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Objetivo General

El objetivo principal de esta tesis es Implantar el
Proceso de Produccion del nuevo modelo de
cocinas en el Area de Ensamble, mediante una
evaluacion de la situacion actual de la linea
principal del area, disenar células de
manufactura, Implantar actividades
complementarias del proceso de produccion y
realizar un analisis financiero.
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Generalidades

= Fabricacion electrodomeésticos de linea
blanca

= Ventas en Colombia, Peru, Venezuela,
Mexico, Chile y Panama.
= 64,000 unidades mensuales aprox.




Evaluacion de la linea actual




Evaluacion de la linea actual




Evaluacion de la linea actual

|

* Cubierta

* Tapa Capelo /
Copete

AREA DE
REPARACION

Contra bisagra
puerta de horno /

puerta asador

* Contra puerta
asador

Laterales cocina /
Cainerias

Refuerzo Lateral

Bases Cocina

Perillas

Ajuste cafieria
horno y grill

Prueba de fuga
(ATEQ)

Puerta asador y
Tubos

~

Prueba de
Funcionamiento

!

Prueba de paso de
corriente (hypot)

Visual

Embalaje

* Frente de
Perillas

y

* Sistema de
combustion

Modelos

Produccién / hora

20”

90 cocinas / hora

24"

70 cocinas / hora

35”

55 cocinas / hora




Informacion del nuevo modelo

El levantamiento de informacion del nuevo
modelo se la realizd6 utlizando ayudas
visuales como: videos de las estaciones de
trabajo y fotos proporcionados por Ila
empresa matriz.



Informacion del nuevo modelo

Celda del sistema de combustion
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Prueba de Fuga

ﬂ Hujo del proceso de produccion

I Areadel sistemade combustién



Informacion del nuevo modelo

Celda del area de puertas

=) C—) TRANSPORTADOR = =

Sub-ensamble
jaladora y perfil
empaque puerta.

T
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Sub-ensamble
contrapuerta de
horno.

Sub-ensamble

contrapuerta y
vidrio puerta.

Sub-ensamble

< [manija y soportes
inferior vidrio.

ﬁ Flujo del proceso de produccién

; Area de puertas

SUB-ENSAMBLES CELDA DE

PUERTAS 2O
Sub-ens. contrapuerta 2
Sub-ens. manija y soportes inferior 3
Sub-ens. contrapuerta y vidrio pta 2

Sub-ens. jaladoray perfil pta




Informacion del nuevo modelo

LINEA DE ALIMENTACION
CUERPO DE HORNO DE 30"
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SUB-ENS. DESCRIPCION SUB-ENS. DOTACION
1 Laterales y marco estructural 2
Espaldar de horno
Espaldar a laterales
Soportes cavidad
Techo de horno
Techo a laterales

r>» U -—-—0Z2-—23T0

Cajon asador y suelo de cocina
Suelo a marco estructural
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Esquineros y patas niveladoras

=
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<4— Flujo de proceso en la linea de alimentacion

l Flujo de proceso en la linea de principal



Comparacion de la linea de ensamble

1. Sub-ensamble del cuerpo de horno.

2. Pruebas de calidad.
DIFERENCIAS

PRUEBAS
DE CALIDAD

Fuga o hermeticidad
del sistema de
combustién

Prueba fuera de linea del sistema de
combustioén, sin incluir la cafneria de horno.

Prueba fuera de linea del ensamble del tubo
valvulas y valvulas.

Prueba fuera de linea del sistema de
combustioén, incluyendo la cafieria de horno.

Prueba en linea de todo el sistema de
combustién.

Prueba de Flujémetro

Prueba fuera de linea del sistema de
combustion.

No se realiza.

Paso de corriente

Prueba fuera de linea del sistema integrado.

No se realiza prueba a las cocinas que tengan
como atributo el sistema integrado.

Prueba fuera de linea para comprobar que no
exista fuga de corriente en la cocina.

Prueba en linea para comprobar que no exista
fuga de corriente en la cocina.

Prueba de
Funcionamiento

Prueba fuera de linea del atributo horno
programable.

Prueba en linea en los modelos de cocina sin
horno programable.

Prueba en linea de todos los modelos de
cocina, indistintamente de los atributos de los
modelos.

Inspeccidén Visual

Inspeccion fuera de linea.

Inspeccidn en linea.

=

3. Embalaje.

4. Contenedores del material.




Disefio de Células de Manufactura

Lana de Vidrio y
guarda aislante

* Tubo de horno

{ Tubo de horno, }
cafieria de horno
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/ Cafieria de
horno
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* Frente de
Perillas

Perillas

Ajuste carieria
horno

Prueba de fuga
(ATEQ)

* Contra puerta
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* Puerta y
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Puerta asador y
Tubos
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Tapa Capelo
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AREA DE
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Disefo de Células de Manufactura

1) Sub-ensamble laterales y
marco estructural.

