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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia tiene como principal objetivo determinar como la aplicacion del
estudio de trabajo y balance de linea mejora la productividad en el &rea de ensamble de cocinas de

la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

El proyecto muestra la aplicacion del estudio de trabajo y balance de linea en el proceso de
ensamble de cocina, para iniciar el proceso de mejora se realizo el diagrama de operaciones de
proceso (DOP) para mapear el proceso actual, luego se aplico la técnica del estudio de tiempo con
cronémetro para determinar los tiempos estandar, posteriormente se elabor6 el diagrama de andlisis
del proceso (DAP) y se aplicO la técnica de interrogatorio sistematico (TIS) para identificar los
factores que generan las ineficiencias en el proceso de ensamblaje de cocinas. A través de las
herramientas del balance de linea se aplicé la técnica heuristica para el balanceo de la linea de
ensamble, logrando reducir en un 10% el nimero de estaciones de trabajo, y por ende el himero

de trabajadores.

Implementada la mejora en el proceso de ensamblaje de cocinas, se logré incrementar la
productividad en 1.28 cocina/hora hombre. Se mejoro el indicador de SCRAP en un 37%, REWORK
en un 22%.

Finalmente, la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C. obtuvo un beneficio econdmico de
S/228,179.52 anual.

Palabras Clave: Estudio de trabajo, Balance de Linea, Productividad.
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ABSTRACT

The main objective of this present project is to determine how the application of the work study and
line balance improve the productivity in the kitchen assembly area of the company BSH
Electrodomésticos S.A.C.

This project shows the application of the work study and line balance in the kitchen assembly
process, to start the process of improvement, the process operations diagram (DOP) was made to
map the current process, then the technique of time study with a stopwatch was applied to determine
the standard times, after that, the process analysis diagram (DAP) was elaborated and the systematic
interrogation technique (TIS) was applied to identify the factors that generate the inefficiencies in the
kitchen assembly process. Through the tools of the line balance, the heuristic technique was applied
for the balancing of the assembly line, managing to reduce by 10% the number of work stations, and
therefore the number of workers.

Implemented the improvement in the kitchen assembly process, it was possible to increase the
productivity in 1.28 kitchen/man hour. The SCRAP indicator was improved by 37%, and REWORK
by 22%

Finally, the company BSH Electrodomésticos S.A.C. obtained an economic benefit of S/ 228,179.52

annual.

Keywords: Work study, Line Balance, Productivity.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

1.1.1. A nivel Internacional.

(Harrington, 1993) Plantea que durante muchos afios se han dirigido enormes esfuerzos en
poder cuantificar, controlar, garantizar y arreglar los procesos de produccién. Por tal motivo,
las empresas han determinado que los procesos son los agentes fundamentales para poder
reducir los costos. El logro de la estrategia en el avance de una empresa se llama mejora en
los procesos. Este punto de vista determina la mejor credibilidad de los procesos, mejorando
los tiempos, disminuyendo los costos, reduciendo los stocks, mejorando en los procesos de
fabricacién, elevando el animo de los colaboradores, incrementando las utilidades y

generando menor burocracia.

1.1.2. A nivel Nacional.

Se avizora un mejor panorama para el 2018, luego de cuatro afios en que el desempefio de
la manufactura ha sido negativo, pues se estima que el sector industrial alcanzara una tasa
de crecimiento de 3.2%.

Es necesario que se consolide el crecimiento de la manufactura y se recuperen los
niveles de crecimiento superiores al 6% obtenido durante los Ultimos afios de la década
pasada. Para ello se debe impulsar la transformacion y diversificaciéon del aparato productivo
hacia bienes més sofisticados; garantizar que la educacion superior y especialmente la
formacion técnica profesional sea pertinente a la demanda del sector productivo; preparar a
las Mypes para la transferencia de innovacién y de tecnologia; generar mecanismos para
integrar a los industriales peruanos en cadenas de valor regionales y locales, asi como
trabajar en el cumplimiento de normas técnicas como requisito no solo para los procesos de

compras publicas sino para sofisticacién de los procesos productivos.

El sector metalmecénico registro un crecimiento del 6.1% en el primer cuatrimestre
2018, con respecto al afio anterior este avance estuvo asociado a la mayor demanda
generada por la recuperacion del sector construccion, como consecuencia de aumento de las
obras de construccion de unidades mineras, edificios, centros comerciales e industrias entre
otras.

Gracias a ello, se ha dado un impulso en los primeros meses del afio a la mayor
produccion de motores y transformadores eléctricos, cables eléctricos, maquinaria para la

explotacion minera y canteras, motores y turbinas, asi como otros productos de metal.
Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 1
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La industria metalmecéanica es uno de los sectores que genera y dinamiza el empleo
en la industria nacional. En el tltimo afio se generaron cerca de 355 mil puestos de trabajo

en este sector.

En el Perl existen 45 mil empresas formales que pertenecen al rubro de
metalmecanica de las cuales el 98.7% (44,918) son MYPE vy el 1.3% (297) mediana y gran
empresa, estos a su vez viene exportando a los siguientes paises: Estados Unidos, Chile,
México, Ecuador, Colombia, Bolivia y Bélgica. Estos ascendieron a US$ 219 millones con
respecto al afio 2017. (Diario Gestién 2018).

1.1.3. Realidad Problematica de La empresa BSH electrodomésticos

El presente trabajo se desarrolla en el &area de produccion de la empresa BSH
electrodomésticos, dedicada a la fabricacion de electrodomésticos tales como: cocinas y
congeladoras. Dentro de la Fabrica de cocinas tenemos las areas de Mecénica, Esmaltado,
pintura y ensamble de cocinas.

La empresa BSH electrodomésticos S.A.C. Increment6 su volumen de produccion
gracias al crecimiento del sector metalmecanico y estrategias competitivas, sin embargo,
estos resultados no se ven favorables en la productividad del area de ensamble de cocinas
del periodo 2018, la cual muestra una tendencia de baja productividad comparado con los
resultados de los primeros meses del afio 2017, ante ello la empresa BSH electrodomésticos

S.A.C. solicita incrementar la productividad en un 10% para el presente afio 2018.

Figura 1.1 Productividad 2017 - 2018

Productividad 2017 - 2018

hora hombre

Meta: 1.08

producto/

1.0

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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Ante ello desde una perspectiva de la ingenieria industrial, se plantea mejorar la

productividad del proceso productivo, para lo cual se solicitd informacién al area de

produccion, donde se evidencio los tres principales motivos de pérdidas de productividad,

siendo las areas de ensamble de cocinas, mecéanica y mantenimiento, segin se muestra en

la tabla n® 1.1.

Tabla 1.1 Cuadro de paradas de linea de ensamble

Motivos de parada de Linea Area Horas % ACUMULADO %

Atrasos causados por el personal de linea Ensamble de cocinas 23.29 26.71% 26.71%
Fuera de especificacion componentes mecanica Mecénica 19.63 49.23% 22.52%
Neumética Mantenimiento 11.57 62.51% 13.27%
Fuera de especificacion insumos Calidad 7.84 71.50% 9.00%
Falla de Dispositivo y/o herramienta y procesos Procesos 7.07 79.62% 8.11%
Falta de Insumos almacén Almacén 6.77 87.38% 7.77%
Falta de Informacion Producto / Disefio Desarrollo 3.73 91.66% 4.28%
Falla impresora chapa grande Sistemas 2.87 94.96% 3.29%
Fuera de especificacién componentes pintura Pintura 1.58 96.76% 1.81%
Fuera de especificacion componentes esmaltado Esmaltado 1.04 97.95% 1.19%
Charlas (RRHH) Recursos Humanos 1.00 99.10% 1.15%
Falta de insumos logistica (Suply chain) Compras 0.56 99.75% 0.65%
Eventos (RRHH) Recursos Humanos 0.22 100.00% 0.25%
Total 87.18

Fuente: BSH Electrodomésticas S.A.C.

Asimismo, se presenta en la figura n® 1.2 el andlisis Pareto con las principales areas

gue generan mayores horas de paradas.

Figura 1.2 Pareto de pérdidas en horas paradas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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Se decidi6é analizar los problemas ocasionados por el &rea de ensamble de cocinas,
ya que representa la mayor pérdida en horas paradas y esta bajo la responsabilidad de
nuestras funciones. En la figura n° 1.3 se muestra el Diagrama de Ishikawa que permite
identificar las causas o factores criticos que originan la baja productividad en el area de
ensamble de cocinas.

Figura 1.3 Ishikawa de pérdidas

METODO

Procedimiento de trabajo no estandarizado
2d¢€7rapajo no estandarnzadon

MANO DE OBRA

Personal nuevo

Faltade capacitacidnal personal

Ausenciade personal

Faltade tiempo estandar)
___ratade tiempo estandar.

Faltade procedimiento de entrenamiento parael personal
_—

Baja
productividad

Tardanza de personal

Mala distribucion de puestos de trabajos
—_— JTONT7E prES 0> TF TTaDAIP% )\

Problemas personales

en el area de

ensamble de
cocinas

Fallaenherramientas X
Materiales defectuosos
—_——
Fallaen equipos eléctricos,

Materiales pequefios

‘oca iluminacion en los puestos de trabajo
_—

Areade trabajo desordenado
_Areace Tapajo gesorenas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia

Asimismo, se presenta a continuacion otro diagrama de Pareto, en el cual se
observan deficiencias o factores que generan la baja productividad en el area de ensamble
de cocinas tales como: Procedimiento de trabajo no estandarizado, falta de tiempos estandar,
falta de procedimiento para el entrenamiento del personal y mala distribucion de puestos de

trabajo; siendo factores criticos que impactan en el proceso de produccién de cocinas.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Péag. 4
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Tabla 1.2 Cuadro de factores de pérdidas

Factor o causa especifica Puntuacién % ., %

Puntuacion | Acumulado
Procedimiento de trabajo no estandarizado 20 22.73% 22.73%
Falta de tiempo estandar 17 19.32% 42.05%
Falta de procedimiento de entrenamiento para el personal 14 15.91% 57.95%
Mala distribucién de puestos de trabajos 13 14.77% 72.73%
Ausencia de personal 11 12.50% 85.23%
Falla en herramientas 8 9.09% 94.32%
Materiales defectuosos 5 5.68% 100.00%
Total 88 100.00%

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia

En la figura n° 1.4, se evidencia en el diagrama de Pareto, las causas especificas que
originan el 73% de las paradas en el &rea de ensamble de cocinas, los factores criticos fueron
identificados y luego priorizados con el equipo de trabajo (Jefe de la fabrica de cocinas,

analista de procesos, lider y coordinador del area de ensamble de cocinas).

Figura 1.4 Pareto de pérdidas por problemas del proceso de ensamble
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia
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Luego de analizar el diagrama de Pareto se concluye que : Las actividades no estan
definidas, por lo tanto, existen tiempos desequilibrados en las estaciones de trabajo, asi
mismo falta de organizacion en el area de trabajo lo cual los espacios son muy reducidos
ocasionando que entre los mismos colaboradores se obstaculizan el pase, asimismo, se
observa gran parte del tiempo que esta asignado a producir, en que el operario esta inactivo,
ademas de realizar actividades que no generan valor; durante la ejecucion del proceso se
evidencian otras ineficiencias, como son los resultados de los indicadores de Scrap (chatarra)
y rework (reproceso) , los cuales muestran que en los primeros meses del afio no se ha
logrado alcanzar los target propuestos por la fabrica; ademas se ha dejado de producir
cocinas por paradas en la linea de ensamble. Teniendo en cuenta que el actor principal del
proceso de ensamblaje de cocina es el operario de produccién, ya que es quien ejecuta todas
las operaciones desde la unién de partes y piezas, pruebas de calidad y embalaje de nuestros
productos, es importante aplicar el estudio de trabajo para mejora del proceso de ensamble
de cocinas y balanceo de linea para equilibrar las cargas de trabajas entre los operarios y con

ello mejorar la productividad en el proceso de ensamblaje de cocinas.

1.2. Formulacion del problema

1.2.1. Problema General

¢ Colmo la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea mejora la productividad en el

area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomeésticos S.A.C.?

1.2.2. Problemas Especificos

1.2.2.1. Problema Especifico 1

¢ Cémo determinar los factores criticos que impactan en la baja productividad del proceso de

ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.?

1.2.2.2. Problema Especifico 2

¢,De qué manera la aplicacion del estudio de trabajo y balance de linea mejora el proceso de

ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.?

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 6
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1.2.2.3. Problema Especifico 3

¢,De qué manera la mejora del proceso de ensamblado de cocinas influye en la productividad

del area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.?

1.2.2.4. Problema Especifico 4

¢,Cual sera el impacto econémico de la aplicacion del estudio de trabajo y balance de linea

en el proceso de ensamble de cocina de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.?

1.3. Justificacién

1.3.1. Justificacion Operativa

El presente trabajo de suficiencia profesional contribuye a optimizar los tiempos de procesos
e incrementar el volumen de produccion y asi impactar en el incremento de la productividad
del proceso en el area de ensamble de cocinas; ya que, mediante la aplicacion del estudio de
trabajo y el balance de linea, se lograra identificar y resolver los problemas que hoy en dia la
empresa tiene, tales como demora en los procesos, desigualdad de la carga de trabajo entre
ensambladores y falta de estandares de actividades de los procesos. Asi mismo, esto

repercute en beneficios econdémicos para la empresa.

1.3.2. Justificacion Académica

De caracter académico ya que, al aplicar herramientas y técnicas de la Ingenieria de métodos,
ayudara un referente a futuras investigaciones, que tengan como objetivo incrementar la

productividad por medio del balance de linea.

1.3.3. Justificacion Econ6émica

La presente investigacion, aplicada al area de ensamble de cocinas, permitira incrementar los
beneficios econémicos en la empresa al incrementar la productividad en su producto lider en
linea blanca, lo cual significa un ahorro en tiempo y costo de produccion, ademas de lograr el
maximo aprovechamiento de la mano de obra y de esa forma reducir el tiempo ocioso en los

trabajadores.
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1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General
Determinar como la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea mejora la
productividad en el area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos
S.A.C.

1.4.2. Objetivos Especificos

1.4.2.1. Objetivos Especifico 1

Identificar los factores criticos que impactan en la baja productividad del proceso de ensamble

de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

1.4.2.2. Objetivos Especifico 2

Demostrar como la aplicacion del estudio de trabajo y balance de linea mejora el proceso de

ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

1.4.2.3. Objetivos Especifico 3

Determinar como la mejora del proceso de ensamblado de cocinas influye en la productividad

del area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

1.4.2.4. Objetivos Especifico 4

Evaluar el impacto econémico de la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea en el

area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

1.5. Delimitacion de la Investigacion

1.5.1. Descripcion de la empresa

BSH Electrodomésticos SAC empresa lider en la fabricacion de la linea blanca en el Peru

BSH Home Appliances Group es una de las empresas de mayor éxito dentro del sector.
Nuestras marcas ocupan posiciones de liderazgo en los mercados de toda Europa; nos
situamos en tercera posicion en el mundo. Nuestros clientes valoran nuestros productos

porque ofrecen alta calidad y contribuyen a hacer la vida mas facil y agradable.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Péag. 8
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En 1964 se funda la compafiia con el nombre Coldex S.A., iniciando sus operaciones

en un local ubicado en Cercado de Lima.

En 1992 se lanza la linea de Cocinas Millennium. Para los afios 1994 y 1995 se lanza
el estilo Soft Line en Refrigeradoras y se produce por primera vez en el mercado
Refrigeradoras No Frost. Al cerrar el afio de 1996 BSH Home Appliances Group, como parte
de su proceso de globalizacién adquiere el control accionario de Coldex, marcando el inicio
de una nueva era en el mercado de electrodomésticos del Perl. En el afio 1999 se lanza dos

modelos adicionales para satisfacer a mercados mas econdémicos: Estrella y Extra.

En el 2013 lanza la nueva linea de Refrigeradoras CoolStyle de Coldex con un
moderno disefio exterior mas robusto, con manijas externas, panel electrénico y dispensador

de agua.
En el afio 2018 lanza la linea de cocinas Xcellenze y Fu Bosch.

En la actualidad, produce congeladoras y cocinas, todos nuestros productos son
amigables con el medio ambiente debido a su bajo consumo de energia, alcanzando la
calificacion de eficiencia energética.

1.5.2. Vision, Mision y objetivos de BSH Electrodomeésticos S.A.C.

1.5.2.1. Visién

Deseamos ser Benchmark -punto de referencia- de nuestro sector

1.5.2.2. Misién

BSH es uno de los principales fabricantes de electrodomésticos, en el mundo, que crea valor
para sus clientes y sus accionistas.

1.5.2.3. Objetivo

La empresa busca convertirse en el primer proveedor de electrodomeésticos de los principales
distribuidores del pais y ocupar posiciones de Liderazgo en los mercados de todo el mundo
ya que ofrecemos Calidad maxima, disefio excepcional, excelente servicio y soluciones

inteligentes para una vida mas agradable.
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1.5.3. Organigrama

Gerente I
Fimanclero |

tak de
Desamollo

\

Figura 1.5 Organigrama BSH Electrodomésticos S.A.C.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia

En la figura n° 1.5 se presenta el organigrama de la Empresa BSH Electrodomésticos

S.A.C donde se aprecia el flujo donde se aplico la propuesta de mejora.

1.5.4. Productos Ofrecidos

Dedicada a La fabricacion de electrodomésticos tales como: Cocinas y Congeladoras; con

una gran variedad de modelos en sus marcas: Coldex y Bosch.
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Figura 1.6 Modelos de Cocinas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia

Figura 1.7 Modelos de Congeladoras
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: propia
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Figura 1.8 Mapa de Procesos BSH Electrodomésticos S.A.C
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1.5.6. Escenario de estudio

Para establecer cual fue el escenario de estudio de nuestro trabajo, utilizamos los datos
proyectados de la produccion anual 2018, las cuales esta conformada por las diferentes
familias de productos L60 / L76 Coldex y Bosch; cada una con sus diferentes Beat time, para
el desarrollo practico del trabajo mostraremos los tiempos estandar, DAP y la aplicacion de la
técnica heuristica para el balance de linea del modelo CX621 inox Coldex por tener un
volumen anual de 17% del total de la produccion, sin embargo cabe recalcar que dicho trabajo
se aplicé a todos los modelos.

El &rea de ensamble de cocinas cuenta con 23 operarios distribuidos de la siguiente
manera: 20 operarios en linea, 1 habilitador, 1 recuperador y un coordinador que estan
inmerso en el proceso productivo del ensamble, trabajando en un solo turno de lunes a sabado

de 7:00 am a 3:00 pm.
Tabla 1.3 Programa de produccion 2018

Ferts Modelo Marca Familia Produccion % Produccion
anual anual

FP107K12SC CX620 BL Coldex L60 2,437 4.34%
FP107I11SA CX611 INOX Coldex L60 2,929 5.22%
FP107112SC CX621 INOX Coldex L60 9,509 16.94%
FP107K14SC  CX650 BL Coldex L60 2,511 4.47%
FP107114SC CX641 INOX Coldex L60 1,887 3.36%
FP120114SC CX651 INOX Coldex L60 2,882 5.13%
FP125118SC CX681 INOX Coldex L60 1,944 3.46%
FP125142SC CX691 INOX Coldex L60 985 1.75%
TOTAL MODELO L60 COLDEX 25,084 44.68%
FG102S14SC  CX702 PLOMA Coldex L76 1,890 3.37%
FG102114SC CX711 INOX Coldex L76 2,272 4.05%
FG125114SC  CX721 INOX Coldex L76 2,727 4.86%
FG125148SC  CX751 INOX Coldex L76 1,188 2.12%
FG125142SC CX781 INOX Coldex L76 567 1.01%
TOTAL MODELO L76 COLDEX 8,644 15.40%
HSG14120SC  PRO425 IX Bosch L60 2,322 4.14%
HSG14I30SC  PRO445 IX Bosch L60 3,033 5.40%
HSG34I30SC  PRO447 IX Bosch L60 1,026 1.83%
HSG35I34SC  PRO449 IX Bosch L60 1,161 2.07%
HSG45I30SC  PRO465 IX Bosch L60 1,296 2.31%
HSG75I30SC  PRO467 IX Bosch L60 2,222 3.96%
HSG14I20SE  PRO425 IXCL Bosch L60 1,597 2.84%
HSG14I30SE = PRO445 IXCL Bosch L60 1,273 2.27%
TOTAL MODELO L76 COLDEX 13,930 24.81%
HSK14I132SC  PRO525 IX Bosch L76 486 0.87%
HSK34I131SC  PRO545 IX Bosch L76 1,951 3.48%
HSK44I32SC  PRO547 IX Bosch L76 2,146 3.82%
HSK45I134SC  PRO549 IX Bosch L76 698 1.24%
HSK45I133SC  PRO565 IX Bosch L76 909 1.62%
HSK75I133SC  PRO567 IX Bosch L76 1,164 2.07%
HSK44I132SE ~ PRO547IXCL  Bosch L76 1,129 2.01%
TOTAL MODELO L76 BOSCH 8,483 15.11%
TOTAL PRODUCCION 2018 56,141 100%

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. En el ambito nacional

Carrera C. (2018). Propuesta de mejora en la produccion de concreto premezclado para
incrementar la productividad en la empresa Mixercon S.A. (Tesis de grado). Facultad de
Ingenieria Industrial. Universidad Privada del Norte, Lima, Perd, que concluye en: La
propuesta de mejora tiene como objetivo principal incrementar la productividad en el proceso
de produccion de concreto premezclado en la empresa Mixercon S.A., Independencia en el
periodo 2018, para ello se realiza un diagnéstico inicial que considera la determinacién de los
problemas que origina la baja productividad en el proceso estudiado, esto mediante el uso del
Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto para priorizar en los factores criticos que dan
solucion al problema general. Asimismo, se evalUan indicadores de gestion que evidencian
las falencias detectadas, luego se analiza mediante el uso de herramientas de ingenieria de
métodos tales como diagramas de flujo, DOP, DAP, diagrama de recorrido que permiten
detectar las actividades donde es posible presentar un plan de mejora que contribuya al
incremento de la productividad en el proceso de produccion de concreto premezclado de la
empresa. En la actualidad, se evidencian factores criticos que originan la baja productividad
del proceso, tales como: demoras en la dosificacién de agua, demoras por desplazamiento a
zona de regulacion, un proceso manual de adicion de aditivo 1l no automatizado. Para dar
solucion a la problematica general se presentan acciones correctivas de mejora de bajo costo
y alto impacto los cuales contribuyen a incrementar la productividad del proceso de 24m3/h a
28 m3/h, medido a través de la reduccion de tiempos, cuyo tiempo total se redujo a 7h 03 min,
la reduccién de tiempos fue de 32 min y generé un ahorro potencial en la mano de obra de S/
1,300 soles mensuales en el proceso, asimismo se increment6 el cumplimiento de
capacitaciones a 100%. Finalmente, se concluye que la propuesta de mejora basada en
acciones correctivas de mejora en actividades identificadas mediante el uso de herramientas
de ingenieria industrial logra incrementar la productividad en el proceso de produccion de
concreto premezclado, asimismo se genera un beneficio econdmico de S/. 297,440.00, cuya
eficiencia econdmica es de 10.53, lo que viabiliza econémicamente la propuesta de mejora

realizada en esta investigacion.

Caruajulca B. (2017). Balance de linea para mejorar la productividad en el area de
confeccién de la empresa Industries Fashién E.I.LR.L. (Tesis de grado). Facultad de Ingenieria

Industrial.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 14



J

e

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Universidad Cesar Vallejo, Lima, Perd, que concluye en: ¢(Cémo La aplicacion de
balance de linea mejorara la productividad en el area de confeccién de la empresa Industries
Fashion E.ILR.L. Lima, 2017 — Per(? La investigacion se desarrollé bajo el disefio cuasi
experimental de tipo aplicada debido a que se determiné la mejora mediante la aplicacion de
diversos aportes tedricos como lo es el balance de linea, siendo descriptiva y explicativa
debido a que se describe la situaciéon de balance y se trata de dar respuesta al por que del
objeto que se investiga utilizando el método deductivo, la poblacion estuvo representada por
la produccion de 24 lotes de corte en un periodo de 24 dias para el proceso productivo de
polos camiseros, siendo la muestra no probabilistico-intencional, ya que los datos de la
muestra son seleccionadas por conveniencia, se trabajé con el total de la poblacién. La
técnica utilizada para recolectar los datos fue la observacién directa y los instrumentos
utilizados fueron los siguientes formatos: formato de tiempo cronometrado, secuencia de
operaciones, DOP, diagramas de recorrido, con la finalidad de recolectar datos de las
dimensiones de las variables, y se acepta la hipotesis del investigador lo cual se prueba a
través del analisis de medias en donde se verifica la productividad antes y después, siendo
mayor la media de la productividad después, anulando la hipotesis nula y aceptando la

hipotesis del investigador.

Luis J. (2016). Aplicacion del balance de linea para mejorar la productividad en la
linea de fabricacion de pallets de madera en la empresa negociaciones Bhelo Horizonte
S.A.C. (Tesis de grado). Facultad de Ingenieria. Universidad Cesar Vallejo, Lima, Peru, que
concluye en: El presente trabajo de investigacion titulado “Aplicacion del Balance de Linea
para mejorar la Productividad en la linea de fabricacion de Pallets de madera en la empresa
Negociaciones Bhelo Horizonte S.A.C., Los Olivos, 2016”. Dicha empresa ubicada en la
ciudad de Lima, que cuenta con 15 afios de experiencia trabajando en el mercado Nacional
e Internacional. Dedicada a la industria de los embalajes de madera tratada y certificada para
exportacién, asi como para almacenaje de productos. Se ha observado durante el periodo del
afio 2014 y el primer semestre del afio 2015 una variacion y disminucién considerable de las
cantidades producidas de pallets del modelo Euro pallets; tras el cual como medida para
evaluar y solucionar esta problematica se ha planteado la aplicacion del Balance de Linea a
su linea de fabricacién de pallets. Tomando en cuenta el cronograma establecido por la
universidad y tomando en cuenta los tiempos en la empresa se vio necesaria la aplicacion de
esta herramienta propia de la ingenieria en un periodo de 40 dias laborables, que a su vez
indican la poblacion y muestra a tomar para mediciébn de esta herramienta (unidades
producidas/dia). Para llevar a cabo esta investigacion se solicitd al Jefe de produccion datos
histéricos de producciones pasadas, se utilizd como instrumento de medicion inicial un

Crondémetro Digital para determinar Tiempo Estandar de cada proceso; una vez establecido
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el tiempo estandar se determiné el NUmero de Operarios por Lineay la Eficiencia. Dando, asi
como resultado, el cumplimiento de la mejora significativa de la productividad con la aplicacion

del Balance de Linea.

Chiroque D. (2016). Balance de la linea de produccion de pota en Refrigerados
Fisholg & Hijos S.A.C. (Tesis de grado). Facultad de Ingenieria Industrial. Universidad Cesar
Vallejo, Lima, PerU, que concluye en: La presente tesis tiene como objetivo equilibrar la linea
de produccion de filetes pre cocidos a un nivel de producciéon deseado. Para ello, se ha
recurrido a dos técnicas fundamentales de estudio de trabajo que son: el estudio de métodos,
que analiza los métodos existentes para idear otros mas eficaces, combinarlos o eliminarlos,
utilizando un conjunto de herramientas como los diagramas de proceso; y la mediciéon de
trabajo, que determina el tiempo que un trabajador invierte en hacer una tarea y asi poder
calcular su efectividad con los mejores métodos ideados. Como resultado de la investigacion,
se ha propuesto implantar maquinaria automatizada en reemplazo de la mano de obra directa
en algunas operaciones. Finalmente, se ha equilibrado la linea de produccion utilizando el
método TOL (tiempo de operacion mas largo), asignando la misma carga de trabajo en cada

estacion y determinando la cantidad de mano de obra exacta necesaria en cada una de ellas.

Lafitte W. (2017). Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para incrementar la
productividad en el area de confecciones de la empresa Industries Fashion E.I.R.L. (Tesis de
grado). Facultad de Ingenieria. Universidad Cesar Vallejo, Lima, Perd, que concluye en: El
desarrollo del presente proyecto de investigacion se dio en el &rea de confecciones de polos
con cuello camisero manga corta en la empresa INDUSTRIES FASHION E.I.LR.L., que se
dedica a la confeccién textil. La empresa no tenia los procesos definidos ni los tiempos
establecidos para las confecciones porque empleaba un método empirico; para lo cual tuvo
como objetivo general de la siguiente investigacién en determinar, ;de qué manera la
Ingenieria de Métodos incrementara la productividad en el area de confecciones en la
empresa INDUSTRIES FASHION E.I.R.L.? Asimismo, la poblacién y muestra en la confeccién
de polos con cuello camisero se tomo 20 dias productivos con la toma de tiempos y definicion
de procesos. Los datos que se obtuvieron fue mediante la técnica de la observacion, utilizando
los instrumentos de medicién para la toma de tiempos el cronometro electrénico, formularios
para los registros de los tiempos tomados y la descripcién de los procesos para ser analizados
con el fin de reducir los tiempos improductivos y los procesos innecesarios, llegandose a
determinar que con la herramienta de mejora “La Ingenieria de Métodos” se logré minimizar

y reducir tiempos improductivos y procesos, incrementando la productividad de la empresa.
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2.1.2. En el ambito Internacional

Garzon, A. (2009). Disefio de propuestas para mejorar la productividad en una linea de
envasado en una empresa productora de bebidas de consumo masivo, (Tesis de grado).
Facultad de Ingenieria Industrial. Universidad Catolica Andrés Bello, Caracas, Venezuela, que
concluye en: El siguiente trabajo, tuvo como finalidad disefiar y evaluar una propuesta de
mejora que permita aumentar los niveles de productividad de la linea de envasado numero
seis de la Planta Los Cortijos de Cerveceria Polar, satisfaciendo la demanda actual y
aumentando la rentabilidad de la empresa, dicha linea muestra una productividad promedio
de 49%, medida ésta a partir de la eficiencia de la capacidad nominal del equipo llenador de
botellas. Esta condicién de baja productividad se evidencia en fallas recurrentes de los
equipos que conforman la linea, en la duracién del proceso de puesta a punto de lalineay en
el desaprovechamiento al procesar productos. Se observa que, en el caso de aumento de la
velocidad de las etiquetadoras, la velocidad del sistema aumenta en un 6,8% respecto al valor
actual. Las propuestas de solucion se basaron en la aplicacién de herramientas de la

ingenieria de métodos e incluian el balance de la mencionada linea de produccion.

Gonzalez F. (2014). Balance de Linea de produccion de estructuras metdlicas para la
fabricacion de casas de la empresa Andamios Dalmine S.A, (Tesis de grado). Facultad de
Ingenieria Industrial. Universidad Nacional Abierta, Barquisimeto, Venezuela, que concluye
en : La presente investigacion tiene como proposito balancear la linea de produccién de
estructuras metalicas para la fabricacién de casas, indica que como parte del estudio del
trabajo surge el balance de lineas de produccion, el cual tiene como propdsito equilibrar el
tiempo de duracion de las operaciones consecutivas a fin de que todos los puesto de trabajo
se encuentren activos a la vez y el producto en proceso fluya de manera directa. Entre los
resultados se destaca que el subproducto que rige el proceso es el de la fabricacion de
columnas, se disminuy6 el tiempo de produccion de éstas en 722 segundos, representando
un aumento en la produccion de 7 productos mensuales (mejora de 10,07% de la produccién
actual), lo que a su vez permitié un mejor balanceo de la linea; ademas, mediante el analisis
beneficio/costo se logré determinar que el estudio es economicamente factible. De esta
manera, se observa como en el trabajo previamente presentado, el uso de la ingenieria de
métodos contribuye notablemente al aumento de la productividad promedio de la linea de
produccién objeto de estudio, resaltdndose que su uso es importante para las organizaciones

Cuyos procesos estan constituidos por lineas de produccion.

Rivera E. (2014). Estudio de tiempos y movimientos para alcanzar la productividad en

la elaboracion de cortes tipicos en el municipio de Salcaja. (Tesis de Licenciatura).
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Universidad Rafael Landivar, Quetzaltenango, Guatemala, que concluye en: EIl presente
estudio de investigacién presenta un estudio de tiempos y movimientos realizado en una
empresa que elabora cortes Tipicos en el municipio de Salcaja. Se determin6 como el estudio
de tiempos y movimientos ayuda a alcanzar la productividad, ya que la mayoria de estas
empresas trabajan de forma empirica, no entregando a tiempo los pedidos que les son
solicitados. Por medio de observaciones se obtuvieron los tiempos y movimientos que
utilizaban los colaboradores para realizar su trabajo, posteriormente se estudiaron los
procesos y se le realizaron mejoras, obteniéndose un beneficio con este ya que hubo un
incremento en la produccién reduciéndose los tiempos de elaboracién de dichos productos,
mejorandose la productividad. Las técnicas fundamentales que dan como resultado
incrementos en la productividad son: métodos, el estudio de tiempos (también conocidos
como medicidn del trabajo) y disefio del trabajo. A través del analisis del estudio de tiempos
y movimientos del proceso de la elaboracion de corte tipico se logré reducir los tiempos en
los procesos de:

e Devanar: En el proceso de Devanar se mejora el tiempo, ya que antes lo hacian en

414 minutos y ahora lo hacen en 337 minutos.
e Urdir: Se disminuyd el tiempo en 57 minutos
e Enmadejar: Se redujo el tiempo en 9 minutos

o Tefido: Se redujo el tiempo de la actividad en 16 minutos.

En el trabajo descrito anteriormente, se pone de manifiesto la importancia de los
estudios de tiempo y movimientos como parte de las herramientas de la ingenieria de métodos
y por ende de la ingenieria industrial, contribuyendo notablemente al aumento de la

productividad.

Mufioz J. (2018). Balance de linea para mejorar flujo de produccion de la linea Busstar
360 de la empresa Buscar de Colombia SAS. (Tesis de Maestria). Universidad Nacional de
Colombia Sede Manizales, Colombia, que concluye en: El presente documento muestra la
intervencion realizada frente al desequilibrio de la linea Busstar 360, de la empresa Busscar
de Colombia S.A.S, reflejado en el incumplimiento del nUmero de vehiculos a producir por
mes. Para su solucion se consideré pertinente recurrir al balance de linea como una
herramienta que contribuye a mejorar los niveles de productividad y eficacia de la produccién
a través de la reasignacion de actividades por puestos de trabajo y el seguimiento de las
tareas que se realizan en linea. La aplicacion de esta técnica permite calcular el recurso
humano requerido por estacion de trabajo y equilibra las actividades a ejecutar aguas arriba
y abajo del proceso de carrozado, a partir del cual, se logr6é la reduccion del 12% (24
colaboradores) de la mano de obra requerida, aumento en la cantidad de vehiculos
entregados por semestre 7% (2 vehiculos) y disminucién en 18% del tiempo de ciclo (26 dias)

del producto. Los resultados alcanzados constituyen un estimulo para replicar esta técnica en
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otras lineas de la compafiia. Como es posible observar en los antecedentes mostrados, los
estudios de tiempos y movimientos, la estandarizacion, el balance de lineas de produccion,
entre otras herramientas de la ingenieria de métodos son de elevada importancia en distintas
organizaciones, ya que permiten estudiar e implantar mejoras con el propésito de aprovechar
mayormente el recurso humano y la relacion hombre-méaquina a fin de aumentar la

productividad, de ahi la relevancia del aporte a la presente investigacion.

Bases teodricas

2.2.1. Ingenieria

Romero, S., Cruz, Romero, O. y Mufioz (2015) consideraron que la ingenieria es una ciencia
gue requiere del criterio preciso para la aplicacion del conocimiento a usos practicos, asi como
la representacién para imaginar soluciones originales a problemas concretos, y la destreza
de predecir el desempefio y el coste de nuevos procesos. La ingenieria es la encargada de
planear y proporcionar forma a todos los avances cientificos y tecnolédgicos, gracias a ella
contamos con productos y servicios que facilitan nuestra existencia diaria. La ingenieria es el
conjunto de conocimientos cientificos y tecnoldgicos aplicadas a la creacién y mejora de
estructuras (tanto fisicas como tedricas) y su implementacion para la resolucion de problemas
que afectan la actividad cotidiana de la sociedad. De igual manera, el citado escritor
manifiesta que uno de los objetivos principales de un ingeniero es adaptar la tecnologia para

brindar soluciones que satisfagan necesidades del hombre.

Baca, Cruz, Cristobal, Gutiérrez, Pacheco, Rivera, A. y Rivera, |. (2013) sostienen que
la ingenieria no es una ciencia, sino una aplicacion de la ciencia, basandose en que todos los
estudios, experiencia y practicas obtenidos a través de los conocimientos de las matematicas
y ciencias naturales son aplicadas con juicio en el aprovechamiento de los recursos, de
manera econdémica en beneficio de la sociedad.

2.2.2. Diagrama de Pareto

Freivalds y Niebel (1997) definen que el diagrama de Pareto, es una técnica de calidad que
nos ayuda a identificar y medir las causas o factores que nos restringen llegar a un objetivo,
estas se tienen que ordenar de mayor a menor distribuyéndolos de manera acumulativa;
también conocida como la regla del 80-20 donde indica que el 20% de las causas originan el

80% de tus problemas.
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2.2.3. Diagrama de Ishikawa

Freivalds y Niebel (1997) resumen que también es conocido como “espina de pescado” o
“diagrama de causa-efecto”, es un método que consiste de identificar un problema no
deseado al que llamaremos efecto y diagramando lo situaremos en la “cabeza del pescado”,
luego enunciaremos los factores que ayudan a crear el problema y lo graficaremos en la
“espina del pescado”, luego asi unir la espina dorsal a la cabeza del pescado. Normalmente
las causas principales estan subdivididas en cinco o seis categorias humanas, maquina,
materiales, métodos, medio ambiente y/o administrativas; de ellas se dividen en sub-causas,
continuando hasta encontrar todas las causas posibles. Un buen Ishikawa debe tener varios
niveles de espinas para tener un mejor panorama del problema y de los factores que ayudan
a la creacion del problema, luego se analizara todas estas causas y a las mas criticas se tiene

que dar soluciones potenciales.

2.2.4. Diagrama de Gantt

Freivalds y Niebel (1997) Sostienen que probablemente es una de las primeras técnicas para
poder administrar los proyectos de una manera mejor, en ella mostramos las actividades que
ya estan definidas con fechas de inicio y fin incluyendo al responsable de la misma, se grafican

con unas barras de manera horizontal.

2.2.5. Productividad

Garcia (2005) precisa que “Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los

recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados” (p. 9).

El autor menciona que los indices de productividad se pueden determinar a través de la

relacion producto-insumo, tedricamente existen tres formas de incrementarlos:

Aumentar el producto y mantener el mismo insumo
Reducir el insumo y mantener el mismo producto,

3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente.

Segun el punto de vista, la productividad se puede medir en:

1° = Produccién
Insumos

2°= Resultados logrados
Recursos empleados
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Asi mismo Garcia (2005) indica que la productividad no es una medida de la
produccién ni de la cantidad que se ha fabricado, sino de la eficiencia con que se han

combinado y utilizado los recursos para lograr los resultados especificos deseables

Beltrdn (2009), considera que la productividad es la relacién entre lo producido y lo
consumido. Cuantitativamente, es la razén entre la cantidad producida y la cantidad de
recursos empleados en la produccién. Con mayor precisién lo describe en la siguiente
formula:

Productividad = Produccioén = Produccién

Recursos consumidos N° operarios x Horas trabajadas x Dias trabajados

2.2.6. Eficiencia

Segun Gutiérrez (2014) sefiala que “la eficiencia es la relacién entre el resultado alcanzado y
los recursos utilizados” (p. 20).

De acuerdo con Garcia (2005) la eficiencia se mide por la siguiente férmula matematica.

Eficiencia = __Capacidad usada
Capacidad disponible

Donde:

Capacidad usada = (Capacidad disponible — tiempo muerto)

2.2.7. Eficacia

Segun Gutiérrez (2014) “La eficacia es el grado en que se realizan las actividades planificadas

y se alcanzan los resultados planificados” (p. 20).

Asimismo, para Garcia (2005) la medicién de la eficacia esta dada por la siguiente

expresion matematica:

Eficacia = Produccidn real % 100
Produccién programada
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2.2.8. Estudio del trabajo

“Es estudio del trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacién eficaz de los recursos y de establecer normas

de rendimiento con respecto a las actividades que se estan realizando” (OIT, 2002, p. 9).

El estudio de trabajo tiene por objetivo examinar, simplificar o modificar el método
operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, asi como fijar el tiempo normal para
la realizacion de esa actividad.es un medio de aumentar la productividad de una fabrica
mediante la reorganizacion del trabajo. Comprende varias técnicas y en especial el estudio

de métodos y la medicién del trabajo (OIT, 2002).

2.2.9. Estudio de movimiento

Maynard (1987) afirma que el estudio de movimientos consiste en fraccionar el trabajo
en sus elementos méas simples posibles y estudiar estos elementos, separadamente y en
relacion unos con otros, tanto cualitativa como cuantitativa estos son llamados elementos
Basicos “Gilbreth” o “Therbligs”. Estos elementos son clave para la mejora de la distribucién
del lugar de trabajo, simplificar y/o mejorar la secuencia de movimientos. Como consecuencia
del estudio de movimiento, se pueden sintetizar el procedimiento mas eficiente para ejecutar
el trabajo. Aunque se pueden usar efectivamente todos los procedimientos de ingenieria de
métodos, para eliminar operaciones innecesarias tales como diagrama de procesos y analisis
operacionales, aquellas operaciones que permanecen pueden ser objeto de un examen mas
severo por el estudio de movimientos. Si la operacion que se estudia es altamente repetitiva,
la eliminacion de los que parezcan movimientos inconsecuentes puede producir ahorros

significativos.

Al realizar un estudio de movimiento, el ingeniero de métodos primero reduce la tarea
a sus elementos basicos, tales como alcanzar, coger, posicionar o similares. Después de este
analisis detallado del método actual. Los movimientos elementales son analizados para

desarrollar un mejor método. El método mejorado continda en un ciclo de mejora continua.

Muestreo de trabajo

Es una de las técnicas mas usadas y efectivas de la ingenieria de métodos. El procedimiento
del muestreo del trabajo esta basado en el hecho de que un pequefio ndmero de
observaciones al azar tienden a seguir el mismo modelo de distribucion que produce
realmente la situacion que se estudia. En un estudio de muestreo del trabajo, las
observaciones se hacen a intervalos al azar. Durante las observaciones, los tipos de
actividades observadas son registrados en categorias predefinidas. De la distribucién de
observaciones al azar se puede predecir la situacion de un trabajo particular en cuanto las

proporciones de actividades en cada una de las categorias predefinidas.
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Las ventajas del muestreo del trabajo son: Puede ser aplicado por observadores con
escaso preparacion y sin destreza especial, el nimero de observaciones puede ser ajustado
para lograr los niveles deseados de exactitud, es un medio practico de obtener hechos que

no podrian ser vistos por otros, produce poca interrupcion con la rutina normal del trabajador.

2.2.10. Estudio de métodos

“El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar

actividades, con el fin de efectuar mejoras” (OIT, 2002, p. 77).

2.2.11. Medicidén del trabajo

“La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que interviene
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segun una norma de
ejecucioén preestablecida” (OIT, 2002, p. 251).

2.2.12. Estudio de tiempos

Maynard (1987) concluye que el estudio de tiempos es un método usado para medir el tiempo
requerido por un operario competente que trabaja a un nivel de actividad normal para ejecutar
una operacion dada de acuerdo con un procedimiento determinado. Se debe trabajar en
conjunto el estudio de métodos con el estudio de tiempos. La definicién del estudio de tiempos

establece que la tarea medida es realizada con un método determinado.

Al describir la importancia del estudio de tiempos, Meyers (2000) sostuvo que: El
estandar de tiempo es uno de los elementos de informacion de mayor importancia en el

departamento de manufactura. Con él se dan respuestas a los problemas siguientes:

1. Determinar el nUmero de maquinas herramienta que hay que adquirir.

2. Determinar el nUmero de personas de produccién que hay que contratar.

3. Determinar los costos de manufactura y los precios de venta.

4. Programar maquinas, operaciones y personas para hacer el trabajo y entregarlo a

tiempo, usando menos inventario.
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2.2.12.1.

5.

10.

Determinar el balanceo de las lineas de ensamble, la velocidad de la banda
transportadora, cargar las celdas de trabajo con la cantidad adecuada de trabajo y
equilibrarlas.

Determinar el rendimiento de los trabajadores e identificar las operaciones que
tienen problemas, para ser corregidas.

Pagar incentivos por rendimiento extraordinario por equipo o individual.

Evaluar ideas de reduccién de costos y escoger el método mas econémico con base
en un andlisis de costos y no en opiniones.

Evaluar las nuevas adquisiciones de equipo a fin de justificar su gasto.

Elaborar presupuestos del personal de operacion para medir el rendimiento de la

gerencia. (p. 22).

Estudio de tiempos con cronémetro

Garcia (2005) describe que el estudio de tiempos es una técnica para establecer con la mayor

precision factible, con cimiento en un nimero limitado de observaciones, para llevar a término

una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido, en el tiempo

necesario.

Un estudio de tiempos consta de las siguientes fases:

I. Preparacion

Seleccién de la operacion.

Seleccion del trabajador.

Actitud frente al trabajador.

Andlisis de comprobacion del método de trabajo.

Il. Ejecucion

Obtener y registrar informacion.

Descomponer la tarea en elementos

Cronometrar.

Calcular el tiempo observado.
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lll. Valoracion

Ritmo normal del trabajador promedio.
Técnicas de valoracion.

Célculo del tiempo base o valorado.

IV. Suplementos
Andlisis de demoras.
Estudio de fatiga.

Célculo de suplementos y sus tolerancias.

V. Tiempo estandar

Error de tiempo estandar.

Célculo de frecuencia de los elementos.
Determinacién de tiempos de interferencia.

Célculo de tiempo estandar

Medicion del tiempo

Los aparatos usados para medir el tiempo son los crondmetros, aparatos movidos
normalmente por un mecanismo de relojeria que puede ponerse en movimiento o detenerse
a voluntad del operador. Existen dos métodos para medir el tiempo: Método de lectura con

retroceso a cero y método contindo de lectura de reloj. (Garcia, 2005).

Método continto de lectura de reloj

En este caso el crondbmetro se pone en marcha al comenzar el estudio y se deja correr hasta
el final, la toma de tiempos incluye todos los elementos considerados dentro del estudio, es
recomendado para elementos con tiempos cortos. Entre los beneficios al aplicar este método
tenemos los errores en las lecturas tienden a compensarse, y permite demostrar al trabajador

como se empleo el tiempo durante el estudio. (Garcia, 2005).

2.2.12.2. Observaciones necesarias para calcular el tiempo normal

La ampliacion del estudio de tiempos depende de la naturaleza de la operacién individual. El
namero de ciclos que debera observarse para tener un tiempo medio representativo de una

operacion se determina mediante los siguientes procedimientos:
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Formulas estadisticas.
Abaco de Lifson.

Tabla Westinghouse.

P w0 NP

Criterio de la General Electric.

Estos procedimientos se aplican cuando el nimero de observaciones son mayores,
en cambio si el nUmero de observaciones es pequefio se utiliza la media aritmética para las

mediciones efectuadas. (Garcia, 2005).

2.2.12.3. Tabla Westinghouse

Esta tabla (tabla 2.1.) obtenida empiricamente, indica el nimero de observaciones necesarias
en funcion de la duracion del ciclo y del nimero de piezas que se fabrican al afio. Esta tabla
es solo de aplicacion a operaciones muy repetitivas realizadas por operadores muy
especializados. En caso de que no tengan la especializacion requerida, debera multiplicarse

el nimero de observaciones obtenidas por 1.5.

Tabla 2.1 Tabla Westinghouse

Cuando el tiempo Numero minimo de ciclos a estudiar
por pieza o ciclo | Actividad mas de
i 10,000 por afio 1,000 a 10,000 Menos de 1,000

1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 3
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50

Menos de 0.002 140 80 60

horas

Fuente: Libro Estudio del trabajo de Roberto Garcia Criollo
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2.2.12.4. Tiempo Tipo o Estandar

Meyers (2000) define que es “el tiempo requerido para elaborar un producto en una estacion
de trabajo con las tres condiciones siguientes: (1) un operador calificado y bien capacitado,

(2) que trabaja a una velocidad o ritmo normal, y (3) hace una tarea especifica”. (p. 19).

Siendo esenciales las tres condiciones para comprender un estudio de tiempos.

Garcia (2005) define la siguiente formula matematica: Para hallar el tiempo normal
(Tn) se multiplica el tiempo “promedio” (Tp) por el factor de valoracion. La cantidad antes

obtenida de la calificacion se suma o se resta a 100%, dependiendo del signo que tengamos.

Formula del tiempo normal:

Tn= Tp (valoracion %)

Férmula del tiempo estandar:

Ts= Tn (1+ tolerancias)

2.2.12.5. Métodos de calificacion

Freivalds y Niebel (1997) consideran que los métodos para la evaluacion del desempefio del

operario son:

1. Calificacién de la velocidad.
2. Elsistema Westinghouse.

3. Calificacion sintética.
4

La calificacion objetiva.

Dadas las indicaciones obtenidas a través del Jefe de Ingenieria Industrial, el método
utilizado para asignar la calificacion fue el sistema Westinghouse, ya que es en éste método
en el que la empresa se ha apoyado en anteriores estudios, ademas es uno de los mas

usados.
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2.2.12.6. El sistema Westinghouse

Uno de los sistemas de calificacion que se han usado por mas tiempo, que en sus inicios fue
llamado de nivelacion, fue desarrollado por Westinghouse Electric Corporation (Lowry,
Maynard y Stegemerten,1940). Este sistema de calificacion Westinghouse considera cuatro
factores para evaluar el desempeiio del operario: Habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia.

El sistema define la habilidad como “la destreza para seguir un método dado” y
después la relaciona con la experiencia que se demuestra mediante la coordinacion adecuada
entre la mente y las manos. La habilidad de un operario es el resultado de la experiencia y las
aptitudes inherentes de coordinacién natural y ritmo. Existen seis grados de habilidad, malo,
aceptable, promedio, bueno, excelente y superior. En la tabla 2.2 se ilustran las caracteristicas

de los distintos grados, con sus valores porcentuales equivalentes.

Tabla 2.2 Sistema Westinghouse para calificar habilidades

+0.15| A1 |Superior
+0.13| A2 |Superior
+0.11| B1 |Excelente
+0.08| B2 |Excelente
+0.06| C1 |[Buena
+0.03| C2 |Buena
0.00 D Promedio
-0.05| E1 |Aceptable
-0.10| E2 |Aceptable
-0.16| F1 |Mala
-0.22| F2 |Mala

Fuente: Libro Ingenieria Industrial de Niebel y Freivalds

Este método para calificar define el esfuerzo como una “demostracién de la voluntad
para trabajar de manera eficaz”. El esfuerzo es representativo de la velocidad con que se

aplica la habilidad que, en gran medida puede ser controlada por el operario.

Para propositos de calificacion, las seis clases de esfuerzo son: malo, aceptable,
promedio, bueno, excelente y excesivo. En la tabla 2.3 se proporcionan los valores numéricos
de los diferentes grados de esfuerzo y se describen las caracteristicas de las diversas
categorias.
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Tabla 2.3 Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo

+0.13| Al |Excesivo
+0.12| A2 |Excesivo
+0.10| B1 |Excelente
+0.08| B2 |Excelente
+0.05| C1 |Bueno
+0.02| C2 |Bueno
0.00| D |Promedio
-0.04| E1 |Aceptable
-0.08| E2 |Aceptable
-0.12| F1 |Malo
-0.17| F2 |Malo

Fuente: Libro Ingenieria Industrial de Niebel y Freivalds

Las condiciones que se consideran en este procedimiento de calificacion del
desempefio, que afectan al operario y no a la operacion, incluyen la temperatura, la
ventilacion, la luz y el ruido. De esta forma, si la temperatura en una determina estacion de
trabajo es de 60°F, pero se acostumbra mantenerla entre 68° y 74°F, las condiciones se
califican por debajo de lo normal.

Las seis clases generales de condiciones de trabajo con valores que van desde +6%
hasta -7% son ideal, excelente, bueno, promedio, aceptable y malo. En la tabla 2.4 se

proporcionan los valores respectivos de estas condiciones.

Tabla 2.4 Sistema Westinghouse para calificar las condiciones

+0.04| A |ldeal
+0.03| B |Excelente
+0.01| C |Bueno
0.00| D |Promedio
-0.02| E |Aceptable
-0.04| F |Malo

Fuente: Libro Ingenieria Industrial de Niebel y Freivalds

El dltimo de los cuatro factores que influyen en la calificacion del desempefio es la

consistencia del operario. Los valores de tiempos elementales que se repiten en forma
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constante tendran una consistencia perfecta. Esta situacién ocurre con muy poca frecuencia,
puesto que siempre tiende a ver alguna variabilidad debida a la dureza del material, el filo de

la herramienta de corte, los lubricantes, las lecturas de cronémetros erréneas y los elementos
extrafios.

Las seis clases de consistencia son: perfecta, excelente, buena, promedio, aceptable

y mala. En la tabla 2.5 se resumen estos valores.

