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ANEXO 1: Formato de Recopilación de Tiempo de Parada Mensual 
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ANEXO 2: Formato de Cálculo de OEE para línea de envasado con una sola 
presentación 

Tiempo operativo programado (HN) 180
Tiempo operativo programado (HE) 72

252
En horas:
Tp Llenado 198.50
Tp Set-up 22
Tp Parad. Rut 11.00
Tp Entren 11.33
Tp Mnt Progr 0.00
Tp Falla Eq 5.67
Tp. Parad. Impr 3.50

Produccion buena (# botellas) 513,624
Produccion a reprocesar 78
Produccion total 513,702

Capacidad de Línea (bot/hr) 4200

Ratios
Febrero

Rendimiento 83.19%
Disponibilidad 97.75%
Calidad 99.98%
OEE 81.31%

 

Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 3: Formato de Cálculo de Rendimiento para Líneas de Envasado con 
varias presentaciones 

C
á

lc
u

lo
 d

e
 R

e
n

d
im

ie
n

to
s:

To
ta

l 
bo

t.
 c

/u

C
ap

ac
id

ad
 

lín
ea

 
(b

ot
/m

in
)

m
in

. 
ob

se
rv

ad
os

T
ie

m
p

o
 

o
p

e
ra

tiv
o

 x
 

p
re

s
e

n
ta

ci
ó

n
 

(h
rs

)

T
ie

m
p

o
 

o
p

e
ra

tiv
o

 x
 

p
re

s
e

n
ta

ci
ó

n
 

(m
in

)

F
ac

to
r 

de
Ti

em
po

O
bs

er
va

ci
on

es
P

re
se

nt
ac

ió
n 

6x
1 

gl
94

59
6

18
62

65
12

7.
02

76
21

75
%

P
re

se
nt

ac
ió

n 
12

x1
/4

 g
l

28
60

8
25

13
20

26
.7

6
16

06
16

%
P

re
se

nt
ac

ió
n 

24
x0

.5
l

15
26

4
30

73
0

14
.8

0
88

8
9%

13
84

68
83

15
16

9
10

11
5

R
e

n
d

im
ie

n
to

P
re

se
nt

ac
ió

n 
6x

1 
gl

69
%

52
%

P
re

se
nt

ac
ió

n 
12

x1
/4

 g
l

71
%

11
%

P
re

se
nt

ac
ió

n 
24

x0
.5

l
57

%
5%

To
ta

l
68

.3
0%

E
l 7

5%
 d

el
 t-

o
p

 s
e 

es
tu

vo
 

lle
na

n
do

 c
aj

as
 d

e 
6x

1g
l, 

e
l 

16
%

 c
aj

as
 d

e 
12

x1
/4

 g
l y

 e
l 

9%
 c

a
ja

s 
de

 2
4

x0
.5

l

 

Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 4: Calculo de OEE de Líneas de Envasado 

Neumo 1

Rendimiento Disponibilidad Calidad OEE

Febrero 68.30% 98.84% 99.98% 67.49%

Marzo 68.38% 99.78% 99.78% 68.08%

Abril 69.32% 99.59% 99.71% 68.83%

Mayo 81.60% 99.83% 99.91% 81.38%

Junio 71.19% 99.19% 99.92% 70.56%

Julio 73.36% 99.83% 99.91% 73.17%

Neumo 2

Rendimiento Disponibilidad Calidad OEE

Febrero 83.19% 97.75% 99.98% 81.31%

Marzo 70.21% 96.99% 99.79% 67.96%

Abril 71.89% 95.16% 99.90% 68.35%

Mayo 68.82% 92.87% 99.85% 63.82%

Junio 75.60% 96.84% 99.82% 73.07%

Julio 60.17% 98.24% 99.89% 59.04%

Baldes 2

Rendimiento Disponibilidad Calidad OEE

Febrero 85.63% 100.00% 99.97% 85.60%

Marzo 77.92% 99.78% 99.99% 77.74%

Abril 72.41% 99.69% 99.97% 72.16%

Mayo 65.88% 100.00% 99.98% 65.86%

Junio 84.40% 99.56% 99.98% 84.01%

Julio 60.38% 99.25% 99.98% 59.92%  
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Baldes 1

