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Procedimientos

4 Desarm mitodde el Sebeccinne el mejor procedmicnto pars cada
operacin, inspecciin ¥ transporte considerando las diversas restricciones mociadas
con cada aliemava, entre ell " L ¥ s bupl

sobee salud y seguridad.

Procedimientos

5 Prescnte ¢ implemente of método. Explique el método propacsto a detalle s ls
persomas responsablies de su operackin y mantenimicnio, Torme en cuenta todos ks
detalles del centro de irabajo com e fi o de asegurar que el métado propuesia
afvenca las resaliados plaseados.

41

42

. Diesarmlle wn andlini did irabajo. Lleve a cabo un andlisis del rrabajo del nétodo.
instalado con el fi n de asegurar que bos operadores sean seleccionados, entreados y
reccenpensades adecusdmnenic

?,‘ Observacién y Analisis

Procedimientos

7. Eutablesra esndarey de tiempo, Desctrmine un estindas justo y equ ’
metodo imstalada

43

44
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Procedimientos

& Déle seguimienio al méwds. A imorvalos g, mdiie o méiodo instalado con <l fi n de
i i o coms i

¥ '.- adssimales

i
¥

P
B
Wis

Principales actividades v simbolos

45
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Diagrama de operaciones

Objetivos/ Procedimiento/ Principales actividades y

simbolos/ Dlagr:!ma de npcracmncs I'Iujn recorrido,

hombre — maq acti / Model
cu:mm:ltl\os
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g, } Objetivo {wﬁ Procedimiento
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STRAK FOR CHIIRVACION
Para aumentas la productividad del trabajo . Esto se logra reduciendo el contenido del nCTA
trabajo e
ESTABLECER EL METODO
> ____J _
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: et iagrama de operaciones
A @ g pe
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Diagrama de operaciones
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& Diagrama de Flujo: Pasos

¥ un proceso fo
Lidernificar a un indivicy

s estudho.

idesimente, de los

L lspedficar s fr

A identificar y secuenciar la ol actividades

o producto final para el o ko cliemsei.

5.

&Trazar of diagrama de Sujo o definir y usar simbolos de manera consitente
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Diagrama de Flujo: simbolos

Diagrama de Flujo
i
= — s ian disgrama visaad para describic
i en n e e
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e s L " |
e F=h
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Qué: (vt necesits o diente?

Qubdn: {Cuikhn e3th ejecutands cada una de las
operaciones?

Diagrama de flujo: Analisis

" Fhfoc £ procms de b o
equilbrads o desequiibe:
= Tiempe: Cubinin fiempa se requbere para
producn fen una unidad de produccion?

Cudndo: (Cusndo A,
Ddade: { Donde s¢ cecuta cads operacitn?

Cdmo: L6ma e hace n cparacitn?

unidades pueden
peoducinie/entiegare tedricaments en un perioda
+ deverminade [por epemple, uns seman )7
* Calidad: :Cudl e la tasa de defectos hattrcos?
= Canto: £Cudnin cuesta produck fenregar una
it cion?

.

Ly

et

Diagrama de recorrido, hombre — maquina

se utilizn pam csnudiar, analizr ¥ macjorar wsa esmcion de wabajo  ln ver. muestm ba welicida de
thempe exacta entre el cick de trabajo de ba persona ¥ of cicks de opemcion de la migin. Sinve pars
ronct un mcjor halanos e anhos. Ayuda a iscomonr <l “Acoplanecmo d¢ g

Lon pasos som: Colocar b informacion redevase (el miimers de panc, ol nimem de dagrana, la
descripeidn de la operaciin, d poopucs, Ia focka ¥ of 1a persona que clabora of
diagrana. distancia por uadad d¢ tiompo, ax).
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Diagrama de
recorrido, hombre —
maquina

