Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 28. Hojas de observacion Familia mangueta: estacion 1

Elemento # Pzas {Ohservaciones Suma Prom t/pieza
0.04] 0.03| 0.03| 0.05 0.05 0.09) 0.07| 004 0.09 012 009 004 0.03] 0.04] 003 0.05 0.08 003 0,03 0.02
005 0.05| 004 004 004 0.03) 0.04| 005 002 0.04] 0.04| 0.05 0.04] 0.06) 0.07 0.05 0.06] 0.05 0.05 0.04
Tommar piezas 2 0.03] 0.04{ 0.03| 0.05 0.05 0.04) 0.03

008 0.03| 002 0.04| 0.03] 0.05 0.05 005 0.03] 0.03) 003 0.03| 0.02] 003 002 0.04| 0.04] 003 0,03 0.03
0.04] 0.03| 0.03] 0.03] 0.02] 0.02[ 0.02[ 0.03| 0.0Z] 003 0.03) 0.03] 0.02[ 0.03] 0.02 0.0 0.02
Lubricar piezas 2 15 INES]

016 0.13] 013 017 013 012 0.0% 011 013 0.17) 014 0.14 0.0%) 0.08 0.15 0.08 011 0.11f 01 01

Colocar piezas en mesa 5 012 0.06| 0.06) 0.04) 0.08] 0.1 0.05 003 0.04) 008 008 009 0.1] 01| 0.04] 0.11 0.08] 0.05
escurrido v regresar
0.09 tiempo base

Elementos adicionales:
Retirar cartin separador 013 005 009 004 007
Vaciar acette 033 0335 053 033 031 043
Desensarnblar tina 0.14

-Depende stes AH o AG
Esperas: tfpza
Montacargas traiga nuevas tinas 1.28
IMontacargas retire tina vacia 3.25

Sete. Zona tome pras. Lubncadas | 175 0.014

tietnpo base [ pieza= 0.16 tnin
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Apéndice 29. Hojas de observacion Familia mangueta: estacion 2

Elemento  [#Pzas (bservaciones
003 0.04) 008 0.03) 0.04) 012 007 007 LI 0I5p 0Lp 0Ap 0Ly 000 008 047, 001 .04 013
0.04) 0.05) 002 0.05) 0.04) 0.03) 008 004) 004 004 004 007 006 007, 0.05 0.02) 003 0.04 0.04
Asprareza | ]

0.07 tiempo base
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Apéndice 30. Hojas de observacion Familia mangueta: montacarguista

Elemento #Pzas {Ohservaciones Suma Prom t/Pza

0.52) 0.59) 029 059 0.4

Traer dos

contenedores  con| 128 0.0033

manguetas

0.75) 0.87) 0778 0.5 0.33] 05 048 047 067 033 05 0.27) 038

Retirar  manguetas

128 0.53 0.0041
empacadas

0.58) 0.58) 053 024 0.84) 1.28) 0.56] 037 04 035 0.52| 056 025 057 0.46) 055 063 071 047
Retirar contenedores 0.67) 0.29
vacios ¥ acercar| 128

contenedares a lenar

0.44) 03 042 083 0.5 0.34) 0.33) 071 086 0.37

Tomar dos

123 1.00
contenedores lenos
Esperas:
Vacien tinas con mangueta 249
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Apéndice 31. Hoja de observaciones Mangueta oscilante AG China: estacion 3

