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INTRODUCCION.

A travds del tiempo es sabido que la distribucidén de planta es
importante en el desarrollo de una fdbrica, ya que si ésta no
existiera, las dreas de produccién serfan un grave problema; dicha
distribucidn influye directamente en el flujo de materiales (materias
primas o materiales en proceso), lo que a su vez repercutiria en los
md todos de trabajo, organizacidn de los materiales, la seguridad de los
trabajadores, etc.

Por lo que en este trabajo se le dio gran importancia a lo que a
distribucidn se refiere, y de lo que se habla en el Capitulo I,
complementdndolo ademds con el flujo de materiales.

Por 1la experiencia adquirida durante este proyecto, s necesario
conocer de manera mas amplia el producto que serd descrito en el
Capftulo II. tLa descripcidn anteriormente mencionada, va desde los
subensambles de los articulos que conforman el gabinete, hasta el
ensamble final del mismo.

Continuanda con el contenido, se enfrentd con la necesidad de
conocer en que forma se encontraba distribufda anteriormente el &area de
ensamble, y por ende el flujo del material proveniente de otras dreas
ademds del que circulaba dentro de la misma 4drea de ensamble, en el

Capftulo 1131,



Para una mejor optimizacidn de) &rea, fue necesavic elahorar un
modelo &  escala de la misma, y con él, se efectuaron una setvtie de
nuevas distribuciones, donde se tomaron en cuenta todos los factores
qQue intervienen para una éptima distribucion, la cual mejorara las
condiciones de seguridad, manejo de materiales, metodos de trabajo,
etc., y se encontrard descrita en el Capitulo IV de este trabajo.

Lo anterior en conjunta generard una serie de resultados vy
beneficios satisfactorios para la Empresa en general; dichos beneficios
se plasman en el Capitulo V de esta tesis.

€l trabajo que aqui se presenta es del tipo practico, ya que fue
llevado a cabo durante todo el afo de 1990 y parte de 1991; para ello
se abarcd de igual manera a todas las Areas productivas existentes en
la Empresa, que de acuerdo con el objetive marcado servird para
incrementar la productividad de esas Areas.

Parte de la informacidn en que se basa este trabajo es obtenida de
los cursos otorgados por la Empresa hacia la realizadora de este
proyecto, asi como de algunos libros de teoria y el manual gque ella
misma elabord, contando ademds con su propia experiencia sobre el

trabajo mismo.
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0OBJETIVO

El objetivo del presente trabajo, 5 el mejoramiento del arreglo
general de las instalaciones (Lay-out) y del Manejo de Materiales
dentro del area de Ensamble, los cuales corvregiran las condiciones de
trebajo &l igual que la seguridad hacia el trabajader y el flujo

correcto del material.

Con todos los eleaentos antetviormente mencionados, se obtendra un

aumento de productividad en el 4rea.
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GEENERALIDADES

El Gabinete Cantenedor de Tarjetas Flectrdnicas es en general un
gabirete modular, estructurado oara un paguete electrdnico primario
para un eguipo especial de hardware (Lineas Telefdnicas). uvtilizado v

fabricado por la Industria Telefdnica desde 1986 en adelante.

1 wcardcter sianificativo del bastidor para la estructura de su
caonstruccidn., es que estd altamente desarrollado pava la disipacitn de
calor por conveccidn natural v protegido contra la estatica v las
fuerzas mecdnicas, sean de cardcter natural como los temblores o de

cardcter técnico humano como @1 manejo v transportacién del eouipo.

El Gabinete Contenedor de Tarjetas Electrdnicas tiene das
versiones el 1llamado de 5 niveles v el de & niveles. esta
caracteristica 1la dard principalmente el némero de Redisas que

cantendrd dicho qabinete.

Este gabinete es utilizado por la Industria Telefdnica vy tendra

una capacidad para mds de 10,000 lineas telefdnicas.

A @arandes rasaos un gabinete sigue la siquiente secuencia de
fabricacion:
1, Fabricacidn del Gabinete Contenedor (Area Mec&ninAa).

2. Paralelo al punto anterior fabricacidn v ensamble de los



magazines (Area Mecdnica).

3. Paralelo al punte L y 2 se ensamblan 1las tarjetas con
componentes electrdnicos (Area Electronica).

4. Ensamble de las tarietas electrdnicas en los manazines (Area
Electradnica)l.

5. Eauipado de los gabinetes contenedores con las tarjetas

alectednicas en los manazines (Area Electetnical.

o

Ensamble de las puertas contenedoras del asbinete (Area de
Pruebas).
7. Prueba de los Gabinetes contenedores de Tarjetas Electrénicas

va ensamblado (Area de Pruebas).

&

Transportacion a Centrales Telefdédnicas de TELMEX (Area de
Almacenes v Transportes).
9. Instalacién de los Gabinetes Contenedores de Tar jetas

Electrdnicas en la central telefdnica (Area de Instalaciones).

El principal material gue conforma el Gabinete Contenedor de
Tar jetas Electrdnicas es el llamado Aluzinc.

El propdsito de este material es el ser utilizado en cubiertas,
perfiles vy otras partes largas de hojas de metal, las cuales son a
menudo trabajadas con soldadura de punto.

El material base (Aluzinc), no corresponde a ninadn estan  dar
internacional o Sueco. ya aue el contenido de porcentaies de material,
entd protegido por los derechos del fabricante. De acuerdo con las

normas del ASTM, dicho material es del tipo A 619.



De acuerdo con su composicidn se puede decit. gus el material esté

Eormada npor:

sC A Mn X P L8]

mAX. 0,10 0,50 0,04 Q.04

El acero debe ser recubierto por el Aluzinc por ambos lados de
acuerdo con la clase de peso del tipo AZ 185.

Los requerimientos para la fuerca de tensidn deben ser aolicados
paralelamente al material tal como perpendicular a direccidn de rolado.

El material debe ser doblado a 180 grados comprendidos dentro de
sy radio de curvatura, ademids debe de estar libre de grietas,
cuarteaduras, fracturas, abolladuras vy otros daffos. Defectos
insignificantes pueden ser aceptados. La superficie debe ser libre de

defectos tales como lincas da rolado vy b&xida.
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CAPITULO I

“"CONCEPTOS TEORICOS™

1.1 MANEJD DE MATERIALES.

1.1.1. DEFINICION.

Al movimiento y manipulacidn de materiales, se le considera como
2l movimiento y transporte ya sea como materia prima, material en
procese © bien como producto terminado, es decir, que el wmovimiento
de materiales abarca el flujo total, desde las fugntes de la materia
prima a la entrega del producto terminado al cliente, y en  algunas
casos, incluye también los rechazos, desechos y articulos devueltos
a kravds de los canales apropiados. A todo lo anterior se le conoce
como concepto de sistema. Para ilustrar mejor, ce muestra a,
continuacidn un diagrama de flujo de concepto anteriormente mencionado.

De acuerdo con las dimensiones, tipo y producto que la Empresa
tiene y fabrica, dependerd la importancia del manejo de materiales.

Otra definicidn de man2jo de materiales demignada por la American
Material Handling Society, dice que dste es el arte y ciencia que
comprende el movimiento, empaque y almacenamiento de substancias en
cualquier forma. Esta definicidn comprende desde 1la pavtticula mdc

pegueTa hasta la unidad mds grande gue se puede mover.

11



Para el manejo de materiales existen dreas de actividad

responsabilidad, que se enlistan a continuacidn:

1.

2.

3.

Y.

5.

&,

7.

8.

?

10.
11.
12.
13.
14,
15,
16.
17.

1a.

Transporte desde el proveedor.
Descarga.

Rrcepcidn.

Almacenes tinternos y externos).
Entrega a produccitn.

Manipulacidn en proceso.
Almacenamiento en proceso.
Manipulacidn en el puesto de trabajo.
Transporte interdepartamental.
Transporte entre f&ricas.
Manipulacidn por funciones auxiliares.
Embalaje (cliente).

Embalaje {(protector).

Almacén de productos acabados.

Carga.

Expedicion.

Transporte.

Mantenimiento de registros.

actividades onteriormente enlistadas involucrardn al

Ingeniero

12



para realizar una cerie de estudios en las siguientes funciones:

1.
2.
3.
b,
S.
&,
7.
&,
.
10.
11.
iz2.
13.
14,
15.
16.
17.

18.

19.

Manipulacidn de materiales.

Almacenamiento.

Carga y descarga.

Ensayos.

Especificacionas y normas.

Idoneidad de los equipos.

Enquipos de manipulacidn y almacenaje.
Equipos auxiliares.

Seleccidn de contenedores (taller, embalaje,
Embalaje (cliente).

Embalaje (protectaor).

Reparacidn y mantenimiento de los equipos.
Prevencidn de deteriocos (de materisles y de
Seguridad.

Formacién.

Ingpecciones.

Costos y control de los mismas.

expedicim).

productos).

Conocimientos de las novedades relativas a equipos, mékodos,

procedimientos, etc.

Sistemas administrativos de control y de comunicacibn.

13



1.1.2 DRGANIZACION PARA EL MANEDD DE LOS MATERIAES.

En las empresas, el manejo de materiales tiene hasta el 90% da los
costos de las mismas, por esto la empresa designa a un departamento en
especial para que se encargue de dicha labor. Per lo tanto, at
departamento al que sea designada la actividad del wmanejo de
materiales, deberd estar implicado ampliamente en el analisis de las
operaciones de manipulacidn.

La organizacidn del departamento de manejo de materiales dependera
de la organizacidn de la misma empresa, tomando en cuenta lo siguiente:

1) E1 Departamento de Manejo de Materiales deberd iener 1la

suficiente autoridad para efectuar cambios en el 4rea donde sea

requerida su participacidn.

2) Deberd fungir como un Departamento consultor, con lo cual padra
asesorar a cualquier drea que tenga algun problema de manajo de
materiales.

3) E1 Departamento estard obligado a conocer todas las areas y sus

operaciones comprendidas en la empresa, para poder desarrollar

eficientemente su labor.

Como al inicio de este punto se menciond, el manejo da materiales
tiene un costo del 10 al 90% de la mano de obra, lo cual se debe a la

creencia de que los costos del mismo son dificiles de determinacr y pot



lo tanto no justifican su documentacidn, sin embargo, se obszervara
alguna actividad de produccidn, se notaria que solamente existe ua
pequefo porcentaje de la actividad total para ser considerada coma
tiempo productivo.

Por lo anterior, se debe persuadir a los directivos de la easpresa,
gue el wmanejo de materiales requiere mds atencitn y que existen

oportunidades para mejorar y ahorrar los costos del mismo.

1.1.3 PRINCIPIOS DEL MANEDD DE MATERIALES.

Los principios fundamentales del manejo de materiales, fueron
elahorados a través de varios afies por lo que representan la
experiencia de wmuchos expertos en el tema. Dichos principios son
enlistados a continuacitn y estdn basados en los propuestos por el

College Industry Committee on flaterial Handling Ecducatio

1. Relativos a la Planificacitn.
a. Principio de planificacidn. Todas las actividades del
movimiento de materiales deberdn ser planificadas.
b. Principio de Sistematiracidn. Planear un sistema integrante
de tantas las actividades de manipulacidn y transpocrte como
sea prdctico vy coordinar el conjunto total de las

operacicnes (recepcidn, almacenamiento de materia prima,

15



o

produccidn, inspeccidn, embalaje, almacenamiento de
productos acabados, expedicidn y transporte).

Principio de Circulacidn del baterial. Planificar wuna
secuencia de las operaciones y una ordenacidn de los equipaos
que optimice la circulacidn del material.

Principio de Simplificacidn. Reducir o eliminar los
movimientos y equipos innecesarios.

Principio de la Gravedar. Donde sea practicable, utilizar la
gravedad para mover el material.

Principio de la Utilitaciodn del Espacio. Hacer ¢prima 1la
utilizacidn del volumen disponible fisicamente en el
edificio.

Principio de Tamafio Unitario. Aumentar la cantidad, tamato vy
peso de la unidad de carga a manipular.

Principio de Seguridad. Hacer que los métodos y equipcs de

manipulaczidn sean szguros.

Relativos al Equipo.

a.

b.

Principio de Mecanizacidn/Automatizacidn. Siewpre quz sea
posible, wutilizar egquipas de wmovimiento de materiales
mecanizados o automatizados.

Principio de Seleccidn del Equipo. Al selezcionsr  los

equipos, tener en cuenta todos los aspectos del material a

16



manipulat, el movimiento pot hacer y los métodos a utilizar,
tratando de reducir los gastos generales.

Principio de Normalizacidn. Normalizar los mékados, as? como
los tipos y tamaffos de los distintos egquipos dm
manipylacidn.,

Principio de Flexibilidad., Utilizer medtodos y r-_':-.:ux'pos qQu=
puedan realizar la mayor variedsd de tareas vy splicaciones.
Principio del Peso Muerte. Reducir al mdximo el cociente dzl
peso muerto del equipo a la carga Jtil.

Principio del Movimiento. Mantener en movimiento el eguipo
diseffado para el transpocte de materiales.

Principio del Tiempo de Paro. Reducir el tierpo S8 paro o
tiempo improductiveo, tantc del equipo d& movimiento de
materiales como de la mano de obra.

Principio del Mantenimiento. Planificar el manterimiento
preventivo vy pragramar la reparacion de todo el equipo de
movimiento de materiales.

Principio de Obsolescencia. Reemplazar los métodos y equipos
de movimiento de materiales que sean obsoletos cuando
meétodos vy equipos mas nuevos se amorticen en un  tiempd

razonable.

17



‘3. Relativos a las Operaciones.

a. Principio de Control, Usar equipos para el movimienteo cde
materiales, a fin de mejorar el control de produccian, @1
control de existencias y cualquier otra manipulacidn.

b. Principio de Capacidad. Usar equipos de manipulacidn pare
ayudar a alcanzar la capacidad total de produccidn.

c. Principio de F€Eficiencia. Determinar la eficiencia del
movimiento de los materiales en funcidn de los gastos pot

unidad manipulada.

1.1.4% INFLUENCIA DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA DEL EQUIPO EN EL

PANEDD DE MATERIALES.

La capacidad que tenga una empresa para reducir o eliminar las
operaciones de movimientos de material, serd la mejor forma de evaluar
la distribucidn en planta. Esta evaluacidn se efectuar& despuds de ser
analizadas todas 1las operaciones de manipulacidn que puedan ser

eliminadas o mejoradas.

Un factor que se debe tener en cuenta es el orden en 1la

distribucidn del equipo, ya que éste determinard 1la cantidad da

18



movimientos que uno o mds trvabajadores deberan efectuar con los
materiales.

En la distribucidn en planta del equipo viene ligada conjuntamente
con ella la ubicacidn o emplazamiento de las dreas de servicio, tales
como los almacenes, paneles de herramientas, vestuarios, oficinas,
puestos de andlisis, expedicidn, embalado, etc.

En su mayorfa, la distribucidn del equipo en planta determinard la
eficiencia con la que serdn efectuadas las operaciones, debido a que
influyen en ella la velocidad, el ritmo, el esfuerzo y sobre todo la
seguridad con la que los trabajadores laborarvén.

Existen una serie de detalles, que la persona encargada de la
distribucidn en planta del equipo deberd tener presentes:

1. Es imposible procesar materiales sin operaciones de
manipulacidn, aunque existen una serie de movimientos que deben sevr
eliminados, simplificados, mecanizados o automatizados.

2. Al diseffar la distribucidn en planta, es recomendable utilizar
tanto plantillas o modelos del equipo de procesado, asf como plantillas’
que representen el material en proceso y de los equipos e instalaciones
de manipulacitn.

3. Se debe considerar la capacidad y el orden del proceso ademks
de las actividades como: recepcidn del material, el almacenamiento
temporal, los movimientos bacia el procesao, los movimientos a travées

del proceso, los almacenes, la inspeccidn, la distribucibn del trabajo,

19



los ensayos, el embalado, el almacenado y la expedicidn, ya gue todas
estos elementos no reciben el mismo trato gue la distribucidn en
planta, ocasionando a su vez los llamsdos costos incubiertos del manejo
de materiales.

4. La persona (ingeniero), encargada de planificav las
instalaciones debe estar al tanto de todos los avances tecnoldgicos
referentes al movimiento de materiales.

S. Al hacer la distribucién en planta de los equipos, el ingeniero
deberd tener en cuenta la siguiente lista de axiomas de la manipulacitn
de materiales:

a. Provear pasillos lo suficientemente anchos para permitir el
paso de los mds modernos tipos de material mivil a2
manipulacidn. Tener en consideracidn tanto a las mayores
cargas previstas como el trdfico de peatones.

b. Proveer espacio para descargar cargas unitarias de trebajo en
proceso da2 manera tal que se elimine la necesidad dz  volverlas
Ea manipular.

€. Mantener el trabajo a una altura coaveniente.

d. No dejar nunca materiales directamente sobre el suelo, a menos
que sea absolutamente necesario. Reguiere mano de obra manual,
en general, cada vez que se descarga y s€ vuelve a cargar.

e. Eliminar, en cuanto sea posible, loz almacenss aislados o
cercades, a menos gue prevalezcan las siguientes condicioness:

1) Debe mantenerse una existencia estricta de esos materiales.

20



2) Los materisles son fdciles de perdzc, daflar o .rabar.

3) Los materiales no socn ootenibles rdpidamente, sinc en
entregas muy espaciadas.

L) Problesas de seguridad.

Planificar las primeras operaciones tan cerca del punto de

recepcidn comd  sea posible. S1 e» posible, colocar los

materiales directamente en el primer punto ce ingpeccidn de

entrada.

Determinar si el material puede o no sec recibido en

contenedores o de manera que no deba volverse a manipulsr entre

la recepridn y su priaer uso.

En el procesado de materiales con auchos recortes o decechos,

determinar  si esta gran cantidad de desperdicios pu=ds ser

eliminada al 1iniciarse ¢l procese para eliminar el adxino de

manipulaciones y transportes del material gue <erd despubs

recorte.

Proveer un sistena adecuado de¢ eliminacién de recortes, EU
material de desecho debe ser eliminado constantemente y sin
espera, 0 no podrd mantenerse la produccién.

Donde sea posible, mantener los materiales en circulacidn desde
un puesto de trabajo al siguiente si1n almacenes intermedios.
Cuando se haga esto, es coaveniente el transporte macanizado.
Para conservar el espacioc del piso, utilizar medios elzvades de

transporte y almacenaje.

21
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Transportar los materiales a granel o en uwindsdes Jde carga
cuando deban ser transportadaos y almacenados de formn

intermitente.

Planear los puestos de inspeccién sobre el fiujo del trshajo si

es posible, para evitar movimientos laterales cdel material.

Planificar las operaciones de embalaje como patte inbtajg

del proceso. Evitar el embalaje y manipulacidn repetidsz en
otro lugar.

Expedir directamente desde la planta de embalado si van muchas
cargas al mismo destino y en cantidades determinadas. Es asrcs
caro transportar papel que materiales.

En los movimientos de materiales dentro de la fdbrica, prever
el transporte en contenedores normalizados y evitar el cabalaje
siempre que sea pusible. Esto ahorra el costo de los materiales
y de 1la mano de obra del embalado. Si el material requiere
operaciones subsiguientes, detecrminar si puede ser expsdido dz
forma que permita su uso sin nueva manipulacidn en el punto de
recepecidn,

En la planificacidn de las Areas de recepcidn y expadicién,
prever auelles con entradas para permitir el acczso en  los
camiones y vagones de ferrocarril de los egquipas da
materiales. Recibir y expedir en unidades de carga 'siempre gue

sea posible.

22
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Usar almacenamiento al sire libre cuanida 1ua Malerialiés G

requieran proteccidn atmosférica.

Los materiales que reguieran proteccidn especial y qua dabe

ser almacenados por mucho tiempo, se almacenan al exterior con

proteccidn temporal o provisioaal.

Planificar las operaciones de tal manera que no sea rRecesario

demasiado papeleo. Automatizar la funcién adminisirativa cuanda

sea prdctico. Esto aherra, a menudo, amuches secvicios dz

TeNsa jero y esperas de la produccidn.

Tener e&n cuanta los medios auxilieres mecdracos cuands  lo:

ohreros:

1) Deban levantatr mas de 35 kg. y las adjeres mis e 15 kg,

2) Deban manigular la misma clase de materiales mds de 1/2 hrv.
cada dta.

3) Deban mover los materiales mds de 15 mts.

) Esrdn expuestos a riesgos de segurided no habituales.

Al planificar la distribrcidn en planta, se tendr& an cuanta’

la utilizacidn do  los siguientes tipos d2 egquipo mbvil  dJe

manipulacidn cuando pueden utilizarse paletas o platatormas dz

carga.

1) Movimiento dentro de un grupo: transpaleta manual.

2) Movimiento dentro de una seccidn o departamzato (No mas

W

50 mts.): transpaleta motorizsda, conductor acompaffanto.
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3) Movimiento y apilado dentro de una seccidn o d&
(no mds de 50 mts.i: elevador de horguillas , mLtorizans.
conductor acompaffanie.

dov da 100

4) Movimiento entre departamentos y edificios (alre:
mEs.) s carretilla motorizada, conductar sentao, con
horquillas o plataforma elevadora.

-1

Movimiento entre departamentos y edificios de grandes cergas
para distancias superiores a 100 mts.: traztor con
remolques. Un operario con una carretilla wmarual cuesta
considerablemente menos por hora que un wpecariu coa  una
carretilla de horquillas, pero realiza un 10% Zel trebajo.
Donde sea posible, se disponded de carretillas elevadora: da
horquillas motorizadas, para descargar los remnolgues y wover vy
apilar las cargas en los puestos de trabajo.

Cuando los materiales circulen por una ruta fiia

reiteradamente, inclusc para distancias apreciables (hastae
mts.), se tendrdn en cuenta las bandas transputtadoraz. En
algunos casos, distancias mayores tambidn pusEdzn s3T
efectivamente cubiertas por bandas transportadoras.

Cuando se usan constantesente grandes cantidades da matzrizl,

pero  que se cowpran, transporten y almacenan ¢n recivientes
pequeffos, estudiar la posibilidad de la compra y alinaceaaniento

en unidades de carga mayores.
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2. Al planificar la distribucion en plesle, Lehed e, Lu=iis &1

mantenimiento y 10s departamentos de servicio pr.duccidn.

tiempos vy movimientos, calidad), asi como los sanitarios y el

onedac .

