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El estudio y mejoramiento de los procesos en las
organizaciones brindan numerosas ventajas tanto en el area
financiera, como en la eficiencia operativa y administrativa. El
presente documento contiene el disefio e implementacién de
las mejoras para los procesos de las lineas de ensamble de
hornos y cocinas de la empresa CHALLENGER S.A., el cual
tuvo como finalidad aumentar la produccién y disefar
estrategias para controlar las operaciones que se desarrollan
en esta area. El documento se encuentra dividido en 7
capitulos, durante los tres primeros se presentan las
generalidades del proyecto, una descripcion general de la
empresa y los fundamentos te6ricos sobre los cuales se basoé
el proyecto. En la etapa inicial se llevo a cabo un diagnostico
de los procesos de las lineas de ensamble, con el fin de
identificar las causas de ineficiencia. Teniendo las causas
claramente identificadas, se disefiaron mejoras orientadas a
corregir la problematica encontrada y finalmente se concluyé
sobre el cumplimiento de los objetivos del proyecto y se
plantearon  recomendaciones, encaminadas hacia el
aseguramiento y continuidad de las acciones ejecutadas,
obteniendo un aumento de produccion considerable para las
dos lineas de ensamble.

Este proyecto queda como una excelente herramienta de
consulta en temas como aumento de produccién, balanceo de
lineas e implementacion de técnicas como Kanban y 5'S

* Trabajo de Grado, modalidad practica empresarial
** Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas, Ingenieria Industrial, Ing. Maria del Rosario Castellanos
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SUMMARY The study and improvement of the processes in the

organizations result in various advantages both for the financial
area and the administrative and operational efficiency. This
document contains the design and implementation of the
improvements in the processes of the assembly lines of ovens
and cookers at the CHALLENGER COMPANY, having as an
end the increasing of the production as well as the design of
controlling strategies for the operations performed in this area.
The document is divided into seven chapters; in the first three
the general aspects of the project are introduced along with an
overall description of the company and the theoretical basis on
which the project is based. During the initial phase, a
diagnostic is carried out for the processes of the assembly
lines, in order to identify the causes of inefficiency. Being the
causes fully identified, improvements were designed to correct
the problems found and finally the conclusions were made
about the fulfiling of the goals of the project and
recommendations were given in order to assure the continuity
of the actions carried out, obtaining a considerable increase in
the production of both assembly lines.
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INTRODUCCION

Una administracion eficiente de los recursos operativos brinda una ventaja
competitiva muy valiosa, ya que ofrece a la organizacion la oportunidad de
desarrollarse en diversos campos y de desenvolverse de una mejor manera en el
mercado, dandole mayor claridad en el desarrollo de sus actividades basicas
permitiéndole un mayor aprovechamiento de sus recursos financieros.

El propdsito general de este proyecto es aplicar la técnica del balanceamiento de
lineas para lograr aumentar la productividad en los procesos de ensamble de
hornos y cocinas de la empresa CHALLENGER S.A. y asi poder cumplir con las
metas de produccion exigidas por la compafiia para continuar manteniéndose
como una de las empresas mas reconocidas en su sector. Asi mismo
documentarla acerca de las nuevas tecnologias existentes en los procesos de
ensamble de gasodomésticos.

Inicialmente se llevo a cabo el analisis y conocimiento de los procesos de la
organizacion, presentandole gran importancia a los procesos de ensamble de
gasodomeésticos; luego de contar con un diagnostico inicial, se procedié a disefiar
una propuesta que fue presentada ante la empresa, se aprob6 e implemento y se
realizd un seguimiento de los resultados obtenidos. Ademas se llevaron a cabo
mejoras que no estaban incluidas en el alcance de este proyecto, pero que son
vitales para la organizaciéon y buen funcionamiento de la empresa.

El desarrollo de este proyecto permitio la aplicacion de los conceptos aprendidos a
través de los afios cursados en la academia, demostrando asi la importancia de
sustentar sobre una base tedrica las actividades y decisiones tomadas al interior
de la organizacion.



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Los bajos niveles de eficiencia de la empresa CHALLENGER S.A. para el mes de
abril del 2007, reflejan un alto porcentaje de incidencias de reprocesos
recurrentes de material no conforme y retrasos en la produccion. Los reprocesos
de material debidos a las fallas en disefio y de especificaciones técnicas, el
incumplimiento en la entrega, factores humanos relacionados con incapacidades y
ausentismo, aspectos técnicos y de mantenimiento, inadecuado sistema logistico
en cada puesto de trabajo y desactualizacion de las cartas de ensamble generan
descontrol de las operaciones a realizar para cada operario, asi como confusiones
e interrupciones en el proceso de ensamble y exceso de carga laboral.

Uno de los aspectos a considerar es la tecnologia de la planta de metalmecanica,
en especial la seccién de ensamble de gasodomésticos, ya que las herramientas,
los puestos de trabajo y las bandas transportadores no son los apropiados para
optimizar los recursos y no van acorde con las proyecciones de crecimiento de la
empresa proyectada en un 18% para los proximos cinco afos.

Otro problema es que con las actuales cartas de ensamble no se logran alcanzar
las metas de produccion exigidas por la compafiia especificamente en las lineas
de hornos y cocinas por lo que se tienen que programar horas extras para
entregar la produccién requerida. (Ver anexo 1).

La banda transportadora de la linea de hornos no es la mas adecuada teniendo en
cuenta que en promedio un horno pesa 35 kilogramos y los operarios tienen que
levantar el horno para ponerlo en la plantilla, realizar el proceso correspondiente y
volverlo a levantar para colocarlo en la banda transportadora. Asimismo el
operario que lleva a cabo el proceso de empaque tiene que elevar el horno en
promedio 1.26 metros cuando va a estibar los hornos 9, 10, 11y 12 de cada estiba
(cada estiba contiene 12 hornos, 4 de base y 3 de altura). Ver dibujo
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Durante la verificacion y actualizacion de las cartas de ensamble se pudo
evidenciar que los puestos de trabajo no son los mas adecuados, ya que son muy
altos en comparacion con la altura de los operarios ademas de estrechos,
produciendo exceso de materiales y desorden en el puesto y en sus alrededores.

Los problemas mas evidentes son: banda transportadora inapropiada (en la linea
de hornos), inadecuado suministro de materiales generando el incumplimiento de
las cantidades objetivo de produccién establecidas por la compainiia.

1.2. JUSTIFICACION

CHALLENGER S.A. es una empresa en constante y rapido crecimiento, con una
vision proyectada siempre a la ampliacion generalizada del mercado y al
mejoramiento de su estructura y tecnologia, haciendo que esta propenda a que los
procesos funcionen eficientemente respondiendo de una mejor manera a las
exigencias del cambiante mercado en el que se desenvuelve.

Partiendo del compromiso por ofrecer un servicio de mayor calidad a sus clientes y
del crecimiento en la demanda de hornos y cocinas sin aumentar costos de
produccion en su busqueda, la empresa reconoce la importancia de adoptar un
apropiado sistema de produccion y una adecuada gestiébn en el proceso de
suministro de materiales para lograr una mayor productividad dentro de la seccién
de gasodomesticos.

Es por esta razdn que este proyecto busca mejorar el proceso de produccion en
las lineas de ensamble de hornos y cocinas por medio del balanceo de las lineas
permitiendo alcanzar las metas de produccién que exige la demanda actual, asi
como el de minimizar las incidencias por suministro de materiales. Con estos



avances la empresa podra brindar a sus clientes unos productos de excelente
calidad respondiendo con disponibilidad y tiempos de entrega a los requerimientos
de los clientes y a las utilidades de la compafiia.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1.

Objetivo General

Incrementar la productividad mediante el balanceamiento de linea para el
ensamble de hornos y cocinas y evaluar la posibilidad de modernizar la linea de
produccion involucrando tecnologias automatizadas en la empresa CHALLENGER

S.A

1.3.2.

Objetivos Especificos

Realizar un diagnostico del proceso de suministro de materiales en la
alimentacion de cada una de las estaciones de trabajo que conforman la
linea de producciéon de hornos y cocinas.

Efectuar un estudio de métodos y tiempos para cada una de las referencias
ensambladas en las lineas de hornos y cocinas, sintetizadas en las cartas
de ensamble.

Proponer alternativas de mejoras en la preparacidon y suministro de
materiales que satisfaga los requerimientos de cada uno de los puestos de
trabajo de las lineas de ensamble de hornos y cocinas.

Plantear y ejecutar mejoras de produccion en las lineas de ensamble de
hornos y cocinas con el propésito de cumplir la tasa de produccion
establecida.

Documentar a la organizacion sobre el uso de nuevas tecnologias de
automatizacion para el ensamble de hornos y cocinas.



1.4. ALCANCE DEL PROYECTO

Este trabajo tiene como alcance:

e Verificacion y actualizacion de la totalidad de las cartas de ensamble de
cada una de las referencias de las lineas de ensamble de hornos y cocinas.

e Incremento de un 10% de la productividad de las lineas de ensamble de
cocinas y hornos.

e Realizar plan de entregas diarias de materiales que satisfagan los
requerimientos de cada una de las referencias fabricadas en las lineas de
ensamble de cocinas y hornos.

e Realizar estudio para la posibilidad de la modernizacion de las lineas de
produccion involucrando tecnologias automatizadas.



2. CARACTERIZACION DE LA EMPRESA

2.1. POLITICA DE CALIDAD

Existimos para satisfacer las necesidades de nuestros clientes a través de la
fabricacion y comercializacién de electrodomésticos, gasodomésticos, muebles y
sistemas de iluminacion con altos estandares de calidad y servicio. Esto como
resultado del esfuerzo de un equipo de trabajo calificado, disefio y tecnologia de
avanzada y un permanente compromiso con el pais.

Mantenemos el firme propédsito de ser lideres en el mercado nacional y consolidar
nuestra participacion en mercados internacionales, buscando la rentabilidad que
nos garantice un crecimiento sostenido.

2.2. OBJETIVOS DE CALIDAD

Clientes satisfechos: mantener una relaciébn permanente con nuestros clientes
atendiendo sus necesidades oportunas, directa y cortésmente.

Altos estandares de calidad y servicio: garantizar niveles de calidad de
productos, procesos Yy servicios superiores a las especificaciones exigidas por
el mercado.

Desarrollo del recurso humano: ofrecer a nuestros colaboradores
oportunidades de crecimiento personal vy profesional a través de
entrenamiento y capacitaciéon permanente.

Compromiso con el pais: dirigir acciones hacia el bienestar y desarrollo de
Colombia con solidaridad y sensibilidad, generando empleo, implementando
tecnologias limpias y ofreciendo productos que contribuyan con la
preservacion de los recursos naturales y energéticos.



e Lideres en el mercado: ser altamente competitivos aumentando la
participacion 'y cobertura de nuestros productos, fortaleciendo el
posicionamiento de la marca en el mercado nacional e internacional.

e Rentabilidad: mantener una constante actividad econémica basada en un
costo controlado que permita ofrecer precios competitivos con margenes
rentables.

2.3. MAPA DE PROCESOS

Para el soporte de los procesos de CHALLENGER S.A. la empresa ha establecido
un mapa de procesos que fue desarrollado basado en el modelo de disefio e
implementacion del sistema de gestion de calidad Norma ISO 9001:2000. El
modelo del mapa de procesos de la organizacidbn y su interaccion general
considerando los requisitos del cliente se describen en la figura 1.

Figura 1. Mapa de procesos de CHALLENGER S.A.
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Fuente: Red interna CHALLENGER S.A.



2.4. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

En el organigrama definido en la figura 2 se describe el esquema organizacional
de las diferentes gerencias de CHALLENGER S.A.

Figura 2. Organigrama de gerencias de CHALLENGER S.A.

COMITE DE GERENCIA

GEREMCIA GENERAL

REVISOR FISCAL
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A.

En el organigrama definido en la figura 3 se describe el esquema organizacional
de la gerencia administrativa de CHALLENGER S.A.



Figura 3. Organigrama de la Gerencia administrativa de CHALLENGER S.A.
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

En el organigrama definido en la figura 4 se describe el esquema organizacional
de la gerencia de calidad y manufactura de CHALLENGER S.A.



Figura 4. Organigrama de la Gerencia de calidad y manufactura de CHALLENGER
S.A.
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

En el organigrama definido en la figura 5 se describe el esquema organizacional
de la gerencia comercial de CHALLENGER S.A.
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Figura 5. Organigrama de la Gerencia Comercial de CHALLENGER S.A.
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

En el organigrama definido en la figura 6 se describe el esquema organizacional
de la gerencia financiera de CHALLENGER S.A.
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Figura 6. Organigrama de la Gerencia financiera de CHALLENGER S.A.

GERENCIA
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

En el organigrama definido en la figura 7 se describe el esquema organizacional
de la gerencia logistica de CHALLENGER S.A.
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Figura 7. Organigrama de la Gerencia logistica de CHALLENGER S.A.

GERENCIA LOGISTICA

JEFE DE COMPRAS JEFE DE ALMACEN
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COMPRAS

Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

En el organigrama definido en la figura 8 se describe el esquema organizacional
de la gerencia electronica de CHALLENGER S.A.
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Figura 8. Organigrama de la Gerencia electronica de CHALLENGER S.A.
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Fuente: Manual de calidad, CHALLENGER S.A

2.5. INSTALACIONES
La empresa cuenta con una infraestructura de 52.000 metros cuadrados

distribuidos en tres edificaciones especialmente disefiadas para las areas que alli
se encuentran, siendo la mas grande e importante la instalacion donde se
encuentran las plantas de metalmecénica, electrénica y maderas las cuales
necesitan una amplia infraestructura para el manejo de materiales y productos en
proceso.

En la segunda edificacion se encuentra la planta de refrigeracién la cual cuenta
con un amplio espacio fisico debido a la complejidad del proceso y el volumen de
sus productos. El transporte en esta planta se hace por medio de polipastos y

14



poleas a causa del gran peso de los moldes de inyeccion que se requiere para la
fabricacion del interior de la nevera.

En la tercera edificacion se ubica la planta de muebles de hogar, que requiere de
una gran infraestructura fisica por la manipulacion de altos volumenes de aserrin
generado durante el proceso.

Tanto las instalaciones como la tecnologia de la empresa le permiten posicionarse
como una de las mejores del pais. Las plantas de metalmecanica y refrigeraciéon
se encuentran ubicadas en la localidad de Fontibon al noroccidente de Bogota en
la DG. 25G No 94-55 en inmediaciones de la autopista el dorado y la avenida
ciudad de Cali y la planta de muebles de hogar en la localidad de Engativa
especificamente en la zona industrial de Alamos.

2.6. PROCESO DE FABRICACION

2.6.1. Planta Metalmecanica
La planta de metalmecéanica objeto de éste estudio esta dividida en dos areas:

area de fabricacion y mantenimiento, donde a su vez se divide en secciones como
pintura, porcelanizado, plésticos, disefio de troqueles, soldadura, mecanizado,
prensas y corte. En la segunda &rea se encuentran las lineas de ensamble de
gasodomeésticos que se detallan a continuacién. El plano de la planta se consigna
en el anexo 17.

e Seccion de fabricacion: es la encargada de la elaboracion de partes para
elementos de iluminacion, moldes de piezas y herramientas y producto en
proceso para otras plantas de la empresa.

e Linea de ensamble de Gasodomésticos: la planta cuenta con cinco lineas de
ensamble: linea de cocinas, linea de hornos, linea de campanas extractoras,
linea de calentadores de paso y una linea alterna que fue concebida como
linea de apoyo para las cuatro lineas principales.

- Linea de Cocinas: en esta linea se ensamblan diferentes referencias segun
sus caracteristicas, a gas, eléctricas o mixtas, asi como también del
namero de quemadores que varian de dos a cinco, para todos utilizando
materiales de la mejor calidad y presentacion.

- Linea de Hornos: en esta linea se manejan diferentes referencias segun
caracteristicas de tamafo, peso, forma de operacion (gas, eléctricos o
Mixtos)
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- Linea de Campanas Extractoras: las referencias que aqui se fabrican
dependen de la capacidad de la campana, el tipo de filtro, forma y material.

2.6.2. Planta de Maderas

Esta planta se encarga de la fabricacion de cocinas integrales, muebles para
oficina, bafles para la planta de electronica y racks cuando son equipos de
mueble. Hay que resaltar que esta planta cuenta con un sistema de succién para
el desecho de aserrin.

2.6.3. Planta de Refrigeracién

Esta planta es la encargada de la fabricacion de neveras y congeladores para uso
comercial y domeéstico, asi como también de producto en proceso para otras
plantas como la fabricacion del E.P.S. (icopor).

Cabe resaltar que esta planta cuenta con una de las mejores instalaciones,
tecnologia y maquinaria para el buen desarrollo y excelente calidad del producto
como tal.

2.6.4. Planta de Muebles de Hogar

Esta planta disefia y fabrica muebles para uso empresarial y para hogar tales
como salas, comedores, juegos de alcoba, mesas de juntas y sillas ergonémicas.

2.6.5. Planta Electréonica

Esta planta se encarga del ensamble de artefactos electronicos y equipos
profesionales de audio y sonorizacion tales como televisores, equipos de sonido,
amplificadores, selectores de zona, amplificadores de potencia, mezcladores
amplificadores, bafles satélites, parlantes de techo, consolas de sonido, control
volumen, columnas de volumen, bafles de jardin, difusores, parlantes woofer,
parlante tweeter, parlantes medios, entre otros.

16



3. MARCO TEORICO

3.1. ESTRATEGIA DE LAS5’'S

Es una practica encaminada a lograr un ambiente laboral y de vida mas sana y
agradable, tomando como principios el orden y el aseo; que constituyen la base
del mejoramiento continuo personal y de grupo.

La ausencia de la aplicacion de las 5'S conlleva a ineficiencia, desperdicio,
indisciplina, baja moral, bajo estado animico, mala calidad, altos costos e
incapacidad para cumplir los plazos de entrega. Estos aspectos representan el
punto de partida para cualquier empresa que busca ser reconocida como un
fabricante responsable apto para un status de clase mundial.

El primer paso de la mejora en cualquier empresa es el orden y la limpieza,
manteniendo lo necesario y estandarizado en cada puesto de trabajo, la practica
de las cinco s inicia con la relacion trabajador — gerencia, permitiendo la
participacion de todos los empleados del proceso de mejoramiento continuo.

La préactica de las 5s consiste en actividades de orden y limpieza en el lugar de
trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de pequefios grupos a lo
largo y ancho de la compaiiia, los cuales con su aporte contribuyen a incrementar
la productividad y mejorar el ambiente de trabajo.

Las 5s se basan en la creencia de que cada individuo puede contribuir con el
mejoramiento de su lugar de trabajo, en donde permanece una tercera parte de su
tiempo.

Las 5s son un conjunto de cinco palabras japonesas que inician con la letra "s":

e Seiri: separar, descartar, despejar. Eliminar lo innecesario. Para este proyecto
se entenderd como “Sentido de Utilidad”.

e Seiton: acomodar, ordenar. Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
Para este proyecto se entendera como “Sentido de Orden”.

e Seiso: limpiar inspeccionando. Limpiar el sitio de trabajo y las maquinas. Para
este proyecto se entendera como “Sentido de Limpieza”.
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e Seiketsu: estandarizar, uniformar. Establecer estandares con altos niveles de
organizacion y limpieza. Para este proyecto se entendera como “Sentido de
Estandarizacion”.

e Shitsuke: Mantener, mejorar, disciplina. Lograr mantener en el tiempo los
estandares establecidos y buscar su mejora continua. Para este proyecto lo
denominaremos como “Sentido de Autodisciplina”.

3.1.1. Sentido de Utilidad

¢ Mantener solo lo necesario y eliminar lo innecesario.

e Revisar el area de trabajo.

e Separar lo que sirve de lo que no sirve.

e Definir un lugar donde poner temporalmente lo que no se necesita pero que
puede servir a alguien.

¢ |dentificar adecuadamente las cosas que ya no se necesitan indicando en que
condicion se encuentran; no sirve, deteriorado, obsoleto, sirve (Gtil para otro).

e Decidir lo mas pronto posible que se hara con las cosas.

Se selecciona para:

e Optimizar distribucion de recursos.
e Reducir inventarios.

e Descartar obsoletos.

e Eliminar desperdicios.

e Abrir espacio.

3.1.2. Sentido de Orden

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

Organizar significa poner las cosas en orden, tener una ubicacion y disposicion de
cualquier articulo; de tal manera que esté listo para que cualquiera en el area lo
pueda usar en el momento que lo necesite.

Para lograr organizar se debe llevar a cabo los siguientes pasos:

e Definir un nombre para cada clase de articulo.
e Decidir donde guardar las cosas, tomando en cuenta la frecuencia de uso.
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e Decidir cdmo acomodar las cosas tomando en cuenta que sea facil:
- Localizarlo por quién lo necesita.
- Sacarlo y devolverlo a su lugar de origen.
- Detectar faltantes (préstamos).
- Reponer (inventario).
- Rotar adecuadamente el inventario.
- Colocar etiguetas visibles y cédigo de colores (control visual).

Los objetivos de organizar son:

e Disminuir el tiempo de busqueda.

e Prevenir paras por falta de materiales.

e Evitar pérdida de materiales y documentos.
e Mejorar seguridad.

e Minimizar errores.

e Aumentar velocidad de respuesta.

e Mejorar procesos.

3.1.3. Sentido de Limpieza

El éxito en la limpieza de una empresa depende del grado de conciencia de su
personal. Limpiar el entorno del trabajo, incluidas maquinas y herramientas, pisos,
paredes y lugares anexos al sitio de trabajo. A su vez SENTIDO DE LIMPIEZA
significa verificar; a menudo cuando se limpia una maquina se pueden detectar
fallas de funcionamiento como fugas, grietas, tornillos, flujos, etc.

Por eso SENTIDO DE LIMPIEZA constituye una gran experiencia de aprendizaje
para los operadores; ya que pueden hacer muchos descubrimientos utiles
mientras limpian las maquinas.

e El sitio de trabajo sucio y desordenado
- Atenta contra la seguridad fisica y mental.
- Puede afectar la calidad del producto.
- Puede influir en la contaminacion.
- Baja la eficiencia y la productividad.

Los objetivos de aplicar el sentido de la limpieza en una organizacién son:

e FEvitar accidentes.
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e Disminuir desperdicios y residuos.

e Facilitar inspecciones.

e Disminuir reparaciones costosas.

e Tomar acciones correctivas inmediatas.
e Mejorar ambiente de trabajo.

3.1.4. Sentido de Estandarizacion

Se debe establecer procedimiento para que de forma regular se apliquen las 3
primeras “S”; seleccionar, organizar y limpiar, a su vez esto involucrara el tener el
personal debidamente uniformado, con sus respectivos lentes, guantes y zapatos
de seguridad; asi como de mantener un entorno de trabajo saludable y limpio.

Debera haber control visual: usar simbolos, colores o letreros para que el estandar
se explique por si mismo, al igual que publicar el estandar en un lugar visible.

Para lograr el sentido de estandarizacion se debe implementar los siguientes
aspectos:

e Delimitar y sefalizar éreas.
e Marcar

- Accesorios

- Equipos

- Herramientas

- Repuestos

- Gavetas

- Estanterias, archivos.

Los objetivos de aplicar el sentido de estandarizacién en una organizacion son:

e Definir el estandar sobre el cual trabajar.

e Lograr consenso y claridad por parte del personal.
e Facilitar el mantenimiento del programa.

e Asegurar consistencia.

e Facilitar aplicacion.
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3.1.5. Sentido de Autodisciplina

Para mantener un optimo estandar de orden y limpieza se requiere de disciplina y
compromiso, cumpliendo los siguientes puntos:

e Cumplir los estandares establecidos.

e Al organizar y limpiar, respetar a los demas (no trasladar el desorden).
e Trabajar en equipo para el logro de los objetivos de 5 S.

e Dar ejemplo.

e Hacer seguimiento y retroalimentar.

e Sensibilizacion y capacitacion.

Los objetivos de aplicar el sentido de autodisciplina en una organizacién son:

e Mantener y mejorar el sistema de “5 S”
e Garantizar el aspecto 6ptimo de las areas de trabajo.
e Ayuda a que los indicadores relacionados se mantengan o mejoren.

El modelo de funcionabilidad de las 5’'s se muestra en la figura 9.

Los beneficios en general de la aplicacion de la estrategia de las 5’s en cualquier
organizacion son:

e Se aumenta la eficacia en el trabajo, se disminuyen obstaculos

e Se detectan mas facil los problemas, el desorden no los camufla

e Se mejora la imagen de la empresa y el orgullo de sus empleados al
mostrarla.

e Se da oportunidad para practicar el trabajo en equipo y lograr una mayor
motivacion y mejoramiento de las relaciones jefe y colaboradores

e Es parte del camino hacia la calidad de vida y del trabajo

Esto como consecuencia de los objetivos que busca alcanzar dicha practica de los
cuales se pueden nombrar:

e Reduccion de desperdicios

e Reduccion de materiales en proceso
e Incremento de la productividad

e Prevencion de accidentes

e Uso racional de espacios y areas

e Incrementar su velocidad de mejora
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Construccién de un lugar digno de trabajo que permita a los empleados estar
orgullosos y que se dispongan a mejorarlo continuamente.
Liberacion de espacios y mejor calidad

Figura 9. Modelo de funcionalidad 5’s

SEIRI
{(Seleccionar)

1.

SEISO
{Limpiar)

SEITON
{(OGrdenar)

2. 3.

(Estandarizacion)

L

(Autadisciplina)
5.

Fuente: Manual de Excelencia CHALLENGER S.A.
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3.2. KANBAN/JTI
Para desarrollar esta metodologia es necesario incluir algunas definiciones:

e Kanban: Es un sistema de informacion manual que desarroll6 Toyota para
poder implementar el sistema Justo a Tiempo (Just In Time, JIT). Es un
método que se define como un sistema de produccion altamente efectivo y
eficiente que brinda informacién precisa y confiable de forma visible, indicando
gue se va a surtir, en qué cantidad, mediante que medios y cual sera su
transporte y area de almacenamiento.

e Mejoramiento Continuo: ElI Mejoramiento Continuo esta basado en el trabajo
en equipo y la utilizacién de las habilidades y conocimientos del personal
involucrado. Utiliza diferentes herramientas de Manufactura Esbelta para
optimizar el funcionamiento de algun proceso productivo seleccionado.

e Control Visual: Los controles visuales estan intimamente relacionados con
los procesos de estandarizacion. Un control visual es un estandar
representado mediante un elemento grafico o fisico, de color o numérico y
muy facil de ver.

e Lean Manufacturing: La Manufactura Esbelta es la eliminacion uatil de
actividades innecesarias (derrochadoras), es una gran filosofia que cualquier
empresa que la implemente lograria gran parte del éxito por medio de la
motivacién, instruccion, capacitaciéon, estandarizacion y mejoramiento
continuo. En su libro, “Pensamiento Esbelto”, James Womack define
Manufactura Esbelta como el proceso de determinacién que da valor y luego
se hace fluir.

e Desperdicio: Actividades innecesarias, que no agregan valor.
e JIT: Justo a Tiempo (Just in Time, JIT) tiene como fin entregar a la linea de

fabricacion los articulos de forma de que lleguen justo a tiempo, cuando son
necesarios.
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e Sistema Pull: Es un sistema de halar, cuya orden de activacion proviene de
una fuente interna (demanda real actual).

La metodologia KANBAN/JIT debe ser utilizada como una herramienta para lograr
una ventaja competitiva sobre las empresas, ya que su fin dltimo es entregar
productos a tiempo, con la calidad que se requiere, y a un mejor precio. En la
actualidad, si una empresa no es lo suficientemente flexible para adaptarse a los
cambios del mercado se podria decir que esa empresa estar4 fuera de
competencia en muy poco tiempo.

Aunque La metodologia KANBAN/JIT es una solucion para muchos problemas, su
implementacion no es tan sencilla, puede ser facil si se implementa siguiendo los
procedimientos adecuados, con mucha paciencia, compromiso, dedicacion, y
cumpliendo las reglas del Kanban; de lo contrario los resultados no seran los
esperados. KANBAN/JIT no es una herramienta Unica, implica la eficacia e
implementacion de muchos sistemas y estrategias para la manufactura, de esta
manera no hay duda que sea un éxito la implementacion y desarrollo de esta
filosofia.

El sistema pull méas conocido es Kanban, el cual naci6 en Japdén. Este es un
sistema de informacién manual que desarroll6 Toyota para poder implementar el
sistema Justo a Tiempo (Just In Time, JIT). Es un método que se define como un
sistema de produccion altamente efectivo y eficiente que brinda informacién
precisa y confiable de forma visible, indicando que se va a surtir, en qué cantidad,
mediante que medios y cual sera su transporte y area de almacenamiento.

Es muy comun la asociaciéon de Kanban = JIT o Kanban = CONTROL DE
INVENTARIOS, esto no es cierto, pero si esta relacionado con estos términos,
Kanban funcionara efectivamente en combinacion con otros elementos de JIT,
tales como calendarizacion de produccién mediante etiquetas, buena organizacion
del area de trabajo y flujo de la produccion. Kanban es una herramienta basada en
la manera de funcionar de los supermercados. La etiqueta Kanban contiene
informacion que sirve como orden de trabajo, esta es su funcién principal, en otras
palabras, es un dispositivo de direccién automatico que da informacion acerca de
qué se va a producir, en qué cantidad, mediante que medios, y como transportarlo.

Kanban es un medio para evitar especulaciones. De manera que para los
trabajadores, Kanban se convierte en su fuente de informacién para produccion y
transportacion y ya que los trabajadores dependeran de Kanban para llevar a cabo
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su trabajo, el balance del sistema de produccion toma gran importancia. Hay que
recordar que el Kanban es definido como una Filosofia Industrial de eliminacion de
todo lo que implique desperdicio en el proceso de produccién, desde las compras
hasta la distribucién.

Es importante que el personal encargado de produccion, control de produccién y
compras comprenda como un sistema Kanban (JIT), va a facilitar su trabajo y
mejorar su eficiencia mediante la reduccion de la supervision directa.

Como regla, todos y cada uno de los procesos deberan ir acompafiados de su
tarjeta o etiqueta Kanban.

El sistema Kanban funciona bajo ciertos principios, que son los que a continuacion
se enumeran:

e Eliminacion de desperdicios.

e Mejora continua

e Participacién plena del personal
e Flexibilidad de la mano de obra.
e Organizacion y visibilidad

Con la implementacibn de la metodologia Kanban se pueden obtener
mejoramientos en la produccion sin aumentar espacio, inventario, equipos
grandes, personas, dinero debido a que existe un solo objetivo: “SIN
DESPERDICIO” como se puede apreciar en la figura 10.

Figura 10. Principios basicos de Kanban

| Principios basicos
@@@ g » .

Dinero Inventario

Personas = Espacio
Equipos grandes

Un sélo objetivo: SIN DESPERDICIO
Fuente: Libro Administracién de la produccion.®

Antes de implementar Kanban es necesario tomar las siguientes consideraciones:

! TAWFIK, Louis. CHAUVEL, Alain. Administracidn de la produccién. México: Edit. McGraw-Hill, 1990.
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e Se debe establecer una ruta de Kanban que refleje el flujo de materiales, esto
implica designar lugares para que no haya confusibn en el manejo de
materiales, se debe hacer obvio cuando el material esta fuera de su lugar.

e El uso de Kanban esta ligado a sistemas de produccion de lotes pequefios.

e Se debe tomar en cuenta que aquellos articulos de valor especial deberan ser
tratados diferentes.

e Se debe tener buena comunicacién desde el departamento de ventas a
produccién para aquellos articulos ciclicos a temporada que requieren mucha
produccién, de manera que se avise con bastante anticipo.

e ElI sistema Kanban debera ser actualizado constantemente y mejorado
continuamente.

El sistema Kanban tiene las siguientes reglas:
Regla 1: No se debe mandar producto defectuoso a los procesos subsecuentes.
Observaciones:

El proceso que ha generado un producto defectuoso, lo puede descubrir
inmediatamente. El problema descubierto se debe divulgar a todo el personal
implicado, no se debe permitir la recurrencia.

Regla 2: Los procesos subsecuentes requerirdn soélo lo necesario; esto significa
que el proceso pedira el material que necesita, en la cantidad necesaria y en el
momento adecuado.

Teniendo en cuenta que:

e No se debe requerir material sin una tarjeta Kanban.

e Los articulos que sean requeridos no deben exceder el numero de Kanban
admitidos.

e Una etiqueta de Kanban debe acompafar siempre a cada articulo.

Regla 3: Producir solamente la cantidad exacta requerida por el proceso
subsecuente. Esta regla fue hecha con la condicion de que el mismo proceso debe
restringir su inventario al minimo.

Regla 4: Balancear la produccion. De manera en que podamos producir
solamente la cantidad necesaria requerida por los procesos subsecuentes, se
hace necesario para todos los procesos, mantener al equipo y a los trabajadores
de tal manera que puedan producir materiales en el momento necesario y en la
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cantidad necesaria. La produccion debe estar balanceada o suavizada (Smooth,
equalized).

Regla 5: Kanban es un medio para evitar especulaciones. Para los trabajadores,
Kanban se convierte en su fuente de informacion para produccién y transportacion
y ya que los trabajadores dependeran de Kanban para llevar a cabo su trabajo; el
balance del sistema de produccién se convierte en gran importancia. Es muy
importante que esté bien balanceada la produccion.

Regla 6: Estabilizar y racionalizar el proceso. El trabajo defectuoso existe si el
trabajo no esta estandarizado y racionalizado, si esto no es tomado en cuenta
seguiran existiendo partes defectuosas.

La informacion en la etigueta Kanban debe ser tal, que debe satisfacer tanto las
necesidades de manufactura como las del proveedor del material.

La informacion necesaria en una etiqueta Kanban es la siguiente:

e Numero de parte del componente y su descripcion
e Nombre/Numero del producto

e Cantidad requerida

e Tipo de manejo de material requerido

e Donde debe ser almacenado cuando sea terminado
e Punto de re-orden

e Secuencia de ensamble/produccion del producto

El sistema Kanban, por si mismo, no es crucial para mejorar el desempefio. Es
s6lo una parte de una filosofia total de fabricacion destinada para reducir la
inversion de inventario, aumentar la productividad y mejorar el servicio al cliente.
Sin embargo, los mejoramientos en algunos factores tienen mayor probabilidad de
tener mejores resultados finales que otros.

Los beneficios de una buena implementacion del sistema Kanban son:

e Mayor flexibilidad de reaccionar ante los cambios.
e Reduccién de tiempos muertos.

e Flexibilidad en la programacion de la produccion.
e Facil acceso y mayor control del material.
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e Mayor rotacion de inventario.

e Reduccion de los niveles de inventario.

e El rompimiento de las barreras administrativas.

e Trabajo en equipo y tiempos de entrega oportuna.

e Limpiezay Organizacion (housekeeping).

e Informacion rapida y precisa.

e Disminucién de sobreproduccion.

e Reduccion de desperdicios.

e Mejor conocimiento de las necesidades reales y actuales de produccion.
e Reduccion de trabajo innecesario y el exceso de papeleo innecesario.

Con la buena implementacion de la metodologia Kanban se obtendran excelentes
resultados como el incremento de la motivacion, orgullo, valores y seguridad
laboral de de los empleados; mayor calidad por parte de los proveedores y los
clientes obtendran un producto con mayor calidad, a un menor costo, con menos
despilfarro y a un menor tiempo; todo con el fin de que los accionistas incrementen
beneficios, valor de la accion y mercado. Como se puede apreciar en la figura 11.
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Figura 11. Resultados con la implementacion del Kanban/JIT.
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Cuata de mercado

Fuente: Libro Administracion de la produccion.?

Con la implementacion de la metodologia Kanban/JIT se logra disponer el
material y la cantidad necesaria cuando se necesita, y sin mantener un excedente
innecesario y costoso. Y se lograron reducir factores en los inventarios como:

e Obsolescencia de los items del inventario.

e Desvalorizacion de los items del inventario.

e Transporte y manejo de los items del inventario.

e Impuestos sobre la propiedad referentes a los items.

e Gastos causados por el almacenamiento en el inmueble.
e Seguros sobre el inventario.

e Intereses sobre el valor del inventario.

Otro beneficio importante es la reduccién de Las ocho categorias del gasto®:

Sobreproduccién: Produciendo por encima de los requerimientos del cliente,
produciendo innecesariamente materiales o productos, produciendo partes el
lunes que no seran despachadas al cliente sino hasta el viernes. Produciendo
partes que no son requeridas solamente porque las maquinas y la gente estan
disponibles.

2 TAWFIK, Louis. CHAUVEL, Alain. Administracion de la produccién. México: Edit. McGraw-Hill, 1990.
* Actividades gue consumen tiempo, recursos y/o espacio, pero no contribuyen a satisfacer las necesidades
del cliente.
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Inventarios: Posesion o compras innecesarias de materia prima, trabajo en
proceso o productos finales.

Transporte: Manejo multiple, demoras, dafios, gasto de tiempo, equipos y gente.
Espera: Tiempo de demora, tiempo ocioso esperando por:

e Materia Prima

e A gue una maquina complete el ciclo
e Mantenimiento o Servicio

e Informacion

Movimiento: Flexion, inclinacion, alcanzar, buscar saliendo del area de trabajo
por piezas, partes y herramientas.

Sobre-procesos: Pasos innecesarios en el proceso o elementos de trabajo.

Correccion: Produciendo una parte que es desechada o requiere un reproceso y
el suministro de informacién incorrecta o causa de accién incorrecta.

No utilizacion del talento y conocimiento del recurso humano: El no
seguimiento o implementacion de buenas ideas o0 sugerencias de los trabajadores.

3.3. ESTUDIO DE TIEMPOS Y MEDICION DEL TRABAJO

3.3.1. Historia de estudios de Métodos y Tiempos

Frederick Wilson Taylor inicio los estudios de tiempos a través del cronometraje en
1881 en una empresa metalmecéanica americana. Sin embargo algunas personas
dicen que los estudios de tiempos se iniciaron con Béldor en 1729, en una
empresa de terraplén en Francia. Frank Gilbreth y Lilian Gilbreth iniciaron los
estudios de métodos de trabajo en la misma época de Taylor, observando los
movimientos y micro-movimientos de los trabajadores de construccion civil. Estos
estudios fueron tan importantes que muchas cosas desarrolladas estan
relacionadas hoy con grandes empresas de construccion civil.

Los primeros trabajos de cronometraje no fueron aceptados en las empresas ni
por los duefios, ni por los empleados. Los duefios pensaban que los
cronometristas solamente servian para hacer papeles y los empleados pensaban
que servian para hacer que trabajasen mas de lo normal. Después de algun
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tiempo los duefios de empresas y los empleados empezaron a creer en los
estudios de métodos y tiempos, porque los cronometristas probaron que todos
podrian ganar con estos estudios.

El estudio de métodos y tiempos a través del cronometraje y cronoanalisis es lo
mas utilizado en las empresas de produccion porque no necesita de muchas
inversiones y presenta resultados a corto plazo

3.3.2. Estudio de Métodos y Tiempos

Existen diferentes técnicas para hacer los estudios de Métodos y Tiempos entre
otras se pueden mencionar las ordenes de produccion, muestreo de trabajo,
tiempos pre-determinados, tiempos estimados, cronometraje y cronoanalisis.

La medicion del trabajo no es un asunto facil, puesto que, antes del cronometraje
de la operacion se debe descomponer el trabajo en elementos que son
movimientos sucesivos medibles, ademas se debe desarrollar un método para
cada elemento, seleccionar y capacitar al trabajador, muestrear el trabajo y
establecer el tiempo estandar.

El éxito de un estudio de tiempos radica en desarrollar la metodologia adecuada,
observar detenidamente la operacion individual, realizar la evaluacién correcta del
ritmo de trabajo, ejecutar los célculos pertinentes para hallar el tiempo estandar y
de gran importancia para este proyecto, el calculo del tiempo de ciclo que permite
llevar a cabo el balanceo de lineas.

El nimero de ciclos que debera observarse para obtener un tiempo medio
representativo de una operacion se determina por medio de varios procedimientos,
para este proyecto se utilizo el Criterio de la General Electric, el cual se obtuvo
empiricamente e indica el nUmero de observaciones necesarias en funcion de la
duracion del ciclo. Ver tabla 1.
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Tabla 1. NUumero de ciclos a observar cuando se utiliza el criterio de General
Electric.

TIEMPO DE CICLO NUMERO DE CICLOS A
(MINUTOS) CRONOMETAR

0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
4,00 — 5,00 15
5,00 — 10,00 10
10,00 — 20,00 8

20,00 — 40,00 5

Mas de 40,00 3

Fuente: Libro Ingenieria de métodos y medicién del Trabajo*

La calificacién de la actuacién es la técnica para determinar equitativamente el
tiempo requerido por un operador normal para ejecutar una tarea. Se entiende por
operador normal al operador competente y altamente experimentado que trabaje
en las condiciones que prevalecen normalmente en la estacién de trabajo, a un
ritmo ni demasiado rapido ni demasiado lento, sino representativa de un término
medio. Ver tabla 2.

* GARCIA, Roberto. Ingenieria de métodos y medicion del trabajo. Editorial Mc Graw-Hill.
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Tabla 2. Calificaciéon de la actuacion.

HABILIDAD ESFUERZO Habilidad. Es la eficiencia para seguir
A | Habilisimo +015 | A | Excesivo +015 | un método dado no sujeto a variacion
B | Excelente +0,10 | B | Excelente +0,10 por voluntad del operador.
C | Bueno +0,05 | C |Bueno +0,05 | Esfuerzo. Es la voluntad de trabajar,
D | Medio 0,00 |D |Medio 0,00 |controlable por el operador dentro de
E | Regular -0,05 | E | Regular -0,05 |los limites impuestos por la habilidad.
F | Malo -0,10 | F | Malo -0,10 | Condiciones. Son aquellas condiciones
G | Torpe -0,15 |G |Torpe -0,15 | (luz, ventilacidn, calor) que afectan
Unicamente al operario y no aquellas
CONDICIONES CONSISTENCIA L,
que afecten la operacion.
A | Buena +0,05 | A | Buena +0,05 | Consistencia. Son los valores de
B | Media 0,00 |B |Media 0,00 |tiempo que realiza el operador que se
repite en forma constante o
C | Mala -0,05 | C|Mala -0,05 |inconstante.

Fuente: Libro Ingenieria de métodos y medicién del Trabajo

No existe una regla general para la calificacion de la actuacion ya que la mayoria
de los métodos se rigen por el juicio del analista de tiempos, aunque es de suma
importancia que en la mente de cada uno de los calificadores exista una
aproximacion razonable al desempefio normal.

3.3.3. Fenémeno del Cuello de Botella

El libro La Meta de E. Golgratt, nos da una clara vision de lo que es un recurso
cuello de botella, el cual es aquel que tiene menor capacidad con respecto a su
demanda, por lo tanto marcan la pauta en los sistemas productivos, siendo éste el
que determina la capacidad real de toda planta, la estrategia que se debe seguir
es ajustar la capacidad del cuello de botella con los requerimientos de la
organizacion, y balancear el flujo de la produccion para que este sea constante,
intermitente eliminando despilfarros de tiempo de operacion y recursos
productivos.
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3.4. BALANCEO DE LINEAS®

A la linea de produccion se le reconoce como la mejor opcion para fabricar a bajo
costo grandes cantidades. El mejor concepto que se tiene sobre la produccién en
linea es “una disposicion de areas de trabajo donde las operaciones consecutivas
estan colocadas inmediata y mutuamente adyacentes, donde el material se mueve
continuamente y a un ritmo uniforme a través de una serie de operaciones
equilibradas que permiten la actividad simultanea en todos los puntos, moviéndose
el producto hacia el fin de su elaboracion a lo largo de un camino razonablemente
directo”.

