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INTRODUCCION

El objetivo de incluir en la educacion universitaria el adiestramiento
en talleres y la ensenanza de la tecnologia propia del taller, es ayudar al
desarrollo integral de las facultades de! alumno a través de la praclica de
actividades manuales; ademas, se pretende que el alumno desarrolle su
iniciativa para preparar y efectuar practicas con el equipo existente en el
Taller de Procesos de Manufactura de la Universidad la Salle, con el

objeto de verificar los principios tedricos aprendidos en el salén de clases.

Por medio de la realizacién de las practicas, se persigue que e!
alumno llegue a conocer las maquinas y herramientas similares a las que
en el futuro tendra a su cargo en la Industria Mexicana, debido a esto, es
necesario que el alumno llegue a realizar las operaciones fundamentales

de fabricacién, ajustandose a las técnicas establecidas para ello.

El conocimiento tedrico y practico de las operaciones fundamentales

de fabricacion incluye:

- El conocimiento de las normas de seguridad e higiene para un taller
mecanico.

- La identificacidn de los materiales que se utilizan en el taller.

- La clasificacion de las herramientas de mano, identificando sus
caracteristicas y propiadades.

- Ei conocimiente de los instrumentos de medicién.

- La identificacién de los principales instrumentos de precisién.



- El andlisis de la Iimportancia del crecimients, manejo y
mantanimiento del equipo.

- La descripcién del proceso de pailerfa.

- La identificacidn de los elementos de soldadura tanto eléctrica como
autégena.

- El conocimiento de la ruta de trabajo de un taller de ajuste
macdnico.

. El conocimiento de los elemantos de las maquinas y herramientas.

Por otra parte, e adiestramiento en el taller debe seguir los
principios de un taller de produccién en serie, donde se hace uso de la
divisién del trabajo en mayor o menor escala, asi, el alumno debe realizar
las operacionss necesarias para transformar la materia prima en articulos
terminados, viviendo en esta forma las etapas y problemas de la

fabricacion.

Indudablemente que a travéds de la tecnologia y el buen
adiestramiento en el taller, el alumno va adquiriendo conciencia de la
importancia de 1a existencia de obreros calificados dentro de la Industra

Mexicana para lograr un buena produccién.

La presente tesis tiene como objetivo el mejoramiento del taller de la

Universidad a base de:

- La ampliacién del terreno.
- La adquisicién de nueva maquinaria.

- La dotacién de la herramienta necasaria.



" Una nueva distribucién de la maquinaria y equipo.

- La reconstruccion de una parte de la obra civil.

Para el reacondicionamiento se consideran las necesidades futuras
del taller, de acuerdo con el crecimiento acelerado de alumnos que
ingresan a la carrera de Ingenieria Mecénica Eléctrica, y de acuerdo a la
necesidad de obtener un mejor aprendizaje, un mayor rendimiento, asf

como una mayor eficiencia en el talier.

La finalidad que persigue esta tesis es citar las caracteristicas,
beneficios y problemas existentes en =l taller, ademas de proponer

algunas soluciones y sugerencias para su mejor funcionamiento.

Expondremos las caracteristicas del taller-laboratorio por medio de
la descripcion de cada uno de los sub-taileres de que se compone el taller

principal; tendremos asi los siguientes sub-talleres:

- Taller de méaquinas-herramientas.
- Taller de ajuste mecanico.

- Taller de pailerfa.

- Taller de soldadura.

. Taller de fundicion.

Los problemas existentes se expondrdn por medioc del
planteamiento del inventario de la maquinaria, equipo y materiales
utilizados en el taller, la distribucion de los horarios y del personal, el tipo

de distribucién en planta existente, las normas de seguridad que rigen las



actividades del taller y el planteamiento de la obra civil de! actual taller de
procesos de manufactura.

Las posibles soluciones se planteardn a través de la propuesta de
reacaondicionamiento del taller de procesos de manufactura que incluye: El
planteamiento de un nuevo inventario de maquinaria, equipo y mateniales
utilizados en el taller, el planteamiento de un nuevo tipo de distribucion en
planta, el planteamiento de nomas de seguridad mas completas y el
planteamiento de la remodelacién de la obra civil,



“CAPITULO 1"

'"GENERALIDADES ACERCA DE UNA
DISTRIBUCION EN PLANTA"

1.1. Definicién de distribucién en planta.

Una distribucién en planta es la ordenacion fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacién incluye lanto los espacios necesarios para el
- movimiento del material, el almacenamiento, trabajadores indirectos y
todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el

personal del taller.

Cuando usamos el término “distribucién en planta”, aludimos, a
veces, a la disposicién fisica ya existente; otras veces, a una nueva
distribucidn en planta. De aqui que una distribucién en planta puede ser,

una instalacién ya existente, un plan o un trabajo a realizar.

1.2. Ventajas de una buena distribucion en planta.

En general, las ventajas de una buena distribucion en planta se
traducen en la reduccién del costo de fabricacion de los productos a
realizar, que en nuestro caso, como se trata de un taller con fines
didacticos, serd equivalente a tener una mayor eficiencia en cuanto se
refiere al aprendizaje del alumno. Dicha eficiencia se obtendra como

resultado de los puntos que se citan a continuacién.



1.2.1. Reduccién del riesgo para ia salud y aumento de la
seguridad de los trabajadores y alumnos.

Cualquier distribucidn que conduzca a que el usuario del tailer deje
las herramientas en los pasillos, que requiera su paso {unto a hormos sin
proteccidn o recipientes de productos quimicos, o que implique la
existencia de pilas inestables de material en proceso, debe ser

cuidadosamente examinada para evitar estos riesgos.

1.2.2. Elevacion de la moral y la satisfaccién del obrero
y del alumno.

A las personas que hacen uso del taller, les gusta trabajar en una
planta que esté bien distribuida para no tener Incomodidades, ya sea de
espacio, de colocacién de la maquinaria, de luz, de ventilacién, etc., para

asf poder trabajar en anmonfa,

1.2,3. Incremento de ia produccion.

Generalmente, una distribucidn, cuando mds perfecta es, mayor
produccidn rendird; esto significa que a mayor produccién, a un costo igual
0 menor, menos hombres-hora y reduccidn de horas de maquinaria. En
este caso esto se traducird en un mayor aprendizaje del alumno en menor
fiempo y como consecuencia se usard un menor tiempo la maquinaria de!
taller; asl, un mayor nimero de alumnos podrdn aprovechar la maquinaria

existents.



1.2.4. Disminucion de los retrasos en ia produccion.

El equilibrio de los tiempos de operacién y de las cargas de cada
departamento, es parte de la distribucién en planta. Cuando una fabrica o
taller puede ordenar las operaciones que requieren el mismo tiempo,
puede casi eliminar tas ocasiones en que el material en proceso necesita
detenerse. En nuestro caso, se fabricaran piezas al mismo tiempo debido
a que se ocupan varias areas (soldadura, fundicién, etc.)
simultdneamente, por ianto, el maquinado de una pieza no interfiere en e!
de la otra, fo que trae como consecuencia que el tiempo dependa
dnicamente de fa habilidad de! alumno, asi la siguiente pieza podra

comenzar a ser fabricada en cuanto la maquina esté disponible.

1.25. Ahorro del area ocupada. (Areas de produccién,
de almacenamiento y de servicio).

Los pasillos indtiles, el material en espera, las distancias excesivas
entre maquinas, la inadecuada disposicion de las tomas de corriente, asi
como la dispersién del stock, consumen gran cantidad de espacio

adicional del suelo.

Una buena distribucién pone de manifiesto estos derroches vy trata

de corregirlos.



1.2.6. Reduccién del manejo de materiales.

Hay que tomar en consideracion al momento de planear nuestra
distribucidn en planta las operacionas que debemos realizar, para de esta
manera colocar lo més cerca posible la maquinana que va a utilizarse en
cada operacion y asf evitar, en lo que sea posible, el continuo manejo de
los materiales que estamos utilizando, asf como el largo transporte da los

mismos.

1.2.7. Una mayor utllizacién de la maquinaria,
de la mano de obra y/o de los servicios.

Esta es siempre una cuestién de costo. En nuestro caso la mano de
obra no nos cuesta debido a que el alurmno realiza sus préclicas con fines
no lucrativos, por otra parte, fa maquinaria si nos cuesta y por eso hay que
utilizarla al maximo, para no desperdiciarla teniéndola sin ser manejada.

Si planeamos una buena distribucién de los servicios, éstos estaran
en mejores condiciones y seran suficientes para ser utilizados por todos

los alumnos.

1.2,8. Reduccién del material en proceso.

Aunque éste es, en parte, un problema de! control de produccién,
también aquf una buena distribucién puede ser de gran ayuda. Siempre
que sea posible mantener el material en continuo movimiento de una

operacidn directamente a otra, sera trastadado con mayor rapidez a través



de la planta y se reducird la cantidad de material en proceso. Esto se
consigue principalmente por reduccién de los tiempos de permanencia del
material en espera. En nuestro caso, hay que planear nuestra distribucion
situando los departamento sde modo que todos ellos tengan la apropiada
relacion y comunicacion entre si, sdlo asi podremos reducir a cantidad de

material en proceso.

1.2.9. Acortamiento del tiempo de fabricacion.

Acortando las distancias y reduciendo las esperas y
almacenamientos innecesarics se acortara el tiempo que necesita el
material para desplazarse a través de la planta. En el caso de nuestro
talle, logrando una buena distribucién en la cual la maquinaria tenga
continuidad en base al proceso que se esté llevando a cabo, lograremos
que se fabriquen piezas y se lleven a cabo las practicas lo mas rapida y

etectivamente posible.

1.2,10. Reduccidn del trabajo administrativo y del trabajo
indirecto en general.

Cuando es posible distribuir una planta de forma que el material se
manienga en movimiento de un modo més o menos automético, el trabajo
de programacion y de lanzamiento de Ia produccién, puede ser reducido

en gran parte.

En el caso de nuestro taller, no tenemos este problema

administrativo debido a que las piezas que se fabrican no se distribuyen,



simplemente se fabrican con fines did&cticos, por 1o que no tenemos oque
planear su distribucién, por otra parte tenemos otro trabajo administrativo
que consiste en el control de los préstamos del iaterial, el control de ios
tiempos de uso de la maquinaria, etc. que trataremos de disminuir con el
planteamiento de un programa administrativo méas eficiente que el que

existe actualmente.

1.2,11. Logros de una mejor y mas f4cil supervision.

La distribucién puede infiuir en gran manera en la facilidad y calidad
de la supervisidn. Existen soluciones especificas para cada tipo de
localizacién y ordenacién de los pusestos de trabajo. Cuando éstos estan
colocados en linea, los encargados pueden ver a todos los trabajadores o
alumnos. Si los puestos estan ordenados en secuencia directa, los
supervisores pueden controlar faciimente el trabajo desarrollado, aunque’
los lugares de trabajo estén entremezclados y colocados en disposicién
irregular. Si la distribucion de los puestos no obedece a ninguno de estos
dos tipos, a! trabajo de supervisién resulta mas dificil, por lo cual al planear
nuestra distribucién debemos tratar de apegamos a cualquiera de estos
dos tipos de distribucién, (Nos apegaremos al tipo de distribucién en linea
por considerarlo benéfico para nuestro taller; dicha distribucion sera
tratada mas adelante). '

1.2.12. Disminucidn de la congestiény confusidn.

Las demoras de matefial, el movimiento o manejo innecesario de!
mismo y la interseccion da los circuitos de transporte, son factores que



conducen a confusion y que congestionan el frabajo. Una buena
distribucién en planta permite un adecuado espacio para todas las
operaciones necesarias y un método de produccion facil y apropiado.
Considerando nuestro taller, necesitamos planearlo con amplios circuitos
para que los alumnos puedan transportar sus materiales de trabajo con

libertad y seguridad.

1.2.13. Disminucién del riesgo para el material o su calidad.

Una buena distribucién puede ser sumamente efectiva en la
reduccién de estos riesgos; si planeamos nuestra distribucién separando
perfectamente cada departamento del taller, nos evitaremos accidentes

que puedan dafar nuestro material al momento de realizar las practicas.

1.2,14. Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

Debemos planear nuastra distribucién en planta considerando que
en un futuro pudiera haber cambios, ampliaciones, adquisicion de nueva

maquinaria, etc.

1.2.15. Otras diversas ventajas.

Una buena distribucidn puede proporcionar otras muchas ventajas:
un mejor y mas fécil control de costo, mayor facilidad de mantenimiento

del equipo, mejor disposicion de los obreros o alumnos para el trabajo con



incentive, un mejor aspecto de las dreas de trabajo, mejores condiciones

sanitarias, etc..

En conclusién, serd probablemente imposible el que consigamos
todas estas ventajas al mismo tiempo; no obstante, todas estas mejoras
han sido conseguidas por ingenieros de distribucién en planta y son
nuestro objetivo en este proyecto de redistribucion del taller de procesos

de manufactura de la Universidad La Salle.

1.3. Principios basicos de una distribucion en planta.

1.3.1. Principlo de la Integracién en conjunto.

Este principio se refiere a la integracién conjunta de todos los
factores que afectan a la distribucién.

Este principio establece que:

*La mejor distibucion es la que integra a los hombres, los
materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asf como a cualquier
otro factor, de modo que resulte el mejor acoplamiento entre todas estas

partes”.

Debemos tomar en cuenta que no es suficiente lograr una
distribuciéon que sea adecuada para los operarios directos. Debe ser
también conveniente para el personal indirecto, es decir, cada persona
encargada de los diversos departamentos del taller, debe lograr que su

respectiva area funcione correctamente. Ademds, debe existir proteccion



contra el fuego, humos y vapores, condiciones de ventilacién adecuadas,
asf como otras muchas caracteristicas de servicio que faciliten las
operaciones. Todos estos factores deben estar integrados en una unidad
de conjunto, de manera que cada uno de ellos esté relacionado con los

otros y con el total de las partes, para cada conjunto de condiciones.

1.3.2. Principio de la minima distancia recorrida.

Este principio se refiere al movimiento del material segin distancias

minimas,
Este principio establece que:

*A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucién que
permite que la distancia a recorrer por el material entre operaciones sea la

mas corta”,

Todo proceso industrial implica movimiento de material; por mas
que luchemos por eliminarlo no podremos conseguirlo por entero.
Siempre que dividimos un proceso en varias operaciones, podemos
disponer un especialista o una maquina especifica para cada una de ellas.
Esta especializacion del trabajo y de la maquinatia es la base de una
produccién eficiente; a pesar de que supone movimientos de material de
una operacion a otra. Estamos, poro tanto, bien dispuestos a realizar esos

adelantos, aunque no afiaden ningun valor al producto por si mismos.

Trataremos de colocar fas operaciones sucesivas inmediatamente

adyacentes unas a otras, de este modo eliminaremos el transporte entre
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ellas, puesto que cada una descargara el material en el punto en que la

siguiente lo recoge.

En el caso de nuestro taller, debemos tratar de organizarlo de
manera que la maquinaria esté cerca de los lugares a donde se encuentre
el material que se va a utilizar; ademas debemos de planeario con areas

- de transporte adecuadas para que a! momento de trasladar los materiales
no se interfiera el trabajo de otros alumnos, esto también nos permitira

ahorrar tiempo al realizar 1as précticas en el taller,

1.3.3. Principlo de la circulacion o flujo de materiales.

Este principio se refiere a la circulacion del trabajo a través de la
planta.

Este principio establece que:

"En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucién que
ordene las dreas de \rabajo de modo que cada operacién o proceso esté
en el mismo orden o secuencia en que se transforman, tratan o montan los

materiales”,

Este es un complemento del principio de la minima distancia
raconocida. Significa que el material se movera progresivamente de cada
operacidn o proceso al siguiente, hacia su terminacién. No deben existir
retrocesos 0 movimientos transversales; habra un minimo de congestién
con otros materiales u otras piezas del mismo conjunto. El malerial se

deslizara a través de Ia planta sin interrupcitn,
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Este principio no implicaré que el material tenga que desplazarse
siempre en linea recta, ni limita tampoco el movimiento a una sola
direccién. Muchas buenas distribuciones precisan de recorridos en
zig-zag o en circulo. El concepto de circulacion se centra en la idea de un
constante progreso hacia la terminacién, con un minimo de interrupciones,

interferencias o congestiones, elc..

En e! caso de nuestro taller, muchas veces el material no necesita
llevar una circulacion determinada debido a que las préacticas se llevan a
cabo en una scla mdquina; otras veces, las précticas se llevan a cabo
dentro de un &rea determinada utilizando varias maquinas, de modo que la
circulacién del material es Gnicamente dentro de un drea pequena, por lo
que trataremos de organizar cada area con su respectivo espacio para

que se pueda llevar a cabo el fiujo de materiales con cierta libertad.

1.3.4. Principio del espacio cubico.

Este principio se refiere a fa utilizacién efectiva de todo el espacio.

Este principio establece que:

‘La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el

espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal®.

Este principio es referente a la ordenacion del espacio, esto es: la
ordenacién de los diversos espacios ocupados por los hombres, material,
maquinaria y los servicios auxiliares. Todos ellos tienen tres dimensiones;

ninguno ocupa Unicamente el sueio. Por esto una buena distribucién debe
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utitizar la tercera dimensién de la fabrica o taller tanto como el drea del

suelo,

Por otra parte, el movimiento de los hombres, material 0 maquinaria
puede efectuarse en cualquiera de las tres direcciones; esto significa que
aprovecharemos el espacio libre existente por encima de nuestras

cabezas o bajo el nivel del suelo.

Al momento de planear nuestra distribucién debemos tomar en

cuenta el aprovechamiento méximo de! espacio existente.

1.3.5. Principlo de la satisfaccién y de la seguridad.
Este principio establece que:

"A igualdad de condiciones, ser4 siempre mas efectiva la
distribucidn que haga el trabajo més satisfactorio y seguro para los

productores”.

Al momento de planear nuestra distribuciéon debemos incluir en ella,
4reas de seguridad, espacios adecuados entre las diversas maquinas,
equipos da proteccién contra incendios, vias de acceso seguras, etc.. Por
otra parte debemos planear una distribucién con buenas instalaciones
para uso del personal y del alumnado, con un ambiente agradable para el
buen desarrollo de las practicas, con buenas condiciones de ventilacién,

iluminacion, etc..
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En general, debemos tomar siempre en cuenta que una distribucion
nunca puede ser efectiva, si somete a los trabajadores a riesgos o

accidentes.

1.3.6. Principio de la flexibilidad.

Este principio se refiere a la flexibilidad de ordenacion para facilitar

cualquier reajuste.
El principio de la flexibilidad establece que:

"A igualdad de condiciones, siempre serd mas efecliva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos coto o

inconvenientes".

Al momento de planear nuestra distribucién en planta del taller de
practicas, debemos tomar en cuenta que a medida que pasa el tiempo, las
necesicades de nuestro taller van creciendo debido a que hay mayor
namero de alumnos, los descubrimientos cientificos evolucionan, hay una
evolucidén en la fabricacién de la maquinaria, etc., por lo que el taller
deber4 ir creciendo al rilmo de su avance. Ello implica cambios
frecuentes, ya sea en el equipo, el espacio, etc.. Por este motivo
podemos esperar notables beneficios de una distribucién que nos permita

obtener un taller facilmente adaptable o ajustable con rapidez y economia.
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1.3.7. Una Mayor utilizacion de la maquinaria,
de la mano de obra y/o de los servicios.

Esta es siempre una cuestiSn de costo. Debemos tomar en
consideracién la correcta utilizacién de la maquinaria asi como su maximo
aprovechamiento para lograr que los cotos de la maquinaria sean
relativamente bajos al no tener que renovar la magquinaria de nuestro taller

constantemente,

En cuanto a la mayor utilizacién de la mano de obra, esto debe
interpretarse como que debemos plantear la nusva distribucién tomando
en cuenta los diversos factores que permitan el mejor desarrollo de los

alumnos al momento de realizar sus practicas.

Refinéndonos a la mejor utilizacion de los servicios, debemaos
planear la nueva distribucién tomando en consideracion la mejor ubicacion

de dithos servicios para lograr sumayor rendimiento.

1.3.8. Reduccién del material en proceso.

Una buena distribucion puede ser de gran ayuda para la reduccion
del material en proceso dentro de una plania; siempre que sea posible
mantener el material en continuo movimiento de una operacitn
directamente a otra, serd trasladado con mayor rapidez a través de la
planta y se reducira 1a cantidad da material en proceso. Esto se consigue
principalmente por reduccién de los tiempos de parmanencia del material

en espera. En nuestro caso, habrd que planear nuestra distribucién
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situando los departamentos de modo que todos ellos tengan la apropiada
relacién y comunicacién entre si para que podamos reducir la cantidad de
material en proceso, sin embargo como en el faller e realizan practicas
para conocer cada uno de los procesos de manufactura existentes, por lo
general no se tiene que transportar el material de una méquina a otra, por

lo que el material en proceso ne constituye un verdadero problema.

1.3.9. Acortamiento del tiempo de fabricacion.

Acortando las distancias y reduciendo las esperas vy
almacenamientos innecesarios se acortara el tiempo que necesita el
material para desplazarse a través de la planta. En el caso de nuestro
taller, logrando una buena distribucién en la cual la maquinaria tenga
continuidad en base al proceso que se esté llevando a cabo, lograremos

que se lleven a cabo las practicas lo mas répida y eficientemente posible.

1.3,10. Reduccion del trabajo administrative
y del trabajo indirecto en general.

Cuando es posible distribuir una planta de forma que el material se
mantenga en movimiento de un modo mé&s o menos automatico, el trabajo
de programacién y de lanzamiento de la produccion puede ser reducido en

gran parte.

En el caso de nuestro taller, no existe este problema administrativo
debido a que las piezas que se fabrican no se distribuyen, simplemente se

realizan con fines didacticos, por lo que no es necesario planear su
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lanzamiento; por otra parte, tenemos otro problema administrativo que
consiste en el control de los préstamos de material, el control de los
tiempos de uso de la maquinaria, el control de las horas de trabajo del

personal, etcétera; esto ser4 tratado con detalle en un capitulo posterior.

1.4. Naturaleza de los problemas de distribucién en planta.
Estos problemas pueden ser de cuatro clases:

1.  Proyecto de una planta completamente nueva.
2.-  Expansion o traslado a una plania ya existente.
3.- Reordenacion de una distribucién ya existente.,
4.  Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

1.4.1. Proyecto de una planta completamente nueva.

Aqui se trata de ordenar todos los medios de produccién e
instalaciones para que trabajen como un conjunto integrado. E! ingeniero
de distribucién pusde empezar su trabajo desde el principio. Su

distribucién determinara el disefio de la nueva planta.

En nuestro caso no se trata de una planta combletamente nueva ya
que el proyecto de la obra civil seré el mismo, lo dnico que tendremos que
realizar sera la nueva distribucién de la maquinaria y los servicios asi
como la nueva distribucién de los horarios de los alumnos y del personal

que labora en nuestro talier.
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1.4.2. Expansién o traslado a una planta ya existente.

En este caso, e! trabajo es también de importancia, pero los edificios
y servicios ya estan cimentados limitando la libertad de accién del
ingeniero de distribucién. El problema consiste en adaptar el producto, los
elementos y el personal de una organizacidn ya existente a una planta

distinta que también ya existe.

Este caso es el problema que debemos resolver en nuestro taller en
donde el edificio y los servicios ya estan cimentados, Unicamente
debemos redistribuir la maquinaria existente haciendo una expansién del

taller del area mecénica dentro de la misma estructura ya cimentada.

1.4.3. Reordenacion de una distribucién ya existente.

En este caso tenemos también limitaciones por las dimensiones ya
existentes del edificio, por su forma y por las instalaciones de servicio. El
problema consiste en usar ef méaximo de elementos ya existentes,

compatible con los nuevos planes y métodos.

Este problema es frecuente sobre todo con ocasién de cambios de
estilo o de modelo de productos o con motivo de modernizacién del equipo

de produccidn.

Este serd nuestro problema a resolver con la variante de que

haremos una pequena expansion.
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1.4.4. Ajustes menores en distribuciones ya existentes.

Este tipo de problema se presenta principaimente, cuando varfan las

condiciones de operacion.

En este caso, el ingeniero de distribucidn, debe introducir diversas
mejoras en una ordenacidn ya existente, sin cambiar el plan de
distribucién de conjunto, y con un minimo de costosas interrupciones o

ajustes en la instalacién.

Este no sera el tipo de problema a resolver ya que no solamente
tendremos que realizar ajustes menores sino que nos enfrentaremos al
problema de realizar diversos ajustes tanto a la maquinaria como a los

servicios ya existentes.

Sean de la clase que sean fos problemas de distribucién con los que
se tengan que enfrentar los ingenieros de distribucién, lo harén
basicamente de! mismo modo. Buscaran los mismos objetivos, aun a
pesar de que éstos y |as consideraciones involucradas pueden ser de muy

distinto calibre.

1.5. Los tipos clésicos de distribucién.
Los tipos clasicos de distribucién son tres:

a)  Distribucién por posicidn fija.
b)  Distribucién por proceso o distribucidn por funcién.
¢}’ Distribucién por produccién en cadena, en iinea o por producto.
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1.5.1. Distribucién por posicion fija.

Se trata de una distribucién en la que el material o el componente
permanecen en un lugar fijo, todas las herramientas, maquinaria, hombras
y otras piezas de material concurren a ella. Todo el trabajo se hace con el

componente principal estacionado en una misma posicién.

Como ejemplo de esta distribucion podemos citar el montaje de
transformadores por un montador que se mueve a lo largo del banco de
montaje. Elinspector en tablero de control (verificacién) en el extremo del
banco, esta comprobando un lote de unidades que previamente ejecuts el
montador. Los embatadores recogeran y embalarén las unidades una vez

terminada la inspeccién.

1.5.1.1. Ventajas de una distribucién por posicién fija.
Las ventajas de este tipo de distribucion se citan a continuacion. -

a) Reduce el manejo de la pieza mayor (a pesar de que aumenta la
cantidad de piezas a trasladar al punto de montaje).

b} Permite que operarios altamente capacitados, completen su trabajo
en un punto y hace recaer sobre un trabajador o un equipo de
montaje la responsabilidad en cuanto ala calidad.

c) Permite cambios frecuentes en el producto o productos disefiados y
en la secuencia de operaciones.

d} Se adapta a gran variedad de productos y a la demanda

intermitente.
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e) Es mas flexible, al no requerir una ingenierfa de distribucién muy
organizada ni costosa, un plan de produccién, ni precauciones

contra las interrupciones en la continuidad del trabajo.

1.5.2. Distribucién por proceso o distribucién por funcion.

En este tipo de distribucién todas las operaciones del mismo
proceso o tipo de proceso estdn agrupadas. Por ejemplo: Toda la
soldadura estd en un é&rea, todo el taladrado en ofra, etc.. Las
operaciones similares y el equipo estan agrupados de acuerdo al proceso
o funcién que llevan a cabo. Es, en gensral, una distribucién en la que

cada funcién o proceso tiene su propia 4rea.

1.5.2.1. Ventajas de una distribucién por proceso.

Las ventajas de una distribucién por proceso se citan a

continuacion:

a) Con ella se logra una mejor utilizacion de la magquinaria, lo que
permitird reducir las inversiones en este sentido.

b)  Se adapta a gran variadad de productos; asi como a frecuentes
cambios en la secuencia de operaciones.

c) Se adapta facilmente a una demanda intermitente (variacién de los
programas de produccién).

d)  Presenta un mayor incentivo para el individuo en lo que se refiere a

elevar el nivel de su produccién.
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8) - Con su empleo es mas facil mantener la continuidad de la
produccién en los casos de:
- Averia de maquinaria o equipo.
- Escasez de material.

- Ausencia de trabajadores.

1.6.3. Distribucién por produccion en cadena,
en linea o por producto.

Las ventajas de la distribucién por produccién en cadena, en linea o

por producto se citan a continuacion:

a)  Reduccién del manejo del material.

b)  Disminucién de las cantidades de material en proceso, permitiendo
reducir el tiempo de produccién (tiempo en proceso) asf como las
inversiones en material.

c) Un uso més efectivo de la mano de abra:

- Através de una mayor especializacion.

- Gracias a una mayor facilidad de entrenamiento (su costo infe-
rior, menos duracién).

- A través de unaoferta mas amplia de mano de obra (semi-
especializada y completamente inexperta).

d) Mayor facilidad de control:

- De produccién que nos permitird reducir e! papeleo.
- Sobre los trabajadores, que nos permitira una facil supervisién.

- Por reducir el nimero de problemas interdepartamentales. -
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Reduce |a congestion y el drea de suelo ocupado, de otra forma por

pasillos y almacenamiento de materiales y piezas.

Ahora expondremos las ventajas de una distribucién por produccién

en cadena para el trabajo de montaje:

a)

b)

c)

d)

e)

Reduccién del mangjo de piezas hacia el punto de montaje con
menos congestién alrededor del mismo y menos espacio ocupado
de otra forma, en concepto de pasillos y almacenaje.

Mano de obra mas barata (las piezas no se desmontan al
trasladarlas de un puesto de trabajo al siguiente).

- Através de la especializacién del trabajo.

- Gracias a la facilidad de aprendizaje.

- Debido a una mayor facilidad de conseguir mano de obra.
Reduccién de las cantidades de material en proceso, permitiendo fa
disminucién del tiempo en proceso y de las inversiones en material.
Una supervisién més facil, una vez planeada la distribucién y
organizando los controles.

Reducido movimiento del equipo especial de montaje.

1.5.4. Casos en que se debe utilizar cada distribucién.

1.5.4.1. Distribucién por posicién fija.

Se empleard normalmente la distribucién por posicién fija o

localizacién fija de materiales cuando:



a)

b}

c)
d)
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Las operaciones de transformacién o tratamiento requieren tan sélo
herramientas de mano o maquinas sencillas.

Se fabrique solamente una pieza o unas pocas piezas de un
articulo.

El costo del traslado de la pieza mayor del material, sea elevado.

La efeclividad de 1a mano de obra se basa en la habilidad de los
trabajadores o cuando se desee hacer recaer la responsabilidad

sobre la calidad de! producto, en un trabajador.

1.5.4.2. Distribucién por proceso o funcién.

Se empleara normalmente la distribucion por proceso o funcidn,

cuando:

a)  La maquinafria sea muy cara y dificil de mover.

b}  Se fabriquen diversos productos.

¢)  Haya amplias variaciones en los tiempos requeridos por las diversas
operaciones.

d) Lademanda de productos sea intermitente o pequefia.

1.5.4.3. Distribucion en cadena o distribucion por producto.

Se empleard normaimente la distribucién en cadena o distribucién

por producto cuando:

a)
b)

Haya gran cantidad de piezas o productos a fabricar.

El disefio del producto esté mas o menos normalizado.
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c) La demanda del producto sea razonablemente estable, el equilibrio
de las operaciones y la continuidad de la circulacion de materiales
puedan ser logradas sin muchas dificultades.

1.5.5. La produccién en cadena como meta,

Deberemos emplear la produccién en cadena siempre que resulte
préctica. Esto qulere decir que de entra las mejores condiciones de
produccién, deberemos considerar, generalmente, la cadena (o linea de
produccién o distribucién por producte), o una serie de distribuciones en

cadena.

Existen tres exigencias fundamentales que deberemos satisfacer

antes de que pedamos cbtener ia produccién en cadena:

1)  Cantidad de produccién y economia de {a instalacién.
2) Equitibrio.
3)  Continuidad.

1.5.5.1. Continuidad de producclén y economia de la instalacién.

Esta es la primera considaracién. El mover los puestos de trabajo y
la maguinaria, cuesta dinero. Por lo tanto, la iihea o cadena de prbduccién
debe ahorrar més de lo que cuesta instalarla. Esto quiere decir que la
cantidad de producto (0 el ritmo de produccidn) debe ser lo
suﬁcieniemente grande, para qus el ahorro por pieza sea mayor que el
costo de [a Instalacién por pieza.
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1.5.5.2, Equilibrio.

Es la base de la economia de operacién. Por ejemplo, si la
operacién 1 necesita dos veces mas tiempo que la operacién 2, los
obreros de la segunda, asi como su magquinaria permaneceran la mitad de
su tiempo ociosos., Esto resultard demasiado caro, Existen diversos
modos de equilibrar fas operaciones pero el equilibrio es una dificultad
fundamental y una limitacién para consequir una produccién en cadena.
Para lograr el ideal en cuanto a flujo, facilidad y velocidad, todas las

operaciones de fa cadena deberan tener el mismo tiempo de ejecucion.

1.5.5.3. Continuidad.

La continuidad de una produccion en cadena descansa en que cada
operacién individual tenga continuidad de funciocnamiento. Si el
movimiento del material se detiene en una operacién de la cadena, la
produccion, a partir de aguel momento serd nula. Por ejemplo, los obreros
siguientes a la operacidn que estd detenida no recibirdn mas material y,
por lo tanto, se habra roto la cadena. Resulta de esto que pequenas
causas pueden tener graves efectos en la produccidn en cadena. La
continuidad de cada operacién es necesaria para la continuidad de la

produccién.

De lo dicho no se desprende que, necesariamente, una cadena de
produccién larga y bien equilibrada sea siempre lo ideal, existen
numerosos casos en que ello no es cierto. Lo que se necesita es que los

materiales circulen con arreglo a una linea de produccién, estando
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ordenada la maquinaria en la disposicién que mejor se adapte a los
objetivos de Ia distribucién. La mayor parte de las veces son necesarias
las Ifneas duplicadas, grupos de Ilneas de submontaje o algunas otras

modificaciones de la linea da praduccitn pura.

1.6. Economias por tipo de distribucién,

Debemos observar los aspectos del costo de cada tipo de
distribucién. Para las operaciones de elaboracién, compararemos de
nuevo la distribucion por proceso con la produccién en cadena. La
produccién en cadena implica una mayor inversién en magquinaria debido a
que, aunque se intente equilibrar las operacionss individuales, nunca
obtendremos un equilibrio perfecto. Debemos practicar un entrenamiento
pravantivo més intenso para garantizar la continuidad, y debemos soportar
un mayor costo de instalacién. Todo esto significar& unos costos fijos mas
altos. Por otra parte, en cambio, el trabajo se moverd mas directamente,
existirda menos manejo de materiales y la mano de obra requerird menor
calificacién. Elio redunda en menor costo de operacidén.
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b)

"CAPITULO §"

“DESCRIPCION DE LA ACTUAL DISTRIBUCION EN
PLANTA DEL TALLER DE PROCESOS DE
MANUFACTURA DE LA UNIVERSIDAD LA SALLE"

Para realizar una buena distribucién en planta se requiere:

Un conocimiento ordenado de los diversos elementos o
particularidades implicadas en una distribucién y de las diversas

consideraciones que pueden afectar a 1a ordenacién de aquellos.

