UNIVERSIDAD NACIONAL DE CHIMBORAZO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
“Trabajo de grado previo a la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial”
TRABAJO DE GRADUACION
Titulo del proyecto
“ESTUDIO DEL METODO DE TRABAJO, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE

LOS PROCESOS DE BLADDERS Y MOLDES EN EL AREA DE
VULCANIZACION DE LA COMPANIA ECUATORIANA DEL CAUCHO?”

Autor:

JESSICA PAOLA MONTENEGRO CHANALATA

Coautor:

Ing. Fermin Silva

Riobamba — Ecuador



P&gina de revision

Los miembros del Tribunal de Graduacidén del proyecto de investigacion de titulo
“ESTUDIO DEL METODO DE TRABAJO, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE LOS
PROCESOS DE BLADDERS Y MOLDES EN EL AREA DE VULCANIZACION DE
LA COMPANIA ECUATORIANA DEL CAUCHO SA.”

Presentado por: Jéssica Paola Montenegro Chanalata y dirigida por: Ing. Fermin Silva.
Una vez escuchada la defensa oral y revisado el informe final del proyecto de
investigacion con fines de graduacion escrito en la cual se ha constatado el
cumplimiento de las observaciones realizadas, remite la presente para uso y custodia en
la biblioteca de la Facultad de Ingenieria de la UNACH.

Para constancia de lo expuesto firman:

Ing. Rodrigo Briones e

Presidente del Tribunal Firma

Ing. Fermin Silva R

Miembro del Tribunal Firma

Wilfrido Salazar = e

Miembro del Tribunal Firma



AUTORIA DE LA INVESTIGACION

“La responsabilidad del contenido de este
Proyecto de Graduacion, nos corresponde
exclusivamente a: Jessica Montenegro e Ing.
Fermin Silva; y el patrimonio intelectual de
la misma a la “Universidad Nacional de

Chimborazo”.



AGRADECIMIENTO

A la Facultad de Ingenieria de la
Universidad Nacional de Chimborazo, de
manera muy especial al Ing. Fermin Silva
Director de tesis y a todas aquellas personas
que con su aporte se llego a la culminacion

de este trabajo.

v



DEDICATORIA

El presente trabajo va dedicado primero a
Dios por darme la vida y salud, luego a mis
padres y hermanos que son la fuerza que
sostiene mi vida y apoyo para cumplir con

mis suefios

\%



INDICE GENERAL

INDICE DE CUADROS........ouutiiiiiiiiiiieee e, VI
INDICE DE GRAFICOS E ILUSTRACIONES........ccuiiiiiiiiiiiieeeeeeeiiiieeene, VII
RESUMEN . ... e e e e e VI
SUM A Y Lo IX
INTRODUCCION. ... .ottt ettt e, 1
CAPTTULO Lottt 2
1. Fundamentacion teOFICaA. .........c.oviiiie e 2
1.1 Antecedentes del tema. ... ... ..o, 2
CAPITULO Tt 20
2. Metodologia ......vovieii 20
2.1 Diseflo de lainvestigacion.............coooiii i, 20
2.2 TIPO de EStUAIO. ....ve e 20
2.3 Poblacion Y MUBSHIA. ... .oviie e 21
2.4 Operacionalizacion de variables..............coooiiiiiiiiiii 21
2.5 ProCedimientos. ......ovitit i 22
2.6 Procesamiento y analiSiS. ..........cooiieiiiii i 22
CAPITULO I
3. RESULTADOS ... e e e e 60
CAPITULO IV
4. DISCUSION. ...ttt 64
CAPITULO V
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES........ccovviiiiiiiieeieeeeeee, 65
5.1 CONCIUSIONES. .. ..ot 65
5.2 RECOMENUACIONES. ...\ e vttt ettt et et et e eaeans 66
CAPITLO VI
B. PROPUES T A . e 67
7. BIBLIOGRAFIA. ... oo, 136
8. APENDICES O ANEXOS. . ... it X

Vi



INDICE DE CUADROS

TablaN°1

Clasificacion de MOVIMIENTOS. ... . ...ttt e 8
Tabla N° 2.

SIMIDOIOS. ... e 9
Tabla N° 3.

Escalas de valoraCion.............ouiiiiii e 17
Tabla N° 4.

ESTUBIZO FISICO. .. ue et 19
Tabla N° 5.

ALBNCION. ... e e 20
Tabla N° 6.

Escalas de CONVETISION. ...... ..ottt e e e 20
Tabla N° 7.

Operacionalizacion de variables..............o.ouiiiiii i 24
Tabla N° 8.

PrOCRAIMIBNTOS. .. ..\ttt e e e e et e e e ea 25
TablaN°9

Resumen de tiempos perdidos de lazanja A......c.ovieiiiiiii e 33
Tabla N° 10.

Resumen de tiempos perdidos delazanja B ..........c.ooooiiii i, 33
Tabla N° 11.

Resumen de tiempos perdidos de lazanja C..........cooiiiiiiiiii i 34
Tabla N° 12.-

Resumen de tiempos perdidos de 1a zanja D............oooviiiiieiiieie e 34
Tabla N° 13.-

Resumen de tiempos perdidosde lazanja E.................oooiiiii i, 34
Tabla N° 14.-

Resumen de tiempos perdidosde lazanja F...........coooiiiiiiiiii i 35
Tabla N° 15.-

Resumen de 1a BNCUEBSTA. ........uiei e e 52
Tabla N° 16.-

Actividades IMProdUCTIVAS. ......uuuitt ittt e e 61



INDICE DE GRAFICOS

Figura N° 1.

P EgUNTA L. .o 52
Figura N°2.

PrEQUNTA 2. ..ot e 53
Figura N° 3.

P EOUNTA 3. e e 53
Figura N° 4.

Preguntad........ccooviiiiiiiiiiiienee. e e e e et 53
Figura N° 5.

Preguntab ......cooviviiiiiiiieee e, e 54
Figura N° 6.

Pregunta G..........covvviiiiiiiiiieee, et e e et e ee e 54
Figura N° 7.

Tiempos improductivos de las prensasde lazanja A.............coeeviiiiiinnnn. 58
Figura N° 8.

Tiempos improductivos de las prensasde lazanjaB....................ceoeiiae. 59
Figura N° 9.

Tiempos improductivos de las prensas de lazanja C................... e 59
Figura N° 10.

Tiempos improductivos de las prensas de lazanjaD..............ccccociiiiiinne. .60
Figura N° 11.

Tiempos improductivos de las prensasde lazanjaE.........................ooni, 60
Figura N° 12.

Tiempos improductivos de las prensasde lazanja F......................oooon . 61



RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo realizar un estudio del método de trabajo,
tiempos y movimientos en los procesos de bladders y moldes para determinar los

tiempos reales de set up en el &rea de vulcanizacion.

La empresa no cuenta en la actualidad con datos historicos de tiempos para las
operaciones realizadas en el proceso productivo, se hace observacion directa de
cada una de ellas, utilizando diagramas de flujo de procesos cuyo objetivo fue
describir a detalle las actividades con el objeto de: identificar, clasificarlas y unir

algunas de ellas para conformar elementos.
Con este estudio se trata de que la empresa incremente la productividad.

Asi, este estudio trata de mejorar sustancialmente los métodos de trabajo,
realizando procedimientos estandar para cada actividad realizada por los operarios

de los dos procesos.

Se disefian diagramas bi-manuales para tener al alcance todos los movimientos

que realizan los operarios con el objetivo de eliminar movimientos innecesarios.

Una vez conformado en elementos las actividades de los dos procesos, se
procedié a la toma de tiempos, utilizando la hoja de toma de tiempos y
cronémetro, una vez obtenido los datos requeridos, se normalizé los tiempos

utilizando el 85% de eficiencia, ya que es el promedio del area de vulcanizacion.

Se calculd el tiempo estandar para cada proceso, el mismo que ayudo a determinar

la taza de produccion diaria.

Con este estudio, ayudara a mejorar la produccion de las areas de estudio, pues
facilitara la programacion eficiente de la produccion, utilizando de una manera
eficaz los recursos con que se cuenta, obteniendo un rendimiento mas alto y por

ende el aprovechamiento adecuado del personal involucrado y equipo utilizado.



SUMMARY

The present work has the objective to realise an study of the work method, times
and movements in the processes of bladders and molds to determine the real times

of Set up in the vulcanization area.

The company does not have at present historical data of times for the operations
conducted in the productive process, becoming direct observation of each of them,
using flow charts of processes whose objective was to describe to detail the
activities with the intention: to identify, to classify them and to unite some of

them to conform elements.
With this study intends that company increases the productivity.

Thus, this study tries to improve the work methods substantially, realising

procedures standard for each activity realised by the workers of both processes.

Bimanual diagrams are designed to have to the reach all the movements that the

workers with the aim of eliminating unnecessary movements realised.

Once conformed in elements, the activities of them or two process were
conducted, to the taking of times, using the time leaf and chronometer, once the
required data collected, standardized the times using 85% of efficiency, since it is

the average of the vulcanization area.

Standard time for each process was calculated, the same that helped to determine

the cup of daily production.

With this study, the same will help to improve the production of the study areas,
because it will facilitate the efficient programming of the production, using of an
effective way the resources that we have, obtaining a higher vyield, as results of

the taking advantage of the involved stoff an d the used equipment.
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INTRODUCCION

La COMPANIA ECUATORIANA DEL CAUCHO SA, actualmente ubicada en
la Provincia del Azuay, cantdn Cuenca, parque industrial, Panamericana Sur Km.
2,8, siendo una empresa lider en la produccion de neumaticos, ha visto la
necesidad de mejorar sus procesos constantemente, para ello se empezara
realizando estudio de método de trabajo, tiempos y movimientos en los procesos
de bladders y moldes. Una vez realizado el estudio se procedera a establecer el
tiempo estdndar a las operaciones ejecutadas en los procesos anteriormente
mencionadas, utilizando de una manera eficaz los recursos con que se cuenta,
obteniendo un rendimiento mas alto y por ende el aprovechamiento adecuado del

personal involucrado y equipo utilizado.

El estudio de métodos, tiempos y movimientos es de suma importancia en
cualquier empresa donde existe un proceso de produccién; tal como es el proceso
de produccion de neumaticos, en donde una parte de operaciones que conforman
el proceso son manuales, por el cual debe existir un estricto control en los tiempos

y movimientos de las operaciones para evitar atrasos que impliquen costos.

El estudio de métodos, tiempos y movimientos pretende determinar la cantidad de
tiempo de trabajo humano en relacion con el rendimiento de produccién que se
desea alcanzar, para optimizar el proceso de manufactura en la produccion de
neumaticos, reestructurando procedimientos, equipos, herramientas y personal

involucrado.

Después de realizar el presente estudio, se deben analizar los resultados y definir
la forma en que se le dara seguimiento al estudio para llevar un control de los

tiempos y movimientos y mejorar el proceso constantemente

11



CAPITULO |

1. FUNDAMENTACION TEORICA

1.1 ANTECEDENTES DEL TEMA

La meta principal de toda empresa es obtener utilidad por medio de la venta de
sus productos en un mercado de creciente demanda y competencia, para lo cual
requiere mejorar continuamente sus procesos para asi reducir costos e
incrementar sus ingresos, generando empleo y contribuyendo asi al crecimiento

econdémico y social del pais.

La Ingenieria Industrial cuenta con las herramientas suficientes para lograr
mejoras en los procesos dentro de cualquier empresa, una de las herramientas es el
estudio de métodos, tiempos y movimientos, el cual ayuda a la obtencion de

tiempos estandar de produccién.

El estudio de métodos, tiempos y movimientos pretende determinar la cantidad de
tiempo de trabajo humano en relacion con el rendimiento de produccion que se
desea alcanzar, para optimizar el proceso de manufactura en la produccion de
neumaticos, reestructurando procedimientos, equipos, herramientas y personal
involucrado.

El campo de aplicacion del estudio de tiempos y movimientos es muy extenso,
puesto que busca dentro de una empresa mejorar y facilitar la ejecucion del
trabajo. Es de suma importancia puesto que puede ser utilizado tanto en la
industria, como en una empresa de servicios

1.2 HIPOTESIS

¢El realizar un estudio del método de trabajo, tiempos y movimientos optimizaria
los tiempos de set -up en el area  Vulcanizacion, para incrementar la

productividad?

12



1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General.

e Determinar los tiempos improductivos en el area de vulcanizacion para

mejorar la produccion.

1.3.2 Objetivos Especificos.

e Determinar las actividades improductivas en el area de vulcanizacion,
e |dentificar las causas de los tiempos improductivos.
e Establecer soluciones para disminuir los tiempos improductivos

1.4 ENFOQUE TEORICO

1.4.1 CONCEPTOS GENERALES?

a) BLADDERS

Es una bolsa de caucho butilo que sirve para dar la conformacion a la llanta en el
proceso de vulcanizacion

b) MOLDES

Es una pieza, o un conjunto de piezas acopladas, interiormente huecas pero con

los detalles e improntas en negativo del futuro solido que se desea obtener.

¢) CRONOMETRO

! Garcia Criollo, 1998 Roberto. Estudio del Trabajo, medicion del trabajo. Editorial Mac Graw
Hill. 1998. 218 pp
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Se utiliza para registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo la
operacion.

d) TABLERO

Es sencillamente un tablero liso, generalmente de madera o de un material plastico
apropiado, donde se fijan los formularios para anotar las observaciones.

\—l

e

e) FORMULARIOS

Sirven para anotar las actividades dividas en elementos con sus respectivos
tiempos.

f) ESTUDIO DE METODOS

Es el registro y exdmen critico sistematicos de los modos existentes y proyectados
de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos

y eficaces y de reducir los costos.
g) MEDICION DEL TRABAJO

Es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en lleva a cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de

ejecucion preestablecida.

h) ESTUDIO DE MOVIMIENTOS

Consiste en analizar detalladamente los movimientos del cuerpo al realizar una

actividad con el objetivo de eliminar los movimientos inefectivos y facilitar la

14



tarea. Este estudio se combina con el estudio de tiempos para obtener mejores

resultados respecto a la eficiencia y la velocidad con que se lleva a cabo la tarea.

) DIAGRAMA BIMANUAL

Es un cursograma en que se consigna la actividad de las manos (o extremidades)

del operario indicando la relacién entre ellas.

J) ESTUDIO DE TIEMPOS

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y
ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada con condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion

preestablecida.

k)  TIEMPO ESTANDAR

Es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente calificado

y adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la operacion

) ELEMENTO

Es la parte delimitada de una tarea definida que se selecciona para facilitar la

observacidn, medicion y analisis.

m) CICLO DE TRABAJO

Es la sucesion de elementos necesarios para efectuar una tarea u obtener una

unidad de produccion. Comprende a veces elementos casuales.

1.4.2 ESTUDIO DEL METODO DE TRABAJO?

1.4.2.1 Afines del estudio de métodos de trabajo

Los afines del estudio del método son los siguientes:

2 Cesar Palacios Rivera: Introduccion al estudio de trabajo. Edicion 22
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Mejorar los procesos y procedimientos.

Mejorar la disposicion de la fabrica, taller y lugar de trabajo, asi como los
modelos de maquinas e instalaciones.

Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria

Mejorar la utilizacion de materiales, maquinas y mano de obra

Crear mejores condiciones de materiales de trabajo.

1.4.2.2 Procedimiento basico.

Al examinar cualquier problema es necesario seguir un orden bien determinado

que puede resumirse como sigue:

Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.

Registrar todo lo que sea permitente del método actual por observacion
directa

Examinar con espiritu critico lo registrado, en sucesion ordenada,
utilizando las técnicas mas apropiadas en cada caso.

Idear el método mas practico, economico Yy eficaz, teniendo debidamente
en cuenta todas las contingencias previsibles.

Definir el método para poderlo reconocer en todo momento

Implantar como practica normal

Mantener en uso dicha préactica incluyendo inspecciones regulares

1.4.3 ESTUDIO DE MOVIMIENTOS?

1.4.3.1 Principios de economia de movimientos.

Hay varios principios de economia de movimientos que son el resultado de la

experiencia y constituyen una base excelente para idear métodos mejores en el

3 Ralph M Barnes. Estudio de movimientos y tiempos. Edicion 52
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lugar de trabajo. Frank Gilbreth fundador del estudio de movimientos, fue el
primero en utilizarlos y posteriormente fueron ampliados por otros especialistas

particularmente por el profesor Barnes. Se pueden clasificar en tres grupos:

a) Utilizacion del cuerpo humano
b) Distribucion del lugar de trabajo.
c) Modelo de las maquinas y herramientas

Sirven por igual en los talleres y oficinas, y, aunque no siempre es posible
aplicarlos, constituyen una base excelente para mejorar la eficacia y reducir la

fatiga del trabajo manual. A continuacion lo detallamos un tanto simplificado.
a) Utilizacion del cuerpo humano
Siempre que sea posible:

e Las dos manos deben comenzar y completar sus movimientos a la vez.

e Nunca deben estar inactivas las dos manos a la vez, excepto durante los
periodos de descanso.

e Los movimientos de los brazos deben realizarse simultaneamente y en
direcciones opuestas y simétricas.

e Los movimientos de las manos y del cuerpo deben caer dentro de la clase

mas baja con que sea posible ejecutar satisfactoriamente el trabajo.

b) Distribucién del lugar del trabajo

e Debe haber un sitio definido y fijo para todas las herramientas y materiales
con el objeto que se adquieran habitos.
e Las herramientas y materiales deben colocérselos de antemano donde se

necesitan, para no tener que buscarlos.

c) Modelo de las maquinas y herramientas

17



e Debe evitarse que las manos estén ocupadas sosteniendo la pieza cuando
esta pueda sujetarse con una plantilla, brazo o dispositivo accionado con el
pie.

e Siempre que sea posible se debe combinarse dos o as herramientas.

e Siempre que cada dedo realice un movimiento especifico, como para
escribir a maquina, debe distribuirse la carga de acuerdo con la capacidad
inherente a cada dedo.

Estos principios pueden ser la base de una lista- memento para facilitar la
disposicion del lugar de trabajo y evitar omisiones.

1.4.3.2 Clasificacion de los movimientos

El cuarto principio de la economia de esfuerzos del cuerpo humano es que los
movimientos deben corresponder a la clase mas baja posible. La clasificacion se

basa en las partes del cuerpo que sirven como eje a las que se mueven.

CLASE |PUNTO DE APOYO |PARTES DEL CUERFPO EMPLEADAS
1 Mudillos Dedo
2 Mufieca Mano y dedos
3 Codo Antebrazo, mano y dedos
4 Hombro Brazo, antebrazo, mano y dedos
5 Tronco Tronco, brazo, antebrazo, mano y dedos

Tabla N° 1.- Clasificacion de movimientos

Es evidente que a medida que se sube la clase van entrando en movimiento mas
partes del cuerpo, o sea que, cuando mas baja sea la clase, mas movimientos se
ahorraran. Si al disponer el lugar de trabajo, se coloca todo lo necesario al alcance
del operario, la clase de movimientos necesarios para ejecutar el trabajo sera la
mas baja posible.

1.4.3.3 Diagrama bimanual

Lo mismo que el estudio de métodos en una esfera mas amplia, el estudio del
operario en su banco de trabajo empieza por un grafico que indica la sucesion de
hechos. En este caso se utiliza el diagrama bimanual. (VER ANEXO N° 2)

18



Este diagrama registra la sucesion de hechos mostrando las manos y a veces de los

pies de operario en movimiento o en reposo Y su relacion entre si.

El diagrama bimanual sirve principalmente para estudiar operaciones repetitivas y
en ese caso se registra un solo ciclo de trabajo pero con mas detalles de lo habitual

en los diagramas de la misma serie. Los simbolos que generalmente se utilizan

son:
siMBOLO | SIGNIFICADO EMPLEO
) Se emplea para los actos de asistir, sujetar,
0 Operacién utilizar, zoltar, stc... Una herramisnta o
material
g Transporte Se emplea para rs_p-rzs.mtar el movimisnto de
la mano o extremidad
W E Se emplea para indicar el Hempo en quela
speta mano o extremidad no trabaja.
vV En este cazo 2 emplea como sostenimiento &l
Almacenamiento |que se emplea para indicar &l acto de sostener
alguna piaza

Tabla N° 2.- Simbolos
1.4.4 MEDICION DEL TRABAJO*
1.4.4.1 Utilidades de la medicion del trabajo

En el proceso de fijacién de los tiempos tipo quiza sea necesario emplear la
medicion del trabajo para:

e Comparar la eficiencia de varios métodos: en igualdad de condiciones, el
mejor sera el que lleve menos tiempo.

e Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de
actividades multiples, para que en lo posible le toque a cada cual una tarea
que lleve el mismo tiempo.

e Determinar mediante diagramas de actividades mdltiples para operario y

maquina, el nimero de maquinas que puede atender un operario.

Una vez fijados, los tiempos tipo pueden ser utilizados para:

4 William. k. Hodson: Manual del ingeniero Industrial. Técnicas para la medicién del trabajo. Edicion
4a
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e Obtener informacién en que basar presupuestos de ofertas, precios de
venta y plazos de entrega.

e Fijar normas sobre uso de la maquinaria y desempefio de la mano de obra
que puedan ser utilizadas con cualquiera de los fines que anteceden y
como base de sistemas de incentivos

e Obtener informacién que permita controlar los costos de mano de obra,

fijar y mantener costos estandar.

1.4.4.2 Procedimiento basico para la medicion del trabajo

e Seleccionar el trabajo que se va ser objeto de estudio.

e Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el
trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.

e Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos con espiritu
critico para verificar se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces
y separar los elementos improductivos o extrafios de los productivos.

e Medir la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,
mediante la técnica mas apropiada de medicion de trabajo.

e Compilar el tiempo tipo de la operacion previendo, en caso de estudio de
tiempos con crondmetro, suplementos para breves descansos, necesidades
personales.

e Definir con precisién la serie de actividades y el método de operacion a
los que corresponde el tiempo computado y notificar que ese sera el
tiempo tipo para las actividades y métodos especificados.

1.45 ESTUDIO DE TIEMPOS 5

1451 Herramientas para el estudio de tiempos
El estudio de tiempos exige cierto material fundamental, a saber:

e Cronémetro

e Un tablero de observaciones

5 http://www.monografias.com/trabajos27/estudio-tiempos/estudio-tiempos.shtml
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e Formularios de estudio de tiempos

1.4.5.2 Seleccidn del trabajo y realizacion del estudio de tiempos

1.45.2.1 Seleccién del trabajo

Lo que primero que hay que hacer en el estudio de tiempos es seleccionar el
trabajo que se va a estudiar. La seleccion rara vez se hace sin motivo preciso, que

de por si obliga a elegir determinada tarea, por ejemplo:

e  Cambio de material o de método que requiere un nuevo tiempo tipo.

e Quejas de los trabajadores o de sus representantes por el tiempo tipo de
una operacion.

e Novedad de una tarea, no ejecutada asi anteriormente (cuando son
nuevos el producto, el componente, la operacion o la serie de
actividades)

e Demora causada por una operacion lenta que retrasa las siguientes y
posiblemente las anteriores, por acumularse los trabajos que no siguen su

curso.

1.4.5.2.2 Estudio de tiempos y los trabajadores

En la préctica del estudio de tiempos se hace la distincién entre los trabajadores
Ilamados representativos y los calificados. Es representativo aquel cuya
competencia y desempefio corresponde al promedio del grupo estudiado, lo que
no coincide necesariamente del concepto del trabajador calificado.

Este ultimo concepto tiene su importancia en el estudio de tiempos y es oportuno

definirlo expresamente:

El trabajador calificado es aquel de quien se reconoce que tiene aptitudes fisicas
necesarias que posee la requerida inteligencia e instruccion y que adquirido la
destreza y conocimientos necesarios para efectuar el trabajo en curso segun

normas satisfactorias de seguridad, cantidad y calidad.
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Esa insistencia de seleccionar trabajadores calificados tiene motivo. Al fijar
tiempos tipo, sobre todo cuando vayan a servir para calculo primas, debera
procurarse que sean de un nivel que pueda alcanzar y mantener un trabajador

calificado sin excesiva fatiga.

1.4.5.2.3 Etapas del estudio de tiempos

Un vez que ha elegido que trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele
constar de ocho etapas siguientes:

1.  Obtener y registrar toda informacién posible de la tarea del operario y
de las condiciones que puedan influir en la ejecucion del trabajo

2. Registrar una descripcion completa del método descomponiendo la
operacion en elementos.

3. Examinar ese desglose para verificar si se esta utilizando los mejores
métodos y gestos.

4.  Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un
cronémetro y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a
cabo cada elemento de la operacion

5.  Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectiva del
operario en correlacion con la idea que tenga el analista de lo que debe
ser el ritmo tipo.

6.  Convertir los tiempos observados en tiempos basicos

7. Determinar los suplementos que se afiadirian al tiempo béasico de la
operacion

8.  Determinar el tiempo tipo propio de la operacién

1.4.5.2.4 Obtener y registrar toda informacion posible
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Antes de realizar el estudio deberd registrarse toda la informacion posible de la
operacion, del operario y las condiciones en que este trabaja las mismas que
pueden ser:
e Informacion que permita hallar e identificar rapidamente el estudio
cuando lo necesita
e Informacion que permita identificar con exactitud el producto o pieza
que se elabore
e Informacion que permita identificar con exactitud el proceso, el
método, la instalacion o la maquina.
¢ Informacion que permita a identificar al operario
e Duracion del estudio

e Condiciones fisicas del trabajo.

1.45.2.5 Comprobar el método

Antes de emprender el estudio es importante comprobar el método empleado por
el operario. Si el proposito del estudio es fijar un tiempo tipo, ya se habra hecho el
estudio de métodos y se habra hecho la hoja de instrucciones en este caso basta

comprobar lo que se hace de hecho en lo que se especifica la hoja.

1.4.5.2.6 Descomponer las tareas en elementos

Después de registrar todos los datos sobre la operacion y el operario necesarios
para poder identificar debidamente méas tarde y de comprobar que el método que
se utiliza es el adecuado o el mejor de las circunstancias existentes, el especialista
debera descomponer la tarea en elementos.

145.26.1 Delimitar los elementos

Los elementos deberédn ser de identificacion facil de comienzo y de fin
claramente definidos, de modo que de una vez fijados puedan ser reconocidos una
y otra vez. El comienzo y el fin pueden reconocerse por un sonido pro ejemplo al

pararse una maquina, soltar el cierre de una plantilla, o por el cambio de direccion
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del brazo o de la mano. Estos cortes en la secuencia deberdn describirse
cuidadosamente en la hoja de observaciones, quedando entendido que se trata del

instante que termina el ciclo de trabajo y empieza otro.