Deben existir ciertas condiciones para que la produccion en linea sea practica:

e Cantidad. El volumen de produccion debe ser suficiente para cubrir el costo
de la preparacion de la linea.

e Equilibrio. Los tiempos necesarios para cada operacion en la linea debe ser
equitativos para todos, ser aproximadamente iguales.

e Continuidad. Una vez iniciadas, las lineas de produccion deben continuar ya
gue si se detiene en un punto fragmenta la alimentacion del resto de las
operaciones de la linea, generando cuellos de botella. Para esto deben
tomarse precauciones que aseguren un aprovisionamiento continuo del
material, piezas, pre-ensambles, etcétera, y la prevision de fallas en el
equipo.

- Conocidos los tiempos de las operaciones, determinar el nimero de
operadores necesarios para cada operacion.

- Conocido el tiempo de ciclo, minimizar el nUmero de estaciones de
trabajo.

- Conocido el niumero de estaciones de trabajo, asignar elementos de
trabajo a las mismas.

3.4.1. Linea de ensamble

En un sentido general, el término linea de ensamble se refiere al ensamble
progresivo y continuo enlazado por algun dispositivo de manejo de materiales
como puede ser: bandas transportadoras, correas sinfin, grias aéreas, etc.

> GARCIA, Roberto. Ingenieria de métodos y medicion del trabajo. Editorial Mc Graw-Hill.
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Pasos para el balance de una linea de ensamble

Especificar las relaciones secuenciales entre las tareas utilizando un diagrama

de precedencia.
Determinar el tiempo de ciclo requerido (C).

Tiempo de producct

(=1
=
=
=]
=i
j=
]
=]

Determinar el nimero de estaciones de trabajo (N) requeridas para satisfacer la

limitacion del ciclo.

Suma de los tiempos de las tareas (T)

Tiempo de ciclo (C)

Seleccionar las reglas de asignacion de las tareas en las diferentes estaciones

de trabajo.

Asignar las tareas, una a la vez, a la primera estacion de trabajo hasta que la

suma de los tiempos sea igual al trabajo del ciclo.
Evaluar la eficiencia de equilibrio de la estacion.
Suma de los tiempos de las tareas

E= % 100
N=xC
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4. DESCRIPCION Y DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS DE ENSAMBLE DE
HORNOS Y COCINAS

4.1. IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS

Dentro de la estructura organizativa de CHALLENGER S.A. se encuentra el
departamento de Ingenieria quien es el encargado de realizar los cambios de
ingenieria que se definen como cualquier modificacién del proceso ya sea en el
método o en el tiempo requerido por este, que se da por una modificacion o
cambio en la herramienta, material, maquinas o equipos o por el mejoramiento
propio de la operacion.

En la planta de metalmecanica se encuentran las lineas de ensamble de
gasodomésticos y estas a su vez contienen las lineas de ensamble de hornos y
cocinas objeto de este proyecto. Cada linea de ensamble tiene 6 puestos de
trabajo con un operario a cargo de cada uno de ellos. Ademéas existe un
coordinador para cada linea que es el encargado de velar por el cumplimiento del
suministro de materiales en cada uno de los puestos, solucionar los problemas
que radican en incidencias y mantener informado al departamento de ingenieria
las cantidades ensambladas al terminar la jornada de trabajo, asi como cualquier
posible cambio de ingenieria.

El proceso de suministro de materiales esta a cargo del almacén, este a su vez,
recibe una orden de trabajo de todos los materiales y sus cantidades segun la
referencia a ensamblar.

El almacenamiento y transporte de las materias primas y semielaborados® se lleva
a cabo por medio de:

e Estibas: Elemento en madera, que se usa
como herramienta para el almacenamiento,
presentacion 'y transporte de producto
terminado, semielaborados, materias primas o
insumos. En Challenger S.A esta estandarizada
para los productos terminados con dimensiones 1.25X1.25 m. Su capacidad
De carga es de hasta 1 tonelada. Su aplicacion estd dada para

6 , . . . . s . ape
Articulos a los cuales se les ha realizado algin proceso en las plantas de fabricacidon y son identificados con
un cédigo de fabricacidn en el sistema Baan, asociado a una ruta y estructura.
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almacenamiento en piso o apilable en estanteria. Su manipulacién se hace por
medio de estibadora 0 montacargas.

e Caja metdlica: Elemento metalico, que se usa
como herramienta para el almacenamiento,
presentacion y transporte de semielaborados.
Su capacidad de carga es de hasta 1.5
tonelada. Esta unidad de empaque, es utilizada
directamente en operacion y es apilable hasta
cuatro niveles. Su manipulacién se hace por
medio de estibadora o montacargas.

e Caja plastica: Elemento plastico, que se usa como
herramienta para el almacenamiento, presentacion y
transporte de semielaborados. Su capacidad de carga
es de hasta 80 Kg. Esta unidad de empaque, es
utilizada directamente en operacion. Su aplicacion es
para manejar almacenamiento en piso o apilables si
se cuenta con estanteria. Su manipulacion se hace
manualmente, con estibadora o carretilla.

e Carro: Elemento metélico, que se usa como
herramienta para el almacenamiento, presentacion y
transporte de semielaborados. Esta unidad de
empaque, es utilizada directamente en operacion y
puede ser apilable o no. Su manipulacion se hace de
manera manual con ayuda de ruedas.

4.2. DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS

Inicialmente, la suscrita realizo un seguimiento a las incidencias que afectan las
lineas de ensamble de cocinas, hornos y campanas extractoras, a través de un
registro de los tiempos empleados en cada una de las actividades diarias durante
el mes de abril. Ver anexo 2

De dicho seguimiento se pudo concluir que la mayor parte del tiempo improductivo
en las lineas de ensamble de gasodomeésticos se debe al incumplimiento por parte
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de la secciones de fabricacion, por reprocesos (fallas de produccion), materia
prima no conforme, ademas de un aprovisionamiento inadecuado por parte del
coordinador de cada linea, que es el encargado de verificar y desplazar los
materiales desde el lugar de almacenamiento hasta cada uno de los puestos de
trabajo de la linea.

El problema del proceso de suministro de materiales, radica en las cantidades que
se llevan a cada puesto de trabajo, unas veces por falta de espacio, y otras
simplemente por la logistica que se aplica en el proceso, ya que hasta que el
coordinador no se percate de la falta de material, no se informa al encargado del
almaceén para su suministro, lo cual ocasiona retardos en la produccion.

4.3. DIAGNOSTICO DE LAS CARTAS DE ENSAMBLE

Tomando como referencia las cartas de ensamble con las que contaba
CHALLENGER S.A. y analizando la evidente inequidad en las cargas laborales, se
procedid a comprobar los tiempos establecidos en la planta de produccion,
encontrandose de que el estudio de tiempos era completamente inadecuado, ya
que el departamento de Ingenieria de Planta de CHALLENGER S.A. por criterio de
sus altos mandos, aplicaban un porcentaje solo del 5% a cada estacion de trabajo,
sin tener en cuenta factores relevantes como el peso levantado, necesidades
personales, trabajo de pie, entre otras.

El primer paso fue hacer un estudio de tiempos con las condiciones que en ese
momento presentaban las lineas de ensamble (6 operarios), y de esta forma llevar
a cabo un balanceo mas equitativo. Teniendo en cuenta el criterio de General
Electric y el tiempo de ciclo promedio para la linea de ensamble de cocinas (2,86
minutos), se tomaron 20 ciclos a cronometrar, y para la linea de hornos, 10 ciclos
a cronometrar (5,17 minutos). Ver tabla 1. Segun estos valores se disefio un
formato para la toma de tiempos. Ver anexo 3.

Segun la planeacién de las referencias a ensamblar se hizo un cronograma de la
toma de tiempo por referencias para cada una de las lineas de ensamble. En las
tablas 3 y 4 se muestran estos cronogramas.

38



Tabla 3. Cronograma de toma de tiempos para la linea de cocinas

MARZO

REFERENCIA 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

1.4349.73

1.5039.73

1.6220.73

1.6048.73
1.6049.73

1.6270.73

1.6272.73

1.6470.73

1.6471.73

1.6472.73

1.6640.73 !

1.6741.20

1.6760.20

1.6770.73

1.6791.20

1.6950.73

Fuente: El autor.

Tabla 4. Cronograma de toma de tiempos para la linea de hornos

MARZO
12 13 14 15 16

REFERENCIA
1.2500.73
1.2502.73
1.2540.73
1.2541.73
1.2560.73
1.2561.73
1.2590.73

1.2650.73 !

Fuente: El autor.

La toma de tiempos se hizo en el horario de 9:00 a.m. a 11:00 a.m. y de 3:00 p.m.
a 5:00 p.m., horario en el cual se considero por el turno de trabajo que se maneja
en la empresa (7:00 a.m. a 5:15 p.m.), el mas adecuado, y donde la produccion es
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mas constante, cabe resaltar que este estudio se realizo con cronémetros digitales
para mayor exactitud y precisién en los tiempos.

Después de la toma de los tiempos en la planta, se procedié a calcular el tiempo
normal para realizar las cartas de ensamble. Para el calculo de la actuacion de los
operarios se tomo como guia la tabla 2 dando como resultado una actuacién
promedio en todos los aspectos por las siguientes razones:

Habilidad promedio ya que los operarios observados poseian estas
caracteristicas:

e Trabaja con una exactitud razonable

e Tiene confianza en si mismo

e Conoce bien su trabajo

e Sigue un proceso establecido sin titubeos apreciables
e Conoce sus herramientas y equipos

e Planea las cosas de antemano

e Coordina la mente y las manos

¢ Interpreta bien las cartas de ensamble

e Se muestra un poco lento de movimientos

e Realiza un trabajo satisfactorio

Se establecié un esfuerzo promedio por la observacion de estas caracteristicas:

e Trabaja con constancia
e Mejor que regular
e Es un poco escéptico sobre la honradez del observador de tiempos o de la
direccion
e Acepta sugerencias pero no pone en practica ninguna
e Parece frenar sus mejores esfuerzos
e Con respecto al método:
a) Tiene una buena distribucion de su area de trabajo
b) Planea
c) Trabaja con buen sistema
d) Reduce los movimientos perdidos

Para la evaluacion de las condiciones se tomaron como promedio ya que estas
circunstancias solo afectan al operador y no a la operacion e incluyen temperatura
y en la planta metalmecanica en los dias lluviosos se tornan temperaturas bajas
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pero en los dias soleados se sienten temperaturas elevadas. El alumbrado y el
ruido son considerados normales.

Teniendo en cuenta que la consistencia es el grado de variacion en los tiempos
transcurridos, minimos y maximos, en relacién con la media, y segun el anexo 4
de la toma de tiempos, se observo que la variacidn es minima por lo que se evalué
en la categoria promedio.

Por la extension de este proyecto solo se explicara el calculo del tiempo normal de
la referencia de cocinas 1.4349.73. Ver anexo 4

Después de tener calculado el tiempo normal de cada una de las operaciones se
procedié a calcular el tiempo estandar. Para este paso fue necesario hallar los
suplementos, el célculo de los mismos, se hizo en base al sistema de suplementos
por descanso como porcentaje de los tiempos normales que se encuentra en el
anexo 5.

Teniendo en cuenta que una cocina terminada pesa en promedio 12 kg., y que los
operarios toman la cocina que viene de la banda transportadora y la trasladan al
puesto de trabajo para realizar las operaciones pertinentes, y nuevamente la
colocan sobre la banda transportadora para que continle el ensamblado, se
dividio el proceso en cuatro segmentos segun el peso que va adquiriendo la
cocina, como se muestra en la figura 13.

Figura 12. Distribucion del peso de la cocina durante el ensamblado.

4 ( 3 2 1 Q
e e -3 -3 SE

Fuente: El autor

El segmento nimero 1 corresponde a la primera parte del proceso donde se
encuentran los puestos de trabajo 1 y 2, alli solo se ensambla el kit de gas y las
camaras de mezcla, por lo que se tiene un peso promedio levantado de 2,5 Kg. En
el segmento 2, se ensambla la caja de empotrar por lo que el peso promedio
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levantado es de 5,0 Kg. En el segmento niumero 3 se ensambla la cubierta por lo
gue el peso promedio levantado es de 7,5 Kg. En el dltimo segmento, el nimero 4
se termina el ensamble de la cocina adquiriendo un peso promedio de 12 Kg.’ La
tabla resumen de estos pesos con sus respectivos suplementos se muestra a
continuacion:

Tabla 5. Resumen célculo de suplementos por peso levantado en la linea de
cocinas.

PESO
LEVANTADO HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS
(kg.)
2,5 X 1
5,0 X 2
7,5 X 3
12 X 4

Fuente: El autor.

Después de hallado los suplementos por peso levantado, se procedié a calcular
los suplementos restantes, siendo los mismos para todos los operarios segun el
sexo. El andlisis de dichos suplementos se muestra en la tabla 6. Cabe resaltar
que estos suplementos también aplican para la linea de hornos.

Tabla 6. Célculo de suplementos.

TIPO DE SUPLEMENTOS HOMBRES MUJERES
Necesidades personales 5 7
Base por fatiga 4 4
Por trabajar de pie 2 4
Postura ligeramente incomoda 0 NA
lluminacion ligeramente por debajo 0 0
Trabajos de cierta precision 0 0
Ruido continuo 0 0
Proceso bastante complejo (tension 1 1
mental)

Trabajo algo mondétono 0 0
Trabajo algo aburrido (tedio) 0 0
TOTAL 12 16

7 .. . .z
Estos pesos fueron suministrados por el departamento de Investigacidn y desarrollo.
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Fuente: El autor

Ya calculados los suplementos de la linea de cocinas, se procedio a hallar los de
la linea de hornos, para esto se llevo a cabo el mismo procedimiento de dividir el
proceso de ensamblado en segmentos por peso adquirido, como se muestra en la
figura 14.

Figura 13. Distribucion del peso del horno durante el ensamblado.

5 ( 4 3 2 | g~
e e -3 -3 SEIE

Fuente: El autor.

En el segmento 1 que corresponde al primer puesto de trabajo, se ensambla la
carcasa por lo que el peso promedio levantado es de 5 Kg., en el segmento
namero 2 que corresponde al segundo puesto de trabajo, se ensamblan los
perfiles de la carcasa y se realiza el cableado, por lo que el peso levantado
promedio es de 7,5 Kg., en el segmento 3, correspondiente al puesto de trabajo
namero 3, se realiza el pre-ensamble y ensamble de la puerta del horno, por lo
que el peso promedio levantado aumenta a 20 Kg., en el segmento niumero 4, que
corresponde al puesto de trabajo niamero 4, se ensambla el panel y la tapa
posterior del horno, por lo que el peso levantado promedio es de 25 Kg., en el
segmento numero 5, que corresponde a los puestos de trabajo 5y 6, se termina el
ensamble del horno adquiriendo un peso promedio levantado de 35 Kg®. La tabla
resumen de estos pesos con sus respectivos suplementos se muestra a
continuacion:

8 .. . .z
Estos pesos fueron suministrados por el departamento de Investigacidn y desarrollo.
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Tabla 7. Resumen célculo de suplementos por peso levantado en la linea de
hornos.

PESO
LEVANTADO HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS
(kg.)
5,0 X 2
7,5 X 3
20,0 X 13
25,0 X 20
35,0 X 22

Fuente: El autor.

Como conclusion en tabla 8 se muestra los suplementos de cada puesto de
trabajo para las dos lineas de ensamble.

Tabla 8. Tabla resumen de suplementos por puesto de trabajo

SUPLEMENTOS SUPLEMENTOS
PUESTO DE TRABAJO COCINAS HORNOS
1 17 18
2 17 19
3 18 29
4 19 36
5 16 34
6 16 34

Fuente: El autor.

Después del calculo de los suplementos, se hallé los tiempos estandar para cada
una de las referencias de la linea de cocinas y hornos, sintetizadas en las cartas
de ensamble. Ver anexo 6.
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5. DISENO E IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS

5.1. IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

Basado en el diagndstico realizado en los numerales anteriores se logré obtener
una mayor claridad acerca de las actividades a desarrollar necesarias para
corregir y garantizar una gestion adecuada acorde a los lineamientos de
CHALLENGER S.A. En la figura 15 se observan las causas del bajo desempefio
de las lineas de ensamble, teniendo en cuenta las necesidades de la empresa.

Figura 14. Diagrama causa-efecto del desempefio de las lineas de ensamble de
hornos y cocinas.

Confusién en Falla en el suministro Recursos
los procesos de materiales inadecuados

Falta de claridad .
Herramientas

sobre cantidades inadecuadas Banda

a suministrar transportadora
inadecuada

Desactualizacion
de las cartas de

ensamble o .
Incumplimiento del Puestos de trabajo

almacen estrechos

. | Incumplimiento de las
| metas de produccion

Inequidad en la Exceso de

carga laboral materiales

Desorganizacion
Levantamiento de Desaseo
peso constante
Incorfomismo en los Desorden en los
operarios puestos de trabajo

Fuente: El autor.

Estas ineficiencias, vistas desde el punto de vista de la gestion de procesos, se
transforman en oportunidades de mejora progresivas para la organizacion, ya que
han sido detectadas, clasificadas y definidas sus causas.

En este capitulo y los siguientes capitulos de este trabajo, se presentan las
soluciones disefladas e implementadas para mejorar los procesos de ensamble de
hornos y cocinas asi como el suministro de materiales de CHALLENGER S.A., se

45



Muestran sus resultados y se realizan recomendaciones para garantizar su
durabilidad en el tiempo.

5.2. IMPLEMENTACION DE LAS 5'S

Las mejoras estuvieron enfocadas a perfeccionar la gestiéon de estos procesos,
mejorando las condiciones de los puestos de trabajo respecto al orden e higiene,
redefiniendo sus estrategias mediante la implementacion del programa de las 5'S
y efectuando mejoras en los procedimientos que permitan aumentar el control
sobre el proceso.

La clave del éxito en la implementacion de las 5'S, es la disposicion de las
personas en la empresa, especialmente de los directivos en participar en el
proceso de aprendizaje y respectivo desarrollo de esta técnica.

Se implanto un programa para el desarrollo de las 5’'S que tenia como alcance la
implementacion inicial solo en las lineas de ensamble de gasodomésticos objeto
de este proyecto, aclarando que la implementacién en el resto de la empresa
guedaba a cargo del departamento de ingenieria sin hacer parte de los resultados
de la practica empresarial, este se presento a la gerencia de la empresa, siendo
autorizado para llevarse a cabo, demostrando el interés de su gerente en esta
nueva filosofia.

Se encontré6 un gran deseo de los operarios en participar en este programa,
encontrandose oposicion en algunos miembros de la seccidén por el pensamiento
en contra de los cambios y también por la poca participacion que se les da a estas
personas en las decisiones.

Para la busqueda de estrategias para implementar las 5'S en las lineas de
ensamble se cre6 un comité conformado por el director de la planta
metalmecanica, el jefe de ingenieria, los coordinadores de cada linea de
ensamble, un representante de los operarios y la practicante de ingenieria en
cuestion. El acta de la reunién de dicho comité se muestra en el anexo 7.

De dicho comité se establecieron unos parametros a seguir para la aplicacion de
cada una de las 5'S, y se determino una reunién mensual con la presentacion de
un informe del chequeo del estado de limpieza en la empresa.

Se determino que para mantener el establecimiento de las primeras 3'S, es
necesario disefiar un programa de chequeo diario para mantener el orden y el
aseo en la fabrica. Para esto se logro el compromiso de los coordinadores de las
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lineas en cuanto a la seriedad y dedicacion diaria en la constante aplicacién de
esta técnica.

Como primera medida para la implementacion del programa estratégico de las 5'S,
se llevo a cabo un programa de capacitacion para sensibilizar al personal sobre la
importancia de las condiciones de orden, aseo, limpieza y seguridad, y darles a
conocer las actividades a realizar para mejorar dichas condiciones. La descripcién,
contenido y recursos de apoyo utilizados para el programa de capacitacion
realizado se describe con mayor profundidad en el capitulo 6.

Al terminar las correspondientes capacitaciones se realizaron actividades de
orden, aseo, higiene y seguridad para el mejoramiento de las condiciones fisicas
de las lineas de ensamble, con el fin que el programa agregara valor a las mejoras
de produccion por medio del balanceo de lineas, ademas ayudo al incremento de
la cultura organizacional creando un agradable ambiente de trabajo.

Aunque la implementacion de la estrategia de las 5’S no estaba contemplado en el
alcance de este proyecto, se sugiere al comité de implementacion disefar
indicadores cualitativos para evaluar y controlar el cumplimiento de los objetivos
del programa, como por ejemplo programar jornadas de auditorias donde se
crucen las hojas estandar por puesto de trabajo versus la situacién actual y
colocar calificaciones de 1 a 5 acorde a cada disciplina, teniendo en cuenta que
las primeras auditorias se efectuarian sobre las tres primeras eses y cuando este
estandarizado a las otras dos restantes.

A continuacion se describen las pautas que se deben seguir en la aplicacién de
cada ese en las lineas de ensamble.

5.2.1. Aplicacion del Sentido de Utilidad

Cada puesto de trabajo debe cumplir los siguientes aspectos sobre los cuales se
enfocaran las actividades de trabajo de Sentido de Utilidad.

a) Clasifique los articulos de acuerdo a su condicion de uso. Ver Tabla 9.
Clasificacion de articulos

b) Elimine, recicle o retire los articulos inservibles u obsoletos.

c) De los articulos de buenas condiciones de uso, separe los articulos necesarios
de los innecesarios para la actividad diaria.
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d) Mantenga en el lugar de trabajo solo los articulos necesarios para la actividad
diaria. Clasificar los articulos de acuerdo con la frecuencia de uso. Ver Tabla
10. Clasificacion de los articulos por frecuencia de uso

e) Cambie de lugar o ponga a disponibilidad de otras &reas los articulos de
buenas condiciones de uso pero innecesarios para la actividad diaria.

f) Repare, arregle o afine los articulos necesarios para la actividad diaria que
estén descompuestos 0 en malas condiciones de operacion.

g) Obtenga los articulos que se requieran para la actividad diaria. Ver diagrama:
Parametros “Sentido de Utilidad”.

Tabla 9. Clasificacion de articulos por su condicion.

CONDICION DEL ARTICULO

Inservible

Obsoleto

Sirve pero no se
necesita

Deteriorado

No admite reparacion

Sirve pero ya no
conviene su uso

Cosas en exceso

Roto, sucio u oxidado,
descompuesto

Fuente: Carpeta de documentacion del comité de implementacion.

Tabla 10. Clasificacion de articulos por frecuencia de uso.

FRECUENCIA DE USO

BAJA e Sifue usada el afio pasado.
e Sifue usada solo en los pasados 6 a 12 meses.

e Sjfue usada solo en los Ultimos 2 a 6 meses.

MEDIA e Sjfue usada hace mas de un mes

e Sjfue usada hace una semana

ALTA e Sjes usada todos los dias

e Sjes usada constantemente

Fuente: Carpeta de documentacién del comité de implementacion.
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5.2.2. Aplicacién del Sentido del Orden

Cada puesto de trabajo debe cumplir los siguientes aspectos sobre los cuales se
enfocaran las actividades de organizacion.

a)
b)

c)
d)
e)
f)

9)
h)
)

Buscar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

La distancia al articulo es inversamente proporcional a la frecuencia de uso.
Ver Tabla 11. Localizacién con base en su frecuencia de uso.

Todo debe ser colocado en un lugar adecuado

Deben identificarse o etiquetarse los articulos y los lugares en que se colocan.
Debe facilitarse la localizacion.

Debe facilitarse la visibilidad.

Primero en entrar, primero en salir

Todo debe regresarse al lugar de donde se tomo.

Marcar pisos con lineas de colores para delimitar areas de seguridad y
operaciones.

Tabla 11. Localizaciéon del articulo con base en su frecuencia de uso.

LOCALIZACION DEL ARTICULO

Cada hora Colocar junto a la persona

Varias veces al dia Colocar cerca de la persona

Varias veces por semana |Colocar en el area

Algunas veces al mes Colocar en otra area
Algunas veces al afio Colocar en bodega o archivo
Se usa unavez al afio Colocar en bodega

Es posible que se use Colocar en bodega

No se usa Eliminar

Fuente: Carpeta de documentacion del comité de implementacion.

5.2.3. Aplicacion del Sentido de Limpieza

Cada puesto de trabajo debe tener en cuenta los siguientes aspectos sobre los
cuales se enfocaran las actividades de aseo y mantenimiento de la limpieza.
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a) Eliminar el polvo o suciedad de techos, pisos, paredes, columnas, ventanas y
puertas, mobiliario, del lugar donde se realiza la actividad. Lavar, repintar y
desinfectar si es necesario.

b) Eliminar polvo, grasa, aceite y rebabas de la maquinaria. Lavar, repintar y
desinfectar si es necesario. Proteger para evitar que se vuelvan a ensuciar.
Proteger para evitar que las maquinas ensucien o contaminen.

c) Eliminar polvo y suciedad de anuncios, tableros, pizarrones, etiquetas y
sefalizaciones. Lavar y repintar si es necesario. Proteger para evitar que se
vuelvan a ensuciar.

d) Eliminar polvo y suciedad de papeles, documentos, instructivos. Sustituir si asi
se requiere. Proteger para evitar que se vuelvan a ensuciar.

e) Deshacerse de basura y colocar recipientes recolectores identificados por tipo
de desecho.

f) Utilizar Hojas de Cambio frente a modificaciones efectuadas.

Figura 15. Parametros de Utilidad.

Vender
» INSERVIBLE »
Reciclar
Intercambiar
INNECESARIO » OBSOLETO >
Vender
Intercambia
» DUPLICADO » T
Vender

»|  DESCOMPUESTO
NECESARIO
FALTANTE > DUPLICADO

Fuente: Carpeta de documentacion del comité de implementacion.
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En

esta aplicacion se establecié un programa diario de limpieza del lugar de

trabajo y las maquinas, de tal manera que se pueda disminuir la posibilidad de
falla.

5.2.4. Aplicacién del Sentido de Estandarizacion

Cada éarea de trabajo debe tener en cuenta los siguientes aspectos sobre los
cuales se enfocaran las actividades de estandarizacion y normalizacién que
permiten auditar esta préctica.

a)

b)
C)

d)

Asegurar que se ejecuten repetidamente las actividades de Sentido de
Utilidad, Orden y Limpieza.

Disefiar estandares de pulcritud deseable para cada area o puesto de trabajo.
Estandarizar el resultado de cambios mediante el uso de “Hojas de
Estandarizacion” colocados cerca del sitio a controlar en un lugar visible.
Designar para cada area de trabajo un responsable de mantener el estandar
de pulcritud de dicha area.

Verificar que se esté usando la ropa y el equipo de proteccion adecuados.

5.2.5. Aplicacion del Sentido de Autodisciplina

Cada éarea de trabajo debe tener en cuenta los siguientes aspectos sobre los
cuales se enfocaran las actividades de Autodisciplina.

a)
b)
c)
d)

e)

f)
9)

Concientizar a todos los trabajadores de todas las areas y niveles de la
organizacion.

Identificar areas de oportunidad y definir prioridades.

Analizar la situacion actual del area seleccionada.

Hacer un programa de trabajo asignando fechas, responsables, auditorias y un
comité de evaluacidon permanente.

Aplicar repetidamente las actividades de Sentido de Utilidad, del Orden y de la
limpieza.

Aplicar el sentido de estandarizacion en el area seleccionada.

Efectuar seguimiento y control perioédico, donde se identifica el estado de
cumplimiento de los aspectos estandarizados en los diferentes sitios de
trabajo.
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5.3. APLICACION DE KANBAN/JIT

Basicamente Kanban sirve para lo siguiente:

Poder empezar cualquier operaciéon estandar en cualquier momento.

Dar instrucciones basados en las condiciones actuales del area de trabajo.
Prevenir el exceso de papeleo innecesario.

Otra funcién de Kanban es la de movimiento de material, la etiqueta Kanban
se debe mover junto con el material.

CHALLENGER S.A. en su departamento de Logistica estaba empezando en la
aplicacion de la técnica de Kanban, pero al ver que esta técnica ayudaba en gran
medida a la reduccion de incidencias con respecto al suministro de materiales,
tema de este proyecto, se solicito al gerente de logistica hacer parte del equipo de
implementacion de Kanban en la empresa. Las estrategias planteadas por dicho
equipo son:

5.3.1. Primera fase: Funcionamiento de la tarjeta Kanban

La informacion que contiene las tarjetas Kanban en Challenger S.A. es:

a)

b)

El N° Kanban: Identifica la descripcion del material y el nUmero de tarjetas
Kanban que hay de ese articulo, por ejemplo; N° Kanban = 0001.05 donde
0001. Indica que todas las tarjetas que inicien con este codigo son cintas tec
roll. Y el .05 indica que hay 5 tarjetas de esta referencia de cintas.

Challenger S.A. cuenta con varias plantas como la planta de electrénica, de
maderas, gasodomésticos, metalmecéanica y refrigeracion, debido a esto es
importante ubicar el nombre de la planta en la tarjeta como se muestra en la
figura 17. La tarjeta también presenta las cantidades a pedir al almacén y las
cantidades maximas que debe tener el puesto de trabajo, donde la tarjeta roja
indica la alarma de falta de material en la linea como se muestra en la figura
18. Los operarios de Challenger S.A. son los encargados de voltear la tarjeta
blanca por la roja solo cuando el material llegue a su cantidad minima como le
indica la tarjeta y cuando se va a fabricar la referencia que consuma dicho
articulo, de lo contrario la tarjeta debe permanecer en blanco. Cuando el
personal del almacén en sus rutas observa que la tarjeta esta en rojo, ellos
entienden que deben suministrar estos puestos de trabajo y que cuentan con
un lapso de tiempo para hacerlo.
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c) La tarjeta Kanban también contiene el codigo del articulo en el cual esta
registrados en el sistema de informacién Baan. Y por ultimo se muestra la
seccion, la linea, las referencias y los puestos de trabajo que consumen el

articulo que se indica en la tarjeta.

Figura 16. Tarjeta Kanban Challenger S.A.

CANTIDAD CANTIDAD
K" DE KANBAN FLANTA DE MINTMA MAXTMA
[N REFRICERACIDN 0 i1
REFERENCIA: CINTA TRCROLLA0 M a L
SECCION:
PREIYECCION
LINEA: 4

Ref: 233248170
FE6-2AS TVL150.430.
0

PUESTO:
1.2.45.6.7

CODIGO: ir12117 00

Fuente: Carpeta implementacion Kanban

Figura 17. Tarjeta roja Challenger S.A.

Fuente: Carpeta implementacion Kanban
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5.3.2. Listar los materiales a los que se les aplicara Kanban

Para esta fase se disefio una metodologia a seguir en la implementacion del
Kanban, esta fase y las siguientes ya no corresponden al alcance de este proyecto
pero hace parte del trabajo que se realizo durante la practica empresarial, estos
son algunos de los lineamientos a aplicar dentro de la empresa:

Los departamentos de Ingenieria, Produccion y Logistica de Challenger S.A.
decidiran que materiales se manejaran por el sistema Kanban de acuerdo a los
siguientes criterios:

Materia prima que tenga mayor rotacion en Challenger S.A.

Material que sea de mayor consumo en la planta(s) de Challenger S.A.
Materiales que sean criticos porgue genera atrasos o detiene las lineas de
produccién.

Materiales de mayor volumen (que ocupan bastante espacio para su
almacenamiento).

Materia prima que requiere de mayor cuidado y de un buen almacenamiento.
Materia prima que estén generando mayor porcentaje de perdida y desperdicio
en la compafia por mal almacenamiento y manejo.

Materia prima en inventario mayor a lo que se requiere de acuerdo a la
produccion de la planta.

5.3.3. Definicién de las cantidades Kanban

Los departamentos de Ingenieria, Produccion, Planeacion (MRP) y Logistica de
Challenger S.A. decidiran las cantidades Kanban teniendo en cuenta los
siguientes criterios:

Cantidades a consumir y frecuencia de consumo del material Kanban.

Numero de articulos fabricados por hora que consuma el material Kanban.

% de pérdida de material durante el proceso

Cantidad de pérdida del material Kanban.

Unidad de empaque del material Kanban.

Area disponible para el almacenamiento del material Kanban.

Capacidad del dispositivo disponible para el almacenamiento del material
Kanban.
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e Flexibilidad del proveedor de tiempos y cantidades de entrega.

e Politicas que haya o se definan del tiempo de inventario de material que debe
haber en los puestos de trabajo y en los almacenes de la planta de Challenger
S.A.

e Politicas que haya o se definan con los proveedores de Challenger S.A. del
tiempo de inventario que pueden tener en sus plantas.

De acuerdo a los criterios que se tienen en cuenta para la definicion de las
cantidades Kanban se generan una serie de responsabilidades y tareas a las
areas involucradas como son:

e Sera responsabilidad del departamento de planeacion (MRP) entregar la
programacion de consumo de produccion de material Kanban y la frecuencia,
también debera entregar la programacion (presupuesto) de producto
terminado de seis meses al departamento de Logistica (al coordinador
Kanban). Y en caso de que se realicen cambios o modificaciones al
presupuesto este debera ser informado con dos semanas de anticipacion
como minimo.

e Las Areas de Produccion e ingenieria deberan informar el nimero de articulos
fabricados por hora de cada puesto de trabajo que consuman el material
Kanban, el porcentaje de pérdida de material durante el proceso y la cantidad
de pérdida de material en cada alistamiento, esta informacién debera ser
suministrada al coordinador Kanban antes de que se empiece a manejar el
material por este sistema. Si la seccion o el puesto de trabajo incrementan su
produccion hora de forma esporadica, el jefe debera informar al coordinador
Kanban por lo menos con un dia de anticipacion. Si se cambia la produccion
hora, el horario de los turnos, ya sea que incremente o disminuya la
produccion o por otras razones los departamentos de Ingenieria y Produccion
deberan informarlos al coordinador del Kanban por lo menos con un mes de
anticipacion.

e Investigacion y Desarrollo deberda comunicarle al coordinador Kanban el
porcentaje de pérdida de material durante el proceso y la cantidad de pérdida
de material que se le quiere realizar el Kanban.

e El area de I&D también debera comunicarle las modificaciones que realice en
las estructuras de material al coordinador Kanban por lo menos con dos
semanas de anticipacion.

e El almacén debera verificar la unidad de empaque del material que se quiere
manejar por el sistema Kanban.
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Seréa responsabilidad del Area de Ingenieria identificar los puestos de trabajo
de las plantas de Challenger S.A., demarcar las areas de almacenamiento y
los pasillos de transporte de material, definir los dispositivos de
almacenamiento para el material Kanban e identificarlos. El Area de ingenieria
debe diligenciar un formato de entrega Kanban y entregarlo al coordinador de
la metodologia Kanban. Es responsabilidad del Area de ingenieria informar los
cambios que realice y que afecten al sistema Kanban, como cambios de
puestos de trabajo, de secciones, de los puntos Kanban, de rutas de proceso y
de transporte de material, entre otros. Los cambios deberan ser informados
por lo menos con dos semanas de anticipacion.

Seré responsabilidad del Area de compras acordar con el proveedor la unidad
de empaque del material, las fechas y cantidades de entrega y los inventarios
que puedan tener los proveedores en sus respectivas plantas. El
departamento de Ingenieria, de produccion y el coordinador del sistema
Kanban definirian cual seria la unidad de empaque, las cantidades y fechas de
entrega mas convenientes para la compafia; y el coordinador del sistema
Kanban tendréa la responsabilidad de informar al departamento de compras de
estas variables.

La gerencia Logistica definird el tiempo de inventario de material que debe
haber en los almacenes de la planta de Challenger S.A. y La gerencia de
Manufactura aprobara a Ingenieria de la areas de almacenamiento en los
puestos de trabajo.

5.3.4. Verificar las estructuras del material

El departamento de Investigacion y Desarrollo debe garantizar que las estructuras
de material estén bien en el sistema de informacién (Baan). Obteniendo las
siguientes responsabilidades:

Es responsabilidad de Investigacion y Desarrollo verificar que las estructuras
de material estén bien en el Baan, antes de que los materiales se empiecen a
manejar por el sistema Kanban, donde el coordinador del sistema Kanban
debe entregar al departamento de 1&D el listado de los materiales que se
quieren suministrar por este sistema.

Es responsabilidad del Area de produccion verificar y garantizar que se
consuma de acuerdo a las estructuras de material en la fabricacion de los
articulos.
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e Es responsabilidad del Area de produccion informar al coordinador del sistema
Kanban los cambios que realice en los consumos de material por lo menos
con una semana de anticipacion.

5.3.5. Revisidn de algunas variables del sistema Baan

Las Areas de Compras, planeacion (MRP) deben revisar las cantidades,
frecuencias de entregas de los materiales Kanban si es necesario una
modificacion de algunas variables del Baan como el Mdltiplo de, Periodo de
agrupacion y stock de seguridad deberéa informarle a I&D para que ellos realicen la
modificacion.

5.3.6. Calidad de los materiales Kanban

e Es responsabilidad del departamento de Calidad verificar la calidad de los
materiales Kanban antes de ser suministrados a las lineas de produccion.

e Es responsabilidad del departamento de Produccion realizar el procedimiento
de no conformes asi el material este en Kanban.

e Es responsabilidad del Almacén realizar el procedimiento de no conformes asi
el material este en Kanban.

e Es responsabilidad del almacén no entregar material Kanban defectuoso a las
lineas de produccion.

5.3.7. Actividades a seguir cuando un material entra a manejarse por el
sistema Kanban

e Capacitacion a los coordinadores y jefes de seccibn, la cual es realizada por el
coordinador Kanban en compafia del director de planta y de los directores del
proyecto Kanban.

e Capacitacion y sensibilizacion a los operarios de la planta. Esta capacitacion la
debe realizar el coordinador Kanban en compafiia del director de planta o de
los jefes o coordinadores.

e Listar los materiales a realizar el Kanban de acuerdo al numeral 5.3.2

e Definicion de las cantidades Kanban de acuerdo al numeral 5.3.3

e Verificar las estructuras de material de acuerdo al numeral 5.3.4
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Revision de algunas variables del sistema Baan de acuerdo al numeral 5.3.5
Colocar el material que se va a manejar por el sistema Kanban en
postconsumo. Esto se debe efectuar de lunes a jueves, donde el coordinador
Kanban le informa al Gerente de Logistica que articulos colocar en
postconsumo y el les coloca el check de postconsumo en el Baan.

El almacén debe hacer inventario sobre los materiales Kanban entre el viernes
y el sabado y si existen diferencias se deben ajustar de inmediato, y en caso
de que el material generado por las ordenes que estan sin postconsumo no
se haya entregado todo a la planta, se debe identificar y entregarlo antes de
gque se empiece a suministrar por el sistema Kanban. El coordinador Kanban
le pasara el listado al jefe del almacén de los materiales Kanban a inventariar
antes del dia viernes.

Produccion debe ser responsable del material de las érdenes que se generan
sin postconsumo.

Produccién debe verificar que todas las salidas de material se hayan
entregado.

Produccion debe ser responsable y verificar que primero se consuma todo el
material generado por las érdenes sin postconsumo y luego de consumirlo y
de no haber material pendiente por entregar puede iniciar a consumir el
material del punto Kanban.

Produccion debe informar al coordinador Kanban desde cuando inicia a
consumir el material Kanban por lo menos con un dia de anticipacion.
Auditoria o el director de planta debe verificar de que no hayan quedado
ordenes pendientes antes de iniciar el consumo del material Kanban. Esta
auditoria se debe realizar antes de la fecha de vigencia de los articulos
Kanban.

La fecha de vigencia de los articulos Kanban se hara en el corte de la
planificacion.

5.3.8. Actividades a seguir cuando un material se suministra por el sistema

Kanban

El coordinador Kanban en compairiia con el jefe de seccion debe realizar una
instruccién del manejo de las tarjetas Kanban a la persona encargada del
funcionamiento de este sistema y se debe diligenciar el formato de instruccién.
Esta instruccion se debe realizar por lo menos un dia antes de que se empiece
a consumir el material ubicado en el punto Kanban.
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El coordinador Kanban debe realizar una instrucciéon del manejo de las tarjetas
Kanban y mostrarle al auxiliar del almacén la o a la persona encargada del
Kanban la ubicacion del punto Kanban y se debe diligenciar el formato de
instruccién. Esta instruccion se debe realizar un dia antes de que se empiece
a consumir el material ubicado en el punto Kanban.

El departamento de produccion debe ser responsable del material que se deja
en el punto Kanban y debe consumir de acuerdo a las estructuras de material.
El jefe de la seccion debe ser responsable de dar la instruccion Kanban al
personal que reemplace al encargado del punto Kanban y del manejo de las
tarjetas.

El jefe del almacén debe ser responsable de dar la instruccion Kanban al
personal que reemplace al encargado del suministro de los puntos Kanban y
del manejo de las tarjetas.

El departamento de produccién debe ser responsable de informar los cambios
en la programacion al jefe del almacén y al coordinador Kanban. Por lo menos
con un dia de anticipacion.

El departamento de produccion debe ser responsable de respetar el espacio
asignado para el punto Kanban, donde no se pondra material diferente (como
producto en proceso, guacales, estibas u otras materias primas no
correspondientes al punto Kanban) al asignado.

El departamento de produccion debe ser responsable de realizar el cambio de
tarjetas Kanban Cuando el material llegue a su cantidad minima y cuando se
fabrique el producto que consuma el material Kanban, o en el caso de
dispositivos de colores o de cambio de dispositivos u otras formas de
suministro de material se debe realizar de acuerdo a la instruccion Kanban
recibida.

El departamento de produccion debe ser responsable de reportar al sistema
(Baan) el material que consume y de cerrar las érdenes.

Es responsabilidad de los departamentos de ingenieria y de produccion
mantener libre los pasillos asignados para el transporte de material.

Es responsabilidad del almacén cumplir con las rutas Kanban asignada.

Es responsabilidad del almacén cumplir con el tiempo de respuesta de
suministro de material.

Es responsabilidad del almacén cumplir con la norma FIFO para los materiales
Kanban tanto en el almacén como en el suministro de los puntos Kanban.

Es responsabilidad del almacén cambiar la tarjeta cuando suministra el punto
Kanban.

Es responsabilidad del almacén diligenciar el registro Kanban.
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e Es responsabilidad del almacén controlar los inventarios de los materiales
Kanban.

e El Area de auditoria debe verificar los inventarios de los materiales Kanban
por lo menos una vez a la semana.

e El Area de auditoria debe verificar que los puntos Kanban tengan el material
asignado por lo menos dos veces a la semana.

e El Area de auditoria debe verificar que el departamento de produccion anuncie
los materiales que consume al sistema (Baan). Por lo menos tres veces a la
semana.

e El Area de Disefio debe verificar que el departamento de producciéon consuma
de acuerdo a las estructuras de material por lo menos dos veces al mes. Y
cualquier cambio que se realice en las estructuras de material este se debe
informar con dos semanas de anticipacién al coordinador Kanban.

