ciertastécnicas,ap eny particular el estadiosde meétodosnetodos
y leimeditiom dell trabvajo; quetsécutitizan! para examinarminar
éll thabajochnanoenaodessus comtextosty guesilevane llevan
sistématicamente @ investigalh dodds doss factoresc ques que
influyenn en nlal &ficieneiacya esonomiao de Aadsitlaciohiacion
esttidiadazcorrel fihfde efectlrartmejoras.oras.

ESTUDIO DE TIEMPO
 Efecttiar’ estudios°dedtiempo'Pén 98 empresa’ tiene!por objetoobieto
determinar ek ltiempo que- debe fasignarseasuna persana tondceduracds!si de su
trabajopanradealizaraunartaréa) afimde elimind el tiempolderocio dirantedalurante la
realizacion del cadadpenaeion.ion

Este- tiempe cno tendral mingling valovasb mes ise: €okkespondes gouiie a un
métodoode etriabajo cestablédicloidy ademasnhasde asete justo | yeguitativo,ittanto, tanto
paiia eb|operario queutrabajasjcome rpara daaempresa gueapaga poargelleoen ello en
campensacionon




PROCEDIMIENTOS

Tiempo-premediaiseleccionade ado

Calificacionn deievelecidad a (ritmemo
de-trabajodakopgraria)o)

Tiempoonosmak| @TPS @
Tiempoestandara; TE :(Tp S*CV@







TIPO DE ESTUDIO

La metoddlogiales eb conjunto! déimétodos iquiedse Sigaigrceni gLen en
umaiinvestiiaciénoientifida’ occenawna exposicidm doctrinalo Alrinal. A
travess ddeelld! seskbuscastogrargder una maneraaprscisarelcisa el
abjetivoo dee laa investigagidnpracercarde €émooiseo van aan a
encontrarr lass posiblesessolucionésnede da problematicaatica
planteagiaagarantizandodentro delopasible laiokjetividad yidad vy
confiabilidad @ejlosyesultades aobtenefic ner

Descriptiva:: Pafian obtenesr el logrer de:  nuestress
objEtivos SpldAteatins O8s Giecesario Adondeen YrdeseriBisCribii
ell medioo ean quee noestrdroobjétoetade destudioidise se
emcuentriege

Aplicada: : Decaguerdael €ar el aesuktadoe e se: esperapera
ehbtener restat Anvestigacion isey enmaroa e letipel dépo de
imwestigacion naplicadadapomocuantanta travesiveel del
desakrelloo see disefiararsunnplana restrategic iacerace,
cumphilir cadén unas dee lass actividadéss que see
estandarizann enn estata investigacianioen esu stiemponpo
establgeidoio.




DISENO DE LA INVESTIGACION

Esta:se refierea la estrategia:-gue se adoptocparecresponderab problema dasiavestigacionestigacion
Em tall semtidocfue ecanvenientenutilizalizan disefios @ seguive eniilacbusgueda cde: posibiesosibles
solucionesey aplicacianes rpara disefiais cumiplan estratégiootpariacelpestudio dentrabajo: trabajo
estandarizadeieorraspondiente-a lasactividadesde cableada:dedagerencia de cable milk- cable mill

Decumentah |: Parar apaderietenemeunairvasions iclaraclyrauny un
conogimientat o cientifico c cdeldeproblema men eestudio,idifie fue
necesaria Jal recoleccionidle datos-ecinfermaeiom extraidaxtraida
directamente cdel esitigrdel prroblemacyn Ja yecopilacion | geion de
informacion deifuentes bibliograficasiy del Jnternste et

De camppo b Tadaesdes| dates:edafermasionaeguernicas partola phicacionide acion de
posiblas sotugionesfuerome extraidosadikectamentes de-fas areasade decas de Ia
plantardeSaral-danglese ejecuta-elitas-actividades dg que eerraspansier aponden a
la actividad deicableadaiesta argaes lagerengia de eableamilly e mill




POBLACION Y MUESTRA

De: acuerda ccoro los| @bjetiviesidek presemnte: estudioces neeesakiongueserio que se
definam cldramentet dasacaracteristicasi ces laipoblacidn -que rsefiacobjeta dejeto de
estudioo Ponr eHoo sg eestabledidcila |unidadiade danalisisisysde timitacidncider de
poblacion dejestudiodio