Flementn # Pras o i
0.0s| 0.08 o.os| o o.07[ o.0s8] o0.04] o0.o0¥] 0.0s] 0.05] 0o7] 0.11] 0.0%] o0.08] o0.07] 0.05| o.0s| 0.07 o0.07 O
o.os| o.os o.os| o o.o2| oos| oos| ooe| o0.10| oos| oos| oos| oos| o.os| o.os| oos| oos| ooz o.10] o
Tomar pzas ¥ levar a tina 2 003 001 o.o0s| o 003 oo04] 0o0z] 003 003 005 005 003 005 003 003 o004 o035 o004 oo4] 0
o.o07[ o.04 o.os[ o o.o4| o.05] o.o4] o0.05] oos| o0os] 003 ooa| ooa] o.os| o.05] o.08] oos| o.os| o.os| o
0.0z o.os oo o 0.11| oov o.o2| oos| ooe| o0.13| o0.10| o0.11] 007 o.os| o.o7| o.os| oos| oos| o.10] o
005 0.0= 005 o Oos| Do0s| 0Dos| 0o0s] oos| oos|] 00s] 00s| 0o0s] 00s] 00s] 00s] o0o0s| 00s| 005 0
v omnodar piceas feimesar m vual uua vual u voal voal voal vwoal vwal vwal vwal vwal wus] vus| wus] wus| wus] vwos[ wus|[ U
» * > = 1 005 o.0s o.os| o 005 oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| o.0s| o.o0s| o.0s| oos| oos| o.os| o
ssewmde nns| _nns nns| n nns| nns| nns| nns| nns| nns| nns| nns| nna| nnal nnal nnal nnal nnal _nnal n
005 o.os oos| o 005 oos| oos| oos] oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| oos| o
051] 0.1 oo0s| o 0.13| 017 o0os| 0.15] o0.1z| o.zs| 0.15] 0.1s| 0.1a] o.14] 0.3 o.11] o11] o.zo| o7 o
0. 1s| 030 0.1z o o=1
Traer ¥ poner plastico WCT 18
nns| noin Nniz| nns| nis| nns| niz][ nzn] non] nzn| niz] niz] _nns| n=o nai] noia
Traer v poner cartdn 18
0.11| 053 EN:E] 01| o0=2s| ozs| o039 o.zs
Traer ¥ poner triplay sz
017 016 017 0.1z o1z o011] o.1s] 0.16] 0.21] o0.z2] 0.14] 016 0.12] 0.1z o.21] o017 o019 0.16] o.zi] O
o018
Traer 4 cuadres de poliburbuja =z
017 o1 O.1z| 0.15| 01z| 01s| 0.1s| 0.13] 0.1a4] 0.1s| 011] 024 0o0s| o.14] o017 o019 o017 013 o1z
Traer ¥ poner cuadro  de .
pooliburbuje Loz o
T BT uus| vual vos| voe| voa] vor U1 vus| vus vus| oue|l wus| vus| wus| vwos vwos| vl o
Colosar cuadre poliburbuia de las . 0.125| 0.128| 0.1253]| 0.128] 0.128] 0.128] 0.17 0.1 y O
esquinas
0.z=s| o.zs 0zs| 033 o=y 033 033] o0=zs] 039 043] o04s| o047 o039 0=
Terrar bolsa WOL 4
0. zz 0.z 0 z4] 031 o=2s] o0z7 0z27] oa1] o0z7] 035] 0z3] 025 035 oas
Cerrar bolsa WCI con cinta canela ==
D04 011 015 0.1e| 005 00s] 0o07] 0Oos| o01z] o01s] o0.1s
Tracr ¥ poncr cartdn final 54
o1 ) 0.1z| 0.18| 0.24| 0.33| 0.22| 0.28| 0.14| 0.z7| 0.2z3| 0.z7| 0.15| 0O.zs
‘Lraer w colocar tapa de madera ==
niz| nio Nim| nan| Nn=o] nas| nav na N=] niz| nim| n=al n=as] niz| nis| nim| n=nr| n=9] naz] n
Lienar » colocar etiqueta 51
0.z5| 0.2zs 05| o019 o019 ozs5| o.zs| ozy 037 031] 055 0zd 0zd| 057 043
Colocar bolsa VT a tina™ ae
005 011
Tortar bolea WL sa
0.5z o=
flejar 5
Esperas: Drom ./ Dza
Forperar mamrrida mangiietas 1z nai] nai] n=a] 1 &3] =mal naa] nas] T A]  =s[ 1 sa] 1 A| I I I I I T I I
Retirar manguetas empacadas o=z 1.55] | | | | | | | | | | | | | | | | | tiempo demora
Elementos adicionales: Prom t/Pza
Retirar carton separador z0[ o.13] o.05 005 o.04| o.07 C
“Vaciar aceite 51| 0.33| o.3% 0.5z o.33] o031 oasz
Dresensamblar tina 64| o 14] | | | | | | | | | | | | | | | | |
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 32. Diagrama de proceso Mangueta oscilante AG China

DIAGRAMNMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepte diagramadeo Mangueta oscilante # Parte 100 407 255 A
Lictoda Presente Fecha 05-Mar-03
Diagramade por I Llamas Hoa 1 de 2
Distancia TIEII.fl]]D Actividad Descripcion
metros min
:\; En anexo de nawve 5
|
10.46 0.0040 |:":> & zona de empadue
00251 Q Tomar una mangueta
00163 Q Lubricar una mangueta
0.0521 Colocar _p1eza EBfl tnesa
de escurrido v regresar
0.0027 O Eetirar cartdn separador
0.0063 O WVaciar acette
0.002% O Desensarmblar tina
0.075% O Aspirar mangueta
0.0325 Q Tomf’:r una pieza ¥ legar
alatina
00517 Q Acomodar piez.aj.rregresar a
meza de ezcurido
Traer ¥ poner plastico
00110 O VoI
0.0092 O Traer v ponetr cartdn
00075 O Traer v poner triplay
0.0057 Tra.er 4. cuadros  de
poliburbua
0.0048 Tra.er v p.oner cuadro de
poliburba largo
Colocar cuadro
0.0063 O poliburhiya de las esquinas
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepte diagramads Mangueta oscilante # Parte 1J0 407 255 AG
Ietodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Diagramado por I Llamas Hoga 2 de 2
Distancia TIEII.fl]]D Actividad Descripcion
metros Tnin
0.0055 Q Cerrar bolsa VCI
0.0049 O C.EI’I’EII’ bolsa WVCI con
cinta canela
Traer ¥ poner carton
0.0017 O final
0.00%6 O Traer v colocar tapa de
madera
0.0045 O Llenar v colocar etiqueta
Colocar holsa WVCI a
000716 O fina®
00016 O Cortar bolsa WCI
0.014%9 O Flejar
986 00043 |:;:> Al anexo de nave o
V En anexo de nave 5, hasta
ue se leve al contenedor
Eesumen
Actividad Descripcion Total Minutos
N, |Almactn 2 0.0000
[ |Trensporte v 0.0083
D Esperas o demoras ] 0.0000
Q Dperaciones 23 0.3450
Inspecciones ] 0.0000