5.3.9. Beneficios logrados con la implementacidon del sistema Kanban

Para las lineas de ensamble de hornos y cocinas objeto de este proyecto, la
implementacion del sistema Kanban favorecid enormemente el suministro de
materiales, ya que antes de implementarlo el coordinador de cada linea era el
responsable de este suministro para evitar retrasos o paradas de produccién por
falta de materiales, repercutiendo esto en incidencias y por consiguiente el no
cumplimiento de las metas de produccion. La implementacion y evaluacion del
sistema se hizo para la primera fase, el sistema restante se deja documentado y
se sugiere su implementacion.

Las incidencias por falta de suministro de materiales disminuyeron
considerablemente en la primera fase de implementacion (uso de la tarjeta
Kanban) y se disminuyo casi en su totalidad el exceso de materiales sobre los
puestos de trabajo.
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Tabla 12. Resumen mejoras obtenidas por la implementacion de Kanban y
estrategia de 5'S.

% DE
ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | MEJORA
PROM MES
INCUMPLIMIENTO
INCIDENCIAS | PORPARTEDE | 2688 | 2320 | 1810 | 1310 | 1170 18,50%
A FALTA
SUMINISTRO | SUMINISTROMP | 260 | 255 | 236 | 211 192 7%
DE O INSUMOS
MATERIALES | orGANIZACION
(min) EN PUESTOSDE | 2690 | 2509 | 1200 | 407 240 41,50%
TRABAJO-ASEO

Fuente: El autor

5.4. BALANCEO DE LINEAS

El balanceo de linea es una técnica extremadamente importante que ayuda a
aumentar la labor y la utilizacion de la fuerza de trabajo, y da al proceso productivo
continuidad evitando los cuellos de botella.

Al realizar el diagnostico de las lineas de ensamble al comienzo de la préactica
empresarial, se evidencio falta de actualizacion en las cartas de ensamble. Por
medio del estudio de tiempos, se obtuvieron las cartas de ensamble de la totalidad
de las referencias tanto de hornos como de cocinas. Ver anexo 6. Ademas las
metas de produccion aumentaron considerablemente, por lo que la capacidad de
las lineas en esas condiciones no era suficiente.

En el anexo 1 se da a conocer que con los 6 operarios que tiene cada linea no se
alcanzan a cumplir las metas de produccion requeridas por la direccion de la
empresa. Bajo esas condiciones, para la linea de ensamble de hornos se
requieren 7 operarios para cada una lineas.

Inicialmente se analizaron varias opciones que permitieran cumplir con las metas
de produccion sin golpear demasiado los costos de las
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De fabricacion, se tuvieron en cuenta estrategias como un segundo turno de
trabajo, horas extras, pero al analizar los costos de estas, fueron rechazadas por
completo.

Se aplico Benchmarking a la competencia directa como Mabe y Haceb, la cual
permitid evidenciar que dentro de sus lineas de ensamble no existian los pre-
ensambles, estos se fabricaban de forma paralela a la linea y alimentaban a la
misma de forma continua. Por lo tanto, con el estudio de tiempos que se realizo en
la fase de diagnostico, se procedié a tratar de balancear las lineas sin los pre-
ensambles con 6 operarios cada una, y dos operarios externos a la linea
encargados de los pre-ensambles, uno para cada linea, pero solo de forma
tedrica, es decir, solo con datos de tiempos y precedencia de operaciones pero
sin aplicarlas realmente en la planta.

Este andlisis arrojo como resultado que no solamente se cumplian las metas de
produccion, sino que ademas la carga laboral para cada operario se igualaba cada
vez mas. Esta propuesta fue puesta a consideracion ante el jefe de la planta
metalmecanica, el cual aprobo la implementacion.

Para realizar dicho balanceo, fue necesario hacer diagramas de precedencia de
las operaciones, los cuales daban la pauta para trasladar las operaciones entre los
puestos de trabajo y repartir mejor la carga laboral. Por la extension de este
proyecto solo se muestra un ejemplo, ver anexo 8.

El pre-ensamble de la linea de hornos es el conjunto de operaciones necesarias
para fabricar la puerta, y el pre-ensamble de la linea de cocinas es el conjunto de
operaciones para fabricar el kit de gas para las cocinas exclusivamente de gas, y
la preparacion y conexiones de las resistencias para las cocinas eléctricas.

El nuevo balanceo fue implementado durante un tiempo prueba de 3 semanas, el
cual supero los resultados esperados de forma tedrica, ya que en los calculos
iniciales no se tuvieron aspectos como la motivacién generada por la equidad en
la carga laboral, ademas de la exaltacion de los directivos al ver logradas las
metas de produccion. La totalidad de las cartas de ensamble para las dos lineas
estan sintetizadas en el anexo 9.

De dicho balanceo se logro un aumento de produccion de 16% para la linea de
cocinas, y un 13% para la linea de hornos. Ver anexo 11.
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5.5. MATRIZ DE POLIVALENCIAS DE OPERARIOS

Debido a que unas de las incidencias mas recurrentes dentro de las lineas de
ensamble es el ausentismo por incapacidades o permisos, se llevo a cabo una
investigacion entre los operarios de cada una de las lineas, para conseguir
informacion acerca de sus destrezas, experiencia en su puesto de trabajo,
experiencia en otros puestos de trabajo e incapacidades que no le permitan llevar
a cabo ciertas operaciones. Lo anterior con el fin de lograr un plan de accion a
seguir cuando exista ausencia de algun operario. En las tablas 13 y 14 se
muestran las matrices halladas en planta para cada una de las lineas.
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Tabla 13. Matriz de polivalencias de los operarios de la linea de hornos.

ACTUAL ANTERIOR
OPERACIONES PUESTO DE % OPERACIONES ANTES | PUESTO DE %
NOMBRE EXPERIENCIA . EXPERIENCIA INCAPACIDADES
REALIZADAS TRABAJO CALIFICACION REALIZADAS TRABAJO CALIFICACION
- 0,
Logistica (linea 10) " P're ensamble . P1 cocinas Reemplazos 65%
Cristina 5 afios valvulas/tubo cocinas P2 campanas
P1 90% Pre-ensamble motor P Reemplazos 85% Ninguna
Cogua Pre-ensamble P1-P2
uertas 1 semana campanas (4200) calentadores
P Calentadores 1 mes 90%
Cableado
Armar carcasa
Sellar horno )
Colocar perfiles
Pre-ensamble Ensamble caja quemador
Maria Garcia | valvula P2 5 afios 90% L aq P1 1 afio 70% Ninguna
. lluminacion
Ensamble véalvula . [
. g Manipulacion fibra de
Manipulacion fibra de -
- vidrio
vidrio
Pre-ensamble Armar carca§a p1 1 semana 70%
puertas Colocar perfiles
Aura Jordan Armar carca;a P3 1 afio 80% Ensamble caja quemador 1 semana Ninguna
Colocar perfiles Sellar horno P
Pre-ensamble/ Ensamble motor y frente =
) P4 campanas 3 afios 75%
ensamble caja que. campanas
Armar carcasa
Colocar perfiles Logistica (linea 10) _
Ensamble caja 2.5 afios 90% Sellar hornos 3 meses Tengglz:ht;razo
Johana Pefia | quemador P4 Cableado P2 85% ESDasmos
Ensamble panel 1 semana 85% Manipulacion fibra de P
- 3 meses musculares espalda
Conectar vidrio
valvulas/tubo sum.
Prueba Sellar hornoCableado P2 1 mes 70%
Luis Barrios | funcionalConectar P5 8 afios 90% Empaque final P6 9 meses 90% Ninguna
vélvulas Prueba funcional P5 campanas 5 afios 85%
Sellar horno P2 3 meses
Fredy Medina | Empaque final P6 3.5 afios 90% Cableado 3 afios 60% Ninguna
Linea 10 (importaciones) P1 cocinas intermitentes
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Tabla 14. Matriz de polivalencia de los operarios para la linea de cocinas.

ACTUAL ANTERIOR
PUESTO OPERACIONES PUESTO
OPERACIONES % %
NOMBRE DE EXPERIENCIA . ANTES DE EXPERIENCIA INCAPACIDADES
REALIZADAS TRABAJO CALIFICACION REALIZADAS TRABAJO CALIFICACION
Armar kit cocinas p1
Andrea Armar caja de P3(EN 3 afios 100% linea 10. I,(It de linea 10 2 afios 100% Ninguna
Ruiz empotrar(EN CRISTAL) conversion
CRISTAL)
Damiana (F:)leeert\)t:\dores Banco 1 1/2 afios 100%
. Ensamble kit P2 4 meses 100% Banco 11/2 afios 75% Ninguna
Garz6n prueba campanas o
P1 2 afios 75%
P1 Hornos
armar caja de
a 1 ~
M Hglena empotrar _(C”Stal) P3 3 afios 100% empacar campanas P3 3 arjos 100% Ninguna
Manrique | tapas cocinas y P4 P6(empaque 6 afios
conexiones
Pre-ensamble
Patricia vidrio Cocinas P3 4 afios 100%
Alvarez Ensamble cubierta P4 2 afios 100% Hornos P1-P3-P4 8 afios 70% Ninguna
Ensamble caja de Campanas P5 1 afio 70%
empotrar
Wilson . " . ~ .
Prueba funcional P5 2.5 afios 100% Cocinas P6 1.5 afios 100% Lumbalgia
Chavarro
Oscar ) o . .
. Empaque final P6 1.5 afios 100% Cocinas P1 8 meses 80% Ninguna
Quizobony

Fuente: El autor.
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El porcentaje de calificacion lo designo el coordinador de cada una de las lineas,
segun el desempefio demostrado en los trabajos realizados. Las incapacidades
fueron confrontadas con la enfermeria de CHALLENGER S.A. la cual lleva registro
de las incapacidades y terapias a las que son sometidos los operarios.

Después de hecho el andlisis de las matrices de polivalencias, se disefio un
programa de capacitaciones para asi lograr mayores destrezas a la hora de
realizar otra operacion. Los programas de capacitaciones de las dos lineas se
muestran en las tablas 15y 16.

Tabla 15. Programa de capacitacion para la linea de hornos.

OPERACIONES | FUE2TO | capaciTacion | SEGUNDA
NOMBRE | ReaLizaDAs - INICIAL FASE DE
TRABAJO CAPACITACION

Logistica (linea 10)
Pre-ensamble P1 Ninguna P3
puertas

Cristina
Cogua

Cableado
Sellar horno
Pre-ensamble
véalvula P2 P3 NINGUNA
Ensamble valvula
Manipulacion fibra de
vidrio
Pre-ensamble
puertas
Armar carcasa
Aura Colocar perfiles
Jordan Pre-ensamble caja
guemador
Ensamble caja
guemador
Armar carcasa
Colocar perfiles
Ensamble caja
Johana quemador
Pefia Ensamble panel
Conectar
vélvulas/tubo
suministro

Maria
Garcia

P3 Ninguna P1-P4

P4 P1-P2 NINGUNA

Prueba
funcionalConectar P5 Ninguna P2
vélvulas

Luis
Barrios

Fredy

Medina Empagque final P6 P4-P5 NINGUNA
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Fuente: El autor

Tabla 16. Programa de capacitacion para la linea de cocinas.

SEGUNDA
opeRACIONES | TUESTO | capAcCITACION
NOMBRE REALIZADAS DE INICIAL FASE DE
TRABAJO CAPACITACION
Armar kit cocinas
Andrea Armar caja de
Ruiz empotrar(EN Pl P2 P3
CRISTAL)
Damla,na Ensamble kit P2 Ninguna P4
Garzon
armar caja de
Ma. El istal .
a .ena empotrar (.crlsta) P3 Ninguna P2
Manrique tapas cocinas y
conexiones
Pre-ensamble
Patricia vidrio
i Ensamble cubierta P4 P3 Ninguna
Alvarez .
Ensamble caja de
empotrar
Wilson Prueba funcional P5 P4 P1
Chavarro
Oscar Empagque final P6 P1-P5 Ninguna
Quizobony paq 9

Fuente: El autor.

Estas capacitaciones se llevaron a cabo los dias sdbados en el horario de 12 a.m.
a 2:00 p.m., en las semanas del mes de junio de 2007, ya que durante ese mes
las lineas de ensamble trabajaron en el turno de lunes a sabado de 6:00 a.m. a
2:00 p.m.

La configuracién final de las lineas con ausencia de uno o dos operarios, quedo
como se muestra en las tablas 17, 18, 19 y 20.
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Tabla 17. Configuracion de la linea de cocinas con ausencia de un operario.

. propuesta con un operario AUSENTE
?;):;rtlea PUESTO DE TRABAJO

P1 P2 P3 P4 5 7
1 6 2 3 4 5 "
2 6 1 3 4 5 ”
3 1 2 4 5 6 ”
4 1 2 3 5 6 ”
5 1 2 3 4 6 "
6 1 2 3 4 5 ”

*El puesto 6 se capacitara a los operarios de calentadores y reparaciones para suplir la necesidad
Fuente: El autor.

Tabla 18. Configuracion de la linea de cocinas con ausencia de dos operarios.

) propuesta con 2 operarios AUSENTES
?glf;rt': PUESTO DE TRABAJO

P1 P2 P3 P4 P5 P6

1-2 6 3 4 5 X X
1-3 6 2 4 5 X X
1-4 6 2 3 5 X X
1-5 6 2 3 4 X X
1-6 5 2 3 4 X X
2-3 6 1 4 5 X X
2-4 6 1 3 5 X X
2-5 6 1 3 4 X X
2-6 5 1 3 4 X X
3-4 6 2 1 5 X X
3-5 6 2 4 5 X X
3-6 1 2 4 5 X X
4-5 6 1 4 2 X X
4-6 1 2 3 5 X X
5-6 1 2 3 4 X X

*El puesto 6 se capacitara a los operarios de calentadores y reparaciones para suplir la necesidad

Fuente: El autor.
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Tabla 19. Configuracion de la linea de hornos con ausencia de un operario.

) propuesta con un operario AUSENTE
operaria PUESTO DE TRABAJO
faltante
P1 P2 P3 P4 P5 P6
1 4 2 3 6 5 X
2 1 4 3 6 5 X
3 1 4 2 6 5 X
4 1 2 3 6 5 X
5 1 2 3 4 6 X
6 1 2 3 4 5 X

*El puesto 6 se capacitara a los operarios de calentadores y reparaciones para suplir la
necesidad

Fuente: El autor.

Tabla 20. Configuracion de la linea de hornos con ausencia de dos operarios.

_ propuesta con 2 operarios AUSENTES
operaria PUESTO DE TRABAJO
faltante
P1 P2 P3 P4 P5 P6
1-2 4 5 3 6 X X
1-3 4 5 2 6 X X
1-4 3 5 2 6 X X
1-5 4 2 3 6 X X
1-6 3 5 2 4 X X
2-3 4 5 1 6 X X
2-4 1 5 3 6 X X
2-5 1 4 3 6 X X
2-6 1 5 3 4 X X
3-4 1 5 2 6 X X
3-5 4 2 1 6 X X
3-6 1 5 2 4 X X
4-5 1 2 3 6 X X
4-6 1 5 2 3 X X
5-6 1 2 3 4 X X
* Los puestos 5 y 6 se suplirian con personal de la linea de calentadores y reparaciones.

Fuente: El autor.

El ausentismo ya sea por permiso o enfermedad no se puede disminuir como tal,
ya que son eventos independientes, pero lo que si se puede disminuir es su
impacto sobre la produccion. Con la implementacién de este programa de accion
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se disminuyeron los problemas asociados por incumplimiento en las metas diarias
de produccién por ausencia de los operarios en las lineas de hornos y cocinas.
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6. PROGRAMA DE CAPACITACION.

Para realizar con éxito la implementacién de mejoras en la lineas de ensamble de
hornos y cocinas de CHALLENGER S.A. se llevdo a cabo un programa de
capacitacion al personal que labora en esta area, el cual se llevo a cabo en dos
etapas diferentes, inicialmente se realizo una capacitacion con el fin de exponer a
los trabajadores el programa estratégico de las 5'S y su funcionalidad en el
mejoramiento de las condiciones de orden, limpieza, seguridad y bienestar en las
lineas; en la segunda etapa se realiz6 una capacitacion con el fin de sensibilizar
al personal hacia el compromiso con el monitoreo y aseguramiento continuo de las
mejoras implementadas en las lineas de ensamble.

Estas capacitaciones se llevaron a cabo en las instalaciones de CHALLENGER
S.A. los dias viernes de 6:00 a 8:00 a.m. teniendo en cuenta que éste es el horario
que dispuso el gerente de manufactura, con la exigencia que tenian que asistir la
totalidad de los operarios de las lineas de ensamble de hornos y cocinas con sus
respectivos coordinadores, asi como los integrantes del comité de
implementacion. En la tabla 21 se muestra la programacion de las capacitaciones
realizadas.

Tabla 21. Cronograma de las reuniones de capacitacion.

MAYO JUNIO JULIO
CAPACITACION 18 25 1 27

Sensibilizacién 5'S

Implementacion 5'S primera parte

Implementacion 5'S segunda parte

Aseguramiento de las mejoras

Fuente: El autor.

Las capacitaciones contaron con una asistencia de 19 personas en total y la
estrategia utilizada para el desarrollo de las capacitaciones se baso en una
exposicion practica de una hora de los temas a tratar, seguido de otra hora para
resolver preguntas y dudas generadas por los asistentes a las mismas. Teniendo
en cuenta el grado de educacion de la mayoria de los presentes se repartié
material de facil entendimiento sobre cada tema a tratar. En la tabla 22 se muestra
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Un resumen de cada una de las capacitaciones realizadas en la empresa
CHALLENGER S.A.

Tabla 22. Resumen por capacitacion.

SENSIBILIZACION EN 5'S

TEMA:
OBIETIVO:

DESCRIPCION:

Sensibilizacion y presentaciéon del programa de las 5'S
Presentar al personal los objetivos del proyecto y comunicarles la importancia del
orden, limpieza, seguridad y bienestar de las lineas de ensamble.

Inicialmente se les hizo un recorrido por las lineas de ensamble mostrando las
falencias encontradas y se les explico el objetivo del programa estratégico de las
5'S, inculcandoles la participacién de cada uno de ellos para el mejoramiento de
las lineas. Adicionalmente se describié el significado de cada una de las eses,
explicando los beneficios trayentes en el orden, limpieza, seguridad y bienestar
respectivamente.

IMPLEMENTACION 5'S PRIMERA PARTE

TEMA:
OBIETIVO:

DESCRIPCION:

Estrategias de utilidad, orden y limpieza

Capacitar al personal acerca de los beneficios e implementacién del orden,
utilidad y limpieza.

Se describid la metodologia detallada de cada una de las eses, especificando la
fecha, funciones y responsables para el cumplimiento de cada una de ellas. Entre
las estrategias se describid la programacion de las jornadas de limpieza y el
sistema de clasificacion de cada uno de los materiales en los puestos de trabajo.

IMPLEMENTACION 5'S SEGUNDA PARTE

TEMA:
OBIJETIVO:

DESCRIPCION:

Estrategias de estandarizacién y autodisciplina

Capacitar al personal acerca de los beneficios e implementacion de la

estandarizaciéon y la autodisciplina.

Se describié la metodologia detallada de cada una de las eses faltantes,
especificando actividades, deberes y funciones para el cumplimiento de las
mismas. Ademads se establecieron jornadas de limpieza asignando responsables y
resaltando el compromiso y disciplina de los trabajadores para el mejoramiento
de las condiciones en general.

CAPACITACION PARA LAS MEJORAS

TEMA:
OBIETIVO:

DESCRIPCION:

Sensibilizacién y capacitacion para las mejoras.

Lograr un mayor compromiso y reconocimiento de todas las partes involucradas
en el mantenimiento de las mejoras implementadas.

Se describié el funcionamiento y metodologia a seguir en cada una de las mejoras
implementadas, inculcando la responsabilidad de cada uno de el éxito de las
mismas, mediante el monitoreo de las mejoras.

Fuente: El autor.
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Los recursos y diapositivas de apoyo utilizadas para las tres primeras jornadas de
capacitacion se muestran en el anexo 10.

Finalmente se pudo concluir que las capacitaciones fueron exitosas debido a la
participacion y aporte en ideas de los trabajadores en cada una de las
capacitaciones. Como resultado de estas jornadas se percibi6 un clima de
motivacion para el desarrollo de cada una de las actividades propuestas, ademas,
se generaron ideas para las jornadas de implementacion tales como la planeacién
y aviso de las jornadas para que las demas funciones y la produccién no se viesen
afectadas. Debido a que la asistencia era obligatoria para todos los operarios de
las lineas de ensamble e integrantes del comité la asistencia fue del 100%.
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7. DOCUMENTACION SOBRE NUEVAS TECNOLOGIAS DE
AUTOMATIZACION PARA EL ENSAMBLE DE HORNOS Y COCINAS

No existe una definicién oficial de la ergonomia. Murruel la defini6 como “El
estudio cientifico de las relaciones del hombre y su medio de trabajo”. Se
considera a la ergonomia una tecnologia. Tecnologia es la practica, descripcion y
terminologia de las ciencias aplicadas, que consideran en su totalidad o en ciertos
aspectos, poseen un valor comercial. La ergonomia utiliza ciencias como la
medicina el trabajo, la fisiologia y la antropometria.®

La medicina del trabajo fue definida en 1950, por OIT como: “La rama de la
medicina que tiene por objeto promover y mantener el mas alto grado de bienestar
fisico, psiquico y social de los trabajadores en todas las profesiones; prevenir todo
dafo a su salud causando por las condiciones de trabajo; protegerlos contra los
riesgos derivados de la presencia de agentes perjudiciales a su salud; colocar y
mantener al trabajador en un empleo conveniente a sus aptitudes fisiol6gicas y
psicolégicas; en suma, adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su labor”

La ergonomia industrial como un campo de conocimiento nuevo que interviene en
el campo de la produccién, es relativamente nuevo en nuestro pais, nuevo por el
poco conocimiento de esta y su aplicacion, pero que ha venido desarrollandose y
aplicandose en algunas empresas grandes cuyo corporativo esta fuera de nuestro
pais. Sin embargo, cada dia mediante la difusibn en congresos, encuentros y
cursos, empieza tener demanda y resultados en su aplicacion.

El desarrollo tecnologico, y la creciente globalizacion han, al mismo tiempo,
forzado y permitido la busqueda de la forma mas eficiente y, en muchos de los
casos, flexible, de ensamblar todo tipo de productos. Los sistemas esbeltos
(LEAN) de manufactura, han tomado relevancia. Sin embargo, también se ha
reconocido el valor de los sistemas automaticos. A través del tiempo se han
desarrollado técnicas para modelar y evaluar el desempefio de diferentes sistemas
y se ha visto que - como se interpreto en muchas ocasiones - los sistemas de
ensamble automaticos y las lineas esbeltas pueden coexistir. Y, si se aprovecha lo
mejor de ambas, potenciar la productividad™®

9 http://www.monografias.com/trabajos/ergonomia/ergonomia.shtml
' http://www.induma.biz/boletines/junio08.pdf
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Figura 18. Linea de ensamble

Fuente: http://www.induma.biz/boletines/junio08.pdf

Para seleccionar el mejor sistema de ensamble es importante considerar varios
factores, siendo los més criticos:

e Volumen de produccion requerido y duracion del producto.

¢ Numero de modelos a producir y variaciones en el disefio.

e Calidad de las partes y consistencia.

e Proceso de ensamble; secuencial o en paralelo.

¢ Disefio del producto y caracteristicas de los procesos.

En algunos casos, sobre todo en productos complejos que involucran muchas
partes, existe la posibilidad de hacer sub ensambles y ensambles con sistemas
radicalmente diferentes. Como regla de dedo podemos considerar que:

¢ A mayor flexibilidad, en un sistema de ensamble, mayor es el costo de la
automatizacion — con crecimiento exponencial, generalmente.

e A menor calidad y consistencia en las partes, menor es la confiabilidad de
los sistemas.

e Un disefio de producto que considera, de origen, la automatizacién del
manejo de las partes y los procesos da como consecuencia, sistemas de
ensamble mas econémicos y confiables.
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El proceso de ensamble de las lineas de hornos y cocinas en la empresa
CHALLENGER S.A. se realiza de forma manual, la tecnologia con la que se
cuenta consta basicamente de bandas transportadoras, herramientas neumaticas
y bancos de prueba para el producto terminado, cabe resaltar que estos ultimos
estan acordes a las exigencias del departamento de calidad, que garantizan que
se cumplan todos los estandares de disefio y calidad.

En el didgnostico inicial de este proyecto se detecto que los puestos de trabajo no
eran los mas adecuados para el proceso de ensamble, ya que estos no estaban
acorde a la estatura promedio de los operarios de las lineas de ensamble (1,55
ms.), ademas de ser muy estrechos. Todo esto trae como consecuencia el exceso
de material sobre el puesto de trabajo provocando desorden y desorganizacién en
el mismo, asi como posibles lesiones para los trabajadores.

Otro problema a destacar en la parte de ergonomia, y planteado anteriormente es
el gran esfuerzo fisico que tiene el operario encargado del empaque final de la
linea de hornos, ya que tiene que levantar un horno que pesa en promedio 35 kg.
Cada 4,2 minutos aproximadamente y elevarlo a una altura promedio de 1,12 ms.
cada 32 minutos. Lo anterior puede llevar al trabajador a sufrir alguna lesion grave
en la espalda baja, hombro, cuello, antebrazo o mufieca.

Este proyecto busca documentar a CHALLENGER S.A. acerca de las nuevas
tecnologias existentes para el ensamble de hornos y cocinas segun lo encontrado
en el diagnostico inicial. Sin llegar a profundizar en estudios ergonomicos, se
documentara acerca de puestos de trabajos mas acordes a los requerimientos de
los procesos, asi como también se daran sugerencias para la compra de
herramientas mas livianas y ergonémicas.

En Colombia existen empresas expertas en ingenieria de disefios de plantas y
puestos de trabajo cuyo objetivo es satisfacer las necesidades de desarrollo e
implementacion de proyectos de automatizacion. Estas empresas prestan el
servicio de validacion, y dentro de sus actividades a desarrollar dentro de la
empresa se encuentran entre muchas otras la de revisar la arquitectura de control.
Haciendo un ranking de las empresas mas reconocidas del sector, encontramos
gue ALIANZ seria una buena alternativa para realizar la asesoria, el portafolio de
productos y servicios se consigna en el anexo 16.

Teniendo como punto de partida los problemas encontrados y citados
anteriormente se procede a realizar un listado de las herramientas utilizadas

76



actualmente en las lineas de ensamble de hornos y cocinas de CHALLENGER
S.A., sus principales inconvenientes y su respectiva propuesta de adquisicion
segun las especificaciones suministradas por el Jefe de la Planta de
Metalmecéanica, aclarando que la factibilidad de la compra no hace parte del
alcance de este proyecto por lo que no se analizara los costos de adquisicion.
Cabe resaltar que el proveedor de herramientas para las lineas de ensamble de
CHALLENGER S.A. es CIE DE COLOMBIA. La informacién de las referencias de
las herramientas utilizadas en el ensamble fue suministrada por el encargado del
almacén y el Jefe de compras.

e Atornilladores neumaticos

Tabla 23. Caracteristicas de atornillador neumatico utilizado actualmente para el
ensamble en CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. CP782 IMAGEN
. 1/4" hex. Hem.

Cap. Mandril Qc
velocidad en vacio (rpm) 1.800
Torque minimo ft-lbs. (Nm) 31 (3.5)
Torque maximo ft-Ibs. (Nm) 44 (4.97)
Peso (Kg) 1.13
Consumo promedio (CFM) 16
Nivel de ruido (dBA) 93.9
Vibracion m/s 2 17
Fuente:

http://www.ciedecolombia.com/productos/automotriz_cp_atornilladores.htm

El principal inconveniente de este atornillador es su peso, ya que como su
manipulacion es continua durante toda la jornada de trabajo, produce fatiga en los
operarios y posibles lesiones en la mano. Se sugiere adquirir el siguiente
atornillador neumético:
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Tabla 24. Caracteristicas de atornillador neumético sugerido para el ensamble en

CHALLENGER S.A.M!

CARACTERISTICAS REF. SDPO75 IMAGEN
. 1/4" hex. Hem.

Cap. Mandril Qc

velocidad en vacio (rpm) 1.050
Torque minimo (Nm) (3.5)
Torque maximo (Nm) (7.5)
Peso (KQ) 1.02
Consumo promedio (CFM) 12

Nivel de ruido (dBA) 93.9
Vibracion m/s 2 15

Fuente: http://www.ciedecolombia.com/productos/cp atornilladores neum.htm

e Taladros neumaéticos

Tabla 25. Caracteristicas del taladro neumético utilizado actualmente en

CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. CP789R-26 IMAGEN
Mandril 3/8 (10)
Maximo rpm 2.800
Peso (Kg) 1.13
Consumo promedio (CFM) 7.5
Nivel de ruido (dBA) 96,2
Vibracion m/s 2 <2,5

Fuente: http://www.ciedecolombia.com/productos/automotriz cp taladros.htm

El principal inconveniente de este taladro es su peso. Se sugiere adquirir el

siguiente taladro:

1| 3 cotizacién de CIE DE COLOMBIA se encuentra en el anexo 13.
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Tabla 26. Caracteristicas del taladro neumatico sugerido para el ensamble en
CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. AT40315 IMAGEN

Mandril 3/8 (10) .
Maximo rpm 2100 i &

Peso (Kg) 0,96 ©

consumo promedio (CFM)
Nivel de ruido (dBA) 96,2
Vibracion m/s 2 <2,5
Fuente: http://www.beltec.com.co

e Grapadoras neuméticas

Tabla 27. Caracteristicas de la grapadora neumatica utilizada actualmente en
CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. MS200 IMAGEN
Largo de los ganchos 1”a 2’
Capacidad de ganchos 150
Peso (Kg) 2,7
Requerimiento de aire (PSI) 70a120
Nivel de ruido (dBA) 96,2
Modo de impacto Secuencial

Fuente: http://www.beltec.com.co

El principal inconveniente nuevamente es su elevado peso. Se sugiere la
adquisicion de esta grapadora:
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Tabla 28. Caracteristicas de la grapadora neumética sugerida para el ensamble en

CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. NS100A IMAGEN
Largo de los ganchos 1/2"al”
Capacidad de ganchos 100 P- -
Peso (Kg) 1,2 .
Requerimiento de aire (PSI) 70 a 120 P
Nivel de ruido (dBA) 96,2
Modo de impacto Secuencial

Fuente: http://www.beltec.com.co

¢ Remachadoras neumaticas.

Tabla 29. Caracteristicas de la remachadora neumatica utilizada actualmente en

CHALLENGER S.A.

CARACTERISTICAS REF. G4-71230 IMAGEN
Fuerza de traccion (KN) 16
Peso (Kg) 1,63
Carrera (mm) 19
Puntas de boca 1/8” — 5/32”

Fuente: http://www.ciedecolombia.com/productos/avdel remachadoras.htm

Dentro de los principales inconvenientes encontramos que la fuerza de traccién es
muy elevada por lo que en repetidas oportunidades produce defectos en las partes
a ensamblar, ademas de su peso excesivo. Se sugiere la adquisiciéon de una
remachadora menos potente y liviana como la siguiente:
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Tabla 30. Caracteristicas de la remachadora neumatica sugerida para el ensamble
en CHALLENGER S.A.*?

CARACTERISTICAS REF. G1-71200 IMAGEN
Fuerza de traccion (KN) 4
Peso (Kg) 1,13
Carrera (mm) 14
Puntas de boca 1/8" - 5/32”

Fuente: http://www.ciedecolombia.com/productos/avdel remachadoras.htm

e Puestos de trabajo: los puestos de trabajo no cuentan con una referencia en
particular, ya que fueron fabricados dentro de la misma empresa en la
seccion de prototipos y ajustes. El principal inconveniente es que son muy
altos para la estatura promedio de los operarios y son muy estrechos,
ocasionando desorganizacion de los materiales alli encontrados. En la
siguiente figura se puede apreciar el estado de los puestos de trabajo.

Figura 19. Fotografia 1. Puesto de trabajo CHALLENGER S.A.

Fuente: Fotografia tomada por el autor.

12| 3 cotizacién de CIE DE COLOMBIA se encuentra en el anexo 14
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Teniendo en cuenta que el puesto de trabajo debe acomodarse al operario y no el
operario al puesto de trabajo, se deben contar con estaciones ergondmicas,
flexibles, adaptables a las condiciones fisicas de cada individuo, por tal motivo se
sugiere adquirir un puesto de trabajo modular, que se ajuste a la estatura de
cualquier trabajador, el catalogo de los mismos se encuentra en el anexo 15.

e Bandas transportadoras

En la fase de diagndstico también se concluy6 que las bandas transportadoras no
eran las mas adecuadas, aunque prestan el servicio para la cual fueron
adquiridas, que es el de trasladar el producto en proceso de una estacion a otra,
no estan adaptadas al proceso de ensamble de una forma que minimice el
esfuerzo realizado por los operarios. Este problema se evidencia claramente en la
linea de ensamble de hornos, ya que cada vez que el horno llega a una estacién
de trabajo, el operario tiene que elevarlo a una plantilla que se encuentra sobre la
banda transportadora, realizar las operaciones pertinentes y nuevamente colocarlo
sobre la banda. Ver figura 21. Cabe aclarar, como se explico en el capitulo 4, el
peso considerable que va adquiriendo el horno a través del proceso de ensamble.

Figura 20. Fotografia 2. Linea de ensamble de hornos de CHALLENGER S.A.

Fuente: Fotografia tomada por el autor.

Para disminuir este esfuerzo se recomienda disefar una plantilla con una pequefia
rampa de tal forma que cuando el horno llegue a la estacion, sea mas facil elevarlo
a la misma, empujandolo en vez de levantarlo.
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Para disminuir el gran esfuerzo fisico por peso levantado del operario de empaque
final de la linea de hornos, se sugiere adquirir una ventosa neumatica con
capacidad para levantar un peso minimo de 100 Kg*® y que a su vez sea confiable,
eficiente y facil de operar.

Una ventosa se adhiere a un objeto cuando la presion entre una ventosa y el
objeto es inferior a la presion externa, la presién atmosférica. Para generar una
bolsa de presion (vacio) en la ventosa, ésta debe estar ligada a un generador de
vacio. Cuanto mayor sea el nivel de vacio, mayor fuerza externa que presione el
objeto contra la ventosa.

Las ventosas pueden manipular una gran variedad de productos y materiales con
igual cuidado, suavidad y seguridad, independientemente si pesan algunos
gramos o centenares de kilogramos. Ademas ofrecen varias posibilidades de uso,
por ejemplo puede levantar hojas de papel, placas de acero o abrir sacos, puede
manipular componentes electrénicos, etiquetar objetos, o0 sujetar piezas. Cada
aplicacion representa exigencias especificas.

Las ventosas son una solucién econdémica, son poco dispendiosas, de simple
instalacion y requiere poca mano-de-obra. Solamente los elementos de goma
sufren desgastes, los elementos nuevos estaran siempre disponibles en stock.
También pueden ser suministradas con véalvulas que eliminan o limitan las fugas.
Este problema se puede presentar cuando una o varias ventosas no presentan un
buen contacto con los objetos a ser manipulados. Utilizando estas valvulas, no
sera necesaria una bomba super-dimensionada para compensar las fugas de aire
o nivel de vacio pretendido.**

La implementacién de la ventosa neumatica ya fue probada en CHALLENGER
S.A. En el afio 1999, un proveedor de equipos dejé en calidad de prueba en la
empresa una ventosa neumatica con capacidad para levantar 150 Kg., esta
ventosa fue probada pero su uso fue descartado, ya que la tapa superior del horno
presentaba deformaciones que alteraban la calidad del producto. En ese momento
el proveedor de equipos nunca regresd por la ventosa quedando ésta en la
bodega de la compafia.

B También puede ser utilizada para la manipulacion de las campanas extractoras ISLA y PENINSULA, que
tienen un peso promedio de 80 Kg.
" Tomado del catalogo de PIAB del Almacén de CHALLENGER S.A.
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En el transcurso de la practica empresarial, cuando se empez6 la fase de
diagnostico (marzo de 2007) y se analiz6 cada puesto de trabajo con sus
respectivos suplementos, incluidos el esfuerzo fisico por peso levantado, se
sugirié hacer una nueva prueba ya que el disefio de los hornos habia mejorado en
ese intervalo de tiempo. El jefe de la planta metalmecanica aprobd la iniciativa y se
empezd a realizar el montaje para la prueba de la maquina. En éste ejercicio
participo el departamento de Investigacion y Desarrollo, Produccion y Calidad, los
cuales avalaban los criterios de aceptacion para los hornos sometidos a prueba.
La conclusion de dicha prueba fue que los hornos no sufrian deformaciones
perceptibles y que se encontraban dentro de los parametros aceptables de calidad
y disefio.

La ventosa fue implementada en la linea para la capacitacion del operario y el
ajuste de los tiempos de ensamble por un lapso de tres semanas, aunque cabe
resaltar que los tiempos no sufrieron alteraciones significativas. El gerente de
manufactura no aprobé la implementacion definitiva de la maquina ya que ésta no
se encontraba dentro de los activos de la compafiia y por lo tanto no podia
ponerse en funcionamiento, pero quedo abierta la posibilidad para la adquisicion
de una ventosa de caracteristicas similares.
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8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1. CONCLUSIONES

En esta seccidén se concluye sobre el trabajo realizado en las lineas de ensamble
de hornos y cocinas de CHALLENGER S.A. en busca de mejoras para los
procesos de produccion.

e En el didgnostico inicial realizado de las lineas de ensamble de hornos y
cocinas se determind que las cartas de ensamble estaban desactualizadas, y la
carga laboral entre los operarios no era equitativa, ya que el estudio de tiempos
solo contaba con un porcentaje de suplementos de 5% aplicado por estacién de
trabajo, dejando atras factores como las necesidades fisioldgicas y el peso
levantado entre los mas importantes.

e El tiempo estandar por unidad de producto disminuyo en 12,44% para la linea
de cocinas y en 10,28% para la linea de hornos.

e Por medio de un estudio de tiempos se realizé el célculo de los tiempos
estandar con un analisis de suplementos para cada elemento; dicho analisis
contd con una detallada observacion de todos los factores que inciden en cada
parte del proceso, siendo el mas relevante el peso levantado adquirido durante
el ensamble. Este estudio se sintetiza en las cartas de ensamble para cada una
de las referencias de la linea de cocinas y hornos.

e A partir de las cartas de ensambles obtenidas en el didgnostico se comprobé
gue con esas condiciones no se podian cumplir las metas de produccion
exigidas por la compafia, por lo que se analizo la posibilidad de sacar los pre-
ensambles de las lineas a un puesto de trabajo alterno y hacer un nuevo
balanceo de lineas. El pre-ensamble de la linea de hornos es el conjunto de
operaciones necesarias para fabricar la puerta, y el pre-ensamble de la linea de
cocinas es el conjunto de operaciones para fabricar el kit de gas para las
cocinas exclusivamente de gas, y la preparacion y conexiones de las
resistencias para las cocinas eléctricas.

¢ El nuevo balanceo fue implementado durante un tiempo prueba de 3 semanas,
el cual supero los resultados esperados de forma tedrica, logrando un aumento
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de produccién de 16% para la linea de cocinas y un 13% para la linea de
hornos. Este andlisis se sintetiza en las cartas de ensamble para las dos
lineas.

El suministro de materiales a las lineas de ensamble no era el mas adecuado,
ya que las cantidades entregadas en cada puesto de trabajo producian exceso
de material en algunos casos, ocasionando desorden, desaseo Yy
desorganizacion en el area de trabajo y en otras ocasiones causaban paradas
de produccién por falta de material.

Se implemento la técnica del Kanban/JIT en una primera fase sobre las lineas
de ensamble, aplicando las tarjetas Kanban a cada puesto de trabajo para
indicarle al coordinador de cada linea y al alimentador del almacén cuando el
material estaba justo en su cantidad minima y tenia que ser suministrado en la
cantidad indicada en la tarjeta asi como en el tiempo establecido.

Se analiz6 y evaluo las mejoras obtenidas con la aplicacion de la primera fase
de la técnica de Kanban, disminuyendo en 18,50% las incidencias por
incumplimiento por parte de otra seccion, en 7% las incidencias por falta de
suministro de materiales o insumos y 41,50% las incidencias por la organizacién
del puesto de trabajo y aseo.

Se realiz6 el disefio y puesta en marcha del programa estratégico de las 5'S
para las lineas de cocinas y hornos por medio de la creacién de un comité
encargado de su implementacion, mejorando significativamente las condiciones
de las lineas de ensamble en items de orden, seguridad e higiene. Para esto
fue necesario realizar un programa de capacitaciones para los operarios.

Se disefio un programa de accién a seguir cuando se presente ausencia de
operarios en las lineas de ensamble, para esto se realizé una matriz de
polivalencias de los operarios, encontrando destrezas y experiencia, asi como
debilidades. Para convertir los operarios polivalentes se llevo a cabo un
programa de capacitaciones. Esto dejo como resultado una configuracién para
cada linea de ensamble cuando se presente ausencia de uno o dos operarios.

Se capacito al personal en la sensibilizacion de su entorno y mejora en las
condiciones de trabajo, lo cual ha ayudado a motivar la continuidad de las
labores de higiene, seguridad y orden en las lineas de ensamble.
Adicionalmente se capacito al personal sobre las mejoras implementadas dando
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pautas para los procedimientos y recalcando el aporte de los trabajadores para
el aseguramiento de dichas mejoras.

Con el analisis de los puestos de trabajo se determino que no son los mas
adecuados, ya que son muy altos para la estatura promedio de los operarios,
ademas de estrechos, produciendo exceso de material, desaseo vy
desorganizacién, ademas las herramientas son inadecuadas para el proceso de
ensamble y las bandas transportadoras son obsoletas.