Un conocimiento de los procedimientos y técnicas de cémo debe ser
realizada una distribucidon para integrar cada uno de estos

elementos.

En el presente capitulo analizaremos diversos factores que afectan

a la actual distribucién en planta del taller; examinando cada uno de estos

factores, nos aseguraremos de que hemos pensado en todos los puntos

de la distribucién que estamos analizando. Actuando de este modo, no

pasaremos por alfo ninguna caracteristica que describa la actual

distribucién. Al mismo tiempo, esto puede decidirnos a poner més énfasis

en un punto u otro al momento de proponer la nueva distribucion.

1.

Los factores que analizaremos son:

Factor material.
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2.~  Factor maquinaria.
3.- Factor hombre.
4,-  Factor movimiento.
5.- Factor espera.

6.- Factor servicio.

La solucibn a cualquier problema de distribucidn seré
necesariamente un compromiso entre las diversas consideraciones y
objetivos de toda buena distribucién. Las relaciones de la maquinaria con
la manipulacién de los servicios, de los cambios con los hombres, estan
entrelazados entra sf, un elemento o una consideracién afecta a muchas
otras, por esto es realmente importante tomar en consideracién todos los

factores anteriores.

2.1. Factor material.

El factor més importants en una distribucién es el material, incluye
disefio, variedad, cantidad, operaciones necesarias y su secuencia.
Analizaremos los siguientes elementos dentro del factor material:

a)  Materias primas.

b)  Material entrante, material en proceso, material saliente.
c) Productos acabados.

d) Plezas rechazadas, a recuperar o repetir.

e)  Chatarras, viruta, desperdicios, desechos.

g)  Materiales para mantenimiento, taller de utileria u otros servicios.
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" 2.1.1. Materias primas.

Cada producto, pieza o material, tiene ciertas caracteristicas que

pueden afectar a la distribucién en planta.

En cuanto al tamafic de los materiales, un producto muy grande
puede afectar fodo el métode de produccién, otras piezas por ser muy
pequeias resultan dificiles de ver y se pierden si no se toman
precauciones especiales. Vemos entonces, que el tamaro es importante;
porque puede influir en muchas otras consideraciones a tener en cuenta

en una distribucion.

En cuanto a la forma y el volumen; los materiales alargados,
presentardn problemas de manejo y almacenamiento completamente
diferentes de los que plantearan los bultos o balas de material compacto.
Ciertos productos o materiales que tengan formas exirafias e irregulares
pueden crear dificultades para manipularles. Los elementos voluminosos
causan a menudo problemas; el volumen de un producto tendrd un efecto
de la mayor impontancia sobre el manejo y el almacenamiento al planear

una distribucién.

En cuanto al peso, éste afectard a muchos otros factores de
distribucion tales como maquinaria, carga de pisos, equipo de transporte,

métodos de almacenamiento, etc..

También debemos tomar en cuenta las cundiciones en que tenemos
cada material; es decir, si es fluido o sdlido, duro o blando, flexible o

rlgido, etc. asf hay que tomar precauciones al momento de trabajar con él.
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Debido a todas estas consideraciones analizaremos las
caracteristicas de cada material existente en el taller en los siguientes

cuadros:

CUADRO 2.1.1.1. Materiales utilizados en el taller de soldadura.

MATERIAL ESTADO| FORMA [TAMANO| PESO
rectangular
con calibres:
Ldmina negra de hierro sdlido 14 10x20cm. | 100 grs.
dulce con 0,1% de carbon 18
20
30
didmetros;
2.5 mm.
Vairillas cobrizadas sdlido varillas 3 mm. 30 grs.
largo:
90 ¢m.
Oxfgenc solido tanques allura: 50 kgs.
cilindricos 1.20m.
Acetileno gaseoso tanques altura: 50 kgs.
cllindricos 1,20 m.
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CUADRO 2.1.1.2. Materiales utilizados en el taller de forja.

MATERIAL

ESTADO

FORMA

TAMARNO

PESO

Hierro dulce

sélido

soleras
barras

longitud:
6m.

didmelros:
1/8"
316"
14"
1/2

20kgs.

30kgs.

Carbdn mineral o coke

sélido

en trozos

diversos

diversos

CUADRO 2.1.1.3. Materiales utilizados en el talter de paileria.

MATERIAL

ESTADO| FORMA |[TAMANO| PESO
rectangutar
con calibres:
Lémina negra de hiesro sdlido 14 10 x20 cm. 100 gr.
dulce con 0.1% de carbdén 18
20
30
Electrodos de cobre sélido Varillas fargo: 20 gr.
5¢m.
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CUADRO 2.1.1.4. Materiales utilizados en el taller de médquinas-

herramlentas.

MATERIAL

ESTADO

FORMA

TAMANO

PESO

Pledra abrasiva de
carburo-siliclo

sdlido

ruedas

didmetro ext.
200 mm. y
150 mm.

didmetro Int.
25.4 mm,
25.4 mm.

espeson
24 mm,
13 mm.

4 kg.

Hiefmo dulce

sdlido

soleras

barras

longitud:
6m.

diferentes
digmetros:
1/8"
/16"
114"
112

20 kg.

30 kg.

Hierro dulce de
coll-roll con 0.5% de
carbén

sélido

barras
redondas

largo:
6m.

didmetros:
divetsos

diversos

Acero templado

sdlido

hojas

largo:
18

ancho
1*

30 gr.

Hierro dulce de
coll-rall

sdlido

barras
cuadradas

didmetros:
3/4"
11/2"
Y

3"

diversos
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cuadro 2.1.1.5. Materiales utilizados en el taller de fundicidn.

MATERIAL ESTADOC| FORMA |[TAMANO| PESO
largo:
16"
Aluminio sdlido lingotes a”;[’m 15 kg.
espesor:
on
largo:
16"
Zamak solido lingotes a“;t“’: 8 kg.
espesor:
o
Crisol de grafito stlido cilindros didmetro: 10 kg.
20 cm.
granos de
Arena silica granular $acos malla de: 50 kg.
260
Bentonita granuiar Sacos polvo de 50 kg.
grano fino
Polvo marino granular $acos grano fino 30 kg.
Diesel liquido barsiles de: alto: 100 kg.
200 1t. 1.20
Pelrdleo {fquido barriles de: alto: 80 kg.
2001 1.20
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2.1.2. Material entrante, material en proceso, material saliente.

La condicién del material cambia en muchas operaciones. Como
ayuda para la identificacién de los materiales al entrar o salir de una
operacién, haremos tablas de flujo entrante y saliente. Estas tablas
constituyen un registro de todo material que entra o sale de una operacién
en estudio; muestra el cambio que tiene lugar en la condicién
(consistencia y caracteristicas) de cada material existente en nuestro

taller. (Ver los siguientes cuadros):

cuadro 2,1.2,1, Tabla del Flujo Entrante y Sallente.

OPERACION: Fabricacidn MAQGUINA: diversss. DEPARTAMENTO: Mdquinas-

de un engrane. Herramlentas:
Flujo de entrada — Flujo de salida ==
DE MATE- | CONDI- | CANTI- MATE- | CONDI- | CANTI-| HACIA
RIAL | CION DAD RIAL CION DAD
Depto, hierro | sélido | 1 pleza | sierra | hierro | sdlido |1 pieza {Depto.
|méquinas | dulce entera | cinta | dulce cortada [mdquinas
herramien- herramien-
tas tas
Depto. hierro | sélido |1 pleza} tomo | hierro | sdlido |1 pleza | Depto.
méquinas | dulce cortada dulce con |maquinas
herramien- forma jherramlen-
tas tas
Depto. 1 en- | sélido {1 pleza{esme-| 1 en- | sélido |1 pieza|Depto.
Imaquinas | grane rt | grane de
herramien- | de de acabado
tas hierro hierro
Depto. 1 en- | sdlido |1 pleza 1en- | sélido |1 pleza |Depta.
de grane --- | grane de
acabado de de control da
hierro hierro calidad
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CUADRO 2.1.2.2. Tabla de! Flujo Entrante y Saliente.

OPERACION: Fabrlcacién
del martillo

Flujo de entrada —

MAQUINA: Divorsas.

DEPARTAMENTO: Foria,

Flujo de salida —

DE MATE- | CONDI- | CANTI- MATE- | CONDI- j CANTI- HACIA
RIAL [ CION DAD RIAL { CION DAD
Maquinas | acero { sélido { 1 pleza | Segue} Acero | sdlido | 1 pieza| Departa-
herra- monel ta me- | monel mentio de
mientas cdnica forja
Departa- | trozo | sdlido {1pieza| Fra- | Trozo | sélido j 1 pleza| Departa-
mentode | de gua de color mento de
forja acero acero | rojo forja
monel monel | cereza
Departa- | trozo | sdlido |1 pieza| For- |cabeza| sélide | 1 pieza| Departa-
mento de | de jade de mento de
forja acero {marti-] acero forja
monel lioy ara
corta- | martillo
do)

Departa- [cabeza| sélido | 1 pieza [ Tem- [cabeza| sdélido { 1 pieza) Departa-
mento de | de plado | de mento de
forja acero acere forja

para para
martillo martillo
Departa- \martilloj sdlido 2 en- |marilio] sélide {1 pieza} Departa-
mento de | de plezas j sam- | de mento de
ensam- | acefro mango | blaje | acero ensamblaje
blaje y cabe-
zade
acero
Departa- {martillo} sélido | 1 pieza) ---- jmartilo] sdlido | 1-pleza| Departa-
mento de | de de mento de
acabade [ acero acero acabado
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CUADRQ 2.1.2,3, Tabla del Flujo Entrante y Saliente.

OPERACION: Fabricaclén

MAQUINA: Diversas.

DEPARTAMENTO: 'Fundicién.

da un
“cascanuacaes"
Flujo de entrada == Flujo de salida —
DE MATE- | CONDI- | CANTI- MATE- | CONDI- | CANTI- HACIA
RIAL { CION DAD RIAL { CION DAD
Depto. { alumi-] sélide 1 Homo| alu- {liquido} 11t Depto.
de fun- nio lingote | para | minio [:]
dicién fundi- fundicién
cién
Depto, | arena | granu-] 1Kg. | com- | arena | granu- 1 1 Kg. Depto.
defun- | sflica lar pre | silica lar e
dicién sién fundicién
en
molde
Depto. | alumi- | liquido| 1% (vacla-] alu- jliquido { deter- Depto.
de fun- nio do del} minlo y minada e
dicién mate-| y granu- fundicidn
ral [ arena lar
silica
Depto alumi- | sdlido [ 1 pleza {entra-} casca-} sdlido |1 pleza D?to.
de fun- nlo do |nueces e
diclén de fundicion
alu-
minio
Dedpto. casca- | sélido | 1 pieza | pulido | casca- sélido | 1 pleza ameee
G} nueces per- [nueces] -
acabado de feccio-] de
alumi- nado | alumi-
nio de nio
corle




OPERACION: Fabricaclén da

CUADRO 2.1.2.4. Tabla del Flujo Entrante y Saliente.

1a caja para
herramlenta.

MAQUINA: Diversas.

Fiujo de entrada —
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Flujo de salida —

DEPARTAMENTO: Fundiclén.

DE MATE- |CONDI-| CANTI- MATE- {CONDI| CANTI- | HACIA
RIAL CION DAD RIAL CION DAD
Depto. { Lamina j solido | 1 1ami- | ciza- ldmina | sdlido | 21ami- | Depto.
e negra na de: lla |pegra con nas de e
paileria{ con 30x60 0.1% 15x30 |medicién
0.1% de cm, de carbén cm cada
carbén una
Deﬂ)lo‘ Ldmina | sélido | 2 1&ml- | instru- | ldmina | sélido | 21&mi- | Depto.
e negra nas de: |mentos | negra nas de ]
medicié} con 15x30 de con 15x30 | palleria
n 0.1%de cm medi- 0.1% cm cada
carbén cada | ¢idn |decarbén una
una
Depto. | Lamina | sélido | 2 l&mi- | dobla- | partes | sdlido | 3 partes Dﬂalo.
e negra nasde:| dora {quecom- e
pallerfal con 15x30 ponen una caja paileria
0.1% de cm caja para tapa
carbon cada herramien- asa
una tas de
lémina
Dty)lo. Partes | sélido | 3 par- |puntea-; caja para | sélido § 1 pleza | Depto.
e que tes dora |herramien- e
paileria | compo- tas de ensam-
nen una caja tdmina blaje
caja de tapa
herra- asa
mientas
de
lamina
D?lo. 1 caja | sdlido §1 pieza| rema- caja sélido § 1 pieza { Depto.,
e |para he- chado para de
ensam- | mamien- herra- ensam-
blaje | tasde mientas blaje
lamina
Depto. | Caja | sélido |1 pieza|lnspec-| Caja sélida | 1 pleza
de para cién para
Inspec- | herra- herra-
cidén | mientas mientas
de e
lamina lamina
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2.1.3. Productos acabados.

En el taller se fabrican piezas con el fin de aprender el correcto uso
de las maquinas, herramientas, materiales, instrumentos de medicidn, etc..
No hay una produccién determinada, las piezas se fabrican de acuerdo al

namero de practicas que se realizan.

2.1.3.1. Productos que se fabrican en el taller de soldadura.

En el taller de soldadura no e fabrica ningin producto en espacial,
simplemente se realizan practicas acerca de la utilizacién de los diferantes
tipos de soldadura que existen. Las practicas de soldadura gue

realizamos en el taller son:

La practica de soldadura por puntos consistird en prensar dos o mas
piezas de metal laminado entre dos electrodos de soldar, de cobre o de
una aleacién de cobre y pasar una corriente eléctrica de suficiente
intensidad por las piezas, para dar lugar a su soldadura o unién. Los
electrodos pueden ser de extremos troncoconicos, planos 0 abombados.

Con este tipo de soldadura se pueden soldar como maximo tres piezas.

El material necesario para la realizacién de esta practica es el

siguiente:

- Méquina punteadora de 200 Volts y 54 amp. en el primario, 3 Volis y
4000 amp. en el secundario.

- Tijeras de corte de lamina.

- Elactrodos de soldar de cobre o de una aleacion de cobre,
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- Guantes de asbesto.
- Peto.
- Polainas.

- 2 piezas de metal (acero aleado, magnesio, etc.).

Los pasos a sequir para la realizacion de esta practica se explicardn

por medio de 5 tiempos que son los siguientes:

1.- Tiempo de compresién.

Inicialmente tendremos que aplicar la presion del electrodo sobre 1a
pieza de trabajo, inmediatamente tendremos que aplicar corriente por
medio de un transformador; la trayectoria de dicha corriente sera de arriba
hacia abajo formande una resistencia de contacto entre las dos superficies

del metal de trabajo.

2.- Tiempo de soidadura.
Durante este tiempo, la corriente de soldar pasa a través de las

partes que se estén uniendo.

3.- Tiempo de mantenimiento de la presion.
Es el tiempo durante el cual se sigue aplicando presién en el tiempo

de soldadura, después de haber cesado el paso de 1a corriente de soldar.

4.- Tiempo de enfriamiento.
Este tiempo tiene por objeto permitir que se enfrfe o endurezca la

pequefia region plastica de soldadura.
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5.- Tiempo de separacion.
Es el tiempo en el que se suprime la presidn sobre las partes que se

van a unir y se retiran las puntas de los electrodos.

b) Soldadura oxiacstilénica.

Este tipo de soldadura se realiza por medio de un soplete que
produce una determinada flama sobre las piezas metélicas, permite su
rdpida y eficaz unién. Este tipo de soldadura tiene muchas aplicaciones

especialmente para unir tuberias y planchas de acero muy delgadas.
El material que vamos a utilizar en nuestra practica es el siguiente:

- X Acero suave con dimensiones: 160x200x2 mm.

- XX Acero suave con dimensiones: 160x200x4 mm.

- XXX Acero suave con dimensiones: 100x50x2 mm. (2 piezas)
- XXXX Acero suave con dimensiones: 100x50x5 mm. (2 piezas)
- Varillas de soldar de 2 mm. de didmetro.

- Varillas de soldar de 3 mm. de soldar.

- Varillas de soldar de 4 mm, de diametro.

- Regla graduada.

- Gis.

- Equipo de soldadura oxiacetilénica.

- Gafas para soldar.

- Machero.

Los pasos a seguir para la realizacién de esta practica son los
siguientes:



2.~
3.

4-
5.

41

Marcar con gis las posiciones de los cordones en la pieza
(160x2300x2 mm.).

Colocar la pieza en la mesa de soldar.

Encender el soplete:

Para encenderlo hay que abrir la vélvula de la botella de oxigeno y
ajustar Ja presion a 2 6 3 atmosferas (29 a 44 Ib/in) por medio del
regulador, después abrir la valvula de la botella de acetileno y
ajustar la presidn de acetileno a 0.1 atm. (1.47 ibfin). Abrir del todo
la vélvula del oxigeno del soplete (azul) y comprobar que sale el
chorro de oxigeno. Abrir un poco la valvula de acetileno de! soplete
(rojo). Encender el soplete y regular la llama a 5 6 6 cm. por medio
de la vélvula reguiadora de la botella de acetileno. Regular la llama
para lograr una ilama neutra por medio de la valvula del acetileno
del soplete.

Panerse las gafas de soldar.

Situar la punta de! soplete sobre la plancha (la punta del cono debe
quedar a unos 2 mm. de la plancha).

Fundir con una varilla de soldar.

Desplazar el soplete a través de la plancha hacia la izquierda, dirigir
la llama hacia e! metal, cuando el metal empiece a fluir se afade el
metal de aportacidn. Efectuar un movimiento de inmersion con la
varilla en el bafio de metal.

Siguiendo el procedimiento anterior formar 4 cordones,

Apagar el soplete:

Cerrar siempre primero la vélvula de acetileno, y a continuacion, la
del oxigeno.
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c) Soldadura por arco eléctrico.
En este tipo de soldadura, el cafor necesario para la fusién es
producido por un arco voltaico establecido entre la pieza que se suelda y

un electrodo.
Los materiales que utilizaremos en esta practica son los siguientes:

- Acero suave de dimensiones: 250x160x10 mm.

- Acero suave de dimensiones: 250x100x10 mm.

- Acero suave de dimensiones: 250x45x10 mm, (2 piezas).

- . Equipo de soldadura por arco.

- Regla graduada.

- Gis.

- Gafas.

- Careta o pantalla para soldar.

- Piqueta.

- Cepillo de alambre de acero.

- Guantes.

- Electrodos de los siguientes tipos:
E243 122 de espesor: 3 1/4 y de amperaje: 125 amp.
E243 722 de espesor: 4 y de espesor: 160 amp.
E443 R45 de espesor: 4 y de espasor: 170 amp.

Los pasos a seguir para la realizacién de esta practica son los
siguientes;

1.-  Primeramente hay que sefialar con gis los puntos en los que hay

que efectuar la soldadura.
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Posteriormente hay que fijar la mordaza de tierra a la mesa (0 a la
pieza).

Colocar la pieza que se va a soldar sobre la mesa aproximadamente
a 30 cm. del borde de la misma.

Ajustar el amperaje para un electrodo E243 T22 de 3 1/4 mm.
Utilizando come proteccion unos guantes de asbesto, colocar un
electrodo £243 T22 de 3 1/4 mm. en la pinza.

Utilizando una careta para soldar, mantener e! electrodo sobre el
punto de partida con la punta a una pequefa distancia de la pieza.
Mover el electrodo de un lado a ofro sobre el punto de partida. No
tocar la pieza con el electrodo, pues el revestimiento puede
romperse. De esta forma se ceba el arco.

Retroceder el electrodo hasta que la distancia desde [a punta de
éste a la pieza sea aproximadamente igual al didmetro del
electrodo. Desplazar el electrodo hacia la deracha.

Como el electrodo se va gastando durante la soldadura, hay que ir
acercando regularmente el electrodo a la pieza. Conservar la
distancia de aproximadamente el didmetro del electrodo.

Interrumpir cada 60 mm. y empezar otra vez. De esta forma se
completa la primera hilera.

Para evitar que la plancha se alabee, se le da la vuelta y se efectta
una hilera de cordones en cada lado.

Para completar este ejercicio, hay que formar 3 hileras de 4
cordones cada una.

Finalmente habra que quitar las salpicaduras y las escorias

golpeando con la piqueta. Después se limpia el cepillo de alambre.
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2.1.3.2. Productos que se fabrican en el taller de palleria.

En el taller de pailerfa, con el propésito de aprender a utilizar la
maquinaria y el equipo existente, se fabrica una pequefia caja de
herramientas de l4mina negra. El material que se utiliza en la realizacién

de esta préctica es el siguiente:

- Regla de apoyo

- Escuadra

- Punta de trazar

- Regla graduada

. Regla biselada de acero

- Cizalla de mano

- Goniémetro

- Granete

- Yunque

- Barra de 30 mm. de didmetro
- Martillo de forjado

. Fragua

- Martillo

- Tijeras

- Taladro portétil

- Brocas de 2.2y 5.5 mm.

- Tornillo de banco

- Perfiles de plegar

- Mordaza C

- Mazo de madera o de plastico
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Dos sufrideras

Cazarremaches

Buterola

Doce remaches de aluminio de 2 mm. de didmetro y de 5 mm. de
longitud.

Chapa de acero negro de 0.5 mm. de espesor con las siguientes
dimensiones: 200 x 300 mm. (X) 0 123x45 mm. (XX).

Barra de acero de 5 mm. de didmetro y 243 mm. (XXX) de longitud.

Los pasos a seguir para la realizacién de la préctica son los

siguientes:

1.

Con ayuda de la regla de apoyo la regla biselada da acero, Ia punta
de trazar, la regla graduada y la cuadrada, realizar los trazos
correspondientes sobre la ldamina para formar una cada rectangular
de las siguientes dimensiones:

Largo: 30 cm., ancho: 20 ¢cm., espesor: 5 ¢m.

Posteriormente realizar los cortes en las cuatro estuinas de la
ldmina con la cizalla de mano.

Utilizando el granete y el martillo puntear los agujeros
correspondientes a los remaches que se colocaran para la unién de
los lados de la caja de ldamina.

Con la taladradora portétii, hacer los agujeros correspondientes a
[os puntos marcados anteriormente. (colocar una pieza de madera
debajo de 1a chapa, para que al taladrar no se estropee la broca).
Daobtar los lados de la caja. Esto se realiza por etapas, primero se

doblan los bordes en los lados en dngulo recto sosteniendo la
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l&mina con el tomillo de banco y tomando como base un perfil
angular, después se goipean los bordes con un mazo.

Taladrar los agujeros pasantes en los lados y solapas de unién.

Colocar los remaches. Primero, introducir los remaches en los

agujeros por la parte interior y apoyar la cabeza del remache en la
sufridera. A continuacién, hacer sobresalir el remache utilizando un
cazarremaches y al mismo tiempo apretar una contra otra las
chapas, golpeando con el madillo. (el didmetro de los remaches
ser& de 2 mm., y la longitud ser& de 5 mm.).

Remachar la cabeza del remache, utilizando wuna buterola
adecuada. {la buterola se emplea para lograr la forma correcta del
remache).

Para construir los compartimientos de la caja de herramientas, e
trazan las lineas correspondientes sobre la lédmina, cortar, taladrar
los agujeros necesarios , doblar y colocar los remaches
correspondientes.

En la construccién del asa, emplearemos una varilla de 5 mm. de
didmetro, se calentarA al fuego para podetla doblar
aproximadamente 5 mm. con un martilio de forjador (la varilla debe
quedar redonda). Finalmente doblar en frio los bordes de fas
mordazas con un radio de 15 mm. haciendo uso de la barra de 30
mm. de diametro.

Montar el asa introduciendo las puntas en los agujeros
correspondientes.

Con ayuda del tomiflo de banco y del martillo, remachar las puntas

hasta lograr una cabeza redondeada.
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2.1.3.3. Productos que se fabrican en ei taller de forja.

En el taller de forja se realiza la prdctica consistente en la
fabricacién de un pequefio martillo; durante el desarrollo de la misma, nos
vamos a familiarizar con la maquinara y equipo existente en el drea de

forja.

Los pasos para realizar la prdctica para Ja fabricacién del martillo

SOn:

1.- Se realiza el corte del hierro dulce con ayuda de la segueta
mecanica.

2.- Se preparan las fraguas para realizar el forjado del material.

3.- Se introduce el materal al hogar y se espera hasta que se ponga
color rojo cereza (1000 C).

4- Se realiza el maquinado que consiste en el martiilado y el cortado
del material sobre los yunques y con ayuda de la tajadera.

5- Serealiza el templado de! material para darle dureza.

6.- Finalmente se le da e} acabado a Ia pieza.

2.1.3.4. Productos que se fabrican en el taller de fundicién.

La fundicidn a la arena permite la obtencién de piezas metalicas por
madio de la utilizacién de una aleacién metalica en estado fiquido (ésta
puede ser fundicidn gris, aleaciones de cobre, de aluminio, de magnesio,
de zinc, efc.), la cual se vierte en un molde de arena (la arena esta

constituida en su forma més simple de una mezcla de granos de silice,
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arcillas 'y agua) que al solidificarse y enfriarse Ia aleacién, el producto

adquiere la forma y dimensiones deseadas.

Como practica para aprender a utilizar la maquinaria y equipo
existente en el taller de fundicién, se realiza un cascanueces da aluminio.

Los pasos a seguir para su fabricacién son:

1.~  Se prepara el horno para fundicion.

2.- Se deposita en el crisol el aluminio y se introduce en el horno ya
caliente.

3.- Se vierte la arena sflica en los moldes.

4.-  Se comprime la arena manuaimente.

5.-  Se retira la contratapa del molde.

6.- Cuando el aluminio ya es llquido, se vacla dentro de los moldes.

7.-  Seretirala arena de los moldes.

8.- Sedeja enirar la pieza.

9.-  Finalmente se le da el acabado a la pieza que consiste en el pufido,

perfeccion del corte, etc..

2.1.3.5. Productos que se fabrican en el taller de méaquinas-
herramientas.

En el taller de maquinas-herramientas se realiza como préctica la
fabricacién de un engrane. Los pasos a seguir para su fabricacion son:

1~ Se calculan los datos del engrane (didmetro exterior, profundidad
total det dignte, niimero de cortadora).
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Se corta el hierro dulce en Ia sierra cinta a la medida requerida.

Se hace el torneado de la pre-forma del engrane a las dimensiones
necesarias.

Se prepara la fresadora:

- Alineacion de la mesa.

- Montaje de la cabeza divisora y la contrapunta.

- Montaje del mandril y 1a pieza de hierro.

Asegurar la rigidez del montaje acercando la mesa a la columna de
la frasadora.

Montar una cortadora en el arbol de la fresadora.

Centrar la pre-forma del engrane con la cortadora.

Hacer una pequeria muesca en todos los dientes para comprobar la
divisién correcta.

Hacer el desbaste de los dientes.

Volver la mesa a la posicién de partida.

Hacer el corte de acabado de todos los dientes.

Se da el acabado final a la pieza.

Se verifican las medidas del engrane.

2.1.4. Piezas rechazadas a recuperar o repetlrﬁ

desperdicios o desechos.

En nuestro taller se fabrican piezas que muchas veces, por la

inexperiencia de los alumnos, son rechazadas por los profesores debido a

que tienen algln defecto; dichas piezas son algunas veces repstidas,

otras rechazadas definitivamente, elc..
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Las piezas que no cumplen con las caracterfsticas y la calidad
deseadas, son sometidas a tratamiento (como fundicién) con el fin de
recuperar el material original y asf poder usarlo nuevamente en los

procesos deseados; esto es en el caso en que el material es recuperable.

En el caso que el material no es recuperable, es decir, que no
puede ser tratado por ninglin método para volver a ser utilizado, e!
material es definitivamente rechazado y se vende por kilo en calidad de

chatarra.

2.1.5. Materiales para mantenimiento, taller de utileria
u otros servicios.

Para el mantenimiento del taller, se tienen diversos materiales que
ayudan a conservar en buen estado las méquinas, las herramientas, los

utensilios de trabajo, etc..

Dentro de esta categor(a tenemos:
(Ver cuadro 2.1.5).
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CUADRO 2.1.5. Materlales utilizados en el taller de mantenimiento,
taller de utileria y otros servic!os.

im

MATERIAL ESTADO) FORMA [TAMANO| PESO
allura:
1.20m.
Acelte “SAE" iiquido tanques 120 kg.
cilfndricos | viscosidad:
10a50
didmetro:
Grasa amarilla sdlido cajas 8cm. 30 kg.
antifriccionante metdlicas
espesor:
3cm.
didmetro:
Vaselina preparada con stlido cajas 8cm. 60gr.
glicerina metdlicas
{crema desengrasante) espesor:
3cem.
didmetro:
8 cum.
Resina solido cajas ¢ 60gr.
metélicas espesor:
3cm.
Aceite soluble al agua Ifquide tanques allura: 80 kg.
cllindricos 120
Arena silica preparada granular SBCOS im 30kg.
con bentonita
Detergente fiquido envases de: largo: 2kg.
21 33cm. ’
Sosa liquida | envases de: largo: 900 gr.
10 28 cm.
Polvo marino granular sacos largo: 30 kg.
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2.1.6. Materiales componentes y secuencia de operaciones.

La secuencia u orden en que se efectian las operaciones, es la
base de toda distribucién. Esta secuencia puede dictar la ordenacién de
las 4reas de trabajo y equipo, la realizacién de unos depantamentos con

otros y la localizacién de las &reas de servicios.

Para facilitar la visualizacién de las diversas operaciones que se
llevan a cabo en las diferentes areas que componen el taller, recurriremos

a la creacién de diagramas de proceso da las diversas operaciones.

E! diagrama de proceso de la operacién muestra en un espacio
limitado, las operaciones, su secuencia, sus relaciones mutuas y los
puntos donde cada material se une a uno u otros. También ofrece una
visién rapida de la tarea global de produccién, Trabajando con él, es
posible estudiar sisteméticamente las operaciones para su mejora o

planear a ordenacion de la distribucién.

A continuacién haremos el diagrama de proceso de la operacion
para cada uno de los diferentes procesos que se llevan a cabo en el tafler.
(ver cuadros siguientes).
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CUADRO 2.1.6.1. Diagrama de proceso de Ia fabricacién
de la caja de herramientas,

Mediclones.

Cortes con cizalla.

Cortes especiales de:
30, 60 y 80 grados.

Transporte de la ldmina de la
cizalla a la dobladora.

Ensamble de la caja con ayuda
de la dobladora,

Transporta de !a caja desde la
dobladora hadla la punteadora.

Punteado de la cajfa,

Acabado de [a caja.

Verflcacion de calidad de la
caja. :
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CUADRO 2.1.6.2. Diagrama de procesos de la fabricacién

del martillo.

Hiemo dulce

@ Corte del hisho dulce con
la slerra mecanica.

Preparacién de las fraguas
para forja. :

* Transporte de! hierro

desde fa sierra mecdnica
hacia las fraguas para
fora.

Espera del material en
tanto que se calientan las
fraguas para forja.

Calentado del materal en
el "hogar* a 100 grados C.

Transporte det hierro

1.2 / desde la siewra mecanica
hacia las fraguas para
forja.

Corte y maillado del
hierro con tajadera y
sobre los yunques.

J3

Transporte de la pleza de
hierro desde los yunques
hacia el *hogar.

Templado de la pieza de
hlerro.

Dejar enfdar la pleza de
hierro.

Transporte de la pleza de
hlerro desde fas fraguas
hacia e! departamento de
acabado.

Acabado de la pieza de
hlerro (pulido, perfeccién
del corte, etc.).

Ensamble del martillo.

Verificacién de calidad de!
martillo.
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CUADRO 2.1.6.3. Diagrama de proceso de la fabricacién del
"eascanueces" de aluminio.

Aluminjo

O—E—CE—0G

®

<@

Preparacién del homo de
Induccién para fundicién

Espera del aluminio en tanto
que se calienta el homo de
Inducgidn

Introducclén del material al
home de Induccién con ayuda
del crisol

Se vierte la arena silica en
moldes

Se comprime la arena silica
manualmente

Se retira la contratapa del
molde

Traslado del aluminio desde el
homo de induccldn hacia las
mesas de trabajo para fundi-
clén

O—GF—@—00—®

3!

Vaclado de! aluminlo en los
moldes

Se retira la arena de los

moldes

Se deja enfriar el materdal

Transporte del aluminio desde
las mesas de frabajo para
fundicién hacla el departamen-
to de acabado

Acabado de la pleza (pulido,
pereccidn del corte

Verificacidn de calidad del
cascanueces de aluminio
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CUADRO 2.1.6.4. Diagrama de procesos de la
fabricacién del engrane,

Hierro dulce

(7

- @@ —<r—E@—<r

Core del hierro dulce en la
slerra cinta

Transporte del hierro  dulce
desde la slesra cinta hacia el
tomo

Tomeado de !a preforma del
engrane

Transporte de la pre-forma del
engrane desde el tomo hacla
la fresadora

Preparacién de la fresadora

Espera del material mientras
que se prepara la fresadora

Asegurar |a rigidez del montaje

<P (D—0E—0)

(3
]

Hacer una pequeiia muesca
en lodos los dientes

Hacer el desvaste de los

dientes

Hacer el corte de acabado de
todos los dientes

Transporte de ia pieza de
hierro desde la fresadora hacla
el departamento de acabado

Acabado final de la pleza
(perfeccién del corte, pulido)

Verificacién de calidad y de las
medidas requeridas
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2.2, Factor maquinaria.

La informacién sobre la maquinaria (incluye las herramientas y
equipo) es fundamental para una ordenacién apropiada de la misma. Uno
de los objetivos de una buena distribucidn, es lograr la utilizacién efectiva
de la maquinaria, por esta razén, analizaremos la maquinaria existente en
el taller.

2.2.1. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el taller
de soldadura.

