TOMA DE TIEMPOS
MATERIA: Métodos y tiempos

. ‘s [ 1 < o.
MODO: Automatico ONLINE TEACHING PRACTICA N°: 07
MODO: Manual ] DURACION: 60 Min.

1. INTRODUCCION

La toma de tiempos juega un papel muy importante en el estudio de tiempos de un
puesto de trabajo cuyo objetivo principal es la planeacion, programacion y control
de la producciéon. Como resultado de la toma de tiempos se desarrollan una serie
de diagramas como el diagrama hombre — maquina, diagrama de flujo y diagrama
de procesos los cuales permiten analizar mejor la fabricacion del producto,
calcular los costos de manufactura, realizar balanceo de linea, identificar los
puntos de ineficiencia y atacarlos oportunamente.

Niebel®® afirma que las herramientas necesarias para ejecutar una toma de
tiempos comprenden basicamente un crondmetro y un tablero ya que es la técnica
mas comun y aceptada por las empresas. Sin embargo, en la actualidad hay
equipos mas sofisticados como las maquinas registradoras de tiempo, camaras de
video y programas computacionales los cuales poseen algunas ventajas con
respecto al cronémetro.

Ciertamente, segun Meyers40 el uso de paquetes computacionales en la toma de
tiempos ha beneficiado a las organizaciones por la precision de la informacién y la
flexibilidad para ajustarse a las necesidades de la organizacién. En consecuencia,
la practica busca realizar una comparacién entre estas dos técnicas y determinar
cual es la mejor.

%% NIEBEL, Benjamin W. Ingenieria Industrial, métodos, tiempos y movimientos. Espafia: Alfaomega, 1990.
880 p.
“® MEYERS, Fred E. Estudio de tiempos y movimientos para la manufactura agil. 2 Edicion. México: Pearson
Educacion, 2000. 334 p.
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2. OBJETIVOS

e Tomar tiempos de produccion mediante el uso de cronémetro

e Analizar datos recolectados por el software EAMES en toma de tiempos
e Reconocer tiempos de espera en el proceso de fabricacion

e Encontrar los beneficios del uso de un software en la toma de tiempos

3. REQUERIMIENTOS PARA LA PRACTICA

e Consultar y ejecutar con anterioridad las practicas 00, 01, 03 y 06.

e Seguir paso a paso las indicaciones de la practica.

e Seguir las normas de seguridad establecidas por el Laboratorio de Industrial.

e Crondémetro o camara de video.

e Dispositivo de almacenamiento USB para guardar informaciéon suministrada por
los aplicativos del software EAMES.

e Se recomiendan grupos de 7 personas por practica

4. DESCRIPCION

Una empresa de carnicos ha logrado incrementar las ventas a nivel nacional y
posicionarse en el mercado por lo cual ha observado la necesidad de planear y
controlar la produccioén, buscando ademas la reduccién de costos con el fin de
alcanzar los resultados planteados. Por tanto, se determina que existe la
necesidad de tomar los tiempos del proceso de tal forma que se logre analizar
detenidamente cada etapa de fabricacidon y disminuir el periodo de maduracién o
tiempo de procesamiento. (Cuadro 32)

Cuadro 32. Ordenes de fabricacion practica 07.

OF CLIENTE PRODUCTO CANTIDAD (gr.) UNIDADES
Trevis Amarillo 15 1

Warehouse Azul 15 1

Fuente. Elaboracion propia del autor.
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Se pide:

e Lanzar o6rdenes de produccion (Cuadro 32)
¢ Toma de tiempos manualmente (uso de crondmetro)

e Recoleccién de datos obtenidos por el aplicativo CGIP Database Tool del
software EAMES

e Comparacion de tiempos cronometrados en relacion al tiempo suministrado
por el aplicativo CGIP Database Tool

5. PASOS A SEGUIR

5.1 LANZAR ORDENES DE PRODUCCION Y TOMA DE TIEMPOS MANUAL

e Paso 1. Conectarse al aplicativo CGIP Database Tool para la recolecciéon de
informacion en base de datos limpia. (Ejecutar los pasos del 1 al 5 — cargar
base de datos limpia - practica 03).

Imagen 83. Cargar base de datos limpia.