Lz pobldeiom estataconforinadandporpolos loequiposipde  de
cabléadocqueigposee da geregnciade GableaMillMVios tualesiales
som : 55Cableadoras aFubulanesrys4 Cableadorasi Rigidasigidas.
siendo cestasatod cequipaspdispaniblesiipara ghiproceso @ecso de
falonicacigbn  de  loss distintess tipess de  cabless sim
reculorimientd o que: efataficac alal aempresas aLal muestrss fsonson
cadaaunas:dedaslactividadesgueslleva dleabo eloperadonperador
de:la=cableadaramapra preducin tos cablesibles.







CONOCER LAS CARACTERISTICAS TECNICAS DE LAS
CABLEADORAS.

Las cabldgdoras? que Liposee datempresa’ s6nade Gecritlogia AlemanaAespeciaimenteccialmente
disefiaddsipararla fabiricacién ideidiverso tipos He cables parasenuatilizadosién lasiredesn las redes
de> transanision relédtritas ®n wvarias ipartesrdes mandosridas ¢asascfabricantes cdellestosie estos
equipos sonlos siguientesh MAVICAAWVALSO,t StoubBrgery: IGeeco-Nekiay-NebiWatsar-Watson.

/Cabla_s;de‘: Aluminio (AAC) ).

Conductores.= de Aleacion: de. Aluminio;

Los:4tipos de conductores que se fabricansonin =on: < Conductores: de! Aluminio /| Reforzados conc o
Aleacion:de Aluminio (ACAR). ).

Conductores: “de' “Aluminio/-Reforzados “con: o1
Acero,(ACSRY).).

S




CONOCER LA CANTIDAD TOTAL D CABILEADORAS Y
OPERADORES QUE-RQSEEL AGERENGIAL.

La Gerencia dei€able\illVollentae attualmente's cabléaderds tubularesubulares

(I WMCA-Watsam. 2 Stouberger:ryy 22 Ceeco:Ndkid)iay 3 Tableaderasras
rigidass(1 WNMCAAWatsen, 1 StGubergergel NebWatstn dsque representacsenta
uma: capacidath instalada de 45:000.0M antialesidécconductoresictores.




DESCRIBIR EL METODO DE TRABAJO ACTUAL DEL AREA DE
CABLEADO DE LA GERENCIA DE CABLE MIILLL.

Eil 5600 Sripieads Pare 1 tabricatibmGeq6s Can1es es Ul pococompls6y &ranelo v entran
&' &t varios Sdepartamentos Gueél YonS oS Encargados e ftelar 6ste? prodso” porefos Por oS
Caiings S corfrectosP el f‘-’brihﬁér‘"‘deﬂé‘#tafﬁéﬁté‘”é“h BBr Spartede Este ©procés’ésS @l £5 el
departamento de-compras demdteria rima para |a adylisition de el aluminio, ege' o, luego
él! departamento de! control deda 'calidad! 3/érificaligaedeste ceste bajo Tod paranietrosnetros

exigidds,s. despuésices € tratadoiden ellos/ohornosndae dandiciohciparapdagregaredos [0S
componentese necesarios: parap daaleaciom (6401 (016200) ©286 )deja Ppuio) pararsacara sacar
aluminiosolidoi(5310)! Estées pasadoparionprocesoiparasfabnicarel @lambrén quembron que
vasasser empleadocn las trefiladoraspara lasetaboracion delialambre:que luego de sek:go de ser
trefilados debeka apasararl2i zhorasaeneel dionnerrde daadurationcparapmejonarjcsus sus
condicionesfisicastalesnoma;datension; ha torsion i la conductiviclad, Rara duegorsera luego ser
analizadoen gl daboraterie antes,depasap adas cableadorasparada ¢labornacionledosion de los
canclugtares: (SqlooRasaRar jehharng «de dnadurasion; dos alamkres g 1aleacion de-acion de
aluminio, 19s,de aluminio pyro,No es Mecesaria.queientren alharno) 1 orno)




ENTREVISTAR A LOS OPERADORES DE ILAS MAQUINAS CON LA
FINALIDAD DE VERIFICARS IREALIZAN BASACTIVIDADES
DESCRITAS EN ElL ACTUAL MANUAL DE PROCEDIMEENTOS.