Rendimiento Disponibilidad Calidad OEE

Febrero 61.23% 97.41% 99.92% 59.60%

Marzo 50.13% 96.90% 99.88% 48.52%

Abril 41.54% 99.23% 100.00% 41.22%

Mayo 63.25% 99.66% 99.85% 62.94%

Junio 62.06% 100.00% 99.98% 62.05%

Julio 66.61% 100.00% 99.98% 66.60%

Cilindros 1
Rendimiento Disponibilidad Calidad OEE

Marzo 77.90% 99.60% 99.92% 77.52%

Abril 81.83% 100.00% 99.96% 81.79%

Mayo 78.01% 99.19% 99.93% 77.33%

Junio 72.72% 99.91% 99.94% 72.61%

Julio 65.80% 97.32% 99.95% 64.00%  

Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 5: Tiempos del Rendimiento – Neumo 1 
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Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 6: Tiempos del Rendimiento – Neumo 2 
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Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 7: Tiempos del Rendimiento – Baldes 2 
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Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 8: Tiempos del Rendimiento – Baldes 1 
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Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 9: Tiempos del Rendimiento – Cilindros 
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Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 10: Formato de Funciones por Operarios 

Operación

Linea de Envasado N° Operario Funciones
Operario 1
Operario 2
Operario 3
Operario 4
Operario 1
Operario 2
Operario 3
Operario 1
Operario 2
Operario 1
Operario 2
Operario 1
Operario 2

FORMATO DE FUNCIONES POR OPERARIOS

Neumo1

Neumo 2

Cilindros 1

Baldes 1

Baldes 2
 

Fuente: Elaboración Propia 
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ANEXO 11. Lista de chequeo para actividades que no agregan valor 

 

Fuente: Niebel (2004) 
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ANEXO 12: Lista de Inventario de Implementación de Prueba en la Neumo 2 

Area Material Cantidad Decision Destino
Neumo 2 Caja de Guantes Vacia 1 Eliminar Basura Corriente
Neumo 2 Cinta adhesiva 2 Trasladar Almacen de Produccion
Neumo 2 Lapiceros 3 Mantener Mesa Metalica con dobe base
Neumo 2 Bitacora 2010, 2009 3 Trasladar Oficina de Produccion
Neumo 2 Papel Toalla 2 Trasladar Almacen de Produccion
Neumo 2 Casaca 1 Trasladar Vestuario de Operarios
Neumo 2 Caja de Herramientas 1 Trasladar Almacen de Produccion
Neumo 2 Caja con bolsas negras 1 Eliminar Basura Quimica
Neumo 2 Folders 3 Trasladar Oficina de Produccion
Neumo 2 Lentes rotos 2 Eliminar Basura Corriente
Neumo 2 Guantes con hueco 1 Eliminar Basura Quimica
Neumo 2 Limpiador de lentes 1 Trasladar Almacen de Produccion
Neumo 2 Tablero metalico 1 Mantener Mesa Metalica con dobe base
Neumo 2 Calculadora 1 Mantener Mesa Metalica con dobe base
Neumo 2 Libreta 1 Eliminar Basura Corriente
Neumo 2 Ordenes de envasado 2 Trasladar Oficina de Produccion
Neumo 2 Procedimiento de envasado pasadas 1 Eliminar Basura Corriente
Neumo 2 Balde 1 Eliminar Basura Quimica
Neumo 2 Armario de 4 cuerpos 1 Trasladar Almacen de Planta
Neumo 2 Mesa metalica con doble base 1 Mantener Area de Trabajo
Neumo 2 Caja Herramientas de Set-up 1 Mantener Mesa Metalica con dobe base
Neumo 2 Bitacora 2011 1 Mantener Mesa Metalica con dobe base  

Fuente: Elaboración Propia  
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ANEXO 13: Estandarización de Funciones durante operaciones de envasado y 
limpieza 

Operación Limpieza

Linea de Envasado N° Operario Funciones
Operario 1 Trapeado de Suelo / Limpieza de Faja Transportadora
Operario 2 Limpieza de Carrusel de llenado
Operario 3 Limpieza de Carrusel de Tapadora

FORMATO DE FUNCIONES POR OPERARIOS

Neumo 2

 

Fuente: Elaboración Propia  

 

Operación Envasado

Linea de Envasado N° Operario Funciones
Operario 1 Posición  1  - Posición 2 - Posición 3
Operario 2 Posición  2  - Posición 3 - Posición 1
Operario 3 Posición  3  - Posición 1 - Posición 2

FORMATO DE FUNCIONES POR OPERARIOS

Neumo 2

 

Fuente: Elaboración Propia 



 

 

 

15 

ANEXO 14: Calculo de OEE de Líneas de Envasado después de 
Implementación 
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Fuente: Elaboración Propia 