Tabla 2.5 Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Mala

Fuente: Libro Ingenieria Industrial de Niebel y Freivalds
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Suplementos u Holguras

Tabla 2.6 Holguras recomendadas por ILO

A. Holguras constantes:

L O UTAPEISONAL, v oymeimnmrmmmrs e ooy oA o S S s S o S GRS 5
2. Holgura porfatiga basica .. ...t 4
B. Holguras variables:
1:: Holgura/por-estar-parado: s s s Sapi Saiie e s somn s 2
2. Holgura por posicién anormal:
a) Ut poco: INCOMIOHE: = maasnemeasrs 2w e S i s s & e e s 0
b) Incomoda (EleXIONAAO): oo swme i s s s s s S e S SR et e 2
¢) Muy mcomoda (4costado, eSiradn). . « s smmismismsisiomssimiase s e 7
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar o empujar):
Peso levantado, Ib:
S T i T R O N R S S S N IR SR 0
FO somi s im0 P assa s s e 2 S B ) P e e S PR e |
B cncrarannnaser 500 s B o R S e S A R AR R R e e 2
T 3
o oot e B A P o e 4 e e P e SO N e o o T b 4
B0 e et e e e e e 5
. . 1 O 7§
O P 9
Oy s B R S B S R R U R R RS 11
T T T T 13
O o o T T B s S S o 17
T ccsanmsassairs sicaiussonon e oo i X A SR O R 7 0 A O S A S S 22
4. Mala iluminacién:
a) Un poco: abajo.delo.recomendado: .« : s mwssramninnsamsss s dams 0
b) Bastante abajode lorecomendado. . .......... ... ...l 2
€Y MUV IBAAEOCUATD 1. 150550 moenenoos i iionss 566 e 0y e S Vo8 B R SR S 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable. ... ................. 0-100
6. Atencion cercana:
a) Trabajobastante fino . . . ... ... .. oot 0
b) Trabajo fN0:0 EXACH0 <z sisan = s i s 5 s e i e 2 5§ e nes 2
¢) Trabajo:muy fino o muy eXacto. xss s am s s s de e 5
7. Nivel de ruido:
L0 OTUITIID i cvomincn sovossstcomssto oo o s LR o O o o A R o SO 0
b) Intermitente: TUBITE . . . . ..ottt et e e e e e e e e e et e 2
¢) Intermitente: muy fuerte ......... ... 5
d) Detono alto: fUeIte . . . . ...ttt e e e e e e e 5
8. Esfuerzo mental:
a) Proceso bastante complejo: . s =isuws e i s usies s aniiad 2 55mE 5 e nE 1
b) Espacio de atencién complejaoamplia. .. ........ ..., 4
€Y MUY COTAPIEIO! :.cs.5:510mmmsiie cmsonsorois toss =i8pis s e e oo o8 SR S e 8
9. Monotonia:
@) Baja .o e 0
D) MeEdia. . . .ottt e e e e e e e e e 1
) AT s i S S R S N R S S R S s S R R SIS 4
10. Tedio:
a) AlGOCAI0S0: oo mrmatn s srarmss s s § R 5 A T e S e 0
T 410 2
€Y VIO BBRIGS O 51050501 51010 cosonvioonsi sibsisn: 585000850 403 70 o V8 A A e o3 5

Fuente: Libro Ingenieria Industrial de Niebel y Freivalds
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2.2.13. Linea de ensamble

Garcia (2005) indica de manera global, el termino linea de ensamble se refiere al ensamble
progresivo vinculado por algun dispositivo de manejo de materiales como puede ser: bandas
transportadoras, correas sinfin, grdas aéreas, etc. Todas las partes o ensambles sobre las
lineas incluyen: juguetes, herramientas, autos, televisores y una gran variedad de articulos
electronicos, se puede decir que practicamente cualquier producto que tenga multiples partes
que se produzcan en grandes cantidades utiliza la linea de ensamble, ya que constituyen una

importante tecnologia para el ensamble de las mismas.

2.2.14. Balanceo de la Linea de ensamble

Meyers (2000) considera que el propoésito de la técnica de balanceo de la linea de ensamble

es:

Igualar la carga de trabajo entre ensambladores.

Identificar la operacion cuello de botella.

Establecer la velocidad de la linea de ensamble.

Determinar el nUmero de estaciones de trabajo.

Determinar el costo por mano de obra de ensamble y empaque.
Establecer la carga de trabajo porcentual de cada operador.

Ayudar en la disposicion fisica de la planta.

© N o g b~ w D

Reducir el costo de produccion.

El autor manifiesta que el objetivo del balanceo de la linea de ensamble es equilibrar
la carga de trabajo entre los operadores. Lo cual es factible dividiendo las tareas en los
movimientos basicos con que se efectlan todos los elementos del trabajo y reuniendo las
tareas en trabajos practicamente la misma duracion. La estacion del 100% son aquellas con
necesidades mas grandes de tiempo y son las que limitan el flujo de produccion de la linea
de ensamble. Es por ello que, si se desea mejorar el flujo, primero deberé centrase en esta

estacion al 100%.

Los sub ensambles que se pueden sacar de la linea deben:

Estar mal cargados. Mientras estén cargados en un menor porcentaje, es mas
deseable que se haga en sub-ensamble y ser componentes pequefios, de esta manera es

mas facil de apilar y almacenarlos.
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El balanceo de una linea es una herramienta importante de la ingenieria industrial y
es una de las técnicas aplicadas a la disposicion fisica de las lineas de ensamble. El trabajo
de empaque se considera igual que el trabajo de ensamble por lo que se refiere al balanceo
de la linea. Las tareas que son llevadas en o cerca de la linea se consideran sub-ensambles
y no se balancean directamente con la linea. Los estandares de tiempo de estos se calculan
por separado.

2.2.14.1. Diagrama Precedencia

Velasco (2007) En el ensamble de productos hay actividades de trabajo que tienen que
efectuarse antes de las siguientes. Esto nos restringe sobre el combinar las actividades en

las operaciones para seguir el flujo normal y que se debe tener en cuenta.

El diagrama de precedencia nos facilita visualizar la interaccion de las distintas actividades

de operaciones que conforman el ensamble, tal como se visualiza en la figura 2.1.

Figura 2.1 Diagrama de precedencia

@ e o
© & B

@ & &

Fuente: Libro Organizacién de la produccion de Velasco

2.2.14.2. Técnica Heuristica

Heizer y Render (2009) indican que una de las técnicas para realizar el balanceo de la linea
de ensamble es la técnica heuristica, la cual es utilizada para la resolucion de problemas

usando procedimientos y reglas en vez de optimizacién matematica.

Los pasos para el balanceo de una linea de ensamble son:

1. Dibujar el diagrama de precedencia.

2. Determinar el tiempo del ciclo requerido (TC)
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TC= Tiempo de produccidn por dia
Produccién por dia

3. Determinar el nUmero minimo tedrico de estaciones de trabajo (Nt) requeridas

Ni= Suma de los tiempos de las tareas (T)
Tiempo del ciclo (TC)

4. Seleccionar las reglas de asignacion de las tareas en las diferentes estaciones de trabajo.
Hacer la asignacién de las tareas para formar las estaciones de trabajo

Calcular la eficiencia del balanceo

Eficiencia = Minutos estandar por operaciéon
Minutos estandar asignados x Numero de operarios

2.2.15. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

Garcia (2005) define que el DOP es una representacion gréfica de puntos los cuales los
materiales son introducidos en el proceso y la secuencia de inspecciones y de todas las

operaciones.

2.2.16. Diagrama de analisis del proceso DAP

Es una representacion gréafica de la secuencia de todas las operaciones, secuencia de todas
las operaciones, transportes, inspecciones y almacenamientos que ocurren durante el
proceso, asi mismo incluye informacién necesaria para el analisis del proceso como:

tiempos y distancias recorridas; este diagrama representa el proceso real.

Con la ayuda de este diagrama buscamos identificar y mejorar las actividades que

no agregan valor al producto (transporte, inspeccion y almacenamiento)

2.2.17. Rendimiento sobre inversién

Meyers (2010) sostiene que los ahorros deben ser calculados para justificar el gasto. Esto
se conoce como rendimiento sobre la inversion, la relacién resultante indica la conveniencia
del proyecto. La relacién se conoce como el rendimiento sobre la inversién, o ROI (por sus

siglas en ingles).
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Método anterior- Método nuevo =Ahorro
Luego: ROI = Ahorro / Inversién (costo)

Por (ltimo, para obtener el tiempo de recuperacion: Tiempo de recuperacion
(meses) =1/ ROI

2.3. Definiciéon de términos basicos

Beat time: Cantidad de productos fabricado en un periodo de tiempo (Elaboracién propia).

Célula de trabajo: “Arreglo de maquinas y personas que se enfocan en la fabricacion de un

solo producto o de una familia de productos relacionados” (Heizer y Render, 2009, p. 362).

Célula de trabajo en forma de U: “Puede reducir el movimiento de materiales y personal.
La forma de U también puede disminuir los requerimientos de espacio, mejorar la
comunicacion, reducir el numero de trabajadores, y facilitar la inspeccion” (Heizer y Render,
2009, p. 362).

Eficiencia: Se define a la eficiencia “como el grado de rendimiento en que se realiza un
trabajo con respecto a una norma preestablecida (Tiempo tipo o estandar)” (Garcia, 2005,
p. 181).

Factor se valoracién: “Coeficiente por el cual se multiplica el tiempo observado de un

elemento para obtener el tiempo basico” (OIT, 2002, p. 488).

Operacion: Es un conjunto de elementos de trabajo asignados a un puesto de trabajo.

Organizacién Internacional de Normalizacién (OIT): Originalmente en inglés:
International Labour Organization, conocida por las siglas ILO, es un organismo
especializado de las Naciones Unidas que se ocupa de los asuntos relativos al trabajo y las
relaciones laborales.

Puesto o estacion de trabajo: Es un area adyacente a la linea de ensamble, donde se

ejecuta una cantidad dada de trabajo (una operacion).

Remachadora: Las remachadoras neumaticas sirven para ensamblar o unir dos piezas,

con un solo remache. Involucra una presion muy fuerte para que ambas piezas queden
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acopladas. Si en todo caso se desea unir piezas por ambos lados, se realiza un remache

macizo.

Remache: Es un elemento de fijacion cuya funcién es, al igual que el tornillo, unir dos piezas

de forma permanente.

Rework: Denomina al rework, al reproceso de los productos que produce debido alguna
anomalia que sufren durante su proceso de fabricacion o ensamble y estas tienen que
salvarse para que no se generen pérdidas econémicas mayores, para eso tenemos que

controlar a través de nuestros indicadores (BSH electrodomésticos S.A.C.)

Scrap: Es el desperdicio o material rechazado, es decir suma de materiales que por algin
motivo incumplen las especificaciones de calidad. EI mismo estéd asociado a un proceso en
particular y su cuantificacion se hace a través del pesaje o del conteo directo de los

productos rechazados en soles (S/).

Tiempo Takt o Tack time: “Paso de la produccién necesario para satisfacer las demandas
del cliente” (Heizer y Render, 2009, p. 362).

Técnica del Interrogatorio Sistematico (TIS): “La técnica del interrogatorio es el medio de
efectuar el examen critico sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistematica

y progresiva de preguntas” (OIT, 2002, p. 96).

Tiempo de ciclo: “Tiempo maximo que esta disponible un producto en cada estacién de
trabajo” (Heizer y Render, 2009, p. 367).

Tiempo ocioso: Es la diferencia entre el tiempo de ciclo y el tiempo de estacion.

Trabajador calificado: “Es aquel que tiene la experiencia, los conocimientos y otras
cualidades necesarias para efectuar el trabajo en curso segin normas satisfactorias de
seguridad, cantidad y calidad” (OIT, 2002, p. 291).
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CAPITULO 3. DESARROLLO

3.1. Desarrollo del objetivo especifico 01:

Identificar los factores criticos que impactan en la baja productividad del proceso de ensamble

de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

3.1.1. Diagnéstico de la situacion actual

Para realizar el diagnéstico de la situacién actual del 4rea de ensamble de cocinas se
identificé en primer lugar con ayuda del equipo de trabajo los problemas que originan la baja
productividad del proceso de ensamblaje de cocinas. Se decidié6 analizar los problemas
ocasionados por el area de ensamble de cocinas, ya que representa la mayor pérdida en
horas paradas y esta bajo la responsabilidad de nuestras funciones. En la figura n° 3.1 se
muestra el Diagrama de Ishikawa que permite identificar las causas o factores criticos que

originan la baja productividad en el area de ensamble de cocinas.

Tabla 3.1 Cuadro de paradas de Enero — Abril 2018

Motivos de parada de Linea Area Horas % ACUMULADO %

Atrasos causados por el personal de linea Ensamble de cocinas 23.29 26.71% 26.71%
Fuera de especificaciébn componentes mecanica Mecanica 19.63 49.23% 22.52%
Neumética Mantenimiento 11.57 62.51% 13.27%
Fuera de especificacion insumos Calidad 7.84 71.50% 9.00%
Falla de Dispositivo y/o herramienta y procesos Procesos 7.07 79.62% 8.11%
Falta de Insumos almacén Almacén 6.77 87.38% 7.77%
Falta de Informacién Producto / Disefio Desarrollo 3.73 91.66% 4.28%
Falla impresora chapa grande Sistemas 2.87 94.96% 3.29%
Fuera de especificacion componentes pintura Pintura 1.58 96.76% 1.81%
Fuera de especificacibn componentes esmaltado Esmaltado 1.04 97.95% 1.19%
Charlas (RRHH) Recursos Humanos 1.00 99.10% 1.15%
Falta de insumos logistica (Suply chain) Compras 0.56 99.75% 0.65%
Eventos (RRHH) Recursos Humanos 0.22 100.00% 0.25%
Total 87.18

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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Figura 3.1 Diagndstico de la situacion actual - ISHIKAWA
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Asimismo, se presenta a continuacion la tabla n° 3.2, en el cual se observan
deficiencias o factores que generan la baja productividad en el area de ensamble de cocinas
tales como: Procedimiento de trabajo no estandarizado, falta de tiempos estandar, falta de
procedimiento para el entrenamiento del personal y mala distribucion de puestos de trabajo;

siendo factores criticos que impactan en el proceso de produccion de cocinas.

Tabla 3.2 Diagnéstico de la situacion actual - Cuadro de factores

Factor o causa especifica Puntuacién % . %

Puntuacion [ Acumulado
Procedimiento de trabajo no estandarizado 20 22.73% 22.73%
Falta de tiempo estandar 17 19.32% 42.05%
Falta de procedimiento de entrenamiento para el personal 14 15.91% 57.95%
Mala distribucién de puestos de trabajos 13 14.77% 72.73%
Ausencia de personal 11 12.50% 85.23%
Falla en herramientas 8 9.09% 94.32%
Materiales defectuosos 5 5.68% 100.00%
Total 88 100.00%

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

En la figura n® 3.2, se evidencia en el diagrama de Pareto, las causas especificas que
originan el 73% de las paradas en el area de ensamble de cocinas, esto es posible mediante
el andlisis Pareto que permite priorizar en aquellas que tienen mayor relevancia o impacto en
el problema, los factores criticos fueron identificados y luego priorizados con el equipo de
trabajo (Jefe de la fabrica de cocinas, analista de procesos, lider y coordinador del &rea de

ensamble de cocinas). Ver anexo 2.
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Figura 3.2 Pareto de pérdidas por el proceso de ensamble de cocinas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Luego de analizar el diagrama de Pareto se concluye que: Las actividades no estan
definidas, por lo tanto, existen tiempos desequilibrados en las estaciones de trabajo, asi
mismo falta de organizacion en el &rea de trabajo lo cual los espacios son muy reducidos
ocasionando que entre los mismos colaboradores se obstaculizan el pase, asimismo, se

observa gran parte del tiempo que esta asignado a producir, en que el operario esta inactivo,
ademas de realizar actividades que no generan valor.

3.1.2. Determinacion de los indicadores actuales de Gestion

Se muestran los indicadores relacionados al proceso de produccién de cocinas los cuales
evidencias deficiencias, en los meses analizados, siendo estos los mismos indicadores que
se pretenden incrementar para lograr mejorar la productividad del proceso de ensamblaje de
cocinas; es por ello que durante la ejecucion del proceso se evidencian otras ineficiencias,
como son los resultados de los indicadores de Scrap (chatarra) y rework (reproceso) , los
cuales muestran que en los primeros meses del afio no se ha logrado alcanzar los target

propuestos por la fabrica; ademas se ha dejado de producir cocinas por paradas en la linea
de ensamble.
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3.1.2.1. Indicador de Scrap (Chatarra)

El area de ensamble de cocinas tiene un indicador de scrap, siendo definido el target para el
afio 2018 de 0.50 soles/producto (Target definido por la empresa BSH electrodomésticos
S.A.C), sin embargo, la figura 3.3 muestra el indicador de scrap de 1.26 soles/producto,
acumulado de enero a abril, lo cual es alarmante, ya que si no se toman acciones no solo no
se lograra cumplir con el objetivo trazado para el afio 2018, sino triplicar el resultado, siendo

desfavorable para el indicador de produccion.

Figura 3.3 Scrap mensual 2018

SCRAP MENSUAL 2018
(Soles / Producto fabricado)
1.60
1.40 A7 1.48

1.26
1.20 111
1.00 0.96
0.80

0.60
0.40
0.20
0.00

Enero Febrero Marzo Abril Acumulado

Indicador (Soles / producto) —e—Target Scrap 2018

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

A continuacidn, se muestran las pérdidas en soles por concepto de scrap, las cuales
son generadas en el proceso de ensamble, entre los principales materiales que se dafan,

tenemos:

e Las cajas de embalaje, dafiadas en el puesto de embalaje

e SC camaras de mezcla, tubo alimentador, dafiados en el puesto de Baterias 3

e | os cables de eléctricos, dafiados en el puesto de cableado y tubo alimentador, otros.
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Cantidad Acumulada

Costo Unitario

Descripcion del material Enero - Abril s/ Costo Total

CAJA CARTON EMB 745 S/9.31 S/ 6,933.57
SC CAMARA MEZCLA 555 S/ 6.10 S/ 3,385.50
SC CAMARA MEZCLA P/QUEMADOR 365 S/ 4.98 S/ 1,817.70
CAM MEZCLA P/GLP RAP 485 S/ 3.15 S/ 1,527.75
CJ INST ELEC 1 MANO HORN 160 S/ 8.66 S/ 1,385.60
TUBO ALIMENT CENTRAL 260 S/ 3.90 S/ 1,014.00
LIMITADOR DE BISAGRA 410 S/ 1.96 S/ 803.60
TIRADOR PTA HNO INOX 100 S/ 7.91 S/ 791.00
TUBO ALIM. HORNILLA 417mm 210 S/ 2.80 S/ 588.00
TUBO ALIM. HORNILLA 395mm 255 S/ 2.20 S/ 561.00
TERMOPAR HNO/GRILL CORTA 57 S/ 9.68 S/ 551.76
CJINST ELECT C/T 50 S/ 10.60 S/ 530.00
INTER IGNIC NEGR C/INSERT 55 S/ 3.72 S/ 204.60
INSERTO IXDER PANEL CTRL 163 S/ 1.20 S/ 195.60
SOPORTE QUEMADOR DE HNO 110 S/ 1.75 S/ 192.50
CABLE COND SUP 740 mm 86 S/ 1.35 S/ 116.10
VIDRIO NEGRO PTA HNO 9 S/ 12.45 S/ 112.05
INTERRUPTOR UNICO NEGRO 55 S/ 1.95 S/ 107.25
ELECTRODO RAMAL L=400mm 85 S/ 0.60 S/ 51.00
VIDRIO INTERIOR PTA HNO 10 S/ 3.20 S/ 32.00
ELECTRODO RAMAL 200 SABAF 20 S/ 0.45 S/9.00
Costo Total S/ 20,909.58

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

3.1.2.2. Indicador de Rework (Reproceso)

La figura 3.4 muestra la evolucion mensual del indicador de rework del &rea de ensamble de

cocinas (Target definido por la empresa BSH electrodomésticos de 0.70 soles/producto),

observandose que el indicador estd por encima del target 2018, dentro de los principales

problemas tenemos:

¢ Horas empleadas para la recuperaciéon de cocinas por registros en las baterias para

otro modelo.

e Horas empleadas para la recuperacion de cocinas por equivocacion del modelo de

parrillas.

¢ Horas empleadas para la recuperacion de cocinas por perillas de otro modelo.

e Reproceso de cocinas por mesa con filo cortante.

e Reproceso de cocinas por mala fijacion de quemador
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Figura 3.4 Rework mensual 2018
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia

3.2. Desarrollo del objetivo especifico 02:

Demostrar como la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea mejora el proceso de

ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

3.2.1. Descripcion de la situacion actual

Es necesario conocer la situacién actual de la linea de ensamble de cocinas ,iniciaremos el
estudio recopilando informacion del proceso de ensamblaje de cocinas, utlizando las
herramientas de ingenieria industrial, como son: diagrama de operacién del proceso, donde
se detallara cada operacion del proceso de ensamble de cocina; actualmente la linea de
ensamble de cocinas no cuenta con los tiempos estandares es por ello que aplicaremos la
técnica del estudio de tiempos con crondmetro para determinar los tiempos estandares; se
aplicara el diagrama de actividades para identificar las ineficiencias de los procesos de

produccién, asi como la elaboracion del layout del area de ensamble de cocinas.
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3.2.1.1. Diagrama de operaciones del proceso actual
A continuacién, se muestra el diagrama de operaciones del proceso actual en las que se

muestran todas las operaciones del proceso de ensamble de cocinas.

Figura 3.5 DOP - Ensamble de cocina actual
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: propia
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Para poder mejorar un trabajo, debemos saber exactamente en qué consiste, es por
ello que se realiz6 el diagrama de operaciones del proceso actual, si bien han venido
trabajando empiricamente, se pudo observar que los procesos eran los adecuados, sin
embargo, se vio oportunidad de mejora. Las actividades observadas en cada operacién son
las que se detallan a continuacion y las cuales se emplearan para la toma de tiempos con

cronémetro y andlisis de los DAP y TIS.

La fabricacion de la cocina consta de los procesos siguientes:

Frente de horno: Para este proceso, se ensamblan 1 frente de horno con 1 espaldero, 2

laterales de horno y un techo de horno. El elemento de fijacion para este ensamble son

remaches y Remachadora nheumatica como herramienta.

Lateral externo: En este paso se ensamblan los laterales con el espaldero; asi como la

colocacion de las camaras de horno y grill; segan el modelo.

Ensamble de Baterias: Estacion de sub-ensamble; que ensambla todo el sistema de

distribucién de gas, estas baterias tienen que garantizar la hermeticidad de nuestros
productos mediante equipos eléctricos de alta calidad que aseguras la hermeticidad de sus

componentes.

Instalacion de bateria: En este proceso el operario coloca la bateria en la cocina para poder

realizar las pruebas de caudales y de funcionamiento de nuestros productos (la altura y color

de la flama en su encendido).

Cableados eléctricos v Tubo: Proceso encargado de realizar las conexiones de todos los

cables para su correcto encendido de nuestras cocinas, a su vez realiza la colocacion del tubo
alimentador de horno desde la bateria hacia el quemador de horno que se encarga de

transmitir el gas y encender la flama.

Serigrafia: Estacion de sub-ensamble; proceso de impresién del arte en el panel de control
que identifica el nombre del modelo con su identificacién de caracteristicas de funcionamiento
para un mejor entendimiento del usuario final y por ende un correcto uso del producto y

colocado de conjunto lateral al panel de control.
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Panel de control: Proceso de ensamble que se realiza colocando el panel que es el control de

mando de la cocina.

Perillas: Colocacién de perillas que va a unir el panel de control con la bateria, con estas
perillas el usuario final puede realizar giros para liberar el paso del gas al sistema de

distribucién y permita encender la flama tanto en las hornillas como en el horno.

Mesa de cocina: Consiste en realizar el proceso de colocado y fijacion de la mesa en la cocina

Prueba de Hermeticidad y Caudal: Es un proceso de verificacién de paso de flujo y/o caudal

dentro del sistema de distribucion de gas, para esta prueba conectamos una manguera en la
bateria e ingresamos aire comprimido y el equipo de hermeticidad indica que nuestros
productos estén dentro de los parametros establecidos (40cc/h), las pruebas se realizan

obstruyendo todas las salidas de gas establecidas en cerrado y abierto.

Hornillas: En esta estacidn de trabajo se colocan los quemadores de hornillas sobre la mesa,

adicional se coloca y fija la tapa de vidrio que es remachado en la cocina.

Quemadores de horno: Proceso que realiza el fijado del quemador de horno esmaltado, en

dicho quemador se va realizar la combustion del horno y en su funcionamiento de la cocina,

mantiene encendido la flama para realizar la coccién respectiva para nuestros alimentos.

Pegado de vidrio: Estacion de sub-ensamble; Proceso de pegado con de vidrio interior en el

fondo puerta de horno esmaltado, para este proceso utilizamos silicona negra que se encarga
de unir las dos piezas ya mencionadas y se deja esperar 45 minutos para poder manipular
estos componentes ya pegados, como siguientes actividades, se tiene que fijar las bisagras
al fondo puerta de horno para que sirva de enganche en la cocina y permita la apertura de la

puerta de horno.

Puerta de horno: Estacion de sub-ensamble; Proceso donde se une el fondo puerta de horno

previamente pegado con silicona con el vidrio exterior y fijacion con la manija de la puerta de

horno, el componente final que es la puerta de horno es colocado en la cocina.
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Prueba de test eléctrica y funcionamiento: En esta estacion de trabajo verificamos que el

sistema eléctrico no presente fugas de corriente, tanto por el aislamiento de los componentes
eléctricos como un posible corte en el mismo, para este proceso conectamos el producto a
un tomacorriente y con un equipo eléctrico ingresamos a la cocina un voltaje determinado de
corriente en todo sistema para que fuerce y se detecte desviaciones que nuestros planes de

control han establecidos.

Accesorios: Proceso de colocacion de accesorios a la cocina, parrillas esmaltadas, anaqueles
cromados, manual del producto, bandeja de horno, etc. Adicional a esto, se realiza la limpieza

externa del producto usando alcohol industrial con un trapo industrial.

Inspeccién final: Es la estacidon de trabajo encargada de verificar el correcto acabado del

producto, desde su limpieza y determinando que el producto este con las caracteristicas
establecidas por el modelo (estructura de materiales) y este pueda ser embalado y llevado al

almacén de productos terminados.

Embalaje: Proceso de etiquetado y embalado para ser llevado a los almacenes de productos
terminados (APT).

PERSONAL DE SOPORTE

Recuperador: Encargado de realizar las recuperaciones de los productos que son separados
a una plataforma en las pruebas e inspecciones una vez realizado la recuperacion, el producto
nuevamente retorna a la linea de ensamble a las estaciones de trabajo donde fueron
separadas para su verificacion y conformidad de las pruebas e inspecciones, estos productos

son identificados en el sistema SAP para su trazabilidad.

Habilitador: Encargado de suministrar todos los materiales productivos desde las areas

proveedoras hasta la linea de ensamble y realizar pre-ensamble de armado de tapa pivotante.

Coordinador: Encargado de velar por el cumplimiento de todas las actividades relacionados

al proceso de ensamble.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 46



J

e

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

3.2.1.2. Definir el nUmero de observaciones para el estudio

Luego de observar y registrar las operaciones del proceso de ensamble de cocinas, se
procede a determinar el nimero de muestras para las tomas de tiempo, de acuerdo a lo

descrito en las bases tedricas, se utilizara la tabla Westinghouse.

Tabla 3.4 Tabla Westinghouse

Cuando el tiempo Numero minimo de ciclos a estudiar
por pieza o ciclo | Actividad mas de
os: 10,000 por afio 1,000 a 10,000 Menos de 1,000
1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 5 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 3
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
Menr::-IsO::Sﬂ.l}M 140 80 &0

Fuente: Libro Estudio del trabajo de Roberto Garcia Criollo

La tabla 3.4 Indica el nimero de observaciones necesarias en funcion de la duracion
del ciclo y del nimero de piezas que se fabrican al afio. Para el caso de estudio, el tiempo de
ciclo del modelo CX621 INOX es 0.030 horas y se fabrican 9509 (Ver anexo 01) cocinas al
afio, determinando asi a 15 el nimero de observaciones por ser el modelo de mayor volumen,
el cual se tomara como referencia para el numero de muestras de todos los otros modelos. Y
para evaluar el desempefio del operario se utilizar4 el Sistema Westinghouse segun lo

descrito en las bases tedricas en el punto 2.2.12.6.
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3.2.1.3. Aplicacion de la Técnica del estudio de tiempos con crondémetro para
determinar los tiempos estandares actuales.

Las tomas de tiempo con cronometro se tomaron entre las Ultimas semanas del mes de abril
del afio 2018.

De acuerdo a lo descrito en las bases tedricas en el punto 2.2.12.1., se utilizara los
pasos basicos para realizar un estudio de tiempos con cronometro dado por Garcia (2005).
Una vez registrado las tomas de tiempo (tamafio de la muestra 15 observaciones), calculamos
el tiempo promedio de cada actividad. Tenemos que hallar el tiempo estandar de las

actividades del operario. La formula que utilizaremos sera la siguiente:

Férmula del tiempo normal:

Tn= Tp (valoracion %)

Formula del tiempo tipo o estandar:

Ts= Tn (1+ tolerancias)

Ts = (Tiempo promedio (Tp) x valoracion %) x (1 + tolerancias)
Donde,

Ts= Tiempo tipo o estandar

Definimos el valor del factor de valoracion, utilizando la tabla de factores de
Westinghouse y el valor del factor de suplementos, utilizamos la tabla de holguras

recomendadas por ILO, ver anexo 3

Para el calculo del tiempo estandar, tomaremos como ejemplo el modelo de cocina CX621
INOX:
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Tabla 3.5 Cuadro de tiempos estandar

Descripciéon de Operaciones

Céalculo del tiempo estandar

Operacionl: Frente de horno Ts =(94.60 x 1.03) x (1.13) = 109.92 segundos
Operacién2: Lateral externo Ts =(75.13 x 1.03) x (1.12) = 86.67 segundos
Operacion3: Ensamble de bateria 1 Ts =(62.93 x 1.03) x (1.12) = 72.60 segundos
Operacién4: Ensamble de bateria 2 Ts =(77.07 x 1.03) x (1.12) = 88.90 segundos
Operacion5: Ensamble de bateria 3 Ts=(90.73 x 1.03) x (1.14) = 106.54 segundos
Operacién6: Instalacion de bateria Ts =(48.07 x 1.03) x (1.12) = 55.54 segundos
Operacion7: Cableados eléctricos y tubos Ts =(58.13 x 1.03) x (1.16) = 69.54 segundos
Operacion8: Serigrafia Ts =(87.07 x 1.03) x (1.14) = 102.23 segundos
Operacién9: Panel de control Ts =(51.00 x 1.03) x (1 .12) = 58.83 segundos

OperacionlO: Perillas

Ts = (64.80 x 1.03) x (1.12) = 74.75 segundos

Operaciénll: Mesa de cocina

Ts =(51.73 x 1.03) x (1.12) = 59.68 segundos

Operacion12:Prueba de hermeticidad y caudal

Ts =(61.80 x 1.03) x (1.14) = 72.57 segundos

Operacién13: Hornillas

Ts = (45.00 x 1.03) x (1.12) = 51.91 segundos

Operacionl4: Quemadores de horno

Ts =(59.93 x 1.03) x (1.12) = 69.14 segundos

Operaciénl5: Pegado de vidrio

Ts =(53.07 x (1.03) x (1.12) = 61.22 segundos

Operacionl6: Puerta de horno

Ts =(73.67 x 1.03) x (1.12) = 84.98 segundos

Operaciénl?7: Prueba de test eléctrico vy

funcionamiento

Ts =(67.13 x 1.03) x (1.14) = 78.83 segundos

Operaciénl18: Accesorios

Ts = (64.93 x (1.03) x (1.12) = 74.91 segundos

Operacionl19: Inspeccion final

Ts =(59.40 x 1.03) x (1.12) = 68.52 segundos

Operacién20: Embalaje

Ts =(90.07 x 1.03) x (1.16) = 107.53 segundos

Fuente BSH Electrodomésticos S.A.C.

Los tiempos estandar de todos los modelos de cocinas, se detallan en el anexo 3
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3.2.1.4. Diagrama de actividades del proceso actual

Se muestra el diagrama de actividades del proceso actual que evidencia actividades que

pueden modificarse, reemplazarse o eliminar de esta manera se lograra reducir los tiempos

en el proceso, tomandose como ejemplo el modelo CX621 INOX.

Tabla 3.6 DAP — Frente de horno

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 1 : Frente de horno Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 109.92 109.92
INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|= :
§ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
=
1 |[Colocar 2 laterales de horno en dispositivo [ 4 11.90
2 |Colocar techo de horno en dispositivo [ 4 5.71
3 |Fijar techo lado derecho e izquierdo con 2 tornillos c/u [ 4 6.81
4 |Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segin modelo [ 4 7.44 Reorganizar
5 |Cortar papel aluminio [ 4 4.08 Reorganizar
6 [Pegar papel aluminio a capa de horno * 6.84
7 |Dejar capa de horno en la linea * 3.61
8 [Coger y colocar 2 limitadores de bisagra en mesa [ 4 6.50
9 |Coger y colocar frente en mesa de trabajo [ 4 6.65
10 [Fijar limitador de bisagra con 2 tornillos ambos lados [ 4 12.23
11 [Cogery colocar frente en capa de horno [ 4 10.15
12 |Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo [ 4 7.84
13 |Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u [ d 8.69
15 |Fijar soporte y quemador * 4.08
16 |Fijar z6calo frontal lado der e izq con 2 tornillos (4 7.38
TOTAL 109.92

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia
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Tabla 3.7 DAP — Lateral externo

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Codigo
B/S/ H / OPERACION 2 : Lateral externo Elaborado Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 86.67 86.67
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
2 , Q ] £
ﬁ DESCRIPCION :> D v E OBSERVACIONES
=
1 |Coger espaldero [ 4 5.15
2 |Posicionar y fijar 8 remaches ® 18.23
3 [Coger y posicionar cAmara de mezcla [ 4.00
4 |Fijar cAmara de horno con 1 remache * 4.08
5 |Fijar molduras con 4 tornillos * 7.54
6 [Colocar laterales en la linea [ d 6.31
7 |Fijar lateral derecho con 2 tornillos ® 9.84
8 |Fijar lateral izquierdo con 2 tornillos [ 9.69
9 |Coger y posicionar zdcalo en cocina [ 4 6.31
10 [Fijar z6calo posterior superior con 2 tornillos [ 4 8.15
11 |Fijar z6calo frontal superior2 tornillos ° 7.38
86.67
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Tabla 3.8 DAP — Ensamble de baterial
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Caédigo
B/S/ H / OPERACION 3 : Ensamble de bateria 1 Elaborado EsplnozalChévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL | TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) ACTIVIDAD 65.06 65.06
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 7.54 7.54
2 9
2 DESCRIPCION Q D |:> D \V4 2 OBSERVACIONES
o =
1 |Colocar 2 traviesas [ d 6.08
2 [Colocar tubo ® 4.00
3 [Fijar tubo con traviesa (2) ® 9.38
4 |Fijar complemento con tubo y traviesas (3) [ 4 10.77
5 [Colocar 4 cAmaras de mezcla en dispositivo [ 4 4.92
6 [Fijar cAmaras con 2 tornillos c/u [ 4 4.61
7 |Fijar cable tierra *— | 25.30
8 |Almacenar bateria —® 7.54
72.60

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.9 DAP — Ensamble de bateria 2

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Caédigo
B/S/ H / OPERACION 4 : Ensamble de bateria 2 Elaborado EsplnozalChévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL | TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) ACTIVIDAD 78.83 78.83
INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 3.69 3.69
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 6.38 6.38
: ' oliml= .
0&5 DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
=
1 |Trasladar bateria e 3.69
2 [Colocar bateria en dispositivo de codo y tapon [ 4.77
3 [Colocar empaquetadura en conector de admisién ® 3.92
4  |Aplicar pegamento (4 4.77
5 |Enroscar conector a tubo [d 5.69
6 |Ajustar conector (4 5.15
7 [Colocar bujias de hornillas ® 6.00
8 [Conectar terminales de bujias a transformador [ 13.54
9 [Colocar bateria en dispositivo de registros [ 3.61
10 |Coger y colocar 3 valwlas semi rapida [ 7.61
11 |Cogery colocar 1 valwila rapida [ ] 2.61
12 |Coger y colocar 1 valwla de horno [ ] 2.77
13 |Fijar soportes a valwlas (5) [ ] 14.38
14 |Colocar orrings (8) [ S 4.00
15 |Almacenar bateria e 6.38
88.90

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia
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Tabla 3.10 DAP — Ensamble de bateria 3

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 5 : Ensamble de bateria 3 Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL | TOTAL GENERAL COMENTARIOS
(@) ACTIVIDAD 81.72 81.72
L] INSPECCION 13.46 13.46
|:> TRANSPORTE 7.20 7.20
[D ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 4.15 4.15
: ' oo 8
§ DESCRIPCION |:> D \V4 E OBSERVACIONES
~
1 |Trasladar bateria a dispositivo de ramales | & 3.52
2 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual o | 5.79
3 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) ® 5.79
4 [Cogery colocar tubo trasero izquierdo (1) ® 5.95
5 |Coger y colocar tubo delantero derecho (1) [ d 6.11
6 |Coger y colocar tubo trasero derecho (1) [ d 12.37
7 |Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores [ d 9.00
8 |Colocar tubos alimentadores a valwlas * 13.78
9 |Colocar trabas a tubos alimentadores (4) o_ | 3.76
10 |Trasladar bateria a prueba de hermeticidad 3.68
11 |Realizar prueba en cerrado 11.12
12 |Abrir hornillas 13.70
13 |Realizar prueba 2.35
14 |Desconectar manguera 04\ 5.48
15 |Retirar y almacenar bateria T 4.,1488
106.54

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
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Tabla 3.11 DAP — Instalacién de bateria

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Coddigo
B/S/ H / OPERACION 6 : Instalacién de bateria Elaborado Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 55.54 55.54
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
g g
g DESCRIPCION Q I:l |:> D b= OBSERVACIONES
=
1 |Colocar base de madera en la linea [ 4 2.92
2 |Voltear cocina [ ] 3.63
3 [Coger bateria [ 4.38
4 [Colocar bateria [ 4 3.69
5 |Fijar soporte izquierdo (2) [ 4 10.38
6 |Fijar soporte derecho (2) [ 4 12.23
7 |Atornillar bateria parte superior ® 11.00
8 |Acomodar cables ® 7.31
55.54

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.12 DAP — Cableados eléctricos y tubos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Coddigo
B/S/ H / OPERACION 7 : Cableados eléctricos y tubos Elaborado ES?IHOZ&/ChéVEZ
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 69.54 69.54
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: f o0 8
ﬁ DESCRIPCION |:> D v E OBSERVACIONES
=
1 |Voltear cocina (4 3.11
2 |Coger tornillo y pistola ® 2.39
3 |Fijar con 1 tornillo lateral [ 3.27
4 [Coger cables ® 2.95
5 [Colocar en la cocina [d 4.22
6 [Separar cables [ 4 3.35
7 [Conectar cables al transformador ® 5.81
8 |Coger tornillos y pistola [ 2.71
9 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos [ 4 6.61
10 [Coger tubo y traba [ 4 4.70
11 |Colocar tubo a camara de horno ® 5.10
12 |Colocar tubo a bateria ® 5.26
13 [Colocar traba a tubo de horno ® 4.22
14 |Colocar traba a tubo de bateria [ 4 4.14
15 [Coger cable tierra, tornillo y arandela [ 4 6.53
16 |Atornillar cable en cocina [ 5.18
69.54

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.14 DAP — Panel de control

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Coddigo
B/S/ H / OPERACION 8 : Serigrafia Elaborado Es?inozalchavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 94.95 94.95
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N/ ALMACENAJE 7.28 7.28
; ' O|0|= -
g DESCRIPCION D \V4 E OBSERVACIONES
=
1 [Retirar pieza del horno ® 3.91
2 |Retirar recubrimiento de panel [ 20.12
3 [Limpiar con trapo *— 7.91
4 |Almacenar [ —e 3.05
5 |Coger y limpiar panel de control —1 | 3.68
6 |Colocar panel en dispositivo y limpiar ® 3.91
7 |Serigrafiar panel de control [ 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno [ 4 5.24
9 |Coger y colocar panel en dispositivo [ 4 4.23
10 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq ® 10.25|Eliminar
11 |Colocar conjunto lateral ® 7.12
12 |Fijar parte superior con 2 tornillos [ 6.26
13 [Voltear dispositivo [ 4 3.68
14 |Fijar parte inferior con 2 tornillos [ 4 5.17
15 |Voltear dispositivo [ = 3.68
16 |Almacenar Te 4.23
102.23
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 9 : Panel de control Elaborado  Espinoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 58.83 58.83
L] INSPECCION 0.00 0.00
|:> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' Od»|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
[
1 [Colocar etiqueta de c6digo de barras en cocina p 6.77
2 |Coger panel de control [ ] 7.54
3 [Conectar cables con panel [ 4 19.23
4 |Atornillar panel parte inferior [ 4 9.54
5 [Coger tornillos y bocina [ 4 5.61
6 |Atornillar panel parte superior con2 bocinas « 10.15
58.83

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.15 DAP — Perillas

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 10 - Perillas Elaborado  Espinoza/Chéavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 74.75 74.75
|:| INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: f O|d|= :
ﬁ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
[
1 [Sacar perillas de la bolsa (5) [ ] 15.61
2 |Sacar contorno de la bolsa (5) [ 10.54
3 |Habilitar resortes (5) ® 3.85
4 |Armar perillas y colocar en molde ® 18.00
5 |Coger y colocar perillas en la cocina ® 26.76
74.75
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Tabla 3.16 DAP — Mesa de cocina
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Caodigo
B/S/ H / OPERACION 11 : Mesa de cocina Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 59.68 59.68
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' OO0pP|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
-
1 |Colocar cartén protector [ ] 5.31
2 |Colocar mesa de cocina [d 12.46
3 [Coger tornillos y lapiz [ 4 8.15
4 |Atornillar hornilla (2) [ 4 5.38
5 [Atornillar hornilla (2) [ 4 5.84
6 |Atornillar hornilla (2) [ ] 5.54
7  |Atornillar hornilla (2) [ ] 5.77
8 |Atornillar parte posterior ° 11.23
59.68

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.17 DAP — Prueba de hermeticidad y caudal

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cédigo
B/S/ H / OPERACION 12 : Prueba de hermeticidad y caudal Elaborado Es;?lnoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 32.02 32.02
L] INSPECCION 36.71 36.71
— TRANSPORTE 3.84 3.84
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
; , O|0|= -
ﬁ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
-
1 [Conectar manguera a cocina [ N 3.60
2 |Realizar prueba con registros cerrados 10.49
3 |Colocar blogueador horno 9/ 3.52
4 |Abrir hornillas ‘\ 2.82
5 |Realizar prueba de hermeticidad 10.18
6 |Pegar sticker y sacar manguera ' 5.64
7 |Conectar manguera y leer con pocket [ ] 6.42
8 [Cerrar hornillas [ 2.74
9 |Trasladarse al equipo de caudal 3.84|Eliminar
10 |Realizar prueba de Caudal /0/ 16.05
Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y sacar ./
11 [manguera 7.28
72.57

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

Tabla 3.18 DAP — Hornillas

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Caodigo
B / S / H / OPERACION 13 : Hornillas Elaborado - Espinoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 51.91 51.91
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' OO=D :
§ DESCRIPCION v i OBSERVACIONES
[
1 |Ordenar hornillas pequefias (3) [] 6.46
2 |Cogery colocar hornillas en la cocina [ ] 13.38
3 |Coger y colocar hornilla grande (1) [ ] 6.38
4 |Coger y colocar tapa de vidrio [ ] 18.23
5 |Colocar remache y arandela [ ] 3.77
6 |Fijar tapa de vidrio con 2 remaches [ ] 3.69
51.91

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.19 DAP — Quemador de horno
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cédigo
B/S/ H / OPERACION 14 : Quemadores de horno Elaborado Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 69.14 69.14
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N/ ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
=
1 |[Cogery colocar quemador de horno en cocina ® 4.92
2 |Fijar guemador de horno en cocina ® 4.54
3 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 10.23|Eliminar
4 |Colocar conjunto lateral a puerta de estufa [ ] 7.38
5 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo [ ] 4.85
6 |Coger remaches y pistola [ ] 5.46
7 |Fijar con 1° remache [ ] 3.15
8 |Fijar con 2 remache [ ] 3.31
9 |[Dejar pistola ® 2.31
10 |Coger puerta y colocar en cocina ® 7.84
11 |Coger tornillos y pistola ® 4.23
12 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) [ 10.92
69.14
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Tabla 3.20 DAP — Pegado de vidrio
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cédigo
B/S/ H / OPERACION 15 : Pegado de vidrio Elaborado EsPlnoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
U OPERACION 58.30 58.30
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 2.92 2.92
: ' O|0|= :
§ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
=
1 |[Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno ® 9.38
2 |Atornillar bisagras delanteras (4) ® 8.84
3 |Coger tornillos ® 2.92
4 |Atornillar apoyo de vidrio (2) [ 8.08
5 |Cogery colocar pieza sobre mesa de trabajo [ ] 3.38
6 [Poner silicona en el marco ® 10.54
7 |Cogery pegar \vidrio o—1 | 15.15
8 |Colocar en los rieles | T 2.92
61.22

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.21 DAP — Puerta de horno

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Caodigo
B/S/ H / OPERACION 16 : Puerto de horno Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 84.98 84.98
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N/ ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|®»|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
=
1 |[Cogery colocar vidrio en puerta ® 4.08
2 |Pegar logo Coldex ® 4.38
3 |Colocar 2 distanciadores a tirador ® 9.15
4 |Colocar tirador en tapa ® 4.85
5 |Voltear puerta de horno ® 2.92
6 |Fijar puerta con vidrio [ ] 7.23
7 |Poner silicona en molduras [ ] 8.31 Reorganizar
8 [Pegar moldura lateral derecha [J 9.23 Reorganizar
9 [Pegar moldura lateral izquierda ® 9.15 Reorganizar
10 |Colocar 2 protectores de cartén sobre molduras ® 5.61 Reorganizar
11 |Colocar puerta en cocina ® 8.46
12 |Colocar guarnicion [ 11.61
84.98
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Tabla 3.22 DAP — Prueba de test eléctrico y funcionamiento
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cobdigo
B/S/ H / OPERACION 17 : Prueba de test eléctrico y funcionamiento Elaborado Es;_nnoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 47.44 47.44
L] INSPECCION 31.39 31.39
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' OO0pP|D :
&g DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
-
1 |Leer cédigo de barras con pocket [ ] 4.85
2 |Abrir hornillas al maximo [ ] 5.64
3 [Conectar cable cocodrilo de equipos de test eléctrico [N 8.85
4 [Hacer test eléctrico > 6.11
5 |[Pegar etiqueta de aprobacion de test eléctrico [ 4.93
6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo [ ] 4.07
7 _|Conectar gas [ 3.91
8 |Hacer prueba a hornillas \, 14.87
9 |Hacer prueba a horno 10.41
10 [Colocar bandeja de horno 7/ 9.00
11 |Pegar etiqueta de aprobacién de funcionamiento y desconectar m#guera 6.18
78.83
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 60




J

ar

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Tabla 3.23 DAP — Accesorios

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Codigo
B/S/ H / OPERACION 18 : Accesorios Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 71.68 71.68
L] INSPECCION 3.23 3.23
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' Ol= :
g DESCRIPCION D \V4 & OBSERVACIONES
~
1 [Prueba de hermeticidad en cerrada 3.23
2 |Limpiar cocina v | 28.07
3 |Colocar 2 parrillas [ ] 10.00
4 |Colocar accesorios (anaquel, manual y niveladores) [ ] 6.69
5 |Fijar piso de horno [ ] 16.92
6 |Desconectar manguera de prueba de hermeticidad [ ] 10.00
74.91
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracién: Propia
Tabla 3.24 DAP — Inspeccion final
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Coddigo
B/S/ H / OPERACION 19 : Inspecién final Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 53.68 53.68
INSPECCION 12.31 12.31
—) TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
; ' o0 :
§ DESCRIPCION :> D v E OBSERVACIONES
[
1 |Poner alcohol a trapo [ ] 3.69
2 [Limpiar lateral derecho [d 12.61
3 |Limpiar lateral izquierdo [ ] 11.69
4 |Limpiar puerta de horno [ ] 14.46
5 |Acomodar manual ® 3.38
6 [Sacar cintay sticker [J 4.85
7 |Pegar etiqueta de aprobacion de acabados [J 3.00
8 [Limpiar panel [ 12.31
9 |Verificar perillas ™~e 2.53792
68.52

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Codigo
B/S/ H / OPERACION 20 : Embalaje Elaborado Es?inozalchavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 81.25 81.25
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 13.89 13.89
D) ESPERA 0.00 0.00
N/ ALMACENAJE 6.46 6.46
; ' O|0|= -
g DESCRIPCION D \V4 E OBSERVACIONES
=
1 [Leer etiqueta con pocket ® 3.15
2 |Colocar bolsa a la cocina ® 3.85
3 |Sacar cajay colocar sticker ® 9.71
4 |Coger y colocar 2 esquineros frontales [ ] 6.00
5 |Coger y doblar 2 esquineros posteriores [ ] 8.69
6 |Colocar techopor protector superior ® 4.00
7 |Colocar pegamento y cerrar caja [ ] 8.23
8 |Encintar tapa superior [ ] 9.23
9 |Voltear caja [ ] 7.18
10 |Retirar base de madera ® 3.77
11 |Colocar pegamento y cerrar caja ® 9.61
12 |Encintar tapa inferior ® 7.84
13 [Inclinar Cocina [ d 7.36
14 |Voltear Cocina *—_| 6.53 Cambiar
15 |Trasladar a coche |—e—| 6.46 Cambiar
16 [Transportar a zona de Almacenamiento —e 5.92
107.53
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
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Luego de realizar los D.A.P. de las 20 estaciones de trabajo, resumimos los tiempos

de las operaciones tal como se muestra en el grafico 3.6, identificando:

v' La estacion Frente de horno como cuello de botella

v'  Las estaciones de trabajo: Ensamble de bateria 3, Serigrafia y embalaje con alta
carga de trabajo.

v" Mayor tiempo ocioso en las estaciones de trabajo: Instalacion de bateria, panel de
control, mesa de cocina, hornillas y pegado de vidrio.

v El balance actual de la linea de ensamble de cocinas tiene una eficiencia de 71.26%

120 109.9)

10X

[ I 72.560

| I
3 .

Figura 3.6 Balance actual del modelo CX621 inox.

Balance Actual del Modelo CX621 INOX

Tack time = 109 seg,
MR O
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- &8 72 B1
7475 24 €1 74 51
6553 &3¢ 6914 68.52
5883 59.68 61.22
i I . I
I I i I
L S G P > &2 » > & e o o o 3 &
> 3 2 o : & & ) K > @ o 3 % 3P

& o ¥ o & o & °

3

Tiempo de Cxlo |5)
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—UMPOOECXLD il Tack Time

. Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: propia

3.2.1.5. Preguntas necesarias de las actividades para mejorar el proceso
utilizando la técnica de interrogatorio sistematico (TIS)

La técnica de interrogatorio sistematico nos conduce a realizar un analisis objetivo y a detalle
del trabajo que se esta examinando para evaluar a las actividades que realiza el operario en

el proceso de ensamble de cocina.

Analizando los D.A.P. actuales, identificamos algunas actividades que generan
transportes innecesarios y operaciones que pueden trasladarse a otros sub-ensambles o

proveedores externos, para la cual detallamos:
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Tabla 3.26 TIS - Jalar rollo de papel de aluminio hasta tope segin modelo

Segln

Preguntas

Respuestas

Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segin modelo

El proposito de la
actividad

1.

¢, Qué se hace?

Jalar el rollo de papel de aluminio hasta tope
segln modelo.

2.

¢Por qué se hace?

Se hace para colocarlo a la estructura de la
cocina.

3.

¢, Qué podria hacerse?

Que el rollo de aluminio llegue cortado a
medida, seqiin modelo.

. ¢, Qué deberia hacerse?

Evaluar costo/beneficio de adquirir el rollo de
aluminio por lAminas.

El lugar donde se
ejecuta

. ¢,Donde lo hace?

En la operacion de frente de horno.

. ¢Por qué lo hace en ese lugar?

Es el lugar donde se tiene asignado como
inicio del proceso.

. ¢,Dénde podria hacerse?

Se podria hacer fuera de la linea de ensamble
como un sub-ensamble.

. ¢, Donde deberia hacerse?

Cerca de la operacion de frente de horno.

La sucesion o el orden
gue ocupa dentro de la
secuencia

. ¢,Cuando se hace?

Se hace después de armar la capa de horno.

10

. ¢Por qué se hace en ese momento?

Se hace para colocarlo después del armado de
la capa de horno.

11.

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando se requiera producir.

12.

¢ Cuando deberia hacerse?

Deberia realizarse esta actividad como sub-
ensamble, fuera de la linea de ensamble.

La persona que la
realiza

13.

¢Quién lo hace?

El operario de produccion.

. ¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

15.

¢, Quién podria hacerlo?

El habilitador de produccion.

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El habilitador de produccion.

Los medios utilizados

17.

¢Como se hace?

Jala el papel del rollo, lo posiciona en la mesa
y corta.

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

Porque viene en bobina de 200 kilos.

. ¢ De qué otro modo podria hacerse?