* Cperaciones realizadas por dos personas
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Apéndice 33. Resumen de tiempos Mangueta oscilante AG China

HAVE ]
ESTACION # 3
COBSERVADOR Wichelle Llamas Maldonado
FECHA 18-Mow-02
CENTEO DE COSTOS 6501

Mo DEPARTE 170 407 255 AG & 256 AG
DESCRIPCION Mangueta oscilante, China
EMPACADOR OBSERVADO José L. Romero
NUMERC DE CONTROL 212430
OPERACION No. 8a23

Mota: 3e ha considerado al empacador medio como el 100% de eficiencia, de manera que no se normalizaran los tiempos

Tiempo de preparacidn frin
Tiempo normal 0.1624 |min
Tietnpo de espera 0.0107|min

Tiempo hase

Interrupciones personales
Fatiga
Eetrases mewitables 0%

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

MNumero de operarios

LAY-OUT

MMontacargas

Ianejo de matenal

OFICINAS

1. Edanters

2. Mz de ¥abaj para mci
3. Tim de aeie

2 Loher

5. Mem de diquetis yums whas
6. M=z de feramisnas

7. Fhjadar

5. Remiduns prigrazm

9. Bamk

10, Aepisdoras
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Apéndice 34. Balanceo de linea Mangueta oscilante AG China

MAVE 5 Mo DE PARTE 170 407 255 AG & 256 AG
METODO Actual DESCRIPCION Mangueta oscilante, China
OBSERVADOE | Wichelle Llamas IMaldonado EMPACADOR OBSERVADO José L. Romero
FECHA semana 5, 2002 NUMERO DE CONTROL 212430
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m = Numero de lineas
C=m7P
P=Demanda
m= 2 lineas
P= 3072 unidades
t= 35 horas C=0.1367 min / pza

Estaciones Teéricas:

¢ ]

T = Tiempo total de ensamble T = 0.369 min
C = Tiempo de ciclo C= 0137 min / pza
KE®= 3 estaciones tedricas

Asignacion de estaciones por trabajador:

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 00251 min

2 0.0163 min

1 3 0.0521 min
4 0.0027 min

3 0.0063 min

£ 0.0023 min

0.1048 min Tiempo total asignado
7 0.0759 min
2 3 0.0325 min
0.1084 min Tiempo total asignado

9 0.0517 min

10 0.0110 min

11 0.0092 min

12 0.0075 min

13 0.0057 min

14 0.0048 min

15 0.0065 min

3 16 0.0055 min
17 0.0049 min

18 0.0017 min

19 0.0036 min

20 0.0045 min

21 0.0016 min

22 0.0016 min

23 0.014% min

0.1349 min Tiempo total asignado
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Apéndice 35. Hoja de observaciones Mangueta oscilante AG Brasil: estacion 3

