APÉNDICE A

ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE MESA CÓCTEL

[image: image1.png]Sale

Entra Bandeja Uni Blanca

Lavacara Acuario 11t

Cartidad de personas: 2

Maquina: HUS500A

Responsable del cambio San Lucas Galo

Fecha: 26 de abril del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

Tipo | T ) Elem.
tem Actividad Oper, | Simultal Hora | Hora | Min- |, ool Min | gyiraio Observaciones
nea | Ini | Fin |maq. hombres
Prop. nas s
T |Desconectar sisterna de refigeradien |1 T | 15| 1od8| oooe| 3] ot
2| Desconectar sistema hidrauiico | 1540] te00] 0011 2] 002
3| Colocar cadena a molde saliente | 7| to0o| t60s] ovos[ 1] oooe
4| Aflojar platinas de sujecion | 16.03] 1o.08] 0005] 2] _0010)
5 |Bejer molde | 16.08] 1o14] 0005] 2] 0017
6| Subir molde & maguina | 1614] 1622 00os| 2] oot
7 [Suietar molde a méguina | 1623] 600 000s] 2] 0017
5| Conectar sisterna de enfriarmiento | 1620] 26| 0007] 2] o014
o [Reguiacien | 1637] o561 o014] 2] o02g
0107 | Total | 0211
Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Buscaa ofra persona





ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE VOLQUETE GRANDE

[image: image2.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (33 min.) 01:06 43% 00:33 46%

Subir/Bajar molde  (124min) 01:02 41% 00:26 36%

Poner/sacar cáncamos  (18 min.) 00:16 11% 00:08 11%

Ajustar/Desajustar molde (5 min.) 00:08 5% 00:05 7%

Total 02:32 100% 01:12 100%


[image: image3.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % (TOTAL)

BUSCAR  PERSONAS 00:02 1%

PERSONAS QUE NO HACEN NADA 00:04 3%

EMPUJAR TECLE 00:32 21%

TIEMPO PERDIDO POR ACCIDENTE 01:38 64%

TOTAL 02:16 89%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE PATAS DE MESA CUADRA

[image: image4.png]Sale

Entra

Silla Jamaica

Mesa Coktel

Cartidad de personas: 3

Maquina: 3000 A

Responsable del cambio Willian Lino

Fecha

08 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

Tipo | o ) ¥ )
tem Actividad Oper, |Simlta] Hora | Hora | Min- |, | Min- | Elem. Observaciones
nea | Ini. | Fin | maa. hombres | Extrafios
Prop. nas
T_|Desconedtar sistera de refrigeracien I 1006 | 1074 | 0008 | 2 | 0016
2| Colocar cancamos y cadena a molde salients | _E 70111012 [ o002 [ 1 [ o2
3 [Ubicacién deltecle enla maquina E 4014|1018 [ o004 | 1| ovod
4| Conectar sisterna hidréulico con molde abajo || 3 [ 1015|1035 0020 | 1 | 0020
5| Aflojar platinas de sujecién I 1018 [ 1027 [ 0009 | 2 | o018
©_|Aflojar sequro de apertura de prensa I 1027 [ 1028 [ 0001 | 1| o001
7| Abrir prensa para sacar molde I 1028 [ 1035 [ 0007 | 1| 0007
5 _|Bajar molde | 1035 [ 1041 0006 | 2 | 0012 Se sacan neplos de Ia parte de abajo del molde toma 2 min
9 [Poner cadenay céncamos a molde entrante | _E 5 [ 1040 | 1042 [ o002 | 1| o002
Le colocan neplos en la parte de abaio, una persona de preparaciony
10 |subir molde a maquina ‘ 042 | 1140 | ooss | 2 | orse se pierde tiempo para montar el molde a la maquina 10 min
1| Sujetar molde a méguina | 1140 1209 [ 0029 3 | 0127 Una persona se integra alas 12.04
12_|Refirar cadena y cancamos amolde entrante | _E 1200 | 1201 0001 ] 1| o001
13_|Conectar sistema de enfriamiento T 1216 [ 1230 [ 0014 | 2 | 0028
T4 [Conectar sistema de aire 1 1223 [ 1300 [ 0027 |2 [ 0114 e flens problemas con1os neplos, estaban peaados ala pares prensa
15_[Conectar sistema hidréulico con molde arba | | 1245 1320 [ 0025 | 1 | 0035
16_|Conectar sistema eléctrico | 1209 | 1350 | 0041 | 1| o004l Se genera orden para colocar micros se pierds 3 min
Se presenta fuga de aceite por mal estado de conectores el cilndro

17_|Prusba de sistema hidraulico I 1321 1400 | 0048 | 2 | o136 de 1415 hasta 1456, también se prusba
18_|Conectar sistema de aire de las patas I 1400 | 1405 [ 0005 | 1 | 0005
19_[Probar sistema elécirico I 1409 | 1415 [ 0006 | 1| 0006
20 |Requlacion I 1518 [ 1800 [ 0242 | 1 | 002

0516 | Towl | 1213

Elementos extrafios

A Buscar herramientas
B Buscaa ofra persona




ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE TAPA DE TACHO FESTIVAL

[image: image5.png]Sale Armador Pica Maquina: V 22A Fecha: 27 de abril del 2003
Entra_Asa Balde Industrial Responsable del cambio : Oscar Suarez Elaborado por: Edmundo Castro A