- Tres transformadores para soldar de C.A.
Marca "MILLER"
Modelo M-225 P
Numero de serie: 3-6788/3-6770/108-6302

PRIMARIO SECUNDARIO
127-220 Volts 25-30 Voits.
66.5-38.5 amp. 30-225 amp.
7.2 KW

8.4 KVA

Ciclo de trabajo del 20%

- Una soldadura de arco de C.D.
Marca "LINCOLN®
Modelo 232-400
Cédigo No. 8068
Nimero de serle 43-105-2
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PRIMARIO SECUNDARIO
220-240 Volts 65 méaximo
77-38.5 amp. 60.500 amp.
21,66 KW

Ciclo de trabajo del 60%

Una soldadura de arco C.A. C.D.
Para procesos metdlicos y "TIG"
Marca "INFRA MILLER*

Modelo 330-Abp

Nimero de serie 303-0435

PRIMARIOC SECUNDARIO
220-440 Volts CA32CD.32
108-54 amp. 0-400 0.400
21,8 KW

23.9 KVA

Ciclo de trabajo del 60%

Dos equipos de oxiacetileno con:
Tanques, reguladoras, mandmetros, mangueras y- carrito de

transporte.

Boquillas
Soplate
Manémetro

Pinzas de mecénico
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- Pinzas de presién
- Flexémetros
- Tijeras de corte para [dmina

- Careta

- Gogles

- Guantes
. Petos

. Polainas

- Mesas metalicas de 140x70x92 cm. para soldadura de arco
- Mesas metdlicas con refractario para trabajos de soldadura

autégena.

2.2.2. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados
en el taller de fundiclén,

- Un homo para fundicién de baja temperatura
Motor de 1/4 Hp
Quemador para Petréleo
Depdsito de combustible de 40 Its.

- Una fuente de energfa para el horno de induccién
- Una torre de enfriamiento

- Tanques para agua

. Un compresor

- Una campana para gases

- Un extractor para gases
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Apizonadores neuméticos
Mesas de moldeo

Un mostrador para instrumentos de prueba de arena
Estantes de herramientas y moldes
Molino de arenas

Cafas de moldeo o adoberas
Cucharas

Ganchos

Engranes

Brochas

Tamises

Cepillos de cerdas

Pistones

Agujas de viento

Espigas

Sapos

Bolsas de separador
Coladas

Tarimas

Crisoles

Maneral

Tenazas

Guantes de asbesto

Caratas de proteccién
Lingotes

Bésculas
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2.2.3. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados
en el taller de maquinas herramientas.

- Una fresadora universal
marca "OIMSA"
Modelo FUX-120
Numero de serie B-44
Motorde 3.6 Hpy 1/2 Hp
Con motor de avancas
Mesa de 100x60 cm.

- Una fresadora de control numérico
Marca "OERLINCON"
Modelo FTX-V

- Un torno universal de 18 velocidades
Marca "ROMI*
Modelo IH-40 A
Volteo de 650 mm:.
Distancia entre puntos = 375 mm.
Curso del carro transversal = 150 mm.
Didmetro de! agujero del husilto = 104 mm.
Potencia de 15 Hp
Voltaje 220 Volts
Numero de serie 0259698-166

- Dos tornos *SANCHEZ BLANES" de 6 velocidades
Modelo TMB-230
Nimero de serie 18679/18674
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Distancia entre punto 60 cm.
Volteo de 23 cm.

Un torno revélver de 6 velocidades
Marca "INFERSAN"

Tres tornillos de banco

Marca "TORILLO"
Conmordazade 5in

Apertura de la mordaza de 6 in

Dos tornillos de banco

Marca "VIMALERT"

Con mordaza de 4 in

Apertura de la mordaza de 6in

Un esmeril de banco
Voltaje de 220 Volts
Trifasico

Marca "CEMTINEL"
Numero 714

Un esmeril de banco

Marca "UNIVERSAL ELECTRIC'
Monofésico

Numero de serie 118073

Motor de 3/4 Hp

Un tomo de 6 velocidades
Marca "SOUTH BEND"
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Modelo A

Volteo de 7 in

Distancia entre puntos 90 cm.
Voltaje de 127 Volts

Nidmero de serie 32868-Ka

Un torno de 8 velocidades
Marca "MAXIMAT"

Modelo V10 P

Distancia entre puntos 65 cm.
Volteo de 5in

Voltaje de 220 Volts

Un taladro de columna de 4 velocidades
Marca "YADQYA"

Modelo 525

Ndmero de serie 1275-1803

Motor de 1 Hp

Voltaje de 220 Volts

Fresadora vertical de 16 velocidades
Marca "MODIG*

Modelo UBN-30

Namero de serie 2327

Voltaje de 220 Volts

Motor de 1.5 Hp
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Un cepillo de codo de 3 velocidades
Marca '‘REMAC"

Modelo L-340

Nimero de serie 1-360

Motor *KONLENZ" de 1 Hp

Voltaje de 220 Volts

Capacidad de 20 cm.

Un cepillo de codo de 4 velocidades
Marca *REMAC*

Modelo L-500

Ndmero de serie 1009

Motor de 3 Hp

Voltaje de 220 Voits

Capacidad de 40 cm.

Martillos

Llaves espafolas

Pinzas de presitén

Pinzas de punta

Pinzas de corte

Pinzas de electricista
Pinzas de mecénico

Arco de segusta

" Escuadras

Tijeras de corte de ldmina



Llaves de caja
Flexémetros

Calibrador vernier

Mazos de hule

Mazos de madera

Mazos de hierro

Prensas tipo "C"

Brocas para cufiero
Brocas de corle para taladro
Contadores para fresa
Desarmadores de cruz
Desarmadores planos
Desarmadores redondos
Dados paraterraja
Dados para tomillerfa
Dados para tubo
Avellanadores
Sacabocados

Machuslos de cuerda fina
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Machuelos de cuerda standard

Machuelos especiales
Limas bastardas

Limas medianas

Limas finas

Seguetas de diente grueso
Seguetas de diente mediano
Seguetas de diente fino
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- Una cortadora de disco
Marca "BLACK and DECKER"
Modelo P32-OM
De 3900 rpm.

Voltaje de 116 Volts - 8 amp.

2.2.4. Magquinaria, equipo y accesorios utilizados
en el taller de forja.

- Dos fraguas
Motor de 1/4 Hp en el soplador

- Dos yunques de hierro
Peso de 175 Kg.

- Un tomillo de pie de herrero
Marca "IRIMO"

. Pinzas curvas

- Pinzas rectas

- Pinzas planas

- Pinzas de punta
- Marros

- Martilletes

- Tajaderas

- Petos

- Guantes

- Polainas

- Cascos de proteccién
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- Lentes de seguridad

2.2,5. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados
en el taller de paileria.

s Una roladora para lamina
Marca *BUTRON"

Modelo RLD

Nuimero de serie 0278098

Con 3 rodillos de 1 m, cada uno

- Una dobladora para lamina
Marca "CHICAGO"
Modelo BP-414
Calibre méximo 18
Nuamero de serie HB-1309

- Una cizalla para lamina
Marca "CHICAGO"
Modelo Fs-416

- Una cizalla para lamina
marca "CORMEX"
Con cughillas de 152 mm.

- Una punteadora
Marca "MAC'S"
Modelo PM-12



Nimero 14897

PRIMARIO

220 Volts

54 amp.

8.4 KW

12 KVA

Factor da servicio dal 70%
Pinzas rectas

Pinzas cutvas

Pinzas planas

Pinzas de punta

Pinzas de cone

Pinzas de mecénico
Pinzas de presién

Arcos de segueta
Escuadras

Tijeras de corte de tAmina
Liaves de caja

Limas bastardas

Limas medianas

Limas finas

Segustas de diente grugso-
Seguetas de diente mediano
Seguetas de dignte fino
Sagueta eldctrica
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SECUNDARIO
3 Volts
4000 amp.
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2.3. Factor humano.

El factor humano es el punto mas importante a considerar dentro de
nuestra distribucién; al momento de planearta debemos tener en cuenta su

seguridad, su comodidad, etc..

El éxito de nuestra distribuciéon dependera tanto del grado en que
sea blen acogida por el grupo de parsonas que trabajan en él, como de su
eficiencia; por ello debemos tratar de lograr una total armonia entre

profesores, alumnos y empleados.

2.3.1. Organigrama del personal que labora en el taller.
Dentro de nuestro taller el personal se clasifica como sigue:

CUADRO 2.3.1. Organigrama del personal

lcoordlnndor de talleres y laboratorios ]

Encal:ﬁado Encargado
matutino vespertino
Auxlitiar Almacen/sta

|

Almacenista
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Como podemos ver, la organizacion del personat s deficiente, para

fograr una correcta especializacion del trabajo falla personal.
2.3.2, Horarios de trabajo sxistentes en el taller.

2.3.2.1. Horario de las empleados.

Ef horario de los empleados del taller es el siguiente:

CUADRO 2.3.2.1. Horarlo de ios empleados.

HORARIO DE TRABAJO
EMPLEADOS | LUNES |MARTES IMIERCOLES| JUEVES ] VIERNES |SABADD
EMPLEADO | 8-12| 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12

1 16-20 | 16-20| 15-20 | 16-20] 16-20 | 16-20
EMPLEADD | t6.22 | 16-22 | 16-22 |16-22] 16-22 | 16.22
BMPLEADOY 748 | 7218 | 7-15 | 7-15 | 7-15 | 715
EMPLfADO 7-14 1 7-14 7-14 7-14 1 7-14 | 7-14
EMP":"DO 7-15 {715 | 7-15 | 7-15] 7-15 | 7-15

Como podemos ver, el horaric de los empleados del taller es
deficiente, debido a que por las mananas existe mayor nimero de
parsonal que por las tardes, (por las tardes existen solamente dos
personas responsables del taller) y por consiguiente en las tardes no se
puede dar una atencién adecuada a los alumnos. Por otra parte, existe



s
una interrupcién de trabajo entre las 15 y las 16 horas, lo que provoca
muchas veces pérdida de tiempo para los alumnos.

Serfa realmente conveniente lograr un horario de talleres de las 7:00
a las 22:00 horas sin interrupciones, asi como la contratacién de mayor

numero de personal.

2.3.2.2, Horarlo de los profesores.
El horario de los Profesores es el siguiente:

CUADRO 2.3.2.2, Horario de los profesores.

HORARIO
LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO

PROFESORES

PROFESOR | 7-9 | 7-9 | 7-9 | - - —
1

16-18
PROFESOR | 20-22 - 20-22 - 18-20 -

2

Como podemos ver, hay escasez de profesores en nuestro taller;
éste es un grave problema debido a que no tenemos oportunidad de hacer
consultas al momento en que surgen dudas acerca de la realizacién de las
précticas; ademdas de que existen demasiados alumnos en la escuela de
Ingenieria y tnicamente dos profesores, éstos no cubren las necesidades

de tantos alumnos.

.
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Serfa conveniente contralar los servicios de mas profesores con el

propésito de lograr una mejor capacitacion de los alumnos.

2.3.2.3. Horario de Alumnos.

CUADRO 2.3.2,3. Horarlo de alumnos.

HORARIO DE PRACTICAS
GRUPOS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES | SABADO
203 — | 20-22 - l13-20{ -
205 7-9-1 - 7-9 — e
207 |10-221 - e [ 1618 o

Como podemos ver, es deficiente el horario de clases de los
alumnos que toman la materia de "Introduccién al taller", debido a que
Unicamente tienen clases 4 horas a la semana y esto representa muy poco

tiempo para poder practicar y lograr un buen aprendizaje de la materia
antes mencionada.

Serfa conveniente ampliar el horario de clases para cada grupo.
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2.3.3. Condiciones psicolégicas o personales
para los profesores.

Cono respecto a los profesores, éstos tampoco tienen ningin
incentivo para realizar mejor su trabajo, realmente es lamentable que no
sa estimule a nuestros profesores en ninguna forma, ya que ellos nas

transmiten sus conocimientos con gusto y desinterés.

Algunos de los factores que impiden el total desarrollo de los
profesores dentro del taller, es que no se les ofrecen buenos servicios; no
tienan un lugar propio donde puedan guardar su ropa y material de trabajo
para dar su clase; no cuentan con servicios sanitarios adecuados, ya que
éstos son muy escasos y se encuentran demasiado lejos de las
instalaciones; tampoco cuentan con servicio de cafeteria que muchas
veces es indispensable para algunos profesores que necesitan tomar sus
alimentos dentro el taller, ya que después se dirigen a otros lugares de
trabajo y no cuentan con el tiempo suficiente para tomar sus alimentos en
otro lugar, Otro factor importante es que al haber escasez de profesores,
uno solo debe hacerse cargo de aproximadamente cincuenta alumnos, lo
que impide que el profesor atienda a cada alumno con detenimiento y con
la debida atencién. Otro factor negativo quae afecta al profesorado de
nuestro taller es que falta bibliografia que puedé ser consultada al
momento en que surjan dudas durante el desarrolio de las practicas dentro
del taller.

Como podemos observar existen lamentablemente diversos factores
que afectan al profesorado de nuestro taller, lo que impide que a

ensefanza y el aprendizaje se lleven a cabo bajo las mejores condiciones.
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2.3.4. Conslideraclones psicoldgicas o personales

para el personal.

Es necesario que analicemos un punto muy importante como lo as
la actitud que toman tanto los maestros como los trabajadares y alumnos
al momanto de desarrollar sus labores dentro del taller. Lamentablemente
en nuestro taller no existe ningtn tipo de incentivo que ayude a mejorar el

desarrollo del trabajo realizado.

2.3.5. Condlciones psicolégicas o personales
para el alumno.

Con raspecto al alumno, éste no tiene ningln tipo de incantivo para
realizar las practicas, Unicamente el propdsito de obtener una buena
calificacion y de poner en préctica los conacimientos aprendidos durante la
clase tadrica. Desafortunadamente existen muchos factores que impiden

un total desarrollo del alumno; algunos de estos factores son:

- Distribucién de 1a maquinaria, estd muy junta y desorganizada, esto
ocasiona que no se puedan mover libremente al realizar sus
préacticas, la desorganizacién afecta a los  alumnos
psicolégicaments, ya que no puedsn realizar sus practicas con un
adsecuado orden, sin tener que recorrer grandes distancias entre una

operacién y otra.

- El tiempo, generalmente es de una hora, resultando insuficiente
para que realicen las praclicas con detenimiento, as{ como para
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repslir las que no cumplen con las condiciones de calidad impuestas

por los maestros.

- Otro de estos factores, es que no existen en el taller un buen
niimero de catdlogos y libros de texto que los alumnos puedan
consultar en el momento en que surjan sus dudas durante el

desarrollo de sus précticas.

- La falta de maquinaria trae como consecuencia que las practicas se

retrasen, ya que los alumnos tienan que tumarse para realizarlas.

Como podemos ver, en nuestro taller existen diversos factores que
afectan al alumno, debido a que al realizar las practicas se erncuentran con
las dificultades antes mencionadas y esto constituye un obstaculo tanto

fisico como psicol6gico para el desenvolvimiento del alumno.

2.4. Factor movimiento.

El movimiento de cualquiera de los tres elementos basicos de la
produccién {(material, hombres y maquinariaj es esencial. Debemos tomar
en cuenta este factor al momento ds analizar nuestra distribucién en
pianta debido a que tiene relacién directa con los accidentes industriales,
con la rapidez de fa produccién, con la seguridad del producto en cuanto a
calidad, con la especializacién del trabajo, etc., por o que es reé!mente

indispensable su estudio.
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2.4.1. Movimiento o manejo del materlal.

Dentro de este factor, analizaremos el equipo existente en el taller

utitizado para este fin.

Desafortunadamente, nuastro taller carece de equipo suficiente para
ol buan manejo del material, Uinicamente contamos con carretillas para ser

usadas como vehfculos industriales,

Por otra parte contamos con muy poco equipo para sostaner o
contener el material durante su movimiento; dentro de esta categorfa

tenemos:

- Cajas metélicas de diversos tamaiios.

. Tanques o barriles de diversos tamafios.

- Recipientes basculantes.

- Soportas matélicos y bastidores para almacenamiento.

- Estantes.

Como se puede observar, al momento de planear la nueva .
distribucién, debemos incluir una gran variedad de equipo utilizado para el

movimiento 0 manejo del material.

2.4.2. Movimlento del hombre.

Este factor es realmente importants debido a que las personas que
trabajan en ef taller deben tener libead de movimiento, deben poder

alcanzar las plezas que ufilizan c¢on facilidad, deben estar situadas
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adecuadamente con el propésito de que al momento de trabajar no se

astorben unos con otros, etc..

Analizaremos este factor dentro de nuestro taller, observamos que

la libertad de movimiento para las personas que hacen uso del taller, se ve

amenazada debido a los siguientes factores:

i.-

Las maquinas se encuentran colocadas muy juntas, lo que impide
que las personas que estdn trabajando en dos maquinas configuas,

tengan completa libertad de movimiento.

En muchas ocasiones las personas que estdn trabajando dejan
recipientes, y materiales abandonados en las areas deslinadas al
movimiento del personal, lo que ocasiona que muchas personas
sufran accidentes o vean interrumpido su trabajo al no poder

transportar sus materiales con plena libertad y seguridad.

Las diferentes &reas que componen el taller no se encuentran bien
delimitadas, no hay separacién alguna entre ellas, lo que ocasiona
que se dificulte el libre movimiento de las personas en el area que

se esté trabajando en ese momento.

No existe un espacio designado exclusivamente para hacer
consultas a los profesores, fo que ocasiona que las consultas
tengan que hacerse ya sea en fas areas de trabajo, o bien en los
pasillos destinados para el movimiento de las personas; esto

ocasiona obstruccion en las dreas de movimiento.
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2.4.3. Movimiento de la maquinaria.

En nuestro taller, este factor constituye un-verdadero problema ya
que no contamos con ningun dispositivo de transporte de maquinaria y
equipo; no existen transportadores, grias, vehlculos industriales,
ascensores, montacargas, plataformas rodantes, etc., lo que ocasiona que
el movimiento de maquinaria y equipo sea realmente dificii y muchas

veces hasta imposible debido a que debe realizarse manualmente.

Serla conveniente incluir la adquisicién de equipo para el manejo de
magquinaria, equipo y material de trabajo al momento de planear nuestra

distribucién con el propésito de facilitar el transporte a través del taller.

2.4.4. Diagrama del proceso de recorrido.

La construccidn de un "Diagrama del proceso de recorrdo” es el
mejor métode para analizar el problema de manejo cuando afecta a un
producto o a un grupo de productos similares.

Este diagrama es una rapresentacién grafica que incluye las
actividades de movimiento y espera, transportes, demoras y almacenajes.

Serfa conveniente que cada uno de los alumnos realizard un
diagrama de proceso de recorrido, para cada una de las piezas que se
fabrican en nuestro taller, con el propdsito de conocer la actual situacién
del manejo de materiales, aquipo y maquinaria existente en el taller.
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2.4.5. Espacio para el movimiento,

En nuestro taller, existe realmente poco espacio para el movimiento
tanto de personas como de maquinaria y equipo. Los pasillos que existen
no fueron disefiados considerando la anchura necesaria para el
movimiento de: materiales, personal, aparatos de maniputacién y
transporte, maquinaria y otros elementos, por lo que esto afecta
gravemente al buen funcionamiento de nuestro taller causando algunas
veces aglomeraciones en las Areas de trabajo, acumulacién de material en
ciertas areas y hasta accidentes debido a la falta de espacios desli’nados

al movimiento.

Mostraremos las areas destinadas al movimiento con el propdsito de
analizar aquellas dreas que necesitan ser ampliadas al momento de

plantear la nueva distribucién (ver plano No. 1).

2.5. Factor espera.

En el caso de nuestro taller, no existe el factor llamado "demora® o
“espera” debido a que los materiales no tienen que esperar dentro de la
misma area de produccién, aguardando ser trasladados a la operacién
siguiente, simplemente cada alumno transporta sus materiales a la
operacion siguiente que se realiza inmediatamente. Tampoco existe el
factor llamado "almacenamiento” debido a que el material no debe esperar
en un area determinada, dispuesta aparte y destinada a contener los
materiales an espara, ya que todas las operaciones son continuas.

SMB B L 3isusin
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Por ofra parte, existe en nuestro taller un &rea destinada al
almacenamiento del material antes de ser procesado, asl como
herramientas y accesorios utilizados en los diversos procesos. (su

localizacion se muestra en el plano No. 1).

Cabe mencionar que gran parte de la herramienta con que se
cuenta se encuentra con desgastes considerables. Algunas piezas estan
rotas y otras son de tipo obsoleto, ademas de que no se tiene la dotacion
suficiente para atender las necesidades de los alumnos que realizan sus
practicas en el taller. Debemos fomar en cuenta estas deficiencias al

momento de plantear la nueva distribucidn.

2.6. Factor servicio.

El factor servicio, en una planta, esta constituido por las actividades,
elementos y personal que sirven y auxilian a la produccién. Los servicios
mantienen y conservan en actividad a los trabajadores, materiales y

maquinaria. Estos servicios comprenden:

a)  Servicios relativos al personal.
b)  Servicios ralativos al material.

c)  Servicios relativos a la maquinaria,

2.6.2. Servicios relativos al personal.

En cuanto a servicios relativos al personal, es conveniente tener

adecuadas vias de acceso. En el caso de nuestro taller, €l movimiento del
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personal resulta un verdadero problema debido a que la secuencia de

operaciones qus los alumnos y empieados deben seguir para realizar sus

practicas no concuerdan con los circuitos de desplazamiento existentes,

ya que la actual distribucién no fue planeada bajo los principios de la

circulacién y de 1a minima distancia recorrida (descritas en el capitulo 1).

Con respecto a las instalaciones para el uso del personal, en

nusstro taller existe un problema grave debido a que en este sentido el

personal sufre ciertas incomodidades.

a)

b)

O]

d)

e)

Los factores que afectan a la comodidad del personal son:

No existen vestidores para profesores, alumnos y empleados; se
cuenta dnicamente con pequefias gavetas para uso de los
empleados.

No existen regaderas para el aseo personal de profesores, alumnos
y trabajadores.

No existe una sala de descanso y de espera en donde los
profesores, alumnos y empleados puedan tomar un pequefio receso
en sus actividades.

No contamos con tableros de avisos que nos. hagan participes de

los cambios que se realizan en el taller, de la nueva maquinaria

“existente, etc..

No contamos con ninguna fuente de agua potable para uso de los
alumnos dentro del taller.

Hacen falta teléfonos para uso de los alumnos.
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No existe una oficina para el personal que labora en el taller en
donde se lleve un registro de entradas, salidas, ajuste de néminas y

pagos, etc..

No existe una biblioteca en donde se puedan hacer réapidas

consultas al momento de realizar las précticas.

Hacen falta servicios sanitarios dentro del 4rea de talleres y

laboratorios.

Hace falta un servicio médico que preste los primeros auxilios a los
alumnos que sufran algin parcance durante el desarrollo da las

practicas.

Como podemos ver, los servicios relativos a las instalaciones para

uso del personal, son realments deficientes, lo que provoca que el

desarrollo de profesores, alumnos y trabajadores no sea completo.

2.6.2, Servicios relativos a los materiales.

En lo que a control de calidad se refiere, las consideraciones de

calidad influyen de un modo directo sobre la distribucidn en cuanto a la

situacién de las &reas y equipo de verificacién y a la accesibilidad a las

areas de trabajo. En el caso de nuestro talier, este punto es realmente

deficiente debido a que no contamos con inspeclores que verifiquen la

calidad de los materiales y que se sitden en diversos puntos estratégicos

del taller corno son:



a)

b)

c)

d)

e)
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Donde la forma o caracteristicas del material a ser inspeccionadas
queden después cubiertas o inaccesibles de modo que no resulte

posible inspeccionarlas mas tarde.

Donde ef material deba detenerse ya sea para su inventario o para
efactos de aspera, de modo que los inspactores puedan trasiadarse

a este punto en forma intermitente.

Donde haya operaciones, operarios o lfneas de alimentacion criticas

que se sabe han realizado trabajo defectuoso en el pasado.

‘Donde los materiales entran o salen de un departamento o area

bajo la supervisién de alguien.

Donde se necesite un punto central de inspeccién desde el que
pueda actuar un inspector de muestras de aceptacion y un lector de
instrumentos de comprobacién.

Donde el material que viene de ciertas maquinas o equipo deba ser
mantenido separado del que proviene de otras, hasta que haya sido
debidamente verificado.

Con respecto al control de la produccién no tenemos ningln

problema en el taller, ya que no hay lanzamiento de la produccién, por lo

.que no es nacesario planificar un determinado método para controlar el

material.

En cuanto al control de rechazo, mermas y desperdicios, en nuestro

taller este factor est4 controlado ya que todos los desperdicios y el

material rechazado son tatados por diversos métodos cuando son
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materiales recuperables; en caso contrario, los materiales son vendidos en

calidad de chatarra, por lo que no hay ninguna pérdida en este sentido.

2.6.3. Servicios relativos a la maquinaria.

En nuestro taller, este factor representa un verdadero problema ya
que la actual distribucién no toma en cuenta ningdn punto relativo al
mantenimiento de la maquinaria y el equipo; por ejemplo: No toma en
cuenta los espacios destinados al mantenimiento de la maquinaria como
son los espacios de acceso a las maquinas, motores, hombras y todo el
equipo restante de proceso y servicio; tampoco toma en cuenta a los
hombres y elementos destinados a lubricar, reparar y ocasionalmente
reemplazar equipo, maquinaria e instalaciones, etc.

Por esta razén hemos decidido incluir en esta nueva distribucién un
programa de mantenimiento preventivo que cubra la mayor parte de las
necesidades de mantenimiento de nuestro taller. Dicho programa de
mantenimiento aportara diversas ventajas dentro del taller como son las
siguientes:

1.- Menor pérdida de tismpo al reducirse las averias.

2.- Costos més bajos para las actividades del programa.

3.- Cambio de *reparaciones de averfas" a un "mantenimiento
planificado” mas barato y més eficaz, asl hay un mejor control del
trabajo. .

4.- Reduccion de costos de reparacién por simples reparaciones

levadas a cabo antes de una aver(a, al necesitar menos tiempo de
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trabajo, menos cambios e interrupciones més breves ya que los
paros planificados sustituyen a los paros forzosos por averias.

5. Es facil detectar las actividades con altos costos de mantenimiento,
lo que lleva a la investigacién y correccién de las causas, tales como
abusos del usuario, o aplicaciones incorrectas.

6.- E! nimero de reparaciones importantes se reduce y se evila la
repeticién de trabajos.

7.- Lamejor conservacién y la duracién més larga del equipo aplazan o
eliminan las sustituciones.

8.- Mayor control de cambios, con un minimo de necesidades de
inventarios.

9.- Mejor calidad de los trabajos que se realizan dentro del taller, con
menos deterioros y rachazos, debido al correcto ajuste del equipo.

10.- Més seguridad para el usuario debido a una mejor proteccién de la
instalacion.

11.- Menos contrariedades por la reduccién de paros e improvisaciones.

Desarrotlaremos nuestro programa des mantenimiento basandonos
en las siguientes operaciones: limpieza, lubricacién, inspeccidn,

instrucciones, control de calidad y correccién de averias y errores.

a) Limpieza.

El buen mantenimiento de nuestro taller de maquinas herramientas,
empieza por una buena limpieza, actualmente dicha limpieza es realizada
de vez en cuando e indistintamenta por alguno de los empleados y no se

presta atencién especial a ninguna de las instrucciones ni a los medios
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que se emplean para eflo. Evidentemente esto es un error ya que todo
trabajo requiere sus instrucciones; cémo, cudndo y con qué hacerlo,
especialmente si se trata de maguinas herramientas ya que aunque sean
del mismo tipo, tienen distinto disefio y los procesos para su limpieza

pueden ser diferentes.

Por esta razén consideramos conveniente la correcta preparacion e
instruccién del personal de mantenimiento de nuestro taller en cuanto a
limpieza de mdaquinas herramientas se refiere ademas de preveerlos de
instrucciones y dotarlos con las herramientas apropiadas para ello. Para
asto tomaremos también en cuenta que algunas veces las maquinas son
complicadas hasta el extremo que al operario le serfa imposible limpiarlas
sin una pérdida de tiempe muy considerable, en estos casos

propondremos que la fimpieza esté a cargo de personal especializado.

Recomendamos también la adquisicién de un aspirador industrial
con gran volumen de aire por minuto, con alto vacio, del tipo "ciclén® con el
propdsito de retirar el aceite, los refrigerantes, el polvo, las virutas y en
general todos los dasperdicios que se acumulan en las mdquinas

herramientas asf evitar la obstruccién de ciertas partes de la méquina.

Dentro de este punto debemos considerar también el tiempo que se
necesita para realizar un buen trabajo de mantenimiento, éste variard con
el tipo de méquina asf como con los diversos grados de suciedad y las
diferencias en diseiio; debemos planear el tiempo en que la magquinaria,

equipo e instalaciones son sometidos a mantenimiento para que no
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interfiera en los tiempos destinados a la realizacién de las practicas y asf

evitemos pérdidas de tiempo que trastornen Ja organizacién del taller.

b) Lubricacion.
Un programa de lubricacién completo, fiable y efectivo es esencial
en nuestro programa de mantenimiento, ya que cualquier méquina

herramienta funciona mejor si est4 propiamente lubricada.
Nuestro programa de lubricacién considera los siguientes puntos:

Se deberd tomar en consideracion la correcta eleccion de
lubricantessas! como su almacenamiento, su distribucion y su empleo; esto
sera llevado a cabo por el coordinador de talleres y laboratorios cada
determinado tiempo para asegurar que no falte nunca este servicio dentro

de nuestro taller.

Por otra parte, propondremos que la lubricacién de cada una de las
magquinas corra a cargo de los empleados del taller, ésta debera levarse a
cabo diariamente por las mafanas anles de iniciar las actividades; en
cuanto a la maquinaria cuya lubricacién resulte complicada ésta tendra
que ser llevada a cabo por personal especializado, en este caso la

responsabilidad recaerd sobre el jefe del drea de talleres y laboratorios.

Para asegurar la correcta lubricacién de la maquinaria y evitar la
lubricacién innecesaria, propendremos que se realice la toma de muestras
de aceite a intervalos regulares para analizar su acidez en un laboratorio,

asl como su contenido en agua, residuos de carbono y viscosidad; si dicha
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prueba resulta aceptable, se ahorrara tiempo, aceite y trabajo evitando el

cambio.

Asimismo propondremos que algunos de los alumnos realice como
practica estudios cuidadosos que incluyan un andlisis estadfstico del
rendimiento y de la calidad de cada una de las maquinas con el propdsito
de poder simplificar las operaciones de lubricacién, asl como para
encontrar el lubricante que cumpla con la calidad requerida y que a ia vez

sea econbémico.

¢) Inspeccién.

La parte mas importante de 1odo programa de mantenimiento es la
inspeccién. Dicha actividad no sélo revela la condicién de la méquina
herramienta, sino que supone un ajuste, reparacidn o cambio de piezas
desgastadas; es dacir, la correccidn o eliminacién de circunstancias que

pueden ser causa de averias o deterioros.

La inspeccién que se propone serd una combinacién de
observaciones, pruebas y medidas. El sistema propussto constara de

cinco niveles de inspeccién diferentes, cada uno con su objetivo particular:

Nivel 1.- Observacidn diaria.

Esta seré llevada a cabo por el responsable del taller, implica ia
observacién del funcionamiento de las maquinas herramientas en su ciclo
normal de trabajo, comprobando todas sus funcionaes, incluso las que no
entran en el trabajo ordinario, controlando los mandos, palancas y

volantes, Yy, sobre todo, los dispositivos de seguridad, paros de
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emergencia, paros por baja presién de lubricante, etcétera. Debemos
tomar en cuenta que en nuestro taller deberdn existir las instruccionas
especiales para estas observaciones y pruebas, junto con las

instrucciones de lubricacién y las reglas de seguridad.

Nivel 2.- Observacién semanal.

Esta serda realizada por el mismo encargado de lubricacién durante
la operacién semanal. Incluye las actividades del nivel anterior, con
observaciones especiales adicionales de la presion del aceite, el
funcionamiento de los dispositivos de lubricacién y las fugas de aceite. En
este nivel, propondremos que la instruccién sea de tipo general para cada

tipo de méquina herramienta.

Nivel 3.- Inspeccién menor.

Serd llevada a cabo por un empleado de nuestro taller
especialmente entrenado, con buenos conocimientos de méquinas
herramientas y sistemas eléctricos e hidraulicos. Para estas inspecciones
no sera necesario parar las maquinas. Incluye los niveles anteriores
ademés de otras inspecciones, como la limpieza y lubricacién, la de
protecciones, ruidos de cajas de engranajes, inspeccion de la herramienta
o de los cojinetes del eje principal por si hubiese sobrecalentamiento,
ruidos, etcétera. La inspeccién en este nivel sera de tipo general para
cada tipo de maquina ademés de que se hardn aproximadamente cada
mes. La inspeccién menor debe hacerse durante el tiempo normal de

trabajo ya que no requiere parc de maquina.
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Nivel 4.- Inspeccién general.

Esta incluye los tres niveles anteriores y requiere paro de maquina
indeterminado, segin el tipo de ésta. Se comprueban: el nivel de la
maquina, el juego del cojinete del eje principal, el paralelismo de la gufa
respecto a la linea de centros, etc. En este nivel, la instruccidn es especial
para el tipo y la marca de la maquina y por tanto debe redactaria el
fabricante. También incluye el ajuste de embragues y frenos, chavetas y

cojinetes, el cambio de piezas desgastadas, sustitucién de correas, etc.

En este nivel, la inspeccién estarA a cargo de un inspector
especializado con muy buenos conocimientos de méquinas herramientas y
de sistemas eléctricos e hidraulicos. Dicha inspeccidn se hard dos veces
al ano preferentamente en dias de descanso de los alumnos, con el

propdsito de no alterar los tiempos de trabajo.

Nivel 5.- Inspeccién de control de calidad.
Esta inspeccién serd a cargo de personal especializado enviado por
los fabricantes cada vez que se instala una maquina nueva o reconstruida,

o bien por solicitud.

d) Instrucciones.

Para un sistema de mantenimiento eficaz, seguro y econdmico es
esencial disponer de instrucciones correctas y adecuadas para cada
maquina, tanto para operaciones de mantenimiento como para el
funcionamiento de las mismas, es por elio que propondremos loé

siguientes tipos de instrucciones:
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1.- Instrucciones para instalacién y puesta en marcha.
2~ Instrucciones para el operario y para lubricacion.
3.~ Instrucciones menores.