1.1.5 LA SEGURIDAD EN El. MOVIMIENTO DE MATERIALES.

Es importante el considerar que existe un gran riesgo al manigular

materiales, por 1o gque el ingeniero debe de analizat este punto &t

mismo tiempo que hace la distribucidn en planta.
Es recomendsble que el ingeniero mecanice o autcmatice cualguier

operacien que implique algun riesgo para el tratajador, adamnbd: d=

facilitar y asegurar la manipulacidn de los materiales & todas las

dreas y estaciones de trabajo.
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1.2 DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-OUT).

1.2.1 DEFINICION DE DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-DUT).

La distribucidn en planta (Lay-out}, se conoce como la forme d=
planear la distribucidn, el dicefio o trazado para las instalacionzs
f¥sicas de equipos, materiales, almacenes, oficinas, es dzzit, toda
aquello que interviene en la instalacidn de una industria o ewnpreza.

Un buen Lay-out inplica disefar un plan para poner el equips
correcto en el lugsar preciso e indicado, de esta manera €2 tandrd la
md xima economia durante el proceso de manufactura.

Por el contrario, una mala distribucidn en planta dach cono
resultado costos mds altos, quz son dificiles de encontrar o eliminar,
y por lo regular se vivird con ellos un largo pericdo de tiempo.

Por lo anterior, los objetivos primordiales de la distritucidn en
planta son:

1. Mejorar el funcionamiento.

2. Aumento de la produccidn,

3. Reduccidn de costos.

4. Mejorar el servicio a los clientes.

5. Mejorar las condiciones de trabajo de los trvabajadores.
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1.2.2 TIPOS BASICOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-QUT).

Los tipos de distribucibn son:

A, Distribucidn por posicidn fija o situacion fija del matecial.
Esta distribucidn es donde el material o componzates
principales de un producto permanecen fijos en un lugar, por io
que, las hervremientas y damds materiales a utilizar, incluyendw
el factor humano, se dirigen o desplazan hacia el.

Como ventajas para este tipo de distribucidn se considdevan:

1. Reduccidn en la manipulacién de la unidad principal da
montaje.

2. Los operarios especializados pueden finalizar su trabajo en
un lugar fijo.

3. Los cambios frecuentes en el disefo del producto (o los
productos), y en la secuencia de las cperaciches ©3 factible
realizarlos.

4. La distribucidn es adaptable vya sea a la variedad del
producto y a la demanda intermitente.

5. Se considera a esta distribucitn como la mds flexible, vya
que no requiere de distribucidn en planta altamente
organizada o cara, la planificacidn de la produccitn o

prevenir las intervenciones en la continuidad del trabajo.
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b,

La calidad se £ija directamente en la responsabilidad dal
operario ©o de un equipo de operarios que efectdan un

montaje.

Esta distribucion se ve ilustrada en la Fig. 1.2.2(A).

B. Distribucidn por Procesn (Funcional).

Esta distribucidn e53 en 1la cual se 1llevan a cabo las

operaciones de un mismo proceso en conjunto.

Las ventajas en este caso son:

1

2.

3.

5.

b.

Menor inversidn en maquirnaria.

Utilizacidn completa del equipc © magquinaria con qua se
cuenta.

Cambios constantes en la secuencia de operaciones.
Adaptacidn d2 varios productos.

Diversidad en los programas de produccidn.

Elevar el rendimiento de los operarios individuales en base
a pago de incentivos.

La continuidad de la produccidn es mhs fdcil de mantenac, en
7asos como:

7.1 Mdquinas o eguipos averiados.

7.2 Falta de eaterial.

7.3 Inasistencia por parte del personal operario.

Esta distribucidn se ve ilustrada en la Fig. 1.2.2(B).
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€. Distribucidn por Producciay (Linea).

Esta distribucidn se dzbe a que el material se desplaza de

acuerdo con la posicidn requerida por la operacitn. {Por lo

anterior, un producto es procesado &n un drea.

Las ventajas Jde esta distribucidn zon:

1. Reduccidn en el manejo Jde2 materiales.

2. Reduccidn en la cantidad de material en proceso, lo cual
disminuye 1los tiempos de produccidn y la inversibn en  los
materiales.

3. Efectividad en la utilizacién de la mano de obra, coma:

3.1 Especializacidn.
3.2 Adiestramiento sencillo y fdcil.
3.3 Disponibilidad de la mano de obra.

4. FAcil control y manejo da la produccion evitando el papeleo;

facilita la supervisidn evitando problemas

interdepartamentales.

v

Reduccidn del congestionamiento de la superficie ocupada por

pasillos y almacenamiento.
Esta distribucidn se ve ilustrada por la Fig. 1.2.2(0C).

La combinacidn de las ventajas de los tres tipos de distribucitn

descritos, son utilizados durante la prdctica real.
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1.2.3 FACTORES QUE DEBEN TENERSE EN CUENTAR AL PLANIFICAR IMA

DISTRIBUCION.

1. El proceso de manufactura debe ser lo mds simple
posible.
2, . Determinar de manera muy objetiva la capacidad de

que se va a instalar.

y directa

produccin

3. Las plantillas o modelos deben incluir 1ps espacios pata

movimiento del personal y para el uso de los wmateriales, vy

debe mostrar la escala a la que estén hechos.
4. Minimizacidn de elementos tales como:

- Transporte de materijal.

- Movimientos innecesarios.

- Almacenamiento.

~ Retraszos en el proceso.

- Fsperas de los materiales.

5. Optimizar el flujo de los materiales, ademds de que el proceso,

sea lo mds fluido posible.

1.2.% PLANIFICACION SISTEMATICA DE LA DISTRIBUCION.

La planificacitn sistemdtica de la distribucidn de 1la planta

(PSD), es aplicable a edificios, oficinas, nuevas

fdbricas,
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redistribuciones simples o complejas, almscenes, servicios Y
operaciones de fabricacitn.

Como primera condicidn para plan=zar la distribucidén en planta, de
una manera efectiva y eficiente, ademds de lograr el miximo beneficio
econdmico en su operacidn, es conocer a fondo el producto que sz va a
fabricar vy el proceso para hacerlo.

Una herramienta auxiliar en la planeacitn sistemdtica de la
distribucidn de la planta es el diagrama de flujo de proceso, el cual
es definido por la A.S.M.E. como la representacion grafica de todas las
operaciones, transportaciones, inspecciones, retrasos y almacenamientos
e incluye 1la informacidn netesaria para el andlisis, como el tiempo

requerido y distancia recorrida.

Los simbolos usuales en un diagrama de flujo de proceso son:

O OPERAL 10N
D TRANSPORTACION

D INSPECCON
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D RETRASU

v ALMACENAMIENTO
.I ACTIVIDAD COMBINADA

& Lwao

O CONECTOR

ACTIVLDAD

DECISION
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INICIA O T1ERMINA EL PROCESO

DOCUMENTO

A continuacidn se presenta un ejeaplo de la utilizaci&n sobre 14
simbolag?a representativa de los diagramas de flujo (Fig. 1.2.4.).
1.3 PRINCIPIOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-OUT COMO) MEICRA
PARA EL FLUJDO DE MATERIALES.
mane jo

La planeacidn del Lay-out de planta y los métodos para el

de materiales deben conjuntamente ser coordinados, psra f{cmantar el

desarrollo de nuavas actividades.

deben ser planesdas interdependienterente.

Estas actividades

Tampoco pueden ser efectivas sin considerar una zin la otre.
Ambas comienzan por el andlisis de factores que afectan el £lujo
de modelos para todos los materiales, incluyendo productos ensamblados,
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DIAGRAMA DE FLUJO

DESGRASE CON PERCLORO

(EJEMPLO)

Fig. 1.2.4

1. Akmacen Msterta Prima
paru desgrase

2 Transpottar en
patin fas plera
hacla Is Mag.
ds dergraee
con parcloro

3. Coloear plezas
o cansatils

4. Tlampo Mag.
desgrass con
peccloro

& Sacwr plezas da
h cenastBe,
hepscelonarias
y dojulas on
una terima

6. Tranaporter en un
Ppatin ue plezas
desangrasadae
hacis of aimacen

7. Amacen de
Producte
Terminado

Ejemplo para ilustrar la utilizaclén
de los sTmbolos le un diagrama de

Flujo.
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componentas vy partes. Ademds la planeacidn del Lay-out debe estar
relativamente enfocada hacia la relacidn con 1los departamentos da
operacidn y a la adecuada colocacién de espacios requasridas. La
planracidn del manejo de materiales debe estar enfocada en la e jor
forma para transportar y transferir los materiales entre uno y otroc de
los depactamentos. La coordinacion de la planeacibn de arbas
actividades regularmente surge con el mayor mejoramiento en los plares
del Lay~out/tlanejo de materijales, los cuales realzan las capacidadzs
de la planta por un flujo dindmico: minimizando el tiempo y el esfueczo
para el transporte y la posicidn de los materiales, reduciendo ademis
la necesidad de inventarios por el trabajo en procesos y sobre todo por

acortar el ciclo de tiempo en manufactura.

1.3.1 EL ALCANCE EN LOS PLANES DE DISTRIBUCION DE PLAXTA (LAY-
OUT ) /MANEDD DE MATERIALES.

Algunos proyectos de Lay-out/Manejo de materiales locslizados en
una nueva planta o almacén influyen en el desarrollo de métodos de la
maniptilacidn de materiales para el flujo externo, interno y de salida.

El plan para el blogue de Lay-out es un arreglao de los

departamentos de las Areas que son compatibles con el flujo patrén
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entre departamentos operativos, especialmente la relacidn de cercania
con los departamentos de servicio, y la planeacidn de mé&todos de aanejo
de materjales. Los métodos para transportar materisles de uno a otro
departamento deben ser compatibles con 1o esperado por los mismos,
hacia las operaciones terminales entre los departamentos (donde los
materiales son posicionsdos y transferidos).

Esto significa, el considerar el transporte externo e interno para
suplirleos como producto terminado hacia el consumidor, sdemde de los
ndtodos de manejo de recibo de material y embarque del producto.

Esto implica considerar los métndos de manejo dentro de todos 1laos
departamentos de operaciones (en detalle los planes de Lay-out/Manejo
de materiales).

El detallado de dichos planes estd desarrollado o mejorado con
mayor impacto para el modelo del flujo dentro de las dreas del
departamento. E1 arreglo de los detalles en 21 Lay-out caoncierne a cada
pieza de la operacidn al igual que el equipo de almacenaje,; los cuales
deben proveer espacio para los métodos dz la manipulacitn en  1los
materiales. Los planes detallan especi ficamente los métodos y equipo
para transportar o manejar material, ademds que incluyen rejuerimieatos
para contenedores, posicionadores y mecanismos de transferencia.

En general, el procedimiento puede ser mostrado sobre todo en el
desarrollo de los planes del blogque de Lay-out o detallado en lcs
planes de Lay-out/Manejo de materiales. Por ejemplo, la plansacitn dael

detalle considera cada paso del proceso.
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CAPITULO II




cCAPITULO IX

"ENSANBLE DEL GEABINETE
CONTENEDOR DE TARJDETAS

ELECTRONICAS®"

2.1 FABRICACION DE UN GABIMETE.

€1 cuerpo del gabinete contenedor de tarjetas electrdnicas esta
constitufdo por varios articulos, algunos de ellos son de fabricacitn
dentro de la empresa en un 0% y los otros son de importacidn o
nacionales, o sea el 10% restante.

Los articulos de fabricacién interna son procesados en el &rea
llamada de manufactura o fabricacidn primaria, en la cual se encu=zntrtan
todas las mdquinas necesarias para el procesamiento de los articulos:
que posteriormente formardn el gabincte.

A continuacidn son enlistadas todas las mdquimas con  las que
cuenta el drea citada (Fig. 2.1.A):

1. Cizalla (CNC), "CINCIMNATLI", cortar.

2. Nibladora (CNZ), "AMADA PEA", niblar, perforar, extruir.

3. Dobladora (CNC), "CINCINNATI", doblar.

4. Dobladara (CNC), "H.J.0.", doblar.
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S. Punteadora, "FAACRSEL", soldadura de punto...
&. Prenza {(Automdtical, "WEINGARTEN", formar.

7. Soldadora Eléctirica.

Estas mdquinas se encuentran colocadas en linea, &l igual de  coso
se enlistaron, ya que siguen la secuencia para el procesado de las

diferentes partes gue integran el gabineste.

Otra drea que interviene en la secuencia para la fabricazity de
un gabinete, es el drea de reczubrimientos, en la cual s encuantran
(Fig. 2.1.B):

1. Zincadora (CNC), Linera Automdtice.

2. Estaffadora (Tinas Electroliticas), l.fnea Manual.

3. Cabina de Pintura.

4. MAquina de desgrase con Percloro.

5. Mdquina (Tinas), para decapar con &cido sulfdrico.

Y por Jyltimo, el drea de Ensamble, la cual es la parte final da la’
fabricacidn de un gabinete y el punto eszencial de este proyecto.
En dicha drea existen tres dispositivos, los cuales son (Fig.
2.1.A):
8. Dispositivo para el ensamble de Repisas.
9. Dispositivo para el ensamble de Laterales.

10. Mesa de trabajo para ensamble de las Tapas.
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11. Dispositivo para el ensamble del Gabinete.

Las herramientas que en esta 4rea son utilizadas para las
diferentes operacicones son:

- Atornilladores Neumbticos.

- Mazo de goma.

- Puntas y dados para los desarmadores neumaticos.

2.2 ENSAMBLES DElL. GABINETE.

El cuerpo de un gabinete se forma por varias partes las cuales

se pueden apreciar en la Fig. 2.2, y son:

A. Repisas.
B. Tapa Superior.

€. Tapa Inferior.

D. Lateral Izquierdo.

€. Lateral Derecha.

Para la transformacidn de las partes anteriormente enlistadas, es
necesario efectusar para caeda una de ellas un llamado subensamble, y a
su vez, el coajunto de todas estas pattes unidas entre si, nos dardn el
cuerpa del gabinete, el cual es conocido como Ensansble Final del
Gabinete.

Dicho gabinete existe en dos modelos, el llamado da 5 niveles y el
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de & niveles, esta caracteristica es otorgada de acuerdo caa la
cantidad de Repisas que contenga el gabinete.
Para distinguirlos es nacesario saber gqua el gabinete tiene las

siguientes caractéristicas:

DESCRIPCION ALTURA LARGO ANCHO PROFUNDIDAD
S Niveles 188 cm. 177 cm. 120 cm. 40 cm.
& Niveles 225 cm. 219 cm. 120 cm. 40 cm.

Nota: La Altura es diferente al Largo debido a que en la primera
se considera que el gabinete se encuentra soportado por

cuatro patas, siendo dsta la causa de la distincitn.

£n los siguientes puntos describiremos gpaso a paso el
subensamble de cada wuna de las partes, hasta llegar a obtener el
cuerpo del gabinete o ensamble final, lo anterior con el [in de canocer
todas 1las partes que conforman en si al productu lo que es necesavio,
ya que posteriormente se analizard al llevar a cabo la redistribucitn

del drea de ensamble del gabinete.

2.2.1 SUPENSAMBLE DE LAS REPISAS.

Para el ensamble de una Repisa se requiere de 1los siguientes
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Fig. 2.2.1 Dibujo representativo del

Ensambie de una Repisa,



artfculos, como se muestran en el dibujo da la Fig. 2.2.1:

CONCEPTO CANTIDAD
1. Barra de Montaje 1

2. Barra con Serigrafia 1

3. Perfil Gula de aluminioc 1

4. Mdnsula para Placa Guia 2

de Repisa

5. Placas de Contacto 2

&. Soporte de Pldstico para Cable 1

7. Protector de Pldstico para las 2

Orillas de la Repisa

8. Placa Gufa de la Repisa 1

Dichos materiales conforman la materia prima. Los articulos no

pldsticos anteriormente nombrados son fabricados con placas de Aluzinc,

y fueron transformados internamente, es decir, se produjeron en el drea

de fabricacidn primaria.

Camo dato fundamental, un gabinete estd constituido par
% de ellas llevan Placa Posterior, y a las dos restantes se
esta parte. En caso de que el gabinete sea de § niveles,
Repisas con Placa Posterior y 2 sin ella.

Todas las piezas estdn colocadas en un rack, a su vez

ordenan de acuerdo con la secuencia del Ensamble.

6 Repises,
les omite

llevara 3

estas

G
o

Para este tipo de trabajo, el ensamble es llevado & cabo por un
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solo operario y se auxilia con un dispositivo guta para la construccitn
de la Repisa.

El subensamble de la Repisa se describe a continuacitn:

A. Como inicio de la operacidn, el Uperario toma del rack la Barr§
de Montaje, la lleva primero hacia la mesa de trebajo y la posa scbre
la misma.

B. Toma un trapo de la mesa, lo dobla y lo humedece con solvente,
limpiando con ¢l ambas superficies de la Barra.

C. Se deja a un lado de la mesa el trapo hdmedo y se toma otro
pedazo de trapo seco, con el cual seca las superficies de la barra.

D. Toma la barra y la coloca en el dispositivo guis para ensamble.

E. Nuevamente, el Operaric se dirige al rack, tomrando de &1 uwna
Barra con Serigraffa, la cual es llevada y posada sobre la mesa de
trabaja.

F. En seguida quita el papel que protege la parte serigrafiada d=2
la barra, arrojando el papel al cesto de basura. A continuacidn el
operario toma un trepo, el cual humedece con solvente y lleva hacia 1a’
barra la cual limpia cuidadosamente para no afectar la parte
serigrafiada.

G. E1 siguiente paso es limpiar con trapo seco ls batra, asdemks
de que es necesario efectuar una limpiera a la parte sericrafliada, édote
se 1lleva a cabo humedeciendo un trapo ton agua pasdndolo ligersmente
sobre dicha superficie, una vez efectuada la operacidn, es sezada la

superficie con otro trspe limpio y seco.
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H. Tevminada la limpieza d& la Berra con Sevigrafla, el Opecvario
la totra de encima de la Tesa y !a lleva hocia el dispositivo de
ensamble. Una vez alli, posiciona la Barra de Serigrafia en la Barra de
Monta je hacidndolas coincidit en su montaje.

1. Fl Operario nuevarente se dirige hacia el rack, y de &l e
un Perfil de Sufa de aluainio, el cual lleva hacia la mesa de trakajo,
de dsta toma una brocha y con ella limpia el perfil, al gue le elimina
el polva acumulado.

J. Limpio el Periil, el Op=rario d=2ja la brucha sobre la mesa y s2
dirige hacia el dispositivo de ensanble, y ahi prozede & colocarlo
bacidndolo incidir en la Barra de Morba joe.

k. E1 Ogersrio lleva a czbo el ensarble anterior utilizemdo dos
tornillos de crtuz, los cuales inserta en el extrems da2 la Barra
mediante un atornillsdor nzumdtico. De igdal foocme se lleva & czho ey
el otro extremo de las Barras.

L. Terminads este opecatidn, el Opzrario se dispone a ensamblar
dus  Mdnsulas para Placa Guia, las cuales son colocadas una a cada’
extrero del ensanble eflsctusdo en el punto ¥. Dichas pieres =zerdn

insertadas con cos tornillos cde crusz par un atornillsdor reumdticc.

Mota: Los tarnillos ulilicedos pera este & ble scn tomacdos de

un  contensdor, que se encuazatra solbte la mesa  donde  se
encuentra el dispositive de ensarble gufa para la Repisa.

M. Toma ¢de wn zegundo conteneder dos Places de Cortacto, Jas
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cuales son inssrtadas una en cads une de los extreans de la’ Bavra de

Montaje. Para esta cperacidn el Opevavio se apoyé con . un
manual cemo “erramicnta. .

N. Sohre el! aismo diznositive mua;é'ligétameate,ha:ia atehs . la:
Repisa, espoydndala sobre sus dos Ménculas, en lois sepactes  dzl eisay
dizpositive. Toea dJde un tercer contanedor que se encuentra scbre la
misma maza d=z trehajo gque el dispositivo de easaahle, un Proteztbtos

Pldstico de Orillas, el cual es colozads en las orillas de los extresas

de les barras gque {orman la Repisa. En esta operacidn el Operario se
ayuda con wn mazo de goma psra insertar con  pgeqguedos  galpes dicho

prokacior.

0. El Opsratio s ditig:® nuevartzate al  razk, buta wenx tira

plistica la que s= concie vamno Sopothe de C:hle, y 1o lleva h
mesa de trebajo. Ce ella toma un pedaza Ze trspo , lo ‘rumedece con

agia, el cual pasa a lo largs del Soporte de Cakl: liepiéndola.

Pe En geguila, el Sopuile Je Ceble ea ilevedo hacie 1 d

de ensamble o3 danda .2 eszuzttra la Repisa casi tobtilmeate cazamhlals.

Estando aht?, procede a enzatblar el Sopocte a lo latgo dz la crilla d2

ia Berra con Serigraffa, esca gparacion es manual, ya qua sz insatta

-

dicho Soporte a presidn. En caso de gu2 la hendiduie el Zoisvhs
demasiado cerrada, se procedge a utilizar LN BAZO L@ Gora, prTs SUE con
ligeros golpes sea introducide el Soporce.

Q. Toma del tercer contenedor que se encuentra schre 17 mezFa  de

trabajo un segundo Protectoc #L
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extremo derechiv de las Earras, para esta  operacidn s

auxiliarse del mazo de goma, con el cual se- logrard una mejo?

del Protector.

R. Finalmzate pata cowpletar wi cuarpo Jdz la Repisa, ;3 to-mr
rack una llamada Ploca Sufa, ia cual se lieva hawia la mesa do trahaic‘
depositdndola  sobre dz ells, en seguida touma un pedazo de Lraps ¢y 1o
humedece con el solvente. Efectya la operacion de limpieza pLd  ambho3
lados de la superficie de la Placa, Jlos gue despueés s selen uviilizaniz
un trapo limpio y seco.