1)

3) Ensamble espaldar de
horno y soporte cavidad.

6) Ensamble techo y
suelo de la cocina.

TOPE ¢

7) Ensamble marco de
horno (puerta asador
fija).

LINEA
PRINCIPAL

—

|

N4
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2) Sub-ensamble espaldar
de horno.

4) Sub-ensamble
techo de horno.

5) Sub-ensamble suelo
de la cocina.

7) Sub-ensamble marco
de horno (puerta asador
abatible).

Flujo de produccién
del cuerpo de 30".

Modelos con puerta
asador fija.

Flujo de produccion en linea.

# ESTACIONES 1 2 3 4 5 6 7
TIEMPO ESTANDAR 61,73 65,56 132,08 58,70 119,60| 124,92 65,09
DOTACION 10 1 1 2 1 2 2 1

SATURACION [ 96% 94% 100% 101% 90% 91% 95% 99%

PIEZAS / HORA 58 55 55 61 60 58 55

ENSAMBLE DEL CUERPO DE HORNO DE 30”




Diseno de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

T.M. = Tiempo medido (seg.)

T.T. = Tiempo Total en minutos (T.M./60).

H. = Habilidad (%).

E. = Esfuerzo (%).

Tn. = Tiempo nivelado (T.M. x H. X E.)

N.P.D.F. = Tolerancias administrativas (%).

P./H. = Produccion por hora [3600 / (Tn. x (1+NPDF))]

H.H. = Hora Hombre [(Tn. x (1+NPDF)) / 3600]



Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

DOTACION PRELIMINAR MODELOS

ESTACIONES 6500 807 805

01) Sub-ensamble laterales y marco estructural

[
=

02) Sub-ensamble espaldar de horno

03) Ensamble espaldar de horno y soportes cavidad
04) Sub-ensamble techo de horno

05) Sub-ensamble suelo de la cocina

06) Ensamble techo y suelo de la cocina

07) Marco de horno

08) Lana de vidrio y guarda aislante

09) Ensamble guarda y ajuste de cafieria de horno

10) Laterales cocina

11) Sub-ensamble portagomay Sub-ensamble valvulas
12) Doblado y ajuste de caferias

13) Sub-ensamble frente de perillas

14) Arnés y ajuste cafieria de horno

15) Espaldar estufa
16) Prueba ATEQ
17) Pre-ensamble contrapuerta asador
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18) Ensamble puerta asador abatible / fija

19) Sub-ensamble cubierta

|:> 20) Sub-ensamble puertas

21) Ensamble ventilador y travesafio posterior
22) Ensamble cubierta

23) Ensamble tapa capelo

24) Prueba de funcionamiento
25) Prueba de corriente (Hypot)
26) Paqueteria

27) Limpieza
28) Visual
29) Embalaje
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Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

CUELLO DE BOTELLA

ESTACIONES
01) Sub-ensamble laterales y marco estructural 1,03 1 1,03 1,09
02) Sub-ensamble espaldar de horno 1,09 1 1,09 1,09
03) Ensamble espaldar de horno y soportes cavidad 2,20 2 1,10 1,09
04) Sub-ensamble techo de horno 0,98 1 0,98 1,09
05) Sub-ensamble suelo de la cocina 1,99 2 1,00 1,09
06) Ensamble techo y suelo de la cocina 2,08 2 1,04 1,09
07) Marco de horno 1,08 1 1,08 1,09
08) Lana de vidrio y guarda aislante 1,01 1 1,01 1,09
09) Ensamble guarda y ajuste de caferia de horno 1,10 1 1,10 1,09
10) Laterales cocina 2,13 2 1,06 1,09
11) Sub-ensamble portagomay Sub-ensamble valvulas 2,98 3 0,99 1,09
12) Doblado y ajuste de cafierias 3,38 3 1,13 1,09
13) Sub-ensamble frente de perillas 3,41 3 1,14 1,09
14) Arnés y ajuste cafieria de horno 2,25 3 0,75 1,09
15) Espaldar estufa 1,13 1 1,13 1,09
16) Prueba ATEQ 1,10 1 1,10 1,09
17) Pre-ensamble contrapuerta asador 2,02 2 1,01 1,09
18) Ensamble puerta asador abatible / fija 1,07 1 1,07 1,09
19) Sub-ensamble cubierta 1,08 1 1,08 1,09
20) Sub-ensamble puertas 4,84 5 0,97 1,09
21) Ensamble ventilador y travesafio posterior 1,14 1 1,14 1,09
22) Ensamble cubierta 2,12 2 1,06 1,09
23) Ensamble tapa capelo 1,06 1 1,06 1,09
24) Prueba de funcionamiento 1,99 2 1,00 1,09
25) Prueba de corriente (Hypot) 1,10 1 1,10 1,09
26) Paqueteria 3,01 3 1,00 1,09
27) Limpieza 1,04 1 1,04 1,09
28) Visual 0,95 1 0,95 1,09
29) Embalaje 5,86 6 0,98 1,09




Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

Estacion 13

Cocinas por dia = (3 operadores x 480 minutos) = 422 cocinas

3.41 tiempo estandar

Estacion 21
e e (1 operz_ador X 480'm|nutos)
1.14 tiempo estandar

= 422 cocinas



Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

Para determinar el nimero de estaciones de trabajo se utilizara el diagrama de
precedencia; también de esta manera se puede calcular la eficiencia de la linea.

