Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 83. Hoja de observaciones Aceitado motor completo, Brasil: estacion 1

El o # Pzas Ohservaci Suma Prom t/FPza
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025 029 027 025 03] 032] 026 036 oz26] 016 021 02z 021] 017] 026l oz21] oz1] o0zs] o18] o3

quitar  tapa de
madera

subir belsa VL é o2z ozz[ 018 021] 025 026 027 025 024 027
0.2 045 0 044 0 0 0
0,23 0.22 023 020 0.31] 025 0.20 0.14| 0.26] 025
colocar tapa de
madera 3 0,22 021 012 035 0.1%] 017 0.1& 0.23] 0.18] 0.21
0.26] 0.30] 0.38 042 0.22] 020 027 020 026
0,25 0.30] 0.28 0.24 0.21] 021 024 024 023 0.15] 025 0.32
celocar fleje
o 3 023 0.2% 022 018 023 024 0.1% 0z 018 021 025 0.2
metalico
023 0z 012 016 017 0.1%] 022 01% 022
. 016 022 0.z200 022 0zz| 022 020 0200 019 0zl 0.1% 0z
ajustar fleje
1 3 012 0.1%) 012 0.1% 0zl 017 0z 013 019 0z 01% 018
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Cortar 1 fleje 3 027 02 024 023 o19] o21] o026 o02] 02[ o1s] 017 017 01s] 017] 015] o028] 024] 011 013 013
o.11] 012 013] o1e] 013] 01s] 013 018 015 016
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Foner sello del

fleje

0.11 0.1 0.1] 012] 0.1z 011 212 013 011 0.1

. " 0.05] 005 005 0.05 005 004 003 005 003 004 007 008 011] 0.14]| 0.145] 0.145

Eticuetar ok s
encerado”

0.21] 0.38] 037 0.38] 033 035 0.36] 0.25 0.2 . . . . 03] 0.37] 0.625
Eegistrar moteres &
Acercar cont. a 006) 014 016 0.1 005 007 006 008 006

120 00E[ 007 005 005 005 005 004 008 0.06

mentacargas
Elementos extrafios: -1 persona

Esperar grua de Seglo termu  1.94

Tiempo de preparacion:
Llegar a nave 6, traer herrarnienta v equips | 9.45 a 17.46 esperando a que llegue el compafiers de acettado
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 84. Hoja de observaciones Aceitado motor completo, Brasil: montacarguista

Elemento # Pzas Ohservaciones Suma |Prom [t/ pza
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Traer dos tarimas 12| 0.53) 0.54] 0.61] 0.52] 0.48| 0.34 0.44] 0.41) 0.75[ 0.56) 047 0.41] 0.3] 0.46 0.33

o i s el 6 074 057 064 0.54 0.4 0.
038 049 06| 0.52] 0.55] 0.53 042 0.31

0.52

traer una taritna &

047 061 047 0

041 028 0.34] 027 0.25] 0.26] 0.31| 0.76]| 0.55] 0.32| 0.37| 0.47| 0.41
0.35) 0.4 0.32) 047049 0.27) 042/ 042| 0.37] 0.31| 0.25| 0.42| 0.43

acomedar taritnas

0.87| 0.65] 048] 0.5%
0.7] 0.56] 0.58] 0.41

estibar taritnas
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1.12] 1.1&] 0.2]0.94| 1.05] 0.94| 0.57| 0.52| 0.81| 0.4%
04z 041 ( L] L

retirar taritnas

retirar 1 taritna

041 0.

tracr tarimas de 15| 23| 27| 25| 248|3.39| 4.48| 3.14| 3.47| 2.33| 1.85( 3.47| 3.36| 3.48| 1.86

cuarentena

tempo bas

Esperas:
Fecoger maotores

5.43) 045 1.94] 3.89) 11.7| 2.53) 0.74] 1.16| 4.66| 4.32| 4.72| 1.67| 1.24| 4.72| 0.82| 0.62| 1.28| 0.27| 2.25