1.4.5.2.7 Toma de tiempos de cada elemento

Una vez delimitado y descrito los elementos se pueden empezar el cronometraje.

Existen dos procedimientos principales para tomar el tiempo con cronometro:

1.  Cronometraje acumulativo

2. Cronometraje con vuelta a cero

En el cronometraje acumulativo, el reloj funciona de modo ininterrumpido
durante todo el estudio, se pone en marcha al principio del primer elemento del
primer ciclo y no se detiene hasta acabar el estudio. Al final de cada elemento se
anota la hora que marca el cronémetro, y los tiempos de cada elemento se
obtienen haciendo las respectivas restas después de terminar el estudio. Con este
procedimiento se tiene la seguridad de registrar todo el tiempo que el trabajo esta

sometido a observacion.

En el cronometraje de vuelta a cero, los tiempos se toman directamente al
acabar cada elemento se hace volver a cero el segundero y se lo pone de nuevo en
marcha inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente, sin que el

mecanismo del reloj se detenga ni un momento.

1.45.2.8  Valoracion del ritmo de trabajo

Para que los tiempos tipos tengan alguna utilidad, deben estar al alcance de la
mayoria de los trabajadores de la empresa, de nada serviria fijarlos a un nivel que
solo los mejores obreros puedan alcanzar, puesto que nunca se cumpliran con los
programas o célculos basados a ellos, ni tampoco a niveles cbmodos hasta para los

mas lentos, puesto que bajaria el rendimiento de la empresa.
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No siempre se puede cronometrar una tarea con un trabajador calificado
promedio, aunque se pudiera, le ocurriria como a todos los hombres, que no
trabajan igual dia tras dia y ni siquiera minuto tras minuto. El analista debe
disponer de algin medio para evaluar el ritmo de trabajo del operario que observa
y situarlo con relacion al ritmo normal. Ese es el proceso que se denomina

valoracién de ritmo.

Valorar el ritmo de trabajo es probar la cadencia real del trabador con cierto
ritmo tipo que uno se ha formado mentalmente al ver cobmo trabaja naturalmente
los trabajadores calificados cuando utiliza el método que corresponde y se les a
dado motivo que se lo aplique. Ese sera pues el ritmo tipo al que se atribuira el
valor de 100 en la escala de valoracion. Se supone entonces que un trabajador que
mantenga el ritmo tipo y descanse de modo apropiado tendra un desempefio tipo
durante la jornada de trabajo.

Desempefio tipo es el rendimiento que obtiene naturalmente y sin forzarse los
trabajadores calificados, como promedio de la jornada o turno, siempre que
conozcan y presenten el método especificado y que se les haya dado motivo para
querer aplicarse. A ese desempefio corresponde el valor 100 en las escalas de

valoracion del ritmo y del desempefio.

1.45.2.8.1 Objeto de la valoracion
La valoracion tiene por fin de determinar, a partir del tiempo que invierte
realmente el operario observado, cual es el tiempo tipo del trabajador calificado
medio puede mantener y que sirva de base realista para la planificacion, el control
y los sistemas de primas.

1.4.5.2.8.2 Factores que influyen en el ritmo de trabajo

Las variaciones del tiempo efectivo que lleva un elemento dado que pueden

deberse a factores que dependan del operario 0 que sean ajenos a su voluntad.
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Dependen del operario

Las variaciones aceptables de la calidad del producto

Las variaciones debidas a la apariencia

Las variaciones debidas a su estado de animo, particularmente respecto a
la empresa

El esquema de sus movimientos.

Su ritmo de trabajo

Por tanto el observador debera tener una idea clara del esquema de movimientos

que seguira el trabajador calificado y de las maneras que pueda cambiar para

adaptarlo a las situaciones que se presenten al trabajador.

El ritmo éptimo de cada operario depende:

Del esfuerzo fisico que exija el trabajo
Del cuidado con el que se deba hacerlo

De su formacion y su experiencia

Ajenos a la voluntad del operario

Las variaciones de la calidad u otras caracteristicas del material utilizado,
aunque sea dentro de los limites de tolerancia previstos.

La mayor o menor eficacia de las herramientas o del equipo dentro de la
vida normal.

Las variaciones de concentraciébn mental necesaria para ejecutar ciertos
elementos

Los cambios de clima y otros factores de medio ambiente, como luz y

temperatura. Etc.

1.4.5.2.8.3 Escalas de valoracion
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Para poder comparar acertadamente el ritmo de trabajo observado con el ritmo
tipo hace falta una escala numérica que sirva de base para calcularlos. La
valoracion se puede utilizar entonces como factor por el cual se multiplica el

tiempo observado para obtener un tiempo normalizado.

EJEMPLOS DE RITMOS DE TRABAJO.
DIFERENTES ESCALAS DE VALORACION.

Escalas

Descripcion del desempefio
60-80 75-100 100-133 0-100

0 0 0 0 Actividad mila

40 50 67 50 Muy lento movimientos torpes e inseguros: el operario parece
B ' B medio dormido v sin interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a
60 75 100 75 destajo, pero bien dirigido v vigilado; parece lento pere no
pierde el tiempo mientras lo vigilan

Active, capaz, como obrero calificado medio, pagado a

80 100 133 100 destajo; logra con tranquilidad el nivel de calidad v precision
fijado.
Muy rapido; el operario actia con gran seguridad, destreza v
100 125 167 125 coordinacion de movimientos, muy por encima de las del

obrero calificado medio

Excepcionalmente rdpido; concentracion y esfuerzo intenso
Sin probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de
virtuosoes, solo alcanzada por unos pocos trabajadores
Sobresalientes

120 150 200 150

Tabla N° 3.- Escalas de valoracién

1.4.5.2.8.4 Como se efectlia la valoracién

La cifra de 100 representa el desempefio tipo. Si el analista opina que la operacién
se esta realizando a una velocidad inferior a la que en su concepto es la norma,
aplicara un factor inferior a 100, digamos 90 o 75 o lo que le parezca representar

la realidad.

Es de costumbre redondear los valores al multiplo de 5 mas proximo, es decir que
si se juzga que el ritmo es superior en 13 % al ritmo tipo se anota la cifra de 115.
Por lo demas, no es probable que los analistas, durante las primeras semanas de

aprendizaje, puedan evaluar con una aproximacién menor que la decena.
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1.45.2.9 Calculo del tiempo normalizado

El siguiente paso consiste en observar cada tiempo observado en tiempo

normalizado.

Tiempo normalizado es el que se tarda en efectuar un elemento de trabajo ritmo

tipo.

Para calcular el tiempo normal lo que primero hay que calcular el tiempo
promedio de cada elemento.

_zx

T
P n

Donde:
Tp = Tiempo promedio
> Xi = Sumatoria de los tiempos

n=  #de observaciones

Luego calculamos el tiempo normal con la siguiente formula:

__ Tpx Valordelritmo observada

TN =

Valordel ritmo tipo

Donde:
TN = Tiempo normalizado

Tp = Tiempo promedio

1.45.2.10 Plan de evaluacion de fatiga

Después de realizar un estudio de tiempo, el observador de estudios de tiempo,

comprobara la operacion con cada uno de los cuatro factores que se encuentran
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en las tablas a continuacion correspondientes al plan de evaluacién de fatiga que
son:

a) Esfuerzo fisico

b) Posicién del trabajo

c) Atencion,

d) Condiciones de trabajo

Al tiempo normalizado vamos a sumar la fatiga que se determina en las siguientes

tablas:
POSICION EN EL TRABAJO

ESFUERZO 1 2 3 4 5

FISICO SENTADO | SENTADO SENTADO | SENTADO
LUGAR LUGAR PARADO LUGAR LUGAR

ORDENADO | DESORDENADO ORDENADO| ORDENADO

1 Peso fiviano. 13 18 73 28 33

Hasta § onzas.
2 Peso medio. 21 26 31 36 41

De 8 onzas a 3 libras.

Peso pesado.
3 | 3- 10 libras. Empujando 29 34 39 44 49
carros de mano pesados

Muy pesado. 10-25 libras
cavando zanjas, etc..

Trabajando duro.
Esfuerzo normal

LF]]

Tabla N° 4.- Esfuerzo fisico
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CONDICIONES EN EL TRABAJO
. 1 2 3 4 5
ATENCION
IDEAL NORMAL REGULAR POBRE EXTREMA
1 Operacion autorlrllanca_ _ . - 2 -
Poca atencion
Operacioén no critica.
2 | Regular pero con ligera 9 14 19 24 29
atencion
Operacién altamente
3 repetitiva. Atencidn 1 16 21 2% 31
constante pero con poca
intensidad
Operacion critica.
4 Atencién regular v 13 18 23 28 33
coordinada
Operacion altamente
5 critica. Atencion 15 20 25 30 35
constante intensidad

Tabla N°5.-Atencion

Al totalizar los puntos escogidos de las dos tablas, el valor del puntaje de la
operacion es encontrado. Este valor de puntaje es convertido a la cantidad de la

fatiga haciendo uso la escala de conversion que se muestra a continuacion.

ESCALA DE CONVERSION
0-20 3% 60 - 62 17%
21-23 4% 63 - 65 18%
24 - 16 5% 66 - 68 19%
27 - 29 6% 69 - 71 20%
30 -32 7% 72-74 21%
33 -35 8% 75-77 22%
36 - 38 9% 78 - 80 23%
39 - 41 10% 81 - 83 24%
42 - 44 11% 84 - 86 25%
45 - 47 12% 87 - 89 26%
48 - 50 13% 90 - 92 27%
51-53 14% 93 - 95 28%
54 -56 15% 96 - 98 29%
57 - 59 16% 99 - 100 30%

Tabla N° 6.- Escalas de conversion
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1.45.2.11 Suplementos

Un suplemento es el tiempo que se conduce al trabajador con el objeto de
compensar los retrasos, demoras y elementos contingentes que son partes
regulares de la tarea

Los suplementos a concederse en un estudio de tiempos son:

Suplementos por_retrasos personales: Se aplica a los casos inevitables de

abandono de puesto de trabajo. Este suplemento debe ser méas largo para las
mujeres.
Expresado en porcentajes, generalmente suele ser de 5% para los hombres y

7%para las mujeres.

Suplementos por_contingencias: Es el pequefio margen que se incluye en el

tiempo tipo para prever legitimos afiadidos de trabajo 0 demora que no compensa

medir exactamente porque aparecen sin frecuencia ni regularidad.

1.45.2.12 Tiempo estandar

1.4.5.2.12.1 Ventajas del tiempo estandar

Una reduccién de los costos; puesto que al descartar el trabajo improductivo y los
tiempos ociosos, la razén de rapidez de produccion es mayor, esto es, se produce

mayor nimero de unidades en el mismo tiempo.

Mejora las condiciones obreras porque los tiempos estandar permiten establecer
sistemas de pago de salarios con incentivos en los cuales los obreros al producir
un numero de unidades superior a la cantidad obtenida a velocidad normal,

perciben una remuneracion extra.
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1.45.2.12.2 Calculo del tiempo estandar

Para determinar el tiempo estandar de cada elemento se lo realiza con la siguiente

féormula;

TE =TN + % Fatiga

Donde:
TE = Tiempo estandar

TN = Tiempo normalizado

Para determinar el tiempo estandar del ciclo se lo realiza con la siguiente formula:

TE = ¥} Tiempos elementos + Suplementos
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CAPITULO I
METODOLOGIA

2.1 TIPO DE ESTUDIO

¢ Investigacion de campo

Consiste en la observacion, en vivo y en directo, de cosas, comportamiento de
personas, circunstancias en las que ocurren ciertos hechos realizados en el tema de

estudio.
Como herramientas de apoyo para la investigacion se utilizo:

e Listas de chequeo
e Laencuesta
e Laobservacion

e Fuente secundaria
Listas de chequeo.

Las listas de chequeo se utilizan para recabar informacién mediante la

observacion.
Encueta.

Las encuestas se utilizan para obtener informacion en forma escrita, a través de

preguntas que propone el analista a los encuestados.

Observacion
La observacion se utiliza para identificar los procesos en estudio y asi identificar

los problemas.
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Fuente secundaria

Es la informacion que la empresa tiene sobre el tema que se quiere investigar

2.2 POBLACION Y MUESTRA
2.2.1 Poblacion:

La poblacion total en los procesos de bladders y moldes es de 12 operarios, de los

cuales todos son hombres.
2.2.2 Muestra:

La muestra va ser toda la poblacion (12 operarios), ya que es una cantidad minima

para realizar el estudio.
2.3 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLES |CONCEPTUALIZACION |INDICADORES|TECNICAS|INSTRUMENTOS
Diagrama de flujo
. i i de procesos
METODO DE Es una serie de Easos Procedimiento L;]stas de p
TRABAJO sucesivos que conducen a estandar chequeo
una meta Encuestas
Hoja de
. . toma de .
Es la duracion de tiempo . . . Crondmetro
TIEMPO para realizar una actividad Tiempo estandar | tiempos Tablero
Fuente
Secundaria
Es una serie de
MOVIMIENTO movimientos que_reallza el Mowmle_ntos Listas de | Diagrama bimanual
cuerpo para realizar una necesarios

actividad.

chequeo

Tabla N° 7.- Operacionalizacion de variables-
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2.4 PROCEDIMIENTOS

Las actividades realizadas

se ilustran en la siguiente tabla:

ACTIVIDAD

INSTRUMENTO A UTILIZAR

RESPONSABLE

Identificacion de los procesos

Observacion (Digrama de flujo de
pProcesos)

Seleccion de problemas

Observacion ( Listas de chequeo v

Recoleccion de datos

Digrama de procesos)

Verificacion de problemas

Encuestas

Definicion de soluciones

Programacion de soluciones

Estudio de tiempos v movimientos

Implementacion de solucione

5

Jéssica Montenegro

Tabla N° 8.- Procedimientos

2.5 PROCESAMIENTO Y ANALISIS

2.5.1 Identificacion de los procesos

El proceso productivo es muy importante conocer puesto que permite a la persona

tener una vision clara de las actividades de la empresa.

A continuacion se presentan los diagramas de flujo de los procesos que se

analizaran en el presente estudio.

2.5.1.1 Moldes

Molde a cambiar

Revisar hoja de control
de cambio de moldes

Desmontaje de moldes

2.5.1.2 Lavado de moldes

A 4
Montaje de moldes
I

Revisar hoja de control
de lavado de moldes
[

Arena/ CO2

. =
\ 4

Desarmado del molde

\ 4
Lavado del molde

\ 4

( Molde limpio 3

A 4

Molde retirado



2.5.1.3 Bladders

Revisar hoja de control de
cambio de bladders

Desmontaje de bladders

\ 4

LEM' Desarmado de bladders

Y

Bladders viejo/roto

»
>

Armado de bladders
2.5.2 Seleccion de problert

(=)

A 4

. Montaje de bladders )
Para la seleccion de proble lequeo en las prensas del area

de vulcanizacién con el objetivo identdﬁcar los operaciones improductivas.

CBIadders cambiado>

2.5.2.1 Prensas
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Listas de

chequeo de tiempos perdidos en el area de Vulcanizacion

Magquina: PRENSA

|Fecha: 20/05/2010

|0perador : Luis loja

Zanja: A

Ohservador: Jéssica Montenegro

HORA DE L LECTURA

OPERACION PRODUCTIV &

le progr:

6:00)|

OTROS

=
=

=
=
=

[ igenlisime

S nirenamienio

Equipo incompleto

INICIC Y FIN DE

TURND

§:10)|

6:20)|

6:30)|

&:40)|

6:50)|

7:10|

7:20|

7:30|

7:40)|

8:00|

8:10|

8:20|

8:30)
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8:40|

8:50)|

10|

120

130

AR N

w | W |

40|

]

10:00|

10:10|

10:20

10:30)|

10:40)|

ERERER

10:50

11:00|

11:10|

11:20

11:30

11:40

11:50

12:00|

12:10|

12:20|

12:30|

12:40

12:50|

13:00|

12:10

13:20)|

13:30

13-40

R AR R R R R R R R

13:50

14:00)|
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Listas de chequeo de tiempos perdidos en el area de Vulcanizacion

Maquina: PRENSA |Fecha: 20/05/2010 |0perador : Luis loja

Zanja: B Observador: Jéssica Montenegro

=
=
=

OTROS

=
=

PREVENTIVO

HORA DE LA LECTURA
OPERACION PRODUCTIV &

INICIO Y FIN DE
TIRNO

gentising
Enfrenamienio
Equipo incompleto

5:00) X

5:10) X

6:20

6:30)

&:40)|

6:50]
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&
s [ [ [ XX [ XXX [ XX |X|xX|x
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-
u
o
S

._.
[
3

2| 3 e [ | |3 3 [ |

=
[
%]
[=]

ER e

14:00) X
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Listas de

chequeo de tiempos perdidos en el area de Vulcanizacion

Maguina: PRENSA

IFecha: 20/05/2010

|Operadnr

: Luis loja

Zanja: C

Observador: Jéssica Montenegro

HORA DE L LECTURA

SIN PROGRAM &

MANTENIMIENTO)

ALMUERZO Y

OPERACION PRODUCTIV A

Canribio de programa

6200

i DE NORM A

OTROS

FALTS DE
PERSCINAL

OTROS

igentiging
Enlrenamiento

Fiuipo incompleh

INICIO) Y FIN DE

TIRNG

10|
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)
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)

:50|
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Listas de chequeo de tiempos perdidos en el Area de Vulcanizacion

Maguina: PRENSA

|Fecha: 20/05/2010

|0perador : Luis loja

Zanja: D

Observador: Jéssica Montenegro

HORA DE LA LECTURA

CPERACICN PRODUCTIV A
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Listas de

chequeo de tiempos perdidos en el area de Vulcanizacion

Magquina: PRENNSA

|Fecha: 207052010

|0])eradnr : Luis loja

Zanja: E

Ohbservador: Jéssica Montenegro

HORA DE LA LECTURA

OPERACION PRODUCTIV b

SIN PROGRAM &

Sin programa

Cambio de programa
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Listas de chequeo de tiempos perdidos en el Area de Vulcanizacion

Magquina: PREENSA

|Fecha: 20/05/2010

| Operador : Luis loja

Zanja:

F

Ohbservador:

Jéssica Montenegro

HORA DE L& LECTURA

OPERACION PRODUCTIV A
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Sin prograa

io e programa

6:00|
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Luego de la recoleccion de datos mediante las listas de chequeo realizado en cada
zanja de las prensas del area de vulcanizacion, se procedio a realizar el resumen
en el que se registran los porcentajes de productividad de la prensa y los
porcentajes de improductividad con sus respectivas causas como se ilustran a

continuacion.

Resumen de tiempos perdidos
Maguina: PRENSA [Fecha: 20/05/2010 [Operador : Luis loja
Zanja: A |0bserradu-r: Jéssica Montenegro
TIEMPO (min) |PORCENTAJE
OPERACION PRODUCTIVA 385 80.21
§ Almuerzo bajo norma Comida 30 6.25
z =
= = Setup Cambio de moldes 0 0.00
g g Lavado de Moldes ] 0.00
= = Inicio de turna 10 2.08
i Otros -
== Fin de turno 10 2.08
TOTAL 480 100%
Tabla N° 9 Resumen de tiempos perdidos de la zanja A
Resumen de tiempos perdidos
Maguina: PRENSA [Fecha: 20/05/2010 [Operador : Luis loja
Zanja: B |0]rserradur: Jéssica Montenegro
TIEMPO (min) |PORCENTAJE
OPERACION PRODUCTIVA 290 60.42
§ Almuerzo v el resto bajo norma Comida 40 8.33
z = Cambic de Bladders 0 0.00
=3 Setup Cambio de moldes ] 0.00
=
Z S =
=i~ Inicio de turno 10 2.08
o Otros -
o = Fin de turno 20 4.17
TOTAL 430 100%

Tabla N° 10 Resumen de tiempos perdidos de la zanja B
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Resumen de tiempos perdidos

Magquina: PRENSA [Fecha: 20/08/2010 [Operador : Luis loja
Zanja: C Ohservador: Jéssica Montenegro
TIEMPQ (min) |PORCENTAJE
OPERACION PRODUCTIVA 40 8.33
§ Almuerzo v el resto bajo norma Comida 30 6.25
z = Cambio de Bladders 0 0.00
== Setup
g g Lavado de Moldes 0 0.00
= Inicio de turno 10 2.08
A = Otros -
o5 Fin de turno 10 2.08
TOTAL 480 100%
Tabla N° 11 Resumen de tiempos perdidos de la zanja C
Resumen de tiempos perdidos
Maguina: PRENSA [Fecha: 20/05/2010 [Operador : Luis loja
Zanja: D Ohbservador: Jéssica Montenegro
TIEMPO (min) |PORCENTAJE
OPERACION PRODUCTIVA 350 72.92
§ Almuerzo v el resto bajo norma Comida 30 6.25
z =
=3 Setup Cambio de moldes [ o | o000 |
=
Z 3 =
= = Tnicio de turno 10 2.08
e Otros -
o = Fin de turno 10 2.08
TOTAL 480 100%
Tabla N° 12 Resumen de tiempos perdidos de la zanja D
Resumen de tiempos perdidos
Maguina: PRENSA [Fecha: 20/05/2010 [Operador : Luis loja
Zanja: E |0bserradar: Jéssica Montenegro
TEMPO (min) |PORCENTAJE
OPERACION PRODUCTIVA 100 20.83
; Almuerzo v el resto bajo norma Comida 30 6.25
z =
=3 Set up
g g Lavado de Moldes 0 0.00
= = Inicio de turno 10 208
a = Otros -
o = Fin de turno 10 2.08
TOTAL 480 100%

Tabla N° 13 Resumen de tiempos perdidos de la zanja E
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Resumen de tiempos perdidos
Maguina: PRENSA [Fecha: 20/05/2010 [Operador : Luis loja

Zanja: F |0bs ervador: Jéssica Montenegro

TIEMPO (min) |PORCENTAJE

OPERACION PRODUCTIVA 330 68.75
§ Almuerzo v el resto bajo norma Comida 30 6.25
z =
E = Set up Cambio de moldes “m
=
Z g =
= = Tnicio de turno 10 2.08
a, o Otros -
== Fin de turno 10 2.08
TOTAL 430 100%

Tabla N° 14 Resumen de tiempos perdidos de la zanja F

2.5.2.2 Seguimientos

Una vez conocido las operaciones improductivas se procedié a realizar

seguimientos a los operadores de las mismas, cuyo objetivo fue identificar las

causas del elevado porcentaje de tiempos perdidos.
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25221 Bladders

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARID __X__ [ mMaTERIAL ___ EQUIFD
DIAGRAMA No. [1 [Hosa: 1/ 13 RE S UMEN
DEPARTAMENTO: | |5UF’ER"¢'ISOR : Jaime Armjos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizacion OPERACION [@] 32.4 M.A
ACTIVIDAD: Bladders TRANSPORTE = 4.2 M.A
ESPERA 5] 1.5 M.A
MAQUINA: PRENSAS IMSPECCION [} 0.4 M.A
METODO ACTUAL x |PROPUESTO ALMACENAMIENTO e 0.0 M.A
FECHA: 15/09/2009 AN 1 2 3 DISTANCIA (m )
TIEMPO (hrs/h)
(OBSERVADOR: Jessica M. TRABAJADOR: MIGUEL LOJA cosTo
M.OBRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMINO: 1:53 MATERIAL
DESCRIPCION CANT | orThe e SHisoLe ‘OBSERVACIONES
und m Min Seg O | = o|O v
Ir a prensa a marcar fichas 12 7 1
Ir al taller 57 1
Ir a firmar asistencia 1 4+ 1
Coloca guantes 31 1
Alista herramientas 34 1
Coloca herramientas en la moto 1 28 1
Ir a la prensa B20 /B19 26 1
Retira carro de llantas verde 2 1
Acerca moto a la prensa 30 1 185 / 60 R14 CH 90
Baja herramientas de la moto 19 1
Abre porta llantas 1 8 1
Sube a la prensa 8 1
Afloja pernos del collarin 46 1
Se pasa a la otra prensa 8 1
Afloja pernos del collarin 28 1
Baja de la prensa 4 1
Accionar boton de subir _piston 7 1
Colocar llave en el anillo del bladder 12 1
Aflojar bladder del cilindro con la llave 28 1
Colocar llave en el anillo del bladder io 1
Aflojar bladder del cilindro con la llave 34 1
Aflojar bladder del cilindro manualmente 23 i
|Espera que compafiere acergue moto al la prensa 45 1
Coloca agarradera de moto en collarin de bladder 9 1
Retira empagques de la cabeza del cilindro 22 1
|Despegar empagues 18 1
Colocar empaques en la cabeza del cilindro 13 1
Lubricar empaques 22 1
Ir al taller 21 1
Llenar hoja de control de cambio de bladder 33 1
Retirar agarradera de la moto del collarin del bladder 28 1
Ir a traer bladder nueve del armario 40 g
Espera que compafiero desarme el bladder 42 1
Ir a traer herramientas del armario 18 1
Retirar empaques del collarin 12 1
Colocar empagues en el collarin 19 1
Lubricar empaques 10 1
Revisar anillo #1 21 1
Llevar anillo #1 a la mersa de herramientas 20 1
Ir a traer taladro de armario para limpiar ventilas 52 1
Colocar nuevas brocas en el taladro 1 46 1
Asegurar taladro con un poco de papel 1 6 1
Conectar taladro a tuberia de aire 26 i
Abrir valbula de aire 6 1
Limpiar ventilasdel anillo #1 2 17 1
Revisar anillo #1 23 1
Cambiar broca de taladro 32 1
Limpiar ventilasdel anillo #1 42 1
Llevar anillo #1 al piston 18 1
Colocar pernos en el anillo #1 8 25 1
Ajustar pernos con el taladro 16 1
TOTAL| 38.38 32.4|4.23(1.45|0.35
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DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _ X_ | MATERIAL EQUIPO

DIAGRAMA No. [ 1 |nom: 2 (13 RE S UMEN
DEPARTAMENTO: 141 | 0 |SUPER'-;'ISOR : Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizadon OPERACICN [@] 54.80 M.A
ACTIVIDAD: Bladders TRANSPORTE =f &7 M.A

ESPERA D 4.60 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION ] 0.35 M.A
METODO ACTUAL x  |ProruESTO 0 ALMACENAMIENTO hd 0 M.A
FECHA: 15/09/2009 [TURNG: 1 2 3 DISTANCIA (m)