Tiempo de produccion por dia _ 60 seg. x 480 min.

—— . . : = 65.45 segundos
Produccién diaria requerida (en unidades) 440 cocinas

C=

178,72s

204,53 s

202,87 s

127,50 s 67,58 s 65,79 s 64,06 s 63,30 s 119,58 s 180,63 s 62,48 s 56,73 s

65,09 s 60,51s 66,11s 68,32’ s 66,01s 351,83 s

134,72 s 127,14 s

58,70 s 119,60 s 121,11s 290,48 s



Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

ESTACIONES s
MODELO 6500

A Sub-ensamble laterales y marco estructural 61,73 | = ==mm---
B Sub-ensamble espaldar de horno 6556 | @ -------
Cc Ensamble espaldar de horno y soportes cavidad 132,08 A, B
D Sub-ensamble techo de horno 58,70 | = ==-----
E Sub-ensamble suelo de la cocina 119,60 | @ =-m----
F Ensamble techo y suelo de la cocina 124,92 C,DE
G Marco de horno 65,09 F

H Lana de vidrio y guarda aislante 60,51 G

| Ensamble guarday ajuste de cafieria de horno 66,11 H

J Laterales cocina 127,50 |

K Sub-ensamble portagomay Sub-ensamble valvulas 178,72 | = ===m---
L Doblado y ajuste de cafierias 202,87 K

M Sub-ensamble frente de perillas 204,53 L

N Arnés y ajuste cafieria de horno 134,72 J, M
o Espaldar estufa 67,58 N

P Prueba ATEQ 65,79 (@)
Q Pre-ensamble contrapuerta asador 121,11 | ==meee-
R Ensamble puerta asador abatible / fija 64,06 Q

S Sub-ensamble cubierta 6498 | @ -
T Sub-ensamble puertas 290,48 | @ -------
u Ensamble ventilador y travesafio posterior 68,32 R
\% Ensamble cubierta 127,14 S
w Ensamble tapa capelo 63,30 \Y/

X Prueba de funcionamiento 119,58 W
Y Prueba de corriente (Hypot) 66,01 X

z Paqueteria 180,63 Y
AA Limpieza 62,48 T,Z
AB Visual 56,73 AA
AC Embalaje 351,83 AB

Numero teérico minimo de estaciones de trabajo (N):

Suma de los tiempos de las tareas (T) _3.372, 67 seg.

N=

Tiempo de ciclo (C) ~ 65.45 seg.

N= 52 estaciones

La eficiencia (E)

3.372,67 seq.
(52) (65.45)

x 100 =99.09%



Diseiio de Células de Manufactura

Estudio de Tiempos

TIEMPO DE

ESTACION TAREA LA TAREA EN
SEGUNDOS

1 A 61,73 La eficiencia (E) con 54 estaciones obtenidas del balanceo
2 B 65,56 preliminar sera de:
3Y4 C 132,08
- i - EE’ 15185’7600 £ - 337267sed. 100 = 95.42%
8Y9 F 124,92 (54) (65'45)
10 G 65,09
11 H 60,51
12 | 66,11
13Y 14 J 127,50
15,16 Y 17 K 178,72
18,19Y 20 L 202,87
21,22Y 23 M 204,53
24y 25 N 134,72
26 (o] 67,58
27 P 65,79
28Y 29 Q 121,11
30 R 64,06
31 S 64,98
32 A 36 T 290,48
37 U 68,32
38 Y 39 \"4 127,14
40 w 63,30
41Y 42 X 119,58
43 Y 66,01
44,45Y 46 z 180,63
47 AA 62,48
48 AB 56,73
49 A 54 AC 351,83

TIEMPO CICLO




Diseiio de Células de Manufactura

Prueba Piloto

ESTACIONES

OPORTUNIDADES DE MEJORAS

13) Sub- Ensamble Frente de

Perillas

Para el modelo con mayores atributos, al fijar el control electronico al frente de perillas, el tornillo indicado
en la estructura marcaba el frontal, por lo que de debié adherir una arandela pléastica en los separadores
del control electrénico, esto se realizé s6lo al modelo con frente de perillas inoxidables.

Pre-ensamble de pegado de separadores se colocara en la celda de capelo.

17) Pre-ensamble contrapuerta
asador

Se debe colocar el pre-ensamble de la bisagra con la contra bisagra asador en la celda capelo

20) Sub-ensamble Puerta de horno

Para todos los modelos se debe realizar el pre-ensamble de cerrar la bisagra puerta de horno, como se
presento en el balanceo de esta sub-estacion.