§. Lleva 1la Placa Guia hacia el dispositiva de easamtle.
moviendo ligeramente el dispositivo hacia el frente. Coloca la Placa
Guia sobre las Ménsulas, cuyes barrenos hace ceincidir. Inserta a 1la

Placa dos tornillos de cruz, por cada una de las Ménsulas.

Nota: Los puntos R y S se llevan a cabo unicamente en cuatro de las
Repisas y para las otras dos Repisas se omiten dichos puntos;
esto siempre vy cuando el gasbinete sea de seis niveles. En‘
caso de que el gabinete sea de cinco niveles las Repisas que

lleven Placa Guia seran solo tres.

T. Obtenida la Repisa como pieza terminada, el Operario se dirige
cen ella hacia el rack, en donde la deposita en la posicitn que de
acuerdo con la distribucidn del rack le carresponde.

Toda la descripcidn onteriormente efectuada ez en si el ensamble

de uma Repisa, 1la cual {orma parte cde upo de 1los principales
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DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE REPISA

Flg. 2.2.3.1

1. MATERIA PRIMA

2. TOMAR DEL RACK UNA PLACA
BASE (RD1 Y LLEVARLA
HACIA LA MESA DE TRABAJO

3. LUMPIAR CON TRAPO HUMEDO
CON SOLVENTE LA PLACA
BASE R1

4. COLOCAR LA PLACA BABE
A1) EN EL DISPOBITIVO DE
ENSAMBLE QUE EGTA GOBRE LA
MESA.

5. TOMAR DEL RACK UNA
PLACA CON BERIGRAFIA (R2)
Y LLEVARLA HACIA LA MESA
DE TRABAJO,

6. QUITAR EL PAPEL QUE
A LA PLACA CON SERIGRAFIA (R2)

7. UMPIAR CON UN TRAPO
HUMEDO CON SOLVENTE LA PLACA
CON EERIGRAFIA

8. UMPIAR CON TRAPO HUMEDQ
CON AGUA LA PARTE DE
GERIGRAFIA DE LA PLACA (R2)

9. ENGAMBLAR LA PLACA CON
SERIGRAFIA (R2) EN LA PLACA BABE

AN QUE 8E ENCUENTRA EN EL
DISPOBITIVO

C1. CONTINUACION

Diagrama de Flujo para ¢l Ensam-

ble da 185 fepisas
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DIAGRAMA DE FLUJO

SUBENSAMBLE DE REPISA

—j‘af

20mOR02020;

m
=% ".._.__
<5z

- G0

C1. CONTINUACION

10. TOMAR DEL RACK UM PERFIL
DE ALLMINIO R3} Y LLEVARLO
HACIA LA MESA DE TRABAJO

. LIMPIAR CON UNA BROCHA LAS
ORILLAS DEL PERFIL R3), PARA
QUITARLES EL POLVO

12 LIMPAR CON TRAPO HUMEDO
EL PERFIL R3)

13. COLOCAR EL PERFIL R3), ENTRE
AMBAS PLACA BASE Rf) Y PLACA
CON SEIGRAFIA R2), EM EL DISPO-
SITIVO DE ENSAMBLE

14, ENSAMBLAR CON 4 TORNILLOS EN
CADA EXTREMO DEL ENSAMBLE
ANTERIOR

16 PONER EN EL EXTREMO IZQUIERDO
DEL ENSAMBLE UN PROTECTOR PLAS-
TICO Mo.0

16. TOMAR DEL RACK UN PORTACABLE
DE PLASTICO Y LLEVAALO A LA ME~
SA DE TRABAJO

17. UMPIAR CON TRAPO HUMEDC CON
SOLVEMNTE EL PORTA CABLE

18, ENSAMBLAR EL PORTACABLE
A LO LAGRA DE LA ORILLA DE
LA BARRA CON SERIGRAFIA R2)

€2 CONTINUACION

Cont. de la Fig. 2.2.1.1.
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DIAGRAMA DE FLUJO

SUBENSAMBLE DE REPISA

C2 CONTINUACION

19. PONER EN EL EXTREMO DERECHO
DEL ENSAMBLE OTRO PROTECTOR
PLASTICO MNo.2)

20. TOMAR UNA PLACASOPORTE R4-2)
DE LA MESA Y LIMPIARLA CON LM
TRAPQ HUMEDO CON SQLVENTE

2. TOMAR 28 PLACA SOPORTE R4-2)
DE LA MESA Y LIMPIARLA CON LN
TRAPO HUMEDO CON EOLVENTE

22, COLOCAR EN EL EXTREMO DERECHO
LA PLACA SOPORTE R4-2), DEL ENGAM-
BLE, ATORNILLANDOLO CON 2 TOR-
HILLOS DE CRUZ

23. COLOCAR EN EL EXTREMO DERECHO
LA PLACA SOPORTE R4~2), DEL ENSAM-~
BLE, ATORNILLANDOLA CON DOS TOR-
MNILLOS DE CRUZ

24, COLOCAR £1A PLACA PEQUERA DE
TIERRA RE-1Y RE-2), EN CADA UNO
DE LOS HUECOS DE LOS EXTREMGS
LA PLACA BASE Rt

26. TOMAR DEL RACK UMA PLACA POS—
TERIOR {RE), Y LLEVARLA A LA MESA
DE TRABAJO

26. UMPIAR CON TRAPO HUMEDO CON
SOLVENTE LA PLACA POSTERIOR 6}

C3 CONTINUACION

Cunt. de la Fig., 2.2.1,1,
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DIAGRAMA DE FLUJO

SUBENSAMBLE DE REPISA

C3, CONTIHUACION

27. COLOCAR LA PLACA POSTERIOR (Ré)
SOBRE LAS PLACAS DE SOPORTE R4-1

Y R4-2) ATORMNILLANDOLAS COM 2 TOR-

HILLOS DE CRUZ POR CADA EXTREMO
DE LA PLACA (6}

28, LLEVAR LAS REPISAS HACIA EL RACK,
COLOCANDOLA EN EL. ANAQUEL DE
PRODUCTO TERMINADO

29, ALMACEN DE REPISAS TERMINADAS

Cont. de la Fig. 2.2.1.1.
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subensambles

del gabinete,

y como se ilustra a

Diagrama de Flujo de la Fig. 2.2.1.1.

2.2.2 SUBENSAMBLE DE LAS TAPAS.

La segunda parte que formard parte del cuerpo del

tapas,

Los

dibujo de la Fig. 2.2.2,

articulos

son:

CONCEPTO

9.

Cubierta de Montaje
Tapa Superior

fA. Cubierta de Montaje

10.
1.
12,
13.

1

is.

16.

16A.

Tspa Inferior
Barra Sopocte
Cerradura de Ménsula
Tuerca
Pieza Final
Conector de Esguina
Esquinerc Protector
Barra en "U" para
Cubierta de Tapa
Superior

Barra en "U" para

Cubierta de Tapa
Inferior

las cuales se conocen como tapa superior y tapa

que conforman a las tapas como se

para

pata

continuacitn

inferior.

muestra

CANTIDAD

o 4 £ N

N o ©

gabinete son

el

en
las
en el
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) ?3

Fig. 2.2.2 Dibujo representative de) Ensamble de

ta Tapa.

58



CONCEPTO CANTIDAD

17. Tarnillo 8
18. Hule Protector 1
Moldeado

La operacidn del easamble de las lTapas Superior e Inferior, es
efectuada por un solo hombre, el que a su vez, lleva a cabo tambign el
ensamble de los Laterales.

La diferencia gque existe entre la Tapa Superior y la Taps Infervior
es que la primera es totalmente per foroda, ¥y la segunda lleva solo las
perforaciones necesarias, ademds de que lleva como protexzcitn en una de
sus orillas una tira insertada de Hule Protector.

A continuacidn se prezeata la dezcripcion del ensamble de las
Tapas.

A. EL Operaric se dirige a una de las tacrimas pars de ella tomar
una de las Cubiertas de Montaje (9 & ?2A), y llevarla hacia la mesa de
trabajo. Una vez: ahi{ la deposita sobre la mesa y Ltoma un trapo el cousl
se humedece con solvente para posteriormente limpiar ambas superficies’
de la Cubierta. Terminads esta operacidn el Opa2cario toma oteo de  los
trapos limpio y ceco con el cual seca ambas superficies.

B. Toma del rack el Mule Frotector de Orillas el cual vieas en
rollo, lo lleva hacia la wmesa ce trebajo. Estando ahi, toma el extrvens
del rollo del Hule y lo va jalando de modo que hace Ja forma del mismos
una ve:z ohtenido el largo deseado procede a cortarlo ulilicando para

ello una navaja de seguridad. Regresa el rollo de Mule protector al
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rack., Regresa a su area d@ trabajo da dondz toma el Hule Protector vya
cortado e inicia la operacidn dz insectarlo el la Cubierta da tMontaje.
Esta cperocidn es manual y efectua a presidn la inseccitn cel mismo,

ayudado &n ocasiones por una cherrasca.

Nota: Este elemento s2 lleva a cabo solo peara la Cuhierta d=
Montaje ce la Tapa Inferior.

C. Toma del estante de la mesa de trabajo una Barra Soporte, la
cual coleca en la Tepa hecidndola coincidir con los barrenos de  le
misma. JInserta en los extremos un tornillo de crus con un  desasrmador
neumbdtico.

D. Toma del iler. contensdac dos Cerraduras da Mensula colocdndnlac
una en csda orilla del largo de la Cubierta, es decir, en forea
paralela. Las ensambls & la misma utilizando dos tacnilles de cruz
para cada una con el desarsador neumAlico.

€. El Cperario se dirige hacia el rack de donde toma dos Barras en
"U" (16 y 16A.), y las lleva hacia la #&sa d@ trebajo possndolas scbre
la misma.

F. Toma del 23. coateasdzs 4 Esquineros Protectores de  fagulo M
ensambla uro en csda estremo de las dos barras en “"U'., Ensavbladas  las
Barras antetincmeate meciocnadss, coluta una a ceda unu dz 1oz ledas
de los extremds de la Cibierta.

G. Del 3er. cortesedsr dz la mess de trabejo el Opscaria toma b

Conectores Ze Esquina, les cuales coloca uno @én ceda une de dentro  de
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103 extremn: dz 1a Baris e "U".

H. En ceguida, loma del Wo. contenador. de la resa de trabajo W

tuercas, las cuales coloce en-los’ exbresas da la Cubierta  de. Moataje

para la Tapa.

I. Toma d21 50. coabtenedor dz ia dz tréhajo 4 Tornillos, los

cuales colowa  en les eatremos dé la‘Ba;ra an'"u" (16 y 14AY, vy con
cada unc de ellos sujekard las Barras en "u; a‘lg Cubierta da Miataje,
junto cen los demds elementus, cons son la Tuarca y el Consclor  d=
EFsquina de cwda uno e los extrancs.

Jd. Insertads el Tornillo a travéds d& los elenentos antetiorves, 1]
procede a atornillarlo. Dicha operacidn se ofoclda con una matraca vy us

dado con uwn

enilledon metrd? 100,

K. Finalaente ce checa e los elerentes hayean guadsdo en su lugar

y de n3 enr asi, 2 Luna un

de gawa con el cual s e den ligston
golpes para gue ro guiden defagecos dicho 2leasentos.
L. Tora  la Tapa Sucerio: o Tof@eiot ya tecminesda vy 1a llevs  al

rack, colocdndala es Ia posicidn que coms producte tecminado  le

correspande.

La descripcién anteriormente efectuada, puede verse ilustrada

mediante el Diagrama de Flujo de la Fig. 2.2.2.1.
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DIAGRAMA DE FLUJO

SUBENSAMBLE DE TAPA SUPERIOR

Fig. 2.2.

1. MATERIA PRIMA

2 TOMAR DE LA TARIMA UNA TAPA
SUPERIOR (TS} Y LLEVARLA A
LA MESA DE TRABAJO

3, UMPIAR CON TRAPO HUMEDO CON
SOLVENTE LA TAPA SIPERIOR

4. TOMA DEL RACK UNA BARRA EN'U°
DERECHA BUTSD) Y OTRA IZQUIER~
OA BUTSD Y LAS LLEVA A LA MESA
DE TRABAJO

6. COLOCA DENTRO DE LAS BARRAS EN U
BUTSD Y BUTSN, EN SUS EXTREMOS UN
ESQUINEROQ, ES DECIR, 2 POR BARRA EN'U®

6, COLOCA PROTECTOR DE PLASTICO
A CADA EXTREMO DE LAS BARRAS
EN°U* BUTSD Y BUTSH

7. ENSAMBLA A LA TAPA UNA BARRA
SOPORTE BSopT), CON 4 TORNILLOS
HEXAGONALES DE 6 mm.

8. COLOCA A CADA LADO DE LA TAPA
UNA CERRADURA DE MENSULA, EN-
SAMBLADO CON 2 TORNILLOS HEXA-
GONALES DE 6mm.

9. COLOCA EN LAS ESQUINAS DE LOS
LATERALES DE LA TAPA UNA TUERCA

Y UNA PIEZA TERMINAL (AMBAS HER-
RAJES)

C1. CONTINUACION

2.1 Oiagrama de Flujo para el

Ensamble de la Tapa Superior.
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DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE TAPA SUPERIOR

q Cl. CONTINUACION

10. PONE LAS BARRAS EN "U* BUTSD

° Y BUTSN, EN LOS EXTREMOS DE
LA TAPA
1. COLOCA UN TORNILLO A TRAVEZ
o DE LA ESQUINA DE CADA UNA DE
LAS BARRAS EN *U" Y LOS HERRA-

JES Y ATORNILLA CON UN DESAR-
MADOR NEUMATICO

12, INSPECCIONAR EL ATORNILLADO

12 DEL ENSAMBLE
“ 13. LLEVA LA TAPA YA ENSAMBLADA
HACIA EL RACK EN LA POSICION

DE PRODUCTO TERMINADO

14 14, ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

Cont. de la Fig. 2.2.2.1.



DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE TAPA INFERIOR

1. MATERIA PRIMA

2 TOMAR DE LA TARIMA UNA TAPA
SUPERIOR (TS) Y {LLEVARLA A
LA MEGA DE TRABAJO

3. UMPIAR CON TRAPOQ HUMECO CON
SOLVENTE LA TAPA SIPERIOR

4. TOMA DEL RACK UNA BARRA EN U*
DERECHA BUTIL) ¥ OTRA IZQUIER-
DA BUTIR} Y LAS LLEVA A LA MESA
DE TRABAJO

5 COLOCA DENTRO DE LAS BARRAS EN *U*
BUTIR Y BUTIL). EN SUS EXTREMOS WN
ESQUINERO, ES DECIR, 2 POR BARRA EN'U'

6. COLOCA PROTECTOR DE PLASTICO
A CADA EXTREMO DE LAS BARRAS
EN *U* BUTR Y BUTID)

7. ENSAMBLA A LA TAPA UNA BARRA
SOPORTE BSopT), COH 4 TORNILOS
HEXAGONALES DE 6 mm.,

8. TOMAR DEL RACK EL ROLLO DE TIRA
PROTECTORA DE ESQUINAS Y tLE-
VARLO A LA MESA DE TRABAJO

QUE §E VA A CUBRIR Y CORTAR LA

o 9, MEDIA EL CONTORNC DE LA ESQUINA
TIRA

v CL CONTINUACION

Fig. 2.2.2.1 (A) Diagrama de Flujo para
el Ensamble de la Tapa

Inferior,
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DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE TAPA INFERIOR

C1. CONTIHUACION

10. COLOCAR LA TIRA EN LA ESQUINA
PARA PROTEGERLA

(=<

11-—> 11. REGRESAR EL ROLLO AL RACK

12, COLOCAR A CADA LADO DE LA
TAPA UNA CERRADURA DE MEN-
SULA Y ENSAMBLARLA CON DOS
TORMILLOS HEXAGONALES DE MM,

13. COLOCAR EN LAS ESQUINAS DE
° LAS LATERALES DE LA TAPA, UNA
TUERCA Y UNA PIEZA TERMINAL
(AMBOS HERRAJES}

14. PONE LAS BARRAS EH *U* BUTIR
Y BUTIU EN LOS EXTREMOS DE LA
TAPA

16, COLOCA UN TORNILLO A TRAVES

DE LA ESQUINA OE CADA UNA DE LAS
BARRAS EN ‘U' Y LOS HERRAJES

I 16. INSPECCIONAR EL ATORNILLADO
DEL ENSAMBLE

. 17, (LEVA LA TAPA YA ENSAMBLADA

7 HACIA EL RACK EN LA POSICION
DE PRODUCTO TERMINADO
18 ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

Cont. de la Fig, 2.2.2.1 {A).
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2.2.3 SUBENSAMBLE DE LOS LATERALES.

Las

laterales,
Los artfculos qua forman dichos Laterales,

mostrado en las Figs. 2.,2.3{(a) y (b),

otras partes que conforman el cuerpo del gabinete son 1los

conocidos como Lateral Izquierdo y Lateral Derecho.

CONCEPTO

19. Placa de Montaje
Lateral Derecho

19A. Placa de Montaje
Lateral Izquierdo

20. Parra para Esquina
de Lateral

2t. Barra de Tierra
para lLateral

22. Abrazadera pata cable
de tierra

23. Tornillo

24. Rondana de Presidn

25. Placa de Contacto

26. Protector para Orilla
del Lateral

27. Placa Vertical para
Soportes de Cables

28. Eoportes de Csbles

de acuerdo con lo

CANTIDAD

\y
12 6 10
{dependiendo del nivel
del gabinete)

1
b6 65

(dependiendo del nivel
del gabinzte)
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fig, 2.2.3 (b} Dibujo rop:esentativo del

Fnsamble dnl Lateral (zquies-o,
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El material del que estdn formadas 1as Placas dz los Laterales es
Aluzine, el cual a su ve: es transformado en el drea d& fabricacitn
primaria.

Lns Esquineros y la Barre de Tierra para el Lateral son de
aluminiao, e&cemds ds ser importados, todos los demds elementas son
tambidn de importacitn,

Las Lateralez se distinguen uno del otro dabido a que el Lateral
Derecho es muy cencilleo en su lormacidn y el Lateral Izquierds lleva
ademds una placa aditional 1a que contendrd a su ve: 1los llamados
Soportes psra Cables.

La operacidn da eansamble da loz Laterales es efectuada por un solo
hombre (dicho operario se encarga también del ensamble de las Tapas)
y utiliza para la fabricacidn de los mismos un dispositivo guia v como
herramienta un atornillador neumdtico para poder dar el torque
requerido.

El ensamble del Lateral es efectuado de la siguiente manera:

A. lLos artfculos quz coniforman un lateral se encuenttan contanidos
en racks. El Operario toma de dicho rack una Placa de Montaje Lateral
{19 y 1%A.) y la lleva hacia el dispousitivo gula dz ensamble, dondz 1la
deposita.

B. Una vetr colocada la Flaca c& bMontaje en el dispusitivo, el
Operario toma una botella atomizadora que contiene solvente y lo rocia
a lo largo de la placa, toma un trspa, lo dobla e inicia la lispieza de

la misma.
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C. Terminada la limpieza de& la Placa, por smbas supecficies, d=2ja
a un lado el trepo y se dirige hacia un segundo rack de dornde toma dos
Barras para Esquina de Lateral, las cuales son de alurinio vy cuya
superficie viene protegida mediante una capa pldstica.

D. Toma un trapo con el cual limpia ambas Farras a la vez,
pasdndolo a 1lo largo de'las mismas. Deja una de las Barras sobre la
Placa de Montaje y la segunda Parra la coloca en la orilla del cuerpo
del lateral insertdndola a lo largo de ésta. Ensambla la BRarra a la
Placa, mediante trece tornillos de cruz, lcs cuales inserta rediante un
atornillador neumdtico, dandole el torque adecuada.

€. La operacidn anterior es efectuada de igual manera para el
montaje de la segunda Barra para Esquina de Lateral.

F. E1 siguiente paso, es el ensamble de la Placa Vertical para
Soportes de Cables (27), a la Barra de Montaje (19A). El Operario toma
de un tercer rack una Placa Vertical (27), la cual es llevada hacia el
dispositivo de ensamble, la Placa Vertical es colocada sobre el
dispositivo en el gue se efectda la limpieza de dicha Placa por ambas
superficies. La limpieza es llevada a cabo utilizando un trapo
humedezido con solvente.

G. En seguida, se le ensamblan a la Placa Vertical 5 6 &
Soportes de Cables (28), dependiendo de los niveles del gabinete,los
cuales son herrajes y que para su montaje no se requiere mas que {uerra
y habilidad manual por parte del Operario.

H. Montados los Soportes de Cables en 1la Placa Vertical, el

Operario toma la Placa y la lleva hacia la Placa de Montaje, la colora
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de tal forma gue coincidan los barrenos de ambas. En seguida el
Operario toma el contenedor con tornillos de cruz e inserta 13 de los
mismos a 1o largo del cucrpo del gabinete, auxiliéndose con un
atornillador neumdtico.

Nnota: Las operaciones F, 6y H, anteriormente descritas, se

efrctdan para llevar & cabo el ensamble del Lateral
Izquierdo, les que hacen la distincidn eatre ambos
laterales.

I. El siguiente paso a seguir, es el ensamblar la Rarra da Tievra
(21), para el coeso del Lateral Izquierdo, €sta ird colocada sobre 1la
superficie de la Placa Vertical (27). Y para el Lateral Cereckn, dicha
Barra de Tierra ird colocada sohre el cuecrpo de la Placa de tMontaje d=l
Lateral. En esta operacidn el Opzrario utiliza un gauge, el cual coloca
en forma paralela a la Barra de Tierra, y en el misno ce encuentran
indicados losc puntos que sirven como referencia para la insercitn  de
los 13 tornillos de cruz con el desarmedor neundtico.

3. Terminado el ensamble de la Barra de Tierra, el Cpersario qguita-
el gauge y lo deja a un lado del dispositivo d2 ensamble. E1 siguiente
paso a seguir es el de colocar en ambos extremos de la Parra de Tierra
un juego de los siguientes articulos, los que van colocadas de  acuzrdo
al siguiente orden: Tornillo, Rordara de Presidn, Placs dz Contacto vy
Abrazadera para Cable de Tierra. Colocar en el barrano del extremo

izquierdo de la Barra de Tierra, poc la parte de abejo una Rondana de
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presidn, por los cuales se hace incidir un Tornillo, a la vez se colaca
en dl una Placa de Contacto y firalmente se rosca una Atrezadara pata
Cable de Tierra. Las dos dltimas daben quadar paralelas a la Bstra de
Tierra.