No hay otro modo.

20.

¢, Como deberia hacerse?

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Tabla 3.27 TIS — Almacenar bateria

Segln

Preguntas

Respuestas

Almacenar bateria

El operario termina su actividad de ensamble y

1. ¢ Qué se hace? .
«Q almacena bateria.
. Se hace para continuar con el siguiente
2 ; ?
El propésito de la 2. ¢Por qué se hace? ensamble.
actividad . . Distribuir su actividad de ensamble para evitar
3. ¢, Qué podria hacerse?
stock.
4. ;Qué deberfa hacerse? Establecer (.:elulas de trabajo para eliminar el
almacenamiento.
5. ¢Donde lo hace? En la zona de baterias.
6. :Por qué lo hace en ese lugar? Es el lugar donde se tiene los dispositivos de
El lugar donde se < ' ensamble de bateria.
ejecuta ; . N
) 7. ¢Donde podria hacerse? En ningln otro lugar.
8. ¢Doénde deberia hacerse? En ninguln otro lugar.
9. ¢Cuando se hace? Se hace después de ensamblar cada bateria.

La sucesion o el orden
que ocupa dentro de la
secuencia

. ¢Por qué se hace en ese momento?

Se hace para continuar con el flujo.

. ¢, Cuéndo podria hacerse?

Se deberia evitar hacerse esta actividad.

. ¢, Cuando deberia hacerse?

No deberia hacerse esta actividad.

La persona que la
realiza

. ¢Quién lo hace?

El operario de produccion.

. ¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

15.

¢ Quién podria hacerlo?

Cualquier operario con capacitacion en el
puesto.

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El operario de produccion.

Los medios utilizados

17.

¢Como se hace?

Colocando la bateria uno al costado de la otra.

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

De esa manera se almacenan las baterias.

. ¢,De qué otro modo podria hacerse?

Eliminandose esta actividad.

20.

¢ Coémo deberia hacerse?

Distribuir la carga de trabajo y establecer
células de trabajo para eliminar el
almacenamiento.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia
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Tabla 3.28 TIS — Armar conjunto (Soporte panel e inserto) derecho e izquierdo

Segln

Preguntas

Respuestas

Arma

r conjunto (soporte panel e inserto) derecho e izquierdo

Se retira la bolsa protectora del soporte de

1. (,Qué se hace? .
panel e inserto y se arma el soporte con
. Se hace para armar el conjunto que va en el
‘s 2. ¢Por qué se hace?
El propésito de la ¢ q panel de contral.
actividad . . Pedir al proveedor que el soporte panel e
3. ¢, Qué podria hacerse? . P q P P
inserto vengan armados.
4. ;Qué deberfa hacerse? SoI|C|t.ar al proveedor para que estos
materiales lleguen armados.
. En la zona de serigrafia y quemadores de
5. ¢Dbnde lo hace? 9 ya
horno.
. A )
El lugar donde se 6. ¢Por qué lo hace en ese lugar~ Es el lugar adecuado de ensamble.
ejecuta , . N
) 7. ¢Doénde podria hacerse? En ningun otro lugar.
8. ¢Doénde deberia hacerse? En ninguln otro lugar.
9. 4 Cuéndo se hace? Se hace antes del ensamble del panel de

control (Serigrafia) y antes del ensamble de la

La sucesion o el orden

. ¢Por qué se hace en ese momento?

Se hace para continuar con el flujo.

que ocupa dentro de la
secuencia

. ¢, Cuéndo podria hacerse?

Podria evitarse realizar esta actividad.

. ¢, Cuando deberia hacerse?

No deberia realizarse esta actividad porque no
agrega valor al proceso.

. ¢Quién lo hace?

El operario de produccion.

La persona que la

. ¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

realiza

15.

¢ Quién podria hacerlo?

Cualquier operario con capacitacion en el
puesto.

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El operario de produccion.

17.

¢Como se hace?

Se retira la bolsa protectora del soporte panel
e inserto y se ensambla soporte con inserto

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

Es la Gnica manera ya que el soporte panel e
inserto vienen con bolsa protectora cada una.

Los medios utilizados

. ¢,De qué otro modo podria hacerse?

Se deberia eliminar esta actividad.

20.

¢ Coémo deberia hacerse?

Solicitar al area de compras para que negocie
con el proveedor y el material llegue armado
desde el proveedor.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J.

Pag. 66




J

ar

\

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Tabla 3.29 TIS — Trasladarse al equipo de caudal

Segln

Preguntas

Respuestas

Trasladarse al equipo de caudal

. ¢,Qué se hace?

Se traslada hacia el equipo de caudal para
operar el equipo vy realizar la prueba.

. A r) . .
El propésito de la 2. ¢Por qué se hace? Para operar el equipo y realizar la prueba.
actividad , . i i ici
3. ¢Qué podria hacerse? Reubicar el equipo de hermeticidad, para que
esta cerca al equipo de caudal.
4. ¢ Qué deberia hacerse? Reqblcar el equipo de hermeticidad cerca al
equipo de caudal.
5. ;Dénde lo hace? En la zona de prueba de hermeticidad y
caudal.
6. + Por qué lo hace en ese lugar? Es el lugar donde estan instalados los
El lugar donde se -erorg gar: equipos.
ejecuta ; . N
) 7. ¢Donde podria hacerse? En ningln otro lugar.
8. ¢Doénde deberia hacerse? En ninguln otro lugar.
9. ;Cuando se hace? Una ez realizada la prueba de hermeticidad se

La sucesion o el orden
que ocupa dentro de la
secuencia

procede con la prueba de caudal.

. ¢Por qué se hace en ese momento?

Se hace para continuar con el flujo.

. ¢, Cuéndo podria hacerse?

Después de la prueba de hermeticidad.

. ¢, Cuando deberia hacerse?

Se deberia realizar la prueba de caudal cerca
de la prueba de hermeticidad.

La persona que la
realiza

. ¢Quién lo hace?

El operario de produccion.

. ¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

15.

¢ Quién podria hacerlo?

Cualquier operario con capacitacion en el
puesto.

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El operario de produccion.

Los medios utilizados

17.

¢Como se hace?

Camina para conecta la manguera al equipo y
gira las perillas para las pruebas de caudal.

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

Asi siempre se hizo.

. ¢,De qué otro modo podria hacerse?

Podria realizarse junto la prueba de
hermeticidad y evitar trasladarse.

20.

¢ Coémo deberia hacerse?

Trasladando el equipo y evitar trasnlados
innecesarios.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia
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cocina

Segln

Preguntas

Respuestas

Voltear cocina

. ¢,Qué se hace?

Se wltea la cocina y se traslada al coche.

Para transportarlo a la zona de

.- 2. ¢Por qué se hace? )
El proposito de la ¢rorg almacenamiento.
actividad , . . . .
3. ¢ Qué podria hacerse? Cambiar el sistema de wlteo de la cocina.
. . Implementar un dispositivo neumatico que
4. ¢ Qué deberia hacerse? P . P g
wltee la cocina.
5. ¢Dbnde lo hace? Al final dela linea de ensamble.
6. 5 Por aué lo hace en ese lugar? Es el lugar donde salen las cocinas
El lugar donde se - Erorg gar: embaladas.
ejecuta , . L,
) 7. ¢Dénde podria hacerse? En ninguin otro lugar.
8. ¢Doénde deberia hacerse? En ningun otro lugar.
) Una vez inclinada la cocina se procede con el
9. ¢ Cuando se hace? P

La sucesion o el orden
gue ocupa dentro de la
secuencia

wlteado y traslado al coche.

10

. ¢Por qué se hace en ese momento?

Se hace para entregar al cliente el producto
terminado.

11.

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando este en caja y sellada la cocina.

12.

¢ Cuando deberia hacerse?

No deberia hacerse esta actividad.

La persona que la
realiza

13.

¢Quién lo hace?

El operario de produccion.

. ¢Por qué lo hace esa persona?

Porque es el encargado.

15.

¢ Quién podria hacerlo?

Cualquier operario con capacitacion en el
puesto.

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El operario de produccion.

Los medios utilizados

17.

¢ Como se hace?

Voltea la cocina manualmente y traslada al
coche.

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

Por la condicion del puesto.

19.

¢,De gué otro modo podria hacerse?

Con un dispositivo neumatico.

20.

¢ Como deberia hacerse?

Disefiando un dispositivo neumatico.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Prop

ia
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También encontramos un potencial de mejora en las actividades del habilitador del

cual nos cuestionamos porque el habilitador realiza la actividad de armado de tapa pivotante,

para lo cual utilizamos la TIS:

Tabla 3.31 TIS-Armado de Tapa Pivotante

Segln

Preguntas

Respuestas

Armado de tapa Pivotante

El habilitador coloca la bisagra en dispositivo

1. ¢ Qué se hace? o .
con guarnicién y acciona el boton.
) ; 4 5 . i
El propésito de la 2. ¢Por qué se hace? Para habilitarlo al puesto de hornillas
actividad . L .
3. ¢ Qué podria hacerse? Retirarle esta actividad al habilitador.
4. ¢ Qué deberia hacerse? Eliminar esta actividad al habilitador
5. ¢Do6nde lo hace? Paralelo as la linewa de ensamble
) . ” -
El lugar donde se 6. ¢Por qué lo hace en ese lugar~ Se definio en su momento ese lugar
ejecuta ) . . . .
) 7. ¢Donde podria hacerse? En la misma estacion de Hornillas
8. ¢ Donde deberia hacerse? Deberia hacerse en linea de ensamble.
9. ¢, Cuando se hace? Cuando el habilitador termina de habilitar

La sucesion o el orden
gue ocupa dentro de la
secuencia

10.

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque debe terminar de habiliatr a la linea de
ensamble

11.

¢ Cuando podria hacerse?

Podria evitarse realizar esta actividad.

12.

¢ Cuando deberia hacerse?

Deberia hacerse en linea

La persona que la
realiza

13.

¢Quién lo hace?

El habilitador

14.

¢Por qué lo hace esa persona?

En su momento se le designo dicha actividad

15.

¢Quién podria hacerlo?

El operador de hornilla

16.

¢ Quién deberia hacerlo?

El operador de hornilla

Los medios utilizados

17.

¢Como se hace?

Coge la bisagra, lo coloca en el dispositivo con
la guarnicion y presiona el boton.

18.

¢Por qué se hace de ese modo?

Por el propio disefio

19.

¢,De qué otro modo podria hacerse?

Eliminandose esta actividad al habilitador.

20.

¢ Coémo deberia hacerse?

Trasladando el dispositivo de tapa pivotante al
puesto de hornillas.

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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3.2.1.6. Layout actual area de ensamble de cocinas

Figura 3.7 Layout Actual — Area ensamble de cocinas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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3.2.2. Diagrama de Gantt de la propuesta

A continuacion, se muestra el Gantt de actividades que ayudaran a la implementacion de la
mejora; de acuerdo a la tabla n° 3.8, las actividades iniciaron en las Ultimas semanas de abril

del 2018 culminando en la dltima semana de mayo del periodo 2018.

Figura 3.8 Diagrama de Gantt de la propuesta

7 |Fabricacién de plataforma L
Mantenimiento

ABRIL MAYO
SEMANA SEMANA
Ne Actividades RESPONSABLE Junio
1 2 3 4 1 2 3 4

Evaluacién del método actual de trabajo aplicando los pasos del estudio de .
1 - Analista de procesos

métodos.

Analista de
2 |Toma de tiempos en la linea de ensamble cocinas procesos/Lider de
Area
3 |Analizar la informacién y redistribuir carga de trabajo Analista de procesos
4 |Realizar pruebas de ensamble con la nueva distribucion de actividades Analista de procesos
5 |Actualizar y preparacion de los instructivos de montajes. Lider del area
6 |Capacitacion a todo el personal para el nuevo cambio Analista de procesos
Jefe de

Jefe de

8 |Instalacion de nuevos puntos de aire -
Mantenimiento

Jefe de

9 |Fabricar e instalacién de volteador neumatico L
Mantenimiento

10 |Unificar dos item: Soporte de panel e inserto debe llegar ensamblado del proveedor Jefe de Logistica

11 |Piloto del balance de linea Analista de procesos

12 |Ejecucion del balance de linea Lider del area

Elaboracion Propia
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3.2.3. Analisis de las herramientas y técnicas empleadas para determinar las

nuevas cargas de trabajo

Luego de utilizar la TIS, se identificaron actividades que no generan valor al proceso, para lo

cual se analizé e implemento mejoras en las estaciones siguientes:

¢ En el puesto de frente de horno se observa que el tiempo de las actividades
totales es mayor al tiempo establecido para la produccién, debido a ello se retiran las
actividades 4. Jalar rollo de papel de aluminio y 5. Cortar papel de aluminio pasando
a sub-ensambles; es decir esta actividad lo realizara el habilitador (Ver anexo 04),
con ello se disminuye la carga de trabajo de esta operacién la cual era cuello de

botella en el proceso de ensamble.

¢ En las operaciones de ensamble de baterias se cambi6 el método de trabajo
de estaciones de trabajo a célula de trabajo; lograndose eliminar las actividades de
almacenar en las operaciones de ensamble de baterias 1y 2, al convertirse en célula
de trabajo se agrega una actividad a la operacion de ensamble de bateria 3 :
Trasladarse al inicio de la célula; cambiando el método de trabajo a célula de trabajo
en “U” se logra equilibrar la carga de trabajo y con ello reducir el tiempo de la Estacion

de ensamble de bateria 3,la cual era la que tenia la mayor carga de trabajo.

¢ En la operacion de Serigrafia y Quemadores de horno se elimina la actividad
de: Armar conjunto (soporte panel e inserto) derecho e izquierdo, ya que estos

insumos vendran armados desde el proveedor.

e En la operacion de prueba de hermeticidad y caudal se realiza una mejora
gue consiste en reubicar el equipo de hermeticidad, al estar cerca al equipo de caudal
el operador ya no tiene que realizar la actividad de trasladarse al equipo para realizar

la prueba de caudal.

e En latabla 3.32, muestra las tareas designadas al habilitador, observandose
gue una de sus actividades es el armado de tapa pivotante, el cual se fija en el puesto
de Hornillas, dicha actividad consiste en colocar bisagras y tapa de vidrio al
dispositivo, después colocar la guarnicién al vidrio y presionar el botén, para ser fijado
ala cocina. Se determiné que dicha actividad lo realizaria el operador de hornillas, ya

que tenia tiempo ocioso en sus actividades; para poder trasladar el dispositivo de
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Tapa Pivotante al puesto de hornillas, se reubicaron las conexiones de aire y se

fabricé una plataforma.

Tabla 3.32 Tareas designadas del Habilitador

Tiempos
Actividades del habilitador diarias Establecidos

(horas)
Armado de Tapa Pivotante 2.55
Habilitado de componentes de pintura 1.25
Habilitado de componentes de L
mécanica
Habilitado de componentes de 05
esmaltado '
Habilitado de baterias 05
Habilitado de insumos 1

TiempoTotal 6.80

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

e Las actividades: Poner silicona en moldura, pegar moldura lateral derecha
e izquierda y colocar 2 protectores de carton sobre molduras que se realizaban en el
puesto de Puerta de horno pasan a sub ensambles y las realizara el habilitador (Ver
anexo 4), ya que las actividades que realizaba el habilitador que consistia en el

armado de tapa pivotante paso a realizarse al puesto de hornillas.

e En la operacion de Embalaje se mejora el sistema de volteo de la cocina

implementandose un volteador neumatico.
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3.2.4. Técnica Heuristica propuesta para el balanceo de la linea de ensamble

Se toma como ejemplo el modelo de cocinas CX621 INOX para la aplicacion de la técnica
heuristica para el balance de linea. Los pasos para balancear una linea de ensamble son los

siguientes:

1. Dibujar el diagrama de precedencia

Se muestra la tabla de precedencia con los tiempos actualizados:

Tabla 3.33 Tabla de precedencia

n° Operacion Descripcion de la Operacion ModeI-I(-)EC()S()621 IX
OP1 Frente de Horno 98.41
OoP2 Lateral externo 86.67
OP3 Ensamble de baterias 85.84
OP4 Ensamble de baterias 85.84
OP5 Ensamble de baterias 85.84
OP6 Instalacién de Bateria 55.54
OP7 Cableados eléctricos y tubo 69.54
OPS8 Serigrafia 91.98
OP9 Panel de control 58.83
OP10 Perillas 74.75
OP11 Mesa 59.68
OP12 Hermeticidad y Caudal 68.73
OP13 Hornillas 98.21
OP14 Quemadores 58.91
OP15 Pegado de Vidrio 61.22
OP16 Puerta de horno 52.68
OP17 Test eléctrico y funcionamiento 78.83
OP18 Accesorios 74.91
OP19 Inspeccion Final 68.52
OP20 Embalaje 99.38

Tiempo Total 1514.32

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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Figura 3.9 Diagrama de Precedencia

86.67 5 69.54 5 59688 9521 s

S2.66s  TBE3s  7491s 68.525 9938 s

35848 35848 85.84 5 91.95s

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia

2. Determinar el tiempo de ciclo de la estacién de trabajo

TC= Tiempo de produccién por dia
Produccién por dia

TC= 410 = 124.24 segundos por unidad
198

3. Determinar el ndmero minimo tedérico de estaciones de trabajo (Nt) requeridas

Ni= Suma de los tiempos de las tareas (T)
Tiempo del ciclo (TC)

Ni=  1514.32 =13 Estaciones de trabajo
124.24

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 75



J

e

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

4. Seleccionar las reglas de asignacion

Asignar las operaciones en orden descendente:

Tabla 3.34 Regla de asignaciones

Operacion Numero d(? Tareas
que le siguen

OP3 14
OP4 13
OP1, OP2, OP5 12
OP6, OP7,0P8 11
OP9 10
OP10, OP11 8
OP12 7
OP13, OP14, OP15 5
OP16 4
OP17 3
OP18 2
OP19 1
OP20 0

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracién: Propia
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5. Hacer la asignacion de las tareas para formar las estaciones de trabajo

Tabla 3.35 Asignacion de la tarea para formar las estaciones de trabajo

Tiempo de
. . Descripcién de la la . Tiempo
Estacion | Operacién - Operacién .

Operacion en No asignado

segundos
1 OoP3 Ensamble de baterias 85.84 38.40
2 OP4 Ensamble de baterias 85.84 38.40
3 OP5 Ensamble de baterias 85.84 38.40
4 OP1 Frente de Horno 98.41 25.83
5 OoP2 Lateral externo 86.67 37.57
6 OoP7 Cableados eléctricos y tubo 69.54 54.71
7 OP8 Serigrafia 91.98 32.26

9 OP10 Perillas 74.75 49.49
10 OP11 Mesa 59.68 64.56
11 OP12 Hermeticidad y Caudal 68.73 55.51
12 OP14 Quemadores 58.91 65.33
13 OP13 Hornillas 98.21 26.03
Test eléctrico y
15 OP17 funcionamiento 78.83 45.41
16 OP18 Accesorios 74.91 49.34
17 OP19 Inspeccion Final 68.52 55.72
18 OP20 Embalaje 99.38 24.86
Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
Figura 3.10 Diagrama de precedencia
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: Propia
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La tabla 3.35 muestra la asignacion de las tareas para formar las estaciones de

trabajo, de lo cual se analizé y concluyo lo siguiente:

eNo es factible la unién de las operaciones de instalacién de bateria y panel
de control debido a la distancia entre operaciones; sin embargo, se propuso unir las
operaciones de panel de control y perillas debido a la distribucién fisica entre ellas,
para ello se tuvo que distribuir algunas actividades entre las otras operaciones para
equilibrar la carga de trabajo. Ver anexo 5

e En las operaciones de pegado de vidrio y puerta de horno es factible la union
entre ellas, ya que estas operaciones son continuas, para ello se tuvo distribuir la

carga de trabajo. Ver anexo 6

Aplicando la técnica heuristica se redujo de 20 estaciones de trabajo a 18, la figura

3.11 muestra el diagrama de precedencia con 18 estaciones de trabajo.

Figura 3.11 Diagrama de precedencia
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
Elaboracion: Propia
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6. Calculala eficiencia del balanceo

Eficiencia = Minutos estandar por operaciéon
Minutos estandar asignados x Namero de operarios

Aplicando la formula se tiene:

Eficiencia = 25.24 = 81.79%
1.71x 18

3.2.5. Determinacién del numero de operadores necesarios para cada

estacion

Como pudo observarse, con la nueva propuesta de mejora en el proceso de produccién en el
area de ensamble de cocinas, se podria decir que al distribuir las actividades de los
operaciones de Perillas y pegado de vidrio, aplicando las mejoras en las operaciones de
serigrafia, prueba de hermeticidad y caudal , hornillas y embalaje se logro reducir el 10% de
ndmero de operarios ; sin embargo para evitar subjetividad , aplicando la técnica de balanceo
de linea se utilizara el método cuantitativo para determinar el nimero de operadores

necesarios.
El calculo para determinar el nimero de operadores es:
IP = Unidades a fabricar / Tiempo disponible de un operador

NO = (TEx IP)/ E

En donde,

NO=Numero de operadores para la linea
TE=Tiempo estandar de la pieza
IP=indice de produccién

E=Eficiencia planeada

La produccién requerida por dia es 198 cocinas (Ver anexo 01), el tiempo de
produccién real por dia es de 410 minutos, la eficiencia planeada es del 100%, de esta

manera.

La tabla 3.36 indica el nUmero de estaciones y el tiempo de cada estacién:
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n° Operacion | Descripcion de la Operacion Model-lc-)ECS()&l IX Mod-(la-li (g)'(g)ﬂ IX
OP1 Frente de Horno 98.41 1.64
OoP2 Lateral externo 86.67 1.44
OP3 Célula de bateria 85.84 1.43
OP4 Célula de bateria 85.84 1.43
OP5 Célula de bateria 85.84 1.43
OP6 Instalacion de Bateria 62.31 1.04
OP7 Cableados eléctricos y tubo 69.54 1.16
OP8 Serigrafia 91.98 1.53
OP9 Panel de control 100.67 1.68
OP10 Mesa de cocina 59.68 0.99
OP11 Hermeticidad y Caudal 94.88 1.58
OP12 Hornillas 98.21 1.64
OP13 Quemadores de horno 70.52 1.18
OP14 Puerta de horno 102.29 1.70
OP15 Test eléctrico y funcionamiento 78.83 1.31
OP16 Accesorios 74.91 1.25
OP17 Inspeccioén Final 68.52 1.14
OP18 Embalaje 99.38 1.66

TOTAL 1514.32 25.24

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia

IP = 198 cocinas / 410 minutos = 0.48

El nimero de operadores tedricos para cada estacion seria:

NO1 = (1.64 x 0.48) / 1 = 0.79
NO3 = (1.43 x 0.48) / 1 = 0.69
NO5 = (1.43 x 0.48) / 1 = 0.69
NO7 = (1.16 x 0.48) / 1 = 0.56
NO9 = (1.68 x 0.48) / 1 = 0.81
NO11 = (1.58 x 0.48) / 1 = 0.76
NO13 = (1.18 x 0.48) / 1 =0.57
NO15 = (1.31 x 0.48) / 1 =0.63
NO17 = (1.14 x 0.48) / 1 =0.55

NO2 = (1.44 x 0.48) / 1 = 0.70
NO4 = (1.43 x 0.48) / 1 = 0.69
NO6 = (1.04 x 0.48) / 1 = 0.50
NOS8 = (1.53 x 0.48) / 1 = 0.74
NO10 = (0.99 x 0.48) / 1 = 0.48
NO12 = (1.64 x 0.48) / 1 = 0.79
NO14 = (1.70 x 0.48) / 1 = 0.82
NO16 = (1.25 x 0.48) / 1 =0.60
NO18 = (1.66 x 0.48) / 1 = 0.80
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A continuacion, se muestra la tabla 3.37, indicando el nUmero de operadores teéricos

vs. el nimero de operadores reales.

Tabla 3.37 NUmero de operadores reales

n° L, Descripcion de la Operacién TE (min) NO NO
Operacion Modelo CX621 IX | Teéricos| Reales
OP1 Frente de Horno 1.64 0.79 1
oP2 Lateral externo 1.44 0.70 1
OP3 Célula de bateria 1.43 0.69 1
OP4 Célula de bateria 1.43 0.69 1
OP5 Célula de bateria 1.43 0.69 1
OP6 Instalacion de Bateria 1.04 0.50 1
OP7 Cableados eléctricos y tubo 1.16 0.56 1
OPS8 Serigrafia 1.53 0.74 1
OP9 Panel de control 1.68 0.81 1
OP10 Mesa de cocina 0.99 0.48 1
OP11 Hermeticidad y Caudal 1.58 0.76 1
OP12 Hornillas 1.64 0.79 1
OP13 Quemadores de horno 1.18 0.57 1
OP14 Puerta de horno 1.70 0.82 1
OP15 Test eléctrico y funcionamiento 1.31 0.63 1
OP16 Accesorios 1.25 0.60 1
OP17 Inspeccién Final 1.14 0.55 1
OP18 Embalaje 1.66 0.80 1
TOTAL 18

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia

3.2.6. Tiempo estandar propuesto del balance de linea

A continuacion, se muestra el resumen de los tiempos de las estaciones de trabajo propuesto:
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Figura 3.12 Balance propuesto del modelo CX621 INOX

Balance Propuesto del Modelo CX621 INOX

Tack time = 103 seg.

- EMPODECE ) == Tock Time

. Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion: propia

El grafico 3.12 muestra una mejor distribucion de los puestos de trabajo y por ende
una mejor distribucion de la carga de trabajo entre las estaciones, ademas se logro reducir de
20 a 18 estaciones de trabajo. Con las mejoras implementadas se logra incrementar el beat

time de 33 pph a 35 pph para el modelo CX621 inox.

El balance propuesto de la linea de ensamble de cocinas tiene una eficiencia de
81.79%. Sin embargo, debido al disefio de la linea de ensamble no se ha podido distribuir
mayor carga de trabajo en las estaciones de instalacion de bateria, cableado eléctrico, mesa
y quemadores, en caso de la estacion de inspeccion final se le deja holgura por la criticidad
en la verificacidn del producto. Ver anexo 7, el balance de todos los modelos.

Una vez aplicado el estudio de tiempos y el balance de linea se establecen tiempos
para cada operacion durante el ensamblado de la cocina, dando a conocer los tiempos los
tiempos establecidos que se requieren. De esta manera se mejora la estandarizacion de los
procesos en el area de ensamble de cocinas reduciendo los cuellos de botella, distribuyendo
las actividades entre las estaciones de trabajo y asi obtener una buena productividad con sus

propios recursos.
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3.2.7. Diagrama de operaciones del proceso propuestos

Figura 3.13 DOP propuesto con la mejora
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

COMPONENTES E INSUMOS
PROCESO = ENSAMBLE DE COCINAS
ANALISTAS: ESPINOZA/CHAVEZ
SITUACION: ACTUAL

CELULA DE TRABAJO
Ensamble de bateria 1-2-3

% Serigrafia

Frente de horno

Lateral externo

Instalacién de bateria

Cableados electricos y tubos

Panel de control

Mesa de cocina

0
O 0:0:0,0:0%

ns-1 Pruebas de hermeticidad y caudal

ol

Hornillas

Quemadores de horno

RECUPERACION
Puerta de hormo
———|
Op Ins-1 | Prueba de test electrico y funcionamiento
@ Accesorios
—
Op Ins-2 | Inspeccion final
T
Embalaje
RESUMEN
OPERACIONES 15
INSPECCION 1
OPERACION COMBINADA 2 COCINAS
TOTAL 18

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

3.2.8. Diagrama de actividades propuestos

Con las mejoras implementadas se realizé los nuevos D.A.P propuestos. Ver anexo 08
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3.2.9. Estandarizacion en los procesos de trabajo

Los instructivos de montaje que se encontraban en el area de cocinas estaban desactualizados y
no se tenian en su totalidad, es decir de las 20 estaciones de trabajo solo se contaba con 9
instructivos de montaje y algunos desactualizados, ello debido a los cambios de nuevos modelos
como parte de la innovacién y estrategia de la empresa; los cuales no fueron actualizados y/o
preparados para estos cambios. Es por ello que se procede a actualizar los instructivos de montaje
y preparar los faltantes, con esta propuesta de mejora se podra reducir el tiempo de paradas que se

tiene por equivocacion del personal al momento de ensamblar las cocinas.

Una vez Implementado las mejoras se procede a estandarizar los procedimientos, todos los
trabajadores tienen que respetar y priorizar los procedimientos establecidos, esto es controlado por
el coordinador del area que es el encargado de verificar que los operarios practiquen las buenas
costumbres establecidas y realicen los procedimientos de produccién como fue planificado y
establecido en sus instructivos de montaje y no incurran en métodos de trabajo empiricos. Ver anexo
09.

Figura 3.14 Instructivo de montaje

B/S/H/

de Maalaje: IHHLET
11

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Lateral externo

sz

Barsledelon medrles

01.- Fijar camara de meacla 3 parte porsterior de cavidad de horno con 2 remaches @3.2 x 7.5 de aluminio. idn 1
02.- Fijar fijador de bulbo de termostato con un remache @3.2 x 7.5 de aluminio. Yer ilustracién 2

03.- Revizar ambos laterales externos, posicionar y fijar lateral externo 3 espaldero de horno con 2 tornilloz (Seqin estructura) por cada lateral.

Ver ilustracién 3 y &

04 - Posicionar y fijar camara de mezcla con 2 remaches (Segin estructuraz). Ver iluztracian §
05 - Pozicionar y fijar 2ocalo con  tornilloz (Segun eotructuraz) por cada lado, Yer fluztracién &

Uszo de EPP'S: Usiforme azignado. Guaates tejidos.manga, Tazc’n de silicona, Calzado de seguridad y Asteojo pamoramico aatiimpacto

UMZO=-O0PFPD-U0Cr -

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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Layout Propuesto area de ensamble de cocinas

Figura 3.15 Layout propuesto —Area de ensamble de cocinas
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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3.2.11. Aplicacion del ciclo PHVA

El balance de linea en el area de ensamble de cocinas, es una mejora continua para incrementar la
productividad en la empresa BSH electrodomésticos S.A.C. para ello se requiere demostrar como

se aplica el ciclo PHVA para su implementacion.

Figura 3.16 Diagrama PHVA

ACTUAR
mantener PLANIFICAR ‘
“ corregir, gue se va hacer |
| mejorar ‘
VERIFICAR HACER
szl lo planificado
controles

Elaboracidn propia

Etapa 1

Planificar: En el &rea de ensamble de cocinas encontramos un potencial de mejora dentro del
proceso productivo ya que la necesidad de incrementar nuestra productividad observamos los
factores que ocasionaban perdidas en nuestros indicadores y uno de ellos fue el atraso en las

estaciones de trabajo por el personal de linea de ensamble.

Una vez identificado nuestro problema a resolver nos trazamos los objetivos

correspondientes, y definimos las siguientes acciones:

. Realizar la toma de tiempos a través de la técnica del cron6metro.
3 Analizar los tiempos encontrados.
. Reasignar o equilibrar las actividades dentro de la linea de ensamble de cocinas.
. Realizar una piloto con la nueva distribucion.
o Ejecucidn del balance de linea.
Etapa 2
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Hacer: En esta etapa aplicamos las acciones que detallamos a continuacion.

Toma de tiempos: Realizamos la toma de tiempos de las 20 estaciones de trabajo encontradas,
para ello utilizamos la técnica de medicion con cronémetro, nuestras muestras fueron aleatorias en

diferentes horarios, la cantidad de muestra que adquirimos fueron 15.

Analizar los tiempos y reasignacion de actividades: Una vez obtenidos los tiempos identificamos
las estaciones de trabajo y cada una de sus actividades donde se tuvo que utilizar las siguientes
tablas que nos ayudaran a poder equilibrar la verdadera carga que se requiere para nuestro proceso,
para ello usamos lo siguiente: DOP, DAP, tabla Westinghouse, diagrama de precedencia, TIS, entre

otros.

Actualizacion de instructivos de montaje: Una vez Implementado las mejoras se procede a
estandarizar los procedimientos, los cuales quedan plasmado en un documento, a las cuales se le
denominaran instructivos de montaje, en ello se describen todas las actividades del puesto de

trabajo.

Realizar una corrida piloto: Para esta accién, hicimos pruebas previas ante los cambios y/o
reasignaciones de actividades en las estaciones de trabajo afectadas, luego de las pruebas
realizadas, realizamos la capacitacion a los operadores para explicarles y hacerle de su
conocimientos sobre el balance de linea que se va implementar y para ello encontramos algunas
oportunidades de mejora para su aplicacion, mencionaremos una de ellos, traslado de puntos de
aire comprimido a las estaciones donde se requeria ya que el teniamos que agregar herramientas
neumaticas para que puedan desarrollar las actividades, una vez culminado con estas tareas,
procedimos a realizar un piloto con las 18 estaciones de trabajo que se llegé a reducir de las 20
estaciones de trabajo que encontramos inicialmente y el resultado fue positivo para poder ejecutar

la implementacioén del balance de linea. La corrida piloto se ejecutd en el mes de mayo 2018.

Ejecutar la implementacién del balance de linea: En junio 2018 se implementé el balance de

linea en el area de ensamble de cocinas.
Etapa 3:

Verificar: Para esta etapa la verificacion lo definimos con controles periédicos por parte del area
de ingenieria industrial, que consistié inicialmente en auditorios semanales verificando las

actividades y que los tiempos no tengan desviaciones.
Etapa 4

Actuar: Corregimos y/o ajustamos las desviaciones que se han venido presentando en el

transcurso de la implementacion.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 87



J

e

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

3.3. Desarrollo del objetivo especifico 03:

Determinar como la mejora del proceso de ensamblado de cocinas influye en la productividad

del area de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

3.3.1. Incremento en la produccién de cocinas

Luego de la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea, se logra incrementar la
produccién de cocinas, es decir el beat time incrementa en un promedio de 02 cocinas, en
comparacién con el beat time actual, de manera que se logra determinar el aumento de la
productividad del proceso de ensamblado de cocinas, en este caso especificamente

incrementar el volumen de produccién.

Tabla 3.38 Beat actual vs mejorado

Ferts Modelo Marca Familia Bia::tt:::e Eria;:g;i
FP107K12SC CX620 BL Coldex L60 34 35
FP107111SA  CX611 INOX  Coldex L60 33 35
FP107112SC  CX621 INOX  Coldex L60 33 35
FP107K14SC CX650 BL Coldex L60 32 34
FP107114SC  CXp41 INOX  Coldex L60 32 34
FP120114SC  CX651 INOX  Coldex L60 31 33
FP1251185C  CX681 INOX  Coldex L60 28 30
FP125142SC  CX691 INOX  Coldex L60 27 29
FG102S14SC  CX702 PLOMA Coldex L76 30 32
FG102114SC  CX711INOX  Coldex L76 30 32
FG125I114SC  CX721 INOX  Coldex L76 30 32
FG125148SC  CX751 INOX Coldex L76 26 28
FG125l142SC ~ CX781 INOX  Coldex L76 26 28
HSG14120SC  PRO425 IX Bosch L60 33 35
HSG14130SC  PRO445 IX Bosch L60 32 34
HSG34I130SC  PRO447 IX Bosch L60 31 32
HSG35134SC  PRO449 IX Bosch L60 31 32
HSG45130SC  PRO465 IX Bosch L60 26 28
HSG75I30SC  PRO467 IX Bosch L60 26 28
HSG14I20SE  PRO425 IXCL Bosch L60 30 32
HSG14I30SE  PRO445 IXCL Bosch L60 28 30
HSK14I32SC  PRO525 IX Bosch L76 30 31
HSK34I31SC  PRO545 IX Bosch L76 29 30
HSK44I132SC  PRO547 IX Bosch L76 28 29
HSK45I34SC  PRO549 IX Bosch L76 27 29
HSK45I133SC  PRO565 IX Bosch L76 27 28
HSK75I33SC  PRO567 IX Bosch L76 25 26
HSK44I32SE ~ PRO547IXCL  Bosch L76 25 26

Beat time Promedio 29 31

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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3.3.2. Productividad del afio 2017

De acuerdo a lo descrito en las bases teodricas, se utilizara la formula de productividad dado
por Beltran (2009).

Productividad = Produccién

N°operarios x Horas trabajadas x Dias trabajados

Tabla 3.39 Productividad mensual afio 2017

Concepto Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto |Setiembre| Octubre |Noviembre|Diciembre | Prom
Produccién Mensual
lcocinas 4320 3998 4520 4138 4426 4050 2002 2090 4480 4215 4287 4080| 46606
Horas empleadas por turno 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83] 82.00
N® trabajadores Empleados 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23| 2300
Dias empleados 25 23 26 24 26 24 12 12 25 26 25 23| 2258

Indicador de Productividad

A 1.10 111 111 1.10 1.08 1.07 1.06 1.11 1.14 1.03 1.09 1.13 1.09
( cocina / hora hombre)

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

3.3.3. Productividad de la propuesta mejorada.

La productividad mejorada de esta linea sera:

Tabla 3.40 Productividad mensual mejorada afio 2018

Produccion Mensual

o 4295 4035 4208| 4016 5100 4760| 2390 4710| 5120 s5198| 4997| 4710| 53629
Horas empleadas por turno 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 6.83 82
N° trabajadores Empleados 23 23 23 23 21 21 21 21 21 21 21 21| 21.67
Dias empleados 26 24 26 24 26 24 12 23 25 26 25 23| 2367
'(”g(')cc?g;; ﬁ;:;%‘:;‘ﬁ‘r:)'dad 105 107 105 106| 137] 138 139 143 143] 139 139 143] 128

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Comparando la productividad del afio 2017 con la productividad del afio 2018 se

obtiene una mejora del 16.56%.
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3.4. Desarrollo del objetivo especifico 04:

Evaluar el impacto econémico de la implementacion del balance de linea del proceso de

ensamble en el &rea de ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

3.4.1. Calculo de costos de la propuesta

Como primer punto, realizamos una inversion de S/ 44, 400 que consiste en:

e La fabricacion e instalacién de un volteador neumatico, que ayudara a simplificar el
proceso y mejorar la ergonomia, en el puesto de Embalaje.

e Lafabricacion de una plataforma y conexiones de aire para el colocado del dispositivo
de Tapa pivotante, en el puesto de hornillas, lo cual ayudo balancear el puesto de
trabajo.

e Conexiones de aire y conexiones eléctricas para la reubicacion del equipo de

hermeticidad, en el puesto de Prueba de hermeticidad y caudal.

Figura 3.17 Situacion actual de puesto de embalaje Figura 3.18 Mejora en el puesto de embalaje -
- rampa volteador neumatico

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C
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Figura 3.19 Situacion actual de puesto de Figura 3.20 Mejora en el puesto de hornilla -
hornilla sin dispositivo dispositivo de armado de tapa de vidrio

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Tabla 3.41 Inversion en fabricacion de plataforma/volteador e instalaciones electricas/punto de aire

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO IMPORTE

Fabricacion e instalacion del volteador neumatico S/ 41,500.00 | S/ 41,500.00

Instalacion de conexiones de aire S/ 1,800.00 [ S/ 1,800.00

1

Fabricacion de plataforma para el puesto de hornilla 1| S/ 650.00 [ S/ 650.00
1
1

Instalacién eléctrica S/ 450.00 | S/ 450.00

Total Costo S/ 44,400.00

Elaboracion propia

Tabla 3.42 Inversion en capacitacion del balance de linea al personal operativo

DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO IMPORTE

Capacitacion al personal por una semana (21 operarios) con horas extras S/ 1,312.50 [ S/ 1,312.50

[uy

Expositor por una semana S/ 1,000.00 [ S/ 1,000.00

-

Materiales y otros S/ 200.00 | S/ 200.00

-

Total Costo S/ 2,512.50

Fuente: Area de Contabilidad - BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia

Como costo total tenemos una inversion de S/ 46,912.50.
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3.4.2. Célculo de beneficios por disminucion de personal

En este cuadro mostramos el beneficio econémico que se obtuvo por la reduccién de dos
estaciones de trabajo, se considerd un sueldo basico de S/1, 200 + beneficios (60%) para dos
colaboradores (Informacién brindada por el area de contabilidad), el beneficio anual es de S/

46, 080.

Tabla 3.43 Calculo del beneficio por reduccion de personal

CALCULO DE BENEFICIO POR DISMINUCION DE PERSONAL (Anual)
RN | ST CoN
Numero de operarios 23 21
Sueldos + beneficios por trabajador S/ 1,920 S/ 1,920
Sueldo total mes por nimero de operarios S/ 44,160 | S/ 40,320
Sueldo total anual por nimero de operarios S/ 529,920 | S/ 483,840
Ahorro anual | S/ 46,080

Fuente: Area de Contabilidad - BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia

Cabe mencionar que los dos operadores que se retiraron por la aplicacién de la mejora,
fueron derivados al area de ensamble de congeladoras, debido al incremento de su produccién y

necesitaban mas personal para cubrir el nuevo volumen de produccién.

3.4.3. Célculo de beneficios del Scrap

Para disminuir la cantidad de materiales que se dafiaban en el proceso de ensamble se mejoré la
distribucién de las actividades, de tal manera que, al eliminar los cuellos de botella, se disminuy6

los materiales dafiados en el proceso.

Otra mejora que ayudo a disminuir el scrap, fue cambiar el método de trabajo en bateria por
célula de trabajo, permitiendo trabajar equitativamente y de esa manera evitar errores en el
ensamble, se mejoro el disefio del puesto de embalaje, instalando un volteador neumatico, el cual

ayudo considerablemente a que las cajas no se rompan por la manipulacion.

Se logré reducir las pérdidas en soles por scrap a S/ 12,023.91, acumulados en los meses

de mayo a diciembre 2018.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 92



J

UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

e
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Tabla 3.44 Cuadro de chatarra con la mejora

L . Cantidad Acumulada | Costo Unitario
Descripcion del material . Costo Total
Mayo - Diciembre S/

CJINSTELEC 1 MANO HORN 230 S/ 8.66 S/1,991.80
TUBO ALIMENT CENTRAL 440 S/3.90 S/1,716.00
TIRADOR PTA HNO INOX 190 S/7.91 S/1,502.90
CAJA CARTON EMB L60 100 S/9.31 S/930.68
MOLDURA HOR SUP IX 165 S/5.60 S/924.00
INTERRUPTOR SEGURIDAD HNO 210 S/4.20 S/882.00
SC CAMARA MEZCLA 130 S/6.10 S/793.00
INTER IGNIC NEGR C/INSERT 160 S/3.72 S/595.20
CJINSTELECTC/T 55 S/10.60 S/583.00
SC CAMARA MEZCLA P/IQUEMADOR 85 S/4.98 S/423.30
TUBO ALIM. HORNILLA 395mm 140 S/2.20 S/308.00
CABLE COND SUP 740 mm 220 S/1.35 S/297.00
CJINSTALACION ELECTRICA 47 S/6.20 S/292.18
CAM MEZCLA P/GLP RAP 80 S/3.15 S/252.00
LIMITADOR DE BISAGRA 85 S/1.96 S/166.60
SOPORTE LAT IZQ PANEL CTRL 75 S/1.15 S/86.25
VIDRIO INTERIOR PTA HNO 25 S/3.20 S/80.00
TUBO ALIM. HORNILLA 395mm 35 S/2.20 S/77.00
ELECTR RAMAL QUEMADOR 65 S/0.90 S/58.50
INSERTO IX DER PANEL CTRL 30 S/1.20 S/ 36.00
ELECTRODO RAMAL L=400mm 40 S/0.60 S/24.00
ELECTRODO RAMAL 200 SABAF 10 S/0.45 S/4.50
Costo Total S/12,023.91

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion propia

Conociendo el valorizado del scrap del afio 2017, el cual fue de S/ 52,165.10 y comparando
con el valorizado del scrap del afio 2018 de S/ S/ 32,933.48, se obtuvo un ahorro de S/ 19,231.62,

tal como se muestra en la tabla 3.45.

Tabla 3.45 Cuadro comparativo de scrap 2017 - 2018

SCRAP
2017

Produccién 46,606 53,629
Scrap Soles S/52,165.10 | S/ 32,933.48
Indicador (Soles / producto) 1.12 0.61

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion propia
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3.4.4. Calculo de beneficios del Rework

Los principales problemas que se tenia por reproceso, era la mala fijacién del quemador y registro
de bateria de otro modelo, ello ocurria debido al desbalance de actividades que se tenia en el puesto
de frente de horno y ensamble de baterias 3. Otro motivo por reproceso ocurria cuando faltaba
personal, se procedia a realizar la nueva distribucién y en ese cambio es donde se tenia las
equivocaciones por la falta de experiencia en el puesto al cual se le asignaba al operario, tales
errores eran que se colocaban parrillas de otro modelo, perillas de otro modelo, cocinas con filo

cortante, otros.

Al implementar el balance de linea se redujo de S/ 42, 493.80 a S/ 33, 193.40 , obteniendo
un ahorro de S/ 9,300.40 ; y lo mas relevante es que se logro cumplir el objetivo del rework 2018 a
0.62 sol por cada producto fabricado.

Tabla 3.46 Cuadro comparativo de rework 2017 - 2018

REWORK
2017
Produccién 46,606 53,629
Rework Soles S/ 42,493.80 |S/33,193.40
Target rework 0.70 0.70
Indicador (Soles / producto) 0.91 0.62

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C

Elaboracion propia
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3.4.5. Célculo de Beneficio por incremento de produccién

Tabla 3.47 Produccion proyectada vs mejorada 2018

Produccién proyectadavs mejorada 2018

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

5,500 5.100 5120 5,198 4997
('<,() 5,000 4,760 4,710 4,710
z 5,105
S aso0 5028 " o20 2049 4,848
8 4,712 ' 4586
w 4,000
a) Proyectado
fﬁ 3,500 Mejorado
a 2,390
< 3,000
a
zZ
2,500
> 2,321
2,000
Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Rentabilidad Rentabilidad Proyectado vs Mejorado
por cocina S/ 280.00
May Jun Jul Aug Set Oct Nov Dec mayo-diciembre
Proyectado 1,407,840 1,319,360 649,880 1,293,600 1,413,720 1,429,400 1,357,440 1,284,080 10,155,320
Mejorado 1,428,000 1,332,800 669,200 1,318,800 1,433,600 1,455,440 1,399,160 1,318,800 10,355,800
Diferencia S/ 20,160 13,440 19,320 25,200 19,880 26,040 41,720 34,720 200,480

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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Como resultado final tenemos el costo / beneficio para la empresa que es de S/ 228,179.52 anual.

Tabla 3.48 Costo / Beneficio

CONCEPTO DESCRIPCION MONTO
Planilla S/ 46,080.00
. Scrap (Chatarra) S/ 19,231.62

Beneficio

(+) Rework (reproceso) S/ 9,300.40
Incremento de produccion por disponibilidad S/ 200,480.00
Total Beneficio| S/ 275,092.02
Capacitacion al personal por una semana (21 operarios) con horas extras S/ 1,312.50
Expositor por una semana S/ 1,000.00
Equipos y materiales S/ 200.00
Costo Fabricacion e instalacion del wolteador neumatico S/ 41,500.00
(-) Fabricacién de plataforma para el puesto de homilla S/ 650.00
Instalacion de conexiones de aire S/ 1,800.00
Instalacion eléctrica S/ 450.00

Total Costo| S/ 46,912.50

Total (B-C)| S/ 228,179.52

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia
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CAPITULO 4. RESULTADOS

4.1.

A través de la experiencia de trabajo, se ha podido aplicar el estudio de trabajo y balance de
linea haciendo uso de las herramientas y técnicas de la ingenieria industrial, obteniendo
resultados favorables para la empresa BSH electrodomésticos S.A.C., logrando incrementar

la productividad, que nos permitié lograr los siguientes objetivos:

Resultado del objetivo especifico 01

Con la aplicacion correcta de las herramientas y técnicas de la ingenieria industrial como son
el diagrama de Ishikawa y Pareto se logra identificar los factores que impactan en la baja
productividad en el proceso de ensamblado de cocinas en el area de ensamble de cocinas de
la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.

Se concluye que los factores que influyen en la baja productividad en el proceso de

ensamble son los siguientes:

e Procedimiento de trabajo no estandarizado
o Falta de tiempo estandar
¢ Falta de procedimiento de entrenamiento para el personal

o Mala distribucion de puestos de trabajos

También, estos factores nos ayudaron a identificar los cuellos de botella en las
estaciones de trabajo, asi como también; método de trabajo inadecuado en la estacion de
bateria y embalaje, actividades que no generan valor como el armado de conjunto de soporte
de panel e inserto las cuales fueron retirados para que sean realizados por el mismo
proveedor, movimientos innecesarios, la chatarra, el reproceso que se originaban en el
proceso de ensamble y las paradas de la linea ocasionadas por la misma area de ensamble
de cocina.

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 97



J

ar

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

4.2. Resultado del objetivo especifico 02

Con la aplicacién del estudio del trabajo y del balance de linea, se logré reducir de 20

estaciones de trabajo a 18, reduciendo en un 10% el nimero de estaciones de trabajo.

Se redujo en un 10% el nimero de operarios, a raiz del nuevo balance implementado,

impactando de manera directa la reduccion de mano de obra.

Se estandarizo el método de trabajo, los cuales se plasmo en los instructivos de

montaje, que nos ayudara para la capacitacion de los operarios en los puestos de trabajo.
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4.3. Resultado del objetivo especifico 03

Con la aplicaciéon de la técnica de Balanceo de linea, se logr6é incrementar el beat time
promedio de 29 pph a 31 pph, donde se destaca un aumento en la entrega de dos unidades
mas por hora durante los meses de junio a diciembre, soportando que, con la reasignacién
de las actividades en las estaciones de trabajo, se logré aumentar las unidades a entregar y

consigo mejorar el tiempo de ciclo.

Con la aplicacion del estudio de trabajo y balance de linea, se ha podido incrementar
la productividad, teniendo un logro en el afio 2018 de 17% méas comparado con el afio 2017,

ademas de lograr superar la meta trazada de 1.08 producto/hora hombre.

Figura 4.1 Indicador de productividad 2017 vs 2018
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Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.
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4.4. Resultado del objetivo especifico 04

El beneficio en la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C. debido a la aplicacién del estudio

de trabajo e implementacién del balance de linea en el area de ensamble de cocinas es de S/

275,092.02 anual.

Tabla 4.1 Beneficio econémico anual

Beneficio econdmico anual en BSH Electrodomésticos S.A.C.

Planilla S/ 46,080.00
Scrap (Chatarra) S/ 19,231.62
Rework (reproceso) S/ 9,300.40

Incremento de produccion por disponibilidad

S/ 200,480.00

Total beneficio

S/ 275,092.02

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Debido a la implementacién de la mejora, se tuvo que realizar inversiones en la

capacitacion al personal, fabricacion de volteador neumaético y fabricacion plataforma e

instalaciones eléctricas/puntos de aire; donde se invirtié S/ 46,912.50.

Tabla 4.2 Costo anual

DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO UNITARIO [ IMPORTE

Capacitacion al personal por una semana (21 operarios) con horas extras 1{ s/ 1,312.50 [ S/ 1,312.50
Expositor por una semana 1 s/ 1,000.00 [ S/ 1,000.00
Equipos y materiales 1| s/ 200.00 [ S/ 200.00
Fabricacion e instalacion del volteador neumatico 1{ s/ 41,500.00 | S/ 41,500.00
Fabricacion de plataforma para el puesto de hornilla 1| S/ 650.00 [ S/  650.00
Instalacién de conexiones de aire 1{ s/ 1,800.00 [ S/ 1,800.00
Instalacion eléctrica 1 s/ 450.00 | S/  450.00

Total Costo S/ 46,912.50

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Conocida la inversion de S/ 46,912.50 y el ahorro anual generado por S/275,092.02

se obtuvo un ROI de 5.86, el cual significa un tiempo estimado de recuperacion de la

inversién de 0.17 afios que equivalen a 2.05 meses.

ROI = Ahorro  _ S/275092.02 _ . g

Inversion S/ 46,912.50

Tiempo de recuperacion =1/ ROI =1/5.86 = 0.17 afios
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Como resultado final tenemos el costo / Beneficio para la empresa que es de
S/228,179.52 anual.

Tabla 4.3 Costo / Beneficio

CONCEPTO DESCRIPCION MONTO
Planilla S/ 46,080.00
. Scrap (Chatarra) S/ 19,231.62

Beneficio

(+) Rework (reproceso) S/ 9,300.40
Incremento de produccion por disponibilidad S/ 200,480.00
Total Beneficio| S/ 275,092.02
Capacitacion al personal por una semana (21 operarios) con horas extras S/ 1,312.50
Expositor por una semana S/ 1,000.00
Equipos y materiales S/ 200.00
Costo Fabricacion e instalacion del wolteador neumatico S/ 41,500.00
(-) Fabricacién de plataforma para el puesto de horilla S/ 650.00
Instalacion de conexiones de aire S/ 1,800.00
Instalacion eléctrica S/ 450.00
Total Costo| S/ 46,912.50
Total (B-C)[ S/ 228,179.52

Fuente: BSH Electrodomésticos S.A.C.

Elaboracion propia
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CAPITULO 5. DISCUSION

Después de la aplicacion del estudio de trabajo e implementacién del balance de linea para
incrementar la productividad en el area de ensamble de cocinas de la empresa BSH
Electrodomésticos S.A.C., se logré alcanzar los objetivos trazados, mediante la ingenieria de
métodos, reduciendo tiempos ociosos, eliminando mano de obra directo y estaciones de trabajo,
dando mayor flujo al proceso productivo en la linea de ensamblaje de todos los modelo de cocinas,

el cual se realizé el trabajo para la mejora de la productividad.