Para la segunda sub-estacion de puertas, de colocara el pre-ensamble de los soportes inferiores con la
cinta VHB y primer en la celda de capelo.

21) Ensamble ventilador y
travesafio posterior

Para los modelos con mayores atributos, se colocarda el sub-ensamble del travesafio posterior y el
ventilador en la celda capelo.

22) Ensamble cubierta

Para todos los modelos se unificara todos los tornillos a los actualmente utilizados, de esta manera
facilitar la operacion para evitar utilizar varias herramientas.

26) Paqueteria

Para el modelo con mayores atributos, se debe considerar la colocacion de las guias en las parrillas
autodeslizables, debido a que para la piloto las guias ingresaron colocadas.

29) Embalaje

Se debe balancear nuevamente esta estacion, ya que se requiere incorporar pad y protecciones
adicionales para asegurar el artefacto.

Doblado Cafieria de horno

No se consideré los doblados de las caferias de horno para los diferentes modelos. Pre-ensamble se
colocara en la celda de capelo.




Actividades complementarias

Estaciones criticas

Secuencia pegado vidrio capelo

Simbolo

Q
S
9
'S § Tiempo Observaciones
g /5 /8
g i
& /& /€
(]) S
< Q <

8.04 seg.|Paquete de 3 unidades

Descripcion del método

S
¢
ég
)

1. Desenvolver vidrio

2. Colocar vidrio en dispositivo 9.33 seg.|Mesay dispositivo de trabajo
3. Colocar silicon en

amortiguadores 5.75 seg.|2 amortiguadores

Se debe utilizar dispositivo

4. Adherir amortiguadores a vidrio N -

10.21 seg.

5. Cortar cintas 1.89 seg.|2 cintas

6. Adherir cintas a amortiguadores 5.65 seg.

7. Retire exceso de silicon 3.16 seg. En c'aso RO GEEDEE
silicon

8. Mover d|§p05|t|vo de 811 seg.

almacenamiento

9. Colocar vidrio en dispositivo de 933 seg.

almancenamiento

10. Colocar primer 7.38 seg.|Extremos posteriores vidrio

goo a4l dddd I

oooooooonoooooo
wlvivivivivivivivivlvivivlw
NEGRE ARG RGN

. Bisagra derecha y bisagra Numero Tlempo
11. Desenvolver bisagras 8.67  se9|i quierda Operacion 11 91.60 seg.
12. Introducir loctite en bisagra 1714 seg Bisagra derecha y bisagra Transporte 2 27.11 seq.
capelo ' "[izquierda Inspecci()n ____________
13. Colocar bisagra en capelo 821 seg. Egst?igrrz;ierecha y bisagra Demora 1 3.16 seq.
14. Mover a area de O 190 se Completar dispositivo de Almacenamiento | = ------ | oo
almacenamiento temporal ' 9-[almacenamiento 36 capelos Total 14 121.9 seg.




Actividades complementarias

Estaciones criticas

( INSTRUCTIVO DE OPERACION |

OPERACION:
PRE-ENSAMBLE BUJIA Y

MODELOS:

TERMOPAR

30”: 804, 807, 6500

1. COLOCAR TUBO QUEMADOR
HORNO EN DISPOSITIVO DE ARMADO.

CONO1 TORNILLO.

2. TOMAR BUJIA Y FJAR A SOPORTE

3. INTRODUCR TERMOPAR EN 4. INTRODUCR  TUERCA  POR
ORFICIO DEL SOPORTE TUBO TERMOPAR Y AJUSTAR
QUEMADOR HORNO, SEGUN FIGURA. MANUALMENTE.
AUTOINSPECCION DE CALIDAD
VERIFICAQUE: EQUIPAMIENTO:
DISPOSITIVO DE ARMADO.
DISTANCIADEL TERMOPAR.
LLAVE MANUAL 12mm.
ALINEACION CON PORTA. DISPOSITIVO LLAVE PARA DEFORMAR
SOPORTE.
NO ACEPTES NO HAGAS NO PASES PARTES MALAS
[ estacon:  EosF REV:00 INGENIERIA NDUSTRIAL 10E3 |

COPIACONTROLADA

( INSTRUCTIVO DE OPERACION ]

OPERACION:

PRE-ENSAMBLEBUJIA' Y
TERMOPAR

MODELOS:
30”: 804, 807, 6500

5. AJUSTAR CON LLAVE HASTA QUE
LA PUNTA DEL TERMOPAR TOQUE
LA PLACA DISTANCIADOR.

6. UTILIZAR LLAVE DISPOSITIVO

PARA BAJAR SOPORTE
MANTENIENDO PUNTA DEL
TERMOPAR TOCANDO PLACA

DISTANCIADOR, SEGUN FIGURA.