K. l.a misma opetacién efectuada en el punto arnterior (M. es3
llevada a cabo para el extremo derecho de la Barra de Tierra.

L. Como operacidén final, se 1lleva a cabo el ensamble de leos
Protectores de Orillas para Lateral, en caso de que el lateral cea de &
niveles, los Protectores que llevarh serdn 12, y para el caso de que el
gabinete sea de 5 niveles, los Protectores que llevard serén 10, Esta
operacidn es totalmente manual, ya que el manipuleo de los protectoces
es muy sencillo.

M. Por dltima, el Operario junto con el alimentadoc del &reas,
sacan el Lateral (Izquierdo o derecho, dependiendo del caso), del
dispositivo de ensamble, entre los dos lo cargan y lo llevan hacia un
carro contenedor, el que después serd trasladado hacia el area dond2 se
encuentra el dispositivo de ensamble final.

Con esto finaliza la descripcién para el ensamble d2 los
Laterales, la cual se puede ver ilustrada mediante el Diagrama de Flujo

de la Fig. 2.2.3.1.
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DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE LATERAL DERECHO

1. MATERIA PRIMA

2. TOMAR DEL RACK EL LATERAL DE-
RECHO LD} Y LLEVARLO AL DISPO
SITIVO DE ENSAMBLE

3. UMPIEZA DEL LATERAL DERECHO
4D} USANDO UN TRAPQ HUMEDG CON
SOLVENTE

4. TOMAR DEL RACK 2 PERFILES DE
ALUMINIO PAU Y LLEVARLOS AL DISPO~
SITIVO DE ENSAMBLE

5. ENSAMBLAR LOS PERFILES DE ALUMINIO
PAL) UNO EN CADA ORILLA DEL LATERAL
DERECHO 4.D), UTILUZANDO 13 TORNI-
LL.0S DE CRUZ, EN CADA PERFIL

6. TOMAR DEL RACK UNA BARRA DE TIERRA
BT1) Y LLEVARLA AL CISPOSITIVO DE
ENSAMBLE

7. UMPIAR LA BARRA DE TIERRA (BTL),
USANDO TRAPO HUMEDO CON
SOLVENTE

8. ENSAMBLAR BARRA DE TIERRA BTL) A
EL LATERAL D), UTILIZANDO 13 TOR-
NILLOS DE CRUZ

8-A. TOMAR DEL. CONTENEDOR UN CUBO
PECQUERD CON CUERDA ICPCBTU), UNA
AONDANA DE PRESION PPTBTL ¥ LLE-
VARLOS HACIA EL DISPOSITIVO DE EN-
SAMBLE

8-8, ENSMABLAR EN CADA UNO DE LOS EX-
TREMOS DE LA BARRA DE TIERRA BTL)
1 JUEGO DE TODOS LOS ELEMENTOS ANTER~
RIORES

C1. CONTINUACION

Fig, 2.2.3.1 Diagrama de Flujo para el
Ensamble del Lateral Derecho
(a).



DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE LATERAL DERECHO

Cl. CONTINUACION

9. TOMAR DEL RACK 6 PROTECTORES
DE PLASTICO PARA EL CUERPO DEL
LATERAL (CPU Y LLEVARLOS AL
DISPOSITIVO DE ENSAMBLE

10. ENSAMBLE DE LOS 6 PROTECTORES
{CPL), A LO LARGO DE UNO DE LOS

LADOS DEL LATERAL DERECHO 4D}

1. TOMAR EL LATERAL DERECHO 0D} Y
ULEVARLO A UN CARRO CONTENEDOR

12, AUMACEN DE LATERALES
TEAMINADOS

Cont, de la Fig. 2.2.3.1. {a).



DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE LATERAL IZQUIERDO

1. MATERIA PRIMA

2. TOMAR DEL RACK EL LATERAL 12~
QUIERDO LN Y LLEVARLO AL DISPO
SITIVO DE ENSAMBLE

3, UMPIEZA DEL LATERAL IZQUIERDO
£0) USANDO UN TRAPO HUMEDO CON
SOLVENTE

4. TOMAR DEL RACK 2 PERFILES DE
ALUMINIO PAL) Y tLEVARLOS AL DISPO-
SITIVO DE ENSAMBLE

5. ENSAMBLAR LOS PERFILES DE ALUMINIO
PAL} UNO EN CADA ORILLA DEL LATERAL
IZQUERDO L), UTIIZANDO 13 TORNI-
LLOS DE CRUZ, EN CADA PERFIL.

6. TOMAR DEL RACK UNA PLACA DE SOPORTE
PARA CABLES (PSCLI Y LLEVARLA HACIA
EL DISPOSITIVO DE ENSAMBLE

7 7. UMPIAR LA PLACA DE SOPORTE PSCLA,
CON UN TRAPO HUMEDO CON SOLVENTE

7-A. TOMAR DEL RACK 6 BARRAS DE §0-
— PORTE PARA CABLES BSCL) Y LU E-
T-A VARLOS HACIA EL DISPOSITIV DE
ENSAMBLE

7-B. ENSAMBLAR LAS 6 BARRAS DE SOPOR~
TE BSCU, A LO LARGO DE LA PLACA
DE SOPORTE DE CABLES {PSCLY

ct Ct. CONTINVACION

Fig. 2.2.3.1. Diagrama de Flujo pars el

Ensamble de! Lateral lzquierdo.
(b},



DIAGRAMA DE FLUJO
SUBENSAMBLE DE LATERAL IZQUIERDO

8, ENSAMBLAR LA PLACA DE SOPORTE PSCLY
EL LATERAL [ZQFERDO UTILIZANDO 13
TORNILLOS DE CAUZ

9. TOMAR DEL RACK UNA BARRA DE TIE-
92 RRA, Y LLEVARLA HACIA EL. DISPOSH
VO DE ENSAMBLE

10, ENSAMBLAR LA BARRA DE TIERRA BTL),
10 A LA PLACA DE SOPORTE DE CABLE
+ PSCLN, UTILZANDO 13 TORNILLOS DE
cRUZ

10-A TOMAR DEL CONTENEDOR UN CUBO
PEQUERD CON CUERDO ICPCBTLY,
TORNILLO [TPBTU, UNA RONDANA
DE PRESION RPBTL Y UNA PLACA
PEQUERA DE TIERRA PPTBTLY, Y
LLEVARLOS HACIA EL DISPOSITIVO
DE ENSAMBLE

10-B ENSAMBLAR EN CADA UNO DE L.OS
EXTREMOS DE LA BARRA DE TIERRA
8T, 1 JUEGO DE TODOS LOS ELE-
MENTOS ANTERIORES

®

1, TOMAR DEL RACK 6 PROTECTORES DE
1 PLASTICO PARA EL CUERPO DEL LA-
TERAL ICPL) Y LLEVARLOS AL DISPO-
SITIVO DE ENSAMBLE

12. ENSAMBLE DE LOS 6 PROTECTORES
{CPL, A LO LARGO DEL LATERAL 12~
QUIERDO L
) 13. TOMAR EL LATERAL {ZQUIERDO ) Y
13 UEVARLO A UN CARRO CONTENEDOR

14, ALMACEN DE LATERALES TERMINADO

Cont. de la Fig. 2.2.3.1. (b).
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2.2.4 ENSAMIE FIMNAL DEL. GABINETE.

El ensamble final del gabinete, se lleva a cabo con 1a unitn  dn
los tres articulos obtenidos de los subensables anteriormante
descritos.

Para dichao ensamble es necesario que laboren en ¢l dos Operarios,
ya que la operacidn en si requiere de mucho esfuerzeo fisica.

Los artfculeos que intecvienen en el ensamble final del gabinzte

s2 muestran en la Fig. 2.2.4%, y son:

CONCEPTO CANTIDAD

A. Repisas S d 6 (dependien-
do del nivel del ga-—
binete)

B. Tapa Superior 1

C. Tapa Inferiar 1

D. Lateral Perecho 1

E. Lateral Izquierdo 1

29. Placa Posterior 5 d & (dependien-

do del nivel del ga—

binete)
30. Bisagras con Resorte 8
31. Puyerta con tira 1
protectora adhe-
aiva

7



epresel

Fig. 2.2.4 Dibujo

T



CONCEPTO CANTIDAD

32. Placas de Contacto 2
33. Tubos para Patas L
Soporte del gabi-
nete
34. Patas Soporte del L

gabinetae

35. Distribuidor de Aire 1

A continuacidn se describe la operacién de ensamble final del
gsbinete. Dichas opersciones son efectuadas por ambos hombres, como
actividades combinadas, por lo que se irdn enumerando de acuerdo al
orden de secuencia correspondiente a la operacidn.

1. Ambos Operarios se dirigen al rack donde se encuentran Jas
Tapas Superior e Inferior ya ensambladas. De dicho rack toman la Tapa
Superior y la llevan hacia el dispositivo de ensamble, donde la colocan
y la posicionan en el lugar indicado.

2. Ee dirigen ambos Operar:ios hacia el carro contenedor y de €1
toman el Lateral Izquierdo, llevdndolo a su lugar correspondiente en el
dispositivo, insertdndolo de manera adacuada.

3. Los Operarios de nueva cuenta se dirigen hacia el carro
contenedor, del cual toman el Lateral Darezho y lo llevan hacia el
dispositivo de ensamble. Una vez ahi, colocan e insertan el Lateral en
sy lugar.

4. Los dos Operarios se dirigen hacia el rechk, y d2 los




contenedores de Risagras, 2 derechos y 2 izquierdos, por cada uno de
ellos. Insertan las Bisagtas decechas en el extremo del Lateral Derecho
y las Bisagras izquierdas &n 2] extremo del Lateral Irquierdo.

1H-5. Ajusta el Lateral Derezho &n la Tapa Superiocr. A la ver que
coloca los clarps del dispositiveo al Lateral para sujetario.

24-5. Ajusta el Lateral Izqaierds en la Tapa Supevicr. A l& ve:z
que coloca los clamps del dispositive al Lateral para sujetarlo.

b&. Las dos hoabres se dirigen hacia el rack donde ‘se encusntran
las Tapas, vy de 21 toman la Tapa Inferior, la cual 1llevan hacia el
dispositivo de ensamble, donde es colocado e insertedo en su  lugar
correspondiente. Una vez aki, la tapa es ajustada a los Latevales v s=2
le colocan los clamps Nos. L y 2 de los extremos, y los de los ledos 3
y b.

7. Los Opecarios se dirigen hacia el carro conteaedor d2
herramientas, del cual toman, uno cada upo, un clamp longitudinal y los
llevan hacia el dispositivo de ensamble. Colocan los clampz d= - tal
forma que se encuentran paralelos entre si, y perpendicularesz a 1los’
Laterales, que a la vez sirven para cuadrarlos.

iH-8. Este Operarioc se dirige hacia el carro contenedor de
herramientas del cual toma un contenedor con tornillos y lo lleva hacia
el dispositivo de ensamble dejandoio en una de las orillas del wismo.
Toma el desarmador neumdtico, colozdndole en la punta un tornille, lo
dirige hacia el barreno de la Tapa, el cual a su vez coincide con el

barreno del Lateral. Para esta operacidn utiliza 4 tornillos d= cruz en
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cada uno de los extremos del lado dereciho del gabinete.

24-8. EL 20. operario debe efactuar la misma operacitn
anteriormente descrita para el iado izquierdo del gabinets.

1H-7. El Operario se divige hacia el rack contenedor y dz &1 toma
2 Placas de Contacto, las cuales lleva hacia el dispositivo de ensamble
y coloca una en cada uno de los extvenns de la parte inlzrna dzl
Lateral Derecho, de donde van sujetas por 6 tarnillos hexegonales en
cada una.

24 -9. Nuevamente el Operario se dirige hacia el carro cuntenedor
de herramienta de donde toma un contenedor con tornillos h=xagonales
los cinales lleva hacia el dispositive de ensamble dejandolos posadas en

una orilla de éste.

Ersambla pov la parte interna del gabinete 7 tornillos hexajoss
en cada uno de los extremos del Lateral Izquierdo, de Johde Jo une a
las Tapas.

1H-10. Este Operario toma dzl contenedur de te:nillus toix, uno
de ellos y lu enscaabla por la parte jaterna del yevineste, la aisra
operacidn la efectia en cada uac dae los tres extrenss restantes dsl
gabinnke,

2H-10. Mientras tantao, este otro se dirige hacie el carro
conteredor de herranientas, del gue Loma una planilila Hde esticuetas
adhesivas, y la lleva haciz el disps3zitivo di  ensancle. De  dicha
planilla el Operario toma una de las etiquetas y la pzga en la crilla

de la Tapa Superior del lado dzeezhs d2 dets. Terminada la opooacifn
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Operario toma con una de sus manos la caja contenedora de tornillos
hexagonales y en la otra mano toma la caja contensdora de tornillos
torx, los cuales lleva conjuntamente con la planilla de vuelta al cérro
contenedor de harramientas.

11, Terminada 1la operacidn de atornillado, el Operario toma el
clamp longitudinal gue le corresponde y lo retira de los laterales,
llevandolo de vuelta hacia el carro contenedor de herramientas, danda
lo deposita.

La misma actividad es llevada a caho por el segundo Operario.

2H-12. Despdes de dejar los clamps en su lugar, el Operavio se
dirige hacia el rack donde se encuentra recargada una barra, la cual es
un gauge, con lo cual se checard la cuadratura del gabinete. Toma dichi
gauge y lo lleva hacia los Laterales donde lo colocca sobre el misng y
checa 1la cuadratura del gabinete colocdndole en escuadra, es decir
coloca el extremo del gsuge en el extremo de la Tapa Superior del lado
izquierdo, y el otro extremo ird dirigide hacia el extremo de 1la Yapa
Inferior del lado derecho. Vuelve a repetir dicha Operscidn peru para
los extremos contrarios del gabinete.

1H-12. El Operario efectCa la operacidn, apoyando la actividad de
su compafero, en las partes donde se ajustan los extrenss de lados
contrarios cde donde el primero (£H-12) lsbora; ademds d& la medicit
del mencionado gabinete. .

iH4-13. ELl Operario sz dirige hacia el rack ceontenedor doands se

encuentra el material para las Repisas, del cual toma 3 Placas
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Posteriores y las lleva a una mesa hidradlica, donde les efectCan 1la
limpieza, para lo que utiliza un trapo hdmeds con solvente con el que
limpia ambas superficies de dichas Placas.

21-13, Este Operario lleva de regreso « Su lugar el gauge,
es decir, lo recarga en el rack donde se encuentran los articuloe e
las Repisas. Toma del mismo contenedor 3 Placas Posteriores, las cuales
lleva también a la mesa hidraulica y limpia sus superficies con trapo
humedecida con solvente.

14, Terminada la operacion de limpieza efectuada por ambos
Operarios a sus respectivas Placas Posteriores, las llevan hacia el
dispositivo de ensamble donde se encuentra 2l gabinete, donde las
colocan mediante una actividad combinsda, es decir, posando dichas
Placas en el gabinete donde hacen coincidir los barrenos de las Placas
con los barrencs de los Laterales, tas Placas son llevadas una por una
hacia el gabinete donde posteriormente ser&n ensambladas.

JH-15. Jerminada la colocacidn de las Placas en el gabinete, el
Operario se dirige hacia el carro contenedor de herramientas, del que
toma wna caja contenedora con tornilles torx, y lo lleva bhacia el
dispositivo de ensamble. Deja el contenedor en la parte media del
gabinete sobre las Placas, para que les sea facil a ambos Operarios el
uso de tornillerta, conforme les vaya siendo necesaria.

2H-15. Mientras el primer Operario va hacia el carro contenedor ce
herramientas, el segundo Operario se dirige hacia el rack donde se

encuentra el material para las Repisas y de €1 toma una barra llamada
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Distributdor de Aire, y lo lleva hacia el dispositivo de ensamble donde
lo coloca en la parte inferior de éste sobre la ¢ltima Placa Posterior.
Lo acomoda de tal forma que hace coincidir los barrenos de ambos
articulos.

16. El siguiente paso a efectuar es qua, ambos Operarios al mismo
tiempo ensamblan dos tornillos torx a cada wuna de las & Placas
Posteriores del gabinete.

1t-17. Terminada la operacidn de atornillado, el Operario toma la
caja contenedora con tornillos torx, y la lleva de vuelta al carro
contenedor de herramientas donde la deposita, y de ah{ mismo toma otrve
contenedor con tarnillos en cruz de cuerda fina y los lleva hacia ol
dispositivo de ensamble.

2H-17. Mieatras tanto, el 2o. Operario ayudado por el pedal que
controla al dispositivo neumdtico de ensamble, lo oprime con el pie,
con lo que deja flufr el aire a través del ducto con lo cusl libera @
dicho dispositivo para moverlo de tal forma en gue gire socbre sus ejes.
El Operario mediante un pequeMo 2mpujdn, ayuda & que el dispositivo,
gire 180 grados, dejando la parte anterior hacia arriba.

Al quitar el pie d=l pedal, =1 trabajador interrumps el paso dal
aire a través del ducto, lo cual hace que el dispositivo queds
totalmente estdtice.

18. Las Operarios se dirigen hacia el rack donda estén las Repisas
ensambladas, y toma una cada uno de =21los, llevdndoclas bhacia el

gabinete, donce van siendo colocadas una por una cSentro  Jel mismo

84



haciendo coincidir sus barrenos con los d2 los Laterales.

19. Ensamblan las Repisas ambos Operarios & la vezx, utilirando
cada uno de ellos 2 tocnillos en cruz de cuzrda fina, poc cada uno da
los lados en que laboren dichos trebajedores.

1H-20,. Este Opevario se divige hatia el rach del matscial para las
Repisas de donde tomra 4 horquillas que cuelgan de uwn perchtero vy los
lleva hacia el gahinete, de donde los atornilla uno en cada une dz  los
barrenos gufa con cuzrda quz2 tienen las Barras en "U" dz la=» Tapas,
tanto inferior cemo Superior.

2H-20. El 2a. Operario se dirige hacia el carro contenedor de
herramientas, taomando cde €1 una planilla de letras adheribles, ademis
de una charrasca, regresando de nuevo hacia el geabinete contenedor. con
el material a utilizar.

Inicia la operacidn de pegar las letras de idesatificacibtn para
cada una de las Repisas, de manera ascencente con respectn a la
positidén de dichas Repisas, d2 arriba hacia abaje, es el extrers
inferior jzquierdo de la Barra con Serigrafzra, y de las letras "A" a la
"F".

La charrasca ayudard & la operacidn, ya qua con ella y en 1la
misma es levantada la letra adherible del papel, Yy enceguida es
colocada en forma orientada y lo mds precisa posible e la Bsrra d=
Serigraffa, cuidando a la ver de no maltrataria.

1H-21, El Operario camina hacia la parte trasera del dicsgositivo

de ensamble, y toma el control de la grYa viajera, con el cual comienza
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a mover la cadena hacia sbajo. Detiene el movimiento y toma cel =suelo

una armadura doble, la cual cuelga al gancho da la grua y & iida

toma el control de la grda nuevamente y comienza a elevar la avmazuta
doble. A su vez el Operario con el miamo control, amueve la arradura
dirigiédndola hacia la parte central del dispositivo da ensamble doadz
se encuentra el gabinete. Al colocar la armadura =n la posicidr
deseada,; se hace bajar un poco para gue puedan ser colocades 1ng
ganchos a las horvquillas.

24-21, AL mismo tiempo el 2o. Operario presiona nuzvase te el

pedal que controla el movimiento giratorio del dispositive, hacidncdale
funcionar, es decir, gue al ejercer la presion sobre el pedsl, &3k
queda liberado y puede ser girado de manera sencilla, ltbtanido @l gira
del gabinete, el Dperario libera el pedal, quildndole el pie d=z enzima.
El Operario se dirige hacia el reck que contiene 103 articuleos dz 1o~
Repisas y toma una Puerta con tira adhesiva, ensamblandoula &n la Tepa
Ssuperior del gabinete.

22. Ambos Operarios quitan los clamps, que anteriormente se*

denominaron como los Nos. 1,2,3, y 4, para ambos lados del dizpoecitive,
con lo cual queda libecado el gabinete de2l dispositivo de ensamble.

23. Toman ¢e 1la armadura doble, cada Operario por sy

ganchos que cuzlgan dz las 4 cadenas guz forman parte dz ls
colocan dichos ganchos uno en cada una e las horquillas que extén en
los extreros a lo largo del cuerpo del gabirete.

214-24, E1 Opearario vuelve a tomar el control manuel de la gelr v
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spretardo uno de sus botones inicia el Jevantamiento del gébirete, =l

cu3l ez llevads a cabo con mucho culdado, ya que si no se lo Ui

puede golpear diche gebinete contra el dispositivo de ensazble. Loarado

el esquivar dicho diepositive, el Opecario CDﬂtVOIa‘ mandalne
desplaraniento hacia el frente del dispositivo, en el cual se ancuentra
una tarima de madava smbhie la cual s2 bajard el gakinete pora poiatiz oy
continuar as?Y su ensamble.

1H-24, En ests actividad, el lec. Operario ayuda a su co

efectuar la operacidn, de pasar del dispositive de easamble al
gebinete hacia la tarima de madera.

25. Un2 ve:z gue se ha bajada el gabinete sobre la Llatima y gx b

posado  scbre la misma, los CGperarios proceden & guitarle Jo:
de la armadura dohle o les b horquillas gue s2 colozaron ea el curipo

del gabinete para liberarlo.

1H-24. La actividui guz a coatinuacidn lleva & cabo exie G

s la de quitar les dos horguillas ¢el eatrero infecior Jel oabd
las cuales lleva de regreso a 32 lugar de otigen.