[TIEMPO (hrs/h)
OBSERVADOR: Jessica M. [TRABAJADOR: MIGUEL LOJA cosTo

M.OBRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMING: 1:53 MATERIAL

TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min seg |O|=|D|O| &
Colocar mariposa y la tuerca en el piston 14 1
Ajustar pernos con el taladro 36 1
Retirar mariposa y la tuerca 7 1
Sube la mesa y voltea el bladder 22 1
Colocar anillo #4 en el piston 11 1
Bajar mesa hasta que entre bladder en ceja del anillo #4 19 1
Golpear bladder con martillo de goma 12 1
Colocar anillo #3 sobre el anille #4 7 1
Ajustar pernos con el taladro 25 1
Colocar mariposa y la tuerca en el piston 33 1
Ajustar pernos con el taladro 19 1
Retirar mariposa y la tuerca 11 1
Lubricar Bladder 54 1
Espera qu compafiero limpie collarin 1 7 1
Ir a traer llave de la prensa 43 1
Retirar pernos del collarin 3 46
Lubricar rosca del collarin 9 1
Espera que compafiero haga machuelos en el collarin 1 38 1
Ajustar pernos del collarin 33 1
Accionar boton de bajar el cilindro 12 1
Espera que compafiero acergue moto al bladder 9 1
Colocar agarraderad de la moto en el collarin del bladder 10 1
Espera que compafiero coloque espaciador en el bladder 36 1
Ir a la prensa 34 1
Subirse a la prensa 10 1
Centrar bladder en el cilindro 10 1
Retira agarradera de la moto del collarin del bladder 8 1
Baja de la prensa 8 1
Acciona boton de subir dlindro 12 1
Subirse a la prensa 5 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 22 1
Retirar empaques de la cabeza del cilindro  B20 12 1
Coloca esmpagues en la cabaza del cilindro 15 1
Lubricar empaques 21 1
Lubricar rosca del espaciador 10 1
Ir al taller 24 1
pasarl eel taladro al compafiero 22 1
Espera que compafiero desarme el bladder 46 1
Retira empagues del collrin del anilla #4 8 1
Revisar anillo #1 14 1
Leva anillo # 1 a mesa de herramientas 9 1
Limpia ventilas de anillo#1 1 22 1
Cambia de broca del taladro 56 1
Limpia ventilas de anillo#1 2 19 1
Revisar anillo #1 31 1
Ir a traeer brocas del armario 47 1
Cambia de broca del taladro 1 8 1
Limpia ventilas de anillo#1 1 35 1
Coloca anillo #1 al piston 14 1
Colocar pernos en el anille #1 manualmente 29 1
TOTAL 66.45 54.8| 6.7 | 4.6 |0.35
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _ X_ | MATERIAL EQUIPQ

DIAGRAMA No. [ ihota: 3 /13 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: | UlSUPER‘v‘ISOR : Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizacion OPERACION o 67.50 M.A
ACTIVIDAD: Bladders TRANSPORTE = | 9.0333333 M.A

ESPERA D 6.53 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [l 0.35 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO o ALMACENAMIENTO o 1] M.A
FECHA: 15/09/2009 o 1 2 s DISTANCIA (m)

[TIEMPO (hrs/h)
(OBSERVADOR.: Jessica M. [TRABAJADOR.: MIGUEL LOJA COsTO

M.CBRA
HORA INICIO:  5:00 [TERMING: 2:00 MATERIAL

TOTAL......
DESCRIPCION CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg O|l=|p |O 7
Ajustar pernos con el taladro 24 1
Colacar mariposa y la tuerca en el piston 10 1
Ajustar pernos con el taladro 15 1
Retira mariposa y |a tuerca del piston 10 1
Subir mesa y voltear bladder 15 1
Colocar anille #4 en piston 1 1
Bajar la mesa hasta que entre bladder en |a ceja del anillo 19 1
Golpear bladder con martillo de goma 8 1
Colacar anillo #3 sobre el anillo#4 1 d
Ajustar pernos con el taladro 12 1
Colocar mariposa y la tuerca en el piston 1 1
Ajustar pernos con el taladro 18 1
Retira mariposa y |a tuerca del piston 7 1
Colocar el collarin en el anillo #4 19 1
Ajustar pernos del collarin 12 1
Lubricar bladder 47 d
Colocar agarradera de lamoto en el collarin del bladder 7 1
Ir a la prensa 32 1
Colocar espaciador en el bladder 24 1
Centrar bladder en el cilindro 16 1
Retira agarradera de moto del collarin del bladder 4 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 2 1
Revisa bladder 19 4
Ajusta bladder al cilindro manualmente 12 1
Ajusta bladder al cilindro con la llave 40 1
Coloca herramientas en la mote 12 1
Espera que compariero traiga llave del taller 48 1
Ajusta pernos del collarin 47 1
Mide altura de estirado del bladder con el flexometro 13 d
Ajusta pernos del collarin 17 1
Baja de la prensa 6 1
Espera que compariero ajuste bladder de la otra prensa 24 1
Acciona boten de subir cilindro 7 1
Mide altura de estirado del bladder con el flexometro 6 1
Sierra porta llantas 32 1
Conversa con compafiero 25 4
Ir al taller 29 1
Revisa hoja de control de cambio de bladder 0 1
Ir a la prensa D9 D10 41 1
Revisar bladder 1 28 1
Ir al taller 30 d
Revisa hoja de control de cambio de bladder 20 1
Iralaprensa €7 8 37 1 1000 -- 20 DCL
Acciona boton de subir cilindro 10 1
Sube a la prensa 9 1
Afloja bladder del cilindro con la llave 1 1 1
Baja de la prensa 12 1
TOTAL] 83.42 67.5/9.03 | 6.53|0.35 0
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DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _X_ | maTemiaL __ EQUIPD

DIAGRAMA No. [ ol . 4/ 13 RESUMEN
DEPARTAMENTO: | 0 ‘SUPER"EISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizacion OPERACION [@) 89.60 M.A
ACTIVIDAD: Bladders [TRANSPORTE = | 1055 M.A

ESPERA D 8.38 M.A
MAQUIMA: PRENSAS INSPECCION D 0.7166667 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO 1] ALMACEMAMIENTO o 1) M.A
FECHA: 15/09/2009 [TURNO: 1 2 3 PISTANCLA (m )

TIEMPO (hrsfh)
OBSERVADCR: Jessica M. TRABAJADOR: MIGUEL LOJA <O5TO

M.OBRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMING: 1:53 [MATERIAL

TOTAL......
DESCRIPCION CANT | DT e SIMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg Q|| plo| v
Baja cargador de llantas “a 1
Sube a la prensa 1 1
Engancha agarradera de la moto al collarin del bladder 22 1
Espera que compafiero retire bladder de la prensa 22 1
Retira empaques de |a cabeza del cilindro 10 1
Coloca empaques en |a cabeza del cilindro 24 4
lubrica los empagques 17 1
Baja de |a prensa 9 1
Ir al taller 1
Alista mesa de armado 27 1
Espera que compafiero desarme bladder 44 1
ir @ traer bladder nuevos del armario 13 1
Retirar funda del bladder 29 4
Despegar bladdeer 17 1
botar fundas en el basurero 30 1
Retira empaques del collarin 8 1
Coje empaques_de armario 20 1
Retira pernos del anillo #1 25 1
Lleva anillo #1 a la mesa de herramientas 7 1
Buscar taladro 12 4
Limpiar ventilas del anillo #1 4 34 1
cambia brocas del taladreo 35 1
Limpiar ventilas del anillo #1 1 32 1
espera que compafero haga mochuelos 48 1
Colocar anillo en anillo #2 n 1
Subir mesa hasta que bladder entre a ceja del anille 11 1
Revisar anillo # 1 22 0
Colocar anillo #1 en el piston 1
Colocar pernos en el anillo #1 1
Ajustar pernos con el taladro 40 1
Colocar mariposa y la tuerca en le piston 14 1
Ajustar pernos con el taladro 28 1
Retira maripesa y |a tuerca del piston 10 1
Sube mesa y volte bladder 28 4
Baja un poco La mesa 14 1
coloca anillo #4 en el piston 11 1
Baja mesa hasta que entre bladder en la ceja del anillo #4 21 1
Colocar anillo #3 sobre el anillo #4 17 1
Ajusta pernos con el taladro 20 1
Coloca mariposa y la tuerca en el piston 11 1
Ajusta pernos con el taladro 34 4
Retira mariposa y la tuerca del piston 12 1
Espera que compafiero le de la llave 30 1
Retira pernos del collarin 57 1
Hace machuelos en el collarin 4 1
Accionar boton de subir piston 3 1
Coloca collarin en el anillo #4 20 1
coloca pernos en el collarin 15 1
TOTAL] 109.25 89.6|10.6|8.38 | 0.72
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 'OPERARIO I MATERIAL EQUIPO _
DIAGRAMA No. [ 1 Jrom: 5 /13 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: | 0 |SUPER‘-IISOR : Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESQ: Vulcanizacion OPERACION O | 10412 M.A
TRANSPORTE 14.3 M.A
ACTIVIDAD: Bladders S) -
ESPERA D 10.72 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [ | 0.71668667 M.A
METODO ACTUAL x  |PROPUESTO 0 [ALMACENAMIENTO e 0 M.A
, DISTANCIA {m)
FECHA: 15/09/2009 TURNO: 1 2 3
TIEMPO (hrsh)
COSTO
(OBSERVADOR: Jessica M. TRABAJADOR: MIGUEL LOJA
M. OBRA
MATERIAL
HORA INICIO:  6:00 [TERMIND: 1:53
TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seg @] = | DO v
Ajusta pernos del collarin 12 1
Epera que compafiero acergue la moto al bladder armado 17 1
Coloca agarradera de moto en el collarin del bladder 4 1
Ir a la prensa c8 41 1
Sebe a la prensa 11 1
Centra bladder al piston 18 1
Retira agarradera de moto del bladder 4 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 22 1
Espara que compafiero ajuste bladder con la llave 1
‘Acomoda el collarin para ajustar pernos 9 1
Espera que compafiero suba el piston 10 1
Ajusta pernos del collarin 52 1
Espara que compafiero mida altura de estirado del bladder 15 1
Ajusta pernos del collarin 21 1
Espara que compafiere mida altura de estirado del bladder 7 1
Ajusta pernos del collarin 43 1
Baja de la prensa 17 1
Conversa con compafiero 46 1
Ir al taller 44 1
Ir a la prensa c20 19 1 1100 - 20 - HCT
Sube a la prensa 15 1
Ir a Of. Supervisor 39 1
Conversa con supervisor 1 1
Ir al taller 8 1
Revisar hoja de control de cambio de bladder 18 1
Ir a traer bladder nuevo del armario 32 1
ir a la prensa 18 1
Conversar con compaiiero 12 1
Ir al bafio 3 27 1
Ir a la prensa 27 1
Baja cargador de llantas 46 1
Sube a la prensa 26 1
Coloca agarradera de moto en el collarin del bladder 9 1
Espera que compafiero retire el bladder del dlindre con la moto 11 1
Retira empaques de la cabeza del cilindro 17 1
Coloca enpaques en la cabeza del ciliondro 23 1
lubrica los empaques 13 1
Baja de la prensa 11 1
Tr al taller 29 1
Retira bladder de la funda 47 1
Despaga bladder 16 1
Bota la funda 9 1
Alista mesa de armade de bladder 16 1
Voltea anillo #4 13 1
Retira empaques del collarin del anillo#4 14 1
Ir a traer empaques y lubrica 19 1
Coloca enpaques en el collarin 14 1
TOTAL| 129.85 104 |14.3]10.7)0.72 1]
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _ X_ | MATERIAL EQUIPO

DIAGRAMA MNa. | 1 |HOJA : 6 | 13 RES UMEHN
DEPARTAMENTO: | a |SUPER".!‘ISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESQ: Yulcanizacion OPERACION O 127.20 M.A
ACTIVIDAD: Bladders rRANSPORTE =] 1ss M.A

ESPERA D 12.95 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION 1 | 0.9833333 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO ] ALMACENAMIENTO hd 0 M.A
FECHA: 15/09/200% o L s DISTANCIA (m)

[TIEMPO (hrsjh )
OBSERVADOR.: Jessica M. [TRABAJADOR.: MIGUEL LOJA COSTO

M.OBRA
HORA INICIO:  6:00 TERMING: 1:53 MATERIAL

TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seg O |=>| D |O v
Espera que compafiero termine de desarmar bladder 42 1
Ir a dejar cuadernos de reportes 3 7 1
Conversar_con JC Herrera 29 1
Regresar al taller 1 3 1
Deja fichas en el escritorio 26 1
Retira pernos del anillo #1 19 1
Lleva anillo #1 a la mesa de herramientas 13 4
Ir a armario a traer brocas 49 1
Cambiar brocas del taladro 1 12 1
Coordina con cambiador de moldes 10 1
Limpia ventilas n 1
Retira broca rota de |a ventila del anillo 32 1
Colocar anillo#1 sobre el anillo#2 23 1
Colocar pernos en el anillo #1 manualmente 57 1
Ajusta pernos del anillo #1 con el taladro 20 1
Colocar maripesa y la tuerca en el piston 20 1
Ajusta pernos del anillo #1 con el taladro 1 1
Retirar mariposa y tuerca de piston 12 1
Subir mesa y voltear bladder 10 1
Baja la mesa un poco 8 1
Coloca anillo #4 con el tecle 25 1
Retirar tecle del anillo #4 5 1
Baja mesa hasta que bladder entre en ceja del anillo #4 34 1
Coloca anillo # sobre el anillo #4 16 1
Ajustar pernos con el taladro 18 i
Colocar mariposa y tuerca en el piston 10 1
Nivela mariposa con llaves 36 1
Ajustar pernos con el taladro 36 1
Retira mariposa y tuerca del piston 11 1
Revisa collarin 16 1
Espera que compaiiero acerque moto al bladder 13 1
Coloca agarradera de moto en el collarin de bladder 1 1
Ir a la prensa 20 1
Sube a la prensa 13 1
Centra bladder en el cilindro 17 i
Retira agarradera de la moto del collarin del bladder 4 1
Espera que comariero suba cargador de llanta 30 1
Espera que comariero suba el cilindro 53 1
Espera que compafiero traiga llave 34 1
Espera que compafiero le de la llave 23 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 23 1
Ajusta pernos del collarin 19 1
Espera que compafiero suba piston 1 4 1
Ajusta pernos del collarin 26 1
Espera que compafiero ajuste bladder al cilindro con la lla 20 1
Ajusta pernos del collarin 37 i
Espera que compafiero baje cilindro 17 1
Ajusta pernos del collarin 25 i
Espera que compaiiero mida altura de estirade n 1
Ajusta pernos del collarin 26 1
Baja de la prensa 8 1
TOTAL 159.93 127 | 18.8| 13 |0.98 0
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DIAGRAMA

DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _X_ [ materiaL EQUIPO

DIAGRAMA No. | 1|HOJA : 7/ 13 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: | 1] |SUPER"J‘ISOR : Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESQ: Vulcanizadion OPERACION O 151.57 M.A
ACTIVIDAD: Bladiders TRANSFORTE = | 23.666667] M.

ESPERA D | 1398 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [] | 0.8833333 M.A
METODO ACTUAL x__ |propPuesTo 0 |ALMACENAMIENTO o 0 M.A
FECHA: 15/03/2009 - 1o s DISTANCIA (m)

TIEMPO (hrsh )
OBSERVADOR.: Jessica M. [TRABAJADOR: MIGUEL LOJA COSTO

M.OBRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMINO: 1:53 MATERIAL

DESCRIPCION CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg Ol=lo|Oo| w
Coloa herramientas en la prensa 20 1
Ir al taller 8 1
Revisa hoja de control de cambio de bladder 23 1
Ir a la prensa c20 28 1
Coger herramientas de la prensa 12 1
Ir a la prensa c2 28 1 1200- 20 Suv
Afloja bladder del cilindro con llave 51 1
Bajar llantas 33 1
Accionar boton de subir cilindro 10 1
Acercar moto a la prensa 31 1
Espera que compafiere retire agarradera del collarin 1 1
Retira bladder del cilindro 8 1
Retira moto de la prensa 23 1
Acciena boton de subir piston 25 1
Anota motiva de cambio de bladder 31 1
Lleva bladder al taller 26 1
Coloca bladders en porta bladder 25 1
Revisa hoja de contorl de cambio de bladder 29 1
Coloca espaciador en el armario 17 1
Llena hoja de control de cambio de bladder 12 1
Ir a la prensa Fg i 7 1
Abre porta llantas 40 1
Sube a la prensa 10 1
Afloja pernos del collarin 29 1
Retira empagque del collarin 35 1
Coloca empaques en el collarin 1 48 1
Aciona boton de subir cilindro 17 1
Ajusta pernos del collarin 42 1
Acdiona boton de bajar Cilindro 13 1
Ajusta pernos del collarin 50 1
Acciona boton de subir cilindro 14 1
Ir al taller 18 1
Revisa hoja de contorl de cambio de bladder 43 1
Irala prensa  C11-C12 47 1
Conversar con prensero 14 1
Ir al taller 9 1
Revisa hoja de contorl de cambio de bladder 17 1
Recoje Fichas de la moto 1 12 1
Llena hoja de control de cambio de bladder 5 8 1
Hace inventario de bladder 1
Ir a la prensa A7- AB 1 1 1 750 - 16- HCT12
Retira llantas del porta llantas 42 1
Bajar llantas verdes del cargador de llantas 1 37 1
Espera que |a prensa se abra 48 1
Acciena boton de subir piston 10 1
Sube a la prensa 10 1
Coloca llave en anillo del bladder 9 1 A7
Afloja bladder del cilindro con llave 1
Retira llave del anillo 3 1
Coloca llave en anillo del bladder 24 1 A8
Afjoja bladder del cilindro 30 1
TOTAL] 190.20 152 (23.7| 14 |0.98 i}
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DIAGRAMA DE

FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _ X_ | maTeriaL EQUIPO

DIAGRAMA No. ‘ 1|HOJA : 8 | 13 RES UMEH
DEPARTAMENTO: ‘ 0 |5UPER'-;'ISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizadon OPERACION O 177.27 M.A
ACTIVIDAD: Eladders [TRANSPORTE = | 2725 M.A

ESPERA D 14.25 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [ | 0.0833333 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO 0 ALMACENAMIENTO hd 1) M.A
FECHA: 15/05/2009 o 1 2 s DISTANCIA (m)

[TIEMPO (hrs/h)
OBSERVADOR: Jessica M. [TRABAJADOR: MIGUEL LOJA cosTo

M.OBRA
HORA INICIO: 5:00 TERMING: 1:53 MATERTAL

TOTAL..
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seq Ol |bo |o|w
Afloja pernos del collarin 43 1
Afloja bladder del cilindre manualmente 20 1
Afloja pernos del collarin 29 1
Colocar_bladder en porta bladder 21 1
Espera que entre gargador de llantas 24 1
Espera que compafiero baje el cilindro 12 1
Espera que compafiero acerque la moto 15 d
Coloca agarradera de moton en el collarin del bladder 4 1
Retira empaques de la cabeza del cilindro 10 1
Coloca empaques en la cabeza del ciliondro 40 1
Lurica empaques 25 1
baja de la prensa 10 1
Ir al taller 1 8 1
Ir a traer bladder del armario 44 1
Despegar bladder 19 1
Retira empaques del collarin 11 1
Trae empaque y lubrica 15 1 AT
Coloca empaques en el collarin 13 1
Retira pernos del anillo #1 19 1
Lleva anillo#1 ala mesa de herramientas 5 1
Limpia ventilas 2 54 1
Cambia brocas del taladro 1 20 1
Limpia ventilas 1 23 1
Cambia brocas del taladro 51 1
Limpia ventilas 2 42 1
Cambia brocas del taladro 30 1
Limpia ventilas 38 1
Limpia anillo #1 con cuchillo 2 40 1
Coloca anillo #1 sobre anille #2 9 1
Coloca pernos en el anillo# 1 35 1
Ajusta pernes con en taladre 49 1
Coloca mariposa y tuerca en el piston 10 1
Ajusta pernes con en taladre 11 1
Retira mariposa y taladro del piston 10 1
Sube meas y voltea bladder 11 1
Coloca anillo #4 en el piston 15 1
Bajar mesa hasta que entre bladder en |a ceja del anillo #4 16 1
Goplpear bladder con martillo de goma 19 1
colocar anillo # 3 sobre el anillo #4 13 1
Ajusta pernos con en taladre 11 1
Colocar mariposa_y tuerca en el piston 10 1
Ajusta pernos con en taladro 13 1
Retira mariposa y taladro del piston 10 1
Lubrica bladder 48 1
Coloca collarin en el anillo #4 21 1
Espera que compafiero ajuste pernos del collarin 36 1
Revisa collarin 16 1
Espera que compafiero acerque moto al bladder armado 10 1
Coloca agarradera de la moto en el collarin del bladder 8 1
Ir & Of. supervisor 1 20 1
Ir @ la prensa A7 [ A8 1 7 1
TOTAL 219.75 177 |27.3114.3|0.98 0

53




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO | MATERIAL EQUIPO
DIAGRAMA No. [ oA 9/ 13 RE S UMEN
DEPARTAMENTO: | D‘SUPER";'ISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCES0;: Vulcanizacion OPERACION O 201.87 M.A
ACTIVIDAD: Biadders [ TRANSPORTE =y | 31.2666667 M.A
ESPERA D 64.30 M.A
MAQUIMA: PRENSAS INSPECCION [ | 0.98333333 M.A
METODO ACTUAL x  |PROPUESTO 0 [ALMACENAMIENTO o 0 M.A
FECHA: 15/09/2009 TURMC: 1 2 3 PITANCIA ()
[TIEMPO (hrs/h)
OBSERVADOR: Jessica M. [TRAEAJADOR.: MIGLUEL LOJA ©O5TO
M. OERA
HORA INICIO: 6:00 [TERMINO: 1:53 [ATERIAL
TOTAL......
DESCRIPCION CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg O|l=| o |o v
Retira empaques de la cabeza del cilindro 34 1
Coloca empaques en la cabeza del cilindro 17 1
Lubrica empaques 17 1
ir al taller 1 8 1
Retira agarradera de la moto del collarin del bladder 12 1
Ir a traer bladder del armaric 21 g
I a cita medica 50 3 1 9: 47 regresa 10 :37
colocarse cintiron y guantes 1 51 1
Ir ala prensa A7 / A8 1 15 1
ir al taller 1 9 1
Revisar hoja de control de cambio de bladder 13 1
Iralaprensa  F4 29 1 245 | 70R16 CC
Retira carro de llantas verdes 1 21 1
Abrir porta llantas 1 8 1
Aflojar pernos del collarin 17 1
Espera que suba piston 9 L
Coloca llave en el anillo del bladder 5 L
Afloja bladder del cilindro con la llave 19 1
Afloja bladder del cilindro manualmente 14 1
Coloca agarradera de la moto en el collarin del bladder 13 1
Retira empaques de la cabeza del cilindro 16 1
Coloca empaques en la cabeza del cilindro 10 1
Lubrica empagues 12 1
Ir a traer bladder del armario 30 1
Despeqar bladder 51 1
Acomodar mesa de armado 15 L
Espera qu compafiero desarme bladder 31 1
Retira empaques del collarin 10 1
Ir & traer empaques y lubricar 8 1
Coloca empaques en el collarin 12 1
Espera que compaiiero desarme bladder 21 1
Retira pernos del anillo #1 9 1
Coloca anille #1 en la mesa de herramientas 8 1
Cambiar broca del taladro 1 55 1
Limpia ventilas 2 53 1
Limpia anillo 1 con el cuchillo 2 25 1
Cambiar broca del taladro 33 L
Limpiar ventilas 59 1
Coloca anille #1 en la mesa de armado 18 L
Coloca anillo #2 en el piston 11 1
Colocar bladder en el anillo #2 17 1
Introducir bladder en ceja de bladder 27 1
Golpear bladder con martillo de goma 13 1
Colocar anillo #1 sobre el anillo #2 12 1
Colocar pernos pernos en el anillo #1 manualmente 40 1
Buscar pernos 45 1
Ajustar pernos con el taladro 28 1
Colocar mariposa y tuerca en piston 15 L
Ajustar pernos con el taladro 10 1
Retira mariposa y la tuerca del piston 9 1
Sube mesa y voltea bladder 20 1
TOTAL 298.42 202 |31.3| 4.3 |0.98 0
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _ X | MATERIAL EQUIPO

DIAGRAMA No. l‘HOJA : w 13 RES UMEHN
DEPARTAMENTO: | D‘SUPER'-;'ISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizadon OPERACION O 223.77 M.A
ACTIVIDAD: Bladders [TRANSPORTE = 3475 M.A

ESPERA D 94.72 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [ [o0.0833333 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO 1] ALMACEMAMIENTO o 0 M.A
FECHA: 15/09/2009 RO: 12 s DISTANCIA (m)