Cartidad de personas: 1

Tipo | ] ¥ ]
Item Actividad Oper, |Simultal Hora | Hora | Min- | | Min- Elem. Observaciones
nea | mi. | Fin | maq. hombres | Extrarios
Prop. nas
1| Desconectar sistema de reffigeracion 1 1304 | 1210 | 0006 1 | 0006
2| Colocar cadena a molde saliente | 1310 [ 1312 [0003| 1 | 0002
3| Aflojar platinas de sujecion | 1314 | 1319 [ 0005| 1 | 0005
4_|Bajar molde | 1320 | 1325 [ 0005| 1| 0005
5_|Subir molde a maquina | 1326 | 1332 | 0006| 1| 0006
6| Sujetar molde a maquina | 1333 | 1338 [0005| 1 | 0005
7| Conectar sistema de enfriamiento | 1330 | 1346 [0007| 1| 0007
5 |Requlacion | 1347 | 1358 [ 0011 1| 0011
0045 | Total |_0048

Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a ofra persona



ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE MACETERO JAZMÍN GRANDE
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ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE LAVACARA DE 40CM

[image: image7.png]Sale Macetero jazmin grande

Entra Volquete grande

Cartidad de personas: 2

Responsable del cambio: Bernardi

Maquina: VH 400

Fecha

09 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

tem Actividad g.;pe?. Simultan| Hora | Hora | Min- Pe’r‘so Min- Elem.
ea | i | Fin | Mag hombres | Extrarios )
Prop. nas Observaciones

T |Desconectar sistera de agua T 0544 | 0954 [ o010 | 2 | o030 A |Busca cancamos e toma & min
2 [Desconectar sisterna de sire | 7 Josae [osas [ o002 | 1 | o002
3 [Colocar cancamos a molde saliente £ 0951 | 0952 [ o001 | 1| oot
4 |Poner amolde sallente anticorrosivo [ 0954 | 0956 | o007 | 1| oo
5| Afijar plafinas de stjecion | 1002 | 1007 | 0005 | 2 | 000 A |Busca eltedle Ie torma 5 rin iraelo a la méduina
6 [Bajar molde | 1008 | 1047 | o00s | 2 | oods Dentro de esta operacion se abre a prensa se hace en Jmin. Bin en sacar neplo
7 [Cambio de Boquila | 6 | 1013 1016 ooos | 1 | oous
& [Poner céncamos y cadena a molde entrante | _E 1017 {1021 | oooa | 1| oooa
9 [Colocar botadores de extraccion [ 1021 [ 1022 [ o001 | 1| o000l
10_[Subir molde a maquina | 5 1021 {102 [ o005 | 2 | o000
11| Cerrar prensa | 1026 [ 1027 | o001 | 1| oot
17 _[Suter molde & méquina | 1027 [ 104 | oos7 | 2 | oti4 Se pierde 6 min_por que Ios filos de 103 agueros de Ia prensa estan dafiados
12_|Reirar céncamos a molde entrate £ 71036 [ 1057 [ooor | 1 | ooot
14| Abrir prensa [ 104 | 1105 [ o001 | 1| oood
15 _|Conectar sistema de enfriamiento | 1105 | 1135 | ooss | 2 | otoe Se sopletean o ducto de agua toma 6 min hacero
16_[Conectar sistema de aire | 21 [ t1e [ 411s [ o002 | 1 | o002
17 | Alustar parémetros de méquina | T35 | 1145 | ooor | 1| ooor
78 [Requiacion | T ttss [ 1945 [otor | 1 | otor Se pierden 5 rin por instrucciones mal dadas (problemas con elipo de material

0311 | Total |_0450

Elementos extrafios

A Buscar hemamientas
B Buscaa ofra persona




ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE KAVETA PRÁCTICA

[image: image8.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Ajustar/Desajustar molde (110 min) 01:50 48% 01:50 49%

Montar/Desmontar molde  (36 min) 00:36 16% 00:36 16%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (27 min) 00:27 12% 00:27 12%

Regulación (24 min) 00:26 11% 00:24 11%

Poner/sacar cáncamos  (16 min) 00:16 7% 00:16 7%

Cambio de Boquilla (12 min) 00:12 5% 00:12 5%

Total 03:47 19% 03:45 100%

ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE TAPILLA CESTO BUZÓN
APÉNDICE B

RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE MESA CÓCTEL

[image: image9.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (22 min) 01:06 48% 00:22 33%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (18 min) 00:36 26% 00:18 27%

Ajustar/Desajustar molde (13 min) 00:18 13% 00:13 19%

Montar/Desmontar molde  (10 min) 00:14 10% 00:10 15%

Poner cadena (04 min) 00:04 3% 00:04 6%

Total 02:18 100% 01:07 100%


[image: image10.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % (TOTAL)

BUSQUEDA DE HERRAMIENTA 00:08 4%

POR MAL ESTADO DE LAS HERRAMIENTAS 00:14 6%

TOTAL 00:22 10%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE MESA COKTEL

RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE VOLQUETE GRANDE
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[image: image13.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (12 min.) 00:24 31% 00:12 26%

Regulación (10 min.) 00:10 13% 00:10 22%

Montar/Desmontar molde  (10 min.) 00:20 26% 00:10 22%

Ajustar/Desajustar molde (10 min.) 00:20 26% 00:10 22%

Poner cadena  (04 min.) 00:04 5% 00:04 9%

Total 01:18 100% 00:46 100%
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE PATAS DE MESA CUADRADA 

[image: image15.png]Sale

Bafiera Chica Didesa

Entra Patas de Mesa Cuadrada

Cartidad de personas: 2

Maquina: V- 140

Responsable del cambio: Gonzalo Robles

Elaborado por.

