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• A MI PROFESOR DE HISTORIA DE MfXICO 

11, 

GRACIAS. 

1973. 

1974. 

* AL INGENIERO PRADO CORDOVA Y AL INGENIERO ANGELES CRAVIOTO. 

* EN FORMA SIGNIFICATIVA AL jNGENIERO MANUEL MARTINEZ POR SU 
INAPRECIABLE AYUDA. 

* CON RESPETO Y ADMIRACION AL NGENIERO CASSIODORO DOMINGUEZ, MI 

ASESOR DURANTE ESTE TRABAJO. 



OBJETIVO. 

NUESTRO PAIS, PESE A LOS LOGROS Y RESULTADOS OBTENIDOS A PARTIR DE 

LA DECADA DE LOS 70 'S, CONTINUA SIENDO UNA NACION CON SERIAS 

LIMITACIONES ECONOMICAS, TECNOLOGICAS Y EDUCATIVAS DERIVADAS DE UNA 

LARGA SERIE DE FACTORES POLITICOS Y SOCIALES VIGENTES EN LA HISTORIA 

DE MEXICO. 

LA ECONOMIA ES UN FACTOR MUY IMPORTANTE EN LA ESTRUCTURACION DE UN 

ESTADO, Y DEPENDIENDO DE ESTA ECONOMIA RADICA QUE UNA SOCIEDAD PUEDA 

O NO SATISFACER SUS NECESIDADES. 

UNA DE LAS DIVERSAS FORMAS DE PODER ELEVAR LA CALIDAD DE ESTOS 

SATISFACTORES ES LA PRODUCTIVIDAD; QUE MUY SOMERAMENTE SE DEFINE 

COM_O EL AUMENTO DE LA PRODUCCION, MANTENIENDO CONSTANTES LA CALIDAD 

Y COSTOS DE OPERACION EN LA PRODUCCION O MANUFACTURA DE UN ARTICULO.· 

AH~RA BI~N; LA EVOLUCION Y CREACiON DE· NUEVOS METODOS DE TR~BA;~ 
SUMAD~S· A . LA TECNOLOGIA Y A; LAS DIRECTRICES DE UNA .B,UENA, ' 

ADMINISTRACION . SON LAS BASES; SOBRÉ :.LAS. QUE SE FUNDAMENTA CUÁLQUIER 

GRADO DE AVANCE EN LA PRoriucori'in'oill>>;' ·.:.·: 

LOS CAMBIOS PLANTEADOS EGEN~~iitios<EN EL ,PRESENTE· TRABA~O •·TIENEN 

COMO FINALIDAD . ELEVAR-~, PRECiSAME~TE .. ·' E~.TE ,· FACTOR; :TANTO EN 

INS'l'ALACIONES. COMO EN RECURSOS , QUE, COMPONEN. UN/\' :PLANTA ',~~TAL. 
MECANICA. 

JUSTIFICACION. 

ES DIFICIL APRECIAR LA MAGNITUD DE LAS -~ERDID~S ECONOM~CAS '.buE UNA 

EMPRESA EXPERIMENTA POR EL CONCEPTO· .. DE. ; REPROc'Esas·· ciÍusAOOS POR 

OPERACIONES DEFICIENTES o POR ERRORES' DEL PER~ÓN.AL :ENCARGADO DE LAS 

MANUFAcTuRAs. A ELLo HAY QUE suMAR EN~ MucliAs' 'ocAs':ioiiEs· _f:L · cos'ro DE 

LA MATERIA PRIMA QUE TIENE QUE 'SÉR i:DESÉCHADA CUANDO LOS e DEFECTOS 
SEAN IRREMEDIABLES; ·.\ .. :,;':.}: .. ,:,'.··!: 

SIENDO REPETITIVO EL CONTROL ·Y .MANUFACTUR/\: DE LA ·:~ÍIODÜbcIO~,. SERIA 

ACERTADO PENSAR EN .QUE EXISTE UN. cOMPÚTo' DOMINIO' ·DE ~Los sisTEMAS 
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USADOS PARA ESTE FIN, UN DOMINIO TAL QUE PERMITA LA PLANEACION Y 

EJECUCION DE DICHOS PROCESOS CON EFICIENCIAS ACEPTABLES O NOTABLES. 

SIN EMBARGO EN LA REALIDAD, LA PREMURA EN LOS PROCESOS•FABRILES ES 

UNA CUESTION COMPLETAMENTE NATURAL, MUCHAS VECES DEBIDA A LOS 

CONTINUOS CAMBIOS EN LOS PR9CESOS DE PRODUCCION, OTRAS A LA 

DIVERSIFICACION DE CATALOGOS Y SUS PARTES COMPONENTES Y TAMBIEN DE 
FALLAS EN EL EQUIPO Y PROCESOS DE PERSONAL. LO NORMAL ES QUE 

INTERACTUEN CONTINUAMENTE VARIOS DE ESTOS FACTORES DANDO COMO 
RESULTADO RETRASOS EN LA PRODUCCION Y QUE A SU VEZ VAN A CREAR UN 

CIRCULO VICIOSO DE PREMURA-ERRORES-REPROCESO. 

UNA SOLUCION PARA ABSORBER TODOS ESTOS CONTRATIEMPOS EN LA 
PRODUCCION, ES EL DE MANTENER LOS INVENTARIOS POR ARRIBA DE LAS 

VERDADERAS NECESIDADES, EN OTRAS PALABRAS MANTENER UN EXCESO DE 
INVENTARIO. BAJO OTRAS CONDICIONES ESTA SOLUCION ERA ACEPTABLE, SIN 

EMBARGO UN IN INVENTARIO CON ESTAS CARACTERISTICAS PRESENTA UNA 
SERIE DE INCONVENIENTES QUE SE VEN AGRAVADOS, SOBRE TODO EN LOS 

ACTUALES TIEMPOS DE RECESION ECONOMICA. 

PARTICULARMENTE EN ESTE CASO SOBRESALEN 2 FACTORES: 

EL PRIMERO ES FUNDAMENTALMENTE ECONOMICO, PUES AUMENTA UNA INVERSION 

PASIVA DE LA CORPORACION, ESTOS RECURSOS PUEDEN SER EMPLEADOS EN 
OTROS MENESTERES MAS IMPORTANTES Y PRODUCTIVOS PARA LA INDUSTRIA. 

PRODUCTIVAMENTE TAMPOCO ES MUY DESEABLE ESTA SOLUCION PUES DA MARGEN 
A QUE AUMENTEN EL NUMERO DE PIEZAS OBSOLETAS POR CAMBIOS O 

DESAPARICION DE DISEilOS, EL MANEJO Y EL CONTROL DEL INVENTARIO SE 
VUELVE MAS COMPLEJO Y LO MAS IMPORTANTE, HAY UN CONTINUO REPROCESO 
DE MATERIAL DAilADO DURANTE EL TIEMPO QUE ESTE PERMANECE ALMACENADO 
ANTES DE SER OCUPADO. 

LA NECESIDAD ERA CREAR O FUNDAMENTAR UN SISTEMA DE PRODUCCION TAN 
VERSATIL QUE PERMITIERA LA DISMINUCION PAULATINA DE LOS INVENTARIOS 

POR MEDIO DE CORRIDAS DE PRODUCCION EN LOTES REDUCIDOS PERO 
CONTINUOS QUE PERMITIERAN.CONTAR,-SIEMPRE CON MATERIAL EN BUEN ESTADO 

PARA CUBRIR LAS· NECESIDAD.ES ·_DE PRODUCCION. 
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ESTE SISTEMA YA EXISTE Y SI BIEN LA APLIC.ACION DIFIERE UN TANTO DE 

LOS POSTULADOS ORIGINALES, LA INFLUENCIA PARA ADAPTAR ESTOS 

CONCEPTOS ES TOTALMENTE DEL SISTEMA "JUSTO A TIEMPO"• (J • I.T.) 

HIPOTESIS 

LAS TECNICAS DEL "JUSTO ·A TIEM.P?" .IMPLANTADAS EN CUALQUIER GRADO DE 

AVANCE , HAN DEMOSTRADO SER APL.ICABLES A LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS 

Y ADMINISTRATIVAS DE LA EMPRESA •. :·'. 

EL AVANCE PAULATINO DE SU APLICACION:DA RESULTADOS VISIBLES DESDE EL 

INICIO; NO ES NECESARIA' LA•.AP.LICACION, DE: TODOS LOS CONCEPTOS DEL 

"JUSTO A TIEMPO" PARA EMPEZAR~Ós:Á;APREC:IAR • 
. ,·/~j ·.·;,.·.:,·.;'._;~:, 

LAS REFORMAS PLANTEADAS AL' INTEGRAR ;ESTA. FORMA ,DE .PRODUCCION SON MUY .. 

VENTAJOSAS; YA QUE. LOGRAN UNA MEJon''.ADMINISTRACioN DE. Los·. RECURsos; 

HACEN Los sITEMAS , DE. Pnol:lucc;ÍoN·:)f.ii\5' ~ ~FICIE~TES; Y darENTAN DE FORMA 

;:,;;: w: :~~;g¡i~~~~it~,~;f ~~~i~I¿~ ; .. ~.:~ 
PRIMA NECESARIA:,;,•PARA/tSUS :,: MANUFASTU~AS;•'•.·.YA'•/,SEA ;· MINIMIZANDO 

DESPERDICIOS;.( Mo~iFICAN;o·: 'ó1~-E~os>} c?~TR~O,L~N.Q'o ''.;~STRICTAMENTE LA 

PRODUCCION' DISMINUYENDO ;,:r:os;_~ INVENTARios' Y.•: REALIZANDO OPERACIONES 
MAS EFICIENTES; .. ' 'Y : :, .;;; <( :'.'V ... ' <. ;' ' 

EL JAPON HA ,ADQu'.I~I~~:·tu:~ ~~~~A· ~~:~T~JA SOBRE LA INDUSTRIA 

OCCIDENTAL EN' .cuAN_Tg· A•:_vARI EDj\D;: <;ALI DAD i . FUNCIONABLIDAD y COSTO DE 

SUS ARTICULOS, NA~'ÚRALMENTE NO. ES DEBIDA .. SOLAMENTE A LA APLICACION 
-· ,•y~>·-10:.»~·-;··;. ~ ,· •. ~· . •. : \ ··.:· ' -.• 

TOTAL DEL "JUSTO l\'.)~~E!-IPO'~ 1: Mj\S 'B_IEN. VIENE; A. SER El, HERDERO DE UNA 

SERIE DE SISTEMAS.•PRODUCTIVOS''APOYADOS ·pon su EXCELENTE TECNOLOGIA 
•• ~ . !-'' - ... '. ( ' , . - '': .' - ' 

DESARROLLADOS A 'PARTI~,'.DE LA .DECADA DE LOS 60,'S.~ ••• ( 9) 
_,. ___ - .,,--

EL PRESENTE TRABAJO INVOLUCRA ALGUNOS DE ws !C:o.NcEPTos · D~L: "Jus_To A 

TIEMPO" y LOS ORIENTÁ;:_E:xcLUSIVAMENTÉ A LA. PROoüc'TI_ViDAÓ, '.TANTO. DE 

LOS RECÜRSOS. HUMANOS Y MATÉJÚALES, COMO DE LAS INSTAL.ACÍONES 'DE UNA 

PLANTA METAL-MECANrcl\; EN VARIOS PROYECTOS DESARROLLADOS. A PAR.TIR DE 

MEDIADOS DE 1992. 
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EN EL CAPITULO I SE HACE UNA BREVE SF.MBLANZA DE DICHA PLANTA, DESDE 

SUS ORIGENES HASTA LA FECHA ACTUAL, DESCRIBIENDO BREVEMENTE LA FORMA 

EN LA QUE HA EVOLUCIONADO, TANTO EN SU CAPACIDAD DE PRODUCCION Y 

FUERZA DE TRABAJO COMO EN LA DIVERSIFICACION DE SUS PRODUCTOS 

ELECTRICOS Y ELECTRONICOS DE USO INDUSTRIAL Y DOMESTICO. 

EN EL CAPITULO II, SE DESCRIBEN EN DETALLE LOS ASPECTOS TECNICOS 

(DEPARTAMENTOS, MAQUINAS, EQUIPO, HERRAMIENTAS, ETC.) DE QUE DISPONE 

LA EMPRESA PARA LLEVAR A CABO LOS PROCESOS DE FABRICACION Y MONTAJE 

Y QUE CONSTITUYEN EL MEDIO AMBIENTE CON EL QUE SE INTERRELACIONAN E 

INTERACTUAN LOS TRABAJADORES PARA LLEVAR A CABO SUS TAREAS, 

PARALELAMENTE SE ANALIZAN LAS ACTITUDES DE LOS TRABAJADORES, LAS 

POLITICAS EMPLEADAS POR LA COMPAflIA PARA ADMINISTRAR A SU PERSONAL Y 

SE PRACTICAN MODIFICACIONES A DICHAS POLITICAS TENDIENTES A MEJORAR 

LA DISCIPLINA Y LA MOTIVACION DE LOS TRABAJADORES, CON EL FIN DE 

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD. 

EL CAPITULO III CONTIENE INFORMACION RELATIVA AL PROCESO DEL "JUSTO 

A TIEMPO", AL CONCEPTO Y A LOS ELEMENTOS QUE LO INTEGRAN, AQUJ: SE 

APRECIAN LOS ANTECEDENTES HISTORICOS DE ESTA TECNICA, SUS 

APLICACIONES Y LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN UN PAIS, QUE COMO EL 

JAPON, ES SINONIMO DE EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD. 

LAS APLICACIONES DEL "JUSTO A TIEMPO" A LA PROBLEMATICA EN 

PARTICULAR DE LA. EMPRESA SE DESCRIBEN CON DETALLE EN EL CAPITULO 

IV, AQUI SE ANALIZAN LOS PROBLEMAS ESPECIFICOS DE ALGUNOS 

DEPARTAMENTOS DE. LA.'. ,PLANTA Y SE. DAN SOLUCIONES PARTICULARES QUE SE 

PONEN EN ·PRACTICA> ESTAS ·SOLUCIONES. NO. HAN SIDO SIEMPRE DEFINITIVAS, 

YA QUE SE·;¡¡ÍÍN:,• T,Er.ÍiDo: QUi ADECUAR A. LAS NECESIDADES ESPECIFICAS QUE 

SE PRESENTAN}:>ESTÍIN°'«lNCLUIDOS LOS ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 

AL IGUAL
0 QuÉ'.E:coÑo~i~os· QUE. SE RETOMARAN AL FINAL DE ESTE TRABAJO 

COMO CONCLUSIONES;:<·"' 

. . " ·, '. ' /.. . . .-~ ' . :·' . ' '.: . . ' 

FINALMENTE EN EL. CAPITULO' V.· SE . ESBOZ.AN 'ALGUNOS PROYECTOS QUE EN UN 

FUTURO. Pioxi:MO 'sÉRÁN. Li:'é:VADOS A CADO DENTRO DE LA COMPAflIA, SE 
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GENERALIZAN LAS CONCLUSIONES Y SE ANEXA UN GLOSARIO CON LOS TERMINOS 
EMPLEADOS EN ESTE TRABAJO DE TESIS, SE DA UNA DEFINICION SENCILLA DE 
CADA UNO DE ELLOS, LO CUAL HARA MAS FLUIDA Y COMPRENSIBLE LA LECTURA 
DEL DOCUMENTO. 
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CAPITULO I 

MARCO TEORICO 

I.l. MARCO TEORICO. 



MARCO Tt:ORICO. 

INDUSTRIAS SOLA BASIC FUE FUNDADA 'EN EL' MES ·DE JUL,IO ·DE 1956, 

ocuPANDo oos DISCRETOS LOCALES. RENTADOS, . cuYÁ sUPERFICIE TOTAL NO 

PASABA DE 500 mts. 2 , ESTOS SE ENCONTRÁBAN SITUAoos:sóaJÍE LA AVENÍDA 

HENRY FORO EN LA ZONA NORTE DEL:'DISTRITO,FE,DERAL. :, )«·' •·; 
• , •• :·~ > :<,;.\ ,.~ ~,..,,. - · .. - •' .. -~ .. ·:.•_ ;_;_.,_;:·. 

Los PRooucTos QuE · s~ ~FRE~i'i1;/''AL · • ~~~L~~~ •ERAN~·· uN : iiE:cúl.AríoR • oE 

VOLTAJE DE HASTA: ÍBO: WATTS, ~: T:R,ES ·•BALASTROS. DE oiVEllSÁs'. éAPACÍ:DÁE~. 
,·,;, ·.·-~· ., :; ·._.~:;,; ~:'. .':'.-: > ': :· , .. " . ;. . . -~·.-, ' -:<.-~: ' .. · - ·:\/~·-·, 

POR AQUELLcis>r.RÓs:'LA' iiéoÑoM~ll<oEL 'PAIS' SE ··cONSIDERA.BA,'aÜilNA':Y. 

ESTABLE,··· SE,'ALENTÁB.A •.LAÚNDUSTRÚLizACION .Y LA CREACIO~DE~U·EN;¡;f:S' • 
DE TRABAJO 'ouE:Poco ¡(::_¡,oho' HACIAN 'PROGRESAR ECONOMicÍI' y' sóc'i:iiÍ.MEN~ii ' 

;. NUEsirlÍil ::¡;º~-~A·c:1Jr.i;;.1~'i'NéLds6 'sELLEGABA A··· ·HABLil~'oi;;i\'"r-i!I.llGíio· 
MEXICANO".·· ~oR<tA BONíí'N~A '.ECONO~IcÁ QUE 'SE. VIVIA; '.CON. TAL "'s~T'iiÁcioÑ 
L.A_ EM~.i~SA;';:·~-~-f<:-~.-~-c~_M'.~r'.l~50-~ .;:~'.~Pl'oA~ENTE ~ AUMENTÁNOO .· ,poc'o · __ , ~:_: POco·:~.:PERó · , .. 
SI EMPRÉ ·EN "~óiiM'i('~Cl~sT~NTE .~us INSTALACIONES, PERSONAL Y PRooúc'ros 
QUE OFRECIA ~AL "t.íE:R'~~ri()'; : ; . . . é 

PARA EL Az1.·~~:.::~~~:4.,<SE'~IZ~NÉCESARIO UN CAMBI~ DE LOCAL QUE SE 

VERIFICÓcJiri' ÉL;:M~fi':'hE JUtlIO; siTUADA;.YA EN LA CALLE DE MALITZIN, ,EN 

Los. PERIMÉT~os::'oEi~A¿T'úilí/~~ÍIGorfr Los NIVELEs oE PRoDucc~ÓN oE LA 

EMPRESA ·ÍÍtcÍINzABAN·:;Los :'4o·' REcuLiloÓREs ·DE voLTAJE. Y 160 BALASTROS 

POR oÍA: AL;;~Ñid:°o·~ol-: t'os·'7o .5; EÍ. GOBIERNO FEDERAL EMPEZO A. LLEVAR. 

A CABO, LA '.UNI,~I'cíícioN'!coE ::FiiÉ:cuÉNCIAS EN EL PAIS. PUES ALGUNOS 

. ESTADOS YÁ .. ÓPERAÍlAN-'áti:"1úio•"ÉLECTRICA ·y LA DE SERVICIOS A 60 ·CICLOS,·. 

Ml.ENTR,;~·,ouE,~élir,Rb,~\\X~~s~~~~f:litip A.r>oisTRITo FEDERAL Lo iiicri.N · A,so ~ ·· 
LA DE LOS',APARATOS':CON'rABA.:cON. UN PEQUERO' SELECTOR DE -FRECUENCIAS 

QUE sE AccioNABÁ;ÓEP~Nríi~N'óÓ llEL' ESTADO DONDE· SE EMPLEARA~·.·•.· 

UNA DE. v~~Úls: éo~Pi~i·Ar~~~>;~vó ~ARTicmcréJN EN ESTE ~ROYE~TO FUE 
' ··, . .. --

SOLA BASIC, PUES,.RECIBIO. EL; ENCARGO' DE ,FABRICAR VARIOS CIENTOS DE 

MILES DE REGULADORES •DE .VOLTAJE' QUE-.SERIAN CAMBIADOS POR TODOS LOS 

APARATOS EN uso· SIN IMPORTAR MODELO .o FABRICANTE. ESTO suPuso :LA 



LA CREACION DE UNA INFR~ESTRUCTURA INDUSTRIAL MAS REFINADA Y 
PRODUCTIVA QUE PARA 1971-1972 ESTABA YA EN CONDIClONES DE LLEVAR A 
CABO LA PRODUCCION ENCARGADA POR. EL c.u.F. :ccoMITE DE UNIFICACION 

DE FRECUENCIA). 

EN 1973 y 1974 SE DESCUBRIERON EN ·.EL SURESTE DEL PAIS BASTOS 
YACIMIENTOS PETROLIFEROS, QUE PRONTO.SITUARON. A NUESTRO PAIS EN UN 
GRUPO BASTANTE PRIVILEGIADO Y REDUCIDO EN CUANTO A LA POSESION DE 
ESTE RECURSO. TAMBIEN EN ESOS Aflos, LA O.P.E.P. (ORGANIZACION DE 
PAISES EXPORTADORES DE PETROLEO) LLEVO A CABO UN EMBARGO PETROLERO 
A LOS PAISES OCCIDENTALES CON LO CUAL EL PRECIO DEL CRUDO SE ELEVO 
DE FORMA IMPRESIONANTE. PETROLEOS MEXICANOS ( PEMEX) PASO A SER EL 
PRINCIPAL GENERADOR DE DIVISAS DE LA. NACION1 PEMEX PEDIA, PEMEX 
ENCARGABA, PEMEX PAGABA. EN ESTA FASE, EL SECTOR GUBERNAMENTAL FUE 
EL PRINCIPAL CLIENTE DE LA EMPRESA Y AUNQUE FUE LIMITADO EL 
CRECIMIENTO ECONOMICO, SENTO LAS BASES PARA ALCANZAR LOS NIVELES DE 
PRODUCCION QUE ACTUALMENTE SE POSEEN. 

PARA EL AflO DE 1981, Y AUNQUE LAS MODIFICACIONES Y CONSTRUCCION DE\ 
NUEVAS INSTALACIONES NO 'CE'sl\', . EL. AREA OCUPADA POR ESTAS ES DE 
APROXIMADAMENTE 50.000 mts.' 2 , DISTRIBUIDOS EN PATIOS DE MANIOBRAS, 
ESTACIONAMIENTOS, ALMACENES; '..OFICINAS, MANTENIMIENTO Y CUATRO 
PLANTAS DE PRODUCCION COMO'·sE· OBSERVA EN LA FIGURA SIGUIENTE. 
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. ' . . 
EN 1983, LA BRUSCA. DEVALUACION DE NUESTRA· MONEDA CAUSO SERIOS 

PROBLEMAS NO soLo A·.ÉsTÁ INDUSTRIA SINO A ''Í'ocÍI· LA PLANTA PRODUCTIVA 

DEL PAis. ESTA ·.oEvllLuAcioN. Fu E :Lll. cÁusilN~E; DIRECTA DE LA REcEsioN 

EcoNoMicA DE·LA éuili'. sE·.rllRDD'iiflcs Éti;slliíil. 
A PARTIR ~É :~~;;Á:: ~ECHA:·y:\íAs~~,· L~º'i\cTUALIDAD LAS BUENAS POLITICAS 

EcoNÓMicÁs /:i.li''ii1~iiii5I'h~Á;C:IoN{iiíl; Piióouc'Í'os y EL EsFUERzo GENERAL 

DE . LOS RECU~sos'H~H~~~.~;i:iu~fL,~YE~~·RES,A LE HAN HECHO SOBREVIVIR A 

TODOS. ESTOS CAMBIOS':',Y,'VADEMAS~.:coNTAR: CON BUENAS PERSPECTIVAS A 

FUTURO. -·· .' ~{~\ "-::ni/r:~}\'.':/:;·e.:\(/');.: >'.. 
EL MERCADO AL . QUE ESTAN,/oiítrGigi;5\ i:os PRODUCTOS MANUFACTURADOS POR 

LA EMPRESA¡ BALASTROS;\.·:: ADITIVOS·;' METALICOS, CIRCUITOS IMPRESOS, 

REGULADORES DE VOLTAJÉ ,~¡;·j¡~·::us~';~.~~USTRIAL y RESIDENCIAL, EQUIPOS 

:~~;~~~CADO~:s. H::ti:oNt~:f;~~A~:;~:::~:!~~R:S RECODCEIDOS R~=:~~::~~~~:: 
DESENGRASADORAS INDUSTRIALEs;·•'sisT,EMAs' DE. SOPORTE ELECTRONICO y 

oTRos MAsi YA. NO; i::s ilii'oRfi;~fi¿;·sE:C::roil:~us~ÍlNAMENTAL, sINo cIER~·os 
SECTORES INDUSTRIALES "Y.:· DE: SERVicios;. '.Íisr··. COMO EL CONSUMIDOR 

"~.·;,''. "·. ,, .-' ,'·--.'. ·. ·~';:- ,·_ ,,,. ' ... 
PRIVADO. · <:?;<'''}'(,:(''~'/'· ::: " .. '.:~·:· 
LAS EXPORTACIONES 'TAMBI~N'i:MPÍEZ0AN'A. CONTÁR 'EN FORMA ·SIGNIFICATIVA, 

SOBRE TODO EN ,·1i;;r:iisTRós~.·c;i:\~liJi\': PCT~Ncill ¡;;.ii¡¡.: Ér;:c;ANADA y EQUIPOS 

REGULADo_REs".'' ·q·E':·~vo·LjAj'E·:.-·PARA ~.cE·Nf RaAMERiCA. '·. .~-, 

EN LOS UL;¡;;a(J·'.;A~O,S; SE;; H·A./SUSTITÚIDO LA MAYORIA DEL EQUIPO. VIEJO 

u OBSOLETO.!CON'·ÓÜE,sÉ::coNTABA, POR EQUIPO SOFISTICADO V MODERNO, 

cAsI. Toco oPERAD·o"::'Po·R )oilTRoL · NUMERico, ADEMAS DE EQUIPO PESADO, 

COMO TROQÚELADORAs.''f<: MAQUINAS. PUNZONADORAS, EMBOBINADOllAS, ETC., 

CON .LO CUA¿ .. r:il:PRÓou~CÍCÍN DE BALASTROS HA LLEGADO A 12,000 PIEZAS 

DIARIAS •• (COMPARESE CON LAS 160 PIEZAS DIARIAS DE 1964). . ,_ ·.:.-."' 

ES EN. ESTE' .. AMB:ÚNTE ,· DONDE A PARTIR DE MEDIADOS OE 1992, SE 
EMPEZARON · .. A,. ENSAYAR NUEVOS METODOS DE PRODUCCION, ALGUNOS CREADOS 

POR LAS. MI.SMAS NECESIDADES Y OTROS MAS ESTRUCTURADOS PARA ELEVAR LA 

PRODUCTIVIDAD. y CALIDAD DE ALGUNOS DEPART,AMENTOS DEL AREA METAL­
MECANICA. 



C A P I T U L O II 

MEDIO AMBIENTE INDUSTRIAL. 
II.l. ASPECTO TECNICO. 
II.2. ASPECTO HUMANO. 



EL AREA METAL.· MECANICA CUENTA CON 6 DEPAR'rAMENTOS QUE LOS PODEMOS 

AGRUPAR DE ACUERDO A LA DEPENDENCIA Y SECUENCIA DE SUS MATERIALES EN 

DOS GRANDES LINEAS. ESTAS SON: 

l.- CORTE DE TIRAS A PARTIR DE ROLLOS. 

2. -TROQUELADO. 

l.- TRATAMIENTO TERMICO. 

4.- CENTRO DE NIBLADO Y CORTE. 

5.- HOJALATERIA. 

6.- PINTURAS. 

SUBORDINADAS A ESTE ULTIMO DEPARTAMENTO HAY DOS AREAS MAS: 

LINEA I 

T r 
l 
ALMACEN 

ALMACEN. 

DECAPADOS. 

6 

LINEA 2 

T 
j 
n 

DECAPADOS ALMACEN 



SU DISTRIBUCION, AUNQUE POR EL FLUJO DE MATERIALES NO SEA LA OPTIMA 
ES LA s'IGUIENTE: 

T R o o U E LADO 

1 
, 2 

1 ... CORTE DE TRATAMIENTO -CINTA. H O J A L A T E R I A TERMICO. 
l 

5 J 

P I N T U R A S 
6 

C.N.C. 
4 

FLUJO DE MATERIALES. 
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l.- CORTE DE CINTA.AQUI SE OBTIENEN LAS TIRAS O CINTAS DE LAMINA 

USADAS POR LAS MAQUINAS DEL DEPARTAMEN'ro DE TROQUELADO. ESTAS 

TIRAS SE OBTIENEN A PARTIR DE UN ROLLO O BOBINA DE LAMINA, YA SEA 

DE ACERO COMERCIAL CRS. O BIEN, ,SEMIPROCESADAS S/P O M-36, EN 

CALIBRES 22, 24 Y 26. LOS ANCHOS TRABAJADOS DESPUES DEL CORTE VAN 

DESDE 1.600" A 12.500" DEPENDIENDO DEL TIPO DE LAMINACION •. LA 

MAQUINA EMPLEADA ES UNA "ARRASATE-C" CON TODO SU EQUIPO PERIFERICO. 

2.- TROQUELADO. EN ESi'E DEPARTAMENTO SE PROCESAN· TODOS" LOS TIPOS 

DE LAMINACION NECESARios PARA Los NUCLEOs º·.,; Los EQuiPos i:l.EcTucos 

y PARA LOS BALASTROS DE ..•. · PRODUCCION ;; 1:c6 ENT¡¡,;.~ CC>N~\:5.: PRENSAS. 

TROQUELADDRAS DE ioo TONELADA-s; 1 DE:Í25. Y.·{;'¡;~'i'i::io'; :A~OYADAS ··PoR .5 

PRENsAs PEQUEflAs QUE VAN 01: .1ó ¡¡ Jo ·1ai1Ei.iíoíí!/. L'iíi.tE'NTliai.'EMENTE soLo. 
' - -,-,,: ... ~ «·. ' ". •"". ·--·· •• ". -- :' - :·· -· . .,. - " . • , ' -. ,. -

2 TROQUELADORAS DE 100 TONELADAS ·SON .•IDENTICAS, <LAS '"RESTANTES 

PRESENTAN GRAN DIVERSIDAD . EW sus':•DIMENf;ION,ES : DE 'LA ··ZONA: DE . CARGA, 

rn·unA DE BASTIDOR Es, sisTEr:ii\•'oEci'tv~clilÍcrhitcí~ ·i1~eABA; · FI.iAciaN óE 

GUIAS y O'rROS ASPECTos··.r-i~11o·s. 'NOTORIOS,·.·PERO .. 'ÍMPORTANTES 'EN SI;. LO 

QUE NO HACE POSIBLE LA isTANDARIÍ!:ACION DE··-'LOS · UT.ILES Y DISPOSITIVOS 

EMPLEADOS EN LA PR~PA~ACI~·N;;#E:';i.íis TRoÓuELADORAs • .Los cÁMBIOs DE 

CATALOGOS SE EFECTUAN':ENiFORMA LENTA: ·.UN .CAMBIO DE .TRCQUEL EN LAS 

PRENSAS DE ioo' TONELADAS ·sE'· vÉiizFicA EN •APRox. 45 MINUTos,: uN 

CAMBIO DE TROQ.IÍÉL CON eo'L'sTER: SE LLEVA DE 3 A 4 HORAS Y UN CAMBIO 

DE 'rROQUEL · CON''CÍllIA.'Í:ONSUME··, DE . 4-. ·A.· 5 . HORAS. ES' ÚN DEPARTAMENTO 

DIFICIL PU Es 'LA· VIBRACION · · 'i EL · iwioo SON EXTRÉMCÍsos Y LA 

ADAPATACION.A ESTAS CONDICIONES.ES LENTA," 

3. - EL DEPARTAMENTO FINAL DE . ESi'A .LINEA ES EL DE TRATAMIENTOS 

TERMICOS; EN ES;l'E "DEPARTAMENTO SE RECOCE TODA LI\ LAMINACION PARA 

LOS· NUCLEOS CON .. LA FINALIDAD DE MEJORAR. SUS CARACTERISTICAS 

ELECTRICAS Y MECANICAS. SE COMPONE DE 3 HORNOS QUE CONSUMEN GAS 

L. P.. y· UTILIZAN CALOR POR RADIACION PARA SU :DBJETIVOi EN PRIMER 

PLANO LA LAMINACION SE REQUEMA, ESTO ES SE ELIMINAN LOS RESIDUOS 

DE GASNAFTA Y ACEITES UTILIZADAS .EN EL 'rROQUELADO ELEVANDO LA 

TEMPERATURA DE LA CARGA A 360° POR. 3 HORAS, ESTO SIRVE ADEMAS PARA 

PRECALENTAR EL. MATERIAL. A CONTINUACION y .EN FORMA INMEDIATA. SE 

PASA 11 LAS CAMARAS DE RECOCIDO DONDE SÉ DE.JA. A: UNA .TEMPERATuRA DE 
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790 ° POR ESPACIO DE HORAS Y POSTERIORMENTE, TODO BAJO 

CONDICIONES CONTROLADAS SE PASA AL ENFRIAMIENTO EN CAMARA CERRADA 

DURANTE 3 HORAS. EL ULTIMO PASO ES EL ENFRIAMIENTO EN LA ATMOSFERA 

Y SE OCUPAN 4 HORAS MAS. EL USO SIMULTANEO DE ESTOS 3 HORNOS DA 

UNA CAPACIDAD DE 10.500" (226 METROS LINEALES) DE LAMINACION 
DIARIA RECOCIDA. EN ESTA AREA SE TRABAJAN JORNADAS DE 12 X 36 

HORAS, LOS EQUIPOS ACCESORIOS SON: 2 TORRES DE ENFRIAMIENTO PARA 

EL AGUA DEL SISTEMA, 4 GENERADORES DE ATMOSFERA, 5 ENFRIADORES O 

DESHUMIDIFICADORES Y l PLANTA AUXILIAR DE ENERGIA ELECTRICA. EN LA 

CORPORACION ES EL DEPARTAMENTO MAS COMPLEJO EN CUANTO A LAS 

DIMENSIONES FISCAS DE SU EQUIPO Y LA RED DE TUBERIAS AGUA-GAS­

AIRE. EL CONSUMO DIARIO DE GAS L. P. ES DE l. 900 LITROS POR DIA Y 

LA POTENCIA INSTALADA EN SUS MOTORES ELECTRICOS ES DE 2 30 A 300 

H.P. 

4.- LA SEGUNDA GRAN LINEA DEL AREA EMPIEZA POR EL CENTRO DE 

NIBLADO Y CORTE, DONDE SE MANUFACTURAN EN DESPLEGADO TODOS LOS 
GABINETES Y SUS ACCESORIOS EN LAMINA CRS. DE CALIBRES 20, 18, 14 Y 

EN MENOR MEDIDA DEL 12, SE CUENTA CON MAQUINAS PUNZONADORAS DE 
CONTROL NUMERICO, UNA CON CARGADOR FIJO T-240 QUE ENTRO EN 

OPERACION EN MARZO DE 1990 Y LA T-260 CON ADAPTADOR DE 
HERRAMIENTAS EN GIRO DE 360°, LO QUE LE PERMITE UNA VERSATILIDAD 

MUY ACEPTABLE, ESTA SE ADQUIRID EN 1992. llSTAS 2 MAQUINAS TRABAJANDO 
16 HORAS DIARIAS EN 2 TURNOS, PRODUCEN TODOS LOS 
FRENTES,PEDESTALES,PANELES, HERRAJES, SOPORTES, RADIADORES, 
REFUERZOS, BASES, ABRASADERAS, TAPAS, ETC. ETC. NECESARIOS PARA 

LAS LINEAS DE ENSAMBLES. EL USO DE COMPUTADORAS COMO RESPALDO A, 
LA MEMORIA DE AMBAS MAQUINAS ES NECESARIO. 

5.- HOJALATERIA. SU FINALIDAD ES DARLE FORMA, MEDIANTE EL DOBLADO, 
EMBU'l'IDO, PUNTEADO, RECORTADO Y SOLDADURA A LA GRAN VARIEDAD DE 

GABINETES QUE SE USAN; ADEMAS DE 3 MODELOS DE CAJAS METALICAS PARA 
LOS BALASTROS DE BAJA'POTENCIA. LAS PRENSAS SON LENTAS EN CUANTO A 

SU CARRERA Y VARIAN DESDE LAS 10 A. LAS 50 TONELADAS, SE CUENTA CON 
8 UNIDADES, LAS EMBUTIDORAS SON 2, VARIAS MAQUINAS PUNZONADORAS 

MANUALES Y 1 MECANICA. ES UN DEPARTAMENTO CON PERSONAL 
NECESARIAMENTE CREATIVO. 
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6.- PINTURAS CIERRA ESTA 2• LINEA Y COMO ESLABON FINAL DE TODOS 

LOS PROCESOS DE PRODUCCION, EN EL SE REFLEJAN LOS ERRORES 

ACUMULADOS EN LAS MANUFACTURAS DE TODA LA PLANTA. ES UN AREA 

COMPLEJA PUES MANE.JA LOS COMPONENTES DE POR LO, MENOS 65 EQUIPOS 

TANTO ELECTRICOS COMO ELECTRONICOS Y 18 TIPOS DE BALASTROS, EN 

GENERAL CERCA DE 2000 COMPONENTES, QUE NECESITAN SER MANTENIDOS EN· 

INVENTARIOS. 