4.- Instrucciones para inspeccion general.

5.-  Instrucciones para inspeccién de control de calidad.

Las instrucciones para la instalacién y puesta en marcha estaran a
cargo de el personal enviado por el fabricante, éstas deberan indicar el
corracto eslingado de la maquina; si la maquina va embalada,.deberén
marcar los puntos de sujecion en la caja que contiene la méquina con
simbolos o letras; deberd contsner también las instrucciones para la

conexién de tuberias y de corriente por si fuesen necesarias en el futuro.

En nuestro caso no es muy importante este punto ya que la

instalacién de la maquinaria estara a cargo del fabricante.

En cuanto a las instrucciones para el operario, propondremos que
su estudio sea obligatorio para todos los usuarios del taller con el
propdsito de que la maquinaria sea bien manejada. Estas constan de tres
partes: instruccidn operativa, instruccién de observacién e instrucciones de
lubricacién. Generalmente éstas llegan dentro de [a caja que contiene a la
magquina y propondremos que sean distribuidas entre los alumnos, los

empleados y el personal de mantenimiento para su estudio.

Las instrucciones para inspecciones menores, vienen preparadas
por una emprasa de ingenierfa, suelen combinar instrucciones e informes

para determinados tipos de méquinas herramientas, el texto es bastante
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breve, nomalmente una linea por cbservacién; a un lado del impreso hay
columnas para comprobacion de observaciones y para las Grdenes de
trabajo. Dicha inspeccién sard llevada a cabo por un encargado de

mantenimiento.

Como una inspeccion general es bastante completa, las
instrucciones para inspecciones generales daben elaborarse por separado
para cada tipo y marca de maquina herramienta; por tanto esto compete al
proyactista o al fabricante de la méquina, deberén ser ordemadas

légicamente e inteligibles.

Las instrucciones para inspecciones de control de calidad

nomaimente se editan como normas nacionales o internacionales.

Como conclusién diremos que el objetivo principal de nusstro
programa de mantenimiento es lograr un desarrolio seguro de las
practicas, conservar las maquinas en el mejor estado posible con un
minimo de costo de mantenimiento, conseguir el menor nimero posible de
averfas y deterioro de la maquinaria, estableciendo inspecciones
periédicas para poner de relieve condiciones incorrectas o desfavorables y
que a la vez sea econémico y adecuado para nuestro talier. El éxito de
nuestro programa de mantenimiento dependera enteramente de las
inspecciones y el trabajo consiguiente: reparaciones, sustituciones y
ajustes. También debemos considerar que el programa no sea estatico
sino que existan coritinuas mejoras de métodos y técnicas.



“"CAPITULO 1"

"INSTALACION DEL TALLER DE PROCESOS DE
MANUFACTURA DE LA UNIVERSIDAD LA SALLE"

Es muy importante tomar en consideracién las caracterfsticas del
local donde se encuentra instalado el taller, debido a que éstas influirén de
manera directa en el buen desarrollo de las operaciones que se realizan

dentro del mismo,

E! local donde se encuentra instalado el taller de procesos de
manufactura, influird en la distribucién en planta del mismo, sobre todo si
ya existe la edificacién al momento de proyectar la distribucién. De aquf
que las consideraciones acerca del *factor edificio* se transformen
enseguida en limitaciones de la libertad de accién del usuario del taller de

procesos de manufactura.

3.1. Estructura fisica de la distribucién en planta
del taller de procesos de manufactura.

Existen diversos elementos o particularidades del *factor instalacién®
que con frecuencia intervienen en los problemas de una distribucién en

planta; los elementos que analizaremos son:

- Descripcitén general del local
- Hluminacién
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- Ventilacién
- Distribucién de las lineas de servicios auxiliares

3.1.1. Descripclén general del local.

El taller de procesos de manufactura de la Universidad La Salle, se
encuentra ubicado en la parle trasera de la Universidad, (entre las calles

de Benjamin Hill y Francisco Murgufa).

Este taller es de una sola planta, consta de una nave principal con

un pequefo anexo que es utilizado como almacén. (ver plano No. 1).

Las dimensiones del taller de procesos de manufactura son:

Largo = 345 m.
Ancho = 75 m.
Altura libre = 5.20 m.

Las dimensiones de!f anexo (almacén) son:

l.argo = 7.00 m.
Ancho = 75 m.
Altura libre = 3.20 m.

El nuevo taller serd propuesto de una sola planta y estard
compuesto por las areas siguientes: Un drea que alojard la méquinaria.
otras para consulta (biblioteca), descanso, sanitarios, vestidores y

finalmente un almacén. {(ver plano No. 2).
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Las dimensiones del drea que alojard la maquinaria serdn las

siguientes:
Largo = 34.5 m.
Ancho = 75 m.
Altura libre = 520 m

Las dimensiones del 4rea de oficinas serdn las siguientes:

Largo = 7.00 m,
Ancho = 7.5 m
Altura = 3.00 m.

Las dimensiones del 4rea de consulta (biblioteca) serén las

siguientes:
Largo = 7.00 m.
Ancho = 7.50 m.
Altura = 3.00 m.

Las dimensiones del 4rea de descanso serdn las siguientes:

Largo = 11.00 m.
Ancho = 7.50 m.
Altura = 3.00 m.

Las dimensiones del 4rea de sanitarios y vestidores serdn las

siguientes:

Largo = 5.00 m.
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Ancho 7.50 m.
Altura = 3.00 m.

3.1.2. Estructura general del taller de procesos
de manufactura.

El nuevo taller de procesos de manufactura, se establecerd dentro
da la estructura industrial ya existente, que es metdlica con columnas de
concrato armado, de 30 x 45 in.; sus paredes son de *block” de 15 x 20 in.
con cadenas de concreto armado; el techo estd constituido por ldminas de
asbesto-cemento, con laminas translicidas; el piso es de concreto simple.
El hecho de que tengamos que establecer el nuevo taller de procesos de
manufactura sobre la actual estructura, constituye una gran ayuda, ya que

nos ahorraremos los gastos de una nueva edificacién de la nave principal.

3.1.3. Cimentaci6én de la maquinaria existente en el
taller de procesos de manufactura.

El cimiento de la maquinaria tiene por objeto soportar el peso total y
proporcionar a la bancada de las mismas una base rigida con respecto al
suelo, asf como aumentar la mesa en reposo de la maquina en grado tal

que impida posibles desplazamientos.

Dentro del sistema de cimentacién para una sola méaquina, el mas
conveniente es e! de la “compensacién por peso, dado que al ser
necesaria la excavacién para alojar la sub-estructura nos permite al mismo
tiempo la posibilidad de cimentar de acuerdo con el citado método.
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El sistama de cimentacién por compensacion de peso, consiste en
que la carga que soporta un plano detarminado del suelo debido al peso
propio del terreno que gravita sobre él, puede ser sustituido por la
sobrecarga de la estructura sin que las condiciones del suelo se alteren.
La fatiga a que estara sujeto el material en cualquier plano seréa igual al
peso volumétrico del material por la altura que hay del plano a la superficie

libre del terreno.

El drea necesara para cimentar una carga "P", serd igual a la carga
dividida entre la fatiga del plano en el que s& desea cimentar, o bien si se
tiene un 4rea determinada de cimentacion, la fatiga a que estard
trabajando el terreno ser4 igual a dicha carga entre el area de
cimentacion. Esta fatiga de trabajo debera ser, naturaimente, menor que

la parmisible para esa terreno.

La super-estructura de la sala de procesos de manufactura tiene un

&rea de cimentacién de:

241.63 m2,

La sub-estructura quedard enterrada y en ella quedaran montadas

las méquinas que se seleccionaron con sus pesos citados a continuacién:
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MAQUINA PESO (Kg)
|Soldadora de acero (c.d.) 65
Soldadora de arco 72
Homo para fundicién 800
Tanque de agua y compresor 500
Fresadora unlversal 1500
Fresadora de control numérico 1503
Tomo universal 1750
Tomo de 6 velocidades 600
‘Tomo de 8 velocidades 780
Tomo revdlver 1400
Esmeril de banco 140
Taladro de columna 250
Fresadora vertical 1800
Cepillo de codo 3%0
Cortadora de disco 150
Yunque de hierro 150
Roladora para iémina 500
Cizalla para lamina 5000
Punteadora 300

La cimentacién existente en nuestro taller es de plataforma corrida y
sirve a su vez como piso; su construccidn es de concreto con un espesor

de 20 cm., estd armado con variilas del nimero 4 separadas 30 cm..

La proporcitn det concreto es de 1:2 (una porcién de cumento por
dos de arena). Para fijar las méquinas al cimiento ss utilizaron anclas
provistas de +arandelas y tuercas que estén soldadas a un tubo que les

sirve como "camisa®, con el fin de obtener cierta tolerancia en el anciaje.

El célculo a realizar para la cimentacién de la maquinaria del actuat

taller es el sigutente:
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Volumen de concreto = 48.326 m3

Peso volumétrico del concreto = 2,400 kg/m3

Peso de las m&quinas a cimentar = 22,700 kg

Aumento por vibraciones = 9,054 kg

Total = 48.326m3 (2,400 kg/m3) + 22,700kg + 9,054 kg
Totat = 115.09240kg + 22700kg + 9,054kg

Total = 147,736.4 kg

Por o tanto el esfuerzo que soportard el terreno seré:

147.736.4 ka
= pa Ao = 61141 kgm?
S PIN i 1 g/m
1 2
8 = 61141 & (A ) - 0061141 kglom?

m? 10,000 cm.

Dicho esfuerzo es aceptable ya que el citado taller se localiza en
una zona de arcilla, con esfuerzo maximo admisible de 8.80 kg/cm?,

siendo el anterior menor al esfuerzo que puede soportar.

Sin embargo considero que la actual cimentacién estd mal
propuesta ya que no considera la absorcién de las vibraciones por
cabaceo de la maquinaria, provocando per ello ciertos inconvenientes

como son:
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1. Labase estard sujeta a esfuerzos demasiado grandes, es probable
que falle, pues el concreto no admite compresiones vy el refuerzo es
muy pobre.

2~ Si la cimentacién ademds sirve de piso, la vibracién conjunta de
todas las maquinas hace imposible el adecuado trabajo de tedas las
personas que estén en ¢l taller de procesos de manufactura.

3.- Porméas homogéneo que sea el terreno, no se puede garantizar que
un mismo cajén de cimentacién transmita esfuerzos uniformes y que

éstos no sobrepasen la capacidad de carga del suelo.

Estas probablss fallas conducen a ofras alin més graves y a su vez
peligrosas, por lo que pondremos a consideracién de las autoridades de la
Universidad que se realice un estudio a fonde de la actual cimentacion,
con el propésito de realizar algunos cambios en ésta, dichos cambios
estarén orientados a lograr que la estructura genera! del tailer sea més
sélida.

3.2, lluminacidn existente en el taller de procesos de
manufactura.

La iluminacién existente en nuestro taller es un factor muy
importante a analizar debido a que tiene la finalidad de proporcionar los
medios que permitan el desempefio de tareas visuales con un maximo de
velocidad, exactitud, facilidad y comodidad con el minimo de esfuarzo y

fatiga.
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Una buena iluminacién en el taller de procesos de manufactura,
dard como resultado: calidad en el trabajo, poco desperdicio de
materiales, menor propensién a los accidentes, etc.. Siendo tedo esto

resuitado de un mejor compoertamiento de los ocupantes.

Por el contrario, una iluminacién inadecuada o insuficiente causa
problemas de indisciplina, falta de atencién, desperdicio de materiales,

dafios a la maquinaria y afecciones a la vista de [os usuarios.

Analizando la calidad de iluminacién existente en el taller,

observamos las siguientas caracter(sticas:

a) La mayor parte de la luz existente en el taller proviene de fuente
natural, por ello el tacho esté constituido por laminas translicidas.

b) Con respecto a la direccién de 1a luz, ésta es de arriba hacia abajo
ya que las ldminas transldcidas estan colocadas en la parte superior
del taller. Cabe hacer notar que no existe luz suplementaria que se
encuentre dirigida a cada una de las areas en que se estd
trabajando y esto constituye un verdadero problema.

c) En relacién a la difusién de la luz, ésta es muy mala debido a que
existe demasiada luz en el &rea de la entrada, lo que interfiere la
vision en el area de soldadura, en tanto que en la zona del fondo en
donde se localiza el 4rea de fundicién, hay muy poca luz y por lo
tanto mala visién. Hay muy mala difusién de luz debico a que no
existen pantallas difusoras y no ss utilizan grandes unidades -

luminosas.
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Se origina en el taller una gran cantidad de sombras debido a que
las l4mparas son muy pequefias y no tienen la intensidad adecuada,
esto constiluye realmente un problema ya que dichas sombras
asconden los detalles, causan fensién y cansancio en los ojos y
pueden dar lugar a errares causando éstos ciertos peligros.

Hay un factor muy perjudicial que afecta al rendimiento general de
empleados y alumnos, se trata del fuerte contraste entre la
iluminacién del &rea en la que se realizan las préclicas y los
alradedores; esto es debido éque la iluminacidn a través de todo el
taller de procesos de manufactura no es uniforme, ademés de que
hace falta una capa de pintura de un color adecuado que reduzca el
contraste entre e! brillo y la obscuridad. Este problema es
realmente serio debido a que dicho contraste causa fatiga ocular,
por lo que hay que tomarlo en cuenta al momento de plantear la
nueva distribucién en planta.

Se observan en algunas partes del taller resplandores (brillo fuera
de lugar), debido a la existencia de luces demasiado expuestas y
excesivamente brillantes en algunas dreas del taller; éste serd uno
de los puntos a resolver al momento de plantear la nueva

distribucién,

En general, podemos observar que en nuestro faller el factor

iluminacién es deficiente debido a que no fue correctamente planeada y

calcufada al momento de la instalacidn del taller actual, por lo que

debemos tomar en cuenta los puntos negativos antes mencionados, para
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tratar de corregirios al hacer el planteamiento de la nueva distribucién en

planta.

3.2.1. Huminaclén propuesta para el nuevo taller
de procesos de manufactura.

Como ya habfamos mencionado anteriormente, la iluminacion
constituye un factor realmente importante para el buen funcionamiento de
nuestro taller, ya que una buena iluminacidn tiene como finalidad
proporcionar los medios que permitan el desempefio de tareas visuales
con un maximo de velocidad, exactitud, facilidad y comodidad con el

minimo de esfuerzo y fatiga.

Logrando la buena iluminacién de nuestro taller, sera posible que se

obtenga:

1.- Calidad en el desarrollo de las précticas.
2.-  Poco desperdicio de materiales.

3.-  Ahorro de tiempo.

4.~ Menor propensién a accidentes.

Al analizar la iluminacién gque actualmente existe en el tallér.
encontramos que es realmente deficiente debido a varias causas como
son: la mala utilizacién de la luz natural, la incorrecta colocacién de las
ldmparas, hay mala difusién de la luz, se originan gran cantidad de
sombras, existe gran contraste de luz entre el drea de realizacién de las

practicas y los alrededores, existe resplandor en algunas 4reas, etc., lo
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que ocasiona falta de atencién por parte de los alumnos, desperdicio de
material, dafios a la maquinaria y afecciones en la vista y el sistema

nervioso de los usuarios.

Por estas razones hemos decidido que serfa conveniente plantear
un nuevo proyecto para la iluminacién de! nuevo taller de procesos de
manufactura, esto con la finalidad de lograr 1a mejor iluminacion futura
posible, para lograr una correcta iluminacién de las éreas de trabajo con la
intensidad conveniente, sin brillos ni reflejos molestos y en relacién
adecuada con los requerimientos de cada labor que se realiza dentro ds!

taller de procesos de manufactura.

3.2.2, Alumbrado general propuesto para el nuevo taller
de procesos de manufactura.

El tipo de 1amparas propuesto para ser colocado en el nuevo taller
de procesos de manufactura ser&: *fluorescente con luz de dfa®, ya que
éste tipo de ldmparas no modifica sensiblemente los colores puros como
son: rojo, ocre, verde, azul y pardo; esto constituye una gran ventaja ya
que las personas que realizan algan trabajo dentro del taller, podrdn
distinguir perfectamente cada uno de los colores, tanto de la maquinaria y
ol equipo, asl como de los materiales utilizados durante el desarrollo de
las practicas. Ademés de las ventajas anteriores, la iluminacion

- fluorescente nos ofrace economia en el consumo de energfa eléctrica.
Cabe mencionar que seran colocadas 41 l4mparas a lo largo de todo el
techo del nuevo faller de procesos de manufactura como alumbrado-
principal. ‘
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3.2.3. Niveles de luminacién suplementaria propuestos para
las diversas areas que comprenden el nuevo taller de
procesos de manufactura.

Para el &rea de sanitarios y vestidores se propone un nivel de
iluminacién de 10 bujias-pie, debido a que en este lugar se realizan tareas

de visién acasional como son: bafarse, vestirse, etc..

Para el 4rea de oficinas propandremos un nivel de iluminacién de 50
bujfas-pie, ya que en ésta se realizan tareas de visién dificil y critica como
son: leer, escribir, etc.; ademéas de que las personas que trabajardn en las
oficinas permaneceran ahf durante largos pariodos de tiempo y su trabaje

serd prolongado.

Para el 4rea de descanso propondremos un nivel de iluminacién de
30 bujfas-pie, ya que en dicha &rea se realizan tareas de visién corriente

como son: descansar, tomar alguna bebida, hablar por teléfono, etc..

Con respecto al &rea de consulta, propondremos un nivel de
iluminacién de 50 bujias-pie, ya que al igual que en el 4rea de oficinas, en
esta drea se realizan tareas de visidn dificil y critica como son: leer,
escribir, eic, adem&s de que los alumnos consultardn libros,
permaneceran en este lugar durante periodos prolongados de tiempo.

En cuanto al almacén, propondremos un nivel de iluminacién de 50
bujfas-pie, debido a que en esta 4rea se manejaran piezas de diversos

tamanos, siendo algunas demasiado pequefas; asi como diversos
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materiales que debemos reconocer por su color, tamafio o forma; por esta

razén necesitaremos una muy buena iluminacién dentro de esta area.

Una opcién recomendable serfa que ademés de la iluminacién
general, se colocaran lamparas adicionales de 3 bujfas-pie, en las éreas
que funcionan como pasillos o corredores, esto con el propésito de evitar
accidentes por falta de luz en los lugares por donde transitan los
profesores, empleados y alumnos, al momento de transportar sus

materiales.

3.3. Colores utilizados para la ambientacién del
nuevo taller de procesos de manufactura.

Un taller actualizado debe producir una impresion visual agradable,
con espacios limpios y animados, con variedad de colores en los
diferentes elementos del conjunto, para que la sensacién sea atracl'iva y
se identifique con la eficiencia y el buen orden. Estos factores de aspecto,
influyen notablemente sobre el personal y crean a la vista un favorable

concepto sobre la atencién y categorfa de dicho taller.

Cuando en algin local, ya sea de una fabrica o un taller, son
aplicados cientificamente el color y la luz, todas las labores se realizan con
menor esfuerzo, menor sensacién de fatiga y con mayor precision, rapidez

y seguridad.

La amplia serie de factores favorables como son: ambiente

agradable, mejor visibilidad en el trabajo, eliminacién del cansancio y
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reduccién de los riesgos, crea en los ocupantes del taller un sentimiento
de alegrfa y superacién y una mejor relacién entre los dirigentes del
mismo, pueste que ellos reconocen y estiman que dichos dirigentes se

interesan en su bienestar.

Actualmente se observa en el taller un ambiente triste,
desorganizado y desaseado, debido a que faltan colores adecuados para
una correcta ambientacion; por estas razones hemos decidido proponer un
cambio de colores que dé como resultado un ambiente agradable, una
mejor visibilidad y reduccién en los riesgos a que se encuentran expuesios

los ocupantes del taller de procesos de manufactura.

3.3.1. Colores propuestos para la estructura general
del taller de procesos de manufactura.

El color de la pintura que sera propuesto para todo el techo de la
estructura principal del taller serd el blanco, ya que la luz propuesta sera

indirecta y asf se determinard un factor de reflexién de un 75% a un 80%.

Para las paredes de la estructura general del taller, propondremos
un color verde-azul claro, debido a que éste se asocia en la sensacién con
el color mas genérico de la naturaleza y con el reposo, compensador de
toda fatiga; ademds, este color es muy difundido y Util porque al reflejar,
segun su matiz de 50% a 62%, tiene una intensidad excelente y sin
refracciones molestas bafo una iluminacién promedio, siendo por ello, el
color ideal de transicién entre el blanco del techo y los colores mds

obscuros de maquinaria, equipo y suelo, ofra caracteristica de éste, es
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que es un color frio y muy adecuado para crear una sensacidn de

ambiente fresco.

Con respecto al suelo, propondremos un color azul-agrisado, esio
con el propésito da crear una sensacion fria y tranquila; ademds, este
color fue elegido debido a que tiene una buena refacién con los colores
que elegimos para el suelo y el techo de la estructura general del taller de

procesos de manufactura.

3.3.2, Colores propuestos para el drea de oficinas
de! nuevo taller de procesos de manufactura.

Tomando en consideracién que toda labor de tipo intelectual,
requiere de un esfuerzo sostenido de concentracién y atencién, que sélo
puede ser desenvuelto dentro de un ambiente grato que estimule un buen
desarrollo mental y que posibilite un estado de emotividad favorable; es
por ello que propondremos que las oficinas sean pintadas con los
siguientes colores para lograr un ambiente adecuado y asf puedan
desarrollarse las labores con facilidad y dentro de un ambiente agradable.

En primer lugar propondremos que las paredes sean pintadas de un
color durazno en un tono muy claro; el suelo serd de color rosa claro; esto
con el propdsito de lograr una buena iluminacién ambiental. Tanto el
mobitiario como los articulos para la decoracién serédn pintados de color
verde claro, para lograr una sensacién de tranquilidad. Las puertas serén
pintadas en color rosa claro, para que esté en combinacién con el suelo y
las paredes.
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3.3.3. Colores propuestos para el 4rea de consulta
del nuevo taller de procesos de manufactura.

En el 4drea de consultas del nuevo taller necesitaremos utilizar
colores adecuados para lograr el ambiente propicio para la lectura y
escritura; por esta razén hemos decidido que la pintura sera en una gama
fria, en colores sedantes y reposados, por lo cual propondremos que el
color de las paredes sea azul claro, en tanto que las mesas de trabajo
deberdn ser pintadas en color gris claro, con el propdsito de que la vista
de los usuarios tenga un campo de descanso; por otra parte las sillas,
estantes para libros y demds mobiliario existente, serd pintado con un
color amarillo que, siendo un color célido, al ponerse en combinacién con
el color azul claro, cree un ambienta que estimule el intelecto en los

trabajos de creacién de los alumnos que asistan al drea de consulta.

El techo sera pintado en color blanco y el suelo en color azul-gris,

con el propésito de crear una sensacién de frescura.

3.3.4. Colores propuestos para el 4rea de descanso
del nuevo taller de procesos de manufactura.

Para el 4rea de descanso propondremos colores en una gama
cdlida, ya que dicha gama fien somo cualidad la de aumentar la
sensacidn de espacio, ademés la cualidad célida es dinamica y como ya lo
habfamos mencionado, crea una impresién de sol que eleva el 4nimo y la
moral de los profesores, alumnos y empleados, que acudan a dicha drea

de descanso. Por estas razones propondremos que las paredes sean
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pintadas en color durazno pélido, Ios sillones de descanso seran de color
azul claro, la alfombra serd color durazno, los accesorios como son:
floreros, ceniceros, mesa da centro, etc.., serdn de color azul rey con el
propésito de imponer una cierta vasiedad de colores para que el &rea de
descanso sea un lugar grato en el que sean recuperadas fuerzas y espfritu

para reanudar nuevamente las tareas en ef tailer.

3.3.5. Colores propuestos para la maquinaria del
nuevo taller de procesos de manufactura.

Actualmente la maquinaria existente en el taller de procesos de
manufactura tiene un aspecic sucio y triste, debido a que conserva el color
que tiene de fabrica, considerando que el color acondicionado a la
maquinaria eleva el nivel de rendimiento, hace mas cémoda una tarea,
evita riesgos vy faliga, reduce e! absentismo, crea un favorable estado
emotivo, etc., hemos decidido que en el nuevo taller 1a maquinaria sea
pintada en un tono o color general bajo y de calidad fria, para que de esta
manera, los colores raservado para un determinado aviso de atencion,
peligro, etc., que se pinten en extensiones pequefias y son de colores
intensos, puedan destacar y a su vez predominen. El cuerpo de cada
maquina sera pintado con colores que armonicen con las paredes, en este
caso, como el fondo (las paredes) es de color verde azul, el cuerpo de
todas las maquinas sera pintado en gris claro. En cuanto al 4rea o
superficie sobre la que se concentre la atencién del usuario debera
destacar sobre el cuerpo de fa maquina, pero sin que destumbre ni

moleste y seré pintada con un color que contraste con la pieza de trabajo
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a fin de obtener la mejor visibilidad sin fatiga para los ojos; por lo que se
ha decidido que dichas superiicies sean pintadas en color crema. Las
partes pequeias de la maquinaria, que pueden ser un peligro, seran
pintadas de acuerdo con los colores del cédigo de seguridad que son los

siguientes:

Amarillo.- {Simbolizado por un rectangulo). Es un color de méxima
visibilidad y buen destaque; se le utiliza alternado con franjas diagonales o
verticales en negro como aviso, para llamar la atencién y sefalar riesgos
de golpes, caldas y tropiezos en obstrucciones, vigas bajas, bordes de
plataformas y partes peligrosas de carretillas, diferentes niveles del suelo,
hojas, corredores sin salida, curvas, bordes del suelo, proximidades de
escaleras, partes salientes, etc., y como peligro para la vista (por ejemplo,

escudos para soldar) alternando el negro con el amarillo.

Naranja.- (Simbelizado por el tridngulo). Es simbolo de alera
porque en él se contienen atencidn (amarillo) y peligro (rojo); este color se
utiliza pintando en franjas de unos centimetros en los bordes de los filos
cortantes y rodillos; también avisa sobre riesgos de aplastamiento,
electrocucion, quemaduras, etc. y es utilizado sobre aguellas partes que
cubren las defensas de las méquinas, guardas, pares expuestas de
poleas, cojinetes y en el interior de las cajas de interruptores eléctricos ya

que al abrir éstas se pone sobre aviso de peligro al usuario.

Rojo.- (Simbolizado por un cuadrado), es-agresivo en significacion;
se utiliza para avisar de un peligro, reclamar detencidn o paro absoluto, y
especialmente para distinguir los elementos de proteccién del fusgo,

extintores, cajas de mangueras, bocas ds conexidn de éstas, etc..
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Azul.- (Simbolizade por un clrculo), es sefial de preocupacién en
ascensores, montacargas, maquinas, vehiculos, etc., que no pueden o no
deben ser puestos en marcha o estan en periodo de reparacién, y en
andamios, depésitos, compresores, valvulas, etc., que no se deben utilizar

o funcionar.

Verde.- (Simbolizado por una cruz), es seguridad y se le reserva
para los equipos sanitarios de urgencia, depésito de medicamentos,

armarios de camillas, mascaras antigases, etc.

Blanco.- Se usa para indicar via libre o una sola direccion; se le
aplica en bidones, recipientes de desperdicios o basura y partes del suelo
que deben ser mantenidas en buen estado de limpieza; con franjas negras
diagonales, sirve como control de circulacién en accesos, pasillos, vias de

tréfico, etc..

En general, propondremos que 1a nueva maquinaria sea pintada con
el propdsito de destacar la pieza de trabajo y concentrar la atencidn y el

enfoque de la vista de los usuarios de dicha maquinaria.

3.3.6. Colores utilizados para las tuberias del
nuevo taller de procesos de manufactura,

El propésito de pintar las tuberfas del nuevo tailer, ser4 identificarlas
répidamente evitando asf accidentes y confusiones.

Dichas tuberfas se pintan por toda la extensién de las mismas en las

que van al exterior y por franjas de color, al principio y en las terminales de
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los tubos, codos y uniones, El color general de las tuberias en los
interiores es el fondo o superficie adyacente; los colores distintivos son los

siguientes:

Conduccidn de lubricantes liquidos: amarillo
Conduccidn de aire: verde

Conduccidn de vapor: rojo

Conduccidn de combustibles liquidos: violeta

Conduccidn de gas: gris

Si fuera necesario pintar letras, distintivos, inscripciones, cifras o
distintivos convencionales, (cruces, estrellas, flechas, etc.), propondremos
que sean pintadas en colores que tengan el maximo contraste con los
colores anteriores para establecer una correcta diferencia entre ambos

colores.

3.3.7. Colores propuestos parra las conducciones eléctricas
del nuevo taller de procesos de manufactura.

Para la distincién de los hilos conductores de corriente continua del

nuevo taller, seran empleados los siguientes colores:

- En las de dos hilos: Rojo en el positivo.

- En las de tres hilos: Rojo en el 'positivo, azul obscuro en el neutro.

- En las de cinco hilos: Rojo en el positivo extremo, rosa en el positivo
intermedio, blanco en el neutro, azul obscuro en el negativo

extremo, azul claro en el negativo intermedio.
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En las de corriente alterna monofésica:

- Ef hifo neutro en gris
- La primera fase en verde

- La segunda fase en amarilio
En las de corriente altema trifasica:

- El hifo neutro en gris
. La primera fase en verde
- La segunda fase en amarillo

- La tercera fase en café

3.4. Acondicionamiento del aire.

Como parte def reacondicionamiento del nuevo taller de procesos
de manufactura, se propondra un nuevo sistema de acondicionamiento del
aire; la necesidad del acondicionamiento de un ambiente, eslriba en
primer fugar, en el hecho de que todo ser viviente, para ejercer con
libertad sus funciones vitales en cualquier condicion de reposo o trabajo,
necesita que las condiciones del ambiente donde reside sean apropiadas
a las exigencias de su organismo Y, en segundo lugar, que el calor
desprendido por fos ocupantes de un local, aparatos de iluminacién o de
fabricacion, etc., que elevan excesivamenie la temperatura, el grado
higrométrico, Ja proporcién de anhidrido carbdnico y otros residuos
nocivos, pueden hacer el ambiente de un local molesto y hasta insalubre,

o perjudicial para los procesos de fabricacién.
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A continuacion se muestra el sistema de acondicionamiento de aire
propuesto para el nuevo taller de procesos de manufactura, en ef que se
han combinado los siguientes factores que contribuirdn a crear un

adecuado sistema de aire acondicionado:

1.- Temperatura: Calefaccion en inviemno; refrigeracién en verano.

2.-  Humedad: Humectacién en invierno; deshumectacion en verano.

3.~ Circulacién: Distribucion uniforme del aire para obtener una
temperatura uniforme en todo el faller.

4. Ventilacién: Eliminacién de malos olores; evacuacion del huma.

6.~ Limpiezaopureza.

3.4.1. Sistema de ventilacidn propuesto para el
nuevo taller de procesos de manufactura.

La figura 3.4.1, representa el esquema tipico de una instalacién de
acondicionamiento completo, con todas las indicaciones necesarias para
conocer al primer golpe de vista las condiciones del aire en los puntos
principales del circuito.

La cantidad de aire fresco que se introduce en el taller de procesos
de manufactura reprasenta tan sélo una parte del aire que circula por la
misma, para proporcionar las condiciones de bienestar.

Con este procedimiento queda reducida la cantidad de calor o de
frfo necesaria, ya que el aire de circulacidn se encuentra més proximo que
el aire exterior a las condiciones exigidas al aire acondicionado al entrar

en e! taller de procesos de manufactura.
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La cantidad admitida de aire de! exterior se gradiia de manera que
venga a resultar de unos 30 m, por ocupantes y hora, aunque esta cifra
puede rebajarse en algunos casos hasta 20 m, minimo admitido por hora y

persona en la ventilacién higiénica.

Descripcion del circuito de acoandicionamiento:

Por la canalizacién (1) pasa el aire de circulacidon y por la
canalizacion (2) se toma el aire del exterior. En el punto de confluencia de
ambas canalizaciones va dispuesto un registro de persianas méviles para
regular las proporciones de aire nuevo y de aire de circulacién (3). Al otro
lado de este registro es donde se efectia la mezcla de aire, en la cdmara
mezcladora (4). El aire mezciado pasa entonces a los filtros secos (5),
que retienen el polvo y las particulas sdlidas, y luego al lavador o
humectador (6), constituldo por una serie de pulverizadores que producen
una finisima niebla de agua (7). En este punto es el aire enfriado y
saturado de humedad a la temperatura del agua pulverizada y pasa
después a los eliminadores de gotas (8), formados por una serie de
biombos metdlicos en zig-zag lamidos por cortinas de agua que arrastran
las gotas que lleve el aire en suspensién. Al final van algunos biombas

secos que retienen las Gltimas gotas arrastradas por el aire.

La niebla de agua finamente pulverizada tiene por objeto regular el
grado de humedad del aire acondicionado que se ha de suministrar,

variando el procedimiento segin sean las condiciones del aire exterior.
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En invierno, cuando el aire del exterior es frfo y seco, se le debe
afiadir humedad, por o que el agua pulverizada tiene que ser calentada
con un calentador (9), montado en el circuito (10), de la bomba de
alimentacién de los pulverizadores. Asl se incorpora al aire cierta cantidad
de vapor de agua, desempenando el lavador las funciones de un

humectador.

Algunas veces se prevé un calentador del aire antes de la entrada
en el lavador. E! nimero e pulverizadores en invierno es reducido,
uséndose una pequefa bomba, aparie de la que se utiliza en verano, que

€8 mayor.

En verano, cuando el aire exterior es caliente y hdmedo, es
necesario enfriarlo y quitarle parte de su humedad, por lo que la bomba de
circulacién de los pulverizadores toma el agua de un tanque de
enfriamiento (11), que la recoge después de pasar en forma de liuvia
sobre un serpentin refrigerante (12). Por medic de una valvula
mezcladora (13), puede graduarse las mezclas del agua directa con la
procedente de! refrigerador, regulandose asf la temperatura del agua que

se envia a los pulverizadores.

