Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 61. Hoja de observaciones cigiiefial, Alemania: estacion 1

Elemento # Pras Observaciones
0.05) 0.12| 0.090 0.08) 0.13) 0.15) 0.08) 0.08) 0.09 0.08] 006 005 0.1] 0.08 0.07 008 0.11 0.07 01 01
Cargar cigitefial 11003 0.03| 0.05 003 0.04] 0.03 0.04] 0.03| 0.03 0.04] 0.03| 0.03

0.03] 0.03| 0.02) 0.04] 0.03| 0.03) 0.03] 0.03| 0.03) 0.03
005 0.050 0.1) 0.07, 0.04| 0.05) 0.05] 0.05 0.04] 0.03
Encerar y colocar en tarima 1| 0.06] 0.05] 0.05 0.05 0.04] 0.06] 0.03| 0.05] 0.04 0.03
0.05] 0.04) 0.07) 0.04] 0.04| 0.06] 0.05 0.04| 0.04] 0.03
002 0.01 0.01) 0.04] 0.02| 0.01) 0.02] 0.02| 0.04] 0.03
Escurny exceso de acette guantes | 1| 0.11{ 0.04] 0.05| 0.08 0.09] 0.1} 0.03] 0.06] 0.06| 0.07
0.06 0.14) 0.06] 0.06] 0.09) 0.03) 0.06] 0.03{ 0.17) 0.16

Flementos adicionales:

Vactar acette 64 0.68| 0.31] 039

Retirar polformado 16| 02 02| 0.26 0.2 0.21| 0.13| 0.16( 0.17| 0.16( 0.22| 0.18

Gitar tatimas B 011 0.11) 0.06) 0.07) 0.06| 0.05| 0.05| 0.05| 0.09) 0.05| 0.04| 0.06| 0.12) 0.07) 0.1} 0.12] 0.06
Retirar hule de la estiba tanma 128 0.81

tiempo de preparacion:

Llegar del anexo a zona trab, 2%

Trempo base /pieza= 0.4 min

piezas [ hora =
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Apéndice 62. Hoja de observaciones cigiiefial, Alemania: estacion 2

00¢] 0] 00¢] 01 00g] o] 008 ] 00| BN

001 0011 0021 003 0.03] 0.03) 0.03] 003 042 0.3

01| 006] 005 004 0.06) 003] 00 004/ 0.06] 0.08| 0.06] Q.04 0.07] 0.03) 0.05( 0.06| 0.04) 0.04) 0.06] 0 04 RN

0.00) 0141 008 0.11) 008 0.0% 0.11) 01} (14 016 0.1 014 012 017 00% 0.14) 008 0.16] 0.07) 01

# Prag

1

1

Elemento

Cargar gl y poner sobre

V]

Eamolver cigieial en bolsa VCI

Colocar e mesa

Tormar bolsa VCTy colocar en

iflts

Apéndice 63. Hoja de observaciones cigiiefial, Alemania: estacion 3
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Elemento # Pzas {hservaciones
0190 0150 0.17) 0.14) 025 018 011 0170 0.1 0.07 0.16) 0.15) 016 0.07) 0.08) 0.12) 013 011} 0.1 0.19
Colocar pieza e tina Dop 018 021 0220 017) 0.23) 0.18) 0.05) 02 02) 0.19) 0.18) 0.18
OL5p 007 0.43) 015 012 007 0.45) 0.12) 011} 0.14
Elementos adicionales:
Refirar tapa de madera 400 014 01) 0
Colocar hule en tima 400 0.25) 03 023 025 0.2
Traer y poner polburbuja S| 022 022 02) 0.24) 0170 019 0.03) 0.03) 012 013 0.42) 02 0.4 0.1} 018 043 02 012 (1
Trar y poner triplay 10 017 0150 011} 0.03) 011 016 016 0.15) 0.07 13
Traer y poer cartin 0] 0.16) 016 011} 0.12) 007 009 009 021 0.1} 0.08 012} 0.03 017 0017
Traer y poner separadores de las esqunas 5 036 0.14| 045 0.34) 0.27) 046 043 046| 033 03 007
Traer separador decada ciglefial 10 012} 016 0.14
Traer y poner separador carton / madera 1o 0102 .13
Cerrar halsa y poner cinta canela 40 L6l 146 092 13 L1
Traer y colocar tapa 401 06 0.28) 019 025 033
Flejar tina a0 09) 075 062 047 053 051} 036 0.64] 03] 04
Etiquetar tina 400 0.31) 0.223| 0.223] 0.223
2929 tierpo adicio
elementos extraiios:
Catnbiar cinta canela 0.79
Esperas:
Retiren contenedor empacado 188 m
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Apéndice 64. Hoja de observaciones cigiiefial, Alemania: montacarguista

Elemento # Pras Observaciones Suma Prom t/Pr
057 034 03 049 063 14

Rtiar dos contenedares il 30052 00065
047 04| 036

Retrar contenedires estbads | 80 L8040 00050
034 049 147

Traer contenedores vacios il L3043 000
DU 02 00|02 0% 0%

Acomoder confendores vacs | 81 13020 000

00! tiEI'ﬂ]] 0 bage
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Apéndice 65. Diagrama de proceso de flujo cigiiefial, Alemania