EN ESTA AREA SE CONCENTRAN TODOS LOS ELEMENTOS NECESARIOS PARA LA 

PRODUCCION (EN CUANTO A GABINETES) DE LA PLANTA No. l. 

LOS SISTEMAS DE PINTURA SON: POR ASPERSION, ELECTROESTATICO Y POR 

INMERSION. CUENTA CON UN HORNO CONTINUO DE SECADO PARA LAS CAJAS Y 

TAPAS DE BALASTROS, Y CON. UNA ESTUFA DE MENOR CAPACIDAD PARA LOS . .·.' ; .... : ... 
COMPONENTES DE· .LOS· REGULADORES, EXISTE OTRO HORNO DE SECADO PARA 

LA SERIGRAFIA POR::: MEDIO DE.'LAMPARAS I.NCANDECENTES. FINALMENTE SE 

CUENTA CON 2 ÚWADORAs .. \NDUSTRIALES QUE POR MEDIO DE PERCLORO DE 

ETILINO ELIMINAN· LOS; REs11iiíos .. DE' 'GRASAS. y ACEITES DE LA SUPERFICIE 

DE LOS MATERIALES. A'·'· PINTAR:···. EL·. TRABA.JO NECESARIO PARA DEJAR 

TERMINADA UNA. PIEZA ES CONSIDE~.l\iii.E'. 
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ASPECTO HUMANO. 

CUANDO UNA MAQUINA O UN MECANISMO DE LA MISMA FALLA, O AL 

IMPLEMENTAR NUEVOS METODOS DE PRODUCCION ESTOS NO DAN LOS 

RESULTADOS ESPERADOS, LA SOLUCION ES RELATIVAMENTE FACIL: LOCALIZAR 

LA FALLA, REPARAR O SUSTITUIR ,LA ,PIEZA DAflADA Y EL PROBLEMA SE 

HABRA RESUELTO. 

EN EL CASO DE UN SISTEMA DE', !"RODUCCION HAY QUE REESTUDIAR EL 

PROBLEMA, DARLE UN ENFOQUE DIFERENTE, REESTRUCTURARLO Y CONSIDERAR 

NUEVAS SITUACIONES PARA VOLVER,: A EXPERIMENTARLO Y LOGRAR MEDIANTE 

ESTA CONTINUA REALIMENTACION HACERLO VIABLE A LAS OPERACIONES DE LA 

COMPAflIA. 

SI ENTRARA SOLO EN JUEGO LA TECNICA EN NUESTRA VIDA ,DIARIA LOS 

PROBLEMAS A LOS QUE NOS 'ENFRENTAMOS TENDRIAN UNA SOLUCION COMO LAS 

ANTERIORES Y POR LO GENERAL SIEMPRE OBTENDRIAMOS RESULTADOS 

ACEPTABLES EN CUALQUIER DESEMPEflO QUE ABORDARAMOS, PERO LA CUESTION 

SE COMPLICA AL ENTRAR EN •JUEGO UNA NUEVA DIMENSION: EL ASPECTO 

HUMANO EN LAS ACTIVIDADES INDUSTRIALES. 

NO ES NADA FACIL LA SOLUCION DE LOS PROBLEMAS, PUES,LA DIVERSI~AD 

DE PERSONALIDADES<, CARACTERES. EDUCACION, ETC., E1:C; ;'~,, LO,>',,,ll~CEN, 
ABRUMADOR. DAR,, UNA:" SOLUCION DE RAIZ Y DURADERA, A. ES~O.S e ASPECTOS 

CORRESPONDE A ·'ESPECIALISTAS. EN NINGUN CASO' LAS ,;r:soÚJCIONES 

EMPIRICAS QUE s~ HAN .APLICADO PUEDE DECIRSE QUE, SEAN :~AS "rDONEAS 

PERO A FALTA DE\VÍ:RDA,DEROS METODOS DE DESARROLLO' SE ,HAN '.TENIDO QUE 

ACEPTAR COMO , CORRECTAS. ~>': '> 

- " . .' '; .>'-

LA IMPLANTACioN. ·DE to·s coNcEPTos -_ of: i::-; 'Á~~ ~.,TeCNiCAS oeL "JUSTO A 

TIEMPO" REQUIERE CAMBIOS EN MAYOR, O MENOR', GRADO;' CÓMO ESTOS CAMBIOS 

AFECTAN DIRECTAMENTE A Los OPERADORES Y;o : SUPERVISORES Y EN MENOR 

GRADO A LOS PROGRAMADORES DE PRODUCCION·, ',' IN~ENIERIA, ETC., ETC., ES 
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UNA REACCION PODRIAMOS DECIR CASI "NATURAL" EL OPONERSE AL CAMBIO, 

HACIENDO USO PARA ELLO DE RECURSOS VALIDOS Y NO VALIDOS. LA 

INDISCIPLINA, LA RESISTENCIA AL CAMBIO• EL AUSENTISMO, LA BAJA 

PRODUCTIVIDAD SON FACTORES QUE DEBEMOS 
0

TOMAR EN CUENTA SI SE QUIERE 

TENER EXITO EN UN PROYECTO QUE INVOLUCRE: ·.A·. TODO UN DEPARTAMENTO. ( l) 
> •; 

ES EVIDENTE QUE NO PODEMOS LOGRAR QUE LA GENTE PIENSE O ACTUE COMO 

NOSOTROS DESEAMOS, PERO DE ALGUNA MANERA MUY SUTIL SI PODEMOS 

HÁCER QUE SE SIENTAN PARTE DEL CAMBIO, PARA QUE DE ESTA MANERA SE 

VEAN COMPROMETIDOS CON SUS IDEAS. 

EN EL AflO DE 1991 SE INICIARON ALGUNOS CAMBIOS Y REFORMAS EN LOS 

METODOS DE PRODUCION. DE ALGUNA MANERA SE INi'UIA QUE LAS IDEAS 

ERAN BUENAS Y QUE DEBERIAN PRODUCIR RESULTADOS A CORTO PLAZO. EL 

RESULTADO.EN ESTE PRIMER INTENTO FUE MALO Y EMANO DE ~NMEDIATO LA 

CURIOSIDAD POR SABER EN QUE SE HABIA FRACASADO: LO QUE MAS SALTO A 

LA VIS'l'A FUE. QUE NUES'l'RA GENTE SE OPONIA, COMO :.,iA 'se DIJO,. EN' MAYOR 

o MENOR GRADO A ESTOS CAMBIOS: HACIAN MODIFICACIONES 'ARBITRARIAS A.· 

LOS METODOS O LOS USABAN 2 O 3 DIAS Y DESPUE.S' LOS DESECHABAN. POR. 

CONSIDERARLOS INOPERANTES. ESTABAMOS ·IMPON.Ú:NDO . -' IDEAS·, QUIZA 

BUENAS, PERO AL FIN, NO DEJABAN DE SER IMPOSICIO,Nefl,,' . ' . . ··:'. ,;···· ·"·'' , .... _ ...... '.·:·->-,, -
PARA LIMAR Esios DETALLES, DEJAi.ios. i>oR. GJifJ:~~¡;o··TaDb EN. PAZ Y EN 

UN MOMENTO DADO, DESPUES DE CONOCER 'LOS ·¡,fi.¡EAM,ÍÉN;ros 
0

MINIMOS PARA 

TRATAR CON LA. GEN'l'E, EMPEZAR A ·,TRABAJAff',·Dg::,'NuEvo'"···PER~ 
0

ÁHORA CON 

SEGMENTOS PÉQÚEflos Y BIEN DEFI~IDOs ·E~: cu¡~'l·c/ . .. , 

EL ASPECTO ¡IÍUMÁN~:SE ABORD~-~~~KE.·~::;J~fa~'~f ., • 

1) LA DISCIPLINA ·.1No1V1DüAL~:'y:_CoL~·~;IVA'~ -~·,·.~.- -_¿_,,. ·:·' 

~~I~:T~~:~y,i~Í~;:·:r:.:~;R~~~li: .. ~¿~·PO~;r~;;~I~~~/~N:~·u TRABAjo y. LA 2• 

PARA INCULCARLE BIENESTAR EMOCIONAL EN SU TRABAJO. '': •• (1) 

l) DISCIPLI~~\'~~ivI~J~~·y ~O~:~TI~~~ ,~: '.; <·i' . ,. -
A VECES Es .DIFICIL' MÁ~c~~ HASTA D~ND~ ~s ~ONVENIENTE UNA DISCPLINA 
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RIGIDA, NO SOLO EN EL TRABAJO, SINO EN MUCHOS ASPECTOS DE NUESTRA 

VIDA COTIDIANA, EN UNA FORMA FLEXIBLE PERO APEGADA A LA REALIDAD 

QUE NOS HEMOS MARCADO ES BENEFICA Y CONVENIENTE 1 DE OTRA FORMA 

APLICAR UNA DISCIPLINA CUARTELARIA DA ORIGEN A TODO TIPO DE 

SITUACIONES PARA BURLAR LAS DISPOSICIONES Y QUE SE LLEGUEN A 

PRESENTAR CONFLICTOS ENTRE SINDICATO Y EMPRESA, 

PARA OCTUBRE DE 1993, LA GERENCIA DE LA COMPA~IA CONTRATO PERSONAL 

PARA E~ CUIDADO DEL TIEMPO DE LOS TRABAJADORES EN LOS SANITARIOS Y 
EN EL AREA INDUSTRIAL EN GENERAL: POSTERIORMENTE SE APLICO IGUAL 

MEDIDA PARA EL PERSONAL DE MANDO EN PRODUCCION, CON ESTO SE PENSO 

EN INCREMENTAR EL TIEMPO QUE LOS OBREROS PERMANECEN EN EL AREA DE 

PRODUCCION Y TAMBIEN EL QUE LOS SUPERVISORES Y CONTROL DE CALIDAD 

DEDICAN A SUS ACTIVIDADES. ESTA MEDIDA TAN EXTREMA HA CREADO 

SITUACIONES DIFICILES EN CUANTO A LAS RELACIONES INDUSTRIALES DE 

LA CIA. PARA SU PERSONAL. 

RETOMANDO EL TEMA, UNO. DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS A RESOLVER ES 

EL DE LA IMPUNTUALIDAD:Y EL AUSENTISMO EN GENERAL. 

EXISTE UN PREMIO PUNTUAL{DAD · EN BASE A LAS LECTURAS DE LAS 

TARJETAS DE LOS OPERADORES/': QUE. SE APLICA EN FORMA TRIMESTRAL: SE 

NOTO QUE EN LAS LISTAS FIGURABAN PERSONAS QUE CONTINUAMENTE 

LLEGABAN CON RETRASO: 'ERA' CONOCIDO QUE SE CllECABA LA TARJETA ANTES 
''·''· .... :. 

DE CAMBIARSE Y QUE POSTERIORMENTE,' CON TODA CALMA, SE COLOCABAN SU 

EQUIPO. POCO SE PODIA. HAC,ER';<pu!:s LA HORA DEL CAMBIO DE TURNO ES 

ATAREADA PARA TODOS. . "· :.:::5,·. 

DE ESTE SIMPLE HECHO SE D_ERIÍIARON LAS SIGUIENTES MEDIDAS: 
"''\·\' ';:·., 

l" EL coNTRoL DE Asis'rÉN.c1As :'Qu~oA 11 cARGo DEL suPERVIsoR Pu Es 

NADIE MEJOR QUE EL PAj¡lí'o~Rs(cuEriTA DEL PERSONAL QUE sE ENCUENTRA 

BAJO SU MANDO EN EL ·AREA.<' _ . " , "·:. ..... " . . 

2<> A PARTIR DE: FEBRERO/MARzÓ:·oii:'i993 SE EMPEZO A LLAMAR LA 
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ATENCION VERBALMENTE POR RETARDOS Y A CUESTIONAR LAS FALTAS, SOBRE 

TODO LAS QUE OCURRlAN LOS SABADOS Y LUNES. 

3<> SE CONDICIONARON LOS PERMISOS TOTALES Y PARCIALES PARA LOS 

OPERADORES A SU RECORD DE ASISTENCIA Y PUNTUALIDAD LLEVADO POR EL 

SUPERVISOR DE CADA DEPARTAMENTO. AL NEGAR EL PERMISO EL 60% DE LAS 

VECES SE FALTA, PERO ESTA YA ES INJUSTIFICADA Y SE HACEN 

MERECEDORES DE LAS SANCIONES QUE MAR~AN LAS CLAUSULAS DEL CONTRATO 

COLECTIVO DE TRABAJO. 

4<> EL PREMIO' DE PUNTUALID~D T~MB~~N .QuEbo' s'~.i E;CÍ AL : REPORTE DEL 

SUPERVISOR,·.'_O~~~; SE EFECTO.A :oIARIAMEN~~:-.v~. s·e,:/~NTREGA· ~L:- DEPARTAMENTO 
DE PERSONAL.·: '· ·" . ·\~, ·:: :;·.: '.:;~(J?};i·.· .,:.,,' - : ·~· ' 

5<> EXIGIR AL PERSONAL EL. CDRR~~T~ 'y cJi;~~~~:i~so o.EL EQUIPO 

SEGURIDAD; ADEMAS DE .VESTIR . EL' UNIFORME ;:EN iF.OR~Á;'.ADECUADA• Es~·o ES 

sIN EMBLEMAS o PARcí1f:s o· sus.riTué:Ioil~iiE .PRENoÁ'sLouEoo PR011.IBI00 EL 

CORTARLE LAS . MAN,GAS A : LÁ - CAM.ISOLA n' PUES ., ERAN FRECUENTES 

QUEMADURAS Y• éoR~ADAS EN. LAS ZCÍNAS·:EifPUES-TÁs':'.DE;"Léls' BRAZOS. ESTÁS 

MEDIDAS REQUIRIERON 'TIEMPO y 'coNTÍ~~:iolio :~~~Á~ su\ A~IMILACION POR 

NUESTRA PARTE'.. '·.''( ~-'' «::-;;:{~ · ''·'' . ''_'. < 

LAS 

::··-. '.t'.'_ ~ ,\' ::·y):<, ::',~.?-

6<> EN CUA,NTO Ar.o'' 2<>'. TURNO' i.oiCD_EPARTAMENTOS CESABAN DE TRABAJAR. 15 

MINUTOS ANTEs~-oE~·-~~oúe;" :.'ESTri:.;'ERA?·coN.\L·A::·F1NAL10Ao DE 'LIMPiAR LA 
MAQUINARIA~ AREAs<oti T~ABA-~o/:::~ClNTABILiZAR. LA PRODUCCION y ENTRGAR 

:~::::;;:~?1J:~f !!f ~¡~jf ;~*::::'."E:::::::~.·:~::25 
EL TOQUE· O SIMPLEMENTE':CAMINANDO'POR:EL DEPARTAMENT0:0 EL COSTO DE -

PARAR uÑÁ 'PLANTAicoMPiETA'. DE''i7Ci· PE.RSONAS DURANTE ii4 DE: 1ÍoRA ¡( 

::A:::G::N.Acozr:::::L:~~-~· OPER,~D~Li-·~POR DEPARTAM~Lo .P~RA . LIMPIAR 
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EL MISMO 20 MINUTOS ANTES DEL TOQUE, ESTOS SE ROLAN MES A MES, LA 

HERRAMIENTA LA PASA A RECOGER EL ENCARGADO DEL ALMACEN A LOS A LOS 

OPERADORES EN SU LUGAR DE TRABAJO Y EL SUPERVISOR REVISA LOS 

CONTADORES AUTOMATICOS QUE SE COLOCARON EN LA MAYORIA DE LAS 

MAQUINAS, DE ~'AL SUERTE QUE UN 60 O 70% DE LA PLANTA CONTINUA 

LABORANDO HASTA LA HORA DEL TOQUE. 

OTRO PUNTO A RESOLVER ERA ( Y QUE EN MENOR GRADO CONTINUA LATENTE) 

LA EXCESIVA ROTACION DEL PERSONAL DE NUEVO INGRESO QUE ERA ASIGNADO 

EN SU MAYORIA A LAS AREAS DE PINTURAS O DE TRATAMIENTOS TERMICOS. 

LA PAGA, EL AMBIENTE DE TRABAJO, LA PRESION, LA DISCIPLINA, ETC. 

DETERMINABAN LA PERMANENCIA DE UN TRABAJADOR A UNAS CUANTAS SEMANAS 

O DIAS. CONTINUAMENTE EL PERSONAL TIENE QUE SER REPUESTO, 

REASIGNADO Y ENTRANADO PARA SU TRABAJO, OCUPANDO UN BUEN PORCENTAJE 

DEL TIEMPO DEL SUPERVISOR, AMEN DEL COSTO ADMINISTRATIVO DE QUIENES 

LOS CONTRATAN. 

HAY QUE HACER NOTAR QUE EN . LOS: DEPARTAMENTO!' MAS TECNICOS 

( HOJALATERIA Y TROQUELADO) DONDE . LOS •. OPERADORES NECESITAN SABER Y 

UTILIZAR SISTEMAS DE MEDICION, <:TANTO METRICO COMO INGLES, 

INTERPRETAR PLANOS, REPARAR MA.QUINA~'.;:\':.ETc.·, .SE. NUTREN CON LA GENTE 

QUE LOGRA PERMANECER EN . PlN'!'URAs,·\{~oR :.: LO CUAL POCAS SON Ll\S 

VACANTES QUE SE DAN EN ·ÉsTcis tiiPARTÁMENTos~•·cÜÁNDo>uNA' PERSONA DE 

NUEVO INGRESO ES ASIGNADA. ¡\:;ÍJNg·;·ó~;~STos'su ~VOLUCION ES MUY LENTA, 

PUEs PRAcTICAMENTE HAY. oufi A~~i:~~~.\P.E '.cf:Ró, { , .·.• .• ... .• 

-:'}'. ·_;~?:·<f~3:.,:~·.:~,',' ·tc,::··~·:~'7. ,.<;¡- .- ,~::. ·,·.'·;:•'.. -:~··:.· ", · 

AL INGRESAR AHORA • uri;: NU~VO ::'E.LEMEÑTO PARA!NÚÉsT'Rt;\'R,EA SE LE ~SIGNA 
DE ACUERDO A .sus ANTERia~E'S'::TRAa~JosrEÑi.J ··¡;.;4 'i\cTivroAoEs, i POR 

SEMANA PARA QUE si;: : ~B~QÜE}ACERC~·'tíE\'.su~i PROPI,AS; CAPACIDADES. ES 

• NATURAL QUE ESTAS ACTIVIoiúiES sÉAN Ús '.PERTINENTES Á LOS AYUDANTES 

DE CATEGORIA o:.Es,C;AL~FON ·:GÉNERAL•;).DEMllS,DE,ESTO 'sé •Bu~CA FOMENTAR 

LA CONFIANZA PARA, CON . SUS JEFES DE·.· DEPARTAMENTO, PARA QUE EN UN 

MOMENTO· DADO EXPONGAN EN .FORMA .VERIÍJicÁ .su SITUACION PARA CON EL 
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TRABAJO. LAS TABLAS QUE A CONTINUACION SE PRESENTAN SE .SIGUIERON 

DURANTE 10 MESES. A PARTIR DE LA IMPLANTAClON DE LAS MEDIDAS 
•·o . •,,· .• , .- • 

DISCIPLINARIAs>·No FUE ·,posIBLE LLEVAR UN CONTROL DE INCAPACIDADES y 

BAJAS, MAS REPRE~ENTAN ,EN BUENA MEDI,DA LOS', CAMBIOS LOGRADOS. 
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NOTA: EN LA SIGUIENTE ESTADISTICA SE INCLUYEN LAS 4 FALTAS 

CONSECUTIVAS DE Vlll!IOS INTEGRANTES DE LOS DEPARTllllENTOS DADOS DE 

BAJA POR TAL MOTIVO. 

Feb·93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
16 HOJALATERIA 
18 PINTURAS 
12 TROQUELADO 
10 VARIOS 

TOTALES: 49 

fAI A=JORNADAS HOMBRE/MES 
56 (231=1288 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
16 10 6 
24 32 5 
9 10 5 
3 9 2 

52 61 18 

EN PORCENTAJES FEBRERO !UN MES CUALQUIERA ANTEIOR A LAS REFORMAS) REPRESENTO: 

4.03% DE FALTAS 
4.07% DE RETARDOS 
1.39% DE PERMISOS 



... 
"' 

Mar-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO FALTAS RETARDOS PERMISOS 
17 HOJALATERIA 
18 PINTURAS 
12 TROQUELADO 
12. VARIOS 

TOTALES: 56 

59127) = 1593 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

15 18 4 
25 40 4 
10 12 6 
6 10 1 

56 80 15 

MARZO 2° MES DE ESTADISTICA, NO REPRESENTA NINGUNA MEJORA EN CUANTO A 
ASISTENCIA Y/O RETARDOS. PERO SE INICIO EL CONDICIONAMIENTO DE PERMISOS 
EN MODESTA ESCALA. 

3.51% DE FALTAS ISE TRABAJARON 305 JORNADAS MAS QUE FEBRERO) 
5.02% DE RETARDOS 
0.94% DE PERMISOS FEBRERO 1.39% 



.... 
"' 

Abr-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
16 HOJAlATERIA 
18 PINTURAS 
13 TROQUELADO 
11 VARIOS 

TOTALES: 58 

58(201 = 1160 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
12 9 2 
20 26 7 
B 9 3 
4 10 2 
44 54 10 

ABRIL SE TRABAJAN 1160 JORNADAS POR VACACIONES DE SEMANA SANTA, EN ESTE 
MES SE PAGO EL PREMIO DE PUNTUALIDAD OE E-F-M. DONDE MUCHOS SE V<ERON 
EXCLUIDOS EN BASE A LOS REPORTES DIARIOS DE LA SUPERVISION. 

3.79% DE FALTAS 
4.65'l6 DE RETARDOS 
0.86% DE PERMISOS MARZO 0.94 



N 
Q 

May-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
17 HOJALATERIA 
17 PINTURAS 
12 TROQUELADO 
11 VARIOS 

TOTALES: 57 

57!24) = , 368 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
11 6 1 
26 18 3 
10 11 2 
6 6 

53 40 6 

EN MAYO DISMINUYERON LOS RETARDOS Y PERMISOS EN CONTRAPOSICION LAS 
FALTAS AUMENTARON TANTO POR LOS PERMISOS NEGADOS COMO POR LOS DIAS 
FERIADOS DE ESTE MES. SOBRE TODO LOS DIAS 8Y11 DE MAYO. 

3.87% DE FALTAS 
2.92% DE RETARDOS 
0.43% DE PERMISOS ABRIL 0.86 



..., ... 

Jun-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
17 HOJALATERIA 
18 PINTURAS 
11 TROQUELADO 
10 VARIOS 

TOTALES: 56 

561241 = 1344 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
9 7 3 
17 14 3 
8 9 1 
2 3 1 

36 33 8 

JUNIO ES UN MES DE TRANSICION, LAS FALTAS EMPIEZAN A DISMINUIR AL CONTI· 
NUARSE CON LAS POUTICAS MENCIONADAS. 

2.68% DE FALTAS 
2.45% DE RETARDOS 
0.59% DE PERMISOS 



"' "' 

Jul-93 

PERSONAL ASIGNAOO DEPARTAMENTO 
17 HOJALATERIA 
19 PINTURAS 
11 TROQUELADO 
10 VARIOS 

TOTALES: 57 

57(26) = 1482 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
8 9 2 
13 16 1 
4 6 2 
2 4 2 
27 35 7 

JULIO ES El PRIMER MES REPRESENTATIVO DE LO LOGRADO, TAMBIEN SE PAGA El 
PREMIO DE PUNTUALIDAD Y ASISTENCIA DE A·M·F, DONDE VUELVE A QUEDAR EX· 
CLUIDO PERSONAL CON TARJETA UBRE DE RETARDOS. 

1.42% DE FALTAS 4.03 EN FEBRERO 
2.36% DE RETARDOS 4.07 EN FEBRERO 
0.47% DE PERMISOS 1.39 EN FEBRERO 



"' .... 

Ago-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
16 HOJALATERIA 
17 PINTURAS 
11 TROQUELADO 
10 VARIOS 

TOTALES: 54 

54(26) = 1404 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 
5 12 3 
11 9 2 
6 8 1 
3 4 2 
25 33 8 

LA SITUACION ECONOMICA VENIA DETERIORANDOSE DE TIEMPO A TRAS. EN AGOSTO 
LE TOCO EL TURNO A LA EMPRESA, LA DISMINUCION REAL DE LOS PROGRAMAS DE 
PRODUCCION FUE CERCANO AL 25% Y EN LOS MESES SIGUIENTES BAJARIA MAS. LA 
PLANILLA DE TRABAJADORES SE AJUSTO CON 10% DE BAJAS. ESTA SITUACION AYU­
DO AUN MAS A LA DISCIPLINA INTERNA. 

1.78% DE FALTAS 
2.35% DE RETARDOS 
0.57% DE PERMISOS 



.... .. 

Sep-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
14 HOJALATERIA 
16 PINTURAS 
11 TROQUELADO 

8 VARIOS 
TOTALES: 49 

491251 = 1225 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 

6 10 1 
9 12 1 

5 4 2 
1 2 

21 28 4 

LOS DIAS 15 Y 17 DE SEPTIEMBRE LAS FALTAS AUMENTARON. EL RESTO DEL MES FUE 
MUY POCA LA INASISTENCIA DEL PERSONAL. DE NUEVO HAY UNA REDUCCION DEL 
10% EN EL AREA. 

1.71 % DE FALTAS 
2.28% DE RETARDOS 

0.32% DE PERMISOS 



"' "' 

Oct-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO FALTAS RETARDOS PERMISOS 

13 HOJALA TERIA 7 8 2 
17 PINTURAS 10 12 2 
11 TROQUELADO 4 6 3 
8 VARIOS 2 1 

TOTALES: 49 23 27 7 

491261 = 1274 ' 
A= JORNADAS TRABAJADAS O LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

EN ESTE MES LA GERENCIA IMPLANTO LA VIGILANCIA INTERNA DEL PERSONAL. SI 
BIEN NO ES UNA MEDIDA PARA FOMENTAR LA ASISTENCIA INFLUYO SOBRE LOS RE· 
TARDOS EN GENERAL 

1.80% DE FALTAS 
2.11 % DE RETARDOS 
0.54% DE PERMISOS 



"' "' 

Nov-93 

PERSONAL ASIGNADO DEPARTAMENTO 
13 HOJALATERIA 

18 PINTURAS 
11 TROQUELADO 
9 VARIOS 

TOTALES: 51 

511241= 1224 
A= JORNADAS TRABAJADAS D LABORALES 
JORNADAS HOMBRE/MES 

FALTAS RETARDOS PERMISOS 

8 7 2 
11 11 1 
3 8 2 
3 • 2 

25 28 5 

LA TENDENCIA DE LA INASISTENCIA TIENDE A MANTENERSE ENTRE EL 1.4 Y EL 2.1 % 
MENSUAL. EN ESTOS ULTIMOS MESES, INCLUSO LA ROTACION DE PERSONAL DISMI· 
NUYO. EL PROMEDIO GENERAL DE MARZO A NOVIEMBRE ES DEL 2.5% MENSUAL RE· 
FERIDO A LAS FALTAS. 

2.04% DE FALTAS 
2.28% DE RETARDOS 

0.41 % DE PERMISOS 

NOTk EN ESTOS ..SS SE COKTAMJZAN lAS TRES FALTAS EN FORM4 CONSECll· 

m'A POll A6ANDONO DE TRA6AJ(), DE VARIOS .T1IUAJADOl/ES. 



2) LA MOTIVACION Y CAPACITACION. 

¿ QUE IMPORTANCIA PUEDE TENER LA SATISFACCION DE UN INDIVIDUO EN 

SU TRABAJO ?. 

MUCHO MAS DE LO QUE GENERALMENTE COMPRENDEMOS. LOS CONOCIMIENTOS 

EN ESTOS TEMAS SON COMO 'iA SE HA INDICADO REDUCIDOS 'i SE REQUIERE 

QUE ESTAS CUESTIONES ESTEN EN MANOS .DE ESPECIALISTAS DE TAL MODO 

QUE EN REALIDAD SEAN APROVECHADOS. 

ESTA ESTRECHEZ DE CONOCIMIENTOS 'i APLICACION PARA CON LA MOTIVACION 

DEL PERSONAL ES EN CIERTA FORMA GENERAL A MUCHAS DE LAS EMPRESAS 

DEL PAIS, PUES SE REQUIERE TIEMPO Y DINERO PARA LOGRAR LOS 

OBJETIVOS DESEADOS, POR LO CUAL ES PRACTICA COMUN EN EL MEDIO 

INDUSTRIAL INVERTIR PRIMERAMENTE SOBRE EQUIPOS · QUE SOBRE EL 

PERSONAL¡ PUES LOS RESULTADOS SE VEN EN. FORMA MAS RAPIDA Y· ESTABLE 

SOBRE LA MAQUINARIA QUE SOBRE UN OPERADOR. 

EN EL TEMA. ANTERIOR .sE VIO QUE en a· O ,9 MESES· CAMIÚARÓtf VAHIOS 

ASPECTOS DE . LA DISCIPLINA i .•. IN<;LUIDA. LA .• VIGILA~Cij\'.: ~~TERNA : PARA 

PRODUCCION, NO OBSTANTE ESTA. DI,SCIPLINA NO LLEVA': NECESARI.AMENTE A 

UN AUMENTO EN LA PRODUCCION, ·'Los··.oPERADORES' ESTAl'i''MA!r·.,TIEMPO EN 

sus AREAs DE TRABAJO,. MAs No s.E óBsf:RVo_ LA'.~ Mlls\;tI'iiíMll sEflAL DE 

CAMBIOS EN su ACTITUD·_ PARA:,col'i;'su'/TRABAJO 'i; '·MÜcHci MENOS EN LOS 

VOLUMEN ES DIARIOS DE PRODUCCION ;:'..:.. :~;;;·· , , , ., , -

COMO TAN A MENUDO SUCEDE ;·;~\iTRABA1A· ~OR' LA PAGA SEMANAL O 
~ '' ' . - ' ' .. ''" ' ... 

QUINCENAL QUE PERMITE SUFR.AGAR ,.LOS· GAS,TOS ·.MAS IMPORTANTES PERO 

ESTE TRABAJO SE HACE EN .. FORMA.!MÓNOTONA;:.'CASI "A FUERZAS" POR UN 

BUEN PORCENTAJE DE LA MANO oE·'Cia~i\e;:··;.P.óa' QUE? •. EVIDENTEMENTE No sE 

SIENTEN SATISFECHOS CON su .SAL'llaio';fEN.i:PRIMER LUGAR y EN SEGUNDO 

TERMINO CON EL TRABAJO ASIGNADO¡. Asi'' DIVIDIMOS LA MOTIVACION EN LA 

FACTORIA. EN RELACION AL SALMIO ÑADA, SE, PUEDE HACER PUES LAS 

CATEGORIAS SE OTORGAN DE ACUERDO ,AL E~CALÁFÓN·DEL.SINDICATO/EMPRESA 
(EN ELLOS ENTRA LA RELACIOW" ANTIGUEDAD-RECORD PERSONAL 
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CONOCIMIENTOS) ll ES LA UNICA FORMA DE ASPIRAR A UN PUESTO MEJOR 

RETRIBUIDO ECONOMICAMENTE, ESTOS PUESTOS SE GENERAN POR 

JUBILACIONES, DESPIDOS, NUEVA CREACION ll ASCENSOS. 

EL RITMO DE CONVOCATORIAS NO ES RAPIDO, RAZON POR LA CUAL UN 

OPERADOR PUEDE PASAR HASTA 2 AflOS REALIZANDO UNA OPERACION QUE 

QUIZA NO LE GUSTE, PERO . QUIERA O NO TIENE QUE CUMPLIRLA PUES 

DE ELLO DEPENDE SU SUBSISTENCIA. BONOS DE PRODUCTIVIDAD, PREMIOS, 

AUMENTOS ll OTROS INCENTIVOS PARA LA MEJORA ECONOMICA DIRECTA DE UN 

OPERADOR ESTAN VEDADOS ll DESAFORTUNADAMENTE SE DESECHAN COMO FORMA 

DE MOTIVACION. 

LA SEGUNDA PARTE, LA IDENTIFICACION DE UN INDIVIDUO CON SU TRABAJO 

ES MAS COMPLEJA, NO BASTA CON PALMEARLE LA ESPALDA A UN TRABAJADOR 

ll PEDIRLE QUE TRABAJE MAS SOLO PARA DARNOS GUSTO. 

HUMANAMENTE, MOTIVAR ll CAPACITAR . A. LOS 50 O 60 ELEMENTOS QUE 

COMPONEN LA PLANTA No. 3 NO: Es'.:·POflIBLE "~;'EN .CIERTA FORMA TAMPOCO 

DESEABLE PUES ES NATURAL .. QU~~.NO séíf¡¡'cA"-.s~INDAR LA MISMA ATENCION 

ll CALIDAD A TODOS LOS OPERADORES EN SU 'INSTRUCCION. 

POR ELLO SE SELECCIONARON ÉN LA PRIMERÁ.ETAPA:·A B. INDIVIDUOS, 5 DE 

ELLOS ENCOMENDADOS A TÁREAS DE PRODUCCIÓ~l.·É:~ •. GRAN ESCALA, l EN 

PREPARACION DE HERRAMENTAL ll 2 ENCARGADOS . DEL __ A_B_ASTO, ll SELECCION 

DE MATERIALES PARA LA PLANTA No. l. (PLANTA. ÓE "EN.SAMBLE), 

SE EMPEZO A TRABAJAR CON ELLOS ACERCANDONOS A SU TRABAJO, 

FAMILIARIZANDO TODOS LOS PEQUEflos ll GRANDES DETALLES_ QUE PASABAN 

INADVERTIDOS, EFECTUANDO LAS OPERACIONES RUTINARIAS, DEL OPERADOR 

PARA DETECTAR FALLAS ll/O PROBLEMAS .EN LOS EQUIP_OS Y EN LA FORMA DE 

EJECUTAR SU.TRABAJO. 

UN PEQUEflO ESTUDIO DE LOS VOLUMENES QUE SE DEBIAN PRODUCIR EN 

CONDICIONES NORMALES DIO DIFERENCIAS EN FORMA MUll . GENERAL DEL 15 

AL 30%, AL .-ESTUDIAR LAS CAUSAS QUE DABAN. ORIGEN A. ESTOS PROBLEMAS 

SE ENCONTRARON DETALLES MU.ll INTERESANTES, COMO SON: EXCESO EN EL. 

TIEMPO EMPLEADO EN EL CAMBIO DE "UTILES, EXCESO EN EL ESPESOR DE 

LAS CAPAS - DE PINTURA -QUE SE AP-LICAN A LOS PRODUCTOS, EXCESO EN EL 
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EXCESO EN EL MANEJO DE MATERIALES ASI COMO EN SU PREPARACION. SE 

SABIA DE LOS PROBLEMAS Y ALGUNAS DE SUS CAUSAS QUE ESTABAN AHI, 

AHORA HABIA QUE INTEGRAR AL TRABAJADOR A LOS NUEVOS SISTEMAS, 

QUERIAMOS QUE FUERA PARTE DE ESTOS CAMBIOS, ASI SE PIDIERON 

SUGERENCIAS Y OPINIONES, SE DIALOGABA PARA LLEVAR AL INDIVIDUO A 

NUESTRAS IDEAS, INCLUSIVE DE ESTA FORMA RESULTARON NUEVAS FORMAS DE 

AFRONTAR LOS PROBLEMAS, EL DESARROLLO ERA Y ES LENTO PUES SE 

NECESITA DEL APOYO BRINDADO POR GANCHOS, MESAS, CARROS, 

INSTALACIONES, DISPOSITIVOS ESPECIALES, ETC. ETC. 

1'..A META ES QUE EL TRABAJADOR SIENTA ESTOS CAMBIOS COMO UNA NUEVA 

FORMA DE HACER SU TRABAJO MAS COMODO Y SIN TANTO ESFUERZO, A LA 

VEZ QUE SE HAGA MENOS TEDIOSO Y REPETITIVO. 

Y LO MAS IMPORTANTE, QUE AL SABERSE PARTICIPE EN LOS CAMBIOS SE 

VEA OBLIGADO A LLEVARLOS A LA PRACTICA EN LA MEJOR FORMA POSIBl'..E, 

PUES OESPUES DE TODO, QUE MEJOR QUE SEN. ELLOS MISMOS i:.os QUE 

LLEVEN A LA PRACTICA SUS PROPUESTAS. 

COMO RESUMEN GENERAL, SE INICIO LA CAPACITACION DEL PERSONAL (!'..OS 

CONOCIMIENTOS ADQUIRIDOS POR l'..A ;.MAYoiiÚ. _DE LOS TRABAJADORES SON 

EMPIRICOS Y ADQUIRIDOS POR HAllITCi°s';.¡·;'COSTUMBRES) SE ACONDICIONO UN 

PEQUEflO ESPACIO, DONDE POR ESPACr~· ;)'~g30:...40 MINUTOS SE !'..ES EXPONE 

LA FINALIDAD DE SU TRABAJO. f:' ~?M~i: •. H~CE~LO ACEPTABLE PARA LAS 

NECESIDADES DE LA PLANTA Y· LA1·EMPRESA; 1 TAMBIEN SE REVISAN NUEVOS 

METODOS DE PRODUCCION' SE.-,: EXPONEN. O~RAS IDEAS . y SE VEN LOS 

PROBLEMAS DESDE OTROS PUNTO~ DE 'visTA; ÉN ÉSTE 11> GRUPO (TAMBIEN. CON. 