21.435
Esperas de Estacidnl

aceitados

e tener zona
patra motor
Mdotores por
hberar (calidad)
tertmmen

365

157 28.1| 7.89

3.24) 1.3 1.8]| 2.82| 4.2 448 6.57| 7.66( 2.16| 2001 1.77( 0.71] 1.01

encerado

Tiempos adicionales:
Llegar a 462

encerado desde
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 85. Diagrama de proceso de flujo Aceitado motor completo, Brasil

DIAGRAMNA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade Motor completo # Parte DA 100 030LE
Metodo Presente Fecha 05-Mar-03
Diagramado por M Llamas Hea 10 de 20
* También aplica para 064 100030 L - 06A 100030 L3
Distancia TiEIl.flpl] Actividad Descripcion
metros Tnin
v En Mave 6, antes de
| aceitarse
129 35 0.9491 |:;:> A zona de acettado de
motores
00612 Q Eegistrar tnotores
0.0126 Q Etiquetar "ok encerado”
0.0138 Q Quitar tapa de madera
0.0254 Q Bajar bolsa VI
01864 O Arcettar motor
0.0476 O Subir bolsa VCI
00635 O Cortar un fleje
0.0383 O Poner sello del flege
0.0405 O Colocar tapa de madera
0.0809 O Colocar fleje metalico
0.0679 Q Aqustar fleje metalico
0.3 0.0056 E‘;> Ace.rcar motores
acettados a montacargas
02388 D Llegue montacargas
50.8 0.0795 [‘;> A zona  de  motores
encerados
V’ A nave 6, hasta que se
embarguen
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Apéndices

Resultados del estudio

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade  Wotor completo # Parte 0B 100 D30LE
Wletodo Presente Fecha 05-har-03
Diagramado por Il Llamas Hota 2 de 2
* También aplica para 064 100030 LC - 064 100030 L3
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos

v Llmacén 2 0.0000

[ |Transporte 3 0.3273

D Esperas o demoras 1 02388

Q Dperaciones 11 063290

Ihspecciones ] 0.0000

188



Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 86. Resumen de tiempos Aceitado motor completo, Brasil

MAVE ]

ESTACION # 1
CBESEEVADOE Michelle Llamas Maldonado
FECHA 05-Dic-02
CENTERO DE COSTOS 6501

Mo DEPARTE

064 100 030 LB-LC-L3

DESCERIPCION

Encerado motor, Brasil-Skoda

EMPACADOR OBSEEVADO M Cuevara / A Hiez
NUMERC DE CONTROL 211807-211972
CFEEACION Mo,

1all

Mota: Se ha considerado al empacader medio como el 100% de eficiencia, de manera que no se normahzaran los tempos

Tiempo de preparacidn 4 6200 |min
Tiempo normal 04404 | mmn
Tiempo de espera 2. 8650 |rmumn

Tiempo bhase 0.4404
Interrupriones personales

Fatiga

Eetrazos inewitables

Tiempo suplementario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Numero de operarios

LAY OUT

Ifanejo de materal

Montacargas

1. Arste Probector

2 Rasilums Refgmns

[B sk, catin, tastle,
antes, e, impregnados on
aebe, = vartes, grass, seln,
pintray combusibles]

3.6 s omtaminada

4. Miquina

5. Mes e iquetus

6. Prte
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Resultados del estudio

Apéndice 87. Balanceo de linea Aceitado motor completo, Brasil

Estaciones Tedricas:

K° = T
C

T = Tiempo total de ensamble
C = Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trabajador:

T= 0.845 mun
C= 0452 mn i pea

Kr=_ 2

Empacador

Uperaciones

Tiempo asignado

1

0.0612 min

0.0126 min

0.0138 min

0.0254 min

0.1864 min

0.0476 min

0.0635 min

ol S o LT I NN ]

0.0405 min

0.4509 min

0.0353 min

10

0.0809 min

0.0679 min

12

0.0056 min

13

0.2358 min

0.4325 min

MNAVE & MNo. DEPARTE 064 100 030 LB-LC-L3
METODO Actual DESCRIPCION  Encerado motor, Brasil-Skods
CBEEEVADCE  Michelle Llamas Maldonado EMPACADOR OBSERVADC  Miguel A Guevara
FECHA enero, 2002 NUMERQ DE CONTROL 211807
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= Niamero de lineas
C=mP
P= Demanda
m 1 lineas
P= 1805 undades
t= 126 horas C= 0.452 min/pza

estaciones teoricas

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 88. Hoja de observaciones Aceitado motor completo, Argentina: estacion 1

