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RESUMEN
En la presente investigacion se realizo una estandarizacion y optimizacion de procesos

en el area productiva de la empresa CIGMA, como primer paso se realizo el levantamiento
del flujo de procesos actuales, posterior a ello se realizo la observacion directa de las
actividades y tareas que intervienen. Se realiz6 un Layout sobre la distribucion de la planta y
de movimientos-distancias, y matrices de tiempos que permitio obtener el tiempo estandar
ideal por pieza. Esta investigacion se desarrollé con el objetivo de identificar actividades que
no agregan valor, posibles areas de mejora. Se propuso una serie de mejoras como
capacitaciones contantes, un perfil de trabajo minimo en caso de contratar un nuevo operario,

y determinar el instrumentd de medicién y cada cuanto evaluar.

Palabras clave: Estandarizacion, procesos, area, tiempo estandar, tiempo,
optimizacion, movimientos, distancias, tareas, actividades.

ABSTRACT
In this research, processes were standardized and optimized in the production area of

CIGMA. The first step was to survey the current process flow, followed by direct observation
of the activities and tasks involved. A layout was created showing the plant layout and
movement-distances, along with time matrices, which allowed for obtaining the ideal
standard time per piece. This research was developed with the objective of identifying non-
value-added activities and potential areas for improvement. A series of improvements were
proposed, such as ongoing training, a minimum work profile in the event of hiring a new

operator, and determining the measuring instrument and how often to evaluate.

Keywords: Standardization, processes, area, standard time, time, optimization,
movements, distances, tasks, activities.
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INTRODUCCION
Segun un estudio realizado a empresas de manufactura en Ciudad Juarez,

México, para contar con altos niveles de calidad se debe centrar los esfuerzos en los
procesos de manufactura, el establecer controles en operaciones y también en la
mejora continua. Cuando una empresa cuenta con los anteriormente mencionados
elementos se asegura la eficiencia operativa, se reduce la variabilidad en la
produccion y se garantiza la total satisfaccion por parte del cliente. Se incentiva a la
innovacion en los procesos por lo que el contante aprendizaje en las empresas permite
mantenerse competitivas en el mercado. La gestion del conocimiento juega un rol
fundamental ya que se convierte en un recurso estratégico que impulsa la

transformacion tecnolégica (Mendoza-Arvizo & Solis-Rodriguez, 2022).

Para alcanzar los objetivos propuestos, se requiere implementar herramientas
de analisis y gestionar los procesos que permitan, identificar, documentar y optimizar
las actividades de cada una de las etapas que se generan en la empresa. Para el
presente estudio se utilizé un despliegue de procesos, el cual ayudara a establecer
desde actividades hasta las tareas. Con ello sera mucho maés sencillo comprender de
una manera global el sistema productivo e identificar posibles areas de mejora y

establecer indicadores de desempefio (Alvarez, 2017).

Pregunta de investigacion
¢ Qué estrategias en el area de produccion pueden implementarse para superar
problemas de ineficiencia y estandarizacion de piezas en la empresa CIGMA del sector

automotriz de segmento pesado y mejorar su desemperio en el sector productivo?
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La estandarizacion es la clave del mejoramiento y la primera tarea que debe
emprenderse. Seleccioné una forma de realizar una actividad que generé los mejores
resultados y utilicela constantemente, hasta realizar un cambio fundamental en el proceso.
Es importante que todos hagan el mismo trabajo de manera idéntica. (Maldonado, 2012).
Para el proyecto de estandarizacion de procesos para la empresa CIGMA es esencial en
un contexto donde la competencia en el sector automotriz de segmento pesado es cada
vez mas intensa. La empresa enfrenta un estancamiento que impacta negativamente su
rentabilidad y sostenibilidad. Mejorar la eficiencia operativa le permitira a CIGMA
reducir costos y, por ende, aumentar sus margenes de beneficio. Esto es crucial para

asegurar la viabilidad a largo plazo de la organizacion en un mercado tan competitivo.

El presente proyecto de titulacidn es viable, ya que se dispone de recursos, fuentes
de informacion necesarias, y total accesibilidad por parte de la empresa para los procesos
productivos que se realizan. Cémo aspecto de beneficio social, la estandarizacion de
procesos en el area productiva de la empresa, busca mejorar la eficiencia y eficacia,
también se lograra mejores condiciones de trabajo para los colaboradores simplificando
pasos, obteniendo como resultado a su vez un incremento notable en la calidad de los
productos, de igual forma lograremos un correcto manejo en el inventario disponible de la
empresa y poder abastecer a nuestros clientes mayorista del producto. En cuanto al
aspecto al aspecto disciplinario, busca contribuir a futuros estudios que tengan relacion
con aspectos de optimizacion en el area productiva de empresas enfocadas en la
metalmecanica, que cuenten con centros de mecanizado, mejorando su productividad y

logrando altos entandares de calidad.
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Objetivos
Objetivo general

e Estandarizar procesos productivos en la elaboracion de piezas de la empresa

CIGMA

Objetivo especifico

e Determinar los procesos actuales de la empresa para cada linea de productos.

e Realizar estudios del tiempos y movimientos utilizado en la linea de soportaria.

e Estandarizar los procesos productivos de la empresa CIGMA en la linea de

soportaria.
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CONTENIDOS O CUERPO DEL TEXTO

1. REVISION DE LA LITERATURA

1.1.Taylor y sus principios
Segun (Fernanda D Carro & Cald, 2012)Frederick Taylor creo principios

fundamentales en la administracion de empresas. Actualmente es conocido como el padre de
la “Administracion cientifica”. Se desenvolvidé en un campo laboral muy amplio, trabajando
en industrias metalUrgicas e en areas de la ingenieria. Taylor fundamento sus principios en
sucesos como la Revolucion Industrial, que marcé un precedente historico en el sector
industrial. En el siglo X1X, los industriales tenian como objetivo principal ser eficientes,
productivos e incrementar al maximo sus ganancias. Como menciona (Fernandez, 2021)
Frederick Taylor propuso principios simples que los colaboradores debian poner en practica:
estudiar el trabajo de forma cientifica dejando de lado el empirismo, implementando el
estudio de tiempos y movimientos; Realizar una seleccion cientifica y entrenamiento de los
trabajadores, asignando a los obreros mas adecuados y capacitados a cada labor; fomentar la
colaboracidn entre altos mandos y obreros para cumplir los métodos cientificos esperados;
divisién equitativa del trabajo, donde la gerencia asignaba las tareas y los colaboradores solo
debian cumplirlas. Este estudio se utiliz6 como base para los sistemas del fordismo y el
toyotismo, permitiendo una alta eficiencia, productividad e incremento de las ganancias,
aungue también trajo aspectos negativos, como la monotonia y el aburrimiento, ya que los
obreros realizaban siempre las mismas actividades (Benjamin W. NIEBEL; Andris Freivalds,

2009).

1.2.William Deming y el ciclo PHVA, principios de gestion
(Moreira Delgado, 2007) menciona que William Deming obtuvo estudios en

diferentes areas como la estadistica y la ingenieria eléctrica. En su larga trayectoria se lo

reconoce como el padre de la gestion de la calidad, teniendo una participacion notoria en la



Segunda Guerra Mundial, asesorando a empresas estadounidenses en el mejoramiento de la
produccion militar, como balas y armamento. Segun la (Universidad de Concepcion, 2020) el
ciclo PHVA se enfoca en la mejora continua de los procesos en areas productivas de una
empresa; esta metodologia es aplicable en areas diversas como la industria y la educacién.
Jugo un papel importante en la segunda guerra mundial y posterior a ello en Japdn, ya que
mejoro la calidad en los productos desarrollando un sistema integrado de gestion. Permitid
que la gestidn por procesos identifique actividades redundantes, de igual forma, optimizo
flujos; con ello se logra aumentar la eficiencia y reducir costos. Estos principios también
promueven la autodireccidn, mejoran la cultura organizacional con un ambiente mas
inclusivo y un liderazgo corporativo que no busca culpables, sino mas bien expresar

inquietudes y dudas (Ojeda & Lozada, 2000).

1.3.Just in time
Segln (Chévez Solano et al., 2022) Esta filosofia fue desarrollada por Taiichi Ohno,

trabajo en la empresa Toyota, tiene como premisa principal fabricar lo necesario, con el
material preciso, a su vez reduciendo los gastos. Muchas empresas grandes lo han aplicado y
les ha funcionado de maravilla; un ejemplo claro es la empresa de vehiculos Toyota, la cual
desarrolla producto de altisima calidad, siendo un referente mundial. (Bravo Aguilar,
2023)Just In Time busca eliminar actividades que no agreguen valor, eliminar tiempos
muertos, cuellos de botella y exceso de inventarios tanto en materia prima por procesar Como
producto terminado. Segun (Rodriguez Cremades, 2017) JIT tiene 5 conceptos principales:
Cero defectos, Cero averias, Cero stocks, Cero plazos, Cero papeles. Con los conceptos
anteriormente mencionados, logramos reducir costos operativos al reducir capitales
inmovilizados; a su vez, las grandes empresas han comprobado que los clientes se mantienen
satisfechos al eliminar defectos y siempre mantener el producto en el momento indicado. Esta

filosofia también tiene retos muy grandes, ya que, al momento de no contar con un amplio



stock de materia prima, las empresas dependen demasiado de sus proveedores. Si ocurre un
error en la cadena de suministros, las empresas se pueden ver afectadas enormemente, en otro
caso, si la demanda fue mayor a lo proyectado para ese periodo, la empresa no podra
satisfacer la misma. Para hacerle frente a ello, existen métodos para prevenir, como el
monitoreo en tiempo real, la tecnologia de identificacion por radiofrecuencias o los sistemas

de gestién de inventarios integrados.

1.4.L.ean manufacturing
(Murfioz-Arcentales et al., 2022) menciona Lean Manufacturing fue implementada por

primera vez en Toyota y fue disefiada por Taiichi Ohno, el autor de Just In Time. Tiene
varios principios como pilares fundamentales, ejemplo: enfoque al cliente, que busca
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente con la menor cantidad de recursos; la
eliminacién de desperdicios, que también juega un rol fundamental, ya que busca reducir
tiempos muertos y otros aspectos muy importantes como los excesos de inventarios y
defectos de fabricacion. Lean Manufacturing se ha logrado implementar en empresas de todo
el mundo, pero uno de los beneficios mas destacables es que puede ser aplicada a una PyME,
mejorando asi la competitividad de la empresa. Para poner en practica Lean Manufacturing,
se debe apoyar en una serie de herramientas, como las 5S, que buscan organizar todo de la
forma mas 6ptima y ordenada. (VVargas Hernandez et al., 2020) Tenemos también la
herramienta Kanban, que ayuda a establecer la produccion adecuada y no sobrepasar esos
niveles, ya que eso, traducido para la empresa, seria un costo en el almacenamiento de la
mercaderia. Ademas, puede ser complementada con Just In Time, que también busca reducir
los excesos de inventarios. Segun (Quiroga Pinzén, 2022)esta metodologia se ha aplicado en
diversos sectores, como el textil, automotriz y metalmecéanico, obteniendo resultados como
eficiencia operativa, reduccion de costos y calidad en el producto final. Esta metodologia

también tiene desafios que superar, especialmente en las PyMEs, ya que, si no cuentan con un



capital suficiente o un correcto entendimiento de la metodologia, puede fracasar. También
necesita un compromiso constante de la alta direccion, logrando alinear los principios de

mejora continua con la empresa.

1.5.Medicién de desempefio
El termino medicidn del desempefio proviene de la gestion organizacional, la cual se

utiliza en ambientes de produccion, donde se busca generar un control y por ende mejorar los
procesos. Segun Neely, Gregory y Platts (2005), la medicion del desempefio se puede definir
como un proceso de cuantificar la eficiencia y la eficacia de las actividades propuestas. Un
Sistema de medicion SMD, comprende de un conjunto de indicadores o métricas, con el
objetivo de obtener resultados positivos en areas estratégicas, operativas y de calidad. Con
estos sistemas solo se puede evaluar resultados por estandarizacién. Un buen Sistema de
medicion debe cumplir con ciertos criterios fundamentales como la pertinencia, o econémico
y lo comprensible. La medicion del desempefio se puede realizar de manera diaria, aungque no
se recomienda ya que puede haber una sobrecarga y no obtener datos reales, También se
puede realizar semanalmente y mensual. La més recomendada es de forma mensual,
recalentando informacion de todo el mes y evaluando el ultimo dia del mes (Neely et al.,

2005).

1.6.Curva de aprendizaje
La curva es una representacion del rendimiento humano o Sistema productive con el

paso del tiempo, en funcidn a las veces que se pueda repetir la tarea o el volumen de
produccion que tenga el puesto de trabajo. Con el paso del tiempo se incrementa la
experiencia operativa y eso desencadena en una mejora en el tiempo requerido para realizar la
tarea. Este fendmeno no es lineal, sino que responde a una funcion exponencial, los mayores
beneficios de la curva de aprendizaje se ven reflejados en las primeras repeticiones, con el
pasar del tiempo y la experiencia que se va adquiriendo los beneficios futuros son minimos,

ya que se va llegando a una estabilidad (Viering & Loog, 2023).



1.7.Método 5s
Mejora continua, literalmente de esa forma se puede definir el método, la traduccion

de los téerminos en Japones al espariol es: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y por
ultimo mantener la disciplina. Este método es conocido ampliamente en el mundo
empresarial y de los negocios, se ha venido aplicando en arias empresas japonesas como
ayuda para desarrollar entornos mucho mas productivos. Las 5s hace hincapié en la
organizacion del espacio y del flujo de trabajo, cuyo objetivo es mejorar la eficiencia al
reducir desperdicios, eliminar tiempos muertos e incentivar la participacion del personal. Se
promueve a eliminar obstaculos y generar una cultura de mantener la limpieza constante de

sus puestos de trabajo y demas areas comunes (Ahmad Khan, 2022).

1.8. Casos practicos

1.8.1. CASO PRACTICO TAYLORISMO Y LA FABRICA IMBABURA
Esta investigacion realizada a la Fabrica Imbabura se apoyo sobre una metodologia

del Taylorismo, haciendo uso de revision de pares en bases de datos de Web of Science, los
cuales se centraban en articulos de la teoria del Taylorismo y la administracion cientifica,
haciendo uso de principios como la subdivision de tareas, control de tiempos y movimientos,
especializacion de roles y seleccion cientifica de obreros, que se basa en escoger al trabajador
mas especializado para una determinada funcion. Como resultado, en la aplicacion del
Taylorismo se obtuvo un aumento en la productividad, aumento en la eficiencia operativa,
hubo también aspectos negativos como colaboradores insatisfechos y demasiados conflictos
laborales, monotonia en las actividades de los colaboradores. Los instrumentos utilizados
fueron la revision de archivos historicos en la fabrica, estadisticas historicas y literatura gris,
la cual brinda un contexto mas aplicable del modelo. En resumen, es una metodologia
altamente beneficiosa para la empresa, pero a largo plazo des motivante para los

colaboradores (Ofia Serrano et al., 2018).



1.8.2. CASO PRACTICO CICLO DE DEMING
Esta investigacion tuvo como objetivo la implementacion del ciclo de Deming en la

mejora del servicio de una empresa de transporte en la ciudad de Trujillo, Perd. Se utilizé una
metodologia enfocada en mejorar el servicio de transporte con el ciclo de Deming, con un
enfoque cuantitativo y disefio experimental, con una muestra de 62 6rdenes en un periodo de
24 dias, con una tecnica de recoleccion experimental y observacion de campo. En el
instrumento, se desarrollaron fichas de observacién para medir el tiempo y la conformidad de
los productos transportados, diagramas de Ishikawa para identificar puntos criticos del
deficiente servicio, un software SPSS para el andlisis estadistico y validacion de hipotesis.
Los principios utilizados fueron el ciclo PHVA, definiendo el problema, implementando
planes propuestos, evaluando los resultados y, por ultimo, estableciendo medidas preventivas
con el &nimo de prevenir a futuro problemas. Los resultados obtenidos fueron positivos, ya
que el servicio mejord en un 9.85%, lo que significa que paso de un 69.5% a un 79.34%. Un
incremento del 11.31% en la eficacia del servicio y la conformidad del cliente aumentd en un

7.79% (Decurt & Jara, 2018).

1.8.3. CASO PRACTICO JUST IN TIME ARGENTINA
En esta investigacion se utilizo la metodologia Just In Time para una diversa serie de

empresas, como por ejemplo automotriz, mineria, alimentaria, retail y textil, y se tomaron
ejemplos de investigaciones a empresas como Wal-Mart, Toyota, Zara, Alpargatas y Motor
Parts, las cuales han implementado esta metodologia. Los principios planteados fueron la
produccion justo a tiempo, eliminacion de desperdicios, Kanban para regular la produccion y
garantizar materiales disponibles, mejora continua de Kaizen y la participacion activa de los
colaboradores. Los instrumentos aplicados para esta investigacion fueron el sistema Kanban,
evaluacion de casos practicos, software de gestion SAP que integra procesos logisticos y
financieros, mejorando asi la trazabilidad que tiene la empresa en su produccién, y por ultimo

tenemos el estudio de campo, que consiste en entrevistas y encuestas a empleados y gerentes



con el fin de comprender los efectos de la implementacion de Just In Time. Como resultados,
se puede concluir que la implementacidn es satisfactoria en todos los frentes de la empresa,
por ejemplo, mejorando la eficiencia operativa, reduccién de inventarios estancados, la
satisfaccion del cliente y una mejor relacion entre empresa y proveedor (Yacuzzi et al.,

2013).



2. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Descripcion detallada de la metodologia utilizada para la investigacion y justificacion de la
eleccion de la metodologia.

2.1.Tipo de investigacion
La presente investigacion tuvo como objetivo explorar la estandarizacion y

optimizacion de procesos en el area productiva de la empresa. Utilizando un enfoque
cuantitativo se analiz6 fichas especificas de las piezas y los procesos que se venian trabajando
anteriormente, y con ello evaluar la eficiencia y productividad que tenia antes y después de
haber aplicado la estandarizacion y optimizacion con la filosofia Lean Manufacturing. Esta
investigacion brinda flexibilidad para los procesos de mejora, esto quiere decir que no esta

supeditada por una hipétesis.

2.2.Enfoque
En el presente trabajo, se adopt6 una investigacion cuantitativa con el fin de analizar

los objetivos planteados, de esa forma evaluar procesos medibles que agregan valor,
permitiendo estandarizar los procesos, generando un enfoque inductivo y ciencia positiva.
Busca estudiar valores numericos y medibles con datos recolectados. Para esta investigacion
no se aplicara un enfoque cualitativo. Los datos se obtendran mediante fichas especificas de
cada producto y experimentos controlados: el estudio de tiempos y movimientos, cuellos de

botella, tiempos muertos. Con los datos obtenidos de una poblacion (Hadi et al., 2023).

2.3.Variables
La variable se puede definir como una caracteristica que posee especifica cada una de

las piezas como por ejemplo dimensiones, peso, composicion de los materiales, acabados, etc.
Una variable también estd compuesta por medidas, construccién logica que es basicamente
definir conceptual y operacionalmente una variable y que pueda ser medida, vinculando de
forma correcta al objetivo. Se utilizara una variable cuantitativa por cada producto en la que

incluye datos categdricos, cantidades reales que pueden sumarse, restar y dividir. Las variables



discretas que toma valores especificos y finitos, por lo general son valores enteros que se

cuentan, ejemplo: nimero de estudiantes en un aula, poblacion de una ciudad y la variable

continua toma un valor dentro de un rango esto quiere decir que puede ser valores con

decimales dependiendo de la medicién y precision que se necesite para el estudio ejemplo:

Altura, tiempo, peso (Hadi et al., 2023).