EL 2<> EN El. ULTIMO TRIMESTRE• of:'1993':·:i QÚE INCLUYO A .PINTORES POR 

METODOS DE ASPERSION y . ELECTROÉSTATICA; .·AsI. COMO A uii> PREPARADOR 

DE TROQUELES y HERRAMENTACION)· LA• f.ioRilL"si BÚ:N NO .. SE ELEVO EN 

FORMA MANIFIESTA¡ SI SE NOT0 1
'··'. • í:i1FÉÚ:NCIA CON. RESPECTO A sus 

DEMAs coMPAflERos. se iil; cl.l!o~óo \rAMBIEN' EL MANTE:NER ' LAs IDEAs 

ORIGINALES FRESCAS y. V~VAS .. PARA .EVlT~R ~.;QUE· SE VAYAN': AGREGANDO 

OPERACIONES VICIADAS . o DE. NUEVA. FORMACIÓN .POR PARTE ·.DE LOS 

TRABAJADOR ES. 

POR ULTIMO Y COMO COMENTARIO SON ','·~é,R~~E.JDENT~S LOS 

RESULTADOS .OBSERVADOS. CON ·EL. SIMPLE· HECHO: DE :ENTREGARLE. AL 
TRABAJADOR UNA LISTA DE HERRAMIENTAS ~o SECUENCIA .DE ·MONTAJE EN EL 



QUE CLARAMENTE SE VEA QUE HA SIDO DISE~ADD PARA.EL Y EN LA CUAL HA 

PARTICIPADO, DONDE SE PLASME SU CA'l'EGORIA SU PUESTO Y SU NOMBRE. 

DE ESTA FORMA SE ALIMENTA EL EGO Y SE LE HACE SENTIR MIEMBRO 

IMPORTANTE DE UN GRUPO PRODUCTIVO, 

ES NECESARIO HACER NOTAR QUE SE HA EFECTÚADO TODO ESTE TRABAJO, 

SOBRE TODO CON LA GENTE ENCARGADA DE. PRODUCIR . MANUFACTURAS PORQUE 

NO ES LOGICO MODIFICAR ESTRUCTURAS YA 'EXISTENTES SI ANTES NO SE 

HAN RENOVADO O REFORZADO LOS CIMIENTOS QUE ·LA. SOSTIENEN. CON 

ANTERIORIDAD HEMOS CONTADO LOS POBRES RESULTADOS OBTENIDOS AL 

IMPLANTAR LOS NUEVOS METODOS DE UNA MAN.ERA .IN.MEDIATA E. IMPUESTA: 

ES NATURAL QUE UN OBRERO EFECTUE EL TRABAJO.QUE SE LE ASIGNE, PARA 

ELLO SE LE PAGA PERO HAY QUE VER LA CA~IDAD E INTENSIDAD CON LA 

QUE VA A CUMPLIR su TRABAJO PUE's EN M~·dHos "c.Ásos A ELLOS LES DA LO 

MISMO PRODUCIR MUCHO QUE PRÓDUCIR ,: P.ocoDc'óE. TODOS MOÓOS SE LES 

PAGA, PERO, ¿QUE DECIR SI PEDIMO~s: ~NCREMENTAR .LA .PRODUCCION?. 

ESTO ES PRECISAMENTE LO QU,E ESTAMOS; BUSCANDO y GENERANDO. 
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C A P I T U L O III 

LAS TECNICAS DEL "JUSTO A TIEMPO". 

III.l. QUE ES EL PROCESO "JUSTO A TIEMPO". 

III.2. ELEMENTOS QUE INTEGRAN EL "JUSTO A TIEMPO". 



QUE ES EL PROCESO "JUSTO A TIEMPO" (JUST IN TIME) "J.I.T." 

SEPTIEMBRE 1945, EN LA INMENSIDAD DE LA BAHIA DE TOKIO, EL JAPON 

SE RENDIA INCONDICIONALMENTE A LAS POTENCIAS ALIADAS, PONIENDO FIN 

A 4 AílOS DE LUCHA Y CONCLUYENDO LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL. 

EL PAIS SOLO ERA UN MOTON DE CENIZAS HUMEANTES, DONDE EL HAMBRE, 

LAS CARENCIAS Y LAS EPIDEMIAS SENTABAN SUS REALES; DE LA INDUSTRIA 

JAPONESA NO QUEDABA PRACTICAMENTE NADA Y LOS ESCASOS MEDIOS 

PRODUCTIVOS SOBREVIVIENTES PERMANECIAN BAJO LA DURA SUPERVISION DE 

LAS FUERZAS DE OCUPACION MILITAR NORTEAMERICANA. 

LOS PLANES ECONOMICOS PARA REACTIVAR POCO A POCO LOS MERCADOS 

MUNDIALES SE ORIENTARON EN PRIMER ORDEN /\ i::UROP/\, DONDE EL PLAN 

MARSHALL /\PORTABA MEDIOS PRODUCTIVOS Y DIVISAS A LA T/\MBIEN D/\ílAD/\ 

ECONOMIA DE FRANCIA E INGLATERRA, /\LIADAS ESTAS DE NORTE/\MERIC/\ 

DURANTE LA GUERRA, PAISES QUE COMPARTIAN .CULTURAS E IDEOLOGI/\S 

COMUNES. LA GUERRA EN EL PACIFICO ADEMAS DEL ENFOQUE ECONOMICO 

NORMAL EN LA MAYORI/\ DE LOS CONFLic~·os BELICOS DEJO DE MANIFIESTO 

DOS CULTURAS TOTALMENTE OPUESTAS: LA '•oi:c:toENT/\L NORTE/\MERIC/\N/\ y 

LA MUY TRADICIONALISTA CULTURA JAPONESA DE.AQUEL ENTONCES. 

EL PANORAMA NO ERA MU't /\LENTAD.OR .. PAR/\. i.A''soBREliIVENCI/\ DEL VENCIDO 

PUEBLo JAPONEs. sIN EMBARGo, P. iiNTii.EsoE:LOs 6o•s Los PRooucTos 

JAPONESES EMPEZARON '.Á .ÁPARECER. EN LOS MERCADOS INTERNACIONALES. ' 

coMPITIENDo MUY FAVORABLEMENTE coN LAs MANUFAcTÚ!Í11's oi::cIOENTALEs, 

x No soLo EsTo, . EN Í:.os PRIMERos Aílos DE LA 0Ec110Á riE ~ !.os. 10 • s ,LA 

INV/\SION DE TALES. PRODUCTOS ERA YA ALARMANTE. NO ~R~N >P.RO°'UCT?S 

"CHATARRA" VENDIDOS POR DEBAJO DE LOS PRECIOS DE' PRODUCCION,:·:.sr NO 

QUE CONSTITUIAN LO MEJOR QUE POR AQUELLOS TIEMPOS SE pooiA:'c~MPR'AR. 
ESTOS P~ODUCTOS NO SE LIMITABAN A UNA SOLA MARCA Q~~ ~ ~!~ ~i..G~NA 
FORMA NOS PODRIA HACER PENSAR QUE CIERTAS.: FABRicAs···i·JAPONESAS 

ESTABAN ·DESTACANDO INTENSAMENTE POR SU FORMA· .. :·. o· ME'I'.ODOS, DE 

PRODUCCION. 

MUY POR EL CONTRARIO LA REALIDAD ERA QUE LA GRAN MA'tORIA DE LA 

32 



INDUSTRIA JAPONESA ESTABA ALCANZANDO LA RELACION PRECIO-CALIDAD DE 

FORMA EXPECTACULAR. POSTERIORMENTE LA CRISIS PETROLERA PROVOCADA 

POR ,LA OPEP (ORGANIZACION DE PAISES EXPORTADORES DE PETROLEO) EN 

1973/1974 SUPUSO EL FIN DEL CRECIMIENTO INDUSTRIAL JAPONES O POR LO 

MENOS ESA ERA LA PERSPECTIVA DE LOS ECONOMISTAS. (4) 

EL JAPON ES UN PAIS INSULAR, SUS RECURSOS NATURALES SON MINIMOS Y 

DEPENDE AL 100\ DE OTRAS NACIONES PARA CUBRIR SUS NECESIDADES DE 

PETROLEO. ES TAMBIEN UN PAIS SOBREPOBLADO DONDE EL COSTO DE LA VIDA 

ES ALTO. LA EXTENSION TERRITORIAL ALCANZA LOS 380,000 KMS~ (APENAS 

LA SUPERFICIE DE NUESTROS ESTADOS DE CHIHUAHUA Y COAHUILA, 398,000 

KMS~ ) LA MAYORIA DE LA MATERIA PRIMA ES IMPORTADA, LO QUE LA HACE 

RESTRINGIDA Y CARA: A PRIMERA VISTA, EL JAPON SERIA UN CANDIDATO 

IDEAL PARA SER UN PAIS SUBDESARROLLADO. 

LA COMBINACION DE ESTOS FACTORES HA CREADO UNA ATMOSFERA MUY 

ESPECIAL EN CUANTO AL APROVECHAMIENTO MAXIMO DE LOS RECURSOS CON 

LOS QUE CUENTAN PARA SUS PROCESOS PRODUCTIVOS. EL AUMENTO EN LOS 

COSTOS DEL PETROLEO REPERCUTIO DIRECTAMENTE . EN ·LOS PRECIOS DE LA 

MATERIA PRIMA, ENCARECIENDO TODO TIPO DE PRODUCTOS: PARA SEGUIR 

COMPITIENDO EN LOS MERCADOS INTERNACIONALES LOS PRECIOS TENIAN QUE 

SER CONTENIDOS EN SU DESBOCADA ALZA'.;. ( 3 ):-' . 

AL SITUARNOS . 

LEJOS DE SER 

EN EL PRESENTE, OBS~;&~~i~ QUE LA CRISIS PETROLERA 

EL. GOLPE i MC!RT~i.'i PAR'Íl':.::í:'.'P. ..• INDUSTRIA JAPONESA QUE 

PREDECIAN LOS ECONOMISTAsi': L( FÓlizci'il:'E~OLUCIONAR DE TAL MANERA QUE 

EN LA ACTUALrDÍID .... E~ L1.'·2~:E'coNOMÍA'.'fitiFÉi:í.iuNDO, CON UN PRESTIGIO 

DE FUNCIONALIDAD;Y; CA¡Ió~b·•f;r{ su~ PRdíiucTOScA TODA. PRUEBA. 

LOS METODOS DE PR~b~c~ioN ·.y PROCEri~~IENTO;s"A~~~~ISTRATIVOS FUERON 

REVISADOS 'EN TODAS LAS IfüiüsTRiÁs'.'JAPONEsils:'PÁRA.
1
BuscAR, ENCONTRAR 

Y APLICAR. SOLUCIONES. ~ .Los PROB~EMAS .REALA.CIONAOOS CON .LA 

PRODUCTIVIDAD. PARA.-- ESTE' F.IN SE. APLICARON_ DIVERSAS ·HERRAMIENTAS_ Y 



TECNICAS ENTRE LAS QUE TUVO UNA GRAN APORTACION LAS QUE SE 

REFIEREN A LA TEORIA DEL "JUSTO A TIEMPO". ESTAS TECNICAS COMO 

PODREMOS OBSERVAR EN LOS PARRAFOS SIGUIENTES ESTAN FUNDAMENTADOS EN 

CIERTOS PRINCIPIOS Y ELEMENTOS QUE HACEN MAS EFICIENTE EL USO. DE 

LOS RECURSOS EN GENERAL Y LA GESTION ADMINISTRATIVA DE LOS 

MIEMBROS DE UNA ORGANIZACION. EL "JUSTO A 'fIEMPO" ES UNA FORMA DE 

PRODUCCION BASADA EN EL MAXIMO APROVEJ:llAMIF.Nl'O DE LA MATERIA 

PRIMA PARA MANUFACTURAR ARTICULOS CUYA NECESIDAD ES INMEDIATA, 

ESTO ES QUE LA PRODUCCION SE CMlALIZA A LA VENTA Y NO AL 

ALMACENAMIENTO PARA SU POSTERIOR DISTRIBUCIOI•. (9) 

TODOS. LOS ASPECTOS INVOLUCRADOS EN EL "JUSTO A TIEMPO", TIENEN COMO 

FINALIDAD LOS SIGUIENTES PUNTOS: 

* CONTROLAR EL INVENTARIO. 

* MEJORAR LA CALIDAD. 

* DISMINUIR EL DESPERDICIO. 

AUMENTAR LA EFICIENCIA DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS Y 

ADMINISTRATIVOS. 

* FOMENTAR LA MOTIVACION Y PARTICIPAR DEL PERSONAL· INVOLUCRADO EN 

LOS PROYECTOS. (9) 

ESTOS FACTORES HAN° SIDO PUES1'0S A PUNTO A TRAVES DE UNA CONTINUA 

EVOLUCION Y APLICACION. DE LOS MISMOS A PARTIR .DE 1949 Y EN SUS 

ORIGENES TODOS ESTOS CONCEPTOS Y/O FACTORES FUERON 

FUNDAMENTALMENTE OCCIDENTALES PUES ERA. NECESARIO CONTAR CON UN 

MODELO DE PRODUCCION DEL CUAL PARTIR COMO BASE. LOS FACTORES ESTAN 

9RIENTADOS HACIA LA PRODUCTIVIDAD Y EL CONTROL DE CALIDAD. LOS Plil.. 

MEROS RECIBEN EL tlMJ<E tE "JlBIO A 'I7f!.f0' Y ESJllN l'KlfNDiJ comN.1MNIE l1l! EL 1MD 

(Sl?GE MINJIE OOWCE CF DIE) en-BID tE JlmlMNJ1\L EN LN B:lO M!WIO, SIENJ) EEll\ IA lf.lWffilNl1\ 

MIS IMPORTANTE PARA INICIAR LOS CAMBIOS EN LOS SISTEMAS DE PRODUe.~ 

CION HACIA EL "JUSTO A TIEMPO". AL SEGUNDO GRUPO DE CONCEPTOS SE 

LES CONOCE COMO "CONTROL TOTAL DE .CALIDAD". 

EN LA APLICACION REAL MUCHOS DE LOS CONCEPTOS QUE CONFORMAN EL 

"JUSTO ATIEMPO" Y EL "CONTROL TOTAL DE CALIDAD" SE ENTREMEZCLAN Y 
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COMPLEMENTAN MUTUAMENTE PARA LOGRAR LAS METAS ANTES MENCIONADAS. 

EL IDEAL DEL "JUSTO A TIEMPO" ES QUE LOS MATERIALES ESTEN 

EXCLUSIVAMENTE EN USO COMO ELEMENTOS DE PRODUCCION Y NO COMO 

ELEMENTOS DEL INVENTARIO, ACUMULANDO COSTOS Y DESVIANDO MATERIA 

PRIMA HACIA PROCESOS QUE QUIZA NO.SEAN LOS MAS CONVENIENTES EN ESE 

MOMENTO. 

FINALMENTE SE HACE LA ACLARACION QUE LOS TRABAJOS EFECTUADOS EN LA 

PLANTA No. 3 TOMANDO COMO .BASE EL "JUSTO A TIEMPO" SE DIRIGIERON 

EXCLUSIVAMENTE HACIA LA PRODUCTIVIDAD DEL PERSONAL Y MAQUINARIA, 

QUEDANDO AL MARGEN LA APLICACION DEL "CONTROL TOTAL DE CALIDAD" EN 

ESTOS PROYECTOS. 
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ELEMENTOS QUE INTEGRAN EL "JUSTO A '.rlEMPO" • 

EL "JUS1'0 A TIEMPO" ES UN CONJUNTO OE ELEMENTOS BASTANTE AMPLIO, 

PARA NUESTRO CASO TOMAREMOS LAS PARTES MAS IMPORTANTES Y QUE HAN 

SIDO INVOLUCRADAS EN EL TRABAJO. 

A) REDUCCION EN LOS TIEMPOS DE PREPARACION DE LA MAQUINARIA. 

ESTE ES EL PASO MAS IMPORTANTE PARA DESENCADENAR TODA UNA SERIE DE 

CAMBIOS CON LOS CUALES SE INICIA EL "JUSTO A TIEMPO". SU ENFOQUE 

ESTA DIRIGIDO AL LAPSO EN EL CUAL LA MAQUINARIA ESTA PARADA E 

IMPRODUCTIVA POR CAUSA DE LA PREPARACION DE SU HERRAMENTAL.PARA.UNA 

NUEVA CORRIDA DE PRODUCION. 

ES TOTALMENTE NORMAL QUE EL CAMBIO DE UTILES O PREPARACION.6E UNA 

MAQUINARIA SE LLEVE CIERTA CANTIDAD , DE, TIEM~();,,,Y .ÉÜ~}~U,E[lr :~ER. 
MAYOR O MENOR DEPENDIENDO DE VARIOS FACTORES,' .PERO.~OBRE•TODO!DE LA 

DESTREZA QUE POSEAN LOS OPERADORES AL HACÉR i RUT.iNt;RIA~ENTE \ÉsTos 

;:;;::~.:"::·-:~:,o~~~:~:: ::oo~;;~:;:tt'.~~~~~~!i~:f i-;:: 
OPERADOR y MARCAR .LOS 'l'IEMPOS COMO.'INEVITA.BLEs:::,·.;:::~ATA~ r:'iís MANOS AL 

INTENTAR' DIVERSIFICAR LA. PRODUCCION •. :: ES·~ PocÍi':.:TAMBI EN •,:LA. ATENCION 

QUE sÉ PRESTA ;. .•.· EsTos FAcToi!Es; i?llf:s 6,ilMó~~·P.bí!SM~Cí'"'Qut: sI uN 

SISTEMA:· FUNCIONA; DICHO SISTEMA· ·.ES .''cATALO,GÁDO'•"cOMO ·.·BUENO,' SIN 

cuEsTiatiilRi.o NI REFERIRLO º · caMÍ>ARÁRi:.o'C:aii!a~I1As:'Í\¿.¡;ÉRíill.r.t.,;i\s ouizA 
MEjORES.· .,,,. ,., .... :: .. ,,,. 

'o:. ~. ::~:.:, {--> )<" 

EL : PROBLEMA ES " QUE· , CAMBI.A{·· ú~'' ~;SISTEMA':,;·,,'°, •.(. LLEVA A LA 

EXPERIMENTACION DE LAS IDÉAs /. '.< EsT~s·•• PUED~~i.',·'i:; · NO SER ADECUADAS 

cuÁNoo.Lils ENFRENTAMos A LA'REALÍaÁD·o::;;r.i1;;~()~i.Er.iA-rié:A ouE.sE·Nos 

PRESENTA. ' SI ESTA EXPERIMENTACION' i::i('uNÍMos'':' Á ·::'iA PREMURA EN LA 

PRODuccioN, coMPRENDEREMOs EL POR. oui"'MllciiÍI~ ,;;:Eces Lils cosAs SE 
DEJAN .TAL Y COMO ESTAN. ·'..'." . · 

: • ~ • , • - ; e • 

PARA CREAR SISTEMAS O PROCESOS ACEPTABLES . EN : LA. REDUCCION DEL 
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TIEMPO DE PREPARACION, HAY QUE PAR'UR DE IDEAS PRACTICAS Y SOBRE 

TODO REALISTAS, ADEMAS DE NO SOBREVALORAR NUESTROS RECURSOS. 

LAS OPERACIONES EFECTUADAS EN LOS CAMBIOS DE UTILES Y PREPARACION 

DEL HERRAMENTAL Y/O LA MAQUINARIA LAS PODEMOS DIVIDIR EN DOS 

GRUPOS: 

* OPERACIONES IN1'ERNAS. 

* OPERACIONES EX'.l'ERNAS. 

A PRIMERA VISTA ESTO PARECE IRRELEVANTE PERO AL COMPRENDER 

REALMEN'.l'E UNA Y OTRA, EL PRIMER PASO DEL "JUSTO A. TIEMPO" ESTA 

DADO. 

LAS OPERACIONES INTERNAS SON AQUELLAS .. ·¡;:'N 'QUE. LA·. MAQUIN~~IA:D.EBÉ·· 
ESTAR NEcEsARIAMENTE EN PARO PARA Porii:R 'sEÚEFEé:i-uAóiis;.·;·EJEMPLos oE 

• , ,;¡ . ' .,., . .-. ·-,;· " 

ESTAS SON: AJUSTES DE PENETRACION;' DE'.A~IME,NTj\CÍON ;o~:~:~TERij\•L; ;DE 

DIMENSIONADO, FIJACION DE UTILES; •;·, .. ATORNILLADO,'.·;:~ ENBRIDADo·, . 

POSICIONAMIENTO, ETC. ET'". (8) . •(;';:·.>·~~.;;:':"(~·.'if~:'.4«'.'· '.•.<?;.•; :,. 
LAS OPERACIONES EXTERNAS PUEDEN·. EFEC'Í'UA.RSE''AUN; CÓN ·;LA''··MÁQ~INARIA · 

=~:~~~:~~~~· D~L BHIEER:AM::TAtO,R~i6i1c;~:::t~~1:~.~~·~i~t~;~;il~~:kL:. 

:'~i:~: ~~;;,~;~;,;.{~g~gt~~í~lt~i~~~t{~J~~·,: 
~~=:~o R:~AH::::::::~~ ~/~A P::;:f :1:~:~6 ~tJ'i~~tP,ó,:(P~~ciI:~/oE : E~TA 
LA REDUCCION EN LOS TIEMPOS DE PREPRACION; A~'~J~s ,;:~·E .. REDÜCÍR: COSTOS 

PARA LAS DIFERENTES CORRIDAS DE . PRODUCCIÓN; •. ;;,;:TAMBrEN . PERMITE 

RESPONDER EN FORMA VERSATIL A CUALQUIER VARÍACION ~'·."ANOMAÍ.I'j{ EN LOS 

PROCESOS DE PRODUCCION QUE .LLEGARA A PR~OOARBE, ;' .· D~ IGUAL M.ODO 
' ., , ;·-.,,- .. • - ... ,· .- .:-- .·. 

AUMENTA LA PRODUCTIVIDAD Y LA EFICIENCIA . YA : QUE LA· . MAQUINARIA 

PERMANECE EN PARO POR MENOS TIEMPO. 



AUNQUE VARIOS Cl\MBJOS PUEDEN DARSE Ot: .~'ORMll lN'fUlTIVI\ ES 

CONVENIENTE SEGUIR UNA RU'l'INll O UN . ORDEN EN LOS"· MISMOS PARA 

ASEGURAR AL MENOS .TEORICAMENTB.' BUENOS .RESULTADOS, ES'l'A. RUTINA ES LA 

SIGL!IENTE: · ··:·,-. .. " ·,.,· > ".'.· 
CONOCER Y ES1'UDil\R DE1'EN~DA~Ú:N1;E ~~.PROCESO ~~Yt:1•b~ Á;CllMUI'?• 

2 SEPARAR Rl\CIONl\LM.ENTE: Lllll :OP~RllCI'?~~~;I~1'.E~~i;<S)P.~.):L~f¡ .: E.X'f~RNl\S • · 
3 CONVERTIR, CUANDO .. SEll"°..POSIBLE:fEL•SNÚMERó'.'oE ':OPERACIONES:. INTERNAS 
EN EXTERNAS .. : •i•- ·',J:"" .•; . . :• . °.•; .. ::~ ··«· ;,' .-.,;r;·;.;·;:·<';:;, ":;,:· : .: . 

PERFECCIONAR LOS ÉLtiME~~~t ~~·~¡t~11~~;~ ~~ir:~~zÁri¿~; ~·~~Á·~·rE EL 

PRocEso <iiERil11MIEN'r11s¡ MÉoi~~ 'óil ;,Rili-lsi>on1'E ··.··oE'ciiRoil, oil ~É~bll~G11, 
DE FIJACION ;:·· E'r~_~· )·' :.·,.. ··;.~.'·:,.:;:, ~-;-:·;·.; .\·':--- ·.:.-"·· -:.\;~;': :·:::t~:·: .. '.;~;;}:·,::::~:<n.:_;.':.'. '~):;_<· ,.· . . ·-.:· ;, -~<·-' - :~~--;.X::<"(~;::-.;:"''; --·: ;'.~:~· .''.•: ~-f ... ;.,.•:·;·: . <._:·., 

·,'. '. • ' • ~' - • 1 ·.: • " -·:::: , -.... 

~~:~~~~::,l'l\C~~~···Y• .. ~~ .;:,?~hii~~Ii,x;z~~·)¿J~~pti.~~ci~~~~~ZJ ·sL~ Et~~ E::· 

MUY. IMPOR1'11NTE REDU.cl·~·.su ifAM~o';;Lo: -~-A_!'.; POSIBLE'.•PilRA ,'EVITAR 111\CER 
MAS LEN'l'O DE.' POR ·'·SI: ESTE Pl!OCESO ,•:/;•.!:? .... ,. ·•:•:;_.'•';_;~::., .. ". :;--.: 

- ' t .,. .::~ ...... -' ._ .-' - "~ . . . . :;<~·, ".·" 
.:.:.r·· :.; ~ _::··~·- ·~~?<-· ~:;: .. <:·:.:···r· "'' ;·::;·~·;,·~,-.S :':., :··---.'· · 

EN FORMA. 'l'EORICI\ :QUIZ~ NCL .s.É..:ÁPRECI~:MÜY "'n'iEN' L~:áRAN' IMPORTANCIA 

QUE ES'fE' llSPEC1'0 >r1ENE ;•°.PERO'·'h1EN 'LLEVAoo'r\':'LA •.PRACTICA PERMITE 

REoué:IR ·1·1EMP'?,sc'DE'.M6¡¡;;11,¡~~';oífii''N'o~r-1~.¡;;.;~N·i·ii :Li.E:vií~111N MINIMo.·uN11 

llORI\ 1\. sOLo 'LiNOS ;cuAN'ros 'M:iN'_u·~·os~éór-!ci 'vúEMOS C:N: EL CAPÍ'l'ULO No. 4. 
:',··, ·. ~·· ·. _-,· ,.,. ,'.\:; ·"'. : ., ,, .::~,-- '1~f," ,'".;-''· ··-' -

º. nÉoucc101'i oei.; .;.~;.;/\~º i>é r:~5. Lo·1:~5 ~·Íl. l;ROllUCCION. 
. . .. _-::·;;i.:;;:,i: -·"· -·<~,. ·,-;-_ . .,,.· 

:-: . ~~'.>' -'·\,; ~.,;.·.· -ó::;':'.: .: ;;,,,·,, ·<-\ • ' 

ES'l'E PUNTO.· ES. CONSECUENÍ::ÍA Nl\TUllll,L •DE LA DISMINUCION DE 'flEMPO EN 

LA PREPllRllCION. ÓEL' .llE,RRAMEN·.¡.11!;; ':: >'.i' .:. 
' ;t .. ~:- --:;. -;.-.,:i;~ - .- : : ,'. ::: 

<.'_ .'/ -

LOS .LOTES o CORRI~~s' o~i)PROOUCCION ci~ÍÍNDES DAN ORÍGEN 11 .~NVENTllRIOS. 
VOLUMINosos, ?i:o cÜliL >RÉPERCUTE'··, ÉN Los··· .. GAs'f()S .. oe' cÓNSEÍ!ilAcioN, 

~:~::~~~~ º~,:R~DS··E~l'RAtifü~~~És:~;~~ '~~=~r:Sl'~ci6NFl:;1si~~uc·1·~~: 
NECESllRillMEN'l'E OCUPÍI' y·:·QUE .RES;l;A, AR~As,: MA'rEliIAL y ESPU~RZOS 11 

O'l'RllS SECClONiis. ( COS'l'O ·DE Mii.NEJO DÉ INVt:N'i;ARIOS) • :C 
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COSTO POR MANEJO 
DE INVENTARIO. 

o 

LINEA QUE KJESTllA 
EL CQo!PORTAMIENro 

DE WS COSTOS 
DE INVENTARIO. 

TAMA O DEL LOTE. X 

En la figura anterior se ve el comportamiento de los costos del 
inventario en <elación ccn el volÍllEll de las WJidades en existencia. o:ima se 
puede apreciar, a lllldida que el volÍllEll de WJidades a1111enta en el inventario, en 
la misma prcporoión aUPE11ta el <XlSto de OORSeEVar y monejar dichas WJidades en 
el inventario. 

SI SE DESEA REDUCIR ESTOS COSTOS, LO INDICADO ES DISMINUIR EL 

VOLUMEN O EL NUMERO DE PIEZAS DE LAS QUE CONSTA EL INVENTARIO, MAS 

LA SOLUCION TIENE UN INCONVENIENTE: PREPARAR 'i/0 CURSAR UNA NUEVA 

ORDEN DE PRODUCCION TAMBIEN TIENE SU COSTO, TANTO ADMINISTRATIVO 

COMO OPERATIVO. ADMINISTRATIVOS SERIAN LOS DEROGADOS POR - EL 

DEPARTAMENTO DE PROGR~MACION, 'i: CONTRoi;. DE, _LA PRODUCCION ,( PCP j / EL:. 

DE LOS ENCARGADOS DE_. LLEVAR;-Lii'cONTÁBILrnAD D'EL' irívi:NT~Rio;· LOS DE 

PAPELERIA, ETC-• .-EN·: LOS ::oPER~TIVOS: ENTRAN .• TODOS LOS' COSTOS'. COMO· SON 

LOS QUE SE' ORIGINAN ,'·AL'/.'co'RTAR 'Llis'·HOJAS PARA ·;UN_A ;coRRIDA ·.DE -

PRoDuccioN, · · EL"' sALARio'' ifí:L ~úr?E:itv!soii; DEL OPERADOR •. DEL 

MONTACARGAS, · ÉL-: oEi.•- 'o!sf:~llDoR ; DE Los ;paoiiRÁMíis; --EL - DEL 

llERRAMENTADOR¡ ETC. ,:ETC~ 



COS'1U DE PREPAAACION 
DEL PEDIDO. 

-
c:nll'ORTAMIENID 

-----DE WS COS'l'OS 
~ UNITARIOS. 

W2 .,---- - - ---------

La figura anterior muestra la celación existente entro el costo de preparación 
del pedido y el tamaño del lote o corrida de paxlucción. 

BAJO ESTOS CONCEPTOS, UN LOTE PEQUE~O DE PRODUCCION (Wl)TENDRA UN 

COSTO UNITARIO DESMEDIDO; POR EL CONTRARIO, UN LOTE DE PRODUCCION, 

VARIAS VECES MAYOR ( W2) HACE QUE LA TENDENCIA DEL COSTO UNITARIO 

DISMINUYA NOTABLEMENTE, POR LO CUAL ES COMUN LA PRACTICA DE 

PROCESAR. LOTES DE 'PRODUCCION VOLU/.IINOSOS .PARA· ASI ATENUAR LO MAS 

POSIBLE LOS GASTOS.DEPREPARACION DEL PEDIDO POR.UNIDAD. 

AL INTENTAR aEDuc.iR ~L.:;~~~:~6/~~¿ Lb~E. L~s .• ~ºR.RIDAs DE .PRODuccioN 

TENDRAN QUE HACERSE '.EN/F?RMA MAS FRECÍJENTÉ,}Lo CUAL COMO •YA'.VIMOS 

Es cciNTRAPRoDÜcÉN'l' É 1 PARA" it °'EPARTAMENTO oÉ: ·PRaiiiic!baN PÓ~oú.E , HACE 

~~:cI:uI::NT:~A~;:~_~f ~;~:ZiiI,s~~t~~i~~T!Égt~.~:r;{~~!s~Ef ·~~~~~~'/;t::~:· · 
(O CORRIDA ···DE.•;PRODUCCIONl':::ouE; .No:;sEA".~TAN'•:REDUCIDO."'PARA ::ouE •·.NO. 

LLEGuf: ·.A ··•· c~usí\ii :i~~ll~~Mil<LD~. :1F~Fr~l:ÉNcr~·~;'._Po~ /~o~: ;;<=é~~ios ·.DE · 
CATALOGOS. EN: LAS AREAS 'DE' PROÓUCCION :Y' QUE: TAMPOCO 'SEA'', EXCESIVO EN . 

su TAMA~O QUE HAGÁ:·CRECER:EL •• NÍVEL DEL ·~~.V.~~~ARI~:(~?>.> •·•··• ··•··• ' . ' ' 

ESTA ESTRATÉGIA.· DE. LOTE .ECONÓMÚ:c/'~A •'sIDO •VIGÉNTE. POR''MiíS DE MEDIO. 

SIGLO . y BUENA PART,E. oÉ 'i,¡\ INDUSTRIA OCCIDENTAL to' sÍ:GuÉ· EMPLEANDO 

GENERALMENTE;' 
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GRAFICAMENTE ESTE CONCEPTO SE PRESENTA A CONTINUACION. 

COSTO POR 
PEDIDO. 

y 

/ 
/ 

// 

/' 

cosro POR MANEJO 
Dt: INVENTARIO. 

/ cosro DE PROCESA-
/ MIENl'O 'l PREPARA-

" / . CION DEL PEDIDO 
. A/ · ./POR UNIDAD. 

X 
TAl·:AflO D~L WrE. 

wm ~co. 

En el punto A se intersectan la linea de loe costos unitarias por manejo y 
ccnservaciiin de inveatario y al curva de loe costos unitarios de procesamiento y 
-ración del pedido, en este punto ee supone el equilibrio entre anU>e costos 
y nos da el lote eccnáaico ó la cantidad ideal a producir. 

CON EL "JUSTO A TIEMPO" SE INVOLUCRA UN CONCEPTO QUE NO HA SIDO 

CONSIDERADO EN LA TEORIA DEL LOTE ECONOMICO 'l QUE COMO YA SE 

MENCIONO ES LA PARTE MEDULAR DE ESTE NUEVO SISTEMA DE PRODUCCION. 

LOS COSTOS DE MANEJO 'l CONSERVACION DEL INVENTARIO SON INEVITABLES 

E INHERENTES AL MISMO, NATURALEMENTE PUEDEN, AL VARIAR LOS NIVELES 

FISICOS DEL INVENTARIO CAMBIAR, MAS BAJO LOS SISTEMAS.DE.PRODUCCION 

OCCIDENTALES ESTE PUNTO ES.DIFICIL DE LOGRAR. 
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LOS COS'l'OS DE PREPAl!l\CION Y Pl!OCES/\MIEN'l'O IJEL PEDIDO, EN Cl\MUIO, tll 

SON V/\Hll\UJ.f:S Y ES'l'/\N EN FUNC!ON DEL 'l'lEMl'O EMPLEAIJO EN 

EJ ECU'l'l\Rl.OS 1\1, DISMINUIR ES'l'OS 'l'l EMPOS NUES'l'RI\ GRl\PICI\ CUCUl\11111 

UE L1\ S1GU1EN'l'E ~'ORM/\: 

cosro POR 
PEDIDO. 

C1 

C2 

CJ 

X 

TAMl\00 DEL ImE. 

COS'lO DE PRoCESA­
MIEUro 'i PREPllRA­
CIOll DEL PEDIDO 
l'OR UNIDl\D. 

el cjCsn[.>lo siguiente acalara el CC4nportamicnto de las líoeal::I de Ja yrliflca 
auterior: 

SUPONGAMOS QUE ,UN LO'l'E DE PRODUCClON X (SE 'l'Rl\'l'I\ 'DE 'uN' ·'LO'l'E 

PEQUEi'lO, COMO LOS DU~Cl\llOS 'AL .'l'Rl\Dl\Jl\R Bl\JO EL ".JUS;l'O il '1°1E~PO'') ·, 

LI\ CUHVI\ · 1 'ES ;L~ CUl!Vl\\WH~A~ DE COS;J'O siN'NÍGu~il' MOÓÚ;ic11cioN, Ll\S 

CURVAS 2 'i J • .:· sori (o~TÍÍNIDl\s · iiL MEJORAÍi· LOS, •raMrios :óE · P~~Piil~c~oN, 
l\L 1 N1'EHSECTÁRi.As> CON ÉL ;J'AMAi'lef DEL • LO'l'E Y Í.LEVAI! ; ES;J~os :Í>uw1·os · l\L 

EJE DE COS'l'OS x· PEDIDO' ou;rErlDÍ!EMOS' LOS 'cos·1·6s el; c2;.Y<CJ, 

EVIDEN'l'EMEN'l'E ~;LEN1'RÁs .•• LI\ CURVA' SEA M~Nos Í>iioi.iutÍcrÁDll .i.os é::os1·os 

s&Rl\N MENowEs P1111i1' Eí. MJsMo ;1·lí~111~; DEL' 1.0·1·e 11 p11auúe:rn. 
> ,' i, 

'EN EL "JUS'J'O 1\ 'J'J EMPO" ~o' 's'f 'l'Rl\UAJ/\ UAJO El. CONCEP'l'O Of;L LO'l'E 

ECONOMICO, SE DISMINUYEN LOS 'J'IEMPOS DE P,REPl\,1!1\CION,-·Pl\H~·' ES'l'l\H ~:N 
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CONDICIONES DE DIVERSIFICAR PRODUCCION CON LOTES PEQUEflOS Y DE 

ESTA FORMA DISMINUIR LOS INVENTARIOS. 

