Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 48. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros, China: estacion 1

Elemento # Pzas Ohservaciones Suma Prom t/Pza

. 0.13) 0.1f 0.06] 0.05; 0.07) 0.06{ 0.03) 0.06] 0.09 0.0%) 0.07 0.08] 0.1} 0.09) 0.08) 0.1} 0.08] 0.06 0.07) 016 |
Totnar dos plantilas ! 292 007 00730
0.05) 0.06) 0.05) 0.04] 0.07) 0.07 0.0% 0.05 0.05 005 005 0.05) 0.05) 009 006 0.09 0.08 0.04| 0.09| 0.03

: 0.08 01 01 0.01p 0.1} 0.08f 0.12) 0.08) 0.05| 0.12] 0.04| 0.07) 0.07) 0.06) 0.08) 0.01) 0.09) 0.08) 0.1] 0.1 e
Colocar plantillas ! 17
0.1f 0.12| 0.14) 0.09) 0.08| 0.0%) 0.08) 0.0%) 0.11) 0.0%) 0.0% 0.0s 0.09) 008 011f 0.09 007 0.11f 0.12f 0.13

. 0.04{ 018 0.13) 0.07) 0.09) 0.25 0.25) 0.3 000} 0.07) 0.3} 0.22) 0.15) 0120 0.09) 0.23) 0.13) 0.11] 0.14] 0,17 |
Llepue la sote. Pieza ! 106 018 0175
0.24) 01015 022 007 04) 018 025 017 04 02f 012 0.16 0.14| 0.2[ 0.20) 0.10) 0.26) 0.1%) 0.11

Elementos adicionales:

Reswtrglantles | 45 Jogfosifol | | | [ [ ] ] [ [ [ [ ] ] [ [ |
Suplementarios:

Preparar zona trabao 492

(aminar a nave f 251 323

Esperas:

Retraso delas piezas | 1 | 043 0.16] 174 1.6] 048] 183 165 0.97) 090 ne2) 1a4f 0] 197 149 1ifoy| | | |

Tietnpo base [ pieza =

Piezas fhora =
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 49. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros, China: estacion 2

Elemento # Pras Observaciones
Tomar preza de nea y colocar 1 007 0.08 0.3 0.08) 0.11) 0.08) 0.14] 0.08) 0.15) 0.07 D14 0.1} 012) 0103 0.14 Q.08 0.1} 015 D13} 0.
sobre VCI 005 0.05) 0.05| .05 0.05| 0.07) 0.08) 0.09) 0.05| 0.0g| 0.06] 0.07) 0.07) 0.07) 0.05] 0.04} 0.07) 0.05] .07} 0.
. 0.2 022 0260 0.2 0.19) 018 0.8 0.16) 02} 0.6 02| 0.22) 0.24] 0.21) 0.21) 0.22] 0.26] 0.1&| 0.19) 0.
Empacar parte con cinta canela | |
0.22) 021) 0.24) D19 0.2) 034 0.26) 0.26 0.23) 0.19) 0.23) 0.24) 0,25 0.25| 0.25] 0.12] 0.19) 0.25] 0.28| 0.
0.06] 0.11 0.06| 0.09) 0.08) 0.08) 0.08) 0.07 0.1 0.09 0.1 0.09 012 0.07) 011 011y 0.1 0.1 009 0
Colocar bolsa VCT meva 1
006 0.04) 0.05 0.14] 0.05| 0.08) 0.08) 0.09) 0.05) 0.12) 0.06] 0.12 0.1) DAL QA1) 000} 0.1 0.0] D.08| 0.
. , 037 033 031) 0.31) 049) 018 0.24) 051 04) 035 0.23) 041} 031) 04] 044] 0.18] 0.44) 019 049} 0.
Esperar piezas dz [z nea 1
063 034 0.2 D18 0.23) 0.03) 0.0 03 0.16) 0.01) 0.26) 0.L1) 0.21] D19} 0.21) 0.31] 0.24) 0.28] D14 0.
Esperas:
Retraso Piezas de lalinea l [| 200) 144) 278 153 2.19) Le2| L78| L38) 1.02) 252 213
Comparacion:
. 0030 0.0 OL) 014 0090 01) 008 01} 003 0.4) 0.01) 0.42) 008 012 013 0.1} 0.12) 012
Tumar y colocar 2 plantilas 1
Q08 0.0 DLL) 002 001 03] 02 00 Q50 031 002 1) 009 016 01 01} 011 D120