TABLA

1. Variables del estudio del proyecto

tipo de variable variable ejemplo indicador
discreta n° de perforaciones nUmero de perforaciones que n° de perforaciones/ n°
Ileva cada pieza defectuosas

discreta n° de colaboradores numero de colaboradores que n° colaboradores/ n° de
intervienen para el mecanizado colaboradores dominan el
gue tiene cada pieza proceso
continua horas de eficiencia por eficiencia en la jornada laboral 8 n° horas laborales/ n° de
colaborador horas horas productivas
continua tiempo de perforacion (tiempo cuanto conlleva realizar cada n° horas en funcionamiento/
en maquina) perforacion desde que la 24 horas
magquina inicia
continua tiempo de preparacion de pieza cuanto tiempo conlleva el preparacion de la pieza/
respecto a maquina acomodar la pieza en la maquina  sobre 24 horas
continua eficiencia de la maquina tiempo de eficiencia de la tiempo eficiencia/ tiempo
maquina sobre las 24 horas total
diarias
continua tiempo de preparacion de pieza cuanto tarda el colaborador en preparacion de la pieza/

en maquina respecto jornada
laboral

montar la pieza en maquina

sobre 8 horas

2.4.Inventario de procesos
Como primer proceso todas las piezas seran enviadas al area de perforacién en taladro

automatico o manual, en este proceso se realizan perforaciones de diferentes didmetros segun

la aplicacion de la pieza, posterior a ello pasara al area de corte o ranurado, en el que se

realizaran los respectivos cortes segin como la pieza modelo lo muestre, todos los procesos

anteriormente mencionados se aplican a cada una de las piezas, con variaciones en el nimero

de procesos por pieza.

TABLA?2

2 Inventario de procesos

Inventario de procesos

1. Proceso comercial




2. Proceso administrativo

3. Proceso de compra de materiales a proveedores

4. Recepcion y control de producto

5. Proceso andlisis de solicitud de requerimiento

6.  Gestion de pedido

7. Proceso de produccion

8.  Proceso de entrega del producto

2.5.Poblacion
Para una investigacion, es fundamental establecer una poblacion de individuos o

elementos y obtener informacién. Una poblacion no necesariamente debe ser de cientos de
individuos, mas bien debe alinearse con los objetivos y enfoques que se plante6 en la
investigacion. En la empresa CIGMA se realizan procesos de mecanizado a 44 piezas de la
linea de soportaria, de este total se analizaron 4 piezas de mas alta rotacion, posterior al analisis
de las 4 piezas se procedi6 a estandarizar 2 piezas. En esta investigacion se tuvo una poblacién
finita ya que se el total de elementos a los cuales la empresa le realiza procesos de mecanizado,
esto quiere decir que tenemos una muestra 100% representativa, de igual manera el muestreo

condicionado, y no es necesario calcular la muestra.

TABLA3

3 Piezas analizadas

Referencia Descripcion

48414E0-200 MANO HINO FC-GD TRASERA-DELANTERA

48418-1411 TOPE HINO FC-GD TRASERO-TRASERO

48418-1401 TOPE HINO FC-GD TRASERO-DELANTERO

48487-1100 JABONCILLO HINO GH TRASERO
2.6.Muestra

La muestra se establecio gracias a una seleccion por conveniencia en base a los

productos de maés alta rotacion, de un total de 44 productos se analizara 4 productos que se
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considerd que eran mas criticos, de estos productos escogidos se analizaran y realizara el
levantamiento de datos a 10 muestras por cada una, con problemas para los procesos de
mecanizados, posterior a la realizacion de los organigramas de procesos y a las fichas de

productos, se procedera a estandarizar 1 piezas

2.7.Tipo de muestreo
En la presente investigacion no se utilizé un tipo de muestreo para recabar

informacion sobre la poblacidn, se utilizé una observacion directa ya que con esta
herramienta el investigador tiene la potestad de establecer la poblacidn, teniendo en cuenta
caracteristicas o factores importantes para la investigacion, de igual forma es ideal ya que se
utiliza cuando la poblacién es menor a 100 individuos. Se escogié un rango temporal que
incluye, establecer un dia, una hora especifica de trabajo, pieza que va a ser analizada, un
operario en especifico que realice de igual manera un proceso especifico, y por ultimo una

méaquina (Hadi et al., 2023).

2.8.Técnicas
Para la presente investigacion se utilizd una técnica de observacion de campo directa

al proceso en la fabricacion de 4 piezas por cada modelo en un transcurso aproximado de 1
dia por cada modelo, a través de una ficha que fue disefiada tomando en cuenta los procesos
productivos actuales, se tomé en cuenta todos los aspectos con el fin de que se pudiera aplicar
a todos los modelos y fuera estandar, se recopilaron datos generales de cada una de la piezas,
pero también se anotd los mas especificos, se analiz6 los colaboradores que se involucraban
en cada proceso, que maquina se utilizo y que pieza se fue analizada, con la informacién
recopilada se pudo diagramar el proceso de flujos e identificar posibles mejoras a

implementar.

11



2.9.Instrumento
2.9.1. Ficha de observacion

A continuacion, se presenta una ficha de producto guia, que fue Gtil para recabar

informacion general del operario y de cada pieza, esto sirve como apoyo para documentar la

todo lo pertinente.

TABLA 4

4. Ficha de producto en blanco

Xy CIGMA

Nombre de la pieza: ‘ ‘

Referencia: ‘ ‘
Trabajo-sitio de trabajo: Fecha:
Descriopcion de la actividad: Sexo: M F ALTURA: PESO:

Datos generales

Nombre colaborador

Nivel de educacion:

Equipo de proteccion: Mascarilla filtro de particulas gafas  tapones en los oidos  guantes
Equipo de proteccion: Mascarilla filtro de particulas gafas  taponesen los oidos guantes
Dates dobre procesos

Proceso de la pieza desde su primer maquinado

mandil
mandil

Tipos de movimientos involucrados?

Existe dispositives para para operacion o au

Se utilizan herramientas?

El espacio es adecuado para un correcto d pefio de las actividades?

Existe fatiga en el colaborador

Existe entradas senseriales, pi iento de infor ion, toma de decisiones o carga de trabajo

Tiempos de ocio

Descansos del colaborador

Pausas del colaborador

Movimientos repetitives del colaborador

Puntos de inspeccion posterior al maquinado

Cuanto dura cada ciclo? Tipo de proceso N° de veces por pieza
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Factores del ambiente de trabajo
Es aceptable la iluminacion

Es aceptable el nivel de ruido
\ \
\ |
Esta ficha se desarrollé en base a la guia de trabajo-sitio del libro Ingenieria industrial

de Bnejamin Niebel, en el que detalla a paso como realizar esta ficha de producto.

2.10. Procedimiento de aplicacion

2.10.1 Diagrama de flujo
Como se planted en los objetivos, a continuacion, se presenta el levantamiento del

flujo de procesos actuales que tiene la empresa CIGMA en la linea de soportaria, con el fin de
identificar puntos débiles que se puedan estar presentando desde que ingresa una orden de

compra hasta que sale el pedido.

llustracién 1

llustracion 1 Levantamiento de diagrama de flujos actuales
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En el flujo de procesos se detall6 de manera especifica cada una de las actividades con
sus respectivas tareas, en 8 etapas, desde que ingresa el requerimiento, hasta el despacho, en
los anexos numero 4,5,6, se podréa visualizar los flujos de las demas piezas analizadas, en el

link de drive se adjuntara el archivo BPM en donde se puede visualizar de mejor forma

2.10.2 Ficha de producto aplicada

La ficha se estructura en varias apartados, en el primero tenemos datos generales
sobre el colaborador, equipos de proteccion, fecha de elaboracion.
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TABLAS

5 Ficha de producto con datos sobre observacion

. ycGma

Nombre de la pieza: MANO HINO FC-GD TRASERA-DELANTERA
Referencia: 48414E0-200

Trabajo-sitio de trabajo: Fecha: 24-05-2025
Descripcion de la actividad: Sexo: Masculino ALTURA: PESO:

Datos generales

Nombre colaborador: JHON

Nivel de educacion: SEGUNDO NIVEL

Equipo de proteccion: Guantes  mandil

Equipo de proteccion: Mascarilla filtro de particulas gafas  taponesenlos oidos guantes  mandil
Datos dobre procesos

Proceso de la pieza desde su primer maquinado

AREA LIBRE EN TALADRO: AREA LIBRE EN CORTADORA:
ORGANIZACION EN TALADRO: ORGANIZACION EN CORTADORA:
ILUMINACION: 500 LUX ILIMINACION: 350 LUX

En este segundo apartado de la ficha se describi6 todo lo referente a movimientos que
no se tenian previstos en el desarrollo normal de la pieza, también se analizd procesos que
tienen automatizacion y en qué momento, herramientas y maquinaria que se vio involucrada

en el proceso, agotamiento y movimientos repetitivos por parte del operario.

¢ Tipos de movimientos involucrados?

pausas no programadas planeado superior

pieza 1) 2 pausas no programadas 1) 0:30" 2) 0:40"

pieza 2) 1 pausa no programada 1) 0:22

pausas no programacion broca 28mm

pieza 1) 3 pausas no programadas acomodacion pieza 1) 0:50" 2) 0:58" 3) 1:06"

pieza 2) 3 pausas no programadas acomodacion pieza 1) 0:58" 2) 0:53" 3) 2:40"

pieza 3) 3 pausas no programadas acomodacion pieza 1) 1:12" 2) 1:35" 3) 3:37"

pieza 7) 1 bostezo signo de agotamiento

pieza 8) 2 bostezos signo de agotamiento

pausas no programacion broca 30mm

pieza 1) 1 pausas no programadas ajuste de broca 30mm 1) 1:10"

pieza 2) 1 pausas no programadas ajuste de broca 30mm 1) 2:02"

pieza 3) 3 pausas no programadas ajuste de broca 30mm 1) 0:35" 2) 0:45" 3) 1:22"
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pieza 3) 1 pausas no programadas se dirigen al bafio 1) 1:44"

pieza 5) 1 pausas no programadas ajuste de broca 30mm cambio de cono 1) 2:08"

pieza 6) 1 se acomoda la gorra y el cabello

pieza 7) 1 signo de cansancio exhala fuerte

pieza 9) 1 receso de media mafiana 1) 10: 22

pieza 10) 1 limpieza de prensa 1) 0:12

pausas no programacion broca 1/2 pasador

imprevisto al no saber la el didametro de la broca

pieza 8) 1 se dirige al bafio 1) 2:13

pieza 8) se nota cansancio ya que el proceso es mixto- parte manual parte automatica

pieza 8) 1 suspiro

pieza 10) 1 pausas no programadas acomodacion pieza 1) 0:34

pausas no programacion broca 14.5mm base

pieza 6) 1 conteo de piezas ya procesadas

pieza 7) 1 pausas no programadas se cae perno de apoyo 1) 0:18

pieza 7) 1 se acomoda gorra

pieza 8) 1 receso de media mafiana 1) 12:33

pausas no programacion broca 11mm posterior

no se presentd pausa no programadas

pausas no programacion ranura de pasador

pieza 8) 1 dificultad en desmontar pieza 1) 0:15

Existe dispositivos para operacion o automatizacion

planeado superior: proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, conjuntamente

con el avance de la mesa en el plano x & y. proceso accién de cuchillas es automatico

perforacion broca 28mm proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, avance

vertical y accion de broca es automatico

perforacion broca 30mm proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, avance

vertical y accion de broca es automatico

perforacion broca 1/2 pasador proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual y

avance vertical es mixto

perforacion broca 14.5mm base proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual y

avance vertical es mixto

perforacion broca 11mm posterior proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual y

avance vertical es mixto

¢Se utilizan herramientas?

planeado superior: barredora de 7 cuchillas con aleacién de vidia

perforacién broca 28mm: broca hss de 28mm

perforacion broca 30mm: broca de 30mm con aleacion de tungsteno

perforacion broca 1/2mm: broca hss 1/2

perforacion broca 14.5mm: broca hss 14.5mm

perforacién broca 11mm: broca hss 11mm




disco de corte: con aleacién de tungsteno 250mmx2cmx0,32mm

¢ Tipo de maquina?

taladro de pedestal con avance vertical automatico

cortadora con disco circular

¢El espacio es adecuado para un correcto desempefio de las actividades?

taladro de pedestal: el espacio es reducido para el correcto desarrollo del las

actividades, de igual manera es reducido el espacio para acceder a las piezas por procesar

y piezas ya procesadas

cortadora con disco circular: el espacio es adecuado ya que le permite al colaborador

movilizarse libremente y acceder fécil a las piezas

Descansos del colaborador

el operario tiene un descanso en la media mafiana aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

el operario tiene un descanso en la media tarde aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

Pausas del colaborador

no se visualiz6 ninguna pausa por parte del colaborador expresando signos de

agotamiento extremo

Movimientos repetitivos del colaborador

taladro de pedestal: inclinarse para recoger la pieza y descargar la pieza, ajuste de la

pieza con palanca de prensa, accionar botén de encendido y detener el taladro, avance de la

mesa, avance vertical del taladro en caso de no estar activado el modo automatico

cortadora con disco circular: inclinarse para recoger la pieza y descargar la pieza

, ajuste de la pieza en cortadora, accionar boton de encendido y detener el motor

, avance de la cortadora

Puntos de inspeccion posterior al maquinado

después de cada proceso y desmontaje de pieza se realizar limpieza de todo el excedente

de limalla que puede quedar en las perforaciones y ranura de la pieza para visualizar

si las perforaciones y ranura esta finalizadas

En este apartado se generd la parte mas importante de la ficha, ya que aqui tenemos

tiempos de duracion total por proceso y cuantas veces se realiza ese ciclo por pieza.

¢Cuénto dura cada ciclo? Tipo de proceso N° de veces por pieza
1 1.13:16" 6. 3:54" PLANEADO 1 PROCESO POR PIEZA
2.5:02" 7.5:53"
3. 4:44" 8.5:36"
4.4:19" 9. 4:36"
5. 3:50 10. 5:17"
2 1.10:02" 6. 3:58" PERFORACION 28MM 1 PROCESO POR PIEZA
2.11:37" 7.4:32"
3.13:11" 8.3:33"
4. 4:57" 9. 4:04"
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5. 4:03" 10. 3:56"
3 1.5:24" 6. 4:44" PERFORACION 30MM 1 PROCESO POR PIEZA
2.6:27" 7.4:48"
3.10:09" 8. 4:36"
4.5:18" 9.4:10"
5. 6:45" 10. 4:56"
4 1.6:08" 6. 3:58" PERFORACION 1/2 PASADOR 1 PROCESO POR PIEZA
2. 4:55" 7.3:57"
3.5:04" 8.3:32"
4. 3:50" 9.3:38"
5.4:13" 10.5:17"
5 1.10:26" 6.10:54" PERFORACION 14.5MM BASE 6 PROCESOS POR PIEZA
2.8:04" 7.9:57"
3.8:31" 8.7:26"
4. 8:53" 9. 7:50"
5.9:27" 10. 8:03"
6 1.2:37" 6. 0:55" PERFORACION 11MM POSTERIOR 1 PROCESO POR PIEZA
2.1:40" 7.0:57"
3.2:16" 8. 0:56"
4.0:57" 9. 0:53"
5.1:07" 10. 1:39"
7 1.4:21" 6.1:48" RANURA PASADOR 1 PROCESO POR PIEZA
2.2:20" 7.1:30"
3. 1:40" 8.3:03"
4.2:01" 9.2:07"
5.1:31" 10. 1:57"

En anexos nimero 1,2,3 se encuentra las fichas de los productos que también fueron
sometidos a la toma de informacién con su respective ficha de producto.

2.10.3 Matriz de tiempos

En esta tabla se recabo todos los tiempos de cada una de las tareas de una forma

especifica, en la que se incluyo el tiempo de improvistos, por cada una de las piezas, cad

atabal cuenta con 10 filas ya que por cada pieza se analizaron 10 muestras.