LOS CONCEPTOS DE REDUCCION EN LOS TIEMPOS DE PREPARACION Y LA 

DISMINUCION DE NIVELES DE INVENTARIO SON LOS PILARES BAJO LOS 

CUALES SE FUNDAMENTA EL "JUSTO A TIEMPO", NATURALMENTE QUE ESTA DE 

PRODUCCION POSEE OTRA SERIE DE FACTORES O CONCEPTOS EN LOS 

VOLUMENES DEL INVENTARIO Y DE LA REDUCCION EN LOS TIEMPOS DE 

PREPARACION. ALGUNOS DE ELLOS SON: 

* DISMINUCION DEL DESPERDICIO. 

LOS LOTES DE PRODUCCION NUMEROSOS, AL IGUAL QUE LOS INVENTARIOS DE 

COBERTURA AMPLIA TRAEN CONSIGO UN FACTOR DE SEGURIDAD EN CUANTO AL 

SUMINISTRO DE PIEZAS QUE ES PERJUDICIAL •. ES COMUN EN EL MEDIO 

INDUSTRIAL DAR POR HECHO UN CIERTO PORCENTAJE DE PIEZAS MALAS EN 

UN LOTE DE PRODUCCION, PIEZAS QUE·. "'INVARÚB.Í.EfotETE CAUSAN 

REPROCESO o QUE TIENEN QUE SER DESECHADAS TOTALMENTE' POR NO CUBRIR 

LAS ESPECIFICACIONES DE CALIDAD REQUE~:ioi\s;': . EL PORCENTAJE 

NATURALMENTE ES VARIABLE y"· DEPENDE. ÓE 'PARA~ETROs'.C:ofolci El· .CONSUMO 

DIARIO DE DICHA PIEZA, ASI COMO 'iJE Ú'' FR'iú:u~N'cí'¡\'. Y• EL TAMAflo DE 

LOTE CON EL CUAL SE PROCESA. . :::.' 'r·:· .·:~,·. .,.¡ 

ESTAS PIEZAS DEFECTUOSAS si.MPLEME·N;E ~E Í11iA~;AN .~ ;~L~CAN' A PARTE 

PuEs LA cANTIDAD ExisTENTE. EN EL. INvÉt¡.;;..;k~ro ;PERM~T~ TAL .DERROCHE y 
DESPERDICIO - ~-::·~-( . '· .-_-, · r:.'·:·.·:·';~ :· 

• < •• -y;~>-·;_'}.~;+~--;; \.' -
AL PRODUCIR PARA UN .INVENTARIO 'ES • INE).'ITABLE'i UN' ALMAC~N~MIENTO 
PARA uso POSTERIOR .. DE TAL MANERA QUE. NO; HAY ·.·coNTr~tiioAD. ENTRE LAS 

DIVERSAS OPERACIONES NECESARIAS PARA ÓBTENER\;'\éuN:(·.:'PRODUCTO 

SEMITERMINADO o UNO FINAL. UN PROBLEMÁ .Pu~D,ii:;¡;f~~~N~~~c~~· ,LATE~TE .. · 

ENTRE. ESTOS PROCESOS Y APARECER EN. UN . ENSAMBLE , O ; EN r UNA·: ESTACION 

DE SOLDADURA O EN EL PASO FI.NAÍ:. .CUANDO , UNA ·>~UE~Á 'PARTE ,ÓEL, 

INVEN1'ARIO· YA • HA SIDO PROCESADÓ EN PASOS PREVIOS. Y NO ES .POSIBLE . . - . - . . 
REMEDIAR O REPARAR DICHO ERROR. 

' ' . . 
EL CREDO DEL "JUSTO A TIEMPO" ES LA PRODUCCION EN. LOTES· PEQUEflOs 

QUE IDEALMENTE• LLEGARIA~ A LA UNIDAD, CON ELLO LA CALIDAD SERIA 

MAXIMA y EL DESPERD.ICIO PRACTICAMENTE NULO, UNA. REDUCCION' DE .TAL 

NATURALEZA ES REALMENTE TEORICA. 
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SIN EMBARGO CUALQUIER REDUCCION SIGNIFICATIVA EN LOS LOTES DE 

PRODUCCION O EN LOS LOTES ECONOMICOS ES VENTAJOSA. 

AL PRODUCIR 3 o 4 VECES MENSUALMENTE UNA PIEZA PARA UN ENSAMBLE 

MAS o MENOS INMEDIATO, SE ESTA EN POSIBILIDAD DE DETECTAR 

CUALQUIER FALLA UN MAYOR NUMERO DE VECES, y, EFECTUAR LAS 

CORRECCIONES QUE SE REQUIERAN SOBRE UN LOTE PRODUCTIVO 

SENSIBLEMENTE MENOR, CON LO QUE LA RECUPERACION O EL DESPERDICIO 

SE VEN DISMINUIDOS EN BUENA MEDIDA. UN ASPECTO ADICIONAL ES LA 

RETROALIMENTACION DE LOS ERRORES POR SU PRONTA DETECCION, Y LA 

CAPACIDAOA PARA SU ELIMINACION EN LAS CORRIDAS NORMALES DE 

PRODUCCION. 

EN IGUALES CIRCUNSTANCIAS, TAMBIEN CON LA MATERIA PRIMA SE PUEDE 

EVITAR EL DESPERDICIO CONTROLANDO ESTRICTAMENTE SU APLICACION PARA 

LOS PROCESOS DE ENSAMBLE QUE SE REQUIERAN EN UNA CDMPA~IA. 

* MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD. 

EL "JUSTO A TIEMPO" DIFIERE TOTALMENTE: 

RESPONSABILIDAD DE ~ LA CALIDAD. DE UN\'ARTIC~LO .~·D.ETE~MINADO~ 

::PE~~AL~:~~~T~~A c:N~CRI:LEN::LCA~~:~D •.ci~~A·~g:~t:J¡~·~:E:{~GP::~:~=:~~· 
EFECTUAN FRECUENTES I_NSPECCIONEs' S()BR~: :~k~~ti:I'ffFi:~~Y?~ ~·RClDUCCION 
PARA DETECTAR FALLAS O DESVIOCIONES SOBR·E,.'LOS·'STÁNDAR.ES, 'oE ··CALIDAD 

, . . ,,~ ' ., . , , - ~ 

SOLICITADOS, TENIENDO MUCHAS VECES· .LA /FACUL'Í'Ao'j:DE: DETENER UN 

PRocEso. EN ESTE cAso LA . CALIDÁb, EN ·:~~i1·NL MEoilir. ~·Eüti soBRE EL 

INSPECTOR Y EL DEPARTAMENTO DE 'cÁLioÁo;liE}LA::,FACTORIA. EXISTE LA 

IMPOSIBILIDAD FISICA 'DE' ATENDÉR· A'°TC>óos:·LOS:PROC
0

ES'o's' INHERENTES A 

LA PROoÜccIÓN, .. POR LO CUAL :; EL'~'.;·MUESTRED .,D·E ;,;CALIDAD , QUEDA 

::c~::~::0 ~'.·TIEMPO"· ~·~~~tu~f~~-~'.rn1:e:J~~Z:l·ri;':(CON::OL 'DE ·CALIDAD" 

EN EL No EXISTE uN iof:~ARTAf.tet.~6: .~é:~oNTRoL oE·, cALIDAD. A LA MANERA 

DCCIDENTÍÚ.:. < : : ;) : .·· \•; '.;, ,,. ' _·. 
EL '"CONTROL: TOTA.L \'DE<: CALIDA~" PLANTEA . 'BASICAMENTE; QUE EL 

RESPONSABLE' DE. HACER; LA :'CALIDAD ES DE QUIEN HACE' UNA: PIEZA.-· ESTO 

ES QUE' CADA . ÓP.ERADOR .:: O. CADA ESTACION DE TRABAJO. SE; 'co'N1JiERTE: :· 

TAMBIEN. EN UN ·."INSPECTOR DE CALIDAD" DE TAL FORMA QUE; UN '.'ARTICÜLo: 

DETERMINADO ESTE. CONTROLADO DURANTE TODO EL PROCESO DE ENSAMBLE. 

SI A ESTE FACTOR SE LE UNE EL PROCESAMIENTO DE LOTES 'PEQUElios y LA 

DIVERSIFICACION DE PRODUCTOS SE COMPRENDERA EL AUMENTO 'óE LA . 
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CALIDAD LOGRADO BAJO EL SISTEMA "J. I. T." 

* MOTIVACION Y RESPONSABILIDAD. 

ES DE ESPERAR QUE EL TRABAJADOR QUE VEA RAPIOAMENTE LOS RESULTADOS 

DE SU ESFUERZO SE SIENTA NATURALMENTE MOTIVADO A MEJORAR. (9) 

EN FASES AVANZADAS DEL "JUSTO A TIEMPO" LAS ESTACIONES DE TRABAJO 

SON DEPENDIENTES UNA DE OTRA HASTA TERMINAR CON UN PROCESO, SI 

BIEN EL RITMO DE TRABAJO NO ES IMPOR'tANTE, SI .Lo ES EL CUMPLIR"coN 

LAS CUOTAS DIARIAS DE PRODUCCION, UN PROBLEMA:. EN. ESTAS 

CIRCUNSTANCIAS ES DETECTADO EN FORMA CASI INMEDIÁTA ·. POR UN. 

OPERADOR Y GENERALMENTE LA CAUSA ES LA ESTACION.; QUE, LE: ANTECEDE• 

EL ERROR ES CORREGIDO SOBRE LA LINEA DE PROoucéION, SIN'QÜE _ELLO 

AFECTE A LA MISMA, DE ESTA FORMA'UN OPERADOR SE. V.E,IPO~ DECI.RLO:DE 

ALGUNA FORMA, , OBLIGADO A SER MAS, RESPONSABLE;' E,N SU . ESTACI.ON . DE . 

TRABAJO PARA· EVITAR EL PARO DE ESTACIONES .• ,~~~;ECUENTEs· EN ••. UNA 

LINEA DE PRODUCCION. .., .. '._," . : .. :,.,-" ; ;i. 'i;\-:·'_· _ · 

LA RESPONSABILIDAD . PRODUCE . SATISFACCIO_N. ',-~ MOTIVACION ' y 

CONOCIMIENTO, ANTE ·EL· RETO ;, DE 'iii ;/pilooui:ciciN ':; ii\s i'os~e¿~s 
RESPUESTAS GENERADAS AL; CONOCER" UN: Piuid~so: áii":io">.JUSTO "·'\'TIEMPO" 

SON: :'·:·-: ,'.-''.' ,:¡; '. • ·::· ·. ·•-'-,:':)»·' .. 

A)IDEAs PARA coNTROLAR Los oEFEcTos, tAs.cúi\iEs 's·~··iieT~iil\i~/o!ErJT~N 
PARA MEJORAR MAS EL CONTROL DE oE:s~'ERbiéi6 Y: LA 'cALi:ílÍlo·'.\. 

BlIDEAs PARA MEJORAR LA ENTREG~ ;,~u5fó 1 
ÍI ~ii~'~i:,;.•'.. iAs

1

'.cuALEs sE 

RETROALIMENi'AN PARA MEJORAR LA CALIDAD~ .. >: ",;: >· ;., ...... :-
,, '·.>\".} ,··.,· 

C)IDEAS PARA REDUCIR EL TIEMPO DE 'PREPARACI_O_N},}A~,c~i\~~5.;~MBIEN 
SE RETROALIMENTAN PARA REDUCIR MAS EL TAMAilO. DE' LOS LOTES:::-:. ( 9) . 

. :· . :> ::.:·;'" :::~-.(.-~<·::.:· 
A CONTINUACION ALGUNOS DE ESTOS CONCE.PTOS . SON· .. APLICADOS Y. 

AMPLIAMENTE DETALLADOS EN LAS OPERACIONES _DE . UNA" PLANTA. METAL-

MECANICA. .• .·-
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C A P I T U L O IV 

APLICACIONES A LA PROBLEMATICA DE LA EMPRESA. 

IV.l. COMENTARIOS PRELIMINARES ACERCA DEL "JUST IN TIME". 

IV.2. APLICACIONES EN LAS MAQUINAS TRUMPFF. 

IV.J. APLICACIONES EN EL DEPARTAMENTO DE TROQUELADO. 

IV.4. APLICACIONES EN EL DEPARTAMENTO DE PINTURAS. 



EFECTUAR UN TRABAJO O PROYECTO BASANDONOS TOTALMENTE EN LOS TEXTOS 

" CONSEJOS DE LOS ASESORES NO ES MUY CONVENIENTE. APLICAR LAS 

"RECETAS DE COCONA" TAL CUAL SON, FRECUENTEMENTE NOS CREA MAS 

PROBLEMAS DE LOS QUE SE QUIEREN SOLUCIONAR. LA TECNICA, LAS 

CIENCIAS EXACTAS, INCLUSO LA TECillOLOGIA PUEDEN SER ASIMILADAS Y 

ACEPTADAS EN CUALQUIER RE:;ION DEL PLANETA SI ANTES DE SU .•.PLICACION 

SE PLANTEA EL POR QUE Y PARA QUE DE ~U FIN. 

INDEPENDIENTEMENTE DE LAS PRIMERAS BARRERAS QUE SE PRESENTAN CON 

LAS DIFERENCIAS DEL IDIOMA, SURGEN OTRAS INTRINSECAS A '•'00A RAZA y 

CULTURA HUMANA QUE ENTRA EN CONTACTO CON OTRO TIPO DIFERENTE A i.A 

SUYA¡ RARA VEZ LA TECNOLOGIA ES CONFORMADA PENSANDO EN SEGUNDOS Y 

TERCEROS USUARIOS: UN PAIS LE CREA DE ACUERDO A SUS NECESIDADES Y 

AL ENTORNO EN QUE SE DESENVUELEVE, LA PROCESA, LA PERFECCIONA Y 

EVENTUALMENTE LA EXPORTA¡ . ~N TANTO OTRA LA IMPORTA Y LA ADECUA A 

SUS PROPIAS NECESIDADES, P.ESE A ESTAS PARTICULARIDADES EL ARREGLO 

FUNCIONA. . · . .. " 

EL "JUSTO A TIÉMPO" .. P~ll~~TA. ESTOS INCONVÉNIENTES, 

CUALES SOBRESALEN PARTIC
0

ULARMENTE LOS SIGUIENTES: 

DE ·ENTRE LOS 

l) LA TEORIA DEL~ •. ''JUST~ , A ·TIEMPO''. NO~ 'LLEGA .:"~N SU .. TOTALIDAD, .. ·.Y 

ENTENDIDA . BÁJO - su' PARTÍ CU LAR PUNTÓ DE: VISTA/iA : T-RAVES DE FUENTES 

NORTEAMERICANAs:· ·SI ·BIEN POSEEMOS RASGOS Dif'.EREf'lTES DE TODA: INDOÚ: . 

. CON RESPECTO A·.ESTE PUEBLO, POR LO MENOS COMP'riRTIMDS,EL·IDCAL_ DE: LA 

INDIVIDUALICJAD REFLEJADO CONSTANTEMENTE 'EN. iW.ESTRA: VIDA.: DÍARÍA Y. EN 

NUESTRO TRABAJO. GENERALMENTE LAS · !100.fricildóíiii's:·~:soaaE .' ALGUN 

PRocEso PRooucTivo sE DAf'l A TilAvf:s oE ·u,¡,, :_~oC:cíL:iNiiI'víóuo:.i YÁ 'sEA EL 

SUPERVISOR, EL. SUPERINTENDENTE, ·'EL: INciENIÚO·; DÉ : PRODUCCIÓN, O : EL 

OBRERO, MUY RARA viz EN UN . TRABAJO EN ·~·GRUPO 'oÉ 2'/o. MA~;[oÉ. ESTOS 

INDIVIDUOS; NUEST~A CIVILIZACION. occ.1.DEf'lTAL SÉ:_:I.OENTIF~CA;~POJI' ESTE 

RASGO. LA ESPECIAL_IZACION ~N .EL _TRA~AJ? Y; ~A:,If'llJlYIDUAFD~D EN EL 

EL ESFUERZO PRODUCTIVO SON. CONTRARIOS /A .LAS "-TEORIAS._ DEL: ".JUSTÓ. A 

TIEMPO". ACOSTUMBRADOS. { NUE~TRO MÉDIO ~ULTURÁL NOS "ii~SULTA. EXTRAflD 

47 



EL COMPORTAMIENTO DE LOS PUEBLOS ASIATICOS, EN PARTICULAR DEL 

PUEBLO JAPONES, DONDE SUS HUELGAS LABORALES, SUS LEYES DE TRABAJO, 

LAS RUTINAS DIARIAS DEL MISMO, ASI COMO LA COMPROMETEDORA FIDELIDAD 

EMPRE.SA-EMPLEADO, EL SENTIMIENTO DE COLECTIVIDAD, DE ALCANZAR l~ETAS 

y MEJORAS POR MEDIO DEL ESrUERZO COMUN, EL APOYO MUTUO Y CONTINUO 

DE LOS MIEMBROS DE UNA EMPRESA; SIMPLEMENTE NO TIENEN CONVERGENCIA 

EN EL MEDIO INDUSTRIAL OCCIDENTAL. 

EL "JUSTO A TIEMPO" HA SIDO CREADO EN Y POR ESTE AMBIENTE TAN 

PECULIAR, UN ASPECTO PARTICULARMENTE IMPORTANTE EN LA ADECUACION DE 

ESTAS TECNICAS ES EL DE LA EDUCACION PREVIA DEL PERSONAL QUE VA A 

TOMAR PARTE EN UN PROYECTO DE ESTA NATURALEZA. NO SE TRATA DE 

MODIFICAR LA CONDUCTA NI EL COMPORTAMIENTO O EL ASPECTO DE LA 

INDIVIDUALIDAD, NI LOS RASGOS CULTURALES ADQUIRIDOS Y HEREDADOS A 

TRAVES DE GENERACIONES, MAS BIEN ES LOGRAR EL ENTENDIMIENTO ENTRE 

EL PERSONAL Y SU TRABAJO, PARA QUE LOS CAMBIOS EFECTUADOS O POR 

EFECTUARSE TENGAN LAS MAYORES POSIBILIDADES DE.SER IMPLANTADOS. 

2 l EN. EL "JUSTO A TIEMPO'' ADÉMAS ;DEL ASPECTO·, PRODUCTIVO TAMBIEN SE 

INVOLUCRAN OTROS ELEMENTOS C~MO . soiú. ~CONFIGURACION DE LA PLANTA. 

MODIFICACIONES' OPÉRÁTIVAS, ASP~.CTOS· ADMÚÚSTRATIVOS, INVENTARIOS Y 

'coMPRAS. c9i:·' :··: ..• -<'<: . .'." : ·'·.•·.<.·: ' '. 
··-·;\;. > »:· ,·,_,; 

EN EL· JAPON LA-,MAYciRIA, DE LAS.'INÓUSTRIAS OPERAN EN ALGUN NIVEL DEL 

"JUs~·o A TIEMP°:";·'· Sf END?: .~oR~AL. PRODUCIR BAJO - ESTE . SISTEMA ,LOS 

PROBLEMAS QUE· LLEGAN. A ~PRESENTARSE SERAN MINIMOS. EN NUESTRO ·PAIS 

SE INICIA UN : PEQUEflO NUMERO DE TRABAJOS BAJO : CONCEPTOS·. 

EXPERIMENTALES,: ooNDE-·LOs: NIVELES DE AVANCE sE VEN LIMITADos: 1>ó~~ EL· 
-. ., .- -. , .. - . - . . - . ,. ,.' 

COMPORTAMIENTO Y COND.ICIONES DEL MERCADO Y LA ECONOMIA.-:E~~"JU~~o·_A-_ 
TIEMPO" CONSTA_: DE ;INNUMERABLES ELEMENTOS QUE NO ES POSIBLE-·APLICAR ,,· 

EN FORMA INMEDIÁTA POR: LO QUE . PRACTICAMENTE SE FRENA,.EL' Áv1\i.1éí::: Á 
FAsEs 1'1.As PROFUNDAs. DE EsTE sisTEMA, sIN EMBARGO No Es NEcisARi:lí' ~¡¡ . 
APLÍCACION DE TODOS . ESTOS POSTULADOS DEL "JUSTO, A·· TI~M,PO" ·PARA.-. 

EMPEZAR A APRECIAR LOS RESULTADOS; LA CUESTION E~'sELECCIONA~'ió's' 
ELEMENTOS QUE SE CREAN MAS IMPORTANTES PARA LOS. áNES QUE SE 

PERSIGAN Y TRATARLOS DE ACUERDO A NUESTRAS NECESIDADES. , . ' 
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PARA LOS FINES DEL PROYECTO DE APLICACION DE LAS TECNICAS DEL 
"JUSTO A TIEMPO" A SOLA BASIC, HUBIERON DE IMPLEMENTARSE 
MODIFICACIONES O ADAPTACIONES SEGUN FUE NECESARIO, ALGUNAS SE 
HICIERON PREVIAS A SU APLICACION, OTRAS DIRECTAMENTE SOBRE LA 
MARCHA. 
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4.2. APLICACIONES EN LAS MAQUINAS TRUMPFF. 

MUCHOS Y MUY VARIADOS SON LOS PROBLEMAS A LOS QUE UN DEPARTAMENTO 

DE PRODUCCION SE ENFRENTA, NO SOLO EN ESTA PLANTA SINO EN GENERAL 

EN TODO TIPO DE INDUSTRIAS. 

ALGUNAS VECES A ESTOS PROBLEMAS SE LES DA UNA SOLUCION TEMPORAL O 

TRANSITORIA, QUE NOS PERMITE SALIR RAPIDAMENTE DE UNA SITUACION 

DADA, PERO QUE AL PASO DEL TIEMPO SE VUELVEN A PRESENTAR SOLO PARA 

SER ELIMINADOS POR CIERTO NUMERO DE DIAS o MESES y QUE SIGUEN 

MANIFESTANDOSE EN FORMA CICLICA, TANTO EL PROBLEMA COMO LA 

SOLUCION. 

TAMBIEN ES COMUN ACOSTUMBRARNOS A TRABAJAR CON OTROS TIPOS DE 

PROBLEMAS Y VERLOS COMO PARTE INHERENTE DE LOS MISMOS PROCESOS DE 

P~ODUCCION, TRABAJAR CON ELLOS ACEPTANDO LA POSIBILIDAD DE QUE SE 

HAGAN O NO PRESENTES ES NORMAL EN CIERTOS TIPOS DE PROCESOS EN 

ESTA PLANTA. MAS LO COMUN ES BUSCAR LAS CAUSAS Y POSIBLES 
SOLUCIONES DE DICHOS PROBLEMAS¡ SOLO EN RARAS OCASIONES ESTE 

PROCESO ES RAPIDO Y TOTALMENTE EFECTIVO, LO COMUN ES ENSAYAR Y 

APLICAR VARIAS OPCIONES PARA ELIMINAR PAULATINAMENTE.LAS CAUSAS QUE 
DAN ORIGEN A DICHOS PROBLEMAS. 

"JUSTO A TIEMPO" TAMPOCO ES LA EXCEPCION, REQUIERE EL ENSAYO Y 

ESTUDIO DE DIVERSAS OPCIONES QUE PUEDAN DAR SOLUCION A LA 

i'ROBLEMATICA PRESENTE EN UNA DETERMINADA FACTORIA Y, si BIEN ES UNA 
FORMA DE PRODUCCION ESTA ESTA ORIENTADA A LA OPTIMIZACION DE LAS 
ACTIVIDADES FABRILES. 

APLICACIONES EN EL DEPARTAMENTO DE MAQUINAS TRUMPFF (C.N.C.) 
CENTRO DE NIBLADO Y CORTE DE LA PLANTA No. J. 

LAS MAQUINAS PUNZONADORAS "TRUMATIC T-240" Y "TRUMATIC T-260-

A" OPERAN POR MEDIO DE CONTROL NUMERICO INTEGRADO PARA LOS DISE!ilos 

DE LAS PLANTILLAS (LLAMAMOS PLANTILLA A CUALQUIER PIEZA INTEGRANTE 
DE UN EQUIPO QUE AUN NO HA RECIBIDO NINGUN DOBLEZ, ESTOS Es:'oúf:·sE 
ENCUENTRA DESPEGADA). 

AMBAS MAQUINAS ESTAN ABOCADAS A LA FABRICACION EN PLANTILLA . DE 

50' 



TODOS LOS COMPONEN'n:s DE
0 

UN REGUL/\DOR o CUALQUIER O'l'RO EQUIPO. EL 

PERSONAL l\SIGNllDO ES UN DISEflllDOR. Y UN l\YUDl\N'l'E GENERAL .DE. PLl\N'l'll, 

CON Ll\S MEJOR/IS IMPUE.S'l'l\S s~: /\NEXO': 'uN PREPllRllDOR DE' 11ERRl\MEN1'1\L 

PRES'l'l\DO DEL DEPl\R'l'llMEN'l'O DE. ;i-ROQU
0

ÉLllDO EN PROMF.ÓJO' 40 MINU'l'OS 

.Dll\RIOS. 

11DEM11s DE Pno01 EM11s ··· MENailEs ' :~E•.·:: D~i·~C:1;~1loN <.;.éi·í·R .. ós • DE MllYOR 

ENVERGllDURll QUE , llFE~';'~DllN 'tm•i·~·BLÉ~EN;l'E; ~í)¡· :'EFIÓENClll .·· DE ES1'E 

DEPllR1'11MENTO .y Lll, D~L /\RE/\ ~E Pl·N~l'URll~i ,t - <·: 
l > lNVEN'rARlOS oeSaAL'¡\NCEA0o5. '.:,UL ... , \:~:: ,{·.·<.;:.~~:e~··(~·:·:~·:,.'</·>· 
2) EXCESO DE ''J'IEMPi:J QÚE Ll\S: Mll~'Jíili\s';'pE¡MllNEclllN: PllRllDliS EN'l'llE DOS 

CllMDJOS DE llEllRllMEN'l'llL·; .. ·:,>;, :·.;, :.f:·· '">. 

1) INVEN'l'l\RIOS DESDllLl\NC~A~~~; •.: ":"· ·, • 

MES 11 'MES EL DEPARi·Íl~lliNTO'i' ·~~·}r~o'a~~~ll~ioN y C-ON1'ROL DE 1.11 

PRODUCCION ( p(:p) ·'NOS llACil\li i:.i.~G~R ;,SUS : PROGRAMAS. DONO E .ESPECIFICABAN .. 

Cll'l'llLOGO DEL EQUIPO,' CllN'l'ÍD/10 1·61;1\i, Á PRODÜcrn; 11.s1 COMO Ll\S FEClll\S 

DE ENSllMDLE ,EN, LA' PLIÍN'.¡·ií::·N¡:,'; x; ~ SE SUPONE QUE POR MED.Io.''ÓE. ESTOS 

l'ROGRllMllS' SE co'oRÓJNl\N :, Lós': DlVEl!SOS' .ELEMENTOS lN'l'EGRllN'l'ES DE . LOS ' 

EQu1pos' y QUE" soil"i-iilNüÉ'11c~:úR11oós. iiti .'Los DEP11R1'11ME:.N·ros óE .L11 PL11il·rii · 

No. J, DESDE'.'Lll
0

:LllMINllCION.-,'l'llOQUELllOll Y RECOCIDA PllRll. LOÍLNUCLEOS 

111\S'l'll ·~1/;f\~f\_oA.€~:.;~fü~L-Q~E. SE· LES DI\ 11 LOS 
0

GABINEn~-'~N~h' 
DEPllR'r~~E~;i:~:R.~ ~t~'.f.URllS. ___ . _ ;•: : , '. ,,; : 

srN EMlÍllRciii'Eil. í.;ils'•<11RE11s DE PÍN'Í'uR11s,' 110JÍILll'l'ERl11/~ c''.Nié: •• E's•i;C>s: 

PROGRA~As·:·~'.·E·S·~·Aol\N·' ALEjJ\oos-~·oE .'LA. REALIDAD·. ·:·.EL;,:oep'AR11AMEN'l'O ;·oE -PCP 

ES'l'A .LOc~LiZ~A'OO ··EN :A~EAS· o·É 6F1clNAs .. Y· É~r- SEGU-~MlE.NTo~~ ~e'· M~1·ÉR·i~LÉs·., 
y' P~OGRll;:;AS SE iiÁcE POR . MEDIO: D'e):REPORTEs'Voí~n:1os': DE ''LOS 

DEPA~t'llMEwi·os.· :oE. ,· E>RODucc10N:: · PIUMERllMEN'l'E/- :i,;i,';- olÍREIÍo:· .'.EL 

r.Ns11Mai.1100R o ·ei. 0Piin11R10 ·nero11;r11 sü .·rnotiücc16ti·11i.súPERvisóR'/Es1·E. 

E LA DORA 'EL DOCUMf~N'l'O 'DE1;1\LLl\Nl>O cÁ1:iÍLoGo'_.; CIÍN'Í'IDAD y ii' su VEZ' LÓ' 

PllSI\ llL cÍlr·run1s•1•11 DE 01\'l;OS '. DE' LA COMPU:l'llDORll ,/~E'. PéP. DONDE 

EFÉC'l'Ul\NDO 1.05 c11LcuLos NECEs111uos a1i1·±i~NE Liis cÍIN'l'lDADEs DE Los 

llR'l'lCULOs Y COMPClNEN'l'ES. · FHlllLMEN'l'E :Et!:i'RP.Gll su's REPORTES 11 Los 

DIFEREN1;ES CON'l'ROLÍIDOl!ES, . QUIE
0

NES 'l'OMl\NDO COMO DllSE. ES'l'E REl;OR'l'E 
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Ml\S Ll\S NECESIDl\DES DE VEN1'1\s· Y l\LMllCEN, llSI COMO ORDENES DE 

1'Rl\BAJO Y ORDENES ESPECillLF.S Cl\LCULl\N SUS NUEVOS REQUERIMIENTOS Y 

PROGRl\MllS Y NOS LOS 111\CEN L!.P.GllR. 

CON EL PHOCESO llN'fEHIOR FRECUEN'rE~;~N:;rE ~· ENC~N~Rl\BllMOS ORDENES DE 

PRODUCCION Í>E PLllN'fI LLllS QUE :·SllBI.AMOS ·:TENIAMOS EXCESO O COBERTURllS 

DE 3. 4 º Mlls MESES º l'oR:·t:¿<cóil.riliiR'I~;PLANTILLlls coN EXIS1'ENCIAs 

MIN!MllS QUE ESTllBA REQIÍIRIENDoi:ííoJALÁ1·iiRIA y QUE SIMPLEMENTE NO 

ESTl\BAN PROGRllMllDOS, LCÍT.ES DEl~~¡)oué:bÍoN :ÓE 10 PIEZllS QUE 11 TODAS 

LUCES ERAN INllPROPil\DOS o ·¿í\·°iEGMEN'Í;~cÍCÍN Y DIVERSIFICACION DE LAS 

~~::~~::.rll~E D:R0:~c~I3jQUli~1n.~;;@c:f ;~~~~~;~~;EllR P:RA o R:SI'~=~== :~ 
PROGRl\Mll. OTRO PROBLEMA. LO•.CONS1'ITUIÍi«°LIÍ CllNTIDAD DIARill DF. PZl\S. 11 

PRODUCIR (LA CllPllCIDl\o':t;i?ciril~o'ib·· o~·'cADA;':MllQUINll ES DE llLREDEDOR DE 

Goo PAZAS. 01ARIA~,~ . .,·:~·~:;~!·::~_i;·:·:·;~·LGUtióS> Diiui;~--:,::· · ·.MARCABAN Jooo FREN'l'Es 

PRODUCIDOS EN' llMIÍok 1·Dii1los o BriiJ:;2iicl' PZ.~S. PAUll '3 DIAS DE TRl\UAJO, 