El aire asi enfriado por debajo de su punto de roclo, disminuye de
temperatura y de contenido de humedad, actuando en este caso el lavador

como un secador,

El aire adquiere aproximadamente la temperatura del agua
pulverizada y una humedad relativa del 100%, o ea que sale del lavador



118

con la temperatura de rocfo deseada. La regulacién automética de la
temperatura del agua pulverizada debe ajustarse para obtener un
constante acusrdo con la estacién del afo, recibiendo el nombre de
*control fijo del punto de roclo". Esta regulacién actia en inviemo sobre el
calentador del agua de pulverizacién y en verano sobre la vélvula

mezcladora de agua corriente y agua enfriada.

Ademds de las funciones de humectador o de secador, el lavador de
aire cumple también la misién de depurador, eliminando Ja suciedad o el
polvo que todavia pudiera contener, que se deposita en el fondo del

tanque colector (14), del que se retirard una o dos veces por serana.

E! aire que sale del lavador o cdmara de pulverizacidn es calentado,
en invierno, por medic de la baterla de calefaccién (15), desde la
femperatura de rocio hasta la deseada en el aire acondicionado a su
entrada en la sala, reduciéndose asf su humedad relativa hasta el punto

filado,

En verano, el aire enfriado y saturado de humedad que sale del
lavador, debe también calentarse para rebajar la humedad relativa, si bien
no hay que elevar tanto la temperatura ni reducir tanto su grado
higrométrico como en invierno. En algunos casos, el calentamiento
necesario del aire que sale del lavador pueds efectuarse sin necesidad de
baterfa de calefaccién, bastando el mezclarlo en proporcién adecuada con
cierta cantidad de aire de circulacién, que se desvia del lavador y es
introducido en la cdmara mezcladora {16), dispuesta entre el separador de

gotas y la boca de aspiracién del ventilador (17).
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Del ventilador propulsor pasa el aire al sistema de conducciones de
impulsidn (18) y es introducido en la safa o focal por medio de una o varias

bocas de insuflacién provistas de sus correspondientes rejillas.

Por su paso a través del taller de procesos de manufactura
experimenta el aire ciertas modificaciones en sus condiciones ffsicas, que
dependen de ias pérdidas o ganancias de calor debidas a la transmision a
través de fas paredes, techo, elc., a fa infiltracién de aire por las rendijas
de puertas y ventanas, al efecto de la radiacion solar, el calor desprendido
por las personas, el alumbrado y los aparatos diversos, y del desprendi-
miento de vapor de agua ocasionado por la respiracién de los ocupantes y

por los aparatos de coccion,

La cantidad de aire introducida en fa sala por las bocas de
insufiacidn es, generaimente, algo mayor que la cantidad extraida por las
bocas de aspiracién, debido a la cantidad de aire exterior que siempre se
afade al ciclo de acondicionamiento. Esto origina una ligera sobrepresion
en el taller acondicionado que favorece la salida del aire viciado por las
rendijas de puertas y ventanas e impide en cambio la infiltracion de! aire

exterior, dentro de ciertos limites.

Sila sobrepresién creada en la sala acondicionada no es suficiente,
ser4 necesario prever un extraclor {19) dei aire viciado, debidamente

situado para que asegure una buena ventitacion.

Los equipos de calefaccién refrigeracién son independientes de {a
instaiacién de aire acondicionado y actiian solamente como auxiliares para

comunicar al aire sus efectos y llevarlo a las condiciones deseadas.
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El equipo de calefaccién puede consistir en una caldera de agua
caliente o de vapor a baja presién, con los tubos, radiadores y grifos
necesarios, o también estar formado por resistencias eléctricas

calefactoras.

El equipo refrigerador puede trabajar con hielo, o bien con una
maquina frigorifica, compuesta «de compresor (20), condensador (21) y
evaporador {22).

En el esquema representado en la figura 3.4.1 se han indicado las
caracteristicas del aire (temperatura, humedad, etc.) en los principales
puntos del ciclo de acondicisnamiento, asi como las ganancias y pérdidas
de calor. Un esquema dispuesto en esta forma permite por su simple
inspeccion darse cuertta (el funcionamiento de la instalacion que se
proyecta y facilita considerablemente el cdiculo de la misma. Las
caracteristicas:del aire se marcan en los cuatro dngulos rectos que forman
dos rectas perpendiculares, siendo la siguiente la disposicion de los

valores:

Temperatura del J\ Temperatura del

termémetro seco termémetro himedo
Calor total Contenido de
contenido humedad

Humedad relativa
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CUADRC 3.4.1. Sistema de acondicionamiento propuasto para el
taller de proceso de manufactura de la Universidad
la Salle.
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3.5. Distribucién propuesta de las lineas de servicios auxiliares
del nuevo taller de procesos de manufactura.

(Ver plano No. 4).



“CAPITULO V"

"PROPUESTA DE REACONDICIONAMIENTO DEL
TALLER DE PROCESOS DE MANUFACTURA
DE LA UNIVERSIDAD LA SALLE"

En el capitulo It analizamos diversos factores que afectan a la actual
distribucién en planta del taller de procesos de manufactura, con dicho
andlisis llegamos a la conclusién de que seria muy recomendable hacer
diversos cambios en la actual distribucion con el propdsito de facilitar el
desarrollo de las practicas de les alumnos y el trabajo de los empleados

deltaller.

La finalidad principal que se persigue al plantear una nueva
distribucién en planta, es lograr la mejor disposicion de los elementos que

la constituyen como son:

a)  Factor material

b)  Factor maquinaria
¢)  Factor hombre

d)  Factor movimiento
e)  Factor espera

f) Factor servicio

Con ayuda del estudio efectuado en el capitulo Ii, acerca de los

elementos o particularidades de la actual distribucién en planta, hemos
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identificado exactamente los detalles que debemos cuidar y los puntos que
requieren especial atencién al momento de plantear la nueva distribucién

en planta en el presente capitulo.

4.1, Eleccidn del tipo de distribucién.

Plantearemos la nueva distribucién bajo el tipo de distribucién por
proceso o funcién, en la cual todas las operaciones del mismo proceso (0
tipo de proceso) estan agrupadas, es decir, las operaciones similares y el
equipo estan agrupados de acuerdo con el proceso o funcién que llevan a

cabo.
Utilizaremos este tipo de distribucion debido a que:

a)  Vamos a plantear la distribucién del taller con fines didécticos y en
él se realizardn pricticas que generalmente se desarrollan baje un
mismo proceso, es decir, toda una practica se desarrolla en el area
de fundicion, ete..

b) - Con este tipo de distribucién se logra una mejor utilizacién de la

" maquinaria.

c)  Estetipo de distribucidn se adapta a gran variedad de productos, asi
como a frecuentes cambios en la secuencia de operaciones. '

d)  En caso de averla en alguna de las maquinas, podremos hacer uso
de alguna otra méaquina que sea similar, debido a que habra varias
iguales dentro de una misma drea. ‘

e)  Es conveniente agrupar toda la maquinaria correspondiente a un

mismo proceso, debido a que cada proceso requiere de diversas
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lineas de servicio y agrupando los procesos ahorraremos en la

instalacién de una linea de servicio por cada proceso.

Como podemos cbservar, la distribucién por proceso nos reporta

diversas ventajas précticas parar los fines did4cticos que perseguimos.

4.2 Factor material.

Al realizar e factor material en el capltulo Il, hemos observado
diversas deficiencias en el mismo. En esta nueva propuesta de

distribucién trataremos de corregir dichas deficiencias.

En primer lugar, cambiaremos la presentacién de algunos
materiales en cuanto a su tamafio debido a que son muy pequefios y
resultan dificiles de ver y podrén causar accidentes, por lo que los
presentaremos en un tamafio mayor; otros materialés, que son demastado
grandes, los cambiaremos a upa presentacion mas pequefia, para
hacerlos mejor manejables; camblaremos también algunas presentaciones
del material demasiado voluminoso a una presentacién menos voluminosa

para facilitar su manejo y almacenamiento.

Habiendo considerado la falta de ciertos ‘materiales dtiles al
momento de realizar las précticas, aumentaremos a la fista algunos otros

con el proposito de complementar el inventario actual de material.

La lista de materiales propuesta para el nuevo taller de procesos de

manufactura quedard como se muestra en los cuadros anexos,



126

correspondientes a ios talleres de: paileria, forja, maqguinas-herramientas,

fundicién y soldadura.

Ademdas anexaremos una tabla de materiales que podrén ser
utilizados por los alumnos para propdsitos generales, al momento de
realizar proyectos pertenecientes a otras materias como son: fisica,
mecanica, termodinamica, electricidad, mecdnica de sélidos, hidraulica,

etc.. (vercuadro 4.2.1.6).

CUADRO 4.2.1.1. Materiales utilizados en el taller de palleria.

MATERIAL ESTADO} FORMA |TAMANO!| PESO
rectangular con
calibres de:
Lémina negra de hierro solido 14 50 x80cm. } 800Ggr,
dulce con 0.1% de carb6n 18
20
30
Electrodos de cobre solido varillas largo: 50 gr.
30 em.
Electrodos de tungsteno solido varillas largo: 50 gr.
30 cm,
Aleaciones estafio-zinc sélido hojas diversos diversos
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CUADRO 4.2.1,2. Materlales utilizados en el taller de forja.

MATERIAL ESTADO FORMA TAMARNO| PESO
soleras longitud: 20 Kg.
5M.
Hierro dulce sélldo barras didmetros: 30 kg.
1/8"
ane"
1/4"
172"
Carbon mineral o coke sélido trozos diversos diversos
Arrabio (aleacién de sélido trozos diversos diversos
hierro y carbono)
Magnetita sélido trozos diversos diversos
{minerai de hiefro)
Hematita sélido trozos diversos diversos
{mineral de hierro)
Limonita sdlido trozos diversos diversos
(mineral de hierro}
Siderita sélido trozas diversos diversos
{mineral de hlerro)
Carbono sdlido escamas de diversos diversos
grafito
Silicio sdlido trozos diversos diversos
(suavizador del hierro)
Manganeso sélido trozos diversos diversos
{endurecedor)
Sulfuro de hlerro sélido trozos diversos diversos
(azufre)
Fésfora solido trozos diversos diversos
(herro fosforado)
Fundicldn de hierro gris sdlido trozos diversos diversos
Fundicién de sélido trozos diversos diversos
hierro maleable
Fundicién de solido trozos diversos

hlerro blanco

diversos
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MATERIAL ESTADO FORMA |TAMANO| PESO
Aleacién hlerro niquel solido trozos diversos diversos
Aleacién hlerro cromo sélido trozos diversos diversos
Aleacién hlgrro cobre sélido trozos diversos diversos
aﬁ;lrlfgsgzha) sélido trozos diversos diversos
Hiero forjado sdlido trozos diversos diversos
é:ggn(:)mdicién hierro- sblido hojas diversos diversos
Acero al niquel sélide hojas diversos diversos
Acero al cromo sélido hojas diversos diversos
Acero al silicio sélido holas diversos diversos
Acero Inoxidable sélido hojas diversos diversos
Acero al manganeso sélido hojas diversos dive:sos.
Caobre sélido trozos diversos | diversos
Cobre electrolitico sélido lingotes diversos diversos
Acero monel sélido trozos diversos diversos
Titanlo sélido hojas diversos diversos
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CUADRO 4.2.1.3. Materiales utilizados en el taller de soldadura.

MATERIAL ESTADO| FORMA [TAMANO| PESO
rectangular
con calibres:
Lémina negra de hierro sélido 14 30x30cm. | 500gr.
dulce con 0.1% de carbén 18
20
30
didmetros:
2,5 mm.
Electrodos de cobre sélido varillas 3 mm. 15gr.
largo:
30 cm.
altura:
1.20m.
Oxlgeno {aseoso tanques X 1562 kg.
cilindrcos capacidad:
200 Its.
capacidad:
150 lts.
Acstileno gaseocso tanques 124 kg.
. liura:
lindricos 8
cilfndrico: 190 m,
diametro:
3 mm,
Electrodos sélido vatillas largo: 15 gr.
de t t .
e tungsteno 30 orm.
Hidrégeno gaseoso tanques altura: 130 kg.
cllindricos 1.20 m.
Acero inoxidable sélido hojas diversos diversos
Cobre sélido trozos diversos diversos
Antimonio selido trozos diversos diversos
Aleaciones de cobre solido trozos diversos diversos
Estafio solide trozos diversos diversos
Aleaclones estaio-plomo sdlido holas diversos diversos
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CUADRO 4.2.1.4, Materiales utilizados en el taller de
maquinas-herramientas.

MATERIAL

ESTADO

FORMA

TAMANO

PESO

Pledra abrasiva de
carburo sliicio

solido

ruedas

didmetro
exterior:
200 mm.
150 mm.

didmetro
Interiorn

25.4 mm.

25.4 mm.

espesor:
24 mm,
13 mm.

125 kg,

Hierro dulce

sblido

soleras

baras

longitud:
6m.

diametro:
g
ane"
1/4"
1/2"

20 kg.

20 kg.

Hierro dulce de
coll-roli con 0.5%
de carbén

solido

barras
redondas

largo:
iM

didmetros
diversos

diversos

Hiero dulce de
coll-roll

sdlide

barras
cuadradas

didmetros:
3/4"
11/2¢
o
g

diversos

Acero templado (aleaclon
hierro-carbono)

sélido

hojas

largo:
15"

ancho:
I

304gr.

Arabio {aleaci6n de hierro
carbono)

sélido

trozos

diversos

diversos
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MATERIAL ESTADO| FORMA |[TAMANO| PESO
Magnetita sélido trozos diversos diversas
{mineral de hiero)

Hematita sélido trozos diversos diversos
(mineral de hierro)
Limonita sélido trozos diversos diversos
{mineral de hlerro)
Sidesita {minerat de Hierro) sélido trozos diversos diversos
Carbono solido escamasde | diversos diversos
grafito
Silicio solido trozos diversos diversos
{suavizador del hierro)
Fundiclén de hierro gris sélido trozos diversos diversos
Fundiclén de hlerro salido trozos diversos diversos
maleable .
Fundicién de hierro sélido {rozos diversos diversos
blanco
Aleacidn hierro-niquel solido trozos diversos divarsos
Aleacidn hlerro-cromo sélido trozos diversos diversos
Aleacidn hierro-cobre sélido trozos diversos diverses
Aleaclones fundidas sélido trozos diversos diversos
{aluminio-slliclo-cobre)
Semi-acero (hierro-concha) sélido trozos diversos diversos
Acero (fundicidn de sélido hojas diversos diversos
hierro-carbono}
Acero al nique! sélido hojas diversos diversas
Acero al cromo sélido hojas diversos diversos
Acaro al silicio solido hojas diversos diversos
Acero inoxidable solido hojas diversos diversos
Acero al manganeso sélido hojas diversos diversos
Cobre sélido trozos diversos diversos
Bronce sélido trozos diversos diversos
Bronce de cafidn sdlido trozos diversos diversos
Bronce al aluminio s¢lido trozos diversos diversos
Magnesio solido trozos diversos diversos
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CUADRO 4.2.1.5. Materiales utilizados en el taller de fundicién.

MATERIAL ESTADO| FORMA |[TAMANO| PESO
largo:
16"
Aluminio sélido lingotes ancho: 5 kg,
3
espesor:
o
largo:
16"
Zamak sdlido lingotes ancho: 5 kg
3
espesor;
oo
grano de
Arena sflica granular sacos malla de: 50 kg,
260
Benlonita granular Sacos polvo de 50 kg.
grano fino
Polvo marina granular 5acos grano fino 30 kg.
Crisol de grafito solido cilindros didmetro 10 kg.
20 cm.
Diesel liquido barriles de: alto: 150 kg.
200 1 1.20 cm.
Petréleo liquido barriles de: alto: 150 kg.
2001t 1.20m.
Arablo (aleacidn de sdlido trozas diversos diversos
hierro y carbono)
Cobre sélido trozos diversos diversos
Magnetita sélido trozos diversos diversos
(mineral de hlero)
Hematita sdlido trozos diversos diversos
(mineral de hiero)
Limonita sdlido trozos diversos diversos
{mineral de hierro) .
Siderita sélido trozos diversos diversos
{Minera! de hlerro) :
Carbono sélido escamas de | diversos diverses

grafilo
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MATERIAL ESTADO|{ FORMA [TAMANO} PESO
Sllicio sdlido trozos diversos diversos
{suavizador del hierro)

Manganeso sélido trozos diversos diversos
(endurecedor)
Sutfuro de hierro sélido trozos diversos diversos
(azufre)
|Fésforo sélido trozos diversos diversos
{hierro fosforade)
Fundicidén de hierro gris solido trozos diversos diversos
Fundicién de sélido trozos diversos diversas
higrro maleable
Fundicién de sélido trozos diversos diversos
hierro blanco
Aleacion hierro--niquel sdlido trozos diversos diversos
Aleacién hierro-cromio sdlido trozos diversos  jdiversos
Aleacidn hierro-cobre solido trozos diversos diversos
Semi-acero sélido trozos diversos diversos
(hierro concha)
Hierra lodado sdlido trozos diversos diversos
Acero al niguel sélido hojas diversos diversos
Acero al cromo sélido hojas diversos diversos
Acero al sflicio solido trozos diversos diversos
Acero inoxidable solido trozos diversas diversos
Acero al manganeso sélido trozos diversos diversos
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CUADRO 4.2.1.6. Materiales para propdsitos generales.

MATERIALES

Uus 0§

Fundicién de hlerro modular

Construcclones:
Ciglienales aulomotrices
Palancas

Tuberfas

Carcazas de lubinas
Mandriles

Flechas

Acero al niquel

Fabricacion de:

Rotaras de alta velocidad
Estructuras

Filamentos de ldmparas

Aleacion aluminio-niquel

Fabricacion de:
Imanes

Motares eléctrcos
Mandriles magnéticos

Acero para dados indeformables

Fabricacién de:
Dados
Calibradores
Herramientas

Aluminio-bronces

Fabrcaclén de:
Bombas de agua
Elementos para Interruptores

Cobre al cadmio

Fabricacién de:
Conductores
Rotores

Latones especlales

Fabricacién de:
tnstrumentos
Partes de madquinaria

Bronce de cafidn

Fabricacion de:
Acufiados
Vaciados

Constantan {eureka)

Fabricacion de:
Termopares

Bronce al berille

Fabricaclon de:
Resortes
Contactos elécliicos

Aleaclones fundidas
(aluminio-siliclo-manganeso)

Fabricacién de:
Vehfculos de transpaorte (autos)

Barie

Para promover accion répida en

paquetes de carbusizaclon
Boro Para 1os
Cadmlo Para recubrimlentos

Cromo

Como revestimlentos sobre aceros
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MATERIALES Uusos
Para trabajos de plomeria
Flomo Fabricacién de placas y eslabones
de baterias eléclicas
Como revestimiento protector sobre
2Zinc ¢l acero
Para produclr soldadura de aluminio
Gomo aislante
Cinta adhesiva Para sujeclon provisional de plezas
Mercurio Para contactos de interruptores de
baja corriente
Nique! Para malerial de recubrimiento
protector
Aleacién hierro-nique! (mumetal) |Fabricacién de:
Pequerios nicleos de transformadores
Platino Fabricaeldn de:
lnstrumentos clentificos
Fabricacion de:
Selenlo Indicadores de sensibilidad
alaluz
Plata Para recubrimientos
Como conduclor
Tungsteno Como revestimlento para
contactos eléclricos
Madera Fabricacidn de:
Dispositivos de sujecion
Marmol Para tableros de Interruplores

Resinas de silicones

GComao bamices para recubrimiento
de alambres

Tetracloruro de carbono

Como aislante liquido

Aceites animal y vegetal

Como aistantes liquidos

Silicones Como aislantes
Silastémeros Como aislantes

Nylon Come aislanle

Cobalto Para revestimiento duro

Cobre arsenicat

Manufactura de calderas
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CUADRO 4.2.4. Materiales para mantenimiento, taller de utileria

y otros servicios.

MATERIAL ESTADO} FORMA |TAMANO| PESO
digmetro;
Vaseiina preparada con: 8 cm.
glicerina sdlido cajas 80O gr.
(crema desengrasante) metélicas espesor
3cm.
didmetro:
8cm.
Grasa amarilla sélido cajas 800 gr.
antifricclonante metélicas espesor
3em.
diametro:
8cm,
Resina sdlido cajas 800 gr.
metdlicas espesor.
Jem.
Arena silica preparada granular sacos altura: 30 kg.
con bentonita im,
Detergentes liquido envases diversos diversos
granular sacos
Lubricantes liquido latas diversos diversos
sélido cajas
Acelte "SAE” liquido tanques allura: 130 kg.
{viscosidad | cllindricos 1.20 m.
de i0 a 15)
Aceite soluble al agua liquido tanques altura: 130 kg.
cilindricos 1.20 m.
Refrigerantes liquido latas diversos diversos
Polvo marino granular sacos altura; 30 kg.
Am.
Sosa liquido | envases de:| altura: 1kg.
i 30 cm.
Algodén séiido  [paquetes de:}  altura: 800 gr.
1 kg. 30 cm.
Estopa sdlido paquetes de altura 10 kg.
30 kg. 1m,
Pyranol (solvente) liquido envases diversos diversos
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4.2.1. Material entrante, material en proceso y material saliente.

Las condiciones de material entrante, en proceso y saliente,
cambiardn en esta propuesta de distribucién, ya que se sugiere la
realizacién de nuevas préacticas educativas, que se llevaran a cabo con el
propésito de cubrir ampliamente todos los puntos del temario de la materia
de "Introduccién al Taller", ademas de que proporcionaréan la préctica
necesaria para que los alumnos tengan un conocimiento general de cémo
manejar la maquinaria ¥ equipo existente dentro del taller de procesos de

manufactura de la Universidad la Salle.
El temario de la materia de "Introduccién al taller” es el siguiente:

1.- INTRODUCCION

1.1.- Normas de seguridad e higiena

2~ MATERIALES DE TALLER

2.1.- Normas principales de los aceros

2.2.- Perliles

3- HERRAMIENTAS

3.1.- Herramientas de trazo y medicién

3.2.- Herramientas de corte y por golpe

3.3.- Herramientas por golpe-friccién

3.4.- Herramiantas para golpe

3.5.- Herramientas para montajes

4. INSTRUMENTOS DE TRAZO Y MEDICION

4.1.- Flexdmetro, reglas metalicas, escuadra fija de 90, escuadra de
pailero, escuadra universal, plantila de 60, y plantila de 29,



5.
51.-
6.-
6.1.-

6.2.-
6.3.-
6.4.-
6.5.-

7.-

74.-
7.2~
7.3.-
7.4.-
8.-

8.1.-
8.2.-
8.3.-
9.-

9.1.-
9.2.-
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laimimetros calibrados para cuerdas, calibrados de radio de
curvatura, escuadra falsa, compds cojo, compds de puntas, compas
de interiores y compds de exteriores.

INSTRUMENTOS DE PREGCISION.

Vermier, micrémetros, sistema métrico, sistema inglés.

PRACTICA DE TALLER.

Sobre herras, de trazo y medicion, rayadores, puntas para golpe,
flexémetros, gramiles, juego de compases

Hojas de segueta, limas, brocas, rimas, rasquetas, buriles, etc..
Cinceles, pie de cabra, punzones, tajaderas, sacabocados, etc..
Martillos, marros, etc..

Pinzas, pericos, llaves espafiolas, inglesas, stillson, llaves
autoclase, desarmadores, prensas, etc..

PRACTICAS DE PAILERIA

Disefio

Ruta de trabajo

Proceso de paileria

Herramientas y equipo

SOLDADURA

Manejo de equipo de soldadura eléctrica

Manejo del equipo de soldadura autégena

Procesos de soldadura

TALLER DE AJUSTE MECANICO

Trabajo de banco

Ruta de trabajo
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9.3.- Uso de herramientas manuales ]

10.- ELEMENTOS DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS
10.1.- Uso del torno

10.2.- Uso del tatadro

10.3.- Uso del cepillo

10.4.- Uso de la fresa

4.2.2. Productos acabados.

Como consecuencia del inciso anterior, los productos acabados se

obtendran durante el desarrollo de las practicas que se Hleven a cabo.

4.2.3. Piezas rechazadas a recuperar o repetir;
desperdiclos o daesechos.

En la nueva distribucién en planta, se dispondrd de las piezas

rechazadas por los profesores como sigue:

a)  Silas piezas rechazadas son de material recuperable, se someterdn
a tratamiento para su recuperacion y posteriormente para su nuevo

uso,

b)  Si las piezas rechazadas son de material no recuperable, serdn

definitivamente rechazadas y seran consideradas como chatarra.
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4.2.4. Materiales para mantenimiento, taller de utileria

u otros servicios.

Es muy importante tener en cuenla en esta propuesta, el
mantenimiento general del taller; para ello necesitamos materiales
especiales, para mantener en buen estado la maquinaria y el equipo con

que contaremos.

De esta forma, nuestro taller deberd contar con los materiales
necesarios para llevar a cabo el mantenimiento.
(Ver cuadro 4.2.4.).

4.2.5. Materiales componentes y secuencia de operaciones.

En esta propuesta de distribucién en planta, es muy importante
considerar la secuencia u orden en que se efectban las operaciones al
momento de realizar las practicas; estudiando detenidamente dicha
secuencia, podremos decidir la correcta ordenacion de cada &rea de

trabajo asf como de la maquinaria.

Como consecuencia de que no debemos cambiar los temarios ya
establecidos, ni los productos a fabricar como préctica didactica, la
secuencia de operaciones de los productos ya citados en el punto 4.4, no
puede ser cambiada, por lo que los diagramas de procesos de la
operacién de los productos a fabricar en nuestro taller de procesos de
manufactura, serdn los mismos que se desarrollaron en el punto 2.1.6 del

capitulo (1,



141

Analizando dichos diagramas, llegamos a la conclusién de que el
actual taller estd realmente desorganizado ya que la maquinaria esta
repartida en forma dispersa y no de acuerdo a su érea correspondiente.
Por ello, hemos decidido realizar la nueva distribucién bajo el tipo de
distribucién por proceso o funcién, para facilitar al alumno la realizacién de
sus practicas, que como muestran los diagramas de proceso de la
operacién, se desarrollan en una sola érea, es decir, una préctica se
desarrolla completamente en el drea de soldadura, otra en el drea de

méquinas-herramientas, etc..

4.3. Factor maquinaria.

Analizando el inventario actual de maquinaria, hemos visto que en
general es bueno, pero serfa conveniente realizar algunos cambios y
agregar también ciertas maquinas con el propésito de que los procesos
anteriormente descritos se adapten mejor a la distribucién que estamos

planteando.

Con el fin de ahorrar espacios hemos decidido seleccionar
maquinaria y equipo de pequefio volumen, asl se colocard un mayor
nimero de maquinas, asi como mayores espacios para el movimiento de

material y personal.

También hemos tomado en cuenta agregar cierto tipo de maquinas

que no presenten ningtin riesgo para el personal o el material,
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En nuestra efeccion del tipo de magquinaria, hemos considerado
también aquellas maquinas que no produzcan demasiado ruido con ia
finalidad de hacer més placentera la estancia en nuestro taller. La

maquinaria y equipe propuesta para nuestro taller sera la siguiente:

4.3.1. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el
taller de soldadura.

La maquinaria, el equipo y accesorios propuestos para ser utilizados

en el taller de soldadura es el siguiente;

- Una soldadora de arco de C.D.
Marca "LINCONLN®
Modelo 232-400
Cddigo No. 8068
Numero de serie 43-105-2

PRIMARIO SECUNDARIO
20-240 volts 65 voits (maximo)
77-38.5 amp. 60.500 amp.
21.66 KW

Ciclo de trabajo det 60%

- Una soldadora de arco de C.A./C.D.
Para procesos metalicos y "TIG"
Marca *INFRA-MILLER"

Modelo 330-0435
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PRIMARIO SECUNDARIO
220-440 volts 0.32 volts en C.A,
108-54 amp. ' 0.32 volts en C.D.
21.8 KW 0.400 amp. en C.A.
23.9 KVA 0-400 amp. en C.A.
Ciclo de trabajo del 60%

Dos transformadores para soldar de C.A.
Marca "MILLER®

Modelo M-225 P

Numero de serie: 3-6788 y 3-6770

PRIMARIO SECUNDARIO
127-220 volts 25-30 volts
66.5-38.5 amp. " 30-225 amp.
7.2. KW

8.4 KUA

Ciclo de trabajo del 20%

Dos equipos para soldadura oxiacetilénica con:
Tanques

Reguladores Mandmetros

Mangueras

Carrito de transporte

Una mesa metdlica de 140x70x92 cm. bara trabajos de soldadura

con arco.
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Dos mesas metélicas de 140x70x92 cm, para trabajos de soldadura

é\utégena.

Cualro equipos de oxiacetileno para soldar y cortar
Marca "SMITH'S"

Modelo VIKING para trabajos standard

Regulador para oxigeno H-1990

Regulador para acetileno H-1920

Con aditamento para corle y maneral para soldar contiene:
Dos mangueras de 5 m., con conexiones y abrazaderas
Tres boquillas para soldar

Dos boquiflas para cortar

Llave muitiple

Llave de cuadro

Gafas

Encendedor

Dos juegos de boquillas para soldar
Marca "SILVER STAR" en tamafios:
63 a 95 mm
127 a 158 mm.
190 a 317 mm.
381 a 50.8 mm.
635 a 101.6 mm.

VDos juegos de boquillas para calentar
Marca "SILVER STAR" en tamaiios:
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23 mm.
31 mm.
39 mm.
47 mm.

Dos juegos de boquilias para cortar

Marca "SILVER STAR" en tamarios:
6.3 mm.
12.7 mm.
50.8 mm.
101.6 mm.
1624 mm.
254.0 mm.
330.2 mm.

Dos juegos de cautines cada uno contiene:
Dos puntas

Liave

Rollo de soldadura

Estuche metélico

Capacidad 110/140 watts de dos colores

Dos juegos de cautines eléctricos tipo lapiz para soldadura ligera
con capacidad de:

25 walls

40 watts

80 watts
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100 watts

- Sels manémetros
Marca "VIKING" con:
Regulador para oxigeno
Regulador para acetileno
Maneral para soldar
Aditamento para cortar

- Cinco pinzas para tierra con capacidad hasta de 500 amp.
- Cinco tijeras para corte de ldmina

- Cinco flexémetros

- Cinco pinzas de macénico

- Cinco pinzas de presién

4.3.2. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el
taller de fundicidn.

- Un hema para fundicién de baja temperatura, con:
Motor de 1/4 Hp.
Con quemador para patréleo y depési-to de combustible de 40 Its.

- Una fuente de energia para el homo de induccién
- Una torre de enfriamiento

- Cinco tanques de agua

- Un compresor

- Una campana para gases



147

. Un extractor para gases

- . Unextractor para gases

- Diez apizanadores neumaticos

- Dos mesas de 2 m x 1 m para moldeo
- Cinco molinos de arena

- Cinco cajas de moldeo o adoberas
- Cinco cucharas

. Cinco ganchos

- Cinco engrasadores

- Diez brochas

- Diez tamices

- Cinco crisoles

- Cinco manerales

- Dlez tenazas

- Cinco lingoteras

- Cinco basculas

4.3.3. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el
taller de maquinas-herramientas.

- Un tormo revélver
Marca *IMOS*:
Modelo R-400 1!
Capacidad maxima en barras cuadradas: 27 mm.
Volteo sobre fa bancada: 420 mm,
Distancla de la boquilla a 1a torre: 900 mm.
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Recorrido del carro transversal: 245 mm.
Recorrido de la torre revélver: 254 mm.
Motor de 220 volts, 60 ciclos/seg.
Embragues electromagnéticos

Bomba de enfriamiento de 0.1 HP.

Ndmero de velocidades del eje: 18

Rango de revoiuciones: de 37.5 a 2360 2PM.
Avance longitudinal automético

Avance transversal automatico

Peso neto aproximado de 830 Kg.

Un torno ravélver

Marca “INFERSAN®

Modealo FA- 19

Capacidad maxima en barras cuadradas: 16 mm.
Volteo sobre la bancada: 320 mm,

Distancia de la boquilla a la torre: 430 mm.
Recorrido de! carro transversal: 110 mm,

Un torno universal de 18 velocidades -
Marca "ROMI*

Modelo IH-40 A

Volteo de 650 mm.

Distancia entre puntos: 2 m.

Curso del carro transversal: 375 mm.

Curso del carro portaherramientas: 150 mm.
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Diametro del agujero del husillo: 104 mm,
Potenciade 15 Hp.
Voltaje: 220 volts

Dos tomos paralelos universales

Marca "ROMI"

Modelo 5-30 de 12 velocidades

Distancia entre puntos: 1 m.

Volteo sobre la bancada: 430 mm.

Voiteo sobre el carro: 245 mm.

Voiteo sobre el escote: 600 mm.

RPM:de22.4 a 1800

Di&metro del mandril independiente: 350 mm,
Cabezal con engranes templados y reclificados '

Bancadas con gufas templadas y rectificadas

Dos taladros de columna

Marca '"YADOYA®

Modelo FY-S-25

De 4 velocidades

Con cabezal engranado de piso
Capacidad de taladrado: 25 mm.
Carrera del husillo: 120 mm.

Distancia del eje a la columna: 258 mm.
Distancia de! eje a la mesa; 730 mm,
Distancia del eje a la base: 1.130 mm.
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Velocidades en RPM: 4

Alimentacién del eje: de 200 a 1300 mm.
Conicidad del eje: manual

Potencia del motor: 1 Hp. 220/440 volts 1700 RPM
Paso neto aproximado de 208 Kg.

Una fresadora de control numérico

Marca 'BRIDGEPORT*

Longitud de la mesa: 1067 mm.

Ancho ds la mesa: 410 mm.

Superficie de trabajo: 864 x 318 mm.

Cargo admisible sobre la mesa: 138 Kg.
Velocidades del eje: de 60 a 4200 RPM.
Motor del eje: 2 Hp.

Alimentacién de fresado: de 50 a 812 mm/min.
Avances rapidos: 3000 mrvmin.

Suministro eléctrico requerido: 220/400 volts
Area requerida: 1905 x 1651 mm.

Peso neto aproximado de 1326 Kg.

Una fresadora universal

Marca "OMISA"

Modelo Fux-120

Caon motor de 3.5 Hp. y 1/2 Hp.
Con motor de avance

Mesa de 100 x 60 cm.
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Una fresadora vertical de torreta bridgeport
Marca "BRIDGEPORT"

Modelo J

Potencia del motor 1 Hp.