2H- 26, Mientras el fo. Ogerario lleva la gruda viajeca d& 1o (47

cuelga 1la dobla, ia el otro  lady Jel di:pesitico de

ensamble. En ese mismo lujat escueatra una armadyca sean:llic 1o cusl

coloca en la grda viajeca, lo que sustiluye pec la  wiwes).. s LERSR S
Acerca  ditha grda con la atmicdica seacilla bonie el Zows dz: Lo o]
aungue o scbre el gebirete, para dejar libre @l pasw y -3 estorbe o

ocasione algwm Jdafo a los trabajadores mieittas &stos estdn laborando,
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1H-27. Se dirige hacia el rack donde se encuentra el material para
las Repisas y de él toma los articulos que intervienen en el ensamble
de 1las Patas Soporte del gabinete, llevdndolas hacia 1la mesa de
trabajo.

28. Sacan las Patas Soporte de la caja, les quitan la envoltura de
pspel, enseguida las desarman quitdndoles las bases pldsticas que cada
de una de ellas tiene. A dichas bases se les pone pegamento y se
vuelven a ensamblar a las Patas Soporte,

29. Csada uno de los Operarios lleva hacia el drea de trabajo su
respectivo material, al igual que sus herramientas de trabajo, las
cuales consisten en: aceitera, llave mixta, Tubos para Patas Socporte vy
las Patas Scoporte.

Llegando a sus respectivos lugares se disponen a ensamblar las
Patas Soportes al gabinete.

1H-30. Este Operario toma las herramientas de ambos utilizadas en
la operacidn anterior y las lleva de regreso a su  lugar, dejsndolas
sobre la mesa de trabajo.

2H-30. Mientras tanto el 2o0. Operario se dirige hacia donde esta
la grda viajera con la armadura doble, con el control la baja y 1la
gosiciona en el lugar adecuado. Deja el control y procede a colocar
ambos ganchos que cuelgan de las cadenas de la armadura sencilla.
Dichos ganchos son insertados en las dos horquillas superiores de ambos
lados dz1 extremo superior del gabinete.

31. Uno de los Operarios toma el control manual de la grda vy
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comienza a elevsr el gancho gue a su vez levanta @l gabinete para
pararlo sobre sus propios soportes.

El ?20. Operario se encarga de ayudar a su compaffiero a guiar los
movimientos del gsbinete conforme a los de la grda para efectuar el
levantamiento.

1H-32. Levantado el gabinete el Operaric se dirige hacia un lazds
del rack de donde toma una escalera pequeffia, y la lleva hacia &l lugart
donde se encuentra el gabinete, colocdndola a un lado de su lateral. El
Operario sube sobre dsta y tomando el gancho de la armadura lo desmonta
de la horquilla, después toma la horquilla y la desmonta del gabinete
desenrnoscdndola. Se Baja de las escaleras, las toma y las lleva del
otro lado hacia el siguiente lateral, las deja sobre el pisa, se sube
sobre las mismas y desmonta el 2o. gancho de l1a horquilla, tomanda en-
seguida la 2a. horguilla la cual desenrosca y quita de dicho lateral.
Se baja de las escaleras y las lleva hacia el lugar de donde las tamb,
las deja y luego lleva las horquillas hacia su lugar de origen.

2H-32. E1 20. Operario mientras tanto, se dirige hacia el are.a.
designada paera el producto terminado y de ahi toma un patin, el cual
lleva hacia el lugar donde se encuentra el gabinete ya ensamblado. Una
ve: en ese lugar el Operario se dispone a colocar el patin debajo del
gabinete para posteriormente transportarlo de vuelta hacia el drea de
producta terminado.

1H-33. E1 Operario se dispone a llevar la grda viajera hacia su
lugar de origen, en donde la deja, cambidndole de armadura para dejarla

preparada para el siguiente ensamble.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL

ENSAMBLE DEL GABINETE CONTENEDOR
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El ensamble antecvior se expone a continuacion en la Fig.. 2.2.4.1,
en el diagrama de flujo para el ensamble del gabinete.

Finalmente, todas las descripciones que se llevardn a caho en los
puntes anteriores, nos auestran ampliamente la [orma de la
transformacidn de un gabinete, es as{ como se da por concluido el

armado del Gabinete Contenedor de Tar jetas Flectrdnicas.
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CAPITULDOD IIX

"DISTRIBUCION ORIGSINAL DEL AREA DE

ENSANBLE®"

3.1 CONDICIDNES ANTERIORES DEL. AREA DE ENSAMBLE.

Las
ensamble
En
drea, a

1.

2.

3.

b.

condiciones anteriores en que se encontraba el 4drca de
no eran las dptimas para llevar a cabo la tarea a realizar.

la Fig. 3.1, se auestra coro era tal distribucidn en dicha
dem?s de desceribirla a continuaciai:
Mesa de Trabajo para la limpieza de los articulos que fotman
las Repisas.

Rack contenedor de& lo:z articulos que forman las Repisas.

Rack contenedor de los articulos gue forman las Tapas Superior-
e Inferior.

Racks contenedores de los articulou qua forman los Laterales
Izquierdo y LCerecho.

Rack contenedor da Barras para Esquinas de losz Laterales v
las Barras de Tierra para los Laterales.

Primera Mess hidrallica.

Mrsa de trabajo con dispositivo gula para el ensamble da las

Repisas.
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10.

i1,

12,

13,

iy,

15.

16.

17.

18.

19.

20

Carro contenedor de hecramientas utilizadas en el ensamble
final del gabinete.

Tarimas conteasdocas de Tapas Superiores e Inférinres cann
producto terminado.

Mesa de trabajo para ensamblatr las Tapas Superior e Inferior.
Segunda Meza hidradlica.

Dispositivo de ensamble No.l para los Laterales Irquierdo vy
Derecho.

Tarima contenedara de las Placas Soportes que formachn
posteriormente las Tepas Superiores.

Tarima contenedora de las Placas Soportes gus formarén
posteriormente las Tapas inferiores.

Tarima contenedara ge las Placas Saportes qua formarén
posteriormente las Tspas Superiores.

Dispositivo gufa No. 2 para el ensamble de los Latevales
Izquierdo y Perecho.

Tarima soporte para ser colocado el gabinete despu&s de  ser’
ensamblado para colocarle las Patas Soporte.

Dispositivo neumdtico para el ensamble final del gabinete.
Area designada pera colocar los gebinetes ya ensamblados
considerado como producto terminado y aprobado.

Estante contenedor de material para limpieza y herramientas

utilizadas en los diferentes ensambles.
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Como se puede apreciar en la Fig. 3.1, existfa una deficiente
distribucidn en el 4drea de ensamble, ya que muchos de los articules,
que forman las Tapas, los tLaterales y hasta el mismo Gabinete
Contenedor, se eacontraban fuera del alcance de los operarios para cada
una de las estaciones de trabajo, lo que implicaba un mal manejo de los
artfculos a la vez que peligraba la seguridad de 1los trabajadores.

Se puede ver también la mala disposicidn de las tarimas y dé los
racks que contienen los materiales a transformar, afectando a 1los
trabajadores al ir por sus respectivos articulos y estorbandose entre
st. Esto producia fatiga y malestar entre ellos. Por otra parte, los
recorridos para la obtencidn de dichos articulos eran demasisdo largos

v dsto afectaba seriamente a la productividad del &area.

3.1.1 Flujo del Manejo de Materiales para las Repisas.

Tamanda en cuenta los pasos a seguir para la fabricacitn de las
Repisas, el drea cuenta con algunas deficiencias, las cuales son:

1. Los artfculos que forman las Repisas, se encuentran contenidas
en un rack, en el cual a su vez no existe un orden para la colocacidn
de los artfeculos de acuerds con su importancis y el cuidado del manejo
de los mismos.

2. El operario, a pesar de que conoce el ensamble d= la Repisa,
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no lleva un orden en los pascs a ceguir de diche ensamble, va que
cuando se dirige hacia el rack contenador para proveerse d2 materiales,
toma un grupo de materiales de un tolo tipo y los lleva hacia la mesa
de trabajo para efectuar a cada uno de ellos la operacion de limpiera.
‘Esto lo llevsba a cebo con cada uno de los artfculos guez reguerian de
dicha operocidn. Lo arterior afectabas de tal mansta al ensamble
general de la Repisa, ya gue la mayor parte del tiempo lo utilizaba
para limpiar 1los articulos quz2 asi lo requerfan, dé&ndole poca
importancia a la operacidn de ensamble.

3. Otra de las cosas gue fonentsba la mala distribucidn de los
materiales en el rack era que las Repisas una vez qua hablan sido
ensambladas totalmente, eran colocsdas en alguro Ce Jos ernacios vaclosn
que se encontrsban &n el rack y cuando éste se llenaba, las Repisas
eran colocadas también sobre la mesa de trabaju.

4. Existen también en el rack una setrie de materiales los cusiles
no pertenecen a las Repisas y sin  eabarge se enceentran  ocupando

lugares que na les correspondan.

La Fig. 3.2, que a continuacidn se presenta muestra el flujo de

recorrido del material que forma las Repisas.
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3.1.2 Flujo del Manejo de Materiales para las Tapas.

La Fig. 3.3, mostrard camz era el flujo del manzjo dz materiales
para fabricar las T&spas.

A continuacidn se enlistan las diferentes deficiencias encontradas
en la distribucidn de los materiales utilizados en las Tapas, las que
son:

1. Las tarimas contenedoras de las Cubiertas de tontaje para Tapas
Superior e Inferior se encontraban situadas lejos del drea da ensamble
de las mismas. Lo que ocasicnaba al operario cierta dificultad para el
manipuleo de las Cubiertas, ademds de un recorrido largo Yy
congestionado gque alarga el trayecto y lo vuelve mondtono y pesado.

2. En el rack no existe un buen aprovechamiento ni distribucidn de
los materiales en el mismo. Desperdicio de lugares ya sea porque no se
ocupaban del todo, o bien porque en ellos eran colocados articulos que
no intervienen en la fabricacidn de dichas Tapas.

3. La colocecidn de las Tapas ya ensambladas sobre una tarima, no
era del todo correcta, ya gue dicha tarima era muy estorbosa para el
paso de los operarios que intervenian en el ensamble final hacia el
rack donde se encontraban las Repisas, es decir habia un cruce de

material.
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3.1.3 Flujo del Manejo de Materiales para los Laterales.

En la Fig. 3.4, se muestra el flujo de recorrido del material para
la fabricacidn de los Laterales.

Como puede sprecisrse en la Fig. 3.4, existfan una sevie de
deficiencias #n el recorrido y distribucidn de los articules gue forman
los Laterales, dichas deficiencias son:

1. Los racks que contieren las Placas de Montaje (Lateral
Izquierdo vy Derecho), y las Placas Verticales para los Soportes de
Cables, se encuentran en una posicién diffcil para su obtencitn a 1la
vez que le estorban las tarimas que contienen el material para las
Tapas.

2. Los protectores de orillas para los Laterales, las rondanas de
presidn, abrazaderas para cables de tierra y tornilleria en gznersl, se
encuentran contenidos en el rack perteneciente a los articulow para las
Tepas, lo que afecteba de gran forma a 1los trabajadores de ambas
secciones, es decir, se estorbaban mutamente.

3. Las extensiones para el atornillador neumdtico, contenedores
con tornillos, trepo limpio para la limpieza de laz piezas y el
solvente utilizado en dicha operacidn de limpiexa eran tomadocs de  la
mesa de trsbajo donde ze ensamblan las Tapas. Esto ocasionsba también

el constante cruce de los operarios entre si.
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3.1.4 Flujo del Manejo de Materiales para el Ensamble Final del

Gabinete.

-En la Fig. 3.5, =2 puedz observar el flujo del recorride dz los
materiales a travée de las diferentes 4reas de ensamble hasta el punto
donde se unirdn todas eatre si para formar posteriormente el Gabinmie.

A continuacidn se enlistan las dificultades que se encontraron en
esa drea:

1. Los operarios tienen que pasar a traves del drea designada parta
el ensamble de las Repisas, para tomar éstas del rack.

2. Para obtener los Laterales, los operarios decben diriqgirse
hacia e} 4rea de ensamble de los mismos, tondndolos de ung dz los racks
que ahf se encuentran.

3. El material que utilizan para formar las patas soportes d21
Gabinete se encuentra parte en el anaquel, y otra sobre la Teosa de

trabajo dond2 se ensamblan las Repisas.

Todos 1los comentarios descritos en los puntos anteriores eran Ja
problematica principal en el 4rea de ensamble, lo cual afgctaha
sobremanera la seguridad de los operarios, la distribucidn y el wmanejo
del material, 1la calidad del trsbajo efectuade y scbre tcdo la

productividad de la misma &rea.
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Tomande el punto de la produccidn, ésta era de 4 Gabinztes
diariamente ensamblados, interviniendo para ello S cperarios, es decir,
un operario por cada uno de los tres subensambles , y los otros dos

restantes para el ensamble final.
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CAPITULO IV




CAPITULO v

"OPTIMIZACION DEL ARERA D E ENSAHNBLE™

4.1 PROPOSITO PARA LA REESTRUCTURACION DEL. ARER DE ENSAMIKE.

La Empresa para elevar la productividad en todas sus areas de
produccidn llevd a cabo un proyecto cuyo objetivo principal fubé
estandarizar 1los tiempos de las operaciones para la fabricacidn de
todos sus articulas. Con dichos tiempaos se obtendria la eficieancia real
de los trabajadores y en conjunto la de toda la empresa.

Para este proyecto fue necesario la intervencitn deo las
ingenieros de mdtodos y de las ingenievos en optimizacion, los cuales
formaron equipos de trabajo para llevar a cebo la implantacidn de dicho
proyecto.

Antes iniciar los trabajos, los ingenieros recibieron dos curso{
principales para su capacitacidn: 1) "Distribucidn de Planta”, vy 2)
“Medida de los Tiempos de los Mdtodos" (Measure Time Methods, o, MTM).

Se tomd también el curse de Distribucién de Planta del cual se
habld en el Cap. I.

La tdcnica MTM, es la forma de medir los tiempos de una opecacitn

cualguiera que sea, tomando como base los movimientos manuales, ademde
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de los movimientos del cuerpo. Estos movimientos se encuentran
determinados en unas tablas y la variable que presentan es 1o
distancia. €Este amgtodo sustituye al crontmetro, sdlo en opavacionec
manuales, ya que las operaciones efectusdas por las mdquinas se siguen

midiendo con el crondmrtro.

Existen varios tipos de MTPM, el llamado MTM~1 (Tabla 4.1.1a y b).
el cual es recomendable para operaciones menores de 1 min. de duracidn
en su tiempo ciclo ademds de ser micro movimientos. Pientras qua para
operaciones mayores de 1 min. de duracidn de ciclo, se utiliza el
llamada MTM-2 (Tebla 4.1.2).

Lo referente a MTM, no se desarrolla ampliamente ya que implicaria
introducirse en a;pectos concernientes a Ingenierfa Industrial, adem&
de que, debido a la extensidn de este Tema podria ser elaborarse otra

Tesis, es por esto que solamente se hace referencia a dicho punta,

4.2 PROPUESTA PARA LA NUEVA DISTRIBUCION DEL AREA DE ENSAMBLE.

Se realizd en el drea de ensamble una serie de estudios sobre la
distribucidn de ésta, tomanda en cuenta la distribucidn antecior dz 1la
que se habld en el capitulo previo (Cap. 3).

En el momento de entrar el proyecto, en el d&rea el eguipo da
trabajo se enfrentd a una serie de problemas y restricciones, con las

cuales no se contaban, dstos fueron:
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a)

b)

c)

d)

Por

No se podia disponer dz mas Area que con la que se contaba
ese momento.
No se invertiria dinzrao para dispositivos nyaves

automatizacidn de) Area en general (eguipo, racks, etc.).

tos operarios no estaban muy de acuerdo con el trabajo, vya

que se iban a ver afectados sus intereses.

El &poyo por parte de la gente de produccidn (Supervisote

3y

Planeadores, Preparadores y Jefes), no era del todo bueno, por

la misma situacidn de los operarios.

lo comentado anteriormente, se nota la gran problematica

influencia por parte del Sindicato existente en el 4rea, dabidn a g

con dic

encontral

has restricciones y problesas la labor de reestructuracidn

ba limitsda por completo.

e

az

ser

Considerando lo anterior se optd por trabajar sobre €1 con  las

dimensiones del 4rea con qua se contaha, al igual que con los rachk

mesas de trabajo, dispositivos, etc., que en ella se encontraban.

Se inicid el proyecto conaciendo gl &rea en ganeval y segln
siguiente secuencia:

a) Primern se conocitd de que pattes estd formado un  Gabhinet
Contenedor, a la vez de comd se ensamblan dichas part
individualmente, con qud tipo de herramienta se deber{a llevar a ca
esa actividad,
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b) Segundo, se definié que esta contaba con 5 estacio~es de
trabajo y un drea de producto terminado: 1) Subensamble de las Repisas,
2} Subensamble de las Tapas, 3) Subensamble de les Laterales. W4)
Ensamble final del Gabinete Contenedor, 5) Ensamble de las Patas
Soporte, y &) Estacidn de Producto Terminado.

c) Los operarios que trabajaban en el drea eran 5, uno para cada
una de las estaciones que fabricaban los subensambles, y 2 que llevaban
a cabo el ensamble final del Gabinete Contenedor, el ensamble de las
Patas Soporte y la colocacidn del mismo ya como producto terminado en
el punto designado para esto.

d) Cada uno de los operarios estaba dedicado integramente a
efectuar la labor que se le habfa dzsignado, produciendo solamente la
pieza como Jnica sin tomar en cuenta el conjunto de todas las domas

’
fabricadas en las otras estaciones y las que a su vez &n conjunto
formardn el Gabinete. Esto provocaba monatonia en la actividad de& los
operarios y al miswo tiempo una deficiente productividad del dieca.

e) La produccidn final del dia era de 4 a 5 Gahinetes
Contenedores.

A continuacidn se presenta un diagrama en el que se muestra la
secuencia en que fueron llevadas a cabo las etapas del proyecto (Fig.

b.2).

113



ETAPAS DEL PROYECTO

1 CONOCRMENTT DEL ARCDUCTO EXSAMEADO
BV EL AREA
I
LA DISTRIOUCIONY ¥ £L MANBO DE
mmmmsmxw
I
DR AAEA BV BASE A LHA l
BY S OSTROUCTH.

or

Py MANELD Y l
mmmm‘wmn [
HETOOOS DE TRASAD ¥ TIEVOE DE PROCESG:

[7 AAJaANnaOiztllﬂun1ﬂﬂ '
r ;uwmu:rmmm ]

Fig. 4.2 Secuencia de 1as Etapas del
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4.2.1 Estudio para la Distribucidn del Area de Ensamble.

Para 1llevar a cebo un estudio sobre la distribucidn del &area de
Ensamble fue necesario elaborar un modelo a escala de la misma y de Jos
implementos que en ella se encuentran contenidosz.

Una vez que se tuvo el modelo a escala, se inicid una serie de
andlisis sobre la probable distribuciétn del drea de ensamble y se
acomodaron los modelos de varias formas, checando en ceda una de dichas
distribuciones el flujo del material de las demas dreas (Mecanica
Primaria, Balvanaoplastia y Pintura), hacia el 4rea de ensamble.

El segundo paso fue el de analizar las caracteristicas de 1los
racks para poder ser utilizados dentro de nuestra distribucidn. Dichos
racks son del tipo estanterf{a formada por modulos, una de sus
caracter?sticas que se aprovecharon es que el rack cuenta con partes
libres las cuales sirven para posar los materiales y ne restringen el
largo © ancho de los mismos. Estas partes libres tendrian das
funciones, es decir, camo carga de material por uno de sus lados y como’
descarga de material por el otro lado.

En los racks para las Repisas y las Tapas, fueron colocados todos
los materiales distribuidos de acuerdo con su uso, manejo e importancia
de acuerdo al lugar de los mismos con respecto al ensarble. Se dejaron
vacios, en el caso de las Repisas, uno de los lugares supeviorez de 1la
cancelerfa para colocar ahi las Repisas terminadas (dascarga de

material), con lo que para el otro lado servird como proveador (carga
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de material) de Repisas para el Ensamble Final del Gabinete. Mientras
que para las Tapas, se dejaron disponibles dos de los lugares de la
cancelerfa uno en la parte superior y la otra en la parte inmediata
inferior a dste, para colozar las Tapas Superiores en uno de los
lugares y las Tapas Inferiores en otro de los lugares (descarga de
material), lo que del otrvo lado serd el proveedor de las Tapas(carga de
material) para el Ensamble final del Gabinete Contenedor.

Otra de las cosas qua se propuso fue el de acondicionar un carro
contenedor para colocar los Laterales Derecho e Izquierdo ya
ensamblados para ser trasladados hacia el dispositivo de ensamble del
'Gabinete, evitande de esta forma que los operarios tuvieran que
dirigirse hasta la estacién de ensamble de los Lateralez, lo cual
provoceba dificultad en el manejo de los mismos. Este carro sirve a la
vez para evitar tener un rack contenedor exclusivo para los Laterales
terminsdos, ya que dstos son utilizados inmediatamente en el ensamble
del Gabinete. Otra de las cualidades que se 1le encontrd a esta
propuesta del carro contenedor, fue la de evitar que los operarios
dejaran los Laterales sobre los dispositivos de ensamble de los mismas,
ya que para ellos les era muy fdcil noc desocupar los dispasitives, lao
que provocsba que detuvieran la produccidn de estoe.

Una de las cosas que fue imgosible cambiar, fue el recorrer &l
dispositive de ensamble final un poco mds hacia el ceitro, ez dezir,
sobre la misma linea en que sz encuantra paro reszocriéndnla mis  hasta

quedar a la altura de donde se colocd el rack contenedor da materiales
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para las Tapas. Con esto reducirtamos la distancia entre todos las
racks distribuidores haciendo las distancias proporcicnalrente lJejanas
al dispositivo.

A los mateviales que se encuentran en 1lns racks pata los
subensambles, se les colocarun tiras con su noabre vy cddigo de
identificacidn, con é&sto se hizo gque los operarios respetaresn el lujar
y poasicidn que a cada articulo le corresponde en el rack.

La distribucidn gque se propuso se presenta en la Fig. 4.2.1, dicha
distribucidn fue expuesta & las personas de produccién, las cuales lo
consideraron muy factible y ldgico, ya que mucho de lo que agui se
realizd se logrd utilizando como base los conocimientos sobre manejo de
materiales y distribucidn de planta (Cap. 1), ademds del propio sentido
comyn .