Antes de la aplicacion del estudio de trabajo e implementacion del balance de linea en el
area de ensamble de cocinas se tenia un valor de productividad de 1.09 cocinas producidas por
cada hora trabajada y después de la mejora, llegamos alcanzar 1.28 cocinas producidas por cada
hora trabajada, equivalente a un 17% mas de productividad. Caruajulca (2017) en su tesis “Balance
de linea para mejorar la productividad en el area de confeccion de la empresa industries Fashion
E.I.LR.L% hallando los tiempos estandar logro reducir tiempo y movimiento dentro su proceso
productivo llegando a incrementar la productividad en el area de confecciones de un 0.37 a un 0.43

teniendo como logro el aumento de la productividad en un 14.95%.

En este punto mostramos como la aplicacion del Balance de linea en el proceso mejora
nuestra eficiencia del balanceo del proceso de ensamblado de cocina donde se llegé alcanzar un
81.79%. Este resultado es acompafiado con lo que nos dice Lafitte (2017) en su tesis “Aplicacion de
la Ingenieria de Métodos para incrementar la productividad en el area de confecciones de la empresa
Industries Fashion E.l.LR.L” que mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos mejoro su
eficiencia de un 76.3% llegando como resultado después de la mejora a un 87% incrementando un

14% en el area de confecciones.

Asi también en el area de ensamble de cocinas se pudo equilibrar mejor las actividades en
las estaciones de trabajo, obteniendo como resultado promedio el incremento del tiempo de ciclo de
29 productos por hora a 31 productos por hora dando mayor capacidad de produccién obteniendo
un 7% mas en cocinas fabricadas por hora. Asociamos nuestro resultado a lo que obtuvo Lafitte
(2017) en su tesis “Aplicacién de la Ingenieria de Métodos para incrementar la productividad en el
area de confecciones de la empresa Industrias Fashion E.[.R.L” que reduciendo sus tiempos y
mejorando su proceso paso de producir 146 polos con cuello camisero a obtener 204 polos diarios,

esto equivale a un 39% mas de su produccion diaria de los polos con cuello camiseros.
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CONCLUSIONES

Se concluye que la aplicacion del estudio de trabajo e implementacion del balance de linea tiene un
impacto positivo en el &rea de Ensamble de cocinas de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C.
Ya que, mediante un estudio y correcto analisis, se logré reducir el 10% de estaciones de trabajo de
20 a 18 mediante la técnica del estudio de tiempo con cronometro, técnica de interrogatorio
sistematico (TIS) y herramientas como el diagrama de operaciones del proceso (DOP), diagrama de
analisis del proceso (DAP), Diagrama de precedencia, etc. A la vez nos ayudé incrementar el
porcentaje de eficiencia del balanceo de la linea a un 81.79%. Asi mismo, se pudo incrementar el
beat time promedio de 29 a 31 productos por hora, dando mayor capacidad en la fabricacion de

cocinas.

Se concluye que la aplicacion del estudio de trabajo y la implementacion del balance de
linea reduce otras ineficiencias en el area de Ensamble de cocinas de la empresa BSH
Electrodomésticos S.A.C. como son los resultados de los indicadores en los desperdicios de
materiales (Scrap), que son dafiados en los procesos de ensamblado de cocinas debido a carga de
trabajo con tiempos que excedian a su capacidad y métodos de trabajo que no eran los adecuados,
logrando alcanzar un ahorro de S/ 19,231.62 anual, en el reproceso (Rework) logramos mejorar el
indicador de 0.91 soles/producto a 0.62 soles/producto, logrando cumplir con el target (0.70
soles/producto) que equivale a un ahorro de S/ 9,300.40 anual, luego de la implementacién de la

mejora.

Se concluye que la aplicacién del estudio de trabajo y balance de linea mejoro la
productividad del proceso de todos los modelos de cocinas de 1.09 cocina/hora hombre a 1.28

cocina/hora hombre.

La determinacién del costo beneficio de la mejora realizada se dio utilizando la técnica de
retorno de inversidn (ROI), el cual determind un valor de 586 %, con una recuperacion a 0.17 afos,

es decir, 2.05 meses, el cual sustento la ejecucion de lo implementado.

Lo cual concluye que esta propuesta es rentable para la empresa.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar el estudio de trabajo y el balance de linea porque son métodos y herramientas
gue no son complejos y se puede utilizar en cualquier linea de produccion de una empresa, es
necesario indicar que es un proyecto de mejora que ayuda a reducir desperdicios dentro de una

fabrica y tiene un bajo costo.

Se recomienda aplicar el estudio de trabajo y balance de linea en las demas areas de la
fabrica de la empresa BSH Electrodomésticos S.A.C., principalmente en la linea de ensamble de

congeladoras.

Al realizar la aplicacion del estudio de trabajo y técnica de balance de linea se tiene que
tener en cuenta todo lo que implica las operaciones de forma detallada, y el criterio del analista de
proceso para poder asignar la carga de trabajo a cada operario segun las condiciones de trabajo
como espacios, tiempos y complejidades que tiene su ensamble, agregando los factores de
valoracién como el sistema Westinghouse y los suplementos recomendadas por la OIT y asi poder

determinar el tiempo estandar de forma adecuada.

El tiempo estandar se debe revisar al cabo de un afio para poder identificar variaciones,
también se debe realizar una verificacion cuando se agrega un nuevo proceso para asegurar que

no tenga implicancia en el balance que se tiene establecido.

Al aplicar la ingenieria de métodos se tiene que detallar todas las actividades, para poder

identificar actividades que no agregan valor al proceso de produccion.

Para mejorar la productividad en una linea de produccién se debe analizar todos los factores
gue generan la baja productividad en las operaciones de una fabrica, asi como la chatarra, reproceso

y paradas de linea que generan pérdidas econdmicas en las organizaciones.

Es recomendable que después de la implementacion de la mejora, elaborar instructivos y
procedimientos de trabajo para estandarizar, en todas las estaciones de trabajo, para tener un solo

método de realizar las actividades.

Se recomienda que al reducir la mano de obra por una mejora se tiene que reubicar al
personal operativo en otras areas operativas de la fabrica que lo requieran.
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ANEXOS

Anexo n.° 1. Plan de produccién 2018

Ferts Modelo Marca Familia S°2' Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18 Jul-18  Ago-18 Set-18 Octd8 Nov-18 Dic-1g  roduccion | 96Produccion
time anual anual

FP107K12SC  CX620 BL Coldex  L60 34 216 243 216 270 250 189 27 189 216 216 216 189 2,437 4.34%)
FP107I11SA  CX611INOX  Coldex  L60 33 351 216 216 270 260 270 108 266 243 243 243 243 2,929 5.22%
FP107112SC  CX621INOX  Coldex  L60 33 920 930 840 630 018 820 351 776 864 810 890 760 9,500 16.94%
FP107K14SC  CX650 BL Coldex  L60 32 216 135 324 189 216 189 81 216 243 243 216 243 2,511 4.47%
FP107114SC  CX641INOX  Coldex  L60 32 135 162 162 162 135 108 140 262 162 162 135 162 1,887 3.36%
FP120114SC  CX651INOX  Coldex  L60 31 270 203 338 338 225 270 113 247 203 203 202 180 2,882 5.13%
FP125118SC  CX681INOX  Coldex  L60 28 90 135 - 120 135 135 135 280 260 244 230 180 1,944 3.46%
FP125142SC  CX691INOX  Coldex  L60 27 : 100 80 60 60 : 90 120 190 100 120 65 985 1.75%
TOTAL MODELO L60 COLDEX 25,084 44.68%
FG102514SC  CX702 PLOMA Coldex  L76 30 162 108 108 135 189 216 135 162 189 162 162 162 1,890 3.37%)
FG102114SC  CX711INOX  Coldex  L76 30 135 135 135 270 220 270 108 189 243 189 189 189 2,272 4.05%
FGI2514SC  CX721INOX  Coldex  L76 30 324 135 270 324 189 135 108 243 243 243 243 270 2,727 4.86%
FG125M8SC  CX751INOX  Coldex  L76 26 108 108 108 108 108 81 108 81 81 108 81 108 1,188 2.12%
FG125M42SC  CX78LINOX  Coldex  L76 26 27 54 54 54 54 54 27 27 27 81 54 54 567 1.01%
TOTAL MODELO L76 COLDEX 8,644 15.40%
HSG14120SC PRO425IX  Bosch  L60 33 180 108 135 189 270 207 108 162 216 189 189 189 2,322 4.14%
HSG14130SC  PRO445IX  Bosch  L60 32 190 270 270 207 324 351 162 143 243 270 270 243 3,033 5.40%
HSG34130SC  PRO447IX  Bosch  L60 31 54 81 108 135 81 81 27 81 81 108 108 81 1,026 1.83%
HSG35I345C  PRO449IX  Bosch  L60 31 162 54 135 135 81 81 - 108 108 108 108 81 1,161 2.07%
HSGA45130SC  PRO465IX ~ Bosch  L60 26 135 81 162 108 108 108 54 81 135 135 108 81 1,296 2.31%
HSG75130SC  PRO467 X  Bosch  L60 26 200 189 162 216 186 243 162 189 189 162 162 162 2,222 3.96%
HSG14I20SE  PRO425IXCL Bosch  L60 30 135 162 189 162 135 108 27 58 162 162 135 162 1,507 2.84%)
HSG14I30SE  PRO445 IXCL Bosch  L60 28 81 135 135 162 135 108 27 58 108 108 108 108 1,273 2.27%
TOTAL MODELO L76 COLDEX 13,930 24.81%
HSK14132SC  PRO525IX  Bosch  L76 30 54 54 27 27 54 54 27 27 27 54 54 27 486 0.87%
HSK34131SC PRO545IX  Bosch  L76 29 189 262 212 189 126 136 - 135 189 189 162 162 1,051 3.48%
HSK44132SC ~ PROS47IX  Bosch  L76 28 228 215 215 267 184 135 ; 189 120 215 189 189 2,146 3.82%)
HSK45134SC  PRO549IX  Bosch  L76 27 74 57 108 27 54 81 27 54 54 54 54 54 698 1.24%
HSK45133SC ~ PROS65IX ~ Bosch  L76 27 108 54 81 81 108 54 ; 54 80 181 54 54 909 1.62%
HSK75I33SC  PROS67 X~ Bosch  L76 25 162 108 81 108 108 81 54 108 58 58 108 130 1,164 2.07%
HSK44132SE  PROS47IXCL  Bosch  L76 25 108 108 172 : 115 57 115 115 115 108 58 58 1,120 2.01%)
TOTAL MODELO L76 BOSCH 8,483 15.11%
TOTAL PRODUCCION 2018 5014 4782] 5043 5033] 5028 4712| 2321| 4620 5049| 5105| 4848| 4,586 56,141 100%

Dias productivos x mes 26 24 26 24 26 24 12 23 25 26 25 23

Produccion diario promedio 102.85| 109.25| 103.06| 200.71] 103.38] 106.33] 10342 200.85] 201.96] 196.35| 193.92] 199.39

Produccion diaria 197.61
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Anexo n.° 2. Cuadro de ponderacién

UNIVERSIDAD
PRIVADA DELL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

- Coordinador | Lider de Jefe de Analista de L, % %
N° Causa Factor o causa especifica 2 z At Puntuacion na
de area area fabrica proceso Puntuacién | Acumulado
Causa1 |"rocedimiento de trabajo no 5 5 5 5 20 2273% | 22.73%
estandarizado
Causa 2 (Falta de tiempo estandar 5 4 4 4 17 42.05% 19.32%
Falta de procedimiento de Valor Descripcion de valoracion
Causa 3 |entrenamiento para el 3 4 2 5 14 57.95% 15.91%
personal
1 Casi nunca
Causa 4 Mala dIS‘tI’IbUCIOH de puestos 5 3 3 2 13 72.73% 14.77%
de trabajos
2 A veces
Causa5 |Ausencia de personal 5 2 3 1 11 85.23% 12.50% 3 Normalmente
4 Casi siempre
Causa 6 [Falla en herramientas 3 3 1 1 8 94.32% 9.09%
5 Siempre
Causa 7 ([Materiales defectuosos 2 1 1 1 5 100.00% 5.68%
88| 100.00%
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Anexo n.°3. Tomade tiempos con cronOmetro y tiempos estandar del proceso

actual

Condiciones:
N° Observaciones: Quince observaciones por cada operacion.
Fecha de toma de tiempos: abril 2018

Muestra: aleatoria

Nomenclatura:
TP=Tiempo Promedio
TN=Tiempo Normal
TS=Tiempo Estandar

Para el desarrollo del caso, se tomé como referencia el sistema de -calificacion
Westinghouse el cual considera cuatro factores para evaluar el desempefio del operario: Habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia; y para los Suplementos u holguras se tomé como referencia
la tabla de ILO.
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1. Operaciéon de Frente de horno Actual:

1.1. Toma de tiempos de la operacion de Frente de horno modelos L60

Operacionl: Frente de horno Factor de Valoraci6n Suplementos

N° [Actividades T1 |T2 |T3 T4 |T5 (T6 |(T7 |T8 (T9 |T10 |T1l |T12 |T13 |T14 (T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val | TN Al A2 B1 B3 B8 [ B1I0 [ %S | TS
1 |Colocar 2 laterales de horno en dispositivo 0(11)10(9 (121|109 |(11)10| 9 (10| 10| 11 | 10 | 11 |10.13| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 (10.44| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [11.90
2 |Colocar techo de horno en dispositivo 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 |14.87|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(5.01(0.05|0.04]|0.02|0.00|0.01]0.02]|1.14]|5.71
3 5’:’" techo lado derecho e izquierdo con 2 tornillos 5 1 ¢ | ¢ | 5 | 6 {6 |6 |7 5|5 |6 |6 |7 |56 |58 ]000]002]0.000.01]103]597]005]00s]002]{000]001]002] 114|681
4 |Retirar tapa de foco 2 2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 1220)0.00|0.02]0.00|0.01 (103|227 (0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14| 2.58
5 |Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segin modelo| 6 6 7 7 6 7 5 7 7 6 6 5 7 7 6 |6.33|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03(6.52(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.02|1.14| 7.44
6 |Cortar papel aluminio 413|413 |3|4|4|3|3|4|4|4]|3]3 ]| 4353|000 0.02]0.00(0.01|1.03]|3.64(0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12 | 4.08
7 |Pegar papel aluminio a capa de horno 6 6 5 6 6 5 7 6 5 6 7 7 6 5 6 |5.93|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03|6.11|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01|0.00|1.12 | 6.84
8 |Dejar capa de horno en la linea 4 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 |3.13)|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03](3.23(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.00]|1.12] 3.61
9 |Cogery colocar 2 limitadores de bisagra en mesa 5 6 5 6 6 5 7 5 5 6 5 6 5 5 6 | 5.53|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03(5.70(0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.02|1.14 | 6.50
10 [Coger y colocar frente en mesa de trabajo 6 6 5 5 6 5 6 5 6 6 7 6 5 6 5 | 5.67 | 0.00 | 0.02|0.00|0.01(1.03(5.84(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.02|1.14 | 6.65
11 |Fijar interruptor de seguridad 10| 9 9 (119|119 |]10|10|( 9 |10|10|( 9 |10 | 11 (9.80( 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.09| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 0.02 | 1.14 |11.51
12 |Fijar limitador de bisagra con 2 tornillos ambos lados | 11 | 10 ( 10 | 10 ( 12 | 10 |11 (10| 11| 11 ( 12| 10 | 10 | 11 | 10 {10.60| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.92| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 [12.23
13 |Coger y colocar frente en capa de horno 9 110 9 9 (10| 9 9 8 8 8 9 9 8 8 9 |8.80|0.00|0.02|0.00|0.01|1.03]|9.06(0.050.04|0.02(0.00|0.01]0.00] 1.12 |10.15
14 |Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo 7 6 7 8 6 7 6 7 6 7 8 6 7 6 8 |6.80(0.00(0.020.00(0.01(203(7.00]|O0.05(0.04|0.02(0.000.01|0.00]112]| 7.84
15 |Colocar 2 trabas de guia telescopica 5 4 5 4 4 4 4 5 5 5 4 4 4 5 5 | 4.47 |1 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 1.03 [ 4.60 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 | 5.15
16 |Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u 7 8 7 7 8 7 8 7 9 8 6 8 7 9 7 |7.53]0.00|002]|0.00]|0.01(1.03(7.76(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01|0.00]|1.12 | 8.69
17 |Fijar soporte y quemador 3 4 3 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 4 4 13.53|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03]|3.64(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.00]|1.12 | 4.08
18 |Fijar zocalo frontal lado der e izq con 2 tornilos 7 6 6 6 6 6 7 6 6 7 7 7 6 6 7 |6.40|0.00 | 0.02|0.00|0.01(1.03(6.59(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.00]1.12| 7.38
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1.2. Tiempos estandar de la operacion de frente de horno por modelos L60
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Operacic’)nl: Frente de horno FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120I14SC [FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14130SC|HSG14I30SE |HSG34I130SC|HSG35134SC|HSG45I130SC|HSG75I30SC:
N° [Actividades TP ™ TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROéLzs X PRO445 IX F‘ROC4:15 X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX
1 [Colocar 2 laterales de horno en dispositivo 10.13]10.44|11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90 11.90
2 |Colocar techo de homo en dispositivo 4.87 | 5.01 [ 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71 5.71
3 f/”:r techoTado derecho e zquierdo con 2tomiios | ¢ a0 [ o7 (661 | 6,61 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81
4 |Retirar tapa de foco 2.20 | 2.27 | 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58
5 |Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segin modelo| 6.33 | 6.52 | 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44 7.44
6 |Cortar papel aluminio 3.53 | 3.64 | 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08
7 |Pegar papel aluminio a capa de horno 5.93 | 6.11 | 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84 6.84
8 |Dejar capa de horno en la linea 3.13 | 3.23 | 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61
9 |Coger y colocar 2 limitadores de bisagra en mesa 5.53 | 5.70 | 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50 6.50
10 [Coger y colocar frente en mesa de trabajo 5.67 | 5.84 | 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65 6.65
11 [Fijar interruptor de seguridad 9.80 (10.09(11.51 11.51 11.51 11.51 11.51
12 |Fijar limitador de bisagra con 2 tornillos ambos lados [10.60 [10.92|12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23
13 |Coger y colocar frente en capa de horno 8.80 [ 9.06 [10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15
14 [Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo 6.80 | 7.00 | 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84
15 [Colocar 2 trabas de guia telescopica 4.47 | 4.60 | 5.15 5.15 5.15
16 [Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u 7.53 | 7.76 | 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69
17 [Fijar soporte y quemador 3.53 | 3.64 | 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08
18 |Fijar zocalo frontal lado der e izq con 2 tornilos 6.40 | 6.59 | 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38
Total: 109.92 109.92 109.92 112.50 112.50 112.50 112.50 112.50 109.92 98.41 112.50 100.99 112.50 112.50 117.65 117.65
Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 112




“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

1.3.Toma de tiempos de la operacion de Frente de horno modelos L76

Operacionl: Frente de horno Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1 |T2 |T3 (T4 |T5 |T6 (T7 |T8 (T9 |T10|T11 |T12 |T13 |T14 (T15| TP |Habi. [Esfu. [Cond.|Cons.|%Val | TN Al A2 B1 B3 B8 [ BIO [ %S | TS
1 |Colocar 2 laterales de horno en dispositivo 10f11)10|( 9 (112|109 (1110 9 (11|12 | 11| 10| 11 |10.33| 0.00 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.64| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [12.13
2 |Colocar techo de horno en dispositivo 6 5 5 5 6 5 5 5 6 5 4 5 5 6 6 | 5.27|0.00|0.02|0.00|0.01(1.03(542(0.05|0.04]|0.02)0.00/|0.01]|0.02]|1.14 | 6.18
3 :”I?r techo Tado derecho e izquierdo con 2tornillos 1117 16 [ 6 [ 6 [6 |7 |7 |7 |6 |6 |7 |6 |6 |640]000]|0.02|000|001]103] 650 |0.05|004]002]0.00 001002114 ] 75
4 |Retirar tapa de foco 2 2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 2 3 2 2 |1220|0.00|0.02|0.00|0.01(1.03](227(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02|1.14 | 2.58
5 |Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segin modelo| 9 9 8 8 9 8 9 9 9 8 8 8 9 7 8 |8.40|0.00|0.02|0.00|0.01(1.03](8.65(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 9.86
6 |Cortar papel aluminio 4 3 4 3 4 4 4 3 3 4 4 4 3 3 4 |13.60|0.00|0.02]|0.00]|0.01(103(371(0.05|0.04]0.02)0.00]|0.01]|0.02]|1.14 |4.23
7 |Pegar papel aluminio a capa de horno 8 8 7 8 8 8 7 8 8 8 7 7 8 8 8 | 7.7310.00 | 0.020.00|0.01(1.03(7.97(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 9.08
8 |Dejar capa de horno en la linea 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 5 5 5 5 5 |4.27]0.00|0.02]0.00]|0.01(103](4.39(0.05|0.04]0.02)0.00]|0.01]|0.02]|1.14 |5.01
9 |Cogery colocar 2 limitadores de bisagra en mesa 6 6 5 6 6 6 7 5 7 6 5 6 7 5 6 |5.93|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03](6.110.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 6.97
10 |Cogery colocar frente en mesa de trabajo 7 6 7 5 6 5 6 7 6 6 7 6 5 6 5 |6.00|0.00|0.02|0.00|0.01(1.03](6.18(0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 7.05
11 [Fijar interruptor de seguridad 9 9 |]10|11( 9 9 9 110| 9 9 (10|10 9 [10] 11| 9.60 | 0.00 [ 0.02 [ 0.00 [ 0.01 | 1.03 | 9.89 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [11.27
12 |Fijar limitador de bisagra con 2 tornillos ambos lados | 9 (10| 9 |10 9 |10| 9 (10| 9 [10| 9 |10 | 9 9 | 10 | 9.47 | 0.00 [ 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 1.03 | 9.75 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [11.12
13 |Cogery colocar frente en capa de horno 10|10 9 9 (10| 9 9 110 8 (10| 9 9 |10 10| 9 |9.40|0.00|0.02|0.00|0.01|1.03(9.68(0.05(0.04|0.02]|0.00|0.01]0.02]|1.14 |11.04
14 |Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo 8 7 7 8 8 7 6 8 8 7 8 7 7 7 7 |7.33]0.00|0.02]|0.00]|0.01(103(7.55(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 8.61
15 |Colocar 2 trabas de guia telescopica 5 4 5 5 4 5 4 5 5 5 4 4 4 5 5 |4.60 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 1.03 [ 4.74 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 5.40
16 |Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u 9 8 7 9 8 7 8 7 9 8 8 7 7 9 7 | 7.87]0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03](8.10(0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14|9.24
17 |Fijar soporte y quemador 4 4 3 3 4 3 4 4 4 4 3 4 3 4 4 |13.67|0.00|0.02]|0.00]|0.01(103(378(0.05|0.04]0.02)0.00/|0.01]|0.02]|1.14 |4.31
18 |Fijar zocalo frontal lado der e izq con 2 tornilos 7 8 7 8 7 7 8 8 7 7 7 7 7 7 7 |7.2710.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(7.48(0.05|0.04]|0.02)0.00]|0.01]|0.02]|1.14 | 8.53
19 |Retirar tapa de ege de motor rosticero 3 (212|223 |3|2]|2|2]2]2(3]3]3]/[240|0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03]|247|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]0.02]|1.14| 282
20 |Coger soporte de espada y remaches 4 3 3 3 3 3 4 3 4 4 3 3 4 4 3 |3.40|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03](350(0.05|0.04]|0.02)0.00/|0.01]|0.02]|1.14 | 3.99
21 |Fijar 03 remaches en el lateral de horno 6 7 7 7 6 6 6 6 6 6 6 7 7 7 8 |6.53]|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03(6.73(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02|1.14 | 7.67
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1.4.Tiempos estandar de la operacion de frente de horno por modelos L76

Operaciénl: Frente de horno FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44132SC | HSK45I34SC | HSKA45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL
1 |Colocar 2 laterales de horno en dispositivo 10.33|10.64|12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13 12.13
2 |Colocar techo de horno en dispositivo 5.27 [ 5.42 | 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18
3 f;’:” techo fado derecho e izquierdo con 2 tomillos ¢ 4 [ 6 59 [ 7.51 751 751 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51 7.51
4 |Retirar tapa de foco 2.20 | 2.27 | 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58 2.58
5 Jalar rollo de papel aluminio hasta tope segtin modelo| 8.40 | 8.65 | 9.86 9.86 9.86
6 |Cortar papel aluminio 3.60 | 3.71 | 4.23 4.23 4.23
7 |Pegar papel aluminio a capa de horno 7.73 [ 7.97 | 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08 9.08
8 |Dejar capa de horno en la linea 4.27 | 4.39 | 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01 5.01
9 |Cogery colocar 2 limitadores de bisagra en mesa 5.93 [ 6.11 | 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97
10 |Cogery colocar frente en mesa de trabajo 6.00 | 6.18 | 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05
11 |Fijar interruptor de seguridad 9.60 | 9.89 |11.27
12 |Fijar limitador de bisagra con 2 tomillos ambos lados 9.47 | 9.75 |11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12
13 |Coger y colocar frente en capa de horno 9.40 | 9.68 |11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04 11.04
14 |Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo 7.33 [ 7.55 | 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61 8.61
15 [Colocar 2 trabas de guia telescopica 4.60 | 4.74 | 5.40 5.40 5.40 5.40
16 |Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u 7.87 | 8.10 | 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24 9.24
17 |Fijar soporte y quemador 3.67 | 3.78 | 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31
18 |Fijar zocalo frontal lado der e izq con 2 tornilos 7.27 [ 7.48 | 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53
19 |Retirar tapa de ege de motor rosticero 240 [ 2.47 | 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82
20 |Coger soporte de espada y remaches 3.40 [ 3.50 | 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99
21 |Fijar 03 remaches en el lateral de horno 6.53 [ 6.73 | 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67

Total: 123.45 123.45 109.36 123.84 123.84 109.36 109.36 123.84 123.84 129.24 129.24 114.76
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2. Operacion de Lateral externo Actual:

2.1. Toma de tiempos de la operacién de Lateral externo modelos L60

Operacion?2: Lateral externo Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1 |T2 |T3 (T4 |T5 |T6 |(T7 |T8 (T9 |T10 |T1l T12 |T13 |T14 (T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | %S TS

1 |Coger espaldero 5 5 6 3 5 4 5 6 4 4 4 5 4 3 4 |4.47 (0.00 ( 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 4.60 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 5.15

2 |Posicionar y fijar 8 remaches 15116 |14 (17|16 |17 | 15|14 | 15| 15|16 | 16 | 17 | 18 | 16 |15.80| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [16.27| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |18.23

3 |Coger y posicionar camara de mezcla 3 4 3 4 3 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 |3.47 (0.00 (0.020.000.01(2103]|357]|0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01]|1.12] 4.00

4  |Fijar camara de horno con 1 remache 3 4 3 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 4 4 [353(0.00(0.02(0.00(0.01(203]|3.64]|0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|1.124.08

5 |Fijar molduras con 4 tornillos 7 6 6 6 7 6 7 6 7 7 7 7 6 6 7 |6.53]0.00|0.02]|0.00]|0.01]|103]|6.73]|0.05|0.04]0.02|0.00(0.01[112](7.54

6 |Fijar bulbo con remache 4 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 |3.20 | 0.00 | 0.02|0.00|0.01)1.03]|3.30]|0.05|0.04]|0.02|0.00|0.01]112]| 3.69

7 |Cogery posicionar camara de grill 4 4 3 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 5 4 |4.00|0.00|0.02]0.00|0.01(1.03(412(0.05(0.040.02(0.00|0.01]112]4.61

8 |Fijar camara de grill con 1 remache 4 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 4 4 4 5 | 4.00 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 412 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 4.61

9 |Colocar laterales en la linea 6 5 5 5 6 5 5 5 6 6 5 6 5 6 6 | 5.47 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 5.63 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 6.31

10 [Fijar lateral derecho con 2 tornillos 9 8 8 8 9 8 |10 | 8 9 9 9 9 8 8 8 | 8.53|0.00|0.02|0.00|0.01]103]|8.79]|0.05|0.04]0.02|0.00(0.01[112]|9.84

11 |Fijar lateral izquierdo con 2 tornillos 8 8 8 8 9 8 8 8 9 9 9 9 8 9 8 |8.40 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 8.65 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 9.69

12 [Coger y posicionar zocalo en cocina 6 5 5 5 5 6 5 5 6 6 6 5 6 5 6 | 547 ]0.00|0.02]0.00]0.01]1.03]5.63]0.05|0.04]0.02]|0.000.01][112][6.31

13 |Fijar zocalo posterior superior con 2 tornillos 5 6 8 8 7 8 6 8 7 7 7 7 8 6 8 | 7.07 | 0.00 | 0.02 | 0.00|0.01]1.03]| 7.28]0.05| 0.04]0.02| 0.00 [ 0.01 |1.12 [ 8.15

14 |Fijar zocalo frontal superior2 tornillos 7 7 6 6 7 6 7 6 6 6 7 7 6 6 6 | 6.40 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 6.59 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 1.12 [ 7.38

2.2. Tiempos estandar de la operacion de Lateral externo por modelos L60

Operacion2: Lateral externo FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107I14SC |FP107K14SCIFP120114SC |FP125/18SC |FP125l42SC |HSG14120SC|HSG14I120SE |HSG14I30SC|HSG14I30SE |HSG34I30SC|HS G35I34S C|HSG45I30SC|HS G 75I30SC

N° [Actividades TP TN | TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROCALZS X PRO445 IX PROéClS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX

1 [Coger espaldero 4.47 | 4.60 | 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15

2 |Posicionar y fijar 8 remaches 15.80|16.27|18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23

3 |Coger y posicionar camara de mezcla 3.47 | 3.57 | 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00

4 |Fijar camara de horno con 1 remache 3.53 | 3.64 | 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08

5 |Fijar molduras con 4 tornillos 6.53 | 6.73 | 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54

6 |Fijar bulbo con remache 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69

7 |Coger y posicionar camara de grill 4.00 | 4.12 | 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61

8 |Fijar camara de grill con 1 remache 4.00 | 4.12 | 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61

9 |Colocar laterales en la linea 5.47 | 5.63 | 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31

10 [Fijar lateral derecho con 2 tomillos 8.53 [ 8.79 [ 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84

11 [Fijar lateral izquierdo con 2 tomillos 8.40 | 8.65 | 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69

12 |Coger y posicionar zocalo en cocina 5.47 | 5.63 | 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31 6.31

13 |Fijar zocalo posterior superior con 2 tornillos 7.07 | 7.28 | 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15

14 |Fijar zocalo frontal superior2 tornillos 6.40 | 6.59 | 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38
Total: 86.67 86.67 86.67 86.67 86.67 86.67 95.90 95.90 86.67 86.67 86.67 86.67 95.90 95.90 99.59 99.59
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2.3. Toma de tiempos de la operaciéon de Lateral externo modelos L76
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Operacion?2: Lateral externo Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1 |T2 |T3 T4 |T5 (T6 |T7 |T8 (T9 |T10 |T1l |T12 |T13 (T14 |T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN [ Al | A2 B1 B3 B8 | BI0 | %S | TS

1 |Coger espaldero 6 |7 6 6 5 6 56|46 6 6 7 6 5 [5.80(0.00 | 0.02]0.00|0.01[1.03]|5.97]0.05|0.04|0.020.00(0.01|0.02]1.14]6.81

2 |Posicionar y fijar 10 remaches 18120192020 19|19 |19(20| 18|18 (19| 20 | 20 | 19 |19.20| 0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 |19.78 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |22.54

3 |Cogery posicionar camara de mezcla 4 4 3 4 3 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 |353(0.00(0.02|0.00]|001103]|3.64]|0.05]|0.04]|0.02]0.00]0.01]|0.02]1.14]4.15

4 |Fijar camara de horno con 1 remache 3 4 3 3 4 3 4 5 4 4 3 4 3 4 | 4 [3.670.00(0.02|0.00|0.01|1.03]|3.78|0.05|0.04|0.020.00(0.010.02(1.14]4.31

5 |Fijar molduras con 4 tornillos 6 | 6 6 6 7 7 7 6 (7|7 |7 7 6 6 7 |6.53(0.00|0.02]0.00|0.01]|103]|6.73]|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01|0.02]|1.14]7.67

6 |Fijar bulbo con remache 4 (41413 314|343 ]3([3]3 3|14 | 3 [340(0.00]|0.02|0.00(0.01(1.03(3.50]0.05|0.04|0.02(0.00|0.01{0.02]1.14 | 3.99

7 |Coger y posicionar camara de grill 3 4 3 4 4 4 4 4 4 3 3 4 4 5 4 |4.00|0.000.020.000.011.03]|4.12]0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|0.02]|1.14 | 4.70

8 |Fijar camara de grill con 1 remache 4 (31434 |3 |(4|4]|3|[4)|3|4|4)|4]|5[400(0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03](4.12]0.05|0.04|0.02|0.00](0.01{0.02]|1.14]4.70

9 |[Colocar laterales en la linea 7|16 6 6 7 7 7 7716 |7 7 7 6 6 |6.60 0.00|0.02]0.00|0.01[1.03]|6.80]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.02]|1.14]7.75

10 |[Fijar lateral derecho con 2 tornillos 9 (919 9 9 |10|10 8 | 9 |10| 9 9 8 8 8 [8.93(0.00|0.02]|0.00|0.01]|103]|9.20|0.05|0.04|0.02|0.00 |0.01](0.02]|1.14 |10.49

11 |[Fijar lateral izquierdo con 2 tornillos 9 (810 8 9 811089 ]10]|9 9 8 9 8 [8.80( 0.00(0.02]0.00|0.01|1.03]|9.06|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01(0.02]1.14 |10.33

12 |Coger y posicionar zocalo en cocina 7 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 6 7 6 | 6.20 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 6.39 [ 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 7.28

13 |Fijar zocalo posterior superior con 2 tornillos 7 6 8 8 7 7 6 8 7 7 7 7 8 6 8 | 7.13|0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 7.35 [ 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 8.38

14 |Fijar zocalo frontal superior2 tornillos 87 ]88 8 8 7 6 6|6 |7 7 7 7 7 |7.13[0.00|0.02|0.00|0.01|1.03]|7.35]|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01|0.02]1.14 | 8.38

15 |Coger y colocar cubierta 6 | 5 6 6 6 6 7 6 | 6|16 [7]5 6 6 6 |6.00[0.00[0.02]0.00)0.01]|103]|6.18]0.05)0.04)0.02]0.00(0.01[0.02]1.14]7.05

2.4. Tiempos estandar de la operacion de Lateral externo por modelos L76

Operaci()nz: Lateral externo FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I132SC | HSK45I34SC | HSKA45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL

1 |Coger espaldero 5.80 | 5.97 | 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81 6.81

2 |Posicionar y fijar 10 remaches 19.20(19.78|22.54

3 |Coger y posicionar camara de mezcla 3.53 [ 3.64 | 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15

4  |Fijar camara de horno con 1 remache 3.67 [ 3.78 | 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31

5 |Fijar molduras con 4 tornillos 6.53 | 6.73 | 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67 7.67

6 |Fijar bulbo con remache 3.40 [ 3.50 | 3.99 3.99 3.99 3.99

7 |Coger y posicionar camara de grill 4.00 | 4.12 | 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70

8 |Fijar camara de grill con 1 remache 4.00 | 4.12 | 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70

9 |[Colocar laterales en la linea 6.60 | 6.80 | 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75 7.75

10 |Fijar lateral derecho con 2 tornillos 8.93 | 9.20 |10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49

11 |Fijar lateral izquierdo con 2 tornillos 8.80 [ 9.06 |10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33

12 [Coger y posicionar zocalo en cocina 6.20 | 6.39 | 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28

13 |Fijar zocalo posterior superior con 2 tornillos 7.13 [ 7.35 | 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38

14 |Fijar zocalo frontal superior2 tornillos 7.13 | 7.35 | 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38

15 |Coger y colocar cubierta 6.00 | 6.18 | 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05 7.05
Total: 75.54 75.54 75.54 84.93 84.93 82.59 82.59 91.98 91.98 95.97 95.97 95.97
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3.1. Toma de tiempos de la operacion de Ensamble de bateria 1 modelos L60

Operacion3: Ensamble de bateria 1 Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5( T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | B1I0 | %S | TS

1 |Colocar 2 traviezas 5 6 5 6 5 5 5 6 5 6 5 5 5 5 5[ 5.27[ 0.00f 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 5.42| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 6.08

2 |Colocar tubo 3 3 4 3 4 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3| 3.47( 0.00f 0.02( 0.00f 0.01] 1.03] 3.57| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 4.00

3 |Fijar tubo con travieza (2) 9 7 8 7 8 8 9 7 8 9 8 8 8 9 9 8.13[ 0.00f 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 8.38| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 9.38

4 |Fijar complemento con tubo y traviezas (3) 9 9 8| 10( 10 9] 10 9 8| 10( 10| 10 9] 10 9 9.33( 0.00{ 0.02( 0.00{ 0.01] 1.03| 9.61| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00 0.01 0.00 1.12(10.77

5 |Colocar 4 camaras de mezcla en dispositivo 5 4 4 5 4 5 4 4 4 4 4 4 5 4 4 4.27( 0.00f 0.02( 0.00| 0.01| 1.03] 4.39| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 4.92

6 |Colocar 3 camaras de mezcla en dispositivo 4 3 3 3 4 4 3 4 3 4 4 4 3| 3.60[ 0.00f 0.02( 0.00f 0.01] 1.03| 3.71|] 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 4.15

7 |Colocar 1 camara triple llama 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 2 2 2 2| 2.33| 0.00f 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 2.40| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 2.69

8 |Fijar camaras con 2 tornillos c/u 4 4 4 4 4 4 5 4 4 3 3 4 4 5 4 4.00( 0.00f 0.02( 0.00f 0.01] 1.03] 4.12| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 4.61

9 |Fijar cable tierra 22| 20| 25| 24| 28| 19| 18| 20| 25 23| 20 28 19 18 20{21.93| 0.00f 0.02| 0.00f 0.01] 1.03|22.59| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12|25.30

10 |Almacenar bateria 6 6 8 7 6 5 7 6 8 6 6 6 8 7 6 6.53[ 0.00f 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 6.73| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 0.00| 1.12| 7.54

3.2. Tiempos estandar de la operacién de Ensamble de bateria 1 por modelos L60

Operacion3: Ensamble de bateria 1 FP107K125dFP107111SA [FP107112SC [FP107114SC [FP107K14SC]FP120114SC [FP125118SC [FP125142SC [HSG14120SC[HSG14120SE[HSG14130SC[HS G14130SE [HS G34130S C[HS G35134S C[HS G45130S C[HS G 751305 C

N° |Actividades TP | TN | TS | CX620 BL |CX611 INOX [CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROCALZS X1 pro4as Ix PRoéfs Y| PRO447 IX | PRO449 IX | PRO46S5 IX | PRO46T IX

1 |Colocar 2 traviezas 5.27| 5.42| 6.08] 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08

2 [colocar tubo 3.47] 357] 400 400 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00

3 [Fijar tubo con travieza (2) 8.13[ 8.38] 9.38] 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38

4 |Fijar complemento con tubo y traviezas (3) 9.33] 9.61/10.77] 1077 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77

5 [Colocar 4 camaras de mezcla en dispositivo 4.27| 4.39| 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92

6 [Colocar 3 camaras de mezcla en dispositivo 3.60| 3.71| 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15

7 [Colocar 1 camara triple llama 2.33| 2.40| 2.69 2.69 2.69 2.69 2.69 2.69

8 [Fijar camaras con 2 tomillos c/u 4.00] 4.12] 461 461 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61

9 [Fijar cable tierra 21.93| 22.59[ 25.30]  25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30 25.30

10 |Almacenar bateria 6.53| 6.73| 7.54] 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54
Total|  72.60 72.60 72.60 72.60 72.60 72.60 74.52 74.52 72.60 72.60 72.60 72.60 72.60 74.52 74.52 74.52
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Operacion3: Ensamble de bateria 1 Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4|T5|(T6 | T7 | T8 | T9 | T10(T11|T12|T13|T14|T15( TP |Habi.|Esfu. [Cond.[Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 [ B1I0 [ %S | TS

1 |Colocar 2 traviezas 5 6 5 6 5 5 5 6 5 6 5 5 5 5 5| 5.27| 0.00] 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 5.42| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00| 1.12( 6.08

2 |Colocar tubo 4 4 4 5 4 4 4 3 4 4 4 5 4 4| 4.07( 0.00( 0.02| 0.00| 0.01] 1.03] 4.19| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00( 1.12| 4.69

3 |Fijar tubo con travieza (2) 9 7 8 7 8 8 9 7 8 9 8 8 8 9 9 8.13( 0.00[ 0.02| 0.00| 0.01] 1.03| 8.38| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00f 1.12| 9.38

4 |Fijar complemento con tubo y traviezas (3) 9 9 8| 10( 10 9] 10 9 8| 10( 10| 10 9] 10 9 9.33( 0.00[ 0.02| 0.00| 0.01] 1.03] 9.61| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00 1.12|10.77

5 |Colocar 4 camaras de mezcla en dispositivo 5 4 4 5 4 5 4 4] 4] 4 4 5 4 4 4.27( 0.00[ 0.02| 0.00| 0.01] 1.03| 4.39| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00( 1.12| 4.92

7 |Colocar 1 camara triple llama 3 2 3 2 2 3 3 3 3 3 2 3 3 2 2| 2.60| 0.00| 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 2.68| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00| 1.12( 3.00

8 |Fijar camaras con 2 tornillos c/u 4 4 4 4 4 4 5 4 4 3 3 4 4 5 4| 4.00( 0.00( 0.02| 0.00| 0.01] 1.03| 4.12| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00( 1.12| 4.61

9 |Fijar cable tierra 22| 20| 25| 24| 24| 19| 18 20| 25| 23| 20| 24| 19 18| 20|21.40| 0.00{ 0.02( 0.00( 0.01 1.03|22.04| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01|] 0.00| 1.12(24.69

10 [Almacenar bateria 6 6 8 7 6 5 7 6 8 6 6 6 8 7 6| 6.53| 0.00| 0.02( 0.00f 0.01 1.03| 6.73] 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00| 1.12( 7.54

3.4. Tiempos estandar de la operacion de Ensamble de bateria 1 por modelos L76

Operacion3: Ensamble de bateria 1 FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I132SC | HSK45I34SC | HSKA45133SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP [ TN | TS [CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX | CX751INOX | CX781INOX | PRO525IX | PRO545I1X | PRO547IX | PRO549IX | PROS565IX | PROS567 IX |PRO547IXCL

1 |Colocar 2 traviezas 5.27| 5.42| 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08

2 [Colocar tubo 4.07| 4.19| 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69 4.69

3 [Fijar tubo con travieza (2) 8.13| 8.38| 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38

4 |Fijar complemento con tubo y traviezas (3) 9.33| 9.61|10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77 10.77

5 |Colocar 4 camaras de mezcla en dispositivo 4.27| 4.39| 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92

7 |Colocar 1 camara triple llama 2.60| 2.68| 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00

8 |Fijar camaras con 2 tornillos c/u 4.00| 4.12 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61 4.61

9 |Fijar cable tierra 21.40| 22.04 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69 24.69

10 |Almacenar bateria 6.53| 6.73| 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54
Total: 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68 75.68
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4. Operacion de Ensamble de bateria 2 Actual:

4.1. Toma de tiempos de la operacion de Ensamble de bateria 2 modelos L60

Operacion4: Ensamble de bateria 2 Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10(T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.[Cons.[%Val| TN | Al | A2 Bl | B3 | B8 | B1I0 [ %S | TS
1 |Trasladar bateria 3 (333|433 |3]|3(3]|]3|4|3]|3|4 (320000 O0.02]|0.00|0.01|1.03]|3.30]|0.05]|0.04|0.02|0.00](O0.01|0.00]1.12]3.69
2 |Colocar bateria en dispositivo de codo y tapén 5(5|5|(5|3|3|4|5|5|4]|4|3|3]|4]|4|[413(0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03](4.26]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01{0.00]2112]4.77
3 |Colocar empaquetadura en conector de admision 3 3 4 3 4 3 3 3 4 3 4 4 3 3 4 |3.40|0.000.020.000.011.03]|3.50]0.05]|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.00|1.12 | 3.92
4 |Aplicar pegamento 4 (41444 |3|5|4|5|(4)|5|4|3]|5]|4|[413(000|0.02]|0.00|0.01|1.03](4.26]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01{0.00]1.12]4.77
5 |Enroscar conector a tubo 4 5 5 5 5 6 5 5 5 4 4 5 6 5 5 |14.93|0.00|0.02|0.00|0.01|1.03|5.08(0.05[0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12 | 5.69
6 |Ajustar conector 4 (4|55 |4|3|5|4|5(|[6)|6|4|3]|5]|4|447(0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03]|4.60]0.05|0.04|0.02|0.00(O0.01]0.00]1.12]5.15
7 |Colocar bujias de hornillas 4 (6|6 |6|4|4|6|6|6|[5)|6|4|4)|6 |5 [520](0.00|O0.02]|0.00|0.01]|103]|5.36]0.05|0.04|0.02|0.00](O0.01{0.00]|1.12]6.00
8 |Conectar terminales de bujias a transformador 111113121112 | 12|11 13|12 (13| 11| 12| 12| 10 |11.73]| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.09| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |13.54
9 |Colocar bateria en dispositivo de registros 3(3|3(3|3|]3(|(3|3|3(|[4]4|3|3]3|3](313([0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03]|3.23]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01{0.00]|1.12]3.61
10 |Coger y colocar 3 valwlas semirapida 7(7|17|8|6|6|6|7]|7|7)|7]|6]|6]|6]|6 |6600.00|O0.02]|0.00]|0.01|103]|6.80]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.00]|112]7.61
11 |Cogery colocar 1 valwla rapida rapida 3 3 2 2 2 2 2 3 2 3 2 2 2 2 2 |227|0.00]0.02]|0.00|001|1.03|233(0.05(0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12] 261
12 |Coger y colocar 1 valwla de horno 2(3|3(3|2]|]2|2]|3]|32]3|]2|2]2]|2]|240(0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03](247]0.05|0.04|0.02|0.00](0.01{0.00]112]277
13 |Coger y colocar 1 valwla de grill 2 (31332223323 |]2|3]|3]|2|253(000|O0.02]|0.00|0.01|1.03](261]0.05|0.04|0.02|0.00](0.01{0.00]112]292
14 |Fijar soportes a valwilas (5) 11|13 |13 (14|13 (11|13 |13 (13| 12|12 | 13| 11| 13| 12 |12.47| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |12.84| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |14.38
15 |Fijar soportes a valwilas (6) 16|15|16 (16| 15|16 |17 |17 |16 | 15|16 | 16 | 16 | 17 | 16 |16.00| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |16.48 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |18.46
16 |Colocar orrings 3|13|4|3|4|3|4|3|4|4]|3|4|3]|4]|3]347]|0.00(0.02]0.00]|0.01(1.03]|3.57]|0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00|1.12 | 4.00
17 |Almacenar bateria 6 (6 |5|(5|6|5|7|6|5(|[6)|5|6|5]| 4|6 [553|[000|O0.02]|0.00|0.01|103]|5.70]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.00]|1.12]6.38
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4.2. Tiempos estandar de la operacién de Ensamble de bateria 2 por modelos L60

Operacién4: Ensamble de bateria 2 FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120I14SC [FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14I130SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HSG35134SC|HSG45I30SC|HSG75I30S C!