Velocidades del eje: de 80 a 2720 RPM
Avances automaticos del eje por revolucion: 0.08 mm.
Capacidad de taladrado manual: 19 mm.
Capacidad del eje: 127 mm.

Largo de la mesa: 1067 mm.

Carrera longitudinal manual: 762 mm.
Carrera transversal: 305 mm.

Carrera vertical de la consola: 406 mm.
Capacidad vertical minima: 0 mm.
Capacidad vertical méaxima: 470 mm.
Garganta minima: 171 mm.

Garganta maxima: 476 mm.

Un cepillo de codo

Marca "ZOCCA"

Modelo 600

Carrera del carro: 600 mm.

Ancho méximo a cepillar: 550 mm,

Altura méxima de la pieza: 400 mm.
Superficie de la mesa: 550 x 320 mm.
Carrera del portaherramientas: 38 x 26 mm.
Ancho de la prensa giratoria: 204 mm.
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Golpes por minuto del carro: 6 de 22 a 125
Motor de 220 volts, 60 ciclos/sg. 4 Hp.
Peso neto aproximado de 1650 Kg.

Un cepillo de codo

Marca "REMAC*

Modelo L-500 de 4 velocidades
Motor de 3 Hp.

Voltaje 220 volts-

Capacidad 40 cm.

Dos sierras cintas verticales para metales y plasticos
Marca "FUHO"

Modelo F-300

Capacidad de corte 150 mm. de espesor:
Garganta 300 mm.

Dimensiones da la sierra:

Ancho: 9.5 m.

Largo: minimo: 232 mm.

Largo: maximo: 2400 mm.

Mesa: 500 x 400 mm.

Velocidad: vanahble (en m/min.)

Altura total: 1.55 m.

Peso neto aproximado: 195 kg.

Motor de 5 Hp

Trifasico de 4 polos
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- Dos esmeriles de banco
Marca "‘UNIVERSAL ELECTRIC"
Modelo 614-A
Capacidad del motor: 1/4 Hp.
Monofésico
Velacidad de 3490 RPM
Dimensiones de la piedra abrasiva: 152.3 x 12.7 mm.

- Dos cortadoras de disco
Marca "BLACK and DECKER*
Modelo P32-OM
De 3900 rpm.

Voltaje volis 115 - 18 amp.

4.3.4. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el
taller de forja.

- Cuatro yunques de hierro para forja de los siguientes pesos:
15, 25,75y 100 kg.

- Dos fraguas para forja
Con motor de 1/4 Hp. en el soplador

- Una campana exiractora con depdsito de carbén

- Guatro tomillos de pie de herrero
Marca *BLACKSMITH"

Ancho de la mordaza:
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100, 120 y 140 mm.
Peso aproximado de:
16, 25 y 26 kg.

- Cinco pinzas curvas

- Cinco pinzas rectas

- Ginco pinzas planas

- Cinco pinzas de punta
. Ginco marros

- Cinco martilletes

- Cinco tajaderas

4.3.5. Maquinaria, equipo y accesorios utilizados en el
taller de palleria.

- Dos seguetas eléctricas
Marca *INPASA®
Modalo SA-2
Capacidad de corte a 90 grados:;
125 mm. en redondo
125 mm. en cuadrado
62 golpes/minuto
Utiliza saguetas de 12in x 1 in
Motor de 0.5 Hp.
Monofésico

Pransa a 45" de piso
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Peso neto aproximado de 100 Kg.

Dos cizallas automaéticas para famina,
Marca “NEWTON"

Modelo TM - 2

Espesor maximo de corte:

Calibre 14, 20 mm,

Largo maximo de corte: 1220 mm.

80 golpes/minuto

Paso aproximado de 900 Kg.

Dos cizallas manuales para idmina
Marca "CHICAGO*

Modslo FS-16

Con cuchilias de 152 mm.

Dos roladoras para ldmina
Marca "BUTRON"
Modelo RLD

Con 3 rodillos de 1 m. cada uno

Dos dobladoras manuales para ldmina
Marca "CHICAGO"

Modelo S-416

Longitud de doblado: 1232 mm.
Capacidad:

Calibre méximo en laminas: 0.99 mm.
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Calibre maximo en alambres: 4.7 mm.
Didmetro del brazo: 38.1 mm.

Garganta: 460 mm.

Corriente maxima secundaria: 12500 amp.
Con control mecanico de pedat
Enfriamiento por agua

Voitaje 220 volts

Bifasico

Pinzas rectas

Pinzas curvas

Pinzas planas

Pinzas de punta

Pinzas de corte

Pinzas de mecénico
Pinzas de electricista
Pinzas de presién

Arcos da segueta
Escuadras

Tijeras de corte de lamina
Liaves de caja

Limas bastardas

Limas medianas

Limas finas

Seguetas de diente grueso
Seguetas de diente mediano
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- Seguetas de diente fino

4.4. Factor humano.

El factor humano, es realmente &l mas importante a considerar
dentro de nuestra propuesta de redistribucién del taller, debido a que
nuestro principal objetivo ser4 mejorar la estancia de maestros, alumnos y
empleados dentro del taller, por medio del mejoramiento de las
instalaciones, la moderhizacién de la maquinaria, la mejor organizacién de
los horarios de trabajo y de los planes de estudio, etc..

Como factor de produccién, el hombre es mucho més flexible que
cualquier material 0 maquinaria. Se le puede trasladar, se puede dividir o
repartir su trabajo, entrenarle para nuevas actividades y, generalments,
adaptarlo a cualquier tipo de distribucién para que realice las operaciones

deseadas.

Por lo tanto, debemos tratar de adaptarnos a la nuava distribucién al
momento de plantear la organizacién del factor humano en el presente

capitulo.

A continuacién se muestra el organigrama propuesto para el
personal que laborara en el taller de procesos de manufactura; se planea
que con esta nueva organizacién exista el personal suficiente que cubra
las necesidades direciivas, administrativas y de servicio que actualmente
resulta deficiente, debido a que hay ausencla de ciertos puestos en el
actual organigrama.
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4.4.1. Organigrama del personal que laborara en el nuevo

taller de procesos de manufactura.

CUADRO 4.4.1. Organigrama del personal que laborata en el
nuevo tailer de procesos de manufactura.

Ldefe dal drea de Talleres y Laboratories ]

[ Jefe del Tatler de Procesos de Manufactura |

1

[

Jele de Personal ]

1

l Jefe de Mantenimlento l

|

l

[ Tesorero 1 Contador
l Coordinador de Profesares j
l
I Secretaria l
Responsable del Responsable del

tafler (mafianas)

I

Pergonal especializado
{mafianas)

I

Almacenista
(mafianas)

T

Empleados de mantenimiento
(mafianas)

taller (tarde)

Personal espacializado
(tardes)

I

Almaceniata
(tardes)

Empleados de mantentmiento
{tardes)
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Como se puede observar, hemos propuesto un nuevo organigrama,
mas amplio y completo que el que existe actualmente, considerando ahora

varios puntos importantes como son:

- La especializacion del trabajo, con el propdsito de mejorar la calidad
de las piezas que se fabrican, asl como para facilitar el aprendizaje
de cada proceso.

- La existencia de un tesorero que administre un determinado capital
destinado a materiales, composturas de maquinaria, reposicién de
piezas faltantes, etc..

- La creacion de una coordinacidn de profesores, con el propésito de
controlar 1as asistencias de los profesores, 1os horarios de los
alumnos, etc..

- La contratacién de una secretaria que realice los escritos requeridos

por profesores y direclivos del taller.

Tendremos entonces el siguiente personal especializado, para el

manejo de la maquinaria existente en el taller:

- Dos empleados especializados en soldadura de arco.

- Dos empleados especializados en soldadura oxiacetilénica.

- Dos empleados especializados en fundicién. )

- Dos empleados especializados en el manejo de tomos revélver.

- Dos empleados especializados en el manejo de tomos universales.

- Dos empleados especializados en el manejo de taladros de
columna.
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. Dos empleados especializados en el manejo de fresadora de control
numérico.

- Dos empleados especializados en el manejo de fresadoras
universales.

- Dos empleados espacializados en el manejo de cepillos de codo.

- Dos empleados especializados en el manejo de sierras cinta.

- Dos empleados especializados en e} manejo de esmeriles de banco.

- Dos empleados espacializados en el manejo ds cortadoras de disco.

- Dos empleados especializados en el forjado de materiales.

- Dos empleados especializados en el mansjo de segustas eléctricas.

- Dos empleados especializados en el manejo de cizallas para
lamina.

- Dos empleados especializados en el manejo de roladoras para
lamina.

- Dos empleados especializados en el manejo de dobladoras para
lamina.

- Dos empleados especializados en el manegjo de punteadoras
eléctricas. (Ver cuadro 4.4.1).

4.4.2. Eleccién del tipo de personal requerido, {seleccion
del personal de la mano de obra).

Considerando el tipo de distribucién que hemos elegido (distribuci6n
por. proceso), podemos ver que este tipo de distribucidn requiere de
“hombres en posicién fija", es decir, tendremos que procurar la

especializacién por tipo de proceso (operacién); esto significa que



161

tendremos que contratar a un empleado por cada tipe de proceso que se
realice en el taller, esto serfa muy conveniente debido a que cada maquina
estaria manejada por una persona especializada y los alumnos tendrian

una mejoro asesorfa para cada tipo de proceso que necesitan realizar.

Ademas de las ventajas que representa para el alumno In
especializacién por tipo de proceso, también es de gran ayuda para los
empleados ya que al lograr la clasificacién laboral correcta cada empleado
realiza la actividad que mas le gusta y para la cual tiene mayor habilidad,
logrando de esta forma que los empleados se sientan mejor y realicen sus

actividades dentro de un ambiente cordial.

- La creacion de un Departamento de Contabilidad, que tenga en
orden las pérdidas y ganancias que se registran a causa de la

compra de maquinaria, equipo, material, etc.

- La contratacién de un Almacenista especializado, que tenga en
orden las herramientas, el equipo y los materiales existentes en el

almacén.

- La existencia de un Jefe de personal, que se encargue de resolver

los problemas del personal y la contratacion del mismo.
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tatler de procesos de manufactura.

CUADRO 4.4.3.1. Horario propuesto para los empleados del taller
de procesos de manufactura.

HORARIO DE TRABAJO

EMPLEADOS LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES

Jefe de Talleres y Laboratorio §-14| 9-14 9-14 9-14| 9-14

16-19 { 16-19; 16-19 [16-19|16-18

Jele de) Taller de Procesos de 9-14| 9-14 9-14 9-14| 9-14

Manufactura 16-19 | 16-49| 16-19 16-19)16-19

Jele de Personal 9-14§ 9-14 9-14 9-14| 9-14

16-1916-19| 16-19 |16-19] 16-19

Jefe de Mantenimiento 9-14| 9-14 9-14 g-14} 9-14

16-19 | 16-19! 16-19 [16-19|16-19

Jefe del Depto. de Contabilidad 9-14| 9-14 9-14 9-141 9-14

16-19 [16-19 | 16-19 |[i6-19]16-19

Jefe de la Coordinacién de 9-14| 9-14 9-14 9-14| 9-14

Profesores 16-19 | 16-19| 16-19 116-19| i6-19

Secretaria 9-14) 9-14 9-14 9-14) 9-14

16-19 [ 16-19 16-19 [16-19{16-19

Responsable del taller 7-14| 7-14 7-14 7-14| 7-14
)

Responsable del talier 14.21 [ 14-21 14-21 114-21114-21
(2)

Almacenisia 7-14 7-14 7-14 7-14] 7-14
(1

Almacenista 14-21 [ 14-21 14-21 [14-21[14-21
2

Empleado de mantenimiento 7-14| 7-14 7-14 7-141°7-14
()

Empleado de mantenimiento 7-14( 7-14 7-14 7-14} 7-14
(2)

Empleado de mantenimiento 14-21 {14-21 14-21 114-21) 14-21
(3)
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HORARIO DE TRABAJO
EMPLEADOS LUNES | MARTES { MIERCOLES | JUEVES | VIERNES
Empleado de mantenimiento 14 -21[14-21} 14-21 [14-21]14-21
(4)
Especialista en soldadura de arco 7-14| 7-14 7-14 7-14]| 7-44
1
Especialista en soldadura de arco | 14-21 | 14 -21 14-21 |14-21| 14-29
@
Especialista en soldadura 7-141 7-14 7-14 7-14} 7-14
oxlacetilénica (1)
Especialista en soldadura 14-21 | 14-21 14-21 [14-2t7114.21
oxlacetiténica (2)
Especialista en fundicién 7-14 | 7-14 7-14 7-141 7-14
Especialista en fundicién 14-21 | 14-21 14-21 J14-21[14-24
Especialista en tomos revéiver 7-14| 7-14 7-14 7-14| 7-14
(1)
Especfalista en tomos revéiver 14-21114-21 14-21 |14-21 | 14-21
@
Especialista en tomos universales | 7-14 | 7-14 7-14 7-14] 714
(1
Especialista en tomos universales | 14-21 | 14-21 14-21 [14-21114-21
(2
Especialista en taladros de 7-%4| 7-14 7-14 7-14| 7-14
. |columna {1) )
Especlalista en taladros de 14-21 | 14-21 14-21 [14-21| 14-21
columna- .
Especlalista en fresadoras de 7-14| 7-14 7-14 7-14| 7-144
control numérico (1)
Especialista en fresadoras de 14-21 [ 14-21 14-21 J14-21| 14-24
control numérico (2) '
Especlalista en fresadoras 7-14 | 7-14 7-14 7-14| 7-14
universales (1)
Especlalista en fresadoras 14-21 | 14-21 14-21 [14-21]14-21
universales (2)
Especlalista en cepilios de codo 7-14| 7-14 7-14 7-14) 7-14
0]
Especialista en cepilios de codo 14-21 | 14-21 14-21 [14-21114-21
@
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HORARIO DE TRABAJO
EMPLEADOS LUNES { MAATES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES
Especlalista en sierra cinta 7-141 7-14 7-14 7-145 7-14
(1))
Especlalista en slerra clnta 14-21 | 14-21 14-21 {14-21]14-21
2
Especlalista en esmeriles de banco| 7-14 | 7-14 7-14 7-141 7-14
()
Especialista en esmeriles de banco| 14-21 | 14- 21 14-21 (14-21|14-21
Especialista en cortadoras de disco 7-14] 7-14 7-14 7-14| 7-14
1
Especialista en cotadoras de disco} 14-21 | 14-21 14-21 |14-21|14-21
2
Especialista en forjado de 7-14) 7-14 7-14 7-14] 7-14
maleriales (1)
Especialista en forjado de 14-21 1421 14.21 |14-21§14-29
materales (2)
Especialista en seguetas eléctdcas | 7-14 | 7-14 7-14 7-14) 7-14
Especialista en seguetas eléctricas | 14-21 | 14- 21 14-21 ]14-21)14-21
Especialista en cizallas para l[dminaj 7-14( 7-14 7-14 7-14) 7-14
)
Especialista en cizallas para laminaj 14 - 21 | 14- 21 14-21 114-21] 14-21
Especialista en roladoras para 7-14¢1 7-14 7-14 7-141 7-14
lamina [4)]
Especialista en roladoras para 14-21{14-21 14-21 (14-21{14-29
lamina
Especialista en dobladoras para 7-141 7-14 7-14 7-14| 7-14
tamina (1)
Especialista en dobladoras para 14-21114:21 | 14-21 114-21]|14-21
ldmina (2)
Espacialista en punteadoras 7-141 7-14 7-14 7-14( 7-14
elécticas (1)
Especiallsta en punteadoras 14-21 | 14-21 14-21 |14-21[14-21
eldciicas  (2) .
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CUADRO 4.4.3.2.a. Materias complementarias propuestas para
el nuevo taller de procesos de manufactura.

MATER!A TEORICA

MATERIA PRACTICA

Fisica Expermental

Taller de Fisica Experimental

Intreduccidn at Taller

Précticas Complementarias de
Introducclén al Talter

Electricidad y Magnetismo Taller de Electricidad y Magnetismo
Mecénica | Taller de Mecanica |

(estdtica)
Mecénica Il Taller de Mecdnica (I

(dinamica)

Dindmica de Sistemas Fislcos

Taller de Dindmica de Sistemas
Fisicos

Disefio de Elementos de Maquinas

Taller de Disefio de Elementos de
Mdquinas

Tecnologia de los Materiales

Taller de Tecnologfa de los
Materiales

Maquinas de Desplazamiento
Posilive

Taller de Mdquinas de
Desplazamlento. Positivo

ingenieria Industrial

Taller de ingenieria Industrial

Turbomagquinara

Taller de Turbomaquinaria

Medicion e Instrumentacién

Taller de Medicldn e Instrumentacién

Procesos de Manufaciura

Taller de Procesos de Manufactura

Maquinas Eléctiicas

Taller de Méquinas Eléctricas

instalaciones Electromecanicas

Taller de Instalaciones
Electromecdnicas

Mecénica Automotriz

Taller de Mecénica Automotriz
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CUADRO 4.4.3.2.b. Horario de alumnds propuesto para el nuevo
taller de procesos de manufactura,

HORARIO DE TRABAJO

MATERIAS LUNES { MARTES{ MIERCOLES

JUEVES

VIERANES

Taller de Fisica Experimental 7- 9 7-9
{grupo 1)

Taller de Fisica Experimental 9-11 9-11
(grupo 2)

Taller de Fisica Experimental 11-13 11-13
(grupo 3)

Précticas Complementarias de 7- 8
Introduccidn al Taller (grupo 1)

Précticas Complementarias de 9-11
Introduccién al Taller {grupo 2)

Précticas Complementarias de 11-13
lintroduccion al Taller (grupo 3)

Taller de Electricidad y Magnetismo [15-17 15-17
{grupo 1)

Taller de Efectricidad y Magnetismo |17 - 19 17-19
{grupo 2)

Taller de Electricidad y Magnetismo 119 - 21 19-21
{grupo 3)

Taller de Mecanica | 15-17
(grupo 1)

15-17

Taller de Mecdnica | 17-18
(grupo 2)

17-19

Taller de Mecénica | 19-21
(grupo 3)

19-21

Taller de Mecanica !l 7-9 7-9
(grupo 1}

Talter de Mecdnica ll 9-11 9-1
(grupo 2)

Taller de Mecénica il 11-13
(grupo 3)

Taller de Dingmica de Sistemas
Fisicos grupo 1)
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HORARIO PARA LOS ALUMNOS

MATERIAS

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

Taller de Dindmica de Sistemas
Fisicos {grupo 2)

9-11

9-11

Taller de Dindmica de Sistemas
Fisicos  {grupo 3)

11 -13

11.13

Taller de Disefio de Elementos de
Mdquinas (grupo 1)

15-17

15-17

Taller de Disefio de Elementes de
Méquinas {(grupo 2)

17-19

17-19

Taller de Disefia de Elementos de
Maquinas (grupo 3)

19-21

19-24

Taller de Tecnologia de los
|Materiales {grupo 1}

156-17

15-17

Taller de Tecnologia de los
Materiales (grupo 2)

17-19

17-19

Taller de Tecnologia de los
Materales (grupo 3)

19-21

19-21

Taller de Mdaquinas de Desplaza-
miento Positivo (grupo 1)

7-9

Taller de Maquinas de Desplaza-
miento Posilivo {(grupo 2)

-1

9-1

Taller de MAquinas de Desplaza-
miente Pasitive (grupo 3)

11-13

11-13

Taller de Ingenieria industrial
{grupo 1)

Taller de Ingenieria Industrial
(grupo2)

Taller de Ingenieria industrial
{grupo 3)

11-13

Taller de Turbomaqulinara
(grupo 1)

165-17

15-17

Taller de Turbomaquinaria
{grupo 2)

17-19

17-19

Taller de Turbomaquinaria
(grupo 3)

1g-21

19-21




HORARIO PARA LOS ALUMNOS

MATERIAS MARTES JUEVES | VIERNES
Taller de Medicién e Instrumentacion 15- 17 16-17
{grupo 1)
Taller de Medicidn e Instrumentacidn 17-19 17-19
(grupo 2)
Taller de Medicién e Instrumentacién 19-21 19-21
(grupo 3)
Taller de Procesos de Manufactura 7-9
9-11
Taller de Maquinas Eléctricas 9-11
{grupo 1) 11-13
Taller de Mdquinas Eléctricas 15-17
(grupo 2) 17 -19
Taller de Instalaclones 15-17
Electromecdnicas 17-19
Taller de Mecanica Automotriz 9-11

11-13
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CUADRO 4.4.3.3. Horario de profesores propuesto para el nuevo

taller de procesos de manufactura.

HORARIO

PROFESOR LUNES | MARTES | MIEHGOLES |JUEVES | VIERNES | SABADO
Profesor (1) 7-13 7-13 9-14
Profesor (2) 7-13 7-13 g-14
Profesor (3) 115 -21 15-21 9-14
Profesor (4) 15-21 15-21 9-14
Profesor (5} 7-13 7-13 9-14
Profesor (6) 7-13 7-13 9-14
Profesor (7) 9-14
Profesor (8) 9-14
Profesor (9) 9-14
Profesor (10) 7-13 7-13 9-14
Profesor (11) 15-21 15-21 9-14
Profesor (12) 1521 15-21 9-14
Protesor (13) 7-11 | 9-14

- Profesor (14) 9-13 | 9-14
Profesor (15) 15-18 | 9-14
Protesor (16) 15-19 | 9-14
Profesor (17) 9-13 9-14
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4.4,3. Horarlos de trabajo propuestos para el nuevo
taller de procesos de manufactura.

4.4.3.1. Horarlo de empleados.

Actualmente el horario de trabajo de los empleados es deficiente,
debido a que hay muy poco personal y hay una interrupcién de trabajo
entre las 14:00 y las 16:00 hrs.

Por lo tanto, plantearemos un nuevo horario considerando la
contratacion de los nuevos empleados, ya citados anteriormente, asi como

la existencia de un horario sin interrupciones (ver cuadro 4.4.3.1).

4.4.3.2. Horario de alumnos propuesto para el nuevo taller
de procesos de manufactura.

En esta propuesta de horario para los alumnos, hemos considerado
la posibilidad de incluir el plan de estudios de la carrera de Ingenieria
Mecénica Eléctrica, algunas materias relacionadas con el taller de

procesos de manufactura.

Por ejemplo: seria conveniente incluir materias complementarias
que ayuden al alumno a realizar sus pricticas de los conocimientos
adquiridos durante las clases tedricas; también convendria incluir las

siguientes materias al plan da estudios (ver cuadro 4.4.3.2-a).

Tomando en cuenta las diecisiete materias antes mencionadas y

considerando que cada materia es tomada por dos o tres grupos, s8
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tendran que solicitar los servicios de profesores especializados en cada

una de las materias que les corresponden.

Analizando lo anterior, existirA un nuevo horario para los alumnos
(ver cuadro 4.4.3.2-b).

4.4,3.3. Horario de profesores propuesto para el nuevo
taller de procesos de manufactura.

En el planteamiento del nuevo horario de los profesores, se
contempla la contratacién de dieciséis nuevos profesores con el propdsito

de brindar a los alumnos mejor capacitacidn y asesorfa.

Una buena opcién serfa contratar a los mismos profesores que
imparten las materias tedricas, para que también se hagan cargo de sus

grupos durante las précticas.

En el siguiente horario se propone que los sabados sean dias de
asesoria, con la finalidad de que sean resueltas todas las dudas de los

alumnos que surjan durante las practicas.

Cabe mencionar, que los alumnos podrdn acudir al taller de
procesos de manufactura a cualquier hora del dia, habiendo a todas horas
al menos un profesor que pueda asesorarlos, el horario propussto para los
profesores del nuevo taller se podra ver en el cuadro 4.4.3.3.

En conclusidn, el taller de précticas de procesos de manufactura
estara ocupado por tres grupos a un mismo tiempo, de esta manera se
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evitaran las aglomeraciones y las practicas se podrén llevar a cabo con

mas tranquilidad, como se puede ver en el nuevo horario.

- £1 profesor (1) atendera alos tres grupos de Fisica Experimental.

- El profesor (2) atender4 a fos tres grupos da Introduccidn al taller.

- El profesor (3) atenderd a los tres grupos de Electricidad y
Magnetismo.

- El profesor (4) atendera a los tres grupos de Mecanica .

- E!l profesor (5) atenderd a los tres grupos de Mecénica il

- E} profesor (6) atenderd a los tres grupos de Dindmica de Sistemas
Fisicos.

- Et profesor (7) atenderd a los tres grupos de Disefio de Elementos
de Méquinas.

- El profesor (8) atenderi a los tres grupos de Tecnologfa de los
Materales.

- El profesor (8) atenderd a los tres grupos de Ma4quinas de
Desplazamiento positivo.

- El profesor {9) alenderd a los tres grupos de Mdquinas de
Desplazamiento positivo.

- El profesor (10) atendera a los tres grupos de Ingenierfa Industrial.

- £l profesor (11) atender4 a los tres grupos de Turbomaguinaria.

- El profesor (12) atenderd a los tres grupos de Medicidn e
Instrumentacién.

- El profesor (13) atendera al grupo de Procesos de Manufactura,

- El profesor (14) atenderd a los dos grupos de Mecanica Automotriz.
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- El profesor (15) atenderd al grupo de Instalaciones Electromeca-
nicas.

- El profesor {16) atender4 al grupo de Mecénica Automottiz.

4.5. Conslderaclones psicolégicas o personales.

En esta propuesta de redistribucion, hemos decidide que como se
trata de una distribucién por proceso, lo mejor para los empleados del
taller serd establecer nuevos incentivos generales, con el fin de motivar al
personal a realizar mejor su trabajo. Esto significa que se dard un mejor
sueldo a los nuevos empleadns de acuerdo al niimero de horas de trabajo,
en este caso, cada tumo es de siete horas por lo que todos tos empleados
de cada categoria cobrardn el mismo sueldo, para evitar problemas que
pudieran surgir al establecer incentivos individuales, es decir, si pagamos
a cada empleado por el tipo de trabajo que desarrolla, habr& descontentos

por parte de los empleados que ganen menos que otros.

Por ofra parte deseamos que todas las personas que hagan uso del
nuevo taller se sientan comodos en sus puestos al momento de realizar
sus labores, por esta razén al momento de planear la nueva distribucién
pensamos en dejar un espacio considerable que permita el libre
movimiento de las personas que estén trabajando en cualquier area del
taller, asf como de aquellas personas que transiten por el mismo. Este
aspecto se verd con detenimiento en el punto referente al factor

movimiento,
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También hemos incluido en nuestra nueva distribucién, un plan muy
completo de seguridad con el propdsito de garantizar la tranquilidad de las
personas que realicen sus trabajos en el taller sin ningin temor a
lastimarse; esto afectara psicoldgicamente a las personas que hagan uso
del taller y se sentirdn con més confianza para realizar sus labores. Este
plan de seguridad se verd con detenimiento en el capftulo referente a

Seguridad Industrial.

El motivo principal de incluir en la nueva distribucitn fa contratacién
de nuevo personal, como se vio en puntos anteriores, es precisamente el
que tanto empleados como alumnos y profesores, se sientan en un
ambiente cordial, que no se sientan solos al momento de realizar sus
labores dentro del taller, de este modo tendrén compaiieros con los cuales
comunicarse y en ciertos casos tendran a alguien que los ayude a resolver
algun problema, a transportar materiat, etc.. Todos estos factoras
ayudaran psicolégicamente al personal que acude a! taller, la nueva
distribucion, por si misma, sera un incentivo de trabajo ya que contara con

un orden determinado que facilitara el desarrolio de las practicas.

4.6. Factor Movimiento.

Este factor es bdsico al momento de realizar el planteamiento de
una nueva distribucién en planta; en nuestro caso hemos planteado la
nueva distribucion tomando en consideracién ciertos puntos como los
espacios relativos al movimiento de materiales, personal y maquinaria, 1a

colocacién de la magquinaria tomando en cuenta la especializacién del
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trabajo, los procesos de recorrido de cada una de las practicas que se
realizan en el taller, la necesidad de elementos de transporte asi como la

reduccién del manejo innecesario de materiales.

Ampliaremos los puntos anteriores dentro de los incisos siguientes.

4.6.1.Movimiento o manejo del material.

Corno pudimos comprobar en el capitulo I, nuestro taller carece de
equipo necesario para el buen manejo del material; esto constituye un
verdadero problema debido a que se necesita frecuentemente trasladar
los materiales a través de todo el taller; por otra parte, nuestro taller
carece también de equipo para sostener y contener e! material durante su
movimiento, por lo tanto, en esta propuesta de distribucién hemos decidido
incluir el equipo necesario para poder transportar nuestros materiales con
mayor facilidad y seguridad tanto para la persona que transporta como

para el mismo material.

El equipo para manejo de materiales que incluiremos en la nueva

distribucién sera:

- Cinco transportadores de rodillos

- Cinco transportadores de ruedas

- Cinco transportadores de canjilones

- Cinco transportadores da rastrillos

- Cinco Montacargas

- Cinco carretillas elevadoras da horquilla
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- Cinco plataformas rodantes

Incluiremos también equipo utilizado para sostener o contener el

material durante su movimiento o traslado como el siguiente:

- Diez cajas metélicas de diversos tamafios

. Diez cestas metélicas de diversos tamafios

- Diez bandejas metélicas de diversos tamafios
- Diez tanques cilindricos

- Diez barriles de madera

- Cinco estanterfas con cajones

Concluyendo, hemos inclufdo los elementos anteriores a nuestra
propuesta de distribucién, con el propdsito de que nuestros materiales
sean trasladados:

- Directaments hacia su terminacién, sin retrocesos ni cruces del flujo
o circulacién.

- Sobre el mismo elemento, sin transbordos.

- Suave y rdpidaments, sin confusién ni demoras, manejo
innecesario, ni colocacién dificultosa.

- Segun la distancia méas corta, sin recorridos largos. ‘

- Fécilmente, sin movimiantos repetidos ni suplementarios de manejo.

- Ccn seguridad, sin peligro para los hombres y materiales.

- Convenientemente, sin esfuerzo fisico indebido.

- Econémicaments, sin requerir varis viajes cuando un solo viaje seria
necesario y combinando muchas unidades pequefias en una sola
grande. '
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En coordinacién con la produccién, sin obligar a empleados,
alumnos y profesores a emplear un tiempo o un esfuerzo extra
(debido a manejos manuales, a tener que agacharse para alcanzar
el material, etc.).

En coordinacién con ofras manipulaciones, sin gran cantidad de

equipo de manejo diferente que no pyeda ser integrado.

4.6.2. Movimiento del hombre.

En esta propuesta de distribucién, hemos temado en consideracién

la necesidad de una completa livertad de movimiento tanto para

empleados como para profesores y alumnos que laboran en el taller de

procesos de manufactura. Para dicho propésito hemos realizado diversos

cambios en [a actual distribucién; dichos cambios se mencicnan a

continuacién:

1.-

Debido a que actualmente la maquinaria se encuenira realmente
desordenada, hemos ordenado la maquinaria siguiendo los
lineamientos de una distribucién por proceso, de esta manera la
maquinaria de cada area (fundicién, pailerfa,
méquinas-herramientas, soldadura, forja) se encuentra contigua,
facilitando asf la realizacién de las précticas y a la vez facilitando el
movimientob de las peréonas a través del taller, (ver plano de la
Nueva Distribucién en Planta).

En cuanto at orden que debe haber en el taller hemos notado que se

dejan muchos materiales abandonados en las 4areas que
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corresponden al movimiento de las.personas que laboran en las
diferantes areas que componen el taller; debido a esto, en esta
propuesta de distribucién, hemos incluido equipo para manejo de

materiales como el siguiente:

Transportadores de ruedas
Transportadores de rodilios
Transportadores de canjilones
Transportadores de rastrillos
Montacargas

Carretillas

Plagaformas rodantes

Cajas metdiicas

Barriles de madera

Estantes de cajones

Todo esto con el propdsito de que exista orden en ef uso y manejo

de los materiales al momento de realizar las précticas, con esto ya
no tendremaos el problema de la completa libertad de movimiento de
peisonas que laboraran en el fafler.

Actuaimente, tenemos el problema de que no existe un lugar
aspecifico en el cual se pueda consultar tanto a los protesores como
a los fibros durante el desarrotio de las praclicas, obstaculizando as{
el libre movimiento de! personal, Par tal motivo, en esta nueva
propuesta hemos decidido asignar un horario Gnicamente para
asesorias,. éste serd los sdbados de 9:00 a 14:00 horas, en &l
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respeclivo salén de clases de cada grupo o, en caso necesario, en

el mismo taller de procesos de manutfactura,

En cuanto a la consulta de los libros, éstos estaran en el 4rea de

consultas (biblioteca) y podran ser llevados a domicilio.

Con esto, solucionaremos el problema de las aglomeraciones y
obstrucciones de las 4reas para el movimiento del personai, durante la

realizacion de las précticas debido a las consultas.

4.6.3. Movimiento de la maquinaria.

En nuestro taller, el movimiento de la maquinaria, equipo y
materiales pesados, constituye un verdadero problema debido a que no

contamos con el equipo de manejo requetido.

Serfa conveniente adguirir dos tipos de grias para el movimiento de
la maquinaria y el manejo de tos materiales muy pesados; los dos tipos de

grias que propondremos serdn las siguientes:

- Una griia hidraulica (pluma)
. Marca LWSA

Modelo 67570
Capacidad 453 kg.
Altura del gancho 1.37 m.
Largo de la base 1.22 m.
Ancho de la base 0.84 m,
Peso total aproximado 77 kg.
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Asimismo, propondremos fa adquisicién de un polipasto eléctrico
con el propdsito de facilitar ef levantamiento del equipo y rmaterial

demasiado pesado. E! polipasto propuesto es el siguiente:

- Polipasto eféctrico con cadena de eslabdn
Marca LWSA
Modelo RV -20 -8
Capacidad 4000 kg.
Cantidad de ramales de cadena 4
Potencia def motor 3.6 Hp.
Velocidad 2m/min.

Peso aproximado 130 kg.

Existe un problema grave en nuestro taller debido a la falta de
medios de transporie para grandes cantidades de material proveniente de
los lugares de abastecimiento, por esta razén hemos decidido incluiren la
nueva distribucién un camién de carga, adernds da cinco carretillas
industriaies de bateria eléctrica para el transporte de Jos materiafes desde

su llegada al taller hasta su lugar de almacenamiento.