Fecha: 9 de enero del 2002

Edmundo Castro A

- TiPo | Simutta | Hora | Hora | min- | ¥ Min- Elem. )
tem Actividad Oper. ' ° person " Observaciones
nea | mni. | Fin | mag hombres | Extrarios
Prop. as

T_|Desconedtar sistera de refrigeracien | 1350 1423 0033 | 2 0106

2 [Ubicacién deltecle enla maquina E 1423 1426] 0003 | 2 0006
Esta operacion o o5 Usual, 56 debe & que Ia cadena e la habian sacado, se

3_|Colocar cadena para alar tecle £ 1426 1436 0010 | 3 0030 B |busca

4| Colocar cancamos y cadena a moide salients | _E 1437 1439 0002 | 2 0004 & olra persona para arreglario foma 2min

5| Aflojar platinas de sujecion [ 1439 1442 0003 | 2 0006

©_[Sacarneplos I 1443 1445 0002 | 1 0002 [ 05 neplos s fuvieron que sacar por que el molde no sala

7_[Bajar molde | 1447 1457 0010 | 2 0020 En osta oper_se necesito 6 personas més para empujar el tecle

5 _|Refirar cancamos y cadena a molde salients | _E 1458 1450 0001 | 2 0002

9 [Poner cancamos v cadena a molde entrante | _E 1450 1504 0005 | 2 0010
e retraza a oper.por ahi que Jalar 1as cadenas del tecle para poder montary

10_|Subir molde a méguina | 1504 1507 0003 | 2 0006 desmontar
Eltecle no fene Ia cadena que es para jalaro, 56 solcita 1 persona que ayude
a colocarla cadena
Se espera por la persona que viens a ayudar a amedar eltede, 2min, las
2 personas no hacen nada durante est tiempo de espera
1 piso tiene mucho huecos lo cual dificulta el movimiento nomal del tecle
No proporcionan el montacardas para montar el molde & la maguina
Se rompe el tecle a las 15.07 56 cayb el molds, las demés personas se
aclomeran para ver lo sucedido por aproximadamente 2 min
Como el molde cay® en la mitad dea planta se obstryo el pasoy 58 Lvieron
qQue paralizar olras operaciones
Aproximadaments a las 15 20 58 16 comunica al Jefe de Produccion sobre el
accidente
Alas 1552 lega el [sfe d Producciny solo observa el entormo
Alas 16 07 llega e montacargas solicitado

0112 [ Total 0232
Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Buscaa ofra persona





[image: image16.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Ajustar/Desajustar molde (33 min) 01:30 42% 00:33 26%

Regulación (39 min) 00:39 18% 00:39 30%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (19 min) 00:36 17% 00:19 15%

Montar/Desmontar molde  (17 min) 00:28 13% 00:17 13%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (11 min) 00:11 5% 00:11 9%

Cambio de Boquilla (5 min) 00:05 2% 00:05 4%

Poner/sacar cáncamos  (4 min) 00:04 2% 00:04 3%

Total 03:33 100% 02:08 100%


[image: image17.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % (TOTAL)

PERSONAS QUE NO HACEN NADA 00:20 9%

BUSQUEDA DE HERRAMIENTA 00:08 4%

CONEXIÓN DE AGUA MAL EFECTUADAS 00:03 1%

TOTAL 00:31 15%


RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE TAPA TACHO FESTIVAL
[image: image18.emf] TIEMPO DE CAMBIOS DE MOLDE
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[image: image19.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Montar/Desmontar molde  (29 min) 00:52 27% 00:29 24%

Ajustar/Desajustar molde (22 min) 00:44 23% 00:22 18%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (19 min) 00:39 20% 00:19 16%

Poner/sacar cáncamos  (16 min) 00:23 12% 00:16 13%

Regulación (23 min) 00:23 12% 00:23 19%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (6 min) 00:06 3% 00:06 5%

Cambio de Boquilla (4 min) 00:04 2% 00:04 3%

Total 03:11 17% 01:59 100%


[image: image20.emf]DESCRIPCION (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (163 min) 02:43 22% 02:43 33%

Conectar/Desconectar Sist. Hidráulico (103 min) 02:31 21% 01:43 21%

Montar/Desmontar molde  (75 min) 02:19 19% 01:15 15%

Ajustar/Desajustar molde (38 min) 01:45 14% 00:38 8%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (42 min) 01:19 11% 00:42 8%

Conexión/Desconexión de sistema eléctrico 00:47 6% 00:47 9%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (28 min) 00:44 6% 00:22 4%

Poner/sacar cáncamos  (5 min) 00:05 1% 00:05 1%

Total 12:13 100% 08:15 100%


RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE MACETERO JAZMÍN GRANDE

[image: image21.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % (TOTAL)

PERSONAS QUE NO HACEN NADA 00:08 4%

BUSQUEDA DE HERRAMIENTA 00:05 3%

FALTA DE NEPLOS 00:05 3%

TOTAL 00:18 9%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS


[image: image22.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % (TOTAL)

