1. En un puesto de trabajo en un taller de montaje de la empresa COMEG, existe una norma de producción de 44 asientos/día y una norma de tiempo de 10 minutos/asiento. Se desea conocer si las normas del proceso están actualizadas y para ello se tuvo en cuenta los siguientes datos en un estudio de tiempos con cronómetros:

I Ambientación 
Para el estudio se utilizó un nivel de confianza de 95% y una precisión S de ±10%. En este caso la operación se dividió en 3 elementos. 
· Elemento A: Preparación de la estructura y montaje de la estructura en banco de trabajo. (En este caso se realizará el estudio solamente para el elemento A por limitaciones de tiempo)
· Elemento B: Taladrado del asiento. 
· Elemento C: Atornillado del asiento
II Diseño 
Para calcular el número de observaciones a realizar se cronometraron los primeros diez tiempos del elemento quedando como sigue en la tabla.
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III Ejecución 
Se cronometró la operación 18 veces más, los tiempos fueron los siguientes:
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IV Análisis de los resultados y controles
La tabla muestra el resumen estadístico para los tiempos observados. Incluye las medidas de tendencia central, medidas de variabilidad, y medidas de forma. De particular interés están los coeficientes de asimetría y curtosis estandarizados que pueden utilizarse para determinar si la muestra procede de una distribución normal. Los valores de estos estadísticos fuera del rango de -2 a +2 indican alejamiento significante de normalidad que tendería a invalidar cualquier test estadístico con respecto a la desviación normal. En este caso, el valor del coeficiente de asimetría estandarizado está dentro del rango esperado para los datos de una distribución normal. El valor del coeficiente de curtosis estandarizado está dentro del rango esperado para los datos de una distribución normal.

Agrupando las observaciones en muestras consecutivas de tamaño 2 quedan establecidas 14 muestras. Muestra
	
	Xi
	Xi
	X̅
	Ri

	1
	14
	12
	13
	2

	2
	12
	13
	12.5
	1

	3
	16
	10
	13
	6

	4
	10
	14
	12
	4

	5
	13
	18
	15.5
	5

	6
	14
	16
	15
	2

	7
	18
	17
	17.5
	1

	8
	15
	13
	14
	2

	9
	11
	10
	10.5
	1

	10
	12
	15
	13.5
	3

	11
	15
	11
	13
	4

	12
	13
	12
	12.5
	1

	13
	11
	16
	13.5
	5

	14
	14
	17
	15.5
	3

	
	191 s
	40 s 
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Gráfico de Promedios
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Gráfico de Recorridos
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Con el análisis de los gráficos de promedio y recorrido, se determinó que todos los puntos ploteados caen dentro de los límites de control pues hubo un comportamiento normal, no requiriendo anular o eliminar ninguna muestra, se acepta el tiempo promedio como válido. Por lo tanto queda probado que existe regularidad estadística y baja dispersión entre los puntos. 
Por lo cual el tiempo promedio es 13.64 s, se obtiene 𝑇𝑜/𝑢= 𝑋̅̅=13.64 𝑠/𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑.
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