G TR T R L B

Fle Took wixow belg (1}

z(3)= @8 @& 2 & @
Désconnect Users  Simpls data | Db Manager ] Box Guery Tool Update query shaets
|V x -]
Save As. | Load ) Remove Edt Clene
[ hobromtap O Database Clear ST6
_Clear_STE
@ Description: Load database

HAS200 - Tipical &Sation Layoud - Simple Do dlaf ::;‘) Do you really want to load database caled Tatabase_Clear_STS™

(4)

" Load database

=
L}
4 :
L="Created: s 13 me 1505102000

== SIZ@: 1229540 Bites
i Database caled Datsbass _Clear_ST6" has been laded,

0 =

Fuente. Tomado del aplicativo CGIP Database Tool.
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e Paso 2. Verificar que el sistema se encuentre en modo Online y activar la
recoleccion de datos. (Ejecutar el paso 1 — crear y enviar 6rdenes de
produccién en modo automatico — practica 03)

Imagen 84. Recoleccién de informacion.

[ Online (|| Teaching ]

Currert Mada

ONLINE

Fuente. Tomado del software EAMES.

e Paso 3. Iniciar al aplicativo Dispatcher y enviar las 6rdenes de produccién
solicitadas por la practica. (Ejecutar los pasos del 2 al 7 - crear y enviar
ordenes de produccion en modo automatico — practica 03)

Imagen 85. Aplicativo Dispatcher.

WARNING

- : i“ Dispatcher 3 Lawner

OPCION 1. Doble click sobre
imagen “Dispatcher”

OPCION 2. Seleccién de imagen “Dispatcher” y

click sobre “Launch”

Planning system intedface and work: crtier MSMSGEMBNT ™ TTY

Fuente. Tomado del software EAMES.

e Paso 4. Simultaneamente a la fabricacion de las 6rdenes de fabricacién tomar
los tiempos con el cronédmetro o grabar el proceso para la recopilacion de
informacién.

e Paso 5. Ingresar informacién en los formatos suministrados. (Cuadro 38)
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5.2 RECOLECCION DE DATOS OBTENIDOS POR EdMES

e Paso 1. Iniciar el aplicativo Work In Progress (WIP) o trabajo en proceso el
cual suministra informacion acerca de los productos como el codigo de barras,
masa, altura, fecha de procesamiento y orden de produccién. (Imagen 86)

Imagen 86. Aplicativo Work In Progress (WIP).

| Work In Progress (WIP) [& - |

( OPCION 2. Seleccién de imagen “Work In
OPCION 1. Doble click sobre Progress (WIP)” y click sobre “Launch”
spend severs

imagen “WIP”

mindes Peste wat

Fuente. Tomado del software EAMES.

e Paso 2. En la barra menu seleccionar la opcion Tracking y luego Request con
el fin de solicitar el rastreo o seguimiento del producto. (Imagen 87)

Imagen 87. Solicitud de rastreo del producto.

File Rici= g WIP Storage

Request..

Fuente. Tomado del aplicativo WIP.
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Paso 3. En la pestana Order seleccionar Order Num o numero de la orden de
fabricacion de la cual solicita informacion (se obtiene cuando se esta creando
la orden de produccion |orer tumeer 2 | ) y posteriormente seleccionar
Search para buscar los datos, finalmente tomar nota del cddigo de barras o
Bar Code. (Imagen 88)

Imagen 88. Busqueda de orden de produccion.

Tracking Product (1)
ID Product  Inferval ID Product = Client | Order | Miscellanous

Corfigurate Seanch

(2) oxernn: E—— (3)

bar code [sequence code  ondernumber | request date box tag
1 2094 [Tool3.TY TeolS.C.Toal7.L. Too 10.MH | Y010 14|y 13w33dw2 (2013-05-24T00:00:00)

Fuente. Tomado del aplicativo WIP.

Paso 4. En la pestaina ID Product ingresar el cédigo de barras o barcode y
seleccionar Search para buscar la informacién. Guardar informacion en USB.

Imagen 89. ID Product.