TABLAG6

6 Tiempos divididos por tareas

MANO HINO FC-GD TRASERO-DELANTERA

TIEMP

TOTA —

# I MONTA MAQUIN
MUEST . JE ADO
RA :

DESMOM IMPREVI IMPREVI
TAJE STOS STOS

IMPREVI IMPREVI
STOS STOS
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1 3:03:00 7:56:00 0:17:00 2:00:00 13:16:0
2 0:56:00 3:49:00 0:17:00 2:02:00
3 0:52:00 3:35:00 0:17:00 4:44:00
4 0:54:00 3:08:00 0:17:00 4:19:00
5 0:48:00 2:45:00 0:17:00 3:50:00
6 0:54:00 2:42:00 0:18:00 3:54:00
7 0:50:00 4:39:00 0:24:00 5:53:00
8 1:01:00 4:17:00 0:18:00 5:36:00
9 0:42:00 3:33:00 0:21:00 4:36:00
10 0:58:00 4:02:00 0:17:00 5:17:00
# MONTA MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS o}
RA TOTA
L
1 1:17:00 5:18:00 0:33:00 0:50:00 0:58:00 1:06:00
2 s 1:05:00 5:31:00 0:30:00 0:58:00 0:53:00 2:40:00 11:37:0
3 é 0:51:00 5:34:00 0:22:00 1:12:00 1:35:00 3:37:00 (1)3:11:0
4 8 1:08:00 3:30:00 0:19:00 2:57:00
5 % 0:47:00 2:55:00 0:21:00 4:03:00
6 & 0:43:00 2:57:00 0:18:00 3:58:00
7 o 0:44:00 3:26:00 0:22:00 4:32:00
8 0:32:00 2:43:00 0:18:00 3:33:00
9 0:58:00 2:46:00 0:20:00 4:04:00
10 0:32:00 3:03:00 0:21:00 3:56:00
# MONTA MAQUIN DESMOM  IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI  TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS (0]
RA TOTA
L
1 0:10:00 3:39:00 0:25:00 1:10:00 5:24:00
2 S 0:30:00 3:31:00 0:24:00 2:02:00 6:27:00
3 % 1:12:00 6:07:00 0:08:00 0:35:00 0:45:00 1:22:00 10:09:0
4 § 1:15:00 3:44:00 0:19:00 2:18:00
5 é 0:45:00 3:30:00 0:22:00 2:08:00 6:45:00
6 E 0:35:00 3:43:00 0:26:00 4:44:00
7 & 0:33:00 3:33:00 0:42:00 4:48:00
8 0:33:00 3:33:00 0:30:00 4:36:00
9 0:21:00 3:33:00 0:16:00 4:10:00
10 0:52:00 3:30:00 0:22:00 0:12:00 4:56:00
# MONTA MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS (0]
RA TOTA
L
1 o 2:25:00 3:16:00 0:27:00 6:08:00
2 Z 04400 34600  0:25:00 4:55:00
3 8 1:11:00 3:12:00 0:41:00 5:04:00
4 EE 1:10:00 2:11:00 0:29:00 3:50:00
5 ﬁ( 1:03:00 2:37:00 0:33:00 4:13:00
6 & € 0:53:00 2:36:00 0:29:00 3:58:00
7 0:50:00 2:27:00 0:40:00 3:57:00
8 0:55:00 2:10:00 0:27:00 3:32:00
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9 0:58:00 2:16:00 0:24:00 3:38:00
10 1:00:00 3:00:00 0:43:00 0:34:00 5:17:00
# MONTA MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS (0]
RA TOTA
L
1 w  4:17:00 5:27:00 0:42:00 10:26:0
w0
< 0
2 '323 2:07:00 4:41:00 1:16:00 8:04:00
3 % 3:15:00 4:34:00 0:42:00 8:31:00
4 S 3:04:00 5:06:00 0:43:00 8:53:00
zZ
5 ‘O 3:36:00 5:00:00 0:51:00 9:27:00
Q
6 § 3:49:00 5:32:00 1:33:00 10:54:0
o) 0
7 & 3:15:00 5:23:00 1:01:00 0:18:00 9:57:00
[
8 0 2:35:00 4:31:00 0:20:00 7:26:00
9 3:01:00 4:15:00 0:34:00 7:50:00
10 2:56:00 4:28:00 0:39:00 8:03:00
# MONTA MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS (0]
RA TOTA
L
1 1:50:00 0:30:00 0:17:00 2:37:00
2 § 0:47:00 0:31:00 0:22:00 1:40:00
3 o 1:40:00 0:22:00 0:14:00 2:16:00
zZ
4 ‘9( 0:26:00 0:21:00 0:10:00 0:57:00
O
5 § ; 0:33:00 0:22:00 0:12:00 1:07:00
6 E; 0:23:00  0:22:00 0:10:00 0:55:00
o
7 Wi 0:21:00 0:21:00 0:15:00 0:57:00
8 0:28:00 0:17:00 01:00 0:56:00
9 0:25:00 0:17:00 0:11:00 0:53:00
10 1:00:00 0:25:00 0:14:00 1:39:00
# MONTA MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI TIEMP
MUEST JE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS (0]
RA TOTA
L
1 2:50:00 1:04:00 0:27:00 4:21:00
2 o 0:37:00 1:12:00 0:31:00 2:20:00
o
3 <O( 0:32:00 0:38:00 0:30:00 1:40:00
4 % 0:38:00 0:43:00 0:40:00 2:01:00
5 é 0:29:00 0:30:00 0:32:00 1:31:00
6 iz: 0:38:00 0:38:00 0:32:00 1:48:00
7 @  0:37:00 0:24:00 0:29:00 1:30:00
8 0:40:00 1:29:00 0:54:00 3:03:00
9 0:36:00 0:54:00 0:37:00 2:07:00
10 0:40:00 0:29:00 0:48:00 1:57:00
# MONTA PULIDO REVISION  PULIDO REVISIO DESMON TIEMP
MUEST JE SUPERIO DE INFERIO N TAJE (0]
RA R TOLERAN R INFERIO TOTA
CIA R L
1 |<£ 0:20:00 0:55:00 0:18:00 0:40:00 0:10:00 0:15:00 2:38:00
2 g ¢ 0:18:00 0:47:00 0:15:00 0:29:00 0:14:00 0:16:00 2:19:00
{
3 « 0:18:00 0:59:00 0:17:00 0:31:00 0:17:00 0:18:00 2:40:00
4 © 0:17:00 0:35:00 0:15:00 0:28:00 0:15:00 0:16:00 2:06:00
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5 0:18:00 0:49:00 0:23:00 0:32:00 0:16:00 0:15:00 2:33:00
6 0:17:00 0:47:00 0:17:00 0:40:00 0:15:00 0:14:00 2:30:00
7 0:16:00 0:38:00 0:10:00 0:32:00 0:17:00 0:15:00 2:08:00
8 0:19:00 0:42:00 0:15:00 0:34:00 0:15:00 0:15:00 2:20:00
9 0:18:00 0:45:00 0:16:00 0:36:00 0:15:00 0:18:00 2:28:00
10 0:25:00 0:47:00 0:15:00 0:40:00 0:14:00 0:15:00 2:36:00
# MONTA ENTRAP LIMPIEZA LIMPIEZ DESMON TIEMP
MUEST JE AR DE SUPERIO A TAJE (0]
RA LIMPIAD R INFERIO TOTA
OREL R L
TRAPO
1 0:14:00 0:10:00 1:30:00 0:56:00 0:09:00 2:59:00
2 ﬁ 0:13:00 0:09:00 1:52:00 0:59:00 0:08:00 3:21:00
3 E 0:14:00 0:10:00 1:36:00 0:49:00 0:09:00 2:58:00
4 "C',J 0:14:00 0:14:00 2:02:00 1:00:00 0:10:00 3:40:00
5 E 0:15:00 0:10:00 1:44:00 0:49:00 0:12:00 3:10:00
6 % 0:15:00 0:11:00 1:36:00 0:57:00 0:10:00 3:09:00
7 I 0:13:00 0:10:00 1:52:00 0:50:00 0:10:00 3:15:00
8 0:14:00 0:11:00 1:59:00 1:15:00 0:11:00 3:50:00
9 0:15:00 0:11:00 1:30:00 0:57:00 0:10:00 3:03:00
10 0:13:00 0:10:00 1:56:00 0:53:00 0:08:00 3:20:00
# PREPA MONTAJ PROCESO SECADO VOLTEA PROCESO SECADO TIEMP
MUEST RAR EEN DE R PIEZA DE (0]
RA PISTOL SOPORT SOPLETE SOPLETE TOTA
AY E DE AR O BASE L
SOPOR PINTAD
TE (@)
1 N 1:22:00 0:13:00 0:45:00 1:03:00 2:03:00 0:20:00 1:07:00 6:53:00
2 é 1:22:00 0:08:00 0:53:00 1:03:00 2:03:00 0:18:00 1:07:00 6:54:00
3 E 1:22:00 0:09:00 0:47:00 1:03:00 2:03:00 0:19:00 1:07:00 6:50:00
4 E( 1:22:00 0:05:00 0:43:00 1:03:00 2:03:00 0:18:00 1:07:00 6:41:00
5 Sf 1:22:00 0:15:00 0:47:00 1:03:00 2:03:00 0:17:00 1:07:00 6:54:00
3-
6 $| 1:22:00 0:16:00 0:46:00 1:03:00 2:03:00 0:18:00 1:07:00 6:55:00
(&)
7 8: 1:22:00 0:10:00 0:55:00 1:03:00 2:03:00 0:20:00 1:07:00 7:00:00
8 . 1:22:00 0:08:00 0:48:00 1:03:00 2:03:00 0:19:00 1:07:00 6:50:00
9 1:22:00 0:08:00 0:42:00 1:03:00 2:03:00 0:17:00 1:07:00 6:42:00
10 1:22:00 0:09:00 0:43:00 1:03:00 2:03:00 0:20:00 1:07:00 6:47:00

En los anexos numero 7,8,9 se visualiza las demas tablas referentes a los otros
procesos Yy a las otras piezas que se analizaron en este estudio, en la que de igual forma esta

detallado paso a paso los tiempos y totales por cada actividad.



2.10.4 Cuadro People Activity Time (PAT)
En la siguiente tabla se describid el proceso, las actividades y las tareas, mediante un

cuadro PAT, con este formato se pudo describes desde un macro proceso hasta un meso

proceso, siendo fundamental para identificar las areas de mejora.

TABLA7

7 Cuadro actividades PAT

. maquinado de la pieza

. desmontaje de la pieza

detallado de tolerancias

. montaje de la pieza

. pulido superior

cuadro pat
empresa: cigma
proceso actividades tareas
orden de compra 1. envi6 de catalogo actualizado a cliente
2. revision de catalogo
3. redaccion del pedido
recepcion de pedido 1. recepcion de pedido
redaccion de cotizacion 1. elaborar en sistema la cotizacion
2. impresion del pedido
revision de stock fisico 1. revisar en percha stock disponible de la pieza
Mano hino fc- - -
gd tpd 2. stock disponible
3. stock insuficiente
requerimientos por mecanizar en 1. stock disponible por mecanizar
taller 2. stock insuficiente
planeado superior 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
3. desmontaje de la pieza
perforacion 28mm 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
3. desmontaje de la pieza
perforacion 30mm 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
3. desmontaje de la pieza
perforacion 1/2 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
3. desmontaje de la pieza
perforacion base 14.5mm 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
3. desmontaje de la pieza
perforacion base 11mm 1. montaje de la pieza
2. maquinado de la pieza
Mano hino fc- 3. desmontaje de la pieza
gd tpd perforacion ranura superior 1. montaje de la pieza
2
3
1
2
3

. revision de tolerancias
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pulido inferior

revision inferior

desmontaje de la pieza

limpieza de pieza

montaje de la pieza

entrapar de limpiador el trapo

limpieza superior

limpieza inferior

desmontaje de la pieza

proceso de pintura

preparacion de pistola y soporte de pintado

montaje de la pieza

proceso de sopleteado

secado

voltear pieza

proceso de sopleteado

secado

empacado de la pieza

seleccionar caja apropiada para la pieza

armar caja

empacar pieza en caja

despacho de la pieza

accion de escribir a transportadora

acordar la hora de recogida

W N R W N RN o g R W NP g AW N R o g A

. llenado de la guia de despacho

En esta tabla no se describieron los imprevistos, ya que solo se busca establecer el

macro proceso a meso proceso sin llegar a replicarlo como tal en una muestra de prueba.

2.10.5 Tiempos

A continuacion, se observd las tareas con sus respectivos tiempos por cada una de

ellas, se realizé una conversion a minutos por dia y se obtuvo el total de minutos trabajados

por pieza desde su inicio hasta su culminacion.

TABLA 8

8 Tiempos y minutos trabajados por dia

Medicién de tiempos

empre Cigma
sa:
Proces tareas frecuencia tiempo total
0
identifi horas
cado
SS qq mm  tri. afio hh min SS trab.
envio de catalogo
actualizado a ,00
cliente
revision de
catalogo ,00
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mano
hino

fc-gd
tpd

redaccion del

pedido ,00
recepcion de 3 0,38
pedido
elaborar en 2 2,87
sistema la
cotizacién
impresion del 5 0,25
pedido
revisar en percha 8 0,47
stock disponible
de la pieza
montaje de la 3 3,05
pieza planeado
superior
maquinado de la 6 7,93
pieza
imprevisto 1 2,00
desmontaje de la 17 0,28
pieza
montaje de la 17 1,28
pieza perforacion
28mm
maquinado de la 18 5,30
pieza
improvisto 2 50 0,83
reacomodacion
pieza
improvisto 3 58 0,97
reacomodacion
pieza
improvisto 4 6 1,10
reacomodacion
pieza
desmontaje de la 33 0,55
pieza
montaje de la 10 0,17
pieza perforacion
30mm
maquinado de la 39 3,65
pieza
improvisto 5 10 1,17
reajuste de broca
desmontaje de la 25 0,42
pieza
montaje de la 25 2,42
pieza perforacién
1/2
maquinado de la 16 3,27
pieza
desmontaje de la 27 0,45
pieza
montaje de la 17 4,28
pieza perforacién
base 14.5mm

maqui 54 0,90
nado de la pieza

desmo 42 0,70
ntaje de la pieza
montaje de la 50 1,83
pieza perforacién
post 11mm
maquinado de la 30 0,50
pieza
desmontaje de la 17 0,28
pieza
montaje de la 50 2,83
pieza ranura
superior
maquinado de la 4 1,07
pieza
desmontaje de la 27 0,45

pieza
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montaje de la 20 0,33

pieza detallado y 1
tolerancia
pulido superior 55 0,92
1
revision de 18 0,30
tolerancias 1
pulido inferior 40 0,67
1
revision inferior 10 0,17
1
desmontaje de la 15 0,25
pieza 1
montaje de la 14 0,23
pieza limpieza de 1
la pieza
entrapar de 10 0,17
mano limpiador el trapo 1
hino limpieza superior 30 1,50
fc-gd 1
tpd limpieza inferior 56 0,93
1
desmontaje de la 9 0,15
pieza 1
preparacion de 1 22 1,37
pistola y soporte 1
de pintado
montaje de la 13 0,22
pieza proceso de 1
pintura
proceso de 45 0,75
sopleteado 1
secado 1 1,05
1
voltear pieza 2 3 2,05
1
proceso de 20 03
sopleteado 1
secado 1 7 1,12
1
llevar a area de empacado 15 0,25
1
seleccionar caja 30 0,50
caja apropiada 1
para la pieza
armar caja 16 0,27
1
empacar pieza en 1 54 1,90
caja 1
accion de escribir 2 35 2,58
a transportadora 1
acordar la hora de 10 0,17
recogida 1
llenado de la guia 2 33 2,55
de despacho 1
total, minutos al dia 72,37

Esta tabla corresponde a la primera muestra del analisis, en la que le tomo mas tiempo
al operario en culminar, en los anexos nimero 10,11,12,13,14,15,16,17,18 de las 10 muestras

se puedo observar como disminuyo el tiempo.
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2.10.6. Distribucion de planta (LAYOUT)
Para disefar la distribucion planta se levanto de manera presencial las distancias de

cada objeto, maquina y area total del taller, de igual forma se levantaron los tiempos y

movimientos que se generando para las piezas.

llustracioén 2

lHustracion 2 Distribucion de planta previo a estandarizacion

FPHORHZFPHODA
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CALLE PUBLICA

Con esta distribucion de planta de se busca visualizar de forma gréfica areas de
mejora como la asignar un espacio para producto por terminar, organizar de forma secuencial

las méaquinas para reducir distancias de caminado.
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2.11. Andlisis de datos de los instrumentos aplicados.

2.11.1. Diagrama ASME
A continuacion, se visualiza cada una de las tareas con sus respectivos minutos por

dia, en este diagrama ASME se presentan tareas que agregan valor y tareas que no agregan

valor, con esta tabla se determine el tiempo de productividad e improductividad.

TABLA9

9 Diagrama ASME con tiempos y actividades que no agregan valor

DIACRAMA ASME
[Empresa: CIGHMA
avmav] = Actividades o] = =Y | m“"_l”ﬁ Comentaries
WAV | 1 |1 Emio de camiosp acimlizado a cliente [ - 0.00
AV | 2 |2 Revision de camlozo T—Fe 0,00
AV | 3 |- Redaccion el pedido [ = 0.00
AV__| 4 [Fecepcion de padido ] | 038
WAV | 5 |Elsbors en sstern I conzacion =) 287
WAV | 6 |opresion dal pedide = == 035
AV 7 JRevisar en percha stock dispombis de la pieza —fe 047
AV & [Mamaje de 12 piez2 PLANEADO SUPERIOR. ] 305
AV 9 |Maquinado d= 1a piera [N 703
10 00
11 ¥ 038
[] 128
530
» 0.83
[y 097
110
[ X 0,55
e 0,17
365
e 117
[ 042
L A
337
AV | 2% Joeamommye de lapiem [] 045
AV | 25 [Mamaje de b pieca PERFORACION BASE 143MM| @ 1%
AV __| 26 [Moquisade d= la piez L] 050
A 17 |Deaomeye dalapeema [] 0,70
AV __| 28 | Momuje de La piem PERFORACION POST IIMM | @ 183
AV__| 20 [Maquinado de la piem [] 050
AV __|| 30 |Dearoceae de la piem [] 038
AV || 31 [Momaje de 12 pies2 RANURA SUPERIOR. [] 283
AV | 32 |Maquinado de la piem [] 107
AV | 33 [Ceamme delapiem [ = 045
AV | 3% [ Moumje de Ia pieza DETALLADO ¥ TOLERANCLA) —te 033
U S 1 052
AV s [] 030
A [] 0.67
i [] 017
AV | 39 |Cemmmye delapem [ ] 025
AV __| 40 [Mamaje e 12 pieza LIMPIEZA DE LA PIEZA [] 013
AV || 41 JEcempor de linpiader &l mpe [] 017
AV | %2 |ianpiem sperior L] 150
AV__|| 43 [Lmpiem infsior L] 003
AV | + [Ceamoa delapea 015
AV__| 35 |Prepemacion de pisiola y soporte Ge pinado 137
AV__|| 45 [Mamaje de I pieza PROCESO DE PINTURA []
AV | 7 [Proces de sopletmado L]
AV | 48 [Secdo L]
AV 49 [Voltear piez L] 2,05
AV__| 50 [Proceso de sopleteado [] 33
AV | 51 [Secado [N ] 12
AV || 52 [Ciewar a wea e engacade i E) 035
AV || 53 [Seleccionar caja caja apropiada para la peiza [ = 050
AV | = [Anw e L] 037
A | 55 [Eogeca pema en caia [] 180
AV | 55 JAccion e escribir a g L 158
AV | 57 JAcordar Ia bom Ge recogide ] [N
AV || 58 fiemdo d2 1a puia de degpache 1 3= 13
sy |Factor de Productividad
87.31%
AV 50 pas0s azrazan valor 6313 |Factor de
NAV 8 pasos o agregn valor 9,18 12.60%

Este diagrama de ASME se aplicé a 10 muestras de la pieza que se va a estandarizar,

en anexos numero 19,20,21,22,23,24,25,26,27,28 se podra visualizar las 9 tablas con sus

porcentajes de productividad e improductividad.
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2.11.2. Tiempo estandar
En esta tabla se utiliza los tiempos totales de cada uno de los diagramas ASME, y se

realizo la sumatoria y el promedio, en el que obtuvimos el tiempo promedio.

TABLA 10

10 Tiempo de productividad promedio

MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUES
STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA TRA

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
72,37 5962 6500 4958 50,15 48,30 50,43 48,63 46,58 51,65
TOT 542,32
AL
PRO 54,23
MEDI
O
TABLA 11

11 Porcentaje de improductividad promedio

MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUE MUES
STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA STRA TRA

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
12,69 15,60 18,97 6,69% 9,01% 569% 578% 637% 6,05% 7,52%
% % %

TOT  94,38%
AL

PRO  9,44%
MEDI
O

En esta tabla se utilizaron todos los porcentajes que se obtuvo en cuanto a la
improductividad que tuvo cada muestra de la pieza analizada, de igual manera se realice una

sumatoria de todos los valores y se sacO un promedio.
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TABLA 12

12 Tiempo estandar por pieza

Mediante la aplicacion de la formula de tiempo estandar, obtuvimos el
tiempo ideal de 59.35 minutos y con ello lograr mantener el tiempo estandar y

reducir el tiempo estandar.

54,23 + (54,23 * 9,44%) 2% E”J

TOS

2.11.3. Movimientos y distancias
Mediante la distribucién de planta pudimos realizar la medicién de distancias y
movimientos, estableciendo el total de metros que debe recorrer el operario con experiencia
media para producir una muestra de la pieza que se estandarizo.

TABLA 13

13 Movimientos y distancias actuales

Movimientos y distancias

# Frecuencia Distancia en metros Distancia total en metros
di 1 3 3

d2 1 3 3

d3 12 0,62 7,44

d4 2 0,5 1

d5 1 8,71 8,71

dé 2 1,6 3,2

Total, metros recorridos por 1 muestra 26,35

Se determind que el colaborador debe recorrer 26.35 metros en total desde que empieza el
proceso de inicial de mecanizado hasta el pintado y empacado de la pieza, esta distancia se

obtuvo de los procesos tal y como se han venido generando.
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3. PLANTEAMIENTO DE LA PROPUESTA

3.1.Redistribucion de planta
El estudio realizado a la empresa CIGMA arrojo que lo mas optimo seria trasladar el

taller a un rea més amplia, en caso de no ser viable. Se simulo la redistribucion de planta en
la empresa, con el proposito de optimizar el actual flujo productivo que tiene la empresa, se
aplicé conocimientos y teorias como la de la proximidad y secuencia logica, reduciendo asi
los metros que se deben recorrer para producir una pieza, también se reducen tiempos

improductivos que afectan directamente en el tiempo estandar de fabricacion por pieza.

llustracion 3 y o
lustracion 3 Redistribucion de planta

TALADRO
AUTOMATICO 1

CORTADORA 1

HuHdrEHber HOW OfAEAOHTY Do WMEHOoHDoDR
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La reorganizacion del Layout permitio distribuir de forma lineal cada proceso ya que la
arquitectura de taller es lineal, en la que se incluye zonas claramente definidas y demarcadas,

estaciones de trabajo secuenciales.

3.2.Tiempos estandarizados y mejorados
A continuacion, se puede visualizar una simulacion de tiempos con la eliminacién de

retrasos e imprevistos, que generan tiempos de trabajo por pieza elevados. Esta simulacién se
le realizo a la primera pieza la cual tiene el mayor tiempo de produccién, reduciendo
notoriamente el tiempo a 63.18 minutos, las tareas que fueron eliminadas no generaban
ningun valor agregado por ello fueron eliminadas, ya que no afectan en nada el proceso actual
que se venia dando, mas bien generaban niveles de improductividad moderada.