Flemento # Pras (hservaciones

014 0150 010 010007020 010 020 0.1) 0.2 014 016 0130 0.4 0.13) 0.5 013 0.14] 0.14

023 0210 020 021 02] 02] 02) 03 0.2 0.2 009 0.00) 0.08 0.08 0.10] 0.08 0.10) 0.10] 0.10] 0,

048] 033 03] 05) 04] 0.6 05 0.6/ 0.6] 06 037 038 056 053 032) 033 031 03] 0.34] (.4 5tnuns
203 03 03

060 040 04 06 05 05 05 05 07 06 (4%

Acettar motor ]

Cerrar bolsalVCI b

Cerrar  con  ctita

catiela

Llenar rEgitro

tnotores

.1 pEFsOna
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 89. Diagrama de proceso de flujo Aceitado motor completo, Argentina

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade  Motor cotmpleto # Parte "GKM 100 0170
Método Fresente Fecha 05-Mar-03
Dhagramado por I Llaras Hoja 10 de 20
* También aplica para 064 100030 TJ
Distancia TiEII.flpl] Actividad Descripcion
metros min
v En Mave &, antes de
/ acettarse
199 35 0.2421 |:;:> A zoma de acetado
de motores
0.0401 Q Eemstrar motores
0.0126 Q Etiquetar "ol encerad
0.0138 Q CQuitar  tapa  de
madera
0.0254 Q EBajar bolsa VI
01537 O Arcettar motor
0.06%95 O Subir bolsa WiCT
0.0599 Q Qerrar bolsa  con
cinta canela
0.0635 O Cortar un fleje
003593 O FPoner sello del lege
0.0405 O Colocar  tapa  de
madera
00809 O Colocar fleje metalico
006759 O Aqustar fleje metalico
¢ 0.0056 |:;:> Ace.rcar motores
acettados a
02388 D Llegue montacargas
0 0.0795 |:::> A zona de motores
enicerados
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Apéndices Resultados del estudio

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepte diagramade  Motor completo # Parte *GKI 100 0170
Iletodo Prezente Fecha 05-Mar-03
Dhiagramade por I Llamas Hoja 200 de 20
* También aplica para 064 100030 T]
Distancia TIEIEIPD Actividad Descripcion
metros min
v A nave 6, hasta que sze
embarguen
Resumen
Actividad Descripcion Total Minutos
N, |Atmacen 2 0.0000
|::> Transpotte 3 0.3273
D Esperas o demoras 1 02385
O Cperaciones 12 06670
Inspecciones 0 00000
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 90. Resumen de tiempos Aceitado motor completo, Argentina

MAVE
ESTACION #

6

1

OBSEEVADOER Michelle Llamas Maldonado
10-Dic-02

FECHA

CENTEC DE COSTOS

6501

Mo, DE PARTE
DESCRIPCION

EEN 100017 C

Encerado motor, Argentina

EMPACADOR OBSEEVADO Fomero/ A Hder
NUMERQ DE CONTROL
OPERACION Ho.

212430 - 211972

1al2

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

Tiempo de preparacidn 4 6200]muin
Tiempo normal 0.5253|min
Tiempo de espera 2. 8650 min

Tiempo base

Interrupciones personales

Fatiga

Eetrasos mevitables

Tiempo suplementario

Tietnpo elementos extrafios

Tiemnpo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Namero de empacadores

LAY OUT

Montacargas
Wlanejo de matenal

1. Az dte Probectr

2. Rasium Peigrens
[Bama, rartin, tecctles,
quates, i, impregnados con
a2, mlvartes, grasms, =2l
pintuz y combetibe)

3. Baracmtaminda

4. Mquina

5 M= d: siquaas

fi. Areite
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 91. Balanceo de linea Aceitado motor completo, Argentina