0.09

” .||.||
Voo

0.09

0.23

068

07 tiEI'ﬂp 0 hase
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 50. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros, China: estacion 3

Elemento # Pzas Ohservaciones Suma Prom t/Pza
Colocar poliburbuia en mesa | 0.08| 0.06] 0.08| 0.085| 0.05 0.06| 0.08 007 008 007 0.06] 0.05 0.06 0.11] 0.08| 0.06] 0.07| 0.09] 0.08 0.07 541 006
P ! 0.05| 0.05| 0.03) 0.05| 0.04 005 0.04] 0.04] 0.03] 005 0.04) 005 0.04] 0.05) 0.05 0.06) 0.05 0.06] 0.06) 0.06 N
. . 0.3 0.8 1] 1] 1] 1] 0] 0.11 1] 1] 0| 0.07 1] 1] 0| 0.04 0] 0.11] 0.18 i
Esperar pieza con Vot 1 0.04
0.02| 0.01 1] 1] 0] 0.03 0| 0.07 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
. . . 0.03] 0.06{ 0.04| 0.03| 0.04/ 0.04) 0.03] 0.04] 0.04] 0.05 0.03| 0.03| 0.04] 0.04{ 0.04( 0.04| 0.04| 0.03 0.04] 0.04
Tomar pieza sobre poliburbua 1 0.03
0.03 0.04] 0.01 0.01] 0.03] 003 0.04 002 0.03 0.02] 0.02] 0.02) 0.02] 0.02] 0.02] 0.03 0.02| 0.03 0.0z 0.02
. . 0.14] 013 015 013 018 017 0,15 0.14] 0.1% 0.16] 0.15] 0.16] 0.15] 0.16] 0.2 0.21| 0,19 034 0.2] 0.18 i
Cerrar pieza con cinta canela 1 0.16
0.16] 015 016 015 013 0.13] 0.16] 0.15 015 021 0.14] 0.19) 0.13] 0.16] 0.13] 0,13 0.14| 0.15 0.14] 0.14
. . 0.11) 013 0.08| 0.09] 01| 0.07) 012 007 008 015 0.23] 027 0.08] 0.12] 0.08 0.1 0.09] 0.15 0.03 0.11
Colocar pieza en tina 1
0.05] 0.08| 0.07| 0.09| 0.08 0.07 006 0.09 0.08 009 0.12| 0.11| 0.14] 0.08] 0.08] 0.13| 0.05 0.0 0.1 0.08
Preparar tina 45 (.39
Colocar separadorss 5 0.03 0.02] 0.06] 0.04] 0.06) 0.0% 0.03] 0.03] 0.04] 0.03] 0.0§ 0.03 0.02] 0.05] 0.02] 0.02] 0.03] 0.03 0.1 0.02
P 0.05] 0.0Z| 0.07| 0.0 0.02| 0.02] 0.06) 0.05 0.03] 0.02] 0.08 0.08
Colocar entrepafios 15 0.15] 016 012 017 0.09 0.13] 005 0.11] 0.02] 015 015 0.1 0.1 0.2 0.13] 0.13
0.04| 005/ 01| 0.03] 0.08 0.07 0060 01) 0.12] 0.12| 0.06] 0.02| 0.04] 0.06] 0.07| 0.08 0.07| 0.03 0.02] 0.02
Colocar atracques 5
012 012 012 012 01| 0.03) 0.1] 0.06) 0.05 0.08 0.03] 0.02] 0.02] 0.13] 0.1 0,13 0.14| 0.08] 0.04] 0.04
Traer entrepafios 15 018 008 0.1
Traer 2 separadores 15 0.26) 0.1) 0.05 0.09] 002 0.05 011 011 0.0 0.03] 0.02] 0.06) 0.02
Traer 3 atraques 15 0.200 0.20f 0.20| 0.05| 0.04| 0.13] 0.23) 0.12] 0.09] 0.03] 0.05 0.03] 0.02| 0.05] 0.04] 0.05 0.08
Traer v colocar tapa 45 054 0.2) 015 03 018 027 0.21] 058 0.5 027 017 0.16) 0.14] 0.23
Llenar v colocar etigueta 45 046] 052 0.39) 064 0.54] 06| 059 061 0.58
Flejar 45 0.67 091 079 0.54| 0.83| 0.89] 0.65| 0.58) 0.58) 0.52| 0,89 074 0.9 0.73] 0.92| 0.95| 0.9 0.63 077 0.63
iempo hase
Esperas:
Montacargas retire tinas llenas 45 10| 144 6.33
Piezas empacadas con VI 1 1.3 1.27| 0.06) 0.39) 041 197 215 171 1.02] 13| 0.22| 0.23
Adicionales:
Limpiar area de trahajn 8.35
Elementos extrafios: Prom
Resurtir fleje metalico 2.56
Tierapo para i al bafio 12 48
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 51. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros, China: montacarguista