TABLA 14

14 Tareas eliminadas que no agregan valor

Tareas eliminadas

1. Envio de catalogo digital a cliente

2. Elaborar en sistema la cotizacion

3. Impresion de pedido

4. Imprevisto 1 acomodacién de pieza

5. Imprevisto 2 reacomodacion de pieza

6.  Imprevisto 3 reacomodacion de pieza

7. Imprevisto 4 reacomodacion de pieza

8. Imprevisto 5 reajuste de broca
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TABLAS

15 Tiempos mejorados en cada tarea

I MEDICION DE TIEMPOS
EMPRESA: CIGMA
ERLEEE FRECUENCIA TIEMPO I
[DENTIFICADY TAREAS HORAS
dd hh min S8 TRAB.
|Revision de catalogo 1 0,00
| Redaccion del pedido 1 0.00
|Recepcion de pedido 1 23 038
[Revizar en percha stock disponible de I pieza| 1 28 047
MMontaje de la pieza FLANEADO SUFERIOR} 1 i i 3.05
Magquinado de I pieza | 1 7 56 7.93
Desmantaje de la pieza 1 17 0.28
MMontaje de la pieza PERFORACION 28MM 1 1 17 128
MMaquinado de la preza 1 5 18 530
D je de la preza 1 33 0.55
MMontaje de la pieza PERFOFACION 30MM 1 10 0,17
Maquinado de Iz pieza 1 3 39 363
Desmantaje de la pieza 1 25 042
Montaje de la pieza PEFORACION 12 1 2 25 142
MMagquinado de la preza 1 3 16 327
Desmontaje de la pieza 1 27 0.43
Montaje de la plezaPERFORACION BASE 1| 1 4 17 4.8
Maquinado de Iz pieza 1 54 0,90
D je de la preza 1 42 0,70
Montaje de 1a pieza PERFORACION POST |} 1 1 50 183
Maquinado de Iz pieza 1 30 0.50
Desmontaje de la pleza I 1 17 028
Montaje de la pieza RANURA SUPERIOR. 1 2 50 183
MAND Magquinado de la pieza | 1 1 4 107
H:I}iCl FC-GD Desmontaje de la pleza 1 27 0.43
™0 Montaje de 1a pieza DETATLADO Y TOLER} 1 20 033
Pulido superior 1 55 0,92
JE-evision de tol 1 18 0,30
Jpulido inferior 1 40 067
[Revision mferior 1 10 017
Desmentaje de la preza 1 15 025
MMontaje de 1a pieza LIMPIEZA DE LA FIEZ 1 14 0,23
Entrapar de limpiador el trapo 1 10 0,17
Limpieza superior 1 1 30 1.50
Limpieza inferior 1 56 0,93
Desmontaje de la pieza 1 9 0,13
Preparacion de pistola v soporte de pintado 1 1 22 137
Montaje de la pieza PROCESC DE PINTUR 1 13 022
Proceso de sopl d 1 45 0,73
Secado 1 1 3 1.05
Voltear pieza 1 2 3 205
Proceso de sopleteado 1 20 033
Secado 1 1 7 1.12
Llevar a area de empacado 1 15 025
Seleccionar caja caja apropiada para lz peiza 1 30 0,50
| Armar caja 1 16 027
Empacar pieza en caja I 1 1 54 150
| Accion de escribir a transpartadara 1 2 35 258
| Acordar la bora de recogida 1 10 0,17
Llenado de la guia de despacho 1 2 33 255
TOTAL MINUTOS AL DIA 63,18

Al ser la muestra N1 presentara los tiempos mas altos, pero con la adaptacion del
colaborador a realizar ese proceso, los tiempos disminuiran, gracias a la teoria de la curva de

aprendizaje.

3.3.Diagrama ASME optimizado
A continuacion, se realizd una simulacion del diagrama ASME en el que se

eliminaron todas las actividades no agregan valor en condiciones 6ptimas, obteniendo una

productividad
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TABLA 16

16 Diagrama ASME sin actividades que no agregan valor

DIAGRAMA ASME
[Empresa: CIGMA
AVINAVYE # Actividades C ‘) D » l:l <> W'SS! Comentarios
AV 2 Revision de camalogo . 0.00

X
u

AV 3 |5 Redacdon del pedido

AV 3 JRecepcion de pedido

AV 7 JEisvisar en percha stock disponible de 1= pieza
AV 8 PMonje de la pieza PLANEADO SUPERIOR.
AV 9 Maquinado de la pieza

AV 11 §Deanomsaje de la plez

AV 12 Evontaje de la pieza PERFORACTION 28MM
AV | 13 JMaquinado de 1a pieza

AV 17 gDeanomtaje de Ia pieza

AV 18 Monaje de la pieza PERFORACTION 30MM
AV | 19 [Maquinado de 1a pieza

AV 21 §Deamncmiaje de Ia pieza

AV 22 Evontaje de la pieza PEFORACION 172

AV || 23 [Maquinado de 1a pieza

AV 24 JDeanemtaie de s piazm

AV 25 Evontaje de la pieza PERFORACTON BASE 14.5MM|

6 JMaquinado de la pieza

L Rt bt Bt b bt Bl B ot Bt B B Bt bl B bt B B b it o ot

AV 2 0,90
AV 27 fDeanomtaje de la plez 070
AV 28 § Momntsje de la pieza PERFORACION POST 11MM 123
AV 20 Ivaquinado de 1a pieza 0,50
AV 30 fDeanomtaje de la plez 028
AV 31 Montaje de la pieza RANURA SUPERIOR. 283
AV [ 32 [Maquinado de 1a pieza 107
AV 33 JDeanomtaje de la plez -4 045
AV 34 gMonesje de la pieza DETALLADO ¥ TOLERAMNCLA — 033
AV 35 JPulido superior - 0,92
AV 36 JPevision de tolerancias 0.30
AV 37 JPulido inferior 0.67
AV 38 JRevision inferior 0.17
AV 3% fDeanomtaje de la plez 025
AV 40 Phontaje de la pieza LIMPIEZA DE LA PIEZA 023

AV 41 §Enrapar d limpiador &l mapo

av [ 42 Jlinpieza smerior

AV 43 §Linpiers inferior

AV 44 fDeanontaje de La plez

AV 45 aracion de pistola ¥ soporte de pimtado
AV 46 Ihvontaje de la pieza PROCESO DE PINTURA
AV 47 §Proceso de sopleteado

AV 48 §Secado

AV 4% FWoltear pieza

?0“*“'“0“0“-’

AV 50 Proceso de sopleteado 033

AV 51 QSecado 112

AV 52 Jlevar a area de enpacado =] 025

AV 53 |Seleccionsr caja cjs apropiada para la peizs "' 0.50

AV 54 QAmer caja 027

AV 55 JEnpacar pieza en caja ; 190

AV Arcion de esaibir a ransportadora . 258

AV 7 JAcordar Ia hora de recozida [ 3 . 0,17

AV 58 Jllenado de Ia pia da despacho [~ |® 255

518 [Factor de Productividad
100,00%

AV 500 pasos agregan valor 63,18 |Factor de Imp:
NAV 0 pasos no sgregan valor 0.00 0,00%

3.4. Movimientos y distancias mejoradas
Para este proceso de estandarizacion se realizd una simulacion de movimientos,
conjuntamente con el Layout buscando reducir los metros que tiene que recorrer un

colaborador con las caracteristicas del perfil de trabajo ideal.

TABLA 17

17 Movimientos y distancias mejoradas
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# Frecuencia Distancia en metros Distancia total en metros

dl 1 1,1 1,1
d2 1 1,1 1,1
d3 12 0,7 8,4
d4 1 1,7 1,7
ds5 1 6,2 6,2
dé 2 2 4
Total metros recorridos por 1 muestra 22,5

Como resultado se obtuvo una reduccion considerable que le generara a la empresa mayor
productividad y rentabilidad. Con ello podremos mantener el tiempo estandar e incluso

reducir el tiempo estandar.

3.5.0rden y limpieza con metodologia 5S
Se propuso a la empresa el crear un ambiente limpio, organizado, armonico y a la vez

eficiente, logrando asi elevar la productividad de la empresa y brindando a los operarios un
espacio digno de trabajo con condiciones adecuadas. Mediante el método Seiri se debe
clasificar elementos necesarios de los innecesarios, los operarios deben establecer que
herramientas son de ayuda y cuales son obsoletos y no brindan ayuda. En el taller se
identifico una gran cantidad de materiales en desuso que no tienen una funcion asignada, los
cuales obstaculizan la circulacion en el pasillo. Luego de ello se propuso el crear una repisa
para herramientas pequefias y asignar un espacio para herramientas de gran volumen,
almacenar el producto que esta pendiente pro procesar, ya que el mismo se encuentra en el
piso, mediante el principio de un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar. La limpieza es
fundamental debe ser de forma repetitivo, cada operario debe limpiar su maquina y estacion

de trabajo, con el fin de preservar la maquinaria en condiciones optimas.

3.6.Instrumento de medicion del desempefio
Tras haber culminado la estandarizacion en la empresa es importante contar con una

herramienta que permitia medir el resultado de la estandarizacion, comprobando si asi la

mejora que tuvieron los procesos con la estandarizacion, se realizara un monitoreo
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mensualizado con el objetivo de tener resultados reales y generar ajustes que optimicen los

recursos disponibles y elevar el rendimiento operativo.

TABLA 18

18 Medicion de desempefio mensualmente

Indicador Formula / Método Unidad Periodicidad Objetivo
Tiempo promedio de Suma del tiempo real Minutos/pieza Mensual Comprobacion de
ciclo por pieza de operacién / cumplimiento del tiempo

ndmero total de estandar post

piezas procesadas estandarizacion
Porcentaje de (Piezas reprocesadas /  Porcentaje (%) Mensual Establecer fallas de alta
reprocesos Total de piezas recurrencia

producidas) x 100
Cumplimiento de (Piezas dentro de Porcentaje (%) Mensual Medir si los operarios se
estandares operativos tiempo estandar / acogena la

Total de piezas) x 100 estandarizacion
Tiempo de maquina Tiempo total de paros  Horas Mensual Identificar tiempos de
parada no planificados ineficiencia operativa
Productividad del Total, de piezas Piezas/hora Mensual Medir el desempefio del
operario producidas / tiempo operario

efectivo de trabajo
Cumplimiento de (Pedidos internos Porcentaje (%) Mensual Medir impacto del

entregas internas

entregados a tiempo /
Total pedidos) x 100

desempefio en la cadena
de produccion

Se disefiara la plantilla en aplicaciones sencillas como excel y hoja de calculo de

Google, con la facilidad de que la persona que vaya a hacer uso no tenga mayor dificultad, al

momento de manejarla, los datos se consolidaran de manera diaria con él la meta de unificar

a fin de mes todo.

3.7.Perfil de puesto de trabajo
Este perfil del trabajo se desarrollé con la minima necesidad por parte de la empresa,

esto quiere decir que en préximas contrataciones de un colaborador a future, como base se

necesita a una persona con estas caracteristicas o similares.
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TABLA 19

19 Perfil del colaborador requerido por parte de la empresa

INFORMACION GENERAL DEL PUESTO

NOMBRE DEL PUESTO

OPERARIO DE MAQUINARIA

AREA

PRODUCCION

JEFE INMEDIATO

JEFE DE TALLER

PROPOSITO DEL PUESTO

OBJETIVO PRINCIPAL

BRINDAR APOYO EN LAS PROCESOS PARA LA
FABRICACION DE PIEZAS

ALCANCE DE RESPONSABILIDADES

1. AREA DE MAQUINADO EN TALADRO Y
CORTADO, DETALLADO Y LIMPIEZA, PINTURA

FUNCIONES Y RESPINSABILIDADES

FUNCIONES PRINCIPALES

MAQUINADO DE PIEZAS EN TALADOR
MAQUINADO DE PIEZAS EN CORTADORA
PULIDO INTERNO DE PIEZAS

LIMPIADO DE PIEZAS

PINTADO DE PIEZAS

garwNPE

FUNCIONES SECUNDARIAS

EMPCADO DE PIEZAS
LIMPIEZA DE MAQUINARIA
INVENTARIAR PIEZAS

INDICADORES DE DESEMPERNO

PRODUCTIVIDAD
PUNTUALIDAD
AUSENTISMO
CUMPLIMIENTO DE CUOTA

Eal e A

REQUISITOS DE FORMACION

DEBE CONTAR CON TITULO DE PRIMARIA,
SECUNDARIA

CARRERAS AFINES

1. TECNOLOGO EN METAL MECANICA
2. TECNOLOGO EN METALURGIA

CERTIFICACIONES ESPECIFICAS

EXPERIENCIA LABORAL

EXPERIENCIA MINIMA REQUERIDA

EXPERIENCIA MINIMA 1 ANO EN TRABAJOS SIMILARES

TIPO DE EXPERIENCIA

SECTOR INDUSTRIAL

EXPERIENCIA ESPECIFICA

CONOCIMIENTO EN EL MANEJO DE MAQUINARIA COMO
TALADRO-MAQUINA DE SUELDA-TORNO-PINTURA

COMPETENCIAS BLANDAS

HABILIDADES INTERPERSONALES

TRABAJO EN EQUIPO
COMUNICATIVO

CAPACIDADES COGNITIVAS

ANALITICO
CRITICO

INGENIOSO
DESTREZA MANUAL

ACTITUDES LABORALES

DEBE SER COMPROMETIDO CON SU TRABAJO
PROACTIVO

RESPONSIBLE

ENTUSIASTA

PONPRIPONEINDE

CONDICIONES FISICAS Y MENTALES

REQUISITOS FISICOS

Ll

PESO DE ACUERDO A SU ESTATURA
2. NO DEBE PRESENTAR PROBLEMAS DE
COLUMNA

CONDICIONES DE SALUD

1. ENFERMEDADES DEGENERATIVAS

2. ENFERMEDADES QUE IMPIDAN ESFUERZO
FisicO

3. ENFERMEDADES PERSISTENTES

3.8.Plan integral de capacitacion-seguridad-motivacion
Se desarrollo competencias técnicas, operativas y de mejora continua, en los

colaboradores que desarrollan sus actividades en el area productiva de la empresa, logrando
gue pongan en practica los correctos procedimientos de estandarizacién, con un presupuesto

estimado de $250 délares.
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TABLA 20

20 Plan de capacitacion

Tema Contenidos Duracion Periodicidad Responsable Presupuesto
estimada estimado (USD)
Induccion a 2. ;Qué es una hoja de 2 horas Semestral Duefio de 60
hojas de procesos? empresa
procesos 3. ¢Cudles son las partes mas
importantes de una hoja de
procesos?
4. Interpretar simbolos e
instructivos técnicos
5. ¢Por qué se debe seguir el
orden y los parametros?
6.  (Qué problemas puede traer a
futuro el no cumplir lo
especificado en la hoja?
Estandares de e  Concepto de tiempo 3 horas Semestral Técnico industrial 80
tiempo y estandar externo
movimientos . Movimientos
innecesarios, demoras
que afectan el tiempo de
ciclo
e  Breve introduccion a
estudio de tiempos
Uso adecuado . Clasificar correctamente 2 horas Semestral Ing. Industrial 50
de herramientas de con experiencia
herramientas mecanizado y acabados
finales
. Revision previa de las
condiciones de uso de
las maquinas,
herramientas
. Conocimientos basicos
en almacenamiento y
mantenimiento
Verificacion de e Quees el control de 2 horas Semestral Ing. Industrial 60
calidad y calidad con experiencia
control . control de tolerancias y
medidas finales
. Identificar defectos
visuales y dimensiones,
con anticipacion
Introduccion e  (Quéesunacausaraiz?  3horas Semestral Responsable de 90

al analisis de
causa raiz

. Los “5S Por Qué”
. Ejemplo aplicado
Analizar un problema
real de CIGMA, por ejemplo, una
para de maquina
e  ;,Coémo documentarlo?
Se puede
realizar una matriz
sencilla en Excel con el
fin de documentar la
causa y la correccion

Mejora

Con esta capacitacion se busca minimizar al maximo los riesgos laborales que se

puedan presentar en el area de mecanizado, detallado y tolerancias y pintura, con ello

incentivando a una cultura de prevencion y cumplimiento de practicas seguras, siendo una

empresa que poner al colaborador antes que cualquier otra cosa, con un presupuesto estimado

de $280 délares.
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TABLA 21

21 Plan capacitacion de seguridad

Actividad Contenido Duracion Periodicidad Responsable Presupuesto
estimada estimado
(USD)
Induccion en 1. Identificacion de 2 horas Al ingreso de Responsable de 30
normas de riesgos latentes en cada operario Seguridad
seguridad area de

mecanizados

2. Socializar normas
basicas de limpieza
y orden

3. Concienciar a los
operarios sobre la
prevencion de

riesgos
Simulacros de e  Socializar el 4 horas Semestral Jefe de Planta 100
emergencia procedimiento de

evacuacion en caso

de incendios

e  Establecer rutas de
salida, y punto de
encuentro

e Realizarla
simulacién
correcta de
simulacro de forma
correcta y segura

Supervision del e Revision diariadel 15 min/dia  Diaria Supervisor de 0
uso de EPP estado de Produccion

colocacion

adecuada del EPP

(EQUIPO DE

PROTECCION

PERSONAL)

Mantenimiento e  Establecer que es Variable Semestral Técnico de 150
preventivo de mantenimiento (segun Mantenimiento
equipos preventivo y equipo)
correctivo
e  Crear una lista de
chequeo bésica
para la limpieza
e  Documentar todos
los mantenimientos
que se le realizan a
las maquinas

3.9.Plan de incentivos

Se propuso un plan de recompensas para los operarios que mantenga el tiempo
estandar que se establecio con los analisis aplicados, promoviendo con ello la eficiencia
operativa sin comprometer la calidad.

TABLA 22
22 Bonificacion segun cumplimiento del tiempo estandar
nivel de cumplimiento recompensa mensual
100% — cumplimiento exacto Felicitacion verbal + bono fijo (ej: 3% por pieza estandar)
90-99% — cercano al estandar Felicitacion verbal + acumulacion de puntos
80-89% — posibilidad de mejora Felicitacion verbal + 1% adicional si no hay retrabajos

38



Condicion del plan

e Los incentivos no aplican si se detectan retrabajos, errores o reclamos del cliente.

e El cumplimiento debe estar validado por el supervisor de calidad

e Si el tiempo real es inferior al estandar, se verificara que no se haya comprometido

la calidad.

3.10. Analisis de costo-beneficio de implementar la estandarizacion
A continuacion, se detalla los cuadros con los beneficios tangibles y los beneficios

que se obtendran con implementar las propuestas de estandarizar los procesos en la empresa.

TABLA 23
23 Andlisis de costo beneficio
Beneficios tangibles $ Beneficios intangibles $

Disminucién de tiempo $ 2,38 Optimizacion de espacios $ 19,40
Ahorro de energia $ 0,10 Disminucién de amenazas $ 21,66
Costo de no reproduccion $ 14,29 Reduccién del tiempo de despacho $ 3,60
Reduccién costo de pintura $ 1,58 Eliminacion de tiempo muertos $ 154
Total ahorro tangible $ 18,35 Total ahorro intangible $ 46,20
Total de ahorro diario $ 64,55
Ahorro anual $ 17.041,20

Costo de implementar estandarizacion

Tecnic6 encargado de implementar $ 865,00
Capacitacion de seguridad y conocimientos $ 620,00
Adecuacion del cuarto de pintura $ 2.195,00

Costo implementacién $ 3.680,00

Retorno de la invesion ROI

ror =32 —CP 100 =
~Tcp T

363,07

%

Con este analisis si obtuvo como resultado que es un proyecto totalmente viable, ya

que la el costo de implementar es de $3.680 en comparacion al beneficio que se obtiene que

seria de $17,041 con un ROI de 363.07% lo que quiere decir que el beneficio es 3 veces

mayor al costo de implementacion.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 Conclusiones
Para la estandarizacién de los procesos productivos en CIGMA se elabor6 un diagrama de

flujo que represente las actuales actividades y tareas, con el objetivo de identificar posibles
areas de mejora que contribuya a reducir tiempos de produccién y cuellos de botella, que se
estén dando y no sean visibles, en el diagrama de flujo no se identificaron actividades que
generen problemas, por ello se consider6 que no se debe cambiar el actual diagrama de flujo,

es importante aclarar que el diagrama levantado es apto para replicar en la linea de soportaria.