N° |Actividades TP TN | TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PROA425 IX PROéLZS X PRO445 IX PROCASS X PRO447 IX | PRO449 IX [ PRO465 IX | PRO467 IX

1 [Trasladar bateria 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69

2 [Colocar bateria en dispositivo de codo y tapén 4.13 | 4.26 | 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4,77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77

3 [Colocar empaquetadura en conector de admisién 3.40 | 3.50 | 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92

4 |Aplicar pegamento 4.13 | 4.26 | 4.77 4.77 477 4.77 4.77 a4.77 4.77 4,77 4.77 4.77 477 4.77 4,77 4.77 4.77 4,77 4.77

5 |Enroscar conector a tubo 4.93 | 5.08 | 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69

6 |Ajustar conector 4.47 | 4.60 | 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15

7 [Colocar bujias de homillas 5.20 | 5.36 | 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00

8 |Conectar terminales de bujias a transformador 11.73]12.09|13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54

9 [Colocar bateria en dispositivo de registros 3.13 | 3.23 | 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61

10 [Coger y colocar 3 valwlas semirapida 6.60 | 6.80 | 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61

11 |Coger y colocar 1 valwila rapida rapida 2.27 | 2.33 | 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61

12 |Coger y colocar 1 valwla de horno 2.40 | 2.47 | 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77 2.77

13 |Coger y colocar 1 valwila de grill 2.53 | 2.61 | 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92

14 |Fijar soportes a valwlas (5) 12.47|12.84|14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38

15 [Fijar soportes a valwlas (6) 16.00|16.48|18.46 18.46 18.46 18.46 18.46 18.46 18.46

16 [Colocar orrings 3.47 | 3.57 | 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00

17 [Almacenar bateria 5.53 | 5.70 | 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38
Total: 88.90 88.90 88.90 88.90 88.90 88.90 95.90 95.90 88.90 88.90 88.90 88.90 95.90 95.90 95.90 95.90

4.3. Toma de tiempos de la operacion de Ensamble de bateria 2 modelos L76

Operacion4: Ensamble de bateria 2 Factor de Valoracion Suplementos

N° |Actividades T1|T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN | A1 | A2 ( B1 | B3 | B8 [ B10 | %S | TS
1 |Trasladar bateria 3|13|3|3|4|3|3|3|3]|3]|3|4|3|3]4]32)0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]3.30(0.05]|0.04|0.02(0.00]|0.01]|0.00|1.12]3.69
2 |Colocar bateria en dispositivo de codo y tapon 5|5|5|5|3|3|4|5|5|4|4]|3|3]|4]|4]413]|0.00(0.02]0.00(0.011.03]|4.26|0.05|0.04|0.02(0.00]|0.01|0.00]|1.12]4.77
3 |Colocar empaquetadura en conector de admision 3(3|14(3|4|3|(3|3|4(3)|4|4|3)|3 |4 |[340(0.00|O0.02]|0.00|0.01]|1.03](3.50]0.05]|0.04|0.02|0.00](0.01{0.00]1.12]3.92
4 |Aplicar pegamento 4 14|14|4|4|3|5|4|5|4|5|4|3[5]|4]413]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]4.26|0.05|0.04]0.02(0.00]|0.01]|0.00](1.12]4.77
5 |Enroscar conector a tubo 4|15|5|5|5|6|5|5|5|4|4|5|6]|5]|5]493]|0.00(0.02]0.00]|0.01(1.03]5.08|0.05]|0.04|0.020.00]|0.01|0.00](1.12]5.69
6 |Ajustar conector 4|14|5|5|4|3|5|4|5]|6]|6]|4|3]|5]|4]447]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]|4.60]|0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01|0.00]|1.12]5.15
7 |Colocar bujias de hornillas 4)|16|6|6|4|4|6|6|6|5]|6]|4|4|6]|5]52)]0.00(002]0.00]|0.01(f1.03]5.36]|0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01|0.00(1.12]6.00
8 |Conectar terminales de bujias a transformador 111113121112 | 12|11 13|12 (13| 11| 12| 12 | 10 |11.73]| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.09| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |13.54
9 |Colocar bateria en dispositivo de registros 3|13|3|3|3|3|3|3|3|4]|4]|3]|3]|3]|3]313]0.00(0.02]0.00(0.01{1.03]3.23(0.05|0.04]0.02(0.00|0.01]|0.00(1.12]3.61
10 |Colocar 2 valwlas semi rapidas g8|7|7|8|6|6|6|7|7]|7]|7]|6]|6]|6]|6|667]|0.00|002]|0.00|0.01(f103]|6.87|0.05|0.04]|0.02(0.00]|0.01|0.00(1.12]7.69
11 |Colocar 1 valwlas triple llama 3|13|2|2|2|2|2]|3|]2]|3|2|2|2|2]|2]227]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]233]|0.05|0.04|0.02(0.00]|0.01|0.00](1.12] 261
12 |Colocar 2 valwlas rapidas 6 |7|7|8|6|6|6|7]|7]|7]|7]|6]|6]|6]|6]653]|000(002]|0.00|0.01|103]|6.73|0.05|0.04]|0.02(0.00|0.01]|0.00(1.12]7.54
13 |Colocar termostato 2|13|3|3|2|2|2]|3]|3|]2]|3|2|3]|3]|2]253]|0.00 0.02]0.00(0.01(1.03]261]|0.05]|0.04|0.02(0.00]|0.01]|0.00]|1.12]2.92
14 |Colocar 6 soportes de valwula 1113|1314 |13 (11|13 |13 |13 |12 |12 |13 | 11 | 13 | 12 (12.47| 0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.84] 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 0.00 | 1.12 [14.38
16 |Colocar orrings 414|143 |4|3|4|3|4|4|4|4]|3|4]|4]373]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]|3.85]|0.05]|0.04|0.02(0.00]|0.01|0.00](1.12]4.31
17 |Almacenar bateria 6|6 |5|5)|6|5|7|6|5]|6]|5]|6]|5]|4]|6 |553]|0.00(0.02]0.00|0.01(103]|5.70|0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00(1.12]6.38
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4.4. Tiempos estandar de la operacién de Ensamble de bateria 2 por modelos L76

Operacic’)n4: Ensamble de bateria 2 FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44132SC | HSK45I34SC | HSK45I133SC | HSK75I33SC | HSK44I132SE

N° |Actividades TP TN TS [CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL

1 |Trasladar bateria 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69

2 |Colocar bateria en dispositivo de codo y tapén 4.13 | 4.26 | 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77

3 |Colocar empaquetadura en conector de admision 3.40 | 3.50 | 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92

4 |Aplicar pegamento 4.13 | 4.26 | 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77 4.77

5 |Enroscar conector a tubo 4.93 | 5.08 | 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69 5.69

6 |Ajustar conector 4.47 | 4.60 | 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15 5.15

7 |Colocar bujias de hornillas 5.20 | 5.36 | 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00

8 |Conectar terminales de bujias a transformador 11.73(12.09 | 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54 13.54

9 [Colocar bateria en dispositivo de registros 3.13 | 3.23 | 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61 3.61

10 [Colocar 2 valwlas semi rapidas 6.67 | 6.87 | 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69 7.69

11 [Colocar 1 valwilas triple llama 2.27 | 2.33 | 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61 2.61

12 |Colocar 2 valwlas rapidas 6.53 | 6.73 | 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54

13 |Colocar termostato 2.53 (261|292 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92

14 [Colocar 6 soportes de valwla 12.47(12.84|14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38 14.38

16 |Colocar orrings 3.73 385|431 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31

17 |Almacenar bateria 5.53 [ 5.70 | 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38
Total: 82.60 82.60 82.60 96.98 96.98 96.98 96.98 96.98 96.98 96.98 96.98 96.98
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5. Operacion de Ensamble de bateria 3 Actual:

5.1 Toma de tiempos de la operacion de Ensamble de bateria 3 modelos L60

Operacion5: Ensamble de bateria 3 Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 [T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|[Cond.|Cons.|%Val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 | B8 | B10 | %S | TS
1 |Trasladar bateria a dispositivo de ramales 3(3|3(3|3]|]3|3|3]]3([3]3]3|3]3]3/(300]0.00]O0.02]|0.00|0.01{1.03(3.09]|0.05]|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02]|1.14]|3.52
2 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual 415|5]|6|5|5|4]|]5|5|5]|6]|5]|5]4]5]493]|000|0.02]0.00(0.01]|1.03]5.08(0.05]0.04]0.02|0.00]0.01]|0.02]1.14]|5.79
3 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) 46 |4|6|4]|4|[7]|6|4|4]|]5|4[4]|]7|[5]493[0.00]0.02|0.00]0.01]|1.03|5.08|0.05|0.04]|0.02(0.00|0.01]0.02[1.14]5.79
4 [Coger y colocar tubo trasero izquierdo (1) 3|16|5|4|5|4|6|6|5]|5]|6|5|4]6 /|6 |507]|000|002]0.00]|0.01|1.03]|5.22(0.05]0.04|0.02(0.00]0.01|0.02]1.14]5.95
5 |Coger y colocar tubo delantero derecho (1) 46|]5|5[5]|]4[6|]6|5|[5]|]7|5([4]6]|[5]520([0.00]0.02|0.00|0.01|1.03|5.36]|0.05(0.04]0.02[0.00|0.01]0.02(1.14]6.11
6 |Coger y colocar tubo trasero derecho (1) 10|10f11 12|12 (10|20 |212 212|210 10|11 10| 10 | 10 [10.53] 0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.85| 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [12.37
7  |Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores 8 7 9 9 7 7 7 7 9 8 8 7 7 7 8 | 7.67 (0.000.020.00(0.01(203(7.90]|0.05(0.04|0.02(0.00(0.01|0.02]1.14 | 9.00
8 |Colocar tubos alimentadores a valwlas 1212|1112 |11 (18|12 |12 |11 |11 |12 11|12 |12 |12 [11.73]0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.09| 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 0.02 | 1.14 [13.78
9 [Colocar trabas a tubos alimentadores (4) 4 (4133|3334 ]3([3]3]3|3]3]3(320/0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(3.30]|0.05]0.04|0.02(0.00{0.01]0.02]|1.14]|3.76
10 [Trasladar bateria a prueba de hermeticidad 313]3]3]3]3 3|3 413 ]3 3.13 | 0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 3.23 | 0.05 | 0.04 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 3.68
11 |Realizar prueba en cerrado wofw0f9f9f9f1w|1w0f|9 9|9 |[10|8 10|10 10(9.47]0.00|0.02|0.00]0.01|1.03]9.75]|0.05(0.04]|0.02|0.00(0.01]0.02]1.14 [11.12
12 |Abrir hornillas 13|12|13|12|12|(10|10|12 |13 |12 |12 12| 10| 10 [ 12 {11.67] 0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.02] 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 0.02 | 1.14 [13.70
13 |Realizar prueba 2122|2222 )|2]|2]|2]|2]|2]|2]2]2]200|0.00|0.02]0.00(0.01|1.03]|2.06|0.05]|0.04|0.02|0.00]0.01|0.02]1.14]2.35
14 |Desconectar manguera 414|144 |5|5|5|4|4|5|5|5|5]|5]| 6 |467|0.00|0.02]0.00(0.01|1.03]|4.81(0.05]0.04|0.02|0.00]0.01|0.02]1.14]5.48
15 |Colocar interruptor rotativo 5|6|5|6|5|5|5|5|5|5]|5|5]|6]|5]6|527]|000|002]0.00|0.01|1.03]|5.42(0.05]0.04|0.02(0.00]|0.01|0.02]|1.14]6.18
16 |Retirar y almacenar bateria 3|14|3|4|4|3|3|4|3|5]|3|4|3]3]4/]353]|0.00(0.02]0.00(0.01|1.03]|3.64(0.05]0.04|0.02(0.00]0.01|0.02]1.14]4.15
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5.2. Tiempos estandar de la operacion de Ensamble de bateria 3 por modelos L60

Operaciéns: Ensamble de bateria 3 FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC{FP120I14SC |FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14I130SC|HSG14I30SE [HSG34I30SC|HSG35I134SC|HSG45I30SC[HSG75130SC|

N° |Actividades TP TN | TS CX620 BL [ CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX [ CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX [ PRO425 IX PRO(?ES X PRO445 IX PROSSS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX [ PRO467 IX

1 |Trasladar bateria a dispositivo de ramales 3.00 | 3.09 | 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52

2 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual 4.93 | 5.08 | 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79

3 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) 4.93 | 5.08 [ 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79

4 |Coger y colocar tubo trasero izquierdo (1) 5.07 | 5.22 | 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95

5 |Coger y colocar tubo delantero derecho (1) 5.20 [ 5.36 | 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11

6 |Coger y colocar tubo trasero derecho (1) 10.53]10.85)12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37

7 __|Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores 7.67 | 7.90 | 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00

8 [Colocar tubos alimentadores a valwlas 11.73]12.09(13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78

9 [Colocar trabas a tubos alimentadores (4) 3.20 | 3.30 | 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76

10 [Trasladar bateria a prueba de hermeticidad 3.13 [ 3.23 | 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68

11 [Realizar prueba en cerrado 9.47 | 9.75 [11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12 11.12

12 |Abrir hornillas 11.67|12.02|13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70 13.70

13 [Realizar prueba 2.00 | 2.06 | 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35

14 |Desconectar manguera 4.67 | 4.81 | 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48

15 |[Colocar interruptor rotativo 5.27 [ 5.42 | 6.18 6.18 6.18

16 [Retirar y almacenar bateria 3.53 | 3.64 | 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15
Total: 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 106.54 112.72 112.72

5.3. Toma de tiempos de la operacion de Ensamble de bateria 3 modelos L76

Operacion5: Ensamble de bateria 3 Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades T1|(T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al [ A2 B1 B3 B8 | BI0 | %S | TS
1 |Trasladar bateria a dispositivo de ramales 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 [3.00|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03]|3.09]|0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02]|1.14 | 3.52
2 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual 4 5 5 6 5 51| 4 5 5 5 6 5 514 5 |14.93|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(5.08](0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14]|5.79
3 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) 4 6 4 6 4 | 4 7 6 4 4 5 4 | 4 7 5 [4.93]0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03]|5.08|0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02|1.14]5.79
4 |Coger y colocar tubo trasero izquierdo (1) 46 |4|4|5|]6|6|6|5[5]|]6]|5|4]|6]|6 [520]0.00|0.02]0.00]|0.01|103]|536]|0.05|0.04|0.02(0.00f0.01]0.02]|114]6.11
5 |Coger y colocar tubo delantero derecho (1) 6 6 5 6 5 5 6 6 5 5 7 51 4 6 5 [5.47(0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03]|5.63]|0.05]0.04|0.02(0.000.01]0.02|1.14|6.42
6 |Coger y colocar tubo trasero derecho (1) 10|/10|11f(11)11|(10(10|12|12| 10|10 11|10 | 10 | 10 |10.53| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.85 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |12.37
7 |Coger y colocar tubo triple llama (1) 4 6 5 5 51 4 6 6 5 5 7 5| 4 6 5 |5.20|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(5.36(0.05|0.04]|0.02|0.00|0.01]|0.02]|1.14]6.11
8 |Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores 7 9 9 7 7 7 7 9 8 8 7 7 7 8 [7.67(0.00|0.02]|0.00|0.011.03(7.90]0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02|1.14 | 9.00
9 [Colocar tubos alimentadores a valwlas 12|12 |11 (12|11 (13 (12|12 (11|11 |12 (11|12 |12 | 12 |11.73|0.00 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 |12.09( 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |13.78
10 [Colocar trabas a tubos alimentadores (5) 4 4 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 [3.20(0.00 | 0.02|0.00|0.011.03(3.30]|0.05]|0.04|0.02(0.000.01]0.02|1.14]3.76
11 |Trasladar bateria a prueba de hermeticidad 3 3 3 3 3 3|4 3 3 3 4 3 3 3 3 [3.13|0.00 | 0.02|0.00|0.01(1.03](3.23]0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02|1.14 | 3.68
12 |Realizar prueba en cerrado 12|11)12|12|(11|10|(10f11 )11 |11 (10| 11| 10 | 10 | 10 |10.80| 0.00 | 0.02 [ 0.00 [ 0.01 | 1.03 [11.12| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [12.68
13 |Abrir hornillas 1411314 (13|14 (13 (14|14 (13| 14|14 |12 | 14| 14 | 13 |13.53| 0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |13.94 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |15.89
14 |Realizar prueba 3 2 2 2 3 3 3 3 3 3 2 2 3 2 2 [253(0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03]|261]|0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02]|1.14| 297
15 |Desconectar manguera 4 4 4 | 4 5 5 5 4 4 5 5 5 5 5 6 [4.67(0.00|0.02]|0.00]0.01(1.03]|4.81]0.05]|0.04|0.02(0.000.01]0.02|1.14]5.48
16 |Colocar interruptor rotativo 6 6 6 6 5 5 6 6 6 6 5 5 6 5 6 [5.67|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03](5.84]0.05|0.04|0.02(0.00(0.01]0.02|1.14|6.65
17 |Retirar y almacenar bateria 3 4 3 4 1 4 3 3 4 3 5 3 4 3 3 4 13.53]|0.00|002]|0.00]|0.01(1.03|3.64(0.05|0.04]|0.02|0.00/|0.01]|0.02]|1.14]| 4.15

Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 123




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

5.4. Tiempos estandar de la operacion de Ensamble de bateria 3 por modelos L76

Operacic’)n5: Ensamble de bateria 3 FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN | TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721INOX [ CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL

1 [Trasladar bateria a dispositivo de ramales 3.00 | 3.09 | 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52

2 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual 4.93 | 5.08 | 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79

3 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) 4.93 | 5.08 | 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79 5.79

4 [Coger y colocar tubo trasero izquierdo (1) 5.20 [ 5.36 | 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11

5 |Coger y colocar tubo delantero derecho (1) 5.47 | 5.63 | 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42

6 |Coger y colocar tubo trasero derecho (1) 10.5310.85|12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37 12.37

7 |Coger y colocar tubo triple llama (1) 5.20 [ 5.36 | 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11

8 |Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores 7.67 | 7.90 | 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00

9 |Colocar tubos alimentadores a valwlas 11.7312.09]13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78 13.78

10 [Colocar trabas a tubos alimentadores (5) 3.20 [ 3.30 | 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76 3.76

11 |Trasladar bateria a prueba de hermeticidad 3.13 [ 3.23 | 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68

12 [Realizar prueba en cerrado 10.80(11.12|12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68 12.68

13 |Abrir hornillas 13.53(13.94|15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89

14 |Realizar prueba 253 [ 261|297 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97 2.97

15 |Desconectar manguera 4.67 | 4.81 | 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48

16 |Colocar interruptor rotativo 5.67 | 5.84 | 6.65 6.65 6.65 6.65

17 [Retirar y almacenar bateria 3.53 [ 3.64 | 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15 4.15

Total: 117.50 117.50 117.50 117.50 117.50 117.50 117.50 117.50 117.50 124.15 124.15 124.15
6. Operacion de Instalacion de bateria Actual:
6.1. Toma de tiempos de la operacion de Instalacion de bateria modelos L60

Operacion6: Instalacion de bateria Factor de Valoracién Suplementos
N° |Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5| T6 | T7 [ T8 | T9 | T10(T11|T12|T13|T14|T15( TP |[Habi.|Esfu.|Cond.[Cons.[%Val| TN Al A2 Bl B3 B8 [ %S [ TS
1 [Colocar base de madera en la linea 3 2 2 3 2 3 3 3 2 2 2 3 3 3 2 1253]0.00)0.02]0.00)0.01]1.03]261]0.05[0.04[0.02[0.00(0.011.12]2.92
2 [|Voltear cocina 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 |3.07]0.00)0.02]0.00)0.01]1.03]3.16]0.05[0.04[0.02[0.03[0.011.15]3.63
3 [Cogery colocar foco 2 2 3 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 1213]0.00)0.02]0.00)0.01]1.03]220]0.05[0.04[0.02[0.03[0.011.15]2.53
4 |Coger bateria 4 3 3 3 4 4 5 4 4 3 3 4 5 4 4 13.80(0.00]0.02]0.00]0.011.03(3.91]0.05)0.04]0.020.00(0.01]1.12]4.38
5 |Colocar bateria 3 2 3 3 3 4 4 3 3 3 3 4 4 3 3 [3.20[0.00]0.02]0.00]0.011.03]3.30]|0.05]0.04]0.020.00(0.01]1.12] 3.69
6 [Fijar soporte izquierdo (2) 8 1101 9 (10| 8 9 110] 9 8 |11] 8 8 110] 9 8 19.00]0.00)0.02]0.00)0.01]1.03]9.27]0.05|0.040.020.000.01]1.12(10.38
7  |Fijar soporte derecho (2) 911019 (10f11)11]12f10 )11 ]11(11]11 )12 1011 )10.60]0.00|0.02 | 0.00| 0.01 | 1.03[10.92| 0.05[0.04[0.02[0.000.01]1.1212.23
8 |Atornillar bateria parte superior 101111 )11 (9 8 9 11019 9 9 9 9 110 9 [953[/0.00[0.02[0.00[0.01]1.03]9.82]0.05]0.04]0.02]0.00]0.01]1.12]11.00
9 |Acomodar cables 5 5 7 6 7 5 7 6 7 6 7 7 7 6 7 16.33]0.00(0.02]0.00]0.01)103]6.52]0.05]0.04]0.02)0.00]0.01f1.12]731

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J.

Pag. 124




UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL. NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

6.2. Tiempos estandar de la operacion de Instalacion de bateria por modelos L60

Operacién6: Instalacion de bateria

FP107K12SC|FP107111SA |FP107112SC |FP107114SC [FP107K14SC|FP120114SC [FP125118SC |FP125142SC |HSG14120SC|HSG14I120SE |HSG14I130SC{HSG14I30SE |HSG34130SC|HSG35134SC|HSG45I30SC|HSG75I30SC
N° |Actividades TP TN TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROéES X PRO445 IX PROé:lS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX
1 |Colocar base de madera en la linea 2.53 | 2.61 | 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92
2 |Voltear cocina 3.07 | 3.16 | 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63 3.63
3 |Coger y colocar foco 2.13 | 2.20 | 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53
4 |Coger bateria 3.80 | 3.91 | 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38
5 |Colocar bateria 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69
6 |Fijar soporte izquierdo (2) 9.00 | 9.27 |10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38 10.38
7__|Fijar soporte derecho (2) 10.60[10.92]12.23]  12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23
8 |Atomillar bateria parte superior 9.53 | 9.82 |11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00 11.00
9 |Acomodar cables 6.33 | 6.52 | 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31 7.31
Total: 55.54 55.54 55.54 58.07 58.07 58.07 58.07 58.07 55.54 55.54 58.07 58.07 58.07 58.07 58.07 58.07
6.3. Toma de tiempos de la operaciéon de Instalacion de bateria modelos L76

Operacion6: Instalacion de bateria Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1| T2 | 13| T4| 75| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 | B8 [B10 | %s | TS

1 [Colocar base de madera en la linea 3[3[2]3]2[3[3[3]3[3[2]3][3]3][3][280][000][0.02]000]0.01[1.03[288]0.05]0.04][0.02]0.00[0.01]0.00][112]3.23

2 |Voltear cocina s |6 |6 [5[6]6|6[7]6]6]|6|6[7]5]|6][59]000]002]000][0.01][1.03]6.11]0.05]0.04]0.02[0.03[0.01]0.00]115]7.03

3 [Coger y colocar foco 223222222232 [2]2]2]213]000][002][000][0.01[1.03]2.20]0.05]0.04][0.02[0.03]0.01]0.00][115]253

4 |Coger bateria 43| 3[3[aJals[ala]s3]3]a][s5]a]4a]38]000]002][000][001[103]391]0.05]004][002][0.00]0.01]002]114]4.46

5 |Colocar bateria 4[5 als]s[s5[a]ls5]4a]ala]4a]4]5][5[447]000]002]000]0.01[1.03[460]0.05]004][0.02]0.00][0.01]002[114]524

6 |Fijar soporte izquierdo (2) 9 |10/ 9 [10[8 ]9 |w[o[8 11|88 |[8[10]9 |8 [907]000]002]000][0.01[1.03]9.34]0.05]0.04]0.02[0.00][0.01]0.00]1.12][10.46

7 |Fijar soporte derecho (2) 11 (10| 9 |10 |11 (11|12 |10 |21 [121 |12 ]21]12[10]11]10.73]0.00[0.02[0.00]0.01]1.03][11.06]0.05[0.04[0.02]0.00]0.01]0.00]1.12[12.38

8 |Atornillar bateria parte superior 1011 ]10[11[ 9 |10] 91099 10] 99 [10] 9 ]967]000]0.02][0.00][0.01]103]09.96]0.05][0.04]0.02]0.00]0.01[0.00]112]11.15

9 [Acomodar cables 6 |s |76 [ 7676 [7]6]7]6[7]6]7[640]000]002][000][0.01[1.03]659]0.05]0.04][0.02[0.00][0.01]0.00]112]738

10 [Agarrar y colocar motor rosticero enlateraldecocina| 6 [ 6 [ 7 [ 6 [ 6 [ 6 [ 7 [ 6 [ 7|6 [ 6 [6 [6 6] 5 [613]000]002][0.00][0.01]103]6.32]0.05][0.04[0.02][0.00]0.01][0.00][112]7.08

11 |Fijar motor rosticero al lateral con 4 remaches 10 12]1a {12121 [12[12[1a 1210101011 12]11.13]0.00] 0.02]0.00]0.01]1.03]11.47] 0.05[0.04]0.02]0.00 [ 0.01[0.00]1.12]12.84

12 |Conectar cables a la parte superior del motor rosticerd 6 6 7 6 7 6 7 6 7 6 8 7 7 6 7 |6.60|0.00]0.02]0.00]0.01(1.03]6.80(0.05[0.04]0.02|0.00]0.01]0.00]1.12] 7.61
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6.4. Tiempos estandar de la operacion de Instalacion de bateria por modelos L76

Operacioné: Instalacion de bateria FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG12548SC | FG12542SC | HSK14132SC | HSK34I131SC | HSK44132SC | HSK45134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° |Actividades TP TN TS [CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL
1 |Colocar base de madera en la linea 2.80 | 2.88 | 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23
2 |Voltear cocina 5.93 | 6.11 | 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03 7.03
3 [Coger y colocar foco 2.13 | 2.20 | 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53 2.53
4 |Coger bateria 3.80 [ 3.91 | 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46
5 |Colocar bateria 4.47 | 4.60 | 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24
6 |Fijar soporte izquierdo (2) 9.07 | 9.34 110.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46 10.46
7  |Fijar soporte derecho (2) 10.73]11.06]12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38
8 |Atomnillar bateria parte superior 9.67 | 9.96 |11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15
9 |Acomodar cables 6.40 | 6.59 | 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38
10 |Agarrar y colocar motor rosticero en lateral de cocina | 6.13 | 6.32 | 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08
11 |Fijar motor rosticero al lateral con 4 remaches 11.13(11.47)12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84
12 |Conectar cables a la parte superior del motor rosticerg 6.60 | 6.80 | 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61
Total: 63.87 63.87 63.87 91.40 91.40 63.87 63.87 91.40 91.40 91.40 91.40 63.87

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J.

Pag. 126




“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

7. Operacion de Cableados eléctricos y tubo Actual:

7.1. Toma de tiempos de la operacién de Cableados eléctricos y tubo modelos L60

Operacion7: Cableados electricos y tubos Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1| T2 | T3 | T4 | 75| T6 | T7 | T8 | T9 |T10(T11|T12|T13|T14|T15( TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 | B5 | B8 | %S | TS
1 |Voltear cocina 3|2 |2|2]2]|2|3[3|3]|3|3|[2]2]3]|3]([253]|000]0.02]0.00]|0.01|1.03|2.61|0.05|0.04]|0.02|0.03[0.04[0.01]119]3.11
2 |Colocar lana aislante de vidrio 9 |10|9 (10| 9 |10|11|10]|10]|11| 9 |9 |9 |10]| 9 [9.67]|0.00]002]|0.00|0.01|1.03]|9.96|0.05]|0.04|0.020.03|0.04|001]|119|11.85
3 |Coger tomnillo y pistola 2222|2222 |2|2]|2|2|2]2]2]200]|0.00[0.02]0.00|0.01|103|2.06]|0.05|0.04|0.02]|0.00|0.04]|0.01|1.16]| 2.39
4 |Fijar con 1 tornillo lateral 2|2 |3[3|3|3|3|[2]4]|3|2|3][3]|]3]|2](273]|000]0.02]0.00]|0.01|1.03|2.82|0.05|0.04]|0.02|0.00(0.04/0.01]116]3.27
5 |Coger cables 2|2 |3|3|3|3|2|2]2]2|3|[3]|3]|2]|2](247]|0.00]0.02]0.00]|0.01|1.03]|254|0.05|0.04]|0.02|0.00|0.040.01]|116] 295
6 |Colocar en la cocina 5(3|3|4|3|4]|3|5|[3|3]|4|3|4]|3]3]353]|0.00]0.02]0.00]0.01]|1.03]|3.64]0.05]|0.04|0.02]|0.00]|0.04]|0.01|1.16|4.22
7 |Separar cables 3|3 |2|2|3|3|3|[2]|3]|3|3|[3|3]|3]|3]|280]000]0.02]|0.00]|0.01|1.03|2.88]|0.05|0.04]|0.02|0.00|0.040.01]|116]3.35
8 |Conectar cables al transformador 5 5 4 5 4 5 5 5 6 5 5 4 5 5 5 |4.87|0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03|5.01(0.05|0.040.02|0.00|0.04|0.01]|1.16|5.81
9 |Conectar cables al foco 5|6 |4|[5|4|5|6|[5|6|4|5|[4|5]|4]|5/[487]|0.00]0.02]0.00]|0.01[1.03|5.01|0.05]|0.04|0.02|0.00|0.040.01]116]5.81
10 [Coger tomillos y pistola 2|2 |2|2]2]|3|3|2]2]2|2|2]3]|3]|2](227]|000]0.02]0.00]0.01|1.03]|233]0.05]|0.04]|0.02]0.00[0.04001]116]271
11 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos 5([5]5 6 6 5|56 |6 6 6 6 5] 5|6 [5530.00]|0.02]|0.00(0.01|1.035.70]0.05|0.04|0.02(0.00|0.04]0.01|1.16|6.61
12 [Coger tubo y traba 3|5 |4|a|a|3|4|a]|5]|4|4a|4]|3]|4]|4](393]|000]002]|0.00]|0.01|1.03|4.05|0.05|0.04]|0.02|0.00|0.04|0.01]|116]4.70
13 [Colocar tubo a camara de horno 4|5 |4|a|a|la|5|a]a]|5|4a|4a]|]a]|5]|4]|4a27]|000]002]000]0.01|1.03]4.39]|0.05]|0.04]|0.02]0.00]|0.04[0.01]|116]5.10
14 [Colocar tubo a bateria 5|(5|3|3|4|5|4|5|5|5|4|4|5]|4]|5]440]0.000.02]0.00(0.01]|103]|4.53]|0.05]|0.04|0.02]|0.00]|0.04]|0.01|1.16|5.26
15 [Colocar traba a tubo de horno 3|4 |3[3|a4]|4a|3|[a]|]a]|3|3|[4|]4a4]|3]|4](353]|000]002]|0.00]|0.01|1.03|3.64|0.05|0.04|0.02|0.00[0.04|0.01]|116]4.22
16 |Colocar traba a tubo de bateria 4|13 |3|[4|3]|4|3|[3|3]|4|3|[5]|4]|3]|3/(347]|000]0.02]0.00]0.01|1.03]|3.57|0.05|0.04]|0.02|0.00[0.04[0.01]|116]4.14
17 [Coger tubo y traba 3|5 |4|5|4|3|4[3|5]|4|4|[4][3]|]4]|4/([393]|000]0.02]0.00]|0.01|1.03|4.05|0.05|0.04]|0.02|0.00(0.04[0.01]|116]4.70
18 [Colocar tubo a camara de grill 3|3 |3[3|3]|4|3[3]|3]|3|4|3[3]3]|3](313|000]002]|0.00]|0.01|1.03]|3.23|0.05|0.04|0.02|0.00|0.040.01|116]3.74
19 |Colocar tubo de grill a bateria 4 (4|13 |4 4|4 |4]|3|4(4)4]|]4|4]|4 ] 3 (380(0.00(0.02]0.00|0.01|1.03(3.91]0.05|0.04|0.02|0.00(0.04]0.01|1.16|4.54
20 |Colocar traba a tubo de gril 3|4 |3|[a4|a]4a|3|[3]|a4]|3|3|[4|]4]|3]|4](353]|000]002]|0.00]|0.01|1.03|3.64|0.05|0.04|0.02|0.00|0.040.01]|116]4.22
21 |Colocar traba a tubo de bateria 4|3 |4|a|3]4|3[3]|3]|3|3|[4]3]|3]|3(333]|000]002]|0.00]|0.01|1.03|3.43|0.05|0.04|0.02|0.00[0.04[0.01]|1.16]3.98
22 |Coger y colocar blindaje 9 [10|10|10|12|10|120]|10|11| 9 |10| 9 [ 9 | 11| 10 |10.00| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.30| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.04 | 0.01 | 1.16 |11.95
23 |Coger cable tierra, tomillo y arandela 6 5|6 |5]|5 6|6 |6|[5|5]|5|5]|6 |547[0.00]0.02]0.00]|0.01]|1.03]5.63|0.050.04|0.02]|0.00]|0.04|0.01|1.16 | 653
24 |Colocar termopar 3|13 |3[3[3]|3]3 414 (3]4 3 |3.20|0.00 | 0.02 [0.00[0.01]103]|3.30]|0.05]|0.040.020.00]|0.04]|0.01|1.16 | 3.82
25 |Atornillar cable en cocina 5|4 |4|[4]5]|5]4 4|14 |4|[5|5]|4]|4[433]000]002]0.00]0.01(1.03|4.46|0.05|0.04|0.02|0.00(0.040.01]|116]5.18
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7.2. Tiempos estandar de la operacion de Cableados eléctricos y tubo por modelos L60

Operacién?: Cableados electricos Yy tubos FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC{FP120I14SC |FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14I30SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HSG35I134SC|HSG45I30SC[HSG75130SC|
N |Actividades TP | TN | TS | Cx620BL |CxX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 X PRO(;‘LZS X1 prOA4S IX PRO;CS X1 PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX
1 [Voltear cocina 253261311 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11 3.11
2 |Colocar lana aislante de vidrio 9.67 | 9.96 [11.85 11.85 11.85 11.85 11.85 11.85 11.85
3 |Coger tornillo y pistola 2.00 | 2.06 | 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39 2.39
4 |Fijar con 1 tornillo lateral 273 | 2.82 | 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27 3.27
5 |Coger cables 2.47 | 2.54 | 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95 2.95
6 |Colocar en la cocina 3.53 | 3.64 | 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22
7 |Separar cables 2.80 | 2.88 | 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35 3.35
8 |Conectar cables al transformador 4.87 | 5.01 | 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81
9 [Conectar cables al foco 4.87 | 5.01 | 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81 5.81
10 [Coger tomillos y pistola 2.27 | 2.33 | 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71
11 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos 5.53 | 5.70 | 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61 6.61
12 |Coger tubo y traba 3.93 | 4.05 | 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70
13 [Colocar tubo a camara de horno 4.27 | 4.39 | 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10
14 |[Colocar tubo a bateria 4.40 | 4.53 | 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26 5.26
15 |Colocar traba a tubo de horno 3.53 | 3.64 | 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22
16 _[Colocar traba a tubo de bateria 3.47 | 357 | 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14
17 |Coger tubo y traba 3.93 | 4.05 | 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70
18 |Colocar tubo a camara de grill 3.13 | 3.23 [ 3.74 3.74 3.74 3.74 3.74 3.74 3.74
19 [Colocar tubo de grill_a bateria 3.80 | 3.91 [ 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54
20 |Colocar traba a tubo de grill 3.53 | 3.64 [ 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22 4.22
21 |Colocar traba a tubo de bateria 3.33 343|398 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98
22 |Coger y colocar blindaje 10.00{10.30|11.95 11.95 11.95
23 |Coger cable tierra, tornillo y arandela 5.47 | 5.63 | 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53
24 |Colocar termopar 3.20 | 3.30 | 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82
25 |Atornillar cable en cocina 4.33 | 4.46 | 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18
Total: 69.54 69.54 69.54 75.35 75.35 75.35 100.36 100.36 69.54 81.38 75.35 87.20 112.21 112.21 124.16 124.16
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7.3. Toma de tiempos de la operacién de Cableados eléctricos y tubo modelos L76

Operacion7: Cableados electricos y tubos Factor de Valoraci6n Suplementos

N° [Actividades T1| T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 [T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.| Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 Bl B3 B5 B8 %S TS
1 |Voltear cocina 4 5 5 5 6 6 6 5 5 5 6 6 5 5 6 | 5.33|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03(5.49(0.05|0.04]|0.02|0.03|0.04]|0.01]|1.19]6.54
2 |Colocar lana aislante de vidrio 1111011101020 f211 (211 |({10|10|10| 10| 9 | 11| 10 |10.27| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.57| 0.05 | 0.04 [ 0.02 | 0.03 [ 0.04 | 0.01 | 1.19 [12.58
3 |Coger tornillo y pistola 3 2 2 3 2 2 3 2 2 3 2 2 2 2 2 |227(0.00(0.020.00(0.01(2103(233(|0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]116]|271
4 |Fijar con 1 tornillo lateral 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 2 3 3 3 4 |3.07(0.00(0.02(0.00(0.01f21203](3.16(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04|0.01]|1.16 | 3.66
5 |Coger cables 3 3 3 3 3 3 4 2 4 4 4 4 4 2 2 |3.20(0.000.020.00(0.01(1203(330](0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]1.16]| 3.82
6 |Colocar en la cocina 5 4 4 4 5 4 5 5 3 4 4 4 4 5 5 1433 (0.00(0.020.00(0.01(2103](4.46(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]1.16]|5.18
7 |Separar cables 3 3 4 4 3 3 3 4 4 3 3 4 4 3 3 |3.40(0.00(0.02(0.00(0.01(21203](350](0.05(0.04|0.02(0.00|0.04|0.01]|1.16 | 4.06
8 |Conectar cables al transformador 6 6 6 5 4 5 5 5 6 5 5 5 5 5 5 |5.20(0.000.020.000.01(1203](5.36(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]116]|6.21
9 |Conectar cables al foco 6 6 6 5 5 5 6 7 6 6 5 4 51 4 5 | 5.40 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [ 5.56 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.04 | 0.01 | 1.16 | 6.45
10 |Coger tornillos y pistola 3 2 2 2 2 3 3 2 2 2 3 2 3 3 2 |[240(0.000.020.00(0.01(21203](247|0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]116]| 2.87
11 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos 6 5 5 6 5 5 5 6 6 5 5 5 5 5 6 |5.33(0.00(0.020.00(0.01(203](5.49(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04|0.01]1.16]| 6.37
12 |Coger tubo y traba 4 4 4 4 4 3 4 4 5 4 3 4 3 4 4 |3.87(0.00(0.02(0.00(0.01(1203](398](0.05(0.04|0.02(0.000.04|0.01]|1.16]| 4.62
13 |Colocar tubo a camara de horno 5 5 4 5 5 4 5 4 4 5 4 4 5 5 4 453 (0.00(0.020.00(0.01(21203](4.67|0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]1.16]|5.42
14 |Colocar tubo a bateria 5 5 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 4 5 (1433 (0.00(0.020.00(0.01(2103](4.46(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]|1.16]|5.18
15 |Colocar traba a tubo de horno 3 3 3 3 3 4 3 4 4 3 3 4 4 3 4 |3.40(0.00(0.020.00(0.01(21203](350](0.05(0.04|0.02(0.00(|0.04|0.01]|1.16 | 4.06
16 |Colocar traba a tubo de bateria 4 3 4 4 3 4 3 3 3 4 4 3 4 3 3 |3.47(0.00(0.020.00(0.01(203](357|0.05(0.04|0.02(0.00(|004|0.01]|116]|4.14
17 |Coger tubo y traba 4 5 4 14| 4 314 3 5 4 14| 4 314 4 13.93|0.00|0.02]|0.00]|0.01(1.03(4.05(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.04]|0.01]|1.16 | 4.70
18 |Colocar tubo a camara de grill 4 3 3 4 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 [3.33(0.00(0.02(0.00(0.01(21203](343(0.05(0.04|0.02(0.00(0.04|0.01]116]| 3.98
19 |Colocar tubo de grill a bateria 5 5 4 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 |4.27 (0.00 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 [ 1.03 | 4.39 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.04 | 0.01 | 1.16 | 5.10
20 |Colocar traba a tubo de grill 5 4 5 4 4 4 4 4 4 5 5 4 4 5 4 14.33)|0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(4.46(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.04]|0.01]|1.16|5.18
21 |Colocar traba a tubo de bateria 4 4 4 4 3 4 3 3 3 3 3 4 3 3 3 |3.40(0.00(0.020.00(0.01(21203](350](0.05(0.04|0.020.00|0.04|0.01]1.16]| 4.06
22 |Coger y colocar blindaje 100l 9 |10|(120f 9 (1020|2011 |20|210| 9 |10 )11 ) 9 |9.87|0.00| 0.02|0.00| 0.01|12.03|10.16| 0.05 | 0.04 [ 0.02 | 0.00 [ 0.04 | 0.01 | 1.16 (11.79
23 |Coger cable tierra, tornillo y arandela 5 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4 420 (0.000.020.000.01(1203](4.33|0.05(0.04|0.02(0.00(0.04|0.01]1.16| 5.02
24 |Colocar termopar 4 3 3 4 3 4 4 4 3 4 3 |373(0.00(0.020.00(0.01(2103(385(0.05(0.04|0.02(0.00|0.04]|0.01]|1.16]| 4.46
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7.4. Tiempos estandar de la operacion de Cableados eléctricos y tubo por modelos L76

Operacic’m?: Cableados electricos y tu bos FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IX CL
1 |Voltear cocina 5.33 | 5.49 | 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54
2 |Colocar lana aislante de vidrio 10.27(10.57|12.58 12.58 12.58 12.58 12.58 12.58 12.58 12.58
3 [Coger tornillo y pistola 227 1233|271 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71 2.71
4 |Fijar con 1 tornillo lateral 3.07 | 3.16 | 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66 3.66
5 [Coger cables 3.20 [ 3.30 | 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82 3.82
6 |Colocar en la cocina 4.33 | 4.46 | 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18
7 |Separar cables 3.40 | 3.50 | 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06
8 |Conectar cables al transformador 5.20 [ 5.36 | 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21 6.21
9 [Conectar cables al foco 5.40 | 5.56 | 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45 6.45
10 |Coger tornillos y pistola 2.40 | 2.47 | 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87
11 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos 5.33 [ 5.49 | 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37 6.37
12 |Coger tubo y traba 3.87 [ 3.98 | 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62 4.62
13 |Colocar tubo a camara de horno 4.53 | 4.67 | 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42 5.42
14 |Colocar tubo a bateria 4.33 | 4.46 | 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18
15 |Colocar traba a tubo de horno 3.40 | 3.50 | 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06
16 |Colocar traba a tubo de bateria 3.47 | 3.57 | 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14 4.14
17 |Coger tubo y traba 3.93 | 4.05 | 470 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70
18 |Colocar tubo a camara de grill 3.33 [ 3.43 | 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98 3.98
19 |Colocar tubo de grill a bateria 4.27 |1 4.39 | 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10 5.10
20 [Colocar traba a tubo de grill 4.33 | 4.46 | 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18 5.18
21 |Colocar traba a tubo de bateria 3.40 | 3.50 | 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06 4.06
22 |Coger y colocar blindaje 9.87 (10.16|11.79 11.79 11.79 11.79
23 |Coger cable tierra, tornillo y arandela 4.20 | 4.33 | 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02 5.02
24 |Colocar termopar 3.73 | 3.85 | 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46
Total: 81.01 81.01 81.01 116.38 116.38 81.01 81.01 116.38 116.38 128.17 128.17 128.17
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8. Operacion de Serigrafia Actual:

8.1. Toma de tiempos de la operacién de Serigrafia modelos L60

Operacion8: Serigrafia Factor de Valoraci6n Suplementos

N° |Actividades T1 (T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al [ A2 B1 B3 B5 B8 | %S | TS
1 |Retirar pieza del horno 3 3 3 4 3 3 3 Al 4 3 3 3 a 4 3| 3.33] 0.00[ 0.02[ 0.00] 0.01| 1.03| 3.43| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 3.91
2 |Retirar recubrimiento de panel 171 15| 17| 17| 16| 16| 17| 19| 19| 16| 16 17| 19| 19| 17|17.13| 0.00| 0.02| 0.00f 0.01 1.03(17.65( 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14|20.12
3 |Limpiar con trapo 8 7 7 7 6 6 7 7 7 6 6 7 7 7 6| 6.73| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 6.94| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 7.91
4 |Almacenar 2 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 2 2 3 3| 2.60| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 2.68| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 3.05
5 |Coger y limpiar panel de control 3 3 3 3 3 4 3 3] 4 3 3 3 3 3 3| 3.13| 0.00f 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.23| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 3.68
6 |Colocar panel en dispositivo y limpiar al 4 3 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3| 3.33] 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.43| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 3.91
7 [Serigrafiar panel de control 8 7| 8 9f 8 8 100 8 9f 8 8 9f 8 9 8| 833 0.00] 0.02[ 0.00] 0.01] 1.03| 8.58| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01 1.14| 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno 4 3 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 5 4| 4| 4.47| 0.00] 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 4.60| 0.05[ 0.04| 0.02] 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 5.24
10 |Colocar marco en dispositivo Al 4 3 4 4 3 3 5 5 4 3 3 5 5 5| 4.00] 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 4.12| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 4.70
11 |[Serigrafiar 5 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5 5 5| 5.00] 0.00f 0.02 0.00| 0.01| 1.03| 5.15| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 5.87
12 |Almacenar 3 3 3 3 3 3 4 4 3 3 3 4 4| 4 3| 3.33] 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.43| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 3.91
13 |Coger y colocar panel en dispositivo A 3] 3| 4] 4| 4 4] 3| 3| 4 4 4 3| 3| 4| 3.60[ 0.00[f 0.02] 0.00| 0.01f 1.03[ 3.71| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00( 0.02| 0.01| 1.14| 4.23
14 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 9 8 9 9 8 8 9 9| 10 8 8 9 9| 10 8| 8.73| 0.03| 0.00( 0.00| 0.00| 1.03] 9.00f 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14|10.25
15 |Colocar conjunto lateral 5 6 7 8 6 5 6 7 7 6 5 6 7 7 3| 6.07| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 6.25/ 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 7.12
16 |Fijar parte superior con 2 tornillos 5 6 6 5 5 6 5 4 6 5 6 5 5 6 5| 5.33( 0.00f 0.02( 0.00f 0.01] 1.03| 5.49| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01f 1.14| 6.26
17 |Voltear dispositivo 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 2| 3.13| 0.00[ 0.02( 0.00| 0.01| 1.03| 3.23| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 3.68
18 |Fijar parte inferior con 2 tornillos 5 4 5 4 4 5 3 5 5 4 5 3 5 5 4| 4.40( 0.00( 0.02] 0.00| 0.01f 1.03[ 4.53| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00( 0.02| 0.01| 1.14| 5.17
19 |Voltear dispositivo 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3| 3.13| 0.00f 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.23| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 3.68
20 |Colocar ubicador de timer 3 3 4 3 4 3 3 3 3 4 3 3 4 3 3| 3.27| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.36/ 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 3.84
21 |[Colocar pantalla de timer 5 4 5 4 4 5 3 5 5 4 5 3 5 5 4| 4.40( 0.00( 0.02] 0.00| 0.01f 1.03[ 4.53| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00( 0.02| 0.01| 1.14| 5.17
22 |Colocar soporte con timer 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3| 3.07| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 3.16/ 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00|] 0.02( 0.01| 1.14| 3.60
23 [Fijar soporte con timer en panel 5 5 6 5 5 5 5 4 6 5 5 5 5 6 5| 5.13| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 5.29| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.02( 0.01| 1.14| 6.03
24 |Almacenar 4 3 4 3 4 4 3 3 4 4 4 3 3 4 4] 3.60| 0.00|] 0.02| 0.00| 0.01f 1.03f 3.71 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 4.23
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8.2. Tiempos estandar de la operacion de Serigrafia por modelos L60

OperaciénB:Serigrafia FP107K12SC|FP107I11SA [FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120I14SC [FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14I130SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HSG35134SC|HSG45I30SC|HSG75I30S C
N° [Actividades TP TN | TS CX620 BL | CX611 INOX [ CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PROA425 IX PROSES X PRO445 IX PROéffa X PRO447 IX | PRO449 IX [ PRO465 IX | PRO467 IX
1 [Retirar pieza del horno 3.33| 3.43| 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
2 __|Retirar recubrimiento de panel 17.13( 17.65 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12
3 Limpiar con trapo 6.73| 6.94| 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91
4 |Almacenar 2.60| 2.68| 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05
5 |Cogery limpiar panel de control 3.13| 3.23| 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
6 |Colocar panel en dispositivo y limpiar 3.33| 3.43| 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
7 |Serigrafiar panel de control 8.33| 8.58| 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno 4.47| 4.60| 5.24| 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24
10 [Colocar marco en dispositivo 4.00| 4.12| 4.70 4.70 4.70
11 |Serigrafiar 5.00| 5.15| 5.87 5.87 5.87
12 [Almacenar 3.33| 3.43| 3.91 3.91 3.91
13 [Coger y colocar panel en dispositivo 3.60| 3.71| 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23
14 [Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 8.73| 9.00| 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25
15 |[Colocar conjunto lateral 6.07| 6.25| 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12
16 [Fijar parte superior con 2 tornillos 5.33| 5.49| 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26
17 _[Voltear dispositivo 3.13| 3.23| 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
18 |Fijar parte inferior con 2 tornillos 4.40| 4.53| 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17
19 [Voltear dispositivo 3.13| 3.23| 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
20 |Colocar ubicador de timer 3.27| 3.36| 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84
21 |Colocar pantalla de timer 4.40| 4.53| 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17
22 |Colocar soporte con timer 3.07| 3.16| 3.60 3.60 3.60
23 _|Fijar soporte con timer en panel 5.13| 5.29| 6.03 6.03 6.03
24 |Almacenar 3.60| 3.71| 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23
Total: 102.23 102.23 102.23 102.23 102.23 102.23 111.24 111.24 102.23 102.23 111.24 111.24 111.24 111.24 135.35 135.35
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8.3. Toma de tiempos de la operaciéon de Serigrafia modelos L76

Operacion8: Serigrafia Factor de Valoraci6n Suplementos

N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5(| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val [ TN Al A2 B1 B3 B5 B8 %S TS
1 Retirar pieza del horno 3 3 3 4 3 3 3 4 4 3 3 3 4 4 3| 3.33[ 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 3.43| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14] 3.91
2 Retirar recubrimiento de panel 17| 15| 17| 17| 16| 16| 17| 19| 19| 16| 16| 17| 19 19 17(17.13| 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03|17.65| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14|20.12
3 |Limpiar con trapo 8 7 7 7 6 6 7 7 7 6 6 7 7 7 6 6.73[ 0.00( 0.02( 0.00| 0.01| 1.03| 6.94| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 7.91
4 |Almacenar 2 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 2 2 3 3 2.60[ 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 2.68| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 3.05
5 |Coger y limpiar panel de control 3 3 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 3 3 3| 3.13] 0.00| 0.02] 0.00] 0.01] 1.03] 3.23] 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 3.68
6 |Colocar panel en dispositivo y limpiar 4 4 3 4 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3| 3.33[ 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 3.43| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14] 3.91
7 |Serigrafiar panel de control 8 7 8 9 8 8| 10 8 9 8 8 9 8 9 8 8.33[ 0.00( 0.02 0.00| 0.01| 1.03| 8.58| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno 4 3 5 5 4 5 5 5 4 4 5 5 5 4 4| 4.47] 0.00|] 0.02] 0.00| 0.01| 1.03| 4.60| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 5.24
10 |Colocar marco en dispositivo 4 4 5 4 4 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5[ 4.67( 0.00( 0.02( 0.00| 0.01| 1.03| 4.81| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 5.48
11 |Serigrafiar 5 5 5 5 5 6 5 4 5 5 5 5 5 5 5| 5.00| 0.00f 0.02] 0.00] 0.01] 1.03] 5.15| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 5.87
12 |Almacenar 3 3 3 3 3 3 4 4 3 3 3 4 4 4 3| 3.33[ 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 3.43| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14] 3.91
13 |Coger y colocar panel en dispositivo 4 3 3 4 4 4 4 3 3 4 4 4 3 3 4| 3.60| 0.00| 0.02] 0.00| 0.01| 1.03| 3.71| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 4.23
14 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 9 8 9 9 8 8 9 9 10 8 8 9 9 10 8 8.73[ 0.03[ 0.00( 0.00| 0.00| 1.03[ 9.00{ 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14]10.25
15 |Colocar conjunto lateral 5 6 7 8 6 5 6 7 7 6 5 6 7 7 3| 6.07 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 6.25| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 7.12
16 |Fijar parte superior con 2 tornillos 5 6 6 5 5 6 5 4 6 5 6 5 5 6 5[ 5.33[ 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 5.49| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 6.26
17 |Voltear dispositivo 4 4 4 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 2 3.27 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 3.36| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 3.84
18 |Fijar parte inferior con 2 tornillos 5 5 5 4 4 5 3 4 5 4 5 3 5 5 4| 4.40| 0.00| 0.02| 0.00| 0.01| 1.03| 4.53| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 5.17
19 |Voltear dispositivo 3 3 3 3 3 3 3 4 3 4 3 3 3 3 3 3.13[ 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 3.23| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 3.68
20 |Colocar ubicador de timer 4 3 4 3 4 4 3 3 3 4 4 3 4 3 3| 3.47( 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 3.57| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 4.07
21 |Colocar pantalla de timer 5 4 5 4 4 5 5 5 5 4 5 5 5 5 4| 4.67| 0.00|] 0.02] 0.00|/ 0.01| 1.03| 4.81| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 5.48
22 |Colocar soporte con timer 3 3 4 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3.20[ 0.00( 0.02( 0.00f 0.01| 1.03| 3.30{ 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 3.76
23 |Fijar soporte con timer en panel 5 5 6 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 5[ 5.40( 0.00( 0.02 0.00f 0.01| 1.03| 5.56| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.01| 1.14| 6.34
24 |Almacenar 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 4 4| 3.80| 0.00| 0.02] 0.00/ 0.01| 1.03] 3.91| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.01| 1.14| 4.46

Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 133




8.4. Tiempos estandar de la operacion de Serigrafia por modelos L76

UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operac ion8: Serig rafia FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125l42SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° |Actividades TP TN TS [CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL
1 [Retirar pieza del horno 3.33| 3.43| 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
2 |Retirar recubrimiento de panel 17.13| 17.65| 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12 20.12
3 [Limpiar con trapo 6.73| 6.94| 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91 7.91
4 |Almacenar 2.60| 2.68| 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05 3.05
5 |Cogery limpiar panel de control 3.13| 3.23| 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
6 [Colocar panel en dispositivo y limpiar 3.33| 3.43| 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
7  |Serigrafiar panel de control 8.33| 8.58| 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno 4.47| 4.60| 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24
10 |Colocar marco en dispositivo 4.67| 4.81| 5.48 5.48 5.48
11 |Serigrafiar 5.00| 5.15| 5.87 5.87 5.87
12 |Almacenar 3.33[ 3.43| 3.91 3.91 3.91
13 |Coger y colocar panel en dispositivo 3.60| 3.71| 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23
14 [Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 8.73 9.00| 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25 10.25
15 |Colocar conjunto lateral 6.07| 6.25| 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12 7.12
16 |Fijar parte superior con 2 tornillos 5.33| 5.49| 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26
17 |Voltear dispositivo 3.27| 3.36| 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84
18 |Fijar parte inferior con 2 tornillos 4.40| 4.53| 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17
19 |Voltear dispositivo 3.13| 3.23| 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
20 [Colocar ubicador de timer 3.47| 3.57| 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07
21 |Colocar pantalla de timer 4.67| 4.81| 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48
22 [Colocar soporte con timer 3.20| 3.30| 3.76 3.76 3.76 3.76
23 |Fijar soporte con timer en panel 5.40| 5.56| 6.34 6.34 6.34 6.34
24 |Almacenar 3.80| 3.91| 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46
Total: 112.18 112.18 112.18 112.18 112.18 112.18 112.18 112.18 112.18 122.27 137.54 137.54
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UNIVERSIDAD
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9. Operacion de Panel de control Actual:

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

9.1. Toma de tiempos de la operacién de Panel de control modelos L60

Operacion9: Panel de control Factor de Valoraci6n Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5(T6 | T7 | T8 | T9 | T10(T11|T12|T13(T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 Bl B3 B8 [ B10 [ %S | TS

1 |Colocar etiqueta de cédigo de barras en cocina 6 6 7 5 6 7 5 5 6 5 6 6 5 6 7| 5.87| 0.00| 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 6.04] 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00 1.12 6.77

2 [Coger panel de control 6 8 6 6 7 5 6 7 7| 6.53| 0.00[ 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 6.73] 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00 1.12( 7.54

3 [Conectar cables con panel 18| 17| 16| 16| 17| 16| 15| 17 16| 17| 16| 18| 17| 16 18|16.67| 0.00| 0.02| 0.00| 0.01| 1.03|17.17( 0.05| 0.04( 0.02| 0.00] 0.01] 0.00| 1.12]|19.23

4 |Conectar cables con panel (Timer) 20| 21| 19| 19 20| 20| 21| 19| 20| 20 20| 19| 19 20| 19|19.73| 0.00{ 0.02( 0.00( 0.01 1.03|20.33] 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 0.02| 1.14(23.17

5 |[Acomodar Interruptor Axial 6 6 7 6 7 7 6 6 6 6 7 6 7 7 6| 6.40| 0.00| 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 6.59| 0.05( 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 0.02 1.14| 7.51

6 |Colocar interruptor rotativo 4 3 3 5 5 3 5 5 5 3 5 3 3 3 4 3.93( 0.00{ 0.02| 0.00| 0.01] 1.03| 4.05| 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.02| 1.14| 4.62

7  |Atomillar panel parte inferior 7 9 8 8 9 8 8 9 8 9 8 8 8 9 8| 8.27| 0.00[ 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 8.51| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.00 1.12 9.54

8 [Coger tornillos y bocina 5 6 5 5 6 5 5 4 5 4 5 5 5 4 4 4.87( 0.00{ 0.02| 0.00| 0.01] 1.03] 5.01] 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01 0.00f 1.12| 5.61

9 |Atornillar panel parte superior con2 bocinas 10 8 9 9 8 9 7 8| 10 8| 10 8 9 9] 10| 8.80| 0.00| 0.02| 0.00| 0.01| 1.03| 9.06( 0.05( 0.04 0.02| 0.00{ 0.01] 0.00| 1.12|10.15

9.2. Tiempos estandar de la operacion de Panel de control por modelos L60

Operacion9: Panel de control FP107K12SCFP107I11SA |FP107I12SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120114SC |FP125118SC |FP125l42SC |HSG14120SC|HSG14I20SE |HSG14I30SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HS G35134SC|HS G45130SC|HSG75130SC

N° [Actividades TP TN | TS CX620 BL [ CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX [ CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX [ CX691 INOX | PRO425 IX PROSSS X PRO445 IX PROCASS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX

1 [Colocar etiqueta de cédigo de barras en cocina 5.87| 6.04| 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77 6.77

2 |Coger panel de control 6.53| 6.73| 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54

3 [Conectar cables con panel 16.67| 17.17| 19.23, 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23

4 |Conectar cables con panel (Timer) 19.73| 20.33| 23.17, 23.17 23.17 23.17 23.17 23.17 23.17 23.17 23.17

5 |Acomodar Interruptor Axial 6.40| 6.59| 7.51 7.51 7.51

6 [Colocar interruptor rotativo 3.93| 4.05| 4.62 4.62 4.62 4.62

7 |Atornillar panel parte inferior 8.27| 8.51| 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54

8 |Coger tornillos y bocina 4.87| 5.01| 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61

9 _|Atormillar panel parte superior con2_bocinas 8.80| 9.06| 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15 10.15
Total: 58.83 58.83 58.83 58.83 58.83 58.83 62.78 62.78 58.83 58.83 62.78 62.78 62.78 67.40 74.91 74.91
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9.3. Toma de tiempos de la operaciéon de Panel de control modelos L76

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacion9: Panel de control Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1| T2 T3 | T4 | T5(T6 | T7 | T8 | T9 | T10(T11|T12|T13(T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al | A2 Bl B3 B8 | BI0 | %S | TS

1 |Colocar etiqueta de codigo de barras en cocina 7 6] 7| 5| 6 7 7 5 6/ 5 6] 6 7 6 7| 6.20| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 6.39| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.01f 0.00( 1.12| 7.15

2 |Coger panel de control 7 8 8 6 6 7 7 6] 6 7 7 7| 6.80] 0.00f 0.02( 0.00( 0.01 1.03| 7.00| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01f 0.00( 1.12 7.84

3 [Conectar cables con panel 18| 17| 16| 16| 17 16| 15| 17| 16| 17| 16 18| 17| 16| 18]|16.67| 0.00| 0.02| 0.00| 0.01| 1.03|17.17( 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 0.00| 1.12|19.23

4 |Conectar cables con panel (Timer) 22| 21 22| 22| 20f 20| 21| 19 20| 20 20| 19| 22 20| 22|20.67| 0.00| 0.02( 0.00| 0.01| 1.03|21.29| 0.05( 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 0.02( 1.14|24.27

5 |Acomodar Interruptor Axial 7 6] 7/ 6] 6 6 6 6 6] 6 7| 6 7 7 6| 6.33] 0.00[ 0.02( 0.00[ 0.01 1.03| 6.52| 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 0.02 1.14( 7.44

6 |Colocar interruptor rotativo 5/ 4 4| 4| 4 3 5 51 6 3] 5 6 6] 4 4.53| 0.00] 0.02| 0.00 0.01| 1.03| 4.67 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 0.02| 1.14| 5.32

7  |Atomillar panel parte inferior 8 9 8 8 9 8 8 9 8 9 8 8 8 9 9| 8.40| 0.00[ 0.02[ 0.00| 0.01| 1.03| 8.65| 0.05[ 0.04| 0.02| 0.00| 0.01f 0.00( 1.12| 9.69

8 [Coger tornillos y bocina 6] 6 5 5 6 5 5 6 5 4 5] 5 5 4 5.07| 0.00] 0.02| 0.00| 0.01| 1.03| 5.22( 0.05| 0.04( 0.02| 0.00| 0.01| 0.00| 1.12| 5.84

9 |Atornillar panel parte superior con2 bocinas 100 9f 9 9 8 9] 10 8| 10| 8 10| 9f 9 9| 10 9.13( 0.00( 0.02| 0.00| 0.01] 1.03| 9.41] 0.05| 0.04| 0.02( 0.00( 0.01| 0.00( 1.12|10.54

9.4. Tiempos estandar de la operacion de Panel de control por modelos L76

Operacién9: Panel de control FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I132SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I34SC | HSK45I133SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX [ CX721 INOX | CX751 INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL

1 |Colocar etiqueta de cédigo de barras en cocina 6.20| 6.39| 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15

2 |Coger panel de control 6.80| 7.00( 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84

3 |Conectar cables con panel 16.67| 17.17( 19.23, 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23 19.23

4 |Conectar cables con panel (Timer) 20.67| 21.29| 24.27 24.27 24.27 24.27 24.27

5 |Acomodar Interruptor Axial 6.33| 6.52| 7.44 7.44 7.44 7.44

6 |Colocar interruptor rotativo 4.53| 4.67| 5.32 5.32 5.32 5.32

7  |Atornillar panel parte inferior 8.40| 8.65| 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69 9.69

8 [Coger tornillos y bocina 5.07| 5.22| 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84

9 |Atornillar panel parte superior con2 bocinas 9.13| 9.41|10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54
Total: 60.29 60.29 60.29 60.29 60.29 60.29 60.29 60.29 65.33 78.09 78.09 78.09
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10. Operacion de Perillas Actual:

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

10.1. Toma de tiempos de la operacién de Perillas

modelos L60

Operaciénl0: Perillas Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades T1| T2 | 13| T4 | 15| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15( TP [Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 | B8 | %S | TS

1 |Sacar perillas de la bolsa (5) 14 (13|24 |12|15| 14| 13|13 ]| 14| 15| 14| 13| 13 | 14 | 12 |13.53]| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 {13.94| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |15.61

2 |Sacar contorno de la bolsa (5) 9 |10|10[9]|9|9|8|9]|8|9|9]|10|9|10]9|913]|000]002]0.00]|001]1.03]|941|0.050.04(0.02[0.00[0.01]112][1054

3 |Habilitar resortes (5) 34|33 |3|4]|3|3|5|3[4|3]|3]|3]|3][333]000]002]0.00][0.01[1.03]|343]0.05]|0.04]0.02]0.00(0.01]112]3.85

4 |Ssacar perillas de la bolsa (6) 1718|2717 |17 |27 |17 |17 | 18| 18|16 | 17 | 17 [ 17 | 18 |17.20| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 {17.72| 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |19.84

5 [Sacar contomo de la bolsa (6) 1112|2212 ]|10f10f10 |12 |22|10]| 10|12 |12 1211 |10.87]0.00]{0.02|0.00(0.01]1.03][11.19]0.05|0.04|0.02 [ 0.00]0.01]1.12 12,54

6 |Habilitar resortes (6) 5(s5|6|6|6|6|6|6|[5|5|5|5]|6]|6]|5]|55]000]002[000]|0.01]103]5.70]|0.05]|0.04/0.02]|0.00]0.01[112]6.38

7 |Armar perillas y colocar en molde 15|16 |16 | 15|14 |16 [ 18 |16 |16 |14 |14 | 17| 16 | 16 | 15 |15.60[ 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |16.07 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 [18.00

8 |Cogery colocar perillas en la cocina 22| 23|23 (2424|2322 25|23 |24 232225/ 22]|23(23.20(0.00(0.02|0.00]0.01]1.03][23.90]0.05]|0.04 | 0.02|0.00|0.01[1.12[26.76

10.2. Tiempos estandar de la operacidon de Perillas por modelos L60

OperaciénlO: Perillas FP107K12SCIFP107I111SA |FP107112SC [FP107114SC [FP107K14SCIFP120114SC |FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14I120SE [HSG14130SC|HSG14I130SE |HSG34I130SC|HSG35I34SC|HSG45I30SC{HSG75130SC!