Se documento a la empresa acerca de la importancia de la ergonomia en los
puestos de trabajo, asi como de las diferentes herramientas que se pueden
adquirir para disminuir la fatiga de los operarios y las lesiones a largo plazo por
esfuerzo fisico.
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8.2. RECOMENDACIONES

Para lograr la perdurabilidad de las mejoras obtenidas como resultado de la
practica empresarial e incrementar permanentemente la eficiencia en las
operaciones se realizan las siguientes recomendaciones:

e Se debe mantener un constante monitoreo de los tiempos tomados en las
lineas de ensamble por medio de la actualizacidbn permanente de las
mismas, con la metodologia de calculo de suplementos sugerido en este
proyecto asi como monitorear continuamente el cumplimiento de las metas
de produccién.

e Se recomienda permanecer con la utilizacion de las tarjetas Kanban en los
puestos de trabajo, asi como de continuar con la implementacién de las
fases restantes propuestas en este proyecto.

e Se debe continuar las reuniones con el personal ya que de esta manera se
fomenta el sentido de pertenencia hacia la empresa, realizando
capacitaciones que pueden ser de gran ayuda a la hora de emprender
diferentes proyectos en busqueda de la mejora continua en la organizacion.

e Se sugiere disefar indicadores cualitativos para evaluar y controlar el
cumplimiento de los objetivos del programa de implementacion de las 5'S.

e Se recomienda utilizar la configuracion para las lineas de ensamble cuando
se presente ausencia de uno o dos operarios para evitar incidencias de
paradas de produccién, aprovechando la polivalencia que adquirieron los
operarios en los programas de capacitacion.

e Se sugiere la adquisicion de herramientas y puestos de trabajo mas
ergonomicos para el proceso de ensamble, asi como el buscar asesorias en
las empresas consultoras en la automatizacién para lograr unos procesos
mas dindmicos con menos esfuerzo aplicado, se recomienda a la empresa
ALIANZ.
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e Se recomienda que a las plantilas que se encuentran sobre la banda
transportadora de la linea de hornos, se les disefie una rampa que permita
empujar el horno en vez de levantarlo, disminuyendo considerablemente el
esfuerzo fisico del operario y al mismo tiempo los suplementos aplicados.

e Finalmente se recomienda la adquisicién de una ventosa neumatica para el
empaque final de la linea de hornos, aprovechando el hecho de que ya fue
probada, implementada y evaluada en el proceso de ensamble.
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GLOSARIO

AREA DE ALMACENAMIENTO: es la zona demarcada en la planta en la cual se
deben disponer las unidades de empaque, segun el plano de distribucion.

CARTAS DE ENSAMBLE: Documento donde estad consignado el proceso de
fabricacion de un producto con sus respectivos tiempos de operacion.

CICLO: Serie de elementos que ocurren en un orden normal y hacen posible una
operacion, estos modulos se repiten al realizar de nuevo la operacion.

DISPOSITIVO DE TRANSPORTE: Es el equipo que se emplea para movilizar las
unidades de empaque (montacargas, estibadoras, elevadores, carros, carretillas).

ELECTRODOMESTICOS: Aparatos eléctricos para uso domestico que estan
disefiados para funcionar con tensiones de 120 V o 220 V. Para los propésitos de
este anteproyecto se referira a los artefactos: cocinas, hornos y campanas
extractoras.

ESTIBA: Elemento en madera, que se usa como herramienta para el
almacenamiento, presentacion 'y transporte de producto terminado,
semielaborados, materias primas o insumos. En Challenger S.A esta
estandarizada para los productos terminados con dimensiones 1.25X1.25 m. Su
capacidad de carga es de hasta 1 tonelada. Su aplicacibn estd dada para
almacenamiento en piso o apilable en estanteria. Su manipulacién se hace por
medio de estibadora o0 montacargas.

GASODOMESTICO: Artefactos domésticos que estan disefiados para funcionar
con gas natural o propano. Para los propdésitos de este anteproyecto se referira a
los artefactos: cocinas, hornos y Calentadores de paso a gas.

INFORMACION: Datos que poseen significado

INSUMOS: Todos los materiales requeridos para el desarrollo de las operaciones
en las plantas de fabricacion, ya sea para uso en el proceso mismo o por las
personas que lo realizan (Dotaciones, lubricantes, plasticos, etc.)
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OBSERVACION: recoleccion y registro del tiempo requerido para ejecutar un
elemento, o una lectura de reloj.

PROCEDIMIENTO: Forma especifica para llevar a cabo una actividad o proceso.

PROCESO: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

PROCESO DE FABRICACION: Conjunto de operaciones sucesivas que permiten
la elaboracién de un producto.

PROYECTO: Proceso Uunico consistente en un conjunto de actividades
coordinadas y controladas con fechas de inicio y finalizacion, llevadas a cabo para
lograr un objetivo conforme con requisitos especificos, incluyendo las limitaciones
de tiempo, costo y recursos.

REVISION: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, la adecuacion y
eficacia del tema objeto de la revision, para alcanzar los objetivos establecidos.

VERIFICACION: Confirmacion mediante la evidencia objetiva de que se ha
cumplido los requisitos especificados

UNIDAD DE EMPAQUE: es el objeto que se utiliza para el almacenamiento de
semielaborados (Estibas, cajas metalicas, cajas plasticas, carros).
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LOGRO DE LOS OBJETIVOS ESPECIFICOS

OBJETIVO ESPECIFICO

LOGRO

Realizar un diagnostico del proceso de suministro de
materiales en la alimentacion de cada una de las
estaciones de trabajo que conforman la linea de produccion
de hornos y cocinas.

Capitulo 4

Efectuar un estudio de métodos y tiempos para cada una
de las referencias ensambladas en las lineas de hornos y
cocinas, sintetizadas en las cartas de ensamble.

Numeral 4.3

Proponer alternativas de mejoras en la preparacion y
suministro de materiales que satisfaga los requerimientos
de cada uno de los puestos de trabajo de las lineas de
ensamble de hornos y cocinas.

Numeral 5.3

Plantear y ejecutar mejoras de produccion en las lineas de
ensamble de hornos y cocinas con el propdsito de cumplir
la tasa de produccién establecida.

Numeral 5.4y
Numeral 5.5

Documentar a la organizacion sobre el uso de nuevas
tecnologias de automatizacién para el ensamble de hornos
y cocinas.

Capitulo 7
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ANEXO 1

LINEA DE COCINAS

ACTUAL
REFERENCIA PEEE:F:'IF;S N° OPER. T.CICLO | % EFL. BALAN | TIEMPO EST. CANTL_D:D"IHD DPCEE_SAL?DN P?EF:UF;E%SS
1.4349.72 380 g 2,12 97% 12,32 28 4231318 0,42
1.5038.73 110 8 2,37 38% 12,51 25 4730285 0,12
1.6220.73 180 8 1,95 B82% 9,53 31 3911965 0,18
1.6037.73 g0 g 3.0 92% 16,56 20 5.007665 0,13
1.65038.73 80 8 3.01 2% 16,56 20 5.00786 5 0,12
1.5049.73.01 220 8 2,28 57% 13,24 28 4570615 0,28
1.6049.73.03 400 g 2,28 9T% 13,24 28 4570815 0,48
1.6220.73 350 g 1,58 B7% 8,33 38 3173485 0,28
1.6270.73 180 8 1,38 95% 7,75 44 2714425 0,13
1.6272.73 70 g 1,38 5% 7,75 44 2. 0,05
1.6440.73 80 g 2,21 52% 12,98 25 4410845 0,08
1.6470.73 504 8 2,23 95% 12,78 27 4.450,26 % 0,58
1.6462.73 80 g 2,72 54% 15,25 22 5428855 0,11
1.6471.73 218 8 2,77 93% 15,55 22 5528843 0,31
1.8472.73 128 5 2,77 93% 15,55 22 5528843 0,18
1.6473.73 158 g 2,54 §7% 14,7 24 5.068,58 5 0,21
1.8630.73 70 8 27 2% 14,92 22 538893 % 0,08
1.8832.73 85 8 37 92% 14,92 22 5388935 0,08
1.6640.73 220 g 2,25 85% 12,82 27 449078 5 0,25
1.6741.20 588 8 2,83 54% 18,08 21 5548405 0,85
1.6743.20 g0 8 4,1 8% 17,91 17 8183195 0,13
1.6745.20 50 8 4,18 0% 20,52 16 8342865 0,17
1.6747.20 100 8 418 0% 20,52 18 8.342, 0,18
1.6760.20 185 8 2,83 5% 18,2 21 5. 0,28
1.6770.20 180 8 2,83 85% 16,2 21 5. 0,26
1.6791.20 180 8 2,83 4% 18,08 21 5. 0,28
1.6841.73.02 40 g 3,71 B8% 19,88 15 7.4 0,07
1.6841.73.03 30 8 3,71 38% 9,88 16 7. 0,05
1.6850.73.02 220 8 2,37 88% 12,51 25 4. 0,25
1.6850.73.03 &0 g 2,37 BB% 12,51 25 4.730,28 5 0,08
TOTALES 5185 15,4 §  150.051 5,54

Se evidencia que con los 6 operarios que estan actualmente en la linea no se alcanzan las metas de produccion por
que se requieren 6.64 operarios.
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LINEA DE HORNOS

ACTUAL

REFERENCIA F‘:gii:::is N® OPER. T.CICLOD GE:E.L.CN TIEMPO EST. CANTIRDAAD"IHO OPicRJiL?DN Pi?uﬁ?é%i
1.2500.73.01 480 [ 3,27 95% 15,35 18 65173758 0,85
1.2502.73.01 330 8 3,27 95% 19,35 18 6517375 0,58
1.2540.73 445 [ 571 89% 30,47 1 11.380,45 3 1,37
1.2541.73 160 6 571 89% 30,47 1 11.380,45 3 0,45
1.2560.38.01 250 6 452 S97% 26,33 13 9.00872% 0,81
1.2560.73.01 300 6 4,52 7% 26,33 13 8.00872 % 0,73
1.2561.38.01 85 6 4,52 7% 26,33 13 8.00872 % 0,21
1.2561.73.01 70 6 4,52 7% 26,33 13 9.008,72 % 07
1.2562.38.01 80 6 4,52 7% 26,33 13 9.00872 % 0,15
1.2562.73.01 50 6 4,52 7% 26,33 13 8.00872 % 012
1.2563.38.01 20 6 4,52 7% 26,33 13 8.00872% 0,05
1.2563.73.01 20 [ 4,52 7% 26,33 13 9.00872% 0,05
1.2590.38.01 40 6 575 93% 31,96 10 11.480,21 & 0,12
1.2590.73.02 20 6 575 93% 31,96 10 11.450,21 & 0,25
1.2591.38.01 30 6 5,75 83% 31,96 10 11.480 21 % 0,08
1.2591.73.02 25 6 5,73 93% 31,96 10 11.480,21 3 0,08
1.2650.73.01 165 6 3,65 6% 21,02 16 727474 5 0,33
1.2750.38.01 80 6 5,58 28% 28,83 11 11.121,39 5 0,18
1.2750.73.01 60 6 5,58 28% 28,63 11 1112139 5 0,18
1.9500.38.01 25 6 5,55 7% 30,87 11 11.081,59 5 0,08
1.9500.73.02 50 [ 5,55 7% 30,87 11 11.081,55 3 0,15

TOTALES 2805 264,8535805 | 205.347,03 S 5,54

Se evidencia que con los 6 operarios que estan actualmente en la linea no se alcanzan las metas de produccion por

gue se requieren 6,84 operarios.
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ANEXO 2

INCIDENCIAS ENSAMBLE COCINAS ANO 2007

ABRIL
AREA DESCRIPCION MINUTOS | OPERARIOS | PORCENTAJE
Recurso Humano Asen 1560 0,148 30.21%
Incumplimiento en la entrega de
Produccidn Material por parte de otra 0,116
seccion 1218 23,59%
- Reproceso  de material No
Produccidn - 0,091
Conforme por falla de produccidn 960 18,59%
Mantenimiento Dafio de Maguina 480 0,046 9,30%
Recurso Humano Capacitacidn y entrenamiento 360 0,034 6.97%
Logistica Almacén . .
General Materia Prima Mo Conforme 200 0,028 5,81%
' Falta Control vy Aceptacidn de
Calidad Componentes v Materia Prima 120 0,011 2,32%
Logistica Almacén -
General Falta Suministro MP o Insumos 60 0,006 1.16%
Recurso Humano Ausentismo por permiso 60 0,006 1,16%
Recurso Humano Ausentismo por enfermedad 45 0,004 0,87%
TOTAL 5163 0.490 [ 100%

Falta Controly

Aceptacionde

Componentesy

Materia Prima
2%

MP o Insumas

Materia Prima Mo
Conforme
5%

Capacitacidny
entrenamiento
7%

Dano de Maguin
9%

Reproceso de
material No

Conforme porfalla
de produccion

INCIDENCIAS ABRIL 2007

Falta Suministro ausentismo por
permiso

Ausentisma por
enfermedad
1%

Aseo
30%

Incumplimiento en
la entrega de

Material porparte
de otra seccion

24%
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INCIDENCIAS ENSAMBLE HORNOS ANO 2007

ABRIL
AREA | DESCRIPCION MINUTOS | OPERARIOS|PORCENTAJE
- Reproceso de material Mo .
Produccidn Conforme por falla de produccidn 3915 0,36 30,12%
Otras Actividades (Mo
se encuentran asociadas |Reproceso de mfterlal asociado 5320 0,50 27,09%
a Ordenes de con falla en disefio
Fabricacian)
Investigacién y Desarallo || 212 dé especificaciones 3440 0,32 17,52%
tecnicas
Recurso Humano Aseo 1260 0,12 6,42%
Incumplimiento en la entrega de
Produccian Material por parte de otra 980 0,09 4,99%
SEeccion
Logistica Almacen Materia Prima No Conforme 910 0,09 4,63%
General
Recurso Humano Capacitacion y entrenamienta 700 0,07 3,56%
Falta Sumninistro
Logistica Semielaborados por 490 0,05 2,49%
alimentacion Planta
Metalmecanica
Investigacién y Desarrollo |-2MPi0S de ingenieria sin 350 0,02 1,78%
oficializar
Recurso Humano Alsentismo 100 0,01 0,51%
NO VITALES 175 0,02 0,89%
3.Logistica Almaceén 0.Falta Suministro MP o 70 0.01
General Insumos ! 0,36%
7 Recurso Humano 5. Ausentismo por permiso 50 0,00 0.25%
)
. 0_Falta Control y Aceptacidn de
8 Calidad Componentes y Materia Prima 3 0,00 0,18%
7.Recurso Humano 4 Ausentismo por enfermedad 20 0,00 0.10%
L
TOTAL 19640 | 186 | 100,00% |
Dapac;itm?ﬁCIDEN(Ir‘I%% ABRIL 2007
1.Materia entrenamient
. 1%, 3.Repr.de
F'r'rg:i“-c 0 material N.C.
2.Incump. en porfalla de
laentregade produccion
Material 29%
E% 5 Repr.de
Aseo material
A% asociacdocon
3.Faltade falla en
especif. disefio
tecnicas 27%
18%
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ANEXO 3

E-Hﬂuinggn FORMATO TOMA DE TIEMPOS EN PLANTA

LiNEA: REFEREMNCIA:
FECHA:
ELABORO:
REVISO:

CICLOS (tiempo en seg.)
1 2 3| 4 5 B 7 8 9 (10 (11|12 (13|14 | 15|16 | 17| 18| 19| 20
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ANEXO 4

FORMATO TOMA DE TIEMPOS EN PLANTA

LiNEA: COCINAS REFEREMNCIA:
FECHA: MARZO 8 DE 2007 1.4349.73
ELABORO: KAROLINA PABON mumgim
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ELEMENTOS Shchs TOTAL | PROM FN s
1|2|3|a|5|6| 7|89 |10|11]|12{13]|14|15[16]|17|18|19]|20 NORMAL
1 11 |13faz2|3al2aaa|aafa2)2a (2312 l22{22]21|23|10]10|22]22]20]| 223 11 100 11
2 39 (38|39|39(38|39|38[39|39|40|39]|39[39|40|39|39]|40|38|39]|39] 779 39 100 39
3 32(32|33|33[32|33|32|33|33|34|33|33[33|34(33[33|34(32|33)|33|] 664 33 100 33
4 g|a|g|9|9|9|1w0|la|9|o|9|w|o|9|a|o]|i0|a|9]|a| 188 9 | 100 9
5 1414|1414 14| 15|14 14| 14|24 | 24| 14|15| 14| 24|14 14| 15| 14| 14| 276 14 100 14
& 4|a|la|3|a|a|lala|s5|a|a|5|ala|la|s5|a|5|ala| 8 | a | 100
7 18|18|18|19|18| 18| 18|18 19|18 | 18| 19|18|18|18[19]|19|158|18]| 18| 363 18 100 18
8 24| 24| 24| 23| 24| 24| 24|25 25 25| 24| 24(24| 2423|249 24|25|24)| 24| 480 24 100 24
3 3131|3031 (3131293131 |31|32|31(32]31|31(31]|30|31|30]|31] m13 31 100 31
10 2120|2122 |2z ]2i|2afz2a 222221 2af2z]2il2a|22]2a|21]21]| 22| ma 21 100 21
11 6|7|6|6|7]|6]6s 7|l6|l6|l7]|6|6]|6 7|7 1|6 126 | 6 | 100 | 6
12 10| 10| 10|10(1221]| 10| 10|10 9 [10|10]| 9 (10|10 22|11 ]22 20|22 ] 12| 207 10 100 10
13 3232|3231 (323232 32|32 (313131 [32|32|32[31]|32|32]32]|32] &30 32 100 32
1 110|211 |11 |22 |10|22 12|21 |22|11| 10|22 |22 |20f12]21|20|21]| 10| 217 11 100 11
15 27| 28| 28|27 |27 | 27| 27| 27| 27| 28| 27| 27|26 | 27|27 | 28| 27|27 | 28| 27| ss0 27 100 27
16 27|27 27| 27| 28| 27| 27| 28| 28|26 28| 27|26 27|28 27| 28|27 28| 27| ss0 27 100 27
17 33|33 |3|3|2[3]3|3|3]af[3]3 3|a3f(3|3]|3|] 53 | 3 | w0 | 3
18 26|26| 26| 27|27 27| 26| 26|27 25|27 26|25 2725|2626 26| 26| 26| 529 26 100 26
19 2121|2120 21 2121|2021 21|20]|22{21]22 202221 (21|21)21] 410 21 100 21
20 11|10|11|10(22 33|22 f22]22 (2320|212 f{20|20]22f22]22|22]31]10] 227 11 100 11
21 10|10|10|11|10| 10| 10|10 10(21|11)|10{10|10| 9 [10]10|121]20] 12| 208 10 100 10
22 37|37|37|37|38|38|37|37|37(38|38|37[37|37|38|38]|38|37|37]|38] 7a2 37 100 37
23 3|4|a|3|a|a|a|l3|3|a|a|3|3|3|4|a]a|a|a]a|] 68 | 3 | 100 | 3
24 3941|4038 |38 |41|41|30|an|40|39|38[39|41|4a0|40|38|38|40|38| 787 39 100 39
25 24 25| 25|25 24| 24| 25| 25| 24| 24| 25| 24|24|25|24|24]|25|24|25| 25| 487 24 100 24
26 101121 |20(20(21]| 2 |12]21|11 9 11119 |11f11| 9] 9 199 10 100 10
27 2728|2727 |28| 27| 26| 28| 26|27 28| 28|27 |28|28|28|27|28|27]|27| ss0 27 100 27
28 5|55 s|s|s]5]|s s|s|{s|e|s|{6|5|s|s5] 08 [ 5 | 100]| 5
29 27|28|27|28|26| 27| 28|28 26| 28| 28| 26|26| 26| 27|28 27|28| 28] 28| 548 27 100 27
30 16| 17|17 16| 16| 16| 16|16 16 16| 27| a7 27| 27|27 17|17 16| 16] 27| 328 16 100 16
31 9 |10[10]|11| 8 |10] 10 10 8|8 |10|10| 8|8 |10|l10[10]| 183 g 100 g
32 21|21|21|21|20| 2021|2121 |21|20)|20({20|21|21|20]21|20]21]|20] 417 21 100 21
33 24| 25| 25|24 24| 24| 25| 25|25 |24 | 24| 25| 25| 25| 24| 24| 24| 25| 2a|25| ag7 24 100 24
34 10|11|11]|10| 9 | 9 9 |13 1111|1213 |11 |22|12|12 |11 11]|12| 207 10 100 10
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ANEXO 5

Instituto de Administracion cientifica de las Empresas
Curso de "Técnicas de organizacion"
Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales

Suplementos
constantes Hombres Mujeres E Condiciones atmosféricas (calor y humedad)
Necesidades Kata (mini-
personales 5 7 calorias/cm2/seg.)
Fatiga 4 4 16 0
14 0
Suplementos variables 12 0
A Trabajar de pie 2 4 10 3
B Postura anormal 8 10
Ligeramente
incomoda 0 6 21
Incomoda 2 5 31
Muy incomoda 7 7 4 45
C Uso de la fuerza o la energia muscular 3 64
Peso levantado por
kg. 2 100
2,5 0 1 F Concentracidn intensa Hombres Mujeres
5 2 Trabajos con cierta precision 0 0
Trabajos de precision o
7,5 2 3 fatigosos 2 2
10 3 4 Trabajos de gran precision 5 5
12,5 4 6 G Ruido
15 5 8 Continuo
17,5 7 10 Intermitente y fuerte
20 9 13 Intermitente y muy fuerte 2 2
22,5 11 16 Estridente y fuerte 5 5
25 13 20 (max.) |H Tension mental
27,5 17 --- Proceso bastante complejo
30 22 - Proceso complejo
33,5 Muy complejo
D Mala iluminacidn | Monotonia
Ligeramente por
debajo 0 0 Trabajo algo mondétono 0 0
Trabajo bastante
Bastante por debajo 2 2 mondtono 1 1
Insuficiente 5 5 Trabajo muy mondtono
J Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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ANEXO 6

NGER | DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE |7 ' =A
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 3 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | gperacion DESCRIPCIGN T | % | TS |TSESTACION
TRABAIO (seg) |SUPL.| (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 11 16% 13 127
2 Colocarfasegurar racort y valvulas 39 16% 4
3 Colocar tubos guia [4) 32 16% 37
4 Asegurar tuercas tubo guia 9 16% 11
5 Colocar cauchos perillas 14 16% 16
G Colocar kit y cubierta en banda 4 17% 5
Operario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 18 16% 21 115
8 Colocar camara de mezcla (4) 24 16% 28
9 Asegurar tuercas macho 31 16% 36
10 Colocar snap-in 21 16% 24
11 nspeccion ensamble y colocar kit en banda G 17% 7
Operario 3 12 Colocar kit en plantilla 10 17% 12 126
13 Ensamblar kit a caja de empotrar 32 17% 37
14 Ensamblar polo a tierra 11 16% 13
15 Colocar/asegurar arrancador 27 163 32
16 Conectar polo a tierra/arrancador/snap-in 27 18% 32
Operario 4 17 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 19% 3 126
18 Colocar gromet y amarrar cables 26 16% 31
19 Colocar alambres bujias (4) 21 16% 24
20 Colocar bridas a bujias (£) 11 16% 13
21 Colocar cauchos bujias (4) 10 16% 12
22 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 37 19% 44
Operario 5 23 Colocar cocina en plantilla 3 16% 4 123
24 Prueba funciona 39 12% | 44
25 Colocar difusores y parrillas 24 12% 27
26 Prueba de encendido cruzado 10 12% 11
27 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 27 12% 31
28 Colocar cocing en banda transportadora 5 16% G
Operario & 29 Zunchar 27 16% 32 122
30 Armar base caja 16 12% 1B
31 Colocar cocina y garantia en caja 9 16% 11
32 Armar tapa caja 21 12% 23
33 Colocar tapa caja y grapar 24 12% 27
34 Marcar caja y estibar 10 16% 12
TOTAL 739
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.5039.73

CANTIDAD/HORA 25 3,00
CANTIDAD/DIA 234 2,00
OPERARIOS EN LINEA & 1.00
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 0.00
EFICIENCIA BALAMNCEO 88% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,37
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 12,51
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 124 112 116 131 125 142 750
MINUTOS 2,07 1,87 1,93 2,18 2,08 2,37 12,51
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,37 2,37 233,84 0,88
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | "5 oo oo

= [} I

1.5039.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMDRA GOMEZ
ESTACION . . )
e Joranaon o s | e
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla B 16% 9 124
2 Colocarfasegurar racort y valvulas 42 16% 44
3 Colocar tubos guia (3) 28 16% 33
4 Asegurar tuercas twbo guia 11 16% 13
5 Colocar cauchos perillas 14 | 16% 16
B Colocar kit y cubierta en banda 4 17% 5
Operario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 23 17% 27 112
8 Colocar camara de mezcla (3) 16 16% 12
9 Azegurar tuercas macho 27 16% 32
10 Colocar snap-in 15 16% 18
11 Armar bolsa de accesorios 10 16% 12
12 nspeccién ensamble y colocar kit en banda 4 17% 5
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 5 17% E 116
14 Ensamblar kit a caja de empotrar 29 18% 34
15 Ensamblar polo a tierra 12 16% 14
16 Colocar/asegurar arrancador 4 | 16% 40
17 Conectar arrancador 12 16% 14
18 Pintar 2 tornillos de la carcaza 7 18% B
Operario 4 19 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 19% 3 131
20 Colocar gromet y amarrar cables 25 16% 29
21 Conectar snap-in 10 16% 12
22 Colocar alambres bujias/caucho (3) 26 16% 31
23 Colocar bridas a bujias (4) 16 16% 12
24 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 32 19% 38
Operario 5 25 Prueba funcional/colocar perillas 26 16% 30 125
26 Pruebka de fugas y sticker 1 16 12% 18
27 Colocar difusores y parrillas 4 | 12% 27
2B Prueba de encendido cruzado 13 12% 15
24 Armar bolsa de garantia (papeleria) 4 | 12% 27
30 Colocar sticker 2 4 12% 4
31 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 32 Zunchar 39 16% 45 142
33 Armar base caja 13 12% 21
34 Colocar cocina y garantia en caja 9 16% 10
35 Armar tapa caja 16 12% 18
36 Colocar tapa caja y grapar 4 | 12% 27
37 Marcar caja y estibar 13 16% 22
TOTAL 750
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.5039.73

CANTIDAD/HORA 25 3,00
CANTIDAD/DIA 234 2,00
OPERARIOS EN LINEA & 1.00
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 0.00
EFICIENCIA BALAMNCEO 88% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,37
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 12,51
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 124 112 116 131 125 142 750
MINUTOS 2,07 1,87 1,93 2,18 2,08 2,37 12,51
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,37 2,37 233,84 0,88
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

S, | i 1.6048/49.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 6 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION | operacion DESCRIPCION TN | % | T5 | TSESTACION
DE TRABAID (seg) | SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 5 16% & 131
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 40 16% a7
5 Colocar tubos guia (4) 33 16% 59
4 Asegurar tuercas tubo guia 11 16% 13
Ensamblar polo a tierra 17 163 20
& Colocar kit y cubierta en banda & 17% 7
Operario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 16 17% 19 135
B Colocar cdmara de mezcla (4) 22 16% 26
9 Asegurar tuercas macho 31 16% 36
10 Colocar snap-in 21 16% 24
11 Colocar/asegurar bridas camaras (4) 21 16% 24
12 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 4 17% 5
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 3 173% 3 131
14 Ensamblar kit a caja de empotrar a7 16% 55
15 Colocar/asegurar arrancador 31 16% 36
16 Conectar polo a tierra/arrancador/snap-in 32 18% 37
Operario 4 17 Colocar caja de empotrar en plantilla 5 18% 3 131
18 Colocar gromet y amarrar cables 30 16% 35
15 Colocar alambres bujias (4) 21 16% 24
20 Colocar bridas a bujias (4) 11 16% 13
21 Colocar cauchos bujias (4) 11 16% 13
22 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 37 19% --
Operario 5 23 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 137
24 Prueba funciona 38 12% 43
25 Colocar difusores y parrillas 22 12% 25
26 Frueba de encendido cruzado B 12% 7
27 Colocar cauchos perillas 16 12% 18
28 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 29 12% 33
29 Colocar cocina en banda transportadora 7 16% B
Operario 6 30 Zunchar 28 16% 33 132
31 Armar base caja 18 12% 20
32 Colocar cocina y garantia en caja 10 16% 11
33 Armar tapa caja 21 12% 24
34 Colocar tapa caja ygrapar 27 12% 30
35 Marcar caja y estibar 12 16% 14
TOTAL 795
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6049.73

CANTIDAD/HORA 26 2,30
CANTIDAD/DIA 243 2,25
OPERARIOS EN LINEA 5 2,20
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 iiz
EFICIENCIA BALANCED 97% ' | 5 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,29
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 13,24
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 131 133 131 131 137 132 795
MINUTOS 2,18 2,22 2,18 2,18 2,29 2,20 13,24
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,29 2,29 242,71 0,97
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CHE NGER | DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | REFERENCIA

1.6220.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 6 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | opegacin DESCRIPCION T | % | T5 | TSESTACION
TRABAID [seg)| SUPL. | (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 4 16% 5 77
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 23 16% 27
3 Colocar tubos guia (2) 18 16% 21
4 Asegurar tuercas tubo guia 7 16% B
Colocar cauchos perillas 12 | 16% 14
B Colocar kit y cubierta en banda 1 17% 2
Cperario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 14 | 17% 16 65
B Colocar camara de mezcla (2) 12 | 16% 14
9 Asegurar tuercas macho 18 | 16% 21
10 Colocar snap-in 10 | 16% 12
11 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 1 17% 2
Operario 3 12 Colocar kit en plantilla 2 17% 3 96
13 Ensamblar kit a caja de empotrar 24 | 16% 28
14 Colocarfasegurar arrancador 26 | 16% 30
15 Conectar polo a tierra/arrancador/snap-in 30 18% 35
Cperario 4 16 Colocar caja de empotrar en plantilla 1 18% 2 74
17 Colocar gromet y amarrar cables 28 | 16% 32
18 Colocar alambres bujias (2) 9 16% 10
19 Colocar bridas a bujias (2) b 16% 7
20 Colocar cauchos bujias (2) 7 16% B
21 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 13 | 19% 16
Operario 5 22 Colocar cocina en plantilla/perillas 9 16% 10 g4
23 Frueba funciona 18 | 12% 20
24 Colocar difusores y parrillas 18 12% 20
25 Frueba de encendido cruzado 9 12% 10
26 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 28 | 12% 32
27 Colocar cocina en banda transportadora 2 16% 3
Cperario & 28 Zunchar 23 16% 27 c4
29 Armar base caja 15 | 12% 17
30 Colocar cocina y garantia en caja 20 | 16% 23
31 Poner sello a caja/marcar caja 13 | 12% 15
32 Colocar tapa caja y grapar 5 12% 5
33 Estibar 6 16% 7
TOTAL 500
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6220.73

CANTIDAD/HORA 38 2,00
CANTIDAD/DIA 349 1,50
OPERARIOS EN LINEA 6 1,00
TIEMPO DISPONIBLE (MIM)| 555 EEE
EFICIENCIA BALANCEO B7% L ) . .
TIEMPO DE CICLO {MIN} 1,59
TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 8,33
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 77 65 96 74 94 94 500
MINUTOS 1,29 1,08 1,59 1,24 1,57 1,57 8,33
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
o de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
1,59 1,59 348,58 0,87
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml B 1.6270IT2.73
LINEA: COCINAS
FECHA: MARZO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION | opgRacion DESCRIPCIGN TN | % | TS | TSESTACION
DE TRABAID (seg) [ SUPL. | (seg) | DE TRABAIC
Operaric 1 1 Tomar cubierta de estiba 3 16% 3 74
2 Contornear resistencias (2) 21 16% 25
3 Retirar plastico contorno (2) 13 16% 15
4 Colocar/asegurar selectores (2) 25 16% 29
5 Colocar cubierta en banda 3 17% 3
Operario 2 B Colocar resistencias en plantilla 4 17% 5 B2
7 Colocar perillas a selectores 12 | 16% 14
B Colocar escudos térmicos (2) 9 16% 11
9 Conectar selectores a resistencias (2) 23 16% 27
10 Realizar conexiones cables 21 | 17% 25
Operario 3 11 Colocar cocina en plantilla 3 17% 4 78
12 Levantar pestafias a caja de empotrar 9 16% 10
13 Asegurar caja de empotrar/resistencias 19 16% 22
14 Colocar spaguetti a cable piloto 11 | 16% 13
15 Ensamblarfconectar piloto 22 16% 26
16 Abrir pestafia caja de conexiones 3 18% 4
Operaric 4 17 Ensamblar polo a tierra 9 18% 11 75
18 Asegurar caja tapa a cubieria 9 16% 10
19 Armar bolsa de garantia (papeleria) 13 | 16% 15
20 Colocar gromet 20 16% 23
21 Revisar ensamble y colocar en banda 14 | 19% 16
Operario 5 22 Colocar cocina en plantilla 3 16% 3 T8
23 Frueba funciona 58 | 12% g4
24 Colocar placa seria 4 12% 5
25 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operaric & 26 Armar caja 9 12% 10 78
27 Armar bolsa de garantia (accesorios) 13 12% 15
28 Partir icopor de proteccion por la mitad 4 12% 4
29 Colocar cocina y garantia en caja 13 16% 15
30 Foner sello a caja/marcar caja 12 12% 13
31 Colocar tapa caja y grapar 12 12% 13
32 Estibar 7 16% B
TOTAL 465
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1.6270/6272.73

‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE |, - Sel0H

CANTIDAD/HORA a4 1,40 136
1,35 1,31 129 130
CAMTIDAD/DIA : 408 1.30 124 125
OPERARIOS EN LINEA ] 1,25
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 ifg
EFICIENCIA BALANCEO 95% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,36
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 7.75
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 74 82 78 73 78 78 465
MINUTOS 1,24 1,36 1,31 1,25 1,29 1,30 7,75
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
1,36 1,35926 | 408,31 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | ! 1.6470.73
LINEA: COCINAS
FECHA: MARZO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | gpeRaciGi DESCRIPCION ™ | % | TS | TSESTACON
TRABAID (seg)| SUPL. | (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 15 16% 17 121
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 32 16% 38
3 Colocar tubos guia (4) 35 16% 41
4 Colocar/asegurar bridas valvulas 22 17% 26
Operario 2 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 25 17% 29 125
B Colocar camara de mezcla (4) 21 16% 24
7 Asegurar tuercas macho 30 16% 35
B Colocar snap-in 23 16% 27
9 Colocarfasegurar bridas camaras [2) 7 16% B
10 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 3 17% 3
Operario 3 11 Colocar kit en plantilla 5 17% 6 115
12 Ensamblar kit a caja de empotrar 39 16% 4
13 Colocarfasegurar arrancador 16 16% 19
14 Conectar polo a tierrafarrancador/snap-in 25 16% 29
15 Colocar gromet 17 17% 20
Cperario 4 16 Colocar caja de empotrar en plantilla 5 18% 5 133
17 Colocar cauchos perillas 29 16% 34
18 Colocar alambres bujias (4) 28 16% 33
19 Colocar bridas a bujias (4) 20 16% 23
20 Colocar cauchos bujias (4) 11 16% 13
21 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 24 | 18% 28
Operario 5 22 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 134
23 Frueba funcional/armar garantia 24 12% 27
24 Colocar difusores y parrillas 50 12% 56
25 Frueba de encendido cruzado 10 | 12% 11
26 Colocar perillas 29 12% 33
27 Colocar cocina en banda transportadora 3 16% 3
Cperario & 28 Zunchar 33 16% 38 133
29 Armar base caja 18 12% 20
30 Colocar cocina y garantia en caja 10 12% 11
31 Armar tapa caja 15 12% 22
32 Colocar tapa caja y grapar 24 12% 27
33 Marcar caja y estibar 13 16% 15
TOTAL 766
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6470.73

CANTIDAD/HORA 27 2,30 222 123 33
CANTIDAD/DIA 248 2,20 2,09
" 2,10 2,02
COPERARIOS EM LINEA ] > 00 1,99
SUPLEMEMTO 5% 1IBD
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 1IBD
EFICIEMCIA BALANCEO 95% '
1 z 3 4 5 B
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,23
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 12,76
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 121 125 119 133 134 133 766
MINUTOS 2,02 2,09 1,99 2,22 2,23 2,21 12,76
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trin {min) linea/dia |balanceo
2,23 2,23 248 41 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | ; 1.6471/72.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 15 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMDRA GOMEZ
ESTACION DE| gperacion DESCRIPCION T | % | T5 | TSESTAGION
TRABAID [seg) |SUPL.| (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Tomar cubierta de estiba 7 16% B 161
2 Contornear resistencias 11 16% | 13
3 Retirar plastico contorno 7 16% B
4 Colocar/asegurar selector 20 16% | 23
Ensamblar escudo a resistencia 19 6% | 22
6 Colocar/asegurar racort y valvulas 31 16% | 36
7 Ensamblar bridas a valvulas 25 6% | 29
B Ensamblar arrancador y polo a tierra 20 17% | 23
Operario 2 9 Colocar tubos guias (3) 34 | 17% | 40 165
10 Colocar camaras de mezcla (3) 18 16% | 21
11 Asegurar tuercas macho y tuerca rapida 50 16% | 58
12 Colocar cauchos perillas 35 17% | 46
Operario 3 13 Conectar resitencia a selector 57 17% | 67 166
14 Colocar snap-in 15 16% | 17
15 Asegurar caja de empotrar a kit 3 16% | 36
16 Colocar alambre bujias (3) 26 16% | 31
17 Colocar cauchos bujias (3) 14 18% | 16
Operario 4 18 Conectar polo a tierra/puentes bujias 15 18% | 18 156
19 Conectar snap-in/amarrar cables 12 16% | 14
20 Ensamblar/conectar piloto 26 16% | 30
21 Conectar selector 30 16% | 35
22 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 40 16% | 47
23 Colocar gromet 11 19% | 13
Operario 5 24 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 142
25 Armar bolsa de garantia 27 12% | 30
26 Prueba funciona e 12% | 50
27 Colocar difusores/parrillas 20 12% | 23
28 Prueba de encendido cruzado 29 12% | 33
29 Colocar cocina en banda transportadora 3 16% 3
Operario & 30 Armar caja 4 12% | 49 142
31 Zunchar 4 16% | 47
32 Colocar cocina y garantia en caja 12 16% | 13
33 Paner sello a caja/marcar caja 5 12% &
34 Colocar tapa caja y grapar 15 12% | 17
35 Estibar 9 16% | 10
TOTAL 933
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6471/6472.73

CANTIDAD/HORA 22 3,00
CANTIDAD/DIA 200 2,80
OPERARIOS EN LiNEA 6 2,60
SUPLEMENTO 5% i’;g
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 z:nn
EFICIENCIA BALANCEOD 93% 1 ) 2 .
TIEMPO DE CICLO {MIN} 2,77
TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 15,55
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 161 165 166 156 142 142 933
MINUTOS 2,68 2,76 2,77 2,60 2,37 2,37 15,55
Tiempo de ciclo ‘u"EIDlE'IEIaEI Capacidad |Eficiencia
o de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,77 2,77 200,10 0,93
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | R ERoicA

i 1.6473.73
LINEA: COCINAS
FECHA: MARZO 15 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVIS0: ALEJAMDRA GOMEZ
ESTACION DE | opggacion DESCRIPCION TN | % | TS | TSESTAGON
TRABAIO (seg) |SUPL.| (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar valvulas y racort 20 | 18% | 23 143
2 Azegurar racort 23 | 18% | 27
3 Ensamblar bridas a valvulas 25 [18% [ 25
4 Colocar tubos guias (4) 36 [ 16% | 4
5 Colocar cauchos perillas 20 17% 23
Operario 2 G Colocar tuercas macho 26 | 17% | 30 141
7 Colocar cédmaras de mezcla (3) 19 | 16% | 22
8 Colocar camara miniwook 9 16% | 10
g Asegurar tuercas macho y tuerca rapida 60 | 16% | 69
10 Colocar kit en banda 9 17% | 10
Operario 3 11 Colocar/conectar snap-in 50 [ 17% | 35 148
12 Asegurar caja de empotrar a kit 4 16% | 55
13 Colocar polo a tierra/arrancador 26 [ 16% | 31
14 Colocar bujias (2) 25 | 1B% | 29
Operario 4 15 Colocar bujias (2) incluye miniwook 19 | 18% | 22 152
16 nsertar cable por agujero de caja 13 | 16% | 15
17 Colocar cauchos bujia (4) 17 | 16% | 20
18 Colocar bridas bujias (4) 22 | 16% | 26
19 Asegurar camara miniwook a caja 23 16% 27
20 Asegurar cubierta a caja de empotrar 36 | 19% | 43
Operario 5 21 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 147
22 Colocar gromet 18 [ 12% | 20
23 Armar baolsa de garantia (papeleria) 18 | 12% | 20
24 Frueba funciona 43 | 12% | 51
25 Colocar difusores/parrillas 25 [ 12% | 2B
26 Prueba de encendido cruzado 159 | 12% | 22
27 Colocar cocina en banda transportadora 3 16% 5
Operario & 28 Armar caja 36 [ 12% | 4 151
29 Armar bolsa de garantia (accesorios) 15 | 12% | 17
30 Zunchar 35 [12% | 40
31 Colocar cocina y garantia en caja 9 16% | 10
32 Paner sello a caja/marcar caja 4 12% 5
33 Colocar tapa caja y grapar 28 | 12% | 32
34 Estibar & | 16% 7
TOTAL 882
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | ' -1
CANTIDAD/HORA 24 2,60 5 46 154 o 252
CANTIDAD/DIA 219 230 | 538 225 B '
OPERARIOS EN LINEA 6 ;;E '

TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 ZIZD
EFICIENCIA BALANCEO 97% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,54
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 14,70
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQOS 143 141 148 152 147 151 882
MINUTOS 2,38 2,35 2,46 2,54 2,45 2,52 14,70
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,54 2,54 218,86 0,97
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | i 1.6640.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEIAMDRA GOMEZ
ESTACION DE | opgRacion DESCRIPCION ™| % | TS | TSESTAGON
TRABAID (seg)| SUPL. | (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla B 16% g 132
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 41 16% 48
3 Colocar tubos guia (4) 37 16% 43
4 Asegurar tuercas tubo guia 9 16% 11
Colocar cauchos perillas 15 16% 18
G Colocar kit y cubierta en banda 3 17% 4
Operario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 18 17% 21 119
B Colocar camara de mezcla (4) 17 16% 20
9 Asepurar tuercas macho 32 16% 38
10 Colocar snap-in 13 16% 15
11 Colocar/asegurar bridas camaras 19 16% 22
12 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 3 17% 4
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 10 17% 12 132
14 Ensamblar kit a caja de empotrar 28 16% 33
15 Ensamblar polo a tierra 11 16% 13
16 Colocar/asegurar arrancador 31 16% 36
17 Conectar polo tierrafarrancador/snap-in 32 18% 38
Operario 4 18 Colocar caja de empotrar en plantilla 10 18% 12 121
15 Colocar gromet y amarrar cables 25 16% 27
20 Colocar alambres bujias (4] 27 16% 32
21 Colocar bridas a bujias (4) 5 16% 11
22 Colocar cauchos bujias (4) 9 16% 10
23 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 25 19% 29
Operario 5 24 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 135
25 Prueba funciona 42 12% a7
26 Colocar difusaores y parrillas 25 12% 28
27 Prueba de encendido cruzado 11 12% 12
28 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 35 12% 59
29 Colocar cocina en banda transportadora 5 16% B
Operario & 30 Zunchar 32 16% 37 131
31 Armar base caja 17 12% 19
32 Colocar cocina y garantia en caja 10 12% 11
33 Armar tapa caja 21 12% 24
34 Colocar tapa caja y grapar 25 12% 28
35 Marcar caja y estibar 11 16% 12
TOTAL 769
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REFERENCIA:

9.l | [ ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE 1.6640.73
2,40
CAMTIDAD/HORA 27 220 219 2,25 218
CANTIDAD/DIA 246 2,20 202
OPERARIOS EN LINEA 5 2 00 125 '
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 180
EFICIENCIA BALAMNCEO 95% ' 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,25
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 12,82
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 132 119 132 121 135 131 769
MINUTOS 2,20 1,99 2,19 2,02 2,25 2,18 12,82
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,25 2,25 246,39 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1.6741.20
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 15 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE . . ™ % TS | TS ESTACION
TRABAJp |OPERACION DESCRIPCION (sez}|SUPL. | (sez) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 9 | 18% | 11 157
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 44 | 16% | 51
3 Colocar tubos guia (2) 18 | 16% | 21
4 Asegurar tuercas tubo guia 4 | 16% 5
5 Colocar arrancador 38 [ 16% | 44
6 Ensamblar polo a tierra 17 | 16% | 20
7 Colocar kit y caja de empotrar en banda 5 17% i
Operario 2 B Colocar kit en plantilla 3 17% 4 155
g Colocarfasegurar tubos guia (2) 20 | 18% | 23
10 Colocar tuercas macho y anillos 11 | 16% | 13
11 Colocar camara de mezcla (4) 31 | 16% | 36
12 Asepurar tuercas macho 24 | 16% | 28
13 Colocar snap-in 17 | 18% | 20
14 Colocar/asegurar bridas camaras 26 | 18% | 30
15 Inspeccion ensamble y colocar kit en banda 2 | 17% 2
Operario 3 16 Colocar kit en plantilla 3 17% 3 165
17 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 | 16% | 58
18 Asegurar polo a tierra y arrancador 8 | 16% 9
15 Conectar polo tierra/arrancador/snap-in 17 | 18% | 20
20 Colocar alambres bujias (4) 22 | 16% | 26
21 Colocar bridas a bujias (4) 15 | 16% | 18
22 Colocar gromet 27 | 18% | 32
Operario 4 23 Colocar caja de empotrar en plantilla 7 | 18% 2 164
24 Colocar cauchos bujias (4) 14 | 16% | 16
25 Colocar cubierta en plantilla 9 [16% | 11
26 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 | 16% | 31
27 Colocar cinta espumosa 25 | 16% | 2%
28 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 | 16% | 35
29 Colocar cauchos de los platos (4) 13 | 16% | 15
30 Colocar platos (4) 17 | 18% | 20
Operario 5 31 Colocar cocina en plantilla 4 | 16% 4 152
32 Colocar cauchos perillas (4) 13 | 12% | 15
33 Colocar perillas (&) 13 | 12% | 15
3 Prueba funcional/difusores/parrillas 50 | 12% | 56
35 Prueba de encendido cruzade 15 | 12% | 17
36 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 35 | 12% | 40
37 Colocar cocina en banda transportadara 4 | 16% 5
Operario & 38 Armar base caja 18 | 12% | 20 170
39 Armar tapa caja 22 | 12% | 25
40 Colocar sticker de seguridad y sello 15 | 12% | 17
41 Colocar protector de icopor (4) 22 | 12% | 25
42 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 | 12% | 27
43 Colocar cocina y garantia en caja 6 | 16% 7
44 Colocar pafial protector 22 | 12% | 25
45 Colocar tapa caja y grapar 13 | 12% | 15
46 Estibar g | 16% | 10
TOTAL 863

120




REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | '
3,00
CAMTIDAD/HORA 21 275 274 283
CANTIDAD/DIA 196 280 | 261 358 553
OPERARIOS EN LINEA 6 ;EE
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 555 ZIZD
EFICIENCIA BALANCEO 94% ' 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,83
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 16,05
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQOS 157 155 165 164 152 170 963
MINUTOS 2,61 2,58 2,75 2,74 2,53 2,83 16,05
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,83 2,83 195,78 0,94
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA
1.6760/70.20

LINEA: COCINAS
FECHA: MARZO 15 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE . . TN % TS | TS ESTACION
TRABAID OPERACION DESCRIPCION (seg) [SUPL.|(seg) | DE TRABAJO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 9 16% | 11 157
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 44 | 16% | 51
3 Colocar tubos guia (2) 18 | 16% | 21
4 Aeegurar tuercas tubo guia 4 16% 5
5 Colocar arrancadar 38 | 16% | 44
& Ensamblar polo a tierra 17 | 16% | 20
7 Colocar kit y caja de empotrar en banda 5 17% &
Operario 2 B Colocar kit en plantilla 3 17% | 4 164
g Colocar/asegurar tubos guia (2) 20 | 16% | 23
10 Colocar tuercas macho y anillos 11 16% | 13
11 Colocar camara de mezcla (4) 31 16% | 36
12 Asegurar tuercas macho 24 | 16% | 28
13 Colocar snap-in 25 16% | 29
14 Colocar/asegurar bridas camaras 26 | 16% | 30
15 Inspeccion ensamble y calocar kit en banda 2 17% 2
Operario 3 16 Colocar kit en plantilla 3 17% 3 165
17 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 | 16% | 58
18 Asegurar palo a tierra y arrancador B 16% 9
15 Conectar polo tierrafarrancador/snap-in 17 | 16% | 20
20 Colocar alambres bujias (4) 22 16% | 26
21 Colocar bridas a bujias (4) 15 16% | 18
22 Colocar gromet 27 | 1B% | 32
Operario 4 23 Colocar caja de empoatrar en plantilla 7 18% 8 164
24 Colocar cauchos bujias (4) 14 | 16% | 16
25 Colocar cubierta en plantilla 9 16% | 11
26 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 16% | 31
27 Colocar cinta espumosa 25 16% | 29
28 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 | 16% | 35
29 Colocar cauchos de los platos (4) 13 16% | 15
30 Colocar platos (4) 17 | 19% | 20
Operario 5 31 Colocar cocina en plantilla 4 16% | 4 152
32 Colocar cauchos perillas (4) 13 12% | 15
33 Colocar perillas (4) 13 12% | 15
34 Prueba funcional/difusores/parrillas 50 | 12% | 56
35 Prueba de encendido cruzado 15 12% | 17
36 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 35 12% | 40
37 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 38 Armar base caja 18 12% | 20 170
35 Armar tapa caja 22 | 12% | 25
40 Colocar sticker de seguridad y sello 15 12% | 17
41 Colocar protector de icopor (4) 22 | 12% | 25
42 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 | 12% | 27
43 Colocar cocina y garantia en caja & 16% 7
44 Colocar pafial protector 22 | 12% | 25
45 Colocar tapa caja y grapar 13 12% | 15
46 Estibar g 16% | 10
TOTAL 972
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6760/6770.20

CANTIDAD/HORA 21 3,00
CANTIDAD/DIA 196 2,80
OPERARIOS EN LINEA 6 2,60
TIEMPO DISPONIBLE (MIM)| 555 i;g
EFICIENCIA BALANCEO 95% L ) . .
TIEMPO DE CICLO {MIN} 2,83
TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 16,20
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 157 164 165 164 152 170 972
MINUTOS 2,61 2,73 2,75 2,74 2,53 2,83 16,20
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
o de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,83 2,83 195,78 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1.6791.73
LINEA: COCINAS
FECHA: MARZO 14 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE - . TN % TS | TS ESTACION
TRABAIO OPERACION DESCRIPCION (seg) [SUPL.|(seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 9 16% | 11 157
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 44 1 16% | 51
3 Colocar tubos guia (2) 18 16% | 21
4 Aeegurar tuercas tubo guia 4 16% 5
5 Colocar arrancadar 38 16% | 44
[ Ensamblar polo a tierra 17 16% | 20
7 Colocar kit y caja de empotrar en banda 5 17% [
Operario 2 2 Colocar kit en plantilla 3 17% | 4 155
g Colocar/asegurar tubos guia (2) 20 16% | 23
10 Colocar tuercas macho y anillos 11 16% | 13
11 Colocar camara de mezcla (4) 31 16% | 36
12 Asegurar tuercas macho 24 | 16% | 28
13 Colocar snap-in 17 16% | 20
4 Colocar/asegurar bridas camaras 26 16% | 30
15 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 2 17% 2
Operario 3 16 Colocar kit en plantilla 3 17% 3 165
17 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 16% | 58
18 Asegurar palo a tierra y arrancador 8 16% 9
15 Conectar polo tierrafarrancador/snap-in 17 16% | 20
20 Colocar alambres bujias (4) 22 16% | 26
21 Colocar bridas a bujias (4) 15 16% | 18
22 Colocar gromet 27 18% | 32
Operario 4 23 Colocar caja de empoatrar en plantilla 7 18% 8 164
4 Colocar cauchos bujias (4) 14 | 16% | 16
25 Colocar cubierta en plantilla 9 16% | 11
26 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 16% | 31
27 Colocar cinta espumosa 25 16% | 29
28 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 16% | 35
29 Colocar cauchos de los platos (4) 13 16% | 15
30 Colocar platos (4) 17 19% | 20
Operario 5 31 Colocar cocina en plantilla 4 16% | 4 152
32 Colocar cauchos perillas (4) 13 12% | 15
33 Colocar perillas (4) 13 12% | 15
4 Prueba funcional/difusores/parrillas 50 12% | 56
35 Prueba de encendido cruzado 15 12% | 17
36 Armar bolsa de garantia y amarrar cables 35 12% | 40
37 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 38 Armar base caja 18 12% | 20 170
35 Armar tapa caja 22 12% | 25
40 Colocar sticker de seguridad y sello 15 12% | 17
41 Colocar protector de icopor (4) 22 12% | 25
42 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 | 12% | 27
43 Colocar cocina y garantia en caja & 16% 7
44 Colocar pafial protector 22 12% | 25
45 Colocar tapa caja y grapar 13 12% | 15
45 Estibar 9 16% | 10
TOTAL 963
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | ' 7=
3,00
CAMTIDAD/HORA 21 275 274 283
CANTIDAD/DIA 196 280 | 261 358 553
OPERARIOS EN LINEA 6 ;EE
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 555 ZIZD
EFICIENCIA BALANCEO 94% ' 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,83
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 16,05
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQOS 157 155 165 164 152 170 963
MINUTOS 2,61 2,58 2,75 2,74 2,53 2,83 16,05
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,83 2,83 195,78 0,94
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REFERENCIA

| t DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

i [ ] 1.6950.73
LiNEA: COCINAS
FECHA: MARZO 12 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION . . '
DE TRABAIO OPERACION DESCRIPCION [51:;'] SualiL. [:;i] ESE?;:EEQ
Operario 1 1 Colocar valvulas en plantilla 8 16% 9 124
2 Colocarfasegurar racort y valvulas 42 16% 4
3 Colocar tubos guia (3) 28 16% 33
4 Asegurar tuercas tubo guia 11 16% 13
5 Colocar cauchos perillas 14 16% 16
G Colocar kit y cubierta en banda 4 17% 5
Operario 2 7 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 23 17% 27 112
B Colocar camara de mezcla (3) 16 16% 15
9 Asegurar tuercas macho 27 16% 32
10 Colocar snap-in 15 16% 18
11 Armar bolsa de accesorios 10 16% 12
12 nspeccion ensamble y colocar kit en banda 4 17% 5
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 5 17% & 116
14 Ensamblar kit a caja de empotrar 29 1B% 4
15 Ensamblar polo a tierra 12 16% 14
16 Colocarfasegurar arrancador 34 | 16% 40
17 Conectar arrancador 12 16% 14
18 Pintar 2 tornillos de la carcaza 7 18% B
Operario 4 18 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 19% 3 131
20 Colocar gromet y amarrar cables 25 16% 29
21 Conectar snap-in 10 16% 12
22 Colocar alambres bujias/caucho (3) 26 16% 3l
23 Colocar bridas a bujias (4) 16 16% 15
24 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 32 19% 38
Operario 5 25 Prueba funcicnal/colocar perillas 26 16% 30 125
26 Prueba de fugas y sticker 1 16 12% 18
27 Colocar difusores y parrillas 24 12% 27
28 Prueba de encendido cruzado 13 12% 15
23 Armar bolsa de garantia (papeleria) 24 | 12% | 27
30 Colocar sticker 2 4 12% 4
31 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 32 Zunchar 39 16% 45 142
33 Armar base caja 19 12% 21
34 Colocar cocina y garantia en caja 9 16% 10
35 Armar tapa caja 16 12% 18
36 Colocar tapa caja ygrapar 24 12% 27
37 Marcar caja y estibar 19 16% 22
TOTAL 750
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6950.73

CANTIDAD/HORA 25 3,00
CANTIDAD/DIA 234 2,00
OPERARIOS EN LINEA & 1.00
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 0.00
EFICIENCIA BALAMNCEO 88% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,37
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 12,51
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 124 112 116 131 125 142 750
MINUTOS 2,07 1,87 1,93 2,18 2,08 2,37 12,51
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,37 2,37 233,84 0,88
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1.2500/02.73
LINEA: HORNOS
FECHA: MARZO 12 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE |gperacion DESCRIPCION T | % | TS | TSESTACION
TRABAIO (seg) | SUPL. | (seg) | DE TRABAJIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 5 18% B 193
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 25 16% 29
3 Colocar bisagras hembra (2) 16 | 16% 19
4 Colocar brida bulbo 15 | 16% 18
& Colocar fibra de vidrio inferior 11 | 16% 13
7 Colocar tapa inferior 22 16% 26
8 Colocar resistencia superior e inferior 37 | 16% 43
9 Colocar brida a resistencia superior 13 | 16% 15
10 Colocar perfiles (2) 21 | 18% 25
Operario 2 11 Colocar carcaza en plantilla 3 18% 4 188
12 Colocar polo a tierra @ bombillo 7 16% 8
13 Colocar fibra de vidrio lateral/superior 7 16% 8
14 Ensamblar tapas laterales 55 | 16% 68
15 Ensamblar termostato arnes 22 16% 26
16 Colocar fibra de vidrio posterior 8 16% 9
17 Realizar conexiones fibra posterior 44 | 16% 52
18 Colocar tapa posterior 11 | 19% 13
Operaric 3 19 Colocar bocel superiorfcauchos 14 | 19% 16 194
20 Ensamblar vidrio en boceles 15 | 16% 18
21 Colocar bisagras sobre vidrio 8 16% 9
22 Ensamblar vidric en tapa puerta 17 | 16% 20
23 Asegurar tapa puerta a boceles 38 16% 44
24 Colocar bisagras en posicien ensamble 7 16% 8
25 Colocar manija 16 | 16% 19
26 Ensamblar puerta a horno 22 | 29% 29
27 Asegurar tapa posterior 25 | 29% | 32
Operario 4 28 Realizar conexiones conector 23 | 29% 30 136
29 Colocar selector a pane 10 | 16% 12
30 Colocar perfiles a pane 18 | 16% 21
31 Colocar panel a horno S | 16% | 10
32 Colocar tapa superior 32 | 16% 38
33 Ajustar pestafia a tapa superior 22 | 16% 26
34 Asegurar tapa posterior (3 tornillos) 10 | 16% 12
35 Colocar conector/enrollar cable 38 | 16% 45
36 Colocar horno en banda 3 36% 3
Operario 5 37 Colocar horno en plantilla 3 34% 4 136
38 Colocar perillas selector/termostato 10 | 12% 11
39 Conexion piloto selector 31 | 12% 35
40 Conexidn termostato 19 | 12% 21
41 Prueba funciona 58 | 12% 54
4, Amarrar cable 10 | 12% 11
4 Asegurar bulbo termostato 18 | 12% 20
44 Revisar resistencias 10 | 12% 11
45 Ajustar puerta (martillo) 15 | 34% 20
Operario & 46 Armar caja y marcar 24 | 12% 27 154
47 Armar bolsa de garantia 28 | 12% 32
48 Colocar carton protector y sello 8 12% 9
45 Colocar bandeja y parrillas 18 | 12% 22
50 Colocar horno en caja 14 | 34% 19
51 Armar y colocar esquineros (4) 35 | 12% 40
52 Sellar caja y estibar 21 | 34% 28
53 Punzar agujerc de esquineros 16 | 12% 18
TOTAL 1161
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-

1.2500/2502.73

‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE |, hCH

3,30 3,26 327
CANTIDAD/HORA 13 3.3 324
CANTIDAD/DIA 170 325 321
OPERARIOS EN LINEA 5 iig 313
SUPLEMENTO 5% 3'10
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 3'05
EFICIEMNCIA BALANCEO 99% '
1 z 3 4 5 B
TIEMPO DE CICLO (MIN) 3,27
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 19,35
BALANCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 193 188 154 196 196 154 1161
MINUTOS 3,21 3,13 3,23 3,26 3,27 3,24 159,35
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trin {min) linea/dia |balanceo
3,27 3,27 169,74 0,99
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ICHAWLENGER

REFERENCIA

DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

1.2540/41.73
LiNEA: HORNOS
FECHA: MARZO 14 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACIGN DE | gpegacion DESCRIPCION TN | % | TS | TS ESTACION
TRABAIO (seg) [SUPL.| (seg) | DE TRABAJIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 5 18% [ 305
2 Ensamblar bombille y caucho a carcaza 23 | 16% | 27
3 Colocar bisagras hembra (2) 17 | 16% | 20
4 Colocar bridas bulbe (2) 22 | 16% 26
6 Ensamblar quemador a caja quemador 37 | 16% | 43
7 Colocar tapa inferior (2 tornillos) 5 16% 6
8 Colocar tapa quemador a carcaza 5 16% 6
9 Colocar/asegurar termopat 41 | 16% | 48
10 Colocar perfiles (2) 22 | 16% | 26
11 Colocar/asegurar codo 3 roscas 26 | 16% 31
12 Colocar tapas laterales (3 tornillos cfu) 46 | 16% | 54
13 Doblar pestaiia 12 | 18% | 14
Operario 2 14 Colocar/asegurar valvula y codo racort 35 | 19% [ 42 309
15 Colocar fibras de vidrio 19 | 16% | 22
16 Asegurartapas laterales (3 tornillos ¢fu) 46 | 16% | 54
17 Colocar arnes 3 16% 4
18 Colocar tapa superior (2 tornillos) 13 | 18% | 15
19 Colocar kit valvula a horno 18 | 16% | 21
20 Colocar fibra de vidrio posterior 7 16% 8
21 Realizar conexiones fibra posterior 21 | 18% | 25
22 Asegurar tapa posterior (7 tornillos) 41 | 16% | 48
23 Colocar/asegurar tubo de suministro 61 | 19% [ 72
Operario 3 24 Colocar/asegurar manija 9 19% 11 343
25 Colocar laterales en plantilla 2% | 16% | 34
26 Colocar vidrio 3 laterales 27 [ 168% | 32
27 Colocar tapa puerta 15 16% 17
28 Colocar cauchos a tapa puerta (3) 93 | 16% | 108
29 Colocar bisagras en posicién ensamble 26 | 16% | 30
30 Asegurar tapa puerta (4 tornillos) 36 | 16% | 42
3 Colocar/asegurar vidrio incoloro 40 | 16% | 47
32 Ensamblar puerta 3 horno 18 | 29% | 23
Operario 4 33 Colocar/asegurar perfiles (2) 29 | 29% 37 301
34 Asegurar panel @ hormno 15 | 16% | 17
35 Colocar brida codo tres roscas 15 | 16% [ 18
36 Colocar brida sujecion tubo suministro 22 | 16% | 26
37 Asegurar valvula a tubo suministro 48 | 18% | 57
38 Colocar vidrio panel 38 | 16% | 44
39 Asegurar paneles (4 tornillos) 56 | 16% | 65
40 Ajustar panel 29 | 18% | 34
41 Colocar horno en banda 3 36% 3
Operario 5 42 Colocar horno en plantilla 3 34% 4 297
43 Colocar gromet y enrcllar cable 23 | 12% | 26
44 Colocar deflector y perilla 25 | 12% | 28
45 Asegurar deflector 43 | 12% | a8
45 Prueba funcional 58 [ 12% | B5
47 Amarrar cable 10 | 12% | 11
48 Frueba de flameo 22 [12% | 25
49 Asegurar bulbo termostato 36 | 12% ( 41
50 Colocar parrillas 7 12% 8
51 Ajustar puerta (martillo) 31 | 34% | 42
Operario & 52 |Armar caja y marcar 35 12% | 40 274
53 Armar bolsa de garantia 4% | 12% | 55
54 Colocar carton protector y sello 12 | 12% | 13
55 Colocar horno en caja 8 34% | 11
56 Armar y colocar esquineros (4) 42 | 12% | 47
57 Sellar caja y estibar 44 | 34% [ 5%
58 Fre-ensamble codo tres roscas 14 | 12% | 18
59 Pre-ensamble manija 28 | 12% | 32
60 Desplazarse a entregar pre-ensambles 3 12% 3
TOTAL 1828
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2540/2541.73

CANTIDAD/HORA 11 600 | 508 515 37l 501 495 4o
CANTIDAD/DIA 97 4,00
OPERARIOS EN LINEA & 2.00
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 0.00
EFICIENCIA BALAMNCEO 89% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 5,71
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 30,47
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 305 309 343 301 297 274 1828
MINUTOS 5,08 5,15 5,71 5,01 4,95 4,57 30,47
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
5,71 5,71 97,17 0,89
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REFERENCIA

DESCRIPCION PROCESQ DE ENSAMBLE 1.2560/61/62/
B83.73
LiNEA: HORNOS
FECHA: MARZO 23 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
3 - 3 ™ % TS | TS ESTACION
ES::;:;)ATODE OPERACION DESCRIPCION (seg) | SUPL.| (seg) | DE TRABAJO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 4 |18%| 5 257
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza | 16 | 16%| 19
3 Colocar bisagras hembra (2) 17 [16% | 20
4 Colocar brida bulbo (2} 40 [16%| 47
6 Colocar resistencia superior/brida 18 |16% | 21
7 Ensamblar quemador a carcaza 31 |16%| 36
8 Colocar/asegurar tapa inferior 19 |16%| 22
9 Ensamblar termopat y codo tres roscas | 56 | 16% | 65
10 Colocar perfiles (2) 20 |18%| 23
Operario 2 11 Pre-ensamble kit valvula 36 | 18%| 42 260
12 Colocar fibra de vidrio lateral/superior | 17 |16%| 20
13 Ensamblar tapas laterales 46 [16%| 54
14 Ensamblar termostato arnes 20 [16%( 23
15 Colocar/asegurar tapa superior 15 | 16%| 17
16 Ensamblar kit vélvula a horno 21 [16%( 25
17 Colocar fibra de vidrio posterior 3 [16%]| 9
18 Realizar conexiones fibra posterior 21 |16%| 24
19 Colocar tapa posterior (2 tornillos) 23 [16%| 27
20 Colocar deflector 17 |19%| 20
Operario 3 21 Colocar vidrio tapa puerta 30 [19%] 36 264
22 Colocar manija/soportes 22 [16%]| 26
23 Colocar vidrio en boceles 15 | 16%| 18
24 Colocar/asegurar bisagras macho 26 | 16%| 30
25 Asegurar tapa puerta a boceles 20 |16%| 23
26 Colocar bisagras en posicidn ensamble | 3 |16%| 4
27 Insertar cableado por agujero tapa 26 |16%| 31
28 Colocar brida distanciadora 16 [16%( 19
29 Ensamblar puerta a horno 9 [29%]| 11
30  |Asegurar tapa posterior (7 tornillos) 32 |16%| 38
31 Colocar/asegurar bujia guemador 23 | 29%| 30
Operario 4 32  |Asegurar tapa superior (2 tornillos) 11 | 29%| 14 270
33 Colocar brida a tubo superior 9 [16%| 10
34 Colocar perfiles a panel 17 | 16%| 20
35 Realizar conexiones arrancador 14 [16%| 16
36  |Asegurar termostato a panel 9 [16%]| 11
37 Ensamblar brida de codo tres roscas 27 |16%| 32
38 Ensamblar tubo de suministro 25 |16%| 29
39 Ensamblar panel al horno 33 [16%]| 39
40 Ensamblar arrancador/valvula a panel 74 |36%| 100
Operario 5 41 Colocar horno en plantilla 4 [34%| 5 258
42 Conexidn piloto panel 12% | 17
43 Colocar perillas/gromet 14 |12%| 16
44  |Asegurar vélvula a panel 20 |12%( 23
45 Prueba funcional 58 |12%| B4
46  |Amarrar cable 10 [12%| 11
47 Prueba de flameo 12 [12%( 13
48  |Asegurar termopat 12 [12%] 14
49 Asegurar guemador a carcaza 18 | 12%| 20
50 Ensamble termostato bulbo (2) 42 [12%)| 47
51 Colocar parrillas 8 [12%] 9
52 |Ajustar puerta {martilla) 15 | 34%| 20
Operario 6 53 Armar caja y marcar 36 |12%| 41 271
54 Armar bolsa de garantia 46 | 12%| 52
55 Colocar carton protector y sello 12 [12%] 14
56 Hacer limpieza a horno 20 [12%] 23
57 Colocar horno en caja 9 [|34%]| 12
58  |Armary colocar esquineros (4) 42 [12%) 47
59 Sellar caja y estibar 48 [34%| b4
60 Pre-ensamble codo tres roscas 15 |12% | 17
61 Desplazarse a entregar pre-ensambles 3 [12%] 3
TOTAL 1580
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2560061/62/63

CANTIDAD/HORA 13 4,60 4,50 4,52
4,50 4,40
CAMTIDAD/DIA : 123 2.40 429 4,33 430
OPERARIOS EN LINEA ] 4,30
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 jig
EFICIEMCIA BALANCEO 97% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 4,52
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 26,33
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 257 260 264 270 258 271 1580
MINUTOS 4,29 4,33 4,40 4,50 4,30 4,52 26,33
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
4,52 4,52 122,81 0,97
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CHALLENGER

REFERENCIA

DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE |, 55041 73

LiNEA: HORNOS
FECHA: MARZO 21 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | gperacin DESCRIPCIGN TN (% | TS | TSESTACON
TRABAIO (seg)|SUPL.| (seg) [ DE TRABAIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 4 | 18% 5 315
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 31 | 16% | 36
3 Colocar bisagras hembra (2) 21 [16% | 25
4 Colocar brida bulbo (2) 40 | 16% | 47
5 Ensamblar quemador a carcaza 68 [ 16% | 79
& Colocar/asegurar ignitor 64 | 16% | 74
7 Colocar resistencia green 21 [ 16% | 24
8 Colocar perfiles (2) 21 [18% | 25
Operario 2 9 Ensamblar resistencizs/brida 21 [18% | 25 313
10 Colocar fibra de vidrio lateral/inferior 20 | 16% | 23
11 Ensamblar tapas inferiores 36 | 16% | 42
12 Ensamblar tapas laterales 51 [ 16% | 59
13 Ensamblar arnes g [16% | 11
14 Colocar fibra de vidrio posterior 15 | 16% | 17
15 Colocar tapa superior (2 tornillos) 21 [ 16% | 24
16 Colocar termostatos (2) 32 [16% | 38
17 Ajustar cableado arnes 13 | 16% | 15
18 Colocar bridas tapa posterior (2) 28 | 16% | 33
19 Colocar conector 23 [19% | 27
Operario 3 20 Colocar bocel a manija/cauchos 15 [ 19% | 18 320
21 Ensamblar vidrio en boceles 15 [ 16% | 18
22 Ensamblarvidrio a tapa puerta 22 | 16% | 26
23 Asegurar tapa puerta a boceles 42 | 16% | 49
24 Asegurar manija 16 | 16% | 19
25 Colocar bisagras en posicion ensamble 6 |16%| 7
26 Asegurar tapa derecha | 3 tornillos) 32 | 16% | 37
27 Colocar tapa superior 35 [ 168% | 41
28 Ensamblar puerta a horno 7 | 29% 9
29 MAsegurar tapa posterior (6 tornillos) 26 | 16% | 31
30 Realizar conexiones conector 52 [ 29% | 67
Operario 4 31 Realizar conexiones parte posterior 38 | 29% | 49 345
32 Conectar ignitor/tubo suministro 30 [16% | 35
33 Ajustar tubo a horno 22 | 16% | 26
34 Pre-ensamble panel 106 | 16% | 123
35 Colocar perfiles a panel (2) 21 [ 16% | 24
36 Ensamblar brida de codo tres roscas 15 | 16% | 17
37 Asegurar termostato a panel 19 | 16% | 22
38 Ensamblar panel al horno 26 | 16% | 31
39 Asegurar tapa superior (2 tornillos) 15 [ 36% | 20
Operario 5 40 Colocar horno en plantilla 7| 34% 9 316
41 Colocar tapa quemador 28 | 12% | 32
42 Colocar perillas/bandeja 30 [12% | 34
43 Prueba funcional 64 [12% | 71
44 Amarrar cable g8 [12% | 10
45 Asegurar bulbos termostato 42 | 12% | 47
46 Conexién termostato 38 [12% | 44
a7 Colocar parrillas/limpieza 30 [12% | 34
48 Ajustar puerta (martillo) 27 [ 34% | 36
Operario & 43 Armar caja y marcar 36 | 12% | 41 308
50 Armar bolsa de garantia 31 [12% | 35
51 Colocar horno en caja 14 [34% | 18
52 Armar y colocar esquineros (4) 53 [12% | 59
53 Sellar caja y estibar 22 | 34% | 30
54 Punzar agujeros de los esquineros 14 [ 12% | 16
55 Pre-ensamble ignitor 44 [ 12% | 50
58 Fre-ensamble tubo suministro 8 | 12% | 32
57 Pre-ensamble conector 25 [12% | 28
TOTAL 1918
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2500/2591.73

CANTIDAD/HORA 10 E,00 5,75
CANTIDAD/DIA 97 550 | 525 522 34 526 ¢4
OPERARIOS EN LINEA & 5.00
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 450
EFICIENCIA BALANCED 93% 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 5,75
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 31,96
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 315 313 320 345 3le 308 1918
MINUTOS 5,25 5,22 5,34 3,75 5,26 5,14 31,96
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
5,75 5,75 96,55 0,93
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DESCRIPCION PROCE SO DE ENSAMBLE

REFERENCIA|

1.2650.73
LiNEA: HORNOS
FECHA: MARZO 16 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACIGN DE | gpegacion DESCRIPCION TN | % | TS |TSESTACION
TRABAID (seg) |SUPL. | (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 3 18% 3 187
2 Ensamblar bembille y caucho a carcaza 25 | 16% | 29
3 Colocar bisagras hembra (2) 15 | 16% | 17
4 Colocar brida bulbo 13 | 16% | 15
5 Ensamblar resistencias/brida 52 | 16% | &0
B Colocar perfiles (2) 29 | 16% 4
7 Colocar fibra de vidrio inferior 7 16% B
B Ensamblar tapa inferior 26 | 18% | 31
Operario 2 9 Colocar fibra de vidrio lateral/superior 13 | 18% | 15 213
10 Ensamblar tapas laterales 48 | 16% | 56
11 Ensamble arnes termostato 23 [ 16% | 27
12 Colocar fibra de vidrio posterior 7 16% B
13 Realizar conexiones fibra posterior 32 | 16% | 44
14 Colocar tapa posterior 41 | 16%: | 4B
15 Colocar conector 14 | 19% | 16
Operario 3 16 Colocar bocel a manijafcauchos 23 | 19% | 27 217
17 Ensamblar vidrio en boceles 15 | 16% | 17
18 Ensambilar vidrio a tapa puerta 27 | 16% 32
15 Asegurar tapa puerta a boceles 30 | 16% | 35
20 Asegurar manija 21 | 16% | 24
21 Colocar bisagras en posicion ensamble 3 16% 4
22 Ensamblar puerta a horno 11 | 25% 14
23 Realizar conexiones conector 10 | 16% | 12
24 Colocar brida a conector 15 [ 16% | 17
25 Asegurar tapa superior 27 | 29% | 35
Operario 4 26 Pre-ensamble pane 14 | 29% | 18 203
27 Colocar perfiles a panel {2) 32 | 16% | 44
28 Colocar timer y selector 26 | 16% 31
29 Asegurar timer y selector 26 | 16% 31
30 Colocar perillas 18 | 16% | 21
31 Ensamblar panel al horno 34 | 16% | 40
32 Asegurar termostato a pane 15 | 36% | 20
Operarioc 5 33 Realizar conexiones pane 39 4% 52 219
34 Conectar timer 12 [ 12% | 14
35 Colocar parrillas/bandeja 14 | 12% | 16
36 Prueba funcicna 3% [ 123 | 44
37 Amarrar cable 10 | 12% | 11
38 Asegurar bulbos termostato 15 | 12% | 17
39 Limpieza 40 | 12% | 45
40 Ajustar puerta (martillo) 12 | 12% 14
41 Colocar carton proteccion 5 34% 7
Operario & 42 Armar caja y marcar 35 | 12% | 39 213
4 Armar bolsa de garantia 20 | 12% | 23
B Colocar horno en caja 14 A% 15
45 Armar y colocar esquineros (4) 57 | 12% 63
48 Sellar caja y estibar 30 | 34% 52
47 Colocar sticker a caja 15 | 12% | 17
TOTAL 1261
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2650.73

CANTIDAD/HORA 16 3,80
CANTIDAD/DIA 152 3.60
OPERARIOS EN LINEA 6 3,40
TIEMPO DISPONIBLE (MIM)| 555 zzg
EFICIENCIA BALANCEO 96% L ) . .
TIEMPO DE CICLO {MIN} 3,65
TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 21,02
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 197 213 217 203 219 213 1261
MINUTOS 3,28 3,55 3,61 3,38 3,65 3,55 21,02
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
o de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
3,65 3,65 152,15 0,96
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ANEXO 7

CHALLENGER REGISTRO DE SINTESIS DE REUNION FR. 4.16 -11
¥ COMPROMISOS Fecha :16/04/2007
TEMA A TRATAR OBJETIVO
Reunidn mensual de produccidn Gasodomésticos Revizidn Produccidn
CONTENIDO ASISTENTES
1. Leonardo Mayorga
l. Cumplimiento de Produccidn Septiembre 2. Libardo Mayorga
2. Inventario de Producto terminado Cctubre 01 de 2008 3. Hugo Ruix
b, Importacién Materia Prima 4. Angela Oviedo
B Crear comi¥ de implementacidn de 5°3 5. Mayerdy Lipez
f.  Milton Chavarro
7. Luis Fernando Lirarazo
8. Edgar Ramimez
9. Justo Sdnchez
10, Alejandm Gémez
11. Gerardo 5énchez
12. Carolina Pabin
SINTESIS

Revisidn Compromises ante riores:

1. OK El Sefor Justo 3dncher informd 1) Se damin 15 mm., de espacio en la parrilla para resisencia 2) El quemador
nmipido no se puede cambiar por semi ripido debido a que el troquel es esténdar. 3) Se genem cddigo de la cocina a 220
voltios. 4) Las especificaciones y fotos se entreganin en Octubne 20 al 24 a Comemial. El Sefior Leonando Mayorga
informd que saldrd a partir de Diciembre produccicn piloto de 50 unidades de cada uno de los 3 nuevos modalos
aprobados y para Enem Produccidn en masa segin Planificacitn. Adicionalmente el sefior Leonardo Mayorga solicitd a
Comemrial y Exportaciones revisar la rotacidn de todos los productos para evaluar si s debe continuar con todo el
partafilio de productos o si se deben eliminar algunce.

2 OK 5Se informé la creacién de los cddigos de las cocinas Mixta en acero y Cristal gas y se desamollamon los
prEsupee stos que estaban previstos par este mes. Se genera compromiso de incluir en el presupuesto del 2008 la cocina
Mixta Inox a 220 voltios ¥ generar su codigo respactiva

3. OK 3e fabricaron 117 unidades de mueble para expaortacidn.

4. Bigue pendiente. Se continua el desamollo de proveedores para quemadores a gas y wilvulas para cocina y hornos, El
Seflor Libardo Mayorga informs que ese encuentran en estudio los quemadores de Somnipress. El Sefior Leonardo
Mayorga solicitd avanzar en este tema en el viaje a China. En prixima reunidn se espera informe al respecto.

5 OK 3e pasd agenda detallada para visita de China Best a Challenger en el mes de Mayo. Para el viaje a China se lleva
agenda completa para desarrollar los preliminames. Se genera compromiso por parte del seflior Justo Sdnchez de mevisar
con China Best y con Riello la conversidn de calentadores de 8, 12 y 17 litroe de Gas Propano a gas natural.

fi. DK S hizo andlisis de calentadores GLP, se vendiemon algunos pero el sfior Hugo Roiz sugier la mcomversidn pues
aiin hay bastante inventario. De acverdo a compromiso Moo 7 Investigacidn y Desamrollo hard estudio de costo para
conversidn. El Sefior Justo Sdncher debe mevisar en el viaje la posibilidad de importar solo calentadores a gas natural ¥
traer kit de conversidn para Propanc.

T. OKE Se pasd informe a la Gerencia Logistica sobme problemas de calidad en estufas de Zeppa 1.6840 20 para realizar
proceso de reclamacidn tanto en el enendido como estéticos. El Seflor Libardo Mayorga debe informar en précimo
Comité sobre resultados de esta reclamacidn. En cuanto a los problemas de Centramiento reportados por Comemncial de la
estufa 16930, el sefior Milton Chavarro informd que se revisd con Investigacidn y Desarrollo ¥ = encontrd un problema
de fijacidn de la caja de empotrar. el cual ya se soluciond. OK. Se pre sentd cambio de diseflo en estufa 5039,
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El Seiior Rodrigo Mayorga solicitd a Logistice hacer lo mas pronto posible la mclamacidn pertinente bien sea al
proveedor al transportador, pues alguien debe asumir la responsbilidad. Produccidn reportd en todal 92 unidade s con
problemas, de las 210 evaludas al 1005%.

L Cumplimiento de Produccidn de Septiembre.

PRESU- PRODUCI- % CUMPLI-
LINEA PUESTO DO MIENTO
HORNOS 3333 2763 78%
COCINAS 4610 4102 83%
CAMPANAS 7126 5456 7%
CALENTA-
DORES 15 1] 0%
TOTAL 153086 B1%
PLANIFICA- PRODUCI- % CUMPLI-
LINEA DO DO MIENTO
HORMNOS 2334 2360 100,2%
COCINAS 4142 4170 100,7%
CAMPANAS 3320 3456 398,8%
TOTAL 12216 12186 599,9%

*  El Seflor Milton Chavarro informé incumplimiento de

* En el caso de las Campanas extractoras nuevas planas Investigacidn y Desamollo y Produccidn deberin trabajar en la
solucidn de los problemas de calidad ¥ dar respuesta a Comercial. En el momento la pmduccidn se encuentra
detenida. 32 debe mejorar la alineacidn. El Sefior Leonardo Mayorga acland que es msponsabilidad de Imvestigacidn
¥ Desarrollo y Produccidn, revisar los acabados: los productos nuevos no pueden salir con estos problemas. En viaje
a China se debe buscar una campana similar a estas para comparar acabados.

2. Inventarioen Abril 01 de JHT

* La seflora Mayerly Lipezr manifests su preocupacidn, debido a que si se cumple Presupuesto programada cerrariamos a 31

de Mayo con aproximadamente 1599 unidades. Para el mes de Junio se prevé pmoblemas de suministm.

3 Importacidn Materia Prima

* El Sefior Libardo Mayorga reportd incomvenientes con Quemadomes, por tema de Proveedor, El sefior Libando

Mayorga informé que antes del 28 de Abril no se podrian entregar las cocinas por la demora de Sabaf. Se debe
revizar el inventario de materias primas de acuerdo a incremento en presupuesto.

4 Creaciin comité de Impleme ntaciin de 5°S

El seiior Leonardo Mayorga aprobd la creacidn del Comité de Implementacién de 5°S, quedando como inegrantes Milton

Chavarro, Alejandra Gémez, Carolina Pabdn, los coordinadores de las lineas ¥ un epesentante de los operarios escogido por
ellos mismos, pero resalto la importancia de las capacitaciones a los operarios ¥ de los e sultados a obtener.
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COMPROMISOS

1L

Imestigacion ¥y Desarollo  pasar a Comercial las
especificaciones ¥ fotoa do las cocings de cristal y mixta
Incec. A mas tardar el 24 de Octubre.

52 debe includr em el presupuesto del 2008 la cocina Mixta

Inm & 220 volidoa S& montardn en Basn presupoestos de
Macional: 133.356 unds. Y Exportaciomes :47.950 Unds..

Comercial y Exportaciones revisardn mtacion de todos los
productos del Portafolio de los dlimos 3 afios para
delerminar & s2 debe contimuar con todas las meferencias
exizemes.

52 continua el desarmllo de provesdoms para quemadores a
gis y vilvulas para cocina y homos. Se presemtard informs
sobire via)e a China en reundtin de Mayoe.

S mvimamn con China Best y con Riello la conversicn de
calentadores de 8, 12 y 17 Hiros de Oas Propanc a gas natural
En el via)e a China =& debe mvizar la posibiidad de importar
solo calemtadones a gas natural y treer kit de comversicn par

Propamo

52 traerd en proxima reunon la colizecidn de Feppa de los
productos escogidos para evaluacian del Comité.

B2 informard en proxima eonidn el estado de eclamacidn
sobre problemas de calidad en estufss de Feppa L6840.30
por problemas esgticos ¥ Mnclonales.

Produccicn @ Investigacidn y Desarmllo darn respuesia a
Comercial sobre problemas de calidad de (Campanss
Extractorss nuevas planas . Sa debe dar fecha de salida. En
viaje & China g8 buscard modelo smillar para su andhais,

Por solicind de Comerclal, T & D mevisard posibilidad de
modermizacion del homo 2480,

Por solicttud de Comerclal. Produccicn revisamr poaibiidad
de incrementn en campanas de Tela y Pendnsula de 90 cma.

Exportaciones revisard con Planificacion los despachos de
Mazo ¥ Abrl. En productos con imventario criico sa debe
m®visar con Mercado Maclonal, para dar prionidad a eate.

Producccicn, Planificacidn y Exportaciones s reundrdn para
defimir tempos de entega de pedido de 940 estufss para
Chille.

. Logistica mvisard con Plandficacicn el alcance de materias

primas y componemtes por incements en el presupuesto ¥
problemas de calidad.

Ingerderia do Plamta informara periddicamenme el reaultado
del comité, asf como de la planificacion de las capacitaciones
de los operarics

. Comercial revisard Sala de Exhibicion para que tenga més

producto de gas, igualments 8 impulsardn los Hquidos de
Hmpdeza

10

1L

1z

13

15

. Sra. Alejandra Gomez- Sra Carolina Pabdn

Sr. Justo Sdnchez- Sr. Leonardo Mayorga
Sr. Hugo Ruiz- Sr. Luis Fernando Lizarsmo

Sr. Hugo Ruiz- Sr. Luis Fernando Lizarsmo

Sr. Justo Sdnchez- Sr. Libardo Mayorga

Sr. Libardo Mayorga- Sr. Justo Sdnchez

Sr. Libardo Mayorga
Sr. Libardo Mayorga

Sr. Milton Chavarro- Sr. Justo Sanchez

Sr. Justo Sdnchez- Sr. Leonardo Mayorga

Sr. Milton Chavarro — Sra. Mayerly Lopez.

Sra. Mayerly Lapez- Sr. Luls Fernando Lizaramo- Sr. Hugo
Ruiz.

Sr. Milton Chavarro- Sra. Mayerly Lapez- Sr. Luis
Fernando Lizarazo.