La ficha de productos fue de suma importancia ya que nos aporta informacién técnica,
como las herramientas que se deben utilizar para procesar la pieza, caracteristica de operario,
de igual manera se detall6 a fondo cada actividad y tarea, con sus respectivas pausas no
programadas, tiempos, detalles sobre las maquinas involucradas y si existe una

automatizacion, esta ficha se aplico a las 4 piezas que se analizaron.

Se realizo una matriz detallada de todos los procesos, actividades y tareas, en la que se
realizé la suma de todos los tiempos agrupandolos por cada muestra, en cada pieza existe una
tiempos desde que ingresa el pedido del cliente hasta el despacho, y en tal caso de no existir
disponibilidad del producto, de igual manera esta matriz puede ser aplicada a toda la linea de
soportaria ya que la esencia es la misma y lo Gnico que cambia es el nimero de veces que se

repite los procesos en cada una de las piezas.

Para el proceso de estandarizar se escogio la MANO HINO FC-GD TRASERA-
DELANTERA, ya que es la pieza de mayor rotacién y la que presenta mayores problemas al
momento de realizar el maquinado, se presentaron 19 retrasos en un total de 10 muestra,
también cabe aclara que todo este proceso es replicable para las demas piezas de la linea de

soportaria.
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En la matriz de tiempos se realiz6 el detalle de todas las tareas involucradas
conjuntamente con los imprevistos que se presentaron durante la observacion, en esta matriz
pudimos establecer la frecuencia de cada tarea por muestra, se obtuvo los minutos al dia por
cada una de las muestras, el mayor tiempo que se identifico fue de 72.34 minutos por dia este
valor se presentd en la muestra N°1 y los demas tiempos fueron disminuyendo ya que se
produce la curva de aprendizaje y el menor tiempo fue de 46.57 minutos por dia
correspondiente a la muestra N°9, posterior a la estandarizacion se realiz6 una simulacién en
la que se eliminaron tareas que no agregan valor se obtuvieron tiempos de 63.18 en el mayor
y de 43.77 con el menor tiempo, mostrandonos una reduccién considerable, dandonos como

disminucion de 9.16 minutos en el primero y en el segundo 2.8 minutos.

En la distribucion de planta se levantd un Layout en el que se muestra las areas,
disposiciones de cada maquina y el recorrido que debe realizar el colaborador para producir
una pieza. El colaborado debe caminar una distancia de 26.35mts en condiciones normales y
posterior a la estandarizacion se realizo una redistribucion de planta con un nuevo Layout,
aplicando teorias de las 5s limpieza y orden, organizar de forma secuencial las maquinas,
para gque no se genere cruces obteniendo una distancia mejorada de 22.5mts, teniendo una

reduccioén considerable en los metros.

Se realizd un diagrama la sociedad americana de ingenieros mecanicos (ASME) con el
que se obtuvo los indices de productividad del 94.31% vy el indice de improductividad méas
alto fue 18.97%, lo que quiere decir que antes de la estandarizacion se tenian niveles
aceptables de productividad, ya que para categorizarse como baja productividad debe tener

porcentajes de entre 5% a 30%.

Con el andlisis realizado de costo beneficios se concluyd que el proyecto es totalmente

viable, ya que el beneficio que obtendra es de 363% lo que quiere decir que es 3 veces mayor
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a los requerido, este analisis se realiz6 de una manera general con el fin de realizar una

simulacion sobre el proyecto propuesto.

4.2 Recomendaciones
Se recomienda implementar un area de pintado de piezas, con el proposito de mejorar

los tiempos de pintura y secado, de igual manera se sugiere dotar al colaborador de un overol
de pintura especial, que lo proteja de los quimicos perjudiciales para la salud, en el Layout

redistribuido se puede visualizar el area de pintado que se sugirié implementar en el taller.

Se recomienda realizar de manera semestral capacitaciones en areas como la
seguridad la motivacion, y el uso adecuado de herramientas y procesos, lo cual ayudara a la
empresa mantener el tiempo estandar e incluso reducir el tiempo estandar, lo que se traduciria
en una empresa mas productiva y rentable, en propuestas de mejoras se plante6 una serie de
capacitaciones que pueden ser aplicadas de manera semestral, actualizando constantemente

los contenidos de las capacitaciones.

También se recomienda para proximas contrataciones de operarios, mantener como
minimo el perfil del colaborador que se desarrolld, ya que con ello se podra mantener el
tiempo estandar, sino se toma en cuenta ese perfil del colaborador no va a cumplir con los

estandares requeridos.

Para reducir los movimientos y distancias se sugiere realizar la distribucion de planta
como se muestra en el punto 3.1, que nos ayudara a disminuir a 3.85mts por piezay se
reorganizo de manera secuencial, situando conjuntamente los taladros, almacenando de forma
adecuada el producto por terminar y a continuacién area de detallado-tolerancias y pintado-

despachado.
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6. ANEXOS
Anexo 1 Pieza tope Hino Fc-Gd trasero-delantero

9 CIGMA

Nombre de la pieza: TOPE HINO FC-GD TRASERO-DELANTERO

Referencia: 48418-1401

Trabajo-sitio de trabajo: Fecha: 31-05-2025
Descripcion de la actividad: Sexo: Masculino ALTURA: PESO:

Datos generales

Nombre colaborador: JHON

Nivel de educacion: SEGUNDO NIVEL

Equipo de proteccion: Guantes  mandil

Equipo de proteccion: Mascarilla filiro de particulas gafas  tapones en los oidos  guantes
Datos dobre procesos

Proceso de la pieza desde su primer maquinado

mandil

AREA LIBRE EN TALADRO:

ORGANIZACION EN TALADRO:

ILUMINACION: 500 LUX

tipos de movimientos involucrados?

pausas no programadas

llevar piezas cerca al taladro 1) 0:52"

pausas no programacion broca 1/2

pieza 3) 1 rellenar embace de liquido refrigerante 1) 0:46"

existe dispositivos para para operacién o automatizacion

perforacion 1/2: proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, conjuntamente

con el avance de la mesa en el plano x & y. proceso accioén de la broca es automatico

se utilizan herramientas?

perforacién broca 1/2mm: broca hss 1/2

tipo de maquina?

taladro de pedestal con avance vertical automatico

el espacio es adecuado para un correcto desempefio de las
actividades?

taladro de pedestal: el espacio es reducido para el correcto desarrollo del
las

actividades, de igual manera es reducido el espacio para acceder a las
piezas por procesar

45



y piezas ya procesadas

tiempos de ocio

descansos del colaborador

el operario tiene un descanso en la media mafiana aproximadamente a la
11:00hrs (15 minutos)

el operario tiene un descanso en la media tarde aproximadamente a la
11:00hrs (15 minutos)

pausas del colaborador

no se visualizé ninguna pausa por parte del colaborador expresando
signos de

agotamiento extremo

movimientos repetitivos del colaborador

taladro de pedestal: inclinarse para recoger la pieza y descargar la
pieza, ajuste de la

pieza con palanca de prensa, accionar botdn de encendido y detener el
taladro, avance de la

mesa, avance vertical del taladro en caso de no estar activado el modo
automatico

puntos de inspeccién posterior al maquinado

después de cada proceso y desmontaje de pieza se realizar limpieza de
todo el excedente

de limalla que puede quedar en las perforaciones

si las perforaciones estan finalizadas

cuanto dura cada ciclo? tipo de proceso n° de veces por
pieza
1.5:11" 6. perforacion 1/2 pasador 4 proceso por pieza
3:29"
2.4:01" 7.
3:33"
3.3:32" 8.
3:25"
4. 3:23" 9.
3:44"
5. 3:41" 10.
3:37"
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Anexo 2 Pieza tope Hino Fc-Gd trasero-trasero

ycaGma

Nombre de la pieza: TOPE HINO FC-GD TRASERO-TRASERO

Referencia: 48418-1411

Trabajo-sitio de trabajo: Fecha: 31-05-2025
Descripcion de la actividad: Sexo: Masculino ALTURA: PESO:

Datos generales

Nombre colaborador: JHON

Nivel de educacion: SEGUNDO NIVEL

Equipo de proteccion: Guantes  mandil

Equipo de proteccion: Mascarilla filtro de particulas gafas  taponesen los oidos guantes
Datos dobre procesos

Proceso de la pieza desde su primer maquinado

mandil

AREA LIBRE EN TALADRO:

ORGANIZACION EN TALADRO:

ILUMINACION: 500 LUX

Tipos de movimientos involucrados?

PAUSAS NO PROGRAMADAS

LLEVAR PIEZAS CERCA AL TALADRO 1) 0:52"

PAUSAS NO PROGRAMACION BROCA 1/2

PIEZA 3) 1 RELLNAR EMBASE DE LIQUIDO REFRIGERANTE 1) 0:46"

tipos de movimientos involucrados?

pausas no programadas

llevar piezas cerca al taladro 1) 0:52"

pausas no programacion broca 1/2

pieza 3) 1 rellenar embace de liquido refrigerante 1) 0:46"

existe dispositivos para para operacion o automatizacion

perforacion 1/2: proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, conjuntamente

con el avance de la mesa en el plano x & y. proceso accién de la broca es automatico

se utilizan herramientas?

perforacion broca 1/2mm: broca hss 1/2

tipo de maquina?

taladro de pedestal con avance vertical automético

el espacio es adecuado para un correcto desempefio de
las actividades?

taladro de pedestal: el espacio es reducido para el correcto
desarrollo del las
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actividades, de igual manera es reducido el espacio para
acceder a las piezas por procesar

y piezas ya procesadas

descansos del colaborador

el operario tiene un descanso en la media mafiana
aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

el operario tiene un descanso en la media tarde
aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

pausas del colaborador

no se visualizé ninguna pausa por parte del colaborador
expresando signos de

agotamiento extremo

movimientos repetitivos del colaborador

taladro de pedestal: inclinarse para recoger la pieza y
descargar la pieza, ajuste de la

pieza con palanca de prensa, accionar boton de encendido y
detener el taladro, avance de la

mesa, avance vertical del taladro en caso de no estar
activado el modo automatico

puntos de inspeccién posterior al maquinado

después de cada proceso y desmontaje de pieza se realizar
limpieza de todo el excedente

de limalla que puede quedar en las perforaciones

si las perforaciones esta finalizadas

cuanto dura cada ciclo?

tipo de proceso

n° de veces por

pieza

1.4:32" 6.3:12"
2.2:57" 7.3:09"
3.3:36" 8.3:31"
4. 2:55" 9.3:28"
5.3:21" 10. 3:40"

perforacion 1/2 pasador

4 procesos por
pieza
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Anexo 3 Pieza hino gh jaboncillo trasero

S CIGMA

Nombre de la pieza: JABONCILLO HINO GH TRASERO-TRASERO
Referencia: 48487-1100

Trabajo-sitio de trabajo: Fecha: 31-05-2025
Descripcion de la actividad: Sexo: Masculino ALTURA:

Datos generales

Nombre colaborador: JHON

Nivel de educacion: SEGUNDO NIVEL

Equipo de proteccion: Guantes  mandil

Equipo de proteccion: Mascarilla filtro de particulas gafas  tapones en los oidos
Datos dobre procesos

Proceso de la pieza desde su primer maquinado

mandil

AREA LIBRE EN TALADRO:

ORGANIZACION EN TALADRO:

ILUMINACION: 500 LUX

existe dispositivos para para operacién o
automatizacion

perforaciéne 10 mm: proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, conjuntamente

con el avance de la mesa en el plano x & y. proceso accién de la broca es automéatico

perforaciéne 12 mm pl.75: proceso mixto: montaje de pieza es un proceso manual, conjuntamente

con el avance de la mesa en el plano x & y. proceso accién de la broca es automatico

se utilizan herramientas?

perforacion broca 1/2mm: broca hss 1/2

tipo de maquina?

taladro de pedestal con avance vertical
automatico

el espacio es adecuado para un correcto desempefio de
las actividades?

taladro de pedestal: el espacio es reducido para el correcto
desarrollo del las

actividades, de igual manera es reducido el espacio para
acceder a las piezas por procesar

y piezas ya procesadas

descansos del colaborador

el operario tiene un descanso en la media mafiana
aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

el operario tiene un descanso en la media tarde
aproximadamente a la 11:00hrs (15 minutos)

pausas del colaborador

no se visualiz6 ninguna pausa por parte del colaborador
expresando signos de

49




agotam iento extremo

movimientos repetitivos del colaborador

taladro de pedestal: inclinarse para recoger la pieza y
descargar la pieza, ajuste de la

pieza con palanca de prensa, accionar botén de encendido y
detener el taladro, avance de la

mesa, avance vertical del taladro en caso de no estar
activado el modo automatico

puntos de inspeccién posterior al maquinado

después de cada proceso y desmontaje de pieza se realizar
limpieza de todo el excedente

de limalla que puede quedar en las perforaciones

si las perforaciones esta finalizadas

cuanto dura cada ciclo? tipo de proceso

n° de veces por
pieza

1.3:33" 6. 2:07" perforacién 10 mm 2 procesos por pieza
2.2:12" 7.1:55"
3.2:38" 8.2:24"
4.2:23" 9.1:58"
5.2:17" 10. 2:08"
1.3:14" 6.2:35" perforacion 12mm pl.75 2 procesos por pieza
2.3:24" 7.2:24"
3.3:22" 8.2:51"
4.2:33" 9.2:23"
5.2:54" 10. 2:32"
Anexo 4 diagrama de flujo tope hino fc-gd tresero-delantero
‘o—{=]
= == 1 =]
S ] = =) 9
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Anexo 5 diagrama de flujo hino fc-gd trasero-trasero

Anexo 7 tope hino fc-gd trasero-trasero

TOPE HINO FC-GD TRASERO-TRASERO TIEMP
(@)
TOTA
L
# MONT MAQUIN DESMOM IMPREVI IMPREVI IMPREVI IMPREVI
MUEST AJE ADO TAJE STOS STOS STOS STOS
RA w
1 2 1:46:00 2:12:00 0:34:00 4:32:00
m
2 o 0:17:00 2:15:00 0:25:00 2:57:00
—
3 % 0:30:00 1:59:00 0:21:00 0:46 3:36:00
4 g 0:23:00 2:12:00 0:20:00 2:55:00
5 % 0:50:00 2:07:00 0:24:00 3:21:00
L
6 % 0:24:00 2:18:00 0:30:00 3:12:00
o
7 0:23:00 2:22:00 0:24:00 3:09:00
8 0:46:00 2:22:00 0:23:00 3:31:00
9 0:39:00 2:20:00 0:29:00 3:28:00
10 0:53:00 2:23:0 0:24:00 3:40:00




Anexo 8 tope hino fc-gd trasero-delantero

TOPE HINO FC-GD TRASERO-DELANTERO TIEMP
(@)
TOTA —
L
# MONT MAQUIN DESMOM IMPREVI
MUEST AJE ADO TAJE STOS
RA
1 w 1:14:00 3:24:00 0:33:00 5:11:00
2 é 0:28:00 3:07:00 0:26:00 4:01:00
N
3 § 0:20:00 2:54:00 0:18:00 3:32:00
4 ‘8 0:22:00  2:38:00 0:23:00 3:23:00
5 é 0:30:00 2:51:00 0:20:00 3:41:00
6 E 0:25:00 2:45:00 0:19:00 3:29:00
7 E 0:23:00 2:44:00 0:26:00 3:33:00
8 0:22:00 2:37:00 0:26:00 3:25:00
9 0:50:00 2:32:00 0:22:00 3:44:00
10 0:38:00 2:39:00 0:20:00 3:37:00
Anexo 9 jaboncillo hino gh trasero
JABONCILLO HINO GH TRASERO TIEMP
O
TOTA —
L
# MONT MAQUIN DESMOM IMPREVI
MUEST AJE ADO TAJE STOS
RA
1 é 1:43:00 1:24:00 0:26:00 3:33:00
2 S 0:17:00 1:25:00 0:30:00 2:12:00
zZ
3 QO 0:53:00 1:26:00 0:19:00 2:38:00
Q
4 é 0:39:00 1:25:00 0:19:00 2:23:00
5 E 0:35:00 1:21:00 0:21:00 2:17:00
o
6 E 0:25:00 1:22:00 0:20:00 2:07:00
7 0:19:00 1:17:00 0:19:00 1:55:00
8 0:22:00 1:40:00 0:22:00 2:24:00
9 0:17:00 1:25:00 0:16:00 1:58:00
10 0:19:00 1:28:00 0:21:00 2:08:00
# MONT MAQUIN DESMOM IMPREVI TIEMP
MUEST AJE ADO TAJE STOS (@)
RA o TOTA
~
- L
1 ; 0:56:00 2:02:00 0:16:00 3:14:00
2 E 0:20:00 1:40:00 0:24:00 2:24:00
—
3 % 0:24:00 1:51:00 1:07:00 3:22:00
4 g 0:20:00 1:54:00 0:19:00 2:33:00
5 no: 0:26:00 2:05:00 0:23:00 2:54:00
L
6 % 0:19:00 1:59:00 0:17:00 2:35:00
o
7 0:21:00 1:45:00 0:18:00 2:24:00
8 0:38:00 1:54:00 0:19:00 2:51:00
9 0:23:00 1:39:00 0:21:00 2:23:00
10 0:29:00 1:46:00 0:17:00 2:32:00
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Anexo 10. medicion de tiempos muest

ra?2

MEDICION DE TIEMPOS MUESTRA 2

EMPRESA: CIGMA

FRECTENCIA TOTAL

TAREAS HORAS

dd min 55 TRAB.
V1o de catalozo actualizade a chiente 1 0,00
nison de catalogo 1 0,00
iacoron del pedido 1 0,00
epcion de pedido 1 ) 037
borar en sistema la cotizacion 1 2 30 2,50
fpresion del pedido 1 15 0,25
[F.evizar en percha stock disponible de la piem 1 21 0,35
[ontaje de la pleza FLANEADO SUPERIOR 1 56 0,93
Maquinado de la pieza 1 3 45 3,82
Desmontaje da la preza 1 17 0,28
Iontaje de la pleza FERFOBACTON 280 1 1 17 1,28
Maqumado de la prezz 1 5 il 5,52
esmontaje de la pleza 1 30 0,50
1 58 0,97
1 53 0,58
1 2 40 2,67
lontaje de la preza PERFOBACTON 300DV 1 10 0,50
laqumado de la pre= 1 3 il 3.52
esmontaje de la preza 1 24 040
1 2 2 203
lomtaje de la preza PEFORA 1 44 0,73
laqumado de la prez 1 3 48 N
esmontzje de |z preza 1 25 042
Iontaje de la plezaPERFORACION BASE 1 1 2 T 212
Maqunado de la preza 1 45 0,77
PDesmontaje de la preza 1 1 16 1,27
[ontaje de la prleza FERFORACTON POST 1 1 47 0,78
MANDO IMaqumnado de la preza 1 il 0,52
HING FC-GDDesmontzje de la preza 1 22 0,37
TPD Iontaje de la pleza BANURA SUPERIOE. 1 37 0,62
Maqumado de la prezz 1 1 12 1,20
esmontaje de la pleza 1 il 0,52
lontaje de la preza DETATT AT Y TOLER! 1 18 0,30
do superior 1 47 0,78
n1sion de toleranelas 1 15 025
do mferior 1 L] 048
vinon mfenor 1 14 0,23
esmontaje de la preza 1 16 027
lontaje de la preza TIMPIEZ A DE LA PIEZS 1 13 0322
trapar de limmador el trapo 1 El 0,15
1673 SUpSror 1 1 52 1,87
1eza misror 1 39 098
I]:Je:mmra;e de la preza 1 ] 0,13
IP‘:epuar_“ic-u de prstola v soporte de pintado 1 1 22 1,37
P lontaje de la pieza PROCESO DE PINTUR] 1 8 0,13
FProceso de sopleteado 1 53 0,38
[Secado 1 1 3 1,05
[Voltear pieza 1 2 3 2,05
oceso de sopleteado 1 1 0,30
acado 1 1 7 1,12
var a area de empacado 1 15 0,25
elecclonar caja caja aproplada para la ple=a 1 30 0,50
E—..:J::’ar caja 1 14 0,23
DACcAr plesa en caja 1 1 14 1,23
[Accion de escribir 2 tansportadora 1 2 15 225
|4 cordar Ia hora de recomida | 1 10 0,17
ILIeudude 1a ga de despacho 1 2 35 238