PUNTA DEL
TERMOPAR

PUNTA DEL
TERMOPAR

DISTANCIADOR
1.8MM

DISTANCIADOR
1.8MM

AUTOINSPECCION DE CALIDAD
VERIFICAQUE:

DISTANCIADEL TERMOPAR.
ALINEACION CON PORTA.

EQUIPAMIENTO:
DISPOSITIVO DE ARMADO.
LLAVE MANUAL 12mm.

DISPOSITIVO LLAVE PARA DEFORMAR
SOPORTE.

NO ACEPTES. NO HAGAS. NO PASES PARTES MALAS

(

ESTACION: EO3F REV:00

INGENIERIA INDUSTRIAL
INGENIERIA DE CALIDAD

2DE3 ]

COPIACONTROLADA



Actividades complementarias

=Pegado de separadores (tarjeta electronica).
»Sub-ensamble bisagras asador.

=Cerrar bisagras puerta de horno.

»Pegado de soportes inferiores (puerta de horno).
»Sub-ensamble ventilador.

»Sub-ensamble travesano.

=Colocacion guias parrillas auto deslizables.
=Doblado de carierias de horno.



Actividades complementarias

Estaciones criticas

EQUIPAMIENTO PARA CELDA CAPELO

Mesas y dispositivos

DISPOSITIVOS SUB-ENSAMBLE TUBO
QUEMADOR HORNO

Dispositivos

CAPACIDAD / CAPACIDAD /
DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA (mm) ey —— DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACION
Mesa + dispositivo de pegado de amortiguadores 1 700 X 500 X 900 mm 1 Dispositivo para ensamble bujia y termopar 1
Pistola para aplicacion silicén 1 No se requiere neumatica| [Herramienta para posicionar termopar 1
Mesa + dispositivo de cerrar bisagras 1 500 X 500 X 900 mm 1 Gagas de verificacion 2 Verificar distancia entre el
tubo y el termopar
Herramienta para bisagra asador 1 N/A
Pistola de calor 1 N/A _Pegz_xdo de soportes
inferiores
Mesa 1 1000 X 500 X 900 mm |, &"a colocacion de
dispositivos de doblado
Dispositivos de doblado cafierias de horno 2 N/A
Casillero para herramientas 1 450 X 400 X 900 mm
E— ] ]
Manejo de materiales
CAPACIDAD /
DESCRIPCION CANTIDAD MEDIDA (mm) OBSERVACION
Dispositivos para almacenamiento capelos 25 1000 X 1400 x 1800 mm Se pre-ensamblara toda

la produccién mensual




Actividades complementarias

VISTA SUPERIOR DEL AREA DE ENSAMBLE
" LINEA DE ENSAMBLE LAVADORAS

n n n - n ﬂ n L n n L ; oo
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LINEA 3
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Actividades complementarias

Manejo de materiales

Tipos de equipo de manejo de material

S

A 2 2| 8

raas y 5

CRITERIOS Transportadores 5 N e 5 Transportes 5 B

- = - ]

°

c

)

-8
Acceso facil al stock 3 0,9 1 0,3 9 2,7] 30%
No rutas fijas 1 0,2 1 0,2 9 1,8] 20%
Bajo costo 3 0,6 1 0,2 9 1,8] 20%
Durabilidad 9 1,4 9 1,4 9 1,4] 15%
Capacidad max. 2 hr. 9 1,4 9 1,4 9 1,4] 15%
2,4 3,4 [2:0] 100%




Analisis Costo - Beneficio

CUADRO DE INVERSION

AREA DE COMPONENTES AREA DE METALISTERIA
Parrillas superiores 7.000 Frente de perillas 10.000
[Troquel refilador de parrillas 26.000 [Techo de horno 10.000
Ensamble soporte estructural 7.000 Guarda superior aislante 4.000
Ensamble quemadores superiores 3.000 Espaldar horno 4.000
Espaldar principal galvanizado 5.000

AREA DE ENSAMBLE
Dispositivos de ensamble | 12.000 |Serigraf|'as | 2.000 |

AREA DE ACABADOS

Manejo de materiales Esmaltado 9.000 |Effort | 25.000 |
Manejo de materiales Pintura 10.000
Subtotal 74.000 Subtotal 60.000

TOTAL INVERSION 134.000




Analisis Costo - Beneficio

EQUIPAMIENTO PARA LINEA DE ENSAMBLE

MODELOS QUE APLICA

NUEVOS
DISPOSITIVOS / MESAS PARA LINEA DE ENSAMBLE Dg:g;:ﬁcgs ¥/ "’gTAR' $TOTAL CA::';’:':mEgAS $/UNITARIO [ STOTAL | Todos | 6500/807 | 805 | PUNTOSDE [$PUNTOS AIRE
AIRE
01) Sub-ensamble laterales y marco estructural 7 - S 4590 1 S 111
Dispositivo laterales |
marco estructural ! 75 75 1
N.A. N.A. N.A. X - -
Dispositivos para transportador 4 36 144 NA.
Plataformas 2 120 240
02) Sub-ensamble espaldar de horno 2 - S 60,0 1 85 S 850 2 S 222
Dispositivo espaldar de horno 1 60 60 1 85 85
X i i 2
Herramienta para insertar clip 1 - - - - _
03) Ensamble espaldar de horno y soportes cavidad 1 - - - - - X - - - -
04) Sub-ensamble techo de horno
\n%ﬁ% A Dispositivo fecho de homo 1 68 |S 680 1 85 |[$ 850 X - - 1 s 1,1
F &




