LISTA DE COTEJO PARA EJERCICIO

DATOS GENERALES

Nombre del(a) alumno(a): GOXCON SOSA JOSE ANGEL

GRUPO: | 901A CARRERA: | INGENIERIA INDUSTRIAL

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE SAN ANDRES TUXTLA NOMBRE DEL CURSO:
SISTEMAS DE MANUFACTURA

FLEXIBLE
NOMBRE DEL DOCENTE: MC. CARLOS MARTINEZ GALAN FIRMA DEL DOCENTE
DATOS GENERALES DEL PROCESO DE EVALUACION
PRODUCTO: Ejercicio de formacion FECHA: PERIODO ESCOLAR:
de familias de partes (GT)| 27/10/2024 SEPT 2024 ENERO 2025

INSTRUCCIONES DE APLICACION

Revisar las actividades que se solicitan y marque con una X en los apartados “SI” cuando la evidencia se cumple; en
caso contrario marque “NO”. En la columna “OBSERVACIONES” escriba indicaciones que puedan ayudar al alumno a
saber cudles son las condiciones no cumplidas, si fuese necesario.

CARACTERISTICA A CUMPLIR CUMPLE OBS CIONES
VALOR DEL (REACTIVO) BSERVACIONE
REACTIVO
Sl NO
Presentacion El trabajo cumple con los
1% requisitos de:
a. Buena presentacion
2% .
b. Interpretacion
2% C. Desarrollo
2% d. Solucion
1% e.Conclusion
Enfoque: buscar informacién para dar
respuestas satisfactorias a
cuestionamientos sobre fenémenos,
1% .
estudiar profundamente un problema a
fin de obtener datos suficientes que
permitan hacer ciertas proyecciones.
Responsabilidad: Entregd la
1% investigacion documental en la fecha y
hora senalada.
0,
10% CALIFICACION




INSTITUTO TECNOLOGICO
j SUPERIOR DE SAN ANDRES
\ TUXTLA

ITSSAT

INGENIERIA INDUSTRIAL. 901-A
MATERIA: SISTEMA DE MANUFACTURA FLEXIBLE
DOCENTE: M.C. CARLOS MARTINEZ GALAN
EJERCICO DE PRACTICA UNIDA 1
ALUMNOS: JOSE ANGEL GOXCON SOSA
JOSE CARLOS PATRICIO VALDIVIA

ADDIEL DE JESUS MARTINEZ SOLIS

FECHA: 09/10/2024




ORGANICE LAS PARTES EN FAMILIAS Y DETERMINE LA MEJOR
OPCION

N M S

51,2 2 5 0.29 N M s
S1,3 1 6 0.14 $2,3 1 7 0.13
S1,4 3 2 0.60 $2,4 2 5 0.29
S 1,5 0 6 0.00 $2,5 2 3 0.40
S1,6 1 7 0.13 $2,6 1 8 0.11
S1,7 3 1 0.75 $2,7 2 4 0.33
S$1,8 1 7 0.13 $2,8 4 2 0.67
S1,9 1 5 0.17 $2,9 0 8 0
S1,10 3 2 0.60 $2,10 2 5 0.29
S1,11 0 7 0 $2,11 3 2 0.60
S1,12 1 7 0.13 S,2,12 1 8 0.11

N M s e
: :: (1) Z 02 0 54,5 0 6 0.00
$36 3 3 0.50 S4,6 1 7 0.13
$37 0 7 0.00 S4,7 3 1 0.75
$38 1 7 013 S4,8 2 5 0.29
S$3,9 3 1 0.75 549 0 / 0
$3.10 0 3 0 S$4,10 4 0 1
$3.11 1 5 017 S4,11 0 7 0.00
$3.12 4 1 0.80 S$4,12 1 7 0.13
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0 8 0

2 6 0.25
3 2 0.60
1 7 0.13
1 6 0.14
4 2 0.67
0 8 0

2 5 0.29
3 2 0.60
2 6 0.25
0 7 0

1 7 0.13







Soluciéon 1




Solucién 2.

i1 3 6 9 1 3 6 8 1 4 6 7 10 2 5 7 8 4 7 2 5 8 9 10 1 3 6 1 4 7 910 25 8 4 710 9 4 5 7 8 9