La distribucidn de planta quedd conformada de la siguiente manera:

1. Mesa de trabajo para la limpiera de las piezas que componen
las Repisas.

2. Mesa de trabajo donde se encuentra el dispositivo de ensamble,
para las Repisas.

3. Rack contenedor de piezas para fabricar las Repisas.

4. Mesa de trabajo para efectuar la operacidn de limpieza y el
ensanble de las Tapas.

5, Tarima contenedora de las Cubiertas para Tapas Superiores.

&, Tarima contenedora de las Cubiertas para Tapas Inferiores.

7. Rack contenedor de las piezas para fabricar las Tapas.
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Fig. 4.2.1, Distribucidn Propuesta para
el Area de Ensamble.




io.

11.

13.

14,

16.

16.

17.

18.

19.

Estante contenedor péara guardar las herramnientas vy los
utensilios para la limpieza de los articulos.

Dispositivo de ensamble para Laterales (Izquierdo y DCerecha).
Mesa de trabajo para la limpieza de las Places da Mantaje, las
Placas Verticales y el ensamble de los Soportes para Cables en
dichas placas verticales.

Rack contenedor para Barras de Perfil y Barras de Tierra para
los Laterales de 5 y 6 niveles.

Rack contenedor para Placas de iMontaje (Lateral Derecho!), de
gabinetes de & niveles.

Rack contenedor para Placas de Montaje y Placas Verticzles
para soportes ds cables (Latecal Izquierda), de2 gabinetes de
& niveles.

Rack contenador pava Placas da Montaje (Lateral Decezhc), pata
gabinetes de 5 niveles.

Rack conten=zdor para Placas de Montaje y Placas Verticales
{Lateral Jzquierdo}, para gabinetes ce S niveles.’
Carro contenedor para colocar los Laterales y transportarlos
hacia el dispositivo de ensamble final del Gabinete.

Carro contenedor de las herramieatas y tovnilleria para =1
ensamble final del Gabinete.

Grua viajera para el levantamiento del gabinate contenedor.

Dispositivo para el ensawble final del Gsbinete Contenedor.

119



20, Tarima de madara para colocar el Gabinzte y  enasamblarle 1las
Patas Scoportes.
21. Area designada péra colocar los GBabinetes Contenrdores vya

ensamblados (terminados y aprobados).

l.os flujos de los rezorridos de2 material para Jlas diferentes
estaciones de trobajo ce auestran en las siguientes {iguras:
1) Distribucitn dJdel Jdrea de easambdle de las Repisas y su

respectivo recorrido ce material, Fig. 4.2.2.

2) Distribucitn Jdel drea de ensamble da las Tapes y su  respeactivo
recorrido de material, Fig. 4.2.3.

3) Distribucit;m del drea de ensamble da los Latecales y su
respectivo recorrido Jde material, Fig. b.2.4.

4} Distribucién del Area de ensamble final del Gahinete Contenedsr

y su respectivo recorrido de material, Fig. 4.2.5.

Se debe tomar en cu=znta que la distribucié del Area de trahaio fuz
realizada considerando el f1lujo del materiel gue existe durante el
proteso de fabricacifn.

Ademds, se hizo la distribucidn tomando en considzcacibn que? 103
materiales que se encuentran en los racks contenedores no tuvieran que
ser movidos o transportadas & través de grandes Jastanciss y 52 dise®d
el drea reduciendo hasta lo optimo  las distancias entre 1oz
contenedores y las mesas de trabajo o dlépositzvas ce ernsarble, de tal

forma gque los operarios pudieran traebajar con coaodidad y seguridsd,
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Fig. 4.2.2 Flujo del Manejo de Materiales.que forman las Repisas.

— - ——  Materia Prima
——s+——=—.— Material en Proceso
Producto Terminado
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Fig. 4.2.3 Flujo del Manejo de Materiales que forman las Tapas.

Materia Prima
Material en Proceso
Producto Terminado
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DISTRIBUCION ACTUAL DEL AREA
DE ENSAMBLE
(PROPUESTA)

Fig. 4.2.4 Flujo del Manejo de Materiales que forman les Laterales.
. “— —=— —— ~ Materia Prima

— +—= = — Material en Proccso
Producto Terminado



DISTRIBUCION ACTUAL DEL AREA
DE ENSAMBLE
{ PROPUESTA)

&

'
21 X
e e e L LI ==~ R

21

T i

fig. 4.2.5 Flujo de) Manejo de Materiales que forman el Gabinete Contenedor.
————— Materia Prima

aiees~—.—  Material en Proceso
Producto Terminado
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evitando
Se

ensamble

as{ el manipular demasiado el matecrial.
llevd a cabo la presentacién de la distribuci@n del drca  de

s con la propuesta anterior, mestrando las ventajas de Ja

misma, dentro de las cuales se encuentran:

n

2)

<

u

Una
de prod
tiempos
efectuar

Las

tiempos

Reduccidn de las distancias entre el material y el &ra2x de
trabajo.

LLos operarios se encontrardan independientes cada uao en su
propia estacidn, aunque no dejan de ser un equipo dz trabajo,
para obtener un producto terminado y aprobado, leogranda asi
una mayor eficiencia y alta productividad en dicha drea.
Mejorar las condiciones de las coloceciones del material en las
tarimas o racks, al igual que el manejo del mismo.

Elimina el estorbo de materiales sobre los pasillos de acceso,
disminuyendan los riesgos de accidentes como: caidas (con peso o
sin peso), cortaduras, golpes con 21 material, o cualgquier otro

percance que se pudiera suscitar.

vez que la distribucidn del drea fue aceptada par el personal
uccidn se prosiguid con el estudio de métodos para obtener los
requeridos para cada operacidn y poder asi posteriormente
un balanceo en la linea de ensamble.

siguientes hojas con los resumenes de los método presentan los

individuales y globales de cada uno de las operaciones de

subensamble y del ensamble final del Gabinete.
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ARTICULO N?
" Prep. Area de Trabajo

RESUMEN DE LA OPERACION

Cabinete Contencdor

—- FECHA

06.90

coanonny R, Bt

. - FSTUDIO NY

Lo awooane _pe_L1_ nosas

1

iacion of

[ DLSCAIPCION DEL £ EMENIN OG0T | e OIS I iy
o e 10000 | | 2T, [ ortieo
PN
1. {Dirigirse hacia el estan 406.4119%0 11.1 |.2167 1 2167
te No. B y abrirlo.
| 2. ]Sacar_una_cxtension de 271.3]1302 11.1 |. 1446 1 1446
atre y un dosarmador neu
matico y llevarlos hacia
el 4drea de_trabaio.
3.|Instalacién del desarma- 103.0{0878 11.1 1.0975 1 0975
dor neumitico en el arca
|___|de trabajo.
4.]Llevar caja con herra- 303.7(1457 ) 11.1 }1619 1 L1619
mientas hacia ¢y érea de
trabiio
5.|Llenar bote cont od 729.61.1504111.1 _[1.278 1_)1.278
con _solvente. 213868
6.{Llevar los pedazqQs de 1298.5{1433 11.1/1.1592 1 1592
trtapo y el botc con sol
venie hacia el “area de
trabajo.
7.jLlenar el aplicador con o {387.74.5861 ) 11.1 16611 116511
el solvente del bote. 666.6
TIEMPO TOTAL PERMITIDO POR {2 7709
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ARTICULO N?

RESUMEN DE LA OPERACION

Gabinete Contuncdor reoma 00

90

euanano R

estupo w7

2

Brito _wosawn _Loe.3 _wosas

N

oremacion Subensambde_de Repisas

eacton o
pwro  eowton

DESCRIPCION DIL ELEMENTO -;r“ I e
S e L ODOA
sLA07

N
TouERans
wast

oo
rersaton

ot
nevino

aro
Tora
A0

Tomar del Rack No. 3-R 110.2 D528

14.

¥

. 0605

1 0605

una Darra_de Montajo y

llgvarla a

la_mesa de

trabajo.

Colocarse los quantes cn

104.01.0499

1

0572

1 0572

1as manos.

Limpiar con Lrapo humedo 1324.5]. 8757

1.004

1 1.004

de solvente !a Barca de 400.0

Montaje.

Lleyar la Barra de_Mon- 103.0}.0494

L0566

taje hacia el Dispositi-

w

en &1.

vo_dg ensamble y dejarla

Tomar dol Rack No. 3-R 229.6].1102

L1263

1 1263

una Barra con Serigraffa

y llevarla hacla la mesa -

6|

de trabajo.

Quitarse los guantes da 154.0).0739

14.

K

- 0847

1 . 084/}

las manos.

Quitar el papol aue cu- 39%5.2}.1896

)

22174

1 -2174

grafia.

bre a la Basra_con Seri-

o

Ponerse los guantes en 133.0|.0638

W7

L0731

1 0731

las manos.

Limpiar la Barra con Se- 960.1}.6160

L1065

1 7065

rigrafia, con trapo hii- [*266.6

medo de solvente y la

parte seriarafiada_con

trapo hGmodo con agua.

las manos.

JQuitarse los guan de 124.0].0592

-1

- 0679

Ensamijgr Barra con_Serid 112 044,

14. 7]

0619

grafia on la Darra de

Montaje que se encuentri

en el Disp. de Ensamble

TIEMPO TOTAL PERMITIOO POA
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AESUMEN DE LA OPERACION

articmo ne __Cabinets Contenedor

oremacion Subensamble de Repisas

ot

e ELAT

wa 06

.90

estwoone _ 2

sono R

Brito

wosane _2_ve_ 3 HosAs

Ne

DESCPCION DEL ELEMLNIO s

e
.

seutkn
by

TnIRAR A
o3t

remanon
X
neawo

Iecuaa
PR
rezas 0
o4 cap

o
1014,
fAMIoo

2

Tomar_del Rack 3-8 un

382.6].

14,1

. 2136

1

2136

Porfil Cuia_de Aluminic

llevarlo hacia_la masa

de_trabajo y limpiacio

con_una brocha.
.|Colocar el Perfil Guia

509.3

- 8020

.9198

. 9198

de Aluminio en las Barraf

+933. 3

de _Montaje v con Serigra

fia y ensamblar_ol extro}

mo_derecho de O6stos uli-

lizando los Tornillos,

-
>

Ensamblar el extremo iz-

497.4

.198%

14,

29161

9161

quiardo del punto anteri

=

#933.3

(13).

Jon

Tomar_de la _mesa de tra=

589, 2

8424

9661

2641

bajo 2 ménsulas para Plg{

1933.3

o Guin de Bepisas. en-

samblar una_en ¢) oxtre-

mo_derecha de. las Barras

quierdo de las mismas.

y_otra en el _extremo iz-j

Tomar_de¢ un contencdor

228.0

. 1094

14,

21254

de_la mesa de trabajo 2

Placas de Contacto y en-

samblar una de ellas en

cada_extremo de la Barral

de Montajo.

Tomar del Rack 3-R un

332.4

14

7

1829

18239

Soporte Pléstico de Ca-

ble y llevarlo hacia la

18.

mesa de trabajo.

Tomar_de un_segqundo_con-i

2040}

.0979

14,

L1122

. 1122

L dor de la mesa .de

trabajo 2 Protectores_do

Pléstico poara_las Orillab,

TEMPO TOTAL PERMAIDO FOR
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RESUMEN DE LA OPERACION

aancurone _Gabinote Contene tecna _06.90 ~FSTUDIONT 2
openacion Subensamble de Ropisas tanoroRe BTILO (a3 ne 3 wosms

' Hurn  dcomimon ~
Y BT e "1 ionsninca | HeRNTON
o (z o N

Tay i . [ iy

moanas ] nowo
on Tora

N © OESCRINCION DEL THEMENTO [T ey
. . roncinio

PRIVEY

de 1ns Repisas, ensamblan-
do uno de ellos_en el ox
tremo izquierdo de las

Barras.

19. {Ensamblar Soporte Clasti 301.01.1444¢ 14.7 1. 1656 i L1656
co de Cable on la orilla

de la Barra con Scrigra-
fia_(lado derccho).
Ensamblac_el do_Pro 94.01.0451¢ 4.7 10937 1 0517
| _Jtector en el extremo_de-
recho de las Barras.

B

21.{Tomar del Rack 3-R una 297.31.14271 14.7 1. 1636 1 L1636
Placa Cuin de Repisa, y
llevarla a la mesa de
traba jo.
122. | Ponersc los guantes en 126.07.06044 14.7 |. 0632 1 -0692
)| las_manos,
23.] Limpiar cop btrapo himedo 555.41.42651 14,7 1. 4891 1
ambas superficies de la 1266,
Placa Guia.
24.]Quitarse los_guantes de 154.01 . 0739] 14.7].0847 1 0847
las_manos. .
25.1Fnsamblar 1n Placa Guia 515.4 .836 14.7 .9599 1 . 9590
en_las mépsylas de la 933.3
Repisa.
26, Llevar la Repisa ya en- 193.21.0927 14.4 .010§ 1 0106
_— sambiada al Rack 3-R.

TEMPO TOTAL PERMITIBO POR | 7 _ 946



arnculo ne Gabin

RESUMEN DE LA OPERACION

oreracion Subunsamble_de Tapas

¢ _Contenedor

FECHA 06.90

supone 3

eeanonct

Brito

wouane L_pe 3 _nosas

N

DESCAIRCION DEL [LEMENTO

muro

L
fuunn
tuy

Tacton o1

~
T
wasy

Wuro
rasartn

o
nenn

mcuiuas

Pezas o
ron c00

Mo
TotaL
oo

. [Tomar de la tarima No. 6

235.5

14.7

1296

1

. 1296

una Cubiorbta de Montaje

para Topa Superior (Tari-

ma No. 5 ~ Tapa Inferior).

1levarla hacia 1a mesa

de_trabajo.

. {Ponerse los guantes on

160.0

.0768

0880

-0880

~|Limpiar con trapo humodo

las _manos.

1618.

1.0166

L. 1660

1.166

con_solvento ambas super

+.24 min.

ficies de la Cublerta de

Maontaje.

. |Quitarse los guantes de

154.0

.0739

. 0847

. 0847

las manos.

Tomar.del Rack 7-T ¢l rod

4351

. 2084

. 2396

- 2396

1lo_de jlule Protector

Moldeado, medirjo, cor--

tarlo y ensamblarlo a la

Cubjerta_de Montaje Infe

rior.

o

Tomar del Rack 7-T una

663.2

. 8783

1.007

Barra Soporte y llevarla

.56 m

hacia la mesa de trabajo

ensamblindola a 1la Cu--

bierta de Montaje.

T

Tomar _de los contenodore:

630.4

. 8625

.9892

- 9892

de la mesa de trabajo 2

.56 m

Cerraduras de Ménsula y

ensamblarlas a la Cubier

ta de Montaje.

©

Tomar del Rack 7-T 2 Ba-

205.6

. 0986

.1130

. 1130

rras en "U", llevarlas a

la mesa de trabajo y co-

locarlns o _los _extromos

de la Cubierta de Mont.

TIEMPO TOTAL PERMMTIDO POR
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RESUMEN DE LA OPERACION

- FECHA

06.90_

3

. .- ESTUDIO NY

e stanonp R.__Brito

a

wounwe % pE L voss

Ne

DESCRIPCION DFL £ EMERTD

wwrn

e
ety
ey

acian oo
ot mum

©o0as]

—{TOFE
254400,

1o
Rty

on
o

[N
g

reras o
o8 Ci00

Tomar de los contencdords

259.0

. 1243

1425

do_la mesa de trabajo 2

kxquincros Protectores

Y blartos en uno de

los oxtremos de las 2

Barras cn "U".

10| Tomar de los contenedords

L1243

1425

- 1425

de la mosa de Lrabajo 2

Eyquineros Protectores

y ensamblarios en los

otros extremos de las

Barras en "u",

Tomar_de los contenedorys

256.0

.1228

1408

. 1408

de la mesa de trabajo 2

Conectores de Fijacion

{de Esquina). colocando

los dentro de 1o Barra

en_"U" on su parte supoe

rior. Tomar otros 2 Co-

neclores de ESquina y

colocarlos en la parte

inferior do las Barras

on "U".

.|Tomar de los contencdores

286.9

L1372

11513

L1513

de la mesa de trabajo 4

Piozas Terminales (2 1.

Y 2 D.) y colocarios en

los extremos de la Cu--

bicwrta de Montaje

Tomiar do los contencdore

286.0

L1372

4.7

. 1513

de la mesa de trabajo 4

tuercas y colocar 2 en

cada uno de los oxtremos

de_la Cubierta do Mont.

TEMPO TOTAL FERMMDG POR




ARICULO NY

RESUMEN DE LA OPERACION

Cabincte Contencdor

e Y

06

.90

orrracion _Subensamble de Tapas

ELARORD

R.

Brito

LSTUDI0 NY

3

HosA Ny~ _oF -3__ HOUAS

DESCRIPECION DEL FIEMENTO

e

oy
furein
Tue

acion oe
v
004

Tognhncs
wnsy

twurg
R

wwno

cune

nezaso
rom L0

neeo
101a
om0

on _la parte supoerior y 2

cn _la parte inferfor.

Tomar de uno de los contg

932.4

147

1.155

. 155

nedores de la mesa de

L56 m

trabajo 4 tornillos, col

cando uno en cada extre-

mo a través de log ar--

ticulos mencionndos (en

los clementos 8 a 134 en|

[orma_tal que sujeten 1a

Cubjerta PRotectora., a-

tornillandolos con un

desarmador neumitico.

15,

Llevar la tapa finalmen-

224.4

L1077

14.7

L1235

. 1235

te ensambiada hacia ol

Rack 7-T en el lugar a-

sianado como producto

terminado.

TIEMPO TOTAL FERMITIDO FOR

5.836
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RESUMEN DE LA OPERACION

Gabinete Contencdor reena 97,90, esrupione _4
le do Laterales  aaon0 Re Brito ,giame 1 ge 3 woss

ARTICULO NV
OPERACION

T Variam or
PR BTN ot
Ny DESCAIPCION DEL ELEMENTD =m0 ko t?h(%?)dl Tgtincs nerat e
. Bl A e wors—] “°* | neo | romoao

seYLACD
1. {Tomar de) contenedor 10- 180,01,0864 | 15.9 (1001 1 1Q
(11-L) una Placa du Mon-

tajo vy llevarla hacia la

tewro | rmrcutnon | opue
Haaioa 3 Tota
Rrera)

mosa de trabajo.
Ponerse los aquantes en 144.01.0691 | 15.9 | 0BOO 1 . 0800

las manos.
Limpiar con trapo humedo 1247. 9188 15,9 11,0645 1 0645
con_solvente la P

Yontajo por ambas super-

ficios.
4. {Llevar la Placg de Mop- 174.0).0835 ) 15.9 L0967 1} ng
taje al dispositivo de

| __{onsamble,
5. jQuitarse los guantes de 213.6).1025¢ 15.9 1.1187 1 .1187
| _jlas manos.
6. |Tomar del Rack 9-1, 2 Ba- 614.01.2947 | 15.9 | 3415 1 .3415
rras paca EBsquina de lLa-
teral y llevartas hacia
el dispositiva donde se-
rén colocadas en las ori
llas de dicha Placa.

7. |Ensamblar las Esquinas a 3657.4 $.394 15.9 p.253 1 6.253
la Barra de MonLaje. +3.64 jmin.
8. |Tomar del Rack 1l-1_upa 196.01,0095} 15.9 | (110 1 1101
Placa Vortical par So-
portes de Cable y lle-

varla_hacia la mesa de
trabajo.

9. |Ponerse los guantes en 144.0.0691 | 15.9 {0800 1 . 0800
las manos.
10] Limpiar con trapo humc- 1175.4 1.004 15.9 . 1636 1 1.163

do con solvente ambas su +.44 nin.

perficins de la Placa

Vertical.

TIEMFO TOTAL PERMRIDO POR
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RESUMEN DE LA OPERACION

arncuto e __Gabinete Contencdor seena 07-90 £STUDIO MY
oremacion Subensamble de Laterales cranono Re_Brito wojane _2_oe _3_ nosas

Bl o] I e el B4
CORCION OTL TLEMERTG o R 039.?“ g | e | it ol
JAADO
11.lguitarse lous guantes de 169.0).0811} 15.91.0939 1 . 0939
las mianos.
12.[ Tomar de una caja que esta 556.0[ .2668] 15.9].3092 ] . 3092
|| sobre la mesa de trabajo)
6 Soportes de Cables y
|__ | ensamblarlos a la Placa
vertical.
13.| Llevar la Barra Vertical 2140.p 2.84] 15.9(3.299 1 13.299
hacla el dispositivo de +1.82 min.
cnsamble, colocandola y
landola_a ba i2la-
ca_de Montaje.
14.] Tomar del Rack 9-L una 170.6 | .0818f 1L.9].0948 1 . 0948

Barra de Tierra para La-|

teral y llevarla hacia

la mesa de trabajo.

15| Tomar de los contencdo- 783.0 | .3758] 15.9].4355 1 . 4355
res de la mesa de Lraba

jo_un_par de los si--

guientes arliculos:

Abrazadera para Cable de

Tierra, tornillos, ron-
danas de presion y Pla-

cas _de Contactlo.
16| Ensamblar un juego con 614.0 {.2947 | 15.9 [3415 1 .2415

cada uno de los articu-

los mencionados. ensam-
blandolos en ol oxtremo

izquicrdo de la Barra
de Tierra.

17] Ensamblar otro juego de 152.0(.3608 | 15.9 1182 1 .4182
articulos, en el extremg

derechio do la BArra de

Tierra.