Nl\'fURl\LMENT~ 11LfsoL1¿'~~11R\INFORMA~~-g.~·.;;~BRE . ESTAS. I RREGULARiciA~ES; 

~~~º~~:~'ri~~i·~~~. "~~~~Ji\ ~·:~;1t~it~tI;t:rrtf ~~~~~~~,~~f \6~~~i~D~~i~N 'E~ 
lNVEN'fl\RIO; ·EN DEFINI~IVA 'l.11\BIÍ\.;MU,CÍlll'' M'\NIPULAC:I~N~EN' 'ELPRO(:,ESO . DE 

ES'l'll~ 1NF'?RM,11c/oN·:;·; ·.···:·.:;;/.!:~ ,}' .. ;'':i· lp.:·.:·,;1~.;;~-:~:'f.t:;:;;,;o:~\• .•. ·· · .. ·.: 
EL. REsuLT11Do 'Enii:i:11é11riuNoANéii.11úJí-: 'uRiiE~c:111s';,, susPENCION .DÉ'.coriRÍDils · 

~:QJ:~:i;c.~~~·~111.s~~I~~;1~~bjt~;;:;~~:::;::'~::Ai~RAj:~:NJi~ 11=~:~· 
111\CER CUMPLIR •.ESTOS. REQUERIMIENTOS;'. ':,.,, <·:.' .. · 

llL REDUCIR. LOS >rIEfl~¿¿'Ji<;:l~~~l~~~~·~CION ·PUDIMOS DI VERSIFICl\R LI\ 

PnoDuccioíi y ¡;ii~cEsf.11 ·~'o;rE~'.r111s·'Í>6oú~~os coíúéí QUE L11s ExisTENcI11s 

DE NUEs'·rRo l~VENTÁ!Íro·.•¡¡É rÍ1vEÍ.ARoN GRAD~llLMEN'rE. EL SIGUIENTE PAso 

FUE . LI\ F:!,HÚ NllCION: DEL' PROGRllMI\ D~ P.RODUCCION, SUSTITUYENDOLO POR 

L11 EL111Jon11c1~N· oE :úN .. REron1·E •;sf:MnN11L DE PIN'l'uR11s y 110J11L111'ER111 

DONDE SE INDICl\N LA. EXIS1'EMCÚ;,.ÍlE Ml\1'ERÍllL PROCESllDO Y PINTllDO ASI 

COMO LI\ DE PLl\NTILLl\S DE SUS• RESPEC'l'lVOS ALMACENES, CON. ELLO, 

DISPONEMOS DE . INFORMllCION PREÍiclÍ'"i VERAS ACERCI\ DEL Es1•Ílóo QÚE .• 

GUl\RDI\ El. INVEN1'11Rio;' AHORA ·coN ESTll INFOl!MllCION MAS CONFil\BLE 

l'ROGRAMllMOS AMBAS Ml\QUINIÍS 'l'RUMl'F~'·SEMllNllLMEll'l'E. 
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-
POR ULTIMO Y GRACIAS A ESTAS MEDIDAS FUE POSIBLE REDUCIR EL NIVEL 

DEL INVENTARIO DE HOJALTERIA DE 12 SEMANAS DE EXISTENCIAS PARA 

CUALQUIER PZA. A 7 SEMANAS PARA LAS PZAS. DE MAYOR CONSUMO Y A 4 

SEMANAS PARA LAS DE CONSUMOS MEDIOS Y BAJOS. 

LAS REFACCIONES DE LAS MAQUINAS TRUMPFF SON DE IMPORTACION, CON LO 

QUE ADEMAS DE SER CARAS REQUIEREN DE UN LAPSO DE VARIAS SEMANAS 

PARA SER ADQUIRIDAS, TRANSPORTADAS Y PUESTAS A PUNTO PARA PRODUCIR 

EN ESTA AREA, POR LO QUE PARECE l\RRIESGADO DISMINUIR 

MAS ESTOS PARAMETROS EN LAS ACTUALES CONDICIONES. 

2) EXCESO DE TIEMPO QUE LAS MAQUINAS PERMANECIAN PARADAS ENTRE DOS 

CAMBIOS DE HERRAMENTAL. 

AMBAS MAQUINAS FUERON ADQUIRIDAS CON PUNZONES Y MATRICES EN 

CANTIDAD SUFICIENTE, EQUIPOS AUXILIARES, COMO SON LOS PLANCHADORES, 

LOS PORTAMATRICES, ASI COMO CALZAS, GUIA Y PORTAPUNZONES NO FUERON 

RECIBIDOS EN LAS CANTIDADES ESPERADAS, YA SEA POR DESCUIDO NUESTRO 

O DE LA PLANTA DE EMBARQUES DE TRUMPFF. EN PRINCIPIO ESTO NO FUE UN 

PROBLEMA PUES MUY RARA VEZ SE OCUPAN LAS 10 HERRAMIENTAS CON LAS 

QUE CUENTA CADA MAQUINA EN SU CARRUSEL, ASI NOS HICIMOS DE 6 O 8 

JUEGOS EXTRAS PARA SOLVENTAR ESTA .. NECESIDAD. CONFORME SE FUERON 

DETERIORANDO ESTAS PARTES HUBO NECESIDAD·;·ÍlE RÉ:TIRÁRLAS YA QUE SU 

REPARACION NO ERA FAC~'IBLE EN ESOS MÓMENTOS ,::_-AS.I QUE EN UN MOMENTO 

DETERMINADO NOS VIMOS EN LA NECESIDAÓ-, DE·_.ESP.ER.AR EL _FINAL DE UNA 

CORRIDA DE PRODUCCION PARA EXTRÁ.ER ~ POR.TAPUNZONES: 'i:i PLANCHADORES QUE 

REQUERIAMOS EN EL NUEVO PRO~RAMA. · DESARMAR _-Y . ARMAR LAS 

HERRAMIENTAS, ALINEAR _E INTEGRAR<EN''Ú;GUIA ES TARDADO Y 

sE EFECIUABllN ESTAS oPERACIONÉs .: C:oi( LAs'l~ii_ouI~As _ PARAD_As .•.CONFORME 

LOS VOLUMENES DE PIEZAS p'fiDIDOS-<;·Á··'ifo.iÁLATERrA -~UMENTABAN,- t:STOS 

TIEMPOS MUERTOS SE voi.vií.N'' MAS. :cos'rosos .PARÁ _LA :EFICIENCIA DEL. 
•;:- •. • "e ·~ •• •. 

AREA. .·.:/ 

LAs MEDIDAs ToMADAs PARA EsTos PRoal.rir-íAs'soN·LAs'sicuIENTEs: 

* SE ADQUIRIERON 8 JUEGOS· COMPLETOS. DE iiééESORIOS," INCLUYENDO LAS 

GUIAS. l JUEGO SE DONO INTEGRO AL TALLER MECANICO PARA SER USADO 

COMO MODELO Y MUESTRA. (Las fotograii.as anexas interltan dar_· una 

idea de dimensiones y formas) 
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* SE FABRICARON EN 1'ALLER MECANICO LAS REFACCIONES NECESARIAS PARA 

PONER EN OPERACION 7 JUEGOS MAS. (PERNOS, DEDOS, SOPORTES, ANILLOS) 
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A CONTINUACION INTEGRAMOS NUESTRAS AREAS, C.N.C. Y llOJALATERIA Y 

IDJALATERIA CON PINTURAS EN UN SOLO PROGRAMA. LA FINALIDAD ES 

PRODUCIR LAS PZAS. QUE VAYAN PIDIENDO LOS DEPARTAMENTOS 

SUBSECUENTES, EL CENTRO DE NIBLADO 'i COR~'E TRABAJA AHORA EN BASE 

AL INVENTARIO DE llOJALATERIA, SATISFACIENDO ASI LAS VERDADERAS 

NECESIADES DE ESTE DEPARTAMENTO CON LA PRODUCCION DE LAS MAQUINAS 

TRUMPFF, 

La figura siguiente 111JeStra los cambios inplBDentadoa en cuanto a loa flujos de 
neteriales e inforneción para las áreas de c.N.C. y hojalatería. La figura de 
Ja derecha muestra la organización actual. 

CIC!D ANl'ERIOR. 

lNVml'AAIO 
LOCAL 

CIC!D l\Cl\W.. 

Procesamiento 
de mínimas. 

~ERIMlENIOO DE PIHJURAS. 
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LA FABRICACION DE LAS HERRAMIENTAS SE LLEVA A CABO EN LAS 

Ml\QUINAS ELECTROEROSIONADORAS DE LA COMPAÑIA, SI BIEN SUS 

DIMENSIONES SON CORRECTAS LA VIDA UTIL SE REDUCE NOTABLEMENTE POR 

LOS ACEROS EMPLEADOS. 

* SE FABRICARON CALZAS DE 0.005 A O.OS PARA PODER OCUPAR MATRICES 

DESGASTADAS PERO AUN CON VIDA UTIL. 

* LA HERRAMENTACION LA EFECTUABA PERSONAL ESPECIALIZADO (EL 

MISMO DISEflADOR) CON LO CUAL EL COSTO DEL PEDIDO SE INCREMENTABA. 

MINIMIZANDO OPERACIONES Y CAPACITANDO A UN OFICIAL DE LABORES 

VARIAS EN ELLO, AHORA CON 20 MINUTOS DIARIOS DE SU TRABA.JO SE ARMAN 

DOS .JUEGOS DE HERRAMIENTAS, UNO PARA EL. CAMBIO SIGUIENTE Y OTRO 

COMO RESERVA, CON LO QUE EL DISEflADOR SE ABOCA A SUS PROGRAMAS Y AL 

CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LAS MAQUINAS. CON ESTA 

MEDIDA LA HERRAMENTACION. ESTA MUY REDUCIDA,. TANTO EN ~'IEMPO COMO EN 

~ro. Y:. ·· · 
* LA MAQUINA "T-240" ES UN Ai'lO MAS~AN~;~UA···Q~E ¿ "T.:.260-A". SE 

OCUPABAN DIFERENTES NUMEROS DE PROGRÁMÁ\y, D.IFERENTES. DIMENSIONES EN 

LAs HO.JAs DE LAMINA PARA CADA PuNzoil11iiéi~i1'. _::; io·· QUE : EN .. MOMENTOS 

DETERMINADOS DIO ORIGEN A CONFUSIONES~ J'PARA; °E:VITAR :CUALQUIER ERROR 

POR ESTA cAusA sE HoMocENIZARON. r:iis •;oIM'&N''S!éltiE's: óE: · ii\s Ho.:i'As y Los 

NUMEROS DE PROGRAMA, CON LO CUAL~Es.M'i\siiú\i>'ioA;L~ UTILIZACION DE 
DICHA LAMINA. '. •.,_,_:c::·l°f:·'. ".i,C .;.: :, •::· 

EMPIRICAMENTE SE FIJARON CORRIDAS DE 500 PZAS. PARA LOS 

COMPONENTES DE GRAN MOVIMIENTO Y DE 300 PZAS, PARA LOS DE MEDIO Y 

BAJO VOLUM,EN. 

INVOLUNTARIAMENTE ESTABAMOS EFECTUANDO LA HERRAMENTACION DE ESTAS 

MAQUINAS COMO PREPARACION INTERNA, AL HACERLO ASI SE PERDIAN DE JO 

A 40 MINUTOS ENTRE CADA PROGRAMA, AL HACER LA PREPARACION 

ANTICIPADA (PREPARACION EXTERNA) EL CAMBIO SE EFECTUA EN 6 MINUTOS 

A LO SUMO (FEB/94). POR LO QUE RESPECTA AL 2•T. COMO OPERACION 
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EXTERNA ESTA TAMBIEN EL PASAR LOS PROGRAMAS DE LA PC AL CONTROL 

NUMERICO DE LA MAQUINA, HACER LA DISTRIBUCION DE LA PIEZA PARA QUE 

SUPRIMIR LO MAS POSIBLE LAS TIRAS DE DESPERDICIO Y LOS MOVIMIENTOS 

DE TARIMAS CON LAS HOJAS DE LAMINA PARA .EL .. PROCESO TAMBIEN SON 

ANTICIPADOS, 

* EL SIGUIENTE PASO PARA REDUCIR LOS TIEMPOS DE PREPARACION DEL 

HERRAMENTAL ES SUPRIMIR EL NUMERO DE VECE.S. EN QUE· LAS HERRAMIENTAS 

SE ARMAN o DESARMAN, y ESTA ULTIMA EN FUNcioN .. CON LA FRECUENCIA CON 

QUE UNA HERRAMIENTA EN PARTICULAR· sÉ'. USA .. EN: LOS .PROGRAMAS, EL 

CARRUSEL (O MAGAZINE) DE CADA MAQUI.NA·, :TIENE. CAPACIDAD PARA 10 

HERRAMIENTAS, CON ESTE NUMERO SE PUEf?ENPROCÉSARCÍERTA.CANTIDAD DE 

P11:)GRAMAS PERO INVARIABLEMENTE sE •· TENDRAN ·QuE CAMBIAR 3, 4, o s 
HERRAMIENTAS PARA UN NUEVO PROGRAMA::. AH0°RA BIEN. HAY.· 72 CLASES 

DISTINTAS DE HERRAMIENTAS• EN·. ELcAR.EÍV:(EN'CIERTOs' TIPOS HAY 3 o 4 

EJEMPLARES DE sTocKi DÉ iAs'\c-u.i\i.E:5;·5k 'u'l'~Liz.i\N EN ·r-iiiYó·R, º MENO~ 
GRADO s6. sr MANTENE°r-los ·r.A_~r l'a:;· lii:ii~Ai.i°i.E:N"-r ... 5 . DE•.• ~-As usó·~ EN.- EL 

CARRUSEL y SE LOGRA:·.' MOpIFICAR-· '•oIMENSIONE·s··,:~o ->~.~M~~. :!_DE\ LAS 

HERRAMIENTAS DE MENOR . uso ; PARA : ADAPTARLAS A. OTRA ; LIS'.1'A •:DE.: 4 .. o. 5 

11ERRAMIENTAs MAs. . ENTONcEs •· TllNiiR'ri\Mé:ls L'i..~osreli:ioíill éoE:;ouE •. ·LA 

MAYORIA DE LOS PRO,G~~!'!~s/<rR'iiBA~AR~N\,c~~ ..... E::fas'!~i~;-;:'.11?~~~~I-EN_T~~. 
SELECCIONADAS, MANTEN! EN DO LAS!" ARMADAS•· CON_., LOS •'·JU EGOS'· DE e ACCESORIOS 

DISPONIBLES EL ARMÁDa sil: RF:ouc:1ííi1 sus~ANcli.i:f:íEJ'l'E::Y ¿ºs:C:T.r-1liios· oF: 

PROGRAMA sE vERIFicA1il:i.li' :·soLo :,,cilf.iarliNrib'.::crci:!'éli~E'N'l'Ei •. LAs 

HERRAMIENTAS. ,-,. 0
:·;;· ,'1-'·::·/· .. , ·-·. ~~:-~F'.;)~f'.t.·:.-~·,.¡ 

. ·,_ . ~>· .. <\·· .'~': .::·.: .; -~--~·-:<-· •. :'._.~·}.: ;':.: ., .. 
DE 200 PROGRAMAS TOMADOS' AÍ. AZAR. EN AMBAS' MAQÚINAS SE •OBTUBIERON 

LOS SIGUIENTES REsuLTAOOs :~j~·N-~."--cu-ANTQ: -A· ._:LÁ : FRECUENcÍÁ >Y-_ T1'p(:)_, DE 

HERRAMIENTAS MAS USADAS:: 
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TODAS LAS CANTIDADES EN MILESIMAS DE PULGADA. 

HBRRAMIENTAS REDONDAS. 
SIMBOLO Y FORMA ~ • 
DIMENSION FRECUENCIA 

120 ------

125 ------

3 

141 ------ 68 

156 ------ 107 

166 ------ 5 
188 ------ 58 

219 ------ 98 

234 ------- ·,:5 

250 ------ '13 
.266 ___ .. _,.;,,__ ··.:,2 

281 ': ..... 21 
312;' " .... , :.,,. ;\ i?, 
343 __ '_;~_··;-· _·._-t_, :_,., __ -·l ·. 

37s-:·"-----·-·._ .. _,. 6_. _ 
-sao·· ~,,,\· · :., .·:._··ii 

.,532 --·-· -·-·;._,._. --
563 1 
625, .... ,.;:··. 7 • l 

1034 ------
1063 ._· '-----''"'-

13 7 5 --'---'---
1437 ·,.,' 

156 3 ·--'------'-
2625 

2 

l. 

4 
'2 

l 

2 
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HERRAMIENTAS CUADRADAS. 
SIMBOLO Y FORMA._ff 

DIMENSION FREO!ENCIA 
250 15 

500 102 

560 4 

690 15 

950 l 

1000 5 
2000 



HERRAMIENTAS ESPECIALES. 
SOLO NOMBRE. 

FRECUENCIA 
MULTIPLE 27 ,125 X 1.100 

CORTE FINAL 189 2 " 2. 

APAGADOR 21 l.062 X ;480 

TRAPECIO 5 .75 X ·• 473 X .687. 

HERRAMIENTAS EN O y EN DOBLE D. 
SIMBOLO Y FORMA. 

FREC!ÍENCIA 
DO 500 X 125 3 

DO 555 X 625 20 
DO l.110 X 1.190 ___ l 

DO l.141 X 1360 ___ 26 
DO 840 X 875 6 

O 486 X 512. ____ _ 15 

HERRAMIENTAS RECTANGULARES. 
SIMBOLO Y FORMA. ~ 

FRECUCNCIA 
095 X 215 3 

100 X 1000 20 
219 X 313 8 
375 X 1000 6 
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HERRAMIENTAS OBLONGAS. 

FORMA Y SIMBOLO. ~ 
FRECUENClA 

188 X 500 16 

219 X 500 23 

250 X 500 

250 X 1.000 22 

313 X 500 

312 X 1000 18 

375 X 750 5 

375 X 2000 5 

473 X 875 1 

GRAFICANDO ESTOS DA'l'OS EN UN PLANO CARTESIANO EL RESULTADO ES EL 

SIGUIENTE. 
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4.2. APLICACIONES EN LAS MAQUINAS TRUMPFF. 

El área bajo la gráfica (pag. anterior) respresenta el total de 
herramientas que se deben utilizar para procesar los 200 programas 

muestreados y está a su vez subdividida en Al Y A2. 

EL PORCENTAJE LOGRADO (79%) NO ES MALO, DE HECHO YA SE TRABAJA 

ACTUALMENTE ASI, MAS PARA NUESTRAS NECESIDADES ES INSUFICIEN1'E, SE 

HAN PEDIDO A INGENIERIA LOS' SIGUIENTES CAMBIOS PARA ELIMINAR 

MEDIDAS y FORMAS DE'. HERRAMIENTAS···: EMPLEADAS ÉN .·LOS PROGRAMAS y 

TAMBIEN LA coNSIDERACXÓN>Pi\!Í~·ous:·ENi sus Nuevos' DISEllos .INCLUYAN o 

sE aAsEN EN iAs: !>E:~FoliA~ió~i,:~;'.\cuYA LISTA ;sE' i&s. Hizo. LLEGAR EN 

~~:~Fl~AC~~:E:~;~~~~:2~I:~:~~~~ifa1A:~ES;:¡osci~if:;~~~~~~Rs:P::::~T:~ 
PARA ENTENDliR' SI i:s'•viABLÉ'.o:No :f:~''PROYEéTO/'\: '{~· 
PERFORACION 111 DE 14~ >. ;,~·~ .. FAVO~···~~ . >','~~~~ORAcib~ .··llJ· DE 156 

.. ' '11JoE·1s6 Ei111'FAv~'il .A·~:'. ·¡,ÉÍ!r0Rllc1oii'·11JDE2J.9 ;Pdpf: .. . .. , . , . ,, .. 

·~· ,.~.~~"~~~::~,;,.,~;:,~¡~;~i~t~f:!:~. :~!:::: 
TORNILLOS ·Y REMACHES,' .CUYA 'EXISTENCIA )N.,.EL ·ALMACEN ·ES DE VARIOS 

MÉsEs. ADEMAs se TIENEN QUE ,RllvisA1ié": Lo,s· · ENsAMBLEs PARA DETECTAR 

POSIBLES FAJ,LAS EN CUANTO. '~A · ;· J.OS,'. COMPONENTES ELECTRICOS O 

ELECTRONICOS QUE FIJAN, RAZON POR ';LA'CUAL .'Los RESULTADOS TARDARAN 

VARIOS MESES EN EMPEZAR A' SER:.' APRECIAD.os. ' ÉSTA MEDIDA ADEMAS DE 

BENEFICIAR LA EFICIENCIA. OEJ, 'CENTRO, DE NIBLAOO Y CORTE TAMBIEN 

REPERCUTIRA EN LOS DEPARTAMENTOS.: DE .COMPRAS; ALMACEN y ENSAMBLE 

PUES SIMPLIFICARA PAUJ.ATINAMENTE.LAS OPERACIONES. 

HEMOS VISTO LA MEJORA EN EFICIENCIA LOGRADA AJ. DISMINUIR 

EL TIEMPO EN QUE LA MAQUINARIA PERMANECE PARADA EN LOS CAMBIOS DE 

PROGRAMA, GRACIAS A LA PREPARÁCION Y'SELECCIDN DEJ, HERRAMENTAL. 

AHORA VEAMOS LÁS REPERCUSIONES ,.'QUE SE HAN LOGRA~O AL SUPRIMIR 

COS'l'OS POR PREPARAR ORDENES 'DE INVENTARIO, AL HERRAMENTAR UN 

OPERADOR EN LUGAR;DE.'UN'DISEllADOR Y AL.DISMINUIR LOS TIEMPOS EN LOS 

QUE LA MAQUINAR.IA ESTA IMPRODUC'l'IVA. PARA EJ.LO TOMAREMOS COMO BASE 

EL MODELO CLASICO DEL LOTE :ú:ÓN,OMICO PUES CONTIENE LAS VARIABLES 
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MENCIONADAS Y TAMBIEN DA INFORMACION DE LOS PAULATINOS DECREMENTOS 

EN EL VOLUMEN DE PZAS, PROCESADÓ EN DICHO LOTE AL ·REDUCIR LOS 

COSTOS. 

Qo=~ 
Ch( l-!_) 

p 

DONDE Qo= TAHl\RO OPTIMO EN UNIDADES POR LOTE. 

Cp= COSTO DE PREPARACION DEL PEDIDO. 

R= REQUERIMIENTO ANUAL EN UTILIDADES, 

Ch= COSTO DE MANTENER EL INVENTARIO POR UNIDAD POR AilD, 

r= TASA DE UTILIZACION DIARIA, 

p= TASA DE PRODUCCION DIARIA. (5) 

CONSIDERAMOS CON LA FINALIDAD DE OBTENER COSTOS QUE SE PROCESA UN 

LOTE DE FRENTES PARA PC-500 (REGULADOR DE VOLT, PARA COMPUTADORA 

CON CAPACIDAD DE 500 WATTS,) 

• Cp COSTO DE l'llD'AllACI!Zi . DEL PEDIDO. 

A) PREPARAR EL PROGRAMA EN EL CON'I'ROL NUHERICO DE LA MAQUINA. 

---,. UN PROGRAMA NORMAL SE EFECTUA EN 80 MINUTOS TIEMPO 

PROMEDIO. EL SUELDO DEL PROGRl\HADOR SE CONSIDERA EN N$ J 400 AL HES 

TRABAJANDO 22 DIAS DEL MISMO. 

80 HIN x N$ J 400 = l.JJ horaex;!j..Q.Q...!il 
60 MIN 22 DIAS X B !IRAS. 176 hre. 

---,. 25.69 N$ POR PREPARAR UN PEDIDO LA PRIMERA VEZ 

ANALlSIS DIMENSIONAL ~ X PESOS = PESOS 

~a h~ra 
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B) PREPARACION DEL PROGRAMA DE PRODUCION POR PCP. 

SE CONSIDERA UN TIEMPO STO. DE 4 HORAS PARA ELABORAR EL PROGRAMA 

MAESTRO DE PRODUCCION PARA ESTA AREA. SALARIO DEL AUXILIAR 

PROGRAMADOR: 55.23 DIARIOS. 

UNIDADES 
HR X PESOS 
~ 

4 !Ir. X N$ 55.23= 27.50 POR PROGRAMA. 
8 horas 

EL PROGRAMA MAESTRO TIENE UN PROMEDIO DE 30 ORDENES -INCLUrENDO LA 
DEL FRENTE PC-500- POR LO QUE EL COSTO INDIVIDUAL SERA: 

N$ 0.916 

C) PREPARACION DEL HERRAMENTAL PARA PROGRAMA DE LA MAQUINA. 
PREPARAR HERRAMIENTA SE LLEVABA UN PROMEDIO DE 35 MINUTOS POR 
PROGRAMA. EL SALARIO DEL DISE!IADOR ESTA MARCADO COMO N$ 3 400 
MENSUALES. 

,MIN X PESos, 

~a 1HOR~s1 

35 X 3 400 = 0,583 X 3 400 
6ii ~8 '""""TI6 

--, N$ ll .. 26 POR PROGRAMA llERRAMENTADO. 

O) COSTO DE MANEJO r FLUJO DE MATERIA PRIMA (DEL ALMACEN A LA 
PLANTA) EL TIEMPO PROMEDIO PARA TRANSPORTAR 4 TONELADAS EN HOJA DE 
LAMINA DEL ALMACEN A llOJALATERIA: 20 MINUTOS CON SALARIO DEL 
MONTACARCAS (OF.C) N$ 52.64 DIARIOS. 

20 X N$ 52.64 
60 80 

N$ 2.19 PESOS POR PEDIDO, 

ESTA LAMINA ALCANZA APROX. PARA 8 CORRIDAS DE 
~~~~~~~~ON, POR LO 'rAN'.l'O ESTE COSTO ES DE N$ 0.273. POR 
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B) PRBPARACION DE LA MAQUINA. 
CAMBIO DE HERRAMENTAL Y ARREGLO DEL CONTROL NUMERXCO A MAQUINA 
PARADA (EXCLUSIVAMENTE EL CAMBIO DE HERRAMENTAL, 10 MINUTOS 
CONDICIONES ANT. Y LO EFECTUABA EL DISERADOR). 

UNIDADES 

10 X 3400 
6ci 2'2'i(ij 

0.166 X 3400 N$ 3.2. -r76---,. 

................ ~ N$ 3.2 PESOS POR PEDIDO. 

F) GASTO DE MANO DE OBRA DIRECTA, AL TENER LA MAQUINA PARADA 
(SALARIO DEL AYUDANTE GENERAL DE PLANTA N$ 34.93 DIARIOS) EL TIEMPO 
DB PARO SE CONSIDERA EN 30 MINUTOS. 

UNIDADES 
~X PESOS 30 X 34.93 ·~ 6ci -8-

0.5 X 4.36 N$ ----. 2.18 
~ ,141 Hr 1 

Cp I·f . a 25.69 + 0.916 + 11.26 + 0.271 + 3.2 + 2.18 = N$ 43.45 • 

................ _,Cp = N$ 43.45 POR CORRIDA. 

Cll COSTO DE MANTENER EL INVENTARIO POR UNIDAD POR ARO. 

A) CIZALLA 
l OFICIAL D" N$ 50.19 
l AYUD. GRAL. P" = N$ 34.93 

se consideran40 piezas x hoja de 36" X 40 11 

y se cortan a un ritmo de 100 hojas en 
40 minutos. 

UNIDADES 

MIN X tEsos, 
~HOJA~PZA~ HORA 

Hr Hoja 
40 MIN X 85.12 0.000166 X 10.64 

60 MIN X 100 HOJAS X 40 PIEZAS --8-
.... 11- HCiJi\ 

.................... 0.00176 PESOS POR PIEZA. 



B) PUNZONADORA. 
SE CONSIDERA UN PROCESO OE 17 MINUTOS POR HOJA Y 40 PZAS. POR HOJA. 
SUELDO OEL AYUD. N$ 34.93 DIARIOS. 

UNIDADES 

~X 1PESOS1 l 
~ llr l'lA. 

17 X 34.93 => 0.007083 X 4.366 
60X40 -8--

Hr 

-----., 0.03092 N$ POR PIEZA. 

C) MONTACARGAS (DE HOJALATERIA A LA MAQUINA). 5 MINUTOS EN 
TRANSPORTAR 100 HOJAS CON 40 PZAS. POR HOJA. 

UNIDADES 

.,_, =,:.M:.;I;.;Ni==---<I X ,PHES
0

0RSA1 
~PIEZA 
Hr 

5 X 52.64 
61iX400ii 8 

N$ 0.000137 

0.000137 N$ POR PZA 

D) GASTOS DE CONSUMO ELECTRICO, TALLER MECANICO, MANTENIMIENTO, 
DEPRECIACION DE LA MAQ., SUPERVISION DE PROD. SUP. DE CONTROL DE 
CALIDAD (GASTOS CONEXOS) + ALMACENAJE. 

Ch = ~f 
a = 0.00116 + 0.03092 + 0.000137 + 8.10 

8.1328 PESOSX PHIA 

R REQUERIMIENTO ANUAL EN UNIDADES. 

UTILIZANDOSE UN PROMEDIO DE 200 PZAS. DIARIAS OBTENEMOS: 

200 X 22 X 12 = 52800 

----...., 52800 PZAS. AL AAO. 

r TASA DE UTILIZACION DIARIA (SUPUESTA DEL 75\) 

200 X 0.75 = 150 
____ -"7150 PZAS. AL DIA. 

67 



P TASA DE PRODUCCION DIARIA. 

200 PZAS. COMO REQUERIMIENTO DIARIO. 

SUSTITU~ENDO ESTOS VALORES EN LA FORMULA ORIGINAL. 

UNIDADES 

N$ X PZAS. 
N$ X PZA. PZA 

PZii 

Cp= 
CH= 
R= 
r= 
p= 

43.45 N$ 
8.1328 X PZA. 
52800 PZAS. 
150 PZAS. 
200 PZAS. 

Qo= ~ 
CH (1-r) 

¡; 

Qo= 2(43.45)(52800) 
8.1328(1-~~~) 

----~Qo= 1514 PZAS X LOTE. 

BAJO EL SISTEMA ANTERIOR SE DEBERIAN PROGRAMAR 1500 PZAS. POR 
CORRIDA O LOTE DE PRODUCCION, LA REALIDAD ES QUE SE PROCESABAN UN 
PROMEDIO DE 2000 PZAS. POR LOTE EN ES'l'A PZA. EN PARTICULAR. 
SIMPLIFICANDO AHORA TOMEMOS LOS NUEVOS COSTOS PARA CALCULAR CUAL ES 
LA REDUCClON EN LOTE ECONOMlCO BAJO ESTE NUEVO SISTEMA. 

Cp COSTO DE PREPARAClON DEL PEDIDO. 
A) PREPARAR EL PROGRAMA EN EL CONTROL NUMERlCO DE LA MAQUINA. 
NO EXISTE, CUANDO UN PROGRAMA ES TERMINADO SE PASA DEL CONTROL 
NUMERlCO A LA MEMORIA DE UNA COMPUTADORA, AL SER USADO DE NUEVO 
SOLO SE LLAMA DEL DISCO DURO. 

l 3400 => 0.01666 X 19.31 
60 22'X8 ----...,, N$ 0.321 
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B) PREPARACION DEL PROGRAMA DE PRODUCCION POR PCP. 

SE ELIMINO POR INNECESARIO AHORA EL SUPERVISOR DE PRODUCCION CHECA 
SUS MATERIALES DE ACUERDO A LOS REOUERIMU:NTOS DE PINTURA Y AVISA 
DE LOS MINIMOS SIN ESPECIFICAR CANTIDAD A PRODUCIR. 

01 MIN X N$ 1700 
60MiÑ ~ 

0.01666 X 9.65 => 0.160 PESOS POR PEDIDO 

C) PREPARACION DEL HERRAMENTAL PARA EL PROGRAMA DE LA MAQUINA. 

LA llERRAMENTACION LA EFECTUA UN AYUDANTE GBNERAL DE PLANTA. EL 
SALARIO ES DE 34.93 Y EL TIEMPO EMPLEADO NO SOBREPASA LOS 20 
MINUTOS POR PROGRAMA. 

20 MIN X 34.93 
60"MiÑ --8-

0.333 X 4.366 => N$ 1.453 POR PROGRAMA 
HERRAMENTADO 

D) COSTO DE MANEJO Y FLUJO DE MATERIA PRIMA. 
(DEL ALMACEN GENERAL A LA PLANTA) ESTA LAMINA AL REDUCIR BL LOTE 
ECONOMICO NOS SIRVE AHORA PARA UN SUPUESTO Dt: 18 PROGRAMAS. POR 

TANTO: 

2.J.'t +ia => u.120 N$ 

E) PREPARACION DE LA MAQUINA. 

SE REDUJO EL TIBMPO DE 10 MINUTOS A 6 MINUTOS, DISMINUYENDO EL No. 
DI! HERRAMIENTAS A CAMBIAR Y MANTENIENDO LAS HERRAMIENTAS DE MAYOR 
DEMANDA EN EL CARRUSEL. (LO HACE EL DISEf.lADOR) 

6 X 3400 = O.l X 19.3 
60 22xa 

=> N$ 1.93 POR PEDIDO. 
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P) GASTOS DE llANO DE OBRA DIRECTOS, AL TENER LA MAQUINA PARADA. 

SALARIO DEL AYUDANTE GENERAL DE PLANTA 34.93. EN ESTE CASO EL 
TIEMPO QUE LA MAQUINA PERMANCE PARADA ES DE 6 MINUTOS MIENTRAS SE 
CAMBIA EL HERRAMENTAL. 