ITDT.-'J_ MINUTOS AL DIA 50,62
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Anexo 11. medicion de tiempos muestra 3

MEDICION DE TIERIPUS SILESIRE 3

EMPEESA: CIGMA
[ PROCESO : TOTAL |
IDENTIFICADO TAREAS i HORAS
aa T 5 TRAB.
1o de catalogo actuzbzado 2 cliente 1 0,00
nision de catalogo 1 0,00
c1on del pedido 1 0,00
poron de pedido 1 25 042
aborar en sistemna la cofizacion 1 2 59 298
presion del pedido 1 15 0,25
visar en percha stock dispomble de la prez= 1 28 047
lontaje de la pieza PLANEADO SUPERIOE. 1 52 0,87
laquinado de la preza 1 3 35 3.58
esmontaje de la pleza 1 17 028
lontaje de la pieza PERFORACTON 280 1 51 085
laquinado de la pieza 1 5 34 3.57
esmontaje de [z pleza 1 22 0,37
1 1 12 1,20
1 1 35 1,58
1 3 37 362
lontaje de la pieza PERFORACION 300 1 1 12 1,20
laquinado de la preza 1 [ 7 612
esmontaje de la pleza 1 ] 0,13
1 35 0,58
1 45 0,73
1 1 2 1,37
lontaje de la pieza PEFOEACTON 12 1 1 11 118
laquinado de la preza 1 3 12 3,20
esmontaje de la pleza 1 41 0,68
lontaje de la pezaPFERFORACION BASE 14,51 1 3 15 3.25
lzquinado de la preza 1 45 0,75
esmontaje de la pleza 1 42 0,70
MANO HINO iuma.;e dala '.:u.eza PERIURACION POST 11MY 1 1 -tl?. 1.63
aqunado de la pleza 1 22 0,37
FC-GDTPD IR mrie de = piem 1 3 0,33
fontaje de la pleza RANURA SUPERIOR 1 32 0,53
laquinado de la pieza 1 18 0,63
esmontaje de la pleza 1 30 0,50
Tontaje de la pieza DELATLADA} ¥ TOLERATYE 1 18 030
ido supenor 1 59 098
n1sion de toleranoas 1 17 028
ido mnfenor 1 31 0,52
[E.evision inferior 1 17 0,28
esmontaje de la pleza 1 13 0,30
lontaje de la pieza ITIMPIEZA DE LA PIEZA 1 14 0,23
trapar de lmpiador el frapo 1 10 0,17
ITPIETS SUPEror 1 1 36 1,60
1ezm mfenar 1 45 0,52
esmontaje de la pleza 1 El 0,15
IP‘.I'E:JER{!iL‘E de pistola v soporte de pintado 1 1 22 1,37
fontaje de la pieza PROCESO DE FINTURA 1 9 015
ooeso de sopleteado 1 47 0,78
acado 1 ] 3 1,05
Joltear preza 1 2 3 215
ooeso de sopleteado l I U3l
acado 1 1 7 1,12
ar 2 area de empacado 1 15 0,25
eleccionar czja caja aproprada parz la peiza 1 30 0,50
Armar caja 1 14 0,23
Car DIeTa en caja 1 57 0,95
A ceton de esenbir 2 transportador 1 2 18 230
A cordar 1a hora de recomda 1 10 0,17
JLlenado de la guia de despacho 1 2 15 2325
JTOTAL MINUTOS AL DIA 65,00
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Anexo 12. medicion de tiempos muestra 4

MEDICTON DE TTEMPOS MUESTRA 4

EMPRESA: CIGMA
FROCESOQ _ TOTAL
IDENTIFICADO TAREAS RMNUEL HORAS
# ad oun B TRAB.
1 lfr.uc- de catalogo actualizado a clhente 1 0,00
2 IR.ev.i:i.ou de catalogo 1 0,00
3 [Fedaccion del pedido 1 0.00
4 [E=cepcion de padido 1 19 0,48
3 [Elaborar en sistema lz cotizacion 1 3 4 3,07
[ Enpresion del pedido 1 15 0,25
7 IRmi:aI en percha stock dispomble de la preza 1 29 048
8 IMn:rrtaje de la preza PLANEADNO SUPERIOR 1 4 0,90
9 Pzquinado de 1z pieza 1 3 3.13
10 IDe:monmje de la pleza 1 17 028
11 [ Lontaje de la pieza PERFORACION 28MM 1 1 8 1,13
12 IMaquj.ua-iu:r de la pleza 1 3 30 3.50
13 esmontaje de la pleza 1 19 0,32
14 E{-}maje de la pieza FEEFORACION 30MM 1 1 15 1,25
15 II\r{aqu.i.na-io de la pleza 1 3 44 373
16 IDesmontsje de 1a piera 1 19 032
17 [ lontzje de la pieza PEFORACION 112 1 1 10 1,17
18 II\-{zqu.i.nado de la preza 1 2 11 218
19 IDesmontaje de la pieza 1 29 0,43
20 [ lontaje de la piezaPERFORACION BASE 1 1 3 4 3,07
21 Maquinado de la pieza 1 51 0.85
22 lDe:mcmaje de la preza 1 43 0,72
23 P lontaje de la pieza PERFORACION FOST | 1 26 043
24 P {aquinade de la pieza 1 21 0,35
25 IDe:monmje de la pieza 1 10 017
MANO HINO 2? R{oﬂa‘je c}e 1.1 piez.? FANURA SUPERIOR 1 38 0.?3
27 faquinade de la pieza 1 43 0,72
FC-GDTED 28 lDe:monmje de la preza 1 40 0.67
29 [P Lontaje de la pieza DETAILADO Y TOLEF] 1 17 0,28
30 [Fulido superior 1 33 0,38
il IR.eti:i.ou de tolerancias 1 15 025
32 [Pulido inferior 1 28 047
33 [Fevision inferior 1 15 025
34 I]Je:monmje de la pleza 1 16 0327
35 IMn:rrtaje de la preza LIMPIEZA DE LA PIEZ 1 14 0,23
16 IEr.tlz:.:-?_L' de hmmador el trapo 1 14 023
37 ILimpleza SUperor 1 2 2 203
18 ILi.mpleza inferior 1 1 1,00
39 IDesmentaje de la pieza 1 10 0,17
40 IPL‘E:JJEL‘LO\D de pistola ¥ seporte de pintado 1 1 22 137
41 IM-:rrtaje de la pieza FROCESQ DE PINTUFA 1 5 0,08
42 FProceso de sopleteada 1 43 0,72
43 Secado 1 1 3 1,05
44 [Voltear pieza 1 2 3 203
45 JFroceso de sopleteado 1 13 030
46 f5ecade 1 1 7 1,12
47 BLlevar a area de empacado 1 15 023
48 Seleccionar caja caja apropiada para la peiza 1 30 0,50
49 [Armar caja I T8 X7
50 JEmpacar pieza en caja I I 5 1.0
51 A ccion de escnbir a ranspartadora 1 2 16 227
52 |4 cordar la kora de recogida 1 10 017
33 ILlenzdo de la puiz de despache 1 2 19 232
TOTAL MINUTOS AL DIA 49,58
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Anexo 13. medicion de tiempos muestra 5

MEDICTON DE TIEMPOS MUESTEA 5

EMPRESA: CIGMA
PROCESO TOTAL
IDENTIFIC AT TAREAS EUERUERAES HORAS
# dd N 35 TRAB
1 IE]:'I'.I.{I de catalogo actualzado a chente 1 0,00
2 IR.erj;icu de catalogo 1 0,00
3 [F=daccion del pedido 1 0,00
4 IR.ecep-cic-u de pedido 1 40 0,67
5 IElabor:u' en sistema la cotizacion 1 2 5 2,13
& Popresicn del pedido 1 15 0,23
T IR.eli;a: en percha stock dispomble de la preza 1 24 0,40
8 I}riurtaje de la pieza FLANEAD SUPERIOR 1 48 0,80
] IMaqujnadu de la pieza 1 2 45 2,75
10 IDesmontzje de la pieza 1 17 0,28
11 P lontaje de la pieza PERFORACION 28MM 1 47 0,78
12 II'r‘.[aqujn.a-icr de la pieza 1 2 55 2,92
13 esmontaje de la preza 1 21 035
14 E{m:taje de 1a piera FERFOFRACION 300D 1 45 0,75
15 II'r‘.[aqujna-:".u de la pileza 1 3 30 3,50
16 esmontaje de la preza 1 22 0,37
17 1 2 ] 2,13
18 fontaje de la pieza PEFORACION 1/2 1 1 3 1,05
19 II'r‘.[aqujna-iu de la pieza 1 2 37 2,62
20 IDe:mocm::je de la preza 1 33 0,55
21 I}r{urtaje de la pieza FERFORACION BASE 14, 1 3 38 3,50
22 IMaqujnadu de la pieza 1 50 0,83
23 [Desmentaje de la pieza 1 51 0,83
24 P lcntaje de la pieza PERFORACION POST 111 1 33 0,55
25 IMaqujnadu de la pieza 1 22 0,37
26 esmontaje de la pleza 1 12 0,20
MANO HINO 27 E‘.[untaje de la pieza RANURA SUPERIOR 1 29 0,48
FC-GD TFD 28 P zquinado de la piez 1 30 0,50
19 IDe:mcmmje de la pieza 1 32 0,53
30 Plontaje de la pieza DETATLADO ¥ TOLERA} 1 18 0,30
3l JEulido superior 1 49 0,82
32 [Revision de tolerancias 1 23 0,38
33 JEulido mferior 1 32 0,53
34 IR.eu';iou infenor 1 16 0,27
35 IDesmontaje de 1z piez 1 15 0,23
36 Plontaje de la pieza IIMPIEZA DE LA FIEZA 1 15 0,25
37 IEI:trapzr de hmpiador el trapo 1 10 0,17
3% I]'_impleza superior 1 1 44 1,73
39 [Limpieza inferior 1 49 0,82
40 IDesmontaje de 1z piez 1 12 0,20
41 IPL‘\E:.:I.BJ'ACI.OCD de pistola v soporte de pintado 1 1 22 1,37
42 P lcntaje de la pieza PROCESO DE PINTURA 1 15 0,25
43 FProceso de sopleteado 1 47 0,78
44 Secado 1 1 3 1,05
45 [Voltear preza 1 2 3 2,05
46 Proce:o de sopleteado 1 17 0,28
47 ISecadn 1 1 7 1,12
48 FLlevar a area de empacado 1 15 0,25
49 Seleccionar caja caja apropiada para [a pleza | 30 0,50
50 [Armar caja T I5 0,75
51 JEmpacar pieza en caja 1 1 3 1,05
52 |Aecion de esenbir a transportadora 1 2 40 2,67
53 |Acordar 1a hora de recogida I 1 10 0,17
54 ILlenzado de la pma de despache 1 2 26 2,43
TOTAL MINUTOS AL DIA 50,15
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Anexo 14. medicion de tiempos muestra 6

MEDICTON DiE TTEMEPOS

MUESTRA G

EMPRESA: CIGMA

P‘ROCES:}DJ [ — TOTAL
[DENTIFIC. TAREAS HORAS

# dd il 33 TRAE

1 Emvio de catalogo actualizado a chiente 1 (00

2 F.evision de catalogo 1 (0,00

3 F.edaccion del pedido 1 0,00

4 F.ecepcion de pedido 1 12 037

5 Elaborar en sistema la cotizacion 1 2 3 250

6 Impresicn del pedido 1 15 025

7 F.evisar en percha stock disponible de la pieza 1 3 052

8 Montaje de la pieza FLANEADO SUPERIOR 1 34 (.90

g Maquinado de la pieza 1 2 42 270

10 Desmontaje de la pleza 1 12 0.30

11 Montaje de la pieza PERFORACION 28MM 1 3 0,72

12 Maquinado de la pieza 1 2 57 295

13 Desmontaje de la pleza 1 12 0,30

14 Montaje de la pieza PERFORACION 30MM 1 33 0,58

15 Macuunado de la pieza 1 3 43 32

16 Desmontaje de 1a pieza 1 26 043

17 Montaje de la preza PEFORACION 172 1 33 (.88

18 Macuunado de la pieza 1 2 36 2,60

19 Desmontaje de la pieza 1 29 048

it} Montaje de la piezaPERFORACION BASE 1 1 3 49 382

il Macquuinado de la pieza 1 55 092

n Desmontaje de la pleza 1 1 33 155

23 Tontaje A= 1a pieza PERFORACION POST 1 1 13 33

24 Macquunado de la pieza 1 12 037

25 Desmontaje de la pleza 1 10 0,17

MANO 26 Montaje de la preza FANURA SUPEREIOR 1 3 (.63

HINO FC-GD) 27 Maquinado de la pieza 1 3 0,63

TPD 18 Desmontaje de la pieza 1 32 0,53

19 Montaje de la pieza DETAILADO Y TOLEER, 1 17 (.28

30 Pulide supenor 1 47 0,78

)| F.evision de tolerancias 1 17 028

32 Pulido infenor 1 40 .67

33 Fevision inferior 1 15 025

M4 Desmontaje de 1a pleza 1 14 023

33 Montaje de Ia pieza IIMPIEZA DE LA PIEZ 1 15 025

36 Entrapar de limpiador el trapo 1 11 0,18

37 Limpieza superior 1 1 3 1.60

38 Limpieza mfenor 1 37 095

39 Desmontaje de la pleza 1 10 0,17

40 Preparacion de pistola y soporte de pintado 1 1 12 137

41 Montaje de la pieza PROCESO DE PINTUES 1 16 027

42 Proceso de sopleteado 1 16 077

43 Secado 1 1 3 1.05

44 Voltear pieza 1 2 3 205

45 Proceso de sopleteado 1 12 0,30

46 Secado 1 1 7 1.12

47 Llevar a area de empacado 1 15 025

48 Seleccionar caja caja apromada para la peiza 1 3 0,50

40 Armar caja ] 14 023

30 Empacar pieza en caja 1 b)Y (L5

Wl Accion de escribir a transportadora I 2 10 217

52 Acordar la hora de recomda | 1 10 0,17

33 Llenado de la gua de despacho 1 2 la 22
TOTAL MINUTOS AL DIA 48,30
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Anexo 15. medicion de tiempos muestra 7

MEDICION DE LIEMPUS MUl ns |

EMPRESA: CIGMA

PROCESD TOTAL
[DEMNTIFIC: TAREAS ol T HORAS

& dd 33 TRAB

1 [Eovio de catalogo actualizado a clisnte 1 0,00

2 F.evision de catalogo 1 0,00

3 Fedaccion del pedide 1 0,00

4 F.ecepcion de pedido 1 27 045

5 Elaborar en sistema la cofizacion 1 22 237

6 Impresion del pedide 1 15 0,25

7 F.evisar en percha stock dispomble de lz preza 1 38 0,63

E Montaje de 1a pieza PLANEADO SUPERIOR 1 50 0,83

9 Maquinado de la pieza 1 39 465

10 Desmontaje de la pieza 1 24 040

11 Montaje de la pieza PERFORACION 28MM 1 44 0,73

12 Magquinado de la pieza 1 26 343

13 Desmoentaje de la pieza 1 22 037

14 Montaje de 1a pieza PERFORACION 300N 1 33 055

15 Maquinado de la pieza 1 i3 3.55

16 Desmentaje de la pieza 1 42 0,70

17 Montaje de 1a pieza PEFOBACION 1/2 1 30 083

18 Maquinado de la pieza 1 27 245

19 Desmeontaje de la pieza 1 40 0,67

20 Montaje de 1a prezaPERFORACION BASE 1 1 15 3.25

21 Magquinado de la pieza 1 53 0,88

22 Desmontaje de la pieza 1 1 1,02

23 1 18 0,30

24 Montaje de 1a pieza PERFORACION POST 1 1 21 035

25 Maquinado de la pieza 1 21 035

N— 26 Desmentaje de la pieza _ 1 15 0,25

o 27 Montaje de la pleza RANURA SUPERIOR 1 37 0,62

HINOFC-GDR 33 [ifaquinado de = pieza 1 7 040

TrD 29 Desmaontaje de la pieza 1 29 048

30 Montaje de la preza DETATLADO Y TOLER] 1 16 027

31 Pulido supenor 1 38 0,63

32 F.evision de tolerancias 1 10 0,17

33 Pulido mfenor 1 32 053

34 Fevision infenior 1 17 D28

33 Desmontaje de la pieza 1 15 0,25

36 Mentaje de la pieza LIMPIEZA DE LA PIEZ 4 1 13 0,22

37 Exntrapar de limpiador el trape 1 10 0,17

33 Limpieza supenor 1 52 187

39 Limpieza inferior 1 50 0,83

40 Desmontaje de la pieza 1 10 017

41 Preparacion de pistola ¥ soporte de pintado 1 22 137

42 Montaje de la pieza PROCESO DE PINTUER] 1 10 017

43 Proceso de sopleteado 1 55 052

44 Secado 1 3 1,05

45 Voltear pleza 1 3 2,05

46 Proceso de sopleteado 1 20 033

47 Secado 1 7 1,12

43 Llevar a area de empacado 1 15 0,25

48 Selecclonar czja caja aproplads para [a peiza I 30 050

50 Armar caja 1 I3 0,232

51 Empacar pieza en caja 1 59 0,98

52 Accion de esenbir a transportadera 1 55 292

53 Acordar la hora de recozida | 1 10 017

54 Llenado de la guia de despacho 1 15 225
TOTALMINTUTOS AL DIA 50.43
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Anexo 16. medicion de tiempos muestra 8

MEDICTON DE TTEMEPOS MUESTEA S

EMPRESA: CIGMA
PROCESO TOTAL
[DENTIFIC ADY] TAREAS ERE HORAS
# dd 1 11 TRAB.
1 Emvio de catalogo actuahzado a chente 1 .00
2 F.evision de catalogo 1 0,00
3 F.edaccion del pedido 1 0,00
4 F.ecepeion de pedido 1 22 0,37
3 Elaborar en sistema la cotizacion 1 2 31 2.83
] Impresion del pedido 1 13 0.25
7 F.evisar en percha stock disponible de la pieza 1 26 043
3 Montaje de la preza PLANEADO SUPERIOR. 1 1 1 1,02
g Magqunado de la pieza 1 4 17 428
10 Desmontaje de la pieza 1 18 03
11 Montaje de la preza PERFORACION 28MM 1 32 0.33
12 Maguinado de la pieza 1 2 43 2,72
13 Desmontaje de la pieza 1 13 0.30
14 Montaje de la pieza PERFORACION 30MM 1 33 0,35
15 Magquinado de la pieza 1 3 33 355
16 Desmontaje de la pieza 1 30 0,50
17 Montaje de la pieza PEFORACION 12 1 33 0,92
18 Magunado de la pieza 1 2 10 2,17
19 Desmontaje de la pieza 1 27 045
0 Montaje de la piezaPERFOEACION BASE 14.5MM) 1 2 33 2,58
1 Magquinado de la pieza 1 435 0,75
n Desmontaje de la pieza 1 20 0,33
3 MMontaje de [a preza PERFORACION POST TTMM 1 28 [EY
4 Maqunado de la pieza 1 17 0.2
25 Desmontaje de la pieza 1 11 0,18
MANO 26 Montaje de la preza FANURA SUPERIOR 1 40 .67
HINO FC-GD 27 Maquinado de la pieza 1 1 29 148
TFD 28 Desmontaje de la pieza 1 54 0,90
1 Montaje de la pieza DETATLADO Y TOLERANCTA 1 19 0,32
30 Pulido superior 1 42 070
£ | P.evision de tolerancias 1 15 0.25
32 Pulido inferior 1 34 0.57
33 P.evision mferior 1 15 0,25
M Desmontaje de la pieza 1 15 0,23
35 Montaje de la preza LIMPIEZA DE LA PIEZA 1 14 0,23
36 Entrapar de limpiador el trapo 1 11 0,18
37 Linnpieza superior 1 1 39 1.98
38 Linnpieza infenor 1 1 13 1,25
39 Desmontaje de la pieza 1 11 0,18
40 Preparacion de pistola y soparte de pintado 1 1 ) 137
41 Montaje de la pieza PROCESO DE PINTUEA 1 3 0,13
42 Proceso de sopleteado 1 48 0,20
43 Secado 1 1 3 1.05
44 Voltear pieza 1 2 3 2,05
43 Proceso de sopleteado 1 19 0,32
46 Secado 1 1 7 1.12
A7 Llevar a area de empacado 1 15 0,25
43 Seleccionar caja caja apropiada para la peiza 1 30 0,50
49 Armmar caja 1 14 23
50 Empacar pieza en caja 1 1 3 LU
3 Accion de escribir a transportadora 1 2 17 2728
32 Acordar la hora de recomida | 1 10 0.17
33 [ lenado de la gma de despacho 1 2 19 232
TOTAL MINUTOS AL DIA 48,03
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Anexo 17. medicion de tiempos muestra 9

MEDICTON DE TIEMEPOS MUESTEAY

EMPRESA: CIGMA

PROCESO _ TOTAL
[DENTIFICATH TAREAS el nk HORAS
& dd 3 TRAEB.