Fu=1E3g

Tracking Product
(1:)1'D Product :;‘n!erva;‘ ID Product | Client | Order | Miscellanous

Corfigurate Search

(2) eocnse arsa | (3)
id .barcode . date .errorcode -status .code -station code | mass . height -cycletime tag ||
1 45 2094 | y13w35dw (2013-09-23T10:59.04) Y010 3 163 0 B4
[2 45 2094 | y13w3Bdw (2013-09-23T10:59:28) Y010 5 0 45 23
| 3 48 2094 | y13w30dw (2013-09-23T11:00:08) Y010 7 0 1] 29
: 4 49 2094 | y13w30dw1 (2013-09-23T11:00:36) Y010 5 0 0 19

Fuente. Tomado del aplicativo WIP.
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e Paso 5. Ingresar la informacion obtenida en el Cuadro 39

Imagen 90. Resultados de WIP.

pereste | — | cODIGO DE BARRAS

2054
duls
¥ 3w 350w 201305%23T10:55:04) / FECHA Y HORA FINAL
13w 35w (201305-23T10:55:28) DEL PROCESO

CODIGO DE PRODUCTO
YO0 Y: Yellow; 010: 15 gr

|

Zwencoe | | CODIGO DE ESTACION

3 3: Produccién azul

16.31 ob—"" | MASA (gr) Y ALTURA (mm)

ocobme || __— TIEMPO DE CICLO (seg)

gl &

Fuente. Elaboracion propia del autor. Basado en informacion del aplicativo WIP.

5.3 COMPARACION DE RESULTADOS

Finalmente se comparan los resultados en la toma de tiempos manual en relacion
con los datos obtenidos por el aplicativo WIP. Analizar informaciéon en Cuadro 40.
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6. RESULTADOS ESPERADOS

Cuadro 33. Resultado toma de tiempos en modo manual con cronémetro

PRODUCTO: Amarillo CANTIDAD: 15 gramos PRODUCTO: Azul CANTIDAD:
Codigo de Cddigo de Ceelppct Geiilifecl
barras: 2094 barras: 2055 PROMEDIO LT S S e

MUESTRA1  MUESTRA 2 (Manual) CIEEAG R ) R 2
TIEMPODE  TIEMPO DE TIEMPO DE PRT'E“SPO LE PRT'E'\SPO DE
PROCESO (seg) PROCESO (seg)  PROCESO (seg) OCESO (seg) ~ PROCESO (seg)
65 62 63 - “2)

2 30 32 20 25
34 35 35 . a

39 37 38
35 35
171 164 168
6 5
28 29
180 184

Fuente. Elaboracion propia del autor.

15 gramos

PROMEDIO
(Manual)

TIEMPO DE
PROCESO (seg)
49

23
42
35
6
29

184
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Cuadro 34. Resultado del software EAMES, producto amarillo de 15 gramos.

id barcode date emorcode | status | code | stationcode  mass | height | cycletime  tag
1 16 2081 y13w3Sdw1 (2013-09-23T13:50:06) Y010 317 0 59
2 17 2031 y13w35dw (2013-09-23T13:50:31) Y010 5 0 447 24
3 21 20871 y13w39dw (2013-09-23T13:51:41) Y010 7 0 0 61
4 23 20871 y13w39dw (2013-09-23T13:52:20) Y010 10 0 0 26

Fuente. Tomado del aplicativo WIP.

Cuadro 35. Resultado del software EAMES, producto azul de 15 gramos.

id barcode | date emor code | status | code | stationcode | mass | height | cycletime | tag
1 15 3018 y13w3Sdw1 (2013-05-23T13:45:53) BE100 2 1536 0 44
2 18 3018 | y13w3Sdw1 (2013-05-23T13:50:55) B100 5 0 471 35
3 22 3018 y13w39dw1 (201305-23T13:52:17) B100 7 0 0 29
4 24 3018 | y13w3Sdw1 (2013-05-23T13:52:53) B100 10 0 0 23

Fuente. Tomado del aplicativo WIP.

Nota: Para determinar el tiempo de espera se debe realizar una diferencia entre la hora final de la segunda estacién
con la primera estacion, con el resultado en segundos se resta el ciclo de tiempo dando el resultado del tiempo de
espera en segunda estacion. En la primera estacién no hay tiempos de espera. Ejemplo: (13:50:55-13:49:53)—
35=7s
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Cuadro 36. Resultado tabla de tiempos obtenidos del software EAMES.