Elemento # Paas Ohservaciones
. D300 070 043 083 042 036 082 029 037 03 063 035 032 046 048 024 038 042 043 0
Retra t )
D310 041y 03 027 035 047 036 02
S 040 0480 042 0430 029 032 079 022 038 032 04l 051y 043 03 035 038 048 03 037} 00
Colocar fma vacta 45
04 0250 030 04 048 031 027 028
Esthar s fnas O P02 0T DT 043 0310 03 029 061 0248
L s o 1) oo g oo 1| 0
ERRUE
Acomaartras vatias 0 P02 04l 0302 02 02 0% 13 02
Ponr i fatna B o004 0.0 0503 03
Retrr pofomain L0 05
Retwe area (age v | %% | 06 03 03 0
Colocartaa G000 0 007 0l 0le 023 054 02 01 03 088 027 0.2l 0.5 023 028
et 1 0edl 034 060 059 061 038 D46y D32 0390 032 0% 0341 034 034 03
Pl 4 1068 088 071 06 070 L02y 0360 D38 058 052 08% 074 09 07 092 09 092 083 077 10

Swna Prom t/Pa

000

LT 89 00%

.'II H‘
/ |
] Wik |

018 Tiempn Base
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 52. Diagrama de proceso de flujo Cabeza de cilindros, China

DIAGRAMA DE PROCESD DE FLUJO

Concepto diagramado Cabeza de cilindros # Parte 08B 103063 B
Llctods DPrezente Fecha 05-Bar-03
Diagramado por W Llamas Hoja 1 de 2
Distancia TlEI‘I-flpl] Actividad Descripcion
metros min
190 Por la linea de la cabeza
' : de cilindros
00767 Q Tomar dos plantillaz
00974 Q Colocar plantillas
00198 Q Eesurtir plantillas
A la mesa para colocar
1.95 0.2880 3
bolza VI
Tomar pieza de la linea ¥
0.0200
Q colocar sobre VCI
0.2987 Q Empacar parte con cinta
canela
0.0840 Q Colocar bolsa VCI nueva
00208 Q Preparar tina
0.0633 Q Colocar polburbuja en
mesa
Tomar  pieza  sobre
00228
Q polburbuga
0.1698 Q Cerrar pieza con cinta
canela
01079 Q Colocar pieza en tina
0.0053 Q Traer 2 separadores
00088 Q Colocar separadores
0.0084 Q Traer entrepafios
00086 O Colocar entrepafios
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Apéndices

Resultados del estudio

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepte diagramade Cabeza de cilindros # Parte 06E 103 063 B
Wetoda Presente Fecha 05-Mar-03
Diagramnado por W Llamas Hoja 2 de 2
Pixtaneiq TlEH-lpl] Actividad Descripcion
metros min
0.0066 Q Traer 3 atraques
0.0150 O Colocar atragques
22277 0.0954 |:;:> A zona de cuarentena
v En zona de cuarentena
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos
v Almacen 1 0.0000
[ [Transporte 3 0.3834
D Esperas o demoras 0 0.0000
O Cperaciones 17 1.053%
Inspecciones ] 0.0000
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 53. Resumen de tiempos Cabeza de cilindros, China

MAVE
ESTACION #

FECHA

&

3

OBREEVADOQE. Michelle Llamas Maldonado

21-Mow-02

CENTE.O DE COSTOS

6501

Mo DEPARTE

6B 103063 B

DESCRIPCION

Cabeza de cilindros, China

EMPACADOE OBSEEVADO Miguel A Guevara

NUMERO DE CONTROL
OPERACION Mo,

211807

Tall

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

Tietnpo de preparacidén 16,1400 |min
Tietnpo normal 0.4644 | min
Tiermpo de espera 1.134 1 |min