Cp= ~ 
a 

6 X 34.93 
60 -a- O.l X 4.36 => N$ .436 

0.321 + 0.160 + 1.453 + 0.120 + 1.93 + .436 

~~~~~ Cp 4.42 N$ 

4.42 

CH COSTO DE MANTENER EL INVENTARIO POR PIEZA 

A) CIZALLA NO CAMBIA 0.00176 PESOS X PIEZA 
8) PUNZONADORA NO CAMBIA 0.03092 
C) MONTACARGAS NO CAMBIA 0.000137 
D) GASTOS CONEXOS 8.1000 

CH= 8.1328 PESOS POR PIEZA. 

R , r Y P SON TAMBIEN CONSTANTES. 

R= 52800 PZAS. X AAO. 
r= 150 PZAS. X DIA. 
P= 200 DIARIAS. 

SUSTITUYENDO ESTOS NUEVOS VALORES TENEMOS: 

Qo= ~ CH( _) 
p 

Qo= 2(4.42) 52 
8.1328(1-150) 

2oíi 
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CH= 8.1328 
R= 52800 
r= 150 
P= 200 

=\~ ~ 2:0332 1 
Qo= 479.1':'::479. 



-
LO CUAL ES APROXIMADO A LAS CORRIDAS;DE,PRODUCCION DE 500 PZAS, QUE 
SE EFECTUAN EN ESTOS MESES (4Q TRIMESTRE,1993), POR LO QUE RESPECTA 
A LA HERRAMENTACION CONSIDERAMOS ·QUE. SE HÁN ,, OBTENIDO MUY BUENOS 
RESULTADOS lt' LOS TIEMPOS lt'A LOGRADOS·.( 6. MIN/PROG) SE .QUEDARAN POR 
LO PRONTO EN ESTAS CONDICIONES, 
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4.l APLICACIONES EN EL DEPARTAMENTO DE TROQUELADO. 

EL AREA DE TROQUELADO PRESENTA UNA CANTIDAD DE PROBLEMAS (PODRIAMOS 

LLAMARLOS PROCESOS DEFICIENTES) QUE REQUIEREN SOLUCION BAJO PUNTOS 

DE VISTA MUY PARTICULARES, NO DEJAN DE SER SIN EMBARGO MUY 

INTERESANTES POR LAS POSIBLES SOLUCIONES QUE SE LES PUEDEN DAR. 

EN ESTA AREA LAS CORRIDAS DE PRODUCCION SON CONSTANTES: 125,000 

GOLPES POR TROQUEL CON LAMINA CRS CALIBRE 26 O BIEN 150, 000 CON 

LAMINA SEMI PROCESADA S/P CALIBRE 26, LA CANTIDAD ESTA EN FUNCION 

DEL FILO QUE GUARDAN LOS COMPONENTES DEL TROQUEL. LA LAMINA CRS ES 

ES MAS DURA AL SER TRABAJADA POR LO QUE LA S/P PERMITE TRABAJAR UN 

POCO MAS AL SER EVIDENTEMENTE "BLANDA". 

AL SOBREPASAR ESTA CANTIDAD DE GOLPES AUMENTAN LAS POSIBILIDADES DE 

PRODUCIR LAMINA DEFECTUOSA YA SEA POR REBABA, PICOS O DEFORMACIONES 

EN EL PRODUCTO FINAL. HAY QUE f:!ENCIONAR QUE EN CIERTO NUMERO DE 

CASOS NO SE ALCANZA EL No. DE GOLPES PROGRAMADO POR FALLAS DE LOS 

MISMOS TROQUELES COMO SON: MATRIZ OLGADA EN RELACION AL PUNZON, 

DESPOSTILLADURAS GENERALMENTE DEL PUNZON Y EN AREAS DONDE SU 

CONFIGURACION ES REDONDA O VA CAMBIANDO DE RECTA A CURVA, MATERIAL 

PEGADO SOBRE LA MATRIZ O VIDA UTIL DEL TROQUEL MUY REDUCIDA. TODAS 

ESTAS FALLAS PRODUCEN LAMINA DEFECTUOSA Y AMERITAN QUE UN TROQUEL 

SEA DESMONTADO DE LA MAQUINA EN CUANTO SE DETECTA EL PROBLEMA, COMO 

SE VE EN EL HECHO DE MONTAR UN TROQUEL NO AMERITA QUE SE ESPEREN 

125,000 GOLPES DE PRODUCCION. 

OTRO FACTOR IMPORTANTE ES EL ESTADO O LAS CONDICIONES FISICAS QUE 

GUARDAN LAS CINTAS. DE LAMINA POR USAR, SI EL CORTE EN LA MAQUINA 

"ARRASATE" NO ES CORRECTO PRESENTAN PROBLEMAS DIFICILES DE 

SOLUCIONAR, POR .. E.JEMPLO: 
. . . . 

CINTA ANCHA QUE NO CORRE SOBRE . LAS . GUIAS DEL TROQUEL O QUE POR 

'ANCHA sE ATORA CONTINUAMENTE .S?BR'E;'LlÍs lÍflAs LATERALES DEL MISMO, 

CINTA ONDULADA QUE PARA . PODER'·:sER .. TROQUELADA DEBE SER ALIMENTADA 

LENTAMENTE, CINTA coN cosi-ii:i;f\'.'o';'cuÍTA POR DEBAJO DE LA MEDIDA 

NOMINAL QUE HACE VARIAR LA LAMI.NACION /' ETC·; ETC. 
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DE IGUAL FORMA EXISTE UNA LIMITANTE EN CUANTO AL MOVIMIENTO MANUAL 

DE CUALQUIER DISPOSITIVO Y HERRAMIENTA EN ESTA AREA YA QUE ESTOS 

ELEMEN1'0S SON TAN GRANDES Y PESADOS QUE SU COLOCACION, TRASLADO Y 

ASEGURAMIENTO ES OBLIGADAMENTE LENTO NO OBSTANTE EL CONTAR CON 

CARROS AUXILIARES Y MONTACARGAS EN TODAS LAS OPERACIONES.1 LOS TRO­

QUELES PROGRESIVOS PARA MAQUINAS RAPIDAS (250-270 '.GOLPES X MIN,) 

TIENEN UN PESO APROXIMADO DE 350 A 450 .KG .. POR.'. TROQUEL. LOS 

TROQUELES PARA MAQUINAS LENTAS ALCANZAN LOS. s_o.O.'KG,;"LAS,,GUIAS. PARA 

EXTRAER LA LAMINACION DE LA PRENSA LLEGAN ·¡\: l500 ;KG, .. ROLLOS DE 

LAMINA, PORTA ROLLOS Y PLANCHADORES NO BAJAN ·~É~'.61io K~;:'iils PRENSAS 

SON 5 DE 100 TONELADAS, l DE 125 y l DE 170.:roNs::.oE:'cAPACIDAD. sus 

MARCAS COMERCIALES SON: VERSON, YAMADA, AI'D¡{.y:úínNSTER y COMO YA SE 

DIJO SOLO DOS .PRENSAS DE ·100 TONs:·ésotl~dciúl\I.E:s'··'ci.As' LLAMAREMOS 
PRENSAS .. 7 Y 8), ·, .. , .. ,. ;•::"\:-:-:··<i•:·•·éo 

·- ~~:.''·: ~<¡ -'··;}_::,, ,., __ ':-',~¡>. ~,.-_:_.··~ 

LAS OPERACION.ES, ... PREPARATOR'rn'fi;:NECESARÍAs .. {PARA" TROQUELAR EN LAS 

PRENsAs soN·;. ciEsr:loiíTAR · y:(i-ioÑTíili; EL;· i-~-óo~ÉL ;' ·co1ú uN TiEMPo PROMEDIO 

.~:!IH~i.1~'ti~tª~~j~~1t~~~,i:~:~1~:f i\~E~:~: ::: 
TlEMPos· .•LOS. QUE>.•:INTENTAMOS'/MODIFICAR'.' CON· ·EL·'·FIN DE HACER MAS 

~·,¿::'.>-¿:~ .. ·''. ;/ ~- ··~--~.··: \· ~~-1\ '.-.. ," -. ' 
, .;:_·~-C • <°~. ,- -, :·:~~·>\·. 

.:cai, ·HRS.) 

·:,:.;::·, 
;-,,. ·::·(-~ ·n'-· 

SI. EL CAMiiIÓ SE VE~IFiCA EN EL 2i( TURNO',' ENTONCES Ei ~PORCENTAJE SE 

ELEVA A 4.5/375 .. X 100 .• 12 %.' DEL:.TIEMPO TOTAL. ... . ' •• · 

PERO SI EL CAMBIO,.DE T~OQ~~L SE HACE CON d~IA (C~-M~IO DE ~AT~¿~GOS 
CON UN PROMEDIO DE '4 HRS. ·'EN EL MISMO).,LOS PORCEN'l'ÁJ'E~ SE EL.EVAN A 

73 



240/525 X 100 = 45.71% EN EL lU Y A 240/375 X 100 = 64% EN EL 2U 

TURNO, DE DONDE SE DESPRENDE LA , IMPORTANCIA: DE DISMINUIR ESTOS 
·. -; 

TIEMPOS. 

LA PRIMERA RONDA DE APLICACIONES: oii: ,; :~;jus~o\, A , TIEMPO" SE HA 

CENTRADO soBRE LAS 2 PRENsAs DE~ io'o! i'oN1:i'>'~Y, TAMBIEN;EN,:i .. 1i PRENSA 
5 DE 125 TONS. ,i "':~,,-"·.":.:;/,'"· :"'/"" :;::,;' ·., 

:: ;} ·'.~f ... :• >':;: _-.·~/· ::··.:· '· ··.- . 

EN LAs PRENsAs 1 y 8 Los MovIMIENTo~ sE.'LÍMITiiN '"rilN"soí.o.A··cAMBios. 

~:TA~:~~~EL ~E p~::rn:~~~= :sT~~MO DE~~~:¡,~~;irífü"~~i~'fi!~~!~CI::~::, ,, 
PERMANECEN CONTINUAMENTE MONT~DAS ~~ }A,~L~~~;~~~~,·)l~(f~:,(:!¡j·{i/:{> <: ; 
LA PRENSA # 5 PRESENTA UNA VARIEDAD,,DE,:',8. ~AT_ALOGC!~·!·:_IN_'?,L{J~E.tjDO. LOS· 

~ =~ :::~:::A~;sALCIO:EN~~~I~:~p:~:~~~~ ~~;::f~~::, =~:~~~:~1~~!::~~~~~ 
LAS 3 PRENSAS TRABAJAN A 250 ~or:l'E~\"x)~"i~~i}.~fü·~g~~?~~~t~~~'.;i'.;\·DE 
LAMINACION, CON ESTOS DATOS PODEMOS· 'CALCULAR.;"iLAS ·:,.PRODUCCIONES 

TEORICAS EN l TURNO. (POR CONVENIR. FIJ:AR.EM()S;,r.o.s~)¡;~~~~;~'.~~fUI~N,~ES 

~~:A M:~ 
2

: ~~~N~~LPES = 93750 GOLPES X TURNo?i::~'~':!~~¿;~s: ESTO ES 

IGUAL A 1376" DE PRoDuccioN DIARIA cof'I EFiciENC!~'.ói.;,;11.1iírcE~"iooi; 
,..,,, ; .. - :,:.-,'.·. ;'"''-_, 

OTRAS PRODUCCIONES BAJO CIERTAS CONDICIONES ÓE. EFICIENCIA' .Q~É 'sE 

DAN EN·LA PLANTA SON: 

1389" AL 8_0_% 

1215" AL 70% 
.·-e 

1041" AL 60% -,,._, 

868~' ,AL •5oi 
,-,,, 

·-,-.. ~ .. - :, .:: v,. 

UNA EFICIENCIA DEL 100% ES. IDEAL•· .DE , ALCANZAR, POR· LO . QUE 

CONSIDERAMOS UN PORCENTAjE NORMAL': DEL·: eoi., SIN·. EMBARGO . 1389" 

DIARIAS DE PRODuccioN x MAQUINA:Nurlcií ·r'.115 ";..~~Aíios:F.LcANzÁoo·. 

LA EXPLICACION Es BASTANTE NORMAL' PUES siMPLEME!'ITE:AL HACER" CAMBIO 

DE TROQUEL OCUPAMOS EL 12% DE : NUESTRO' TIEMPo;· 'AL 'HACER CUENTAS, EN 

CONDICIONES OPTIMAS NUESTRA ÉFICIENCIA LLEG~BA ~ APÉN.AS,AL 68i y SI 

HABIA PROBLEMAS ESTA CAIA POR ABAJO.DEL 55%, PRODUCCIONES DE 900" Y 



1100" SE CONSIDERABAN NORMALES, EN EL 20% DE INEFICIENCIA SE 

AGRUPABAN LOS TIEMPOS PERDIDOS EN EL CAMBIO DE TURNO, EN LA 

LIMPIEZA DE LA MAQUINA, LOS TIEMPOS PERDIDOS POR FACTORES HUMANOS, 

LOS 15 MINUTOS DE PARO DIARIO TRATADOS EN EL CAPITULO 2, ETC, ETC,) 

UNA PRIMERA REVISION DEL METODO EMPLEADO PARA MONTAR LOS TROQUELES 

EN LAS PRENSAS 7 Y 8 SE EFECTUO EN ABRIL DE 1993 Y LOS RESULTADOS 

SE MUESTRAN EN EL CURSOGRAMA ANEXO. 

EN ESTE SE DETALLAN LAS PRINCIPALES ACTIVIDADES, ASI, COMO EL 1 DE 

VECES QUE SE TI ENE QUE EJECUTAR UNA ACCIÓN . EN/E~ :oEs'ÁRROLLO DE ESTA 

ACTIVIDAD, LOS TIEMPOS, TANTO INDIVIDUALES DE Liis•:oPERAC.IONES COMO 

EL TOTAL AcuMuLADo. LAs AcTivioAoEs BAsIC:Ás usADAf;:sol'l ;¡; · 
. -,/~-.}L~~::. >;:-f . ~¡:··.;,:o-- .~;:~·_\:, ;~- ~,,.- -. :-~-:·, , -

EN º~~:~~~~~~ES.~ :~~~ü~~:~AJ~ E~~s~T;~() ':siBty~~'..J~~f: ~A
0

RA •. tJARLO 

TRANSPORTÉ:i:::::>MÓVÚÍIENTO oÍ{ UTILES A .LAs·: DIFERENTES• ZONAS FUERA 

DEE::E::1~.:~~~Bf.~~rt1.:,E~;·~At?ii~~f~~~i'.·}~l·;l:~;,:•~~i····~:~~:~IONES· 
PROPIAs: D~L.~Rocf;so,()P()R Fílc~oRf:s•Ex'rÉRNos·,D~L: r-!1sMo:• ?i 

I~~p~~-~I~~~ ·• : tJJ~~R.i~I:~~~~6~ ~·:-~-~-:_:·ci·~~;Á~:.'.-~?~~~iir6i~~ )'.{·~: ,:;:-_ 
'·· ._,, .. " _,.~ :);_~.'4_-,:..,..~> , .. -~:;·._,,-~;·.-;,.~·-J.,:, -~--.'· :~:.-·~ 

UN CURSOGRAMA TIENE QUÉ SER .EFECTUADO• ,.ÓESPUEs:.'; .DE· OBSERVAR 

DETEN.IDAMENTE LA ACT.IVIDAD•U OPERACIONySÜJETA
0
'A :ESTUDIO; ;SE TIENEN 

QUE SEPARAR LAS ACTIVIDADES EN PEQUEflOS GRUPOS :PARA:' PODER APRECIAR 

su EFICACIA o DEFICIENCIA .DENTRO DE· ~ONTEXTCl GLo.al'.L' DEL PROcEso, E 

IR VARIANDO, MODIFICANDO. O ANEXANDO LAS OPERACIO.NES QUE SE CREAN 

PERTINENTES. ( 7) 
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ANALISIS DEL CURSOGRAMA. 

LAS ACTIVIDADES INDICADAS CON LOS Nos • .4. B y 14 ESTAN MARCADAS COMO 

ESPERA, PARA EL MONTAJE DE UN. TROQÚEL ... NO, HAY CONDICIONES QUE LAS 

AMERITEN POR LO CUAL SON EL ·PRIMER l!loICIO, DE UN PROCESO DEFICIENTE 

(UN PROCESO NORMAL DE ESPERA 'Es' Poi( EJEMPLO EL LAPSO EN EL CUAL UNA 

CARGA DE LAMINACION RECIEN SALIDA DEL HORNO DEBE ESTAR SOBRE 

LOS RODAMIENTOS PARA QUE SE ENFRIE Y PUEDA SER MANIPULADA POR LOS 

HORNEROS O LOS DESPEGADORES DE LAMINACION 'i QUE COMO CONDICION DE 

ESTA ACTIVIDAD LA ESPERA ES FORZOSA PARA PODER SER EFECTUADA). 

ANTES DE INICIAR EL ANALISIS HAY QUE HACER NOTAR QUE TODAS LAS 

ACTIVIDADES DEL No. l AL No. 16 ESTABAN SIENDO REALIZADAS A MAQUINA 

PARADA, ES DECIR COMO OPERACIONES INTERNAS. 

ACTIVIDAD 

TROQUEL". 

4= "SE BUSCA UN CARRO PORTATROQUELES Y SE BAJA EL 

UN CARRO POR'rA'rROQUELES ES UNA PLATAFORMA METALICA EN LA CUAL PUEDE 

VARIARSE LA ALTURA DESDE 5 CMS. HASTA 150 CMS. A BASE DE UNA 

MANIVELA ( LA FOTOGRAFIA ANEXA DA MEJOR IDEA DE SU CONFIGURACION). 

CON ESTOS CARROS SE BAJAN LOS TROQUELES USADOS EN LAS PRENSAS, ES 

POSIBLE TAMBIEN AJUS'l'ANDOLES LA ALTURA DEPOSI'l'AR LOS NUEVOS 

TROQUELES SOBRE EL BOLS1'ER DE LAS TROQUELADORAS. ORIGINALMEN'l'E SE 
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CONTABA CON UN SOLO CARRO, DESPUES DE VARIOS MESES SE ENTREGO UN 

SEGUNDO CARRO, UN TERCERO YA NO FUE AUTORIZADO, SIENDO ESTO UNA DE 

LAS CAUSAS PRONCIPALES DE LOS PROBLEMAS DE ATRASOS EN EL M:lN'rAJE DE 

LOS TROQUELES, A LAS 7 PRENSAS GRANDES HAY QUE SUMARLES 6 PRENSAS 

MAS CON CAPACIDAD DE 10 A 30 TONS, Y QUE TAMBIEN USAN ESTOS CARROS 

PARA MOVER SUS UTILES, ALGUNOS OPERADORES, ACTUANDO DE BUENA FE 

OCUPABAN ANTES DE QUE SU TROQUEL LLEGARA AL FINAL DE LA CORRIDA UN 

CARRO E IBAN POR EL PROXIMO TROQUEL A MONTAR, ESPERANDO 

POSTERIORMENTE A LLEGAR A 125 O 150000 GOLPES, CON ELLO OCUPABAN EL 

CARRO POR UN ESPACIO MINIMO DE l HORA ARGUMENTANDO QUE TENIENDO EL 

TROQUEL EN EL AREA "AGILIZABAN" EL MONTAJE DEL MISMO. 

INDIVIDUALMENTE PODIAN AHORRAR UNOS CUANTOS MINUTOS, PERO 

COLECTIVAMENTE DEJABAN A TODO EL DEPTO. CON UN SOLO CARRO, 

EVIDENTEMENTE ALGUN OTRO OPERADOR PODIA TENER LA MISMA IDEA Y ESTE 

FACTOR SE COMPLICABA PAULATINAMENTE CADA VEZ MAS, ENCONTRAR UN 

CARRO DESOCUPADO ERA SUERTE, CONTAR CON LOS DOS A UN MISMO TIEMPO 
ERA MUY DIFICIL. 

1 :_«:.: , ... \-<'~ 
PARA INTENTAR SOLUCIONAR EL PROBLEMA SE ACONDICIONARON.VARIAS MESAS 

DE VARIADOS ANCHOS y ALTURAS PARA DEPOSITAR~: LOS iTROQUELES CUANDO 

LOS CARROS SE ENCONTRABAN : , OCUPADOS)/'; H.ACERLO ; ;• ASI · RESULTO 

CONTRAPRODUCENTE. POR'~LA GRAN cP.NTrDAD:DÉ ·MOVIMIENTOS·· QUE .AMERITABA 

EL CAMBIAR UN SOLO TROQUEL:'' Loi('sl:<iuriiNT~~ D~Í:AGRAMAS MUESTRAN ESTE 
PROCESO; . • , :, •. '), . ·< ' .. 

TROQUEL 
USADO. 

.. ··· ... ·: 

.,...----.., TROQUEL 
NUEVO. 

D DE AFILADO, .. 
Se cuenta con un solo carro para la operación. Este viene con el 

troquel nuevo del Depto. de afilado, el carro se desocupa dejando 

el troquel en la mesa, posteriormente, ya vacío se coloca para 
recibir el troquel ya usado. 
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'-- -- -

"·~.ROQUEL NUEVO 

-

A AFZUIDO 

• 
-·-·-·- ... 

Ya colocado el t.roqUel usado m el 

oaao, éste se retira nmD:> a la mesa 
dénde lo deposita al lado del nuevo. 

Ya vacío se carga con el nuevo 
troquel y se dirige a la troquel.adora 

<bloca el troquel nuevo sob<e el 

bolster y se encamina de nuevo a la 

mesa para cal:9'll" el troquel usado y 

mviarlo finalmente al depto. de 

afilado. 

CON TOOOS SUS INCONVENIENTES ESTE METODO SE USO VARIOS MESES, PUES 

PERMITIA HACER CAMBIOS SIN DEPENDER DE LA SUERTE DE CON'lAR CON 

AMBOS CARROS PORTATROQUELES: NATURALMENTE ESTO NO ERA LO IDEAL ASI 

QUE PARA LAS PRENSAS 7 Y 8 SE DlSE~ARON 2 CARROS, MERAS PLATAFORMAS 

A LAS CUALES SE LES ADAPTARON EN LA PARTE SUPERIOR RODAMIENTOS DEL 

TIPO RODILLO (VER FOTO ANEXA), AMBOS CUENTAN CON ANGULOS DE FIERRO 

AJUSTADOS A LAS DIMENSIONES DEL TROQUEL QUE IMPIDEN QUE EL TROQUEL 

SE MUEVA SOBRE SU EJE LONGITUDINAL Y QUE AL SER EMPUJADO PUEDA 

CAMBIAR SU CENTRO DE GRAVEDAD Y HACER QUE LA MESA SE VOLTEE CON EL 

INHERENTE RIESGO FISICO PARA EL OPERADOR Y EL DETERIORO QUE EL 

TROQUEL PUDIERA SUFRIR. COLOCARLES A DICHOS CARROS PATINES EN LUGAR 
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DE RUEDAS FUE EN UN PRINCIPIO LA IDEA ORIGINAL. 

AHORA TODOS LOS MOVIMIENTOS PARA MONTAR Y DESMONTAR LOS TROQUELES 

SE EFECTUAN UNICAMENTE CON LAS 2 MESAS SI ES NECESARIO, O LO MAS 

NORMAL: l MESA MOVIL Y l CARRO. EL TIEMPO DE USO PARA ESTOS ULTIMOS 

HA DISMINUIDO NOTABLEMENTE EN LAS PRENSAS 7 Y 8 • 

ACTIVIDAD f 8= "EL OPERADOR LIMPIA Y ORDENA SU AREA~ 

BAJO EL SISTEMA QUE MUESTRA EL CURSOGRAMA ANTERIORMENTE ANALIZADO, 

DESPUES DE BAJAR EL TROQUEL EL OPERADOR TENIA QUE ESPERAR A QUE 2 

AYUDANTES SE LLEVARAN EL TROQUEL USADO A AFILADO, LO BAJARAN E 

INTRODUJERAN EL NUEVO TROQUEL PARA LLEVARLO A LA PRENSA, ESTA 

ACTIVIDAD SE LLEVA CIERTO LAPSO EN SER EFECTUADA Y ERA APROVECHADO 

POR EL OPERADOR PARA LIMPIAR EL BOLSTER Y BARRER EL AREi\; DICHA 

ACTIVIDAD SE HA CONVERTIDO EN EXTERNA, AHORA EL PREPARADOR', QUE 

TAMBIEN ES EL AYUDANTE PARA LOS MONTAJES, TIENE QÜE. TRAÚ. LOS 

::~~u:~~:A:N:ESTR:~R Q~~s u~R~~~~~E;L:G~~s A D::a:I~:. s6ttE ~~t~·::~~: . 
MOVILEs, CON LO CUAL ESTOS CARROS QUEDAN DEsocuPÍloos'y:;Li:alifls'P~RA 

·e_,/".'<"-'.;-;¡-·' -. '.::: ',-, 

::l::~::D:S l::R .. ~:R::R p;::::s ~ LA COLOCA EN ~~~h~,;z:~i~~~:~'. <. ,;,·: ... 
2 MINS. 9 SEG. ES AHORA OPERACION EXTERNA, EL PREPARADOR:·cuENTA CON.: 

UNA CAJA DE HERRAMIENTAS MOVIL, DONDE SE INcLÍJyf:'if,'hi~A~A};'E:sT'i(sÉ .· 

~:~~~:UA M~::::~:ND~L NO:=~~~:~TE ~STA SI ~;~o ·.,::R~f f j~¿~;\:'~?(~~·S··p:~~NSA ·. 

Ll\S ACTIVIDADES DE TRANSPORTE ESTAN MARC~0,AS Cg~, LOS :Nos'; 6 ,:Y 7, 

AMBAS SON AHORA OPERACIONES EXTERNAS. '{ s1Ícuiió'i\iií~·5::¡;·¡¡E5¡~I.·f~x~RAER 
UN TROQUEL ESTE PERMANECE EN EL AREA:DE{LAS'PRENSAS.'PARA QU,ITARLE 

EL MICRO '{ LOS 4 TORNILLOS DE . SUJECION/~··~OSTÉRIO~MEN,Ti;~CUANDO. 
HAYA TIEMPO DISPONIBLE, GENERALMENi;~ :ill.·}·~~¡.j'úíAíi':'¡j(l ;;MONTAR. UN 

TROQUEL SER ENVIADO AL DEPTo: DE''. AFILADO POR f¡¡::¡;~EP~~AD.ÓR; '{.:UN 

AYUDANTE. ;: :• · "··' '',:. :;<"•:·{:,·::<.·.·. :;i',; 
LA ACTIVIDAD 17 Es DE INsPEcb;o~~;' ;,5Á611 :Lil PRIMERA' TIRA ·PARA 

~~:~~=~~ IGUAL ES UNA OPERACION ·N~CES~R;'A .• P~R~' ;ODE{ V~ll~;I~AR LAS 

CONDICIONES DE AFILADO Y POSICIONAMIENTO: DE.· LOS COMPONENTES DEL 

TROQUEL y DARSE UNA IDEA ACERC.A DE QUE SI EL·· TROQUEL LLEGARA o NO 
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AL FINAL DE SU CORRIDA DE PRODUCCION. 

VEAMOS LAS MODIFICACIONES REALIZADAS EN LAS ACTIVIDADES MARCADAS 

COMO OPERACION: 

ACTIVIDAD 1 l= "RETIRA LA CINTA DEL TROQUEL, BAJA EL BOLSTER JUNTO 

A LA PRIMERA TIRA SACADA DEL TROQUEL Y QUE SIRVE COMO INS'l~UMENllJ DE 

VERIFICACION, SE ENVIABA TAMBIEN LA ULTIMA TIRA DEL MISMO AL 

DEPTO. DE AFILADO, SOLO QUE NADIE LE DABA USO, MAS BIEN ERA UNA 

COSTUMBRE DE NUESTROS OPERADORES EL HACERLO. 

EN LA ACTUALIDAD LA PRENSA ES PARADA EN POSICION ABAJO Y LA CINTA 

ES CORTADA Y DOBLADA A LA ENTRADA DEL TROQUEL, POSTERIORMENTE 

CUANDO SE DESARMAN LAS GUIAS Y EL PUENTE PARA AFILAR EL TROQUEL LA 

LAMINA SALE FACILMENTE¡ AL PERMANECER LA - PRENSA ABAJO PERMITE 

DESEMBRIDAR DE INMEDIATO AHORRANDO:: TiEMPO :- ~-~A VEZ INICIADO EL 

CAMBIO DE TROQUEL. 

ACTIVIDAD 2= AFLOJA BRIDAS suP>A~LOJA Y QUITA TORNILLOS SUBIENDO 
:, 

EL BOLSTER. -, --, :.·--. 

TRATEMOSLA CONJUNTAMENTE·:coN LA' ACTIVIDAD •. 10= SUBE EL BOLSTER' É 

INTRODUCE TORNILLOS- INFERIORES; CENTRA EL TROQUEL: _AMBAS '·ocuPABAN 

11 MINS 20 SEGS ~·: /:: ~· / .: •: ' • ' { 

DESPUES DE: Q~~::·L?T.~,oQ~·EL , ERA DEPOSITADO SOBRE' Lid PJ~NsA'/ LO -

PRIMERO:· QUE - HACIA' .•EL '-OPERADOR ERA-- SUBIR EL BOLSTER ·Y -- CON e LA -- AYUDA 

DE PALANciis · r:E:~ANTA~ ;¿.,, PARTE sÚPERIOR DEL TROQUEL'/ '·é:oLocliiiL·E· r -
cALzA DE M~~Eal\; ~ IN~R3Du,~~R·Los 4_ ioRNILL~s o~.F: ~U~E!ll~:?~~.~;;IÍTE 
INFERIOR DEL TROQUEL.'A"LA PRENSA. - A' CONTINUACION VOLVIA 'A•USAR LAS 

~:~~:::y:N:::~z:::;!2t::~t:f ~JJ:0~1~~~;~~{~f UN~~l~tt~{~~~~:rE:~~-· 
CICLO. -<}-' ·:.·'.•:.: : ;':' ·;;.,/ ·.i:.';.:' - .,.:_-·e:;•:::_,·,: 

COMO OPERACION. EXTERNA -L~·~ TORNILLOS ·-so~·: co_L6~ADci~·;R~·~1Ü\' CUÁNDO EL 

TROQUEL SE ENCUENTRA ~OBRE -LA MESA: MOVIL POR}t:i;•i>JiÉPAÍlADOR'; DEL 

HERRAMENTAL Y; PARA. EVI°TAR; QUÉ .·sli,.Goi.i?áN o-sE ·:'i1T6Riiil EN -Lll 'MESA 

SON LEVANTADOS POR 'PÉQUEfilAS '.CALZAS DE LAMINA;··: AC- DESMONTAR UN 

TROQUEL LOS 4 TORNILLOS _SE' VÜELVEN A' CALZAR y - SALEN CON EL MISMO 

TROQUEL PARA SER DE.SMONTADO~ -POSTERIORMÉNTE. 
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ESTAS ACTIVIDADES SE REALIZAN EN PARALELO POR EL TROQUELADOR 'i EL 

PREPARADOR DE HERRAMENTAL QUE PERMANECE DURANTE TODO EL PROCESO 

COMO A'iUDANTE, HA'i QUE HACER NOTAR QUE INDEPENDIENTEMENTE DEL 

AHORRO DE TIEMPO 'i DE LA SIMPLIFICACION DE LAS OPERACIONES, SE 

BUSCA PRODUCIR PZAS, EN BUENAS CONDICIONES DESDE EL PRINCIPIO, PUES 

NO 1'IENE CASO ACELERAR UN PROCESO PARA LUEGO DETENERLO POR POSIBLES 

AJUSTES, DEL MISMO MODO SE BUSCA LA SEGURIDAD DE LOS OPERADORES 

PUES EN ACTIVIDADES COMBINADAS 'i EN OPERACIONES EFECTUADAS CON 

PREMURA ES FACIL PROVOCAR UN ACCIDENTE. 

PARA FIJAR LA PARTE INFERIOR DEL TROQUEL ERAN NECESARIAS 15 VUELTAS 

O HILOS DE CADA TORNILLO LO QUE PARECE EXCESIVO, SIN EMBARGO VIENDO 

LAS CONDICIONES QUE GUARDABAN LOS INSERTOS NO PARECIO PRUDENTE 

DISMINUIR SU No. FUE HASTA DESPUES DE CAMBIAR ESTOS CUANDO 

INICIAMOS A EXPERIMENTAR CON DIFERENTES LARGOS, AL USAR 3 HILOS SE 

REDUCIA EL TIEMPO DE ESTA ACTIVIDAD MU'i POR DEBAJO DE LOS'll MINS, 

20 SEGS., SOLO QUE DESPUES DE 8000 O 9000 GOLPES LOS TORNILLOS 

QUEDABAN SUELTOS 'i HABIA QUE ESTAR APRETANDOLOS CONTINUAMENTE, AL 

USAR POR ABAJO DE LOS 8 HILOS SE OBSERVO QUE LOS INSERTOS SE 

BARRIAN RAPIDAMENTE, 'iA QUE LA FUERZA QUE APLICABAN EN LA ULTIMA 

VUELTA ERA EXCESIVA, DE IGUAL FORMA LAS CABEZAS DE LOS MISMOS SE 

DEFORMABAN, HACIENDO DIFICIL SU MANIPULACION POR LO QUE HABIA QUE 

CAMBIARLOS CON BASTANTE FRECUENCIA, FINALMENTE AL USAR 10 HILOS LAS 

CONDICIONES NO VARIARON, SE ACORTARON 4 VUELTAS LOS TORNILLOS CON 

LO QUE EL No. SE REDUJO DE 60 A 40 VUELTAS CONTANDO LOS 4 

ELEMENTOS, DICHA REDUCCION EQUIVALE AHORA A ELIMINAR COMPLETAMENTE 

UN TORNILLO CADA CAMBIO DE TROQUEL. 

ACTIVIDADES 1 3= QUITA MICRO 'i EVACUADOR DE REBABA. 

12= COLOCA EL MICRO. 

13= COLOCA EL EVACUADOR DE REBABA. 

TIEMPO: 3 MINS. 22 SEGS. 

EL MICROSIWCHT ES UN DISPOSITIVO ELECTRICO QUE DETECTA SI EL 

TROQUEL VA DANDO SUS DIFERENTES GOLPES EN LOS LUGARES CORRECTOS, SI 

NO ES ASI SE ABRE UN CIRCUITO ELECTRICO 'iA PARA LA TROQUELADORA 

PARA AJUSTAR NUEVAMENTE EL PASO O REVISAR SI llA'i ALGUNA FALLA. POR 

SUS DIMENSIONE~ PEQUE!IAS 'i EL ESPACIO TAN REDUCIDO QUE llA'i EN EL 

LUGAR DONDE SE FIJA LA TROQUEL 'i QUE IMPIDE MOVER ACCIONAR O 
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MANIOBRAR EFICIENTEMENTE LAS MANOS, ESTA OPERACION ES TARDADA EN 

RELACION A LO QUE FISICAMENTE SE HACE, PUES TODO SE REDUCE A 

ATORNILLAR LA PLACA DONDE VA EL MICRO A LA PARTE SUPERIOR DEL 

TROQUEL 'i CHECAR QUE ESTE ACCIONANDO UN GATILLO, PERO COMO SE 

INDICO ES TARDADA POR EL LUGAR TAN REDUCIDO DONDE SE COLOCA, 

• M EL MICRO CON SUS 
CONEXIONES ORIGINALES TENIA UNA LONGITUD DE 2~ MTOS, 'i PERMANECIA 

FIJO A LA MAQUINA, DE TAL MANERA QUE HABIA QUE QUITARLO 'i PONERLO 
CADA CAMBIO DE TROQUEL. (FOTO ANEXA). 
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COMO OPERACION EXTERNA EL 

MICRO SE DIVIDIO EN 2 PARTES, LA COMPONENTE DE CLAVIJA Y CONTACTO 

PERMANECE EN LA MAQUINA, PERO LA PARTE DE CLAVIJA-MICRO ES COLOCADA 

CUANDO EL TROQUEL ESTA SOBRE LA MESA MOVIL, AL TERMINAR DEMONTAR EL 

TROQUEL EL OPERADOR SOLO ENCHUFA AMBAS PARTES, EVITANDO ASI LA 

DIFICIL MANIPULACION DEL MICRO A MAQUINA PARADA, AL RETIRAR UN 

TROQUEL DE LA PRENSA, SOLO SE DESCONECTA LA PARTE CLAVIJA-MICRO Y 

SE RETIRA CON TODO Y EL TROQUEL PARA SER DESMONTADO COMO OPERACION 

EXTERNA, 

EN LO RELATIVO AL EVACUADOR DE REBABA (FOTO ANEXA) SE REDISEao 

TOTALMEN1'E PARA EVITAR QUE POR SUS DIMENSIONES ESTORBARA LOS 

MOVIMIENTOS DE LA MESA MOVIL YA QUE EL EVACUADOR NO ES CONVENIENTE 

POR su PESO y TAMAao. REOISEilADO EL EVACUADOR DE REBABA BASTA CON 

SOLO CORRERLO HACIA AFUERA DE LA PRENSA DONDE PERMANECE HASTA EL 

FINAL DEL MONTAJE CUANDO ES COLOCADO Y FIJADO EN SU LUGAR POR 2 

TORNILLOS, 
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ACTIVIDAD 1 S= "ACERCA EL TROQUEL A LA ORILLA Y LO RETIRA". 

TIEMPO: 2 MINS, 08 SEGS. 

:EL. CORRER LA GUIA CONTINUA 

SIENDO UNA OPERACION INTERNA, HAY .QUE'•PARAR LA MAQUINA PARA PODER 

RETIRAR LA LAMINACION DE '.LA'-:"MISMÁ' Y:: HACER QUE CORRA 2" PARA 

LIBERAR LA CAVIDAD DEL TROÓUEL; . QUE TAMBIEN ESTA LLENA DE 

LAMINACION, SI NO SE HACE 'AsI~:: EL.'TROQUEL SE ATORA AL TRATAR. DE 

EXTRAERLO y TODA LA LAMINACION)ÉXIS~ENTE EN_LA_ CAVIDAD DEL TROQUEL 

SE DISPERSA SOBRE LA PRENSA; EN· LA GUIA SE HAN MARCADO LAS 2" 

NECESARIAS Y LA OPERACION SE EJ.ECUTA SIN LEVANTAR EL TROQUEL PARA 

CHECAR SI EN REALIDAD ESTÁ YA 'LIBRE.\· 

·. ' '.'· 
ACTIVIDAD I 9= "SUBE EL TROQUEL AFI~ADÓ'~ 
TIEMPO: 2 MINS. 40. SEGS; ·:C. . ' 

;, ' ' 

AJUSTA LA ALTURA". 

···~- -. 

coN·rrnuA sIN cAMBiós;·.cóN 'io~ RaoilMIENTos ·DE LAs MEsAs sE 

REDUCIDO EL TIEM~O· EMPI:ÉlÍÓci, 
0

PÚEs)Á.'N'o''HÁY QUE•,EMPUJAR TODO EL 

PESO DEL TROQUEL ~~~A :.:,A~~R~O ~.t, .M.ESA.:~;~ LA_ ~~-ENSA. 

HA 

ACTIVIDADES 1 ~~,,t~:.~~·,y~;j/;_''i;:;;¡:;¡:~~;i,&r \•<' \. ,· .. · .. · ·'· ·. 
CONTINUAN SIENDO OPERACIONES: EXTERNAS;• EL7TIEMPO .•SE HA: REDUCIDO 

EL TRABA.lo DEL ~Y
0

UDANTE ÉÍ{ r:íi'6···¿,f;'EltAcioNÉs ÉN··¡;ií~iu;~úí. · 
POR 

~~:MP~:~·~:A~ ~~~:~~:~:Q~::~i~~E~r~t:t~i~~:~:ff ~"~i6f~:1'.:j;~~T~~:~ ,· ~~= 
ENERO DE 1994 ~ :18 ~s< -y:•'EN'iFEaiiE:ft'a'.'úf3 MINS; , EN ~R~~Éº~º. PARA CADA 
MES. ::;'<··:·:::'('.'.f;·/. -'~_.':_:_.:_.·-~·.· .. -··;::~ , .- . , .··;·--.: 

,•'>;>"'o··.:·.<,-;;;.',~;[,:~;• •,::.-·- '- <-:~:.::..>>~ ~- ~-/~·-· .. ·· 
EL cuRsciGRAMA ·DE EsTAs oPEaAcioNEs, se .MuEsTRA •. A · :C:8i-i~·iN'uÁciaN,., LA 

cANTioAo·, oe'"· o~E-RÁ~'10NES': H~;:_·~A~iAo~;;·'·A·S_I~, c6M6:-_-gu No. ºDE ·¡ó.EN'TIF.1éAc1ÓN~ 
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COMO RESULTADO DE ESTAS MODIFICACIONES EL TIEMPO DE MONTAJE DE UN 

TROQUEL (EN LAS PRENSAS 7 Y B) SE HA REDUCIDO A 18 MINS. LO QUE NOS 

PERMITE DISPONER DE 30 MINUTOS MAS PARA LA PRODUCCION O PARA 

ABSORVER LAS ANOMALIAS QUE SE PRESENTAN COTIDIANAMENTE EN LOS EQUIPOS 

ASI COMO EN LA LAMINA O EL MISMO TROQUEL. 