GENERAR ORDEN PARA CONEXIONES ELÉCTRICAS 00:03 0.4%

PONER Y SACAR NEPLOS 00:12 2%

TOTAL 00:15 2.0%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS


[image: image23.png]Sale Cesto Yorshire

Entra Tapa de Tacho festival

Carntidad de personas: 1

Maquina: SD 400

Responsable del cambio Fernando Sanchez

Fecha

21 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

tem Actividad g.;pe?. Simulta| Hora | Hora | Min- Perion Min- | _Elem.
nea | M | Fin | maq. hombres | Extrafios )
Prop. as Observaciones
T |Desconectar sisterna de agua T 0935 | 0546 [ 0010 | 1 0010
2| Colocar céncamo y cadena molds safiente £ 0946 | 0350 | oooa | 1 0004
[ Aflojar platinas de sujecion [ 0950 | 0357 | 0007 | 1 0007
4| Abiir prensa [ 0957 | 0358 [ 0001 | 1 0001
e sacan nepios de la parte de abajo del molde para poder acentarlo
5_|Bajar molde | 0955 | 1008 | ooos | 1 0005 toma 1 min
6| Sacar cadenay céncamos a molde sallente | _E 1003 [ 1006 | 0003 | 1 0003
Se busca barra para apretar cancamo toma 1 min,y se busca fira medr]
7_|Colocar céncamos y cadena a molde entrante| £ 1006 | 1014 | ooos | 1 o008 A |molde 1 min
& | Alustar apertura de molde [ 7 [ ooe {1011 {0002 | 2 | oooa Lo ayuda una persona para esta operacion
Se pierden 5 min.para colocar neplos de abajo, 105 coloca Una persona
9_|Subir molde & maguina | 1014 | 1026 | o012 | 1 0012 do preparacion
10 | Sujetar moldeflado prensa fia) [ 1026 [ 1148 [ 0122 | 1 0122
Se pierde 14 min por que e botador no era el adecuado, no
11_|Colocar botadores | 1045 | 1108 | 0018 | 1 0018 A |encontraba botador
7 [Sujetar mold(lado prensa movi) | 106 [ 1127 [ 0021 | 1 0021 A |Pierde 2 min buscando Wuerca para una plafina
12 |Sacar cadena  cancamos a molds entramte | _E 1120 [ 1121 [ ool |1 0001
4 [ Abiir molde [ 1107 [ 1128 [ o001 | 1 0001
15 | Conectar sistema de enfriamients | 1125 |11 | oote | 1 0016
16 | Calentamiento de boquilla £ 144 [ 1156 [ 0012 | 1 0012 A [Se busca equipo de gas y impieza de tortas toma 4 min
Finelments exraccion no fnciona. £1 operador exira el producto
17 |Regulacion | 1156 | 1218 | 0022 | 1 0022 manualmente
05:45 | Torl |_03:47
Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Buscaa ofra persona





RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE LAVACARA 40 CM
[image: image24.png]Sale

Entra

Cesto Practico Apilable

Macetero Jazmin Grande

Cartidad de personas: 3

Responsable del cambio Segundo Chimpantiza

Maquina: VH-400

Fecha: 10 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

Tipo | Min- | # ]
Item Actividad oper, |Simult| Hora | Hora | oq i | perso | Min- Elem.
anea | Ini. | Fin hombres | Extrarios )
Prop. na | nas Observaciones
1| Desconectar sistema de refrigeracion 1 0945 | 0953 | 00.05 | 2 | 000
2| Colocar céncamos y cadena a molde saliente | _E 0949 | 0950 | 00.01 | 1 | 0001
3_|Poner amolde saliente anticorrosivo 0 4 | 0950 0953 [ 0002 | 1 | 0003
4| Cambio de boquila | 3 | 0950 | 0953 | 0003 | 1 | 0002
5_|Sopletear ducto de agua | 0953 | 0955 | 0002 | 1 | 0002
6| Cerrar prensa | 0955 | 0950 | 00.04 | 2 | 0008
7| Aflojar platinas de sujecion | 1000 | 1009 [ 0009 | 2 | 0018 Durante esta operacion una persona no hacae nada 8 min
5 _|Bajar molde | S 1010 [ 1012 [ 0002 | 1 | 0002 Durante esta operacion dos persona no hace nada 4 min
9| Sacar botadores de exraccion | 8 | 1040 [ 1011 [ 0001 | 1 | 0001
10_|Retirar cancamos a molde salients E 1012 | 1044 [ 0002 | 1| 0002
Elmontale e demora por que o iay buen encaje molde
11_|Subir molde a maquina | 10 | 1042 [ 1019 | ooor | 2 | o014 madquina
Una personas busca permos e foma 2 min. se desperdician
12_|Sujetar molde a maquina | 1020 | 1044 [ 0024 | 3 | o112 A |emin
13_|Retirar cadena y cancamos amolde saliente | _E 1045 | 1046 [ 0001 | 1 | 0001
14| Alustar parémetros de maquina 1 1042 | 1047 [ 0005 | 1 | 0005
15_| Abrir prensa E 1047 | 1050 | 0002 | 1 | 0003
16_|Conecter sistema de enfriamiento | 1050 | 1102 [ 0012 | 2 | o024 Se pierde tiempo buscando las entradas v salidas de agua
17_|Conectar sistema de aire | 1050 | 1101 [ 0011 ] 1 | o011 A | Se buscamanguera toma 3 min
16_|Calentamiento de boguilla | 11,06 | 11.08 [ 0002 | 1 | 0002
Tas conexian de agua quedaron mal se pierde 3 min en
19_|Reguiacion | 1110 | 1141 [ o031 | 1 | oo volverlo a hacer
0206 | Total |_0332
Elementos extrarios
A Buscar herramientas
B Busca a ofra persona





[image: image25.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (66 min) 01:26 30% 00:43 23%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (43 min) 01:24 29% 00:42 22%