E o # Pzas L= )
0.03 0.03] 00z] 0.04] 005 003 004] D07 00z 0.03] 0.04] 005 005] 0.04] 0.03] 002 004 0.03] D02] O
0.03 0.03| 004 0.05 003 005 0.04] 003 0.03 0.0 0.07] 008 0.05] 0.05| o.04] 0.03] 0.04] o.04] o.0s] o
Tomar pzas v llevar a tina 2 0.07 0.03| 003 003 004] 004 005 003 004] 008 004 008 008 005 0.0z 003 004 003 003 0
0.04 0.04| 008 003 003 003 003 003 003 005 004 005 00z 005 0.04] 008 0.03] D.04] D05 O
0.04 005 oo4] 00s| 003 o002 o003 oo4] 003 005 005 o077 003 ooz 005 005 oo4] oo7] D08 o
0.07 0.05] 0os] oos] oo7] oos| oos| oos| ooz oos| oo0s| oos| oos| oo3] oozl oos| oo3] o.o3] oo4] o
0.0 0.0s 0.05 0.0s 007 0.06 0.05 0.05 007 0.07 0.05 0.04 0.03 0.0s 007 0.0s 0.06 015 0.09 o
Acomodar piczas ¥ regresar a
d 3 2 0.0z 0.03| 009 005 006 002 003 0D04] 009 007 003 004 004] 002z 004 003 002 D08 D07 O
mesa de eseumao 0.04 005 D04 004 006 008 D07 003 003 004 004 004 005 005 004 004 009 006 D04 ©
0.04 0.04] 004 0.1 o5 o011 o077 oo4] o.05 o.0e] o007 0.05] o.o4] o.04] ooa| ooa o4l ooos| oos| o
0.31 0.25] 0.25] 0.31] 0.19] 0.25] 0.21] 0.36] 0.21] 0.38] 018
Retirar tapa ¥ separadores s0
0.55 0.48 0.41 045 0.8 0.5 0.32 0.7 0.5 0.7 0.47 0.47 0.52 0.57 0.46 0.35
Acomodar belsa VCI s0
017 01z| 028 02z o=zi] 017 0zs] 01| 0.19] o.14] o.zz2| 0.11] o.zi| o.z1| o015 ozz[ ozz[ 0.13] 013
Clolocar cuadriculade a un lado so
0.23 0.16] 0.23] 0.23] 035 o028 035] 019 o.27] 0.23] 037 0.21] 0.38] 0.16] 024 025] 014 033 035 034
0.34
Colocar cuadriculade s0
0.18 019 o1s] 0.1 o017 o.139] o1s] o1 oo9] oia] oos] o0.1] o.as| o1
Clolocar separador de madera s0
0.97 1.27] 1.z 0.9s] 094 1.01] 1.05] 112 o8] o098 1.19
Cerrar bolsa WCI ¥ colocar cintal
cansla
0.25 0.1a 0.1z 0.z1 0 14 0.24 0.25 0.25 013 0.1z
Colocar tapa de madera s0
0.47 044 043] 035 044] 044 043] 04| 035 03] 035 041 044] 027 03z 03z] 035 0.37] 038
Lienar etiqueta v colecarla s
0.81 073 o7 o99] o7z oss| o6s5] 07z[ 067 1.14] 071 097 082 057 0.93
Flejar™ s0
Esperas:
Manguetas lubricadas 100 3.82] s a47s] zz1| 798] 833 452] 104 476] 381 os8s| 1.z so9] 107 o7 |
IMMontacargas retire / traiga tina | 897 7| 1.88] o.oa| z3al 1.85] | | [ | | | |
Elementos extrafios:
Esperar por mat. Contaminado 4.18
Elementos adicionales:
Retirar cartén separador s0[ o013 005 oo2] oo04] oo7] | | | | | | [ | | | |
“Waciar aceite =0 IEE| 038 053] 0.33] 031] | | | | | | [ | | | |
Desensamblar tina o[ 0.14] | | | [ | | | | | | [ | | | |

Prom t/Pza
tiempo espera
Tiempo demora

Prom t/Pza
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Apéndice 36. Diagrama de proceso de flujo Mangueta oscilante AG Brasil

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJOD

Ceoncepto diagramade hMangueta oscilante # Parte 10 407 255 A
Llctedo DPresente Fecha 05-Mar-03
Dhagramado por 4 Llamas Hoja 1 de 2
Distancia TlEIl.flpl] Actividad Descripcion
metros min
v En anexo de nave 5
]
1044 0.0040 |:'k:> A zona de empaque
0.0251 Q Tomar una mangueta
00163 Q Lubricar mangueta
0.0521 Colocar .p1eza BN tmesa
de escurnido v regresar
0.0027 O Eetirar cartdn separador
00066 O Wariar aceite
0.0025 O Desensamblar tina
00759 O Aspirar mangueta
0.0214 O Tom;?:u’ una pieza v legar
ala tina
0.0764 O &comodar piez_ayregresa.r a
tesa de ezcurtido
0.0055 O Eetirar tapa ¥
separadores
0.0100 Q Arcomodar bolsa VCI
0.0038 Q Colocar cuadnculade  a
un lade
0.0056 Q Colocar cuadriculado
0.0020 Q Colocar separader de
madera
0.0220 Q Cerrar bolsa VCI v
colocar cinta canela
0.0042 Q Colocar tapa de madera
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DIAGRANMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramado Iangueta oscilante # Parte 10 407 265 AG
Ietodo Preszente Fecha 05-Mar-03
Dhiagramade por I Llatnas Heja 20 de 20

Distancia | Tiempo . . . .
. P Actividad Descripcion
metros min

0.0077 Q Llenar etiqueta v
colocarla

0.0168 Q Flejar*

885 | 0.0043 [‘ED Al anexo de nave 5
v" En anexo de nave 5, hasta
gque se lleve al contenedor
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos
V Almacén 2 0.0000
[ |Trensporte 2 0.0083
D Esperas o demoras 0 0.0000
O Operaciones 18 023073
Inspecciones 0 0.0000

* Operacién realizada por dos personas
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Apéndice 37. Resumen de tiempos Mangueta oscilante AG Brasil

HAVE ]
ESTACION # 3
COBSERVADOR Wichelle Llamas Maldonado
FECHA 03-Feb-03
CENTEO DE COSTOS 6501

MNo. DE PARTE 170407 255 AG & 256 AG
DESCRIPCION Mangueta oscilante, Brasil
EMPACADOR OBSERVADO
NUMERO DE CONTROL
OPERACION No.

