EJEMPLO DE CÁLCULOS DE TIEMPOS PARA TRABAJO EN FRESADORA
Tabla de datos estándar para trabajo con fresadora Niles de 60” a 80” [endnoteRef:1] [1:  Op. Cit. P. 5.58] 

	Núm.
	Descripción
	Preparación
	Por pieza

	
	
	Disp.
	Hrs
	Frec.
	Total
	Disp.
	Hrs
	Frec.
	Total

	1
	
	1er montaje  chuck
	K216
	.136
	1
	.136
	
	
	
	

	2
	
	Sub montaje chuck
	K217
	.116
	1
	.116
	
	
	
	

	
	
	O.D
	I.D.
	ALT.
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	Tomar pieza y dejar a un lado
	0-36”
	-
	0-18”
	
	
	
	
	5
	.042
	
	

	4
	
	
	24”-36”
	18”-48”
	
	
	
	
	8
	.082
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	7
	.061
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	14
	.082
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	10
	.070
	2
	.140

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	16
	.091
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	
	
	144
	.031
	2
	.062

	10
	Cerrar prensa
	Parada sencilla 1er montaje
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	
	Parada sencilla sub montaje
	222
	.328
	

1
	

.328
	218
	.152
	

1
	

	12
	
	Parar cambio
	222
	.328
	
	
	220
	.105
	
	.152

	13
	
	Doble parada (sec. Delgada)
	223
	.158
	
	
	
	
	
	.105

	14
	
	Forjas 1er montaje
	224
	.486
	
	
	227
	.140
	
	

	15
	
	            Submontaje
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	Colocar herramienta
	Colocar herramienta
	197
	.028
	
	
	210
	.019
	
	

	17
	
	Colocar forma o deslizar
	221
	.038
	
	
	242
	.029
	
	

	18
	
	Colocar herrta. 1er corte
	
	
	
	
	201
	.022
	12
	.228

	19
	
	Colocar herrta. Mas corte sup.
	
	
	
	
	202
	.013
	2
	.058

	20
	
	Colocar herrta. Solo 1er corte
	
	
	
	
	198
	.020
	9
	.198

	21
	
	Solo Colocar herrta. Mas corte sup.
	
	
	
	
	215
	.005
	13
	.169

	22
	
	Cortes de prueba > ± 1/64
	
	
	
	
	225
	.027
	6
	.120

	23
	
	Cortes de prueba < ± 1/64
	
	
	
	
	226
	.055
	
	

	24
	
	Colocar cabeza en ángulo normal
	
	
	
	
	234
	.046
	
	

	25
	Calibrado
	Traba o rodillo
	98
	.025
	4
	.100
	70
	.015
	4
	.060

	26
	
	Micrómetro de interiores hasta 36” ᶲ
	
	
	
	
	136
	.034
	
	

	27
	
	Micrómetro de interiores más de 36” ᶲ
	
	
	
	
	137
	.051
	
	

	28
	
	Plantilla o escuadra
	
	
	
	
	138
	.012
	2
	.024

	29
	
	Calibradores
	
	
	
	
	134
	.015
	3
	.012

	30
	v.
	Cambiar velocidad
	
	
	
	
	207
	.005
	9
	.045

	31
	
	Cambiar alimentación
	
	
	
	
	208
	.003
	4
	.012

	32
	
	Tiempo normal manual total
	
	
	
	.703
	
	
	
	1.418

	33
	
	Tiempo máquina
	
	
	
	
	
	
	
	0.0142

	34
	
	Tiempo normal total
	
	
	
	
	
	
	
	1.4322

	35
	
	10 % tolerancia
	
	
	
	.07
	
	
	
	.1432

	36
	
	Tiempo estándar total
	Preparación
	.773
	Por pieza
	1.5754


 