4 1 11

0 1 1 1 1

1 101 1 1

2 101 1 1 1

3 101 1 1

5 11

6 11 1 1 1

7 11 1

8 11 1 1 1

9 11 1

1 111 1

12 111 1 1
Inter=33
Intra= 4

Costo=169 U.M










Algoritmo de King (Método de Rango)
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LISTA DE COTEJO PARA INVESTIGACION DOCUMENTAL

DATOS GENERALES

Nombre del(a) alumno(a): 4y -oN SOSA JOSE ANGEL

GRUPO: 901A CARRERA: | INGENIERIA INDUSTRIAL

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE SAN ANDRES TUXTLA NOMBRE DEL CURSO:
SISTEMAS DE MANUFACTURA
FLEXIBLE

NOMBRE DEL DOCENTE: MC. CARLOS MARTINEZ GALAN FIRMA DEL DOCENTE

DATOS GENERALES DEL PROCESO DE EVALUACION

PRODUCTO: FECHA: PERIODO ESCOLAR:
INVESTIGACION DOCUMENTAL 27/10/2024 SEPT 2024-ENERO 2025

INSTRUCCIONES DE APLICACION

Revisar las actividades que se solicitan y marque con una X en los apartados “SI” cuando la evidencia se cumple; en
caso contrario marque “NO”. En la columna “OBSERVACIONES” escriba indicaciones que puedan ayudar al alumno a
saber cudles son las condiciones no cumplidas, si fuese necesario.

. CUMPLE
CARACTERISTICA A CUMPLIR OBSERVACIONES

VALOR DEL (REACTIVO)

REACTIVO

SI NO

Presentacion El trabajo cumple con los
(¢) ..

5% requisitos de:

a. Buena presentacion

10% b. Introduccion
10% c. Ortografia
10% d. Desarrollo coherente del tema
10% e. citar fuentes de informacion
Enfoque: buscar informacién para dar
respuestas satisfactorias a
40% cuestionamientos  sobre  fenémenos,

estudiar profundamente un problema a
fin de obtener datos suficientes que
permitan hacer ciertas proyecciones.

Elaboracion: Debe partir de una

10% , . .
0 seleccién adecuada de la informacién
Responsabilidad: Entregd la
5% investigacion documental en la fecha y
hora senalada.
100%

CALIFICACION




INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR |

m DE SAN ANDRES TUXTLA.

ITSSAT
INGENIERIA INDUSTRIAL. 901-B

ASIGNATURA: SISTEMAS DE MANUFACTURA
FLEXIBLE.

DOCENTE: M.C CARLOS MARTINEZ GALAN

TEMA: SISTEMA DE CLASIFICACION Y
CODIFICACION DE PIEZAS.

ALUMNO: JOSE ANGEL GOXCON SOSA.

FECHA: 16/09/2024




Codificacion y clasificacion de piezas Tecnologia de
grupos (GT).

La tecnologia de grupos es una estrategia de organizacion de la produccion en la
que las piezas con ciertas similitudes, como su geometria, material, proceso de
fabricacion o estandares de calidad, se clasifican en grupos o familias, y se fabrican
conforme a un método de produccion comudn. Las operaciones se planifican para la
familia de piezas, en lugar de para piezas individuales.

Al clasificar partes y consecuentemente formar grupos (se esté codificando o no) se
pueden lograr cambios en el proceso de produccion de varias maneras:

¢ Re-direccionamiento de ciertas piezas

e Formacion de Células Virtuales

e Formacion de Células reales: division fisica del espacio disponible en
distintas zonas de procesamiento en base a la clasificacion anterior.

La creacion de familias de piezas en la tecnologia de grupos se basa en la
codificacion y clasificacion de dichas piezas. A cada pieza se le asigna un cédigo
gue consta de letras o cifras, o combinaciones de ambas, y cada letra o cifra
individual representa una cierta caracteristica de la pieza o una técnica que se
requiere para producir tal pieza.

Caodigo Opitz.

Es el cédigo mas conocido, fue desarrollado por H. Opitz de la Universidad de
Aachen Tech en Alemania en 1970. Es un sistema alfanumeérico, usa una estructura
mixta, sin embargo, se puede considerar como una estructura de matriz mas
compacta si no se considera el primer digito. Consiste de tres partes: un cdodigo
geométrico, suplementario y de produccion. En el codigo geométrico se pueden
representar partes rotacionales, lisas y cubicas. La dimensiéon L/D (largo entre
diametro) es utilizado en la clasificacion de partes rotatorias, las relaciones L/B
(largo entre ancho) y L/W (largo sobre peso) se utiliza para componentes no
rotatorios.