Tiempo bhase

Interrupciones personales

Fatiga

Eetrasos mewtables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Nimero de operarios

LAY-OUT

Montacargas
Wanejo de material

DE CILINDRO

AREA EMPAGUE C

1. Estanteri de
atragues, separadores
y entepaiios

2. Plartilas

5. Tablern d= contrd

| 4. Mesa de babajn

5. Linea de praduccin
Cab=a deciindros

151



Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 54. Balanceo de linea Cabeza de cilindros, China

MAVE 6 No. DE PARTE 06B 103 063 B
METODO Actual DESCRIPCION Cabeza de cilindros, China
OBSERVADOER | Michelle Llamas Maldonado EMPACADOR OBSERVADOD Miguel & Guevara
FECHA semana 5, 2002 NUMERC DE CONTROL 211807
CENTEC DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1

Tiempo de Ciclo:

m= Nuamero de lineas

C=mP P= Demanda
m= 2 lineas
P= 2160 unidades
t= 2.9 hotas C= 0494 min/pza

Estaciones Teéricas:

¢ ]

T = Tiempo total de ensamhle T= 1451 min
(' = Tiempo de ciclo C = 0454 min / pza
EK®= 3 estaciones tedricas

Asignacion de estaciones por trabajador:

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0767 min

2 0.0974 min

! 3 0.0198 min
4 0.2880 min

0.4819 min Tiempo total asignado

5 0.0900 min

6 0.2287 min

2 7 0.0940 min
8 0.0208 min

0.4335 min Tiempo total asignado

9 0.0633 min

10 0.0328 min

11 0.1698 min

12 0.1079 min

13 0.0053 min

3 14 0.0088 min
15 0.0084 min

16 0.0086 tmin

17 0.0066 min

18 0.0150 min

0.4265 min Tiempo total asignado
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 55. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros (tarima), China: estacion 1

Elemento # Pras (hservaciones Suma Prom
0.08 0.08] 0.07 0.11) 0.14] 0.1] 0.14] 0.08 0.07) 0.09 0.1} 0.09 0.12| 0.06) 0.14 0.04] 0.09 0.09) 0.07) 0.08
Colocar plantila 1 | 1| 0.06| 0.05{ 0.07| 0.08| 0.06] 0.12] 0.04] 0.06| 0.04| 0.08] 0.06] 0.06] 0.04] 0.06 0.05) 0.07) 0.08 0.06] 01218
0.04 0.06] 0.04 0.08) 0.06] 0.06] 0.04] 0.06( 0.05) 0.04
0.06] 0.1} 0.03 0.08) 0.07) 0.03} 0.04 0.0 0.15) 0.09
Colocar plantla2 | 1| 0.08) 0.08| 0.05( 0.1} 0.06] 0.06] 0.06] 0.05( 0.06] 0.11
0.03( 0.0} 0.7 0.07) 0.09) 0.1} 0.09 0.08| 0.08) 0.12
0.16 trerapo base
Tiempo de preparacion;
Preparar zotia trabajo 492
Elementos adicionales:
Quitar hule de la tarr 36 | 0.87) 0.7%) 0.5
Quiarpolformado & | 0.15) 0.14) 0.14] 0.7, 0.16
Tomar plantilas § | 017 017 017017 0.17
Abrrbolachplant 43 | 041] 0.21
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Resultados del estudio

Apé

Apéndice 56. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros (tarima), China: estacion 2

Sma From

Uhservariones

# Hhag

1

Flemento

Entender il VCL

y cobua soee ok 1105 006 008 D02 0.06] 005 06| 004/ 004004 05| 006013004 004 0080041005 0104 017 Rl

il

Tomar ez e s et

Cael
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 57. Hoja de observaciones Cabeza de cilindros (tarima), China: estacion 3