18] Llevar la Barra de Tie- 236.4|.1134 [ 15.9 1. 1314 1 . 1314

TIEMPO TOTAL PERMITIOO POR
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RESUMEN DE LA OPERACION

articulo N _Gabinete Contencdor

recna 04,90 estoo ne 4

orenacion Subensamble de Laterales oo Re _BEILO yosmne_ 3 oe 3 _woms
’ N St N e
Ne DESCAIPCION DEL ELEMENID zEn gt ;gﬂzg‘ﬂu to i :"'::::" :;';53‘,:' LT,
JmVLADD,
rra hacia el disposilivo
de; ensamble.
19 {nsamblar la Barra de 1538.4 2.5501 15.912.964 1 2.964
Ticrra a la Placa de Monq 11.82 min.
taje (i.1.) o bien a la
Placa VErtical ¢1.1.).
20]Tomar de¢ un contenedor dd 207.21.1296 15.91 .1502] 1 L1502
la _parte de abajo del dig-
positivo de ble 6
Protectores de Orilla de
Lateral .
|21 {Ensamblar los 6 Protec- 398.0].1910 15.9) . 2213 1 L2213
tores a lo larqo del
Cuerpo_de la Placa_de
Monta je.
22{Sacar del dispositivo de 446.0 J.2144 15.9) . 2484 1 . 2484
|___lensamble el Lateral ya
formado, llevarlo hacia
el Carro Contencdor para
ser_depositado.
TIEMPO TOTAL FEAMMIDO POH  h g8 1155
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anticiho Ne _Gabinete Contenedor_ .
oreracion __Ensamble Fina) (Hombre 1)

NESUMEN DE LA OPERACION

- tianonn R. Brito

teewn .0

+90, fsrutio ne _ S(A)

nosane 1 or 3. vosas

roene 17 P L) B
Ne DFSCRINTION OFF 11 EMTI0 ininren | rnion ) o
' - wio | raneme | 1
LAY
1 Tomar 1a tapa superior del rack 7-1 400.64 | .192 15.6 2223 1 J2e23
y 1evarlp hacia el dispositivo de
ensamble
2.} Yomar del caren 16:L el n23. 1958 ) 156 1650 1 1680
1ateral !zqulerdo y colocario en el
dispositivo de ensamble —_—
3 Tomar del carro contenedor 16-L el 12,1 L1979 15,66 2287 1 2287
Tateral derecha y calocarto & &7~
dispositivo de ensamble
4 Tomar de. los que.estdn | |456.4_]_.2190 §_15.6 2532 1 2522
en 13 parte baja del rack 3-R, 4
_hisagras {2 {zq.y 2 derd._calocar=§ . - -
Tas en Jas esquinas de los laterales 1
par_su parte superipr. JEURR S,
5 Ajustar e) lateral derecho en la 187.9 .0%01 15,6 1042 1 L1042
tapa_superior, colocande enseguids | | . ] ... —
los clamps nos. 1 y 2
6] Colocar 1s_tapa taferior_hagia los |-.507.5 | ...2436 | 15.6 | 2806 | 1 | 2816 7§
laterales ajusténdola
_7 | _Paner las clamps_nos.. 3 y 4 del dis-|___. 66,9 UEFA 15,6 Q371 1 0.371
positivo de ensamble al lateral de
1a tapa inferfor o - T I
8 | Colocar un clamp tongitudinal de 364.3 | 1759 | 15.6 2024 1 028
tal_forma_que sufete_ambos_Jagers:
les perpendicularmente
9 Ensamblar 4 tornillos en cads uno 996.2 1.598 15.6 1.847 1 1.847
de Tos extremos del gabinete (8 + 1866.7
20 tota) parte externa)
10 Ensamblar 7 tornillos hexagonales 1088.0 2.482 15.6 2.869 1 2.869
£n cada extremo_(parte interna) del
gabinete .
11 Ensamblar un tornillo torx en cadz 723.2 6213 15.6 7252 1 7282
extrema interno del gabinete + 466.6
12 { Quttar ) clanp longitudinai gue sufps, 352.1 1690 15,6 1933 1 1953
ta Jos laterales y 1levarlo 2 su luga:
TIEMPQ TOTAL FENMNIOO POR
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NESUMEN DE LA OPERACION

anncueo we __Gabinete Lontenedor veeua _ 97,90 o eswmone _ SRL
operacion ._Ensanble fins? (Hombre 1) e FrARONG Ry BEAEO __ woaA b 2 0C 3 NOIAS
wore rearo Lomemnen | wen
N DESEIMNCGR D85 KL TMEI 0 o eevemmn 17700 Huer
S P Rl R
13 Inspeccionar 1a cuadratura del ga- 1§3.4 1960 1 1960
BTnele can un gaage T
14 Colocar tres placas posteriores en 1700.6 8162 16.6 9436 2 9436
€T gabinete
15 | Llevar el contenedor con tornitlos 86,7 | 136 | 15.6 | 15| 1 | .15%0
hacTs el drea 3¢ trabafo
16 | Ensamblar con 4 tornillos cada una 1665.0 | 4.159 15.6 | 4.808t 1 4,808
de T35 § placas posteriores 7 VEE00 -
37 Lievar contenedores con torniilos 118 . 1496 15.6 L1230 1. .1736
FacTa €1 carro de herrabiental’y
tomar un 2 contenedar con tornt- |
TTGS d¢ cuerdd fina para Tlevartos
al dres de z’rnhdn ’ i ] Y 1 ’ o
18 Tomar del rack 3 repisas y colocar: 1314.6 L6310 15,6 229 1 1294
Tas en &1 gabinete B
19| Ensambler las 6 reptsas af gabinete| | i207.2) 2.259] 1s.6 | zeus| 1 | z.6lm
Wti1izando 2 torni)1os para cads un + 2800 ) T -
20} Llevar. el _contorntllos (. .} 13608 8% | 19.6.) 6441 1 §441
&1 carro de herramientss, posterior
seate. se_al rack R-3. y tomar| ...
4 horquiilas para Vlevarlss hacts
el frea de. travade. . .. . T
24 Traer hacla el frea de trabajo )a 340.4 1,440 15,6 1.668 1 1.668
gria viajera R 21336
22 ). _Quitar las clamps nos.. 123 v 4 ReL] L1208 15,86 1393 ] 1393
del dispasitivo de ensamble que
suietan a) gabinete P S .
23 Ponec los_ganchos de V4 semadury. 261,9] 0965 15,6 lll_s“ 1 it
que cuelqa de 1a gria viajers a dog
ge 123 horquillas del gshinate
24 Ayufar al ) de]_gabi- 34,8 1,436 15,6, 1 1 1.560
nete para 1tevarlo a 18 tarima 2366.7
_25)__Una vez en la_tarima_quitar los 2 22,7 ae0) _15,6)  .ue | (1180
génchos de 2 de 18y horquillas
26 Quitar 2 borquillas del extremo 413.0 3982 15.6 .229{ 1 2291
UEMPO YOTAL FERMIIDD FOR




RESUMEN DE LA OPERACION

)

A nr 3 0E_3__ MOJAS

Ancio 8¢ _Gabingte Contenedor

- JIstmo ae
Ensamble Final (Hombre 1)

OPFRACION .

: P o
" NESCOEE N BLE AT remen 1 e | i
. EU-ELY Y
inferior del glbh\ele .
27 | Llevar e} materia) de 1as patas so- 244.7 L1174 15,6 1357 1 .1357
porte 3 1a mesa de trabajo
28 | Poner pegamento a la base de las 936.6 | 4626 | 15.6 | .56 1 .5346
patas soporte
29 | Lievar el matertal de las patas 81 1534.4 | 7365 | 15.6 | 8514 1 .B514
drea de trabajo {2 patas, 2 tubes,
una 1lave espafola y una aceitera).
Ensamblar las patas soporte
30 | Llevar 1a herramienta 2 1a mesa de 555.6 AZGG_B 15.6 .3082 1 .3082
trabajo. Ensamblar placa conectora -
31 | Levantar el gabinete 3.6 1.166 15.6 1.348
IR W B15-0 _
32 | Traer 13 escalera hacia el gabinete,| 1267.0 .6081 15.6 7.30 1 .7030
subirse en ella, quitar los ganchos
¥ las horguillas de 1 parte supe-
rior del gabinete R I
33 | Llevarse la escalera y 1as horqui- 247.5 .1188 15.6 .1373 1 1373
TTas a su Jugar - R
38 | Llever s grds & su lugar - 215.5 1.703 15.6 1.969 l_-- 1.96-9—
[+ 2666.7
NEMPO TOTAL PENKMRIDD POR 27,315
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RESUMEN DE LA OPEAACION

Anticino we _Gabinete Contenedor _. trrua 97,90 —sstwoow _5BY

orsracion _Ensamble Fina) {Hombre 2) o e rranonn R BRIt vosawe ) oF _2_wosas -
. - [ e N wurg | merinnra | peven
N . D’Sftml.‘l MM L T EMIINY 2 . -.&E,B- vn'::n::u :::E‘:’:‘ ":":;;::""u n:ﬂa‘:foo
seiz00
V| Colacar tapa supefor en el D.E. 40064 0.1923 [ 15.6 | 0.2223( 1 0.2223
T2 | Cotacar €1 alteral fzquierdo en el 02,92 0.1450 | 15.6 | 0.1680( 1 0, 1680
0.E.
3 { Colocar el lateral derecho en el 012,32] o979 5.6 | o.zesr| 1 0.2257
..
4 | Colocar 4 bisagras 2Ly 20 en las as6,4 | 0.2190) 15.6 | 0.28%2 1 0.2532
esquinas de los laterales
5 | AJustar ef lateral en 1a tapa supe- 1679 | 0.0901) 15.6 | o.082| 1 0.1042
rior, Ponar 1o clamps 1 y 2 del
[
& | Cotocar tapa fnfertor 4 e D.E. 07.58( 0.2436| 15.6 | 0.2816) 1 ] 0.2816
Ajustindola al lateral -
7| Poner clamps 3* y 4° del D 66.9 | 00321 156 [ 0.0 1 0.0371
Tateral ya la !niavior—— -
8 [ Poner clamp longitudinal 64,9 | 0715 15.6 | o.2028] 1 0.2024
9 | Ensemblar & tornitios en cadn wno || S| Voon) e | vewa| o 1.8478
de Yos extrsmos del qabinete {8 en
tots] parte exterfor) L
10 |_Teaer placas de_contacto (2). Colo- | _ |y Jao0:08| 2,104 5.6 | 27988 1| _2.7068
carlos y blarlas en cada.exs. | ...
- |—tremo del gobinete {(parte internal ——
11} Yomar etiouete del carro. 2092 0.1008| _15.6 | 0.1160 1 0.1160
v geqgarlp 21 gabipete
12 {_ouitar el clame Jongitudinal y Jle= 9.1690] 156 | 0.19 i 0.1953
yarls A su tugar
13 1a cupdratura del ga- 492.9 n.z:ssl 15.6_|__0.273 ! 0,273
binete tqn un gayoe. . et men
14} Calocar (3) placas fores en 1700,6 ) 0.8162) 15.6 ! 0.9462
1 qabinete
15| Colocar 1 distribuldor de aire en 199.8| 0.959 | 15.6 | o0.110 T 0.1108
Ta Gitima placa posterior
17| Girar &1 dispositive de ensamble Al asizl 1561 o6 X 0.6160
1B ) Tomar del rack {3} repisas y colo-. 1314. 61 9.6319 15.6 0,7294 1 0.7294
carlas en el_gabinete
19 | Ensamblar las § repisas al gabinete +2800:54 2.2594( 15.6 | 2.611 1 2.6119

UFMPO TOTAL PERSANIDO PON
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RESUMEN DE LA OPERACION

Anticuia e __Sabinete Contencdor sicia __07.90 FSTUDIO Nt 5(8}
orgnacion __Ensambie T ___ tlanong Brito __wosane_2_pe 2 noAs
uen N oura | morvnrin]  mern
e PRSI ION BEL 1T o Y LT il I
BN
utflizando 2 tornfllos
20 |Poner (6) letras a 1as repisas 1409.7 | 0.6766 | 15.6 | 0.7822 | 1 0.7622
21 | Girar o1 dispositivo de ensambie TE | Toes0s | 156 | 0.638 ) 1 0.6368
22 | quitar Tos clamps del D.E. 1,2,3 5 ¢ 2511 | 0205 | 15.6 | 0.1393| 1 0.1393
que sujetan al lsteral
23 | Poner Tos ganchos de 1a amadura @ | | 2000 | 0.968 | 156 | o.tuts| 1 0.1115
Ter moraeiias (2) ab1 gebimete
24| Levantar el gabinete con la gria y B 5.6 | 1.ee8s| 1 16985
poneria en Ja_tarima
| 25_| Quitar Tos 2 ganchos de las horgui- 212.7_| 0.1020 [ 15.6 | o.110| 1 0.1180
Tias O T R
26 | Utevarse 1a grin y cambiar 1o arma- | [odinia | 15536 ) 16| 1.7957.| 1 L2957
dura. [N — J—
27 | Lievar 1a gruf a1 otro lao con 1a oy B | Va2 | 1se | v.esos| 1 16695
| | armadura doble SRR S S S e
28 | Poner pegamento a 1a base de las | | 936.6 | 0.4195| 15.6 | 0.5197| 1 0.5197
patas . R
20 | Llevar el material de tas patas a1 | | 1634.8 | 0.7365] 15.6 | o.8siaf 1 0.8514
drea de trabsjo (11ave espafiola 2
tubos, 2 patas) ensamblar patas | T
30 | Poner los ganchos a la gria 478.0 | 0.2294] 15.6 | 0.2651] 1 0.2651
31} Levantar el gabinete yoten| taeor| 156 | vams| 1 1,348
32 | Traer el patfn yvonerlo.al gahiz... 4630 [ _o.2207f 156 | 0.2574] 1 0.2574
39 | Llevar o patin con el gabinete a1 460.9 | 0.2212) 15.6 | 0.2567] 1 0.2557
érea de producto terminade
! HEMPO TOTAL FERKTIDO FOR | 26.9915)
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RESUMEN DE LA OPERACION

anticuio v _Cabincte Contenedor reena . 07.90 Estuoio ne __ 6
areracion bimplo euanono R-_BILEO igiame _Loe 1 woms
earn [Acton ot . B rcote
Ne msr_nu_-rmunnnmmm ":;S?" ?:;pjg;’i ;u;;;;.r.. .’f’i‘f“,, ':Z:;‘;u'z' .:.'.?’:'3.‘:.,
sexgang
1.[ Tomsr una Placa Poste- ©689.2 1. 2828 1129 [.319211 1 L3192
rior del Rack No. 3-R y
llevarlo hacia la mesa
de trabajo.
2| Ponerse los quantes en 126.0 [.0609 {12.9 ).0681 1 - 0681
las_mianos.
3. Limpiar la Placa Posto- 1219.0.90651) 12.9 }1.021 1 1.0214
rior por ambas superfi- +533. ]
cies, utilizando un_tra-]
po_humedo con_solvente.
4. bejar la Placa Posterior 110,21.0528 [ 12.9 [.0596 1 L0596
a_un_lado_sobro_la mesa
de trabajo.
5. Quitarse los guantes. de 171.0..0020 [ 12.9 0923 1 0923
las _manos.
VEMPO TOTAL PERMTIDO POA |1 561 2}
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Los estudios de metadas fueron elaborados en base a la nueva
distribucidn de 4rea que anteriormente se propuso y la cual habia sido

aceptada por parte del Personal de Produccidn.

4.2.2 Balanceo de la Linea.

Una vez que se ohtuvieron todos los tiempos de& las operaciones de
subensambles y del ensamble final, se procedid a realizar un balanceo
de la linea de ensamble de un Gabinete Contenedor de Tarjetas
Electrdnicas de seis niveles, y para el cual se requiere el trabajo de

personas en el drea de produccitn:

OPERACION TIEMPO No. DE PIEZAS TIEMPO (MIN.) EN
S1D. DE LA POR GABINETE QUE SE COMPLETA
DPERACION UN GABINETE
(MIN.) CONTENEDOR
Subensamble 7.692 2 15,384
de Tapas
Subensamble 19.61% 2 37.238

de Laterales

Subensamble 8.991 b 53.94%
de Repisas

Ensamble Final 32.713 1 32,713
Hombre No. 1

Ensamble Final 34.006 1 34,006
Hombra No. 2

ToTAL ' 175,281 Min.
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El tiempo estdndar para la

fabricacién de un Gablinete Contenzdor de

Tar jetas Flectrdnicas dz & niveles es de:

T. std. = 175.281 Min.

= 2.912 Hrs.

El turno de los opzrarios es de 8.8 Hrs. diarias por operario, por

lo que de acuerdo al balanceo

operarios.

Para obtenar 1la cantidad

diariamente ce divide el tiempo

total dz2 produccidn por gahinete

por lJa cantided ce operarios

producto dz esto se le considara

8.8 Hrs.
= 3.01
2.923 Hrs./Pzs.

A continuacidn se presenta una tabla con la cantidad de

que

los operaries laboren:

deben [fsbricar diariamente de acuercdo con la eficiencia a

de linea que se hizo, 5& propoan=n u

de Gabinetes que se deben producir

equivalente del turno entre el tiempo

(T. std.); ese resultads se multiplica

que interviersn en el ensamble; al

el L00% de eficiencia.

Pzs., x b4 = 12.04% Pzg, —------ 100%
10.86 Pzg, —-==--- 0%
Q.63 Prg. -~----— 80%

gakinetes

la que
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CANTIDARD DE
GARINETES
PINS.

100

90

a0

Para un Gabinete Contenedor de Tarjetas Electrdnicas de 5 niveles,

y trabajando 4 perscnas en el drea ds ensamble, el balance o de

quedarta de la

OPERACION

Subensamble
de Tapas

Subensamble
de Laterales

Subensamble
de Repisas

Ensamble Final
Hombre No. 1

Ensamble Final
Hombre No. 2

TOTAL

siguiente manera:

T1EIPO
8TD. DE LA
OPERACLUN

{MIN.)

7.692
19.619
8.8586
31.u418

30.271

linea
MNa. DE PlEZARS T1IEMPO (MIN.) EN
POR GABINETE QUE SE COMPLETA
UN GARTMETE
CONTENEDOR
2 15.384%
2 39.228
5 L4.281
1 31.u418
1 30.271
140,593 Min.
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El tiempo estdndar para la fabricacion del Gabinete de 5 niveles

23 des

T. std. = 160,593 Min., = 2.676 Hrs.

El turno de los opersrios es de 8.8 Hrs. diarias por operario, por
la que de acuerdo con el balanceo de linea que se hizo, se proponan 4
operarios.

Para obtener la cantidad de Gabinetes que debhen producir
diariamente, se divide el tiempo equivalente del turno entre el tiempo
total de produccidn por gabinete (T. std.); ese resultado se multiplica
por la cantided de operarios que intervienen en el ensanble; ol

producto de de esto se le considera el 100% de eficiencia.

8.7 Hrs.
= 3.288 x 4 = 13.15 Pz2s, —=------ LO0%
2.676 Hrs./Pzs.
11.83 P2s. —=----- F0%
10.52 Pzs., «v----- 80%

A continuacidn se preseata una tabla con la cantidad de Gabinctes
que deben fabricar diariamente, de acuerdo con la eficiencia a la cue

los operarios laboren:
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CANTIDAD DE %

GABINETES
Pzas.
13.15 100
11.a3 ?0
10.52 a0

Una vez que se hubo obtenido toda la informacidn anterior soure el
drea de ensamble, esta le fue presentada a los operarios (directos e
indirectos) y a sus dirigentes (Secretario General del Sindicato v
Analista de Tiempos y Métodas Sindical), los tiempos obtenidos mediante
la tdenica de MTM (1 y 2), para cada una de& las operaciones gus
integran el ensamble del gecbinete contenedor. ademds se hizo que
tomaran en cuenta que la fabricacidn de un gabinete es un trabajo de
equipo y no individual, ya que se pretende elevar la eficiencia de 1a
gente que labora en dicha &arwa adends de incrementar la productividad
en la misma con lo cual se cbtendrd un bien comtn.

El gabinete conteredor gue se entrega debe cer un  producto
terminado y aprohado por calidad.

Todos los operarios Zdeberdn rolar su estacidén de trahajo cada

semana, de tal forma que todos conozcan el producte y oadguieran gran
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habilidad en todas las operaciones, esto secvird para qua en
determinado momento todos y cada uno de ellos apoye las opereciores en
caso de ser necesario, es decir par ausencia, enfermedad, abandono dal
4rea por motivos personales, etc., por parte del personal directo Qgqua
en ella lsboren. La anterior ayudard también a gue dicha actividad ne

sza mondtona.

%.2.3 Hojas de Instruccidn de Operacitn.

Coma complemento de este proyecto, se llevd a cabo la realizacitn
de las llamadas Hojas de Instruccidn de Operacidn, en ellas vienzn
;ascritns los pasos a seguir en una operacidn pava la fabricacitn de
algyn articulo en especial.

Para las hojes de instruccidn se utilizan formatos especiales, las
cuales deben contar con los datos principsles que indican el drea, la
operacidn, la fecha de realizacién, la revisidn, etc.

Estos documentos deben conservarse en el drea de trabajo, para serv
consultados por los trabajadores.

La descripcidn de las hnjas de 1nstruccidn debe ser lo m&s <lara y
comprensible, para que cualquier persona pueda terner acceso a la
operacién.

Cada vez que el prozeso u operacion sea modificada, deher&n ser

revisadas y corregidas las hojas de instruccidn.
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A continuacidn se presentan las hojas de instruccibtn de operacidn

para cada una de las estaciones que comprende el drea de ensamble.
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

1 UE.
3
ELADORADO PR ARL A FLona v,
R..BRLIO - ENSAMBLE. ... | 07.90 A
APRIOANDO MO OPERACION: ARTICUND:
DEPTO. DE PRODUCCION | SUBENSAMBLE DE REPISAS|GABINETE CONTENEDOR

DESCAIPCION DE 1A OPFAACION

HEN

o v ® o

—

12

13
14

Tomar barra de montaje (1) 1 del rack y llevarla a la
mesa se trabajo

Calocarse los guantes en las manos

Limpiar la barra con trapo y thiner gque estdn ean la mesa
Llevar la barra (1) de montaje al dispositivo de ensam-
ble

Tomar barra con serigrafia (1) del estante del rack y
llevarla a la mesa de trabajo

Quitar los guantes

Quitar el papel que cubre la barra con serigrafia
Ponerse los guantes

Limpiar barra con serigrafia (1) con trapo y thiner

Quitarse los guantes y la parte serigrafiada con trapo
himedo de agua

Ensamblar barra con serigrafia en barra de soporte

Tomar del estante del rack el perfil {1) guia de alumi-
nio y llevarlo al dispositivo de ensamble

Ensamblar las barras en el perfil extremo derecho
Ensamblar las barras en el perfil del extremo izquierdo

HIA O
R0
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

ok 5 06 3

DESCRIPCION DFE LA OFFRACION

Hia o

neam nrscpircion ok
15| Tomar de los contenedores de la mesa (2) mensulas para

placa gufa ensamblar una de ellas en el extremo derecho

de las barras y otra en ¢l extremo izquierdo de las ba-~

rras
16 | Tomar del estante del rack el soporte pldstico de cable

{1) y llevarlo a la mesa de ensamble
17 | Tomar de los contenedores de la mesa (2) protecciones

18
19

20

pldsticas para orillas y ponerlas sobre la mesa de ensam~
ble

PLAGA 0OIA

BOPORTE DR OABLE

imemeem-ee. . BARRA DE NORTAJR

PLACAS DX CONTACTO (2 P2AS.)