ANTES DE INICIAR CUALQUIER PROYECTO EN LAS DEMAS PRENSAS SE VA A 

CONTINUAR TRABAJANDO EN ESTAS PARA REDUCIR EL TIEMPO DE MONTAJE POR 

ABAJO DE LOS 10 MINS. UTILIZANDO EN ESTA SEGUNDA RONDA DEL "JUSTO A 

TIEMPO" HERRAMIENTA NEUMATICA PARA AJUSTAR LA ALTURA DEL BOLSTER Y 

AUTOCLES ADAPTADOS A LAS DIMENSIONES REDUCIDAS DEL TROQUEL, DE 

IGUAL FORMA EL PERSONAL, TANTO LOS TROQUELADORES COMO EL PREPARADOR 

ESTAN FAMILIARIZADOS A ESTA NUEVA SITUACION Y CONFIAMOS EN QUE 

POSEAN LA DESTREZA Y SINCRONIA ADECUADAS PARA REALIZAR ESTE TRABAJO 

CON MAS SOLTURA. ESTA ES UNA PEQUE~A PARTE DEL TRABAJO QUE ESPERA 

EN TROQUELADO LO 'VERDADERAMENTE .NOTABLE SE ENCUENTRA EN LOS 

CAMBIOS GUIA y. CATALOGOS. DE : LAS DEMAS ?.ROQUELADORAS (su VARIACION 

VARIA DE 3 A 5 HORAS) PUES· EL :LAPSO,.EN.·.EL QUE 'SE EFECTUAN YA ES 

DEMASIADO LARGO PARA LAS .NECE:S:i:DAÓEs'.'oE: PRODUCCION: 

LA IDEA BASICA DEL "JUSTO ~ ~iEM~o\(Ii' ~1:b:6'.u'lL~6'6'. ES LA DE. MANTENER 

EN EL INVENTARIO • LAs. LAMINACIONES ·QUE ~'MAs~,'F1iÉcliE~TEMENTE sE 

UTILIZAN y DEJAR REDUCIDOS Los·~;CATÍ\~ºG°'s(~ÉsPE'~~AL,ES o ÓE ESCASO 

MOVIMIENTO, coNFIANDo EN QUE E:ti •.·uti;.;Mor-lf:¡.¡.ro·.:oETERr-iiililDo sI soN 

REQUERIDAS SE PUEDAN TROQUELAR RAPIOAME~TE".EN 'UN .SOLO' TURNO. ESTO 

Es sI MODIFICAMOS Los CAMBIOS DE :Ci~:rA~· i:::~A~A~oéio:·:~~f; · · 
UN 211 PROYECTO SE PRESENTA ~ON .LA\CORTADORA

1
' DE, CINTAS. "ARRASATE" 

QUE SURTE UNA AMPLIA VARÍEDAD ci)f:;':MEÓIOAS. •'oÉ:. CÍNTA . PARA. LOS 

DIVERSOS CATALOGOS DE LAMÍNA/i LÁ:·. MAYOR PARTE. DE LciÍi PAROS'. QUE SE . 

OCASIONAN EN LAS PRENSAs:.\;1;:':"0ÉBÉN .·A. LAMINA EN' MAL. ESTADO,, 'oNDU.LA 
' ."· .>'·'· :·;· :; 

DA, DEFORMADA, SOBREPASADA' DE' MEDIDAS,ETC.ETC. LAS .CAUSAS'.. POR LAS 

QUE SALE AS! SON MUCHAS.PERO NECESARIAMENTE SUJETAS A MEJORAS. 
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4.4. APLICACIONES EN EL DEPARTAMENTO DE PINTURAS. 

EN ESTE DEPARTAMENTO ES DONDE SE HAN OBTENIDO LOS MEJORES 

RESULTADOS HASTA FINALES DE 1993, SE CONSIDERA QUE LOS 

LINEAMIENTOS DEL "JUSTO A TIEMPO" SE HAN CUMPLIDO EN UNA FORMA MAS 

COMPLETA EN ESTA AREA, EN LAS MAQUINAS TRUMPFF INTERVIENE UNA 

DISMINUCION DEL TIEMPO DE HERRAMENTACION Y LA REDUCCION DEL 

INVENTARIO, EN TROQUELADO ES LA SIMPLIFICACION DE OPERACIONES Y LA. 

MEJORA EN LOS ME1'0DOS SE TRABAJO¡ POR SU PARTE EN PINTURAS 

INTERVIENE UNA DISMINUCION DE MATERIAL TERMINADO CALCULADO EN UN 

so• MINIMO CON RESPECTO A LOS SISTEMAS CON LOS CUALES SE TRABAJABA 

ANTERIORMENTE, LA DISMINUCION DEL DESPERDICIO Y REPROCESO Y EL MAS 

NOTABLE LOGRO OBTENIDO: UN AUMENTO EN LA CALIDAD DEL ACABADO 

EXTERNO DE NUESTROS PRODUCTOS. 

ES ESTA UNA PARTE MUY EXTENSA, POR LO CUAL TRATAREMOS DE EVITAR 

LAS DETALLADAS DESCRIPCIONES DE LOS.TEMAS ANTERIORES. 

INGRESEMOS A ESTA AREA CON UNA SEMBLANZA DEL DEPARTAMENTO DE 

PINTURAS EN 1988. 

EN LA ZONA SE VEN 16 O 18. O~~~~~ORES 'T~ABAJANDO;A •~UÚI RITMO, 

ENTRE UN INCESANTE .IR . y j~r{~I! •º~ éN~.~:r~·L~~~~;ec~~AD~~ i:P?R · .•. 
MATERIALES QUE MANDA HOJALATERIA.: Y' AL!'!ACEN.: DE·. MATERIA" PRIMA;): ESTAS,· 

CANASTILLAS SE COLOCAN ·.DONOE
0

' HAY LUGAR "DISPONIBLE/:'~i~c~·~so•·•EN 
PASILLOS y AREAS DE SEGURIDAD; -EL .DEPARTAMENTO·. es' .~N°:RÉALIDAD• 
INSUFICIENTE PARA RECislll Y ALMACENAR .TAL CANTIDAD DE 'MATERI.AL;'. EL· 

cAusANTE DIREcTo DE Es . .ro Es EL PROGRAMA MAEsTRo DE PRbDIJccí:bii; •. • 

LOS MONTACARGAS: D~L: AREA HACEN 'su APARICION, TRA.EN '. aooo' cÁJAs': y 
12000 TAPAS PARA':!JÁL~STRO' QUE MARCA EL PROGRAMA DÉ. PitÍTURAs:•PÁRA 

ESE DIA_ EN PA~:rICUf,AR'. ESTE MATERIAL HAY QUE DEJARLO AFU.ERA ~E :'f,A 

PLANTA MIENTRA.s?SE. ESTIBAN LAS CANASTILLAS Y SE DESPEJA EL".AREA· 

NECESARIA. ·LA CADENA CONTINUA, DONDE SE PINTAN ESTAS .CAJAS ·y"',rAPAS 

POR ASPERSION NO .. TIENE DESCANSO, LOS 2 GRUPOS QUE LA ATIENDEN (CADÁ 
cRuPo · coNsTA, ·o'e~ ··4 :_;··E:LÉMENTos > sE ROLAN CADA 2 uoRAS P"uES:- EL RITMO 

DE TRABAJO. Y· EL CALOR GENERADO POR EL MATERIAL AL SALIR .DEL HORNO 
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HACEN UN TANTO HOSTIL EL AMBIENTE DE TRABAJO EN LA CADENA, CON 

TODO LA PRODUCCION ES BUENA. 

DE PRONTO SE PRESENTA UNA URGENCIA, SE HA TERMINADO UN PRODUCTO 

QUE LLAMAREMOS "Z", HAY QUE INTERRUMPIR EL PINTADO DE LA BASE "X" 

PARA PROCESAR EL PRIMERO HAY QUE PREPARAR PINTURA DEL COLOR 

INDICADO Y LAVAR EL EQUIPO, LA CANASTILLA QUE CONTIENE LA BASE 

SIMPLEMENTE SE HACE A UN LADO, EL MATERIAL PREPARADO Y LIJADO QUE 

SE ENCUENTRA SOBRE LOS CARROS ES COLOCADO SOBRE ALGUN BANCO 

EN ESPERA DE UN NUEVO TURNO PARA SER PINTADO. 

CONTINUA EL FLUJO DE MATERIALES, AHORA ES REGULADORES INDUSTRIALES 

QUE DEVUELVE 80 FRENTES DEL GABINETE 6 KLS RAYADOS O CON MAL 

ACABADO, QUIEREN QUE SE LES REPONGA. EN EL FONDO DEL PASILLO HAY 

OTRAS DOS CANASTILLAS DE ESTE FRENTE, SE MANDAN LAS 80 PZAS. AL 

DIA SIGUIENTE SE REGRESAN 10 PZAS. QUE NO PA!lARON LAS 

ESPECIFICACIONES DE CONTROL DE CALIDAD Y PIDEN DE NUEVO SU 

REPOSICION, LO BUENO ES QUE HAY DOS CANASTILLAS AL FONDO DEL 

DEPARTAMENTO, EL PROBLEMA ES QUE SUS CONDICIONES DE ACABADO SON YA 

INADECUADAS . . 

UN DIA CUALQUIERA SE EMPIEZA A PREPARAR EL MATERIAL QUE VA A SER 

ENVIADO A LAS LINEAS DE ENSAMBLE. CUANDO LA OPERACION ESTA CASI 

TERMINADA SE PRODUCE UNA LLAMADA .DE PROGRAMACION Y CONTROL DE 

PRODUCCION: HAY QUE ADELANTAR CIERTO TIPO DE REGULADOR DE VOLTAJE 

PUES FALTAN NUCLEOS Y COMPONENTES QUE EL PROVEEDOR NO SURTID CON 

LO CUAL SE IMPOSIBILITA EL CUMPLIMIENTO DE LO PROGRAMADO. ESTE 

REGULADOR ESTA PROGRAMADO PARA FIN DE MES, HAY TODO EXCEP'lO PANEL 

POSTERIOR Y TAPA, HAY QUE MANDARLOS DOBLAR A IÍOJALATERIA, PERO EN 

ESOS MOMENTOS HOJALATERIA PROCESA OTROS TIPOS DIFERENTES DE 

CATALOGO Y SE PRESENTAN DE NUEVO LAS URGENCIAS. 

ESTOS ERAN ALGUNOS DE LOS PROBLEMAS OPERACIONALES DEL 

:::A::::EN::R:: ::N:::::· AMBIENTE EXISTENTE ~N ;!~TURAS NO ES EL 

ADECUADO PARA ALMACENAR MATERIALES. Cí;>N i.Ás CAllÁ~~ERISTI¿AS DE 

ACABADO QUE SE REQUIEREN PUES . ADÉMÁs o;'. PARTiCULAS- oi:.-PINTURA 

ASPREADA, DE. FRAGMENTOS DE PINTURA" EN· POLVO Y.· DE .OLLIN PRODUCIDO 

POR LOS.HORNOS HAY-BASTANTE POLVO; EL CALOR GENERAriO:POR LOS HORNOS 
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Y LOS P.OUIPOS DE SECADO DE PINTURAS HA OCASIONADO QUE SE ABRAN 

GIGANTESCAS VENTILAS EN LAS PAREDES DE 

AIRE POR MEDIO DE VENTILADORES, LA 

MANTIENE UN POCO ESTABLE PERO HASTA 

CONTROLAR LA ADMISION DE POLVO. 

LA PLANTA Y QUE SE INYECTE 

TEMPERATURA AMBIENTE SE 

EL MOMENTO NO SE PUEDE 

EL MATERIAL PINTADO Y CON SERIGRAFIA ERA ALMACENADO EN CAPAS, ENTRE 

UNA Y OTRA SE COLOCA ESTARCIDO DE CARTON MINAGRIS PARA EVITAR QUE 

SE DAflEN, DADOS LOS VOLUMEN ES QUE SE MANEJAN ( 2 O 3 CANASTILLAS. 

DE UN SOLO MATERIAL) EL MOVIMIENTO UNIFORME DE ESTOS PRODUCTOS NO 

ERA POSIBLE, AS! EL POLVO ACUMULADO, UNIDO A LOS DEMAS ',AGENTES 

ACTUABAN COMO ABRASIVO SOBRE LAS SUPERFICIES YA PINTADAS, . ,.EL·· 

PORCENTAJE DE RECHAZO EN ESTAS CONDICIONES IBA DEL 30 ¡AL '.ÍÓ\'_'bEr:< 
TOTAL, EL PROBLEMA ERA MAYOR CON LOS MATERIALES DE BAJO ::y'.MÉDÍO. 

voLUMEN QUE TENIAN QUE PERMANECER EN ALMACEN PoR LAPsos ~'A~oiú:5,· 
CUANDO SE NECESITABAN LO MAS SEGURO ES QUE BUENA 'PARtE·~·DE ·.ESAS 

PZAS. HUBIERAN DE SER REPINTADAS, POR LO QUE NO TENIA CASO. 

MANTENERLAS COMO PRODUCTO TERMINADO. 
. »_'..{;-~·;_·o 

UN CONCEPTO BASICO DEL "JUSTO A TIEMPO" ES EL DE·' .REDUCIR LOS 
~. 1," 

VOLUMENES DEL INVENTARIO, AL INICIAR ESTE PROYECTO.SURGIERON· DUDAS 

RELATIVAS A QUE SI El'< ESTE CASO SERIA CONVENIEN~E;'Q. NCl. EFECTUAR 

.DICHA REDUCCION, PUES CON LOS PROBLEMAS:' EÚSTEN,~ES PARECIA 

ARRIESGADO HACERLO, NO SE CAPTABA LA .F·lN~~.l:ÓiíD'.', Dé ESTE PUNTO, 

PORQUE COMO SUCEDE ALGUNAS OCASIONES., SE,:AISLA\_EL ·CONCEPTO O SE 

ANALIZA COMO UNA OPERACION SEPARA~_A ,EN •LU~.A~.:,DE·· VERLA 'COMO PARTE 

DE UN SISTEMA EN GENERAL. (5).' ;;',::· ,, .,<, , 
PARA ELIMINAR O ATENUAR ESTOSiPROBLEMAS_SE'TOMARON LAS MEDIDAS QUE 

A CONTINUACION SE DETALLAN ; 

* EL PROGRAMA MAESTRO MENSUAL:· DE PRODUCCION .FUE CANCELADO, PUES A 

'~'IN DE CUENTAS ESTE ERA .UNO'_ DE LOS . FACTORES QUE CAUSABA MAS 

PROBLEMAS ENTRE PINTURAS Y. 'LOS DIVERSOS DEPARTAMENTOS DE LA PLANTA 

DE ENSAMBLE ASI COMO EN EL ALMACEN D_E MATERIA PRIMA. 
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PRECISAMENTE EL DEPARTAMENTO DE PINTURAS ES SIMILAR EN SUS 

FUNCIONES AL ALMACEN, PUES DE AQUI SE SURTEN TODAS LAS PARTES 

COMPONENTES DE LOS EQUIPOS A LOS RESPECTIVOS DEPARTAMENTOS DE 

ENSAMBLE DE LA PLANTA No. 1, ESTOS SON BALASTROS DE ALTO Y BAJO 

FACTOR, LINEA ELECTRONICA, NUCLEOS DE BALASTRO, NUCLEOS DE T.V., 

REGULADORES INDUSTRIALES, COMPONENTES ELECTRDNICOS Y REGULADORES 

DE T.V. HAY QUE MANTENER MATERIAL EN CANTIDAD Y VARIEDAD TAL QUE 

NO SE VEAN OBSTACULIZADAS LAS OPERACIONES DE ENSAMBLE DE ESTOS 

DEPARTAMENTOS. 

TODOS REQUERIAN EL MATERIAL QUE MES A MES EL PROGRAMA MAESTRO DE 

PRODUCCION SE ENCARGABA DE PEDIR A PINTURAS PARA SU PROCESAMIENTO, 

LAMENTABLEMENTE OCURRIA QUE EXISTIAN MUCHAS VARIACIONES EN CUANTO A 

LA CANl'IDAD Y EL TIPO DE GABINETE QUE DIARIAMENTE SE SOLICITABAN, 

PUES POR MOTIVOS INTERNOS Y EXTERNOS LAS LINEAS DE ENSAMBLE 

VARIABAN Y SIGUEN VARIANDO CONSTANTEMENTE DE CATALOGDS. ASI 

OCURRIA QUE EL PROGRAMA MARCABA 200 O 250 EQUIPOS DEL REGULADOR PC-

300 PERO A FIN DE MES EL CONSUMO REAL SOBREPASABA LAS 1000 UNIDAES, 

MIENTRAS QUE POR OTRA PARTE OTROS EQUIPOS. PESE A. ESTAR PROGRAMADOS 

ND TENIAN. NINGUN' MOVIMIENTO DURANTE EL'' MES. EL PROGRAMA MAESTRO 

ERA UN INSTRUMENTO MUY RI•;IDO y POCO·: CONFIABLE PARA NORMAR LA 

PRODUCCION.;DE PINTURAS.. :-~~)i:'·. ; •. 
EN ESTE. CASO SE OPTO POR 

- o•·- < ;[ 

DESARROLLAR -., UN_-: SISTEMA DONDE LOS 

COMPONENTES. DE .LOS .DIVERSOS EQUIÍ'os';eí;:iü.11\NECÚRAN. LISTOS PARA SER 

ENVIADOS EÑ. CUALQUIER MOMÉNTD PÉR«' coN' E:íti·s:r~t.iciAs CALCULADAS PARA 

UURl\K 3 o 4 PARTIDAS _DE PRODucé!oti 'soLAM,EN~"E, ,ESTAS _CANTIDADES SE 

CONSIDERAN SUFICIENTES EN.·. BASE AL' COMPi?RT~MÚNTO PROMEDIO DE LOS 

DATOS HISTORICOS REALES · TOMADOS •'.•DURANTE Z :(• MES Es·; · Y . DONDE LA 

REPDSICION DE ESE MATERIAL SE'LLEVARA'At~·Aeci';EN~FORMÍI. RAPIDA Y SIN 

SOBREPASAR LAS CANTIDADES ASIGNADÍuíP>ils·I;;•PuEs, É:MÍ>Ezo . A TRABAJAR 

COMO LOS ESTANTES DE UN CENTRO COMERCIAL•;' DONDE. SE VA. REPONIENDO 
. ',·, .• ·. 

EXCLUSIVAMENTE LA MERCANCIA QUE ·sE VA" CONSUMIENDO. EL FLUJO DE 

MATERIALES COMO CONSECUENCIA NATURAL, CAMBIO TOTALMENTE PUES EL 

DEPARTAMENTO DE PINTURAS PASO DE SER UN RECEPTOR DE TODA CLASE DE 

MATERIALES A UN SELECCIONADOR DE SUS MATERIALES. 
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CON ELLO LAS VENTAJAS OUTENIOAS HAN SIDO MUCHAS, ENTRE ELLAS UN 

MEJOR APROVECHAMIENTO DEL ESPACIO ASIGNADO A ESTA AREA, MAYOR ORDEN 

Y LIMPIEZA, ASI COMO UN CONTROL OPTIMO DEL INVENTARIO QUE SE 

MANEJA Y LA CERTEZA DE PODER CONTAR CON ELEMENTOS DE UN EQUIPO 

CUALQUIERA. 

ESTOS MOVIMIENTOS JUSTIFICARON LA CREACION DE UNA ALMACEN DONDE 

SE PUDIERAN ACOMODAR EN FORMA RACIONAL Y QU ADEMAS CONTARA CON LA 

PECULIARIDAD DE QUE CUAI.QUIER PZA. FUERA FACIL DE VER Y/O 

ENCONTRAR. EL RESULTADO PUEDE VERSE EN LAS FOTOS SIGUIENTES. 

---



PARALELO A ESTE TRABAJO, SE DESARROLLO UN ARCHIVO DE INFORMACION 

DONDE EN IZOMETRICO SE MUESTRAN LAS PARTES QUE INTEGRAN UN 

GABINETE, EL NUMERO DE PZAS. USADO POR UNIDAD, DESCRIPCION, 

IDENTIFICACION Y CODIGO DE PARTE, ESTA MISMA SE FIJO EN LOS 

~NAQUELES DEL ALMACEN DE TAL FORMA QUE EXISTE DOBLE INFORMACION A 

FIN DE EVITAR ALGUNA EQUIVOCACION AL SUR1'IR LAS PARTES DE UN EQUIPO 

A LA VEZ QUE SE MANTIENE UN MEJOR CONTROL SOBRE EL INVENTARIO AL 

TENER SUS ELEMENTOS CORRECTAMENTE LOCALIZADOS. 

* ESTA INFORMACION SE ESTRUCTURO DE FORMA SENCILLA Y ACCESIBLE 

PUES QUIENES HACEN MAYOR USO DEL ARCHIVO SON LOS EMl'ACADO!IES • DE 

MATERIAL, EN EL ESTAN TODAS LAS PARTES DE PRACTICAMENTE TODOS LOS 
EQUIPOS MANUFACTURADOS EN LA PLANTA No. J CON SU USO HA CESADO EL 

PROBLEMA DE LAS RECLAMACIONES POR MATERIAL EQUIVOCADO. A 

CONTINUACION SE MUESTRA UN EQUIPO AGRUPADO BAJO ESTE SISTEMA DE 
INFORMACION: 
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* OTRO DE LOS PRINCIPALES PROBLEMAS DE PINTURAS LO CONSTITUYE LA 

OPERACION DE LIJADO, PARECE QUE HUBIERA NACIDO LIGADA AL 

DEPARTAMENTO, ES CORRECTO QUE CIERTAS PZAS, SEAN PREPARADAS 

LIJANDO SU SUPERFICIE PARA DISMINUIR IMPERFECCIONES O ELIMINAR 

OXIDOS ANTES DE PINTARSE, INCLUSO EN OTROS CASOS HAY QUE APLICAR 

PLASTE PARA QUE EL ACABADO SEA ADECUADO SOLO QUE EN NUESTRO CASO, 

SE HABIA CAIDO EN EL ABUSO, A GRADO TAL QUE SE OCUPABAN s G> 4c 

OPERADORES PARA LIJAR Y LIMPIAR MATERIAL EXCLUSIVAMEN~'i INCLUSO SE 

;_.LEGO A CONTAR CON MAQUINAS NEUMATICAS PARA ESTE COMETIDO. HABIA 3 

RAZONES PRINCIPALES QUE DABAN ORIGEN A ESTE PROBLEMA: 

l O EXCESO DE MATERIAL RECHAZADO EN LAS LINEAS DE ENSAMBLE• 

2• DEFICIENTE DIRECCION Y SUPERVISION DE LOS PROCESOS. 

Jo DISEflOS DEFECTUOSOS DE INGENIERIA. 

l• LOS RECHAZOS DE LAS LINEAS DE ENSAMBLE SON DE 2 TIPOS UNO POR 

MATERIAL DAflADO EN EL MISMO PROCESO DE ENSAMBLADO, EL OTRO LO 

CONSTITUYEN LAS PZAS. QUE CONTROL DE CALIDAD JUZGA INADECUADAS POR 

SUS ACABADOS. 

* EL LA l• POCO HA CAMBIADO LA SITUACION, AFORTUNADAMENTE EL No. 

DE PZAS. DAflADAS ES REALMENTE PEQUEflO. EN EL 2a CASO LA SOLUCION SE 

DIO INTRINSECAMENTE AL DISMINUIR EL VOLUMEN DEL INVENTARIO, PUES 

EN ESTAS CIRCUNSTANCIAS EL MATERIAL ES PINTADO EN PEQUEflOS LOTES, 

EVITANDOSE EL DAflO POR ABRASIVOS .YA MENCIONADO, 'ADEMAS NOS PERMITE 

CONTAR CON MATERIAL AL QUE PODRIAMOS LLAMAR "FRESCO" EN TODO 

MOMENTO. 

AL VACIAR LAS CANASTILLAS DE MATERIAL Y COLOCARLO EN LOS ESTANTES 

Y ANAQUELES, LA CANTIDAD DE PZAS. DAflADAS FUE BASTANTE 

GRANDE,RECUPERARLO POR MEDIO DEL LIJADO SERIA UNA TAREA DE VARIOS 

MESES, POR LO QUE SE BUSCARON OTRAS OPCIONES PARA EL CASO, ENTRE 

ELLAS EL "CHORRO DE ARENA" QUE RESULTO LENTO Y COSTOSO Y LA 

DESINTEGRACION DE LA PINTURA POR MEDIO DE ALTAS TEMPERATURAS 

TAMPOCO RESULTO PUES SE REQUIERE DE TEMPERATURAS BASTANTE ELEVADAS 

PARA ESTE FIN CON LAS CUALES EL MATERIAL SE DEFORMA. 
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LO MAS ACERTADO FUE EL DECAPADO POR MEDIO DE SALES DE POTASIO Y 

SODIO, ESTE TIENE ALGUNOS INCONVENIENTES PERO LA CANTIDAD DE 

MATERIAL QUE SE PUEDE RECUPERAR DIARIAMENTE LOS COMPENSA 

FACILMENTE. 

21 LAS DEFICIENCIAS EN LA DIRECCION TENIAN QUE VER CON EL TRABAJO 

DE LOS SUPERVISORES, EL VICIO DE LIMPIAR Y LIJAR EL MATERIAL SE 

HABIA VUELTO TAN NORMAL QUE CUALQUIER PZA. QUE PASARA POR PINTURAS 

ERA LIJADA EN MAYOR O MENOR GRADO. EL TRABAJO ERA LENTO, A VECES SE 

DETENIA EL FLUJO DE MATERIAL PREPARADO Y EL PINTOR SALIA DE SU 

CASETA PARA ·AYUDAR. EN LA PREPARACION DE MATERIAL. UN 40% DE LAS 

PZAS. LO NECESIT~BA PUES SU SUPERFICIE PRESENTABA SURCOS DE 

PROFUNDIDAD VARIABLE QUE TENIAN QUE SER DESVANECIDAS LO MAS 

POSIBLE, LA MAYORIA DE ESTOS SE PRODUCIA DURANTE EL TRABAJO DE 

LAS MAQUINAS TRUMPFF, OTROS DEFECTOS PROVENIAN DtL DESGASTE 

PRODUCIDO EN LOS DADOS PARA DOBLAR QUE OCUPABA HOJALATERIA Y QUE 

MARCABAN SENSlBLEHtN'lll EL MATERIAL. EL 60% RESTANTE PODIAN O NO 

NECESITARLO PERO DE IGUAL MANERA SE LIJABAN, AQUI HAY QUE HACER 

NOTAR QUE UN SUPERVISOR NECESITA DE ~ A~O PARA. PODER MANEJAR 

ESPECIFICACIONES DE MATERIALES, USO Y OPERACION DEL EQUIPO Y SU 

INTEGRACION AL AREA. 

HABIENDO SIDO EL AREA MAS PESADA Y CONFLICTIVA DE LA PLANTA No. 3, 

MUCHOS DE LOS SUPERVISORES NO TENIAN OPORTUNIDAD DE COMPLETAR ESE 

TIEMPO, RESULTANDO ESTE TRABAJO DE SUPERVISION UN TANTO. 

DEFICIENTE. POR ESTA RAZON , EN LOS CHEQUEOS DE LOS PROCESOS DE 

PINTURA SE ENCONTRO QUE HASTA LAS PZAS. INTERIORES DE LOS EQUIPOS 

SE LIJABAN Y EMPLASTECIAN. NINGUNA DE ESTAS PZAS. SE PUEDE VER YA 

ENSAMBLADO EL EQUIPO POR LO QUE LA CALIDAD Y ACABADO QUE RECIBIAN, 

SI BIEN ERA MUY BUENO TAMBIEN ERA EXCESIVO • 

• • DESPUES DE INSTRUIR A LOS OPERADORES Y AL SUPERVISOR, LAS UNICAS 

PZAS. QUE PODRIAN SER LIJADAS FUERON LOS PANELES FRONTALES, 

PANELES POSTERIORES Y LAS TAPAS; AUN' ASI LA GRAN MAYORIA DE ESTAS 

PZAS. TENIAN QUE LIJARSE COMO CONSECUENCIA DE TRABAJAR LAS 

MAQUINAS TRUMPFF BAJO CONCEPTOS NO. DEL' TODO AD.ECUAÓOS COMO A 

CONTINUACION VEREMOS: 
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JI DISERos DEFECTUOSOS DE INGENIERIA. 
AL PROCESAR PLANTILLA EN LAS MAQUINAS TRUMPFF, LAS DOS CARAS DE LA 

LAMINA SE RAYAN POR FRICCION CON DIVERSOS ELEMENTOS DE LA 

MAQUINARIA COMO SON: PLANCHADORES, RECEPTACULO PARA EL PORTAMATRIZ, 

EL CONJUNTO MATRIZ-CONTENEDOR Y TAMBIEN CON ALGUNOS FLOTADORES 

DESGASTADOS, OTROS FACTORES A CONSIDERAR ES LA CONDICION FISICA DE 

LA LAMINA, YA QUE MIENTRAS MAS ABOMBADA O PANDA ESTE1 LOS SURCOS O 

RAYADURAS SON MAS PROFUNDAS Y NUMEROSAS, EL ROLADO EN ESTOS CASOS 

PUEDE MEJORAR LOS DETALLES PERO ELLO ELEVARIA LOS COSTOS POR UNA 

PARTE Y POR OTRA ES LENTO EN COMPARACION CON EL RITMO DE TRABAJO 

DE LAS MAQUINAS. 

LAS CONDICIONES QUE GUARDAN LOS ACCESORIOS SON IMPORTANTES, EN ESTE 

CASO HAY QUE CUIDAR QUE NO SE VAYA ADHIRIENDO AL CONJUNTO MATRIZ­

COllTENEDOR NI AL PLANCHADOR PARTICULAS METALICAS. 

HAY DIFERENCIAS SIGNIFICATIVAS EN CUANTO AL ACABADO QUE GUARDAN 
AMBAS CARAS AL SER PROCESADA LA ·HOJA, LA PARTE INFERIOR ESTA 

SUJETA A MUCHA MAS FRICCION PRODUCIDA AL DESPLAZARSE SOBRE LOS 

PLANOS PARA SU PERFORACION Y CORTE EN PRIMER LUGAR Y AL INEVITABLE 
CONTACTO CON LAS PZAS. Y HERRAMIENTAS DE LA MAQUINA EN 2g TERMINO, 

EL RESULTADO ES UN GRAN NUMERO DE SURCOS DE DIVERSAS 
PROFUNDIDADES EN LA PLANTILLA. 

VIGILAR ESTOS FACTORÉS SERIA UNA LABOR ARDUA PUES NO PUEDE HABER 

UN CONTROL EFECTIVO SOBRE TANTAS VARIABLES Y, LO MAS IMPORTANTE 

QUE NO SE PUEDE CHECAR UN DEFECTO DE ESTA INDOLE HASTA QUE NO SE 
HA TERMINADO DE PROCESAR LA HOJA. 

LA PARTE SUPERIOR P'JR EL CONTARIO SOLO ENCUENTRA PUNTOS DE 
FRICCION CON EL PLANCHADOR DE LA HERRAMIENTA EN TURNO, ESTE 

CONTACTO ES REDUCIDO POR ACEITE. ATÓMIZADO DURANTE EL PROCESO DE 
PUNZONADO Y ES MUY NOTORIO CUANDO .. POR ALGUN . PROBLEMA LA 

SUPERFICIE ESTA SIENDO RAYADA, ··LA SOLUCION ES GENERALMENTE RAPIDA 

PERO LO QUE EN REALIDAD ES VENTAJOSO ES QUE SE PUEDE APRECIAR QUE 
HERRAMIENTA O CIRCUNSTANCIA ESTA PRODUCIENDO EL PROBLEMA, EN LUGAR 
DE ESTAR ESPECULANDO SOBRE LA, POSIBLE CAUSA COMO OCURRE EN PARTE 
INFERIOR DE LA HOJA, 
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LAMENTABLEMENTE EN UN 60\ LA PARTE OCUPADA PARA LA VISTA DE UN 

EQUIPO ERA LA CARA INFERIOR Y ESTE PORCENTAJE QUEDABAN INCLUIDOS 

LOS EQUIPOS QUE REQUIEREN ACABADOS MAS FINOS. 

LAS PERFORACIONES EJECUTADAS SOBRE LAS PLANTILLAS NO SON SIMETRICAS 

POR LO QUE DOBLARLAS SIMPLEMENTE AL REVES NO REMEDIABA NADA, LA 

SOLUCION FUE ELABORAR UN NUEVO PROGRAMA PARA CADA PZA. PERO CON LA 

PARTICULARIDAD DE SER A IMAGEN DE ESPEJO CON RESPECTO AL PROGRAMA 

ORIGINAL, ES DECIR COMO LA POSICION DE UN NEGATIVO FOTOGRAFICO 

PERO DIMENSIONADA DE ACUERDO.AL POSITIVO. 

CON ESTE CAMBIO LA PARTE OCUPADA POR LA VISTA PASO A SER LA CARA 

SUPERIOR. 

CON ESTAS MEDIDAS EL TRABAJO DE LIJADO SE HA REDUCIDO EN BUENA 

MEDIDA, PERMITIENDO MEJORAR EL APROVECHAMIENTO DE LA MANO DE OBRA 

ASI COMO DE LA CALIDAD. 

CON TODO EL TRABAJO NO ESTA AUN TERMINADA,·, FALTA PULIR DETALLES 

SOBRE TODO ADMINISTRATIVOS, Y HACERNOS DE MECANISMOS VIABLES PARA 

OBTENER INFORMACION DE INGENIERIA, DE CONTROL DE PRODUCCION Y DE 

PRODUCCION (PLANTA DE ENSAMBLE). 

COMO EN TODOS LOS CASOS EL FACTOR COSTOS ES MUY IMPORTANTE , Y 

COMO TAL, A CONTINUACION SE DETALLA EL AHORRO LOGRADO AL 

DISMINUIR LOS INVENTARIOS Y AUMENTAR LA CALIDAD EN LAS VISTAS DE 

LOS EQUIPOS DE MAYOR CONSUMO Y PRODUCCION EN LA FACTORIA, SE 

CONSIDERAN UNICAMENTE LOS GASTOS MAS PONDERABLES MANIFESTADOS 
DURANTE LA PRODUCCION. 

LA SIGUIENTE TABLA MUESTRA LOS EQUIPOS MAS REPRESENTATIVOS EN 

CUANTO AL VOLUMEN DE PIEZAS A MANEJAR, EL CONSUMO MENSUAL 

ASIGNADO, ASI COMO LA CANTIDAD DE PIEZAS QUE COMPONEN LA PARTE 

EXTERNA DE CADA UNO DE ELLOS Y LA COBERTURA EN MESES QUE SE 

MANTENIA PARA ASEGURAR EL SUMINISTRO CONSTANTE A LA PLANTA DE 

ENSAMBLE, SUMANDO LA ULTIMA COLUMNA SE OBTIENE LA CANTIDAD TOTAL 

DE PIEZAS MANTENIDAS EN INVENTARIO ANTES DE LAS REFORMAS. 

102 



1 
CONSUMO 

1 PIE~~~E~~0~ISTAI 
PIEZAS POR I cos;:~~A EN TOTAL DEL 

1 EQUIPO MENSUAL MES 1 INVENTARIO 

RV 80 300 2 600 2.5 1500 
RV 100 300 2 &00 2.5 !500 

RV 150 800 3 2400 3.0 7200 

RA 135 600 3 1800 3.0 5400 

RA 145 300 3 900 2.5 2250 

PC 150 500 3 1500 2.5 3750 
PC 300 250 3 750 2.5 1875 

PC 500 2300 3 6900 3.0 20700 
PC 1000 800 4 2400 3.0 7200 

··~ 
w CVH 2 

C:VH 2.5 150 3 450 2 900 
CVH 3 

4 300 3 900 3 2700 
250 4 1000 2.5 925.l!, 

7 400 4 1600 3 4800 
9 20 5 100 2 200 

M.V 1200 2000 3 6000 3 16000 
M.V 1600 800 3 2400 2.5 6000 
M.V 2000 200 3 600 2.5 1500 



') , .. 

CONSUMO 1 PIEZAS DE VISTA¡ PIEZAS POR FOBERTURA EN l TOTAL DEL 
EQUIPO 1 MENSUAL EXTERIOR MES MES !.!!!!!!!!!.10 

CVR 500 600 4 2400 2.5 6000 

CVR 1500 600 4 2400 2.5 6000 

MINI 0.5 80 3 400 3 1200 

MINI O. 75 30 5 150 3 450 

MINI l.$ 20 6 120 3 360 

SEA 300 200 4 800 2.5 2000 
SEA 500 250 4 1000 2,5 2500 

SEA 1000 200 4 800 2.5 2000 

GOLD 400 200 3 600 2.5 1500 

... GOLO 500 200 3 600 2.5 1500 
o GOLD 1000 200 • 3 600 2.5 1500 

SR 300 lÍlO 4 400 2.5 1000 

SR 500 100 ', '4' 400 2.5 1000 
SR 1000 ·1oo 4' 400 2.5 1000 

41970 122735 



EL CONSUMO MENSUAL ES DE 41970 PZAS. PARA LO CUAL SE MANTENIAN 

EXISTENCIAS DE 122735 PZAS. EN EL INVENTARIO, DE ESTAS CANTIDADES SE 

CALCULA MODERADAMENTE UN RECHAZO, DEL 12% MENSUAL, LO QUE DA EL 

SIGUIENTE RESULTADO: 

41970 X 0.12= 5036.4 5036 PZAS. DE REPROCESO CADA MES. 

A ELLO HAY QUE SUMARLE LAS PIEZAS QUE SIN SER VISTAS ESTABAN SIENDO 

RF.CUPERADAS COMO TAL. LA CANTIDAD DE ESTAS SE CONSIDERA EN 2000 PZAS. 

AL MES: 

RECUPERACION TOTAL AL MES 5036+2000= 7036 PZAS. 

(APROXIMADAMENTE) 

UN LIJADOR EXPERIMENTADO CONTANDO CON UNA LIJADORA NEUMATICA SIN 

PROBLEMAS PODIA RECUPERAR HASTA 100 PZAS. POR TURNO, HAY QUE 

CONSIDERAR QUE ESTE TRABAJO ES BASTANTE .LENTO PUES EL ACABADO QUE 

REQUIERE UNA PIEZA PARA REPINTADO 'Es,' BASTANTE FINO. 

POR RAZONES DE PRODUCCION, ORGANIZACION~···áM~IEZA, ETC. ESTE TRABAJO 

DE RECUPERACION SE. LLEVABA A CABO POR; LO GENÉIÍAL DURANTE EL 2<1 TURNO DE 

PRODUCCION y EVENTUALMENTE ··sE ;.L'LEcABl(~···cdNTAR CON CIERTO APOYO PARA 

EL MisMo FIN POR PARTE cEL'.T~Rrici)IIxiOA .& 
'-~~·' .... ' . ,·:"~ .; . 

~~DO~A:~~~~A~A~i~;:,c~:~~:Nj~ui:~~;E~~~-~RIAL RECHAZADO INVOLUCRANDO 

• NUMERO DE OPERARIOS PER~1~NEN~E~: 3, 

* CAPACIDAD INDIVIDUAL EN' PRCÍMEDIO POR DIA: 100 PZAS. CADA UNO. 

DIAS DE LABOR EN PROMEDIO AL.MES: 22 

CAPACIDAD 3 X 100 X 22= 6600. 

UNIDADES: OPERADORES PZAS/op 
l DJ:Ao. 

DIAE 
MES 

PZAS. 
-¡;¡jIB" 

POR LO QUE Lll MANO DE OBRA DE t:S'l'OS TRABAJADORES ESTABA JUSTIFICADA. 

EL COSTO DE RECUPERACION EN ESTE CASO ERA EL SIGUIENTE: 

(SE TOMA COMO BASE EL SALARIO DEL TRABAJADOR INTEGRANDO YA LOS GASTOS 

CONEXOS). 
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A) MANO DE OBRA DE LA RECUPERACION. 

SALARIO DEL AYUDANTE GENERAL N$ 26.40 DIARIOS. 

26.40 X 3 X 30 = 23.76 N$ AL MES. 

UNIDADES: PESOS X DIA PESOS 
.Q.lA MES ~ 

B)INSUMOS PARA LA RECUPERACION. 

LOS PLIEGOS DE LIJA GASTADOS AL DIA ESTABAN EN UN PROMEDIO DE 8 

PZAS. POR OPERADOR-LIJADORA. EL COSTO SE CONSIDERA POR PLIEGO A N$ 