MNAVE Mo DEPARTE GEM 100 017 C
METCDO Actual DESCRIPCION Encerade motor, Argentina
OBEERVADOE Michelle Llatnas Maldonade EMPACADOR OBSERVADO Eomero /A Hdez
FECHA enero, 2002 NTUMEEQ DE CONTEOL 212430 - 211972
CENTEO DE COSTOS 6501 HOIA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= Numero de lineas
C=mDP
P= Demanda
m= 1 lineas
P= 956 unidades
t= 45 horas C= 0486 min/pza

Estaciones Tedricas:

K= T
o

T = Tiempo total de ensamble

C = Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trahajador:

T= 0860 mn
C= 0486 min / pra

K°= 2 estaciones tedricas

Empacador

Uperaciones

Tiempo asignado

1

0.04071 min

0.0126 min

0.0138 min

0.0254 min

0.1537 min

0.0695 min

0.059% min

0.0635 min

[l Kool S el UL RN QWA N o]

0.0393 min

0.4777 min Tiempo total asignado

0.0405 min

11

0.080% min

12

0.067% min

13

0.0056 min

14

0.2388 min

0.4337 min Tiempo total asignado
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 92. Hoja de observaciones Aceitado motor completo, Alemania: estacion 1

Suma Prom t/Pza

Elemento # Pras Ohservaciones
Bajar bolsa VT
Lcettar motor 025
0.2( 021 0.2 0.21) 0.22
0.34
Subrr bolsa VCI
Cerrar holsa con cinta canela

Elementos adicionales

Eticuetar "ok 012 01 0.06] 0.1

encerado’

Registar aceiado 046 042 0.35] 05 038
052 052 0.46| 0.57) 046

Wi

Acercar motores a

montacargas

=

tiempo base / pleza=
piezas [ hora=

tietnp

0.07

0.762 tnin
7502 pras

L0.06] 0.08) 0.06L 0.08] 0.08] 0,020 0.08] 0041 0.040 005 0061 0.04] .04 0041 [
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 93. Diagrama de proceso de flujo Aceitado motor completo, Alemania rack

inserto gris

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto dagramade  Motor completo # Parte DEA 100030 LT
IMetodo Presente Fecha 05-Mar-03
Dhiagramade por I Llamas Heoja 1 de 1
Distancia TiEII.flpl] Actividad Descripcion
metros min
V En Mawve 6, antes de
aceitarse
12935 0.2421 E;:D 4 zona de acettado de
motores
0.0804 Q Eemstrar acetade
00142 Q Etiquetar "ok encerado
0.0600 Q Bajar bolsa VCI
02911 O Aceitar motor
00667 Q subir bolsa VCI
0.0101 O Acercar  motores a
motitacargas
0.2388 D Llegue montacargas
0 0.0604 E:j & zena de totores
encerados
V A nave 6, hasta que se
embarguen
Resumen
Actividad Descripcion Total | Minutos
v Almacén 2 0.0000
) [Transporte y 0.3115
D Ezperas o demoras 1 0.2388
Q Operaciones & 0.5225
I:I Inspecciones 0 0.0000
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Apéndices Resultados del estudio

Apéndice 94. Diagrama de proceso de flujo Aceitado motor completo, Alemania rack
inserto café

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Concepto diagramade  Motor completo # Parte O 100 030 L
Mdétodo Presente Fecha 05-Ilar-03
Diagramade por I Llamas Hoja 1 de 20
Distancia TiEIt.'l]]D Actividad Descripcion
metros Tmin
V En Mave 6, antes de
| aceitarse
199 35 09491 E;:D A zona de acettado de
motores
00804 Q Eegistrar acettado
0014z Q Etiquetar "ok encerade’
00600 Q Bajar bolsa VCI
02911 Q Arcettar motor
0.1217 O Subtr bolsa VCI
0.1665 O Cerrar bolsa con cinta
canela
00362 O Cortar fleje plastico
00763 O Preparar fleje plastico
01758 O Colocar fleje plastico
0.0101 O Acercar motores a
montacargas
0. 2385 D Llegue montacargas
a 0.0694 |:;:> A zona de motores
encerados
v A nave 6, hasta que se
etmbargquen
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Apéndices Resultados del estudio