Ajustar/Desajustar molde (42 min) 01:16 26% 01:16 40%

Montar/Desmontar molde  (17 min) 00:31 11% 00:17 9%

Poner/sacar cáncamos  (6 min) 00:06 2% 00:06 3%

Conectar/desconectar sistema de aire (5 min) 00:04 1% 00:04 2%

Cambio de boquilla (3 min) 00:03 1% 00:03 2%

Total 04:50 100% 03:11 100%


[image: image26.png]Sale Tacho Chico

Entra Lavacara de 40 cm

Cartidad de personas: 2

Responsable del cambio : Carlos Lara

Maquina: 3000

Fecha: 30 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

Tipo | o, ) [ )
tem Actividad Oper, | Simult] Hora | Hora | Min- . .| ~Min- Elem. Observaciones
anea | Ini. | Fin | mag. hombres | Extrafios
Prop. as
T_|Desconediar sisterna de agua T 1318 | 1327 [ 0008 | 1 0009
2 |Desconectar sistema de aire I T 1227 [ 1329 o002 | 1 0002
3_[Poner a molde saliente anticormosivo | 1330 [ 1331 [ 0001 | 2 | o002 A___[Se busca ol aceits toma 1 min
4| Colocar cancamos amolde sallente E 1331 [ 1332 [ 0001 | 1 0001
5[ Colocar cadena a molde sallente E 1332 [ 1324 [ 0002 | 1 0002
© | Aflojar platinas de sujecion [ 1332 [ 1340 [ o00s | 2 | ooie Una persona no hace nada durante & min
7_|Bajar molde | 1341 [ 1346 [ 0005 | 1 0005 Durante esta operaciéna ofra persona no hace nada 5 min
5 _|Sacar neplos de Ia parte inferior a molde salients| _E 1344 [ 1345 [ 0001 | 1 0001
9 [Refirar céncamos amolde saliente E 1346 | 1348 | 0002 | 1 0002
Cuando se estaba podiendo 105 cancamos o eran o
10_|Colocar cancamos y cadena a molde entrante E 1345 | 1352 | o007 | 2 | o014 A___|corectos se busca otros 2 min
Se colocan neplos a molde entrants y e sacan algunos al
molde saliente 3 min. Colocar o en el molde entrante toma 2
11_|Subir molde a mégquina I 1352 | 1414 | 0022 | 2 | o044 min, esto lo hacen las dos personas
12_[Sujetar molde a maquina | 1415 [ 1420 [ o014 | 2 | 0028
13_|Sacar cancamos y cadena a molde entrante E | 12 {1420 1424 [oooa | 1 0004
14| Cambio de boquilla [ 1428 [ 1431 [ 0002 | 1 0002
15_[Abrir prensa | 741429 [ 1430 | 0001 | 1 0001
Se buscan neplos toma 2 min, buscan equipo de gas toma 2
16_|Conectar sistemas de agua I 1430 | 1440 | o010 | 3 | ooso A |min
17_|Conectar sistema_aire I 1435 | 1439 | 0004 | 1 0004 Se suma una persona de preparacien molde
18_|Regulando cierre de prensa I 1440 [ 1447 [ 0007 | 1 0007
19| Calentamiento de boguila I 1443 [ 1444 | 0001 | 1 0001
20 [Requlacién I 1447 [ 1502 [ 0015 | 1 0015
0159 | Total |_03:11
Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Buscaa ofra persona





RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE KAVETA PRACTICA

[image: image27.emf]DESCRIPCION TIEMPO (MIN-H) % (TOTAL)

BUSQUEDA DE HERRAMIENTAS 00:10 3%

HERRAMIENTAS EN MAL ESTADO 00:06 2%

INSTRUCCIONES MAL DADAS 00:05 2%

TOTAL 00:21 7%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS
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[image: image29.png]Sale Tacho chico base Maquina: 3000 Fecha: 28 de enero del 2002

Entra Kaveta practica Responsable del cambio : Edisén Pinargote Elaborado por: Edmundo Castro A

Cartidad de personas: 2

ftem Actividad g.;pe?. Simult| Hora | Hora | Min- perion Min- Elem.
anea | Wi | Fin | mag. hombres | Extrafios )
Prop. as Observaciones
T | Desconectar sistema de agua T 504 | et [ oooe |2 | 0w
2 [Cenrar molde Salents | 1240 [ 1211 [ ooot |1 | o000t
3| Aftojar platinas de sujecion | 1211 1218 {0007 |2 | 004
4 |Bejer molde | 1218 [ 1222 [ oooa | 1| oooa Se sacan neplos dela pate inferior del molde saliente
5 |Reirar cadena a molds salente £ 1222 [ 1224 | oooa |1 | 00w
6 [Poner cadena a molde entrants £ 1224 [ 1225 | o001 |1 | ool
7 [Subir molde a méquina [ 1225 [ 1230 [ o007 |2 | ooi4 A |Se busca ira de papel para medr aperiura de prensa 1 min
| Ajustar apertura de prensa E | & [teos[tes0[oor| 1 | wow
9 [Sujstar molde améquina [ 1230 [ 1247 [ 0015 |2 | o030
10_|Refirar cadena £ 1247 [ 1245 [ o001 |1 | oood
11| Abrir prensa £ 1245 | 1249 | o001 |1 | oood
Se busca & na persona de preparacion, foma & min por
12| Conectar sisterna de enfriamiento £ 1249 | 1430 | 0050 | 2 | o140 & |falta de neplo Buscan mangueras dura 4 min
13| Aluster parametros{salida.entrada ciindros) | _E | 12 | 1400 | 1404 | oooa | 1| oood
14| Conectar sisterna eléctrico £ 1425 | 451 [ 00oe | 1 | 0026
15_|Probar sistema eléctrico E | @ [143s 1530 [ooss | 1 | ooss
16| Probar sistema de enfriamiento £ 1439 | 1514 [ 00s5 | 2 | 010
17| Alustar parametros de macuina [ 1530 | 1549 [ 0017 | 1| o047
Finargors no podia reguUiar, Lara y Gavlanez terminaren