Analisis Costo - Beneficio

MODELOS QUE APLICA

NUEVOS
DISPOSITIVOS / MESAS PARA LINEA DE ENSAMBLE DE‘:;;::C(D)S $/ urgmm $TOTAL CA:ET';‘:::EAS $/UNITARIO |  $TOTAL Todos | 6500/807 | 805 | PUNTOSDE |$PUNTOS AIRE]
AIRE
05) Sub-ensamble suelo de la cocina 3 - S 1480 1 110 $ 1100 3 $ 333
Dispositivo cojon osador | 40 40 X ]
1 110 110
Disposifivo suelo 1 128 128 X 2
_ tarco homo | - - - X -
A L N B
08) Ensamble techo y suelo de la cocina N.A. -
07) Marco de homo N.A. -
08) Lana de vidrio y guarda aislante N.A. -
09) Ensamble guarda y dgjuste de cafieria de homo N.A. -
10) Laterales cocina N.A. -
11) Sub-ensamble portagoma y Sub-ensamble vdlvulas 5 - $ 5000
Portagorna 1 28 28 X
oIS 505 9 18 936 N.A. N.A. N.A. X N.A. N.A.
Vélvulos 6500/807 2 118 236 X




Analisis Costo - Beneficio

MODELOS QUE APLICA

NUEVOS
DISPOSITIVOS / MESAS PARA LINEA DE ENSAMBLE Dg:g;:mgs §/ urgmm $ TOTAL CA:E"T[::'::':E;AS $/UNITARIO |  $TOTAL Todos | 6500/807 | 805 | PUNTOS DE |$ PUNTOS AIRE
AIRE
12) Doblado y ajuste de caiierias 12 - $ 5980 2 - $ 220,0 1 $ 11
A Doblado 805
5 50 250 X
1 110 110
5 50 250 X
Ajuste de caferias N.A.
2 25 50 1 110 110 X
Disposifivo para friple ring
] 18 18 - - - X
Disposifivo Soporte U
2 15 30 - - - X 1
1 20 $ 20,0 - - - X 1 $ 111
14) Conexi6n amés y ajuste caiieria de homo N.A. - -
15) Espaldar estufa N.A. 1 $ 111
16) Prueba ATEQ N.A. - -




Analisis Costo - Beneficio

MODELOS QUE APLICA

NUEVOS
DISPOSITIVOS / MESAS PARA LINEA DE ENSAMBLE Df;:g;::czs $/ u'gTAR' $TOTAL CA:ET'T[:&[;AA:ESAS $/UNITARIO $ TOTAL Todos | 6500/807 | 805 PUNTOS DE |$ PUNTOS AIRE|
AIRE
17) Pre-ensamble confrapuerta asador 2 - S 1550 2 - S 170,0 2 S 222
Disposiﬁvo contrapuerta asador
1 65 65 ] 85 85 1
- - X -
Disposifivo puerta asador 1 90 90 1 85 85 1
18) Ensamble puerta asador abatible / fija N.A. - =
19) Sub-ensamble cubierta N.A. - =
20) Sub-ensamble puerta 4 $ 5420 1 65 S 450 1 S 111
Disposifivo confrapuerta de homo 1 180 180 - - -
Disposifivo vidrio puerta de homo 1 215 215 - - - =
X
Disposit. confrapta y vidrio pta 1 105 105 - - -
Dispositivo jaladeray perfil emp.puerta
1 42 42 1 65 65 1




Analisis Costo - Beneficio

MODELOS QUE APLICA

NUEVOS
DISPOSITIVOS / MESAS PARA LINEA DE ENSAMBLE Df;:g;:mgs S/ urgrAm $TOTAL CA:E";':::‘JE;AS $/UNITARIO |  $TOTAL Todos | 6500/807 | 805 | PUNTOSDE |$ PUNTOS AIRE
AIRE
21) Ensamble ventilador y travesano posterior N.A. - -
22) Ensamble cubierta N.A. - -
23) Ensamble tapa capelo N.A. - -
24) Prueba de funcionamiento N.A. - -
25) Prueba de HYPOT N.A. - -
26) Paqueteria N.A. - -
27) Limpieza N.A. - -
28) Visual N.A. - -
29) Embalaje N.A. - -
TOTAL $ 2.570,0 $735,0 $144,3
TOTAL $ EQUIPAMIENTO LINEA DE ENSAMBLE S 3.449,3