[TIEMPO (hrs/h)
OBSERVADOR: Jessica M. [TRABAJADOR.: MIGLUEL LOJA COSTO

M.0BRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMINO: 1:53 MATERIAL

TOTAL......
CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seg Olep o v
Colocar anillo #4 en el piston 14 1
Baja mesa hasta que entre bladder en |a ceja del anillo 14 1
Golpear bladder con martillo de goma 16 1
Coloca anillo #3 sobre el anillo 24 12 Z
Ajustar pernos con el taladro 18 1
Colocar mariposa y tuerca en piston 12 Z
Ajustar pernos con el taladro 9 1
Retira mariposa y |a tuerca del piston 11 1
Coloca collarin en el anillo#4 27 1 Falta un perno
Lubrica pernos 10 1
Ajustar pernos del collarin 24 1
Lubrica bladder 59 1
Espera gue traiga moto 22 1
Coloca agarrdera de moto en el collarin del bladder 9 1
Ir a la prensa F4 36 1
Colocar espaciador en el bladder 25 1
Sube a la prensa 8 1
Centra bladder en el cilindro 1
Retira agarradera de la moto del collarin del bladder 3 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 10 1
Ajusta bladder al cilindro con la llave 20 1
Espera que compafiero baje el cilindro 16 1
Ajusta pernos del collarin 42 1
Cierra porta llantas 16 1
Ir al taller 39 d
COMIDA 30 3 1
Llena hoja de armado de bladder 1 27 1
Llena hoja de control de cambio de bladder 46 1
Ir a revisar llanta de la prensa F20 - F 19 57 1
llenar hoja de cambio de bladder 33 1
Ir a traer espaciador del armario 35 1
Voltea bladder con el tecle 1 32 1
Colocar espaciador en el bladder 1 14 1
Voltea bladder con el tecle 12 1
Espera que compariero traiga moto 30 1
Colacar agarradera de moto en collarin del bladder 40 1
Ira la prensa cll - €12 1 17 1
Recibir indicaciones de IC Herrera 1 13
Bajar cargador de llantas 1 29 1
Sube a la prensa 14 1
Coloca empaques en la cabeza del cilindro 40 1
Lubricar empagues 10 Z
Centra bladder en el cilindro 49 Z
Retira agarradera de la moto del collarin del bladder 10 1
Ajusta pernos del collarin 37 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente 48 1
Espera que compafiero ajuste bladder de la otra prensa 1 7 1
Espera que compafierc baje el cilindro 26 1
mide altura de estiradoe del bladder 21 1
Ajusta pernos del collarin 38 1
Espera que compafiero baje el cilindro 21 1
TOTAL 356.22 226 | 34.8|94.7(0.98 0|
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _X_ | MATERIAL ___ EQUIPO
DIAGRAMA No. [ 1[Ho3A : TEE RES UMEMN
DEPARTAMENTO: | 0 |5UPER'-;'ISOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizadion OPERACION O 271.08 M.A
ACTIVIDAD: Bladders TRANSPORTE = | 40383 M.A
ESPERA D 94.72 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION O | o.0832 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO 0 ALMACENAMIENTO o 0 M.A
FECHA: 15/03/2003 TURMO: 1 2 3 DISTANCIA (m)
[TIEMPO (hrs/h )
OBSERVADOR:: Jessica M. [TRABAJADOR.: MIGUEL LOJA COSTO
M.OBRA
HORA INICIO: 6:00 [TERMINO: 1:53 MATERIAL
DESCRIPCION CANT | DISTNC TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg O|l= | p| O
Ajusta pernos del collarin 43 1
Baja de la prensa 17 1
Coloca herramientas en la moto 24 1
Espera que llene fichas de control de curas del bladder 51 1
Ir al taller 45 1
Ir a buscar bladder viejos 2 41 1
Ir a la prensa F8 - F9 21 1
Abrir pota llantas 17 1
Accionar boton de bajar cilindro 18 1
Ir a traer moto del taller 48 1
Ir a la prensa F8 - F9 41 1
Cargar prensa 9 1
Iralaprensa All AlZ 57 1 750/ 16 P110Tubelss
Sube a |a prensa 37 1
Accionar boton de bajar cilindro 34 1
Espera que compafiero afloje collarin del bladder 5 1
Afloja bladder del cilindro con Ia llave 33 1
Espera que afloje pernos del collarin 1 27 1
Levantar cargador de llantas 30 1
Accionar boton de bajar cilindro 17 1
Entra cagador de llantas 46 1
Coloca agarradera de la moto en el collarin del bladder 26 1
Retira empaques de la cabeza del cilindro 19 1
Coloca empaques en la cabeza del cilindro 42 1
Lubricar empagues 13 1
Baja de la prensa 6 1
Ir al taller 1 11 1
Arregla mesa de desarmado 30 1
Ir a traer bladder nuevo del armario 1 19 1
Despega bladder 1 59 1
Cloloca tubo en sujetador 33 1
Despega bladder 1 57 1
Despega bladder 2 1 56 1
Limpia tubo 21 1
Ir a preguntar que anillo cambia 55 1
Busca en hojas que anillo pone 1 5 1
Busca anillo #1 en el armario 15 1
Revisa anillo #1 28 1
Busca anillo #1 en el armario 3 24 1
Limpia ventilas del anillo #1 3 30 1
Cambia brocas del taladro 32 1
Limpia ventilas del anillo #1 1 55 1
Cambia brocas del taladro 19 1
Limpia ventilas del anillo #1 39 1
Cambia brocas del taladro 21 1
Limpia ventilas del anillo #1 5 50 1
Cambia brocas del taladro 14 1
Limpia ventilas del anillo #1 1 26 1
Lleva anillo #1 a la mesa de desarmado 25 1
Limpia ventilas del anillo #1 4 9 1
Cambia brocas del taladro 17 1
TOTAL 407.17 271 |40.4| 95 (0.98 0
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO __ X_ I MATERIAL ___ EQUIPO

DIAGRAMA No. [ iHolA : 12 / 13 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: | ] ‘SUPER"J‘IBOR + Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Vulcanizadion OPERACION O | 29440 M.A
A CTIVIDAD: Sladders [ TRANSPORTE = | 43.183333 M.A

ESPERA D 94.72 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [ | 0.9833333 M.A
METODO ACTUAL x  |PROPUESTO 0 |ALMACENAMIENTO hd 0 M.A
FECHA: 15/08/2009 TURNG: 1 2 3 PISTANCLA (m)

TIEMPO (hrs/h)
OBSERVADOR.: Jessica M. [TRABAJADOR: MIGUEL LOJA COSTO

M.OERA
HORA INICIO:  5:00 TERMING: 1:53 MATERIAL

TOTAL......
DESCRIPCION AT o biaiad STMBOLO OBSERVACIONES
und m Min Seg Q= | D | o
Limpia ventilas del anillo #1 3 15 1
Cambia brocas del taladro 19 2
Limpia ventilas del anillo #1 50 1
Cambia brocas del taladro 45 1
Limpia ventilas del anillo #1 17 1
Lleva anillo #1 a la mesa de desarmado 18 1
Lubrica bladder armado 1 1 Z
Espera que compafiero acerque moto al bladder 16 1
Coloca agarradera de la moto en el collarin del bladder 6 1
Ir a traer lubricante 2 48 1
Alista mesa de armado 35 1
Espera que compiiero deje bladder en la mesa de desarmado 19 1
Entrega taladro al compafiero 19 1
Espera qu compafiero desarme bladder 50 1
Retira empaque del collarin 18 1
Coloca empaques en el collarin 13 1
Lubrica empaques del collarin 25 1
Retira pernos del anillo 1 25 1
Guarda anillo #1 dafiade en el armario 17 -
Espera que compafiero haga machuelos 33 1
Garda taladro de ventilas en el armario 38 Z
Guarda brocas 28 1
Espera que compafiero haga machuelos en el anillo #4 a 1
Retira anillo #4 del piston 15 1
coloca anillo #2 en el piston 8 1
coloca bladder en el anille #2 8 -
Golpea bladder con martillo de goma 6 1
Coloca anillo #1 sobre el anillo #2 16 Z
Ajusta pernos con el taladro 18 1
Coloca mariposa y tuerca en el piston 11 1
Ajusta pernos con el taladro 14 1
Retira mariposa_yla tuerca del piston 11 1
Sube mesa y voltea bladder 21 1
Coloca anille#4 en el piston 15 1
Baja mesa hasta que bladder entre en ceja del anillo #4 13 1
Golpea bladder con martillo de goma 7 1
Coloca aniollo #3 sobre el anilloz4 1 Z
Ajusta pernos con el taladre 9 1
Coloca mariposa y tuerca en el piston 12 1
HNivela mariposa 12 1
Ajusta pernos con el taladro 21 1
Retira maripesa yla tuerca del piston 9 1
Espera que compafiero retire pernos del collarin 1 15 1
Lubrica bladder 45 Z
Espera que compafiero haga machueles en el collarin 1 30 1
Coloca collarin en el anillo #4 16 2
Espera que pase por el esmeril los pernos 1 3 1
Coloca pernos en el collarin 27 1
Ajusta pernos con el taladro 21 1
Espera que compafiero acerque |a moto al bladder 20 1
Coloca agarradera de la moto en el colarin del bladder 7 1
TOTAL] 433.28 294 143.2(94.7|0.98 0
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO OPERARIO _X__ I MATERIAL EQUIPO

DIAGRAMA No. [ HotA: 13 ] 13 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: | U‘SUPER‘-.:'ISOR : Jaime Armijos ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA DIFERENCIA
PROCESO: Yulcanizacion OPERACION O | 31408 M.A
ACTIVIDAD: Bladders [ TRANSPORTE = | 49.133333 M.A

ESPERA D 94.72 M.A
MAQUINA: PRENSAS INSPECCION [ | 2.0666667 M.A
METODO ACTUAL X PROPUESTO 1] ALMACENAMIENTO e 1] M.A

o DISTAMCIA (m)

FECHA: 15/03/200% TURMO: 1 2 3

TIEMPO (hrs/h)

COSTO
OBSERVADOR: Jessica M. TRABAJADOR: MIGUEL LOJA

M.OBRA

MATERIAL
HORA INICIO:  6:00 TERMINO: 1:53

TOTAL......
CANT | DISTHC TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min seqg ([O|= |D|O| W
Irals prensa  All /Al12 1 23 a
Ir a tres empaques 35 1
Acercca bladder a la prensa 21 1
Centra bladder en el piston 1 1
retira la moto de la prensa 7 1
Retira cagador de llantas 16 1
Acciona boton de subir piston 13 1
Sube a la prensa 9 1
coloca llave en el anillo del bladder 10 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente A1l 16 1
Ajusta bladder al cilindro manualmente  A12 20 1
Ajusta bladder al cilindro con la llave A1l 45 1
Colocar herramientas en la moto 1 L
Acciona boton de subir piston 1
Acciona boton de bajar piston 8 1
Subir piston 13 1
Nmide altura de estirado del bladder 47 1
Espera que ajuste pernos del collarin 27 1
Mide altura de conformado del bladder 1 1
Acciona boton de subir cilindro 13 1
Mide altura de conformado del bladder 9 1
Llena ficha de control de curas del bladder 1 45 1
Espera que compaiiero ajuste pernos del collarin 1 15 1
Ir al taller 1 1
Retira collarin de otro bladder 1 1
Deja llave en el armario 35 1
Lleva fichas a la prensa_ A1l 1 34 1
Llena ficha de control de curas del bladder 59 1
Coloca fichas en la prensa 13 1
Retira collarin del bladder del A1l 32 1
Espera que compaiiero coloque collarin 1 13 1
Sujeta bladder par que pueda ajuatar collarin 57 1
Baja de la prensa 13 1
Acciona boton de subir y bajar piston 38 1
Mide altura de conformado del bladder 22 1
Baja piston 28 1
Conforma bladder 23 1
Ir al taller o 1
Llena cuadernos de repostes 4 18 1
Fin de turno 1:40
TOTAL]| 460.00 314 | 49.1| 94.7 | 2.07 1]

2.5.2.2.2. Moldes
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ING INDUSTRIAL

[ mMATERIAL

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO QPERARIO _X__ EQUIPQ
DIAGRAMA Na. | Hola : 1 2 RES UMEN
DEPARTAMENTO: | |SLIPER'-;'ISOR : ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA DIFERENCTA
PROCESO: VYulcazacion OPERACION O 104.6 M.A
ACTIVIDAD: Cambio de moldes TRANSPORTE [ 32.5 M.A
ESPERA D 41.9 M.A
MAQUIMA: Prensas INSPECCION [ 9.5 M.A
METODO ACTUAL X [PROPUESTO ALMACENAMIENTO hd 0.0 M.A
FECHA:  05-03-2010 o 1 2 2 DISTANCIA (m)
_ [TIEMPO (hrs/h )
gsgf:r:;»\;uom Jessica TRABAJADOR.: Paul Chicay COSTO
M.OERA
HORA INICIO: &:00 [TERMINO: 14:00 MATERIAL
TOTAL......
CANT | DISTHC TIEMPOQ SIMBOLO
DESCRIPCION OBSERVACIONES
und m Min Seg Q| = | D|O hvd
Alista los materiales = i =
Va atraer EPP de la oficina del supervisor 4 24 1
Alista los materiales 4 10 1
va a la prensa A3-4 2 19 1
Retira la llantas verdes del cargador 1 57 1
Abre |a prensa 1 20 1
Abre los porta llantas 1 13 1
Instala las herramientas 1 40 1
Espera que bajen bladders 9 43 1
Se traslada ala prensa E9 a colocar cereal 4 19 1
Espera que bajen bladders 10 14 1
Va a la prensa D3-4y revisa ;a prensa 1 1a i
Va al taller por las herramientas 3 23 1
Revisa los livianos 2 4 1
Va al prensa D23-24 27 1
Revisa los livianos y aregla 15 4 1
Va al taller a revizar | ahoja de control de cambio de moldes 1 20 1
Se traslada a la prensa D3-4 43 1
Espera que se abra la prensa 9 7 1
Revisa la llanta 4 26 1
Se traslada a la prensa A3-4 1 20 1
Sube a la prensa y afloja los pernos del plato inferior 2 13 1
Baja de la prensa y cierra la prensa 1 =
Sube a la prensa y retira el plato de domo de le campana 5 58 1
Afloja los pernos de sujecion del molde a la campana 2 30 1
Se traslada al taller a traer los ganchos de transporte y la barra 9 47 1
Sube a la prensa y coloca los pernosde transporte y la barra en el mo 56 =
retira el molde de la prensa con el monta carga 1 1
Lleva el molde al taller 2 7 1
Se traslada a la prensa A3-4 4 3 1
Espera que coloque los pernos de transporte en el molde 1 35 1
Retira molde de la prensa con el montacarga 1 10 1
Lleva molde al taller 2 43 1
Revisa hoja de reporte en la hoja de control de cambio de moldes 2 32 &
Se traslada a la prensa D3-4 52 1
Desatapa las ventilas del molde 21 1 1
Se traslada al taller 48 1
Revisa a hoja de control de cambio de moldes 27 &
Busca los moldes que van a ser montados 9 40 1
Lleva molde a la prensa A3-4 1 39 1
Limpia la cavidad 1 29 1
Coloca el molde en la cavidad con el montacarga 1 33 1
Conversa 1 12 1
Retira el montacarga del area 1 16 1
Retira la barra y los ganchos de transporte del molde 1 =
Se traslada traer el molde del taller 3 2 1
Lleva molde a la prensa A3-4 3 6 1
Coloca el molde en la cavidad con el montacarga 1 50 1
Retira la barra y los ganchos de transporte del molde 36 =
Centra el molde con la barra de metal 13 36 1
Hacen machuelos 2 17 1
TOTAL] 188.40 105[ 32.5| 41.9{ 9.48 ]
Se traslads a la prensa A3-4 1 6 1
Cierra la prensa 1 12 1
Revisa la campada 1 34 1
Calibra la campana 3 4 1
Sube a la prensa y ajusta los pernos de sujecion del molde 8 8 1
Coloca |a tapas de domo y ajusta los pernos del mismo g 54 1
Espera que coloque las tapas de domo v = 4
Cambia |a cura 3 15 1
Regula la presion 3 19 1
Se traslada al taller 2 22 1
Revisa la hoja de control de cambio de moldes 3 46 1
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Resumen de los seguimientos

Mediante el estudio realizado en el area de bladders y moldes se encontrd los
siguientes problemas:
e Los operadores no cuentan con todas la herramientas para realizar sus
actividades.
¢ No cuentan con procedimientos estandar para sus actividades.
e Existen muchas demoras al momento de realizar sus actividades.

e Retrasan a otros procesos por no realizar sus actividades a tiempo.

2.5.3 Verificacion de problemas
2.5.3.1 Encuestas

Para la verificacion de los problemas en encontrados mediante la observacion, se
realizd encuesta a los operarios de los dos procesos para el mismo se utilizé el

siguiente formato:
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Encuesta

Objetivo: La presente encuesta tiene como objetivo de recabar informacion la realizacion
de una tesis, motivo por el cual se les solicita que respondan con la mavor sinceridad.

Proceso:
Operario:

Marque con una X la respuesta q usted crea correcta

1. Para realizar sus actividades cuentan con todas las herramientas.
SI( ) NO( )

2. Para realizar sos actividades cuentan con procedimientos.
SI( ) NO( )

3. Existe variaciones de tiempos al realizar sus actividades.

SI( ) NO( )

4. Realizan actividades que no sean parte de los procesos de bladders o moldes.

SI( ) NO( )

¥ 1]

ofros procesos

SI( ) NO( )

6. Cree que si contara con procedimientos estindar de sus actividades se

demorarian menos en realizarlas.

SI( ) NO( )

Gracias por su colaboracion
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2.5.3.1 Resumen de la encuesta
En la siguiente tabla se ilustra el resumen de la encuesta realizada a los operarios

de los procesos de bladders y moldes

OPERARIO PREGUNTA 1 [PREGUNTA 2|PREGUNTA 3| PREGUNTA 4|PREGUNTA 5| PREGUNTA 6

SI NO SI NO SI NO SI NO 81 | NO | SI NO
Luis Loja X X X X X X
Fernando Lluvicasa X X X X X X
Alex Rodrigues X X X X X X
René Domingues X X X X X X

Carlos Martines X X X X X X

Rubén Orejuela Tablp N° 15. Repumen de I1d encuesta | X X

Fernando Arevalo X X X X X X
Rodrign BB Tabulagion de datgs X X | X X X

CarlogPazoimAagenes {lustran los fesultadds de Yas| encupstds realizadads a los jopErarios
Eduardpy e PSR iativa e verificar lo nroblemads: X X X X
J - | - - - - -
AIF""Lquiz.—llacpa-peailizar sus-Sctividades budntan o todas las herramiehtas |
Luis Maldonado X { X X X X

PREGUNTA 1

ESI ENO

o

Figura N°1. Pregunta 1

El 50% de los trabajadores contestaron que no cuentan con las herramientas
necesarias para realizar sus actividades

2. Pararealizar sus actividades cuentan con procedimientos

PREGUNTA 2

m S| mNO

0%

El 100% de los —m8m S| cntos estandar

para realizar sus actividades.
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3. Existe variaciones de tiempos al realizar sus actividades.

PREGUNTA 3

ESI ENO

El 67% de los OBTEI0

de realizar sus actividades

empos al momento

4. Realizan actividades que no sean parte de los

procesos de bladders o moldes.

PREGUNTA 4

m Sl mNO

El 58% de los oper

son parte de los procesos de bladders y moldes

idades que no

5. El no realizar un cambio de bladders o moldes en el tiempo estimado,

retrasa otros procesos.

PREGUNTA 5
ESI ENO
0%

gura N°5. Pregunta




El 100% de los operarios contestaron que si ellos no realizan a tiempo sus

actividades retrasarian los siguientes procesos

6. Cree que si contara con procedimientos estandar de sus actividades

se demorarian menos en realizarlas.

PREGUNTA 6

m Sl mNO

bgunta 4

El 75 % de los o on que si ellos cos procedimientos

estandar para sus

2.5.3.2 Informacion secundaria.

Para verificar las variaciones de tiempos que existen al realizar las actividades de
los procesos de bladders y moldes se utilizo las hojas de control de cambios ya sea

de bladders o moldes.
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HOJA DE CONTROL DE CAMBIO DE BLADDERS

- - TIEMPO -
PERENSA CAUSA | CODIGO EMPIEZA | TERMINA TOTAL RESPONSABLE
Al-2 viejo API2-A 6:30 730 1:00 Loja
C3-4 roto AP13-2C 740 8:55 1:15 Lhrvicasa
B35-6 roto 15DTX 00 9:00 10:20 1:20 Lhovicasa
D13-14 roto 15DTXE:S0 10:30 11:00 0:30 Loja
F3-6 vigjo 13DTHE02 11:10 1230 1:20 Rodriges
E7-8 viejo 15DTXES03 12:40 1320 0:40 Dominges
All-12 viejo API2-A 210 345 1:35 Loja
A4 viejo AP13-2C 4:00 445 0:45 Lhuvicasa
El-2 viejo AP13-2C 4:55 535 0:40 Rodriges
D7-8 viejo 14DTX441 5:40 6:10 0:30 Dominges
B7-8 roto AP12-A 625 730 1:05 Loja
Fs-6 FpentsstSupgrvisordesbladiders 7&acha: [30/082840 Prifner turnm Loja
D7-3 roto AP13/60-3C 825 3:50 0:25 Lhrvicasa
E20-21 viejo AP13-2C 9:00 9:50 0:50 Lhnvicasa
All-12 viejo AP13/60-3C 10:00 1045 45 Dominges
PRE! Ci11-12 roto 14D T3 441 11:00 12:10 1:10 Martines
C1-2 roto 14DTXE442 12:15 13:00 45 Orejuela
Al Bi-4 viejo 14DT3443 13:10 14:00 0:30 Martines
C3 Do-10 roto AP13-2C 2:00 225 0:25 Martines
B5 E3-4 vigjo 13DTH392 230 320 0:30 Orejuela
D13 E9-10 roto AP12-A 3:30 4:45 1:15 Orejuela
FS'U‘ SoATTIDTRY 1 TILERIIElA 12001 MWl L=k ung FAFRN N ) [N assg
E7-8 Cambio de medida| 15DTXS503 22:00 6:00 8:00 Posso
Al1-12 Cambio de medida| AP12-A 6:00 14:00 8:00 Gawvilanes
Ad-4 Cambio de medida| AP13-2C 14:00 22:00 8:00 Morocho
El1-2 Cambio de medida| AP13-2C 22:00 6:00 8:00 Morocho
D7-8 Cambio de medida | 14DTX441 6:00 14:00 8:00 Gavilanes
B7-8 Cambio de medida| AP12-A 14:00 22:00 8:00 Gavilanes
F5-6 Cambio de medida| 13DTX392 22:00 6:00 8:00 Morales
D7-8 Cambio de medida | AP13/60-3C 6:00 14:00 8:00 Arévalo
E20-21 Cambio de medida| AP13-2C 14:00 22:00 8:00 Arévalo
Al1-12 Cambio de medida | AP13/60-3C 22:00 6:00 8:00 Posso
I [ T P~ 4~ 4 4= 4 1 4 ATRITTET 4 o4 4 1 e 4 F S e F .




Fuente: Supervisor de moldes Fecha: 30/08/2010 Primer turno
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Resumen de la fuente secundaria

Como se puede observar en las hojas de control de cambios de bladders y moldes

existen variaciones de tiempos al momento de realizar las actividades de los dos

jprocesos.
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CAPITULO 111
RESULTADOS

En las prensas del area de vulcanizacion de la COMPANIA ECUATORIANA DEL
CAUCHO existen un alto porcentaje de tiempos improductivos, creando asi retraso

en la produccién.

Las actividades con sus tiempos improductivos se presentan a continuacion.

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

—&— Seriesl

Cambio de Comida Iniciode Fin de turno Cambiode Lavado de
Bladders turno moldes Moldes

Figura N° 7. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja A

La imagen muestra que el realizar un cambio de bladders representa un 9.38% de

tiempo improductivo.

69



TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

25,00

—&— Series1
417

0,00

Comida Cambiode Cambiode Lavado de Iniciode Fin de
Bladders  moldes Moldes turno turno

Figura N°8. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja B

En la imagen muestra que el realizar un lavado de moldes representa un 25% de

tiempo improductivo.

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

—&— Series1

0,00

Comida Cambiode Cambiode Lavadode Iniciode Finde turno
Bladders moldes Moldes turno

Figura N°9. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja C

En la imagen muestra que el realizar un cambio de moldes representa un 81.25% de

tiempo improductivo.
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TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

8,33 8,33

—&— Series1
2,08 2,08

0,00

Comida Cambiode Cambiode Lavado de Iniciode Fin de
Bladders  moldes Moldes turno turno

Figura N°10. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja D

En la imagen muestra que el realizar un cambio de bladders y lavado de moldes

representa un 8.33% de tiempo improductivo.

TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

—&— Series1

Comida Cambiode Cambiode Lavadode Iniciode Finde turno
Bladders moldes Moldes turno

Figura N°11. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja E

En la imagen muestra que el realizar un cambio de moldes representa un 60.42% de

tiempo improductivo.
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TIEMPOS IMPRODUCTIVOS

—&— Series1

0,00

Comida Cambiode Cambiode Lavadode Iniciode Finde turno
Bladders moldes Moldes turno

Figura N°12. Tiempos improductivos de las prensas de la zanja F

En la imagen muestra que el realizar un cambio de bladders con 8.33% y lavado de

moldes con 12.50 % representa un de tiempo improductivo.

En la siguiente tabla se muestra el resumen de las actividades improductivas
denominadas set-up

ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS 0%

PROCESO
DE Cambio de bladders 12.5
BLADDERS
PROCESO |cambio de moldes 60.42
DE
MOLDES |Lavado de moldes 8.33

Tabla N°16. Actividades improductivas

SET-UP
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CAPITULO IV

DISCUSION

En el proceso de vulcanizacion existen tiempos perdidos debido a que existen
actividades improductivas, las mismas que se denominan set-up, estas no se las
pueden eliminar ya que son parte del proceso, la Unica opcion seria tratar de
disminuirlas y asi mejorar la produccion.
Las actividades que forman parte de set- up son:

e Proceso de bladders

e Proceso de moldes

Los retrasos existente en los procesos de bladders y moldes, es debido a que no
cuentan con procedimientos estandar para realizar las actividades. Otros de los
motivos es que los operarios no cuentan con las herramientas necesarias para realizar
sus actividades y realizan otras tareas que son parte de los procesos en los que ellos
son parte.

Debido a los retrasos en estos procesos, existen tiempos improductivos elevados en el
proceso de vulcanizacion de llantas.

Razén por el cual se hace necesario de realizar un estudio de método de trabajo,
tiempos y movimientos.

Con la realizacién de estos estudios, se estandarizara procesos, tiempos, 10s mismos
que ayudara a identificar las operaciones criticas y tomar decisiones sobre como

optimizarlas para mejorar el tiempo de produccién

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1.

Conclusiones

Se identifico las actividades improductivas que retrasan la produccion, las
cales son los procesos de bladders y moldes.

Se determind que existen retrasos el proceso de bladders y moldes debido a
gue no cuentan con procesos estandarizados

Se comprob6 que el no contar con un estudio del método de trabajo, tiempos y
movimientos impide conocer los tiempos reales de set-up de los procesos de
bladders y moldes en el area de vulcanizacion.

El realizar un estudio del método de trabajo de tiempos y movimientos es la
manera mas eficaz para mejorar la productividad.

El establecer el tiempo estdndar y la taza de produccién para cada proceso
favorecera mucho a diferentes departamentos de la fabrica, especialmente a
programacion la cual tendra mayor facilidad de programar las prensas de
vulcanizacion.

El determinar método de trabajo adecuado para los operarios de los dos
procesos, se obtendra un rendimiento mas alto y por ende el aprovechamiento

del personal involucrado y equipo utilizado.
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5.2.

Recomendaciones

Se recomienda a la empresa realizar un estudio de método de trabajo,
tiempos y movimientos en los procesos de bladders y moldes ya que esta
es la manera mas eficaz para mejora la productividad de la empresa.