1 Emao de catalogo actualizado a chente 1 [

2 Fevision de catalogo 1 0,00

3 Fedaccion del pedido 1 (.00

4 Pecepcion de pedido 1 24 040

5 Elaborar en sistema la cotizacion 1 34 257

6 Innpresion del pedido 1 15 0.25

7 Fevisar en percha stock dispomible de la preza 1 24 0,40

Montaje de la preza PLANEADO SUPERIOR. 1 41 0,70

Maguinado de la pleza 1 3 33 335

Desmontaje de la pieza 1 21 035

Montaje de la pieza FERFORACION 22MM 1 58 0.97

Maquinado de la pieza 1 46 27

Desmontaje de la pleza 1 20 0,33

Montaje de la prieza PERFOPACION 30MM 1 21 0.35

Maguinado de la pleza 1 3 33 335

Desmontaje de la pieza 1 16 027

Montaje de la pieza PEFORACION 172 1 58 0.97

Maquinado de la pieza 1 16 2727

Desmontaje de la pieza 1 M 040

Montaje de la piezaPERFORACION BASE 14.5MM] 1 3 1 3.02

Macquinado de la pieza 1 42 0,70

Desmontaje de la pieza 1 34 0,57

Montaje de la preza PERFORACION POST 11MM 1 25 0.42

Maguinado de la pleza 1 17 028

Desmontaje de la pieza 1 11 018

MANO Montaje de la pieza FANURA SUPERIOR. 1 36 0.60

HINO FC-GD) Maquinado de 1a pleza 1 54 0.90

TFD Desmontaje de la pleza 1 37 0,62

Montaje de la preza DETATTADO Y TOLERANCTA 1 18 (.30

Pulido supenor 1 43 075

Pevision de tolerancias 1 16 0,27

Pulide mfenior 1 36 0.60

Pevision mfenor 1 13 025

Desmontaje de la pieza 1 12 0,30

Montaje de la preza TIMPIEZA DE LA PIEZA 1 13 025

Entrapar de impiador &l trapo 1 11 018

Limpieza supernor 1 30 1,50

Limpieza mfenor 1 57 095

Desmontaje de la pleza 1 10 0,17

Preparacion de pistola y soporte de pintado 1 22 137

Montaje de la pieza PEOCESO DE PINTURA 1 ] 0.13

Proceso de sopleteado 1 41 0,70

Secado 1 3 105

Voltear pieza 1 3 205

Proceso de sopleteado 1 17 028

Secado 1 7 112

Llevar a area de empacado 1 15 0.25

Seleccionar caja caja apropiada para la preza 1 30 0,50

ATMAT Caja 1 10 u.2/

5 Empacar pieza en caja 1 Bk R

51 Accicn de escribir a fransportadora 1 18 130

52 Acordar la hora de recomida | 1 10 0.17

53 Llenado de la zma de despacho 1 32 L33
TOTAL MINUTOS AL DIA 46,58




Anexo 18. medicion de tiempos muestra 10

MEDICTON DE TTEAMPOS MUESTRA 10

EMPRESA: CIGMA

FROCESD TOTAL
[DENTIFICAD( — o FRECUENCIA Aomas
# dd 1 TERAB.

1 owio ge catalogo actualizado a chente 1 0,00

2 15100 de catalogo 1 0,00

3 ceion del pedide 1 0,00

4 epcion de pedido 1 21 0,35

5 laborar en sistema la cofizacion 1 52 287

[ resion del pedido 1 5 0,25

7 IR.en:,a.r en percha stock disponible de la preza 1 23 0,38

8 IMcuumje de la pieza PLANEADO SUPERIOR 1 58 0,97

g P aquinado de la pieza 1 2 403

10 smontaje de la pleza 1 17 0,28

11 fontaje de la pleza PERFORACION 280N 1 12 053

12 fagquinade de la pleza 1 3 3,05

13 smontaje de la pleza 1 21 0,35

14 fontaje de la pieza FERFORACION 30MM 1 52 0.87

15 fagqunade de la pleza 1 0 3,50

16 smontaje de la pleza 1 22 0,37

17 1 12 0,20

18 fontaje de la pieza FEFORACION 12 1 1,00

19 fagquinade de la pleza 1 3,00

20 smontaje de la pleza 1 43 0,72

21 1 34 0,57

22 fontaje de |z preza PERFORACION BASE 14.5M 1 56 293

23 fagquinade de la pleza 1 +4 0,73

24 smontaje de la pleza 1 ER] 0,65

25 fontaje de la pieza PERFORACION POST 11MM| 1 1,00

25 fagqunade de la pleza 1 25 042

MANO 27 mrmmje_ae Iz pieza ‘ 1 14 3_15

HINO FC-GD 28 II‘r{CII:I.tI._'lE d.e la p:.ezz FANUFRA SUPERIOR 1 40 0,67

TED 29 B faquinado de 1z pieza 1 29 0,48

30 smontaje de la pleza 1 48 0,80

3l fontaje de la preza DETATTATHO Y TOLERANC 1 25 042

32 ido superior 1 47 0,78

33 1sion de tolerancias 1 15 0,25

34 1do mferior 1 40 0,67

35 nsion inferior 1 14 0,23

36 smontaje de la pleza 1 15 0,25

37 fontaje de la preza IIMPIEZA DE LA PIEFA 1 13 0,22

38 [Ectrapar de limpiador el trapo 1 10 0,17

19 pleza Superior 1 56 1,93

40 pieza inferior 1 53 0,38

41 smontaje de la pieza 1 B 0,13

42 reparacton de pistola v soparte de pmtade 1 22 1,37

43 fontaje de la pieza FROCESOQ DE FINTURA 1 9 0,15

44 roceso de sopleteado 1 43 0,72

45 Secado 1 3 1,05

46 [Voltear pleza 1 3 2,05

47 JProceso de sopleteado 1 20 0,33

43 E«::ia 1 7 1,12

49 EVar a area de empacado ] 15 0,25

50 C100ar ¢a)a ca)a aproplada para [a peiza ] 30 Ul

51 JPamar caja I 15 0,25

52 [Empacar pieza en caja 1 57 0,95

53 [Accion de escnbyr a transportacora 1 2 3,03

54 |Acordar 1a hora de recogida 1 10 0,17

55 JLlenado de la puia de despache 1 35 2358
TOTAL MINUTOS AL DIA 31,65
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Anexo 19 Diagrama ASME muestra 2

| DIACRAMA ASME

[Empresa:  CIGMA

ik Actividades O —I-IIZI &> I:l — Comentarios
NAV io de catalogo achmlizado a cliente (= [ 000
a7 [ 2 [Pevision e clozo N = )
AV J 3 [Pedaccion 4l pedido [ = i 0.0
AV | 4 JFecepcion de pedida = 037
NAV || 5 [Elaborar en sstema la cotimcion m =
NAV [ 6 [ogresion 4 pedide = 0.25
4V | 7 [Revisar en percha sinck disporsible de b piem - 035
AV | & [lomtzje de la piem PLANEADO SUPERICE [ = 0.93
Av | 9 [iaqeads dela pier [] 18
AV | 10 | Desuontie d= 1a pieza 028
AV 11 lomje de la piern PERPORACTON 2EMM 3 128
AV [ 12 [Maqsnads dela pier [] 552
AV | 13 |Deavortje 4 la pieza 050
nav 14 0.97
v 15 088
Nav J 16 167
AV [ 17 [Mlomtaje de a piem PERFORACION 30MM 050
AV | 13 [eiaqenads dela piem [ ] 332
AV | 19 |Deavorije g la pieza 040
Tl EX 103
AV | 21 Plomaje de Ia pies PEFORACION 12 .73
AV [ 12 [iaqemad dela piem [] 377
AV 23 |Deavortje 8 la piesa [ ] 042
v [ 14 onsje de 2 pismPERFORACION BASE 14 MM @ 112
AV | 15 vaqenado dela piem [] 077
AV | 26 |Demvorije de la piesa [] 117
AV [ 27 | Mootie d Ia pism PERFOFACION POST 11MMY 0.78
AV | 23 [Miaqeads dela pier : 032
AV [ 29 |Demorhje 8 la pieza [] 037
AV [ 30 Jlomtaje de la piem BANURA SUFERICE. [ ] D62
AV | 31 [iaqeads dela pier [] 130
AV | 32 JDeswonnje d la pism [ B 032
AV J 33 lomtaje de la piem DETATTADO ¥ TOLERANCIA = 030
AV | 34 JPulio superier 0.78
AV | 35 [Pevison de rlerancias r 0.25
av | 36 [puico inferioe [] D48
AV | 37 [Fevision mferics (%]
AV | 38 [Desonnje dz lapieza : 0.27
AV | 3¢ Pvlomije de la pism LIVPIEZA TE LA PEZA 0.2
AV Y 40 [Enirapar de linpiador el mapo 3 013
av | 41 Linpiem speriar [] 137
AV ) 42 JLinpiem mferior [ ] 0,08
av | 43 [peswontaje da 1a piera [] 013
AV | # [Premaracion de pistola y soparte de pintado 137
AV [ 25 [lomje de la piem PROCESO DE FINTLEA : 013
AV | 46 [Proceso d= sopletsada [] .58
AV 47 freade [ ] 105
v [ 45 Jvoiter piem [] 105
AV | 47 [Proceso d= sopletsada [ ] 030
AV [ 50 feeade .- LIz
AV | 51 JLlevar 2 area de enpacado = 015
AV 51 |Selecrionar caja caja apropiada pam la pisza (A 0.30
av [ 53 Jamer cajn [] 0.3
AV 54 JEnmacar piera en caja 113
AV J 55 JAccion de escribir a manspartaden : 2
AV 56 JAcordar 1n hora de recogida [= i 017
AV [ 57 |Cienado d= 1a ga de despacho —}e 138

s |Factor de Productividad
22.40%

AV 50 pasos aegn valor 30,32 |Factor de Improductividad
NAV 7 pasos oo agezn valor 830 15,80%
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Anexo 20 Diagrama ASME muestra 3

DIAGRAMA ASME

lImq:rr'.l: CIGMA
AVINAY | # Actividades I D Comentaries
HAV L F::1'.'.n:h de catalege acmalizads a cliente Q— = u
AV 2 Wanhion de cataloge —
AV 3 Rasdaccion del pedide 1
AV 4 Paecepcion de pedido —
HAV 5 JElsborar an sisermn b cotizacion ]
HAV & [oprenon dal pedids ==
AV T Pasuiar sn parcha steck disponible de la plara _
AV & Pdoxtzje de b picza PLANEADD SUPERIOR -
AV % Plaquizade & a piaza
AV L0 PDwamentje de 12 pisza
AV 11 Poataje e b pieza PERFORACTON 28MM
AV 12 Paquizade & L pieza
AV 13 PDwamentje de 12 pisza
NAV 14
wav s [
Hav | 1e r
AV 17 Pdoataje e b pdeza PERFORACTON 300
AV 18 Paquizade & la pieza
AV 1% BDummentaje de 12 pisza
Hav 0 il
wav [ []
wav & 137
AV 13 Poztzje & b pisza PEFORACION 12 1,16
AV 24 [Plaquizade & b pisza [] 3,20
AV 17 PDemmontaje de 12 pisza 0,68
AV 26 Ploataje & b piezaPERFORACION BASE 14.5MD 325
AV 27 [Plaquizade & la pisza []
v 15 [Psmmonts & 1a pisza [ ]
AV 29 Wontaje & b pisza PERFORACION POST l'.]\.:\!‘
AV 30 Plaquizade & piaza
AV 31 PDemmontaje de 12 pisza 3
AV 32 Pdoxtaje & b pieza BANURA SUPERIOR ‘
AV 33 [laquizade 4 b pisza []
AV 34 JDesmente ds I pisza [
AV 35 PMoxtaje & b pisza DETALLADD Y TOLERANCIA |_—
AV 36 JPulids soparior L B
AV 37 Pntiion de tolerncias ’
av | 35 fPutido inscier []
av | 35 JRevision inferior []
AV 40 Pemmentaje d 12 pisza
AV 4] Pomtaje & b pieza LIMPIEZA DE LA PIEZA 3
v 32 [Ezcapar ds limpinder sl maps [ ]
AV 43 [Linpisza nperier []
av |+ Pimpissa infrior []
AV 45 PDemnontaje de 12 pisza
AV 46 WProparacion de pistela y sopors da pimtado ;
AV 47 Ploataje & b pieza PROCESD DE PINTURA '
AV 48 WProceso de sopletsado ‘
I ] []
AV 500 v oltear pisza []
AV 71 WProcese de soplsteado *
AV 12 Eeecado .
av 53 [fLlevar a area da smpacado =
AV 54 [Ealsccionar caja caja apropiada para b peiza ”
AV 35 JArmar caja
AV 36 WEmpacar piera am caja
AV 37 QAccion de escribir a temsportadora
v 58 JAcardar s hora ds recogida ["S B
AV 7% Wllenado de la gz de despacko 18
PASOS & 1 3 T Factor de Productividsd
VECES il IE 1 ) BL03%
AV 30 pasos agregan valor .67 Factor de Impreductividad
NAV 9 pasos ne agragan valer 12,33 18.97%
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Anexo 21 Diagrama ASME muestra 4

I DIAGRAMA ASME

|Errpresa: CIGMA

avmav] # Actividades |(ﬁ D _J'—| -~ fs Comentarios
NAW 1 JEmio de catalogo achualzado a ciente (= — | ﬁ'
av | 2 Jrevision de catalogo | T —Fe] ox
& [ 3 JRedaccion odl pedido [ 0.00
av [ 4 JReceocion de pedido [ = = 045
Nav | 5 [Eaborar en sistema la cotizacion I =)
Nav [ & Jimpresion oel pedido = == | 0.25

& [ 7 |Revisar en pescha siock dispenible de L pieza _——* 045
& [ & Jmontais de 1a pieza PLANEADD SUPERIOR 0,80
av [ o |vequinado de la piemm 312
&v | 10 Joesmortie dela piema .28
av [ 11 |mortaie de 1a pieza PERFORACION 28MM 1,13
av [ 12 |vaquinado o la pieza 3,50
av [ 13 |Desmontae dela piez 0.32
av || 14 [Montzie de 1= piezs PERFORACION 20MM

av [ 15 |Maquinado o 1 pieza

A 16 IDesrr*«::rrlae de I3 pieza

av [ 17 [Montsie de 1a piezs PEFORACION 172

av [ 18 |vaquinado de la pieza

AV 12 IDesrr*«::rrlae dela pieza

& | 20 |vontaie de 1a piezaPERFORACION BASE 14.50MM
av [ 21 |vaquinado de la pieza

AV 22 IDesrr*«::rrlae dela pieza

&V | 23 [Montzie de 1a pieza PERFORACION POST 11MM
av [ 24 |vaquinado de la pieza

& | 25 |Desmontae de la pieza

av | 25 [Montaie de 1a pieza RANURA SUPERIOR

av | 27 Maquinado de |2 pieza

 AE

373

slolelalelelylglelnlalelelelglalalelalele
Fa
m

A 28 IDesrr*«::rrlae de I3 pieza T 0E7T
AV ] Ih-hma_e de la pieza DETALLADO Y TOLERANCIA | e 0.28

AV 30 IF'ui-:I-:- Slpenor

&V | 31 JRevision de tolerancias

AV 32 IF'ui-:I-:- nienior

av [ 33 |revision nerior

AV 4 IDesrr*«::rrlae dela pieza

&V | 25 [Montaie de la pieza LIMPIEZA DE L& FIEZA
av [ 38 |entrapar oe limpiador el rapo

av [ 37 |uimpieza superior

av | 22 |Limpiez infesior

&V | 22 |Desmontaie de lapieza

A 40 IF'Epracim de pistola y soporte de pintado
& | 41 |Mortzie de Ia pieza PROCESO DE PINTURA
&y J 42 [Procesa de sopleteade

= EEE

A 43 |Secado

AV 44 [\oltear pieza 205

AV ) 47 |Proceso de sopletsads 0.30

& J 45 ]secane i 12

av [ 47 Juevar 3 area de empacado Te 0.25

AV 45 |Seeccionar caja caja apropiada para la peiza 0.50

AV 48 JAmmar caa 0.7

AV 50 |Empacar pieza en caa 1.08

AV 51 JAccion de escriber a transportadora 227

av [ 52 Jacordr 13 hora de recogida . 0.17

&av | 53 Juenado de la guia de despacho e 232

4058 Factor de Productividad
B231%
AV 50 pasce sgregan vakor 46,37 |Factor de Improductividad

NAV 3 pasos no agregan valor a2 8,88%




Anexo 22 Diagrama ASME muestra 5

| DIAGRAMA ASME
EEmpresa: cicma
Avmav | # Actividades ) —DID S b R Comentarios
HAY 1 JEnvio de catalogo actualizado a diiente = 0,00
& [ 2 Jrevision de catdogo I = )
av_ ) 2 JRedaccion del pedido - 0.00
&y N 4 JRecepcion de pedido [ 057
nav [ 5 |Eisborer en sistema la cotzacon =1 IEE
ray | 6 Jimpresion del pedico = i 025
AV T IRE-..'isx en percha stock disponible de la peza — 040
& [ & [Montsie de la pieza PLANEADO SUPERIOR [ = 0.80
av [ o [Maquinado de la piera [] 275
av [ 10 ]pesmontsie de la piesa [] 028
AV | 11 JMentsie de 12 piezs PERFORACION 23MM ; 078
av [ 12 [Maquinado de la piera 2482
av [ 12 |Desmontsie de la piesa [] 035
& [ 14 [Monisie de La pieza PERFORACION 30MM . 0.75
av [ 15 [Maquinado de la piera [] 350
[ : ' 037
MAY 213
AV [ 2 1,05
av ) 12 [Maquinado de la peza [] 262
&y J 20 |oesmontsie de la pieza [ 55
AV § 21 |Menitaie e la pieza PERFORACION BASE 14.5MM | @ 3.60
av [ 22 [Maquinado de la piera [] 023
&y J 22 |oesmontsie de la pieza 0.85
AV 24 [Menitsie de La pieza PERFORACION POST 11MM ; 55
av [ 25 [Maquinado de la piera [] 0.7
av | 26 |oesmontsje de lapieza 020
AV | 27 [Menitsie de 1a pieza RANURA SUPERIOR 048
av [ 28 [Maquinado de la pera [] 0.50
av [ 2o |pesmontsic de la piesa [N 053
v J 20 [Montsie e La pieza DETALLADO ¥ TOLERANCIA ——fe 0.20
av [ 21 JPulido superior [ 082
av [ 22 |Revision de tolerancias [] 028
av | 22 Jrulico inferior [ 053
av [ 24 |Revision inferior [ 027
av [ 25 |Desmontsie de la piesa [ 025
v [ 28 [Montsie de La pieza LIMPIEZA DE LA PIEZA : 025
av | 27 |Entrapar de limpiador o trapo 0.17
av [ 28 Juimpieza superior [] 172
v [ 32 JLimpiezs mfesior ; .82
av [ 40 |pesmontsic de la piesa 020
&y J 41 [Presarscion de pistola y soporte de pintado [] 137
av | 42 [Mentsie de Ia pieza PROCESO DE PINTURA ; 0.25
&y [ 43 [Proceso de sopleteado 078
av  J 44 |5ecado [] 1,05
av | 45 Juoitear pieza ; 205
av ) 25 [Proceso de sopleteado 028
av  J 47 |zecado [] 112
av [ 48 Juevar a area de empacado ; 025
AV 48 |Selecoonar caja caja apropiada para la pieza 0.50
av ) 50 famar caia [] 025
&y [ 51 [Empacar pezaen caa [ 105
&y | 52 [Accion de escribic a transportadora ® 257
&y | 53 [Acordar la hora de recogida (. 0.17
A 54 |Llenado de la guia de despacho T Te 243
505 |Factor de Productividad
00,90%