El método Opitz sirve como ejemplo de estructura hibrida. Utiliza 13 digitos los
cuales se dividen en 3 grupos:

« Los primeros 5 describen los atributos primarios de la pieza, como son su
forma o sus caracteristicas distintivas a simple vista (agujeros, dentado, etc.)
Es el cédigo de forma.




% Los siguientes 4 describen las caracteristicas Utiles para manufacturar el
producto tales como las dimensiones del mismo o el material de partida. Es
el cédigo suplementario.

% Los ultimos 4 digitos identifican las operaciones necesarias para la
produccion y su secuencia. Es el codigo secundario.

1st digit part class 2nd digit 3rd digit 4th digit Sth digit Supplimentary
main shape rotational plane surface additional holes code
Positions machining matching teeth & forming
with a digit 0 \ Digit
Edernal [  Intemal [ Mt}chlinlng 1 Other holes \ 6 7 8 9
] shapeelement [ | shapeelement [ | of piane | & teeth \
— ——i1 surfaces —
s / \
2|5
= —
s ——|  Rotational |—— Machining L | otperholes, [ 2
3 E / Mainshape L | machining |—| ;’L%ﬂi I teeth & forming ——— g
©
— | 4 N IS
— = — g >
. ol o
— | 5 Special Main shape RS
El= 22
— 6| _ a7 |2
P Main bore — Machining — Other hol — )
— 2 Mainshape ——  &rotational | —— ol er holes, =
TS s [ e [ wetraoming [ ||
8|z S
=
°1s : [
9 spem al Main shape

Codificacion Monocédigo (jerarquia).

La codificacion jerarquica se basa en la idea de que la codificacion se realizara en
forma de jerarquia de calidad, donde la capa mas baja de la jerarquia contiene la
informacion minima para la inteligibilidad. Las capas sucesivas de la jerarguia
afiaden una calidad cada vez mayor al esquema.

Este mecanismo de compresion es ideal para la transmision a través de redes de
conmutacion de paquetes donde los recursos de la red se comparten entre muchos
flujos de trafico y se esperan retrasos, pérdidas y errores.

Los paquetes transportaran datos de una sola capa, por lo que se pueden marcar
segun su importancia para la inteligibilidad del usuario final. La red utilizaria esta
informacion como una medida de qué tipo de paguetes se deben descartar, retrasar
y cuéles deben tener prioridad.

» Significados dependientes de los digitos precedentes. La estructura es
descendiente en forma de arbol.
» Policddigo (cadena): significados independientes.




Factor Caracteristicas Aspecto a evaluar

[ F02C06 ' F02C06A33
(Participacion en (Mecanismos utilizados para la
actividades de formacion divulgacién del reglamento estudiantil

integral) y académico.)

|[ Fo2 F02C06A36

(Estudiantess) (Apreciacion de directivos. profesores y
estucliantes scbiela participacion del
estudiantado en los érganos de
F02C07 direccion del programa.)
(Reglamentos estudiantil
y académico) FO2C06A37

(Politicas y estrategias sobre estimulos
académicos para los estudiantes. El
programa tiene evidencias sobre la

aplicacion de estas politicas y
estrategias..)

Ventaja: Puede ser almacenada una gran cantidad de informacion con muy pocas
posiciones de codigos.

Desventaja: es muy complejo y es dificil desarrollar porque todas las ramas tiene
que ser definidas.

anical




Caodigo Brisch

Surgidé en Inglaterra por parte de las empresas Serck- Audco, Ferrondo, Ferranti
implementaron tecnologias de grupos con la empresa consultora Brisch que tenia
especialistas en codificacion y clasificacion quienes crearon interés por esta técnica.

Es un método de clasificacion y codificacion que satisface todas las caracteristicas
fundamentales de un producto y que ha sido aplicado con éxito a una amplia
variedad de industrias.

Las 10 clases primarias lo comprenden absolutamente todo en una organizaciéon
industrial.