Los procedimientos determinados para cada proceso deben tener pleno
conocimiento las personas que vayan a realizar la actividad.

Llevar un control sobre el tiempo que tarda cada operario en realizar su
respectiva operacion.

Hacer tomas de tiempos frecuentemente para monitorear la eficiencia de

los procesos.

75



CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1. TITULO DE LA PROPUESTA

“ESTUDIO DEL METODO DE TRABAJO, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
PARA LOS PROCESOS DE BLADDERS Y MOLDES EN EL AREA DE
VULCANIZACION DE LA COMPANIA ECUATORIANA DEL CAUCHO”

6.2 INTRODUCCION

En la Compaiiia Ecuatoriana del Caucho se ha visto la necesidad de realizar un
estudio del método de trabajo, tiempos, debido a que en los procesos de bladders y
moldes no tienen un procedimiento estandar a seguir, ni tampoco se cuenta con
los tiempos reales de estas operaciones de los dos procesos, por lo que estos
tiempos son muy elevados, se tratard de estandarizar los mismos para disminuir
los tiempos perdidos que se dan en los procesos y asi poder aumentar la
produccién.

Este estudio serd de mucho beneficio para la empresa, ya que se podra utilizar de
una manera eficaz los recursos con los que se cuenta, obteniendo asi un
rendimiento mas alto y por ende el aprovechamiento adecuado del personal

involucrado y equipo utilizado.
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6.3 OBJETIVOS
6.3.1 General
+ Realizar un estudio del método de trabajo, tiempos y movimientos en los
procesos de bladders y moldes para determinar los tiempos reales de set
up en el area de vulcanizacion, y asi mejorar la produccion.
6.3.2 Especificos
+ Determinar el método de trabajo para las actividades que se realizan en

las dos areas

+ Establecer los elementos para cada actividad de las dos areas

o

Determinar el tiempo estandar para cada elemento
+ Establecer el tiempo estandar para cada ciclo de los procesos de bladders
y moldes y la taza de produccion

6.4 FUNDAMENTACION CIENTIFICO -TECNICA

Método de trabajo.

Es un procedimiento estandar, que detalla paso a poso como deben realizarse una
tarea 0 una actividad especifica. El que se realizard con un formato establecido
por la empresa. (VER ANEXO N°5)

Estudio de movimientos

Es el andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectla el cuerpo
humano al ejecutar un trabajo. EI mismo que ayudara a eliminar o reducir los

movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los eficientes.

Este estudio se combina con el estudio de tiempos para obtener mejores resultados
respecto a la eficiencia y la velocidad con que se lleva a cabo la tarea.

Estudio de tiempos
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Para establecer un estandar de tiempo permisible a una tarea determinada se
utiliza el estudio de tiempos que se basa en la medicion del contenido de trabajo
del método seleccionado, con la debida consideracion de fatiga, las demoras

personales y retrasos inevitables

6.5 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA
6.5.1 Método de trabajo

Para establecer el procedimiento estandar de las actividades que realizan los
operarios de los procesos, se utilizo formatos establecidos por la empresa. (VER
ANEXO N°5)

Las actividades que realizan los operarios en los dos procesos son las siguientes:
BLADDERS

Desmontaje de bladders

Montaje de bladders en las prensas
Armado de bladders

Desarmado de bladders

MOLDES
e  Desmontaje de moldes de las prensas de vulcanizacion
e  Montaje de moldes en las prensas
e Lavado de moldes con CO2

. Lavado de moldes con arena

6.5.1.1 Bladders

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE ARMADO
eeneractmes. Y DESARMADO DE BLADDERS
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1. PROPOSITO

1.1. Establecer un procedimiento para armado y desarmado de bladders

utilizados en las prensas de vulcanizacién de llantas.

2. ALCANCE

2.1. Para todas las prensas de vulcanizacion de llantas de plato y de domo

3. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

3.1. Mesa de herramientas

3.2. Mesa de armar bladders

3.3. Tecle para levantar bladders

3.4. Racha neumética

3.5. Martillo de goma

3.6. Anillos para cada tipo (item #1,#2#3#4) para todo tipo y tamafio de
Ilantas

3.7. Bladders

3.8. Terraja y machuelo para mantenimiento de roscas de los espaciadores
integrados y anillos (item # 3).

3.9. Dados Allen de 1/4 ”,5/16”, 3/87,1/2” y 5/8”

3.10. Llaves Allen de 1/4 ,5/16”, 3/8”,1/2” y 5/8”

3.11. Llaves de desarmar bladders

4. METODO
4.1. DESARMADO




4.1.1.

4.1.2.

4.1.3.

4.1.4.

4.1.5.

4.1.6.

Colocar el bladders en la mesa de herramientas para proceder al
desarmado

Con la racha neumatica accionada y con el dado Allen adecuado aflojar
los pernos del anillo item #3 (si estos estan duros puede deberse a un
defecto en los pernos, lo cual deberd ser cambiada inmediatamente, o si
el problema es en la rosca se debera arreglar con el machuelo
adecuado).

Retirar el anillo item #3 que esta sobre el anillo item #4 y colocarlo
sobre la mesa de herramientas.

Con dos desarmadores apropiados para bladders separar el mismo del
anillo item #4, extraerlo y colocarlo en la mesa de herramientas.

Voltear bladders, con la racha neumatica aflojar los pernos del anillo
item #1, retirarlo y colocarlo en la mesa.

Separar el bladders del anillo item #2 con dos desarmadores apropiados,

extraerlo y colocarlo en la mesa de herramientas.
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4.2.

4.2.1.

4.2.2.

4.2.3.

4.2.4.

4.2.5.

4.2.6.

4.2.7.

4.2.8.

4.2.9.

ARMADO

Antes de proceder al armado el
bladders se debe tomar los anillos item #2 y #3 y proceder a dar el
respectivo mantenimiento a los agujeros roscados de sujecion.

Tomar el anillo item # 2 de la mesa de desarmado y colocarlo en el
pistén de la mesa de armado

Bajar la mesa, tomar el bladders adecuado para el tipo de llanta que se
vaya a vulcanizar e introducir en el anillo item #2, con el martillo de
goma golpearlo suavemente hasta que se acople el bladders en la ceja
del anillo.

Tomar el anillo item #1 de la mesa de herramientas colocar sobre el
item #2 centrando los agujeros de los dos anillos

Tomar la racha neumaética con el dado Allen adecuado y ajustar los
pernos hasta que llegue a su tope.

Subir pistén, tomar mariposa de sujecién y colocarlo en el piston,
colocar la tuerca en la rosca del piston y bajar el mismo.

Tomar la racha neumaética con el dado Allen adecuado y ajustar los
pernos hasta que llegue a su tope.

Sube el piston para que de esta manera pueda retirar la tuerca y la
mariposa de sujecion.

Acciona el piston hacia abajo y sube la mesa, voltea el bladders para
proceder a armar el otro lado, para esto se debe realizar de la misma
manera descrita antes en los numerales 3 hasta 10 para los anillos item
#4yitem #3.

4.2.10. De esta manera quedara listo los dos lados del bladders para luego

proceder a lubricar.
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5. RESPONSABILIDAD
5.1. Personal de cambio de bladders
5.2. Supervisor de vulcanizacién

5.3. Supervisor de bladders y moldes

PROCEDIMIENTO ESTANDAR PARA CAMBIO
GENERAL TIRE &, DE BLADDERS

1. PROPOSITO

1.1. Establecer un procedimiento para el cambio de bladders utilizados en las

prensas de vulcanizacion de llantas.
2. ALCANCE

2.1. Para todas las prensas BOM de vulcanizacién de llantas de plato y de

domo
3. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

3.1. Tarjeta de control de cambio de bladders
3.2. Formato de control de cambio de bladders
3.3. Bladders armados

3.4. Carro para montaje y desmontaje de bladders
3.5. Llaves Allen de 1/2” y 5/8”

3.6. Lesma

3.7. Grasa o aceite

3.8. Brocha

3.9. Flexémetro

4. METODO
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Las personas encargadas de realizar el cambio de bladders, al inicio de cada
turno se realizara el recorrido por todas las prensas revisando las tarjetas de
control de curas de los bladders, en donde los operarios realizan la suma de
curas turno a turno, verificando asi los bladders que cumplen con el limite de
curas establecidas por el departamento teécnico, de acuerdo a esto sera
remplazados de una manera programada durante el turno.

4.1. DESMONTAJE DE BLADDERS

Antes de ir a la prensa hacer el cambio de bladders lo que primero debe hacer es
revisar la hoja de control de bladders porque puede estar un cambio por rotura, el
encargado de anotar si esta la situacion es el supervisor.

4.1.1. Poner el selector principal en posicion de cambio de bladders.

4.1.2. Abrir los porta llantas de la prensa y retirar los carros porta llanta
verde del &rea de la prensa para que el montacargas pueda entrar con
las herramientas necesarias para el desmontaje del bladders

4.1.3. Cerrar las llaves de paso para subir y bajar pistones de tal manera se
bloguee el movimiento deslizante del piston para ambas direcciones.

4.1.4. Con la llave Allen apropiada aflojar los pernos del collarin y de
inmediato sube el cilindro accionando en pulsante de abrir prensa.

4.1.5. Con la llave de ajustar bladders aflojar el mismo un poco para que
con accion manual pueda aflojar totalmente el bladders de la rosca
del cilindro.

4.1.6. Baja los cilindros con el pulsante de bajar cilindro.
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4.1.7. Abrir las llaves de paso para subir y bajar pistones y bajar totalmente
los mismos y de esta manera quedara listo el bladders para ser
retirado.

4.1.8. Acerca la horquilla del montacargas a la prensa y engancha la
agarradera de la misma en el collarin del bladders.

4.1.9. Retirar el bladders de la prensa tomando las debidas precauciones.

4.1.10. Si la prensa es B.O.M. de plato retirar el espaciador integrado

4.1.11. Con un crayén anotar en el bladders el motivo de cambio las
mismas que consta de numero de curas ,la fecha, el turno en que se a
cambiado

4.1.12. Con una lesma retirar los empaques viejos que estan en la cabeza
del cilindro y seguidamente limpiar los alojamientos

4.1.13. Antes de ser colocados los empaques untar los mismos con grasa o
aceite.

4.1.14. Lleva el bladders viejo al taller

4.2. MONTAJE DE BLADDERS

4.2.1. Llevar el bladders armado del taller a la prensa con el montacargas,
la misma que debe estar de acuerdo con las especificaciones.
4.2.2. Subir el cilindro accionando el pulsante de abrir prensa
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4.2.3.

4.2.4.

4.2.5.

4.2.6.

4.2.7.

4.2.8.
4.2.9.

Colocar el espaciador integrado si la prensa es B.O.M. de plato en el
bladders, (antes de colocar el espaciador verificar que el mismo sea
el adecuado)

Levantar el bladders nuevo a ser instalado con el montacargas e
introducirlo en el cilindro hasta que quede mas 0 menos centrado en
la cabeza del cilindro

Bajar el bladders hasta que quede acoplado en la cabeza del
bladders

Desengancha la agarradero el montacargas y retirar el mismo de la
prensa

Ajusta manualmente un poco el bladders al cilindro

Con la llave de ajustar bladders apretarlo bien al cilindro.

Con la llave Allen adecuado ajusta los pernos del collarin y acciona
el botdn de subir piston

4.2.10. Ajusta la altura del bladders para esto aflojar un poco los pernos del

collarin, mide con el flexémetro que la altura sea de acuerdo con la

especificacion y ajusta los pernos del collarin

5. RESPONSABILIDAD

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.

Operador de prensas
Personal de cambio de bladders
Supervisor de vulcanizacion

Supervisor de bladders y molde
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6.5.1.2 Moldes

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE CAMBIO
| DE MOLDES DE DOS PIEZAS
GENERALTIRE S. N LAS PRENSAS B.0.M DE DOMO

1. PROPOSITO

1.1.  Establecer un procedimiento para el cambio de moldes de dos
piezas para las prensas B.O.M.

2. ALCANCE

2.1. Para todos los moldes de dos piezas de prensas B.O.M para

vulcanizacion de llantas.
3. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

3.1.  Orden de cambio de moldes

3.2. Racha neumatica

3.3.  Montacargas

3.4.  Barrade sujecién de moldes

3.5.  Barracentradora de moldes

3.6.  Ganchos de sujecion de moldes

3.7.  Dados Allen %4”, 3/8”, 3%, 5/8”

3.8.  Llave Allen de 5/6

3.9. Llave de impacto de 2y %

3.10. Llave de cadena

3.11. Pernos de seguridad de moldes para el traslado de los mismos
3.12. Extension pequefia de racha de % y extension grande
3.13. Cepillo de acero

3.14. Flexémetro y lija

3.15. Alambres de plomo
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3.16. Medidor de espesores

3.17. Guantes de cuero
4. METODO

4.1. DESMONTAJE

4.1.1.

41.2.

4.1.3.

4.1.4.
4.1.5.

4.1.6.

4.1.7.

4.1.8.

4.1.9.

4.1.10.
4.1.11.

Solicitar al supervisor del area que de la orden para que bajen el
o0 los bladders dependiendo si el cambio se realiza en 1 0 2
cavidades de la prensa.

Llevar las herramientas descritas anteriormente a la prensa
donde se va a realizar el cambio.

Retira las llantas verdes de los cargadores y abre los porta
Ilantas

Acciona boton para abrir la prensa

Instala las herramientas que se va a utilizar para el cambio de
moldes

Sube a la prensa y afloja lo pernos del plato inferior del moldes
con el taladro

Baja de la prensa y cierra la misma

Sube a la prensa y afloja los pernos y retira de las tapas de
domo con la herramienta adecuada y retira las tapas de domo y
coloca en la campana

Toma taladro con la extension adecuada y afloja los pernos de
sujecion del molde a la campana

Baja de la prensa y abre la misma

Sube a la prensa y coloca los ganchos de transporte y la barra
en el molde
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4.2.

4.1.12. Baja de la prensa y retira molde con el montacargas

MONTAJE

4.2.1.

4.2.2.

4.2.3.

4.2.4.

4.2.5.

4.2.6.

4.2.7.
4.2.8.

4.2.9.

Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacargas
tratando de colocar lo méas centrado posible.

Sube a la prensa, retira la barra y los ganchos de transporte del
molde

Toma la barra de metal y centra el molde en la cavidad.

Baja de la prensa y cierra la misma.

Sube a la prensa con el taladro y la extension adecuada y ajusta
los pernos de sujecion de la campana.

Toma la tapa de dono, coloca en la campana y coloca los
pernos, ajusta los mismos con la herramienta adecuada.

Baja de la prensa y abre la prensa

Sube a la prensa y coloca los pernos, ajusta los pernos del plato
inferior del molde con el taladro

Baja de la prensa y cierra la prensa

4.2.10. Recoge las herramientas

5. RESPONSABILIDAD

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.
5.5.
5.6.

Personal de cambio de moldes

Supervisor de vulcanizacion

Supervisor de bladders y moldes.

Inspector de calidad

Programacion

Operador de prensa

PROCEDIMIENTO ESTANDAR PARA CAMBIO
DE MOLDES SEGMENTADOS

GENERAL TIRE &, PARA LAS PRENSAS N.R.M.
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1. PROPOSITO

1.1  Establecer un procedimiento para el cambio de moldes para las
prensas NRM.

2. ALCANCE

1.1  Para todos los moldes de prensas NRM para vulcanizacion de

llantas.
3. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

3.1 Orden de cambio de moldes

3.2 Racha neumética

3.3 Montacargas

3.4 Barra de sujecién de moldes

3.5 Barra centradora de moldes

3.6 Ganchos de sujecion de moldes

3.7 Dados Allen %47, 3/8”, %", 5/8”

3.8 Llave Allen de 5/6

3.9 Llave de impacto de %%y %

3.10 Llave de cadena

3.11 Pernos de seguridad de moldes para el traslado de los mismos
3.12 Extension pequefia de racha de % y extension grande
3.13  Cepillo de acero

3.14  Flexémetroy lija

3.15  Alambres de plomo

3.16 Medidor de espesores

3.17 Guantes de cuero

4. METODO




4.1 DESMONTAJE

411

4.1.2

4.1.3

4.1.4

4.1.5

4.1.6

4.1.7

4.1.8

4.1.9

4.1.10

4111

4.1.12

4.1.13

Solicitar al supervisor del area que de la orden para que bajen
el o los bladders dependiendo si el cambio se realizaen 1 0 2
cavidades de la prensa.

Llevar las herramientas descritas anteriormente a la prensa
donde se va a realizar el cambio.

Cierra la llave de vapor externo de las cavidades y abre la llave
de drenaje para que de esta manera salga todo el vapor
concentrado en el contenedor para calentar los segmentos.
Abre la prensa, colocando el selector principal en posicion de
off.

Con la racha y con el dado adecuado afloja y retira los pernos
que se encuentran en el plato inferior del molde.

Afloja y retira las cafierias g estan conectados en el contenedor
del molde.

Cierra un poco la prensa y procede a retirar la nariz aflojando
los pernos que contiene el mismo que se encuentra en el
cilindro.

Cierra totalmente la prensa.

Con el taladro y el dado adecuado afloja los pernos de sujecion
de la campana al contendor.

Abre un poco la prensa aproximadamente unos 60mm.
Aflojay retira el perno que sujeta la arafia a la mariposa.
Coloca la llave de cadena en el cilindro y se procede a aflojar
la arafia del cilindro.

Abre totalmente la prensa.
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4.1.14 Coloca los pernos con el taladro de transporte en el

contenedor.

4.1.15 Coloca los ganchos de transporte en el contenedor y la barra en

la misma.

4.1.16 Retira el molde la cavidad con el montacargas y lleva el molde

al taller.

4.2 MONTAJE

Para el montaje de los moldes lo primero deben realizar es identificar y

verificar que los moldes estén de acuerdo con las especificaciones y que

los mismos estén incluidos con los anillos item #1 y item #5.

421

4.2.2

4.2.3

4.2.4

4.2.5

4.2.6

4.2.7

4.2.8

429

Con el montacargas traslada el molde que va ser montado del
taller hasta la prensa donde se va a instalar.

Con el montacargas coloca el molde en la cavidad
correspondiente de la prensa

Sube a la prensa y retira la barra y los ganchos de transporte
del contenedor

Con la barra de metal centra el molde en los anillos, centrar el
molde con ayuda de pernos centradores laterales, estos se
encuentran en la base inferior.

Colocar los pernos untados con grasa en el plato inferior del
molde Yy retira los pernos de transporte del contenedor.

Cierra la prensa un poco y baja los cilindros hasta que coincida
con las ranuras de la arafia y se acoplen

Con la llave de cadena gira el cilindro hasta que coincida con
las ranuras de la arafia.

Colocar los pernos de sujecion untados con grasa en la arafia
con la mariposa

Cierra totalmente la prensa y procede a ajustar los pernos de

sujecion de la campana al plato superior del molde.
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4.2.10 Abre la prensa, baja los cilindros y coloca la nariz en el mismo
ajustando bien los pernos.

4.2.11 Ajusta los pernos del plato inferior con la racha neumatica y
sus respectivos dados

4.2.12 Instalar las cafierias en el molde

4.2.13 Cierra la prensa

5. RESPONSABILIDAD

5.1 Personal de cambio de moldes
5.2 Supervisor de vulcanizacion

5.3 Supervisor de bladders y moldes.
5.4 Inspector de calidad

5.5 Programacion

5.6 Operador de prensas

PROCEDIMIENTO ESTANDAR PARA LAVADO DE
MOLDES SEGMENTADOS CON CO2 EN LAS
GENERAL TIRE &, PRENSAS

1. PROPOSITO

1.1  Establecer un procedimiento para lavado de moldes segmentados

con CO2 en las prensas.
2. ALCANCE

2.1 Para todos los moldes segmentados usados en el proceso de

vulcanizacion
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3. REFERENCIAS

3.1
3.2

Proceso de ingenieria de planta 653-132-5

Especificaciones técnicas de vulcanizacion

4. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
4.10

Contenedor con hielo seco CO2
Secador de aire comprimido
Expulsor de hielo seco

Pistola dispersora

Seguro para las prensa
Mascarilla facial

Proteccion auditiva

Guantes de cuero

Calzado industrial

Ropa industrial

93



5. METODO

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

5.8

5.9

Llevar la maqui cerca de la prensa que va
a ser lavada.
Desenreda la manguera de la maquina y conecta a las llaves de

suministro de aire comprimido colocadas en las zanjas de las prensas
y abre las mismas.

Conectar en enchufe de la maquina en el toma corriente méas cercano.
Abre la prensa y coloca el seguro.

Coloca aislantes en las cavidades de la prensa a ser lavada para que de
este modo no trasmita el calor de la prensa

El operario procede a lavar el molde con la pistola siempre tomandolo
con ambas manos ya que con la presion gue sale en CO2 puede vencer
al operario y causar accidentes.

El ayudante tiene que estar atento al dispensador de CO2 a que se
mantenga siempre lleno.

Una vez terminado de lavar el molde procede a retirar los aislantes y
el seguro de la prensa y cierra la prensa

Cierra las llaves de suministro de aire comprimido y envuelve la

manguera en la maquina.

5.10Desconecta el enchufe y envuelve el cable en la maquina.

6. RESPONSABILIDAD
6.1  Personal de cambio de lavado de moldes
6.2  Supervisor de vulcanizacion
6.3  Supervisor de bladders y moldes
PROCEDIMIENTO ESTANDAR PARA LAVADO DE
GENERAL TIRE . MOLDES DE DOS PIEZAS CON ARENA
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1. PROPOSITO

1.1  Establecer un procedimiento para el lavado de moldes de dos

piezas con arena
2. ALCANCE

2.1  Paratodos los moldes de dos piezas de prensas para vulcanizacion

de llantas.

3. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EQUIPOS

3.1 Méquina para lavar moldes

3.2 Tecle con pasadores

3.3 Mesa de transporte

3.4 Mandil

3.5 Guantes

3.6 Espatula para limpieza de moldes

4. METODO

5 para proceder al

lavado, Iuego se toma el tecle se acerca y engancha la cadena del tecle
en el plato.

4.2 Levanta el plato con el tecle y coloca el mismo en la mesa giratoria de
la lavadora.

4.3 Desengancha la cadena del tecle del plato y retira del area de lavadora.
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4.4

4.5

4.6

4.7
4.8
4.9

Para asegurar la mesa de transporte tanto como su base, como la mesa
de giratoria de la lavadora se coloca un pasador que posee la misma.
Retira el seguro de la mesa de transporte e introduce la mesa giratoria
a la lavadora. acopla las guias de la mesa de transporte con la mesa
giratoria de la lavadora.

Retira la mesa de transporte del &rea de la lavadora y cierra las puertas
de la misma, ajustando la direccion de las boquillas de aire.

Programa el tiempo de lavado en el panel de control de la lavadora.
Espera que el plato se lave.

Abre las puertas de la lavadora y revisa que el plato este bien lavado

4.10Acerca la mesa de transporte a la lavadora y coloca la mesa giratoria

en la misma.

4.11Revisa la mesa de trasporte del area de la lavadora.

RESPONSABILIDAD

7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

Personal de lavado de moldes
Supervisor de vulcanizacion
Supervisor de bladders y moldes.
Inspector de calidad

Programacion

6.5.2 Estudio de movimientos

6.5.2.1 Bladders

DESMONTAJE
DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL
DIAGRAMA Mo, 1 [HOJA 1 /1 RESUMTEH
DEPARTAMENTO: SIUPERVISOR. : 1. Coello ACTIVIDAD M.D ACTUAL PIEZA
PROCESD:  Vulcanizacion OPERACION ¥ 7.0 BLADDERS
» .

ACTIVIDAD: Desmontaje de bladders TRANSPORTE 0.0

ESPERA Bl 00
METODO ACTUAL | x |PROPLUESTO ALMACEMAMIENTO v 2.0




DESARMADO

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL
DIAGRAMA No. 1 |HOJA : 1 /1 RESUMEHM
DEPARTAMENTO: SUPERVISOR : 1. Coello ACTIVIDAD M.D ACTUAL PIEZA
PROCESO:  VYulcanizadion OPERACION Wl 70 BLADDERS
2| s

ACTIVIDAD: Desarmado de bladders TRANSPORTE 8.0

ESPERA B oo
METODO ACTUAL | x  |PROPLESTO ALMACENAMIENTO v 2.0

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA:  12/02/2010 |TURMNO: 1 2 3 -

OPERACION Wl oo

TRANSPORTE 2| 0.0
CBSERVADOR.: Jessica M, [TRABAJADOR. Luis Loja

ESPERA B 40




ARMADO

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL
DIAGRAMANo, | 1 |HOA: 1 [/ 1 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: SUPERVISOR : 1. Coello ACTIVIDAD M.D ACTUAL PIEZA
PROCESD:  Vuleanizacion OPERACION Wl 120 BLADDERS
(=]

ACTIVIDAD:  Armado de bladders TRANSPORTE 20

ESPERA B 00
METODO ACTUAL | x  [PROPUESTO ALMACENAMIENTO V| 60

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA:  12/02/2010 [TURNG: 1 2 3 -

OPERACION w1l 100

TRANSPORTE ®| 20
OBSERVADOR: Jessica M, [TRABAJADOR.: Luis Loja .

ECRED & Bl nn




MONTAJE

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL

DIAGRAMAMp, | 1 |HOA: 1 | 1 RESUMEH
DEPARTAMENTO: SUPERVISCR : 1. Coello ACTIVIDAD M.D ACTUAL PIEZA
PROCESO:  Vulcanizacidn OPERACION Wl 40 BLADDERS

TRANSPORTE | 10
ACTIVIDAD:  Mantaje de bladders :

ESPERA Bl 00
METODO ACTUAL | X [PROPUESTO ALMACENAMIENTO V| 20

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA: 120022010 [TURNO: 1 2 3

OPERACION

30

OBSERVADOR.: Jessica M.

g«

TRANSPORTE

0,0

TRABAJADOR: Luis Loja
FSPER A

1




6.5.2.2 Moldes

DESMONTAJE

DIGRAMA BIMANUAL

ING INDUSTRIAL

DIAGRAMA Mo, | 1

HOW: 1 [ 1

RESUMEN

DEPARTAMENTO: SUPERVISOR : 1. Coella ACTIVIDAD M.D ACTUAL PIEZA
PROCESO:  Vulcanizacion OPERACION Wl &0 MOLDES

TRANSPORTE B 2.0
ACTIVIDAD: Desmontaje de bladders

ESPERA B| oo
METODO ACTUAL | % |PROPLESTO ALMACENAMIENTO V1 40

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA:  120Z/010|TURNO: 1 2 3 -

OPERACION Wl &0

.y




MONTAJE

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL

DIAGRAMAMg, | 1 |HOM: 1 /1 RESUMEH
DEPARTAMENTO: SUPERVISOR : 1. Coello ACTIVIDADM.D | ACTUAL PIEZA
PROCESO:  Vulcanizacidn OPERACION Wl 60 MOLDES

TRANSPORTE 2| 10
ACTIVIDAD: Montaje de bladders

ESPERA Bl oo
METODO ACTUAL | x  |PROPUESTO ALMACENAMIENTO V1 3.0

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA:  12/02/2010 [TURNO: 1 2 3 -

OPERACION Wl on

=)

CBSERVADOR: Jessica M, [TRABAJADOR: Luis Loja TRANSFORTE — E?