AV 50 pascs agragan walor 4563 |Factor de Improductividad
NAV 4 pasos no agregan valor 452 2.01%
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Anexo 23 Diagrama ASME muestra 6

DIACRANLA ASME
JEmpresa: CIGMA
avmav] ¢ Actividades IC —"ID m Comentarios
WAV J 1 |Emun de camalozn acomiizado a cliere 1
av [ 2 |Revsionde cnlom ]
AV [ 3 |Redaccion del pedido [ & i
av [ 4 JRecencion de pedide . [ ]
HAV | 5 JEisborr en sstenm la cotimcion _
HAV | 6 Jropresion del pedido [ = _
AV 7 |R£r_;ara:perd:a stk dispomible de 1a pieza . —
AV [ = [nomaie de la piera PLANEADO SUPERIOR. [ =
av [ o aagimd de b piera []
AV J 10 |oesmmntaie 4 Ia piema ®
AV [ 11 |nomaje de Ia pisra BERFORACTON 28V []
v [ 12 pagmd de b piema []
Av | 13 |Cesmomtsie 42 1a piema []
AV [ 12 [Momaje de b pisza BERFORACTON 30M [
AV | 15 [Magimdo de ba piema [
AV 15 J0esmontaje de 1a pissa Ld
AV [ 17 |Momaie de la piera PEFORACTON 172 L]
v 12 ragemdo de b piera []
AV 19 |oeamomtaie 4 Ia piema []
AV | 20 |poniaje de 2 pienaPFERFORACTON BASE 14.5MM. @
v [ 21 Magemdo de ba piera [
AV || 12 [oeamontaie d= 1 piem [
AV | 25 Moo de 1a piera PERFOACICN POST IIMM. | @
v [ 2 agied d b piera []
AV [ 25 Joemmontaiz A0 1a piema []
AV [ 25 Invomae de 1 pisra RANUR.A SUPERTOR. []
av [ 27 Magemdo de Ia piera []
AV | 28 |Doauontae de 1a piem [.
4V [ 29 JMomtaje de 1a piera DETAT L ADO'Y TOLERANCIA —1-e
AV | 30 fPulido sperior 1
AV [ 31 |Revesion de mieranciss :
av | 32 Jpuido iferics []
AV | 33 |R=esion mferior []
AV | 34 |Deauontae e 1 piem [
AV [ 35 |pontje de 12 piera LIMPIEFA DE LA PIEZA []
AV | 35 |Eroapar d linpiader el mape []
AV | 37 Linpiera agesior
AV | 38 Jimpiem inferior
AV [ 39 |Demuonae de la piem
AV | 40 |Preparacion de pistola v soporte e pintade
AV [ 41 |ptomie de 12 piera PROCESQ DE PINTURA []
AV [ 42 Proces de soplessade []
a4 |eeade []
av [ 4 Poier piem []
AV | 45 [Proceso de sopleseads [
AV [ 46 [5ecade [ W
AV | 47 JLlever a area de evpacado j B
AV | 48 [Seleccionar caja caja apropiada para ba peiza *1
av [ 20 Jamer cja L]
AV 50 JEmpacar piera en caja "
av [ 51 Jaccon de eseribis 2 renporaden []
AV [ 52 JAcordar 1a hora de recogida ] B
AV | 5 Jllemado de la pia de despacho ] 227
sgap  |Factor de Productividad
B4.31%
AV 50 pasos azrezm valor 4355  |Factor de Improductividad
NAV 3 pases 0o azresan valor 275 5.60%
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Anexo 24 Diagrama ASME muestra 7

| DIAGRAMA ASME
[Empresa: CIGMA
aviavy # Actividades I(_} —I-IIZI Comentarics

NAV J 1 JEmio e catalogn acruslizado a clises 1

v | 1 [Renision ds camaloso ]

2V | 3 JRedaccion del pedido [ & i

av [ 4 JRecepcion de pedido (. [ ]

HAV | 5 JEiborr en Ssterm [ cotizacion __

HAV | 6 Jopresion del pedido = —

AV 7 |R5rj.ara:p-enﬂ:a sinck dispomible de 1a pieza 1

av [ = [viommie de b pisza PLANEADO SUBERIDR. [ =

av [ o Iagsmdo de b piem []

av  J 19 |oesmontsie de la piem ®

av [ 11 fiomie de la pisra PERFORACTORN ZEMM []

av [ 12 Ivagenado de a piem []

av [ 15 |oesmontsie de 1a piem []

AV [ 12 |Momzie de b pieza PERFORACTOR S0MM [

AV [ 15 [Magsmdo de b piem [

AV 16 |Desmontajs de 1a piea L

AV ) 17 |iomie de la pisra PEFORACION 12 []

av | 18 Ivagemedo de ba piem []

Av [ 12 |oesmonrsie de 1a piem []

v [ 20 [vomaje do b pisraERFORACION BASE 14 VM. @

av [ 21 Ivagsmdo de b piem [

AV | 12 |Desnontaie de 1a piem [N

NAV |

av | 24 Priomaje de 1a pieza PERFORACION POST 1100 | 9

av [ 25 Ivagsnedo de a pier []

AV [ 25 |Deamonrsie de 1n piem []

AV [ 27 Pvomsie de la pisza RANURA SUBERIOR. []

av | 22 Ivagsmdo de ba piem []

AV | 22 Joesmontse e lapeem .-

AV | 30 [Miomsaje de Ia pieza DETALLADO Y TOLERANCIA e

AV | 31 JPulido siperior L

AV | 32 JRevision de wolermeins []

v [ 33 Jpulido inferics []

av | 34 JRevision imferior []

av | 35 Joemmontyjs d lapiem []

av | 35 Jveomaje de 1a pieza LIVPIEZA DE LA PIEZA [}

AV | 37 |Eceraper ée linpiader el trapo

AV | 38 JLimpiera aperior

AV [ 39 JLinpiem infriar

v | 40 Joesmoorsjs do 1a piem

v | 41 JPreparacion de pisala y soparts d pintado L]

AV [ 42 |vionsaje de La pisza PROCES0 DE PINIURA []

AV [ 45 [Proceso de sopieteada []

av | 44 Jerdo []

AV 45 [Voliear piera

AV 45 JProceso de soplet=ado

AV | 47 [erado

AV [ 48 JLievar 2 amea de enypacado

AV | 48 [selecrionar caja caja apropiada para I peiza []

av [ 50 Jamer cja []

AV 51 JEmpacar piesa en caja '*

av | 52 Jaccion de escribvi 2 menpormdon ] 142
AV [ 53 |Acordar lahora de recogica [, -

AV || 52 |l=mdo d I muia de despacho B e

543 |Factor de Productividad
84.22%

AV 500 pasos azrezm valor 4751  |Factor de Improductividad
NAV 4 pasos 0o AErezn valor 192 5.78%
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Anexo 25 Diagrama ASME muestra 8

| DIACRAMA ASME
lEmpresa: CIGMA
avmav | # Actividades il o —>||:| < b E,_";; Comentarios

NAV 1 JEmso de cataloge actualizado a cliente [ = —1 0.00
AV ] e 11— 00
AV | 3 JRedaccion del padide 1 0.00
AV 4 [Recepcion de padido [ . 37
HAV 5 IEM &n sistema 1 cotzacion e 185
MAV [ 6 [eopreson del pedide & == B 0.25
AV T |R£i:.ua:|pzr-ju gock disponible de la pieza = . 043
AV 8 IMomtaje do la piem PLANEADO SUPERIDR. [ = 102
AV ¢ IMaquinado da la pisza [ 428
AV 10 Joesmomesie de la pieza 030
AV 11 [Morfaje d 1a piem PFERFORACTON J5MM : 0,53
AV 12 [Magunado de la pisza [] 1m
AV 13 Joesmoresie de b pisza [] 030
AV 14 [Morfaje d= 1a piem PERFORACTCN 30MM ® 055
AV 15 [Maquinado da la pisra [ 155
AV 16 JDesmomeaie de la pieza [] 050
AV 17 [Momtaje de 1n piem PEFORACION 12 [ 052
AV 15 [Macuinado da la piaza [] 117
AV 10 JDesmoresie de la pieza [ 045
AV 20 [viomaje de 1n piemPERFORACTON BASE 145MM @ 158
AV 21 |Maguinado de I pieza [ 075
AV 12 |Desnomaie de ba pieza [ 033
AV 23 [Momaje dz 1a piem PFERFORACTONPOST 1IMM | @ 047
AV 24 |viaguinado 4z [ pisza : 028
AV 15 |Desmomaje de ba pieza 018
AV 25 |Montaje de 1a piem RANURA SUPERICR. [] 067
AV 27 |Maquinade de [ pieza [ 148
AV 28 |Desmoceyje de L pieza (= 050
AV 20 [viomaje d= 1a piem DETAILADO ¥ TOLERANCIA —E» 032
AV 30 [Pulido aperior 0.7
AV 31 [Revision de tolermcizs :— 035
av | 32 |puido miar [] 0357
AV | 33 [Rentsion infirior [ 025
AV 34 Deamoresje de la pisma » 033
AV 35 [Momiaje d= I piem LIMPIEZA DE LA PIEZA [ 023
AV 36 [Ermapar de limpiador el mapo 018
AV 37 JLinmieza superiar ; 1.98
av | 32 JLiowiesa inferier » 125
AV 32 Joesomaje de la pieza [ ] 018
AV 40 [Praparacion de pistola y soporte de péntado [] 137
AV 41 [Momaje d= Ia pism FROCESO DE PINTURA [ ] 013
AV | 42 JProceso de soplersado [ ] 0,50
AV 43 [5ecada [] 1,05
AV 44 [oitear piera [ 105
AV | 45 JProceso de sopletsado [ ] 032
AV | 46 [5ecado [ L12
AV 47 Jllevar 2 a2 de empacado T 025
AV 48 |Seleccionar caja caja apropiada para la peiza "" 0,30
AV 40 JAmar czia [] 023
AV 50 JEmpacar pieza en caja [ 105
AV 51 QAccion de escritir a manspartadara # 12
AV 52 JAcordar 1a bora de recogida o] | 017
AV 53 Llemado da la suia de despacho I 132

sgg: |Factor de Productividad

03,63% |

AV 50) pasos agrezan valor 4553  |Factor de Improductivids

NAV 3 pasos no azrezm valor 3.10 637% I
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Anexo 26 Diagrama ASME muestra 9

| DIACRAMA ASME
[Empresa: CIGMA
AvNAv | # Actividades I(_} D Comentarios

NAV | 1 [Emio de caalogn actmlizado a cliente = —

AV 2 [evision de camlogo

AV 3 IRe:".:l:-:u:d—i?e:ljﬂn L

A 4 JRecepcion de pedido [

AV 5 [Elaborar en sigema Ia cotimcion

NAV 6 |impresion del pedida [T ==

AV 7 [Fevisr enperche siock Egponible d b piem

AV 8 [Mocie de L piem FLANEADO SUPERIOR. [ = 0.7
AV ¢ Phoinado de 2 piem [] 155
AV 10 fDesmontaje de Ia pieza [] 035
AV 11 [PMoreaie d la piesa PERFORACION 25MM [ 0,87
A 12 Paquinado de 2 piem [] 177
AV 13 fDeamontje dz Ia pieza [] 033
AV 14 [Moreaie dz [ piem PERFCRACION 300D [ 033
AV 15 [Mhquinado de la piem ) 333
AV 16 fDesmonisje d= Ia pisma [] 0,27
W 17 [Moceaie de L pies PEFORACION 12 [ 0.7
AV 15 [Maquinado de 2 piem [] 137
AV 19 foesmorije d= b pisz [] 0
AV | 20 [Momaie de 1a piemPERFORACION BASE 14.5MM [ 3|
&V | 21 Magquinado dela pism [ 07
AV 12 JDesmontaje d Ia piera ,
AV | 23 [Momaje de la piem PERFURACICN POST 1IMM 04
AV | 24 Maguinado dela piem : 0,28
& | 25 Ppeamonnje de la pism [] 0,18
&V | 26 Moreaie 42 la piem RANUR A SUPERIOR. [] 0,60
AV | 27 Pacuinado dela piem [] 0.80
av | 2 foeawmnie e 1z piem = 0.8
AV | 29 [Momaje de la pieza DETAITADO ¥ TOLERANCIA = =) 0.30
AV 30 JPulido superior T 075
AV | 31 [Revison de rleramcias : 027
av | 32 fputico inferior [] 0.8
v | 33 [pevison infericc [] 0.3
v | 34 fpeswomnje e bz piema [] 030
AV 35 [oeaje de la pism L IMPIEZA TE L4 PIEZA [] 025
AV 36 [Enimapar de livpiadar &l mapo [] 013
av | 37 JLicpiem speriar 150
AV | 38 JLicpiem mferior 0.83
AV 39 JDeamontaje de la pieza 017
AV 40 [Preparacion de pistola y soporte de pintado 137
v | 41 Pionaje de la piem PROCESO DE PINTURA 013
AV 21 [Proceso d= sopleteada ’ 0,70
AV 43 [5ecado [] 105
AV 44 [Waltear pieza [] 106
av | 45 [Proceso de sopletendio : 0,28
AV 45 [Gecado " | 112
AV 47 Ulevar a area de enpacado & 035
AV 48 J5elecoiomar caja caja apropiada pam la peiz 0.0
A | 40 JAmer caia r 0,27
| 50 Fogacrpism = i [] 0,59
AV 51 JAccion de escrivir 2 mrsporiaden [] 130
AV 52 JAcordar 1 hora de recogida ol | 017
AV | 53 fUenado de I Exia de despacho 1T 153

g5y |Factor de Productividad
03.05%

AV 1} parsns agrezan valor 4377 |Factor de Inproductividsd

NAV 3 pasos 0o 2zregan valor k) 6.05%
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Anexo 28 Diagrama ASME muestra 10

| DIAGRAMA ASME
I:Empm:s: CIGMA
avimay || # Actividades IO —l-||:| & l:\ m; Comentarios
HAV 1 §Emiio de cataloge achuzlizado a clisnts - . 0,04
AV 2 [psviion d camlege 1I—= 0,00
av | 3 [Fsduccicn i pedide 1 000
AV 4 [Rscopcicn & padide (= _ 0,33
AV 5 If_'la'bm: a0 siweom la cotizacion . — 2,87
HAV & [mprasion dal podido = _ 0,25
AW T visar an parcha stock dispomible de by pisza __ e 0,38
AV § [Montje do b pisea FLANEATO SUPERIDR L= 0,57
AV o [iaguinedo de la pisza [] 40
av [ 10 foeumencyic 8 12 pies [] 0.28
AV 11 [fcotje de la pisza PERFORACION 2800 ] 0,53
AV 12 [Mageinado de b pieza [] 3.00
av [ 13 foeuzcomic & 1z pisma [ 0,33
AV 14 [pcomje de la pisza PERFORACION 2000 » 0.87
AV 15 faguinado do la pisza [] 3,50
AW 16 Desmontaje de la piem 0,37
Hav J 17 0,20
AV 12 [Pcomje de la pisza PEFORACTON 172 [ 2 1.00
AV 12 Pfaguinads do la pisza L] 3,00
AV 20 Deamcnijs de 12 piam 0.7
Hav 0,57
AV 22 [Pcomjs de la piszaPERFORACION BASE 14500 2.1
AV 23 PMaguinado de la pisza [ 0.73
AV 14 [osimontajs & 1z piam [] 0,63
AV 25 [onmis ds b pisza PERFORACION POST 1100 | 100
AV 26 [Maguinado de la pisza [] 0.42
AV 27 Joewmontaje 4 Ia piam [ ] 0.3
AV 25 [Montaje de la pieza BANURA SUPERIOR [] 0.67
av [ 25 Poagunedo de b pisza - 0,48
AV 30 JDesmcntajs & la pisza = 0,80
AV 31 [Montjo do b pisza DETALLADD Y TOLERANCIA @] 0.42
AV 31 JPulidn suparios [] 0.78
AV 33 JRavision da tolaramcias [] 0,23
AV 3+ JPutido isfarior [] 0,67
AV 33 JRevition inferior [] 0.3
AV 3 ID»:'.u:nn_': da 1z piem * ,23
AV 37 [onmjs de b pisea LIMPIEZA DE L4 PIEZA [] 0,22
AV 38 [Ezrapar & limpiader o mapo [] 0,17
AV ig IL'i.m;Ji-::z woparior ’ 1,53
av | 0 fagises msricr [] 0.8
AW 41 ID:'.r.'-cun_'v: da L piazm ’ 0,13
AV 2 IP(«pL':cic:.S: pistola v soports de pimtado ’ 137
AV 23 [ontjo do b piora PROCESO DE FINTURA ] 0,13
AV 24 [Process de soplatsado 0,72
AV 43 [Becado 105
AV 26 [Veltsar pisza 2,05
AW 37 PProcesoe de sopletsado 0,33
av s fecase [] L1
AW Y IE— szpacado ’ 0,25
AV 50 fSsleccionar caja caja apropisds para la peiza # 0,50
N B [] 023
AV 52 §Empacar piaza ao czja L4 ]
AW 33 JAccion de escribir a transportadom # 3,03
AV 53 JAcordar Ia hora de recogeda ‘— . 0,17
AV 53 JLlazade de la geia de desgacho T 1% 1,38
Factor de Produocrividad
51,63
¥2,45%
AV 30 pasos agregam valor 1,77 Factor de Improductividad)
MNAY 5 paeos oo aEegEan valor 3,58 T.52%

70



		2025-07-25T15:14:49-0500
	Juan Sebastian Gomez Zuluaga


		2025-07-25T15:15:14-0500
	Juan Sebastian Gomez Zuluaga


		2025-07-25T15:41:53-0500
	Maricela Fernanda Ormaza Morejón


		2025-07-25T15:42:25-0500
	Maricela Fernanda Ormaza Morejón


		2025-07-30T21:56:16-0500
	Cristian Cifuentes Figueroa


		2025-08-05T09:27:05-0500
	Esteban Gonzalo Rubio Rueda