Sr. Libardo Mayorga- Sra. Mayerly Lapez-

Sra. Angela Oviedo- Sr.- Rodrgo Mayorgs- Sr. Hugo Rudz

[Solicitante:
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ANEXO 8

CHALLENGER

DIAGRAMA DE PRECEDENCIAS DE
OPERACIONES

COCINA
6048 - 6049

WoHmMAWN T

105 110

TIEMPO EN SEGUNDOS

Pre-ansambles

Ensamblar camaras de mezcias
Armar bolsa de garantia (papeleria)
Colocar snap-in

Ensamblar pola a tisrra

Ensamblar arrancadar

Armar tapa de caja

Conectar pole a fierra y snap-in
Ensaméblar kit & caja de empotrar
Colocar gromet

Conectar arrancador

Ensamblar bujias

Ensamblar cubieria a caja de empotrar
Prueba funcional { colocar accesorios
Armar bolsa de garantia (accesorios)
Empaque final
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ANEXO 9

CHE NGER | DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | " ®
LiNEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABOMN
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE OPERACIGN DESCRIPCION TN % TS | TS ESTACION
TRABAID (seg) | SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar tuercas macho 18 | 17% | 21 112
2 Colocar camara de mezcla (4) 24 | 16% | 28
3 Asegurar tuercas macho 31 | 16% | 36
4 Colocar snap-in 21 | 16% | 24
5 Colocar kit en banda 3 17% 4
Operario 2 B Colocar cauchos perillas 16 | 17% | 1% 103
7 Ensamblar kit a caja de empotrar 44 | 16% | 52
B Colocarfasegurar arrancador 27 | 18% | 32
Operario 3 9 Ensamblar/conectar polo a tierra 22 | 18% | 26 100
10 Conectar arrancador/snap-in 16 | 16% | 18
11 Colocar gromet y amarrar cables 26 | 18% | 31
12 Armar tapa caja 21 [ 16% | 24
Operaric 4 13 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 18% 3 108
14 Armar bolsa de garantia (papeleria) 11 | 16% | 13
15 Colocar alambres bujias (4) 21 | 16% | 24
16 Colocar bridas a bujias (4) 11 | 16% | 13
17 Colocar cauchos bujias (4) 10 | 16% | 12
18 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 37 | 19% | 44
Operario 5 19 Colocar cocina en plantilla 4 16% 4 108
20 Prueba funciona 4 12% | 46
21 Colocar difusores y parrillas 25 | 12% | 28
22 Prueba de encendido cruzado 11 | 12% | 12
23 Armar bolsa de garantia [accesorios) 12 | 12% | 13
24 Colocar cocina en banda transportadora 5 16% B
Operaric & 25 Zunchar 28 | 16% | 33 109
26 Armar base caja 17 | 12% | 19
27 Colocar cocina y garantia en caja 10 | 16% | 11
28 Amarrar cable 5 12% &
29 Colocar tapa caja y grapar 25 | 12% | 28
30 Marcar caja y estibar 11 | 16% | 12
TOTAL 641
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.4349.73

CANTIDAD/HORA 32 150
CANTIDAD/DIA 297 1,80
OPERARIOS EN LINEA & 1.70
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 160
EFICIENCIA BALAMNCEO 96% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,87
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 10,82
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 112 103 108 108 108 109 649
MINUTOS 1,87 1,71 1,80 1,80 1,81 1,82 10,82
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
1,87 1,87 296,66 0,96
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Pl I | 1.5039.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 20 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMNDRA GOMEZ
ESTACION DE . . '
TRABAIO COPERACION DESCRIPCION [:::] SUBIGJL. [51;-'1] BSEEEJE;ES
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 23 | 17 27 109
2 Colocar camara de mezcla (3) 16 16% 19
3 Asegurar tuercas macho 27 | 16% 32
4 Armar bolsa de accesorios 23 | 16% 27
Colocar kit en banda 4 17% 5
Operario 2 B Colocar cauchos perillas 14 | 18% 16 107
7 Armar base caja/marcar caja 26 16% 30
B Colocar arrancador y polo a tierra 52 1B% B2
Operario 3 9 Colocar kit en plantilla 5 18% & a7
10 Colocar snap-in 15 16% 1B
11 Ensamblar kit & caja de empotrar 29 16% 34
12 Colocar gromet 16 16% 19
13 Colocar/asegurar arrancador 5 16% G
14 Conectar arrancador 12 | 18% 14
Operario & 15 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 1B% 3 112
16 Conectar snap-in y amarrar cables 19 16% 22
17 Colocar alambres bujias/caucho (3) 26 | 16% 31
18 Colocar bridas a bujias (4) 16 16% 19
19 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 32 19% 38
Operario 5 20 Prueba funcional/colocar perillas 26 | 16% 30 110
21 Prueba de fugas y sticker 1 16 12% 1B
22 Colocar difusores y parrillas 24 [ 12% 27
23 Prueba de encendido cruzado 13 | 12% 15
24 Armar bolsa de garantia (accesorios) 11 12% 12
25 Colocar sticker 2 4 12% 4
26 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 27 Zunchar 39 16% 45 113
28 Colocar cocing y garantia en caja 9 16% 10
29 Armar tapa caja 16 12% 1B
30 Colocar tapa caja y grapar 16 12% 1B
31 Marcar caja y estibar 19 16% 22
TOTAL £48
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | -0y
CANTIDAD/HORA 32 2008 179 187 49gq 1BB
CAMTIDAD/DIA 296 1,80 161
OPERARIOS EN LINEA 6 1.60 :

TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 140
EFICIEMCIA BALANCEO 96% ' 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,28
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 10,80
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 109 107 97 112 110 113 648
MINUTOS 1,82 1,79 1,61 1,87 1,84 1,88 10,80
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
1,88 1,38 285,55 0,96
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | i 1.6048/49.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 10 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
. . . T % TS | TS ESTACION
ES::E'&“DDE OPERACIGN DESCRIPCION iseg) | supL. | (ses) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho | 16 | 17% | 19 119
2 Colocar cdmara de mezcla (4) 22 | 16% | 26
3 Asegurar tuercas macho 31 [ 16% | 36
4 Armar bolsa de garantia (papeleria) 9 | 16% | 10
5 Colocar/asegurar bridas camaras (4) 21 [ 16% | 24
6 Inspeccidn ensamble y colocarkitenba 4 | 17% | 5
Operario 2 7 Colocar snap-in 21 [ 17% | 24 114
8 Ensamblar polo a tierra 21 [ 16% | 24
9 Colocar/asegurar arrancador 36 | 18% | 42
10 Armar tapa caja 21 [ 16% | 24
Cperario 3 11 Colocar kit en plantilla 3 |18% | 3 112
12 Ensamblar kit a caja de empotrar 47 | 16% | 55
13 Conectar polo a tierra/snap-in 25 [ 16% | 29
14 Colocar gromet 21 | 18% | 25
Operario 4 15 Conectar arrancador/amarrar cables 18 [ 18% | 21 114
16 Colocar alambres bujias (4) 21 [ 16% | 24
17 Colocar bridas a bujias (4) 11 [ 16% | 13
18 Colocar cauchos bujias (4) 11 | 16% | 13
19 Ensamblar cubierta a caja de empotrar | 37 | 19% [ 44
Cperario 5 20 Colocar cocina en plantilla 4 | 16% | 4 111
21 Prueba funcional 38 | 12% | 43
22 Colocar difusores y parrillas 22 [ 12% | 25
23 Prueba de encendido cruzado 6 |12% | 7
24 Colocar cauchos perillas 16 | 12% | 18
25 Amarrar cable 6 |12% | 7
26 Colocar cocina en banda transportadora| 7 | 16% (| 8
COperario 6 27 Zunchar 28 | 16% | 33 124
28 Armar base caja 18 | 12% | 20
25 Armar bolsa de garantia (accesorios) 14 [ 12% | 16
30 Colocar cocina y garantia en caja 10 | 16% | 11
31 Colocar tapa caja y grapar 27 [ 12% | 30
32 Marcar caja y estibar 12 | 16% | 14
TOTAL 694
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6048/49.73

CAMTIDAD/HORA 29 2,10 | 4 gq 2,07
2,00 1,91
CANTIDAD/DIA : 269 L 90 1,50 1.86 186
COPERARIOS EM LINEA ] 1IED
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 1'?0
EFICIENCIA BALAMNCEO 93% '
1 2 3 4 5 6
TIEMPO DE CICLO {MIN} 2,07
TIEMPO ESTAMDAR {MIN} 11,57
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 119 114 112 114 111 124 694
MINUTOS 1,99 1,90 1,86 1,91 1,86 2,07 11,57
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,07 2,07 268,70 0,93
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

10l 1.6220.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 20 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | pgracion DESCRIPCION TN | % | TS |TSESTACION
TRABAIO (seg) |SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 16 | 17% | 1% BE
2 Colocar camara de mezcla (2) 14 | 16% | 16
3 Azegurar tuercas macho 21 | 16% | 25
4 Colocar snap-in 12 | 16% | 14
5 Pintar tornillos de caja de empotrar 10 | 17% | 12
Operario 2 B Colocar kit en plantilla 3 17% 3 B2
7 Ensamblar kit & caja de empotrar 25 | 16% | 28
B Colocarfasegurar arrancador/polo tierra 36 | 16% | 4
9 Armar bolsa de garantia (accesorios) B 16% 7
10 Colocar caja de empotrar en banda 2 1B% 2
Operario 3 11 Colocar cauchos perillas 15 | 1B% | 17 78
12 Conectar arrancador 27 | 18% | 32
13 Armar caja 16 | 16% | 1%
14 Armar bolsa de garantia (papeleria) g 16% | 10
Operaric 4 15 Colocar caja de empotrar en plantilla 2 1B% 2 B7
16 Colocar gromet 32 | 16% | 3B
17 Colocar alambres bujias (2) 10 | 16% | 12
18 Colocar bridas a bujias (2) 7 16% B
19 Colocar cauchos bujias (2) B 16% 9
20 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 15 | 18% | 1B
Operario 5 21 Colocar cocina en plantilla/perillas 10 | 16% | 11 BD
22 Prueba funciona 20 | 12% | 23
23 Colocar difusores y parrillas 20 | 12% | 23
24 Prueba de encendido cruzado 10 | 12% | 11
25 Enrollar cable 8 12% 9
26 Colocar cocina en banda transportadora 3 16% 3
Operario & 27 Zunchar 27 | 16% | 31 B7
28 Colocar cocina y garantia en caja 22 | 16% | 26
29 Poner sello a caja/marcar caja 15 | 12% | 17
30 Colocar tapa caja y grapar 5 12% B
31 Estibar 7 16% 8
TOTAL 500
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REFERENCIA:

CHALLENGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE |RE/ ERENC]
CANTIDAD/HORA a1 150 | 143 145 1.46
CANTIDAD/DIA 381 1,40 1,37 Lo 133
OPERARIOS EN LINEA 6 130 :

TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 120

EFICIENCIA BALANCEO 95% . , ; i
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,46

TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 8,33

BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 20 32 78 87 20 87 200
MINUTOS 1,43 1,37 1,30 1,45 1,33 146 8,33
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
! {min) linea/dia |balanceo
1,46 1,46 380,71 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

10l 1.6470.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 18 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | pgracion DESCRIPCION TN | % | T5 | TSESTACION
TRABAIO (seg) | SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Colocar tuercas macho 25 | 1% 29 113
2 Colocar camara de mezcla (4) 21 | 16% 24
3 Azegurar tuercas macho 30 | 16% 35
4 Colocar brida a camara de mezcla 5 16% &
5 Colocar cauchos perillas 17 | 1% 20
Operario 2 B Armar tapa superior 1% | 16% 22 99
7 Armar bolsa de garantia 23 | 16% 27
B Colocar snap-in 23 | 17% 27
9 Colocar arrancadar 15 | 16% 18
10 Colocar garantia y caja en banda 5 1B% B
Operario 3 11 Colocar kit en plantilla 5 1B% B 114
12 Ensamblar kit a caja de empotrar 43 | 16% 50
13 Revision snap-in 9 16% 10
14 Conectar polo a tierra/arrancador/snap-in 25 | 16% 29
15 Colocar gromet 17 | 18% 20
Operaric 4 16 Colocar alambres bujias (4) 28 | 18% 33 106
17 Amarrar cables 8 16% 9
18 Colocar bridas a bujias (4) 20 | 16% 23
19 Colocar cauchos bujias (4) 11 | 16% 13
20 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 24 | 19% 28
Operario 5 21 Colocar cocina en plantilla 3 16% 3 115
22 Prueba funciona 33 | 12% 37
23 Colocar difusores y parrillas 47 | 12% 53
24 Prueba de encendido cruzado 10 | 12% 11
25 Colocar perillas B 12% 9
26 Colocar cocina en banda transportadora 3 16% 3
Operario & 27 Zunchar 33 | 16% 38 111
28 Armar base caja 18 | 12% 20
29 Colocar cocina y garantia en caja 10 | 16% 11
30 Colocar tapa caja y grapar 24 | 12% 27
31 Marcar caja y estibar 13 | 16% 15
TOTAL 660
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REFERENCIA:

CHE NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | ™, 5o
CANTIDAD/HORA 31 2,00 | 189 191 - 192 g5
CANTIDAD/DIA 289 1,80 166 '

OPERARIOS EM LINEA ] 1,60
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 140
EFICIENCIA BALAMNCEO 96% ' 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,92
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 11,00
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 113 99 114 106 115 111 60
MINUTOS 1,89 1,66 1,91 1,77 1,92 1,85 11,00
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
1,92 1,92 289,10 0,96
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

11 164717273
LiNEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 11 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMNDRA GOMEZ
. . . TN Y TS | TS ESTACION
ES‘I:;E;JJDDE OPERACION DESCRIPCION (seg)| SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Tomar cubierta de estiba 7 |117%| 8 143
2 Contornear resistencias 11 | 16% | 13
3 Retirar plastico contorno 7 |16%| 8
4 Colocar/asegurar selector 21 [ 16% | 25
5 Colocar cdmaras de mezcla (3) 23 | 16% | 27
] Asegurar tuercas macho y tuerca rapida | 50 | 16% | 58
7 Colocar kit en banda 3 [18%| 4
Operario 2 8 Ensamblar arrancador y polo a tierra 23 | 18% | 27 147
9 Ensamblar escudo a resistencia 24 | 16% | 28
10 Colocar cauchos perillas 31 | 16% | 36
11 Conectar cables resistencia/selector 17 [ 16% | 20
12 Asegurar caja de empotrar a kit 31 | 18% | 36
Operario 3 13 Conectar resitencia a selector 43 | 18% | 50 136
14 Colocar snap-in 12 | 16% | 14
15 Asegurar caja de empotrar a kit 0 [16%| O
16 Colocar alambre bujias (3) 26 [ 16% | 31
17 Colocar cauchos bujias (3) 14 | 16% | 16
18 Colocar bridas bujias (3) 21 | 18% | 25
Operario 4 19 Conectar polo a tierra y snap-in 6 [18%| 7 134
20 Realizar conexiones selector 9 | 16%| 11
21 Ensamblar/conectar piloto 26 | 16% | 31
22 Conectar selector 20 | 16% | 23
23 Ensamblar cubierta a caja de empotrar | 37 | 16% | 43
24 Colocar gromet/sticker 17 [ 19% | 20
Operario 5 25 Colocar cocina en plantilla 3 [16%| 4 130
26 Armar bolsa de garantia 26 |12% | 29
27 Prueba funcional 43 | 12% | 48
28 Colocar difusores/parrillas 20 | 12% | 22
29 Prueba de encendido cruzado 22 | 12% | 25
30 Colocar cocina en banda transportadora| 3 | 16% | 3
Operario & 31 Armar caja 42 | 12% | 47 137
32 Zunchar 39 | 16% | 46
33 Colocar cocina y garantia en caja 11 | 16% | 13
34 roner sello a caja/marcar caja 5 |12%| 6
35 Colocar tapa caja y grapar 15 | 12% | 16
36 Estibar 9 | 16% | 10
TOTAL 828
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6471/6472.73

CANTIDAD/HORA 25 2,60 p3g 245
CANTIDAD/DIA 227 2,40 : 227 334 2,29
OPERARIOS EN LINEA 6 2 20 2,17
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 2 00
EFICIENCIA BALANCED 94% 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,45
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 13,80
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 143 147 136 134 130 137 828
MINUTOS 2,38 2,45 2,27 2,24 2,17 2,29 13,80
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,45 2,45 226,81 0,94
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFEREMNCIA

AR 1.6473.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 18 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ES::E';’L“DDE OPERACION DESCRIPCION ISTE':] SUBE'L_ t;‘:] E’EETS'J::ES
Operario 1 1 Colocar tuercas macho 26 |17%| 30 126
2 Colocar camaras de mezcla (3) 19 |16%| 22
3 Colocar camara miniwook 9 |16%| 10
4 Asegurar tuercas macho 41 | 16% | 48
5 Colocar kit en banda 3 [17%| 3
6 Armar bolsa de garantia (accesorios) 12 |16%| 14
Operario 2 7 Colocar cauchos perillas 17 |18%| 20 114
8 Armar bolsa de garantia (papeleria) 17 |16%| 20
9 Colocar snap-in y tuerca rapida 36 |16%| 42
10 Colocar polo a tierra/arrancador 27 | 18%| 32
Operario 3 11 Conectar snap-in 19 | 18%| 22 128
12 Asegurar caja de empotrar a kit 45 | 16% | 53
13 Conectar arrancador 4 |16%| 5
14 Caolocar bujias (2) 22 |16%| 26
15 Colocar bujias (2) incluye miniwook 19 |18%| 22
Operario 4 16 Insertar cable por agujero de caja 13 |18%| 15 131
17 Colocar cauchos bujia (4) 17 |16%| 20
18 Colocar bridas bujias (4) 22 |16%| 26
13 Colocar caucho proteccion a miniwook | 7 [16%| 8
20 Asegurar cubierta a caja de empotrar 52 | 19%| 62
Operario 5 21 Colocar cocina en plantilla 4 [16%| 4 127
22 Colocar gromet 18 |12%| 20
23 Prueba funcional 45 | 12%| 51
24 Colocar difusores/parrillas 25 [ 12% | 28
25 Prueba de encendido cruzado 19 |12%| 22
26 Colocar cocina en banda transportadora| 3 | 16%| 3
Operario 6 27 Armar caja 36 |12%| 41 134
28 Colocar cocina en plantilla 4 |16%| 4
29 Zunchar 35 |12%| 40
30 Colocar cocina y garantia en caja 9 |16%| 10
31 Poner sello a caja/marcar caja 25 |12%| 28
32 Colocar tapa caja y grapar 4 |12%| 4
33 Estibar 6 [16%]| 7
TOTAL 759
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6473.73

CANTIDAD/HORA 27 2,40
CANTIDAD/DIA 249 2,20
OPERARIOS EN LINEA 6 2,00
TIEMPO DISPONIBLE (MIM)| 555 1:3
EFICIENCIA BALANCEO 95% L ) . .
TIEMPO DE CICLO {MIN} 2,23
TIEMPO ESTANDAR (MIN) | 12,65
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 126 114 128 131 127 134 759
MINUTOS 2,10 1,90 2,13 2,18 2,12 2,23 12,65
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
o de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,23 2,23 249,33 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | \ 1.6640.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 21 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESIEE'E":’:J“DDE OPERACION DESCRIPCIGN IsTg} sugiL. ISTE"';] Li?;::ﬁg
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho | 18 [17%| 21 104
2 Colocar cdmara de mezcla (4) 17 |16%| 20
3 Asegurar tuercas macho 32 |16%| 38
4 Colocar/asegurar bridas cdmaras 19 |16%| 22
5 Inspeccion ensamble/colocar enbanda | 3 |18%| 4
Operario 2 B Colocar cauchos perillas 17 |18%| 20 112
7 Armar tapa caja 21 |16%| 24
8 Armar bolsa de garantia (papeleria) 17 |16%| 20
9 Ensamblar polo a tierra/arrancador 41 |18% | 48
Operario 3 10 Colocar kit en plantilla 10 |18%| 12 116
11 Colocar snap-in 16 |16%| 19
12 Ensamblar kit a caja de empotrar 26 |16%| 30
13 Conectar polo tierra/arrancador/snap-in| 32 |16%| 38
14 Colocar gromet 15 |18%| 17
Operario 4 15 Colocar caja de empotrar en plantilla 10 |18%| 12 104
16 Amarrar cables 9 |16%| 10
17 Colocar alambres bujias (4) 27 |16%| 32
13 Colocar bridas a bujias (4) 9 |16%| 11
13 Colocar cauchos bujias (4) 9 |16%| 10
20 Ensamblar cubierta a caja de empotrar | 25 |19%| 29
Operario 5 21 Colocar cocina en plantilla 4 |16%| 4 114
22 Prueba funcional 42 |12%| 47
23 Colocar difusores y parrillas 25 |12%| 2B
24 Prueba de encendido cruzado 11 |12%| 12
25 Amarrar cables 5 |12%| ©
26 Colocar cocina en banda transportadora| 5 |16%| 6
27 Armar bolsa de garantia (accesorios) 11 |12%| 12
Operario 6 28 Zunchar 32 |16%| 37 107
23 Armar base caja 17 |12%| 19
30 Colocar cocina y garantia en caja 10 |16%| 11
31 Colocar tapa caja y grapar 25 |12%| 28
32 Marcar caja y estibar 11 |16%| 12
TOTAL 658

156




REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | oo
CANTIDAD/HORA 31 2,00 187 183 1,91
CANTIDAD/DIA 288 1,90 1,79

- 120 1,74 1,73
COPERARIOS EM LINEA ] 1I?D
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 1'50
EFICIENCIA BALAMNCEO 95% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,93
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 10,96
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 104 112 116 104 114 107 638
MINUTOS 1,74 1,87 1,93 1,73 1,91 1,79 10,96
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
1,93 1,93 288,30 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFEREMNCIA

Ml | i 1.6741.20
LiNEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 20 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
; . . TN | % | TS | TS ESTACION
ES:::EATODE OPERACION DESCRIPCION (seg) |SUPL.| (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho | 15 [17%| 17 132
2 Colocar cdmara de mezcla (4) 31 |16%| 36
3 Asegurar tuercas macho 24 |16% | 28
4 Colocar snap-in 17 |16%| 20
5 Colocar bridas a bujias cdmaras 26 |16%| 30
& Colocar kit en banda 2 |18%]| 2
Operario 2 7 Ensamblar arrancador/polo a tierra 62 |18%| 74 136
3 Conexion arrancador/snap-in 17 |16% | 20
9 Armar tapa caja 21 |16%| 25
10 Armar bolsa de garantia (papeleria) 13 |16%| 15
11 Colocar caja de empotrar en banda 3 |18%| 3
Operario 3 12 Colocar kit en plantilla 3 |18%)| 3 152
13 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 |16%| 58
14 Colocar alambres bujias (4) 22 |16%| 26
15 Colocar bridas a bujias (4] 15 |16%| 18
16 Colocar cauchos bujias (4) 14 |16%| 16
17 Colocar gromet 27 [18%| 32
Operario 4 13 Colocar caja de empotrar en plantilla 7 |18%| 8 148
19 Colocar cubierta en plantilla 9 |16%| 11
20 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 |16%| 31
21 Colocar cinta espumosa 25 [16%| 29
22 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 |16%| 35
23 Colocar cauchos de los platos (4} 13 |16%| 15
24 Colocar platos (4) 17 |19%| 20
Operario 5 25 Colocar cocina en plantilla 4 |16%| 4 136
26 Colocar cauchos perillas (4) 13 |12%| 15
27 Colocar perillas (4} 13 |12%| 15
28 Prueba funcional/difusores/parrillas 50 |12% | 56
29 Prueba de encendido cruzado 16 |12%| 18
30 Armar bolsa de garantia (accesorios) 20 |12% | 23
31 Colocar cocina en banda transportadora| 4 |16% | 5
Operario 6 32 Armar base caja 18 |12%| 20 145
33 Colocar sticker de seguridad y sello 15 [12%| 17
34 Colocar protector de icopor (4) 22 [12%| 25
35 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 |12%| 27
36 Colocar cocina y garantia en caja 6 |16%| 7
37 Colocar pafial protector 22 [12%| 25
38 Colocar tapa caja y grapar 13 [12%| 15
39 Estibar 9 |16%| 10
TOTAL 850
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.6741.20

CANTIDAD/HORA 24 2,60
CANTIDAD/DIA 219 2,40
OPERARIOS EN LINEA & 2.20
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 2 00
EFICIENCIA BALAMNCEO 93% 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,54
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 14,317
BALAMCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 132 136 152 148 136 145 850
MINUTOS 2,20 2,27 2,54 247 2,27 2,42 14,17
Tiempo de ciclo VeIuEidad Capacidad |Eficiencia
. de linea de de
(min) {min) linea/dia |balanceo
2,54 2,54 218,66 0,93

159




DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Ml | 1 1.6760/70.20
LiNEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 13 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
5 . . THM | % | TS | TS ESTACION
ES:':;;E\IODE OPERACION DESCRIPCION (seg)|SUPL.| (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla 3 [17%| 4 138
2 Ajustar tuercas tubos (manual} 20 | 16%| 23
3 Colocar tuercas macho y anillos 11 | 16%| 13
4 Colocar cdmara de mezcla (4) 31 |16%| 36
5 Asegurar tuercas macho 24 | 16%| 28
B Colocar/ajustar bridas a cdmaras (4) 26 | 16% | 30
7 Colocar kit en banda 3 |18%| 4
Operario 2 8 Colocar snap-in 25 |18%| 29 132
9 Colocar arrancador/polo a tierra 51 |16%| 59
10 Colocar cubierta en plantilla 9 |16%| 10
11 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 | 16% | 30
12 Colocar cubierta y caja en banda 3 |18%| 3
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 4 |18%| 5 136
14 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 | 16% | 58
15 Asegurar polo a tierra y arrancador 8 |16%| 9
16 Conexion arrancadaor 17 | 16%| 20
17 Colocar alambre bujias (4) 22 |16%| 26
18 Colocar bridas bujias (4) 15 | 16% | 18
Operario 4 20 Colocar cauchos bujias (4) 14 | 18%| 16 141
21 Colocar cinta espumosa 25 | 16% | 29
22 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 | 16%| 35
23 Colocar cauchos de los platos (4) 18 |16% | 21
24 Colocar platos (4] 16 | 16% | 19
25 Armar bolsa de garantia (papeleria) 15 | 16%| 18
26 Colocar en banda 3 |19%( 4
Operario 5 27 Colocar cocina en plantilla 7 |16%| 8 147
28 Colocar gromet 17 |12%| 19
29 Prueba funcional 40 | 12%| 45
30 Colocar difusores/tapas/sello 15 [ 12%| 17
31 Prueba de encendido cruzado 15 |12%| 17
32 Colocar sticker/amarrar cables 18 |16% | 21
33 Armar bolsa de garantia (accesorios) 19 [12%| 21
Operario 6 34 Grapar base caja 18 |12%| 20 147
35 Grapar caja superior 22 |12%| 25
36 Colocar panal protector 22 |12%| 25
37 Colocar protector de icopor (4) 22 |12%| 25
38 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 | 12%| 27
39 Empague final 13 | 16%| 15
40 Estibar 9 |16%| 10
TOTAL 841
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REFERENCIA:

CHE NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | J° -t
CANTIDAD/HORA 24 2,50 ogs o7 148
2,40 2,30 2 37 !
CAMTIDAD/DIA : 226 2.30 220 :
OPERARIOS EN LINEA 6 2,20
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 ;Eg
EFICIENCIA BALANCEO 95% ' 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,45
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 14,01
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIO 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 3 [OPERARIC 4| OPERARIO 5 (OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 138 132 136 141 147 147 341
MINUTOS 2,30 2,20 2,27 2,35 2,45 2,44 14,01
. ; Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,45 2,45 220,37 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE Rt o018

Ml | 1 1.6791.20
LiNEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 13 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
5 . . THM | % | TS | TS ESTACION
ES::;E;JJODE OPERACION DESCRIPCION (seg)|SUPL.| (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla 3 [17%| 4 138
2 Ajustar tuercas tubos (manual} 20 | 16%| 23
3 Colocar tuercas macho y anillos 11 | 16%| 13
4 Colocar cdmara de mezcla (4) 31 |16%| 36
5 Asegurar tuercas macho 24 | 16%| 28
B Colocar/ajustar bridas a cdmaras (4) 26 | 16% | 30
7 Colocar kit en banda 3 |18%| 4
Operario 2 8 Colocar snap-in 25 |18%| 29 132
9 Colocar arrancador/polo a tierra 51 |16%| 59
10 Colocar cubierta en plantilla 9 |16%| 10
11 Colocar cinta aislante (fibra de vidrio) 26 | 16% | 30
12 Colocar cubierta y caja en banda 3 |18%
Operario 3 13 Colocar kit en plantilla 4 |18%| 5 136
14 Ensamblar kit a caja de empotrar 50 | 16% | 58
15 Asegurar polo a tierra y arrancador 8 |16%| 9
16 Conexion arrancadaor 17 | 16%| 20
17 Colocar alambre bujias (4) 22 |16%| 26
18 Colocar bridas bujias (4) 15 | 16% | 18
Operario 4 20 Colocar cauchos bujias (4) 14 | 18%| 16 141
21 Colocar cinta espumosa 25 | 16% | 29
22 Ajustar cubierta a caja de empotrar 30 | 16%| 35
23 Colocar cauchos de los platos (4) 18 |16% | 21
24 Colocar platos (4] 16 | 16% | 19
25 Armar bolsa de garantia (papeleria) 15 | 16%| 18
26 Colocar en banda 3 |19%
Operario 5 27 Colocar cocina en plantilla 7 |16%| 8 147
28 Colocar gromet 17 |12%| 19
29 Prueba funcional 40 | 12%| 45
30 Colocar difusores/tapas/sello 15 [ 12%| 17
31 Prueba de encendido cruzado 15 |12%| 17
32 Colocar sticker/amarrar cables 18 |16% | 21
33 Armar bolsa de garantia (accesorios) 19 [12%| 21
Operario 6 34 Grapar base caja 18 |12%| 20 147
35 Grapar caja superior 22 |12%| 25
36 Colocar panal protector 22 |12%| 25
37 Colocar protector de icopor (4) 22 |12%| 25
38 Colocar parrillas en icopor y en cocina 24 | 12%| 27
39 Empague final 13 | 16%| 15
40 Estibar 9 |16%| 10
TOTAL 841
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | ' 7=
CANTIDAD/HORA 24 2,50 s 245 244
2,40 2,30 2 37 !
CAMTIDAD/DIA : 226 2.30 220 :
OPERARIOS EN LINEA ] 2,20
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 ;Eg
EFICIENCIA BALANCEO 95% ' 1 5 5 c
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,45
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 14,01
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 138 132 136 141 147 147 341
MINUTOS 2,30 2,20 2,27 2,35 2,45 2,44 14,01
. ; Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,45 2,45 220,37 0,95
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

Pl I | 1.6950.73
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 22 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMNDRA GOMEZ
ESTACION DE . . '
TRABAIO COPERACION DESCRIPCION [:::] SUBIGJL. [51;-'1] BSEEEJE;ES
Operario 1 1 Colocar kit en plantilla y tuercas macho 23 | 17 27 109
2 Colocar camara de mezcla (3) 16 16% 19
3 Asegurar tuercas macho 27 | 16% 32
4 Armar bolsa de accesorios 23 | 16% 27
Colocar kit en banda 4 17% 5
Operario 2 B Colocar cauchos perillas 14 | 18% 16 107
7 Armar base caja/marcar caja 26 16% 30
B Colocar arrancador y polo a tierra 52 1B% B2
Operario 3 9 Colocar kit en plantilla 5 18% & a7
10 Colocar snap-in 15 16% 1B
11 Ensamblar kit & caja de empotrar 29 16% 34
12 Colocar gromet 16 16% 19
13 Colocar/asegurar arrancador 5 16% G
14 Conectar arrancador 12 | 18% 14
Operario & 15 Colocar caja de empotrar en plantilla 3 1B% 3 112
16 Conectar snap-in y amarrar cables 19 16% 22
17 Colocar alambres bujias/caucho (3) 26 | 16% 31
18 Colocar bridas a bujias (4) 16 16% 19
19 Ensamblar cubierta a caja de empotrar 32 19% 38
Operario 5 20 Prueba funcional/colocar perillas 26 | 16% 30 110
21 Prueba de fugas y sticker 1 16 12% 1B
22 Colocar difusores y parrillas 24 [ 12% 27
23 Prueba de encendido cruzado 13 | 12% 15
24 Armar bolsa de garantia (accesorios) 11 12% 12
25 Colocar sticker 2 4 12% 4
26 Colocar cocina en banda transportadora 4 16% 5
Operario & 27 Zunchar 39 16% 45 113
28 Colocar cocing y garantia en caja 9 16% 10
29 Armar tapa caja 16 12% 1B
30 Colocar tapa caja y grapar 16 12% 1B
31 Marcar caja y estibar 19 16% 22
TOTAL £48
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | oo 5
CANTIDAD/HORA 32 2008 179 187 49gq 1BB
CAMTIDAD/DIA 296 1,80 161
OPERARIOS EN LINEA 6 1.60 :

TIEMPO DISPOMIBLE (MIN)[ 555 140
EFICIEMCIA BALANCEO 96% ' 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 1,28
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 10,80
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 109 107 97 112 110 113 648
MINUTOS 1,82 1,79 1,61 1,87 1,84 1,88 10,80
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
1,88 1,38 285,55 0,96
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PRE-

CHALLE( DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | Coonine s
GAS
LINEA: COCINAS
FECHA: AGOSTO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMDRA GOMEZ
STACEN O e .
Operaric 1 1 Colocar valvulas en plantilla 11 17% | 13 111
2 Colocar/asegurar racort y valvulas 33 | 16% | 48
3 Colocar tubos guia (4) 32 16% | 37
4 Asegurar tuercas tubo guia 16% | 11
& Colocar kit en estiba 4 17% 5
CAMNTIDAD/HORA 32
CANTIDAD/DIA 299
TIEMPO DISPOMIBLE (MIM) 255
TIEMPO DE CICLO {MIN] 1,85
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 1,85
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PRE-

CHALLENGER | DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | pocnos
ELECTRICAS
LINEA: COCINAS
FECHA: AGQOSTO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
] . : ™ % | TS | TS ESTACION
EE::::’;J"DDE OPERACION DESCRIPCIGN sez) |supL|sez) | DF TRABAIO
Operaric 1 1 Tomar resistencia de estiba y revisar tornillos| & 17% 7 110
2 Conectar cable spaguetti a resistencia 33 16% | 38
3 Asegurar conexian a resistencia 52 16% | &0
4 Colocar resistencia en estiba 4 17 5
CANTIDAD/HORA 33
CANTIDAD/DIA anz
TIEMPO DISPONIBLE [MIN) 5535
TIEMPO DE CICLO {MIMN] 1,84
TIEMPQO ESTANDAR [MIN) 1,84
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1 1.2500/02.73
LINEA: HORNOS
FECHA: AGOSTO 12 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE - . TN % T5 | TS ESTACION
TRABAIO OPERACION DESCRIPCION (seg) | SUPL.| (seg) | DE TRABAJO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 5 18% B 168
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 25 | 16% 29
3 Colocar bisagras hembra (2) 16 | 16% | 15
4 Colocar brida bulbo 15 | 16% | 18
B Colocar fibra de vidrio inferior 11 | 16% 13
7 Colocar tapa inferior 22 | 16% | 26
2 Colocar resistencia superior e inferior 37 | 16% | 43
9 Colocar brida a resistencia superior 13 | 1% 15
Operario 2 10 Colocar carcaza en plantilla 3 19% 4 168
11 Colocar polo a tierra a bombillo 7 163 8
12 Colocar perfiles (2) 21 | 16% | 25
13 Colocar fibra de vidrio lateral/superior 7 16% B
4 Ensamblar tapas laterales 59 | 16% | BB
15 Ensamblar termostatoe arnes 15 | 16% | 17
16 Colocar fibra de vidrio posterior 2 16% g
17 Ensamblar puerta a horno 22 | 29% 29
Operario 3 18 Colocar horno en plantilla 3 29% 4 172
15 Colocar arnes B 16% 9
20 Realizar conexiones conector 23 | 1b% 27
21 Realizar conexiones fibra posterior 44 | 16% 52
22 Colocar tapa posterior/brida 32 | 16% | 3B
23 Colocar selector a pane 10 | 16% | 12
24 Colocar perfiles a pane 18 | 16% 21
25 Colocar panel a horno 9 16% | 10
Operaric 4 26 Colocar tapa superior 32 | 28% | 4 175
27 Ajustar pestafia a tapa superior 22 | 16% | 26
28 Enrolla cable 4 163 5
29 Colocar selector/perilla 41 | 18% | 4B
30 Armar bolsa de garantia 27 | 16% | 32
31 Asegurar bulbo termostato 17 | 16% 20
32 Colocar horno en banda 3 36% 3
Operaric 5 33 Colocar horno en plantilla 3 34% 3 154
4 Asegurar tapa posterior (3 tornillos) 10 | 12% | 11
35 Colocar perilla termostato 3 12% 3
36 Conexion piloto selector 30 | 12% | 34
37 Conexidn termostato 11 | 12% | 12
38 Prueba funciona 56 | 12% 62
39 Revisar resistencias 16 | 12% 18
40 Ajustar puerta (martillo) 15 | 34% | 1%
Operario & 41 Armar caja y marcar 24 | 12% | 27 172
42 Colocar bolsa de garantia en horno 4 12% 4
43 Colocar carton protector y sello 4 12% 5
44 Colocar bandeja y parrillas/limpicza 36 | 12% | 4
45 Colocar horno en caja 7 34% g
48 Armar y colocar esquineros (4) 35 | 12% | 40
47 Sellar caja y estibar 21 | 34% | 2B
48 Punzar agujero de esguineros 16 | 12% | 1B
TOTAL 1018
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2500/2502.73

CAMTIDAD/HORA 21 3,00 257 2,02 5 86
CANTIDAD/DIA 190 250 | 280 279 g :
- 2,80 273
COPERARIOS EM LINEA ] 570
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 ZIED
EFICIENCIA BALAMNCEO 97% '
1 2 3 4 5 6
TIEMPO DE CICLO (MIN) 2,92
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 16,97
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 168 168 172 175 164 172 1018
MINUTOS 2,80 2,79 2,87 2,92 2,73 2,86 16,97
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
2,92 2,92 150,00 0,97
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE  |" o -\

1.2540/41.73
LiNEA: HORNOS
FECHA: AGOSTO 13 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | gpgaciGn DESCRIPCIGN T | % | T5 | TSESTACON
TRABAIO (seg) | SUPL. | (seg) | DE TRABAID
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 5 18% & 238
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 23 | 16% 27
3 Colocar bisagras hembra (2) 17 | 18% 20
4 Colocar bridas bulbo (2) 22 | 18% 26
& Ensamblar quemador a caja quemador 37 | 16% 43
7 Colocar tapa inferior (2 tornillos) 5 16% &
g Colocar tapa quemador a carcaza 5 16% 5]
g Colocar/asegurar termopat 41 | 16% 48
10 Colacar perfiles (2) 22 | 16% 26
11 Colocar/asegurar codo 3 roscas 26 | 18% 31
Operario 2 12 Colocar/asegurar valvula y codo racort 35 18% 41 243
13 Colocar fibras de vidrio 15 | 16% 22
14 Asegurar tapas laterales (6 tarnillos ¢/u) 82 | 16% | 107
15 Colocar arnes 3 16% 4
16 Colocar tapa superior (2 tornillos) 13 | 16% 15
17 Colocar kit valvula a herno 18 | 16% 21
18 Colocar fibra de vidrio posterior 7 16% g
19 Realizar conexiones fibra posterior 21 19% 25
Operario 3 20 Asegurar tapa superior (4 tornillos) 9 19% 10 230
21 Asegurar tapa posterior (7 tornillos) 32 | 16% 38
22 Colocar/asegurar tubo de suministro 61 16% 70
23 Colocar brida codo tres roscas 15 | 16% 18
24 Colocar brida sujecién tubo suministro 22 | 16% 26
25 Ensamblar puerta a horno 18 | 29% 23
26 Colocar/asegurar perfiles (2) 29 | 16% 34
27 Colocar gromet 9 29% 11
Operario 4 28 Asegurar panel a horno 15 29% 19 242
29 Asegurar valvula a tubo suministra 49 | 16% 57
30 Colacar vidrio panel 3B | 16% 44
31 Asegurar paneles (4 tornillos) 56 | 16% B5
32 Ajustar panel 28 | 18% 34
33 Colocar deflector 18 | 16% 21
34 Colocar horno en banda 3 36% 3
Operario 5 35 Colocar horno en plantilla 3 34% 4 248
36 Enrallar cable 14 | 12% 16
37 Asegurar deflector y perilla 50 | 12% 56
38 Prugba funcional 5B | 12% G5
39 Amarrar cable 10 | 12% 11
40 Prueba de flameo 22 | 12% 25
41 Asegurar quemador a carcaza 16 | 12% 18
42 Asegurar bulbo termostato 20 | 12% 23
43 Colacar parrillas 7 12% g
44 Limpieza 18 | 34% 24
Operario & 45 Ajustar horno con golpes de martillo 21 | 34% 28 262
48 Armar caja y marcar 35 12% 40
47 Armar bolsa de garantia 48 | 12% 55
48 Colocar carton protector y sello 4 12% 4
45 Colocar horno en caja 8 34% 11
50 Armar y colocar esquineros (4) 42 | 12% 47
51 Sellar caja y estibar 44 | 34% 59
52 Pre-ensamble codo tres roscas 14 | 12% 16
53 Desplazarse a entregar pre-ensambles 3 12% 3
TOTAL 1463
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2540/2541.73

CANTIDAD/HORA 14 4,50 1 4.37
CANTIDAD/DIA 127 3,06 4,05 4,04 '
i 4,00 3,83
COPERARIOS EM LINEA ]
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535
EFICIENCIA BALAMNCEO 93%
1 2 3 4 5 6
TIEMPO DE CICLO (MIN) 4,37
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 24,39
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 238 243 230 242 248 262 1463
MINUTOS 3,96 4,05 3,83 4,04 4,14 4,37 24,39
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
4,37 4,37 127,12 0,93
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1.2560/64/62163
LiNEA: HORNDS
FECHA: AGOSTO 20 DE 2007

ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ

ESTACION DE | ppegacion DESCRIPCION TN | % | TS |TSESTACIGN DE
TRABAIO (seg)| SUPL. | (seg) TRABAID
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 4 | 18% 5 236
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 16 | 16% | 19
3 Colocar bisagras hembra (2) 17 | 18% 20
4 Colocar brida bulbo (2) 40 | 16% | 47
= Colocar resistencia superior/brida 18 | 16% | 21
7 Ensamblar quemador a carcaza 31 | 16% | 36
B Colocar/asegurar tapa inferior 19 | 16% | 22
9 Ensamblar termopat y codo tres roscas 56 | 19% | &7
Operario 2 10 Pre-ensamble kitvalwula 36 | 19% | 43 237
11 Colocar perfiles (2) 20 | 16% | 23
12 Colocar fibra de vidrio lateral/superior 17 | 16% | 20
13 Ensamblar tapas laterales 46 | 16% | 54
14 Ensamblar termostato arnes 20 | 16% | 23
15 Colocar/asegurar tapa superior 15 | 16% | 17
16 Ensamblar kit valvula a horno 21 | 16% | 25
17 Colocar fibra de vidrio posterior 8 16% 9
18 Realizar conexiones fibra posterior 21 | 19% 4
Operario 3 13 Colocar tapa posterior (2 tornillos) 23 | 19% | 27 241
20 Colacar deflector 17 | 16% | 20
21 nsertar cableado por agujero tapa 26 | 16% | 31
22 Colocar brida distanciadora 16 | 16% | 19
23 Ensamblar puerta a horno 9 29% ( 11
4 Asegurar tapa posterior (7 tornillos) 32 | 16% | 38
25 Colocar/asegurar bujia quemador 23 | 16% | 27
26 Asegurar tapa superior (2 tornillos) 3 16% 4
27 Colocar brida a tubo superior S [16% | 10
28 Ensamblar brida de codo tres roscas 27 | 16% | 32
29 Colocar tubo de suministro 18 | 29% | 23
Operario 4 30 Ensamblar perfiles 25 | 29% 32 235
31 Ensamblar panel al horno 27 | 16% 32
32 Realizar conexiones arrancador 4| 16% | 16
33 Asegurar termostato a pane 9 16% | 11
4 Ensamblar brida tubo tapa posterior 13 | 16% | 15
35 Ensamblar arrancador/valvula a pane! 74 | 16% | 8BS
36 Conexion piloto pane 15 | 16% | 17
37 Colocar perillas/gromet 14 | 16% | 16
38 Conexidn termostato/valvula a pane 9 36% | 12
Operario 5 39 Colocar horno en plantilla 4 | 34% 5 239
40 Asegurarvalvula a pane 12 | 12% | 13
4 Prueba funciona S8 | 12% | &4
42 Amarrar cable 10 | 12% | 11
43 Prueba de flameo 12 [ 12% | 13
L Asegurar termopat 12 | 12% 14
45 Asegurar quemador a carcaza 18 | 12% | 20
46 Ensamble termostato bulbo (2) 42 | 12% | 47
47 Colocar parrillas B [12%] 9
48 Ajustar puerta (martillo) 15 | 12% | 17
49 Limpieza 20 | 34% | 27
Operario 6 50 Armar caja y marcar 36 | 12% | & 248
51 Armar bolsa de garantia 46 | 12% | 52
52 Colocar carton protector y sello 12 | 12% | 14
53 Colocar horno en caja 9 4% | 12
4 Armar y colocar esquineros (4) 42 | 12% | 47
55 Sellar caja y estibar 48 | 34% | 64
56 Pre-ensamble codo tres roscas 15 [ 12% | 17
57 Desplazarse a entregar pre-ensambles 3 12% 3
TOTAL 1436
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2560061/62/63

CAMTIDAD/HORA 14 4,20 414
CANTIDAD/DIA 134 410 4,02 3,99
- a00 | 393 354 3097
COPERARIOS EM LINEA ] 5 80 !
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 SIBD
EFICIENCIA BALAMNCEO 96% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 4,14
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 23,93
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 236 237 241 235 239 248 1436
MINUTOS 3,93 3,94 4,02 3,92 3,99 4,14 23,93
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
4,14 4,14 134,08 0,96
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Ml BN

DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | "o/ERoiCIA

1.2590/91.73
LiNEA: HORNOS
FECHA: AGOSTO 21 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ESTACION DE | goegacion DESCRIPCION ™| % | TS | TSESTAUON
TRABAID (seg) |SUPL.| (seg) | DE TRABAJIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 4 | 18% 5 201
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 31 | 18% | 36
3 Colocar bisagras hembra (2) 21 | 16% | 25
4 Colocar brida bulbo (2) 40 | 16% | 47
5 Ensamblar quemador a carcaza 68 | 16% | 79
6 Colocar/asegurar ignitor 64 | 16% | 74
7 Colocar perfiles (2) 21 |19% | 25
Operario 2 B Ensamblar resistencias/brida 21 [19% [ 25 296
9 Colocar resistencia green 21 | 16% | 24
10 Colocar fibra de vidrio lateral/inferior 20 | 16% | 23
11 Ensamblar tapas inferiores 36 | 16% | 42
12 Ensamblar tapas laterales (3 tornillos) 38 | 16% | 45
13 Ensamblar arnes g | 16% | 11
4 Colocar fibra de vidrio posterior 15 | 16% | 17
15 Colocar tapa superior (2 tornillos) 21 |16% | 24
16 Ensamblar tapa izquierda (3 tornillos) 13 [16% [ 15
17 Colocar termostatos (2) 32 | 16% | 38
18 Ajustar cableado arnes 13 | 16% | 15
19 Colocar bridas tapa posterior 1 15 | 19% [ 1B
Operario 3 20 Colocar bridas tapa posterior 2 13 | 19% | 15 203
21 Pre-ensamble conector 24 | 16% | 28
22 Colocar conector 23 | 16% | 27
23 Ensamblar puerta a horno 7 |29 | 8
24 Asegurar tapa derecha (3 tornillos) 32 |16% [ 37
25 Colocar/asegurar tapa superior 35 | 16% | 4
26 Colocar tapa posterior 31 | 16% | 36
27 Realizar conexiones conector 21 | 16% | 25
28 Asegurar tapa posterior (6 tornillos) 26 | 16% | 31
29 Realizar conexiones parte posterior 32 | 16% | 37
30 Conectar ignitor 7 29% 9
Operario 4 31 Conectar polo a tierra/tubo suministro 51 | 2% | 66 308
32 Ensamble piloto 48 | 16% | 56
33 Pre-ensamble pane 105 | 16% | 122
s Ensamblar brida de codo tres roscas 15 | 16% | 17
35 Asegurar termostato 1 a pane 19 | 16% | 22
36 Asegurar tapa superior (2 tornillos) 15 | 18% | 17
37 Colocar tapa quemador 7 36% 9
Operario 5 38 Colocar horno en plantilla 7 34% 9 299
39 Asegurar termostato 2 a pane 21 | 12% | 24
40 Colocar perillas/bandeja 30 [12% | 34
41 Prueba funciona B4 [12% | 71
42 Amarrar cable 5 | 12% [ 10
43 Asegurar bulbos termostato 42 | 12% | 47
44 Conexion termostato 38 | 12% | 44
45 Colocar parrillas/limpieza 30 | 12% | 34
45 Revision final/cartdn protector 20 | 34% | 27
Operario 6 47 Armar caja y marcar 36 | 12% | 4 300
48 Armar bolsa de garantia 31 [12% [ 35
& Colocar horno en caja 14 | 34% [ 1%
50 Armar y colocar esquineros (4) 53 | 12% | 59
51 Sellar caja y estibar 22 | 34% | 30
52 Punzar agujeros de los esquineros 14 | 12% | 16
53 Pre-ensamble ignitor 44 | 12% | 50
l Pre-ensamble tubo suministro 28 | 12% | 32
55 Desplazarse a llevar pre-ensambles 18 | 12% | 20
TOTAL 1788
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‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA:
1.2500/2591.73

CANTIDAD/HORA 12 >:20 i 499 501
CANTIDAD/DIA 108 500 | 455 3 agss '
OPERARIOS EM LINEA ] 480
TIEMPO DISPOMIBLE (MIN) 535 160
EFICIENCIA BALAMNCEO 97% '
1 2 3 4 5 5]
TIEMPO DE CICLO (MIN) 5,14
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 29,79
BALAMCED DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDQS 291 296 293 308 299 300 1788
MINUTOS 4,85 4,93 4,88 5,14 4,99 5,01 29,79
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
5,14 5,14 107,96 0,97
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DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE

REFERENCIA

1.2650.73
LINEA: HORNOS
FECHA: AGOSTO 18 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJAMDRA GOMEZ
ESTACION DE . . TN % TS | TS ESTACION
TRABAIO OPERACION DESCRIPCION seg) | suPL. | (seg) | DE TRABAIO
Operario 1 1 Tomar carcaza de estiba 3 18% 3 182
2 Ensamblar bombillo y caucho a carcaza 15 16% 22
3 Colocar bisagras hembra (2) 15 16% 17
4 Colocar brida bulbo 13 16% 15
5 Ensamblar resistencias/brida 52 163 60
[ Colocar perfiles (2) 29 163 4
7 Colocar fibra de vidrio inferiar 7 16% B
8 Ensamblar tapa inferior 20 19% 23
Operario 2 g Colocar fibra de vidrio lateral/superior 4 18% 5 183
10 Conexion bombillo/polo a tierra 21 16% 25
11 Ensamblar tapas laterales 48 16% 56
12 Ensamble arnes termostato 23 16% 27
13 Colocar fibra de vidrio posterior 7 163 8
4 Realizar conexiones fibra posterior 38 163 44
15 Colocar tapa posterior (3 tornillos) 16 19% 15
Operario 3 16 Colocar conector 4 | 15% 16 193
17 Asegurar tapa posterior (5 tarnillas) 25 16% 29
18 Ensamblar puerta a horno 11 29% 4
19 Colocar brida a conector 15 16% 17
20 Realizar conexiones conector 10 16% 12
21 Asegurar tapa superior 27 16% 32
22 Pre-ensamble pane 11 163 13
23 Colocar perfiles a panel (2) 38 163 44
4 Colocar cazuelas insertos en pane 13 29% 17
Operaric 4 25 Colocar timer y selector 12 20% 24 189
26 Asegurar timer y selector 4 | 16% 40
27 Colocar perillas 10 16% 12
28 Ensamblar panel al horno 4 | 16% 40
29 Asegurar termostato a pane 15 16% 17
30 Realizar conexiones pane 38 163 44
31 Enrollar cable 9 36% 13
Operario 5 32 Desenrollar cable 4 34% 5 179
33 Conectar timer 9 12% 10
34 Colocar parrillas/bandeja 14 12% 16
35 Prueba funciona 39 12% 44
36 Armar bolsa de garantia 20 12% 23
37 Asegurar bulbos termostato 15 12% 17
38 Limpieza 40 12% 45
39 Ajustar puerta (martillo) 12 12% 14
40 Colocar carton proteccian 5 34% 7
Operario & 41 Armar caja y marcar 35 12% 39 190
42 Colocar horno en caja 4 34% 12
43 Armar y colocar esquineros (4) 57 12% 63
44 Sellar caja y estibar 35 34% 52
45 Colocar sticker a caja 15 12% 17
TOTAL 1116
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REFERENCIA:

CHF NGEF ‘ DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | "5
3,30 3,21
CANTIDAD/HORA 19 320 315 317
CAMTIDAD/DIA : 173 310 303 305 298
OPERARIOS EN LINEA ] 3,00
TIEMPO DISPONIBLE (MIN)| 555 ;zg
EFICIEMCIA BALANCEO 96% ' 1 5 5 .
TIEMPO DE CICLO (MIN) 3,21
TIEMPO ESTANDAR (MIN) 18,60
BALANCEOD DE LINEA ACTUAL
OPERARIC 1 |OPERARIC 2 |OPERARIO 2 |OPERARIOC 4/OPERARIC 5 [ OPERARIO & TOTAL
SEGUNDOS 182 183 193 188 179 190 1116
MINUTOS 3,03 3,05 3,21 3,15 2,99 3,17 18,60
. : Velocidad| Capacidad |Eficiencia
Tiempo de ciclo .
(min) de linea de de
trmin {min) linea/dia |balanceo
3,21 3,21 172,64 0,96
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PRE-

CH NGER DESCRIPCION PROCESO DE ENSAMBLE | ENSAMBLE
HORNOS
LINEA: HORNOS
FECHA: AGQOSTO 9 DE 2007
ELABORO: KAROLINA PABON
REVISO: ALEJANDRA GOMEZ
ES::::E'DDE OPERACION DESCRIPCION ISTEF;] SUE;L. I::;r ] LS’EETS'FT::L?S
Operario 1 1 Colocar bocel superior/cauchos 14 18% | 16 139
2 Ensamblar vidrio en boceles 15 18% | 18
3 Colocar bisagras sobre vidrio B 18% 9
4 Ensamblar vidric en tapa puerta 17 18% | 20
5 Asegurar tapa puerta a boceles 38 18% | 44
& Colocar bisagras en posicion ensamble 7 18% B
7 Colocar manija 16 18% | 19
B Colocar puerta en estiba 3 29% | 4
CANTIDAD/HORA 26
CANTIDAD/DIA 240
TIEMPO DISPONIBLE {MIN) 555
TIEMPQO DE CICLO [MIN) 2,32
TIEMPO ESTANDAR {MIM) 2,32
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ANEXO 10

PROGRAMA ESTRATEGICO PARA LA
IMPLEMENTACION DE LAS 5°S EN LA LINEA DE
ENSAMBLE DEHORNOS Y COCINAS

 CHALLENGER

PROGRAMA ESTRATEGICO DE LAS 5 ESES

Se llama estrategia de las 5s porque representan
acciones que son principios expresados con cinco
palabras japonesas que empiezan con 5. Cada palabra
tiene un significado para la creacién de un lugar digno y
seguro donde trabajar.

Estas cinco palabras son:

- Clasificar. (SEIRI)

- Orden. (SEITON)

- Limpieza. (SEISO)

- Bienestar. (SEIKETSU)

. Disciplina. (SHITSUKE) .
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PROPOSITO

PROMOVER Y DESARROLLAR  ACTIVIDADES DE
MEJORAMIENTO CONTINUO EN LAS ZONAS DE
TRABAJO, MEDIANTE UN MEJORAMIENTO EN LAS
CONDICIONES DE ORDEN, LIMPIEZA ¥ SEGURIDAD, QUE
PERMITAN LA BUENA PRESENTACION DE LAS LINEAS DE
ENSAMBLE, EL BIENESTAR DEL PERSONAL Y ALCANZAR
LA PRODUCTIVIDAD ¥ COMPETITIVIDAD.

OBJETIVOS

Disefiar un programa que permita obtener un
constante monitoreo de las condiciones de orden y
seguridad de la bodega.

Motivar y comprometer al personal con el éxito del
programa a traves de su evaluacion sistematica.
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SEIRI - CLASIFICAR DESECHAR LO QUE
NO SE NECESITA

Clasificar significa eliminar del area de trabajo todos
los elementos innecesarios y gue No se reguieren
para realizar nuestra labor. Frecuentemente nos
‘llenamos” de elementos, herramientas, cajas con
productos, carros, Utiles y elementos personales y
nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de
realizar el trabajo sin estos elementos.

SEITON — ORDENAR
UN LUGAR PARA CADA COSAY CADA COSA
EN SU LUGAR

o Seiton consiste en organizar los elementos gue
hemos clasificado como necesarios de modo gue
se puedan encontrar con facilidad. Aplicar Seiton
en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la
visualizadidn de los elementos de las maquinas e
instalaciones
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SEISO - LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO Y
LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA SUCIEDAD Y
ELDESORDEN

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos
los elementos de una fabrica. Desde el punto de
vista del TPM, Seiso implica inspecdonar el equipo
durante el proceso de limpieza.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR, PRESERVAR
ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION,
ORDEN Y LIMPIEZA.

Seiketsu es la melodologia que nos pemite
mantener los logros alcanzados con la aplicadon
de las tres primeras "S". 5i no existe un proceso
para conservar los logros, es posible que el lugar
de trabajo nuevamente llegue a tener elementos
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con
nuestra acciones.
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SHITSUKE - DISCIPLINA CREAR HABITOS
BASADOS EN LAS 4'S ANTERIORES

Shitsuke o Disdplina significa convertir en habito el
empleo y utilizacion de los métodos establecidos y
estandarizados para la limpieza en el lugar de
frabajo. Podremos obtener los beneficos
alcanzados con las primeras 'S por largo tiempo si
se logra crear un ambiente de respeto a las normas
v estandares establecidos

PASOS PARA EL DISENO DEL
PROGRAMA DE LAS 55

ARREGLAR

2. ORDENAR

= LIMPIAR

< HABITO
MANTENIMIENTO
DISCIPLINA
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SELECCIONAR

ELSEIRI CONSISTE EN:

+ Separar en el sitio de trabajo las cosas que
realmente sirven de las que no sirven.

+ Clasificar lo necesario de lo innecesario para e
frabajo rutinario.

+ Mantenerlo que necesitamos y eliminar lo excesivo

+ Separar los elementos empleados de acuerdo a su
naturaleza, uso, seguridad vy frecuencia de
utilizacién con el objeto de facilitar la agilidad en el
frabajo

+ Organizar las herramientas en sitios donde los
cambios se puedan realizar en el menor tiempo
posible.

ACTIVIDADES PARAARREGLO
APROPIADO

Limpieza general

Eliminarlo
innecesario

Flan de accion sobre
las cosas indtiles
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ORDENAR

SEIMON PERMITE:

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento
utiizado en el trabajo de mutina para fadlitar su
accesoy retorno al lugar.

Dispones de sitios idenfificados para ubicar
elementos que se emplean con poca frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el matenal o
elementos que no se usaran en el futuro

PASOS PARA ORDENAR EL PUESTO DE
TRABAJO

COMO IMPLANTAR EL SEITON

La implantacidon del Seiton requiere la aplicacion de
meétodos simples y desamollados por  los
frabajadores

Controles visuales
Sitio donde se encuentran los elementos

Frecuencia de lubricacion de un equipo, tipo de
lubricante y sitio donde aplicarlo

Ddnde ubicar el material en proceso, producto final
vy si existe, productos defectuosos.

Marcacidn con colores
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LIMPIEZA

SEISOSEDEBE.........
Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.
Asumirse la limpieza como una actividad de
mantenimiento  autdnomo: La limpieza es
inspeccion”
El frabajo de limpieza como inspecddn genera
conocimiento sobre el equipo. ..
No se trata uUnicamente de eliminar la suciedad. Se
debe elevar la accion de limpieza a la busqueda de
las fuentes de contaminacion con el objeto de
eliminar sus causas primarias

ESTADO DE LIMPIEZA

COMO IMPLANTAR LA LIMPIEZA
ESTANDARIZADA .
Para implantar Seiketsu se requieren los siguientes
pasos:
Asignar frabajos y responsabilidades: conocer
exactamente cuales son sus responsabilidades
sobre lo que tiene gue hacer y cuando, donde y
como hacerlo.
Deben darse instrucciones sobre las fres 'S a cada
persona sobre sus responsabilidades y acciones a
cumpliren relacién con los trabajos de limpiezay
mantenimiento autonomo.
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ENTRENAMIENTO Y DISCIPLINA

SHITSUKE IMPLICA:

El respeto de las normas y estandares establecidas
para conservar el sitio de trabajo impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas
que regulan el funcionamiento de una organizacion.

Promaover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre
el nivel de cumplimiento de las normas establecidas.

Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas

La disciplina no es visible y no puede medirse a
diferencia dela clasificacion, orden, limpieza vy
estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de
las personas y solo la conducta demuestra la presencia.

HABITO....

SIGNIFICAQUE SE HACE UNAACTIVIDAD DE LA
MISMA MANERACASI SIN PENSARLA.....

SE CONVIERTE EN UNACOSTUMBRE.
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EL PAPEL DE LOS TRABAJADORES

Continuar aprendiendo mas sobre la implantacion de las
55,

Asumir con entusiasmo la implantacion de las 55.

Colaborar en su difusion del conocimiento empleando
las lecciones de un punto.

Disefiar y respetar los estandares de conservacion del
lugar de trabajo.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se
necesitan para implantar las 5 S.

Participar en la fommulacion de planes de mejora
continua para eliminar problemas y defectos del equipo
y areas de trabajo.

Participar activamente en la promocion de las 5 S.
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BENEFICIOS DEL PROGRAMA 5°S

o UN SITIO ORDENADO DE TRABAJO DISMINUYE
ACCIDENTES

o ELEVAELRENDIMIENTO DEL PERSONAL

o ELIMINA PROBLEMAS DE CALIDAD EN LOS
PRODUCTOS

o ORGULLO PERSONAL POR EL PUESTO DE
TRABAJO

PREGUNTAS Y/O
® SUGERENCIAS
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® GRACIAS

ELABORADO POR:
INGENIERIA DE PLANTA
@ PRODUCCION
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ANEXO 11

LINEA DE COCINAS

FASE INICIAL FASE FINAL MEJORAS
REFERENCIA CI;:I—ILD % EFIC. TIE;ﬂTlTD CANTIDAD COSTO CI;ILD % EFIC. TlE;ﬂTlTD CANTIDAD COSTO DIFERENCIA | DISMINUCION | AUMENTO DE
(rminy | BALAN | S| HORA | OPERACION [\ < | BALAN | " | HORA | OPERACION | UNIDADES | DECOSTOS | PRODUCCION
1.4349.72 | 2,12 | 97% | 12,32 28 [$4.231,31] 1,87 | 96% | 10,82 32 $3.732,33 4 $ 498,98 1%
1.5039.73 | 2,37 | 88% | 12,51 25 |$4.730,28| 1,88 | 96% | 10,80 | 32 $3.752,29 7 $977,99 28%
1.6049.73.01) 2,29 | 97% | 13,24 26 | $4.570,61| 2,07 | 93% | 11,57 | 29 $4.131,51 3 $439,10 12%
1.6049.73.03] 2,29 | 97% | 13,24 26 | $4.570,61| 2,07 | 93% | 11,57 | 29 $4.131,51 3 $439,10 12%
1.6220.73 | 1,59 | 87% | 8,33 38 | $3.173,48| 146 | 95% | 8,33 a1 $2.914,01 3 $ 259,47 8%
1.6470.73 | 2,23 | 95% | 12,76 27 |$4.4s50,86| 1,92 | 96% | 1L,00| 31 $3.832,13 4 $ 618,73 15%
1.6471.73 | 2,77 | 93% | 15,55 22 | $5.528,64| 2,45 | 94% | 13,80 | 25 $4.889,96 3 $ 638,69 14%
1.6472.73 | 2,77 | 93% | 15,55 22 | $5.528,64| 2,45 | 94% | 13,80 | 25 $4.889,96 3 % 638,69 14%
1.6473.73 | 2,54 | 97% | 14,70 24 | $5.069,59| 2,23 | 95% | 12,65 27 $4.450,86 3 $ 618,73 13%
1.6640.73 | 2,25 | 95% | 12,82 27 | $4.4%0,78| 1,93 | 95% | 10,96 | 31 $3.852,09 4 4 638,69 15%
1.6741.20 | 2,83 | 94% | 16,05 21 |$5.648,40| 2,54 | 93% | 14,17 | 24 $ 5.069,59 3 $ 578,81 1%
1.6760.20 | 2,83 | 95% | 16,20 21 | $5.648,40| 2,45 | 95% | 14,01 | 24 $4.889,96 3 4 758,44 14%
1.6770.20 | 2,83 | 95% | 16,20 21 |$5.648,40| 2,45 | 95% | 14,01 | 24 $4.889,96 3 $ 758,44 14%
1.6791.20 | 2,83 | 94% | 16,05 21 | $5.648,40| 2,45 | 95% | 14,01 | 24 $4.889,96 3 $ 758,44 14%
1.6950.72.02) 2,37 | 88% | 12,51 25 |$4.730,28| 1,88 | 96% | 10,80 | 32 $3.752,29 7 $977,99 28%
1.6950.73.03] 2,37 | 88% | 12,51 25 |$4.730,28| 1,88 | 96% | 10,80 | 32 $3.752,29 7 $977,99 28%
TOTALES 93% $ 78.399 95% $ 67.820,68 $10.578,27 16%
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LINEA DE HORNOS

FASE INICIAL FASE FINAL MEJORAS

REFERENCIA ClglLD %% EFIC. TIE;IIIT?D CANTIDAD COSTO CI;LD % EFIC. TIEE;quTD CANTIDAD COSTO DIFERENCIA | DISMINUCION | AUMENTO DE

{min) BALAN (min) HORA OPERACION {min) BALAN {min) IHORA OPERACION UNIDADES | DE COSTOS | PRODUCCION
1.2500.73.01| 3,27 | 99% | 19,35 18 $6.517,37 | 2,92 | 97% | 16,97 21 $5.819,79 3 4 697,58 17%
1.2502.73.01| 3,27 | 99% | 19,35 18 $6.517,37 | 2,92 | 97% | 16,97 21 $5.819,79 3 4 697,58 14%
1.2540.73 | 5,71 | 89% | 30,47 11 $11.380,49 | 4,37 | 93% | 24,39 14 $8.709,76 3 $2.670,73 33%
1.2541.73 | 5,71 | 89% | 30,47 11 $11.380,49 | 4,37 | 93% | 24,39 14 $8.709,76 3 $2.670,73 33%
1.2560.38.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $ 757,37 5%
1.2560.73.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $757,37 5%
1.2561.38.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $757,37 5%
1.2561.73.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $757,37 5%
1.2562.38.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $757,37 5%
1.2562.73.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 §757,37 5%
1.2563.38.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 757,37 5%
1.2563.73.01| 4,52 | 97% | 26,33 13 $9.008,72 | 4,14 | 96% | 23,93 14 $8.251,35 1 $ 757,37 5%
1.2590.38.01| 5,75 | 93% | 31,9 10 $11.460,21 | 514 | 97% | 29,79 12 | $10.244,43 2 $1.215,78 15%
1.2590.73.02| 5,75 | 93% | 31,96 10 $11.460,21 | 514 | 97% | 29,79 12 | $10.244,43 2 $1.215,78 15%
1.2591.38.01| 5,75 | 93% | 31,9 10 $11.460,21 | 514 | 97% | 29,79 12 | $10.244,43 2 $1.215,78 15%
1.2591.73.02| 5,75 | 93% | 31,96 10 $11.460,21 | 514 | 97% | 29,79 12 | $10.244,43 2 $1.215,78 15%
1.2650.73.01| 3,65 | 96% | 21,02 16 §7.27474 | 3,21 | 96% | 186 19 $6.397,79 3 4 876,96 16%
TOTALES 95% 222 | $160.981,07 96% $ 142.445 43 $18.535,64 13%
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ANEXO 12

INCIDENCIAS ENSAMBLE COCINAS ANO 2007

AGOSTO
AREA | DESCRIPCION MINUTOS | OPERARIOS | PORCENTALE
9 Produccin 3.Reproceso de materal Nu_’Cunfnrme 1560 0134 27 65%
por falla de produccion
7 Recurso Humano 2 Bienestar 960 0,082 17,02%
= . —
5 Investigacion y Desarrollo | 050" &N plano y/d especificacidn de | 4, 0,077 15,95%
producto
2 Mantenimiento 0 Dafio de Maquina 720 0,062 12,76%
9 Produccién 2Incumplimiento en la entrega de 630 0.054 11.17%
Material por parte de otra seccidn
7 _Recurso Humano 3.Capacitacion y entrenamiento 360 0,031 6,38%
7 Recurso Humano 7. Aseo 120 0,010 2.13%
6 Ingenieria de Planta 3 Error en ruta BAAN (tiempo 120 0.010 2.13%
estandar)
9 Produccidn 0 Alistamiento de Material 80 0,008 1,60%
3 Logistica Almacén General | 0.Falta Suministro MP o Insumos 72 0,006 1.28%
6.Ingenieria de Planta 0.Prueba Dispositivos o Htas. 60 0,005 1.06%
7 _Recurso Humano 5 Ausentismo por permiso 50 0,004 0,89%
TOTAL| 5642 | 0,484 | 100,00% |
D.Alistamiento 0.Prueba
de Material CIDENCIAS AGOSTO 2007 Dispositivos

2% o Htas.
3.Error en ruta 1%
BAAN [tiempo

estandar) Q.Ealla
2% Suministro MP
7.As5e0 o Insumos
2% 1%

3.Capacitacion
6%

2. ncumplimien
to en la entrega
de Material
11%

S Ausentismo
Por permiso
1%

3.Reproceso de
material NC
28%

0.Dafode
Maquina
13%
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INCIDENCIAS ENSAMBLE HORNO ANO 2007

AGOSTO

AREA | DESCRIPCION MINUTOS|OPERARIOS | PORCENTA.E
7 _Recurso Humano 3.Capacitacidn y entrenamiento 1660 0,142 25,30%
6.Ingenieria de Planta 0.Prueba Dispositivos o Htas. 1320 0,113 20,12%
9 Produccién 3.Reproceso de material Nq)Cannrme 1020 0088 15 558
por falla de produccidn
7 Recurso Humanao 2 Bienestar 720 0,062 10,98%
9 Produccién 2.|ncu_mpllm|entn en la entrega?e 540 0 046 3 23%
Material por parte de otra seccign
2.Mantenimiento 0.Dafio de Maquina 360 0,031 5.49%
- - —
5 Investigacion y Desamollo | 0770 e plano yi6 especificacion de | 59, 0.026 457%
producto
2 Mantenimiento 5. Falta suministro de Aire 240 0,021 3,66%
7.Recurso Humanao 6.Ausentismao 184 0,016 2.82%
7.Recurso Humanao T .Aseo 120 0,010 1,83%
7 _Recurso Humano 4 Ausentismo por enfermedad 35 0,003 0,53%
3 Logistica Almacén General | 0.Falta Suministro MP o Insumos 30 0,003 0,46%
7 _Recurso Humano 5 Ausentismo por permiso 30 0,003 0.,46%
TOTAL| 6560 | 0,563 | 100,00% |

7.Aseo

2%

INCIDENCIAS AGOSTO 2007

0.Falta
b Ausentismo i .

o —_ Sumlll'nﬁtr{:l MP 4 ausentisma
5.Falta e ”;‘;““5 por
suministro de enfermedad
Aire 0.Daiio de 52 1%

4% Magquina ' :ascr:tugnﬁo
s por permiso
0%
0.Error en plano 3.Capacitacién
5% v
entrenamiento
2.Incumplimien 759
toen la entrega 3.Reproceso de
de Material 2.Bienestar material Nc
8% 11% 16%
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ANEXO 13

13

DE COLOMOLA 5.8,

Compania Imponadora y Exponadora de Colombla S.A.
CRA. 21 100-20 OF 703

TELS: 610 0196 FAX. 2574641
BOGOTA-COLOMBIA

O CRGSCRloTRILcom

JSENORES: CHALLENGER SA.

lem::[ﬁnl
14201-R

2607/ 2008

[CIUDAD:  BOGOTA

[ATEMCION ING. LIBARDO MAYORGA . ATENGION ING. RALL ROMERD

CANTIDAD ) REFEREMCIA
e —————

1 EOPD7ET1040R:40]

DESCRIPCION
—

PRECIC
UHITARID PRECIO TOTAL

1465614

2 4HU

JBALANCIN DE MANGUERA MARCA DESOUTTER

[TOTAL

NOTA: PRECED NO INCLUYE IVA

PTORNILLACOR NEUMATICD MARCA DESOUTTER, TORQUE MAXIMO
IDE 7.5 Nm & 1050 rpm, TIPO PISTOLA

ING. EDWIN DIAZ,/ ING. PAULA RAMIREZ
PROYECTOS Y VENTAS
 |gazinrsl4 :

£

$

1.750.000 | % 1.750.000

SE0.000 ] % 1.200.00:0

4 2.850.000

[VALIDEZ DE LA COTREACION: 15 DIAS HABILES

JFECHA DE ENTREGA ESTIMADA: INMEDIATO DE ACUERDO A INVENTARIO

JZARANTIA: 1 ARD DE GARANTIA CONTRA DEFECTOS DE FABRICACION
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ANEXO 14

NOTA: PRECIO NO INCLUYE IVA

ING. EDWIN DIAZ/ ING. PAULA RAMIREZ
PROYECTOS Y VENTAS
[FOM OE PACD: ACOTDADS

Compafia Imponadora y Exponadora de Colombla SA. DTIZACIf)HI
CRA. 2 100-20 OF Ta3
TELS: 610 0186 FAX. 2574641 14128-R
BOGOTA COLOMBIA
DE COLOMDBLA, 5.8, B SRS CHl ORI COM 1206/2008
JEERDRES: CHALLENGER SA.
[ATEMCION ING. LIBARDO MAYORGA ATEMCION: ING. ANDREA RAMIREZ
[CIUDAD:  BOGOTA
PRECIO
CANTIDAD] REFEREMCIA DESCRIPCION LUNTARID PRECID TOTAL
1 HGE1 REMACHADORA NEUMATICA MARCA AVDEL, COLOCA REMACHE TIFOD || § 2245000 % 2.245.000
JPOP DE 5/32 HASTA 3716

IVALIDEZ DE LA COTREACION: 15 DIAS HABILES

JFECHA DE ENTREGA ESTIMADA: DE 3 A 4 SEMANAS PUESTA LA ORDEM DE COMPRA

JZARANTIA: 1 AR DE GARANTIA CONTRA DEFECTOS DE FABRICACION
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ANEXO 15

>MODUL 5000

Formschén und ergonomisch

MODLUL 5000, das modulere Arbeitsplatzsystem setzt neue
MaBstibe hinsichtlich Funktionalitét, Ergonamic, Stabilitat
und dem intemational susgezeichneten Design.
MODUL 500D Jisst sich mit wenigen Handgriffien individuell
dem Menschen und seiner Arbeit von Sitz- bis Steharbeits-
hiihe anpassen. Auf Wunsch kann die Arbeitsebene per
Kurbelmechanik ader moterisch verstellt werden. Diese
Arbeitsplitze werden z.B. in Unternehrmen mit Mehrschicht-
betrieb und in Behindertenwerkstitten eingesetzt.
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Attractive and ergonomic

MODUL 5000 is & modular workstation system thatissetting
new standards with regard to functionality, ergonomy,
stakility and award-winning design. it can be adjusted for
height to suit the operator and the task in hand [zither
standing or sitting]. On request, MODUL 5000 can also be
fitted with a crank mechanism or motor for adjusting the
waorking height. These workstations are used at companies
operating multiple shifts and &t disabled workshops, for
example,
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Esthétique et ergonomique

MODUL 5000, le poste de travail modulaire, pose de nouseaus
jalons en matitre de fonctionnalité, d'ergonomie, de stabilité
et == distingue par son design confirmeé sur le plan
international. MODUL 5000 s'adapte en un tournemain aux
besnins individuels de 'homme et de son travail, avec un
réglage en hauteur corwenant aussi bien pour e travail
assis que debout, Sur demande, le plan de travail peut Etre
réglé par un mécanisme & manivel le ou & maotewr. Ces postes
de trawail sont par exemnple utilisés dans des entreprises &
dquipes multiples ou dans les ateliers de handicapes.




>MODUL 5000

Hohenverstellung

Diie Tische aus dem MODUL 5000 Programm sind won 720~
1070 mm hiherwverstellbar : manuell in Stufen von 50 mm,
stufenlos per Kurbel oder durch Elektromotar,

Height Adjustment

The MODLUL 5000 Tables are adjustable for height from 720
to 1070 mm, either manually in 50 mm steps or continuousky
by erank mechanism or electric motor,

A A A

MODUL 503000 MODUL 503500 MODUL 503800

* mit Rasterverstellung ® mit Kurbelmechanik * mit Motorverstellung

® with slot adjustment ® with crank mechanism ® with motor adjustment

® gyec réglage cranté ® gve réglage par manivelle ® gyer réglage par moteur Electrique

Réglage en hauteur

Tous les tables de MODULS0OO sont réglable en hauteur de
7205 1070 mm : réglage manuel par pas de 50 mm, réglage

en continu par manivelle ou moteur électrique.
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Kraftschonend und schnell

Eine wirkliche Innovation ist der Packtisch mit imtegrierter Rollenbahn, Gesamitfl Sche 2000 x BB0 mm, Rollenbahn 2000 x 600
mim. Arbeitsflidche sus verzinktem Stahlblech 2000 & 265 mm. Haherverstellbar won 770-1120 mm: manud| in Stufen von 50 mm,
stufenlos per Kurbel oder durch Elektromotor. Optional lieferbar mit integrierter gesichter Digitalwaage fir Wagungen bis 60 kg
mit separatern Anzeigegerat.

Selbsteerstindlich hat dieser Packtisch auch alle iibrigen Vorziige des extrem variablen MODLUL 5000,

Energy-saving and fast

The raller packing table is & genvine innovation. Total area 2000 < 880 mm, roller track 2000 < 600 mm. Waorktop in galvanised
steel plate, 2000 x 265 mm. Adjustable for height from 770 ta 1120 mm, either manually in 50 mm steps or continuously by crank
mechanism or electric motor, Optionally available with an integral verifi ed digital scale for loads to 60 kg &nd separate indicator.
As you would expect, this packing table off ers all the benefi ts of the extremely versatile MODLUL 5000,

La rapidité dans le ménagement des forces
La table d'emballage avec bande trarsporteuse & rouleaux intégrée constitue une réelle innowvation. Superfi cie totale 2000 x 480
mim, bande transporteuse d rouleauws: 2000 x 600 mm. Plan de travail en tdle d'acier galvanis 2000 < 265 mm. Réglable en hauteur
de 770 &4 1120 mm : réglage manuel par pas de 50 mm, réglage en continu par manivelle ou moteur &lectrique. Lisrable en option
aver balance numérique étalonnée jusqu'a B0 kg avec affi chage séparé. 1l va de soi que cette table d'emballage présente égalemnent
tous les sutres avantages du MODUL 5000 extrémement veriable,

29
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»Qualitat im Detail
>Quality in detail
>La qualité dans le détail

ContainerfSchubladensinheit
fahrbar mit verschlisBbarer Schub-
lade for W-erhu.g. Utensilizn etr.,
mit gummibeschichteter Ablage
Dber der Schublade

Mobile container/drawer unit
with keckshle drawer for tools,
wocessories, ebe. and rubker-
surfizce storage above drawer
Conteneur & bac et tirir
mekile, tiroir 2 s=rmure pour outil-
lage, ustensiles, etc. Tablette avec
revEtement en caoutchouc au-
dessus du tiroir

Ablagebord am Tragholm
M:E:mmllhr
Rastersystem
Storage shelf
meunts to upright, with slot
height adjustment

e de rangemernt
contre le longeron de support,
réglage en hauteur par un systime
de orans

Mehrweckablagen

als Ablageschale for Farmulaine,
Versandtzschen, Sichtkdsten ete.
cder als Ablageband filr Gerlte
Multipurpose shehes

= storage for formes, paddad amve-
lopes, storage boxes, ete.oras @
shelf for aquipment

Tablettes polyvalentes

pour b mn;em:rrt de formulaires,
des sacs d'expédition, =te, ou ser-
vark comme tabletbzdz rangement
pour apparsils de travail

Héhanwerstellung
Ranberserstellung, Kurbelmechanik
cdar Moterverstellung

Helght adjustment

dot adpstment, crank mechanism
or motor adjstment
Réglage en hauteur

wres raglage crart®, réglal r
rrmru:ﬁ?gcu rbjng:r:gr rn‘f:ur
dlectrique

Schrwenkarm

mit Klzmmbzfestigung fir
Moniter und Tastatur
Swiiwel arm

with clamp for meritor and

keyboard
Bras piwotart

aver fination par pinces de
SErTRgE, pour Soran o clavier

__ =

s e
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Container fir Fiillmaterial,
Packabfille ete.

enth&h einzn Kunststoffeinsatz,
der zur Entsorgung der Abfalle nach
hirben herausgerogen wenden kann
Contaimer for packing material
andwaste etc.

Contains @ plastic bow that can be
pulled out to the rear for waste
disposal

l:nrmm rratiére de
charge, déchets d'emballage,
etc.renferme uninsert syrtchétique
qui peut §tre retird par arikre
pour 'évacuation des déchets

Perfekte Arbeitsplatzbe-
leudvtung

unter Arkaumagazn fur Fakt-
schachieln

Perfect workplace lighting:
fits: hen=ath add-on rack for
folding howxes

Eclairage parfait du poste de
trawail

sous |e magasin & cartons plistles

Rollkufen
mit arretierbaren R3dem fur
Schneidgerite urd MOOUL 5100
Runners
with lockable castors for cuttirg
termes and MOOUIL G100
ins & roulettes
avec dispositif d= hlorage pour
ggmll de coupe et MODUL

Kabelkanal
mit verschraubbarer Abdeckurg
und flaxiler Zufihnaryg

le duct

with bolted cover ard flexible
plastic tubing
Canalisation & cables

avec couvercle, tablette ot tube
de mecordement souple

Abla

als Ge!:::w.:.ﬂ.ﬂ.lr
Mritor, Teatatur und Maus
Equipment shelf

for rows of equipment, eg.
maonitar, ard and mouss
lemhqbn

Tablette d'appoint

pouwr appareils, écran, clivier et
souns



<

Fack- und Arbattstisch

stabile Schwwel Bborairakion, Fubgesid| ued
Fatieriragame aus Stahirabr 100 x 40 nm,
Thchplrtis 33 mn stark, hellgrau krekooiT-
beachichiet mit biendfreler OberfSche und
rungen Eanban, Standand-Techplatienorl B
00 % 280 mm, AScent dastung nat
oy

Techplartte 32 mm stark: Hiherersteiing
Im B3 mn-Fasber (720-1070)
Bx T(mn): 2000 x B30

Bast.-Nr. 503000
BxTxH [mm): 305500 x 1040 x 1330
Cewmlettz 101 g

Pack- und Arbatt=tisch stufankos
hishanwrstallbar

durch HandkarbeRee Sitkgungven TR0 1070
i, Kuioed zlaschlebbar ma Bxkebung bel
‘wersballung 100 kg

Muefihning wie Tisch E03000

Thchplatte 32 mm stark
Bx T(mm): 2000 x E20

Bt -Mr. BOE500

Bx TrH [mm): 3000 x 1040 % 1330
Gewlchrts 130 by

Fack- und Arbattstisch akaktrisch
hishanwrstallbar
turch Knqg inq stufenlos won

THO- 1070 i, nitt Kabelkanal, nac Eelasiang
bed Versteilung 100 kg, Sekirischer Bnschius
30V, EDHe

MuEfihning wie Tisch E03000

Tiechplarthe 32 mm stark
Bx T(mn): 2000 x B0

Bt -Mr. E03B00
BxTxH [ram): 3000 x 1043 % 1330
sl chriz 130 kg

Fack- und Arbattstisch rmit Irtegrlartar
Dightal-Pakatwaaga, dehfahig

bix €0 by, Inkd EDW-Schkistale, TIemschinkt
1 g, Aztiforn Edasiahl, mi separaten &n-
2eigegerdt

Mupfihrung wie Tisch EO3000
BxTxH[mml:  2000x 1040 x 1330
Wz gefTache: 400 x B0

Bast -Nr. 53042
el 120 kg

Bast. M. 503542

HAhenversbelbar mibt Kurts (720-1070 mn)
itz 130 kg

Bast -Nr. S03842

HAhenversbelbar ekskidsch (720-1070 nn)
sl oz 130 kg

Facking tablasworkbanch

rugped melded design, base frame and fable

AN In 100 x4 min inbularshee, light-grey
. laminzizd workiop, 38 min thick, with antk

glare surface and rounded edges, stardard

worktop ske 2000 x B30 mm, max surfece

Joad 209 By

3B mn thick tIIEtDEI
heght adustabie In 50 nn steps (720-1070)
W x O [nnj: 2000 x BBD

Raf R0A000
W Dx Himmn) 2000 x 1040 © 1350
Weight: 101 kg

Packing tabla fworkbanch

Tully acjustabie for helght by push-In Tank
hande 720-1000 mm, madmun kad dedng
adwstnent 190 by.