José L Eomero
212430
2ald

Mota: 3e ha considerado al empacador medio como el 100% de eficiencia, de manera que no se normalizaran los tiempos

Tiempo de preparacidn

Tiempo normal

Tietmpo de espera

Tiempo hase

Interrupciones personales
Fatiga

Eetrasos mewtables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

MNimero de operarios

LAY-OUT

MMontacargas

IManejo de matenial

EXPORTACION

OFICINAS

1. Extanteri

2. Mema de tabian pars o
3. Tim de areie

4 Lok

5. Me= d= diquatas pums whos
fi. M=z de leramienzs

7. Fijadoe

5. Reiduns peigrase

0. Bamura

10, Pepiradoas
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Apéndice 38. Balanceo de linea Mangueta oscilante AG Brasil

MAVE 5 Mo DEPARTE 170407 255 AG & 256 AG
METODO Actual DESCRIPCION Mangueta oscilante, Brasil
CEEEEVADOE  Michelle Llamas Maldonade EMPACADOR OBSERVADO Jozé L. Eomero
FECHA semana 3, 2002 NUMERD DE CONTROL 212430
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m=Numero de lineas
C=mP
P= | Demanda
m= 2 lineas
P= 2400 unidades
t= 2.2 horas C= 0.1 min/pza

Estaciones Tedricas:

SIS

T = Tiempo total de ensamble
C = Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trabajador:

T = 0.307 rnin

C= 0110 tmin / pza

E°= 3

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0251 roin

2 0.0163 roin

3 0.0521 rnin

1 4 0.0027 rnin
5 0.0066 rin

& 0.0025 rnin

0.1052 | min

7 0.075% roin

2 8 0.0214 rnin
0.0972 min

9 0.0264 min

10 0.0055 min

11 0.0100 roin

12 0.0038 roin

3 13 0.0056 roin
14 0.0029 rnin

15 0.0220 rnin

16 0.0042 roin

17 0.0077 rnin

18 0.0168 rnin

0.1049 min

estaciones teoricas

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado
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Apéndice 39. Hoja de observaciones Mangueta oscilante AH Brasil: estacion 3

El o # Pras Ohserv
004] o004 ooz oos] 003] ooz2] oo4] oo5] 0o03] ooz 003] 0oz] ood] 005 oos] 0.03] nos] 0o3] 004 o
003 003 004 oos[ 003 oos| oo4] 003 003 003 007 cos| 0os| 005 004 003 vo4| ooa] 006 O
Tomar piezas ¥ llegar a tina 2 007 003 003 003 0oa| ooa| 0os| ooz 004 oos| ooal cos| vos| 005 ooz 003 voa| oo3] 003 o
0 04| 004 oos| oo3] 003 0o3] 003 003 003 0os| ooa| oos| ooz 005 oo4| 0os| vo3| ooa] 005 o
004 005 005 003 006 006 008 D05 005 005 006 003 0oa] 006 008 007 DO DOB| 005 O
0.1 01l vog] ooz] o1 o11] o14] o11] oo0s] o1 o14] o1z] oos] oog] o] 011 cos] ooz o070
004 005 0os| oos| oo7| oos| 0os| oos| 007 oo7| 0os| co4| oo3| oos| oo7| 0os| vos| 015 oos| o
Acomodar piezas y regresar a
e e e 2 0o02| 003 002 oos| oos| ooz2] 003 oo4| oog| oo7 003 0o4| voa| 002 oo4| 003 voz| oos oo7| o
K 004] 005 004 D04 006 0.06] 0.07] 003 003 004 004 0 04| 005 006 004 D04 D03 006 004 O
0.07] 0.05] o.o5] o1z[ oog| vos| oz o1 o1] oo7| cos| vos| vos| oog] oos oog| nos vos| oos| o
077 o07s
Quitar elementos de la caja 20
0s| o066 0ss| oas| 041 04as| os| os| 032 nar] 05| 047 047 047 os2] 057] 04s
Acomodar bolsa WCI 20
007 01l nos| o1 o18] 013 o1s] o1] 017] o19] 01s] 011] oos] o14] nog] o1 o1g] 011
Traer v poner separador de
as
madera
014 o1z[ o1] o11] 012] o23] 01s] 023 023] 035 028 035] 013 027 023
Colocar cuadriculado as
047 032
Cerrar bolsa WiCT 20
0.5] o0.56] 0.4z
Cerrar bolsa con cinta canela 20
033 o023
Traer v colocar tapa de madera 20
018 0.1
Eticuetar 20
081 oss] 081 o72[ o81] 073] o7 o9 o7z 088 nes| ov2] oer
Flejar 20
Elementos adicionales:
Retirar cartén separador 30 0.13] o005] 009 oo4a] oo7
WVaciar aceite 20 033 038 053 033 031
Desensamblar tina 20 0 14
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Apéndice 40. Diagrama de proceso de flujo Mangueta oscilante AH Brasil

