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ANEXO I
DIAGRAMA DE GANTT DEL TRABAJO
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ANEXO II:

DIAGRAMA DE GANTT DE LA
IMPLANTACION



ej3ojopoiaw A eweidoud |3 ua |euosiad |3p upIPEWICY

5310peUap.O 50| Ua eweiSoid |ap ugize|esu|

eweidoid |2 Jadey e ezualwod JopeweiSoid 3

ewe.doid |9 uatainb owod :1opewesFouid |2 uod uolunay

SE||IDUas Seap| selald

esadJLa B| Bp 0JUaIWEUOIDUNY Jopewegoid |3 uod uolunay

3]qe3 10d 32UJ33UI E UDIXIUOD

SEu|ed se| ap $2J0PEUSPIO SO| SOPO} U dyS [3p UOIIE|ejsu|

S08Ip02 ap $210303] A 530PEUAPIO 3P UQIDE|EISU|

SEUICED Se| B 21U311I0 B| B UOIXaLOT)

Seulqed Se| ap UOIDE|elsu|

SYNVWIS/SOSYd




ANEXO III:
DIAGRAMA DE PROCESO



DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

METODOS Y TIEMPOS
PIEZA O CONJUNTO: Inserto DEPARTAMENTO
EMPIEZA: Taller de fabricacion EFECTUADO POR: Beatriz Prieto
PLANO N° TERMINA: Taller de fabricacion OMultony ESTUDION® 1
PROCESO: Fabricacion UD DE COSTO: FECHA: 27/06/2018
METODO: Actual PROD. ANUAL: HOJA 1/1
ACTIVIDAD
v DESCRIPCION ®) D I:> = v CANTIDAD| DISTANCIA dmh x u.c. OBSERVACIONES
1 Llevar material a la sierra | _® 1 3 7
2 |Cortar material en la sierra o—| 1 145
3 |Llevar material al torno | —® 1 9.5 25
4 |Realizar la pieza de torno o—| 1 332
5 |Llevar la pieza a la fresa \‘\ 1 3 5
6 |Espera | ~e 1 1800
7 |Operacion de fresa o— 1 192 Para realizar rebaje
8 [Llevar la pieza a montaje \.\ 1 20 40
9 |Espera >. 1 1800
10 |Rebarbar la pieza o— 1 130
11 |Llevar a calidad 1 22 43
12 |Espera >. 1 900
13 |Control dimensional 1 225
14 |Llevar pieza al hilo 1 16 35
15 |Espera | —e 1 1800
16 |Operacion de hilo o—] 1 407 Para agrandar el diametro interior
17 |Llevar la pieza al torno e 1 3 7
18 |Espera 1 1800
19 |Operacion de torno e | 1 157 Para rebajar el diametro intermedio
20 [Llevar a calidad — 1 15 19
21 |Espera Se 1 900
22 |Control dimensional 1 60
23 |Llevar a tratamiento \, 1 3 5 Para nitrurar la pieza
24 |Llevar a calidad ‘\ 1 3 5
25 |Espera 1 900
26 |Control dimensional 1 60 Para comprobar las creces del tratamiento
27 |Llevar a la rectificadora tangencial \.\ 1 25 45
28 |Espera 1 1800
29 |Operacién de rectificado o— 1 3600 Para rectificar diametros exteriores
30 [Llevar a la rectificadora plana \.\ 1 3 5
31 |Espera 1 900
32 |Operacion de rectificado o— 1 127 Para rectificar la base
33 [Llevar a calidad 1 20 40
34 |Espera >. 1 900
35 |Control dimensional o—] 1 190 Para comprobacion final de las dimensiones
36 |Almacenamiento de la pieza —® 1
TOTAL 19406
CROQUIS: RESUMEN POR UNIDAD DE COSTO
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Ne Tc (s) Ne Tc (s) Ne Tc (s)
OPERACION O 8| 5090 5090
INSPECCION O 4 535
TRANSPORTE = 13 281
ESPERA (D) 10[ 13500
ALMACENAMIENTO v 1 0 1 0
TIEMPO TOTAL s 19406 19406
M.O.D. euros 53,90555556 53,90555556
MATERIAL euros 0,269527778 0,269527778
UNIDAD DE COSTO: ECONOMIA euros 0
PRODUCCION ANUAL: ECONOMIA euros 0




ANEXO IV:
PLANOS
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