RESUMEN $ EQUIPAMIENTO PARA LINEA DE ENSAMBLE

STOTAL [ STOTAL
Dlsi:)(zer?\ll-os MESAS DE | PUNTOS DE
TRABAJO AIRE
$ Equipamiento linea de ensamble 25700 $ 7350 | $1443

STOTAL
EQUIPAMIENTO

3.449,3




Analisis Costo - Beneficio

DISPOSITIVOS, MESAS DE TRABAJO Y PUNTOS DE AIRE PARA AREA CAPELO

MODELOS QUE APLICA
DISPOSITIVOS / MESAS / PUNTOS DE AIRE PARA AREA CANTIDAD  $/UNITARI CANTIDAD MESAS HUEvoS

e ? $TOTAL DETRABAJG | S/UNITARIO  STOTAL Todos  6500/807 805 PUN:::;: DE $PUNTOS AIRE
Dispositivo para cerrar bisagras puerta horno 1 - - 1 55 S 550 X - -
v =2 LS ;
2 35 S 70,0 1 110 S 110,0 X - -
Pistola de calor 1 32 S 32,0 N.A. X - -
Casillero para herramientas 1 50 S 50,0 N.A. X - -
Dispositivos para almacenamiento capelos 25 180 | $ 4.500,0 N.A. X 2 $ 518
1 120 | $ 1200 N.A. X 1 S 879
Dispositivo para pegado de amortiguadores 1 72 S 72,0 N.A. X - -
Herramienta para bisagra asador 1 - - N.A. X - -
Dimensiones: 10 mt x 15 mt x 2,5mt
Cerramiento con malla para drea capelo y resto pre- Puntos de aire:
ensambles (se considera el sub-ensamble de hornos de 1 S 1.280,0 |1 Sub-ensamble ventilador y travesafo,| X 3 S 777
empotrar) correspondiente a la estacién 21
2 Sub-ensamble hornos de empotrar
TOTAL S $ 6.124,0 $ 1650 $ 2174

OTA QUIPA O AREA AP 0 6.506,4



Analisis Costo - Beneficio

DISPOSITIVOS, MESAS DE TRABAJO Y PUNTOS DE AIRE PARA PRE-ENSAMBLE TUBO DE HORNO

MODELOS QUE APLICA

, ETS
DISPOSITIVOS PARA AREA PRE-ENSAMBLE TUBO CANTIDAD  §/UNITARI STEL CANTIDAD MESAS g | Svemm e | eemome | e FUTESEE | runEs AR

HORNO Y GRILL DISPOSITIVOS [e] DE TRABAJO AIRE

Herramienta para pesicionar termopar 1 - - N.A. - X
'\
Galgas de verificacién 2 - - N.A. - X

TOTAL $ 350 $ 400 $

TOTAL $ EQUIPAMIENTO PRE-ENSAMBLE TUBO HORNO Y GRILL

TOTAL EQUIPAMIENTO AREA DE ENSAMBLE

SiEmalL S TOTAL S TOTAL
DISPOSITIVOS nﬁ:s:ltg Purﬂgz D13 $ TOTAL EQUIPAMIENTO
$ Equipamiento linea de ensamble $ 2.5700 [ $ 7350 | $144,3 | 3.449.,3
S Equipamiento drea capelo $ 61240 $ 1650 $217,4 IS 6.506,4
S Equipamiento pre-ensamble tubo horno y grill $ 350($% 400 S 75,0

TOTAL $ EQUIPAMIENTO AREA DE ENSAMBLE $ 10.030,7




Analisis Costo - Beneficio

|:> TOTAL IMPLEMENTACION CAPACITACION Y TIEMPO MUERTO EN EL AREA DE ENSAMBLE

$
Implementacion

Costo capacitacion 334,00
Costo tiempo muerto linea 25.496,88
25.830,88

Produccion mensual estimada de 1.000 unidades

4 )
PROPORCION POR MODELO

modelo 6500
25%

modelo 805
55%

modelo 807
20%




Analisis Costo - Beneficio

) Beneficios netos = $2.500.000.

Inversion = $159.830,88.

Periodo de Devoluciéon =[$159.830,88 / $2.500.000] x 12 (meses)

= (0.76 meses.



Conclusiones

Implantacion del proceso de produccion.
Células de manufactura.

Establecimiento de actividades complementarias del
proceso.

Viabilidad financiera.



Recomendaciones

Verificar tiempos de cada estacion de trabajo.
Desarrollar proveedores locales e importados.

Modificar disenos para eliminar procesos de pegado.

Mejora continua.