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJOD

Ceoncepto diagramade hMangueta oscilante # Parte 10 407 255 AH
Llctedo DPresente Fecha 05-Mar-03
Dhagramado por 4 Llamas Hoja 1 | de 2
Distancia TlEIl.flpl] Actividad Descripcion
metros min
v En anexo de nave 5
]
1044 0.0040 |:'k:> A zona de empaque
0.0251 Q Tomar una mangueta
00163 Q Lubricar mangueta
0.0521 Q Colocar pieza en mesa
de escurnido v regresar
0.0027 Q Eetirar cartdn separador
0.0044 Q Wariar aceite
00016 Q Desensamblar tina
00759 O Aspirar mangueta
0.0229 O Tom;?:u’ una pieza v legar
ala tina
0.0347 O &comodar piez_ayregresa.r a
tesa de ezcurtido
0.0090 O Ql.ntar elementos de la
caja
0.0058 O Arcomodar bolsa VCI
0.0029 Traer v poner separador
de madera
00048 O Colocar cuadriculado
0.004& O Cerrar bolsa VCI
0.0053 Q Cetrar bolsa con cinta
canela
0.0036 O Traer v colocar tapa de
mnadera
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DIAGRANMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramado Iangueta oscilante # Parte 10 407 265 AH
Ietodo Preszente Fecha 05-Mar-03
Dhiagramade por I Llatnas Heja 2 | de 20
Distancia TIEIEIPD Actividad Descripcion
metros min
00016 Q Etiquetar
00029 O Flejar
8.82 0.004% |:::> Al anexo de nave 5
v En aneso de nave 5, hasta
gque se lleve al contenedor
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos
V Almacén 2 0.0000
[ |Trensporte 2 0.0083
D Esperas o demoras 0 0.0000
O Operaciones 18 02823
Inspecciones 0 0.0000
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Apéndice 41. Resumen de tiempos Mangueta oscilante AH Brasil

MAVE 5]
ESTACION # 3
OBSEEVADOR Michelle Llamas Maldonado
FECHA 12-Ene-03
CENTEO DE COETOS 6501

No. DEPARTE 170 407 255 AH & 256 AH
DESCRIPCION Mangueta oscilante, Brasil
EMPACADOR OBSERVADO  Faustino Santos
NUMEERC DE CONTROL 209457
OPERACION No. Sald

Mota: Se ha considerado al empacador medio como el 100% de eficiencia, de manera que no se normalizaran los tietapos

Tiempo de preparacidn

Tiempo normal

Tiempo de espera

Tiempo base

Interrupciones personales
Fatiga

Eetrasos mevitables

Tiempo suplementario

Tietnpo elementos extrafios

Tiemnpo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

MNimero de operarios

LAY-OUT

MMontacargas

lanejo de matenal

EXPORTACION

OFICINAS

1. Etanteri

2. Mema de tabaj pars moui
3 Tim de aeibe

1 Lecka

5. Mes de siquet = yusns whins
. M2 de leramisnas

7. Fijadura

3. Reiduns peigrosm

8, Bazura

10, Pepiadoas
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Apéndice 42. Balanceo de linea Mangueta oscilante AH Brasil

MAVE 5 Mo DEPARTE 170407 255 AH & 256 AH
METODO Actual DESCRIPCION Mangueta oscilante, Brasil
CEEEEVADOE  Michelle Llamas Maldonade EMPACADOR OBSERVADO Faustine Santos
FECHA semana 3, 2002 NUMERD DE CONTROL 209457
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m=Numero de lineas
C=mP
P= | Demanda
m= 2 lineas
P= 1620 unidades
t= 13 horas C = 0.0963 min / pza

Estaciones Tedricas:

SIS

T = Tiempo total de ensamble T= 0282 min
C = Tiempo de ciclo C= 0,096 min / pza
K= 3 |estaciones tedricas

Asignacion de estaciones por trabajador:

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0251 roin
1 2 0.0163 roin
3 0.0521 rnin
4 0.0027 rnin
0.0962 min Tiempo total asignado
5 0.0044 roin
2 & 0.0016 roin
0.075% roin
0.0819 min Tiempo total asignado
8 0.0228 min
9 0.0342 min
10 0.0080 min
11 0.0058 roin
12 0.002% min
3 13 0.0048 roin
14 0.0046 rnin
15 0.0058 rnin
16 0.0036 rnin
17 0.0016 rnin
18 0.0089 rnin