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO
Concepto diagramade  Motor completo # Parte DEA 100 030 L
Idetodo Presente Fecha 05-Mar-03
Dhagramado por M Llamas Heja 200 de 20
Resumen
Actividad Descripeion Total Minutos

v Almacén 2 0.0000

[ |Transporte > 03115

D Esperas o demoras 1 02588

Q Operaciones 10 1.03224

Inspecciones ] 0.0000
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 95. Resumen de tiempos Aceitado motor completo, Alemania

NAVE 6
ESTACION # 1
OBESEREVADCE. Michelle Llamas Maldonade
FECHA 10-Ene-03
CENTRO DE COSTOS 6501

Mo DEPARTE 064 100 030 LC
DESCRIPCION Encerade meotor, Alemania
EMPACADOE OBSERVADO Romero / 4. Hdez
NUMERO DE CONTRCL 212430 - 211872
OPERACION No. latd&1ald

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

Rack inserto Gris

Rack inserto Café

Tiempo de preparacién 4. 6200 |min Tiempo de preparacién 46200 min
Tiempo normal 0. 3579 mn Tiempo normal 0.6088 | mm
Tiempo de espera 2 8650 min Tiempo de espera 2.8650|min

Tiempo hase

Interrupeciones personales

Tiempo hase

Interrupciones personales

Fatiga

Fatiga

Retrasos mevitables

Tiempo supl tario
Tiempo elementos extrafios i

Fetrascs mevitables

Tiempo supl tario

Tiempo elementos extrafios

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar
Capacidad

Namero de empacadores

Montacargas
Manejo de matenal

LAY-OUT

Tiempo elementos adicionales

Tiempo estandar

Capacidad

Numero de empacadores

pitra y combuesities)
5. B sma coramirada
. Mquinz
. Wem e diquetn
. facite
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Resultados del estudio

Apéndice 96. Balanceo de linea Aceitado motor completo, Alemania rack inserto gris

MNAVE ) MNo. DE PARTE 064 100 030 LC
METODO Actal DESCRIPCION Encerado motor, Alemania
OBSEEVADOER  Michelle Llamas Maldonado EME ACADOR OB3ERV ADO Eomero /A Hdez
FECHA febrero, 2002 NUMERO DE CONTROL 212430 - 211972
CENTEO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= Numero de lineas
€= P P= Demanda
1 lineas
= 680 unidades
= 5.2 horas C= 0452 min/pza

Estaciones Teoricas:

T 1]

T = Tiempo total de ensambhle
C = Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trahajador:

T= 0.5800 min
C= 0452 mun /[ pza

K°= 2

Empacador |Operaciones

Tiempo asignado

1

0.0804 min

0.0142 min

0.0600 min

2
3
4

0.2911 min

0.4457 min

_h

0.0667 min

0.0107 min

0.2385 min

0.3156 min

estaciones teodricas

Tiempo total asignado

Tiempo total asignado
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Apéndices

Resultados del estudio

Apéndice 97. Balanceo de linea Aceitado motor completo, Alemania rack inserto café

HNAVE HNo. DEPARTE 064 100030 LC
METODO Actyal DESCRIPCION Encerado motor, Alemania
OBSEREVADOR  Michelle Llamas Maldonado EMPACADOR OBSEEVADC  Romero/ A Hdez
FECHA febrero, 2002 NTUMERO DE CONTROL 212430 - 211972
CENTRO DE COSTOS 6501 HOTA 1 DE 1
Tiempo de Ciclo:
m= Numero de lineas
C=mP
P= Demanda
m= 1 lineas
P= 630 umdades
t= 8.1 horas C= 0.704 min/pza

Estaciones Tedoricas:

K°= T
C

T = Tiempo total de ensamble

= Tiempo de ciclo

Asignacion de estaciones por trabhajador:

T= 1031 tmun
C= 0704 run / pea

K°= 2 estaciones tedricas

Empacador

Operaciones

Tiempo asignado

1

0.0504 min

0.0142 min

0.0600 min

0.2911 min

LI O Y ]

0.1217 min

0.5674 min Tiempo total asignado

0.1665 min

0.0362 min

0.0763 min

(el R W Kol

0.1758 min

0.0107 min

R -
— =

0.2385 min

0.7038 min Tiempo total asignado
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