Es realmente indispensable adquirir el equipo anteriormente citado
para mover hacia diversos {ugares piezas o partes de maquinaria de peso
considerable, evitAndonos asf pérdidas de tiempo en maniobras y
probables accidentes.
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4.6.4. Espaclo para el movimiento.

Como se vio en el capitulo li, actualmente el taller carece de
aspacios adecuados que penmitan el libre transito de personas y equipos
de transporte a través de todo el taller, por esta razén, al momento de
hacer la nueva distribucién se han considerado las dimensiones
necesarias para lograr e} libre trdnsito a fravés de todo el taller. Los
espacios entre cada méaquina, que funcionardn como pasillos, varfan entre
1y 1.5 m., espacio suficiente para el libre trénsito de personas y equipo a

través del taller. (La minima anchura de pasillos sugerida es de 76.2 cm.).

También hemos establecido un espacio de trabajo adecuado
alrededor de las méquinas y el equipo, con el fin de permitir el libre
movimiento de las personas al momento de estar trabajando. (Ver plano
No. 2).

4.7. Factor espera (almacén),

En nuestro taller, el factor espera se refiere al tiempo en que e!
material que se uliliza para la realizacién de las précticas, esta detenido en
aspera de ser ulilizado; también incluye a las herramientas e instrumentos

que estdn guardados en el aimacén, mientras que no se estan utilizando.

En el capitulo Il mencionamos las caracteristicas del actual almacén
y nos dimos cuenta de que faltan herramientas e instrumentos, asf como
el espacio suficiente para el almacenamiento de los materiales que se

encuentran en aespera de ser utilizados; por esta razén se propone a
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continuacién 1a fista de herramientas e instrumentos que habra en el

nuavo almacén.
Herramientas de sujecién de la pieza durante el trabajo:

- Cuatro mordazas

- Cuatro llaves fijas

- Cuatro llaves inglesas

- Cuatro llaves para tubos

- Cuatro alicates universales

- Cuatro alicates de forma

B Cuatro alicates para tubos

- Cuatro tenazas de camintero

- Cuatro tenazas de gasista

- Cuatro tenazas de forjador

- Cuatro destomilladores de mecénico

- Cuatro destornilladores de mango aislante
- Cuatro destornilladores de golpe

- Dos tomillos de sujecién de schremesa
- Dos tomillos de hojalatero

- Dos tomillos de herrero
Elementos de sujecién de las herramientas durante el trabajo:

- Dos afiladoras de mano
- Dos esmeriladoras de mano

- Dos taladros de sobremesa
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Dos taladros de mano y pecho
Cuatro portabrocas de apriete a mano
Cuatro portabrocas de apriete a llave
Cuatro portabrocas cénicos

Cuatro conos morse

Cualro volvedoras para rosca

Cuatro giramachos

Cuatro arcos de sierra (seguetas)
Harramientas de trabajo propiamente dichas:

Ocho limas cuadrangulares
Ocho limas planas

Ocho limas mediacafna
Qcho limas triangulares
Ocho limas redondas

Cuatro rasquetas

Ocho alicates cortantes
Ocho cortarremaches articulados
Ocho tijeras de cortar chapa
Ocho puntos o granetes
Ocho cortafrios

Qcho buriles

Cuatro martiilos de ajustador
Cuatro martillos de forjador

Cuatro martillos de carpintero
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Cuatro mazos de forjador

Dos juegos de mazos de forjador

Dos juegos de mattillos de chapista y calderos
Cuatro tajaderas

Cuatro yunques

Dos juegos de sufrideras

Qcho brocas de boca de 4spid o de harrero
Ocho brocas de mango cilindrico

Ocho brocas de mango piramidal

Ocho brocas de mango cénico

Ocho brocas de centrar

Ocho escariadores cilindricos

Ocho escariadores c6nicos

Ocho escariadores extensibles
Herramientas de rascar a mano:

Dos juegos de machos, volvedores y terrajas

Cuatro sierras de mano para cortar acero Kz (90 - 110 kg/mm)
Cuatro sierras da mano para cortar acero Kz (70-90 kg/mm)
Cuatro sierras de mano para cortar acero Kz (50-90 kg/mm)
Cuatro sierras de mano para cortar acero Kz (35-50 kg/mm)
Cuatro sierras de mano para fundicién

Cuatro sierras de mano para bronce

Cuatro sierras de mano para latén

Cuatro sierras de mano para cobre y zinc
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Cuatro sterras de mano para aluminio y sus aleacionas
Diez piedras de esmeril de diversos tamaiios

Cuatro soldadoras de mano

Cuatro ldmparas de soldar o candilejas

Herramientas de extraccién de piezas:

Cuatro sacaconos para extraccién de brocas
Cualtro extractores de poleas

Cuatro extractores de rodamientos

Cuatro extractores de esparragos ciegos

Elementos de mantenimiento:

Ocho cepillos de puas de acero
Ocho cardas de puas de acero
QOcho acsiteras

QOcho pistolas de petrolear
Herramientas de trazado:

Una mesa de frazar

Diez reglas de trazar, de acero inoxidable, templado y cromado, de
seccién rectangular con uno de sus berdes achaflanado (1.5 m.‘)
Diez puntas de trazar o estiletes

Diez puntas de marcar ‘

Diez compases de puntas

Diez compases de varas
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Diez escuadras de 90 grados de forma plana

Diez escuadras de 90 grados de sombrero

Diez falsas escuadras con regla recta

Diez falsas escuadras de combinaciones miiltiples
Cinco gramiles

Cinco niveles

Diez suplementos de diversos tamafios
Herramientas de comprobacion:

Diez reglas milimetradas de acero inoxidable, no templado

Diez calibradores para medir didmetros exteriores e interiores

Diez calibradores para medir separaciones entre planos paralelos y
espesores

Diez calibradores para medir profundidades de agujeros y
acanaladuras

Diez escuadras-goniémetros

Diez compases de puntas

Diez compases de grueso

Diez compases de punta y pata

Diez compases de patas y grueso

Diez peines para rascar

Diez galgas

Diez calibres de verificacién de ruedas dentadas

Diez tomnillos micrométricos en forma de "U*

Diez tomillos micrométricos para medir alturas
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- Diez tornillos micrométricos para mediciones de interiores
graduables
- Diez tornillos micrométricos con espigas intercambiables
- Diez tornillos micrométricos de tres topes
- Diez tornilios micrométricas para rascar
- Dos bancos micrométricos
- Diez calibres para agujeros
- Diez calibres para agujeros cénicos
- Diez calibres para pemos
- Diez calibres para roscas interiores y exteriores
- Cinco comparadores 6plicos
- Cinco comparadores mecénicos

- Cinco comparadores eléctricos

En el punto referente al factor material propuesto para el nuevo
taller (inciso 4.2), se han enlistado los materiales necesarios para realizar
las practicas; actualmente no existe un lugar especifico para guardarios.
Por lo que propondremos que dichos materiales estén alojados en el area
de almacén, descrita a detalle en el plano de la propuesta de distribucion

en planta del taller de procesos de manufactura. (Plano No. 2).

4.8. Factor serviclo.

Como vimos anteriormente en el capitulo 1, los servicios de una
planta son las actividades, elementos y parsonal que sirven y auxilian a la
produccién. Los servicios mantienen y conservan en actividad a los

alumnos, empleados, materiales y maguinaria,
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En este punto citaremos los servicios propuestos para la nueva

distribucién en planta del taller de procesos de manufactura.

4.8.1. Serviclos relativos al personal.

Actualmente no existen suficientes vias de acceso que faciliten el
flujo de materiales y de personal dentro del taller, por lo que hemos
propuesto la creacidn de algunas otras vfas de acceso y salida con la
finalidad de hacer més fluido el trdnsito a través del taller, facilitar el
transporte de los materiales, etc. La decisién de incrementar las vias de

acceso y salida debido a qua:

- Se trabajan dos turnos durante el dfa (empleados).

- La densidad de la poblacién {alumnos) es muy alta a todas horas.

- Por seguridad, es conveniente mantener los pasillos libres
regularmente.,

- Se podran acorar distancias entre el almacén y el lugar de trabajo.

Dichos accesos y salidas se muestran en el plano de la nueva

distribucién en planta del taller de procesos de manufactura. (Plano No. 2).

En el capitulo li, observamos que nuestro taller carece de las
adecuadas instalaciones para uso del personal asl como de profesores y
alumnos. Por esta razén hemos decidido incluir en la nueva distribucién

las siguientes instalaciones:

a)  Vestidores, Se propone la creacién de:

- Un area de vestidores para profesores
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- Un 4rea de vestidores para alumnos
- Un 4rea de vestidores para empleados

Cada d4rea de vestidores contara con varias regaderas, lavabos y

escusados. (Ver plano No. 2 para la localizacién del drea de vastidores).

b)

c)

Area de oficinas. Se propone la creacién de un area de oficinas,
debido a que es necesaria la existencia de un lugar en donde se
lieve a cabo la coordinacién del taller.

La primera oficina ser4 ocupada por las siguientes personas:

- El Jefe del Taller de Procesos de Manufactura

- El Jofe de Mantenimiento de! Taller

- El Coordinador de Profesores

La segunda oficina serd ocupada por:

- El Tesorero

- El Contador

- El Secretario

l.a tercera oficina sera ocupada por:

- Los dos responsables del taller

Area de descanso. Se propone también la creacién de un 4rea de
descanso en donde los alumnos podran tomar un pequefio receso
en sus actividades, sin interferir en las 4reas de trabajo. Este lugar
contard con los siguientes servicios:

- Dos teléfonos publicos

- Cuatro fuentes de agua potable

- Musebles de descanso
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Se propone también en esta area sea permitido fumar, ya que
muchos de los profesores y alumnos gustan de hacerlo con
frecuencia. (Ver plano No. 2, para la localizacion y distribucidn del

drea de descanso).

Area de consulta. La falta de libros de consulta ha constituido un

verdadero problema dentro de nuestro taller; por esta razén,

propondremos la creacién de un area de consulta de libros,

catdlogos, manuales y folletos, todo esto con el propésito de facilitar

el desarrollo de las practicas sin tener que salir del taller para

realizar las consultas necesarias. Esto traerd consigo la agilizacién

de las préclicas, la existencia de meno dudas, el mayor aprendizaje

en menor tiempo, etc..

El 4rea de consulta contard con lo siguiente:

- Libreros para albergar libros, catéloges, manuales y folletos.

- Mesas para la realizacion de las consultas.

- Archiveros que contengan las fichas bibliogréficas de cada uno
de los libros existentes.

- Un bibliotecario que ayude a la localizacién de los libros. (Ver
plano No. 2, para la localizacion y distribucidn del area de

consulta).

4.8.2. Servicios relativos a los materiales.

Actualmente, carecemos de servicios relativos a los materiales, por

esta razén hemos decidido tomar las siguientes medidas con el propdsito

de hacer un mejor uso de los materales,
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4.8.2,1, Control de calidad de Ios materiales.

En el caso de nuestro taller, no existe un verdadero control de
calidad de los materiales que se utilizan en la realizacién de las practicas,
por ello, hemos decidido proponer la existencia de 'Inspactores” que
verifiquen la calidad de los materiales; esto podré llevarse a cabo desde el
momento que los materiales lieguen al taller, en este caso, el almacenista
fungird como inspector de los materiales a su llegada; posteriormente,
cada profesor verificard la calidad de cada uno de los materiales que sean
utilizados por los alumnos para realizar sus précticas; de este modo,
también los profesores hardn las veces de inspectores de calidad,
ahorrandonos asf la contratacién de personal (inspectores) y realizando la

correcta verificacion de la calidad de los materiales.

En teoria, en el tipo de distribucién que hemos elegido para el nuevo
taller (distribucion por proceso), el control de calidad de los materiales se
debe llevar a cabo en un departamento diferente para cada operacién, por
esta razdén, cada uno de los profesores llevara a cabo la inspeccion de
cada uno de los materiales al momento de realizar las diferentes
operaciones; por otra pare, la distribucién por proceso ofrece buenas
posibilidades para la inspeccion centralizada, por lo que hemos
aprovechado esta ventaja que ofrece la distribucién, para realizar una
inspeccion (centralizada) de todos los materiales al momento en que
llegan al taller, ya que todos llegan al almacén y son verificados por los

almacenistas.
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4.8.2.2. Control de la produccion de los materiales.

En el caso de nuestro taller, no existe este problema debido a que
no hay lanzamiento de la produccion porque las piezas que se fabrican
solo sirven como practicas para los alumnos y cada uno de ellos presenta
la pieza fabricada a su respectivo profesor, con el propdsito de obtener

una calificacidn, pero ninguna pieza se vende o se hace por pedido.

Por esta razén, no necesitamos implantar ningin método para
planificar, programar o lanzar el material, calcular el tamaiio del lote, el
nimero de dias de espera, las horas de proteccion, la frecuencia de

desplazamiento de los materiales, etc..

4.8.2.3. Servicios relativos a la maquinaria,

Estos servicios son los relativos al mantenimiento de fa maquinaria;
como ya mencionamos en el capitulo 1l, carecemos de servicios de
mantenimiento para la maquinaria, por esta razén decidimos proponer la
visita periédica de personal especializado en dicho mantenimiento, para
que lleve a cabo las reparaciones, ajustes y limpieza de ia maquinaria que

asf lo requiera.



“"CAPITULO V"

* SEGURIDAD INDUSTRIAL "

Hemos comprobado a través de los afios que muchos de los
accidentes que ocurren en nuestro taller, son a causa de la carencia de las
correctas medidas de seguridad; por ejemplo, la maquinaria carece de los
debidos resguardos y provoca accidentes, hay lesiones en las manos por
ol mal uso de las herramientas, alguien puede iropezar con algin objeto
que se encuentre en los pasillos, se producen quemaduras.por falta de
equipo contra incendios y ropa de proteccion, hay incendios debido a que
se producen chispas cerca de las redes eléctricas, se provocan accidentes
debido a la mala iluminacién de las édreas de trabajo, se producen
explosiones por el mal manejo de liquidos, polvos y gases inflamables,
etc., todo esto se debe a muchas causas, tal vez el alumno no recibié la
adecuada instruccion de précticas de seguridad, pudiera ser que, a falta
de un inspector, existan diversos factores negativos que ain no hayan
sido debidamente analizados, posiblemente falten reglas de seguridad que
debieran ser observadas por empleados y alumnos, etc.. Es por ello que
hemos decidido incluir en la nueva distribucidn del taller de procesos de
manufactura, el presente capftulo referente a la Seguridad Industrial,

En nuestro concepto, la Seguridad Industrial es un conjunto de
actividades, equipo, personal, etc., que tiene por objeto la prevencion de

accidentes durante el desarrollo de actividades industriales.
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En el presente capitulo, pretendemos establecer un programa de
seguridad que incluird diversos servicios con el propésito de reducir al
maximo los accidentes que tienen lugar en el taller e procesos de
manufactura y dar un mejor servicio a los alumnos sin riesgos ni peligros

que puedan afectar su bienestar.

5.1. Principales rlesgos profesionales.

L.a mayor parte de las operaciones industriales implican una o varias
amenazas a la salud y seguridad del usuario, que Illamamos
indistintamente “peligros® o ‘riesgos profesionales®, citaremos a
continuacién los principales con el prop6site de eliminarlos, en la medida
que sea posible, durante el planteamiento del programa de seguridad
sugiriendo mejoras concretas, basandonos en el anélisis cuidadoso de las

condiciones que prevalecen actualmente en nuestro taller.

Las medidas de prevencién de dichos riesgos se mencionan dentro
de los puntos referentes al planteamiento del programa de Seguridad
propuesto para el taller de procesos de manufactura.

(Ver inciso 5.3).

5.1.1. Espacios inadecuados.

Un espacio inadecuado, como lo es: pasillos demasiado angostos,
la mala distribucién de la maquinaria, el espacio insuficiente airededor de

la maquinaria, el espacio inadecuado para el almacenamiento, etc.,



195

provaca congestionamiento y éste puede ser la causa de muchos

accidentes.

5.1.2. Ventilacién y luz inadecuada.

Si no existe un buen equipo de ventilacion, puede ser que ciertos
procesos provoquen calor excesivo, humedad, frio excesivo o corrientes
de aire, incluso pueds existir 1a presencia de contaminadores de aire, 1o
cual provoca enfermedades. Es por ello que se propone para esta nusva
distribucidn del taller de procesos de manufactura un sistema de

acondicionamiento completo descrito con anterioridad en el inciso 3.4.

En cuanto a la luz, la mala colocacién de las tAmparas, su mala
intensidad, la presencia e reflejos, la existencia de sombras, etc., pueden
provocar graves accidentes. Es por ello que se plantea un nuevo sistema
de iluminacién (ver plano No. 4) y también los colores propuestos para la
ambientacion del taller de procesos de manufactura.

5.1.3. Orden vy limpieza,

La falta de orden provoca que las personas puedan tropezar contra
objetos sueltos en los pisos, en las escaleras, en las plataformas, los
golpean objetos que caen, resbalando en los pisos grasos, mojados o
sucios; chocan contra materiales que sobresalen, que estan mal puestos o
que se encuentran en lugares inadecuados; los materiales amontonados o
con apoyo inadecuado caen sobre ellos, pisan clavos que sobresalen o se

lastiman las manos con ellos.
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En cuanto a la limpieza, el dejar caer al suelo todo el desperdicio
que se genera al estar trabajando, asi como las grasas y lquidos que
caen sobre los pisos, puede provocar accidentes si no se toman continuas

medidas de limpieza.

5.1.4. Conservacion deficiente.

Con 1a palabra "conservacién® nos referimos a que la maquinaria y
el equipo deben conservarse en buenas condiciones, para obtener

resultados satisfactorios en determinada operacién.

La conservacién deficiente puede ser causa de diversos accidentes;
por ejemplo, los pisos que no tengan una buena conservacién, que sean
muy rugosos, resbaladizos, que tengan agujeros, astillas, remiendos mal
hechos, etc., contribuyen a la existencia de accidentes al hacer que los
usuarios de la magquinaria resbalen, {ropiecen o caigan al piso. Por otra
parte, es también importante mencionar que 1a conservacién deficiente del
equipo portatil, provoca infinidad de accidentes; exisien herramientas
como son: cinceles, ltaves de tuercas, esmeriles, taladros, etc., que si no
se les conserva bien, provocan lesiones en ias manos de los usuarios, o si
sa encuentran defectuosas a causa del uso. Asimismo, podemos
mencionar que es realmente importante la conservacion de las conexiones
eléctricas, ya que las "conexiones temporales® que se hacen en casos de
emergencia y permanecen as/ por mucho tiempo, son causa de fuertes
descargas eléctricas y en muchos casos son causa de muerte. Por otra
parte, la conservacion deficiente de la maquinaria, provoca ciertos ruidos
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caracterfsticos como son chiridos de las flechas, matraqueo de las
prensas, rechinido de ciertas partes, eic., que son la causa de diversos
accidentes debido a que no se logran escuchar con claridad los demés
ruidos que se originan en el lugar de trabajo, ni las indicaciones de las
demas personas.

5.1.5. Riesgos durante el manejo de materiales.

El manejo de materiales, articulos y equipo constituye la fuente
principal de lesiones. Asf podemos cbservar que en diversas operaciones
de mangjo de materiales, existen riesgos como son: atropellamientos por
elementos de anejo en movimiento; desgarramiento o aplastamiento de
pies y manos asi como caldas, dislocaduras y escoriaciones, al momento
de realizar la carga y la descarga de materiales; cortaduras, raspaduras, y
diversas heridas causadas por la aperlura de materiales que vienen en
pacas, jaulas o barriles; también pueden provocarse lesiones diversas al
caerse los materiales en el momento de estar siendo apiladcs; se puede
dar el caso de la aparicién de hernias por levantar grandes pesos; puede
haber manos laceradas o escoriadas al quedar debajo de objetos pesados
o prensados por la maquinaria usada en el transporte det material; se
producen quemaduras, dermatosis y lesiones en los ojos debido al mat
manejo de Acidos, sustancias causticas, peligrosas o volatiles.

5.1.6. Riesgos durante el uso de herramientas de mano.

La gravedad de las lesiones provocadas por las herramientas de
mano es relativamente baja. Dichas lesiones son provocadas por las

siguientes causas principales:
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Primeramente, puede ser que se empleen herramientas
defectuosas, por ejemplo, los cinceles y punzones pueden tener las
puntas melladas, las cabezas floreadas, e! vastago demasiado corto para
poderlo sostener con seguridad, excesivo templa en la cabeza o en la
punta, etc.; muchas veces los taladros y barrenos pueden tener las
cabezas muy usadas, golpeadas o sin filo; en otras ocasiones, las limas
pueden estar sin mango, con las puntas despostiladas, demasiado
usadas o con los dientes obstruidos; en varias ocasiones los marillos
pueden terier los mangos inseguros, rajados o dsperos, las cabezas
despostilladas, el sacaclavos roto, rajado, desnivelado, etc.; en ocasiones,
los serrotes tienen una traba inadecuada, sus dientes estan afilados, sus
hojas estan destempladas, sus mangos estan flojos o rajados, etc.; otras
veces los destornilladores tienen su mango rajado o despostillado, el
vastago mellado o torcido, la punta meliada o torcida; otras veces, fas
llaves de tuercas tienen las quijadas usadas o destempladas, mangos
asperos o destemplados, mecanismo desgastado o roto, etc.. Todos
estos defectos en las herramientas constituyen un peligro para los

usuarios ya gque provocan lesiones en sus manos.

Otra de las causas que provocan lesiones es el empleo de la
herramienta que no es la indicada para hacer determinado trabaje, por
ejemplo, en ocasiones se utilizan cinceles y punzones como palancas o
como llaves de tuercas para aflojar tuercas; otras veces se utilizan las
brocas de los taladros como escariadores; las limas pueden ser
empleadas como martillos, como palancas o como Hlaves Allen para quitar

la broca del mandril; asimismo, los martillos pueden ser empleados como
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palancas o para aflojar tuercas, muchas veces se utilizan destornifladores

como palancas, cinceles, sacabocados o escariadores, efc..

Finalmente otra de las causas que provocan lesiones, es el emplec
de las herramientas haciendo caso omiso de las reglas de seguridad que

estén establecidas.

5.1.7. Riesgos por electricidad de bajo voltaje.

En este punto nos referiremos a los voltajes que generalmente se
emplean para la iluminacion de talleres y circuitos de fuerza. No haremos
referencia a los voltajes generalmente usados en transmision de potencia;
ni en aplicaciones especiales de la electricidad, tales como iluminacién de
letreros, radiotransmisién y uso de bobinas de induccién; tampoco

haremos referencia a la electricidad estética.

Se producen quemaduras y descargas eléctricas durante el uso de
ja electricidad de bajo voltaje dabido a que muchas veces no se usa el
equipo de seguridad adecuado como lo es: guantes de hule, pinzas
aisladas, elc., otras veces debido a que no se desconecta la corriente
cada vez que se trabaja en un circuito; en ciertas ocasiones no se colocan
seftales en las zonas peligrosas; puede suceder que se sustituya un
fusible por un alambre y se ocasione un accidente; por falta de limpieza
los casquillos de enchufe de latén pueden activarse a causa de la
humedad y el polvo, el uso y el desgaste, el aislamiento de las
extansiones puede faliar, los protectores metdlicos de las ldmparas se

pueden activar por falta de aislamiento, por la humedad o la suciedad; las
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clavijas se pueden romper y sus piezas pueden aflojarse, en instalaciones
eléctricas existe riesgo de incendio a causa de alambres mal aislados o
espaciados en forma inadecuada; existe también peligro de choques a
causa de alambres que corren carca da los niveles de lrabajo y puede
haber dafios por una instalacién mal colocada; con respecto a los fusibles,
muchas veces se usan °puentes* de alambre en lugar de fusibles,
provocando asi una sobrecarga que puede ser causa de algun accidente;
a causa de los interruptores se puede provocar una lesién a causa de
contactos accidentales; con respecto a las resistencias, redstatos y
controles, puede haber quemaduras o choques causados por partes no
aisladas.

5.1.8. Riesgos durante el uso de la maquinaria.

Este punio es sumamente importante ya que los accidentes
ocasionados por el uso de la maquinaria son la causa de accidentes
sumamente graves como son: la pérdida de brazos, piernas, dedos, etc.,
que dan por resultado una incapacidad permanente parcial. Es por ello
que debemos tener muy en cuenta los riesgos que se corren al estar

manejando alguna maquina.

Por ejemplo, al estar trabajando con la fresadora puede haber un
contacto accidental con los cortadores cuando giran, esto puede ocurrir al
quitar las rebabas; la ropa sueita crea un peligro grave cerca del cortador
rotatorio; las rebabas pueden saltar a los ojos cuando no se utiliza

proteccién; es un riesgo también el tratar de ajustar el material o la
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herramienta cuando la maguina se encuentra en movimiento. En cuanto a
las cepilladoras, algunas veces los usuarios resultan lesionados cuando
los golpea el banco mévil 0 cuando quedan prensados entre el banco y el
marco o la base de la maquina; se pueden sufrir caldas desde e! banco o
desde la parte superior de la base y caer entre los soportes venticales;
también conslituye un riesgo el manejo del material,, para colocario en las
cepiliadoras o retirarlo de as mismas, al utilizar los tomos, también se
corren riegos, el usuario puede ser arrastrado hacia el torno al quedar
sujeta la ropa en el material que gira; otro riesgo puede ser el contacto con
el mandran o el barilete; el tratar de quitar las rebabas con las manos
constituye un gran peligro; las rebabas son un peligro a los ojos ya que
vuelan al estar trabajando el tomo; como en el torno se utilizan
refrigerantes o aceites cortadores, existe peligro de rasbalar al caer éstos
al piso; asimismo, dichos refrigerantes pueden producir dermatitis.
Durante el uso de taladros también existen riesgos, por ejemplo, si el
material no esté sujeto en forma segura o si no se conservan los espacios
adecuados de salida, ! usuario puede lesionarse al tratar de ajustar la
mdquina sin detenera primero; puede ocasionar un accidente el que el
usuario se cuelgue del banco en movimiento de un taladro vertical; pueden
ocurrir percances por contacto accidental con la broca que gira, o cuando
el material golpea al usuario; otro riesgo lo constituye el tratar de perforar
sosteniendo el material con las manos, en lugar de sujetarlo al banco o si
sa usa ropa muy suelta al estar trabajando el tomo; las rebabas también
constituyen un peligro para los ojos. Durante el uso de las esmeriladoras,

también se corren riesgos; los principales riesgos de accidentes que
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presentan estas mdaquinas son: lesiones en los cjos, a causa de las
partfculas que vuelan; lesiones al contacto con las ruedas, discos o
bandas en rotacién, las roturas de las ruedas de esmaril, la inhalacién de
polvo producido en el proceso de esmerilado constituye un grave peligro
para la salud. En cuanio a las soldaduras se refiere, se corre un Unico
riesgo durante su uso que es cuando los dedos o las manos del obrero o

su ropa suelta son atraidos hacia los rodillos.

Durante el manejo de las dobladoras se corre un riesgo muy grave
que es la amputacion de dedos y manos, este mismo riesgo se corre

durante el uso de las cizallas.

Estos son los principales riesgos durante el uso de la magquinaria,
por ello es necesario poner resguardos en todas las partes de la

maquinaria que constituyen un peligro para el usuario.

5.1.9. Riesgos comunes de explosién.

Las explosiones producen una corriente constante de lesiones y de
destruccién; la gran mayoria ocurren por no prastar atencién a un nimero

relativamente pequerio de riesgos ordinarios como son los siguientes:

Los liquidos, al igual que los s¢lidos combustibles, no se 4queman.
Solamente se queman sus vapores cuando existe la temperatura
adecuada en la que se genere suficiente vapor para formar una mezcla
inflamable con el aire. Cabe aclarar que los lfquidos llamados "volatiles®,
tales como: gasolina, benzol, éter, alcohol, naftalina, etc., desprenden
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vapores en volumen inflamable a la temperatura ordinaria. Todo vapor 0
gas que se queme también estallard si se mezcla con aire, en las

proporciones correctas.

Por otro lado, el polvo de cualquier sustancia que puedan quemarse
estatlara si se le mezcla con aire en las proporciones adecuadas. Este
hecho también se aplica a cieos metales, si se les pulveriza
suficientemente; entre ellos, el magnesio, el aluminio, el bronce

aluminizado y el zinc.

Finalmente, un nimero ¢onsiderable de olras substancias de uso
comtin, ocasionan explosiones o contribuyen a ellas, las mas importantes

de éstas substancias son:

a)  Agentes oxidantes muy potentes, como los cloratos, los nitratos y
los perdxidos, casi todos estallan cuando se les mezcla o se les
pone en contacto con substancias organicas, tales como el almidén,
azticar, gomas, resinas, basuras, elc., algunas de estas
substancias, se calientan cuando hay humedad. De todas ellas se
desprende oxigeno si se les calienta lo suficiente y en esta forma

contribuyen a los incendios.,

b)  Muchos de los metales si se les pulveriza, descomponen el gua y
liberan hidrégeno, el que forma con el aire, una mezcla explosiva.
El sodio y el potasio metdlicos, reaccionan tan violentamente con el

agua, que el calor generado enciende el hidrégeno.
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c) Los tres &cidos minerales mas comunmente usados (el nitrico, el
clorhidrico y el sulfirico) pueden causar explosiones al derramarse

"o caer sobre ofras substancias quimicas determinadas.

d). Los plasticos de piroxilina, lamados comunmente celufoide, se
descomponen faciimente al calentdrseles unos 120 grados C., y de
ellos se desprende calor y grandes volumenes de gases toxicos

" (especiaimente mondxido de carbono y éxidos de nitrégeno). El
encendido ocurre répidamente, y si fa cantidad es muy grande, el

incendio sera casi tan violento como una explosién.

5.1.10. Riesgos ordinarios de incendlos.

El fuego es la oxidacidn, al evolucionar rapidamente el calor. Toda
substancia combustible se encenderd y se quemard si se le eleva a
determinada temperatura, en presencia de aire. Mientras més baja sea la
temperatura de combustidn, con més facilidad se llegard a ella y, por lo

tante, mayor serd el peligro de incendio.

Entre las causas mas comunes de incendios se encuentran las
siguientes: encender cerillos y cigarros; e} abandono de basura ayuda a la
combustidn de pequefias fuentes de calor; la falta de proteccién de
materiales propensos a la combustién; el abandono de trozos de algoddn,
borra o viruta impregnados de liquidos combustibles; las chispas
generadas por electricidad estética, homos, equipo para calentar, ruedas
de esmeril, sopletes para soldar y cortar metal, e} empleo de herramientas
de acero; la falta de equipo contra incendios.



205

5.2. Generalidades acerca de un programa de seguridad.

5.2.1. Definicidn de un programa de seguridad.

"Un programa de seguridad es una serie ordenada de aclividades
planeadas, encaminadas a la prevencion de accidentes y a los que se les
ha fijado la fecha mas oportuna para su ejecucién dentro de un periodo de

tiempo estipulado®.

5.2.2, Objetivos de un programa de seguridad.

"Un programa de seguridad liene como objetivo proteger al usuario -
del taller de procesos de manufactura de lesiones, y a la Universidad de
pérdidas econdmicas por accidentes, eliminando los riesgos existentes y
creando conciencia de seguridad, con fo que se lograré reducir accidentes
de trabajo y las enfermedades profesionales, reducir el dolor hurmano, los
gastos infructuosos debido a los accidentes, mejorar las relaciones
humanas, lograr prestigio y contribuir con todo 1o anterior al

engrandecimiento del pals".

5.2.3. Elementos de un programa de seguridad.
‘ Lo esencial de todo proyecto de seguridad puede sumarizarse como
sigue:

1.-  Debe haber instruccién, gufa, por parte de la emprasa.

2.-  lLaplanta (edificacién) y el equipo deben ser seguros.
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3.~ Lasupervision debe ser de suma competencia.
4.- Se debe asegurar y mantener completa cooperacién por parte de

los empleados en lo relativo a prevencion de accidentes.

Cabe aclarar que un buen programa de seguridad que se
astablezca, debe ser comprensivo y bien integrado para que cada una de
sus partes apoye a las demas, asl como para que aumente la efectividad

de todo el programa.

5.3. Programa basico de seguridad propuesto para el nuevo
Taller de Procesos de Manufactura.

El programa de seguridad que propondremos incluira los siguientes

servicios:

1.-  Servicio de adiestramiento.
2.- Servicio de supervisién.
3.-  Servicio médico.

4.-  Servicio de seguridad.

5.3.2. Servicio de adiestramiento.

Es importante mencionar que es reaimente esencial el impartir un
adecuado adiestramiento de seguridad, a los alumnos que hacen uso del
taller de procesos de manufactura, con el propésito de desarrollar la
habilidad de! trabajador en el uso de la técnica y pricticas adecuadas

durante ef uso de la maquinaria, asi como para desarroflar un modo de
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penar. acerca de la importancia de la eliminacién de accidentes y un

estado de alerta mental para reconocer y cofregir condiciones y practicas

que puedan conducir a un accidente.

E! método de entrenamiento que propondremos (basado en el

método de entrenamiento desarrollade por Taylor) contendrd los

siguientes elementos:

a)

b)

<)

d)

e)

Se debe describir y desarroltar un método seguro de ejecutar cada

operacién del trabajo o secuencia de operaciones.

Los puntos en que puedan existir riesgos deben ser dados a

conocer claramente, descritas juntamente con las relaciones entre

éstay los demés pasos del método de seguridad.

La ensenanza deberd ser sistematica y completa; siguiendo esta

secuencia:

1.~ Decir cdmo se debe hacer.

- Demostrar cdmo se hace.

lil- - Que el alumno lo haga por sf mismo.

V.- Corregirle hasta que lo haga bien.

V.- Supervisarlo para comprobar que mantiene preparacion
recibida.

Las razones por las cuales en ciertas actividades el persona! debe

usar equipo protector, debe ser claramente explicada, asf como el

use y cuidado del equipo.

También se debe explicar al usuario la necesidad de seguir las

normas de seguridad (que seran planteadas posteriormente), para

su proteccién y la de sus semejantes.
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Por otro lado, propondremos la existencia de personal encargado
del entrenamiento del alumno que no serd otra persona que cada uno de
los profesores que actualmente se hacen cargo de la materia de
*Introduccién al Taller'; dichos encargados del entrenamiento deberdn
tener un conocimiento completo del método citado y su aplicacién a cada

operacidn o procedimiento que ensefie.