0.1042 min Tiempo total asignado
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Apéndice 43. Hoja de observaciones Mangueta oscilante AJ Alemania: estacion 1

= # Dzas = i
00s] 00s] 009 oos| o009 0o0s] 00s] o04] 00s] oo¥ o.os] 00s] 007 00s] 00s] oo0s] o007 008 007 O
0.03] 003 004] o004 003 oo0z] 003 o005 o006 006 004 0.03] 004] 006 0.04] o04] o004 007 0.05] O
Tomar pzas ¥ llevar a tina 2 004] 007 005 o00s| oos| oos| oo oo4] o003 003 ooa] ooa] oo3] oo3] oos| ooa] ooa] ooe[ oos[ o
0.0z 004| oo4] o003 ooz oo03] oo04] o003 o.03] o003 ooz[ 003 ooz ooz o003 ooz o003 oos oo4] o
00z D0z ooz ooal ooz o0o03] 003 o0 003 o004 o003 o0z 003 003 ooz oos| oos| ooz ooz o
D0s| D1a] 0o 0.13] o0.1s5] 01z| 01z oi1z] o017 o.is] o012 0z oi1s] o.15 01| 0.1z 013 o011 0.17] O
005 007 015 0.13] 017 017 009 o009 o.o4 01| oa4] o3| oos] o.0s 01| 0.7 0.14] 016 0.16] 0
Acomodar piezas ¥ regresar a . - -
e e 2 EE 0z o.s] 07| o8| oas| o017 ois| oue| o.us] oas| o.os o] o] oos] oud| oSl oas] oas| o
0.14] 0.=z1| o014| o.11] o.12| o.o0s| 0.13] oos| o.1s| o.zi]| 0.15] o0.16| 0.1z 0.12| 0.13] 0.7 o7 oas| o.as| o
0z 0z o002 o.d2| o.1s| o.14] 0.1s] 01z 03| 0zz 015 o017 ozi] o177 013 0.15| 007 ois] o.1z] o
053] D=1| 023 024 025 0=1] Daz| 013 015 o007 01s] 01z 01s] 0=a] 017 0z 01s] 014] 0.1s] O
n =1 nal nis Nz nzx nzix| nis| 1 za| _nis| nial nz=s n[ _niz n n_nns| nai= n_nis[ _n
Esperar para tomar pieza liberada L
031 0.11| oos 01| 013 017 oos| o01s| o.1z| ozs| 0.1s| o027 ozs
Traer ¥ poner plastico WiCT 10
0.02 01| 012| oov| o.1s| oo9| o0.1z| o011 0o0o| oo0s| oos| o=
Traer v poner cartén 10
011] 053] oos
lraer ¥ poner triplay 32
0.17| 0.16| 0.17| 0.12| o.1z| o.11] 0.1\ o0.zs| o0.z8| oO.z1 03| 0.z5 0.z| o.zs| o0.z7
Traer 4 madras de polimrbnia =2
0.17| 0.14| 0.1z| 0.15| 0O.12| 0.18| 0.18| 0.13] 0.14| O.18| 0.11]| 0.1s| 003 0.05
Traer 3 poner cuadro de
32
poliburbnia large
017 0.11] o0os| ooal oos 06| 0.04] o007 01| oos] ooy oos| oos] oo0s| 0o0s] 0o05| 003 oos| oos
Colocar suadese poliburbuja de las - 0.14] 0o04| 016] o.07] o.os| o.1s 0.1 o14] 0.13] o.0s| o.11
=squinas
025] 025 026] 0235 027 033] Das 05| oas| oas| o=s| o1
Cerrar bolea WCT ==
U2z Uz uzal vosi| ved] wos vz vaz] vse ual vez| u4as| uss
Terrar boloa WCI con cinta canela 51
004] 0.11] 015] 0.16] 0.05] 0.05] 0.0z o016 01| 00s] o088 03] 0z 0.24
Tracr ¥ poncr cartén final 54
n Nn=] niz[ nis| nza| n=3] nial nnz| nii] nns
Traer ¥ colocar tapa de madera 54
01z| 0D19| 01s| 036 020 12s] D&z
Liener v colovar eligueta ==
0.2s| Dz= 03] 0.19] 018] o025 0Dz9] ozs o015 0z3
Tolocar bolsa WCI™ 5
Tes| 1.1s] oas 12| 11 1ez| 1as| sos| 13| 1av] 15z
Flejar tina con Z flsjes ==
Esperas: cambio de persona gue insp ion | T |
Espera liberadu de muanguelas 071 0D.a8] 0.946] z2.19| 1.75| o.s7| 0.9z] 1.z 1.4 X 56| 3.72] zr.4a6 5.3 1.z| z.05] 1.12] 1.00 0.3 o0.aa| 1.33| =z.oo]
Retiren tinac ya empacadas ¥ flejadac 552 1.71 383
Ccio: Prom
Liegar a zona de trabajo 2.3 Tiempo de preparacion
Platicanda 1.56 0.54 0.3% 0.7 o1 Elementos cxtrafios
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Apéndice 44. Hoja de observaciones Mangueta oscilante AJ Alemania: montacarguista