Deslgn as for table E03000

3B mn thick Tabletop
W x D {nn: 2000 x BBD

Rt 5CEE00
WxDx Himm): 2000 x 1040 x 1230
Welght: 120 kg

Facking ablarworkbanch

pushbuttan electric height adjestent 720-
10 mr, with cale duct, makimam load
durlag adjesiment 100 kg, 230, 51 He
Deskgn as for table GO3000

3B mn thick tabletop
W x O [nnj: 2000 x BED

Rt B3200
WxDx Himn): 2000 x 1040 x 1330
Welght: 120 kg

Ml?tﬂnmﬁndlmﬁlmgﬂl
dighal pxbaga sals, clibratabla

up o B0 by, with compuberdmiertace, scale
Inierval 30 o, salunbes sied welghing platform,
wth separate ndicator.

Deslgn as for table E03000

WxDx Himn): D000 x 1040 x 1330
Welghing rfacer 400 x 500

Faf 503042
Weight: 120 kg

Faf 503542
wg:gnmu by crank (720-1070 nim)
ht: 130 kg

Raf 503342
:E%nﬂﬂe by misbor [T E0-1000 mn)
ht: 130 kg

Halterung fur waag By
Maniage an Fohrirawrsen

Bast.-Nr.5031
BxTx H[mm): 250 x 250 x 190
Gewlcht: 2 kg

ghing scak indicabor brackat
moanis o oas menbers

Raf.5091
WxDx H{nm): 230 x 260 x 120
Welght: 2k
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Tabla dambalage ot datrawall
constructian soudiée stable ef robaie, peds
et support des panaesinx en fabe d'acker de
section rectanguisire d= 100 x 40 mn Man
o bravall Fune fpabiseur de 38 mn, avec
resedement synthatique gris clalg surfacs
tral e amtl-refleds, Donds 2mon ois, i merskons:
staridard du plan de= tavall : 2000 x B30 mm.
Charge mad malk stnrbEe : 200 i

Flan de trawll duns épalss=wr de 36 mm,
Régiaiile &n hastewr de B0 mn
[??D—h:ﬂl]] e pe

L & P [mm): 3000 x 240

Rif. 503000
LePxH [mm]: 2000 x 104 % 1330
Pokds: 101 kg

Table dwmballags ot datrawall righbla
an hautaur par maniwlla

e contlau de 720 & 1070 mm, e
?:Iglhﬂle excamatable Chargs n';dnd?l‘ﬂr
auiork e pendant e réglage : 100 ko
Exfrution Hentique & la takle E03000

Plan de travall dune Spaissewr de 38 mm
[7z0-1070)
L & P [mm): 3000 x 240

Rif. 503500

LxPxH [mm: 5300 x 1040 x 1330
Pakds: 120 kg

Tabla dambalage et da trawall righkbla
an hautaur par motaur dlectriqua

rimple prazsion surun bauion, 3
gﬂﬂlup:h Dilmrm.umgrglg;lgnle

tutoree pendant Ik rigiage : 100 kg, Bran-
chement Seciriqus 250 ¥, 50 He
Enfcution Kentque & la table 503000

Fan de travall dune dpalssewr de 38 mm
L x P [mm]: 3000 x 240

R, s3800
LxPxH [mm: 2000 x 1040 x 1330
Polds: 120 kg

Tabla dambalage et da travall avwec ba-

brca numérique 3 paguats Intégrda powr
EHEB dtalonnis

rlsq BO kg, wwer inierface suntrigue.

Graduation par pas de 30 g. Fabe-farme en

acier Inmopdable et afficksge sfnard

Exfrution Hentique & la tahle E03000

LePxH [mm): 3000 x 1040 x 1330
urface de blance: 400 x 500

Rif. 503042
Polds: 120 kg

Rt 503542

;ﬁ:sr:!%?fgprnrlmlz (T20-1070 mn)

Raf. 503842

E}vi-u_%“%mur!mqm
Palds: 130 ky

Axation pour affidhage duma alancs
mankage sar les taverses tuanlaies

Rraf. 5091
Lx PxH [mm): 230 x 260 x 163
Palds: ¥ kg



Rollanbahrtisch

Fackbsch mit lnbegrizrier Rolkentahn. Acdlan-
bredte EQD mm, Fafldche 3000 % 266 mmn
ausverzinkben Stablbech

Muefhrang wie Tisch E03000.

Tubehdr s den WOCUIL 5000 komipatibeL

Ex TxH [mm]: 1955 x 1040 x 1330

Bast.-Nr. 503010

nit Follmbabn, Hohenverstzlung In
B3 mn-Raster (770-1120 nm)
el 130 by

Bt -Mr. 50590

HAhenversbelbar mbt Kurts (770-11 203 mn)
sl chriz 130 kg

Bt -MNr.E03B K

HAhenversbelbar ekt sch (770-113 mn)
Desal chriz 130 kg

Rollanbahrisch mit integriartar Digital

Puhd:n?,nl:hﬁhlf

InkL ECA-Schnithabedle, bis B0 by, TWemschinkt
20 g, mit sepambam Anzeljegerat.
Muflhrang wie Tisch 60530,

Tubehdr s den WODLIL 5000 komipatibel

Ex TxH [mm]: 1955 x 1040 x 1330

Bust.-Hr. 503012
Hihenversbellung Im 50 mm-Raster
(770-1120 mm]
Geslch 120 by

Bast.-Nr. 503512
HAhenverstzlhar mitt Kurbd [770-1130 mn)
itz 130 kg

Bast.-Nr. 503812
Hihenverstelhar slscrisch [T70-11350 mn)
itz 130 kg

Tragholma

zr uag der cher Thchantauisn mit
Lochraster zum Ankringen dherser Ahlagen
auf werschisdenen Bazrien

Bast.-Nr. 50 &4
Bx TxH [mm): 860
Cemichi: 16 kg

Ablagabord

1l Verpackungenitbd, Famukre =tc, zir
Befettigung In der aberen Trghol-
e, Aichenbelztang ma 70 b,
Stablrshnen mitPlatts

Bast.-Nr. 505000
BX TxH [mm): 1706 x 285
Cemlcht: 15 kg

Rolkr packing abla

Fackig tatle witth Imiegral rollze. Aoller i dth
EAD mim, morceface 210 x 268 nn, In
lvanbsed shes| plae,

Deskgn as for tables B0A000.

Compatible mEkh MODUL 50D gooessories

WxDx Himmn): 1965 x 1040 x 1330

Raf 503010

with roller track, helght ad|ustable In 50 mm
stes (770-1120

Welght: 120 ky

R 503510
:.Ejmm ¥y crank [77E-1120 nni)
ht: 130 g

Raf 5320
ngﬂmk by mictor (TTO-1130mn)
ht: 130 kg

Rolarpacking tablewith Integral wer fiad
dﬁh p::hglﬂ scala, callbratabla

with compuier libarface, up ba €0 kg,
scale Interval 3 g, with separabe Indicatoc
Deskgn as for tables B2A010

Compatible wkh MODUL SEID aomscries

WxDx Himmn): 1965 x 1040 x 1330

Raf 503012

height ad]ustalle In 50 mm steps
(776-1120 nim)

Weight: 120 kg

Ratf SARIZ
adjusizhle by crank [770-1120 nm)
wglgnt: 130 kg

Raf soRaTR
adustabile by mokor (T70-1120 mn)
Weight: 130 kg

Uprights
Tor mounting 2quipnent, with shis Tor
atiaching varicus sheves on diferent el

Raf S064
WxDx Himn): 360
Welght: 14 kg

Storaga shalf

for packdag material, formes, ebe. mourds b
hwabes In ufiper uprighis, mas surface kcad
T0 kg, steeiframe with niEgrabed board

Raf B05000
WxDx H(mn) 1706 x M6
Welght: 16 kg
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Tabla & banda tramsportausa & roukaux
Fratiqee avec bande i e 1 ey
Inbagree. Largeur des roulbeais: 600 min, plan
o brvall 2000 x 2EE mim 20 bile f ader
EGN:‘EI%.E Exfoutian [demtique & |5 tzhiz

Compatible aver s aoomscires du MODUL
EQ0e.

LxPxH [mm]: 1965 x 1040 x 1330

Raf. SEmM0

Ivec transporbeise i rouleau, Réglable en
haurteur par pas de 50 mm [770-11 20 mn)
Pakds: 120 kg

Rraf. 503510

:ﬁsr:!%?'zgprnrludlztﬂu-ﬂmm]

Raf. 503890

g?o_lﬁ;ﬂe“%mur!mqm
Palds: 130 ky

Tabla & banda tramsportausa & roukaux
awec balarc numénqua :Enqu:l: Imbag-
rda pour peages dalonnds

aver Inberfzos namerique, Jusqutd €D kg,
graduation par pas e 20 g aver affichage

Bt

cution Hentiqus & I3 talle BO300 0.
Compatible aver lax acomsoires du MODUL
B0,

LxPxH [mm): 1956 x 1040 x 1330

Raf. 503002

AEglanle =n hautewr par pas de 5O mn
[F70-1120 ram]

Polds: 120 kg

Raf, 50a512
¥ rivalle (770-11 53
Poe T i

Raf. 50381

aver nigizge par mabeur Elecirique
(77C-1120 mm]

Pakds: 130 kg

Longerors da support

senantd b Pheation des pioss onbées au-
desus e la table, avecperonatians muttiples
paerla Toation de dverses tableties & des
fenkznrs diTereates,

Raf. 5064
LxPxH [nm]: S50
Palds: 18 kg

Tabletta da rangemant
ur moitriel d'=miallage, Torminlaires, eic.
Hon sur bes longerons uperiews. Charge
mad il suborife: 7 ko, cadle e oacker
wver babie begrt

Raf. 505000
LxPxH [mm): 1706 x 286
Pakds! 15 kg



Arbaumagazin

mit b Sahibdgeln ak Dwkicheabdiar Bt
gung des Magazins In Lochraster der theren
Tragheire In verschiedenen H3hza. Alchen-
belastung max 100 kg StelfTchs Mrc 180
Falbschizchbaln, Stahkahmen it Aatie

Bt -Nr. B05 300
B xTx H[mmn): 1708 x 550
Gewlcht: 36 by

RUceaandbord

2ur himteren B 1reg der TeEchfidche, Ma-
hfhlerhdg;‘ez_"gm Elrfach2 Kiemim-
befestiqung an der Hrieran b

Bast. Mr. 506D
B xTxHI[mnj 1705 x 25
Gewlchit: 4 kg

Arbatsplatahl
mit Elendchulz, arschiusstertig mk Spiralia-
e, Schumstecksr und Schrunchalter, Laucht-
stodfnthes 230 ¥, 35, Wnisge a1 Magazh
501 psr Alagebond 5050

Bt -Nr. 207000
BETX H[mn)800x 136 x &0
GemlchtiE kg

Halter fr Befestigung an Holmen S0E4
Best -Mr. BOT001
B xTx H[mn): 300

Add-on storage rack

witth Sabes diiders. Manris io hakes Inupper
wprights at various helghts. Wae surface

100 Ix, hokds spproe 180 falding booes,
steel frame with inkegrabad boand

Raf. 505200
Wx D xH({nm): 1705 x EEQ
Welght: 35 kg

Backboand
Limiix workbap at reac Material as for khletap
06000, Clamys easll by rear edge.

Raf. 5060
Wx 0 xH{nn): 1706 x BE
Welght: 4 kg

Workstation brmp
witth glare shilzid, resdy Tor connection with
colled cond safety E]uellnd ull-card saitch

Fuarescent tabe 220 ¥, 36 I, Mounts ba
storage rack 5053 o sharage shef SIS0
Raf, 207000

WD xH{nm) S X136 x B3
Weltht: € kg

Brackets far mourting ta uprghts SOE4
Raf. 50700

Wx D xHi{nnm): 300

Gowlchtid by Welght: B kg
Ablagabord Storaga shalf

2ur Monizge an Achriraverssn, gleiches Ma- moank o ububr cres mambers, natedal &
berial v e Thaoh platie G500, Flidvnbelzsng far warkbap EQ300, maximam seface kad
maee B by EO kg

Biest. -Nr. BO51 Raf. 5051

B xTx H[mmn): 1708 x 285 Wx D xH{nm): 1706 x 38E
Gealcht: 16 kg Welght: 15 kg

Iwischanbodan Bottom shalf

fr Fadk- und h, auf 4 Leakral far paddng tablshworibench, an 4 caviors,

fahrbar und ametiertar. Bagen platte wie Tisch
53000, Shlagefidche: B x T=1500% 700 mm,
FAicherbsashing max] o kg

Bast.-Nr. 5005
BxTx H[mn) 1800 x 700 103
Gewlcht: 33 iy

Endanschlag fur Rellenbahn

Bast.-Nr. 3035
BxTxH [mm): B0 x 103

=l Madul 6300 und Sysben 2000

motleand indeble. Sl asfor @hie S IE00,
serface ares

W x D=1B00 x 709 i, max serface had
100 kg

Raf. 5009
Wx D xH{nm): 1800 x 7050 x 100
Welght: 39 kg

Erd sbop for tha roller conweyor

Ratf 20350
WxDx Himmn) 00 x 100

= fior Madul 6300 and System 2000
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Magzin apporté pourcartors pliables
sz 0 Srize de s2paration en acle. Faation
o magasn g b hanter voulse, dans|es cans
des longeres supbrieurs Chargs naxinale
srtoriste 100 km Pourie rangement 2 inan
16D cartores plabies, cadle o acker avec table

Integre

Raf. 505200
L® Px H [mm) 11708 x 550
Palds: 3E kg

Plintha amlira

déinmltznt lelord amiére de plan de ravall
Mabértin Mertique & ceul de plan de treval
o Ia table S0, Freabion simple par pinces
o semage sur le bor amire

Raf, 50650
Lx Fx H [mm] 1706 x 86
Pakds: 4 kg

Echirage du posta detraval

ez pare-lumiers, prétau branchemant au
maryen durncardon spirl, Acke midle S comlach:
de {eme et canmutabaur sar condon. Tabs an
néon T30V, 35 W. Ma1tage sur agasl 5051
on ur b2 bord de la @hiethe BOE0

Ra&f. M0 00
Lx Px H [mm)iso0 x 136 x 80
Palds & kg

Sgpurt de featian sur longerons 6084
Raf. SO0

Lx Px H [ 300
Palds B kg

Tablatta da rangemartt

pour e monkage ser un nonnk rareversal,
moéme mariérka que [ plan o raval SE3000.
Chearge mroocimiale saborisée | BQ kg

Rt 5081
L% Px H [mmj:1 705 x 285
Palds 15 kg

Plataau imtarmddiaira

pour table o erabaliage =t de travall, monte

SAT Quatre ranleties phatates aves dposltf
de hlacage. Magus defond Kentiqee au plar
o= traval de |2 tahbe G030 riick Lx

P €00 % TOD mim. Charge madmale auio-
fsde ;100 by

Rt 5005

L& Px H (1 BG0x 700 x 100
Paldz 33 kg

Bubéa d ‘amat pour banda trans, usa
aroulaaux Fed perta

Raf. 20250
LxPxH [mm): BO0 x 103

* pour Modul E200 =t System 2000



chdesa

it Sk rietis- Klap mk Arschlnska-
bedl L=3,00 my, & wamerte FI0 W, 10 A
Bast.-Nr. 5072

BXTX H[mm): 195 x 45x 80

Gewicht 3 kg

Monttor-Ablaga

it notschiester Gummiaufiage, m vrsiel-
barer Schrigablages M Tastatur, Befestigeng
Inmbﬁﬂm'l iotier a0 Mehmmsck-
abkge 2021

Bt -Mr. BOES
Bx Tx H[mm): 430 x E70
Geslcht: 7 kg

Whohr reckablaga

aus Sizhhlech, Vermendung Gk Abkge schalke
2B FIr Fommulare, Wersand Gschen, 5

chen =i, oder als Ablagstord Tl Geribe und
HiFumitizl Wankage an Rabr-Eraversen van
Thch E03000. Abkagefiich: 300 x 240 mm

Bt -Nr. 501
Ex TxH [mm): 315 x 240 x 130
Gewichts 2 kg

schublada varschliitbar

rchby wie Inks unber Thoh eirsetzbar, Kunst-
sbal-Gledtihruag mit Sicherung pagen Her-
Auenuischen, Trgkraft 20 kg

Bt - Nr. 500
ExTxH{nm): 476 x 670 x 103
Inreen; 436 x 636 x 100
Gewicht1 B kg

Contaimer mit Schublada

AL Shahkbech, fabr- uad arederar, Siua-
e it Schibkess wred Arechizeg, T Iilrﬂ'l'l:llil
by qennbeschich e Makegs Schal-
Inde, heranshmbars Breatz aurEatsoguag
des Abfall, Traghraf't des Canialeers 40 by

Bt - Nr. 5002
ExTxH{nm): 55 x 7TE0 x BEE
Schublade Inren: 536 x 470 x 130
Carralrer Inren: BO0E x TE3 x 400
Gemicht: 42 kg

TFT-Gaknkarm
20 Nesdbien Befestigung eles TFT Monibors
an der TrageSule, VESA 75 /100-Befestigung.

Bast.-Nr. 505208
BX TxH [mm): 100 x 466 x 11E
Tragkraft: & kg

Bast.-Nr. 505204
Bx TxH [mm): 100 x 465 x 300
Tragkratt: 10 ky

Tragsiuk mit Schraubrwinge
ar L‘a.ug.lrgﬂruTFr Fatiames urd einer
T laturabige, Aluminkngraiil

Bt -Nr. 50001
Ex TxH[mm) B x 51 x 445
Klemmbszredch [mm]: 14—40

Bt -Nr. 505002
Ex TxH[mm) Bl x 51 x 445
Klemnbzreich [mm): 6-BE

Twin socket outlet

with bin £ cover and 3 m -4
EIH'.IEE: e poser

Raf.5072
WxDx H{nm): 186x 45x BO
Welght: 3 kg

Meanttor platform

with non-siip raber serface and adustable
angled keyboard plakfom, mounts io storage
sheff EQEQ/SE] or muttipurpose shelf SIE1

Raf. 5085
WxDx Hinm): 420 x 670

Weltht: Tl

whrttipur posa shabeas

a5 sharage Tor fames, padoed saveiopes,
%gebﬂ?efrturn:mrm:qllgm
and acomsaores. Maents bo cmss members of
=hie SIANID, tharege area 300 x 240 nm

R, 50 E1
WxDx Himn): 315 x 240 x 130
Weight: 2 kg

Lockabla drawr

Tor us= on fight andor [eft ander the Rhle,

EHCB?.IHE rlk wih dame siops, madnum
d 3 kg

Raf. 5006

W xDx H [mm): 476 x E70 x 100
Intzmal dimensians: 436 x B3Ex 100
Weight & kg

Corrtainer with drawar

In shee] plate, mabile and Iodciole, dramer
with lack and shap, masnum load 20 b,
uter-surface siorage above drawe,
renovatle b for maste diposal
madmun contaleer load 40 by

Raf. SO0E

W xDx H[mm):EEE x T80 x 885

dramer Intzmal dimenshare: B3E x 470 x 130
comtziner Interral dimendare

EDE x T3 x 400

Weight: 4 kg

55 folding amn
hireged am for the zdble nourting afa T55
monkar on the sipport column, VESA 75100,

Raf 509208
WxDx H(mn) 100 x 455 X 116
Load be=aring capadby: B kg

Raf S09 304
W xOx Himmn) 100 x 455 x 120
Load be=aring capadty: 10 kg

Supportcolumn
with srem damp 1o b & TSS folding amm
and 7 beyooard platfomm, aluminlin praflie

R, 505001
W oxDx HmniiE1x Bl x 445
Clamping range [nnj: 1440

Raf. S0R002
W oxDx HmniiE1x Bl x 445
Clamping range (mnj: &-E5
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Prisa da courant doubla

avee coverdE de sirete § ressart et cardan
o= hrarchement L =300 m

Pulbssance raccordable FI0 Y, 104

Rraf. 5072
Lx PEH [mm): 195 x 45 x 80
Pakds! 3 kg

Tablstts & dcran

wver ey Mement an cacuichouc antoérapant,
avec tahnletie Inclings eglable pour be claviec
FAxation surbe platean S151 /S5 ou sr
ITretalation pokwvalente 5081

Raf. 5085
Lx PxH [mm): 430 x E70
Palds: 7 kg

Tabletha palpalamts

eniile o acher, wiilsable comime o,

te rargenent pour formalaires, 52

e pérition, bacs de shockage, eir. oy canne
thilethe de rangenent pour apparzls =t ac-
cempires. Moriage surles raserss: bulaies
e I3 @hie SDAED Suface uiile 300 x 1440
nm

rat 5081
LxPxH{nm): 316 x 243 x 130
Polds: 2 kg

Tircir an tika d'ader avacsamura
pour monkage 3 dratte etfan gasche sous
tahle Charge maximale 3 iy

Raf. 5006

LxPx H{nm): 476 x 670 x 100
dimenskire Imbfrleunes; 436 x B35 x 100
Poids! & kg

Bac awec tirolr

=014 acker moblie et dpoaltiy oe ticcage.
Le tiroir estéquipd d'une semure et duse
batte, Charge maimale 20 kg Tatke e avec
reskterent en camrichoue au-desis du tral,
Insert amavhle pour pirvider b bac
Chargs madmale ou Bac ;40 kg

raf. 5008

LxPx H{nm): 565 x TEO x BES
dimenskare Imirkeures des Hroks;
E3E x 470x 130
dinens ke Inbérleunes du bac:
EOE x TE3 x 400

Polds: 42 kg

Bras TFT rapliabla
pour ka flaation flscbie ofun manteur TFT sur
Ia colonne de support, Nxation WESA TS 10D

Raf snam0e
LEPEH{mm): 100X 466X 115
apact de chame: E kg

Raf soaz0s
LxPxH{mm): 100 x 456 x 120
capactt de charge: 10 ky

tokrra da support
averemeJoint pour b Axstion d'un bras TFT
repllabie et ofun Sipport pour clver, prafil

an aluminlsm

raf. 508001
LEPxH{nm): 51 k615 M5
profiondeur de ssmage (nnj: 1440

raf. 508002
LEPxH{nm): 51 k615 M5
profondeur de semage (nm: E-BS



TFT-Tragschltttan
zar fAexdbien Blﬂﬂtqm eines TFT Monlbors
ander Tregsdule, Trag 12 by, VESA, TE{ICD.

Bast.-Nr. 505202
BXTXH[mm): 100 x126x 11E

Tastatur- und M ashatery
zar fiedblen Befestigang an der Tragsaule,

Tragirsft 17 by, Ablag=ische: €40 172 mm,
WESA TE!100-Befestigung.

Bt -Mr. EO5201
Bx TxH [rm): B40 x 470 x B3

Untartischmagazin, kurz

Tahir- urd ametizrtar, B Stahkigel als Tmlk

schenteiler In dieser Aanfilinieg Kanblaaton
it Coralaer SIE miglich. StelFEche far
£a. 100 Fahschachieds.

Bast.-Nr. 5043
Bx TxH [mm): 1110 x 560
Geslchiz 22 kg

Untartischmagadn, lang
Tahir- wrd ametizrbar, peast auf vollz Brelbe

zwischen de RiBhoine, B Sahiblgel os Twd-
scherdelbr, farca. 160 Fakschaciizin,
Bast.-Nr. 5043

Bx TxH [mm): 1706 x G50

Gesalchts 33 kg

Kaballanal

mitversciraniier Abdeckang und fiedbier
EuretstafMizheFihnng

Bast.-Nr. 5075

Bx TxH [mm): 1620 x 166 x 1EE
Gewlcht: 4 kg

nur fir EA00T

Gardtatisch

Tl Waage, T, PC ebc, hbhen-
werstelRar von E7D bis 1070 mim, rlk Stahi-
blertahtae fir Anzeigagerdi Utmdlin =iz,
Bormeszung Tischplakie: BxT= BO0 x B30 mm,
Busfihrung wie Theh B0G000

Thchplatts 22 mm stark
Bx TxH [mm): B0 x 230
Hohemversteliung Im

53 mn-Raster

Bast.-Nr. 5050
BxTxH [mm): BOO x 240 x 1330
el 61 kg

Hirraniks:

Alla Pack- urd Arbaitstischa mit ESD-
Ausristung Nafarbar.

Zur MolzHeng stabischer Erkinadtdt

]
DM EN 1000151, Tschplsklevolimenielifsh
A|Mmgu5|lnu:ndgoacm ARG

TS5 support calage

Tor He Tl nounting of a TS5 mmlior on
the support calunin, inad besring capadby 12
kg, VESA 751 00,

Raf 509202

WxDx H{mn) 100 x 126 x 116

oandand mousa holdaers
e gtizchmeat bo the sapport column,
laad bearing capadby 12 ko, surfece: B4 &
172 mm, VESA 75100 mannt.

Rt 50920
WxDx Himn): 840 x 470 x 50

Undar-warksurfam storage rack, short
mohle snd keckable, € steed dividers Thls
weerdon oo b2 combined with comtaleer ED0E.
Holds araund 100 fakilng booes.

Raf 5042
WxDx Himn): 110x BED
Weight: 22 kg

Undar-worksurfam storage rack, long

mohleand lockable, shoes bebween Toat sup-

mﬂ: & steed divklers, hakds spprax 160
ding bimes

PRaf 5043
WxDx Himmn): 1705 x E50
Weight: 33 kg

Cabla duct
with cover and Fexdibie plastic e

Raf 50TS
WxDOx Himn): 1880 x 155 x 185
Welght: 4 kg

only far E03000

Equipmant stand

Tor seales, sdheshee-fape depenser, PCooic,
adjustabie for helght 30 1070 nm, with
stz el plate plaifiorm far indicakars, fook, ebe
Whorkbap W x DmBO0 x B30 mm, design as far
hle EIAED

3B mn thick fabletop
WxDx Himmn): 200 x BED
helgirt—sdjustable In B3 mm steps

Raf 5090
WxDx Himn): 200 x B4D x 1330

Weight: &1 kg

Horta:

All packing mbksrworkbenches avalabla
ESD capability.

For the dis) of staticelecincy In

accordance with DI EN 10301 1. 'dolume

conductive 12l

Design a5 for babie SII000
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Charlot da support TFT
r I3 fxation fischle o'am matieur TFT sur
caknnede support, capackd dechange 12

kg, Phertion WESA 751 4.

Raf ooz
LEPEH{mmM): 100% 126X 1&

ricackvier at da sours
poir I3 Tation Headole 1ur la cakanne de
suppart, capad i de charge 12 by, dnerelans
e I3 Rhiette €40 x 172 mm, fiation VESR
TEAan

raf 50920
LxPxH (nm): B4 & 470 x B

Magasin sous tabla, eetoution courta
rohile avec dbpalt de blocags, € e de
séparation #a acier Ceite extrution e
combirde ovec b2 bac EI0R Surface 02 mnge-
ruent pour ewiron |00 cartans pllales,

Raf. 5042
LxPxH [mm): 1110 x 550
Poks: 22 kg

Magasin sous table, eedcution longua
mohlk s dispasiH oe blacage. Largeur
adapkés anx pleds o | table, 0 riers de
séparation m acker. Pour e rangenent
farmiron 120 carions plables.

Raf. 5043
LxPxH [mm): 1706 x 660
Pakds: 33 kg

Camalisation 3 cibles
IVED CoURAEITEE, Eabeite BT 11be e mooonde-
ment sauple

Raf. 507
LxFxH [mm): 1880 x 158 x 1EE
Polds: 4 kg

i Tilr E03000

Tabla & apparals

peaer bakince, ordnateur, =ic Reglable en
fanbenr e 570 3 1070 mm, avec tabbethe
aciar pour apparell dfaffichage, urieasies, sic
Flani de travall : Lx P = BO0 x 260 . Bxd-
curthan Ideriinue 3 ki tabie E13000

Pan d trawll dune dpalsszur de JBnm
LxPxH [nm): B0 x 230
Régighle =n haubewr

Raf. 5090
LxPxH [nm): B0 x 240x 1330
Palds: E1 kg

Rarma 1

Tnu‘tn:r%rhhlm d'amballage atda treail
sont Inmables avec dquipamant ESD,
panr 13 dérivation de '¥lecinchd statque
conformenent 3 la norme DIM EX 1000151,
Flani de travall 1 conductbdibd valmigus.
Exéoution ibeatigEe & 13 e 50000

E_—



Male | Dimensions | Dimensions

1706 i

I
2400 | |

1325
optionale Auswahl an Tischplatten
720-1070 optional choice of tablato

Choix aptionnel de plans de travail
—
i i

ﬁ e

.‘gmmlmm
Hitre

I -

1040 —m

——

e

| 1720

I 2000 | Edelstahl
Stalnless stes
Ader Incoeydable

Farbdesign | Colours | Coloris

Stakibbeile Steel parts Piboes en acier
pubierbeschichirt powder-rosted finish  rewitement en poudre
anthrazit FAL 701E anthracit= AAL 7016 anthracibe RAL 7016

Bediertteile Operating parks Elément de commande
puberbeschichiet powder-roated finish  revétement en poudre
ret RAL 2003 red AAL 2003 muge RAL 2002
Arbeitsplatt ‘Worktops Plan de trawail
kunsestoffheschichiet laminated finish revitzment syniEique
hellgrau Shrlich light grey similar gris chair smilaire

RAL AI3E b RAL 7035 4 RALTO35

Konfigurator NEU | NEW

Mit Hilfe urseres Konfigurators kinnen Sie schon in der

Planungsphase einen realistischen Eindruck werschaffen. 1
Ganz egal ob es um die Ausstattung eines einzelnen Tisches HnquA'u
geht oder um eine ganze Anlage. Bitte Fragen Sie [hren

Handler.

Configurator

With our Planning-Toal you will get a picture of your
future Systern. Wether it will be a single workstation or
a whole packing line. Please ask your dealer.

Configurateur

BAwee 'aide de notre outil de configuration wous pouvez vous
procurer une vision réaliste dis la phase de planification.
Que o= =oit 'équipement d'un poste de travail szul ou de
tout I'atelier. Pour plus dinformation veuillez contacter
vatre marchand.
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ANEXO 16

" ngg PORTAFOLIO DE SERVICIDS '

MANUFACTURA'Y SERVICID
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PRESENTACION

ALIANZ es una organizacidn de cardcter privado que agrupa profesionales de diferentes ramas,
expertos en dreas del conocimiento, proceses de manufactura y prestacidn de servicios; con el
propdsita de apoyar el desarrollo de las actividades industriales, los cambios al interior de las
empresas y las acciones de mejora continua requeridas por cada organizacidn.

ALIANZ cuenta con una estructura técnica y administrativa para atender las necesidades
propias del sector empresarial, mediante el desarrallo de seminarios taller, cursos y asesorias
con base en la informacidn suministrada por cada organizacidn.

Actualmente ALIANZ se encuentra trabajando en proyectos empresariales que conllevan un alto
grado de utilidad y valor agregado, sustentado por la experiencia y los nuevos retos planteados
jor el mercado globalizado. Razin por la cual se desarrollan temas que permiten a los
colaboradores de cada organizacidn evidenciar su aplicabilidad.
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POLITICA DE CALIDAD

210



OBJETIVOS DE CALIDAD
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Nuestro Sistema de Gestidn de
la Calidad se encuentra
establecido bajo los
lineamientos de IS0 9001:2000
para asegurar la confianza de
nuestros clientes y la calidad de
nuestros productos y servicios

212




ﬁ NUESTRAS UNIDADES DE NEGOCIO '

ALIANZ LTDA. Cuenta con cuatro unidades de negocio:
(AConsultoria Profesional en gestidn organizacional
() Formacicn en temas organizacionales y técnicos

(Venta e Instalacidn de equipos industriales

(A0utsourcig en Mantenimiento Preventivo y Correctivo.
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BIRY owisioN
GESTION
ORGANIZACIONAL




e

Ej CONSULTORIA DRGANIZACIONAL

El propdsito fundamental del servicio
de consultoria es servir como

medio de implementacidn del cambio
requerido por las organizaciones,
mediante apoyo y asesarias
metodoldgicas. técnicas y teorias
utilizadas por distintas entidades
para alcanzar el éxito esperado.
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El propdsito fundamental del
servicio de formacidn es
suministrar herramientas
metodoldgicas, conceptos y
temas claves para las
organizaciones, mediante el
desarrollo de seminarios
taller disefiados de acuerdo
con sus propias necesidades
y expectativas.

Ests 62 nuestro Flan Estratégico. 2Mlguna pregunta?

"Cuando se sabe sostener una
cosa y cuando se sabe admitir
gue no se sabe; este es el
verdadero conocimiento”
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GESTION ESTRATEGICA ORGANIZACIONAL

GESTION ORIENTADA AL SERVICIO DEL CLIENTE
PLANIFICACION ADMINISTRATIVAY OPERACIONAL
NORMALIZACION Y DOCUMENTACION EN LA EMPRESA
HERRAMIENTAS DE GESTION PARA LA MEJORA CONTINUA
FORMACION ESTRATEGICA PARA FACILTADORES
IDENTIFICACION EFICAZ DE NECESIDADES DE CAPACITACION
METODOS DE SOLUCION DE PROBLEMAS

1SO 8000 FUNDAMENTACION Y PROCESOS DE IMPLEMENTACION
150 14000 FUNDAMENTACION E IMPLEMENTACION

150 17025 FUNDAMENTACION PARA ACREDITACION DE LABORATORIOS - SGC
PROCESO PRACTICO DEL ASEGURAMIENTO METROLOGICO PARA LA
INDUSTRIA.

SISTEMA DE GESTION DE SALUD OCUPACIONALY SEGURIDAD INDUSTRIAL
AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

PROCESO DE MEJORA CONTINUA MEDIANTE LA APLICACION DE HERRAMIENTAS
ESTADISTICAS BASICAS

FORMACION Y ENTRENAMIENTO DE METROLOGOS PARA LABORATORIOS DE
PRUEBASY ENSAYOS

AMEF: ANALISIS DE MODO EFECTO Y FALLA

DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO MEDIANTE CUADRO DE MANDO INTEGRAL -
BALANCE SCORECARD
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" COMUNICACION EFECTIVA Y TRABAJD EN EQUIPD

= LIDERAZGD Y PEQUEROS EQUIPD DE TRABAJID - PET

" TIMEMANAGEMENT: ESTRTEGIAS Y PRACTICAS CLAVES
PARA ADMINISTAR DE MANERA EFICAZ EL TIEMPO

DESARROLLO DE HABILIDADES Y DESTREZAS DE
AUDITORES INTERNDS
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TEMAS DE FORMACION PARA MANLIFACTURA

@|MPLEMENTACION DEL PROGRAMA 5 ESES

@SISTEMA DE ABASTECIMIENTD - KANBAN

@CAMBIO RAPIDO DE HERRAMIENTAS - SMED
@ORGANIZACION, METODOS Y TIEMPOS ESTANDAR PARA PROCESDS
@PROYECTOS DE ORGANIZACION Y DISTRIBUCION EN PLANTA
@INDICADORES DE GESTION EN MANUFACTURA-CMI
@ANALISIS DE PERDIDAS Y DESPERDICIOS

@AUDITORIAS ENERGETICAS Y DE SERVICIOS

@COSTOS DCULTOS Y SOBRECOSTOS

@LEAN MANUFACTURING

@|MPLEMENTACION DE KAIZEN - MEJORAMIENTO CONTINUO
@|MPLEMENTACION DE PROGRAMA DE SUGERENCIAS
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TEMAS DE FORMACION EN AREAS TECNICAS

@ PROCESO PRACTICO DEL ASEGURAMIENTO METROLOGICO PARA LA INDUSTRIA.

@ FORMACION Y ENTRENAMIENTO DE METROLDGOS PARA LABORATORIOS DE
PRUEBAS Y ENSAYOS

@ ELECTRICIDAD BASICA

@ METROLOGIA BASICA PARA OPERADORES

@ SEGURIDAD ELECTRICA PARA PRODUCTOS ELECTRICOS Y
ELECTRODODMESTICOS

@ SOLDADURA DE TUBERIAS PARA REFRIGERADDRES Y AIRE ACONDICIONADD

@ TECNOLOGIA EN REFRIGERACION DOMESTICA

@ DIBUJO TECNICO E INTERPRETACION DE PLANDS
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4 CARACTERISTICAS DE NUESTROS
- e SERVICIOS

v/ Atencidn técnica permanente.

v'Recurso humano especializado, profesional,
técnico, operativo.

v'Hexibilidad y adaptabilidad del servicio de
acuerdo con las necesidades del cliente.

v'Respuesta eficaz
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i ’
Ej DIAGNOSTICDO INIGIAL SIN COSTO |

Ofrecemos diagndstico
gratis y sin compromiso

para detectar oportunidades de
mejora de maquinaria, equipos
y procesos
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B |
El éxito sobre los proyectos
de estructuracion y

consolidacion de sistemas
de gestion de la calidad que
orienta ALIANZ radica en
la experiencia de nuestros
profesionales en diferentes

empresas de manufactura y
SelIvicios.
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"~ INSTALACION
DE ERLIPOS




i
Ej VENTA E INTALACION EQUIPDS '
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NUESTROS ALIADOS EN ERUIPDS

EQUIPDS PARA DETECCION DE FUGAS Y MEDICIONES DE
FLUJO DE AIRE Y GASES COMBUSTIBLES
Representacidn para Colombia de la marca FURNESS CONTROL de Gran Bretafia.

EQUIPOS PARA PRUEBAS DE SEGURIDAD ELECTRICA

Rigidez Dieléctrica. Corrientes de Fuga, Aislamiento y Mediciones Eléctricas

Representacidn para Colombia de la marca SEFELEC de Francia.

INSTRUMENTOS DE MEDICION
Presidn, Humedad, Humedad y Temperatura

Representacidn para Colombia de la marca THOMMEN de Suiza.
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D RN
Eg Leak Detection

Flow Measurement

SAECEN  [1)/(\n0S DE PRUEBA
B | HERMETICIDAD Y FLUD
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Flow Measurement

FCO 732
=

Elementos de flujo laminar

§ =

FCO 500

Equipos para mediciones y calibracion de flujos de aire o gases

para laboratorios o lineas de ensamble
V-T-1
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9]
Flow Measurement

E@ .

APLIACIONES PRACTICAS

|

@ Medicidn dindmica e instantdnea de variables de presidn, temperatura y flujo de aire 0
gases combustibles.

@ [btencidn de las tasas de energia caldrica - Requisitos de normas Técnicas (Medicidny
cdlculo de consumo calirico o potencia de artefactes o quemadores a gas. consumo
reducido, tasa caldrica del Dispositivo supervisor de llama)

@ Consumn de combustible de los artefactos.

@ Verificacidn de flujo de gas reducido, tasa mediao potencia de pilotos.

@ Reqistroy transferencia de datos de mediciones para almacenamiento o preparacidn de
informes gréficos.

VENTAJAS Y BENEFICIDS

@ Pricticoy versatil para realizacidn de pruebas de calidad en laboratorio o Iineas de

@ Altamente confiable para el disefio y desarrollo de elementos mecénicos o artefactos que =
operancon gases combustibles o aire. |

@ Benerala correccidn automatica a las condiciones de referencia esténdar de 1013 mbar y l
15°C. de acuerdo con la altitud y presidn atmosféricadel sitio de ensayo.
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i
Ej ESTACIONES DE PRUEBA PARA

LABORATORIDS Y LINEAS DE ENSAMBLE

Los Equipos de sequridad eléctrica realizan
tacilmente todos los ensayos eléctricos requeridos
por |las Normas Internacionales |EC de Sequridad
Electrica.

Estos equipos combinan en una tnica estacidn de
prueba: un medidor de rigidez dieléctrica, un
medidor de aislamiento, un ensayo de continuidad

de tierra y un medidor de corrientes de fuga.
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A

5
Ej MANOMETROS DIGITALES

Calibradores Digitales de
Presidn

Medidores Digitales de
Presidn

Calibradores Digitales
de Presidn
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5 OUTSOURCING EN MANTENIMIENTD INTEGRAL™

5 DE MAGUINAS Y EQUIPOS

ALIANZ ha disefiado diferentes modalidades para la prestacidn del
servicio de mantenimiento, de acuerdo a las necesidades y expectativas
de cada cliente.

Es posible seleccionar entre dos modalidades contractuales o realizar
combinaciones entre ellas, es decir; sistemas de mantenimientos
mixtos.

Las modalidades son:

* Mantenimiento in House
* Cuenta Lontrolada

* Atencidn de emergencias
* Largo Fijo mensual

* Overhaul Service.
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SERVICIOS PARA TODAS
LAS NECESIDADES

=Mantenimiento predictivo. preventivo y correctivo.
*|nspeccidn y diagndstico de maguinaria y equipo.

= Actualizacidn tecnoldgica de maquinaria y equipo.

=|nstalacidn y puesta en marcha de maquinaria o equipo.

=Suministro de herramientas, equipos. materiales y repuestos

=|nstalaciones eléctricas e iluminacidn, mantenimiento de sistema de energfa.
talaciones telefdnicas y citofonia, redes de voz y datos.

=Mantenimiento de equipos de bombeo, aire aondicionado y ventilacidn mecénica.
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E ASESORIA Y FORMACION l

EN MATENIMIENTO INDUSTRIAL

ALIANZ cuenta con profesionales y técnicos altamente calificados para
orientar la gestiln de mantenimiento industrial. promoviendo la
aplicacidn de: BPI - Buenas Practicas Industriales.

la orientacidn y desplieque de la funcién de consultoria en
mantenimiento se centra en:

Programas de mantenimiento preventivo
Programa de mantenimiento Fredictivo
Kutas e inspecciones eficaces
Prayectas de innovacion tecnologica.
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EXICARTON LTDA

Fabricante de cajas y empagues de cartin

LINIFIX LTDA

Fabricante de trabas y sellantzs qumicos

CHALLENGER S.A

Fabricante de electrodomésticos, musbles y sistemazde
iluminacidn

PROEMPACK LTDA

Fabricante de bolsas y empagues plisticos

ACTIVOS S.A

Servicios de suministro de personal

RMH RECTIFICADORA MAYORGA HNDS.

Servicios de rectificacidn de motores diesel y gasolina

DIEBOL COLOMBIA

Servicios para cajeros electranicos yde seguridad
QUIRURGIL

Venta y arrendamienta de equi £ i
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ALGUNDS DE NUESTROS CLIENTES

DEFENCE SYSTEMS COLOMBIA
Servicios de sequridad
QUEST LTDA

Fabricante de dispositivos y cajas eléctricas

INDUSTRIAS HACEB S.A.

Fabricante de electrodomesticas y gasadame sticos.

GROUPE SEB COLOMBIA

Fabricante de aparatos decocina
INALTRA

Fabricante Metalmecdnico de Autoparies
FANAMA
Industriatransformadora de alminin
CONTINENTAL

Aparatos para uso doméstica

INDUSERVI LTDA
Dperador Logistica y servicios de procesos Industriales



MAS INFORMACIDON

Carrera 40 No. 25 - 52
Oficina 301 B
Bogotd D.C. - Colombia

E-mail: comercial@alianz-ms.com
infocliente@alianz-ms.com

Web : www.alianz-ms.com ‘
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ANEXO 17
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