N° |Actividades TP TN TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX| CX650 BL [ CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROéLZS X PROA445 IX PROSSS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX

1 Sacar perillas de la bolsa (5) 13.53|13.94|15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61 15.61

2 Sacar contorno de la bolsa (5) 9.13 | 9.41 [10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54

3 Habilitar resortes (5) 3.33 343|385 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85

4 [Sacar perillas de la bolsa (6) 17.20|17.72|19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84

5 [Sacar contorno de la bolsa (6) 10.87|11.19|12.54 12.54 12.54 12.54 12.54 12.54 12.54

6 Habilitar resortes (6) 5.53 | 5.70 | 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38

7  |Armar perillas y colocar en molde 15.60|16.07 |18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00

8 [Coger y colocar perillas en la cocina 23.20|23.90|26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76 26.76

Total: 74.75 74.75 74.75 74.75 74.75 74.75 83.52 83.52 74.75 74.75 74.75 74.75 83.52 83.52 83.52 83.52
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10.3. Toma de tiempos de la operacion de Perillas modelos L76

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacionl10: Perillas Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4| T5(T6 | T7 | T8 [ T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.[Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | BI0 | %S | TS

1 |Sacar perillas de la bolsa (6) 16 |17 |16 |17 |17 |18 |17 |17 |16 | 16 (18 | 18 | 17 | 17 | 16 |16.87| 0.00 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 |17.37| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00( 1.12 (19.46

2 |Sacar contorno de la bolsa (6) 1110|1011 (12 13|12 9 |11 | 9 9 (10|12 | 10 | 12 |10.73| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |11.06| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00( 1.12 (12.38

3 |Habilitar resortes (6) 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 6 6 5 5 |5.27 |1 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 1.03 [ 5.42 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00| 1.12 | 6.08

4 |Sacar perillas de la bolsa (7) 1912011920 2019|2020 | 19| 20| 20| 20 | 20 | 20 | 20 |19.73| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [20.33| 0.05 | 0.04 | 0.02 [ 0.00 [ 0.01 | 0.00f 1.12 [22.76

5 |Sacar contorno de la bolsa (7) 131211 13|13 |13 (13|11 )11 |13 (10| 11| 12| 12| 11 |11.93| 0.00 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 |12.29| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00( 1.12 (13.77

6 |Habilitar resortes (7) 7 5 7 7 7 7 6 6 8 8 7 7 6 6 5 |6.60 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 1.03 [ 6.80 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00| 1.12 | 7.61

7 |Armar perillas y colocar en molde 8 |17 (17 (17 (17 (17 (17 |17 | 17|18 | 18 | 17 | 17 | 17 | 17 |17.20| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [17.72| 0.05 | 0.04 | 0.02 [ 0.00 [ 0.01 | 0.00( 1.12 [19.84

8 |Cogery colocar perillas en la cocina 25126 | 25|26 |25 (26|26 |26 |26 (25|26 | 25|27 | 26 | 26 [25.73| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |26.51| 0.05 | 0.04 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 [ 0.00| 1.12 |29.69

10.4. Tiempos estandar de la operacidon de Perillas por modelos L76

Operacién10: Perillas FG102514SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14132SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45134SC | HSK45I133SC | HSK75I33SC | HSK44132SE

N° |Actividades TP [ TN | TS |CX702 PLOMA| CX711INOX [ CX721INOX | CX751INOX | CX78LINOX | PRO525IX | PRO545IX | PRO547I1X | PRO549 X | PROS65IX | PROS567 IX | PRO547IX CL

1 |Sacar perillas de la bolsa (6) 16.87|17.37[19.46 19.46 19.46 19.46 19.46 19.46

2 |Sacar contorno de la bolsa (6) 10.73|11.0612.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38

3 |Habilitar resortes (6) 5.27 | 5.42 | 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08 6.08

4 _|sacar perillas de la bolsa (7) 19.7320.33[22.76 22.76 22.76 22.76 22.76 22.76 22.76 22.76

5 [sacar contorno de la bolsa (7) 11.9312.29[13.77 13.77 13.77 13.77 13.77 13.77 13.77 13.77

6 _|Habilitar resortes (7) 6.60 | 6.80 | 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61

7 |Armar perillas y colocar en molde 17.20(17.72]19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84 19.84

8 [Cogery colocar perillas en la cocina 25.73(26.51(29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69 29.69
Total: 87.44 87.44 87.44 93.67 93.67 87.44 87.44 93.67 93.67 93.67 93.67 93.67
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11. Operaciéon de Mesa de cocina Actual:

11.1. Toma de tiempos de la operacién de Mesa de cocina modelos L60

Operacionll: Mesa de cocina Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4|T5|T6 | T7 | T8 | T9 [T10|T11|T12(T13|T14|T15( TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 [ B8 [ %S | TS
1 |Colocar carton protector 51| 4 5 51| 4 5| 4 5 5| 4 51| 4 5 5| 4 |460)0.00|0.02(0.00(0.01]|1.03]|4.74|0.05|0.04|0.02]|0.00]|0.01]|1.12](5.31
2 |Colocar mesa de cocina 12|10 12|12 |13 |13|12|12|12|11 10| 9 | 8 | 7 [ 9 [10.80|0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |11.12| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 [12.46
3 |Colocar gebe en homilla triple llama 6|6 |5|[5|5|5|5|6|6|6|5|5|[5]|5]|5]|533[000]002]0.00]0.01]|1.03]5.49|0.05]|0.04|0.02]0.00]0.01]112][6.15
4 |Coger tomillos y lapiz 6|6 |7 |7 |8|7|7|7|8|8|7|7]|6]|8]|7]|[707]000f002]0.00]001|103]|728|0.05|0.04|0.02]|0.00]|0.01]|112]|8.15
5 |Atomnillar hornilla (2) 5|5|5|5|4|5|3|4|5|4|[5|6]|4]|5]|5]|467]|0.00]0.02]|0.00[0.01|1.03]|4.81|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|112]|5.38
6 |Atornillar homilla (2) 5|4|5|6|5|5|6|5|5|[5|[5|5]|5]|5]|5 [507]0000.02]0.00[0.01|1.03]5.22|0.05|0.04|0.02]|0.00|0.01]|112|5.84
7 |Atomillar hornilla (2) 5|5|5|5|5|5|4|4|5|[5|[5|5|4]|5]|5|[480]0.00]0.02|0.000.01|1.03]|494|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]|112|554
8 |Atornillar homilla (2) 5|5|5|5|4|6|5|6|4|4|6|6]|6]|4]|4]|500]|000]0.02]0.00]001]|1.03]515]|0.05|0.04|0.02]0.00]|0.01]|112]|5.77
9 |Atomnillar parte posterior 109 |9 |1]10|9|9|11]|9|10]|10]|10| 9 |[11]10|9.73]0.00|0.02|0.00|0.01 | 1.03 |10.03| 0.05 | 0.04 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.12 [11.23

11.2. Tiempos estandar de la operacién de Mesa de cocina por modelos L60

Operaciénll: Mesa de cocina FP107K12SC|FP107I11SA [FP107112SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120I14SC [FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14I130SC|HSG14I30SE |HSG34I130SC|HSG35134SC|HSG45I130SC|HSG75I30SC

N° [Actividades TP TN | TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROéLZS X PROA445 IX PRO;ES X PRO447 IX | PRO449 IX | PROA465 IX | PRO467 IX

1 [Colocar carton protector 4.60 | 4.74 | 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31 5.31

2 [Colocar mesa de cocina 10.80|11.12|12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46 12.46

3 [Colocar gebe en hornilla triple llama 5.33 | 5.49 | 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15

4 |Coger tornillos y lapiz 7.07 | 7.28 | 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15 8.15

5 |Atornillar hornilla (2) 4.67 | 4.81 | 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38

6 |Atomillar hornilla (2) 5.07 | 5.22 | 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84 5.84

7 __|Atomnillar homnilla_(2) 4.80 | 4.94 | 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54 5.54

8 |Atornillar hornilla (2) 5.00 | 5.15 | 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77

9 |Atomillar parte posterior 9.73 (10.03(11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23 11.23
Total: 59.68 59.68 59.68 59.68 59.68 59.68 65.83 65.83 59.68 59.68 59.68 59.68 59.68 65.83 65.83 65.83
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11.3. Toma de tiempos de la operacion de Mesa de cocina modelos L76

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacionll: Mesa de cocina Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val | TN Al A2 B1 B3 B8 | B1I0 | %S | TS

1 |Colocar carton protector 5 5 5 5 6 5 6 5 5 6 5 6 5 5 6 |5.33(0.00(0.02(0.00(0.01(2103](5.49(0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.00]1.12]6.15

2 |Colocar mesa de cocina 1313|1212 (13|13 (12|12 )12 |11 (10| 13| 12 | 13| 12 [12.20| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |12.57| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 (14.33

3 |Colocar gebe en hornilla triple llama 6 6 5 5 5 5 5 6 6 6 5 5 5 5 5 |[5.33(0.00(0.02(0.00(0.01(203(549|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]|0.02]1.14]6.26

4 [Coger tornillos y lapiz 6 6 7 7 8 7 7 7 8 8 7 7 6 8 7 |7.07(0.00(0.02(0.00(0.01(2103(7.28]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.02]1.14]8.30

5 |Atornillar hornilla (2) 5 5 4 5 4 5 3 4 5 4 5 4 4 5 5 | 4.47 [ 0.00 [ 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 | 4.60 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 5.24

6 |Atornillar hornilla (2) 5 5 5 5 4 5 3 4 5 4 5 6 4 5 5 | 4.67 [ 0.00 [ 0.02 [ 0.00 [ 0.01 [ 1.03 | 4.81 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 5.48

7  |Atornillar hornilla (2) 5 5 5 5 5 5 4 4 5 5 5 5 4 5 5 |4.80(0.00 [0.02(0.00(0.01(1.03]|4.94]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.02]1.14]5.64

8 |Atomillar hornilla (2) 5 5 5 5 4 6 5 6 4 4 6 6 6 4 4 |5.00 (0.000.02(0.00(0.01(203](5.15|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.02]1.14]5.87

9 |Atornillar hornilla triple llama (2) 5 5 5 5 5 5 4 4 5 5 5 5 4 5 5 |[4.80(0.00 [0.02(0.00(0.01(103]4.94]|0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|0.02]1.14]5.64

10 |Atornillar parte posterior 9 (1010|1010 9 9109 (10120 121| 9 |11 | 10| 9.80| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |10.09| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [11.51

11.4. Tiempos estandar de la operacion de Mesa de cocina por modelos L76

Operaciénl1l: Mesa de cocina FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14132SC | HSK34131SC | HSK44132SC | HSK45134SC | HSK45133SC | HSK75133SC | HSK44132SE

N° |Actividades TP | TN | TS [CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX | CX751INOX | CX781INOX | PRO525IX | PRO5451X | PRO547IX | PRO5491X | PROS565IX | PROS67 IX | PRO547IX CL

1 |Colocar carton protector 5.33 [ 5.49 | 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15

2 |Colocar mesa de cocina 12.20(12.57[14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33 14.33

3 |Colocar gebe en homilla triple llama 5.33 [ 5.49 | 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26 6.26

4 |coger tornillos y lapiz 7.07 | 7.28 | 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30 8.30

5 |Atomillar hornilla (2) 4.47 [ 460 [ 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24 5.24

6 |Atomillar hornilla (2) 4.67 | 481 [ 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48 5.48

7 |Atomillar hornilla_(2) 4.80 | 4.94 | 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64

8 |Atomillar hornilla_(2) 5.00 | 5.15 | 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87

9 |Atomillar hornilla triple llama (2) 4.80 | 4.94 [ 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64

10 |Atomillar parte posterior 9.80 [10.09[11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51 11.51
Total:|  74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41 74.41
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12. Operaciéon de Prueba de hermeticidad y caudal Actual:

12.1. Toma de tiempos de la operaciéon de Prueba de hermeticidad y caudal modelos L60

Operacionl12: Prueba de hermeticidad y caudal Factor de Valoraci6n Suplementos
N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val [ TN Al A2 B1 B3 B8 | B10 | %S TS
1 |Conectar manguera a cocina 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 | 3.07(0.00(0.02(0.00(0.01(21203](3.16|0.05(0.04|0.02(0.00(0.01]|0.02]114 ]| 3.60
2 |Realizar prueba con registros cerrados 9 9 9 9 9 9 8 9 9 8 9 9 (10| 9 9 |[893(0.00(0.02(0.00(0.01(203](09.20(0.05(0.04|0.020.00|0.01]|0.02]1.14 |10.49
3 |Colocar blogueador horno 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 |3.00(0.00(0.02(0.00(0.01f21203](3.09](0.05(0.04|0.02(0.00(0.01]|0.02]1.14]| 3.52
4 |Colocar bloqueador grill 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 |[3.13(0.00(0.020.00(0.01(1203](323(|0.05(0.04|0.02(0.000.01|0.02]1.14]| 3.68
5 |Abrir hornillas 3 2 2 2 3 2 2 2 3 3 2 2 2 3 3 1240 0.00|0.02]|0.00|0.01(1.03(247(0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|0.02]|1.14 ] 2.82
6 |Realizar prueba de hermeticidad 9 9 9 9 9 8 9 8 8 9 9 9 9 7 9 |8.67(0.00(0.02(0.00(0.01(103](8.93(0.05(0.04|0.02(0.00(0.01]|0.02]1.14 |10.18
7 |Pegar sticker y sacar manguera 6 4 5 5 5 5 6 4 4 5 5 6 4 4 4 1480 (0.00(0.020.00(0.01(2103(494](0.05(0.04|0.02(0.00(0.01|0.02]|1.14]|5.64
8 |Conectar manguera y leer con pocket 5 5 5 5 6 4 6 6 6 6 4 5 7 6 6 |5.47(0.00(0.02(0.00(0.01f103](5.63(0.05(0.04|0.02(0.00|0.01]|0.02]1.14 |6.419
9 |Cerrar horillas 2 2 2 2 2 3 2 3 2 2 3 2 3 2 3 1233(0.00(0.02(0.00(0.01(203](240](0.05(0.04|0.02(0.00(0.01|0.02]114]|274
10 |Trasladarse al equipo de caudal 313|3|3|3|4|3|4|3]|3|4|4]|3]3]3/]327]|000(0.02]0.00(0.01|1.03]3.36(0.05]0.04]|0.02(0.00]0.01|0.02]|1.14]3.84
11 |Realizar prueba de Caudal 13114 |13 |14 |15(14 (14 (14| 15|12 | 13| 13| 14 | 15| 12 |13.67| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |14.08| 0.05 | 0.04 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 (16.05
12 |Realizar prueba de Caudal con grill 16 |16 |16 |16 |16 (16 [ 17 [ 16 | 16 | 17 | 16 | 16 | 17 | 17 | 16 |16.27| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |16.75| 0.05 | 0.04 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 {19.10
Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y 6|l6|s|s|7|e|7|7|6|7]6]|7|7|6]|5]620]|000]|002]0.00]|0.01]|103]|6.39]|0.05]0.04]|002]0.00]|001]|002|1.14]7.28
13 |sacar manguera
12.2. Tiempos estandar de la operacion de Prueba de hermeticidad y caudal por modelos L60
Operacionl12: Prueba de hermeticidad y caudal FP107K125C]FP107111SA [FP107112SC [FP107114SC [FP107K14SC]FP120114SC [FP1251185C [FP125142SC [HSG14120SC[HSG14120SE[HSG14130SC|HSG14130SE [HS G34130SC[HS G35134S C[HS G45130S C[HS G 751305 C|
N° |Actividades TP | TN | TS | CX620 BL |CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PROéfs Y| proass Ix PROSSS X | pro447 x| PRO44S IX | PROAGS IX | PRO4ST IX
1 |Conectar manguera a cocina 3.07 | 3.16 [ 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60
2 |Realizar prueba con registros cerrados 8.93 | 9.20 (10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49 10.49
3 |Colocar blogueador horno 3.00 | 3.09 | 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52
4 [Colocar bloqueador grill 3.13 | 3.23 | 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
5 |Abrir hornillas 2.40 [ 2.47 [ 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82 2.82
6 |Realizar prueba de hermeticidad 8.67 | 8.93 [10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18
7 |Pegar sticker y sacar manguera 4.80 | 4.94 | 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64
8 |Conectar manguera y leer con pocket 5.47 | 5.63 [6.419]  6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42 6.42
9 [cerrar homillas 2.33 ] 2.40 [ 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74 2.74
10 |Trasladarse al equipo de caudal 3.27 | 3.36 | 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84 3.84
11 |Realizar prueba de Caudal 13.67]14.08[16.05]  16.05 16.05 16.05 16.05 16.05 16.05 16.05 16.05 16.05 16.05
12 |Realizar prueba de Caudal con grill 16.27|16.75|19.10 19.10 19.10 19.10 19.10 19.10 19.10
Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y 6.20 | 6.39 | 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28 7.28
13 |sacar manguera
Total| 7257 72.57 72.57 72.57 72.57 72.57 79.30 79.30 72.57 72.57 72.57 72.57 79.30 79.30 79.30 79.30

Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 141



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

12.3. Toma de tiempos de la operacion de Prueba de hermeticidad y caudal modelos L76

Operacionl2: Prueba de hermeticidad y caudal Factor de Valoracién Suplementos
N° |Actividades T1|T2|T3|T4| 75| 76| T7 [ T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.[Cons.|%val| TN | A1 [ A2 | B1 | B3 | B8 [B10 | %S | TS
1 |Conectar manguera a cocina 4|33 |4a]|3|af|a|3]|3]|3[a|4a]|4a]|3]|3[347][000]0.02]0.00][0.01]103]357]0.05]|0.04][0.02]0.00]|0.01]0.02]114][407
2 |Realizar prueba con registros cerrados 1011121012 |12]10]12 12 |12]22]112]20]( 11 12]1093|0.00[0.02]0.00]0.01]10311.26(0.05]0.04]0.02(0.00][0.01]0.02]1.14][12.84
3 |Colocar blogueador horno 3|3 [3|3]a|3|[3|[3]|3]|3[3|[3]|3]|3]3][307][000]002]0.00]0.01]1.03]3.16]0.05]0.04][0.02]0.00]0.01]0.02]1.14][3.60
4 |colocar bloqueador grill 3|3[a|3]|3|3|[3|[3|3]|3[3|[4]|3]|3]3][313][000]0.02]0.00]0.01]1.03]323]0.05](0.04][0.020.00]0.01]0.02][114][368
5 |Abrir homnillas 3|3 [3|[3]3[3|[3|[3|3|a[3|[3]|3]|3]3][307][000]0.02]0.00]0.01[1.03]316]0.05]0.04][0.02]0.00][0.01]0.02][1.14][3.60
6 |Realizar prueba de hermeticidad 9|89 |9]|9|8|ofs|8]|9|9|9|9]|8]|9|867]|000]|002|000]001]|103]|893|0.05]0.04]0.02]|0.00]|0.01][0.02][114]1018
7 |Pegar sticker y sacar manguera 6 | 5(5|5]|5|5[6|6|5]|5[5|6|4]|a]4]([507][000]002]000]001]1.03]522]0.05]0.04][0.02]0.00]0.01]002][114][5.95
8 |Conectar manguera y leer con pocket s | 6|6 |5]|]6|af[6|[6|6]|]6|6|[5|7]6]|6][573]000]002]000][0.01][103]591]0.05]0.04[0.02]0.00]0.01][0.02][114]6732
9 |Cerrar hornillas 3|33 |3]|3|3|2|3|a|af[a|2]3]2]3]|300][000]0.02]0.00]0.01]103]3.09]0.05][0.04][0.02]0.00]0.01]0.02][114][352
10 |Trasladarse al equipo de caudal a3 [3|a]3|a|3|a]|3]|3[a|a]|]3]|3]3([34]000]0.02]0.00]0.01]1.03]350]0.05]0.04][0.02]0.00][0.01]0.02][1.14][3.99
11 |Realizar prueba de Caudal 1514|1515 15|14 |14 |16 |15 | 16|16 |16 | 15 | 15 | 16 [15.13| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [15.59| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 0.02 | 1.14 |17.77
12 |Realizar prueba de Caudal con grill 1818|1918 19|19 19|19 19|18 |19 19|19 19 | 18 |18.67] 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 [ 1.03 [19.23[ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |21.92

Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y 7|l6|s5|s5|6|6|7|6|6|7|6|7|7]6]|5]|613]000|002]|000]001]103]6.32]0.05]0.04]0.02]0.00]0.01]002]|114]|7.20
13 |sacar manguera

12.4. Tiempos estandar de la operacion de Prueba de hermeticidad y caudal por modelos L76

Operacién12: Prueba de hermeticidad y caudal FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14132SC | HSK34131SC | HSK44132SC | HSK45134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° [Actividades TP | TN | TS |CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721 INOX | CX751 INOX | CX781INOX | PRO5251X | PRO545IX | PRO547IX | PRO549IX | PROS65IX | PROS67 IX | PRO5A7IX CL
1 |Conectar manguera a cocina 3.47 | 3.57 | 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07
2 |Realizar prueba con registros cerrados 10.93[11.26[12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84 12.84
3 |Colocar blogueador homo 3.07 | 3.16 | 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60
4 |Colocar blogueador grill 3.13 | 3.23 | 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68
5 |Abrir homillas 3.07 | 3.16 | 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60 3.60
6 |Realizar prueba de hermeticidad 8.67 | 8.93 |10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18
7 |Pegar sticker y sacar manguera 507 | 5.22 | 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95 5.95
8 |Conectar manguera y leer con pocket 5.73 | 5.91 [6.732 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73
9 |cerar hormillas 3.00 | 3.09 | 352 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52 3.52
10 [Trasladarse al equipo de caudal 3.40 | 3.50 | 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99
11 |Realizar prueba de Caudal 15.13|15.59|17.77 17.77 17.77 17.77 17.77 17.77
12 [Realizar prueba de Caudal con grill 18.6719.23[21.92 21.92 21.92 21.92 21.92 21.92 21.92 21.92

Pegar etiqueta de aprobacién de hermeticidad y 6.13 | 6.32 | 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20 7.20
13 [sacar manguera

Total|  79.45 79.45 79.45 87.28 87.28 79.45 79.45 87.28 87.28 87.28 87.28 87.28
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13. Operacién de Hornillas Actual:
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13.1. Toma de tiempos de la operacion de Hornillas modelos L60

Operacion13: Hornillas Factor de Valoraci6n Suplementos

N° |Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 | T9 (T10|T11|T12(T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.[Cond.[Cons.[%Val [ TN Al A2 B1 B3 B8 | %S TS
1 |Ordenar homillas pequefias (3) 5 5 5 6 5 6 6 5 6 6 6 5 6 6 | 5.60 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 5.77 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 6.46
2 |Coger y colocar hornillas en la cocina 111012 (13|12 |12 |11 (1012 |12 (12| 11| 12| 12| 12 |11.60| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [11.95| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |13.38
3 |Coger y colocar hornilla grande (1) 5 6 6 5 5 5 5 6 7 6 5 6 5 6 | 5.53|0.00|0.02]0.00|0.01]|103]|5.70|0.05|0.04]0.02|0.00 |0.01(112](6.38
4 |Coger y colocar tapa de vidrio pivotante 13114 |15(15|16 |14 |17 (16 |16 | 17 (18 | 17 | 16 | 16 | 17 |15.80| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [16.27| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |18.23
5 |Coger y colocar tapa de vidrio basculante 13 (14 (14 (13 (13|12 |12 (13 (13|14 (13|12 |12 | 13 | 13 {12.93| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |13.32| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |14.92
6 |Colocar remache y arandela 4 4 3 3 4 3 3 3 3 4 3 3 3 3 |3.27)0.00|0.02|0.00|0.01)1.03]3.36|0.05]|0.04]|0.02|0.00|0.01]112|3.77
7 |Fijar tapa de vidrio con 2 remaches 4 4 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 |3.20|0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 3.30 | 0.05| 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 3.69

13.2. Tiempos estandar de la operacion de Hornillas por modelos L60

Operaciénl3: Hornillas FP107K12SC|FP107I11SA [FP107112SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120114SC |FP125I118SC |FP125I42SC [HSG14120SC|HSG14I20SE |HSG14I130SC|HSG14I130SE |HSG34I30SC|HSG35I34SC{HSGA45130SC|HSG75I30SC

N° [Actividades TP TN 1) CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PRO(?LZS X PROA445 IX PRO(?CS X PRO447 IX | PRO449 IX [ PRO465 IX | PRO467 IX

1 |Ordenar homillas pequefias (3) 5.60 | 5.77 | 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46

2 |Coger y colocar hornillas en la cocina 11.60|11.95)13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38 13.38

3 |Coger y colocar hornilla grande (1) 5.53 | 5.70 | 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38 6.38

4 |Coger y colocar tapa de vidrio pivotante 15.80|16.27|18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23 18.23

5 [Coger y colocar tapa de vidrio basculante 12.93|13.32|14.92 14.92 14.92

6 [Colocar remache y arandela 3.27 | 3.36 | 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77

7 |Fijar tapa de \idrio con 2 remaches 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69
Total: 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 51.91 48.61 48.61
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COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacion13: Hornillas Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | B10 | %S TS

1 |Armar 2 homillas rapidas 7 6 6 6 6 7 6 6 6 6 6 6 6 6 6 |6.13|0.00|0.02]|0.00]001]1.03]|6.32]0.05)|0.04]0.02]0.00]|0.01]0.00]|1212]7.08

2 |Armar 2 hornillas semi-rapidas 6 6 6 6 5 6 6 6 5 6 6 5 6 6 6 |5.80(0.00(0.020.00(0.01|21203]|5.97](0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.00]|1.12 | 6.69

3 |Armar 1 hornilla triple llama 4 6 4 5 5 3 4 4 4 3 5 5 4 5 4 |4.33(0.00(0.02|0.00]|0.01|103]|4.46]|0.05]|0.04|0.02|0.00]0.01]|0.00]1.12 ]| 5.00

4 |Cogery colocar2 hornillas rapidas 6 6 5 5 5 5 5 6 7 6 5 6 6 5 6 | 5.60 | 0.00|0.02]0.00]0.01]1.03]|5.77]0.05)|0.04]0.02]|0.00]|0.01]0.00]1.12]6.46

5 |Cogery colocar 2 hornillas semi-rapidas 5 6 5 5 6 6 6 6 7 6 5 5 6 5 6 | 5.67|0.000.020.00(0.01]|2103]|584](0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.00]|1.12]|6.54

6 |Coger y colocar 1 hornilla triple llama 4 3 4 5 5 5 5 6 3 6 5 5 3 5 6 | 4.67 | 0.00 | 0.020.00(0.01|2103]|4.81(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.00](1.12]|5.38

7 |Cogery colocar tapa de vidrio pivotante 18|18(19(18|19|18| 18| 18|18 (18|18 |18 | 17 | 18 | 19 (18.13| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 (18.68| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |21.29

8 |Coger y colocar tapa de vidrio basculante 15|16 |16 |16 | 1515|1515 15| 15| 16 | 14 | 15| 15 | 15 |15.20| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |15.66| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |17.85

9 |Colocar remache y arandela 3 4 3 4 3 3 4 4 3 4 3 1333]|0.00[0.02|0.000.01|203]|343(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02]f1.14]|3.91

10 |Fijar tapa de vidrio con 2 remaches 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 4 3 3 |1340(0.00]|0.02]000]001]1.03]|350]0.05)|0.04]0.02]0.00]|0.01]0.02]114]3.9

13.4. Tiempos estandar de la operacion de Hornillas por modelos L76

Operacién13: Hornillas FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14132SC | HSK34131SC | HSK44132SC | HSK45134SC | HSK45133SC | HSK75133SC | HSK44132SE

N° |Actividades TP | TN | TS |CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX | CX751INOX | CX781INOX | PRO525IX | PROS545IX | PRO547 IX | PRO549 IX | PRO565IX | PRO567 IX | PRO547IX CL

1 |Armar 2 homillas rapidas 6.13 | 6.32 | 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08 7.08

2 |Armar 2 homillas semi-rapidas 5.80 | 5.97 | 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69

3 |Armar 1 hornilla triple llama 4.33 | 4.46 | 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00

4 |Coger y colocar2 homillas rapidas 5.60 | 5.77 | 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46

5 |Cogery colocar 2 hornillas semi-rapidas 5.67 | 5.84 | 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54 6.54

6 |Cogery colocar 1 hornilla triple llama 4.67 | 4.81 | 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38

7 [Coger y colocar tapa de vidrio pivotante 18.13(18.68 [ 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29 21.29

8 [Coger y colocar tapa de vidrio basculante 15.2015.66 [17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85 17.85

9 |Colocar remache y arandela 3.33 [ 3.43 [ 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91

10 |Fijar tapa de vidrio con 2 remaches 3.40 [ 3.50 | 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99 3.99
Total: 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19 84.19
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14.1. Toma de tiempos de la operacién de Quemadores de horno modelos L60

Operacionl4: Quemadores de horno Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1|T2| T3 | T4 [ T5| T6 | T7 [ T8 | T9 [T10|T11|T12|T13|T14|T15( TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val| TN | Al | A2 B1 B3 B8 | %S | TS

1 |Cogery colocar quemador de horno en cocina 5 5| 4 4] 4| 4 4| 51 4 4| 4 4 5 41 4| 4.27| 0.03| 0.00[ 0.00| 0.00| 1.03| 4.39] 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 4.92

2 |Fijar quemador de horno en cocina 4 41 4] 5 4] 5 3 3] 4 4 5| 3] 3| 4 4| 3.93] 0.03] 0.00] 0.00] 0.00| 1.03| 4.05| 0.05/ 0.04| 0.02| 0.00( 0.01 1.12 4.54

3 |Coger y colocar quemador de grill en cocina 5 5[ 4 4] 4| 4 4| 51 4 4| 4 4] 5 41 4| 4.27| 0.03[ 0.00[ 0.00[ 0.00| 1.03] 4.39] 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 4.92

4 |Fijar guemador de grill en cocina 4 41 4 5 4] 5 3 3| 4 4 5 3] 3| 4 4] 3.93] 0.03] 0.00] 0.00] 0.00| 1.03| 4.05| 0.05/ 0.04| 0.02| 0.00( 0.01 1.12 4.54

5 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 9| 8| 9| 10| 10| 8 9| 9| 7| 10/ 8 9| 9| 10| 8| 8.87| 0.03| 0.00] 0.00] 0.00| 1.03] 9.13[ 0.05| 0.04| 0.02[ 0.00|] 0.01 1.12]10.23

6 |Colocar conjunto lateral a puerta de estufa 51 6 7/ 8 6 5 6 7 7 6 5 6 7 7 8 6.40| 0.03] 0.00( 0.00f 0.00| 1.03| 6.59| 0.05( 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12 7.38

7 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo 5| 4| 4] 4| 4 4] 3 5 5 a1 4 3 5 5 4| 4.20f 0.03| 0.00( 0.00( 0.00| 1.03| 4.33| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01] 1.12| 4.85

8 |Coger y colocar bandeja a pta de estufa 41 4] 4| 4| 4| 4 3| 5| 4 4 4| 3| 4| 4 4| 3.93] 0.03] 0.00] 0.00] 0.00] 1.03| 4.05| 0.05/ 0.04| 0.02| 0.00( 0.01 1.12 4.54

9 |Coger remaches y pistola 5/ 51 3 5 5 4 5 5 5 5 4 5 5 5 5[ 473 0.03[ 0.00[{ 0.00( 0.00| 1.03| 4.88| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 5.46

10 [Fijar con 1° remache 3 2 3] 31 2 3 3 3 3 2 31 3 3 3 2 273 0.03[ 0.00[{ 0.00( 0.00| 1.03] 2.82] 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 3.15

11 [Fijar con 2 remache 3 3] 3 3 2 3 3 3 4 2 3 3 3 3 2| 287 0.03] 0.00[ 0.00[ 0.00| 1.03|] 2.95| 0.05( 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12 3.31

12 |[Dejar pistola 2l 2 21 21 2 2 21 2 2| 2 2 2 2 2 2 2.00f 0.03[ 0.00f 0.00[{ 0.00| 1.03] 2.06] 0.05| 0.04] 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 2.31

13 [Coger puerta y colocar en cocina 7 e 7 7 e e 7 8 7| 6/ 6 7 8 7| 7 6.80[ 0.03[ 0.00[ 0.00[ 0.00| 1.03] 7.00| 0.05| 0.04] 0.02] 0.00| 0.01| 1.12| 7.84

14 |[Coger tornillos y pistola 5 4 3| 31 3| 4| 4 4 3| 3| 4, 4 4] 3| 4| 3.67[ 0.03[ 0.00[{ 0.00[ 0.00| 1.03] 3.78| 0.05| 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12| 4.23

15 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) 9] 9| 10( 10/ 10 9| 10{ 10 9| 10| 9 8| 10 9| 10| 9.47| 0.03| 0.00{ 0.00( 0.00| 1.03| 9.75| 0.05( 0.04| 0.02| 0.00| 0.01| 1.12(10.92

14.2. Tiempos estandar de la operacion de Quemadores de horno por modelos L60

Operaciéon14: Quemadores de horno FP107K12SC{FP107I11SA [FP107112SC [FP107114SC |FP107K14SCFP120114SC [FP125118SC [FP125142SC [HSG14I120SC|HSG14120SE |HSG14130SC|HSG14130SE |HSG34130SC|HS G35134S C|HS G45130S C[HS G75130SC

N° |Actividades TP [ TN | TS | CX620 BL |CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL [CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PRO;ES X | pro4ss ix PROSES X1 pro447 X | PRO44S I | PROAGS IX | PROA6T IX

1 __|Coger y colocar quemador de homo en cocina 4.27| 4.39| 492 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92

2 |Fijar quemador de horno en cocina 3.93| 4.05| 454 454 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 454 4.54 4.54 4.54

3 [Coger y colocar quemador de grill en cocina 4.27| 4.39| 4.92 4,92 4.92 4.92 4.92 4.92 4.92

4 |Fijar quemador de grill en cocina 3.93| 4.05 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54

5 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 8.87| 9.13|10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23 10.23

6 [Colocar conjunto lateral a puerta de estufa 6.40( 6.59| 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38 7.38

7 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo 4.20| 4.33| 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85

8 [Coger y colocar bandeja a pta de estufa 3.93 4.05| 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54 4,54 4.54

9 [Coger remaches y pistola 4.73| 4.88| 5.46] 546 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46

10 _|Fijar con 1° remache 2.73| 2.82| 3.15] 315 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15

11 _|Fijar con 2 remache 2.87| 2.95| 331 331 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31

12 |Dejar pistola 2.00[ 2.08] 2.31 231 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31 2.31

13 |Coger puerta y colocar en cocina 6.80| 7.00| 7.84] 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84

14 |Coger tomillos y pistola 3.67| 3.78] 423 423 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23

15 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) 9.47| 9.75/10.92|  10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92
Total:|  69.14 69.14 69.14 69.14 69.14 69.14 78.60 78.60 69.14 69.14 73.68 73.68 83.14 83.14 83.14 83.14
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14.3. Toma de tiempos de la operacién de Quemadores de horno modelos L76

Operacionl4: Quemadores de horno Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5(T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13(T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 Bl B3 B8 | BI0 | %S | TS
1 |Cogery colocar quemador de horno en cocina 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 4 1 4 5 6 6 |4.87|0.03|0.00|0.00|0.00]|1.03]|5.01(0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|0.00]1.12]|5.61
2 |Fijar quemador de horno en cocina 4 4 4 5 4 5 4 4 4 4 5 5 5 4 4 |4.33]0.03|0.00(0.00(0.00(1.03]|4.46|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01(0.00|1.12 | 5.00
3 |Coger y colocar quemador de grill en cocina 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 4 | 4 5|4 | 4 |[467|0.03(0.00(0.00|0.00(103]4.81]0.05)|0.04|0.02|0.00[0.01(0.00]|1.12 (5.38
4 |Fijar quemador de grill en cocina 5 4 4 5 4 5 5 5 4 4 5 4 4 4 4 |4.40|0.030.00(0.00(0.00(1.03|4.53]0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01(0.00|1.12 |5.08
5 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 9 9 9 |]10|/10(10(| 9 9 9 110 8 9 9 (10| 8 [9.20 | 0.03 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.03 | 9.48 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 [{10.61
6 [Colocar conjunto lateral a puerta de estufa 6 6 7 8 6 6 6 7 6 6 6 6 7 7 8 | 6.53|0.03|0.00(0.00(0.00(103]|6.73|0.05(0.04(0.02(0.00(0.01|0.00|1.12]| 7.54
7 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo 4 4 4 5 5 5 5 5 5 4 4 4 5 5 4 | 453]0.030.00(0.00(0.00(1.03]|4.67|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01(0.00|1.12 |5.23
8 [Coger remaches y pistola 5 5 4 4 5 4 5 5 5 5 4 5 5 5 5 |4.73|0.03|0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.03 |4.88 | 0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01|0.00]|1.12 | 5.46
9 [Fijar con 1° remache 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2 |1280|0.03]|0.00]|0.00|0.00]|1.03|288(0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|0.00]1.12 ] 3.23
10 |[Fijar con 2 remache 3 2 3 3 2 3 3 3 4 2 3 3 4 3 2 |2.87|0.03]|0.00]|0.00|0.00|1.03(295(0.05|0.04(0.02|0.00|0.01]0.00]1.12]3.31
11 |Dejar pistola 2 2 2 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1213|0.03|0.000.000.00(103]|220](0.05(0.04(0.02(0.00(0.01|0.00| 1.12 | 2.46
12 |Coger y colocar fondo sobre mesa 7 6 7 7 6 6 7 8 7 6 6 7 8 7 7 |16.80|0.03]|0.00|0.00|0.00|1.03[7.00(0.050.04(0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12| 7.84
13 |Colocar resorte y eje a ambos lados 5(8 |8 (8|8 |7 (7|7 |7 |77 |7 |7 |8 |8 |[727[0.03]|0.00|0.00]|0.00]|103]|7.48]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]0.02]|1.14|8.53
14 |Coger fondo puerta de estufa galvanizado 5 4 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 4 3 4 |3.67|0.030.000.00[0.00(1.03]|3.78|0.05|0.04|0.02|0.00|0.01|0.02|1.14|4.31
15 |Colocar fondo en puerta de estufa 5 5 5 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4 5 4 | 4.40|0.030.000.00(0.00(1.03]|4.53]0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01](0.02]|1.14|5.17
16 |Coger puerta y colocar en cocina 716 |7|7|6|6|7|8|7]|6]|6]|7]|8]|7]|7]680|0.03000]0.00|0.00(103]|7.00(0.05]|0.04]|0.02(0.00]0.01|0.02(1.14]7.98
17 |Coger tornillos y pistola 5 4 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 4 3 4 |3.67|0.030.000.00(0.00(1.03|3.78]0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01(0.00|1.12 | 4.23
18 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) 10({11)10|(10f(120| 9 |10|20 |21 |10| 9 8 (10| 9 | 10 [ 9.80 | 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.03 |10.09| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |11.31
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14.4. Tiempos estandar de la operacion de Quemadores de horno por modelos L76

Operaciénl4: Quemadores de horno FG102S14SC | FG102I114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125l42SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA[ CX711INOX | CX721INOX | CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IX CL

1 |Cogery colocar quemador de horno en cocina 4.87 | 5.01 | 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61

2  |Fijar quemador de horno en cocina 4.33 | 4.46 | 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00

3 |Coger y colocar quemador de grill en cocina 4.67 | 4.81 | 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38 5.38

4 |Fijar quemador de grill en cocina 4.40 | 4.53 | 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08

5 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq 9.20 | 9.48 |10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61 10.61

6 |Colocar conjunto lateral a puerta de estufa 6.53 | 6.73 | 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54

7 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo 4.53 | 4.67 | 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23 5.23

8 [Coger remaches y pistola 4,73 | 4.88 | 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46

9 |Fijar con 1° remache 2.80 [ 2.88 | 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23

10 [Fijar con 2 remache 2.87 [ 2.95]3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31

11 [Dejar pistola 2.13 | 2.20 | 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46 2.46

12 |Coger y colocar fondo sobre mesa 6.80 | 7.00 | 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84

13 |Colocar resorte y eje a ambos lados 7.27 | 7.48 | 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53 8.53

14 |Coger fondo puerta de estufa galvanizado 3.67 | 3.78 | 431 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31 4.31

15 |Colocar fondo en puerta de estufa 4.40 | 4.53 | 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17

16 [Coger puerta y colocar en cocina 6.80 | 7.00 | 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98 7.98

17 [Coger tornillos y pistola 3.67 | 3.78 | 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23 4.23

18 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) 9.80 (10.0911.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31 11.31
Total: 71.97 71.97 71.97 108.28 108.28 71.97 71.97 108.28 108.28 108.28 108.28 108.28

15. Operacién de Pegado de vidrio Actual:

15.1. Toma de tiempos de la operacion de Pegado de vidrio modelos L60

Operacionl5: Pegado de vidrio Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades TL| T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.[Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | %S | TS

1 [Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno 9|9|(8|8|8|7|8|8|(9|8(|7|8]|8]|9]|8]813|0.00]|0.02(0.00(0.01|1.03]|8.38|0.050.04|0.02|0.00|0.01|112]09.38

2 |Atomillar bisagras delanteras (4) 8 8 7 9 7 8 6 9 7 7 8 8 9 7 7 | 7.67 [0.00 0.02]|0.00]|0.01)103]|7.90](0.05]|0.04]0.02)|0.00[0.01]f1.12( 8.84

3 |Coger tornillos 2 2 2 3 3 2 4 3 2 3 2 3 3 2 2 [253]0.00|0.02|0.00|0.01]103]|261]|0.05]|0.04]|0.02|0.00|0.01]|1.12]| 292

4 |Atornillar apoyo de vidrio (2) 7 7 8 7 6 8 5 8 6 6 8 7 8 6 8 | 7.00 [ 0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 7.21 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 8.08

5 |Cogery colocar pieza sobre mesa de trabajo 313333343 (3|33 |2]3|3]21]293]|0.00]|0.02](0.00(0.01]1.03]3.02]|0.05(0.04|0.02]|0.00]|0.01]112]3.38

6 |Poner silicona en el marco 10( 8 |10| 10| 8 8 9 [10] 9 8 8 [10]| 10| 9 (10| 9.13]|0.00|0.02]0.000.01|1.03]9.41]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01|1.12 (10.54

7 |Cogery pegar vidrio 1413|1312 |14 (13| 12|14 (12| 14|13 (14| 14| 12| 13 |13.13| 0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |13.53| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 [15.15

8 |Colocar en los rieles 2 2 3 2 4 2 3 2 3 2 2 3 2 3 3 [253]0.00|0.02|0.00|0.01]103]|261]|0.05]|0.04]0.02|0.00|0.01]|1.12]|292
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COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacion15: Pegado de vidrio FP107K12SCIFP107I11SA [FP107112SC |FP107114SC [FP107K14SCFP120114SC [FP125118SC |FP125142SC [HSG14120SC|HSG14I20SE [HSG14130SC|HS G14130SE [HSG34130SC|HS G35134S C|HSGA45130SC|HS G 75130SC

N° |Actividades TP | TN | TS | CX620 BL |CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX [ PRO425 IX PROCALzs X1 pro4as Ix PRocAfs X'| PrO447 IX | PRO449 IX | PRO46S5 IX | PRO467 IX

1 [Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno 8.13 | 8.38 [ 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38

2 _|Atomillar bisagras delanteras (4) 7.67 [ 7.90 | 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84 8.84

3 |Coger tornillos 2.53 [ 2.61 | 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92

4 _|Atomillar apoyo de vidrio (2) 7.00 | 7.21 | 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08 8.08

5 |Coger y colocar pieza sobre mesa de trabajo 2.93 | 3.02 | 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38

6 |Poner silicona en el marco 9.13 [ 9.41 |10.54| 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54 10.54

7__|Coger y pegar vidrio 13.13[13.53]15.15  15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15 15.15

8 |Colocar en los rieles 2.53 [ 2.61 | 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92
Total:|  61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22 61.22

15.3. Toma de tiempos de la operacion de Pegado de vidrio modelos L76

Operacionl15: Pegado de vidrio Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4|T5| T6 | T7 [ T8 | T9 |T10(T11|T12|T13|T14|T15( TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val| TN | A1 | A2 | B1 [ B3 | B8 | B10 | %S | TS

1 |Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno 8|19|8|8|8|]9|8|8[9|8]|]9]|8]|8]|9]|8(833]000|0.02]0.00]0.01|103]858]|0.05[0.04]|0.02|0.00(0.01]|0.00]|112][9.61

2 |Atomillar bisagras delanteras (5) 8|8|9]|9|9|8|6|9|7]|]7]|8]|]8]|]9|8]|9([813]000(0.02(0.00]|0.01(1.03]8.38]|0.05[0.04]0.02|0.00(0.01]|0.00](1.12](9.38

3 |Coger tornillos 3|13|2|3|3|]2|4|3[2]|]3]|]2]|3|3|2]|2]|267]0.00|0.02|0.00]0.01(1.03]|275]|0.05(0.04]|0.02|0.00(0.01]|0.00|1.12]( 3.08

4 |Atornillar apoyo de vidrio (2) g |8 |8 |7 |7 |7 |7|7|7 |7 |8]|7 |86 |8 [733]000(002000]|0.01(103]|755]|0.05[0.04]0.02(0.00(0.01]0.00(1.12 | 8.46

5 [Cogery colocar pieza sobre mesa de trabajo 413|3|3|3|3|]4|3|3|3]|3]|4]|3]3]|2]313[000|0.02]|0.00(0.01]1.03|3.23(0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01|0.02]1.14] 3.68

6 |Poner silicona en el marco 8|19|8|8|]9|9|8|10[9]|]9]|]9|8|10|8]|8(|867]0.00|0.02|0.00]0.01|1.03]8.93]|0.050.04]|0.02|0.00(0.01]0.02]|1.14 (10.18

7 |Cogery pegar vidrio 14 |15(14 (141424 4 15|15 |14 (14 (14 | 14 | 15| 13 |13.53| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [13.94| 0.05 | 0.04 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |15.89

8 |Colocar en los rieles 3|/3|3|3|4|3|3|3[3]|]3]|]3|3|2|3]|3/(300]0.00] 0.02|0.00|0.01(1.03]3.09]|0.05[0.04]0.02|0.00(0.01]|0.00| 112 3.46

15.4. Tiempos estandar de la operacion de Pegado de vidrio por modelos L76

OperaciénlS: Pegado de vidrio FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44132SC | HSK45I34SC | HSKA45I133SC | HSK75I33SC | HSK44I132SE

N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751 INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IX CL

1 |Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno 8.33 [ 8.58 | 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61

2 |Atomillar bisagras delanteras (5) 8.13 | 8.38 | 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38 9.38

3 [Coger tornillos 2.67 | 2.75 | 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08 3.08

4 |Atornillar apoyo de vidrio (2) 7.33 | 7.55 | 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46

5 |Cogery colocar pieza sobre mesa de trabajo 3.13 | 3.23 | 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68 3.68

6 |Poner silicona en el marco 8.67 | 8.93 |10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18 10.18

7 |Cogery pegar vidrio 13.5313.94|15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89 15.89

8 |[Colocar en los rieles 3.00 | 3.09 | 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46

63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74 63.74
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16.1. Toma de tiempos de la operacién de Puerta de horno modelos L60

Operaciénl6: Puertade horno Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades TL| T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.[Cons.|%Val| TN | A1 | A2 | B1 | B3 | B8 | %S | TS
1 [Cogery colocar \idrio en puerta 4 3 3 4 4 3 4 4 3 4 3 4 4 3 3 | 3.53]|0.00|0.02]0.00|0.01)1.03]|3.64]|0.05|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|1.12| 4.08
2 |Pegar logo Coldex 3|3|4|5|4|4|5|3|3|4|4]|5]|3]3]|4/]380|0.00(0.02]0.00(0.01]1.03]|391(0.05]0.04|0.02(0.00|0.01][1.12]4.38
3 |Colocar 2 distanciadores a tirador 8|7|8|8 |8 |8 |7 |8|9|8]|8]|7]|8]9]|8]793]|0.00(002]|0.00|0.01]1.03]|8.17(0.05]0.04|0.02(0.00]|0.01][1.12]9.15
4 |Colocar tirador en tapa 5 4 4 4 5 4 5 4 4 4 4 5 4 4 3 | 4.20 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 4.33|0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|112| 4.85
5 |Voltear puerta de horno 212|3|3|3|3|3|]2]|2]|3]|3]|3]|]2]2] 2253|000 002]0.00(0.01]1.03]|261|0.05]|0.04|0.02(0.00]|0.01][1.12]2.92
6 |Fijar puerta con vidrio 6 7 6 7 7 6 6 5 7 7 6 6 5 7 6 | 6.27 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 6.45 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 7.23
7 |Cogery colocar marco sobre mesa 5(4|5|5|4|4|5|5|4|5|5]|6|5]|5]| 5/|480[0.00|0.02]|0.00|0.01|1.03]|494]0.05]|0.04]|0.02|0.00(0.01]|1.12]5.54
8 [Colocar silicona a marco serigrafiado 14 114 |13 (14|14 |1 13|14 |14 15| 14 |14 | 13| 14 | 14 | 14 |13.87| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [14.28 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |16.00
9 |Pegar marco al vidrio 1110|1111 |12)10|11f10)212| 11|12 |20| 11| 10| 10 |10.67]|0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.99| 0.05 | 0.04 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.12 |12.31
10 |Colocar cartones sobre vidrio 414|13|4|3|3|3|4|4|4|3]|3|4]|3]|4]353[000]0.02|0.00(0.01]|1.03]|3.64]|0.05|0.040.02]|0.00(0.01]1.12]|4.08
11 [Poner silicona en molduras 8 8 8 7 7 7 6 7 7 7 7 7 7 7 8 | 7.20 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 7.42 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 | 8.31
12 |Pegar moldura lateral derecha 8|8 |8|9|9|8|7|8|8]|9]|8]|7]|8]8]| 7 |800|0.00 O002]|0.00]|0.01]|103]|8.24(0.05|0.04|0.02(0.00]|0.01][1.12]9.23
13 |Pegar moldura lateral izquierda s8lo9|8|7|7|9|9|8|7|7]|9|[9]|8 |7 |7 |793]|000]|0.02]|0.00]|0.01|1.03]8.17[0.05]0.04|0.02|0.00]|0.01]|1.12]9.15
14 |[Colocar 2 protectores de carton sobre molduras 5 6 | 4 51| 4 6 | 4 5 51| 4 6 | 4 5 5 5 |4.87|0.00 | 0.02|0.00|0.01]|1.03]|5.01]|0.05|0.04|0.02|0.000.011.12](5.61
15 |Colocar puerta en cocina 77|18 |8 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |7 |87 |7 |8 ]733]|000|0.02]|0.00]|0.01|1.03]|755]|0.05|0.04]|0.02]|0.00|0.01]|112]8.46
16 |Colocar guarnicion 10(11 (10|11 | 10| 9 9|11 9 |10]| 9 9 | 11| 11 | 11 |10.07| 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 1.03 |10.37| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |11.61

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J.