Posicién | Cédigo | Descripcion ]
| Organizacion:
0000 | Estructura, organizacion, personal, finanzas
| Materiales primarios:
2 1000 _ | Materias primas
3 | 2000 | Productos comprados
Bl 3000 | Piezas o componentes 1
| Productos finales: |

1

. - - - k3

5 | 4000 | Conjuntos, subconjuntos producidos
| | Medios de produccion:
6 | 5000 | Herramientas e instrumentos
7 | 6000 | Maquinas y equipos |
| . Lugar y accesorios:
8 |__7000 | Edificios, servicios
|| Desperdicios: _
9 | 8000 | Subproductos, chatarras, residuos
| - Otros:
0 9000 | Reservado

Descripcion del método.

El nGmero de cbdigo, por ejemplo, para la varilla de acero dulce pulido de B.S. 970
en .20, de 0.750” de diametro, puede ser interpretado de la manera indicada. Para
cada entrada existen tablas de enlace que incluye toda la identificacién necesaria.




P

Material Acero

3
Materia prima Materias primas T I

Forma Varilla
Composicion Acero dulce pulido
Norma B.S. 970 En. 2

Dimensiones 0.750" de diametro

Consideraciones.

» Los objetos se disponen de tal modo que, los

aceros, por ejemplo, van del 1

al 8 en orden de dureza. Si se tratara de piezas, el nimero 1 seria la forma
mas sencilla y la 8 la de la forma mas complicada.

= El nimero de cddigo no solamente sirve para

no también para la localizacion.

» El despacho de objetos de almacén sigue en

establecida.

Orden de descripcion.

identificacion y descripcion, si

consecuencia la corriente

“Logo” MATERIAS PRIMAS 1000

“Logo” MATERIAS PRIMAS 1000 Empresa Resumen de grupos )
Empresa Resumen de subclases 1100/1900 1100 Hierro, aceros al carbono
1100 Hierro, aceros al carbono 1110 Lingotes, bloques y plezas moldensdas o hero ya cero o
carbono. Mezas lonades y estampadas de scero
1200 Aceros aleados | carbono.
1300 Cobre y sus aleaciones 1120 Parfibas o8 hverro y acero &l carbono, excaplo retondo.
Rttt B e — Landado v e
1400 gﬁl:;aclgf‘;\: ;esrroz‘pasleys sus aleaciones con sin cobre, 1130 Alambres y m"’wlm r‘“‘ g ey o
Spe L0% heerro y Acero ol carbono, en rozos reclos
1500 1140 Alambre de heerro y acero al carbong, en roios
1§90 Materiales fibrosos, madera, papel, tejidos, cuero 1150 | Chapas v plitabandiss de hiefo y #0er0 i Carbono
1700 Productos quimicos, excepto plasticos, pinturas, panss
adhesivos q PP P 1100 | Platabanda de herro y acero al carbono, en rolos
1800 | Goma, plasticos, cristal, ceramica, silicatos, abrasivos, 11701 Tubos de scero &! carbono
combustibles, materiales auxiliares 1180 Herros y scero al carbono en formas dstintas o las
111011
1900 Reservado + 11101170

1190 Reservado

1200 | Aceros aleados

1210 | Pezan moldeadan, fonadaes y estampadas do aceros
| w00
1220 Perfiles (Darras) de poeros eados
1230 Nambres y vanilas redondas, cuadradas y hexagonaies
s By aceros aleados, trogos rectos
1240 ' Alambre de acero geado, &n rolo
1250 | Chapas y platabandas Oe sceros aleados planss

1260 | Pistabandas de aceros aleados, an molios
1270 Tubos de aceros sleados
1280 | Aceros aleados en formas distntas de las 121011270

1290 Reservado




Sistema de Clasificacion KK3

+ Fue desarrollado por la sociedad Japonesa para la promocién de maquinas
industriales (JSPMI, 1980)

++ Clasificacién de maquinas de partes.
+ Las partes a ser clasificadas son de corte de metal y componentes.
= Usan un sistema de 21 digitos decimales.
DIGITO ITEMS (COMPONENTES DE REVOLUCION)
1 | NOMBREDE | CLASIFICACION GENERAL
2 | LASPEZAS CLASIFICACION DE TALLADA
3 | MATERIALES | CLASIFICACION GENERAL