MUCHAS GRACIAS



= Beneficios netos

Closies Beneficio Volumen
Modelo Precio Venta Directos e . Beneficio mensual

: /cocina mensual

Indirectos
6500 $ 713,15 460,26 $ 252,89 250 $ 63.221,55
807 $ 670,65 452,58 $ 218,07 200 $ 43.614,36
805 $ 446,25 233,06 $ 213,19 550 $ 117.252,19
1.000 $ 224.088,10
12 meses

$ 2.689.057,20




Estudio de Tiempos

A) Sub-ensamble contrapuerta de horno

Tomar bisagras y cerrar con dispositivo 6,78 0,113 0,03 0,02 7,12 9% 7,76 0,129 464 0,0022 7,76 7,76
[Tomar bisagras y colocar en dispositivo 3,21 0,054 0,03 002 337 9% 3,67 0,061 980 0,0010 3,67 3,67
;Z’::;{ﬁf”edoresv'd”oyco'ocare” 355 0059 0,03 002 373 9% 4,06 0068 886 00011 4,06 4,06
Tomar vidrio contrapuerta e introducir en
otonadores 8,43 0,41 003 002 885 9% 9,65 0,161 373 0,0027 9,65 9,65
;‘;’;‘:srig\‘/’g”ap”e”ayp°s'°'°”a'e” 441 0074 003 002 463 9% 505 0084 713 00014 505 505
Fijar retenedores a contrapuerta con 06
bormiios 14,40 0,240 0,03 0,02 1512 9% 16,48 0,275 218 0,0046 16,48 16,49
Fijar bisagras a contrapuerta con 04 tornillos 9,60 0,160 0,03 0,02 10,08 9% 10,99 0,183 328 0,0031 10,99 10,99
gﬁgf‘;’iﬁgge parrillas a a contrapuerta con g o 6160 003 0,02 10,08 9% 10,99 0,183 328 0,0031 10,99
Retirar sub-ensamble y colocar en 315 0053 003 002 331 9% 361 0060 999 00010 361 361
dispositivo de transferencia

Al A2

72,25 |61,27

1 1

110%

94%
50 59




—> Estudio de Tiempos

IA) Sub-ensamble contrapuerta de horno

. . . 3,21 0,054 0,03 0,02 3,37 9% 3,67 0,061 980 0,0010 3,67 3,67
[Tomar bisagras y colocar en dispositivo
[Tomar retenedores vidrio y colocar en

. " 3,55 0,059 0,03 0,02 3,73 9% 4,06 0,068 886 0,0011 4,06 4,06
Jdispositivo

[Tomar vidrio contrapuerta e introducir en

8,43 0,141 0,03 0,02 8,85 9% 9,65 0,161 373 0,0027 9,65 9,65
fretenedores

N N
dg::;g\?g"ap”e”aypos'c'onare" 4,41 0,074 003 002 463 9% 505 0084 713 00014 505 505

Fijaf”’ete”edmesa°°“"ap“e”a°°” 06 14,40 0,240 0,03 0,02 1512 9% 16,48 0,275 218 0,0046 16,48 16,49
ornilos

9,60 0,160 0,03 0,02 10,08 9% 10,99 0,183 328 0,0031 10,99 10,99
IFijar bisagras a contrapuerta con 04 tornillos
Eﬂiﬁ,fn".ﬁf,’ge parrillas a a contrapuertacon ¢ 5 150 003 002 1008 9% 10,99 0,183 328 00031 10,99

Retirar sub-ensamble y colocar en 315 0053 003 002 331 9% 3,61 0,060 999 00010 361 361
dispositivo de transferencia

Al A2
64,49 |53,51
1 1 1
99% 99%
82% 82%
56 67




Comparacion de la linea de ensamble

3. Embalaje.<=

* —g




TOTAL IMPLEMENTACION CAPACITACION Y TIEMPO MUERTO EN EL AREA DE
ENSAMBLE

Costo tiempo personal linea= Numero de horas invertidas en la
capacitacion X costo hora hombre X nimero de personas necesarias
en la capacitacion (operadores) + costo de capacitacion coordinador de
linea de ensamble.

Costo por hora coordinador =
$700/ 20 dias laborables = $35 / dia
$35/ 8 horas = $4,375 / hora.
Costo por hora operadores =
$160* / 20 dias laborables = $8 / dia
$8 /8 horas = $1/ hora.
Costo tiempo personal linea =
5 horas corrida en linea x $1/hora x 55 personas + 3 horas capacitacion con proyector x
$1/hora x 8 personas + $4,375/hora x 8 horas = $334.

* Salario basico 2006



TOTAL IMPLEMENTACION CAPACITACION Y TIEMPO MUERTO EN EL AREA DE
ENSAMBLE

Costo tiempo muerto linea de ensamble = Numero de horas maquina
parada x Numero de unidades ensambladas por hora x costo unidad +
Tiempo muerto operario debido a la produccion parada + costo coordinador
de produccion.

Costo tiempo muerto linea de ensamble =
5 horas corrida en linea x 90 cocinas 20” x $56** + ($1 x 5 horas de corrida piloto x 55
operadores) + ($4,375/hora x 5 horas) = $25.496,875

**- Costo unitario modelo basico 20” de acuerdo a modelo ensamblado durante la corrida
piloto.

— =)