18 |Regulacién | 1549 | 1820 | o0a1 | 2 | ot regulando

04:25 [Total |_06:54

Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a ofra persona





RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE TAPILLA CESTO BUZÓN
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[image: image31.emf]TIEMPOS DE CAMBIOS DE MOLDE
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[image: image32.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (92 min) 03:03 44% 01:32 35%

Regulación (54 min) 01:25 21% 00:54 21%

Coneccción/Desconexión de Sist. Eléc. (79 min) 01:19 19% 01:19 30%

Ajustar/Desajustar molde (23 min) 00:45 11% 00:23 9%

Montar/Desmontar molde  (11 min) 00:18 4% 00:11 4%

Poner/sacar cáncamos  (4 min) 00:04 1% 00:04 2%

Total 06:54 100% 04:23 100%


APÉNDICE C

[image: image33.png]Sale Macetero Jazmin mediano

Entra Tapilla cesto buzén Responsable del cambio : Jose Rayo

Cartidad de personas: 2

Maquina: R400A

Fecha: 24 de enero del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro A

tem Actividad g.;pe?. Simult| Hora | Hora | Min- Pe’r‘so Min- Elem.
anea | Ini. | Fin | mag. hombres | Extrafios
Prop. nas Observaciones
T |Desconectar sisterna de agua T 0575 | 0557 | o007 | 2 | oo1d
2| Colocar céncamos amolde salients £ 0952 | 0g53 [ooot | 1| ovot
Eltecie estaba desconectado 56 fiene que
3 |Sujetar molde con tecle eléctrico | 0953 | 0955 | oooa | 1 | oom conectar toma 1 min
4| Aflojer platinas de sujecion [ 0955 | 0350 [ o004 | 2 | ooos
Se pierde 5 min en sacar cabalets con
5_|Bajar molde | 0959 | 1007 [oooe | 2 | oote molde, ayudan 3 personas
6| Sacar cadenay colocar cadena £ 1007 [ 1008 [ 0001 | 1| ooot Se tenia colocado cancamos
Se pierde 8 min. por llevar cabalets y centrar
7_|Subir molde & maguina | 1008 | 1018 | o011 | 2 | oo el olde para baarlo
& [Sujetar molde a méguina | 1019 | 1035 [ oote | o | oo
o [Abrir prensa | 1035 [ 1037 [ o002 | 1| oo
10 | Sacer caballete de Ia maduina £ 1037 [ 1038 [ o001 | 7 | oo
11| Conectar sistema de enfriamiento [ 1035 | 1056 [ 0018 | o | ooe
12| Cambiar bogila | 71 {1040 | 1045 [ o005 | 1| ooos
12| Conectar sistema de aire | 1045 | 1050 | 0005 | 1| ooos
14| Abre y cierra prensa (prueba exracciom || 1056 | 1058 [ o002 | 1 | ooo
15 [Reguiacion | 1055 | 1130 [o0s0 | 1 | oo
01:55 | Total |_03:00
Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a ofra persona




ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE CAJA RECTANGULAR

[image: image34.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % (TOTAL)

BUSCAR  PERSONAS 00:05 1%

BUSCAR HERRAMIENTAS 00:05 1%

TOTAL 00:10 2%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE REPOSTERO CUADRADO 1
ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE BASE TACHO PEDALITO[image: image35.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Subir/Bajar molde (19 min.) 00:33 25% 00:19 24%

Regulación (16 min.) 00:16 12% 00:16 21%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr.(15 min.) 00:30 23% 00:15 19%

Ajustar/Desajustar molde (15 min.) 00:30 23% 00:15 19%

Poner cadena (10 min.) 00:20 15% 00:10 13%

Conectar/Desconectar Sist. Aire (3 min.) 00:03 2% 00:03 4%

Total 02:12 100% 01:18 100%

 1
ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE BANDEJA OVAL NOVA
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[image: image37.png]Sale

Entra Caja Rectangular

Jarra 11t

Cartidad de personas: 2

Maquina: ¥30

Responsable del cambio Gonzalo Robles

Elaborado por: Edmundo Castro A

Fecha: 23 de abril del 2002

Tipo | o ] ¥ ]
Item Actividad Oper, |Simulta| Hora | Hora | Min- | | Min- | Elem. Observaciones
nea | Ini. | Fin | mag. hombres| Extrafios
Prop. nas
1| Desconectar sistema de reffigeracion 1 10,06 | 10.13 | 0007 |2 | o014
2| Colocar cadena a molde saliente | 1014 | 1016 | 0004 | 1 | 00.04
3| Aflojar platinas de sujecion | 2 _[1014 1019 [ 0005 | 2 | 0010
4_|Bajar molde | 1019 | 10.23 | 0004 | 2 | 0008
5_|Subir molde a maquina | 1025 | 1029 | 0006 | 1 | 00.08
6| Sujetar molde a maquina | 1029 | 10.37 | 0008 | 1 | 00.08
7| Conectar sistema de enfriamiento | 1037 | 1048 | 0011 | 2 | 0022
5 |Requlacion | 1140 | 1202 [ 0022 | 3 | o106
01.07 | Total |_02.18
Elementos extrarios
A Buscar herramientas
B Busca a ofra persona




ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE  ESCURRIDOR DE PLATERA

ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE BANDEJA UNI BLANCA
[image: image38.emf]DESCRIPCIÓN (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (34 min) 00:34 19% 00:34 30%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (27 min) 00:52 29% 00:27 23%

Ajustar/Desajustar molde (23 min) 00:44 24% 00:23 20%

Montar/Desmontar molde  (19 min) 00:38 21% 00:19 17%

Cambio de Boquilla (5 min) 00:05 3% 00:05 4%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (5 min) 00:05 3% 00:05 4%

Poner/sacar cáncamos  (2 min) 00:02 1% 00:02 2%

Total 03:00 100% 01:55 100%


ESTUDIOS DE TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE ASA BALDE INDUSTRIAL
[image: image39.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % (TOTAL)

CONECTAR TECLE 00:01 1%

EMPUJAR TECLE 00:13 7%

TOTAL 00:14 8%

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS


APÉNDICE D

RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE CAJA RECTANGULAR

[image: image40.png]Sale

Entra Repostero Cuadrado

Jarro Pekes

Cartidad de personas: 2

Maquina: ¥ 17A

Responsable del cambio Yicente Rosado

Fecha

23 de abril del 2002

Elaborado por: Edmundo Castro

Tipo | o ] ¥ ] Elem.
Item Actividad Oper, | Simulta| Hora | Hora | Min- | | Min- g g0 Observaciones
nea | Ini. | Fin | mag. hombres
Prop. onas s
1_|Desconecter sistema de refrigeracion T 1655] 17.02] 0007 | 2 | 0014
2| Colocar cadena a molde saliente | 17.08] 17.07] 0004 | 1 | 0004
3| Aflojar platinas de sujecion | 2| 703 1709 0006 [ 2 | 0012 Un hombre se incorpora & la actividad a las 17.07
4 |Bajar molde | i7.00] 17.13[ 0004 | 2 | 0008
5_|Subir molde améaquina | i7.13[ 17.19] 0006 | 2 | 0012
6 _|Suetar molde a maquina | i7.19] 17.23[ 0004 | 2 | 0008
7| Conectar sistema de enfriamiento | 17.23] 17.28] 0005 | 2 | 0010
5 |Requlacion | 1721 i74if 0010 | 1 | o010
0046 | Total|_01.18
Elementos extrarios
A Buscar hemamientas
B Buscaa ofra persona





[image: image41.emf]ESTUDIO DE CAMBIOS DE MOLDE
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE REPOSTERO CUADRADO 1

[image: image42.png]Sale Cesto Decorativo Med. Maquina: 1700 Fecha: 25 de abril del 2002

Entra_Base tacho pedalito 1 Responsable del cambio José Rayo Elaborado por. Edmundo Casiro A
Cantidad de personas 2
Tipo | o ) ¥ )
tem Actividad Oper, | Simulta| Hora | Hora | Min- o | Min- | Elem. Observaciones
nea | mni. | Fin | maq. hombres | Extrafios
Prop. nas
T_|Desconedtar sistema de refigeracion i 1520 1527 [ 0007 ] 2 | o014
2| Aflojar botadores I 1528 | 1532 | 0005 1 | 0005 Alas 15 31 una persona deja Ia acividad y continua
3| Colocar cadena amoide sallents I 2 _[531] 1541 [0010] 2 | o020 Alas 15 33 s la olra persona ala actividad
4 [Aflojar platinas de sujecién I 1542 1547 [ 0005 2 | ooto
5_[Bajar molde I 1548 | 1552 [ 0005 2 | ooio
©_|Subir molde a maguina I 1554 1602 [ 0009 | 2 | 0018
7 [Sujetar molde a méguina I 1603 [ 1612 [ 0010 2 | 0020
& _|Conectar sistema de enfiamiento I 1613 | 1621 [ 0008 | 2 | o0te
9_[Conectar sistema de aire I 9 [ 1621 1624 [ 0003 ] 1 | o003
10 [Requlacién I 1624 1640 [ 0016 | 1 | oote
0118 | Total | 0212

Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a otra persona




[image: image43.emf]TIEMPO DE CAMBIO DE MOLDE
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE BASE TACHO PEDALITO 1

[image: image44.png]Sale Repostero Plaxti #6 Maquina: 750 A Fecha: 26 de abril del 2002

Enira Bandeja Oval Nova Responsable del cambio luio Granados Elaborado por_Edmundo Castro A
Cantidad de personas 2
Tipo | ) ¥ ) Elem.
tem Actividad Oper, |Simultaf Hora | Hora | Min- . o) Min | gppaqo | observaciones
nea | Ini | Fin | maq. hombres
Prop. nas s
T |Desconectar sistema de refigeracion |1 Troo | 1116 [ o007 | 2 | oo
2 [Colocar cadena a molde saliente | 16 | 1120 [ oooa | 1 | oooa
3 | Aflojar platinas de sujecion | 16 [ 1100 [ oooa | 2 | oooe
4 [Bajar molde | 1120 [ 1125 [ 0005 | 2 | o010
5[ Subir molde & maquina | 1125 [ 11ea [ ooos | 2 | oote
6 [Sujetar molde a maquina | T34 | 114s [ ooos | 2 | oote
7| Conectar sistema de enfriamiento | T4z [ 1150 [ o007 | 2 | oo
& [Conectar sistema de aire | 50 | 1154 [ o004 | 1 | oooa
9 [Conectar sistema eléctrico | 150 | 1155 [ 0005 | 1 | ooos
10 [Regulacién | 56| 2 [oois | 1 | oo
0107 | Total | 0146

Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a otra persona





[image: image45.png]Sale Macetera Magnolia

Entra Escurridor de Platera

Cartidad de personas: 2

Responsable del cambio Segundo Chimpantiza

Magquina:

1700

Elaborado por: Edmundo Castro A

Fecha: 25 de abril del 2002

Tipo | ¥ )
tem Actividad Oper, |Simulta) Hora \Horal iy aq | perso [ Min- | Elem. Observaciones
nea | Ini. | Fin hombres| Extrarios
Prop. nas

| Desconectar sistema de refrigeracion I 0948[0953] 0005 | 2 | 0010
2| Desconectar sistema nidraulico I 0953[0050] 0006 | 2 | 0012
3| Colocar cadena a molde salierte I 09591000 0003 | 1| 0003
4| Aftojer platinas de sujecion I 3 [ oosol1006] 0007 | 2 | 004
5 |Bajar moide I 10.06[10:10] 0004 |2 | 0008
6| Subir molde & maquina I io11[1017] 0006 |2 | 0012
7| Sujetar molde a maquina I 1018[1022] 0004 |2 | 0008
| Conectar sistema de enfriamierto I 9 02001030 0008 | 2 | 006
9| Conectar sistema hidraulico o expulsion I 5 [ 030[1037] 0007 | 2 | o014
10| Conectar sisterna eléctrico I 1037[1040] 0008 |1 | 0003
11 [Requiacion i 1o37[ 1105|0028 | 2 | o0%6
0121_] Total | 0236

Elementos extrafios
A Buscar herramientas
B Busca a otra persona





RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE BANDEJA OVAL NOVA

[image: image46.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (15 min.) 00:15 14% 00:15 22%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (14 min.) 00:28 26% 00:14 21%

Montar/Desmontar molde  (13 min.) 00:26 25% 00:13 19%

Ajustar/Desajustar molde (12 min.) 00:24 23% 00:12 18%

Conexión/Desconexión de Sist. Eléc. (5 min.) 00:05 5% 00:05 7%

Poner cadenas (4 min.) 00:04 4% 00:04 6%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (4 min.) 00:04 4% 00:04 6%

Total 01:46 100% 01:07 100%


[image: image47.emf]TIEMPOS DE CAMBIO DE MOLDE
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE ESCURRIDOR DE PLATERA

[image: image48.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (28 min) 00:56 36% 00:28 35%

Conexión/Desconexión Sist.Hidrau. (13 min.) 00:26 17% 00:13 16%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (13 min) 00:26 17% 00:13 16%

Ajustar/Desajustar molde (11 min) 00:22 14% 00:11 14%

Montar/Desmontar molde  (10 min) 00:20 13% 00:10 12%

Poner/sacar cadenas (3 min) 00:03 2% 00:03 4%

Conectar sistema elect. (03 min.) 00:03 2% 00:03 4%

Total 02:36 100% 01:21 100%


[image: image49.emf] TIEMPO DE CAMBIOS DE MOLDE
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE BANDEJA UNI

[image: image50.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Montar/Desmontar molde  (15 min.) 00:30 23% 00:15 22%

Regulación (14 min.) 00:28 21% 00:14 21%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (13 min.) 00:26 20% 00:13 19%

Ajustar/Desajustar molde (11 min.) 00:22 17% 00:11 16%

Conexión/Desconexión Sist.Hid. (11min.) 00:22 17% 00:11 16%

Poner cadenas  (03 min.) 00:03 2% 00:03 4%

Total 02:11 100% 01:07 100%


[image: image51.emf] TIEMPO  DE CAMBIO DE MOLDE
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE ASA BALDE INDUSTRIAL

[image: image52.emf]DESCRIPCION  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (13 min) 00:13 27% 00:13 27%

Regulación (11 min) 00:11 23% 00:11 23%

Montar/Desmontar molde  (11 min) 00:11 23% 00:11 23%

Ajustar/Desajustar molde (10 min) 00:10 21% 00:10 21%

Poner/sacar cadena  (3 min) 00:03 6% 00:03 6%

00:48 100% 00:48 100%
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RESUMEN DEL CAMBIO DE MOLDE MACETERO JAZMÍN RECTANGULAR

[image: image54.emf]DESCRIPCIÓN  (MIN-H) % MIN-H (MIN-MAQ.) % MIN-MAQ.

Regulación (23 min) 00:23 20% 00:23 32%

Ajustar/Desajustar molde (11 min) 00:22 19% 00:11 15%

Conexión/Desconexión Sist. Enfr. (09 min) 00:18 16% 00:09 12%

Conexión/Desconexión Sist.Hidrau. (10 min.) 00:20 18% 00:10 14%

Conexión/Desconexión de sist. Eléct. (03 min.) 00:03 3% 00:03 4%

Montar/Desmontar molde  (08 min) 00:13 12% 00:08 11%

Conexión/Desconexión Sist. de Aire (05 min) 00:10 9% 00:05 7%

Poner/sacar cadena  (04 min) 00:04 4% 00:04 5%

01:53 100% 01:13 100%
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