4 CLASIFICACION DE TALLADA o

6 DIMENSIONE S LONGITUD

s PRINCIPALES DIANE TRO

7 FORMAS PRINCIPALES Y RATIO DE LAS DIMENSIONES MAYORES

“ FORMA GEOME TRICA EXTERNA

9 PIEZAS ROSCADAS CONCENTRICAS

. 10 SUPERFICIE PIEZAS CON RANURA FUNCIONAL

1 EXTERNA PIEZAS CON FORMAS EXTRAORDINARIAS

12 CHAVETERO z

13 SUPERFICIES CILINDRICAS

TR e PN FORMA PRINCIPAL INTERNA

16 | YTWPOSDE | SUPERFICIE | SUPERFICIE INTERNA CURVA

=5 hainmgtal | hyseases SUPERFICIE PLANA INTERNA /

_SLPER' KCIE caﬂomo\ ‘
N7 | SUPERFICIE FINAL
" AGUJEROS LOCALIZADOS
AGUJEROS REGULARMENTE
EXCENTRICOS
19 AGUJEROS ESPECIALES
20 PROCESOS NO DE MECANIZADO

ACABADO

Los digitos clasifican:
1. Nombre ( 2 digitos)
2. Funcién: a) General b) Especifica

3. Material ( 2 digitos)




4. El tipo de material b) La forma del material en crudo.

5. Dimensiones ( 2 digitos)

6. Longitud y b) didametro

7. Formas primarias y relacion de las dimensiones ( 1 digito)
8. Formas detalladas y tipos de procesos ( 13 digitos)

9. Tolerancias ( 1 digito)

Sistema de clasificacion MCLASS

Es un sistema desarrollado por la TNO de Holanda y actualmente es utilizado por
EUA en la Organizacion para Investigacion Industrial.

Es un cédigo de 12 digitos
Esta disefiado para ser universal incluyendo informacion de disefio y manufactura.

Posicion del codigo

Code position

1 Main shape
2
+ Shape elements
3
Bt Position of shape elements

Y

Main dimensions

7 Dimension ratio

8 Auxiliary dimension

> Tolerance codes

> Material codes




Sistema de clasificacion DCLASS

Fue desarrollado por Del Allen en Brigham Young University 1980
Fue disefiado para toma de decisiones y sistemas de clasificacion

Es un sistema de estructura de arbol que puede generar codigos para
componentes, materiales, procesos, maquinas y herramientas.

Para componentes se usan 8 digitos.

En el codigo cada rama representa una condicion.

La construccion del codigo es estableciendo ciertas rutas.

Digito 1 a 3 Forma basica

Digito 4 Caracteristicas de la forma

Digito 5 Tamafio

Digito 6 Precision

Digito 7 y 8 Material

L A

PART FAMILY CODE

BASIC SHAPE rum,:,.s BIZE PRECISION MATERIAL

-EIEIE-

-DIGIT CODE

(Courlesy of the CAM [ ub , Brickam Yuung Chiversity.)




SISTEMA DE CLASIFICACION VUOSO-PRAHA.

* Este sistema consta de 4 digitos, los cuales son tipo, clase, grupo y material.
* Es usado para clasificar piezas , asi como identificar el tipo de departamento
al cual pertenece esa pieza

* Resulta ser de los mas sencillo por su facil manejo

Caddigo:

1. El primer digito nos dice el tipo de pieza que se va a trabajar, éste se localiza
en la parte superior colocado horizontalmente, puede ser de tipo rotacional

con barrenos o dentado.

2. El segundo digito es la clase de material que se va a trabajar, que describe
las caracteristicas fisicas de la pieza como diametro, longitud, etc. Este digito
se localiza en la parte superior izquierda colocado verticalmente. Depende

del diametro de la pieza y de la relacion L/D.

3. El tercer digito nos indica la forma de la pieza a trabajar, es decir, que tipo de
operacion es necesario practicarle. Esta escala se localiza en la parte inferior
izquierda de la tabla colocada verticalmente.

4. El cuarto y ultimo digito nos dice la constitucion del material, es decir, de que
tipo de material es, este se localiza en la parte superior de la tabla, colocado

verticalmente.




TABLE 10.3.

