Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 68. Hoja de observaciones del fleje medio motor: estacion 1

Flemento # Pras (Observaciones Suma Prom t/Pra

0.08] 0)

181 013 00213
Cortar plastico 6

o 0200025 021 424 021 00553

Cottar poliburbuga | 6 228 011 00790

0.0403 trempo base

Elementos adicionales b/
Abrr poliburbuja cada 236 piezas 0.3 032 0.00

Llegar & zona d coarentena v regresar alanewo | 4.08| 4.09

0.001 tiE!I'ﬂ}::u o adictonal

tiespo base / pieza: (.36%2 min . I persona (Advian Hernindez)

piezas [hora= 13732 pras
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Repartr tapas de
madera

Apéndice 69. Hoja de observaciones del fleje medio motor: estacion 2

Repartr dos ;
polibubujas

Repartir plastio b
Desflejar tapas i

Tiempo ocioso:

Cambiarse de una zona a ofra

Prom
136 0.12

Apéndice 70. Hoja de observaciones del fleje medio motor: estacion 3

P01 Q0208

0.0108

27 0.0031

0.07 tiemmpo base
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Elemento # Pzas Ohservaciones

Poner al costado 0.06| 0.05] 0.03] 0.04
6 0.08| 0.09] 0.14] 0.02

material a utilizar

Colocar primer 6

poliburbuja

Colocar

segundopoliburbuja ¥ 6
doblar

Colocar plastico 6

Colocar  tapa  de

6
madera
Flejar tina 6
Etiquetar 6
Poner selloz flege 56
Jalar fleje 6

0.03 0.03

Elementos adicionales:
Limpiar zona de cuarentena

- 1 persona (Adnan Hernandez)

Suma Prom t/ Pza

[ 2.98]
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Apéndice 71. Hoja de observaciones del fleje medio motor: montacarguista
Flemento # Poag (hservaciones Suma Prom t/Pm
035) 06 | 054 | 041|047 {06 | 052|041 04 | 066\ 037|044 {039 0311037 032| 0
0 027|023 (030|036 1026 03 | 03 (035|027 (0% 026103 0271030028
043 007|048

|

J

Esiar s If

B0 038 00y

)
D76 0% | L33] 08 | 05| 077|095 | 02| 035|065 | 072| 08| 0%

Refr ftas y egtesa i = ' —— 707 0y

107 tiEI'ﬂp 0 buse
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Apéndice 72. Diagrama de proceso de flujo fleje medio motor

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

*0s4 100 040F,
05-Ilar-03

de 2

Concepto diagramado  Medio motor # Parte
Wt ds Presente Fecha
Diagramado por I Llamas Heja 1
* También valido para 064 100 040 - 064 100 042D - 064 100 035] - D44 100 039 A
Distancia Ti““f‘l’" Actividad Descripcion
metros min
v En nave &
403 00518 E;:D A zona de flejado
00226 O Cottar plastico
00013 O Albrir poliburbuja
0.0200 O Cortar poliburbuja
0.0034 O Desflejar  tapas de
madera
00388 O Eepartir tapas de madera
0.0216 O Repartir dos poliburbujas
00113 O Eepartir plastico
Poner a un costado
00101
O material a utiizar
Colocar primer
00387
O poliburbuja
Colocar segundo
00431
O poliburbwa v doblar
00319 O Colocar plastico
00269 O Colocar tapa de madera
0.003% O FPoner sellos fleje
00056 O Jalar fleje
0.0954 O Flejar tina
00153 O Efiquetar
40.3 00518 E:ZD Eetirar tinas
V En nave 6
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DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade  Medio motor # Parte *)54 100 D40F
Mletodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Diagramado por LI Llamas Hoja 2 de 2
* También valido para 064 100 040 - 064 100 042D - 064 100 0357 - 064 100 039 A
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos

V Almacén 2 0.0000

[ |Transporte 2 0.1036

D Esperas o demoras ] 0.0000

Q Dperaciones 16 0.3910

Inspecciones ] 0.0000
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Apéndice 73. Resumen de tiempos fleje medio motor

NAVE 6 No. DEPARTE | 064 100 040R-040K-042D-035]
ESTACION # 3 DESCRIPCION Fleje Medio Motor
QOBSERVADOE. Michelle Llamas IMaldonado EMPACADOR OBSEEVADO Guevara! A Hdez
FECHA 04-Dic-02 NUMERO DE CONTROL 211807-211972
CENTEQ DE COSTOS 501 OPERACION Mo, Balé

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

Montacargas

Tietnpo de preparacidén

7.0650|min Wanejo de material

Tiermpo normal

Tiempo de espera

0.2500]min

Tiempo hase

Interrupciones personales

Fatiga

Eetrasos mewntables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tietnpo elementos adicionales 0.7400|min

Tiempo estandar

Capacidad

Namero de empacadores

LAY-OUT

AREAEMPAQUE Cla(EfiaL [

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 74. Balanceo de linea fleje medio motor

HAVE & Mo DEFAERTE 064 100 040R-0408-042D-03 5]
METODO Actual DESCRIPCION Fleje Medio Motor
CEEEEVADOR  Michelle Llamas IMaldonade EMPACADOR OBZERVADO | Guevara/ A Hdez
FECHA enero, 2002 NUMEES DE CONTROL| 211807-211572
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m=| Nimero de lineas
C=mDP
P=Demanda
m= 1 lineas
P= 1959 unidades
t= 6.9 hotas C= 0211 min/pza
Estaciones Tedricas:
K= T
C
T = Tiempo total de ensambhle T= 0381 mn
C = Tiempo de ciclo C= 0211 min/pza
Ko= 2  |estaciones tedricas
Asignacion de estaciones por trabajador:
Empacador |Operaciones Tiempo asignado
1 0.0226 1rin
2 0.0013 1rin
3 0.0200 1rin
4 0.0034 1rin
1 5 0.0388 min
6 0.0216 1rin
7 0.0113 tmin
8 0.0107 1rin
9 0.0367 1min
10 0.0431 1rin
0.2090 min Tiempo total asignado
11 0.0319 1rin
12 0.0269 rrin
5 13 0.0039 1rin
14 0.0056 1rin
15 0.0984 pin
16 0.0153 rmun

0.1320 min Tiempo total asignado
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