Estee objetivecsesdlélava cabobeonda finalidadide doedeleanakistaliglie nealizadaza la
iInvestigacion tengacel edntactoiperspnab con! losoperadores ayl@ast paders seroder sei
mass critico oy yanaliticocal mhomente rde realizan|ielaestudic tdeiilosdfactoresadeores de
velpeidady pararevaludr lar situaciondgaracuando se realice la evaluacionporelion por el
mediosistemaatico cle Vilestiaghouse ¥ (poder gelaeardesyadoresimasiagertadoss acertados
emesta gvaluacionon.




TOMAR LAS MUESTRAS DE ILOS TIEMPQOS DE LAS
ACTIVIDADES QUE SE VAN A ESTANDARIZAR.

Las muestnassdelelosstiempes ode dlas|aactividades da s estandarizdnriseirtarmaramaran
siguienda dal tecnica cdeldenonometrajervitieltasalcera yese anotaramemiantablala tabla
disefiada para la|deseripeion de las-actividadesy slus;respaetivastianpess tiempos

Las Actividades'a Estandarizar:sonz -
Enhebradode Cableadoras Rigidas: =+
Enhebrado.de Cableadoras Tubulares:de7 y-12 Bobinas:\inas.
Carga de-las Cableadoras (Rigidas y-tubulareside7:y.12 Bobinas): i inas)



ENHEBRADO DE CABLEADORAS RIGIDAS.

Tiempos en Seg.

N° Descripcion T | 12 T3 Prom.
Preparar-Maquina.parala descarga,cortar.cada:uno,de los

1 Alambres. de las. Bobinas del Cable Anterior y retirar los | 335 332 335 334,00
alambres.
Verificar que estén disponibles la totalidad de 1as bobinas

2 necesarias para'llevar a'cabo’el cambio’'de’la‘carga: 18 20 19 13,00

3 Verificar que se ‘tenga ‘la “disponibilidad “de‘“fos*‘equipos 31 30 3 31.00
herramientas e instrumentos‘a‘utilizar. ’
Revisar Hoja'de'manufactura’y colocarla maguina‘corrlos

4 parametros de’Cableado’ Exigido: = e - s

5 geéclfurgzzg:taergar cada'unadelas'Bobinas'con la'ayuda de 665 690 678 677,67

6 Cambiar Guias'de Poliuretano'(Baquelitas). 1625 | 1638 | 1672 1645;00
Enhebrar- Alambre por Alambre pasandolo por sus

7 respectivas guias:y.llevandolo, hasta la.punta,para. Amarrarlo, | 15601 | 1570 | 1550 1560,00
alicable de la,produccion anteriof:

8 Cambiar-Bloque de Poliuretano; 35 34 36 35:00
Arrancar-Maguinapara.que,se.entorchen losialambres del
nuevo Cabley.alllegar. el amarre hasta el carrete. queva a

9 servir- para: la, chatarra, pasar-un, poco, mas. del;cable.ya ¥ ¥ W8 ¥
entorchado,a:.ese: carrete para.empezar:-conla:produccion:
Marcar- con ell teype el Cable a una distancia ;prudencial 1y

10 | colocar-unes.anillos.de alambre para-gue no.se desentorche 126 127 126 126;33
elicable al cortar:

11 Montar Carrete que va: a servir para almacenar el jprimer 150 149 151 150100
tramo, y, ajustar-el cable a:este:para.empezar:-a:Producir: '

12 E:t():lzr;((jj?)r Magquina: para' continuar: con: el! procesos de “ 1 15 18167

13 Acomodar el Cable en el carrete para que mo sse rmonte el 168 137 138 13767

cable y salga bien.embobinado:




\|DETERMINAR EL T IEMPOES:FANDAR'DE'PREPARAC ION'DE LA
MAQUINA,

Pava 6l calctlo© dele ltidmpod estandard de das |actividadesa@ere Seélequigrentiieren
mermalizarr se edebenede domarmen euentacellcuadrouderiascolerantias porcias por
fatiga; aslemasideda clasificationde velecidadd del @peradoppor cadaordencdtde orden de
trabajo acestandarizarzA cantinuaciénse muestranctos datos vequertdos paraidos para
la estandarizacieny luege:1os calcutos:realizadeszados