Elemento #Pras (Ohservaciones
036 041) 049) 045 042 0.44] 036( 0.53

Traer tna vacta i
0.59) 053 051 036 06

Refitar tia con manguetas etpacadas | 64

146 043 00068

0.0149 teemrgo base
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Apéndice 45. Diagrama de proceso de flujo Mangueta oscilante AJ Alemania
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DIAGRANA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramado Mangueta oscilante # Parte 110 407 255 4]
Mdetodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Diagramade por M. Llamas Heoia 1 de 2
Distancia TlEII.flpl] Actividad Descripeion
metros min
0.9 Delalinea de mangueta a
' : mesa
Tomar una pieza v legar
0.0219 _
a tina
&comodat pleza ¥ tegresar a
0.0725 Q mesa de liberadn
Traer v poner plastco
0.0113
O
00066 O Traer v poner cartdn
00058 O Traer ¥ poner triplay
0.0068 Tra.er 4. cuadros  de
poliburbuga
0.0043 Trger v p.oner cuadre de
poliburbuja largo
Colocar cuadro
0.0062 O poliburtnyga de las esquinas
0.005% O Cerrar bolsa VCI
0.0056 O Qerrar bolsa VT con
cinta canela
0.001% O Traer v poner cartdn final
0.0027 O Traer v colocar tapa de
madera
00071 O Llenar v colocar etiqueta
0.0040 O Colocar bolsa WVCI*
00270 O Flejar tina con dos flejes
1377 | 0.0085 A zoma de  fnas
empacadas en nave 5
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramads MMangueta oscilante # Parte 110 407 255 AT
Lletodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Dhagramade por I Llamas Hoja 2 de 2
Distancia TlEIl.flpD Actividad Descripcion
metros nin
v Hasta que se leve al
contenedor
Resumen

Actividad Descripcion Total Minutos

V Almacén 1 0.0000

|::> Transporte 2 0.0085

D Esperas o demoras 0 0.0000

O Cperaciones 15 0.1902

Inspecciones 0 0.0000
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Apéndice 46. Resumen de tiempos Mangueta oscilante AJ Alemania

HNAVE 5

ESTACION # 1
CBSEEVADOE Michelle Llamas Maldonado
FECHA 31-Ene-03
CENTRO DE COSTOSR 6501

No. DEPARTE 170 407 255 AT & 256 AT
DESCEIPCION | Mangueta oscilante, Alemania
TECHMICO OBSERVADO José L. Romero
NUMERC DE CONTROL 212430
OPERACION No. lals

MNota: Se ha considerado al empacador medio como el 100% de eficiencia, de manera que no se normahzaran los tiempos

Tiempo de preparacidn
Tiempo normal

Tiempo de espera

Tiempo hase
Interrupciones personales
Fatiga

Eetrasos inevitables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Numero de operarios

LAY-OUT

Montacargas
Ifanejo de material

EXPORTACION

AREA,
DE

OFICINAS

1. Edartari

2. M=z d2 vabap pas somy
5. Tim o areibe

4 Lake

5. Mem de diquetes y ums wiios
6. M=a de keramisnas

7. Figadar
£ Reiduns peigmsme
U Bumra

10. Mepiadmas
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Apéndice 47. Balanceo de linea Mangueta oscilante AJ Alemania
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MAWVE 5 Mo DE PARTE 1J0 407 255 AT & 256 AT
METODO Actual DESCRIPCION | Mangueta oscilante, Alemania
OBSEEVADOE. | Michelle Llamas Maldonado ELP&CADOR OBSERVADO Joszé L. Eomero
FECHA semana 5, 2003 NUMERC DE CONTROL 212430
CENTEO DE COSTOS 6501 HOIA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= Numero de lineas
C=mDP
P= |Demanda

m= 2 lineas
P= &000 unidades
t= 9.6 horas C= 0192 min/pza

Estaciones Teoricas:

¢ ]

T = Tiempo total de ensambhle T = 0.190 min
' = Tiempo de ciclo =019 tmin / pza
K"= 1  |estaciones tedricas

Asignacion de estaciones por trahajador:

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0219 tnin

2 0.0729 tnin

3 0.0113 tnin

4 0.00686 tnin

5 0.0058 tnin

3 0.0068 tnin

7 0.0043 tnin

1 8 0.0062 tnin
9 0.0059 tnin

10 0.0056 tnin

11 0.0019 tnin

12 0.0027 tnin

13 0.0071 tnin

14 0.0040 tnin

15 0.0270 tnin

0.1902 min Tiempo total asignado
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