DIAGRAMA DE PROCESD DE FLUJO

Concepto diagramado Chgilefial # Parte 032105101 T
Idetodo Presente Fecha 05-Mar-03
Diagramado por M Llatnas Hoja 1 de 2
Distancia TIEII.fl]]D Simholo Descripcion
metros min
V A empaque  ciglefial,
! Wawe 5
119 A empague  cigiefial,
' HWave &
0.05%0 Q Cargar cigiiefial
0.0523 Q EnFerar v colocar en
tarima
0,063 Q Ezcurrir exceso de aceite
et guantes
0.0075 Q Waciar aceits
00125 Q Eetrar poliformade
0.00%8 Q Girar tatitmas
0.0066 Q Re.trlrar hule de la estiba
tarina
00777 O Tomar bolsa VCI v
colocar en mesa
Cargar cigiefial v poner
0.0343 Q sobre WCI
Envolver  cigiefial en
01615
O bolza WiCI
1o 0.0398 |:;:> A 15.1 mesa para colocarse
el tita
00039 O Eetirar tapa de madera
00066 O Colocar hule en tina
01649 O Colocar pieza en tina
00338 O Traer v poner poliburbuja
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramado Cigiefial # Parte 032105101 T
Ietodo Presente Fecha 05-Iar-03
Diagramado por LI Llamas Hoga 2 de 2
Distancia TlEI‘l.flpD Simbolo Descripcion
metros min
0.0141 Q Traer v poner triplay
00123 Q Traer ¥ poner cartén
0.0756 O 'graer ¥ ponet separadores
& las esguinas
0.0147 O Traer | separador  de
cada ciglefial
Traer v poner separadores
0.0154 Q de cartdn v madera
00335 Q Cerrar bolsa VCI y
poner cinta canela
0.0087 O Traer ¥ colocar tapa
0.0154 Q Flejar tina
0.0064 O Etiquetar tina
2119 | 00120 E'E} Have 6, area de
cigiefial
v En zona de cignefial

Resumen
Actividad Descripcion Total MMinutos
V Almacen 2 0.0000
[ |Transporte 3 0.0518
D Esperas o demoras 0 0.0000
Q Operaciones 23 09534
Inspecciones 0 0.0000
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Apéndice 66. Resumen de tiempos cigiiefial, Alemania

MAVE 6 Mo. DE PARTE 032105 01T
ESTACION # 3 DESCRIPCION Cigniefial, Alemania
OBSEREVADOR. Michelle Llamas Maldonado EMPACADOR OBSERVADO  Luis Herndndez
FECHA 26-1ov-02 NUMEERO DE CONTROL 209636
CENTRO DE COSTOS 63501 OPERACION Mo, 11a23

IMota: Se ha considerado al empacador medio come el 100%0 de eficiencia, de manera que no se normalizaran los tempos

Montacargas

Tietnpo de preparacidén

2.9500|min Wanejo de material

Tiermpo normal

0.389%|min

Tiempo de espera

2.5800]min

Tiempo hase

Interrupciones personales

Fatiga

Eetrasos mewntables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tietnpo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Namero de empacadores

LAY-OUT

1.Tarima giratoria con cigiefial
2. Tir con aceite

3. Mesa de esoumda

4 Mesade trabajo para el empague del ciglefial
5. Edante con cartones

6. Esturte para b maders, cartdn y poliburbuja
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Apéndice 67. Balanceo de linea cigiiefial, Alemania

MAWVE Mo DE PARTE 038 105 101T
METODO Actual DESCRIPCION Cigiiefial, Alemania
OBEEEVADOER  Michelle Llamas Maldonado ELPACADOR OBZERVADO Luis Heméndez
FECHA semana 3, 2002 NUMERO DE CONTROL 209636
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= INumero de lineas
C=mP
P= Demanda
m= 2 lineas
P= 3696 unidades
t= 118 horas C= 0.383 min/pza

Estaciones Teoricas:

1]

T = Tiempo total de ensamble

C = Tiempo de

ciclo

Asignacion de estaciones por trabajador:

T= 0.987 tmin

C= 0383 min/ pza

K°=_ 3

Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.05%0 rpin

2 0.0523 i

3 0.0632 rnin

4 0.0075 rnin

1 5 0.0125 rpin
& 0.0098 rnin

7 0.0066 nin

8 0.0777 nin

9 0.0943 nin

0.3830 min

10 0.1615 i

11 0.0398 rnin

2 12 0.0039 nin
13 0.0066 nin

14 0.1649 min

0.3767 min

15 0.0338 i

16 0.0141 rpin

17 0.0123 rnin

18 0.0756 nin

19 0.0147 pin

3 20 0.0194 nin
21 0.0335 min

22 0.0087 nin

23 0.0154 nin

24 0.0064 min

0.2340 min

estaciones tedricas

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado
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