THE VUOSO-PRAHA CODE

Viuso-Praha Workpiece classification system
[T _Redati wWOrKkpieces
3 Hole i Chored Flat and | Box-like ,?,a",%, Matenials
€ in axis s irreguiar non— )
H machined
1 12 3 g 7 8
O 1701 Rough for ough lorm . ")M' Foudh  weight T RG TR
0 s _D_ Gib-like o.zw 0-30 ‘,9 ;mde‘ > =
’rM! 1-6 e c———|200- | 20-200kg | Bars ‘
2 |-s === |(Gllrms 0-2000 200-500kg| Tubes "
B O 200- | 500-1000 kg| Sheets
Y mm
4080 ' 1-4 -£—3 G I'“- 0-2004 1000 - kg Wires
| e - —— | B
- Tmm
ol |~ & g
s AN E—
(% o = N e
T ——] | = Non_jorroce
oo |=2 | £ ———} 200- S
2 Prism-lke | mm o e NS
8| 200- =3 ‘B 2 0-200 ren P A
Fe————— ‘ o frrm
Bad Ao e won metors
- | Flat —— Bover Exampie of
B’ED i % EEH' I:.,.,, D ::v:::c:lotu zfé | (M.- ::m.r l
e —d e - - -+ —~ - — S ) '
ead | Fler e H'- -
axs pg;gg@ Lomwer ' e——= | ‘Cotsrins ~f§wa b £
E—— — ! ] B
Hofes |'® Ronat o1 Beds al =) -l ?: ,E
n i =1 —H T Paraitel : B &S IE T
e == | e M e (AR
Splines Rarat / 2~ rotolenol
Spa i | PR =T e y e P 7l
s 8 L L - H— i L4 4 3~ maxp 0-20
5 Come, 'Q'EZH 3 - LB e mll] EE70 e v
i ‘ £ ~
i,& 12 | 5,_:1',_ ,.f., Bj Siides !_gt..m ’ mm. e
5 |Coms. L Fet | e £ avis, apines
v |eEnl § 3 e N[ ve B3| e
=h 12 LR =l — 2-
5 o t alicy steel
Comd, é ! ¥ E_ Other m:m 2asiny | 4%
243 3 Rotal &l EI Contonery K E
f 3
r-—-‘—. — —d ; r--g -, — 4 :':m —— — -4 E—;«» -
Comb ﬂjm E& EEE
b s Sl g__EFB | o s 128@ 1]
HTO’"- m} | ¥ @é Ceared
| U |8 : 'L
mm-1'55 8 ggﬂ I cnmtoreopis | |
L9

Source: Gallagher and Kuight, 1973.




INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE SAN ANDRES TUXTLA

AREA ACADEMICA DIVISION DE INGENIERIA INDUSTRIAL PERIODO:
ASIGNATURA SISTEMAS DE MANUFACTURA FLEXIBLE | GRUPO:
NOMBRE DEL ALUMNO: UNIDAD:

Determine la mejor solucion para las siguientes partes y maquinas, considere viajes intergrupo a un
costo de 5 UMy el intragrupo en 2 UM.

Machines

0 N o g B WK =

A

Parts




Organice las partes es familia y determine la
mejor opcion, considere un costo de viaje

intergrupo de 8 UM Y de 2 UM los viajes
intregrupos. considere un arreglo lineal

PARTS
Machines| A B C D E F G H I
1 1 1
2 1 1 NUMERO DE COEFICIENTES
3 1 1 1 DE SIMILITUDES
4 1 11
: . ) Nes = NV =1
6 11 2
7 1 1
8 1 1 N= 8
Ncs=@=28
o e S
TR KRy s
ol 4] o ol 4] o
of 5[ o ol 4] o
of 5| of sz8 of 4
ol 4] o
of 4] o
1| 20,33
of 4] o B [ 2]s3[4][s]6[7]s
of 5[ o 1l -Jololo] o] ofoss| o
2| 1|o67 2l -1 -1 ofoe7] o o33 o o
ol 4] o 3l - -1 -1 ooe7] o o [os7
1| 2[0,33 al -1 -7 -1 -ToTlos7] o] o
ol 4 o sl - -1 -17-17-To] o[og3s3
of 4] o sl - -1 -1 -1T-17T-Tofo
ol 6| 00 A1 -1 -1-1-1-17-1-1o
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Soluciones

=

N B O -

Cada maquina es un grupo
(6,4,2),(1,7),(3,5,8)
1,2,3,4,5,(6,7),8
(1,2,3),(4,5,6,8)7
1,2,3,(4,5,8),(6,7)

iltra(E)1,7 = % = 0,66X1

iltra(E)6,4,2 = % =1,66X4
iltra(E)3,5.8 = % = 1,66X4

Intergrupo 0 8UM
Intragrupo 9 2UM

Costo = (0%8)+ (9 x2)
=18U.M
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