Suma Prom t/ Pra

Elerento # Pras Ohservaciones
0.09 0.06 0.08| 0.08] 0.05] 0.06] 0.08] 0.07 0.08 0.07) 0.06] 0.05] 0.06] 0.11| 0.08| 0.06] 0.07 0.03 0.08] 0.07
Colocar poliburbua enmesa| 1| 0.05 0.05) 0.03| 0.05 0.04| 0.05 0.04| 0.04] 0.03| 0.05 0.04| 0.05 0.04| 0.05] 0.05 0.06] 0.05| 0.06] 0.06| 0.06
0.08] 0.07] 0.06 0.07) 0.09] 0.1] 0.06] 0.08 0.07| 0.06
Porr g sobre 0.04] 0.02] 0,03 0.02) 0.02] 0.02] 0.02 0.02| 0.02| 0.03) 0.02 0.03 0.02 0.02| 0.03| 0.02| 0.02] 0.02] 0.02] 0.02
oolbwbiia 11003 002 0.02) 0.04] 0.05] 0.03] 002 002 0.02| 0.02| 0.03 0.03] 0.04] 0.03) 0.02| 0.04| 0.03] 0.03] 0.03] 0.03
0.05] 0.05] 0.05| 0.05] 0.04] 0.04] 0.05] 0.05( 0.03| 0.05
0.14] 0.13] 0.15| 0.13] 0.18] 0.17] 0.15] 0.14| 0.18| 0.16] 0.15 0.16] 0.15] 0.16| 0.2 0.21) 0.19) 0.34] 02| 0.18
Cerrar pteza concintacanela) 1| 0.16| 0.15) 0.16| 0.15] 0.13] 0.13] 0.16| 0.15] 0.15| 0.21 0.14| 0.19] 0.13| 0.16] 0.13| 0.13] 0.14| 0.15] 0.14| 0.4
0.29) 03] 03] 031) 0.29] 0.25] 0.27] 0.24| 031} 0.29
0.11] 0.13] 008 009 0.1) 0.07) 0.12] 0.07| 0.08| 0.15] 0.23] 0.27] 0.08 0.12) 0.08] 0.1) 0.08] 0.15] 0.08| 0.11
Colocar pieza en tina 1| 0.08] 0.09] 0.07) 0.09] 0.08] 007 0.06] 0.08] 0.08) 0.08] 0.12] 0.11] 0.14| 0.08| 0.08| 0.13] 0.08 0.08] 0.1] 0.08
013 0.1 010012 01] 013 0.12 0.14| 0.18| 0.22
Colocar enrepaty: vl 15 0.15] 0.15) 0.1} 0.1) 0.2) 0.13] 0.13] 0.15] 0.16) 0.12) 0.17] 0.09] 0.13] 0.03| 0.11| 0.02] 0.15] 0.23] 0.13] 0.1
013 02017 0.13) 0.13
Tomar 2 separadores 15 | 0.0 0.03] 0.02| 0.06] 0.02) 0.26] 0.1} 0.05 0.08) 0.02] 0.05] 0.11] 0.11} 0.14| 0.12| 0.06
Clocar m separador ; 0.03] 0.03] 0.1} 0.02] 0.05] 0.02] 0.07 0.02| 0.02| 0.02) 0.06] 0.05] 0.03] 0.02| 0.08| 0.02| 0.06] 0.04] 0.06] 0.05
0.03 0.03 0.04| 0.03) 0.08] 0.03] 0.02 0,05 0.02| 0.02] 0.02 0.03 0.02] 0.02| 0.02
Tomar 3 atraques 15 | 0.12] 0.08] 0.03| 0.05) 0.03) 0.02] 0.20] 0.20{ 0.20| 0.05) 0.04 0.13 0.23] 0.11| 0.02
012 012 012 012 0.1] 0.03] 0.1} 0.06 0.05 0.08) 0.03] 0.02 0.02] 0.13| 0.1| 0.13] 0.14] 0.08] 0.04] 0.04
Colocar un atraque 51008 0.07( 0.06] 0.1] 012 0.12) 0.06] 0.02( 0.04] 0.06] 0.07) 0.08) 0.07| 0.03| 0.02] 0.02] 0.04] 0.05 0.1} 0.03
0.04] 0.04] 0,07 0.03] 0.06] 0.03
Colocar etiqueta 45 1 0.39) 046] 0.52| 043
Traer y colocar tapa final 45 1 058) 0.54] 02 013 03] 018 027 0.21
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 58. Diagrama de proceso de flujo Cabeza de cilindros (tarima), China