LAVADO DE MOLDES CON CO2

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL
DIAGRAMAMND, | 1 [HOJA: 1 | 1 RESUMEN
DEPARTAMENTO: SIUPERVISOR : 1. Coelo ACTIVIDADM.D  |ACTUAL
PROCESO:  Vulcanizadidn OPERACION W1 100
B0
ACTIVIDAD:  Lavado de moldes con CO2 TRANSPORTE 0o
ESPERA Bl oo
METODO ACTUAL | x  [PROPUESTO ALMACENAMIENTO V| 30
ACTIVIDAD M.I ACTUAL
FECHA:  12/02/2010 [TURNO: 1 2 3 -
OPERACION W 70
=Y
DBSERVADOR: Jessica M, [TRABAJADOR: Rodrigo H TRANSFORTE 00
ESPERA B 4




LAVADO DE MOLDES CON ARENA

DIGRAMA BIMANUAL ING INDUSTRIAL
DIAGRAMAMNo. | 1 |HOMA: 1 [ 1 RESUMEHN
DEPARTAMENTO: SLUPERVISCR : 1. Coello ACTIVIDADMD  |ACTUAL
PROCESC:  Vulcanizacidn OPERACION Wl 10
2| 0

ACTIVIDAD: Lavado de moldes con arena TRANSPORTE 00

ESPERA Bl oo
METODO ACTUAL | %  [PROPUESTO ALMACENAMIENTO V1| 20

ACTIVIDAD M.I ACTUAL

FECHA:  1202/2010 [TURNO: 1 2 3 -

OPERACION Wl 80

TRANSPORTE ® ([ 00
(BSERVADOR.: Jessica M, [TRABAJADOR: Rodrigo H

ESPERA Bl 1




6.5.3 Estudio de tiempos

6.5.3.1 Descomposicion en elementos de las actividades

Los elementos de las actividades varian dependiendo de la prensa gque se vaya a
realizar el cambio. Por este motivo se separ0 por zanjas. (VER ANEXO N°6)
6.5.3.1.1 Bladders

Desmontaje de bladders

104



o ~ w D P

o B~ w0 D

o kB WD

© © N o

Zanja (A, B, C)
Sube a la prensa y afloja los pernos del collarin
Baja de la prensa y acciona el boton para subir el cilindro
Sube a la prensa y afloja bladders del cilindro con la llave
Aflojar bladders del cilindro manualmente
Baja de la prensa sube el cilindro y abre las llaves de paso para bajar el
piston
Retira bladders del cilindro con el montacargas
Anota motivo de cambio de bladders
Retira empaques viejos y coloca empaques nuevos en la cabeza del
cilindro

Zanja (D)

Conecta la racha neumatica a la tuberia de aire
Conecta la racha neumatica al pifion del cilindro
Espera que suba la cabeza del cilindro
Retira bladders de la cabeza del cilindro

Anota motivo de cambio de bladders con el crayon

Zanja (E, F)
Sube a la prensa y aflojar pernos del collarin
Baja de la prensa y acciona el boton de subir cilindro
Sube a la prensa y afloja bladders del cilindro con la llave
Aflojar bladders del cilindro manualmente
Baja de la prensa sube el cilindro y abre las llaves de paso para bajar el
piston
Retira bladders del cilindro con el montacargas
Retira el espaciador del bladders
Anota motivo de cambio de bladders

Retira empaque viejos y colocar empaques en la cabeza del cilindro

Desarmado de Bladders
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Esta actividad los elementos son los mismos para las zanjas (A, B, C, E, F), en la
zanja (D) no se realiza esta actividad debido a que los anillos vienen incorporados

a la prensa y no necesitan ser desarmados.
Zanja (A,B,C,E, F)

1. Toma taladro de la mesa y afloja los pernos del A#3 deja taladro en la
mesa

2. Retirael anillo #3 y coloca en la mesa

3. Toma desarmador para bladders y separa el anillo #4 del bladders ,
deja desarmador en la mesa

4. Extrae el anillo #4 del bladders y coloca en la mesa

5. Voltea bladders

6. Toma taladro de la mesa y afloja los pernos del A#1 deja taladro en la
mesa

7. Retirael anillo #1 y coloca en la mesa

8. Toma desarmador para bladders y separa el anillo #2 del bladders ,
deja desarmador en la mesa

9. Extrae el anillo #2 del bladders y coloca en la mesa
Armado de Bladders

Esta actividad los elementos son los mismos para las zanjas (A, B, C, E, F), en la
zanja (D) no se realiza esta actividad debido a que los anillos vienen incorporados
a la prensa y no necesitan ser armado.

Zanja (A,B,C,E, F)
Tomar A #2 de la mesa de desarmado y colocar en el piston
Despega bladders y coloca el mismo en el A#2
Sube la mesa hasta que el bladders se acople en la ceja del A#2
Toma martillo de goma y golpea hasta que se acople bien el bladders
Toma el A#1 de la mesa y coloca sobre el A#2

Toma el taladro y ajusta los pernos del A#1 deja taladro en mesa

N o o a s~ wDh e

Sube piston toma mariposa, coloca en el pistén y toma tuerca coloca

en el piston, baja en mismo
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.
18.
19.

© o k~ w e

N o o a s~ wDh e

Baja piston, toma el taladro y ajusta los pernos deja taladro en mesa
Sube piston retira la mariposa y la tuerca y deja en la mesa

Sube la mesa y voltea el bladders coloca en el pistdn

Toma A#4 de la mesa de desramado y coloca el piston

Baja la mesa hasta que introduzca el bladders en la ceja del A#4
Toma martillo de goma y golpea hasta que se acople bien el bladders
Toma el A#3 de la mesa de desarmado y coloca sobre el A#4

Toma el taladro y ajusta los pernos del A#3 deja taladro en mesa
Sube pistdn toma mariposa, coloca en el pistén y toma tuerca coloca
en el pistdn y baja en mismo

Baja pistdn, toma el taladro y ajusta los pernos deja taladro en mesa
Sube piston retira la mariposa, la tuerca y deja en la mesa

Toma la brocha y lubrica bladders
Montaje de Bladders
Zanja (A, B, C)

Coloca bladders en la cavidad de la prensa con montacargas
Acciona boton de subir cilindro

Sube a la prensa y a justar bladders al cilindro manualmente
Ajustar bladders al cilindro con llave

Ajusta los pernos del collarin

Calibra la altura del bladders
Zanja (D)

Colocar bladders sobre la cabeza del cilindro para que se caliente
Accionar botdn para que pase vapor al cilindro

Espera que se caliente el bladders

Retirar bladders de la cabeza del cilindro

Lubricar bladders

Colocar bladders en la cabeza del cilindro

Accionar botdn para que baje la cabeza del cilindro
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Zanja (E, F)

Colocar el espaciador integrado en el bladders

Coloca bladders en la cavidad de la prensa con montacargas
Acciona boton de subir el cilindro

Sube a la prensa y a justa el bladders al cilindro manualmente
Ajustar bladders al cilindro con llave

o a0k~ 0w N E

Ajusta los pernos del collarin

2.6.3.2 Moldes

Desmontaje de Moldes
Zanja (A, B, C)

Retira las llantas verdes y abre los porta llantas

Acciona boton para abrir la prensa

Instala las herramientas

Sube a la prensa y afloja lo pernos de plato inferior

Baja de la prensa y cierra la misma

Sube a la prensa y afloja los pernos del domo y retira el mismo
Toma taladro y afloja los pernos de sujecion del molde a la campana

Baja de la prensa y abre la misma

© © N o g bk~ 0w DR

Sube a la prensa y coloca los ganchos de transporte y la barra en el molde

10. Baja de la prensa y retira molde con el montacargas
Zanja (D)

Cierra la llave de vapor y abre la llave de drenaje
Afloja y retira los pernos del plato inferior
Desconecta las cafierias del molde

Cierra la prensa un poco y baja el cilindro

Retira la nariz del cilindro

Cierra totalmente la prensa

Afloja los pernos de sujecién de la campana

O N o g B~ W Dd e

Abre un poco la prensa
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9. Retira el perno g sujeta del a mariposa a la arafa

10. Afloja el cilindro de la arma con la llave de cadena

11. Abre totalmente la prensa

12. Coloca los pernos de transporte en el molde

13. Coloca los ganchos de transporte y la barra en el molde

14. Retira el molde de la cavidad con el montacargas

15. Lleva el molde al taller

o B~ WD

Zanja (E, F)

Cierra la llave de vapor y abre la llave de drenaje

Abre los porta llantas y espera que salga el vapor del bladders

Sube a la prensa y desconecta las cafierias

Baja de la prensa, toma el taladro y afloja los pernos del plato inferior

abre los porta segmentos y afloja los pernos de sujecion del anillo al plato

superior

6. baja de la prensay cierra la misma

7. Sube a la prensa y afloja los pernos de sujecion de la campana
8.
9

. Coloca los pernos de transporte en el molde

Baja de la prensa y abre la misma

10. Ajusta los pernos con la racha neumaética

11. Coloca los ganchos de transporte y la barra en el contenedor

12. Lleva molde al taller

o ~ w0 DN e

Montaje de Moldes
Zanja (A, B, C)

Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacargas

Sube a la prensa y retira la barra y los ganchos de transporte del molde.
Toma la barra de metal y centra el molde

Baja de la prensa y cierra la prensa

Sube a la prensa u ajusta los pernos de sujecién de la campana
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Toma la tapa de dono, coloca en la campana y ajusta los pernos
Baja de la prensa y abre la prensa

Sube a la prensa y ajusta los pernos del plato inferior del molde
Baja de la prensa y cierra la prensa

Recoge las herramientas
Zanja (D)

Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacargas
Retira la barra y los ganchos de transporte del molde

Centra el molde en las gias

Cierra un poco la prensa

Afloja los pernos de la campana

Ajusta la arafa al cilindro con la llave de cadena

Coloca el perno q sujeta la arafia a la mariposa

Cierra totalmente la prensa

Ajusta los pernos de la campana

10. Retira los pernos de transporte

11. abre la prensa y baja el cilindro

12. Coloca la nariz en el cilindro

13. conecta las cafierias

14. Ajusta los pernos del plato inferior

15. cierra la prensa

N o g s~ wDd e

Zanja (E, F)

Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacargas
Retira la barra y los ganchos de transporte del molde

Cierra la prensa

Afloja los pernos de la campana

Con la llave baja la campana hasta que se acople al molde
Ajusta los pernos de la campana y abre la prensa

Retira los pernos de transporte del molde
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8. Cierra la prensa

9. Con la llave baja la campana hasta que se acople al molde
10. Ajusta los pernos de la campana

11. Abre la prensa

12. Ajusta los pernos del plato inferior

13. Ajusta los pernos del anillo del plato superior

14. Conecta las cafierias

15. Cierra la prensa
Lavado de moldes segmentados con €O,

1. Lleva la maquina de CO2 a la prensa

2. Lleva el contenedor de CO2 a la prensa

3. Desenreda la manguera de la maquina y conecta en la llave de aire
comprimido més cercana

Desenreda el cable y conecta al toma corriente méas cercano

Desenreda la manguera con la pistola de la maquina

Abre la prensa

Coloca el seguro en la prensa

Coloca los aislantes en la cavidad de la prensa

Se pone el EPP

10. Lava el molde

© © N o 0 &

11. Retira los aislantes de la prensa

12. Retira el seguro de la prensa

13. Cierra la prensa

14. Cierra las llaves de aire comprimido, envuelve la manguera en la maquina

15. Desenchufa el cable y envuelve

Lavado de moldes de dos piezas con arena

Toma el tecle y coloca la cadena del mismo en el plato
Levanta el plato con el tecle y coloca en la mesa de giratoria

Retira la cadena del tecle del plato SUP

W np e

Coloca el seguro de la mesa y acerca la misma a la lavadora
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. Retira el seguro de la mesa e introduce la mesa giratoria a la lavadora
. Retira la mesa de transporte y cierra las puertas de la lavadora

5
6
7. Programa el tiempo de lavado en el tablero de la lavadora
8. Espera que se lave el plato (realiza otras actividades )

9

. Abre las puertas de la lavadora y revisa el plato del molde

10. Acerca la mesa de transporte y coloca mesa giratoria sobre la misma

11. Retira la mesa de transporte con a esa giratoria

6.5.3.2 Toma de tiempos

Caélculo de ciclos a observar

z°(1-p)
N=°\Y F/
s?(p)
i= 76.1%
p=13.5%
~ 22(1-0.761)
Z=2 ==
52(0.761)
s=5%

N = 20 obsevaciones

Con los elementos separados anteriormente se procede a la toma de tiempos para
cada una de las actividades de los dos procesos.
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6.5.3.2.1 Bladders

Compafia Ecuatoriana del Caucho 5.4

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION: Desmontaje de bladders en las zanjas A, B, C EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 14-05-2010
TRABAJADOR : Luis Loja OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS
1 2 3 4 5 [i] T 8 2 10 | 11 12 113 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
1 |5ube alaprensay aflojalos permos del collarin 41 38 A7 50 45 45 35 35 | 38 55 50 47 o7 36 35 38 | 45 51 45 51
4 | Eajade la prenzay acciona el botdn para subir el cilindro 24 28 24 | 25 29 18 [ 24 | 15 15 15 18 | 15 18 21 18 [ 25 15 17 23
4 | Sube alaprenzay afloja bladder del cilindro con la llave 50 45 35 35 40 33 40 28 | T 55 50 51 &7 56 52 49 51 62 o4 57
4 AHlajar bladder del cilindro manualmente o0 35 | 25 40 | 34 24 17 ] 20 | 15 19 15 | 37 | 20 | 23 17 | 19 | 24 | 23 | 28
5 E;Eifﬁﬁ;nsa sube el cilindroy abre las llaves de paso para 3g 35 ag 35 25 19 73 26 18 24 24 21 27 77 25 24 27 1 g 20
& | Fetira bladders del cilindro con el montacarga 25 23 21 28 | 35 32 43 33 | 63 52 38 | 82 79| 27 32 35 31 27 | 25 27
7 | Anota mativa de cambic de bladders 32 40 35 32 | 35 28 19 | 20 | 3 H 45 32 | 34 35 3B 25 [ 35| M 39 41
s :‘:;:j:;“j:;’;‘::iei“ Y celocarempagues nusvas en la 24 | 37 | 29| 3¢ |35 | 22 | 39 | 40 |32 | 42 |39 |32 |39 | 25 |29 |36 |28 | 31| 37 | 39
Eanias AS (CL15(CI11 (B0 (B19) ALZ | A3 | A9 (CL3| A9 [AlD| AT (BlO| C3 | B6 | C6 (Bl4| 17 | CT | B9
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecuatoriana dal Caucho S.A

OPERACION: Desmontaje de bladders en las zanjas D EMPIEZO: &-00 TERMING: 200 FECHA -  29-05-2010
TRABAJADOR : Mamuel Loja OBSERVADOR:  Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS

1 2 J | 4| 5 [ T | 8 | 9 |10 f[11 |12 |13) 14 (15|16 |17 )18 | 19|20

1 |Conecta la racha neumética a la tuberia de aire 23 | 20 | 18 g |18 | 24 | 25 |26 (24| 20 | 19 | 30 | 24 | 28 | 23 | 25 | 24 | 28 | 31 | 22
2 |Conectala racha neumatica al pifion del cilindro 11|15 (s 1@ av 1518|2125 |18 [18 18] 15]18]18
3 |Espera que subala cabeza del cilindro g |10 | 11| 9 |13 9 11 g1 f1a] 130118 | 13[11])10] 8 g | 11
4 |Retira bladders de la cabeza del cilindra : 7 5 8 5 7 g 8 g 8 5 7 g 8 5 g 9 8
3 | Anota motivo de cambio de bladder con el crayon 28 | 27 |25 | 22 | 20| 25 ) 22 | 37 | 35| 22 | 24 | 28 | 2% | 25 | 28 | 30 | 25 [ 28 | 29 | 35
[ D20 | D19 | D23 D24 | D2 | D3 | D12| 5| D6 | D7 | D1 | D9 |D10| D11 | D12 | D8 |D14]D20| D16| D15

114




Compania Ecuatoriana del Caucho S.A

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION: Desmontaje de bladders en las zanjas E.F

EMPIEZO: 6:00 TEEMING: 2:00 FECHA :  04-05-2010

TRABAJADOR : Fernando Arevalo

OBSERVADOR: Jéssica Montenegro

ELEMENTOS

CICLOS

1 2 ) 4 5 [i] 7 8 |9 (1011 |12 |13 | 14|15 (16 |27 (18] 19 | 20

1 | Sube alaprensay aflojar pernos del collarin 39 3 43 | 25 49 34 26 35 | 44 | 35 38 45 51 35 50 43 32 40 32 K
2 | Eajade la prensay acciona el botdn de subir cilindro 23 20 20 15 17 15 16 13 13 | 15| 15 11 14 13 12 12 17 15 13 11
3 | Sube alaprensay afloja bladders del cilindro con la llave 35 48 32 30 41 24 38 34 | 29| 35| 34 27 37 30 22 48 | 25 34 35 41
4 | &flojar bladders del cilindro manualmente 19 14 15 10 16 14 17 12 | 16 | 14 | 12 12 13 13 15 16 14 13 16 17
s Ei.afia de I.:=| prensa =ube el cilindro y abre las llaves de paso para 21 12 14 11 18 71 =1 14 14 15 15 19 14 14 12 12 14 15 13 19

bajar el pistan

6 | Fetira bladders del cilindro con el montacargas 37 33 31 15 35 34 33 a0 | 28 | 35| 24 32 32 25 35 25 34 33 34 25
7 | Retira el espaciadar del bladders 24 32 23 | 20 35 28 25 32 | 25 ) 10| 13 18 | 33 | 28 25 22| 23| 25 27 28
g | Ancota mativo de cambio de bladder 24 e 31 18 | 25 | 27 2502 (22|28 18 | 21 | 21 H 19 | 29 | 23 | 27 | 25 22
9 E;zi-:;..::;mpaqueg vigjos g coloca empaques en la cabeza del 29 21 73 25 25 2z 24 28 28 | 23 a0 ag 24 ag o 24 97 7 75 75
F1 |E16|F18|E11]| F6 | F4 |F20|F20[F19|F23|F24| F7 |E13|E14|F19]|F20]|E11|E12]| E3 | E4
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Compaiia Ecuatoriana del Caucho S A

OPERACION: Desarmado de bladders

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 2%-03-2010

TRABAJADOR : Manuel Loja OBSERVADOR:  Jessica Montenegro

CICLOS

ELEMENTOS

1 2 3 4 3 & i 8 | (10 )11 )12 )13 )14 |15 [ 16 (17 | 18 | 19 |20 |21 |22 (23|24
Toma taladro de lamesay afloja los pernos del A% deja - amy - A _— - g - - g - - - " . o -~ - Az | oA e . o
1 | raladra en la mesa - - - - 8|28 - = il e i i M = S I R e e
7 Fietira el anilla #3 y coloca enlamesa ] & b 10 2 0 0 i 3 7 0 0 5 3 3 3 3 3 0 0 ] 0
Toma desarmadaor para bladders y zepara el anillo #4 del 47 -, . - . . - a | an - 13 3 . - . - 1 = ] " - o
3 | bladders ,deja desarmador en la mesa = - - - = == = i M =Y - - - - - - - - ¥
4 |Extrae el anillo #4 del bladders y coloca en la mesa 15 & 7 7 0 3 g 3 0 0 3 i i 5 5 3 0 i 7 g g 8 g
5 | voltea bladders 3|12 1 ] ] 3 3 3 g i 7 a1 6 0 i g 7 3 g 3 2 0
6 T-:-:'na taladro de la mesa y afloja los pernos del A#1 deja taladro 50 4 11 % 35 29 0 54 54 45 54 43 A 15 a0 a0 30 30 3| a2 2 a5 | ol
en lamesa
7 Fietira el anillo #1y coloca en la mesa 4 12 0 g 7 5 2 7 g 2 10 4 2 g 1, g 0 3 4 3
Toma desarmador para bladders y zepara el anillo #2 del 3 . g . . s . 45 0 1% 45 18 15 4 o 13 - 18 s .1 a2 | 71 . 12 1
8 |bladders, deja dezarmador enla mesa o - o o 0 - - i} - i} 0 = = - e - = R I -t = e
1§ | Extrae el anillo #2 del bladders y coloca enlamesa g 3 7 b 0 i i 3 i i 3 13 7 i 5 0 0 3 3 & 7 g 0
[F23|c20 |2 |Fs [Fé [Bo a3 [a0 [F1o [F20 [F23 [F24 [c13|F7 [E13 [F14 [F19 [F20 | A4 [ Bs [ ca | P8 | F7 | a0

Compania Ecuatoriana del Caucho S.A

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION: Armado de bladders EMPIEZO: 600  TERMINO: 2:00 FECHA: 29-05-2010
TRABAJADOR : Manuel Loja OBSERVADOR:  Jéssica Montenegro
ELEMENTOS CICLOS

[ ]

3] 4|5 6] 7] a]lofw|ujzlwafg|is|1s{17[18]19[20]21]22]23
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compaiiia Ecuatoriana del Caucho 5.A

OPERACION: Montaje de bladders en las zanjas A. B, C EMPIEZO: 600  TERMINO: 2:00 FECHA : 29-05-2010

TRABAJADOR :  Manmuel Loja OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS

1 2 4 E [i] T 8 a 10 | 11 12 |13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
1 | Colocabladders en la cavidad de la prensa con montacargas 42 34 41 | 48 37 37 47 43 | 37 43 47 43 51 35 43 35 33 I | 43 | 43
7 | Aeviona batan de subir cilindro 28 16 18 17 13 13 15 12 | 15 13 15 18 | 21 15 24 21 17 18 1% [ 15
g Sube ala prensay ajustar bladder al cilindro manualmente 18 18 17 16 20 23 26 21 28 21 26 8 26 24 26 8 23 21 20 | 24
4 Ajustar bladder al cilindro con llave 43 62 | 41 | 48 | 32 19 24 34 | 45 53 34| 43 | 33 | 38 | 43 3% | 45 | 43 ) 36 | 34
5 Ajustalos pernos del collarin 43 33 43 35 34 36 1% 23 | 22 45 34 43 | 43 3% 36 43 | 43 | 47 | 45 | 43
f | Salibrala altura del bladders 36 3G 34| 32| 83 63 73 T3 | 88 | &7 87 8% | 78 | &7 88 | &% | 87 | 81 | 93 | 98
A3 | A9 | Al | A2 |ALZ| A6 |BlS6 | BL19|C11| C1 | C5 | BS | AT | A9 | BX [B17| A9 | AT | C4 | CB
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecustoriana del Caucho 5.4

OPERACION: Montaje de bladders en las zanjas D EMPIEZO: 600  TERMINO: 2:00 FECHA : 29-03-2010

TRABAJADOR: Manuel Loja OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS

1 2 3 4 & i 9 | 10 {11 (12 |13 [ 14 |15 )16 127 ] 18 (19|12
1| Colocar bladder sobre la cabeza del cilindro para q caliente 22 | 31 | 30| 23 | 28| 23 34 | 31 | 25 | 34 | 28 | 26 | 32 | 31 | 215 | 12 0| 32| 26| 32
2| Accionar batan para que pase vapor al cilindro 10 15 5 - 15 13 14 12 16 14 15 12 15 12 13 15 13 14 12 15
3| Espera que se caliente ol bladder 02 | 315 | 287 | 306 | 285 | 304 | 312 | 289 | 324 | 367 | 278 | 285 | 306 | 289 | 345 | 285 | 384 | 2846 | 3536 | 308
4| Fetirar bladder de la cabeza del cilindro 12 16 9 13 16 o 16 17 14 18 13 21 20 23 17 19 13 4 24 23
5| L ubricar bladdsr 16 14 35 25 25 21 25 24 16 18 16 25 24 23 24 25 25 27 28 | 24
6| Colocar bladder en la cabeza del cilindro 13 12 10 o 12 13 15 13 13 17 13 13 16 13 13 17 18 24 13 16
7| accionar baton para que baje la cabeza del cilindro 3 - g 8 10 5 10 8 g 10 e 14 -7 12 14 13 12 8 g 12
8| accionar baton para confarmar bladder 36 45 32 36 25 36 25 28 | 34 36 42 37 25 23 45 43 37 3T 41| 38
019 (D20 (D23 |D24 (D2 |03 04 05 (D6 (D3 08 ] D24 (D11 |D12 |03 (D23 (D15 |06 |D23
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Compahia Ecuatoriana del Caucho 5.A

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

. . . . - Wi 3 . - MO05-2
OPERACION: Montaje de bladders en las zanjas E. F EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 29-05-2010
TRABAJADOR:  Manuel Loja OBSEEVADOR: Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS

1 2 3 4 5 ] T 8 9 10 [ 11 | 12 [ 13 [ 14 | 15 [ 16 | 17 | 18 [ 19 | 20

1 | Colosar el espaciadorintegrada en 2l bladders 28 |23 | 23| 27 |32 |23 |19 | 25|23 | 19 | 21 |23 |23 |35 |34 |37 |29 | 34| 26 | 26
2 | Coloca bladders en la cavidad de |a prensa con montacarga 27 an 13 14 a7 0 20 66 73 71 77 69 cg a5 a5 a5 cd a7 g4 ts
3 | Acciona batdn de subir el cilindro 22 24 17 | 18 | 33 32 32| 20 | 18 12 ] 23 | 21 16 | 23 | 28 | 21 | 27 | 32 | 31 | 27
4 | sube ala prensay a justa el bladders al cilindro manualmente 15 13 21 23 | 23 25 21 20| 18 15 17 16 | 27 16 18 | 23 | 25 24 & 32
5 | Ajustar bladder al cilindra con llave 32 39 30| 28 | 27 42 21 23 | 18 15 19 18 | 16 | 17 18 | 32 | 34 | 23 | 28 | 28
6 | Ajustalos pernas del callarin 42 41 s | # 44 36 24 42 | 38 | 25 36 41 45 | 43 39 45 | 37 | 45 | 41 | 38
T | Calibra la altura del bladders 75 45 [ 51 [ 59 | 53 | 48 vl &2 (e | 83 | VW | 78 | 88| 73|69 [ V& | V1| 88| 58 | 85