El método citado anteriormente incluird también prdcticas de
seguridad, como seran las siguientes: tratamiento de shocks eléctricos,
practicas para evitar el pdnico con el propésito de que los ocupantes del
tafler, adopten una conducta apropiada en cualquier circunstancia de
desastre, exhibicién de pelfculas relativas a la higiene y seguridad en
general, con el propdsito de que los alumnos se familiaricen con el
correcto uso de la herramienta y equipo, tratamiento de primeros auxilios
con la finalidad de atender de inmediato cualquier lesién que se produzca
durante el desarrollo de las précticas, organizacién de brigadas contra

incendios, etc.

5.3.2. Servicio de Supervisidn.

La responsabilidad de la prevencién de accidentes recae sobre la
supervisién, por este motivo hemos decidido contar con ios servicios de
supervisores (uno para cada 4rea de nuestro taller) que tendran como

funcién:

a)  Ef cumplimiento de reglas y practicas de seguridad en el frabajo.
b)  Mantener seguras las condiciones de trabajo.
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d

e)

9)
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Mantener buenas condicionas de orden y limpleza en su area.
Reportar e investigar los accidentes ds trabajo.

Corregir las causas de Jos accidentes.

Prestar primeros auxilios a alumnos lesionados.

Inspeccién y control continuo de las dreas usuarios bajo su
supervisién para descubrir y corregir cualquier condicién o préctica
insegura.

Inspeccionar el equipo contra incendios (colocacién, estado, etc.).
Inspeccionar periddicamente el equipo especial, como edulpo de
soldadura, instalaciones eléctricas.

Realizar inspecciones periddicas de, mantenimiento praventivo en

todas las maquinas del taller.

Con el propdsito de lograr un mejor servicio de supervision,

propondremos la existencia de un curso bésico de seguridad para

supervisor, que incluya los principios bésicos de la prevencién de

accidentes, prevencidn y combate de incendios, primeros auxilios, etc.

tratando con ello de despertar el deseo de aplicar dichos principios

constantemente, desarrollando con ello la conciencia de seguridad en los

supervisores.

5.3.3. Servicio Médico.

Propondremos la creacién de un servicio médico que controle el

estado de salud de. cada uno de los usuarios de nuestro taller.

Actualmente carecemos de este servicio dentro de las instalaciones dal



210

taller, esto ha constituido un grave problema ya que durante el desarrollo
de las practicas se suscitan diversos accidentes que requieren ser
atendidos inmediatamente y que por falta de sarvicio médico no pueden

ser tratados al momento, constituyendo un grave peligro para ios usuarios.

Dicho servicio médico estard atendido por dos médicos y dos
enfermeras (uno por cada tumo de trabajo), con el propdsito de que a
todas horas pueda ser atendida cualquier lesion y de la mejor manera
posible. Debera incluir servicios de oftalmologia y el tratamiento de
lesiones y enfermedades. La enfermera seré la encargada de curar las
lesiones leves. La participacién del médico en este sentido sera vital ya
que actuara como el oficial sanitario del taller; por ello, debera conocer los
materiales téxicos que se emplean y los procesos peligrosos que se llavan
a cabo durante el desarrollo de tas practicas y las consecuencias de unos
y otros sobre cada uno de los usuarios. Debera realizar las historias
clinicas de todos los usuarios para ayudar a descubrir los peligros y

hacerse capaz de proponer las medidas necesarias preventivas.

Se practicara un examen médico a todos los usuarios del taller, con
el objeto de detectar a quienes padezcan alguna afeccion que pudiera ser
agravada por el tipo de practicas que habra de realizar, asf como para
tener un expediente médico compieto de los usuarios del taller en caso de

algin accidenta.

Propondremos también la formacién de cursos de educacién
sanitaria que podrén ser impartidos por las enfermeras en turno, con el

objeto de mantener a los usuarios bien informados de las medidas que se
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toman en el servicio médico, de la clase de lesiones a las que se
encuentran expuestos, la manera de tratarlas, etc., esto con la finalidad de
que no se alarmen innecesariamente, o bien, que no le den la importancia

necesaria a las lesiones que puedan tener.
5.3.4. Servicio de Seguridad.

5.3.4.1. Ingenieria y Servicios de seguridad.

Dentro de este punto plantaremos la necesidad de la existencia de
varios ingenieros, que se encarguen de la higiene industrial de nuestro
taller. Con el propdsilo de beneficiar a los alumnos, propondremos que
lleven a cabo esta tarea los mismos alumnos, con el propésito de que

aprendan y practiquen todo lo referente a fa higiene industrial.

Los alumnos que realizaran la funcién de ingenieros de seguridad,
tendran que recibir instruccién por parte de sus profesores acerca de:
ventilacién, quimica de los polvos, humo, gases y vapores, fisiologia,

toxicologfa, higiene industrial y sanidad publica.

El ingeniero de seguridad deberd reconocer las condiciones o
précticas que pudieran ocasionar lesiones accidentales a los usuarios del
taller, asimismo, deberd planear las operaciones industriales (préacticas) de
tal forma que puedan hacerse sin peligro.

El ingeniero de seguridad debera tratar de eliminar o reducir-en la

medida que sea posible, los peligros o riesgos profesionales mediante [a
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aplicacién de métodos de ingenierfa. Como ya lo hablamos mancionado
anteriormente, los principales riesgos profesionales a los que deberd

poner atencion el ingeniero de seguridad seran los siguientes:

a)  Calor, frio 0 humedad excesivos.

b)  Aire comprimido,

c¢)  Polvos, humos y gases.

d)  Venenos.

e)  Ruido excesivo,

f) Mala iluminacién, deslumbramiento y luz excesiva.
g)  Movimiento repstido, presion o choque.

h)  Infecciones.

i) Irradiacién.

i) Accidentes.

k)  Higiene deficiente del lugar de trabajo.

Por lo tanto, serfa conveniente que los alumnos que reciban la tarea
de realizar el papel de ingenieros de seguridad, tengan la mejor

instruccién posibie por parte de sus profesores.

5.3.4.2. Equipo de proteccién personal,

Debemos tomar en cuenta al momento de llevar a cabo la nueva
distribucion, que es de suma importancia adquirr el mejor equipo de
protaccién personal posible, ya que si éste no funciona por algiin motivo,
la persona que lo utiliza se ve inmediatamente expuesta a alglin riesgo;

por este motivo se cita a continuacién el equipo de proteccidn personal,
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que consideramos adecuado para fograr la mayor seguridad posible de los

usuarios de nuestro taller.

5.3.4.2.1. Proteccion de la cabeza.

Es muy importante que todos los usuarios del taller de procesos de
manufactura ulificen proteccidn para fa cabeza, ya que las leslones
racibidas en la cabeza a causa de objetos que caen, son realments

pefigrosas.

Propondremos para este fin fa adquisicign de una cantidad
suficiente de cascos protectores; estos cascos estén hechos de varas
capas de tela impregnada y terrninada'con una substancia plastica
adecuada, moldeada en forma apropiada y curada bajo temperaturas y

presiones elevadas.

Esto produce un material duro, liso, impermeable y muy resistente,
lo que constituye una gran proteccién para la cabeza ante cualquier

accidene.

Por otra parle es muy conveniente que todos los usuarios que
tengan el cabeflo largo, usen algiin protector de la cabeza que les recoja el
cabello y al mismo tiempo los proteja contra el polvo, !a basura u otros
contaclos no convenientes, Dichos prolectores deberdn ser de tela
durable, que pueda lavarse y desinfectarse con frecuencia; su disefio

debera ser sencillo, para que puedan ser planchadas a maquina.
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5.3.4.2.2, Protectores auriculares.

El ruido se ha convertido en un problema importante, por el dafio
que causa en los oldos y en el sistema nervioso. En general, éste es un
problema que atafie principalmente a los fabricantes de la maquinaria
existente dentro del taller de procesos de manufactura y los ingenieros
disefiadores de la misma quienes han prograsado mucho en la eliminacién
del ruido y la instalacion de las maquinas, en forma tal que se reduzca
esta molestia; sin embargo, cuando el nive! del ruido no puede reducirse lo

suficiente, se impone el uso de protectores auriculares.

Existen varios tipos, todos los cuales se ajustan a las orejas o se
insertan en el canal auricular; estdn disefados para reducir la intensidad

del ruido que llega al ofdo interno, lo suficiente para protegerio.

5.3.4.2.3. Proteccién del rostro.

Tomando en consideracién que durante el desarrollo de las
précticas, se utilizan diversos llquidos corrdsivos, nos encontramos con el
problema de que los usuarios del taller se encuentran expusstos al riesgo
de que estos lfquidos los salpiquen, los bafen o simplemente los toquen,
por esta razén propondremos la adquisicién de protectores para el rostro,
llamados “caperuzas’; éstas deberdn estar ventiladas, pues de otra
manera resultan incémodas, generalmente estan provistas de un cinturén

que sujeta una manguera de aire puro.
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5.3.4.2.4. Proteccidn de los ojos.

Es realmente importants proteger los ojos de los usuarios del taller,
debido a que durante el desarrollo de las précticas se trabaja con’
materiales que desprenden viruta, también se trabaja cori materiales
granulares que pueden llegar a volar con el aire, asimismo hay que
proteger los 0jos contra golpes violentos que pueden vaciar el ojo y causar
la fractura del hueso; por estas razones seria muy conveniente contar con
un numero considerable de gafas protectoras, existen gafas de muchas
formas, estilos y detalles de construccidn; basicamente, las gafas pueden
clasificarse como del tipo de "anteojeras” que protegen contra particulas
que vuelen de cualquier direccién y las de tipo de “anteojos* que sélo

protegen del frente.

A continuacién se enlistan las variaciones mas importantes en la

construccion de gafas con las cuales seria conveniente contar:

l Gatas del tipo de anteojeras o de copa.

Materiales bésicos para la construccién
de las anteojeras o copas.

Filtros de color:

Lentes de soldador

Transparentes
- De color (filtro)
No endurecidos:
- Trasparentes

Metal Azul cobalto
Pléstico: Cristates-filtro para uso especial
- Termoestable
- Termopldstico Forma de soldador
Cuero Poco profunda
Hule Profunda
Lentes Cubilertas laterales de las anteojeras
Endurecidos (proteccién contra impacto)  }Sélidos

con pequefios orificios

Con pequeiios orificios y forrados de
una placa sélida, biselada

con rejillas de ventilacion
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Gafas del tipo de anteojos.
Materiales bésicos en la construccidn De pldstico transparente

de los aros de pldstico de colores
de cuero
Metales con chapa no corrosiva Sin protecciones laterales
Materiales termoplasticos
Fioras

Proteccién latoral

Con placas laterales: Transparentes y endurecidos
- Mala de alambre De color y endurecidos:
De diversos tonos para soldar
arul cobalto

5.3.4.2.5. Equipo protector de las vias respiratorias.

Actualmente carecemos de equipo protector de las vias
respiratorias, atentando asi contra la salud de los usuarios del taller de
procesos de manufactura, debido a que se manejan diversos materiales
toxicos durante e} desarrolio de algunas préacticas.

Por esta razén serfa conveniente adquirir &) equipo de proteccién

adecuado, para cada actividad desarrollada dentro def tafier.

Para seleccionar el equipo necesario s8 deben seguir, por lo menos,

los siguientes pasos:

a)  Identificar la substancia o substancias contra las que se necesita
proteccion.

b}  Obtener datos completos acerca de los riesgos que cada una de
esas substancias presenta y sus propiedades m4s importantes.

c) Determinar las condiciones de la exposicién a estos riesgos.
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d) Determinar cuéles son las caracteristicas personales indispensables
para el uso de los dispositivos protectores y los procedimientos que

se axigen.

Por lo tanto, necesariamente incluye un reductor de presién. Otro
tipo emplea aire a baja presi6n, suministrado por un soplador especial, El
tercer tipo depende de los pulmones de quien lo usa, para que obtenga

aire a través de una manguera.

Los respiradores de frasco y de cartucho dependen de las
substancias quimicas que se encuentren en un frasco o en un cartucho y

que neutralizan o filtran el contaminador del aire.

Los respiradores de filtro consisten en una pieza que se coloca en fa
cara, o en media méscara que se amolda a los contornos de ésta, y que
estd provista de un filtro disefiado con el propdsito de que atrape las
particulas de polvo del aire que se respira. Se dispone de respiradores de
filtro para diversas clases de polvos, humos y nieblas. Las més
importantes son:

a) Polvos molestos.- Los ordinarios de piedra, cemento, carbdn, polvos
organicos, como los de la harina, la madera, etc..

b)  Polvos de materiales téxicos.- Como el plomo, el arsénico, el
selenio, elc..

¢)  Nieblas.- Como las producidas en el trabajo de revestimiento
galvanico.

d)  Humos de metales o sustancias quimicas calentadas.
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5.3.4.2.6. Protectores de las manos.

Durante el desarrollo de las practicas, las manos son las que corren
el mayor riesgo de sufrir algin accidente. El riesgo principal es el de las
ampolias, a causa de friccién o raspaduras, usualmente bastan guantes de
algodén o de cuero; del tipo comunmente usado por ia mayor parte de la
gente. Para el manejo de metal de desperdicio, hierro en lingotes, etc.; en
fundiciones de acero se impone el uso de guantes gruesos o mitonas
reforzados con grapas de acero o malla de acero, los guantes,
comunments, se fabrican de vagueta curtida, por su resistencia y
flexibilidad. En los casos en que intervienen el calor o el fuego, se
emplean guantes de asbesto, pero como sse material no es tan flexible
como el cuero, generalmente se le entrelaza con cuero o lana. Parala
proteccién confra dcidos y substancias aicalinas, genheraimente se
smplean guantes de hule. En el caso de trabajos en formno a la
maquinaria, en las que existe el riesgo de que los guantes u offos
protectores queden prendidos o enganchados en alguna pane del
mecanismo, convendrd el uso de una manopla encima det guante

convencional.

5.3.4.2.7. Protactores de los pies.

La gran mayorfa de las lesiones en los pies, que producen
incapacidad, las causan la calda de materiales pesados sobre aquéllos, o
¢l hecho de que fos objetos queden prensados bajo grandes pesos. Los
zapatos de seguridad ofrecen proteccién contra todos estos riesgos
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ordinarios; actualmente se dispone de un amplio surtido de estilos, formas
y tamarios, presentan buen aspecto, se consiguen facilmente y existen
diversos fabricantes, etc..

Para proteger los pies contra los impactos mas fuertes, como los
que ocurren en el manejo de hierro en lingotes, es convenlente proteger
con algun otro dispositivo, como lo son los protectores hechos de acero

muy resistentes.

Para trabajos préximos a lugares donde hay metal fundido, se
emplean zapatos “de una pieza’, que se pueden quitar con mucha
facilidad; también se pueden usar polainas que cubren casi todo el pie y

que se pueden sacar rapidamente.

En [ugares donde hay agua en e! piso, se ulilizan botas de hule para
proteger los pies.

En lugares donde existe riesgo de corriente eléctrica, se deberdn
usar zapatos con suelas que carezcan de partes de metal.

5.3.4.2.8. Ropa protectora,

Debemos tomar en consideracién que también otras pares del
cuerpo, ademds de las mencionadas anteriormente, estan expuestas a
riesgos como son: salpicaduras de metal caliente, chispas candentes
como las de scldadura, lamas, calor extremo como en los |ugareé en que'
se atizan homos de acero y hierro, contusiones en los hombros a causa
de cargar grandes pesos, salpicaduras de &cidos, de substancias

alcalinas, etc..
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La forma correcta de resolver este problema es determinar el tipo de
riesgo que se corre en cada trabajo u operacién, y una vez hecho esto,
decidir cudles son los materiales o las prendas de ropa que se necesitan

para proporcionar la proteccién necesaria.

No hay reglas fijas que sirvan de gufa en la seleccién de ropa
protectora para los usuarios que desempeian sus labores en algtn taller.

Sin embargo, deben considerarse dos factores esenciales:

a) La prenda de ropa debe dar proteccién adecuada contra el riesgo
que se combata.
b)  No debe impedir los movimientos del usuario, lo que crearia un

riesgo secundario,

Los materiales que comunmente se emplean en la fabricacién de

ropa protectora son fos siguientes:

- Telas de asbesto (resistentes a las llamas).

- Telas de algodén tratadas (resistentes a las llamas).

- Cuero curtido con cromo (resistente al calor y a las llamas).
- Telas de lana (resistentes al calory a las llamas).

- Hules (resistentes a los 4cidos).

5.3.4.3. Normas de seguridad.

Con el propdsito de asegurar un grado razonable de uniformidad en
cualquier actividad, es necesario el desarrollo y la aceptacién general da

normas. Todas las asociaciones industriales deben tener sus propias
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normas. En este caso en paricular, como se trata del establecimiento de
un nuevo campo de actividad, es preciso fijar normas que sirvan de base
al progreso sucesivo de nuestro taller; esta labor preliminar formaré parte

del desarrollo de otras nuevas normas.

Para nuestras necesidades hemos desarroliado las nuevas normas
del taller, por dos medios distintos: como normas voluntarias y como

normas obligatorias.

5.3.4.3.1. Normas voluntarias.

Las normas voluntarias son aplicadas sin coaccién. Los diversos
intereses, grupos e individuos dedicados a la labor de evitar accidentes,
han perfeccionade normas que representan la buena practica. Como su
objetivo es la prevencién de accidentes, estas normas representan la
realizacion de la experiencia, se aceptan y observan como resultado de su

valer préctico, como ayuda en la labor preventiva.

5.3.4.3.1.1. Reglamento para e! uso del Taller de Procesos
de Manufactura de 1a Universidad la Salle.
{reglamento vigente).

I.- Disposiciones generales.

Es obligacién de toda persona vinculada al taller de procesos de
manufactura de la Escuela de Ingenieria, e! conocer y cumplir con el

siguiente reglamento, en la inteligencia de que toda violacién al mismo se
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sancionara con amonestacion, suspensién parcial o suspension definitiva,

de llegar a ser necesaria cualquier situacién no prevista dentro del

presente reglamento, sera resuelta en forma conjunta, por el director de la

escuela y el jefe de laboratorios y tallerss.

I~ Uso de Laboratorios y Talleres.

1.-

Los tiempos de utilizacién del taller-de procesos de manufactura,
estédn en funcién de los horarios definidos por los jefes de dreas. En
caso de requerir la utilizacién de las instalaciones fuera de los
horarios establecidos, los alumnos y ef profesor deberan ponerse de
acuerdo y hacer la solicitud al Jefe del Taller de Procesos de
Manufactura.

Los proysctos que requieran de atencién y horarios especiales,
requerirdn de un permiso otorgado por el Director de la Escuela de
Ingenierfa.

El orden, la disciplina y el buen uso que se dé a las instalaciones,
serd responsabilidad directa del maestro o instructor que esté
utilizando determinada drea del Taller de Procesos de Manufactura.
Es condicién indispensable cumplir con todas fas normas de
seguridad indicadas, ya estén éstas escritas, se den en forma
verbal, o se muestren a través de carteles alusivos.

En caso de ignorar e! funcionamiento u operacién de una maquina,
equipo o herramienta, e usuario deberd consultar al maestro o
instructor, con el fin de evitar al maximo errores que puedan
acarrear accidentes y desperfectos de los cuales seran

directamente responsables.
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Toda persona que labore en los talleres deberd quitarse anillos,
relojes, pulseras, corbatas, elc., sujetarse la ropa y el pelo, como
medida de prevencién de accidentes.

La instruccién o el uso de los talleres se suspenderd 15 minutos
antes de la hora de salida, con el objeto de que cada uno de los
alumnos limpie y ordeﬁe la maquinaria y equipo, entregando
asimismo lo que corresponda al almacén.

Por ningiin motivo se podré sacar equipo, utensilios o herramientas,
fuera de los talleres sin el permiso expreso del Director de la
Escuela de Ingenieria y del Jefe del Taller de Procesos de
Manufactura.

Queda ferminantemente prohibido el sacar herramienta o material
para reparaciones particulares.

Es obligacién del alumno el conservar la disciplina y el buen
comportamiento, dentro de los laboratorios y talleres, asimismo se
prohibe fumar, tomar alimentos o bebidas en las areas de trabajo.
Por ningun motivo se aceptarén bromas o juegos.

Se prohibe la entrada o estancia, a personas ajenas a los
laboratorios y talleres.

El usuario debara reportar al instructor o maestro de taller, cualquier
anormalidad que vea en las méaquinas, equipo o herramienta que
asté utilizando o recibiendo; de no hacerlo asf, serd su
responsabilidad el restituir el objeto averiado.

El alumno liene derecho a exigir unas instalaciones limpias y
ordenadas; sera causa de amonesla&ién el tirar basura o no limpiar

las méquinas, después de una sesidn de trabajo.
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Es obligacién de los encargados de los diversos talleres, el tratar a
los alumnos o profesores, de una manera correcta, asl como el
agilizar e! trdmite de entrega de material, con el fin de lograr el
mayor aprovechamiento posible del tiempo asignado para las
précticas. )

Todo el personal que labore en estos talleres y laboratorios, debera
ser considerado como una autoridad dentro de los mimos, por lo
que serd merecedor del respeto de los alumnos.

lil.- Reglamento para ef uso de las herramientas y equipo.

1

2.
3.

Sacar la herramienta y equipo por medio de la credencial
actualizada de la Universidad la Salle. Revisar que éstas se
encuentren en buen estado, de no ser asf reportarlo al aimacenista.
Dejar la credencial y el vale, mientras se use la herramienta.

En caso de que por negligencia se causen dafios y desperfectos a
las instalaciones o equipo, el alumno o usuario sera directamente
responsable de la reparacién del dafio.

Al regresar las herramientas y equipo en buen estado, se les
devolverd su credencial y se procederd a cancelar el vale.

Cada herramienta o equipo tiene su uso especifico, en caso de
duda, preguntar al instructor o maestro del taller antes de utilizarla.

5.3.4.3.2, Normas obligatorias.

Se les Ilama normas obligatorias, a aquellas que son aplicadas bajo

coaccién. Los goblernos Fedsrales y de los Estados, han promulgado
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leyes o reglamentos que tienen la fuerza y efecto de una ley, con el
propdsito de asegurar fa correccién de riesgos concretos y de establecer
clertos requisitos que se consideran indispensables para la seguridad. A
continuacion mencionaremos solamente algunas de estas leyes que
tienen relacién con la seguridad en el Taller de Procesos de Manufactura;
serfa obsoleto mencionar todos los artfculos que aparecen en nuestra
Legislacién Laboral, por el hecho de que no todos tienen relacién con la
saguridad en el taller que estamos planeando. mencionaremos algunos
articulos de nuestra Constitucidn, otros més de la Ley Federal del Trabajo

y del Reglamento de Medidas Preventivas de Accidentes de Trabajo.

Cabe mencionar que haremos referencia a los siguientes puntos
que consideramos de importancia:

a) Comisiones de Higiene v Seguridad.

b)  Obligaciones de los patrones (en nuestro caso serfan obligaciones
de las autoridades de nuestro taller).

c) Obligaciones de los trabajadores (en nuestro caso serfan
obligaciones de los usuarios de nuestro taller).

d) Consecuencias legales para patrones y trabajadores.

e) Riesgos profesionales.

f) Inspeccidn del trabajo.
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5.3.4.3.2.1. La Segurldad Industrial en nuestra Legislacién
Laboral.

a) La Constitucién Politica Mexicana.

- El articulo 123 constituclonal.

La fraccidn X1il, prohibe en todo centro de trabajo el establecimiento
de expendios, bebidas embriagantes y casas de juegos de azar.

La fraccién XiV, sefiala la responsabilidad de los empresarios en los
accidentes de trabajo y de las enfermedades profesionales de los
trabajadores acaecidos con motivo o en ejercicio de la profesién o trabajo
que ejecuten, debiendo pagar la indemnizacién correspondiente.

La fraccién XV, dice textualmente: *El patrén estard obligado a
conservar y a observar en la instalacién de sus establecimientos, los
preceptos legales sobre higiene y seguridad, y adoptar las medidas
adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las méquinas,
instrumentos y materiales de trabajo, asi como organizar de tal manera
éste, que resulte para la salud y la vida de los trabajadores la mayor
garantla compatible con la naturaleza de fa negociacién, bajo las penas

que al efecto establezcan las leyes®,
b) Reglamento de Meditas Preventivas de Accidentes de Trabajo.

- El artfculo 324 del Reglamento de Medidas Preventivas de
Accldentes de trabajo.
Este articulo establece la creacién de las Comisiones de Higiene y

Seguridad en cada empresa, compuestas por igual numero de
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representantes del patrén y de los obreros, para investigar las causas de
los accidentes y proponer medidas para prevenirlos y vigilar que las

mismas se cumplan.

- Articulo 29 al 51 del Reglamento de Medidas Preventivas de
Accidentes de Trabajo.

En los ariculos 29 al 51, se reglamenta el establecimiento,
funciones, obligaciones y demds de las Comisiones de Higiene y
Seguridad, estableciendo el articulo 39 que cuando la Comisién tenga
conocimiente de que se estd llevando a cabo un trabajo peligroso sin
tomarse en cuenta las medidas preventivas y obligatorias, empleard todos
los medios posibles para lograr que se suspenda la ejecucién del trabajo

peligroso, hasta que se observen ias medidas preventivas.

- Articulo 14 del Reglamento de Medidas Preventivas de
Accidentes de trabajo.

Este articulo establece el patrén la obligacién de proposcionar a la
Comisién de Higiene y Seguridad, 1a informacién de los expertos y serd
responsable de cualquier negligencia o imprudencia que puedan poner en
peligro a los trabajadores que desemperien sus labores con motivo de

maquinana nueva que se instale.

- Articulo 42 del Reglamento de Medidas Preventivas de
Accidentes de trabajo.
Establace la obligacién para la Comisidén de dar instruccién al
personal de la Industria y en especial a los trabajadores que tienen

asignadas labores peligrosas. Las Comisicnes de Higiene y Séguridad se
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asesorardn del médico de la empresa, para cuestiones de higiene
industrial, enfermedades profesionales y para dar instruccién o aplicacion
sobre primeros auxilios.

c) Ley Federal del Trabajo.

- Articulo 122 do la Ley Federal del Trabajo.

En su fraccién XXI, establece como obligacién para los patrones:
“Instalar de acuerdo con los principios de higiene de las fabricas, talleres,
oficinas y demds lugares en que deban ejecutarse los frabajos. En la
instalacién y manejo de las maquinarias de fas mismas, drenaje y
plantaciones insalubres y ofros centros de trabajo, adoptaran los
procedimientes adecuados para avitar perjuicios al trabajador, procurando
en cuanto sea posible que no se desarrollen enfermedades epidémicas o
infecciosas, y organizando el trabajo de modo que resulte para la salud y
la vida del trabajador la mayor garantfa compatible con la naturaleza de la
negociacién".

El mismo articulo en su fraccién XVH, establece para los patrones,
"Observar medidas adecuadas y las que fijen las leyes para pravenir
accidentes en el uso de la maquinaria, instrumentos o material de trabajo y
disponer en todo tiempo de medicinas y Utiles indispensables para la
atencién de cualquier caso patolégico y que se presente a los obreros
durante el ejercicio de sus labores, a juicio de las autoridades sanitarias
del lugar y en su defecto a juicio del médico de la empresa para que
oportunamente y de una manera eficaz se presten los primeros auxilios
deblendo dar desde luego, aviso a la autoridad competente de cada
accidente que ocurra en la negociacién®,
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El mismo articulo en su fraccién XXIV, obliga los patrones permitir
ta inspeccidn y vigilancia que las autoridades de trabajo practiquen en su
establecimiento para cerciorarse del cumplimiento de las disposiciones de
la Ley Federal del Trabajo y dar los informes que para tal efecto se
soliciten.

La fraccién XVt det articulo que se comenta establece obligatorio
para los patrones, fijar y difundir las disposiciones conducentes de los
reglamentos de higiene y seguridad en lugar visible de los

establecimientos y lugares donde se preste el trabajo.

- Articulo 134 de la Ley Federal del trabajo.

a)  Elarticulo 134 en su fraccion Viil, obliga a ios trabajadores a prestar
auxilio en cualquier tiempo que se necesite, cuando por siniestro o
riesgo inminente peligren las personas o los intereses del patrén o
de sus comparieros de trabajo.

b}  En su fraccién X, establece la obligacion para los trabajadores de
someterse a los examenes médicos al ingresar a una empresa o
con posterioridad comprobar que no padecen alguna incapacidad o
enfermedad profesional, contagiosa o incurable.

c) En su fraccién XII, obliga a los trabajadores a comunicar al patrén o
a su representante las observaciones que hagan para evitar dafos y
perjuicios a los intereses y vidas de sus compafieros o de los
patrones.

d} En su fraccién Il, obliga a ios trabajadores a observar las medidas

preventivas que acuerden las autoridades competentes y las que
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indiquen los patrones para seguridad y proteccién personal de los

obreros.

= Articulo 135 de la Ley Federal del Trabajo.

Este artfculo en sus fracciones | y IV se refiere a:

En su fraccién |, prohibe para los trabajadores ejecutar cualquier
acto que pueda poner en peligro la propia seguridad, la de sus
compaiieros de trabajo o la de terceras personas, asf como las de
los establecimigntos, talleres, o lugares en que el trabajo se
desempefia.

En su fraccidn IV, prohibe a los trabajadores presentarse al trabajo
en estade de embriaguez o bajo fa influencia de algun narcético o

droga enervante.

- Articulo 47 de la Ley Federal del Trabajo.

En su fraccién VI, da derecho al patrén de rescindir el contrato del
trabajador, por comprometer éste por su imprudencia o descuido,
inexcusables, la seguridad del taller, oficina o negocio o de las
personas que ahf se encuentran.

En su fraccién Xll, concede al patrén el mismo deracho de rescisién
de contrato del frabajador por negarse de manera manifiesta a
adoptar las medidas preventivas o seguir los procedimientos

indicados para evitar accidentes o enfermedades.
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- Articulo 49 de la Ley Federal del trabajo.
Este artfculo exime al patrén de responsabilidad por despedir a un
trabajador basado en algunas de las causas mencionadas en el artfculo 47

anteriormente mencionado.

= Artfculo 51 de la Ley Federal del Trabajo.

De acuerdo con este articulo, el trabajador puede rescindir su
contrato de trabajo, segin lo dispone la fraccién VII, por existir peligro
grave para su seguridad o salud, o la de su familia, ya sea por caricter de
condiciones higiénicas en el fugar de trabajo, o porque no se cumplan las
medidas preventivas y de seguridad que las leyes establecen.

- Titulo Noveno de la Ley Federa! del trabajo.

Dicho titulo comprende los ariculos 472 al 513 y trata en ellos la
definicién de riesgos profesionales, accidentes de trabajo, enfermedad
profesional, muerte, incapacidades, responsabilidad en los rigsgos
profesionales, bases para su indemnizacién, asistencia médica,
medicamentos, atenciones urgentes, obligacion de dar aviso a las
autoridades, responsabilidad de! trabajador en ciertos casos, el
establecimiento de las Comisiones de Higiene y Seguridad, el Reglamento
de Medidas Preventivas de Accidentes de Trabajo y las tablas de
Enfermedades Profesionales y Valuacién de Incapacidades.

- Articulo 540 al 550 de la Ley Federal del Trabajo.

Los articulos 540 al 550, establecen las obligaciones y derechos de
los inspectores del Trabajo, quienes deberan cuidar de que en todos los
centros de trabajo se observen las disposiciones sobre higiene y
seguridad en los talleres, segin la Ley Federal del Trabajo y sus
Reglamentos.



CONCLUSIONES

L.a presente tesis pretende lograr una distribucién general ideal del
Taller de Procesos de Manufactura, de acuerdo a las necesidades

didécticas de la Escusla de Inganierfa de 1a Universidad La Salle.

A pesar de que para una cierta industria en donde se fabriquen
diversos tipos de productos la distribucion en cadena, en linea o por
producto, podria considerarse como ideal por las ventajas que reporta,
hemos comprobado durante ef desarrollo de esta tesis que para los fines
didécticos que se persiguen, rasulta practico proponer el establecimiento
de una distribucién por procese o por funcién, por representar ésta el tipo
de distribucién que mas ventajas reporta, como ya se ha expuesto a lo

largo de los capftulos desarrollados.

Resulta evidente que actualmente es realmente dificil que exista
total armonfa entre los elementos que componen et taller de procesos de
manufactura debido a diversos factores ya expuastos, es por ello que se
prasenta una solucién opcional (para que exista una buena integracién
tanto de personal, alumpado, materiales y maquinaria) que incluye

diversos puntos entre los que destacan los siguientes:

- Elevar ! &nimo de los usuarios por medio de una total ambientacién
del taller de procesos de manufactura que incluye: nuevos: colores
para la maquinaria, equipo, tuberfas, conexiones y eslructura

general del taller; nueva distribucién de las lineas de servicios
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auxiliares; planteamiento de un sistema completo de
acondicionamiento de aire, etc. la maquinara, equipo, tuberfas
conexiones y estructura general del taller de procesos de
manufactura.

Agilizar la realizacién de [as practicas por medio de la reordenacion
de la magquinaria y equipo existente, asl como la remodelacién de
gran parte de la obra civil.

Brindar comodidad a las personas qus asisten al taller de procesos
de manufactura, al plantear el establecimiento de diversos servicios
como son: servicio médico, areas de descanso, de consulta, de
vestidores, etc..

Eliminar los posibles riesgos durante el desarrollo de las précticas
por medio del planteamiento de un programa de seguridad que
incluye diversos servicios.

Facilitar el aprendizaje de los alumnos gracias a la contratacion de
personal especializado que asesore a los alumnos durante el
desarrollo de sus précticas, a la explicacidn detallada de los
diagramas de proceso de recorrido de cada una de las practicas que
realizan, una mejor organizacién de los horarios de clases y los
planes de trabajo.

Lograr un desarrollo mas completo de las practicas por medio de la
adgquisicién de mejor maquinaria y equipo.

Tener mayor variedad de material de trabajo.

Evitar aglomeraciones al tener una mejor organizacién de los
horarios de trabajo. ‘
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La conveniencia o inconveniencia econdmica de realizar este
proyecto podria ser motivo de otra tesis, sin embargo la utilidad que se
persigue es evidente al resultar su reafizacién una solucién préctica e

inmediata.
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