Teleranciass

Rara, casaddej este;estudiodas |4
tolpranciafue;se tiliza gspek ¢oncepto cepto
de. fatiga, Pakaelo|sesconsideraron los jos
factoress de:  condiciones:s de  trabajio
(temperatulian. condigiones campientalesales,
humedad nivel dele ruideie Huminaeign)on).
repetitividadd  y  esfuerzoo  aplicadeo
(duraciom del trabajo;] sepeticionidel ciclosiclo,
estuerzodisieo; esfuerze mentakbo visual)isual)
y posicidn deitrabajo;sentadeos cparadoado.
mouiéndass; altura de deabajo)jo).

Determinacionn deie catificacioniowde de
veloeidddd (ritmoo dee trabiajoo deék
operario))

Los; factoress tamadesosene ncuentania
para la-daterminaciondelvalordeCie C
@ coeficiente de getuacionyariandean de
lass cableaderasis Figidass a las
tubularess. pereo See ppeden:ntomarar
comooestandaraparar lasaactividadesdes
de: enhigbradeoo odedccargagde dlas|as
cableadoras keppectivaments: ite




CUADRO DE TOLERANCIA DE ENHEBRADO DE CABLEADORA
TUBULARES DE 12ALAMBRES..

TEMPERATURA

Grado 3
Grado3

VENTH ACION Grado 2
VENTIFACION Grado 3

HUREBAR Brade?

iR Grads s

[LUMINACION Grada1’
DURACION DEL TRABAJO Grado's’
REPETICION DEL Cict'o Gradol’
BEMANDA FiSicA Gradss
DEMANDA MENTAL Grado'2’
CRITERIOS DE POSICION Grado'2’

Stifna Total (TPS)




)

DETERMINACION/DE C/PARA ILAS CABLEADORAS RIGIDAS,

HABILIDAD ExcelenteB2
ESFUERZO BuenoC2
CONDICIONES AceptableE
CONSISTENCIA BuenaC
C=08

QCV =1+08 >

CV'=108:




DETERMINAR EL TIEMPO NORMAL DE LAS
ACTIVIDADES.

Para détéeminar eldiempomormalde las astividades ades a
estamddrizar utilizamosda Siguientezforniulanula:
TiempoNoomak+-> STiempa PromedioSeleccionado (TRS) X-CV x C!

TiempNopiaPdée Efrebrade CableadorasRigidast' @ as:

TN = 11.208,33 x1.08'©
Este“tiempo hormal esdgual a: TN ENLZ 105 §§.5€eg.

TiempooNéornmah del Cargaidedas! Cableadorasoras
Rigidass
TN = 5.898,60(x1.08)¢
Este-tiempo mormal esdgual.a; TN EN6 370,40056§. Seg.




MINUTOS CONCEDIDOS POR FATIGA.

Sanmunpercentajeidel diehiponormabdebiddalgue se estan estandanizaridodarizando
solodas actividades realizadas'pors|oscoperadores dedas cableadoras’paralel as para el
cambiocdel eargacpiebenhebradortotal tdelda mdguaimagne seestactomandeielmmando en
cuentadagjornadaltotal de drabajode los operaderesiores

Segunddsconcedidasgpos fatigtacomarelacionlaktiempotnormal sorNx|% Tol x % Tol

Porcentaje pomntoleranciaside fatigattb%o1 5
Sagundas,copeedidaspos fatigaconrelacion aktismpotnormal paraﬁllﬁnhebfa@o debrado de
las;Gahlgadoras:Rigidas 512405 §89 20,15 7 1815.8 889, 5 Seq.

Segundaseoncedidospor f&ti,gaxcaghrelaciémakt'r.empomanma:l paralalGargala Carga
de:lasCableadoras Rigidas 6.370,49 Sem % 045=095.57$89.57 Seg




DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDARDEIL/AS
OPERACIONES.

Calculode/Fiempo fzsté&ndan #aiempe Nomalkt(Tiempa NormalXoeTelerancias)erancias)

Calculode tiempo estandarcpara faoperacion deEnhelirade dedas, Cablgadoras Rigidass Rigidas:
TE = 12:105:5eg o (121103 Seg: X 0.15) 313920345 Stk seq

Caleulode diempoestandardparpdaoperacian de)Gargade las Gableadonas:Rigidas: Rigidas:
TE = 63704959+ (637049 Segs x0.15)7 %:326;06:8e96 Seq




DISENAR FORMATO DE HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA PARA
LAS OPERACIONES DE CABLEADODE LA GERENCIA DE CABLE MILL.