F24 | F7 | E13| E14|F1EI| F20 | F1E| E1E| F4 | E1EI| Fg | F1 |F1EI| E13| F4 | F23| F5 | E1 | ET |E22|
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6.5.3.2.2 Moldes

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecuatoriana del Cauche 5.4

OPERACION: Desmontaje de moldes en las zanjas A, B, C FMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 14-05-2010

TRABAJADOR : Carlos Merino OBSERVADOR: Jéssica Montenegro

CICLOS

s 1 2 &l 4 5 ] i 8 - 10 | 11 | 12 | 13| 14 | 15 16 | 17 | 18 | 19
1 Fietira laz llantas verdes y abre loz portallantas 167 | 190 | 175 | 169 | 178 | 165 | 150 | 146 | 169 | 154 | 163 | 178 | 165 | 170 | 198 | 187 | 163 | 170 | 168
y, Aceiona baton para abrir la prenza 45 Eg 47 43 39 38 43 42 | 45 51 54 43 45 35 45 43 39 53 L
3 |Instala la herramientas 93 | 100 | 38 | &7 | 7| TE | 87 [ 81 | BF | G3 | &7 | BF | G2 | &% | ™ TE | B2 | 88| &7
4 | 5ube alaprenzay afloja la pernos de plata inferior 125 | 133 | 1459 | 485 | 355 | 250 | 340 | 480 | 3200 180 210|170 | 250 | 340 | 320 | 245 | 400 | 310 | 310
5 baja de la prensza y cierra la misma 45 60 53 55 45 42 51 43 | 54 56 53 49 50 45 58 54 51 60 48
6 Sube ala prensay afloja los pernos del domo g retira el mismo | 1567 | 1678 | 1867|1812 (1635 1785 | 1657 | 1878|1678 1765 | 1879 | 1458 | 1678|1455 [ 1647 | 1789 |1855) 156913641
7 [oame ez yaficialas pemas de sfectan delmeldz als | 625 | 634 | 642 | 630 | 645 | 620 | 67 | 632 | 645 | 634 | 624 | 645 | 632 | 634 | 620 | 645 | 621 | 634 | 657
8 |Baia dela prenzay abre lamizma 81 45 70 | 80 | 75 T8 65 T8 | 56 | 67 T8 | 863 | 78 | TO 71 66 75| 73| 7B
9 fluri;:::frensa y coloea los ganchos de transporte y la barra en 45 55 45 56 45 21 a7 a5 25 45 35 45 a2 35 53 s 41 g 4z
10y | Baia de 12 prensa y retira molde con ¢l montacarga 25 B0 | 86 | 81 71 66 70 | 85 | 83 51 45 44 | 32 | 37 41 47 45 | 38 | 45
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafiia Ecuatoriana del Caucho 5.0,

OPERACION: Desmontaje de moldes en las zanjas D EMPEZO:  6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 27-06-2010
TRABAJADOR : Catlos Carpio OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
ELEMENTOS b lE

1 2 3 5| 6 7| 8|9 | 10|11 |12 13|14 |15 |16 |17 |18 | 19| 20

1 |Cierralalave devapory abre la llave de drenaje 19 |21 |87 |21 |15 | 18| 22|25 | 21|18 |18 19|18 | 18|21 |18 |18 17| 25
2 | Afoja yretialos permos del plato inferion 115 | 110 | 99 | 95 | 101 | 105 [ 100 | 109 |106| 98 | 97 | 93 | 99 | 105|106 | 98 | 97 | 93 | 99 | 98
3 |Desconectalas canerias del molde 148 | 123 | 120|154 [ 132 [ 121 [ 130 | 142 | 180 | 150 | 145 | 164 [ 187 | 145 | 123 | 102 | 132 [ 152 | 128 | 125
4 | Cieralaprensaun poco y baja el cilindro 27 |3 | 20| 31 |25 | 38 | 24 | 38 | 33| 22| 21 | 31 | 35| 34 |25 | 2|29 | 28| 29| 25
5§ | Retiralanariz del cilindra 125 | 145 | 126 | 136 | 145 | 12 | 132 | 122 (134 | 145 | 132 | 154 | 135 [ 143 | 142 | 139 | 134 [ 141 | 140 | 142
B |Cierratotalmente laprensa 60 | 56 | 57| 45 | 81| 45 | 51 | 45 | 55 | 54 [ 52 | 51 | 45 | 42 | 54 | 81 | 45 | 5@ [ &1 | 5B
T |Aflcialos pernos de sujecion de la campana 133 | 145 | 121 | 130 | 142 | 180 | 150 | 145 | 154 | 148 | 123 | 120 [ 154 | 132 | 102 | 132 | 152 [ 128 | 125 | 145
8 |Abreunpocolaprensa 33 |56 | 38|33 | 22|21 | 31 |35 |34 25| 26|29 | 28|39 |35 |27 |36 |20]|31]25
Q |Retira el perno q sujeta ela mariposa ala arfia 74 | 86 | 97 | 93 | 99 | 61 | 45 | 51 | 45| 556 | 99 | 95 |101|105| 98 | 87 | &7 | 8% | ¥& | &7
10 | Aficja el elindro de 13 arfia con 13 lave de cadena 155 | 164 | 134 | 146 | 132 | 154 | 135 | 143 [ 142 | 139 | 134 | 141 | 132 152 | 135 | 145 | 185 | 154 | 145 | 135
11 | abre tataimente 12 prenza 27 | 22 | 22 | 2 35 | 34 |25 | 26| 29 |28 |39 (35|27 |25 | 31 | 29| 34| 25| 29
12 | colocalos pernos de transprate en el molde 95 | @6 | 99 | 95 |101| 105 | 100|109 |106) 98 | 97 | 93 | 99 | 105|106 | 98 | 97 | 93 | 98 | 97
13 | colocalos ganchas de transporte y la barra en el maolde 40 a1 I | 45 | &1 45 a1 45 | 55 | 5S4 | 52 | 51 | 456 | 42 | 54 | 81 | 45 ) 5[ 81 | 5B
14 | retire el molde de la cavidad son el montacargas 116 | 123 | 101 | 105|100 | 109 [ 106 | 98 | &7 | 93 | 99 | 105 (106 & g7 | 93 | 39 | 98 | 109|100
15 |Lleva el malde al taller 178 | 152 | 160 | 150 | 145 | 164 | 148 | 123 (120 | 154 | 133 | 102 | 132 | 152 | 136 | 125 | 145 | 155 | 154 | 123
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecuatoriana dal Caucho 5.4,

. . . . - Iy - - . -Na-2
OPERACION: Desmontaje de moldes en las zanjas EF EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA : 14-06-2010
TRABAJADOR: Fodrigo Trelles OBSERVADOR:  Jéssica Montenegro
CICLOS
ELEMENTOS

1 2 3 4 H (] 7 8 10 | 11 213 [ 14 [ 25 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20

{1 | Cierralalave de vapory abre lallave de drenaje 3G 43 | 58 | 45 | &7 cE £3 g2 | &8 45 BE g2 | 85 | &4 78 cs | 87 | 85 | 45 | B4
2 | Abrelos protallantas y espera que zalga el vapor del bladders 31 25 | 24 | 24 | 28 34 27 pea| 34 31 2 34 | 28 | 28 35 31 33 | 24 | 22| 28
3 |Sube alaprensay desconectalas cafierias 281 | 201 | 234 | 254 | 245 | 267 | 234 | 213 | 265 | 276 | 245 | 267 | 233 | 244 | 234 | 266 | 278 | 254 | 286 | 213
4 |Dedelaprensatomaslialadioyafleislospemos delplate | oe3 | 190 | 234 | 178 | 243 | 256 | 189 | 213 | 217 | 267 | 245 | 234 | 256 | 234 | 256 | 243 | 276 | 236 | 278 | 256
g |Abrelos porta seqmentos y afinjs los pemos de suieciondel | a0 | 4gg | 167 | 145 | 165 | 178 | 134 | 143 | 156 | 178 | 185 | 178 | 156 | 178 | 145 | 167 | 145 | 189 | 154 | 178

anilla al plato superior

6 |Eaiadelaprensaycierala mizma 155 | 132 [ 178 | 145 | 167 | 145 | 189 | 154 [ 172 [ 134 | 143 | 156 | 178 | 185 [ 178 | 165 | 167 | 145 [ 165 | 145
7 |Sube alaprensa yaficjalos pemos de suiecion de lacampana | 103 | 88 | 97 | &7 | 89 | 98 | 96 | 102 |100| 29 | 101 | 106 | 98 | 83 | 93 | 94 | 90 | 105 | 106 99
8 |Baiadelaprensay abre la misma &0 59| 54| 81 | 24| 83 | 82 | 81 | 1 | S0 | 68 [ 69 | 53 [ 62 | 59 4| 52| 58| 53| o4
g |Colocalos pemos de wansporte en el molde 56 | 46 | 51| 45 |42 | 50 | 56 | 43 |58 | 57 | 64 | 65 |62 | 59 | 5B | 54 | 52 | 54 | 51 | 52
10 Ajusta los pernos con la racha neumnatica 56 43 43 50 o7 [ 65 G2 39 o0 54 52 54 51 52 56 43 43 36 57
11 | Colocalos ganchas de transparte y la barra en el contenedor 56 92 | 98 | 93 | 53 | 84 S0 | 94 | 83 | &7 [ 27 | B9 | 95 | 95 [ 102 | 100 [ &9 | 101 ) 106 | S8
12 | Lleva molde al taller 238 | 301 | 245 | 267 (234 | 213 | 265 | 276 (245 | 267 | 233 | 281 | 201 | 234 | 254 | 245 | 267 | 250 | 301 | 288
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafnia Ecuatoriana del Caucho 5.4

OPERACION: Montaje de moldes en las zanjas A B.C FMPIEZO: &-00 TERMING: 200 FECHA : 29-05-2010
TRABAJADOR:  Manuel Loja OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
ELEMENTOS CICLOS
1 2 3 4 H ] T 8 a 10 | 11 | 12 ) 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 [ 20
1 Caoloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacarga 110 [ 125 | 115 [ 119 [ 120 [ 125 | 128 [ 118 | 119 | 115 | 124 | 129 | 120 | 119 | 116 | 113 [ 115 119 [ 121 | 120
2 fnl.‘lf;z: la prensa yretira la barra y los ganchos de transporte del 15 45 g 49 g 24 32 a0 15 g 41 an | 45 47 25 a5 45 41 47 40
| Toma la barra de metal y centra el malde 201 | 109 | 150 | 210 | 169 | 148 | 198 | 178 | 136 | 165 [ 154 [ 132165 | 136 | 145 | 196 | 187 | 210 | 220 | 25
4 Eajade laprenszay cierrala prenza 72 54 25 | &7 | 82 e 26 57 91 53 92 83 | o1 86 a7 78| ® 95 | 93 95
5 Sube ala prensay ajusta los pernos de sujeceion de la campana ST7 (1647 989 | 978 | 781 | 845 | 953 | 7809 | 726 | 245 (1005|582 | 963 | 8096 ( 812 | 798 | 852 | 987 | 780 | 732
g| 1o tapa de dona, coloca enla campanay sjustalospemos | 3y | 574 | 745 | 561 | 520 | 845 | 715 | 723 | 756 | 625 | 596 | 523 | 654 | 629 | 678 | 876 | 825 | 695 | 623 | 65
7 Eajade laprenzay abre la prensza 43 41 45 | 45 | 43 43 35 41 38 45 31 4% | 55 | 3% 45 45 | 43 | 52 [ 43
8| Sube ala prenza y sjusta los prenos del plato inferior del molde 185 | 345 | 145 | 195 | 187 | 210 | 220 | 256 | 169 | 148 | 198 (178|136 | 165 | 154 | 132 [ 165|136 [ 1558 | 14
g Eajade laprenza y cierrra la prensa 58 80 41 40 | 45 42 36 35 45 41 42 | A0 | 1 45 56 39 | 45 | 45 | 43 52
1o Fecoie las herramientas 101 | 83 | 78 | 86 g7 91 93 92| &3 81 | &5 | &7 | 79 | 81 | 85 | 53 | 96 | 105|102 103
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

ConCompafia Ecuatoriana del Caucho 5.4

OPERACION: Montaje de moldes en las zanjas D EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: 25-05-2010

TRABAJADOR :  Julio Cario OBSERVADOR: Jéssica Montenegro

ELEMENTOS Lobols

1 2 3| 4| 5| 6 7| 89 1w |11 |12|13|14 |15 |16 |17 | 18| 19| 20
q| Celosa el molde en la cavidad de la prenza con el montacarga 178 | 185 | 172 | 167 [ 155 | 167 | 188 | 167 [ 178 | 179 | 171 | 188|182 | 189 | 181 | 182 | 171 | 175 | 187 | 192
7 Fietira la barra y los ganchos de transporte del malde a7 7E BE 51 51 72 75 74 65 63 67 73 75 74 78 76 73 g 71 72
2| Centra el molde en las gias 31 | 42 | 30|38 | 37| 35 | 34| 45| 41| 41 | 3@ | 38|35 |35 | 45| 25| 47| 39| 30|37
3| Cierra un poco la prenza 23 | 35 | 26|31 |27 | 31 | 35|36 |26| 27|25 |23 | 28|23 |36 |38 (36| 35| 38|32
4| Aflcia los permos de la campana 57 | 67 | 51|50 | 55| 57 | 58| 87| 83| 64 | 85 |65 |87 | 51| 54| 565 | 64| 62| 85|68
5| Aiusta la arafia al cilindra con la llave de cadena 195 | 206 | 178 | 182 | 167 | 189 | 178 | 192 | 201 | 203 | 189 | 181 [ 182 | 171 | 176 | 187 | 192 | 205 | 206 | 206
| Coloca el perna q sejuta la arafia ala mariposa 109 | 123 | 104 [ 104 | 12| 124 | 124 123 121 | 123 [ 145|138 [ 154 | 145 | 123 | 142 | 123 | 132 | 121
7| Cierratotalmente |aprensa 73| 89 | T3 |7 | 74| TR | Ve | T3 | 7S | TA |81 |81 | 72| 75| 74| 85 | 83| 67 | 87 | 7S
g| Alustalos pernos de la campana 138 | 145 | 132 | 134 | 132 | 141 | 142 | 143 | 134 | 139 | 140 | 142 | 143 | 133 | 135 | 140 | 141 | 124 139 | 138
g| Fetira los permos de tranporte g2 |03 | 91 | %0 |93 | 97 | 97 | &7 | @8 | 85 | 24 | &7 | &7 | 80 | 92 | 97 | 84| 85| 27| 85
10] abre 12 prensa y baja el cilindro 140 | 156 | 145 | 134 | 154 | 145 | 123 | 143 | 123 | 132 | 134 | 139|140 | 142 | 143 | 138 | 139 | 140 | 141 | 158
11| Coloca la nariz en el silindro 215 | 315 | 214 | 245 | 310 | 256 | 273 | 293 | 267 | 256 | 245 [ 267 | 254 | 298 | 308 | 313 [ 323 | 208 | 267 | 243
12| corecta las cafierias 164 | 215 | 167 | 189 |178| 192 | 201 | 203 | 189 | 181 | 182 | 171|176 | 187 | 212 | 178 | 198 | 187 | 167 | 156
13) Ajusta los pernos del plato inferior 105 03 o7 a7 86 85 24 a7 a7 a9 9% (102 S8 T 112 [ 1123 | 109 | 105 | 10 117
14| cierrala prensa 40 | 35 | 36 | 37 | 35| 34 | 456 | 41 | 41| 38 | 36 | 35| 35| 45 | 46 | 47 [ 39| 30 | 34 | 45
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Compafia Ecuatoriana del Caucho 5.4

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION: Montaje de moldes en las zanjas E.F EMPIEZO: 6:00  TERMINO: 2:00 FECHA: 29-05-2010

TRABAJADOR:  Mauricio Estrella OBSERVADOR: Jéssica Montenegro
ELEMENTOS Llb s

1 2 3 4 5 L] 8 | 9 |10 |11 [12 )13 | 14 |15 |16 |17 | 18| 19 | 20
4| Eoloca el malde en la cavidad de la prensa con el mantacarga 62 53 L3 &0 49 Af A5 42 35 35 A5 44 42 af g9 4G 55 35 45 AL
2| Fetirala barray loz ganchos de transporte del molde 37 AL 43 AL 95 35 34 37 32 AL 49 47 15 35 38 &L 32 40 47 T
5| Cierralaprenza 30 35 | 25 M 34 35 36 25 | 28 | 27 28 130 [ M 34 30 27 | 28| 26 | 24 M
4| Aflojalos permnos de la campana 27 28 | 25 24 | 28 25 15 20 19 | 21 2 1A g 2 25 M R I I B
5| Conla llave bajala campana hasta que se acople 3l molde 185 | 215 | 158 [ 2190 | 210 | 158 | 128 | 123 | 155 [ 145 | 135 (168 | 135 [ 182 | 178 [ 179 | 185 [ 168 | 158 [ 155
g Aiusta los pernos de la campanay abre la prensa 45 5g 43 AL 95 35 34 37 32 AL 49 47 15 35 38 &L 32 40 47 g1
7| Fietiralaz prenos de transporte del molde 35 45 49 AL 35 38 37 15 49 40 33 | 44 40 38 37 A1 35 37 35 94
g|Cierrala prenza 37 38 | 428 45 35 35 34 7 32 43 41 42 | 35 35 38 M 32 | 40 42 51
g| Sonlallave baja la campana hasta que e acople al molde 25 32 25 79 34 95 15 25 75 27 a5 30 KT 34 30 27 22 | 28 24 &L
10| 2juzta los pernosz de la campana 145 | 215 | 158 | 290 | 210 | 158 | 128 | 123 | 155 [ 145 | 135 (1688 | 135 [ 182 | 178 [ 179 | 185 [ 168 | 158 [ 155
11| abre la prensa 28 32 | 25 24 | 28 25 15 20 19 | 21 2 1A g 2 35 /25|28 | 27| 28
12| &juzta los pernos del plato inferior 288 [ 3 278 [ 25 | 20 [ 210 | 215 [ 210 [ 300 [ 210 | 281 [ 312 | 310 | 274 | 245 | 285 | 215 [ 245 | 278 | 210
13| Ajusta los pernos del anillo del plato superior g2 103 | 88 | 101 | 53 81 103 | 100 | 57 91 53 | 598 (100 96 G4 56 53 | &7 29 a7
14| conectalas cafieriaz 171 | 215 | 181 [ 155 | 158 | 210 | 200 | 203 | 195 [ 182 | 183 (173|172 | 201 | 213 | 201 | 205 [ 206 | 208 | 208
15| Cierralaprenza 40 50 43 45 35 35 34 7 32 45 41 42 | 35 35 38 M 32 | 40 42 51
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecuatoriana del Caucho 5.4,

OPERACION: Lavado de moldes de dos piezas con arena FMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA: (4-05-2010

TRABAJADOR : Fernando Arevalo OBSERVADOR: Jéssica Montene oro

ELEMENTOS CICLOS

1 2 3 4 5 ] T 8 9 10 [ 11 | 12 (13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 [ 19 | 20
1 |Tomaeltecley colocala cadena del misma en el plata 36 22| 25| 15 | 33 | 23 18 | 26 | 24 | KT ) B s 24 | 18 | 19 | 14 | 16 | 23
7 |Levantael plato con eltecle y coloca en la mesa de giratoria 65 41 56 | 25 3z 85 41 42 | 45 56 53 43 45 56 24 45 47 56 55 | 45
7 | Fetirala cadena del tecle del plata SUP g 5 a g 12 8 12 9 12 14 9 10 | 13 9 10 11 14 | 15 7 8
4 |Coloca el sequro de la mesa y acercalamisma ala lavadara 24 2 12| 19 [ 18 | 11 8 11| 14 | 15 12 | 15 7 10 [ 12 | 11 | 15| 13 g 2
5 E:i;a:;;segurn de la me=a e introduce la mesa giratoria ala 3 3 g 1 g a g g 5 7 5 g 7 g 5 g 1 14 g 10
G Fietira la mesa de transporte y cierra las puertas de lalavadora 30 54 46 | 36 | 38 | 32 24 56 | 54 45 54 | 24 | 45 | 36 45 45 | 48 | 39 | 34 | 35
7 |Froarama el tiempo de lavado en el tablero de |a lavadora 12 [ a 4 T 12 6 9 7 9 7 a8 6 7 8 9 7 8 6 5
8 | Esperaque s lave el plato [realiza otras actividades | T97 | 881 | 725 | 5685 (501 | 818 | 575 | 857 | 745 | 724 | 545 | 589 | 710 | 585 | 598 | 678 | 785 | 7OT7 | 845 | 734
g |Abrelas puertas de la lavadora y reviza el plata 28 g7 | 75 | 35 | 33 | 20 35 | 45 | 38 | 45 45 | 37 | 35 | 37 | 3B | 41 | 32 | 45 | 48 | 34
10 i‘f:r’:: lamesa de transporte y calocamesagiratoriasobrela | qy | 43 | q5 [ 95 [ 14 | 13 [ 12 |12 11| 13|15 | e |11 [ as |17 [ 13|17 | 19| 14 ] 15
11 |Fetiralamesa de transparte con lamesa giratoria 12 10 | 13 5 5 7 2 g 2 g 10 | 12 | 15 | 12 5 2 5 10 | 12 | 15
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Compafia Ecuatoriana del Caucho S.A.

OPERACION: Lavado de moldes Segmentados con CO2 EMPIEZO: 6:00 TERMINO: 2:00 FECHA : 04-05-2010

TRABAJADOR : Fernando Arevalo OBSFRVADOR: Jéssica Montenegro

CICLOS
ELEMENTOS
1 2 3 4 5 ] T 8 9 10 11 | 12 | 13 14 15 16 17 | 18 [ 19

llewa la maquina de CO2 ala prensa

1 128 103 111 | 187 | 128 | 103 111 187 [ 102 | 111 111 | 157 | 187 | 103 126 | 103 | 111 | 187 | 103
Il | zontenedaor de COZ 2 |

3 e 120 | 93 | 123 | 182 | 120 | 93 | 123 |182| 83 | 123 | 123 (162 | 162 | 93 | 120 | 93 | 123 | 162 @3
desenredalamangera de lamaquina y conecta en la llave de aire

3 comprimido mas cereana 7 59 67 86 77 59 67 36 59 67 67 86 36 59 77 59 67 86 59
desenrreda el cable y conecta al toma corriente mas cercano

4 43 45 43 76 43 45 43 76 45 43 43 76 76 45 43 45 43 76 45
dezenreda la manguera con la pistola de la maquina

] 78 74 71 50 78 74 71 30 74 71 71 30 30 74 78 74 71 30 74
abrela prensa

6 45 43 a2 &0 45 43 42 &0 43 42 42 &0 &0 43 45 43 42 &0 43

7 coloca el zeguro enla prensa 45 a1 ap 43 43 24 a5 cs £5 45 45 24 43 it i i 45 24 22

g coloca los aislantes en la cavidad de la prensa 93 n 26 3 93 n a5 53 a0 26 a5 53 53 n 93 n 26 53 o

9 |sepone elEPP 40 454 50 125 40 454 90 128 | 454 50 o0 | 125 | 125 [ 454 40 454 50 128 | 454
lava el molde

10 2858 | 3v62 | 2583 | 5575 | 2858 | 3762 | 2563 |557S| 3762 | 2553 | 2553 | 557R| 55TY| 752 [ 2858 | 3762 | 2553 | 5875| 3ve2
retira los aislantes de la prensa

11 15 13 19 33 15 13 19 33 13 19 19 33 33 13 15 13 19 33 13
retira el seguro de laprensa

12 11 11 19 11 11 19 11 19 19 11 11 11 19 11
ciermra laprensa

13 53 39 45 74 33 35 45 74 35 45 45 74 74 39 23 39 45 74 39
cierra las llaves de aire comprimido, envuelve la manguera en la - . - o - - . - - o

14 | paouing 33 13 23 56 33 13 23 06 13 23 23 55 06 13 33 13 23 55 13
desenchufa el zable y embuelve - ~ N

15 91 103 101 70 o1 103 101 7000 102 | 11 101 70 70 103 o1 103 | 101 70 103
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6.5.3.3 Normalizacion de tiempos para cada elemento

Para explicar el célculo del tiempo estandar en los procesos de bladders se

utilizara un ejemplo.

El primer paso fue determinar el tiempo promedio: Vamos a tomar los datos de la

hoja de estudio de tiempos de desmontaje de bladders.

Tiempo
ELEMENTOS # Obserr. Promedio
[min]
1 |5ube alaprensay afloja los pernos del collarin 20 46.75
21 934 -
Tp==— Tp = — Tp = 46.75 seg.
= P="20

En el siguiente paso vamos a calcular el tiempo normalizado con la férmula que

se encuentra a continuacion:

Tp x Valor del ritmo observado

TN = - , ,
Valor del ritmo tipo
Tiempo
ELEMNENTOS Normalizado.
[seg.]
1 |Sube alaprensay aflojalos pernos del collarin [E_ 23
N = 46.75 % 85 TN = 66.23 seg.

60

La valoracion se da con la escala 60-80, y en este caso se ha calificado con 85
para todos los elementos ya que es el ritmo de trabajo promedio en el area de
vulcanizacion, esto que significa que el operador o mecanico se encuentran a un

buen ritmo de trabajo.

6.5.3.4 Determinacion de tiempos estandares para cada ciclo
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Una vez calculado el tiempo normal se procede a calcular el tiempo estdndar con

la siguiente férmula:

TE = TN + (1 + % Fatiga)

= Tiempo
ELEMENTOS ok a | estanaar
[min]
1 |5ube alaprensay aflojalaos pernos del collarin 11%4 1 23

Para calcular el porcentaje de fatiga se utilizo tablas de posicién en el trabajo y
esfuerzo fisico le dimos un valor de 23 al cual se le sumé el valor de 19 que viene
de la matriz de atencion y condiciones de trabajo, de esta manera nuestro

resultado fue 42 que en la tabla de porcentajes nos determino un 11 %.