Ensamblar el soporte de cable (1) en la barra serigrafia

Ensamblar la segunda proteccién en el extremo derecho de
las barras

Tomar las placas de contacto (2) del contenedor de la me-
sa, ensamblar una en cada extremo de la barra

.BABRRA CON SERIGRAPIA

PROTROTOR DR ORILLAS
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

noA: 3 0F: 3

nEM

D SCMPCION DF LA OPERAGCLAN

NESCRIPCION

HIA O
oo

21

22
23
24
25
26

AGUJEROS DE ORIENTACION -

Tomar del estante del rack (1) placa guia llevarla a la
mesa de trabajo

Ponerse los guantes en las manos

Limpiar la placa guia por ambos lados
Quitarse los guantes de las manos

Ensamble de la placa guia en las ménsulas
.Llevar repisa ensamblada al estante del rack
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

[LIRF S WIENY

11

Tomar de la tarima cubierta de montaje para tapa y llevar

la a la mesa de trabajo

Ponerse los guantes en las manas
Limpiar la tapa con trapo y thiner
Quitarse los guantes de las manus

Tomar del rack el protector de orillas y ensamblarla en
la tapa

Tomar del rack una barra soporte , llevarlc a la mesa de

trabajo y ensamblarlo a la tapa
Tomar de los contenedores de la mesa de trabajo (2} cerra
duras de ménsula y cnsamblarlas en la tapa

Tomar del rack {2) barras en "u" y llevarlos a la mesa de
trabajo

Tomar de los contenedores de la mesa de trabajo {4) es-
quineros protectores y ensamblarlos en uno de los extre-
mos de las dos barras

Tomar de la mesa de trabajo (2) conectores de esquina y
ensamblarlos en uno de los extremos de las dos barras

Tomar de los contenedores de la mesa de trabajo (2) conect

tores de esquina y colocar uno en cada uno de los extremo:
de las barras

e 2] o
L 2
A . v
ARt "' EnsampLE 7090 VA
AI‘"(.’IMI)(;I‘.VI L kW AnNCIT O
DEPTQ., DE PRODUCCION ENSAMBLE DE TAPAS GABINETE CONTENEDOR
DF SCRICCION DF A Orfrnacion
e PP
Hias PR T AN TAr Y o
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

Ham: g o6 o
OESCHINCION DE LA QFrENRACION
HIA O
1e DESCRIPCION
Lz < Foura

CUDISETA PARA TAPA o

. Tomar de los contencdores de la mesa (4) piezas finales

&IE/ rmmon ADHESIVA

DE ME NSULA

ERCA
33 ~~-PIKZA WINAL
~ m ~.. CONECYOR DE ESQUINA
‘ . BSQUINERO
" TORNILLO

I__l (PARA LA CUWIEKRTA POSTERIOR CON TUERCAS POR DEBAJO)
. (PARA LA CUBIRRTA SUPERIOR O PRONTAL)

y ensamblarlos en los extremos de la tapa

Tomar de los contenedores de la mesa de trabajo (4) tuer
cas y ensamblarlas en los extremos de la tapa

Tomar de los contenedores de la mesa (4) tornilleos y en-
samblarlos junto con los articulos en los extremos de la
tapa .

Llevar la tapa al rack en el estante de salida del mate-
rial

BARRA SOPORTE (LA ORILLA DOBLADA
..[mcn ABASO)

* HULB PROTRCTOR MOLDEADO
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

#eva- 1

e 3

ELADVADD A2
R. BRITO

Ayt
B ENS!\MUEE 0777 )04 .

OPERACION

APROBADO PORT ARNICAO
DEPTO. DE PRODUCCION |[SUBENSAMBLE DE [./TERALES GABINETE CONTENEDOR

rEcHa ey

A

——

DX

NESCMILCION PE LA OPERACION

TEA

*9
*10

*11
*12

OESCHRIPCION

"o
Eauro

Tomar del rack placa de montaje (1) y llevarla a la mesa
de trabajo.

Ponerse los guantes en las manos

Limpiar la placa de montaje por ambos lados con trapo y
thiner

Llevar placa de montaje al dispositivo de ensamble
Quitarse los guantes de las manos

Tomar del rack barras para esquinas (2) del lateral, lle-|
varlas al dispositivo de ensamble. Colocarlas en las -
orillas de la placa

Ensamblar las esquinas a la placa de montaje

Tomar del rack (1)} placa vertical y llevarla a la mes de
trabajo

Ponerse los guantes en las manos

Limpiar la barra vertical por ambos lados con trapo y
thiner

Quitarse los guantes de las manos

Tomar del contenedor que estd en la mesa soporte de ca~-
bles (6) y ensamblarlos en la barra vertical
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

nam g o 3

BESCMSCION DE LA OPFRACION

A o

HEM nrscamrcion Fotme

* 1 Llevar la placa vertical al dispositivo de ensamble y
ensamblarla a la placa soporte

~BARRA DE TIERRA
e

/ BARRA VERTICAL
N ABRAZADERA PARA CABLE DR TIERRA

X ~.{INCLUYR ROLDANA Y TORNILLO)
©NIs PLACA DE CONTACTO

SOPORTE DE CABLE {ocurto)

BISAGRA

- PLACA D
NO NONTAR BISAGRAS LACA DE MONTAJE
EN ESTE LADO EN PROTECTOR DE ORILLAS
GABINETBS ANGOSTOS

14} Tomar del rack barra de tierra (1) y llevarla a la mesa
de trabajo

15| Tomar de los contencdores de la mesa los siguientes ar~
ticulos: (2) placas de contacto:; (2) abrazadera de cable;
(2) rondanas de presidén y (2) tornillos

16| Ensamblar (haciendo dos juegos) un articulo de cada uno
@ uno de los extremos de la barra de tierra

17| Ensamblar el otro juego de articulos al otro extremo de
la barra de tierra




HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

nan 3 ey
DESCMIPCION DE LA @RI ANCION
0 vow o HiA 0
nEM rrscaircian 45

(CUALQUIER 1ADO DE LA ABRAZADERA )
DARA EL ALANBRE DE ATERRIZAJE LS

Llevar la barra de tierra al dispositivo de ensamble

PUEDR GIRARSE CONTRA LA BARRA) 5}(' I

19
20

21

22

PLACA DE CONTACTO

Ensamblar la barra de tierra a la barra vertical

Tomar del rack (6} protectores de orillas y llevarlos al
dispositivo de ensamble

Ensamblar los protectores de bordes y llevarles al dispo-
sitivo de ensamble

Sacar del dispositivo de ensamble el lateral y 1llevarlo
al carro contenedor

Nota: Los items del 8 al 13 son llevados a cabo para el
ensamble del lateral izgquierdo

s ROLDANA DE PRESION

NBARRA DB TIENRA
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

oy

oy

FLARCRARY N

R. BRITO e ENSAMBLE

LR Y

ENSAMBLE

arncpan Aol
DEPTO.DE_PRODUCCION

FINAL

1ot

anricine

07.90 "™V

GABINETE CONTENEDOR

A

o
e H
l IS T
IR N e T} en pooa) ¢
= c 1] ===
- : P
T T ] Li i : :
} [ T U
L i
T TP e
PO RICCION PF LA ORFIACION
a0
oae BRI fow '
. __HOMBRE 1 HOMBRE 2| fom

1. | Ir por la tapa superior y 1. Ir por la tapa superior
colocarla en el D.E. y colocarla en el D.E.

2. | 1r por el lateral izquierdo 2, Ir por el lateral iz-
y colocarlos en el D.E. quierdo y colocarlo en

el D.E.

3. 1r por el lateral derecho y 3. 1r por el lateral dere-

celocarlo en el cho y colecarlo en el
D.E.

4. | Tomar del rack bisagras 21 y 4. Tomar del rack 4 bisa-
2D y colocarlas en las esqui~ gras 21 y 2D y colocar-
nas de los laterales las en las esquinas de

los laterales

5. | Ajustar el lateral en la tapa 5. Ajustar el lateral en
superior. Poner los clamps 1 la tapa superior. Po-
y 2 del D,E. ner los clamps 1 y 2 =

del D.E.

6. | Ir por la tapa inferior, colo- 6. Ir por la tapa inferior
carla en el D.E, ajustdndola colocarla en el D.E.

a los laterales ajustdndola a los late-
rales
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION

L=V 8

y colocarlas en el gabinete

pisas y colocarlas en
el gabinete

2 3
NE s rcIaN NE LA OPrnAcIon
N von T T e
nes NrESCRIPCION
HOMRRE 1 _HOMBRE 2 g
7.} Poner clamps 3 y 4 del D.E. 7. Poner clamps 3 y 4 del
8, Poner clamp longitudinal (1) 8. Poner clamp longitudi-
nal
9.] Atornillar 4 tornillos en 9. Atornillar 4 tornillos
cada uno de los extremos en cada uno de los ex-
del gabinete (parte exterior) tremos del gabinete
8 tornillos {parte exterior) .

10.! ensamblar 7 tornillos hexago- 10. Ir por las placas de
nal en cada extremo del gabi- contacto. Colocarlas
nete (parte interna) y ensamblarlas una en

cada extremo del gabi-
nete {6 tornillos ca-
da uno)

11.{ Ensamblar 1 tornillo torx. en 1l. Tomar etiqueta del ca-
cada extremo interno del gabi- rro contenedor y pe-
nete garla al gabinete

12 Quitar el clamp longitudinal 12. Quitar el clamp longi-
y llevarlo a su lugar tudinal y llevarlo a

su lugar

13 Ir por el gauge, colocar so- 13. Ir por el gauge, colo-
bre el gabinete ¢ inspeccio- car sobre el gabinete
nar su cuadratura e inspeccionar su cua-

dratura

14 Tomar placas posteriores (3) 14. Tomar placas posterio-
de la mesa de trabajo y co- res (2) de la mesa de
locarlas c¢n el gabinete trabajo y colocarlas

en el gabinete

15 Ir por contencdor de torni- 15. Tomar distribuidor de
1llos del carro y llevarlo al aire de la mesa de tra-
D.E. bajo y colocarlo sobre

la Gltima placa poste-
rior

16 Ensamblar con 4 torillos 16. Ensamblar con 4 torni-
cada una de las 6 placas al llos cada una de las
lateral 6 placas al lateral

17 | .1r al carro para dejar un 17. Girar el dispositivo
contenedor de tornillos y de ensamble
traer los tornillos de
cuerda fina

18 Tomar del rack (3) repisas 18. Tomar del rack (2) re-
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3
DESCAICCION DF 1A OFPFRACION
o l)r“cnmrlmv T Jo.o
ren HOMBRE A HOMBRE 2 coura
19 Ensamblar las 6 repisas 19. Ensamblar las 6 repisaf
al gabinete utilizando 2 al gabinete utilizando
tornillos 2 tornillos
20 Colocar 4 horquillas en el 20. poner las letras a las
gabinete repisas
21 Traer la gria hacia el ga- 21. Givar el dispositivo
bincte de ensamble
22 | Quitar los clamps del D.E. 22. Quitar los clamps del
1,2,3 y 4 que sujetan al D.E, 1, 2, 3 vy 4 que
lateral sujetan al lateral
23 Poner los ganchos de la ar- 23. Poner los ganchos de
madura a las horquillas (2) la armadura a las hor-
del gabinete quillas (2) del gabi-
nete
24 Ayuda al levantamiento del 24. Levantar el gabinete
gabinete con la grda y ponerla
en la tarima
25 Quitar los ganchos (2) del 25. Quitar los ganchos (2)
gabinete del gabinete
26 Quitar (2) argollas del ex- 26. Llevarse la gria y cam+
tremo inferior del gabinete biar la armadura
27 Llevar el material de las 27, Traer la grda con la
patas a la mesa de trabajo armadura doble
28 Poner pegamento a la base de 28. Poner pegamento a la
las patas base de las patas
29 Llevar el material de las 29, Llevar el material de
patas aldrea de trabajo las patas al area de
(llave espaiola, aceitera, trabajo (llave espaifio-
tubos y patas) ensamblar la, aceitera, tubos y
las patas patas). Ensamblar las
patas
30 Llevar herramienta a su lu- 30. Poner ganchos de la
gar poner placa gria a las horquillas
31 Levantar el gabinete 31. Levantar el gabinete
32 Traer la escalera, subirse 32. Traer el patin
¥ quitar los ganchos y las
horquillas
33 Llevarse la escalera y las 33. Poner cl gabinete en
horquillas a su lugar el patin y llevarlo al
adrea de P.T.
34 Llevar la gria a su lugar
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*"CAPITULO v

"BENEFICIOS D E LA OPTINIZACION

DEL AREA D E ENSAMBLE *~

5.1 APROVECHAMIENTO DEL AREA.

En lo que al aprovechamiento del drea se refiere, al existirv
restricciones sobre la misma y al no contar con recursos {(presupuesto)
para automatizarla se rezurrid a trabajar con lo que se teafa.

Se pensd en colocar dentro del Area de ensamble, aunque a la vez
independientes, las operaciones con sus respectivas estaciores ce
trabajo, es decir, colocar da tal forma los articulas que componsn  les
diferentes subensambles acomodados dentro de la estacidn de trahaje,
con lo gue se acortaren distancias y se mejorsba la seguridad del”
operario, asegurando a la vez la calidad general del producta.

Lo anterior se logrd, porque primero se conocid el producte en
general y al awnismo tiempo, los diferentes subensambles que 1o
conforman.

Se analizaron todos los articulos que interviemea ea cada uno d=
los antes mencionados subensambles, para ver como podian ser aconodadoas

dstos en el rack contenedocr. Tomando en cuanta la impoctanzia d& le3s

160



articulos ademds del cuidado con que se deben manzjar.

Lo anterior fue llevadao a cabo con la ayuda de los operaries y cel
personal de control de calidad, dehido « que ellos son 103 que mejor
saben la secuencia que lleva el material al ser trabajado.

No se Lombr mds drea d& la que ya se contaba, pocrque no  era
necesario ya que de acuerdo con sus caracteristicas, unicamaite
necesiteba organirarse de una mejor manera.

A pesar de que ez un equipo de trabajo, los operarios est&  en
estaciones independientes, con lo cual se evita que entre ellos se
estorben por tomar matevrial que esté alejado o en otra estacitn que no
le corresponde. Evita también el cruce de los materiales « la vez da
que todes los subensambles llegan al mismo punto donde se lleva a  cabe
el ensamble final del gabinete, esto también sin que los operarios que
se encuentran laborando en el ensamble final no se trasladen demasiado
y no salgan mucho de su estacién de trabajo.

En @1 4rea de ensamble se purde observar una cnmbina:iﬁw en o gue
a distribucidn de 4rea se refiere (Lay-out), 1la distribucitm por
producto, va gque en ella se obtiene solo gebinetes contersdores de
tar jetas electrdnicas. La distribucidn por punto fijo, por que al
ensamblar el gebinete todas las pierss van hacia el dispositivo de

ensamble final.
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5.2 PRODICCION.

En lo que a produccidn se refiere, esta aumento considezcablerante,
vya que anteriormente trabajeban 5 hombres en el drea, pero sin tenerv en
cuenta que lo gue interesa es obtener un producto terminedo y aprobado
por calidad, y no piezas (subensambles), que a fin de cuantas no
conformeban ningdn producto terminado. Anteriormente producian do % a %
gabinetes diarios.

Actualmente, se encuentran fabricando de 12 a 14 gahinztes
diarios, en la que intervienen 4 operarios: 1) Subensasble de las
Repisas, 2) subensamble de las Tapas (Supeviocr e Inferior) ¥
Subensamble de los Laterales (Izquierdo y Deerecha), 3 y Uu) Ensaible
Final del Gabinete.

Con lo que se puede observar Que el drea se¢ encusntra en una
eficiencia del 100 al 109% a la semana, ademds da haber duplicada 1la
produccidn diaria. Con esto los operarios obtienen un buen inzentivo a
la semana el cual dependerd de la eficiencia que hubhiera obtenids el
equipo de trabajo durante 1la semana, dicho incentivo es de tipo
monetario de acusvdo con las haoras reales trabajadas por parte d: elles

durante la semana.

162



5.3 MOIVINIENTOS.

Referente a los movimientos, con los estudios que se efectuaron se
logrd ohtener un tiempo estdndar para las operaciones, ya qus &s5tas
carectan dal mismo.

ta nueva distribucidn ayudd de gran forma a los ingeniecros de
métodos, ya que con la reduccion de las distancias entre 1los recks
contenedores de las piezas que forman los diferente subensambles y el
ensamble final, en las estaciones de trabajo mejovaron los métodos vya
existentes, ya que dicha cercanfa afectaba menos en el estada de &nimno
y fisico del trabajador (Fig. 5.3.1).

Tambidn ayudd a que existiera y se respetara el orden de los
diferentes articulos en 1los racks contenedores. Lo cual se logrtt
exigiendo a la gente de produccidn que colocara tarjetas de
identificacidn en los diferentes niveles del rack, de acuerdo al lujgar
designada al articulo. Con esto, el alimentador de material se vit
beneficiado en la colocacidn del material en su lugar correspondieate
al rack, beneficiando dste a su vez al trabajador.

€1 balanceo que se hizo de linea, no sdlo propusa el tiemps
estdndar para cada operacitn, sino que ayudd a los operarios a efestuar
su trabajo en un tiempo considerable y de acuerdo a su tiempo laboral
disponible, para entregar piezas terminadas y aprobadas. Se reddjo

tambidn wuna persona, e3 decir, que en ve: de set 5 personas ea el
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ensamble del gabirete son 4 los gque actualmente leboran en la misma.

S.4 SEGURIDAD.

La spguridad es algo de lo mds importante en uwna industria ya que
sin ella, la confizbilidad del trabajador disminuye y se v2 reflejsda
en la calidad del trabajn que efectGa.

Se tomd en cusnta esta distribucion, ye que no permite que los
operarios se desplacen arriba de 4 ats. de distancia entre su estacidn
de trabajo y el rack contenedor de donde se abastecen de materialy, a la
vez quedan indgpendientes las operaciones sin serlo, ya qus 1la
naturaleca de este proyecto fue fcrmar eguipos de trabajo para cobtener
un producto terminada y aprobado.

La clesificacidn del material ayuda a que 1los operarios se
aseguren del manejo del material para no maltratarlo y ro se hagan’
ellos daffo con el mismo. Mateviales pesados y de poca givculacitn s
colocan en la parte baja de los racks o en tarimes contenedoras.

Al separar todas los articulos, se evita que los opzrarios
peligren al manejarlos, porque de otra forma tienen que pasar entie las
tarimas o racks y eatre lugares pasillos o espacios muy reducidas, con
lo que se ponfa en peligro la seguridad de los mismos.

€En la actualidad, gpor parte del Departamento de Seguridad
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Industrial se esta llevando & cabo una serie de cursos dz capacitacitn
para la Seguridad de la Industria en general.

En lo que a accidentes graves se refiere, nc hubo nada grave que

lamentar, Unicamente lesiones menores como cortaduras por los files d
las ldminas Qque se manejan, 0O torceduras en los pies, debido a las
salientes de las tarimas mal distribuidas con las cuales se lastimaban.

€En la actualidad, de acuerdo con los métodos de trabajo se previbo
dichas cortaduras, por lo que se exigid el uso de guantes, evitanda

as{ lesiones leves.
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CONCLUSIONES .

Tomando en consideracidn el proyecto anterior, se obtuvieron las

siguientes conclusiones:

1. Al mejorar la distribucion del drea de ensamble, asi como el
flujo y clasificacidn del material, implicd a su vez una mejora en los

mndtados de trabajo de las estaciones que comprenden dicha éarea.

2. Disminuyerdn ademds los riesgos de accidentes por mal acomodo o

estorba del material.

3. Se obtuvo también una eficiencia real a la que trabajan los

operarios del drea, cual oscila entre el 100% y el 109%.

4. Se ahorrd el salario de una persona, es decir, originalmente el
ensamble era llevado a cabao por 5 personas, comparandolo con la
actualidad, el ensanble €3 llevada a cabo por 4 parsonas, con lo que e

obtuve un ahorro del 8% en lo gue a factor humano se refiere.

5. En la que a produccibn se refiere, ésta tuvo un incremento del
3J00%, debido a que originalmente se ensamblaban 4 BGabinetes diarieos gue
compardndolas con la produccidn actual que es de 12 Gabinetes diarios.

Por lo que el ahorro del tiempo de produccidn fue del 300%, ya qu=

es proporcional al ndmero de Gabinetes que se ohtienen.
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4. Por dltimo, lo mis importante y el objetive principal de dichao
proyecto que es el aumento de la productividad en el drea de ensamble

del Gabinete Contenedor de Tarjetas Flectrdnicas.

Lo anterior did como resultados una majora en comln bereficiando a
los operarios con un incentivo real adecuado con su  esfuerzo, y la
Empresa al cumplir con el tieapo de entrega o sus produztos en el

morento adecuado de acuerdo con los requerimientos de sus clientes.

El conjunto de los elementos tales como la buena distribucitn del
drea (Lay-out), un mejor flujo en los materiales, seguridad para los
perarios y la mejora en los métodos de trabajo llevardn a la Empresa a
realizar vy obtener un trabajo y un producto con calidad, lo que tn  Jla

actualidad es de suma importancia para toda Empresa y en benaficio dal

patfs.
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