Pag. 149




“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

16.2. Tiempos estandar de la operacion de Puerta de horno por modelos L60

Operaciénle: Puerta de horno FP107K12SC|FP107I11SA |FP107I12SC [FP107114SC |FP107K14SC|FP120I14SC [FP125118SC |FP125l42SC |HSG14I120SC|HSG14I20SE [HSG14I130SC|HSG14I30SE |HSG34I130SC[HSG35134SC|HSG45I30SC|HSG75I30SC

N° |Actividades TP TN | TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX [ CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX [ CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PRO(?LZS X PROA445 IX PROél:lS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX

1 [Coger y colocar vidrio en puerta 3.53 | 3.64 | 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08 4.08

2 |Pegar logo Coldex 3.80 [ 3.91 | 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38 4.38

3 |Colocar 2 distanciadores a tirador 7.93 | 8.17 | 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15

4 [Colocar tirador en tapa 4.20 | 4.33 | 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85

5 [Voltear puerta de horno 2.53 | 2.61| 292 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92

6 |Fijar puerta con vidrio 6.27 | 6.45 | 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23

7 |Coger y colocar marco sobre mesa 4.80 | 4.94 | 5.54 5.54 5.54

8 [Colocar silicona a marco serigrafiado 13.87|14.28|16.00 16.00 16.00

9 [Pegar marco al vidrio 10.67|10.99|12.31 12.31 12.31

10 |Colocar cartones sobre vidrio 3.53 | 3.64 | 4.08 4.08 4.08

11 [Poner silicona en molduras 7.20 | 7.42 | 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31

12 |Pegar moldura lateral derecha 8.00 | 8.24 [ 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23

13 [Pegar moldura lateral izquierda 7.93 | 8.17 [ 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15 9.15

14 |Colocar 2 protectores de carton sobre molduras 4.87 | 5.01 | 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61 5.61

15 [Colocar puerta en cocina 7.33 | 7.55 | 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46

16 [Colocar guarnicién 10.07|10.37|11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61 11.61
Total: 84.98 84.98 84.98 84.98 84.98 84.98 84.98 84.98 80.60 80.60 80.60 80.60 80.60 80.60 86.21 86.21

16.3. Toma de tiempos de la operacién de Puerta de horno modelos L76

Operacionl6: Puertade horno Factor de Valoracion Suplementos

N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN | A1 | A2 ( B1 | B3 | B8 [ B10 | %S | TS
1 |Cogery colocar vidrio en puerta 5|5|5|4|4|4|4|4|5|5|4|4|4|5]|4]440]0.00(0.02]0.00(0.011.03]|4.53]|0.05|0.04|0.02(0.00]|0.01]0.02](1.14]5.17
2 |Pegar logo Coldex 4 |14|4|5|4|4|5|3|3|4|4]|5]|3]|[3]|4]393]|0.00 0.02]0.00(0.01(1.03]4.05|0.05]|0.04|0.020.00]|0.01|0.00](1.12]|4.54
3 |Colocar 2 distanciadores a tirador 8|19|8|8|8|8|9|8|]9]|8|8]|7|8]|9]|8]82)]0.00(002]0.00]|0.01(f103]|8.45]|0.05|0.04]0.02(0.00]|0.01]|0.00(1.12]9.46
4 [Colocar tirador en tapa 5|6|6|6|5|4|5|6|6|4|4]|5|4|4]|5]500]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]5.15|0.05|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00]|1.12]5.77
5 [Voltear puerta de horno 414133 |3|3|3|4|4]|3]|3|3|4|4]|4]347]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]|3.57]|0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00|1.12]|4.00
6 |Fijar puerta con vidrio 6| 6|6 |7|7|6|6|6|6|6|6]|6]|7]|7]|6]627]|000|002]|0.00|0.01|103]|6.45|0.05|0.04|0.02(0.00|0.01]|0.00(1.12]7.23
7 |Cogery colocar marco sobre mesa 5 6 5 5 6 6 6 6 4 5 5 6 5 6 6 | 5.47 | 0.00 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 1.03 [ 5.63 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 6.42
8 |Colocar silicona a marco serigrafiado 918|998 |8|]9]|]9]|]9]|8]|8|9|9|9]|8]860]|0.00(002]|0.00]|0.01|103]|8.86]|0.05|0.04]0.02(0.00|0.01]|0.02](1.14|10.10
9 |Pegar marco al vidrio 918|999 |8|9|8[9]9]|]9|9] 9| 8| 9]873[000|0.02|0.00(0.01]|1.03[9.00|0.05]|0.04|0.02]0.00(0.01|0.02|1.14|10.25
10 |Colocar cartones sobre vidrio 414|443 |3|3|4|4|4]|3|4|4|3]|4]367]|0.00(0.02]0.00(0.01(1.03]|3.78|0.05]|0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00|1.12]4.23
11 |Poner silicona en molduras 918 |8 |7]19]19]19]19]9]9]9]9]|9]|7]|8]853]|0.00(0.02]0.00]|0.01103]8.79|0.05]|0.04|0.02(0.00]|0.01|0.00(1.12]9.84
12 |Pegar moldura lateral derecha 9(8|8|9|(9|8|9|8]|8[9]|8]|7|[8]8]|7]820]0.00]0.02(0.00|0.01(1.03]|845]|0.05[0.04]|0.02(0.00]0.010.00][1.12]9.46
13 |Pegar moldura lateral izquierda 91918 |7]19]19]19]19]9]9]19]9]|9|7]|7|853]|0.00(0.02]0.00]|0.01(103]|8.79|0.05|0.04|0.02(0.00|0.01]|0.00(1.12]9.84
14 |Colocar 2 protectores de carton sobre molduras 5 5 4 5 4 6 4 5 5 4 5 4 5 5 5 |4.73|0.00|0.02|0.00|0.01|1.03|4.88(0.05|0.040.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12 | 5.46
15 [Colocar puerta en cocina 6|7|6|6|7|7|6|7|7]|7]|6]|6]|7]|7]|6]653]000(002]|0.00]|0.01(103]|6.73|0.05|0.04]0.02(0.00|0.01]|0.00(1.12]7.54
16 |Colocar guarnicion 121210012109 (212|129 (12|10 9 (12| 11| 11 (10.73| 0.03 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 1.03 [11.06| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 [12.38
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16.4. Tiempos estandar de la operacion de Puerta de horno por modelos L76

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operacionl16: Puerta de horno FG102S14SC | FG102I114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44132SC | HSK45I34SC | HSKA45133SC | HSK75I133SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP [ TN | TS [CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX | CX751INOX | CX781INOX | PRO525IX | PRO545IX | PROS547IX | PRO549IX | PRO565IX | PROS567 IX |PRO547IXCL

1 |Cogery colocar vidrio en puerta 4.40 | 4.53 | 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17 5.17

2 |Pegar logo Coldex 3.93 | 405|454 4.54 4.54 4.54 4.54 4.54

3 |Colocar 2 distanciadores a tirador 8.20 | 8.45 | 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46

4 [Colocar tirador en tapa 5.00 | 5.15 | 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77 5.77

5 |Voltear puerta de horno 3.47 | 3.57 | 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00

6 |Fijar puerta con vidrio 6.27 | 6.45 | 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23 7.23

7 |Cogery colocar marco sobre mesa 5.47 [ 5.63 | 6.42 6.42 6.42

8 [Colocar silicona a marco serigrafiado 8.60 | 8.86 [10.10 10.10 10.10

9 |Pegar marco al vidrio 8.73 | 9.00 [10.25 10.25 10.25

10 |Colocar cartones sobre vidrio 3.67 | 3.78 | 4.23 4.23 4.23

11 |Poner silicona en molduras 8.53 |8.79 | 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84

12 |Pegar moldura lateral derecha 8.20 | 8.45 | 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46 9.46

13 |Pegar moldura lateral izquierda 8.53 | 8.79 | 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84 9.84

14 |Colocar 2 protectores de carton sobre molduras 4.73 | 4.88 | 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46 5.46

15 [Colocar puerta en cocina 6.53 | 6.73 | 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54 7.54

16 |Colocar guarnicion 10.73|11.06|12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38 12.38
Total: 90.69 90.69 90.69 90.69 90.69 86.15 86.15 86.15 86.15 86.15 82.54 82.54

17. Operacion de Prueba de test eléctrico y funcionamiento Actual:

17.1. Toma de tiempos de la operacion de Prueba de test eléctrico y funcionamiento modelos L60

Operacionl7: Prueba de test electrico y funcionamiento Factor de Valoracién Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5|T6 | T7 [ T8 | T9 | T10(T11|T12|T13|T14|T15( TP |Habi.|Esfu. [Cond.[Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 [ B1I0O [ %S | TS

1 |Leer cédigo de barras con pocket 3 5 5 4 3 3 4 5 5 3 3 4 5 5 5 [4.13 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 4.26 | 0.05 [ 0.04 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 4.85

2 |Abrir hornillas al maximo 4 5 4 4 4 5 5 5 6 4 5 5 5 6 5 | 4.80| 0.00|0.02|0.00]|0.01|1.03|4.94(0.05(0.040.02|0.00|0.01|0.02]1.14]5.64

3 |Conectar cable cocodrilo de equipos de test eléctrico | 7 8 8 8 7 7 8 8 7 7 7 8 8 7 8 | 7.53|0.00|0.02|0.00]|0.01]|2103]|7.76(0.05|0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](114]|8.85

4 |Hacer test electrico 4 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 6 [5.20| 0.00|0.02|0.00|0.01|1.03|5.36(0.05(0.040.02|0.00|0.01|0.02]114]6.11

5 |Pegar etiqueta de aprobacion de test eléctrico 4 13|3|4|5|4|6 (44|54 )4|4]|4]|5[420]0.00]|0.02]|0.00(0.01(1.03]4.33]|0.05|0.04|0.02|0.00]0.01]0.02]|1.14|4.93

6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo 3 3 3 3 3 4 14| 4 3 3 4 4 1 4 3 4 |13.47|0.00 | 0.02 [ 0.00 [ 0.01 [ 1.03 | 3.57 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 | 4.07

7 |Conectar gas 4 3 3 3 4 3 3 3 4 4 3 3 3 4 3 [3.33|0.00]0.02|0.00]|001|1.03]|343(0.05(0.04(0.02|0.00|0.01]0.02]114]3.91

8 |Hacer prueba a homillas 14|13 )14 |12 (11|12 |12 (10|14 |13 (12|12 | 13| 14 | 14 |12.67| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [13.05| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |14.87

9 |Hacer prueba a horno 9 8 8 |10|10| 9 9 8 9 110 9 9 8 9 8 |8.87|0.00]0.02]|0.00]|0.01]|1.03]|9.13|0.05|0.040.020.00|0.01{0.02]1.14 |10.41

10 |Hacer prueba a grill 9 9 8 9 110 9 9 9 9 9 9 8 8 9 8 [8.80| 0.00|0.02|0.00|0.01]|1.03]|9.06|0.05|0.040.020.00|0.010.02] 1.14 |10.33

11 |Colocar bandeja de horno 679|887 |7|7|8|9|7 |7 |7 (|[8]9]|9]|767]|0.00]0.02]|0.00]|001|103]|7.90]0.05|0.04]|0.02](0.00]|0.01|0.02]|1.14]9.00

" zjgf;::th‘:ftri::gi‘;:bac"’” de funcionamientoy 1 5 | 5 | 5 |5 |5 |4 |5 |5 |6 |5|6|5|5|6]|6]|527]000]002]0.00|0.01|103]542]005]00s]002]|000]|001]|002]|114]6.18
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17.2. Tiempos estandar de la operacion de Prueba de test eléctrico y funcionamiento por modelos L60

Operacioni7: Prueba de test electrico y funcionam FP107K12SJFP107111SA [FP107112SC [FP107114SC [FP107K14SJFP120114SC [FP12518SC [FP125142SC [HSG14120SC[HS G14120SE[HSG14130SC[HS G14130SE[HS G34130S C[HS G35134S C[HS G45130S C[HS G75130S C
N° |Actividades TP | TN | TS | CX620BL | CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PRO&‘ES X1 proA4s I PROéfS X\ pRO447 IX | PRO449 IX | PRO46S IX | PROA67 IX
1 [Leer cédigo de barras con pocket 413 [ 4.26 (485 485 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85
2 |Abrir homillas al méximo 480 | 494 |564| 564 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64 5.64
3 |Conectar cable cocodrilo de equipos de test eléctrico | 7.53 | 7.76 | 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85 8.85
4 |Hacer test electrico 520536611 611 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11 6.11
5 |Pegar etiqueta de aprobacién de test eléctrico 420 [ 433493 493 4.93 4.93 4.93 4.93 4.93 4.93 4,93 4,93 4,93 4,93 4.93 4.93 2.93 4.93 4.93
6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo 3.47 | 3.57 [ 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07 4.07
7 |conectar gas 333|343 |391| 391 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
8 |Hacer prueba a homillas 1267|13.05|14.87| 1487 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87 14.87
9 |Hacer prueba a homo 8.87 | 9.13 [1041] 1041 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41 10.41
10 [Hacer prueba a grill 8.80 | 9.06 [10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33 10.33
11 |Colocar bandeja de homno 7.67 [ 7.90 [9.00[ 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00
1 Pegar etiqueta de aprobacion de funcionamientoy | 5 57 | 5 45 | 618 | 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18 6.18
desconectar manguera
Total| 7883 78.83 78.83 78.83 78.83 78.83 89.16 89.16 78.83 78.83 78.83 78.83 89.16 89.16 89.16 89.16
17.3. Toma de tiempos de la operacion de Prueba de test eléctrico y funcionamiento modelos L76

Operacionl7: Prueba de test electrico y funcionamiento Factor de Valoracién Suplementos
N° |Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5( T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13|T14(T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val | TN Al A2 B1 B3 B8 | B10 | %S TS
1 Leer codigo de barras con pocket 4 5 5 4 4 4 4 5 5 3 3 4 5 5 5 14.33|0.00|0.02|0.000.01|2103]|4.46(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14]|5.09
2 |Abrir hornillas al maximo 6 5 6 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 |6.67|0.00[0.020.00(0.01]|2103]|6.87(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14]|7.83
3 |Conectar cable cocodrilo de equipos de testeléctrico | 7 | 7 | 7 | 8 | 7 |7 |8 |8 |7 |7 |7 |8]|8]| 7] 8]740[0.00]|0.02]0.00(0.01]|1.03]|7.62|0.05]|0.04|0.02|0.00|0.01|0.02]|1.14]8.69
4 |Hacer test electrico 6 6 6 6 5 5 5 7 7 7 5 5 5 5 6 |573]0.00[0.02|0.00(0.01]|2103]|591(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](114]|6.73
5 |Pegar etiqueta de aprobacion de test eléctrico 3 3 3 4 5 4 4 4 4 5 4 4 4 4 5 14.00|0.00|0.020.000.012103]|4.12(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14]|4.70
6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo 4 (3|33 |3|4|4]|4]|5|[5])4|4|4]3 |4 (380[000|0.02]0.00|0.01|1.03(3.91]0.05]|0.04|0.02|0.00(0.01]0.02]1.14]4.46
7 |Conectar gas 3 3 3 3 4 4 3 3 4 4 3 3 3 4 3 1333]|0.00(0.02|0.00(0.01|2103]|343(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14]|391
8 |Hacer prueba a hornillas 16 |17 |16 |16 |16 (16 (16 [ 16 [ 16 | 16 | 16 | 17 | 17 | 16 | 15 |16.13| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |16.62| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 [18.94
9 Hacer prueba a horno 9 9 9 [10(10| 9 9 8 9 (10| 9 9 |10| 9 8 |9.13 | 0.00 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 1.03 [ 9.41 [ 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.02 | 1.14 |10.72
10 |Hacer prueba a grill 9 9 9 9 110| 9 9 9 |10(10( 9 8 8 9 8 | 9.00|0.00|0.02|0.00(0.01|2103]|9.270.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14 |10.57
11 |Hacer prueba de motor rosticero 6 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6 5 6 6 7 15.93]|0.00[0.020.00(0.01]|2103]|6.11(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02](1.14]|6.97
12 |Colocar bandeja de horno 6 7 5 5 7 7 7 5 5 7 5 7 5 5 5 15.87|0.000.020.000.01|2103]|6.04(0.05(0.04(0.02(0.00(0.01(0.02(1.14]|6.89

Pegar etiqueta de aprobacion de funcionamiento y s5|s5|5|5|5|4|5|5|a|s|6|5|4a|6|6]500]000]002|000]|001]|103]5.15]0.05]|0.04]0.02|0.00]0.01]002]|114]587
13 |desconectar manguera

Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 152




UNIVERSIDAD

PRIVADA DELL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

17.4. Tiempos estandar de la operacion de Prueba de test eléctrico y funcionamiento por modelos L76

Operacionl7: Prueba de test electrico y funcionam FG102S14SC | FG102I114SC | FG125114SC | FG125l48SC | FG125142SC | HSK14132SC | HSK34I31SC | HSK44132SC | HSK45I34SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44132SE
N° |Actividades TP | TN [ TS [CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX | CX751INOX | CX781INOX | PRO525IX | PROS545IX | PRO547IX | PROS549IX | PROS65IX | PROS567 IX | PRO547IXCL
1 [Leer cédigo de barras con pocket 4.33 | 4.46 | 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09 5.09
2 |Abrir homnillas al maximo 6.67 | 6.87 | 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83 7.83
3 |Conectar cable cocodrilo de equipos de test eléctrico | 7.40 | 7.62 | 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69
4 [Hacer test electrico 573 [5.91|6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73 6.73
5 |Pegar etiqueta de aprobacién de test eléctrico 4.00 | 4.12 | 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70 4.70
6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo 3.80 [ 3.91 | 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46 4.46
7 |Conectar gas 3.33 343|391 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91 3.91
8 [Hacer prueba a homillas 16.13|16.62|18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94 18.94
9 [Hacer prueba a horno 9.13 | 9.41 [10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72 10.72
10 |Hacer prueba a grill 9.00 | 9.27 [10.57 10.57 10.57 10.57 10.57 10.57 10.57 10.57
11 |Hacer prueba de motor rosticero 5.93 [ 6.11 | 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97 6.97
12 |Colocar bandeja de horno 5.87 | 6.04 | 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89 6.89

Pegar etiqueta de aprobacion de funcionamientoy | 5 o4 | 5 15 | 5,67 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87 5.87
13 [desconectar manguera

Total: 83.84 83.84 83.84 101.37 101.37 83.84 83.84 101.37 101.37 101.37 101.37 94.41
18. Operaciéon de Accesorios Actual:
18.1. Toma de tiempos de la operacion de Accesorios modelos L60

Operacion18: Accesorios Factor de Valoracién Suplementos
N° [Actividades T1|(T2 | T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 (T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.| Esfu.|Cond.|Cons.|%Val [ TN Al A2 Bl B3 B8 [ %S [ TS
1 |Prueba de hermeticidad 3 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 12.80|0.00)0.02]0.00]|001]103|288]|0.05|0.04|0.020.00(0.01]f1212]3.23
2 |Limpiar cocina 2524 (25 (23 (23|24 (2423|2624 (23 (2424|2627 (24.33[0.00 ( 0.02 ( 0.00 | 0.01 | 1.03 |25.06| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |28.07
3 |Colocar 2 parrillas 10| 8 8 8 9 8 |10| 9 8 9 9 8 9 8 | 8.67|0.00|0.020.00]0.01]1.03]|8.93]|0.05]|0.04]|0.02|0.00|0.01{(1.12 (10.00
4 [Colocar accesorios (anaquel, manual y niveladores) 5(7|5|7|6|5|6|6|[6|[6|[6|[5|]6]|6]|5][580]000(002]0.00]|0.01f103]597|0.05]0.04]|0.02(0.00]0.01]|1.12]| 6.69
5 |Colocar accesorios (anaquel movil, manual y niveladof 10 | 9 [ 10 | 9 9 [10]11]|)10(10]| 9 9 9 [10]| 9 | 11 [ 9.67 [ 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 9.96 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |11.15
6 |Colocar guia telecopica lado izquierdo 8|77 |78 8|8 |7 |8 |88 7|87 |760(000]|O0.02]|0.00]|0.01|103]|783|0.05]|0.04]|0.02|0.00[0.01]1.12](8.77
7 |Colocar guia telecopica lado derecho 7 8 8 8 7 7 8 8 7 8 8 7 8 7 8 [7.60|0.00|0.02|0.00|0.01]103]|7.83]|0.05]|0.04]|0.02|0.00]|0.01]|1.12|8.77
8 |Colocar anaquel para guia telescopica 9 |10|10|10| 9 |10|J10| 9 |10|10]| 9 8 |10| 9 9 |9.4710.00 | 0.020.00]0.01]1.03]|9.75]|0.05]|0.04|0.02|0.00(0.01](1.12(10.92
9 |Fijar piso de horno 14 (16|14 | 15|14 |14 | 15(15( 13|16 | 14| 14| 15| 15| 16 |14.67| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |15.11| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 (16.92
10 |Colocar etiqueta QR y Eficiencia 7 6 7 7 7 7 6 6 6 6 7 7 7 6 6 | 6.53|0.00|0.02]0.00]|001]103|6.73]|0.05|0.04|0.02(0.00(0.01](21212](7.54
11 [Desconectar manguera de prueba de hermeticidad 9|88 [|10] 9 8 |19 |7 ]10 8 | 9|8 |867]0.00]|0.02]|0.00|0.01|1.03]|8.93]|0.05|0.04]|0.02|0.00](0.01]|1.12|10.00
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18.2. Tiempos estandar de la operacion de Accesorios por modelos L60

OperaciénlB: Accesorios FP107K12SC|FP107I11SA [FP107112SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120114SC |FP125118SC |FP125142SC |HSG14I120SC|HSG14I120SE |HSG14I30SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HSG35I34SC|HSG45I30SC(HSG75130SC|

N° [Actividades TP TN | TS CX620 BL [ CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX [ CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX [ CX691 INOX | PRO425 IX PROCL‘ES X PRO445 IX PROéIiIS X PRO447 IX | PRO449 IX | PRO465 IX | PRO467 IX

1 |Prueba de hermeticidad 2.80 | 2.88 | 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23 3.23

2 |Limpiar cocina 24.33|25.06|28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07 28.07

3 |Colocar 2 parrillas 8.67 | 8.93 [10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00

4 |Colocar accesorios (anaguel, manual y niveladores) [ 5.80 | 5.97 | 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69

5 |Colocar accesorios (anaguel movil, manual y nivelado| 9.67 | 9.96 |11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15 11.15

6 [Colocar guia telecopica lado izquierdo 7.60 | 7.83 | 8.77 8.77 8.77

7 [Colocar guia telecopica lado derecho 7.60 | 7.83 | 8.77 8.77 8.77

8 |Colocar anaquel para guia telescopica 9.47 | 9.75 [10.92 10.92 10.92

9 [Fijar piso de horno 14.67]15.11)16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92 16.92

10 [Colocar etiqueta QR y Eficiencia 6.53 | 6.73 | 7.54 7.54 7.54

11 |Desconectar manguera de prueba de hermeticidad 8.67 | 8.93 [10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00 10.00
Total: 74.91 74.91 74.91 74.91 74.91 74.91 79.37 79.37 74.91 82.44 79.37 86.90 79.37 79.37 107.82 107.82

18.3. Toma de tiempos de la operacion de Accesorios modelos L76

Operacionl18: Accesorios Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5(T6 | T7 | T8 | T9 | T10(T11|T12|T13(T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 Bl B3 B8 | BI0 | %S | TS

1 |Prueba de hermeticidad 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 |3.00|0.00]0.02]|0.00|0.01]|1.03|3.09(0.05[0.04|0.02|0.00/|0.01]|0.00]1.12| 3.46

2 |Limpiar cocina 27 |1 26 | 27 |26 | 26 | 26 | 27 | 27 | 27 [ 26 | 26 | 26 | 27 | 27 | 27 [26.53| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 |27.33| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 {30.61

3 [Colocar 3 parrillas 11|110|11 (10|11 9 |10|10| 9 |11]| 9 9 | 11| 9 | 10 |10.00 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.30| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |11.54

4 |Colocar accesorios (anaquel, manual y niveladores) 6 (6|6 |6|6|5|6]|6 |6 |[6)6|5]|6 |6 ]|5/|580(000|002]000|001|103|597]0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]0.00]|1.12]6.69

5 [Colocar accesorios (anaguel movil, manual y nivelado| 9 9 [10] 9 9 110 9 (10|10 9 9 9 (10| 9 |11 |9.47(0.00| 0.02]0.00|0.01| 1.03|9.75 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |10.92

6 |Colocar bandeja de horno 3 3 3 3 4 4 3 3 4 4 3 3 3 4 3 |3.33|0.00)|0.02]|0.00]|0.01|1.03]|343(0.05|0.04(0.02|0.00|0.01]|0.00]1.12 ] 3.85

7 |Colocar guia telecopica lado izquierdo 8 8 8 8 8 8 8 8 7 8 8 8 7 8 7 |7.80|0.00]0.02]|0.00|0.01|1.03|8.030.05|0.04(0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12 | 9.00

8 [Colocar guia telecopica lado derecho 8 8 8 8 9 7 8 8 7 8 8 8 8 7 8 | 7.87|0.00|0.02]|0.00|001]|1.03]|8.10 | 0.05|0.04 | 0.02|0.00|0.01|0.00|1.12 | 9.07

9 |Colocar anaquel para guia telescopica 10|/10|10f(10|11 |11 |10| 9 |10|10]| 9 [10|10]| 9 9 |9.87|0.00|0.02|0.00|0.01|1.03 |10.16( 0.05 [ 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |11.38

10 |Fijar piso de horno 1516 |15| 15|14 |16 | 15|15 |16 | 16 | 14| 14| 15| 15| 16 |15.13| 0.00 | 0.02 [ 0.00 | 0.01 | 1.03 [15.59| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |17.46

11 |Colocar etiqueta QR y Eficiencia 8 6 7 6 7 6 6 6 6 7 7 7 6 6 | 6.60 | 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 | 6.80 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 | 7.61

12 |Desconectar manguera de prueba de hermeticidad 7 8 8 7 7 9 8 9 7 7 9 9 8 9 8 |8.00|0.00]0.02]|0.00|0.01|1.03]|8.24(0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|0.00]1.12]9.23
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18.4. Tiempos estandar de la operacion de Accesorios por modelos L76

Operacic’)n18: Accesorios FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I134SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN | TS |CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX [ CX751INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL

1 [Prueba de hermeticidad 3.00 | 3.09 | 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46 3.46

2 |Limpiar cocina 26.53(27.33|30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61 30.61

3 [Colocar 3 parrillas 10.00(10.30|11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54 11.54

4 [Colocar accesorios (anaquel, manual y niveladores) | 5.80 | 5.97 | 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69

5 [Colocar accesorios (anaguel movil, manual y nivelado| 9.47 | 9.75 |10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92 10.92

6 |Colocar bandeja de horno 3.33 343|385 3.85 3.85

7 |Colocar guia telecopica lado izquierdo 7.80 | 8.03 | 9.00 9.00 9.00 9.00

8 [Colocar guia telecopica lado derecho 7.87 | 8.10 | 9.07 9.07 9.07 9.07

9 [Colocar anaquel para guia telescopica 9.87 (10.1611.38 11.38 11.38 11.38

10 [Fijar piso de horno 15.13(15.59|17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46 17.46

11 |Colocar etiqueta QR y Eficiencia 6.60 [ 6.80 | 7.61 7.61

12 |Desconectar manguera de prueba de hermeticidad 8.00 [ 8.24 | 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23
Total: 89.90 89.90 89.90 89.90 83.21 83.21 83.21 83.21 83.21 112.67 116.51 124.13

19. Operacion de Inspeccion final Actual:

19.1. Toma de tiempos de la operacion de Inspeccion final modelos L60

Operacionl9: Inpeccion final Factor de Valoracion Suplementos

N° [Actividades T1|T2| T3 | T4 [ T5| T6 | T7 [ T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15( TP [Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.[%Val| TN | Al | A2 B1 B3 B8 | %S | TS

1 [Poner alcohol a trapo 3144 3 3 3|4 3 3 3 3 3 3 3 3 |3.20 ] 0.00 | 0.02 ] 0.00 | 0.01 ] 1.03 | 3.30 | 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 [ 0.01 | 1.12 [ 3.69

2 |Limpiar lateral derecho 1212 )11 (10|11 |12 11| 9 |10 (11|12 | 11| 11| 10 | 11 |10.93|0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [11.26| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |12.61

3 |Limpiar lateral izquierdo 109|129 1110|119 |10(11|10|11| 9 |10 | 10 |10.13|0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.44| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |11.69

4 |Verificar cocina en general 12 (1313 (13|13 |13 (11|12 |13 (13|13 | 12| 12| 13 | 12 |12.53| 0.00 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.91| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.12 |14.46

5 |Acomodar manual 3 3 3 3|4 3 3 3 3 3 3 2 3 3 2 | 293(0.00(0.02]|0.00|0.01]|103]|3.02]|0.05|0.04]|0.02|0.00(0.01]1.12]3.38

6 |Sacar cinta y sticker 5 51| 4 6 | 4| 4|4 3|14 4 51| 4 3|14 |4 |420(0.00(0.02(0.00(0.01|1.03]|4.33]|0.05|0.04|0.02]|0.00|0.01]1.12]4.85

7 |Pegar etiqueta de aprobacion de acabados 3|3|4(3 |3 |3 2|2 |2|3]|3(2]2]2]|2]260]|0.00]|0.02]|0.000.01]|1.03]|268]|0.05]|O0.04|0.02|0.00|0.01|1.12| 3.00

8 |Limpiar panel 1011|100 (13|10|11 |12 9 |10|10 (11|12 | 10| 10 | 11 |10.67| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [10.99( 0.05 | 0.04 | 0.02 ( 0.00 | 0.01 | 1.12 |12.31

9 |Verificar perillas 3 2 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2 2 2 2 | 220 | 0.00 [ 0.02 | 0.00|0.01|1.03 (227 |0.05|0.04|0.02|0.00(0.01]112] 254
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19.2. Tiempos estandar de la operacion de Inspeccion final por modelos L60

Operaciénl9: Inpeccién final FP107K12SCFP107I11SA [FP107112SC |FP107114SC |FP107K14SC|FP120114SC |FP125118SC |FP125142SC [HSG14120SC|HSG14I120SE |HSG14I30SC|HSG14I30SE [HSG34130SC|HSG35I34SC|HSG45I30SC[HSG75130SC]

N° [Actividades TP TN TS CX620 BL | CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX [ CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX [ CX691 INOX | PRO425 IX PRO;ES X PROA445 IX PROCA'SS X PRO447 IX | PRO449 IX | PROA465 IX | PRO467 IX

1 [Poner alcohol a trapo 3.20 | 3.30 | 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69 3.69

2 |Limpiar lateral derecho 10.93|11.26|12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61 12.61

3 |Limpiar lateral izquierdo 10.13]10.44|11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69 11.69

4 |Verificar cocina en general 12.53|12.91|14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46 14.46

5 |Acomodar manual 2.93 | 3.02 | 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38 3.38

6 |Sacar cinta y sticker 4.20 | 4.33 | 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85 4.85

7 |Pegar etiqueta de aprobacién de acabados 2.60 | 2.68 | 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00

8 |Limpiar panel 10.67|10.99|12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31 12.31

9 |Verificar perillas 2.20 | 2.27 | 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54 2.54
Total: 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52 68.52

19.3. Toma de tiempos de la operaciéon de Inspeccion final modelos L76

Operacionl9: Inpeccion final Factor de Valoracién Suplementos

N° |Actividades TL|(T2| T3 | T4 | T5( T6 | T7 | T8 | T9 |T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP |Habi.|Esfu.|Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 B1 B3 B8 | B10 | %S TS

1 |Poner alcohol a trapo 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 [3.07]0.00|0.02]|0.00]|001]|1.03]|3.16 [ 0.05| 0.04 [ 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 | 3.54

2 |Limpiar lateral derecho 131312 |12 (12|12 |12 (12|12 |13 (13|12 | 12 | 12 | 12 |12.27| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.63| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |14.15

3 |Limpiar lateral izquierdo 11|12 )12 |13 (13|11 |11 (12|12 |13 (11|12 | 11 | 12| 12 |11.87| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [12.22| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |13.69

4 |Verificar cocina en general 16 (15|16 |16 (16|16 | 17 (16 |17 | 16 [ 17 | 16 | 16 | 16 | 16 |16.13| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [16.62| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |18.61

5 |Acomodar manual 4 3 3 4 4 3 3 3 3 3 3 2 3 3 2 |3.07]0.00|0.02]|000]|0.01]|1.03]|3.16 |0.05|0.04|0.02|0.00|0.01]|0.00]|112] 3.54

6 [Sacar cintay sticker 6 5 4 6 4 4 4 5 4 4 5 4 3 4 4 |14.40|0.00|0.02 0.000.011.03(4.53]|0.05|0.04]|0.02|0.00|0.01]|0.00]|1.12 | 5.08

7 |Pegar etiqueta de aprobacién de acabados 3 3 4 3 3 3 4 4 4 4 3 3 3 |3.40(0.00 | 0.02|0.00|0.01|1.03]|3.50]0.05|0.04|0.02|0.00|0.01|0.00]|112]| 3.92

8 |Limpiar panel 12(11)10| 121011 |12 (12|12 |12 (11|12 | 10 | 10 | 11 |11.20| 0.00 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 1.03 [11.54| 0.05 | 0.04 | 0.02 | 0.00 | 0.01 | 0.00 | 1.12 |12.92

9 |Verificar perillas 3 3 3 3 2 2 2 3 2 3 2 3 3 2 2 | 253]0.00]0.02)|0.00]|001|1.03]|261(0.05(0.04|0.02|0.00]|0.01]|0.00]1.12]2.92

19.4. Tiempos estandar de la operacion de Inspeccidn final por modelos L76

Operacioén19: Inpeccién final FG102S14SC | FG102114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125M42SC | HSK14132SC | HSK34131SC | HSK44I132SC | HSK45I34SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE

N° |Actividades TP TN TS |CX702 PLOMA| CX711 INOX | CX721 INOX | CX751INOX [ CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IX CL

1 [Poner alcohol a trapo 3.07|3.16 [ 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54

2 |Limpiar lateral derecho 12.27|12.63|14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15 14.15

3 [Limpiar lateral izquierdo 11.87|12.22|13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69 13.69

4 |Verificar cocina en general 16.13|16.62|18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61 18.61

5 |Acomodar manual 3.07 | 3.16 | 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54 3.54

6 [Sacar cinta y sticker 4.40 | 4.53 | 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08 5.08

7 |Pegar etiqueta de aprobacion de acabados 3.40 [ 3.50 | 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92

8 [Limpiar panel 11.2011.54|12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92 12.92

9 |Verificar perillas 2.53 | 261|292 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92 2.92

Total: 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37 78.37
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20. Operacion de Embalaje Actual:

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

20.1. Toma de tiempos de la operacién de Embalaje modelos L60

Operacion20: Embalaje Factor de Valoraci6n Suplementos

N° [Actividades T1|(T2| T3 | T4 | T5| T6 | T7 | T8 | T9 (T10|T11|T12|T13|T14|T15| TP [Habi.| Esfu.|Cond.|Cons.|%Val | TN Al A2 Bl B3 B8 [ %S [ TS
1 |Leer etiqueta con pocket 3|12|2|3|3|]2|3|3|3|3]|]2]|3]|]3] 3] 3]273[0.00 002 |0.00 [0.01 |1.03 [2.82 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 [1.12 | 3.15
2 |Retiro de codo 5 6 4 5 5 4 5 5 5 4 5 5 5 5 4 | 4.80 (0.00 (0.02 (0.00 (0.01 (1.03 [4.94 |0.05 |0.04 |0.02 |0.00 |0.01 |1.12 | 5.54
3 |Colocar bolsa a la cocina 3|13|4|3|3|4|3|3|4|3]|4]|3]|3]| 4] 3]333(0.00 /002 |0.00 [0.01 |1.03 [3.43 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 [1.12 | 3.85
4 [Sacar cajay colocar sticker 719197889 7|8)|8]|8]|10|] 9] 8] 9827000 |002 |0.00 [0.01 |1.03 [8.51 |0.05 |0.04 [0.02 |0.02 [0.01 (1.14 |9.71
5 |Coger y colocar 2 esquineros frontales 4 6 6 6 6 51| 4 5 5 6 51| 4 5 5 6 | 5.20 |0.00 |0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |5.36 (0.05 (0.04 (0.02 (0.00 (0.01 (1.12 | 6.00
6 |Coger y doblar 2 esquineros posteriores g|7|8|8|7|7|7|8|8|7|7|7]| 8| 8] 8]753]|000 (002|000 |0.01 [1.03 |7.76 |0.05 [0.04 |0.02 [0.00 |0.01 [1.12 | 8.69
7 |Colocar tecnopor protector superior 3] 4 3 3 3|14 4 3] 4 3|14 4 3] 4 3 | 3.47 |10.00 |0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |3.57 (0.05 (0.04 (0.02 (0.00 (0.01 (1.12 | 4.00
8 |Colocar pegamento y cerrar caja 8 7 8 8 6 7 6 7 7 6 7 8 7 7 8 | 7.13 |10.00 |0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |7.35 (0.05 (0.04 (0.02 (0.00 (0.01 (1.12 | 8.23
9 |Encintar tapa superior 8| 7| 719|889 7|8|8]|8]|]9]| 7| 8] 9]800 000 |002 000 (001 |1.03 [8.24 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 [1.12 | 9.23
10 |Voltear caja 6| 5|5|6|5|5|4|6|5|6]|5]| 4| 6| 5| 5]5.20(000 |002 |000 (001 |1.03 [536 |0.05 |0.04 [0.02 |0.22 [0.01 (1.34 | 7.18
11 |Retirar base de madera 3|13|3|4|3|3|4|3|3|3|3|4]|3] 3] 4]3.27(000 002|000 [0.01 |1.03 [3.36 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 (1.12 |3.77
12 |[Colocar pegamento y cerrar caja 9 91]110)| 8 7 7 9 9 8 7 7 9 9 8 9 | 8.330.00 |0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |8.58 [0.05 (0.04 (0.02 [0.00 [0.01 (1.12 | 9.61
13 |Encintar tapa inferior 716|6|6|7|7|8|6| 7| 7| 7| 8| 6| 7| 7]680(000 |002 000 [0.01 |1.03 [7.00 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 (1.12 | 7.84
14 [Inclinar Cocina 6 5 5 6 7 5 4 6 5 6 5 4 6 5 5 | 5.3310.00 |0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |5.49 (0.05 (0.04 (0.02 [0.22 [0.01 (1.34 | 7.36
15 |Voltear Cocina 6| 5| 4|5|5|4|5|5|4|5|4|5]|5]| 4| 5]473[0.00 002 |0.00 [0.01 |1.03 [4.88 |0.05 |0.04 [0.02 |0.22 [0.01 [1.34 | 6.53
16 |Trasladar a coche 6| 5|5|6|7|5|6|5|5|7|5|6]|5]| 5] 6]560(000 |002 |00 (001|103 [577 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 [0.01 [1.12 | 6.46
17 [Transportar a zona de Almacenamiento 4 5 6 5 4 6 5 5 6 4 6 6 5 6 4 15.13 (0.00 (0.02 (0.00 (0.01 (1.03 [5.29 |0.05 |0.04 |0.02 |0.00 |0.01 |1.12 | 5.92
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20.2. Tiempos estandar de la operacion de Embalaje por modelos L60

Operaci6n20: Embalaje FP107K12SFP1071115A [FP107/12SC [FP107114SC [FP107K14SCFP12014SC [FP125/18SC |FP125142SC [HSG14120SC[HSG14120SE]HSG14130SCHS G14130SE|HSG3430SCHS Ga5134S C[HS G45130SC[HSGT5/30SC
N° |Actividades TP | TN | TS | CX620BL |CX611 INOX | CX621 INOX | CX641 INOX | CX650 BL | CX651 INOX | CX681 INOX | CX691 INOX | PRO425 IX PRoéfs "1 proass ix PROSC‘S | pro447 X | PRO449 IX | PRO4BS IX | PROAGT IX
1 |Leer etiqueta con pocket 273|282 [315| 315 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15 3.15
2 |Retiro de codo 4.80 [4.94 [ 5.54 5.54 5.54
3 |Colocar bolsa a la cocina 3.33[343 [385| 385 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85 3.85
4 |sacar cajay colocar sticker 827 (851 [971] 971 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71 9.71
5 |Coger y colocar 2 esquineros frontales 520 [5.36 | 6.00]  6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
6 |Coger y doblar 2 esquineros posteriores 753 [7.76 | 869 8.69 8.69 8.69 8.6 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69 8.69
7__|Colocar tecnopor protector superior 3.47 [357 [400|  4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00
8 |Colocar pegamento y cerrar caja 713[7.35 [823| 823 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23 8.23
9 |Encintar tapa superior 800 [8.24 [9.23] 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23 9.23
10 |Voltear caja 5.20 [5.36 | 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18 7.18
11 [Retirar base de madera 3.27 |3.36 | 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77
12_|Colocar pegamento y cerrar caja 833858 [9.61| 9.6l 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61 9.61
13 |Encintar tapa inferior 6.80 [7.00 [7.84| 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84 7.84
14 _|inclinar Cocina 533549 [7.36| 7.3 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36 7.36
15 |Voltear Cocina 473488 [653| 653 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53 6.53
16 |Trasladar a coche 560 [5.77 | 6.46 |  6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46 6.46
17 [Transportar a zona de Almacenamiento 513[5.20 [5.92] 592 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92 5.92
Total|__107.53 107.53 107.53 107.53 107.53 107.53 107.53 107.53 107.53 113.07 107.53 113.07 107.53 107.53 107.53 107.53
20.3. Toma de tiempos de la operacion de Embalaje modelos L76
Operacion20: Embalaje Factor de Valoracion Suplementos
N° [Actividades T1| T2 (T3 | T4 | T5(T6 | T7 | T8 | T9 | T10|T11|T12|T13(T14|T15| TP |Habi.|Esfu. [Cond.|Cons.|%Val| TN Al A2 Bl B3 B8 | BI0 | %S | TS
1 |Leer etiqueta con pocket 3133|333 |]3((3|]2]2(|3)]3(|3]|3] 3]287]000 |0.02 [0.00 [0.01 [1.03 |2.95 |0.05 [0.04 (0.02 [0.00 |0.01 |0.00 [1.12 | 3.31
2 |Retiro de codo 6 6 4 6 5 6 5 5 5 6 5 5 5 5 4 |5.20 (0.00 (0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |5.36 |0.05 |[0.04 [0.02 (0.00 [0.01 |0.00 (1.12 | 6.00
3 |Colocar bolsa a la cocina 5 5 5 5 6 6 6 6 6 6 5 5 5 5 5 | 5.40 |0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 ([5.56 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 6.23
4 |Sacar cajay colocar sticker 7188788978889 9]| 8] 9807|000 |002 000 (001 [1.03 |831 |0.05 [0.04 (0.02 [0.02 |0.01 |0.02 [1.16 | 9.64
5 [Cogery colocar 2 esquineros frontales 6 6 6 6 6 7 7 5 5 6 5 6 5 5 6 | 5.80|0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 [5.97 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 6.69
6 |Coger y doblar 2 esquineros posteriores 8 7 7 7 7 7 7 8 8 7 7 7 8 7 8 | 7.33 |0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 (7.55 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 8.46
7 |Colocar tecnopor protector superior 3|13|3|3|[3|4|4(|(3]|4]|3|4)4|3]| 4] 3/|340]000 |0.02 [0.00 [0.01 [1.03 |3.50 |0.05 [0.04 (0.02 [0.00 |0.01 |0.00 [1.12 | 3.92
8 |Colocar pegamento y cerrar caja 8 7 8 8 7 7 6 7 7 7 7 8 7 7 8 | 7.27 |10.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 (7.48 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 8.38
9 |Encintar tapa superior 8 7 7 9 7 8 9 7 8 8 8 7 7 8 9 | 7.80 |0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 (8.03 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 9.00
10 |Voltear caja 8 9 9 9 9 9 9 9 8 8 8 9 9 9 9 | 8.7310.00 |0.02 [0.00 [0.01 (1.03 [9.00 [0.05 |0.04 |0.02 |0.22 |0.01 |0.02 |1.36 [12.23
11 |Retirar base de madera 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 4 4 3 4 |[3.27 (0.00 (0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |3.36 |0.05 |0.04 [0.02 (0.00 (0.01 |0.00 (1.12 | 3.77
12 |Colocar pegamento y cerrar caja 919|887 7]|9]|9]|8]|7]|8]|]9]| 9] 8] 9]827(000 |002 000 [0.01 |1.03 [851 |0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 [0.00 |1.12 | 9.54
13 |Encintar tapa inferior 6 6 6 6 7 7 6 6 7 7 7 8 6 7 7 ]6.60|0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 [6.80 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 7.61
14 |Inclinar Cocina 7 5 7 6 7 5 7 6 5 6 5 7 6 5 5 15.93 10.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 (6.11 [0.05 |0.04 [0.02 |0.22 |0.01 |0.02 |1.36 | 8.31
15 |Voltear Cocina 8 8 8 8 8 8 8 8 9 8 9 8 9 8 8 | 8.20 |0.00 |[0.02 [0.00 (0.01 (1.03 (8.45 [0.05 |0.04 |0.02 |0.22 |0.01 |0.02 |1.36 [11.49
16 |Trasladar a coche 6 7 7 7 7 5 6 5 5 7 5 6 7 7 6 | 6.20 |0.00 |0.02 [0.00 (0.01 (1.03 [6.39 [0.05 |0.04 [0.02 |0.00 |0.01 |0.00 |1.12 | 7.15
17 |Transportar a zona de Almacenamiento 5 5 6 5 5 6 5 5 6 5 6 6 5 6 4 |[5.33 (0.00 (0.02 |0.00 |0.01 |1.03 |5.49 |0.05 |0.04 [0.02 (0.00 (0.01 |0.00 (1.12 | 6.15
Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 158




20.4. Tiempos estandar de la operacion de Embalaje por modelos L76

UNIVERSIDAD

| PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

Operaci()nZO: Embalaje FG102S14SC | FG102I114SC | FG125114SC | FG125148SC | FG125142SC | HSK14I32SC | HSK34I31SC | HSK44I32SC | HSK45I34SC | HSK45I33SC | HSK75I33SC | HSK44I32SE
N° |Actividades TP TN | TS |CX702 PLOMA| CX711INOX | CX721INOX [ CX751 INOX | CX781 INOX PRO525 IX PRO545 IX PRO547 IX PRO549 IX PRO565 IX PRO567 IX | PRO547IXCL
1 [Leer etiqueta con pocket 2.87 [2.95 | 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31 3.31
2 |Retiro de codo 5.20 [5.36 | 6.00 6.00
3 |Colocar bolsa a la cocina 5.40 [5.56 | 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23 6.23
4 |Sacar cajay colocar sticker 8.07 [8.31 | 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64 9.64
5 [Cogery colocar 2 esquineros frontales 5.80 |5.97 | 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69 6.69
6 [Coger y doblar 2 esquineros posteriores 7.33 [7.55 | 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46 8.46
7 __|Colocar tecnopor protector superior 3.40 |3.50 | 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92 3.92
8 |Colocar pegamento y cerrar caja 7.27 |7.48 | 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38 8.38
9 |Encintar tapa superior 7.80 [8.03 | 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00 9.00
10 [Voltear caja 8.73 [9.00 |12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23 12.23
11 [Retirar base de madera 3.27 |13.36 | 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77 3.77
12 |Colocar pegamento y cerrar caja 8.27 [8.51 | 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54 9.54
13 |Encintar tapa inferior 6.60 (6.80 | 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61 7.61
14 [Inclinar Cocina 5.93 [6.11 | 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31 8.31
15 [Voltear Cocina 8.20 (8.45 |11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49 11.49
16 [Trasladar a coche 6.20 [6.39 | 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15 7.15
17 |Transportar a zona de Almacenamiento 5.33 [5.49 | 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15 6.15
Total: 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 121.88 127.88
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Anexo n.° 4. Actividades propuestas del habilitador

Actividades Propuestas del habilitador diarias

Tiempos Establecidos

(horas)

Pre-ensamble de papel de aluminio:
- Jalar rollo de papel de aluminio 0.50
- Cortar papel de aluminio
Pre-ensamble de molduras :
- Poner silicona en molduras
- Pegar moldura lateral derecha 175
- Pegar moldura lateral izquierda '
- Colocar 2 protectores de cartdon sobre
molduras
Habilitado de componentes de pintura 1.25
Habilitado de componentes de mecanica 1.00
Habilitado de componentes de esmaltado 0.50
Habilitado de baterias 0.50
Habilitado de insumos 1.00
Limpieza 0.33

TiempoTotal 6.83
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Anexo n.°5. Distribucion de actividades: Operaciéon Panel de control y Perillas

e La actividad de colocar etiqueta de codigo de barras en cocina de la Operacién®9: Panel de

control, paso como actividad de la operacion n°6: Instalacion de bateria.