PRODUCTO: Amarillo CANTIDAD: 15 gramos
Cddigo de barras: 2081 Cdodigo de barras: 2054 PROMEDIO (EAMES)
MUESTRA 1 MUESTRA 2
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
PROCESO HORA I.:INAL ESPERA PROCESO HORA I.:INAL ESPERA PROCESO ESPERA TOTAL
(hora:min:seg) (hora:min:seg)
(seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg)
59 13:50:06 0 55 14:05:54 0 57 0 57
T 13:50:31 1 23 14:06:19 2 24 2 26
61 13:51:41 9 29 14:06:58 10 45 10 55
26 13:52:20 13 26 14.07:37 13 26 13 39
170 23 133 25 152 25 177
PRODUCTO: Azul CANTIDAD: 15 gramos
Cddigo de barras: 3018 Cédigo de barras: 3024
MUESTRA 1 MUESTRA 2 PROMEDIO (EdMES)

TIEMPO DE HORAFINAL TIEMPO DE TIEMPO DE HORA FINAL TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
PROCESO  (hora:min:seg) ESPERA PROCESO  (hora:min:seg) ESPERA PROCESO ESPERA TOTAL

(seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg)
44 13:49:53 0 47 14:06:53 0 46 0 46
35 13:50:55 27 23 14:07:32 16 31 22 53
29 13:52:17 53 29 14:08:11 10 29 32 61
23 13:52:53 13 23 14:08:47 13 23 13 36
131 93 122 39 129 67 196
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Fuente. Elaboracion propia del autor.

Cuadro 37. Resultados de tablas comparativas de tiempos

AMARILLO

TIEMPO TOTAL
(Manual)

63
32
35
38
168

AZUL

TIEMPO TOTAL
(Manual)

49
23
42
35
6
29
184

TIEMPO TOTAL
(EdMES)

57
26
55
39
177

TIEMPO TOTAL
(EdMES)

46

53
61

36
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Fuente. Elaboracién propia del autor.

ANALISIS

REDACCION POR PARTE DEL ESTUDIANTE.

ANALISIS

REDACCION POR PARTE DEL ESTUDIANTE.
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EVALUACION PRACTICA 07. TOMA DE TIEMPOS

Con el objetivo de evaluar la practica a continuacién se encuentran una serie formatos para ingresar la informacién

obtenida durante la clase.

Cuadro 38. Toma de tiempos en modo manual con cronémetro

PRODUCTO: Amarillo CANTIDAD:
Cddigo de Caodigo de
barras: barras:

MUESTRA 1 MUESTRA 2

TIEMPO DE TIEMPO DE
PROCESO (seg) PROCESO (seg)

Fuente. Elaboracién propia del autor.

PROMEDIO
(Manual)

TIEMPO DE
PROCESO (seg)

PRODUCTO: Azul CANTIDAD:
Codigo de Codigo de
barras: barras: PROMEDIO
MUESTRA 1 MUESTRA 2 (Manual)
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE

PROCESO (seg) PROCESO (seg) PROCESO (seg)
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Cuadro 39. Tabla de tiempos obtenidos del software EJMES.

PRODUCTO: Amarillo CANTIDAD:
Cddigo de barras: Caodigo de barras:
MUESTRA 1 MUESTRA 2 RRCMEDIGHESMES)
TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
PROCESO HORA FINAL ESPERA PROCESO HORA FINAL ESPERA PROCESO ESPERA TOTAL
(hora:min:seg) (hora:min:seg)
(seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg)
PRODUCTO: Azul CANTIDAD:
Cadigo de barras: Cadigo de barras:
MUESTRA 1 MUESTRA 2 PROMEDIO (EAMES)

TIEMPO DE HORAFINAL TIEMPO DE TIEMPO DE HORA FINAL TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO DE TIEMPO
PROCESO  (hora:min:seg) ESPERA PROCESO  (hora:min:seg) ESPERA PROCESO ESPERA TOTAL

(seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg) (seg)

Fuente. Elaboracion propia del autor.
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Cuadro 40. Tablas comparativas de tiempos

AMARILLO

TIEMPO TOTAL TIEMPO TOTAL
(Manual) (EdMES)

ANALISIS

AZUL /

TIEMPO TOTAL TIEMPO TOTAL
(Manual) (EdMES)

ANALISIS

Fuente. Elaboracién propia del autor.