TE = 66.23 + (1+ % 11) TE = 73.51 seg.

Luego se transforma el tiempo de segundos a minutos.

TE =123 min.
Para determinar el tiempo estandar del ciclo se lo realiza con la siguiente férmula:

TE =% Tiemmnne elementne L Sunlementac
Tiempo
ELEMENTOS estandar.
[min.]
1 Sube ala prensay aflojalos pernos del collarin 1.23
4 |Bajadelaprensay acciona el batdn para subir el cilindro 0.54
4 |Sube alaprensay afloja bladder del cilindro con la lave 135
4 AHojar bladder del cilindro manualmente 0.3
Brajade la prensa sube el cilindra y abre las llaves de paso
parabajar el piston B
5 biajar el pi 0.67
g |Fietira bladders del ilindra con el montacarga 0.99
7 | Anota maotiva de cambio de bladders 0.85
Fietira empaques vigjos y colocarempaques nuevos enla
8 | zabeza del cilindro 088
Mizcellaneous perzonales. 5% 3 0.359

Mizcellaneous v contingenciaz 3% 0.216

- 2 7
Sumamos los tiemo3 de 10403 105 _CIEIMEentos Y ODENEIMO ELURT estandar del

ciclo completo. A este tiempo estandar hay que sumar el porcentaje de

suplementos los mismos que se utilizo los que estan establecidos por la empresa.
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6.5.3.5 Capacidad productiva por turno

Para calcular la capacidad productiva por turno se utilizo la siguiente formula:

Cp = 450

P~ TE
Expectativa Bladders/turno a 60UFPH 57.96
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 82.11

6.5.3.5.1 BLADDERS

DESMONTAJE DE BLADDERS
Zanjas A, B, C

Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS #Observ. | Promedio | Mormalizado. Eati estandar.
(seq) (seq) - min)
1 Sube 3 laprensay aflojalos pernos delcollarn 20 46.75 56.23 11% 193
2 Eaja de la prensay acciona el botdn para subir el cilindro 20 20.90 29 61 9% 0.54
1 Sube 3 laprensa y afloja bladder del cilindro con la llave 20 50.60 71.68 13% 135
4 Aflojar bladder del cilindra manualmente 20 2500 36.69 1% 0.68
Eaja de la prensa sube el cilindro y abre las llaves de pazo para
5 | bajar el pistan 20 2615 37.04 9% 0.67
& |Fetira bladders del cilindro con el montacarga 20 37.80 354 11% 0.99
T |Anota motivo de cambio de bladders 20 33.50 47 46 a9, 0.85
Retira empaques vigjos § colocarempaques nuevos enla
8 |cabezadel cilindro 20 33.85 4795 10% (.88
7.189
Mizcellaneous perzonales. 5% 3 0.350
Mizcellaneous y contingenciaz 3 % 3 0.216
7.764
Expectativa Bladders/turno a 60UPH 57.96
Expectativa Bladders/turne a 85 UPH 82.11
ZanjaD
Tiempo Tiempo Tiempo
ELENENTOS # Obzery. | Promedio | Normalizado. E x estandar.
iseg) isea) M2 ] mim
1 |Conecta la racha neumética a la tuberia de aire 20 2370 3358 9% 061
2 |Conecta la racha neumdtica al pifidn del cilindro 20 17.50 24.79 9% 0.45
3 |Espera que suba la cabeza del cilindro 20 10.60 15.02 8% 0.27
4 |Retira bladders de la cabeza del cilindro 20 725 10 27 8% 018
5 | Anota motivo de cambio de bladder con el cravan 20 2605 36.90 8% (0 66
2.180
Mizcellaneous perzonalez, 5% 5 0.109
Mizcellaneous ¥ contingenciaz 3% 3 0.065
2.354
Expectativa Bladders/turno a 60UPH 191.15
Expectativa Bladders/turne a 85 UPH 270.80




Zanjas E, F

Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Observ. | Promedio | Normalizado. Fatiga estandar.
[=eq] [seq] [min]
1 |5Sube 2 laprenszay aflojar pernos del callarin 20 38 8RR R4 61 11%% 1.01
2 | Bajadelaprensay acciona el botdn de subir cilindra 20 1560 21.96 0oy 0.40
3 | Sube alaprensay afloja bladders del cilindro con la llave 20 2410 48 31 1304 0.91
4 | Afojar bladders del cilindro manualmente 20 14.90 2111 115 0.39
_ | Bajade la prenza sube el cilindro y abre las llaves de pazo para
3 | bajar el pistdn 20 15.55 2203 9% 0.40
& | Fetira bladders del cilindro con el montacargas 20 3145 44 /5 11%% 082
T | Retira el espaciador del bladders 20 25 45 36.058 1204 067
8 | Anota motiva de cambio de bladder 20 24 50 3471 Aoy 062
elira empaqgues vigjos Y coloca empaques en la cabeza del
Fieti igj | la zabeza del
9 eilindra 20 29.85 42.29 10% 078
Mizcellaneousz perzonalez, 5% 3 0.300
Mizcellaneous v contingenciaz 3% 3 0180
Expectativa Bladders/turno a 60 UPH 69.36
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 98.26
DESARMADCDEBLADDERS
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Observ. Fromedio | Normalizado. | o to estandar.
[seg) [seg) a [min])
Toma taladro de lamesa y afloja los pernos del 883 deja
1 |raladro enlamesa 24 26.38 37.36 9% 0.58
2 Fietira el anillo #3 y coloca enla mesa 24 917 12.09 149% 0.95
Toma desarmador para bladders y separa el anillo #4 del
3 |blzdders . deja desarmador enla mesa 24 17.33 24 .56 9% 0.45
4 Extrae el anillo #4 del bladders y coloca enla mesa 24 854 1210 1484 023
§ | Voteabladders 24 8.98 12.69 8% 0.23
Toma taladro de la mes=a y afloja los pernos del A#1 deja taladro
6 |enlamesa 24 41.04 58.14 9% 1.06
7 |Fietita el anillo #1y colocs enla mesa 24 10.71 1517 1484 079
Toma desarmador para bladders y separa el anillo #2 del
8 |bladders . deja desarmador en la mesa 24 1713 24 26 gos 0.44
q |Entrae el anillo #2 del bladders y coloca enlamesa 24 .88 1257 1484 024
3.854
Mizcellaneousz perzonalez. 5% 3 0.193
ARMA DO DE:RAR) PR Genciaz_3% 3 0.116
4.162
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Obsery.| Promedio Normalizado. Fati estandar.
(seq) (se9) aHas (min)
1 Tomar & #2 de la mesa de desarmado y colocar en el piston 39 751 10.78 148 0.20
2 Despega bladders y coloca el mismo en el A#2 39 18.22 25 a1 130 0.48
3 Toma el 431 de la me=say coloca sobre o A#Z 29 18.22 2207 129, 0.43
4 ;2m: el taladroy ajusta los pernos del AR deja taladro en 29 27,08 33,54 10 0.62
= | Sube pistdn toma mariposa, coloca en el pistan y toma tuerca - - .
= colocaen el niston haia en mismo 23 14.96 21.19 8% 0.38
Eaja pi X | talad j | deja talad
& mi|aaplston toma el taladro y ajusta los pernos dejataladro en 29 40,98 53,02 gag 1.05
7 Sube pistonretira la maripo=a ylatuerca y deja enlamesa 29 783 11.09 ang 0.20
g Sube la mesay walkea el bladders coloca en el piston
23 17.57 24.88 &% 0.45
9 Toma A#4 de la mesa de desramado y coloca el el piston 29 16.95 24,02 148 0.46
10 Eaja lamesa hasta que introdusca el bladders en la ceja del Add 39 14,61 50,70 an 0.37
11 Toma martilla de goma y golpea hasta que 22 acople bisn =l
bladders 23 18.74 25.55 &% 0.45
= | Toma el A#3 de la mesa de desarmadao y coloca sobre el A
12 23 165.43 2328 14% 0.44
13 Toma el taladroy ajusta los pernos del A#3 deja taladroen
| meza 23 22.00 3117 9% 0.57
14 Sube pistdn toma mariposa, coloca en el pistdn y toma tuerca - -
col_oc en el piston y baja en mi_smo i 23 17.04 2814 % 0.43




MONTAJE DE BLADDERS
Zanjas A, B, C

m

8.46

Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Ohserv. Promedio | Normalizado. Fati estandar.
(se9) (ze) anae (min)
1 | Cwloca bladders en la cavidad de la prensa con montacargas 20 43.90 6219 12% 1.16
2 | Aeciona boton de subir cilindro 20 17.50 2479 aoy 0.45
3 Sube alaprenzay ajustar bladder al cilindro manualmente 20 27 9 32 44 13% 0.61
4 Ajustar bladder al cilindro con lawe 20 4310 5106 130 1.15
5 Ajusta oz pernios del collarin 20 38 55 54.61 13% 1.03
5 Calibrala altura del bladders 20 77.65 110.00 11% 2.04
6.432
Mizcellaneou= perzonale=, 5% 5 0.322
Mizcellaneous ¥ contingenciaz 3 % 3 0.193
o 6.946
[ 7™ TFxpectativa Bladders/turno a 60 UPH 64.78
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Obsery. Promedio Normalizado. Fati estandar.
(zeg) (ze) i {min]
1] Colocar bladder sobre la cabeza del cilindro para q caliente 20 28.65 40.59 11% 0.75
2| scionar botan para que pase wapor al cilindro 20 13.35 18.91 8% 0.34
3 Espera que se caliente el bladder 20 311.40 441.15 7.35
4] Fetirar bladder de |a cabeza del cilindro 20 17.15 24.30 11% 0.45
5] L ubricar biadder 20 23.30 33.01 8% 0.59
6] Colocar bladder en la cabeza del cilindro 20 15.15 21.46 1% 0.40
7| &cianar botan para que baje la zabeza del cilindro 20 11.35 16.08 8% 0.29
8| accionar boran para conformar bladder 20 36.35 51.50 2% 0.92
11.101
Mizcellaneous= perzonale=., 5% 5 0.555
Mizeellaneousz ¥ contingenciaz 3% k] 0.333
11.989
Expectativa Bladders/turnc a 60 UPH 37.53
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 53.17
ZanjasE, F
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Ohserv. Fromedio | Normalizado. | estandar.
atiga -
[seq) [seq) [min]
1 | Colocar el espaciador integrada en el bladders 20 2680 36.55 11% 0.68
2 |Colocabladders en la cavidad de la prensa con mantacarga 20 £0.80 71.97 1284 1.34
3 | Asiona batdn de subir el cilindra 20 2415 4.1 2% 0.62
4 | Sube ala prensay a justa el bladders al cilindro manualmente 20 2225 31.52 13% 0.59
5 | iustar bladder al cilindro con llave 20 2660 36.27 13% .68
6 | Ajustalos pernas del collarin 20 3965 5617 13% 1.06
T | Calibrala altura del bladders 20 £3.95 97 68 1% 1.81
6.78
Mizcellaneous perzonalez, 5% 5 0339
Mizcallaneous v contingenciaz 3% 3 0.203
71.32
Frxpectativa Bladder=/turna 3 60 TPH 142 DI



6.5.3.5.2 MOLDES

DESMONTAJE DE MOLDES

Zanjas A, B, C

Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Observ. Promedio Normalizado . estandar.
F atiga -
[zeq) [seq) [min)
1 Fietira las llantas werdes y abre los porta llantas 20 171.10 242,35 12% 4.52
2 Acciana boton para abrir la prensa 20 4515 §5.38 2% 1.18
9 |Instala la herramientas 20 259.30 126.51 9% 2.30
4 Sube ala prenzay aflojalo pernos de plata inferior 20 284 20 41678 13% 7.85
5 baja de la prensa y sierra la misma 20 51.85 7345 2% 1.32
6 Sube ala prenzay afloja los pernos del doma y retira el mismo 20 1683.25 2384 60 13% 44,91
2 I:::at:;adrogaflmalos pernos de sujecion del molde ala 50 537.30 907 34 13% 17.00
Eaja de la prensa y abre la misma 20 70.580 100.02 2% 1.80
Sube al prensa y coloca los ganchos de transporte y la barra en - Jp—
20 45.30 §5.59 13% 1.24
4 |elmolde Zlniaa
- - Zgrjas o . ~
11} | B2ia de 1a prensa y retira malde con el montacarga 20 5410 7564 12% 1.43
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Observ. Fromedio Normalizado . estandar.
Fatiga N
[5eq) [seq) [min])
1 |Cierralalave de vapar y abre |2 llave de drenaje 20 1920 3720 oo, 0.49
2 | Afojayretira los pernos del plato inferior 20 101.30 143.51 1204, 2,68
3 |Desconectalas caneriaz del malde 20 139.75 197.08 ooy, 1.60
4 | Cierrala prensaun poco y baja el cilindra 20 G 05 47 43 oo, 077
5 Rietira la nariz del cilindro 20 131.50 185.20 1705, 3.48
G | Cierratotalmente la prensa 20 5315 75.30 10% 1.38
7 | &fojales pernos de sujecion de la campana 20 138,35 195.00 a0y, 1.53
8 |Abreunpocolaprensza 20 21 .85 45 12 ooy, 0.82
g | Retirael perno q sujeta ela maripoza ala arfia 20 a7 05 116.24 a0y, 2.09
10 | afloja el clindro de la arfia con 12 llave de cadena 20 144 65 204592 8% 3.69
11 | abre rataimente |2 prensa 20 28,25 41,44 149 0.79
12 | Colocalos pernos de transprate en o malde 20 99 55 141.03 8% 2.54
13 | colosalas ganchos de transparte y la barra en el malde Zhnia¥ E [E 52.25 74.02 8% 1.33
P Rty T ~
14 | retire el molde de la cavidad con el montacargas 20 103.30 145,34 14% 2.78
15 |Ueva el molde al taller 20 143.35 203.08 9% 3.69
Mizcellaneousz perzonalez. 5% = 1.683
Mizcellaneous ¥ contingenciaz 3% 3 1.010
36.347
Expectativa Bladders/turno a 60 UPH 12.38
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 17.54
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Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Ohszerr. Promedio | Mormalizado Eatiaa estandar.
(seg) (seg) ! (min)
1 |Cierralalave de vapory abre la llave de drenaje 20 £g 2g 23,04 14% 159
2 | Abrelos prata llantas y espera que salga el vapor del bladders 20 26 40 4185 12% 078
5 |5ube alaprenzay desconectalas cafierias 20 248 B5 9532 25 o 6.40
Biaja de la prenza, toma el taladro y aflojalos pernos del plata " S o
g |orEEr Jeraisp F 20 238,90 338.44 9% 6.15
5 Bbre los porta seqmentos y afloja los pernos de sujecion del 3 163,55 23170 12% 422
anilla al plata superior o o '
f |Bajadelaprenzaycierralamizma 20 15950 275 08 10% 444
7 [ Sube alaprenzay aflojalos pernas de sujecion de la campana 0 9830 139,28 29 2 54
8 |Bajadelaprenzay abre la mizma 20 £330 22 55 goy, 150
g |Colocalos pernos de tranzporte en el malde 20 c4d 20 78,78 aey, 138
10 | gjustalos pernos conla racha neumatica 20 2475 77.56 8% 140
11 |Calocalos ganchos de transparte y la barra en el cantenedar 20 56.60 136.85 14% 2.60
12 | Lleva molde al taller 20 256.35 363.16 8% 6.54
Mizcellaneous perzonales. 8% 5 197
Mizcellaneousz v contingenciaz 3% 3 11§
4245
Expectativa Bladders/turno a 60 UPH 10.60 29.97
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 15.02 '
Zanjas A, B, C
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELEMENTOS # Observ. Promedio Mormalizado Fati estandar.
atiga .
[seq) [seq) [min]
1 Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacarga 20 119.05 168.85 12% 315
2 fnL:;:: la pren=a y retira la barra y los ganchaos de transporte del 20 35.40 5582 13% 1.05
3| Tomalabarra de metal y centra el malde 20 173.40 24585 13% 463
4 Eaja de la prenzay cierra la prenza 20 8510 126.23 9% 2.29
5 Sube a la prensay ajusta los pernos de sujeceion de la campana 20 897.55 1271.53 13% 23.95
6 Tomalatapa de dono, eoloca enla campana y ajusta los pernos 20 £75.90 957 53 13% 18.03
7 Eajade la prensay abre la prensa 20 4510 65.31 9% 1.19
8| Sube 212 prensa y sjusta loz prenos del plato inferior del molde 20 181.90 257.69 13% 4.85
g9 Eaja de la prensay cierrra la prensa 20 45.00 8517 9% 1.48
i Fiecoie las herramientas LdEM as|Y 93.35 13225 9% 2.40
Tiempo Tiempo oz Tiempo
ELEMENTOS # Obsery, Promedio Normalizado Fatiga estandar.
[seq) [seq) [min]
4| Eoloca elmalde enla cavidad de la prensa con el montacarga 20 175.85 249 12 149 473
| Fietira labarra y los ganchos de transporte del malde 20 70.70 100.18 1204 1.87
7| Centra el molde en las gias 20 38 15 54 05 5% 0.98
3| Cierra un poco la prensa 20 3110 44 08 5% 0.80
4| Afoja los pernos de la campana 20 60.90 8528 1204 1.61
5| Aiustala arania al cilindro con la llave de cadena 20 18055 258.53 10% 4,92
| Coloca el perna q sejutala arana ala mariposa 20 12620 17878 a0y, 3.7
7| Cierra tatalmente 1a prenza 20 72 75, 10235 oo, 1.86
gl Aiustalas pernos de la campana 20 13810 19706 a0y, 355
g Fietira los pernas de tranparte 20 G1 45 179 55 Aoy, 2,33
10] abre la prensa y baja el cilindra 20 141.00 199.75 14% 3.80
11| Colozalanariz en el cilindra 20 274.05 388.24 &% 6.99
12| conectalas cafierias 20 185.25 252.44 &% 4.72
13] Ajustalos pernas del plata inferior 20 99.00 140.25 14% 2.66
14| cierralaprenza 20 359.45 55.89 9% 1.02
45.063
Mizcellaneousz perzonalez. 5% 5 125
Mizeellaneous v contingencias 3% 3 1.352
48.668
Expectativa Bladders/turne a 60 UPH 9.25




ZanjasE, F

Tiempo Tiempo = Tiempo
ELEMENTOS # Ohsery. Promedio Normalizado Fatiga estar_ldal_
[segq) [seq]) [min])
1 Coloca el molde en la cavidad de la prensa con el montacarga 3 48 35 85 88 149 1.25
2 Retira la barra y los ganchos de transporte del molde 29,35 5575 12% 1.04
3| Cierrala prensa 30.25 42,85 9% 0.73
A Afoja los pernos de la campana 2870 37.83 gog 0.69
g Conlallave baja la campana hasta que se acople al malde 169.10 230,55 12% 447
B Aiustalos pernos de la campana y abre |a prensa 40.95 52.01 10% 1.06
7| Fetira los prenos de transporte del malde s 5529 2% 1.01
g|Cierralaprensa 39.55 56.03 9% 1.02
g Sonlallave baja la campana hasta que se acople al malde 20 26,05 47 43 285 0.76
10] ajustalos pernos de la zampana 20 168.35 238.50 2% 4.29
11] abre la prenza 20 27.05 38.32 10% 0.70
12] Ajustalos pernos del plato inferion 20 263.70 373.58 11% 6.91
13] Ajusta los pernos del anilla del plata superior 20 85.65 135.50 12% 2,53
14) conecta las cafierias Lavado de m0|deS d&ﬂos Dlezasseon|arefte: 12% 5.21
Tiempo Tiempo o Tiempo
ELENENTOS # Ohbsery, Promedio Normalizado : estindar.
Fatiga -
[seq) [seg) [min])
1 Toma &l teche y coloca la cadena del mismo en &l plato 20 24,85 35 20 129, 0.66
2 |Levantael plata con eltecle y colaca enla mesa de girataria 20 4875 6295 oo, 1.24
3 Retira la cadena del tecle del plato SUF 20 10.35 14.88 2% 0.26
4 Coloca el zequro de lamesa y acercala mizma a lalavadora 20 1335 1299 143, 0.36
otira el 2eguro de lamesa e introduce la mesa giratoria ala
Fietira el zeguro de | introduce | gi izal
5 |lavadora 20 8.85 12.54 11% 0.23
6 Retira la mesa de transporte y cierra las puertas de la lavadora 20 &85 5g 29 11% 1.40
7 |Frograma el tiempao de lavado en el tablero de la lavadara 20 7.60 11.19 a9, 0.20
8 |Esperaque selave elplato [realiza otras actividades | 20 66690 04478 15.75
q Abrelas puertas de lalavadora y revisa el plato 20 £5 85 5485 8% 14T
cercalamesa de transporte y coloca mesa giratoria sobre la
A | d P yeol gi iz zobrel
10 | mizma 20 14.55 2051 11% 0.38
i i i 2 .45 4. 4 .
11 Retira la mesa de transporte con lamesa girataria 0 10.45 14 80 14% 0.28
21.630
Mizcellaneous perzonalez. 5% 5 1.082
Mizcellaneous ¥ contingenciaz 3% 3 0.649
23.361
Expectativa Bladders/turno a 60 UPH 19.26
Expectativa Bladders/turno a 85 UPH 27.29
Lavado de moldes segmentados con CO2
Tiempo Tiempo = Tiempo
ELEMENTOS # Observ. Fromedic Mormalizado Fatiga estandar.
[seq) [seq) . [min]
llewa la maquina de CO2 2 la prensa
1 20 133.75 185.48 13% 3.57
2 llewa el contenedor de 202 ala prenssa 20 17325 17460 13% 3.29
desenreda la mangera de la maquina y conecta en la llave de aire - .
3 comprimido mas cercana 20 71.50 101.29 11% 1.87
desenrreda el cable y conecta al toma corriente mas cercano
4 20 53.35 75.58 11% 1.40
desenreda la manguera ¢on la pistola de la maguina
5 20 §8.30 895.75 2% 1.74
abre la prensa
b 20 52.50 74.594 8% 1.35
7 coloca el sequro en la prensa 20 47365 5184 12% 115
8 coloca los aislantes en la cavidad de la prensa 20 5575 53 15 129 174
9 |se pone el EFF 20 159.40 282.48 8% 5.08
lava el molde
10 20 3936.20 5576.28 19% 110,60
retira los aislantes de la prensa
11 20 20.45 28.87 11% 0.54
retira el seguro de la prensa
12 15 14.47 20.45 12% 0.38
cierra laprensa
13 20 52.95 75.01 8% 1.35
cierra las laves de aire comprimido, envuelve la manguera en la - _
14 Maquins 20 40.895 55.01 11% 1.07
desenchufa el cable y embuelve - o
15 20 92.60 131.18 11% 2.43
137.562
Mizeallaneous perzonalas. s 6878

16.490



6.5.3.6 Resumen

A continuacion se presenta la taza de produccidn para cada proceso.

6.5.3.6.1 Bladders

ACTIVIDAD TEIEIPO
(min)
Transporte (del taller a la Zanja A B.C) 1.15
Desmontaje de bladders 5.48
Transporte (De la zanja A B,C al taller ) 1.15
R]FS LI Desarmado de bladders 2.94
Cambio de bladders
Z A B C Armado de bladders 6.52
(A,B,C)
Transporte (del taller ala Zanja A;B.C) 1.15
Montaje de bladders 4.90
Transporte (De la zanja A;B,C al taller ) 1.15
Tiempo total para una cavidad 24.42 Cambios por furno
Tiempo total para una prensa 48.84 i
ACTIVIDAD TIEI:IPO
(min)
Transporte (del taller ala Zanja E, F) 1.05
Desmontaje de bladders 4.58
Transporte (De la zanja E_F al taller ) 1.05
RESUMEN
. Desarmado de bladders 2.94
Cambio de bladders
Z(E F) Armado de bladders 6.52
>
6/5.3.6.2 Moldes Transporte (Del taller ala zanja E,F ) 1.05
Montaje de bladders 517
Transporte (De la zanja E.F al taller ) 1.05
Tiempo total para una cavidad 2234 B Caimbios bor turno
Tiempo total para una prensa 44.69 F
JJL.rJ.I-I.JUlJ.LﬂJLr Wl Lldbilede I uuuuu I
RESUMEN Tranporte (de la zanja A.B.C al taller) | 5.27 |
ACTIVIDAD TIEMPO
(mniam)
Tranporte (del taller a la zanja E.E} 7.00
Desmontaje de molde 25.66
Irno
RESUMEN Tranporte (de la zanja E.F al taller) 7.00
Cambio de molde
Montaje de molde 34.35
Z(D)
Calibraciones 60.00




TIEMPO

ACTIVIDAD .
[in)
Tranporte (del taller a la zanja E.E) 6.10
Desmontaje de molde 29.97
RESUMEN Tranporte (de la zanja E.F al taller) 6.10
Cambio de molde
Montaje de molde 24.99
Z(E,F)
Calibraciones 70.00

mo

RESUMEN
Lavado de moldes Lavado todo &l molds 104.87
any
ACTIVIDAD TE!'FPD

(min)
RESUMEN Lavado del plato superior 16.53
Lavado de arena Lavado del plato inferior 16.49
Moldes de 2 piezas Destapado de ventilas 29.63
Tiempo total para un molde| 62.64

Tiempo total para una prensa| 125.29 mCambios por turno

138



6.6 Disefio Organizacional.

Vicepresiderte de

Marndactura
Fepesertarte de
la direcridn
Crarerte da
(rerente da LogisticaSopore
Froduccion aPlata
W sisterte Soporte o
| | Plada
Jafe de Flamta ] Jafe da Plasta 2
________________________________________ Jefe de
Ingenies Cocrdinador de
Superimtenderte Industriales bodeza
Fupervisor [Mrocer, Aeabady Fmal Supervisor
Cemertos ¥ [Constricexin
Calandria) Fadial)
Analistade Supervisar de
Superviscr [Foller Supervisor Control de EBodega
Head, Tuberas v [Comstraceiin Producciin
Pastafias) Eias)
Progranador
Jipervisor
(Vhule anizacya)
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6.7 Monitoreo y Evaluacién de la propuesta

El monitoreo y evaluacion se realizard dependiendo del proceso produccion.
1. El Proceso no varia.

Verificacion de los métodos de trabajo: 1 vez al afio.

El seguimiento de los tiempos estandar se lo hard cada 3 meses
2. El proceso productivo cambia.

Cambiar los métodos de trabajo inmediatamente.

Estandarizar tiempos inmediatamente.
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