Se:diseita el #6 Fmate um nuevo eananual ide procedimientoicomto con
las:0rdenes:dectrabajosactualizadas y se presemta: juntoacomto con

la hojgadednabajg estandarizada: J0dos estosformatosiseatos se
muestrancammapéndicelice.




DISENAR FORMATO DE HOJA DE TRABAJO ESTANDARIZADA PARA
LAS OPERACIONES DE CABLEADODE LA GERENCIA DE CABILE MILL.

Manual de-procedimientos operacionales

Hoja de Trabajo Estandarizado



Formatos/ENHEBRADO de cableadora RIGIDA.xls

CONCLUSIONES

Del analisis y (discusian (de jdos ; resultados | de esta investigacion, . se | obtuvierom, . las: siguientes
conclusiones:

36 detlialliZaton 1ds detividades §ue sé SREOHTra0AN descritds &n 1d anterior Ordén de trabajo; con
I1d firiafidad de terer midyor exdetititd de 1ds detividades 4 éstaridarizar:

Del segliitliénto NEcho' a'la' jecuition ' dé'1as actividades i 'se ‘réalizZan' para enHebrar y pard e
cambio de carga de 145 maduinas Cableadoras, se determing el factor 'de ‘Hcttacion ‘e '1os
trabajadores mediarite’ |a'aplicacion del métode de'WestingHouse el cual'demostrd resultados! o
variados a la debido a la accion gue se analizara:

Se determinaron las tolerancias las cuales son por concepto de fatiga: las cuales, de acuerdo a'las
condiciones de trabajo, la repetitividad y esfuerzo aplicado.

Se realiz6 un estudio e 'tiempo (gue permitionobtener:elitiempor eal ien|quersei ejecutandas
labores de enhebrado y. cambio)de cargadé lasimaguinas cabléadoras, se obtuvieroniel-humero
de muestra mecesaria para tener los datos confiables y reducirr el error.

Para determinar el tiempo estandar de las actividades se calculo tiempo efectivo de ejecucion de
la actividad, tomandb enicuentaetiporcentaje de as tolerancias por fatiga el dual sesmultiplicoc
por el Tiempo Normal.

TE = TN + (TN x % Tolerancias por fatiga)

6. No se aplican toleramcias por demoras inevitalles niise'concede tiempopon demonras:pensonalés;.
por que laactividdddes:continua.y delpogowutina paraelioperador;les deeirii@lmamentoidel n
comenzar a ejecuitar las actividades de enhebriado)y dellcambio dé carga.parada elaboragian: de
cables este se esfuerza en terminar todo el trabajo si le es posible.

Se disefio un nuevo manuall de operacionas de: las, ondengs de trabajo, com las actividades,
estandarizadas el cual se presenta en formatos.




RECOMENDACIONES

Las siguientes recomendaciones pretenden brindar una visidn de los resultados y conclusiones
gue se obtuvieron con esta investigacion, con el propdsito que se han tomadas en cuenta
por la gerenciay la empresa para el desarrollo de las actividades:

Se recomienda la aplicacion del formato de las ordenes de trabajo para las actividades de
enhebrado y cambio de carga de las cableadoras dirigido a los operadores de las mismas,

para de esta forma proporcionar los conocimientos de cdémo ejecutar las labores de
cableado de manera segura y eficaz, a su vez se reducen los tiempos de ejecucién de las

mismas para asi lograr la optimizacion del proceso el cual es el proposito de toda
organizacion.

Incorporar los formatos de las ¢rdenes de trabajo estandarizadas a los manuales de
ejecucion que se le proporcionan a los operadores para que tengan conocimiento del
tiempo necesario para la realizacion de cada actividad.

Promover la capacitacion técnica del personal, haciendo la adecuada explicacion de como
operar las maquinas, para asi, realizar todas las operaciones con la eficiencia y eficacia
necesaria, con la intencion de que todas las actividades que se ejecuten se realicen en los
tiempos establecidos para cada uno de ellos y con las normas de seguridad requerida.