DIAGRANMA DE PROCERD DE FLUJO

Concepto diagramado Cabeza de cilindros # Parte 0AR 103 063 B
Metoda Actal Fecha 05-hlar-03
Diagramade por I Llamas Hya 1 de 2
Distancia TIEIEIPD Actividad Descripeion
metros min
V En nave 6
4.5 0.0076 |:;:> A zona de empacue
0.0140 Q Cuttar hule de la tanma
0.0200 Q Citar poliformado
0.0072 Q Abir bolsa con plantillaz
00223 Q Totmar plantillas
00775 Q Colocar plantilla 1
00880 Q Colocar plantilla &
0.0855 O Extender bolsa WCI
Tomar pieza de la esttha v
0.0842 O colocar sobre bolsa WCI
0.9981 O Cefrat pieZa con cinta
canela
0.0208 O Preparar tina
0.0662 O Colocar poliburbuja en
tmesa
0.0215 POI.IEI' .p1eza sobre
poliburbuja
0.1957 O Cerrar pieza cofl cinta
canela
0.1145 O Colocar pleza en tina
0.0084 O Traer entrepafio: mvel
0.0095 O Colocar entrepafio: nivel
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Apéndices Resultados del estudio

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade Cabeza de cilindros # Parte 05B 103063 B
Mletodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Diagramado por LI Llamas Hoja 2 de 2

Distancia | Tiempo

Actividad Descripcion
metros 1min
0.0057 O Tomar 2 separadores
0.007% O Colocar un separador
0.0070) Tomar 3 atracues
0.014% Colocar un atracgque

2327 0.0501

A rona de cuarentena

<HHOO

En zona de cuarentena

Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos
V Almacén 2 0.0000
[ |Transporte 2 0.0501
D Esperas o demoras ] 0.0000
Q Dperacionss 20 1.1085
Inzpecciones 0 0.0000

Apéndice 59. Resumen de tiempos Cabeza de cilindros (tarima), China
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Apéndices Resultados del estudio

MAVE 5 No. DE PARTE DEB 103 063 B
ESTACION # 3 DESCRIPCION Cabeza de cilindros, China
OBSEEVADOR Michelle Llamas Maldonado EMPACADOE OBSEEVADO WMiguel & Guevara
FECHA 02-Dic-02 NUMERC DE CONTROL 211807
CENTEO DE COSTOS 6501 OPERACION No. 10220

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

MMontacargas

Tiempo de preparacidn 4. 9200|mun Wlanejo de matenal

Tiempo normal 04534 |rmin
Tiempo de espera 1

Tiempo base

Interrupciones personales
Fatiga

Fetrasos mewtables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Niamero de empacadores

LAY-OUT

1. Estamters de
stagues Sqaradores
y antepafins
2. Plamtilas
3. Tahlern de comdl
| 4. Mesa de pabiap

5. Linea de praduce iin
Cabea decidindros

AREA EMPAGUE C
DE CILINDRD
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 60. Balanceo de linea Cabeza de cilindros (tarima), China

MAVE 6 Mo DEPARTE 06B 103 063 B
METODO Actual DESCRIPCION Cabeza de cilindros, China
OBSEEVADOE  Michelle Llamas Maldonado EMPACADOR OBSERVADO Mliguel & Guevara
FECHA semana 5, 2002 NUMERO DE CONTROL 211807
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= INNumero de lineas
C=mP
P= Demanda
m= 2 lineas
P= 2160 unidades
t= 6.7 horas C= 0.372 min/pza

Estaciones Tedricas:

“ 1]

T = Tiempo total de ensamble
C = Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trabajador:

T= 1108 tmin
C= 0372 min/pza

K°=_ 3

0.3629 min Ti

estaciones teoricas

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0140 ppin

2 0.0200 rpin

3 0.0072 ppin

4 0.0223 pin

1 5 0.0779 min
6 0.0880 rnin

7 0.0855 min

3 0.0842 in

0.3149 min Tiempo total asignado

9 0.2281 rpin

10 0.0208 rnin

2 11 0.0662 min
12 0.0315 nin

0.3465 min Tiempo total asignado

13 0.1957 pin

14 0.1145 pin

15 0.0084 pin

16 0.0095 in

3 17 0.0057 nin
138 0.0079 nin

19 0.0070 in

20 0.0143 nin

total asignado
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