Diagrama de operaciones

59
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Diagrama de Flujo: Pasos

Diagrama de Flujo: simbolos

Samkeb Saprit e do
1, Lemtlicery o P et s el g b
el o
2 g & ded ala ﬂ\ul
desarolis del dagrama de fujo e, idealmente, de los andlis sulbiecuentes m‘ndnl IM'WWW e chatad
¥ [apecificar s fronter . del proceso de trarsformacion.
4 ideniificar y secuenciar b 0 lay actividades : 2o
o prodhuctn Eral pars el ko dienses :
& Trasar ol dlagrama de fiuje al definis y usar simbolos. de manen cnsimente omeier o sgeiin .44k s da' s i, Preimsatn
o
—_— : . o
Fue i e i eshovaen, b o e, 2 amapt. clmben]
>4 —
61 62
LEAHL A A
Diagrama de Flujo . - -
& L Diagrama de flujo: Analisis
— Es mdumm vissal pars describis
- e
o g " « Fiujo: {H) proceso de wranskormacion it

Disedio el prochic o del srvien

w?TTrTTﬁ J.‘

Discir ded prucstor de trabajo

¥ jento usilizados

EFFFFFEF
4

Cusindie: £ Cudndo se conduce cada eperaitn?
Donde: ([dnde 1o eecuta cada operagon

Clma: (Come e hace la epercin?

Qb (Ot racrina ol chante? equilbrada o desequilrade?
ol o una de + Tiempo:
operacane produds fesragar una unidad de producciin?

+ Cantidedt (Cudntm wridades
produdrseenegane

* determinado jpor ejemplo, una semanal?

*+ Calidud: Cuil e la tasa de defectos hisssricon 7

* €osto: LLuaran fuests produc entregar uns
unidad de produccion?

pueden
tedrikamente e un periods

2
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Diagrama de recorrido, hombre — maquina

s¢ wiillzn pars esnadine, analizar ¥ mcjorss uma estacion de trabajo & s ver. nascsra I relackén de
nepo cxac cnme <l ciclo de mbajo de la porsosa v of cicke de operacidn & la miquisa. Sirve pars
wencr un mecpor halanco cors andvon. Auda a mcopors | “Acoplamiono de magenan”

Los pases son: Colocar la informaciion rclevasss (¢l nimen & pane, of wimcro de disgrana, la
dela ol mainodo soual I focha ¥ clabom o
diagrana, distan i por undad de nerpo. 61c)

Diagrama de
recorrido, hombre —
maquina

66

Actividades variadas: ;Cuantas maquinas
necesitamos?

U e bas primsran. progmtan: ques oo becemos cuando vamos a prodsecir algin producto, o | Cuinas
kUi et Ener par prodiordo”
Pam dllo o importantc conocer ¢l tiempo cutindar y el ticmpo real de plasta

Rt de producesin de planta

= Nimerm de niquinas

Actividades multiples
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Balanceo de Linea

i .s'rar}_

Balanceo de Linea

" 73 el
—— S

e
rees y ol Como podcmon detcaminar o wirmero deal & opcradirss o s cbom sipuar i & prochccicn?
mmmmmw 1 caso s cencntal, 5 [—p—
b duceain deps - [
;m o e i i, Lt i
Eag— 100 = 2 100 = 605
&)
TaM
e £ eficiencis
SM = s sstindar poe operacie Minenon eximcbar Thempe de esprra
AM = s osbinder ponmitichs puor cperis Operndar Bevur 2 calm ls o-hu::'crlmm wmnu-h_'
1 [ an e
Tiewpo acioso: H o an by
Kocioso = 100 — E = 204 1 [ an e
Feociosa = 100 — E = 0% H FH Hi -
e - L1} 5 P4
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Balanceo de Linea
rrrm— " " clla, -
[RTm——
S debe tomar en csenin, que ¢l tiompo estindar s sodo pam cl op domde fue medido, | >
podiian superar o 00 5t s
roducon s o para igialar al lemto,
L caklar ol s eporadionss fijar I veloxidad de praduccidn e (cmo 2}

5
N=ﬂx).'.-m=ﬂx%

donde N = nimero de operadores nocesarios en la linea
R = velocidad de produccidn que se desea
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