Operaciéon6: Instalacion de bateria

Ne° | Actividades TS

1 | Colocar base de madera en la linea 2.92
2 | Voltear cocina 3.63
3 | Coger bateria 4.38
4 | Colocar bateria 3.69
5 | Fijar soporte izquierdo (2) 10.38
6 | Fijar soporte derecho (2) 12.23
7 | Atornillar bateria parte superior 11.00
8 | Acomodar cables 7.31

Tiempo Total 62.31

e La actividad de Habilitar resorte (5), armar perillas y colocar en modelo, coger y colocar

perillas en la cocina de la Operacion n°10: Perillas, paso como actividad de la operacion

n°9: Panel de control.

Operacién9: Panel de control

Ne | Actividades TS

1 | Coger panel de control 7.54
2 | Conectar cables con panel 19.23
3 | Atornillar panel parte inferior 9.54
4 | Coger tornillos y bocina 5.61
5 | Atornillar panel parte superior con2 bocinas 10.15

Tiempo Total 100.67
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e Laactividad de Sacar perillas de la bolsa (5) y sacar contorno de la bolsa (5) de la Operacién

n°10: Perillas, paso como actividad de la operacién n°12: Prueba de hermeticidad y caudal

Operacionll: Prueba de hermeticidad y caudal

Ne | Actividades TS

1 | Conectar manguera a cocina 3.54
2 | Realizar prueba con registros cerrados 10.31
3 | Colocar bloqueador horno 3.46
4 | Abrir hornillas 2.77
5 | Realizar prueba de hermeticidad 10.00
6 |Pegar sticker y sacar manguera 5.54
7 | Conectar manguera y leer con pocket 6.31
8 |Cerrar hornillas 2.69
9 |Realizar prueba de Caudal 15.77

Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y sacar
10 | manguera 7.15

Tiempo Total 93.67

Al distribuir todas las actividades de la operacion n°10 Perillas, se elimina esta operacion.
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Anexo n.° 6. Distribucién de actividades: Operacién Pegado de vidrio y Puerta
de horno.

e La actividad de colocar guarnicion de la Operaciéon n°16: Puerta de horno, paso como

actividad de la operacion n°13: Quemadores de horno.

Operacionl13: Quemadores de horno

Ne | Actividades TS

1 | Coger y colocar quemador de horno en cocina 4.92
2 | Fijar quemador de horno en cocina 4.54
3 | Colocar conjunto lateral a puerta de estufa 7.38
4 | Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo 4.85
5 | Coger remaches y pistola 5.46
6 | Fijar con 1° remache 3.15
7 | Fijar con 2 remache 3.31
8 | Dejar pistola 231
9 | Coger puerta y colocar en cocina 7.84
10 | Coger tornillos y pistola 4.23
11 | Fijar puerta de arriba y abajo (2) 10.92

Tiempo Total 70.52

e Todas las actividades de la operacién n°15: Pegado de vidrio, paso como actividad de la

operacién n°14: Puerta de horno.

Operacionl14: Puerta de horno

N° | Actividades TS

9 | Coger y colocar vidrio en puerta 4.08
10 | Pegar logo Coldex 4.38
11 | Colocar 2 distanciadores a tirador 9.15
12 | Colocar tirador en tapa 4.85
13 | Voltear puerta de horno 2.92
14 | Fijar puerta con vidrio 7.23
15 | Colocar puerta en cocina 8.46

Tiempo Total 102.29
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N

Anexo n.° 7. Balance de Linea propuesto

Balance de Linea propuestos para los modelos L60 COLDEX

Balance Propuesto del Modelo CX620 BL
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Balance Propuesto del Modelo CX611 INOX
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Balance Propuesto del Modelo CX621 INOX
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Tiempo de Ciclo (s)
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Balance Propuesto del Modelo 641 INOX

mmmm TIEMPO DE CICLO ~ ==@==Tack Time
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Balance Propuesto del Modelo 651 INOX
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Balance Propuesto del Modelo 681 INOX
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Tiempo de Ciclo (s)
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Balance Propuesto del Modelo 691 INOX
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Anexo n.° 8. Diagrama de actividades de procesos propuestos

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cédigo
B/S/ H / OPERACION 1 : Frente de horno Elaborado Es;;unoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 98.41 98.41
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[D ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' Old= :
§ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
=
1 [Colocar 2 laterales de horno en dispositivo ® 11.90
2 |Colocar techo de horno en dispositivo [ 4 5.71
3 |Fijar techo lado derecho e izquierdo con 2 tornillos c/u [ 4 6.81
4 |Pegar papel aluminio a capa de horno ® 6.84
5 |Dejar capa de horno en la linea ® 3.61
6 |Cogery colocar 2 limitadores de bisagra en mesa [ 4 6.50
7 |Cogery colocar frente en mesa de trabajo ® 6.65
8 |Fijar limitador de bisagra con 2 tornillos ambos lados ® 12.23
9 |Cogery colocar frente en capa de horno [ 4 10.15
10 [Fijar remache a frente lado derecho e izquierdo ® 7.84
11 [Fijar lateral der -izq y frente con 2 tornillos c/u ® 8.69
12 |Fijar soporte y quemador ® 4.08
13 [Fijar zécalo frontal lado der e izq con 2 tornillos ® 7.38
98.41
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 2 : Lateral externo Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 86.67 86.67
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I::> TRANSPORTE 0.00 0.00
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
; ' O[O0 :
§ DESCRIPCION |:> D v 5 OBSERVACIONES
-
1 |[Coger espaldero ® 5.15
2 |Posicionar y fijar 8 remaches ® 18.23
3 |Cogery posicionar cAmara de mezcla ® 4.00
4 |Fijar camara de horno con 1 remache ® 4.08
5 |Fijar molduras con 4 tornillos ® 7.54
6 |Colocar laterales en la linea [d 6.31
7 |Fijar lateral derecho con 2 tornillos ® 9.84
8 |Fijar lateral izquierdo con 2 tornillos [ 9.69
9 |Coger y posicionar z6calo en cocina ® 6.31
10 [Fijar zécalo posterior superior con 2 tornillos ® 8.15
11 |Fijar z6calo frontal superior2 tornillos [d 7.38
86.67
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PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 3/4/5 : Ensamble de bateria Elaborado Espinozalchévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
CELULA DE BATERIA CON 3 OPERA
) OPERACION 61.58 61.58
L] INSPECCION 8.72 8.72
|:> TRANSPORTE 7.11 7.11
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 8.43 8.43
o s
2 DESCRIPCION Q |:| |:> D \VA Z | OBSERVACIONES
o =
1 [Realizar prueba en cerrado ® 3.71
2 |Abrir hornillas ® 4.57
3 |Realizar prueba ® 0.78
4 |Desconectar manguera [ 4 1.83
5 |Retirar y almacenar bateria ® 1.38
6 |Trasladarse al inicio de célula ® 1.15
7 |Colocar 2 traviesas [ 2.03
8 [Colocar tubo —e 1.33
9 |Fijar tubo con traviesa (2) ¢ | 3.13
10 [Fijar complemento con tubo y traviesas (3) (4 3.59
11 [Colocar 4 cAmaras de mezcla en dispositivo ® 1.64
12 |Fijar cdmaras con 2 tornillos c/u ® 1.54
13 [Trasladar bateria ® 1.23
14 [Colocar bateria en dispositivo de codo y tapon (4 1.59
15 [Colocar empaquetadura en conector de admision ® 1.31
16 |Aplicar pegamento ® 1.59
17 |Enroscar conector a tubo (4 1.90
18 |Ajustar conector ® 1.72
19 |Colocar bujias de hornillas [ 4 2.00
20 |Conectar terminales de bujias a transformador [ 4 4.51
21 |Colocar bateria en dispositivo de registros | 1.20
22 |Coger y colocar 3 valwlas semi rapida —e 2.54
23 |Coger y colocar 1 valwla rapida | 0.87
24 |Coger y colocar 1 valwla de horno p 0.92
25 |Fijar soportes a valwlas (5) ® 4.79
26 |Colocar o’rings (8) ® 1.33
27 |Trasladar bateria a dispositivo de ramales [ 4 1.17
28 |Fijar bateria a dispositivo con pisador manual ® 1.93
29 |Coger y colocar tubo delantero izquierdo (1) 4 1.93
30 |Coger y colocar tubo trasero izquierdo (1) L 1.98
31 |Cogery colocar tubo delantero derecho (1) 2.04
32 |Cogery colocar tubo trasero derecho (1) /./ 4.12
33 |Fijar tuercas hexagonales de tubos alimentadores < 3.00
34 |Colocar tubos alimentadores a véalwlas 4.59
35 |Colocar trabas a tubos alimentadores (4) | 1.25
36 |Fijar cable tierra —— 8.43
37 |Trasladar bateria a prueba de hermeticidad o | 1.20
85.84
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PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 6 : Instalacién de bateria Elaborado Espinozalché\ez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 62.31 62.31
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
=
1 [Colocar base de madera en la linea ® 2.92
2 |Voltear cocina ® 3.63
3 |Coger bateria [ 4.38
4 |Colocar bateria ® 3.69
5 |Fijar soporte izquierdo (2) ® 10.38
6 |Fijar soporte derecho (2) ® 12.23
7 |Atornillar bateria parte superior ® 11.00
8 |Colocar etiqueta de cédigo de barras en cocina [ 6.77
9 |Acomodar cables ® 7.3061
62.31
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 7 : Cableados electricos y tubos Elaborado EsPlnozaICha\/ez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 69.54 69.54
[ ] INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
'_
1 [Voltear cocina ® 3.11
2 |Coger tornillo y pistola ® 2.39
3 |Fijar con 1 tornillo lateral [d 3.27
4 |Coger cables (4 2.95
5 |Colocar en la cocina ® 4.22
6 |Separar cables [ 4 3.35
7 |Conectar cables al transformador ® 5.81
8 |Coger tornillos y pistola [ 2.71
9 |Fijar parte superior de bateria con 2 tornillos [ 4 6.61
10 |Coger tubo y traba ® 4.70
11 [Colocar tubo a cdmara de horno ® 5.10
12 |Colocar tubo a bateria ® 5.26
13 [Colocar traba a tubo de horno [d 4.22
14 |Colocar traba a tubo de bateria [ 4 4.14
15 [Coger cable tierra, tornillo y arandela ® 6.53
16 [Atornillar cable en cocina ® 5.18
69.54
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 8 : Serigrafia Elaborado Es;_)inoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
(@) OPERACION 84.70 84.70
[ ] INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[D ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 7.28 7.28
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
==
1 [Retirar pieza del horno [] 3.91
2 |Retirar recubrimiento de panel [ 20.12
3 |Limpiar con trapo *—| 7.91
4 |Almacenar | —5e 3.05
5 |Cogery limpiar panel de control — | 3.68
6 |Colocar panel en dispositivo y limpiar ® 3.91
7 |Serigrafiar panel de control [ 9.79
8 |Retirar panel y colocar en horno ® 5.24
9 |Cogery colocar panel en dispositivo [ 4 4.23
10 |Colocar conjunto lateral [ 4 7.12
11 [Fijar parte superior con 2 tornillos ® 6.26
12 |Voltear dispositivo [4 3.68
13 [Fijar parte inferior con 2 tornillos ® 5.17
14 |Voltear dispositivo o—1 | 3.68
15 |Almacenar e 4.23
91.98
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 9 : Panel de control Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 100.67 100.67
[ ] INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
-
1 |Coger panel de control [ ] 7.54
2 |Conectar cables con panel [ 19.23
3 |Atornillar panel parte inferior ® 9.54
4 |Coger tornillos y bocina ® 5.61
5 |Atornillar panel parte superior con2 bocinas [ 4 10.15
6 [Habilitar resortes (5) [ ] 3.85
7 |Armar perillas y colocar en molde [J 18.00
8 |Cogery colocar perillas en la cocina [J 26.764
100.67
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COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 10 : Mesa de cocina Elaborado - Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 59.68 59.68
L] INSPECCION 0.00 0.00
— TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
=
1 [Colocar carton protector [ ] 5.31
2 |Colocar mesa de cocina [ 4 12.46
3 |Coger tornillos y lapiz [ 4 8.15
4 |Atornillar hornilla (2) ® 5.38
5 |Atornillar hornilla (2) ® 5.84
6 |Atornillar hornilla (2) ® 5.54
7 |Atornillar hornilla (2) [ ] 5.77
8 |Atornillar parte posterior [ ] 11.23
59.68
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 11 : Prueba de hermeticidad y caudal Elaborado Esplnozalchévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 58.16 58.16
L] INSPECCION 36.71 36.71
|::> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
-
1 [Conectar manguera a cocina [ 3.60
2 |Realizar prueba con registros cerrados 10.49
3 |Colocar bloqueador horno ,/ 3.52
4 |Abrir hornillas ‘\ 2.82
5 |Realizar prueba de hermeticidad 10.18
6 |Pegar sticker y sacar manguera v 5.64
7 |Conectar manguera y leer con pocket ® 6.42
8 |Cerrar hornillas [ 2.74
9 |Realizar prueba de Caudal 16.05
Pegar etiqueta de aprobacion de hermeticidad y sacar “/ 7.28
10 [manguera
11 [Sacar perillas de la bolsa (5) ® 15.61
12 |Sacar contorno de la bolsa (5) [ 10.54
94.88

Chéavez Saman, L.; Espinoza Salinas, J.

Pag. 195




J

ar

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE
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INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 12 : Hornillas Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
(@) OPERACION 44.38 44.38
[ ] INSPECCION 0.00 0.00
|:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
=
1 [Ordenar hornillas pequefias (3) [] 6.46
2 |Cogery colocar hornillas en la cocina ® 13.38
3 |Cogery colocar hornilla grande (1) ® 6.38
4 |Coger vidrio [] 7.69
5 |Colocar vidrio en dispositivo ® 6.38
6 |Verificar bisagras [ ] 4.08
7 |Colocar bisagra izquierda [} 8.46
8 |Colocar bisagra derecha ® 7.54
9 |Colocar guarnicién de tapa izquierda ® 2.54
10 [Colocar guarnicién de tapa derecho [ ] 4.31
11 |[Presionar bot6n ® 5.31
12 [Coger y colocar tapa de vidrio [J 18.23
13 |Colocar remache y arandela ® 3.77
14 |Fijar tapa de vidrio con 2 remaches [J 3.69
98.21
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B/S/ H / OPERACION 13 : Quemadores de horno Elaborado Es;_)mozalchavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 83.67 83.67
[ ] INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
: ' O|d|=|D :
§ DESCRIPCION v E OBSERVACIONES
==
1 [Cogery colocar quemador de horno en cocina [] 9.38
2 |Fijar quemador de horno en cocina ® 8.84
3 |Cogery colocar quemador de grill en cocina ® 2.92
4 |Fijar quemador de grill en cocina ® 8.08
5 |Armar conjunto (soporte panel e inserto) der-izq ® 3.38
6 |Colocar conjunto lateral a puerta de estufa [ ] 10.54
7 |Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo ® 15.15
8 |Cogery colocar bandeja a pta de estufa ® 2.92
9 |Coger remaches y pistola [ 4.08
10 [Fijar con 1° remache ® 4.38
11 [Fijar con 2 remache ® 9.15
12 |Dejar pistola [ d 4.85
13 [Coger puerta y colocar en cocina [d 2.92
14 [Coger tornillos y pistola [4 7.23
15 |Fijar puerta de arriba y abajo (2) ° 8.46
102.29
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cddigo
B/S/ H / OPERACION 14 : Puerta de horno Elaborado  Espinoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 99.36 99.36
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I:> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 2.92 2.92
: ' O|d(=|D :
§ DESCRIPCION v 5 OBSERVACIONES
=
1 [Cogery colocar 2 bisagras en puerta de horno [] 9.38
2 |Atornillar bisagras delanteras (4) ® 8.84
3 |Coger tornillos ® 2.92
4 |Atornillar apoyo de wvidrio (2) [] 8.08
5 |Cogery colocar pieza sobre mesa de trabajo ® 3.38
6 |Poner silicona en el marco ® 10.54
7 |Cogery pegar vidrio o—— | 15.15
8 |Colocar en los rieles (Almacenar) >>0 2.92
9 |Cogery colocar vidrio en puerta o | 4.08
10 [Pegar logo Coldex [ ] 4.38
11 |Colocar 2 distanciadores a tirador ® 9.15
12 |Colocar tirador en tapa ® 4.85
13 [Voltear puerta de horno ® 2.92
14 [Fijar puerta con vidrio ® 7.23
15 [Colocar puerta en cocina > 8.46
102.29
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cédigo
B/S/ H / OPERACION 15 : Prueba de test eléctrico y funcionamiento Elaborado Es;_)moza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
o OPERACION 47.44 47.44
[] INSPECCION 31.39 31.39
I::> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
2 2
2 DESCRIPCION O D |:> D v Z | OBSERVACIONES
o =
1 [Leer cédigo de barras con pocket [ ] 4.85
2 |Abrir hornillas al méximo ® 5.64
3 |Conectar cable cocodrilo de equipos de test eléctrico [ 8.85
4 |Hacer test eléctrico > 6.11
5 |Pegar etiqueta de aprobacion de test eléctrico [ 4.93
6 |Conectar enchufe y desconectar cable cocodrilo ® 4.07
7 |Conectar gas [ 3.91
8 |Hacer prueba a hornillas \, 14.87
9 |Hacer prueba a horno 10.41
10 [Colocar bandeja de horno 9/ 9.00
11 Pegar etiqueta de aprobacion de funcionamiento y l 6.18
desconectar manguera
78.83
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cadigo
B / S / H / OPERACION 16 : Accesorios Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 71.68 71.68
[ ] INSPECCION 3.23 3.23
|:> TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
2 : (= :
§ DESCRIPCION D v E OBSERVACIONES
=
1 |Prueba de hermeticidad en cerrada 3.23
2 [Limpiar cocina * | 28.07
3 [Colocar 2 parrillas [ d 10.00
4 |Colocar accesorios (anaquel, manual y niveladores) ® 6.69
5 [Fijar piso de horno ® 16.92
6 [Desconectar manguera de prueba de hermeticidad [ ] 10.00
74.91
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Codigo
B/S/ H / OPERACION 17 : Inspecion final Elaborado  Espinoza/Chavez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL COMENTARIOS
) OPERACION 53.68 53.68
L] INSPECCION 12.31 12.31
— TRANSPORTE 0.00 0.00
D) ESPERA 0.00 0.00
NS ALMACENAJE 0.00 0.00
2 g
8 DESCRIPCION O l:l |:> D = | OBSERVACIONES
=
1 |Poner alcohol a trapo ® 3.69
2 |Limpiar lateral derecho [ ] 12.61
3 |Limpiar lateral izquierdo ® 11.69
4 |Limpiar puerta de horno [ ] 14.46
5 |Acomodar manual ® 3.38
6 |Sacar cintay sticker ® 4.85
7 |Pegar etiqueta de aprobacion de acabados o« 3.00
8 [Inspeccidn final 12.31
2.54
68.52
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS Cddigo
B/S/ H / OPERACION 18 : Embalaje Elaborado Es;_)inoza/Chévez
Fecha abril-2018
SIMBOLO DESCRIPCION TOTAL PARCIAL TOTAL GENERAL x|
) OPERACION 93.46 93.46
|:| INSPECCION 0.00 0.00
I::> TRANSPORTE 0.00 0.00
[ ESPERA 0.00 0.00
N ALMACENAJE 5.92 5.92
; ' OlC :
§ DESCRIPCION |:> D v 5 OBSERVACIONES
=
1 [Leer etiqueta con pocket [] 3.15
2 |Colocar bolsa a la cocina ® 3.85
3 |Sacar cajay colocar sticker ® 9.71
4 |Coger y colocar 2 esquineros frontales [] 6.00
5 |Cogery doblar 2 esquineros posteriores ® 8.69
6 |Colocar tecnopor protector superior ® 4.00
7 |Colocar pegamento y cerrar caja ® 8.23
8 |Encintar tapa superior ® 9.23
9 [Voltear caja [ ] 7.18
10 [Retirar base de madera ® 3.77
11 [Colocar pegamento y cerrar caja ® 9.61
12 |Encintar tapa inferior [ ] 7.84
13 |Inclinar Cocina [ 7.36
14 [Acciona wlteador neumatico o— 4.85
15 [Transportar a zona de Almacenamiento T 5.92
99.38
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Anexo n.° 9. Instructivo de montaje por estaciéon de trabajo

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE
FRENTE DE HORNO

Fecha do Aeviskdn Area Lirea de Ensamble de Cocinss Instisctivo de Mantaje: M-HLE-DT
1N0SHS Diseado por Procesce - € «J Espiraza Pagina N*: v
| Aprobado pos: Jele - E -G Humandes Produota: Pava tockss kos modelas

1.-Colocar techo de hormo v laterales de horno an disposibve (lado derecha y lado zquierdo). Ver dustracan 1

2.-Fijar techo 3 Iaterales con 2 torndlos . Ver dustracdn 2

3.-Cortar papel aluminee segun modelo y colocar aslante de papel de alumirmo alrededor de 1a capa de horno. Ver llustracén 3
4.-Pegar con 2 poroones de anta papel de aluminio 3 laterales, Ver lustrandn 4

S.-Cager y colocar dos limtadores de bisagras an mesa de trabajo. Ver dustracdn 5

6.-Colocar frante de cavidad de homo en mesa de trabajo y fjar Frente de cavidad de homa a bisagras con 2 tormilos cada uno. Ver fstracion 6
Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Manga, Tapon de silicona, Calzedo de seguridad y Anteojo panoramico antiimpacto

03

~

05
o

UIMITADORES DE
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

| PRIVADA DELL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE
FRENTE DE HORNO
Fecha de Revision Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-01
Disefiado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina N 22
10{/05118

Aprobado por: Jefe - [E - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

7.- Coger y colocar frente en capa de horno .Ver ilustracion 4.
8.- Fijar frente a capa de horno con 2 remaches, en cada lado . Ver ilustracion 5Y 6
Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Manga, Tapdn de silicona, Calzado de seguridad y Anteojo panoramico antiimpacto

07 08 09

r BT
-
FUAR LADO DERECHO E
IZQUIERDO CON 2 REMACHES

10 11 12

WMZO=OD>PA-WVC -
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

)
L i ’
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE
Lateral externo

Fecha de Revisién Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-02
Disefiado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina N: 111
10105118
Aprobado por: Jefe - |E - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

01.- Fijar camara de mezcla a parte porsterior de cavidad de horno con 2 remaches @3.2 x 7.5 de aluminio. Ver ilustracion 1

02.- Fijar fijador de bulbo de termostato con un remache @3.2 x 7.5 de aluminio. Ver ilustracion 2

03.- Revisar ambos laterales externos, posicionar vy fijar lateral externo a espaldero de horno con 2 tornillos (Segun estructura) por cada lateral.
Ver ilustracion 3y 4

04.- Posicionar y fijar camara de mezcla con 2 remaches (Segun estructuras). Ver ilustracion 5

05.- Posicionar y fijar Zocalo con 2 tornillos (Segun estructuras) por cada lado. Ver ilustracion 6

Uso de EPP’'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos,manga, Tapon de silicona, Calzado de seguridad y Anteojo panoramico antiimpacto

01 02 03

CJ CAMARA DE
MEZCLA DE HORNO

WMZ2ZO0=OD>DRA~-VC ™~
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

’
. . :
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DELL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

Ensamble de baterias 1

Fecha de Revision Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-03
Diseinado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina N*: 12
10105118
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

1.- Identificar el dispositivo y conocer las zonas de colocacion de los soportes de las camaras de mezcla. Ver ilustracion 1

2.- Identificar los soportes para montaje de camara de mezcla : Rapido , Semi-rapido o Triple llama. Ver ilustracion 2

3.- Colocar 4 camaras de Mezcla a dispositivo.Ver hoja informativa. Segin modelo. Ver ilustraciones 3, 4, 5y 6.

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Mangas Denim, Tapones de silicona, Calzado de seguridad.

1 2

=
Soporte para Soporte para camara
Zonas de colocacion de [aatil |
P soportes
1 = x 3 = =
L
U
S
T 2
R Soporte para camara semi-rapidas
A 5
C
I o semraron |
N @
N : ‘{A
E
S = —
e i . -1
L CAMARAS TRIPLE il
LY CAMARA TRIPLE LLAMA
E e CON TERMOPAR
' CANARAS SeHLRAPIDAS
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

/)
. , P
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE
Ensamble de baterias 1

Feoha de Revisién Avwn: Lirven de Envanbis de Cocrus Inatructve de Montaje: P-HLE-C3
'N0SI18 Disefiade por: Prooescs_E- 4 Espioes Pégina W 22
Apcobada por: Jole - IE -G Meinarder Producto: P utoded bas modelos

4,- Fizar soporte en camara para todos los modelos que Bevan una camara trple llama. Ver ilustrapon 7

5.- Cploc.:( 2_“?'",‘_“,:”, en forma hqr\u»pnl._yl._gqqn.‘_n r_*nodc_:_lo. Ver ll.ugracnovl 8

6.- Colocar y possionar tubo de distribuoen (en 'L 0 en U°, dependiendo del modelo) SobIe traviesas en Gspostve. Ver ILStraotn 9
7.- Fijar traviesa a camaras de mezclas con 2 tormillos a cada camara an sus respactivas posicionas, Ver lustracion 10

8.~ Fijar tubo de distributién 3 traviesa con 4 tomullos, uno en cada esquna, para los modelos en “U°, Ver Hustracdn 11

9.- Fijar soporte de tubo de distribucén 3 traviesas con 2 tornillos, UNo en ¢3da esquina, ¥ fijar el soporte al tubo de distribucén con 1 tornitlo, para los modelos en “L". Ver flus|
Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Mangas Denim. Tapones de silicona, Calzado de seguridad

Tubo ge
distribucion

Fijar a tubo de
distribucion

MMZO=-ND>X =T r -

Fijar tubo de
distribucion a traviesas

Fiar traviesa a camara de
mezcla con 2 tormilios
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L
“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DELL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Ensamble de baterias 2
Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de montaje: IM-HLE-04
Disefiado por: Procesos - IE - J. Espinoza Pagina: 1/2
10/05/18
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

1.- Colocar la bateria en dispositivo, luego colocar ritelok en el tubo de distribuciéon (en "L" o en "U" segin modelo). Ver ilustraciones 1y 2
2.- Identificar las empaquetaduras para el conector de admisién y para el tapon hexagonal. Ver ilustracién 3

3.- Colocar la empaquetadura correspondiente dentro del conector de admisién. Ver ilustracion 4

4.- Enroscar conector de admisién con su respectiva empaquetadura en el tubo de distribucién y colocarlo en el soporte. Ver ilustracion 5
5.- Fijar conector de admisién a tubo de distribucién con la herramienta neumatica. Ver ilustracion 6

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, IMangas Denim, Tapén de silicona, Calzado de sequridad.

1 2

TUBO DE DISTRIBUCION EN "L" A TUBO DE DISTRIBUCION EN "U"

RITELOK

Empaquetadura del Empaquetadu
tapon hexagonal conector de admision

WLmMZOmOPA~-0OC M

EMPAQUETADURA PARA
CONECTOR DE ADMISION

FIJAR TUERCA

L
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

’
L ] i
P4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Ensamble de baterias 2

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocnas Instructivo de montaje: IM-HLE 04
10/05/18 Disediado por: Procesos - IE - 3, Espinoza Pagina: 2/2
Aprobado por: Jafe - IE - G. Harnandez Productos: Para todos las modelos

6.~ Colocar I3 empaguetadura correspondiente dentro del tapén hexagonal (Solo para tubos en "U*). Ver ilustracién 7
7.- Enroscar tapdn hexagonal ol tubo de dstribucion y colocario en e soparte (solo para tubos en "U"). Ver llustracsin 8
8.- Fijar tapdn bexagonal a tubo de dstribuctn con la herramienta neumdtica (solo para tubos en "U"). Ver llustracdn @
9.- Colocar los electrodos ramales en las cdmaras (Segun modelo). Var ilustracion 10

10.- Colocar |3 traba de electrodos a cada uno de los electros ramales, Ver dustracion 11

11.- Conectar terminales de los aléctrodos en bornera de transformador. Ver dustracion 12

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Mangas Denim, Tapén de silicona, Calzado de se
[ 7 £

EMPAGUETADURA PARA TAPON HEXAGONAL
[ivonezscom
L
e, >} "' %

IWMZOmOPO~-NCrm

TEAMINALE S DE ELECTRODOS A
ORMALOR

ELECTRODOS RAMALES TRANSK

|REVISION 00
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

’
. , P
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Ensamble de baterias 3

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativa: IM-HLE-05
10105118 Disefado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina: 1/2
Aprobadp por: dete~IES G Hermandes Productos: Para todos los modelos

1.- Colocar registros ramales y horno en dispositivo de centrado. Ver HI-HLE-211. Ver ilustracion 1
2.- Colocar termostato horno/grill para los modelos que apliquen. Ver HI-HLE-211. Ver ilustracion 2
3.- Colocar el frente de |a bateria a dispositivo de centrado de valvulas y ajustar las 2 manijas laterales para evitar movimientos. Ver ilustracion 3
4.- Colocar soporte de valvula de tubo de distribucion a cada registro ramal y horno. Ver ilustracion 4

5.- Fijar los soportes de valvula a registros y horno o termostato con tornillos. Ver ilustracién 5

6.- Inclinar tubo de distribucion y colocar los orrines dentro del orificio de cada valvula. Ver ilustracion 6

Uso de EPP’S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Mangas Denim, Tapén de silicona, Calzado de seguridad.

LWMZO=OD>DA-NCr -
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4.‘.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

Ensamble de baterias 3

Aprobado por:

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativa: IM-HLE-05
10105118 Disenado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina: 2/2
Jefe - IE - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

7.- Colocar bateria en dispositivo y asegurar, luego colocar los tubos de aluminio y enroscar manualmente los conectores hexagonales. Ver ilustraciones 7 y 8

8.- Fijar conectores hexagonales con aprieta tuercas. Ver ilustracion 9

9.- Voltear la bateria e insertar tubos de aluminio en registros ramales. Ver ilustracion 10

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Tapén tipo copa, Calzado de seguridad y mangas Denim.
7

WMZOOD>DI~-WNCr -
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“r
“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
| PRIVADA DELL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Instalacién de bateria
Fecha de Revisién Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-06
Disefiado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina N*: 1z
10/05H18
Aprobado por: Jefe - [E - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

01.- Voltear |a cocina sobre la tabla, colocar y fijar el soket con [ampara en |a parte superior izquierda de la cavidad de horno. Ver ilustracion 01

02.- Apoyar en la colocacion de |a fibra de vidrio. Ver ilustracion 02

03.- Fijar con 2 tornillos el soporte delantero para la bateria a ambos lados, cada uno. Ver ilustracion 03

04.- Colocar la bateria en |a parte superior de |a cocina, apoyando su lado derecho en el soporte. Ver ilustracion 04

05.- Retirar cinta del lateral izquierdo de la cocina y abrir el Iateral (Para modelos que apliquen). Ver ilustracién 05

06.- Perforar la fibra de vidrio con el punzon (Para modelos que apliquen) . Ver ilustracion 06

Uso de EPP’'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Mangas Denim, Tapén de silicona, Anteojo panoramico, Respirad

or s/cartucho, Calzado de seguridad.

01 8 02

COLOCACION DE SOKET CON LAMPARA SOKET CON LAMPARA FLJADO

03

Soportes delantero de bateria

06

WMZO0OODRI~VC ™~
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Instalacion de bateria

Fecha de Revisién | Area Linwa de Ensanble de Coonas Wnstructivo de Mentaje: MHLE-08
- [w.,.: Piocezca - E~J Expocze Phgna N~ a2
| Apiobado por: Jute - E- G Mmnandet Producto: P lodad fos medeion

07.- Se wentifican los 4 orficos ubicados en lateral ntemo dal homo para |a fijacion del motor con el Iateral de homo (Para modelos que apliquen). Ver ilustracion 07

08.- Colocar al transmisar de motor rosticero en el Iateral izquierdo (Para modelos que aphguan), Ver dustracion 08

09.- Introducir el 1 er remache en ol lateral de homo lado supenor izawerdo (Para modelos que apliquen). Ver llustracion 09

10.- Presionar el soporte de motor rosticero hasta visualizar el rgmache y remachar (Para modelos que apliquen). Ver dustracién 10

11.- Fjar los sigwentes 03 remaches, segun L3 secuencia indicada (Para modelos que aphquen). Ver llustraodn 11

12.- Conectar dos cables e¢n ambos extremaos de la parte supenor del motor (Para modelos que aphquen). Ver ilustracion 12

Uso de £EPP'S: Unilorme asignado, Guantes tojidos Mangas Denim, Tapon de sificona, Anteojo panoramico, Respirador s/cartucho, Calzado de seguridad, ]
07

- T
CoMNowt ox i Whesel thel bo1rd e o] ge e LO0LIN 1004 remmaches sercd N I

Transmisor

Colocar motor rosticero P

PWMIZO=ADRA-UVT ™~

—
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

/)
. i i
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Cableados eléctricos y tubos

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativ IM-HLE-07
10/05/18 Disafiado por: Procesos - 1€ - ), Espinoza Pagina: 11
Aprobado por: Jafe - IE - G, Harmmandez Productos: Para todos los modelos

1.- Colocar soporte de anaguel, cable de buga, cables eléctricos de interruptor y téermopar para modelos que apbguen. Ver lustracion 1

2.- Colocar lana de widno y cableado principal, cables conductores y termpor (para los modelos que aphiquen). Ver ilustracion 2

3.- Colocar y conactar tubos alimentadores de homo y grill , termopar y cables conductores respectivamente a registro € homo y/termeostato con sus trabas
(para los modalos que aphquen), Ver ilustracion 3

4.-Conectar cables conductores nferiores 920(homo) y 420(gnll} a transformador, Ver llustracion 4

5.- Fijar blindaje trasero a laterales con 4 tomnillos autorr #8x3/8" (para log modelos que apliquen). Ver ilustracién §

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes de hilo, Tapdn de silicona, Calzado de sequridad, Mascarilla piccola (lana de vidrio), Mangas Denim y

lanteojo panoramico antimpacto (lana de vidrio).
1

WMZO=ODPR~-OC ™
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

Serigrafia
Fecha de Revision Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-08
Diseiniado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina N*: 1z
10105118
Aprobado por: Jefe - [E - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

01.- Colocar panel en dispositivo de retiro de film protector y retirar. Ver ilustracion 01

02.- Colocar panel en dispositivo de serigrafia y serigrafiar; colocar marco en dispositivo y serigrafiar. Ver ilustracion 02

03.-Encajar soporte de panel de control en lado izquierdo y derecho respectivamente. Ver ilustracion 03 y 04

04.-Posicionar panel de control en dispositivo y fijar parte superior con 2 tornillos. Ver ilustracién 05

05.-Fijar panel parte inferior y superior con 2 tornillos respectivamente. Ver ilustracion 06

06.-Desactivar clamp, retirar panel y almacenar en coche.

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes, Tapon de silicona, Calzado de seguridad, Mascarilla piccola (serigrafia), y anteojo panoramico antimpacto.

L. IZQUIERDO

WMZ2O0OD>PRA~-NC M -

L. DERECHO
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

Serigrafia
Fecha de Revisiéon Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-08
Disefiado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina N": 212
10105418
Aprobado por: Jefe - |IE - G. Hernandez Producto: Paratodos los modelos

07.-Retirar protector de adhesivo (lado frontal). Ver ilustracion 07

08.-Posicionar vidrio timer y pegar sobre adhesivo. Ver ilustracion 08

09.-Ensamblar (engrampar) timer electronico con soporte.Ver ilustracion 09

10.-Posicionar soporte timer pre-ensamblado sobre panel de control. Ver ilustracion 10

11.-Fijar con tornillo (3 tornillos) soporte de timer a panel de control . Ver ilustracién 11

12.-Voltear panel de control armado y colocar manualmente 4 botones para control de timer. Ver ilustracion 12

Uso de EPP’S: Uniforme asignado, Guantes, Tapon de silicona, Calzado de seguridad, Mascarilla piccola (serigrafia), y anteojo panoramico antimpacto.

VWMZO-ODPI~-VC ™ -
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

J
“ i ’
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Panel de Control

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja InformativIM-HLE-09
10/05/18 Diseiiado por: Procesos - IE - 1. Espinoza Pagina: 11
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

1.- Fijar el Cj de Bateria a laterales externos con 4 tornillos autorr #8x3/8" Parte frontal. Ver ilustracién 1y 2

2.- Fijar Soporte de panel de control con 2 tornillos autorr #8x3/8" en la parte superior del Lateral externo. Ver ilustracion 3

3.- Insertar los conectores eléctricos en interruptor de panel de control. Ver ilustracién 4.

4.- Fijar panel de control parte inferior con tornillos autorr #8*1/2" y parte superior con tornillos #8x1". Ver ilustracién 5.

5.- Colocar perillas a Valvulas ramales y horno. Presionar y girar en sentido antihorario y horario. Ver Ilustracién 6.

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Tap6n de silicona, Calzado de sequridad, Mascarilla Picolla(lana de vidrio)
y Anteojo panoramico antiimpacto (lana de vidrio).

= e -
> PARTE SUPERIOR

-'

OIMZO0OmOPA~-0VC

" PARTE
INFERIOR
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| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DELL. NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

Mesa de cocina

Fecha de Revisién |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-10
Disefiado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina N°: 1/2
10105418
Aprobado por: Jefe - [E - G. Hernandez Producto: Para todos los modelos

1.- Colocar protector de mesa con excepcion de L60 Bosch. Ver ilustracion 1y 2.

2.- Colocar mesa sobre cocina en el sentido indicado para evitar dafiar los electrodos. Ver ilustracion 3

3.- Encajar mesa en hornillas evitando tener los dedos debajo de la mesa tal como se muestra.Ver ilustracion 4 y 5

4.- Fijar camaras de mezclas a mesa con 2 tornillos P/2/3/4. Ver ilustracion 6

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Tapones de silicona, mandil de cuero, mangas denim con elastico, Calzado de seguridad.

WMZO=ODA~WVC M -~
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
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}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Mesa de cocina

Fecha de Revisiéon |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-10
Disefado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina N°: 2/2
10/05118
Aprobado por: Jefe - |[E - G. Hernandez Producto: Para todos los modelos

5.- Para el caso de la camara de mezcla triple llama fijar con 4 tornillos M/CTLL. Ver ilustracion 7

6.- La mesa fijada de L60 y L76 deben quedar tal como se muestra, en el caso de L60 |a hornilla triple llama se intercambia con la camara rapida.
Ver ilustracion 8 y 9

7.- Fijar mesa a espaldero o blindaje con 3 tornillos autorr #8x3/8". Ver ilustracion 10

8.- Colocar quemadores y esparcidores en mesa inox L60 y L76. Ver ilustracion 11y 12

Uso de EPP’S: Uniforme asignado, Guantes tejidos, Tapones de silicona, mandil de cuero, denim con elastico, Calzado de seguridad.
Camara inter

I cambiable
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
INSTRUCTIVO DE MONTAJE
PRUEBA DE HERMETICIDAD EN LINEA
Fecha de revisién |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de montaj IM-HLE-11
100518 Disenado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina: 1
Aprobado por: Jefe - |E - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

01.-Cerrar todas las valvulas o registros de cocina. Los inyectores de hornillas, horno y/o grill deben estar libres, NO bloquearlos, sellarlos u obstruirlos. Ver ilustraci
02.-Conectar a presién manguera de equipo de hermeticidad a codo de admisién de cocina. Ver ilustracién 02

03.-Realizar prueba de hermeticidad presionando boton verde, esta operacién es al probar la primera cocina, como la prueba es de modo continuo o llenado autom3a
es necesario presionar nuevamente para probar otra cocina. Ver Ilustracién 03

04.-Visualizar el panel, verificar que la presién de prueba este entre 147mbar y 158mbar, si la fuga maxima permitida es menor a 40CC/H, el equipo mostrara una |
verde (V/), lo cual indica que el producto esta aprobado. Ver ilustracién 04

05.-Si la lectura es igual o mayor a 40CC/H se encendera luz roja (+), el producto esta desaprobado, rehacer prueba para verificar rechazo. Ver ilustracién 05
06.-En caso de una fuga grande (mayor 200CC/H) parpadearan dos |luces rojas (-) y (+), el producto esta desaprobado, rehacer prueba para verificar rechazo.
Ver ilustracion 06

CODO DE ADMISION

ACCIONAR
TEST CON
BOTON VERDE

—
\

|VARIADOR DE PRESION
DE PRUEBA

WMZ20=OD>DRA-OVCr ™~

&

RETIRAR COCINA A PLATAFORMA PARA RECUPERACION ||| RETIRAR COCINA A PLATAFORMA PARA RECUPERACION
ELABORADO Y APROBADO POR INGERNIERIA INDUSTRIAL I REYISION: 04

Chévez Saman, L.; Espinoza Salinas, J. Pag. 217



L
“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DELL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
INSTRUCTIVO DE MONTAJE
PRUEBA DE CAUDAL
Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de montaj IM-HLE-12
Diseiado por: Procesos - [E - J. Espinoza Pagina: 1/1
10105418
Aprobado por: Jefe - |E - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

01.-Cerrar todas las valvulas o registros de hornilla, horno/grill. Ningin inyector debe estar blogueado. Ver ilustracién 01

02.-Conectar manguera a conector de admisidn de cocina, Ver ilustracién 02

03.-Cuando realice la prueba de caudal de una valvula o registro las demas deben permanecer cerradas. Ver ilustracion 03

04.-Realizar |a prueba de caudales en todas las hornillas de izquierda a derecha (en ese orden), luego el horno vy grill. Ver ilustracién 03

05.-Abrir valvula o registro en posicion maximo de hornilla. Ver ilustracion 04

06.-Presionar boton verde para iniciar prueba y verificar caudal. Ver ilustracion 06

07.-Verificar que |a presion de prueba se encuentre entre (25-35) mbar. En caso de encontrarse fuera de rango regular girando la perilla de color azul que esta

esta lado izquierdo del panel de control del equipo. Ver ilustracién 06

01

03

.

[2 a

CODO DE
ADMISION

CONECTOR DE

REALIZAR LA PRUEBA DE CAUDAL DE IZQUIERDA A DERECHA, EN ESE
ORDEN, AL FINAL PROBAR HORNO Y GRILL

WMZO0O-OD>DRA-WVC M~

Boton rojo Boton verde REGULADOR DE
(REINICIO) (micio) PRESION DE PRUEBA
ELABORADO Y APROBADO POR INGENIERIA INDUSTRIAL IHEVISIDN: 01
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

’
“ i i
}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE

Hornillas
Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja InformativIM-HLE-13
10/05/18 Disefiado por: Procesos - IE - J. Espinoza Pagina: 1/1
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

1.- Coger y colocar hornillas en cocina (4 o 5, dependiendo del modelo). Ver ilustracion 1 y 2
2.- Colocar y posicionar vidrio con apoyo en mesa de dispositivo. Ver ilustracién 3

3.- Colocar guarnicién en esquinas inferiores de vidrio para alojamiento de bisagra y accionar palancas en ambos extremos para empotrar bisagras en vidrio.
Ver ilustracion 4

4.-Colocar y posicionar Tapa de vidrio armado sobre mesa de cocina {cualquier modelo) . Ver ilustracién 5

5.- Fijar Tapa de vidrio con 2 remaches con eje de bisagra.Ver ilustracién &
Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes multiusos, Tapon de silicona, Calzado de sequridad.

OCMZO0O=OP>PA-0OC M

REVISION:02
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}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE

'''' ‘Qdemya'dbres de horno

Fecha de Revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-MLE- 14
10/05/18 Disefiado por:_ — P’_‘?F_'EE‘.’_“',,:\[f..""._if?_ﬁ"“f'{ |Pagina No: i L B
Aprobado por: Jefe - [E - G. Hemandez Producto: Para todos los modelos

01.- Coger y colocar quemador de homo en cocna. Ver [lustracion 1

02.- Fijar quamador con 1 tornillo autorr#8x3/8" a deflector. Ver llustracion 2
03.- Coger y colocar quemador de gnll en cocina Ver lustracsn 3

04.- Fijar quemador de gril en cocna, Ver ilustracion 4

05.- Colocar conjunto lateral 3 puerta de estufa. Var ldustracdn 5

06.- Coger puerta de estufa y colocar en dispositivo, Ver dustracion 6

LWVMZO=OPAIA0Cr-
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE

Puerta de horno

Fecha de Revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-15
10/05/18 Disefiado por: Procesos - IE - J. Espinoza Pagina No: 1/2
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Producto: Todos los modelos

1.- Colocar 2 bisagras de puerta de horno en dispositivo. Ver ilustracién 1

2.- Colocar puerta interior de homno enlozado en dispositivo. Ver ilustracién 2

3.- Fijar puerta interior a bisagra con 2 remaches @4x5.5 Ver ilustracién 3 y 4

4.- Colocar y fijar apoyo inferior a puerta interior con 1 tornillos autorr #3x3/8". Ver ilustracion 5

5.- Colocar puerta interior en mesa de trabajo. Ver ilustracion 6

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes multiusos, Tapon de silicona, Calzado de seguridad.

LVmMmZO0O=OPDPIXI-0OCrm-

02

"

;" "
2 remaches

| REVISION: 01
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UNIVERSIDAD
| PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE

COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE

Puerta de horno

Fecha de Revisién |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Instructivo de Montaje: IM-HLE-15
10/05/18 Disefiado por: Procesos - IE - J. Espinoza Pagina N°: 2/2
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Producto: Todos los modelos

.- Fijar tirador de brazo anaquel Izg/Der con 1 remache @ 4x6 para los modelos gue apliquen. Ver ilustracion 7

.- Voltear puerta interior y aplicar silicona de forma uniforme en canal perimetral de puerta interior de horno.Ver ilustracion 8

.- Pegar apoyo de tapa de vidrio presionando homogeneamente. se ayudaran con las guias los modelos que apliquen. Ver ilustracion 9

.- Verificar pegado uniforme del vidrio y almacenar con divisiones de tecnopor. Ver ilustracidn 10

.- Llenar ficha con hora de inicio y final para controlar el tiempo de curado (minimo=45min). Ver ilustracién 11

HEEREIR

so de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes multiusos, Tapon de silicona, Calzado de seguridad.

07

08

11

LOUmMmZO-OPO-UVCrH

Apilar puertas con
divisiones de
tecnopor.

|B/IS/H |

TIEMPO DE CURADO DE SILICONA ‘

PARA APOYO TAPA DE VIDRIO
GRUPO 1

HORA INICIO: ‘

HORA FINAL: ‘

NOTA: TIEMPO MINIMO DE CURADO ES DE 45min
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N UNIVERSIDAD
PRIVADA DELL NORTE

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAIJE

Accesorios
Fecha de revisién |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativa: IM-HLE-17
1000518 Diseinado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina: 1/1
Aprobado por: Jefe - IE > GiHernande? Productos: Para todos los modelos

1.- Colocar 2 parrillas para modelos L60 y 3 parrillas para modelos L76. Ver ilustracidn 1.

2.- Colocar accesorios anaquel fijo o movil (segin modelo), manual y niveladores. Ver ilustracién 2 y 3.

3.- Fijar piso de horno a cocina con 2 tornillos, uno a cada esquina. Ver ilustracion 4.

4.- Colocar etiqueta QR a modelos que correspondan (Ver imagenes 5).

5.- Desconectar manguera de prueba de hermeticidad (Ver imagenes 6).

Uso de EPP’S: Uniforme asignado, Guantes grises, Tapon

es de silicona, Calzado de seguridad.

o TmE— |~

OMZO0=OP>PRA-WNCrm~
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DELL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”
INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Inspeccion final
Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja InformativIM-HLE-18
Disefiado por: Procesos - IE - J. Espinoza Pagina: 1/2
10/05/18
Aprobado por: Jefe - IE - G. Hernandez Productos: Para todos los modelos

1.- Si la cocina no tiene las etiquetas previas de aprobacién de hermeticidad, funcionamiento y test eléctrico (modelos con sistema eléctrico) separar cocina a
plataforma (ir al punto 13). Si la cocina cuenta con todas sus etiquetas de aprobacién previas continuar con inspeccién. Ver ilustracion 1

2.- Verificar apertura de puerta abriendo y cerrando la puerta. Ver ilustracién 2

3.- Verificar que este anaquel fijo o movil de acuerdo al modelo. ilustracién 3

4.- Verificar que este churrasquera (para modelos que apliquen). Ver ilustracién 4

5.- Verificar que este manual de instrucciones, pies niveladores segin modelo (solo 60BEC) y enganchar brazos de anaquel a sus tiradores (para

los modelos que apliquen). Ver ilustracién 5

6.- Verificar gue este |a bandeja con puerta estufa movil segin modelo (60BEC/NG) y retirar recubrimiento de plastico (solo 60BEC Bosch).Ver ilustr 6

OCmMZ2O0-ODPA-OCrr -
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
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}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
Inspeccion final

Fecha de revision |Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativ IM-HLE-18
10105118 Disefiado por: Procesos - |E - J. Espinoza Pagina: 2/2
Aprobado por: dete - Hemandez Productos: Para todos los modelos

7.- Limpiar e inspeccionar laterales externos, panel de control, puerta de horno y estufa. Ver ilustracion 7 y 8

8.- Imprimir y pegar etiquetas con codigo de barras en espaldar y frente de cavidad. Verificar parte posterior y etiqueta de atencion (solo NG). Ver ilustracion 9

9.-Verificar traba de perillas girando en sentido horario y antihorario.Ver ilustracion 10

10.-Verificar encintado de esparcidor auxiliar y de perfil inferior (solo Bosch), luego limpiar mesa y colocar protectores de tecnopor a esparcidores. Ver ilust 11

11-Si el producto esta aprobado pegar ETIQUETA VERDE DE ACABADOS. Ver ilustracion 12

12-En el caso de que el producto(Cocina) no fuera aprobado, NO PEGAR ETIQUETA VERDE DE ACABADOS. En este caso pegar una etiqueta V°A en espaldar o H
de cocina y colocar una hoja detalle sobre mesa inox indicando el defecto, posteriormente sera puesto en plataforma para su recuperacion y que sera regiq
sistema por el recuperador. Segun anexo PNC1 de PR.SGS.005 control de PNC

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, G tes multiusos, Tapon de silicona, Calzado de seguridad y mascarilla contra vapores.

9

ETIQUETAS CON
CODIGO DE BARRAS

WMZ2O0=OD>DRA~-NC ™ -
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UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
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}4 “APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
PRIVADA DEL. NORTE COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018”

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
EMBALAJE
Fecha de revision | Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativa: IM-HLE-19
Dirsnadm pur: Procorar-1E-J.Erpinoxa Pégina: 12
10205412
Aprabade pur: Jofe-IE-G.Hornandox Productos: Paratodos los modelos

1. Sacar bolsa y colocarla en la cocina. Yer ilustracion 1.

2. Sacar cajay colocar sticker. Ver ilustracidn 2.

3. Colocar caja. Ver ilustracion 3.

4. Colocar 02 esquineros frontales y 02 esquineros posteriores. Yer ilustracion 4.

5. Colocar tecnopor protector superior. Ver ilustracidna. Ver ilustracion 5.

11. Colocar pegamento y cerra caja. Ver ilustracion 6.

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes grises, Tapon de silicona, Calzado de sequridad.

1 2

. Y

Jelar osja
¥ abrir
poctafisc
Pogar efiqueta
grandoe on cajs
(parte pocierior)

WMZO=NPX~NC M-

Colooar ecquinerc
trontal {cerechs)
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“APLICACION DEL ESTUDIO DE TRABAJO Y BALANCE DE LINEA PARA
UNIVERSIDAD INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE ENSAMBLE DE
PRIVADA DEL NORTE  COCINAS DE LA EMPRESA BSH ELECTRODOMESTICOS S.A.C.- 2018

B/S/H/

INSTRUCTIVO DE MONTAJE
EMBALAJE
Fecha de revision | Area: Linea de Ensamble de Cocinas Hoja Informativa: IM-HLE-19
Direnadm pur: Frocerar-IE-J.Erpinoza Pégina: 212
1070512
Aprubade pur: Jofo-IE-G.Hornandex Productos: Paratodos los modelos

7.- Colocar pegamento y encintar tapa superior. Ver ilustracion 7.

8.- Empujar suavemente la caja con ambas manos y voltearla antes de la linea de senalizacion. Ver ilustracion 8.

9.- Colocar pegamento y cerrar caja. Ver ilustracion 9.

10.- Empujar suavemente la caja con ambas manos para voltearla. Ver ilustracion 10.

11.- Mover la palanca hacia la derecha para levantar la cocina automaticamente. Yer ilustracion 11,

12.- Trasladar la cocina ala zona de almacenamiento. Ver ilustracion 12.

Uso de EPP'S: Uniforme asignado, Guantes grises, Ta) on de silicona,Calzado de sequridad.

WmMZO=NPDA-NC ™~
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Anexo n.° 10. Capacitacion al personal por implementaciéon del balance de
linea.
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