1.4. 

8 X 3 X 1.4 X 22= 739.2 N$ AL MES 

UNIDADES: PLIEGOS PESOS DIAS 
~ P'LIEGo MES 

C) SALARIO DE LOS PINTORES. 

PESOS 
"MES 

EL RITMO DE PRODUCCION EN PROMEDIO PARA PINTAR A DOS CAPAS' Y POR 

UNA SOLA CARA ERA DE 50 PIEZAS EN UNA HORA, CONSIDERANDO YA LA 

PREPARACION DE LA PINTURA Y EL ACOMODO DEL MATERIAL. 

TENEMOS UN TOTAL DE 7036 PZAS. X MES DE RECUPERACION. EL. TIEMPO 

NECESARIO PARA EFECTUAR ESTE PROCESO SERA DE: 

7036 = 140.72 HORAS AL MES 
50 
~ 

MES HORAS / MES 
UNIDADES: PZAS 

HoRi\ 

UNA JORNADA DE 'l'HABAJO, ES DE 8 HORAS POR 22 DIAS DE LABOR POR LO 

CUAL LAS HORAS AL MES TRABAJADAS POR EL.·PINTOR SON: 

8 HORAS X 22 DIAS = 176 
""!ITA MES . :. _, 

;-:'",­
NO HABIA ASIGNADO UN PINTOR EN. , PARA ES'rE· PROCESO, y· SE 

AL'l'ERNABA EL PIN'i'ADO DE PHizAs. NÚEVAS ' CON EL DE LA RECUPERACION. POR 
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LO QUE TOMANDO COMO BASE EL NUMERO DE 

PROCESO, EL PROMEDIO DE MANO DE OBRA 

RECUPERACION QUEDARIA COMO: 

140.72 

UNIDADES: 

0.799 PINTORES o.e 

HORAS/MES 
HORAS/MES 

HORAS TOTALES PARA ESTE 

PARA EL PINTADO DE 

EL SALARIO DIARIO DE UN PINTOR (OFICIAL "C") N$ 52.64. 

52.64 PESOS X 30 DIAS X 0.8= 
DíA 'MES 

N$ 1263.36 al.MES. 

D) EL COSTO DE LA PINTURA. 

UN LITRO DE PINTURA YA PREPARADA (DILUYENTE XILOL·, . VIS.COSIDAD, 22 

SEGUNDOS EN COPA FORO No. 4) ALCANZA PARA :.PINTAR'· .7.0 ·. PZAS. EN 

PROMEDIO.PARA RECUPERAR 7036 PZAS. AL MES SE REQUIEREN: 

7036 
70 PIEZAS r;ms 

PIEZAS 
--rrTiio 

100.5 LITROS DE PINTURA AL MES 

EL LITRO DE PINTURA YA PREPARADO TENIA UN COSTO DE N$ 14.50, POR LO 
TANTO: 

100.5 LTS. X 14.50 
'MES 

EL COSTO TOTAL DE LA RECUPERACION QUEDARÍ~ ~üMO: 
D 

COSTO TOTAL= l 2376~+ 739.2.+ 1263.36 + 1457.5 

COSTO AL MEsj· .i$ 5836. 06 

107 



REDUCCION DE LOS COSTOS. 

EL PRIMER PASO EFECTUADO FUE LA ELIMINACION DEL LI JAOD DE PIEZAS 

INTERNAS QUE COMPONEN LOS EQUIPOS Y QUE SE LES DABA ACABADO DE VISTA 

EXTERNA , EN ESTE SIMPLE PROCESO SE DEJARON DE LIJAR UNAS 2000 PZAS. 

AL MES. 

LA REDUCCION DEL INVENTARIO, SIN EMBARGO FUE EL FACTOR MAS IMPORTANTE 

Y SIGNIFICATIVO DEL PROYECTO PUES SE REDUJO DE 123000 A UN PROMEDIO 

DE 59000 PZAS. MENSUALES. ES DECIR UNA COBERTURA MAXIMA DE 1.4 MESES,. 

EN LAS ~IEZAS DE MAYOR DEMANDA (REGULADORES, P-C Y MICROVOL) :LA 

REPOSICION DEL INVENTARIO SE EFECTUA EN 3 LOTES IGUALES. CON. LO QUE SE 

EVITA EL EXCESO OE MllTERIAL Y DEL ESPACIO QUE INVARIABLEMENTE OCUPA. 

EL 2 g FACTOR DE NO MENOS IMPORTANCIA FUE UN .. AUMENTO DE. LA CALIDAD 

QUE PAULATINAMENTE SE HA EFECTUADO EN.· _E¿·[)EPARTAMENTO, .- DESDE EL 

DESENGRASADO A LA IMPRESION DE LA SERIGRAFIA Y PROTECCION DE 

MATERIALES. 

·EL PORCENTAJE DE 12\ DE RECHAZOS SE HA REDUCIDO CON ESTOS DOS 

FACTORES A UN 7\ EN PROMEDIO PARA LAS PIEZAS QUE COMPONEN LAS VISTAS, 

ES UNA MEJORA BASTANTE IMPORTANTE COMO LO DEMUESTRA EL AHORRO 

LOGRADO Y QUE A CONTINUACION SE DETALLA. 

RECUPERACION MENSUAL TOTAL. 

EL CONSUMO MENSUAL NO VARIO. 42000 PZAS. EN PROMEDIO. EL REPROCESO DE 

PIEZAS DA~ADAS HA DISMINUIDO A RANGOS DEL 7\ DEL CONSUMO, SE 

ELIMINARON LAS 2000 QUE ERAN LIJADAS INNECESARIAMENTE. CON ELLO LA 

VARIACION EN LOS COSTOS ES LA SIGUIENTE: 

42000 PZAS X 0.07 = 2940 PZAS.RECllAZADAS AL MES. 
M'ES 

"" .•/, '" 

LA CAPACIDAD DE LIJADO .DE UN ·.OPERADOR· ES DE 2200 PZAS. AL MES, PARA 

cuBRIR LAs 140 PzAs. REsTANTis sáA · NEcERsARIA LA INTERVENcioN DE 

OTRO AYUDANTE, MAS .ESTE' ULTiMo'" LA EFECTUARA EN FORMA INTERMITENTE, EL 

PORCENTAJE DE su_ OCUPACI,ON 'sERA•' 

2200 PZAS =. :1 'AYUDA-NTE·. 
'""'MES 

740 P?.AS = ._:\. AYUDANTE = .336 \ 

PARA CUBRIR ESTA. NUEVA NECESIDAD AHORA SE OCUPARON 1.33 OPERARIOS. 
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--
A) MANO DE OBRA DE LA RECUPERACION. 

SALARIO DEL AYUDANTE GENERAL N$ 26.40 DIARIOS. 

26.40 X JO DIAS X 
M'ES"" 

l.JJ 

N$ 1053.36 PESOS 
ME5 

8) INSUMOS DE LA RECUPERACION. 

8 PLIEGOS POR OPERADOR. COSTO DEL PLIEGO N$ 1.4 C/U. 

8 PLIEGOS X 22 DIAS X 1.33 X 1.4 PESOS 
DI'A"- MES PLIEGO 

N$ 327.7 AL MES. 

C) SALARIO DEL PINTOR. 

LA CANTIDAD DE PIEZAS A RECUPERAR ES DE 2730 PZAS. 

EL PINTOR PROCESA 50 PZAS. CADA HORA, EL NUEVO TIEMPO EMPLEADO PARA 
ESTE PROCESO ES DE: 

2930 
50 

PESOS 
~ 

PZAS 
HORA 

58.6 HORAS AL MES. 

LA JORNADA MENSUAL EN HORAS DE UN PINTOR ES DE 176, POR LO QUE EL 

PORCENTAJE DE OCUPACION PARA LA RECUPERACION SERA: 

58.6 
~ 

PZAS 
~ 0.3321 DEL TIEMPO DE UN PINTOR. 

SALARIO DIARIO DE UN PINTOR (OFICIAL "C") N$ 52.64. 

52.64 PESOS X 0,332 X 30 DIAS 
DíA M'ES 

N$ 524.29 AL MES. 
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D) COSTO DE LA PINTURA. 

UN LITRO DE PINTURA SE OCUPA EN 70 PZAS. PROMEDIO, PARA RECUPERAR 

2940 PZAS. AL MES SE REQUIEREN: 

7036 
PZAS 

-¡;¡¡s 42 LITROS DE PINTURA AL MES. 
70 PZAS 

LiTRci 

COSTO POR LITRO YA PREPARADO: 14.50 

COSTO DE LA PINTURA EN EL MES: 

42 LITROS X 
~ 

14.50 PESOS 
LrTR5 

N$ 609.0 PESOS 
'MES 

EL COSTO TOTAL DE LA RECUPERACION BAJO ESTE NUEVO SISTEMA ES DE: 
D 

COSTO TOTAL= ¡ 1053.36 + 327.7 + 524.29 +. 609 

N$ 2514.35 

COMPARANDOLO CON EL COSTO ANTERIOR (5836.06) SE OBTIENE ·uN AHORRO DE 

N$ 3321.71, LO QUE REPRESENTA UNA REDUCCION DE 431 EN LA OPERACION DE 
ESTA AREA. 
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CAPITULO V 

RESULTADOS OBTENIDOS Y PROYECTOS A FUTURO. 

V.l. CONCLUSIONES. 

V.2. PROYECTOS A FUTURO. 



CONCLUSIONES. 

EL DESARROLLO DE LOS DIVERSOS PRO'lECTOS EJECUTADOS EN ESTE TRABAJO 

SE HA DADO EN EL TRANSCURSO DE DOS AROS, UN LAPSO CONSIDERABLE PERO 

ACEPTABLE SIN DUDA, 'LA QUE LOS INICIOS DE CUALQUIER EMPRESA QUE SE 

ACOMETA SON DIFICILES POR LA FALTA DE EXPERIENCIA O CONOCIMIENTOS 

PREVIOS QUE PUEDAN NORMAR LAS DIRECTRICES HACIA LOS OBJETIVOS 

PLANTEADOS. 

EL "JUSTO A TIEMPO" (J.I.T.), Ú~CLUSO.EN LOS NIVELES BASICOS COMO 

LOS APLICADOS EN ESTA PLANTA, _HAN CUMPLIDO SOBRADAMENTE CON . LA 

HIPOTEISIS PLANTEADA AL INICIAR· ESTE PRO'lECTO, NO _SOLO EN CUANTO .. A 

LA EFICIENCIA, LA CALIDAÓ'; ','ii\;:;\EioticéúiN :EN LOS TIEMPOS;. DE 

PREPARACION DE LA MAQUINARIA,-¿' Ó.E ., LÍi": TENDENCIA : A DISMINUIR EL 
. ,>•'"' 

REPROCESO 'l EL DESPERDICIO O A LA' DISMINUCION 'EN LOS ·VOLUMENES DEL 

INVENTARIO, FACTORES DE. POR. SI Mll'l-IMPClRTAN~.ES •. 

TAMBIEN 'l COMO CONSECUENCIA. LOGICA DE - '_LA APLICACION DE CIERTOS 

CONCEPTOS DEL "JUSTO A TIEMPO", 'EL FLU.JO DE MATERIALES ES MUCHO MAS 

RACIONAL, LOA EXCESIVA MANIPULACION DE LOS PRODUCTOS SEMI TERMINADOS 

HA DISMINUIDO, HA'l AREAS DE ALMACENAJE PERFECTAMENTE DEFINIDAS 'l 

BIEN ORDENADAS EN LOS DEPARTAMENTOS DE HOJALATERIA, PINTURAS 'l EN 

MENOR GRADO TROQUELADO 'l ~'RATAMIENTO TERMICO. SE CREARON 

INSTRUMENTOS VERSATILES TANTO PARA EL CONTROL COMO PARA LA 

IDENTIFICACION DE LOS DIVERSOS COMPONENTES DE LOS EQUIPOS 

MANUFACTURADOS EN LA PLANTA NUMERO J, 

EN CUANTO A LOS ASPECTOS SECUNDARIOS TALES COMO LA LIMPIEZA 'l EL 

ORDEN EN GENERAL, LOS RE~ULTADOS': SON ACEPTABLES PUES EN _GRAN MEDIDA 

DEPENDEN. DE LA EÓUCACION-','l~-DISCIPLINA D_EL PERSONAL QUE .. LABORA EN• LAS 

DIVERSAS AREAS DE LA FA~f~RÍÁ;;'<"' '. . . . •.. ··.. •• . . 

uN ULTIMO FACTOR cuYA~~T.ti•í·r.~.5~i1c:~óN Es MU'l SUTIL., PUES .No sE: PU~DE. 
APRECIAR o MEDIR. «TAN •"fOBEJTIVAMENTE.~'COMO. ;LA·'.:PRODUC,TIV.IOAD ::: o:•.: LA· 

EFICIENCIA DE uN: PROcEso, :l.o coii5;.i;.úhi·' ¿¡-, Acfrruii". MANIFESTADA' POR : 

EL PROPI.º PE~so'N;:L·;: • i!.\';·5.,;11íi .rR'óóií'E:_i:ADOREs:~ ~i.;J;rc;'R·~~;;·~~J~iiciío¡;i~s. ··- · 

::c ~~::: ··~º:·. ~aod' s~' ·~Á( DAD~~~c:~~~·u~~{~ .:i~TRÁ,·.~~B~fu·· Tb~~ \oR • LOS -

SUPERVISORES, : DE ··Los ÓIVERsos' D~PÁRTAMENTos\' DE·' LA .: PLANTA'. PARA 

ADIESTRAR' AL"; PERSONAL. A su" CARGO,. "ALGUNOS SE HAN .VUELTO .MAS 
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PRODUCTIVOS, OTROS NATURALMENTE LO HAN EFECTUADO EN ESCALAS MAS 

MODESTAS, PERO SIEMPRE DISPUESTOS A MEJORAR, EL CAMBIO DE ACTITUD ES 

VISIBLE EN EL DESEMPE~O DE SUS TAREAS COTIDIANAS, PUES SE LE DA MAS 

IMPORTANCIA A LA CALIDAD Y A LA EFICIENCIA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

QUE AL VOLUMEN DE LO FABRICADO. SE HA CONSTATADO REPETIDAMENTE QUE 

ESTAS VARIABLES NO TIENEN QUE MANEJARSE NECESARIAMENTE EN FORMA. 

AN1'AGONICA, YA QUE A UN INCREMENTO EN LA CALIDAD PUEDE SEGUIRLE UNA 

DISMINUCION EN LOS VOLUMENES DE PRODUCCION QUE A SU VEZ SE VE 

COMPENSADO POR UNA DISMINUCION TAMBIEN EN LAS PIEZAS RECHAZADAS POR 

MAL ACABADO. EN TODOS LOS CASOS LA RESPONSABILIDAD DEL PROCESO QUE 

SE EJECUTA ES DEL OPERADOR Y DE SU SUPERVISOR, INDEPENDIENTEMENTE DE 

LA QUE PUEDE EJERCER EL DEPARTAMENTO DE.CONTROL DE CALIDAD • 
. '·· 

DE IGUAL FORMA LA REDUCCION DE OPERACIONES EN•LAS AREAS DE PINTURA Y 

DESPEGADO oe .LAMINA, HA ... PERMITioo<· oI~Po'~'ÉR. DE .:P·eRsoNAL PARA SER 

REAsIGNADo csoBIÍE ToDo AYUDANTES GENEíiÁL·É's) ·.·'iiN .. óiiiiis · AREAs DE LA 

coMPA~IA DONDE Asr sE REQUIERA 'y ·C:oN .. E"Lt.a··!6.Ji:r'AR ·o~E ei>EAN · DADos DE 

aAjA,. LA·~uNiCA éoN01c10N Es ,ou.e:su .MÁi;,,Qr:t;~·<óilRA·/rjQ~·.s-'eA'" APLrcAoA A LA 

PLANTA NUMERO J.:::. .. . }::}i ·c.; ;,t_';J~T.,. ;··· .... · 
NO POR . i..Ó's. P~OGRÉ:sos· ;ANTERI¿~~E~T~ e ENUNCIADOS :·HAN. DEJADO. DE EXISTIR 

PROBLEMAs :. ~-N¡:~s :;~:1Y,~~::A~:.'.1iE:;iic~~.NE .. ;~~~~-~Aí..~6,~A.~A~siiN~:~1. '.P,ERsoNAL y 
su SINDICATO, .MA~:,so~.>LOS 'NO.RMliLEs·;QUE;.UNli<'EMPRESA"ENFRENTA'··coN. sus 

TRABAJADolÍE:s; sE i!:iili~: ii~sí?f:Tt100 :; I.ií5' ·e:L'iiu5JL'lis .. · óE .. su .CONTRATO 

COLECTIVO y SÉ HA.PUESTO .. ENFASis;'solÍRÉ •TODO EN ·sui SEGU~~DAri FISICA. 

FINALMENTE EN LOS.• AN~~rs/; ~-~;;~6~Ic'b~ •• ~.E • C:o~p~u~~~N; LA:S VENTAJAS y 

AVANCES LOGRADOS AL • IMPLEMENTAR. ÉL·. :;;,ÍUSTO ¡¡.TIEMPO" EN _LOS PROCESOS 

PRODUCTIVOS DE ESTA PLANTA;·. 
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PROYECTOS FUTUROS. 

CON ESTE TRABAJO HA CONCLUIDO EL PRIMER CICLO DE REFORMAS A LOS 

METODOS PRODUCTIVOS Y ADMINISTRATIVOS BAJO LA INFLUENCIA DEL "JUSTO 

A TIEMPO". 

LOS SIGUIENTES PROYECTOS SIN ESTAR CONCLUIDOS SE APLICARAN EN LOS 

PROXIMOS MESES A LA PRODLEMATICA DE LA PLANTA No. 3. 

EN TRATAMIENTO TERMICO SE MODIFICARAN LAS CANASTILLAS EN LAS 

CUALES SE ACOMODA LA LAMINACION ANTES DE INTRODUCIRLA AL HORNO PARA 

EL RECOCIDO NECESARIO. EL ANCHO DE LAS CANASTILLAS SE INCREMENTARA 

EN 2" PARA QUE PERMITA ACOMODAR LA LAMINACION EN FORMA VERTICAL 

COMO SE MUESTRA EN LA FOTOGRAFIA. 

ADEMAS SE LE IMPLEMENTARAN VARIOS SOPORTES PARA EVITAR QUE LA 

LAMINACION SALGA ASIMETRICA O TORCIDA POR EL MAL ACOMODO DE LA 

MISMA. EN TOTAL EL TREN DE CANASTILLAS SE AUMENTARA EN 8" QUE NO 

AFECTARAN AL INTRODUCIRLO EN LAS REDUCIDAS CAMARAS DEL HORNO. CON 

ESTA SIMPLE OPERACION SE PODRA PASAR DE 720" DE LAMINACION RECOCIDA 

POR CARGA A UNA NUEVA DE 900" POR CARGA. EL RITMO ES DE 5 CARGAS 

DIARIAS POR HORNO, POR LO CUAL SE ESPERA UN INCREMENTO DEL 25% 

DIARIO DE LAMINA RECOCIDA EN LOS CATALOGOS DE MAS USO Y DEMANDA EN 

LA EMPRESA. EL MATERIAL DE LAS CANASTILLAS ES ESPECIAL PUES DEBE 
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SOPORTAR TEMPERATURAS QUE VARIAN DE LOS 200°C A LOS aoo•c POR 

ESPACIO DE 10 HORAS O MAS, LO QUE HACE CARO DICHO MATERIAL. 

MODIFICAR LAS CANASTILLAS DE INMEDIATO NO SERIA ECONOMICO Y SI 

BASTANTE GRAVOSO, POR LO CUAL HABRA QUE ESPERAR A QUE SE DESECHEN 

LAS ACTUALES Y SE SUSTITUYAN POR LAS SOLICITADAS. (EN FEBRERO DE 

1994 SE ENTREGARON 6 JUEGOS). 

ESTE INCREMENTO PERMITIRA DEDICARLE MAYOR TIEMPO AL MATENIMIENTO DE 

LOS HORNOS, YA QUE OPERAN CON BUEN NUMERO DE PARTES MOVILES, QUE 

EN CONJUNCION A LAS ALTAS TEMPERATURAS CON QUE TRABAJAN PRODUCEN 

FRECUENTES ROTURAS EN LOS SELLOS Y EMPAQUES, SOBRE TODO DE LAS 

PUERTAS DE CARGA Y DESCARGA PERMITIENDO LA ENTRADA DE AIRE , A 

TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTE O BIEN FUGAS DE ATMOSFERA 

PROTECTORA, EN CUALQUIER CASO LA LAMINACION SALE SIN, LAS 

CARACTERISTICAS ESPERADAS AL DARLE ESTE TRATAMIENTO , TERMICO. EL 

PARAR UN HORNO PARA DARLE MANTENIMIENTO AMERITA SACARLO DE 

PRODUCCION POR VARIOS DIAS, RAZON POR LA CUAL SE PARA CUANDO LA 

LAMINACION ESTA VISIBLEMENTE EN MAL ESTADO. 

TRABAJAR LOS HORNOS CON LAS NUEVAS CANASTILLAS PERMITIRA OBTENER 

UNA CARGA EXTRA POR HORNO, A LA SEMANA BAJO SITUACIONES NORMALES SE 

OBTENDRAN 21 CARGAS MAS POR LO QUE A GRANDES RASGOS PERMITIRA PARAR 

UN HORNO 4 DIAS SIN DETENIMIENTO.EN LA PRODUCCION. 

* EN HOJALATERIA HAY PROYECTOS PARA MODIFICAR 2 i'ROQUELES DE BAJA 

CAPACIDAD PARA PRENSAS DE MENOS DE 30 TONELADAS CON LO CUAL SE 

AHORRARAN 2 OPERACIONES SOBRE LOS HERRAJES DE LA CAJA DE 20 WATTS. 

DE ÍGUAL FORMA SE DISEflARAN Y CONSTRUIRAN LOS TOPES PARA EL DOBLADO 

DEL MATERIAL. ESTA OPERACION . ES .CLAVE, PARA EL TERMINADO DE UN 

EQUIPO Y REQUIERE uNÁ.:PilEc1s.loN QUE :~s TARDÁDA'PARA:LO~RAR POR LOS 

AJUSTES Y MANIPULACION ;,'(ji.JE<· S.E C',HACEN :,SOBRE . EL SIST,EMA, DE TOPES 
):'.,< ACTUAL. ·, .. ·,'··. .'< 

• • ,• -·.'.'·: ;•'«.,;.- ¡. • ':.. ,•' e' ~,.;> , ,,_ .. :. •< 

EN LAS MAQUINAS TRUMPFF' (CE~TRo':oÉ;;:il1aLADO Y)coRTil: HAY QUE 

ESPERAR EL TRABAJO DEL DEPARTAMENTO•DE~ INGENIE.RIA··~·ÁRA'.SA~ER·SI ES 

VIABLE o NO LA SUSTITUCION .DE. DIMENSÍONES EN LA .M,ANUFA¿TURA DE LAS 
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PLANTILLAS CON NUEVO DISEflO, POSTERIORMENTE HABRA QUE ESPERAR LA 

DISMINUCION DE LOS INVENTARIOS DE PIJAS, REMACHES Y TORNILLOS PARA 

QUE SE IMPLEMENTE EN LA REALIDAD LA 2• RONDA DEL "JUSTO A TIEMPO". 

* TROQUELADO ES EL AREA DONDE SE ESPERA LA MAYOR CARGA DE TRABAJO, 

SIN PROYECTOS CONCRETOS. HABRA QUE VARIAR EL SISTEMA ACTUAL DE 

CAMBIOS DE GUIAS Y TROQUELES PARA LAS PRENSAS DE LA 1 A LA 5, ASI 

COMO DISEflAR EL EQUIPO Y ACCESORIOS PARA TAL FIN. 
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EN LA MAQUINA SLITER SE PLANEA COMPRAR UN JUEGO COMPLETO DE 

CUCHILLAS, LAINAS, ESPACIADORES, GOMAS 'f RELLENOS (DE 120 A 180 

PZAS ) . PUES ·EL. CAMBIO DE MEDIDAS PARA CORTAR OTRAS CINTAS SE HACE 

NECESARIAMEN~'E. CON. LA MAQUINA PARADA, Y CON EL MISMO JUEGO DE 

CUCHILLAS;· EL. CUAL ES DESMONTADO, AGRUPADO POR MEDIDAS Y VUELTO A 

MONTAR ·.YA .. CON ·LA DIMENSION DESEADA. EL PROYECTO ES DISE~AR UN 

SOPORTE SIMILAR.AL DEL DIAGRAMA. 

********************** 

* • 

. 
********************** 

o 
JI No. l 

11 

DONOE COMO OPERACION EXTERNA SE ENSAMBLAN LOS ELEMENTOS CON LAS 

MEDIDAS DESEADAS, AL CONCLUIR LA. ORDEN DE CORTE QUE EN ESOS 

MOMENTOS SE ESTE PROCESANDO, EL' SOPORTE No. 2 RECOGERA LOS UTILIES 

DEL CORTE MONTADO, •SE G.IRA .' ~ i ~N. EL SOPORTE No. l SE IRAN SOLO 

ACOMODANDO LOS UTILES• OEL•.-NUEVO CORTE, TAMBIEN COMO OPERACION 

EXTERNA SE EXTRAERAN 'LAS" 'PIEzÁs DEL SOPORTE No. 2 PARA su 

CLASIFICACION 'f PREPARACÍON.~E UN NUEVO CORTE. 
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PARA EL DEPARTAMENTO DE PINTURAS SE TIENE PLANEADO RETIRAR 

TOTALMENTE EL INVENTARIO DE PIEZAS QUE CONSTITUYAN LAS VISTAS DE 

LOS EQUIPOS CUANDO ESTOS SEAN DE BAJO CONSUMO, MANTENIENDO LOS 

SOPORTES, RADIADORES, CHASIS, ABRAZADERAS, ETC. CON EXISTENCIAS 

NORMALES, LA FINALIDAD QUE SE PERSIGUE ES EVITAR QUE DADO EL 

INTERVALO QUE LLEGAN A PERMANECER ALMACENADOS SE OJ;7'EJUORAN LOS 

ACABADOS, SOBRE TODO LA SERIGRAFIA. EN ESTE CASO DEPENDEHOS DE LO 

QUE SE LOGRE HACER CON LOS TOPES PARA DOBLADO DEL DEPARTAMENTO DE 

HOJALATERIA, YA QUE TENDRA QUE SER EFICIENTE Y RAPIDO EL PROCESAR 

PARTIDAS DE 30 O 50 PIEZAS POR CATALOGO, 
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- ADITIVOS METALICOS. 

- ALIMENTACION DE MATERIAL. 

- ATMOSFERA. 

- BALASTRO. 
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- ELECTROEROSIONADO. 

FLOTADORES. 

- FRECUENCIA. 

- LAMINA CRS. 

- LAMINA S/P. 
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- PLANCHADORES TROQUELADO. 
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ADITIVOS METALICOS. 

LA MAYORIA DE LAS LAMPARAS QUE EMPLEAMOS SON MONOCROMATICAS PUES EL 

USO AL QUE SE LES DESTINA NO REQUIERE DE SOFISTICACION ALGUNA, SIN 

EMBARGO, HAY NECESIDADES EN DONDE SE REQUIERE RESALTAR CIERTAS 

CUALIDADES, POR EJEMPLO EL COLOR DE UN ARTICULO O POR MOTIVOS DE 

PRESENTACION (SOBRE TODO EN LOS SUPERMERCADOS) SE LE DA UN MATIZ 

NEUTRO A SU ILUMINACION, CONOCIDO COMO "LUZ DE DIA". PARA ELLO HAY 

QUE AGREGAR CIERTOS TIPOS DE METALES EN LA FABRICACION DE LAS 

LAMPARAS, ESTOS SON EVAPORADOS AL FORMARSE EL ARCO ELECTRICO Y 

PERMITEN AMPLIAR EL ESPECTRO CROMATICO DE ESTA LUZ, NATURALMENTE, 

TANTO L11•1f11\R/\ 

OPERACION. 

COMO BALASTRO SON ESPECIALES EN SU CONSTRUCCION Y 

ALIMENTACION DE MATERIAL. 

A LA VELOCIDAD QUE TRABAJAN LAS ACTUALES PRENSAS TROQUELADORAS (200 

A 400 GOLPES X MINUTO) ES IMPOSIBLE . PENSAR ··EN. UNA ALIMENTACION 

MANUAL, BASICAMENTE POR DOS RAZONES: LA ·1a<'ES 'LA SEGURIDAD DEL 

OPERADOR y su AYUDANTE DURANTE EL PROCE_so>·ADfi~AS - DE QUE SI FUERA 

POSIBLE LLEVARSE A CABO SERIA IMPRACTICO ~y• COSTOSO. OPERAR EN ESTA 

FORMA. LA 2ll RAZON ES LA PRECISION NECES~IÚ·A-P~RAj.IR -~NTRODUCIENDO 
LA CINTA EN LOS TROQUELES, TANTO' PROGRESIVOs-'coMO:·NORMALEs,.·.·YA QUE -

ESTA ALIMENTAcioN OPERA CON RA~Gas oÉ .±.:; º. 01 º" :tC:Ji\I.guú:ii. VARIACION · 

PRODUCE PIEZAS DEFECTUOSAS, · - · 

LA SOLUCION ES LA ALIMENTACION. AUTOMATICA CON 'oI~ENs.IbN DE. CARRERA 

PREESTABLECIDO Y QUE PUEDA SER LOGRADA POR MEDIOS NEUMATICOS O -

MECANICOS. 

PEQUEí'IOS Y 

LOS NEUMATICOS SE OCUPAN CON RANGOS DE ALIMENTACION 

CON PRENSAS DE BAJA VELOCIDAD Y LOS MECANICOS CON 

APORTES DE MATERIAL MUCHO MAYORES Y CON VALORES DE VELOCIDAD COMO 

LOS INDICADOS, 

La figura en la pigina siguiente, ilustra wia alimentación de rodillo, la 
crenollera B es JJopulsada por el disoo del cigüeñal Adurante su ogeracián 
nolll>'ll. cuando este cigüeñal se nueve hacia abajo hace girar al piñón c que a su 
- - al ~ D ... - tlllbar hay m ~ de bloqueo que ""'ide la 
trarumlaián de lllDll.imiento durante la cao:era ascendente de B, el taotx>r D es 
conductor del engrane E que finalmente transmite su UDVimiento a las engranes F 
y G que son las que sujetan a presión la cinta de lámina y la hacen correr 
hacia el interior de la prensa. 
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ALIMENTADOR DE MATERIAL • 

A 
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ATMOSFERA. 

LA ATMOSFERA EN UN HORNO INDUSTRIAL CUM!?LE 2 FUNCIONES BIEN 

DETERMINADAS, LA PRIMERA ES MANTENER UNA LIGERA PRESION POSITIVA EN 

LAS CAMARAS DE COMBUSTION PARA EVITAR LA ENTRADA DE AIRE FRIO AL 

SISTEMA, YA QUE DE LLEGAR A OCURRIR ESTO ULTIMO ES SEGURO QUE LA 

CARGA SALGA COMPLETAMENTE OXIDADA, PEGADA O CON CASCARA. 

EVIDENTEMENTE NO SERVIRA PARA LOS PROCESOS REQUERIDOS Y 

REPRESENTARA UNA PERDIDA ECONOMICA BASTANTE ONEROSA PUES TENDRA QUE 

DESECHARSE COMPLETAMENTE. LA SEGUNDA FUNCION PARA LA CUAL SE 

INYECTA ATMOSFERA PROTECTORA ES DE COMPORTAMIENTO QUIMICO, LAS 

REACCIONES QUIMICAS SE PRODUCEN MAS RAPIDAMENTE CUANDO HAY ALTAS 

TEMPERATURAS, Y LA CARGA DEL HORNO NO ES UNA EXCEPCION (820°C EN EL 

INTERIOR). ADEMAS DE LAS REACCIONES QUE SE PRODUCEN ENTRE LA CARGA 

Y EL MATERIAL CON QUE ESTA CONSTRUIDO EL HORNO, EXISTE LA REA~CION 

ENTRE LA CARGA Y EL MEDIO AMBIENTE QUE LA RODEA, QUE PUEDE SER 

SOLIDO, LIQUIDO O GASEOSO, AL MEDIO GASEOSO SE LE DENOMINA 

NORMALMENTE ATMOSFERA DEL HORNO, CUYA FUNCION ES CREAR UNA CAPA 

INERTE PROTECTORA PARA EVITAR SOBRE TODO LA OXIDACION DEL METAL. 

LA A'rMOSFERA ES UNA MEZCLA D.E GAS .PROPANO CON AIRE AMBIENTE EN UNA 

PROPORCION VOLUMETRICA DE 1 A'·22 '· EL.· CUAL ES 'CALENTADO EN PRESENCIA 

DE UN CATALIZADOR PARA DESCOMPC?NERLO ·'EN N2. co' y "2. EL CUAL 

DESPUES DE ESTOS PROCESOS ES. IÑYECTADO Y QUEMADO EN LAS CAMARAS DE 

COMBUSTION DE LOS HORNos';' '' 

BALASTRO. 

ES UN ELEMENTO ELECTRICO QUE PERMITE ALCANZAR PICOS (VALORES 

MOMENTANEOS) DE VOLTA.JE .EN ·RANGOS DE 750 A 450.0 VOLTS (DEPENDIENDO 

DEL TIPO Y POl'ENCIA DE. LA' LAMPARA) NECESARIOS PARA LOGRAR EN PRIMER 

TERMINO EL ENCENDIDO DE· LA. LAMPARA Y POSTERIORMENTE MANTENER LA 

TENSION EN VALORES ADECUADOS PARA EL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE 

DICHA LAMPARA. 

BOLSTER. 
' " 

EL BOLSTER EN UNA PLACA METALICA QUE SE FIJA .AL MARTINETE DE UNA 
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TROQUELADORA, LAS DIVERSAS ALTURAS DE LOS BOLSTERS PERMITEN 

TRABAJAR UNA GAMA DE TROQUELES BASTANTE AMPLIA SIN IMPORTAR LA 

ALTURA DE ESTOS, SE UTILIZA PARA DAR UNA APROXIMACION ENTRE LA 

ALTURA TOTAL DEL CONJUNTO BOLSTER-TROQUEL Y EL RANGO DE ALTURA O 

CARRERA CON LA QUE UNA PRENSA TROQUELADORA PUEDE TRABAJAR, 

BOLSTER, 

CALZAS. 

LAS CALZAS SON PEQUEflAS PIEZAS CIRCULARES CUYO ESPESOR VARIA DE 

LAS O• 005" A LAS O, 05", SU FUNCION ES LEVANTAR LA MATRIZ DEL 

ADAPTADOR PARA APROVECHAR INTEGRAMENTE LA VIDA UTIL DE LA 

HERRAMIENTA, ESTA ULTIMA ES FUNCION DEL No. DE VECES QUE LA 

HERRAMIENTA HA SIDO AFILADA, PUES CONFORME SE LLEVA A CABO ESTA 

OPERACION, LA ALTURA DE LA HERRAMIENTA DISMINUYE. 

VIDA UTIL. 

HERRAMIENTA DESGASTADA. 

ADAPTADOR O PORTAMATRIZ. 
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CICLO. 

L.~ CORRIENTE ALTERNA SE GENERA !lN FORMA DE ONDA, EN DONDE SUS 

VALORES PARTEN DE CERO A UN PUNTO MAXIMO Y NUEVAMENTE A CERO EN 

DIRECCION POSITIVA, Y DE CERO A UN PUNTO MAXIMO RETORNANDO A CERO 

EN DIRECCION NEGATIVA, AL CONJUNTO DE ESTOS VALORES SE LES CONOCE 

COMO CICLO Y SE f,E REPRESENTA EN LA SIGUIENTE FIGURA. 

MAX. + VMDRES CERO 

VOLTAJE 

~UN. -

El ciclo es pues una onda completa de corriente alterna generada en 

un lapso 11 X" de tiémpo. 

CONTROL NUMERICO. 

EL CONTROL NUMERICO ES SIMPLEMENTE UN MEDIO DE DIRIGIR ALGUNAS O 

1'0DAS LAS OPERACIONES DE UNA MAQUINA EN FORMA AUTOMATICA POR. 

INSTRUCCIONES CODIFICADAS, EN OTRAS PALABRAS ES El, CONTROL 

AUTOMATICO DE LAS MAQUINAS POR MEDIO DE DISPOSITIVOS ELECTRICOS Y · 

ELECTRONICOS QUE RECIBEN LAS INSTRUCCIONES DESDE UNA · CINTA' 

PREPARADA EN LUGAR DE RECIBIRLAS DE UN OPERARIO HUMANO. 

ELECTRO-EROSIONADORA, (MAQUINADO POR DESCARGA ELECTR:ICll). 

l!S UNA FORMA DE E:LIMINACION DEL METAL EN LA CUAL .SE··.·~~~IbA/~NA 
CORRIENTE CONTINUA A UNA HERRAMIENTA (ELECTRODO) Y 11:u~A .. PIEZA' DÉ. 

TRABAJO, SIENDO AMBAS CAPACES DE CONDUCIR ELECTRICIDAo/iAs ~os SE 
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MANTIENEN MUY JUNTAS SUMERGIDAS O BA~ADAS POR UN FLUIDO DIELECTRICO 

(NO CONDUCTOR) QUE SIRVE COMO AISLANTE ENTRE ELLAS. CUANDO SE 

ALCANZA UN VOLTAJE LO BASTANTE ELEVADO PARA ROMPER EL AISLANTE, 

SALTA UNA CHISPA QUE ATRAVIEZA EL ESPACIO ENTRE LA HERRAMIENTA Y LA 

PIEZA DE TRABAJO, ESTA CHISPA ELIMINA UNA PEQUE~A PORCION DEL 

MATERIAL EN ESTE PROCESO LAS DESCARGAS DE CHISPA SE PRODUCEN A UNA 

FRtlCUENCIA. DE ENTRE 500 Y 600 000 PULSACIONES POR SEGUNDO, EL 

MATERIAL SE ELIMINA DE LA PIEZA DE TRABAJO EN LA FORMA DE 

PARTICULAS FUNOIDAS O VAPORIZADAS. LO MAS USUAL ES EMPLEARLO PARA 

HACER MATRICES Y MOLDES CON UN GRADO DE EXACTITUD CERCANA A O.DOl". 

FLOTADORES. 

LOS FLOTADORES EN UN TROQUEL CUMPLEN 3 FUNCIONES: 

l) SEPARAR LA CINTA UNA VEZ EFECTUADOS LOS CORTES DEL CUERPO 

INFERIOR DEL TROQUEL (MATRIZ). 

2) MANTENER UNA ALTURA CONSTANTE Y EQUIDISTANTE EN RELACION A OTROS 

PLANCAHADORES A LA CINTA DE MATERIAL QIJE SE ESTA TRABAJANDO 

RESPECTO A LA MATRIZ. 

3) EVITAR EL ROCE DE LA CINTA DE MATERIAL CON LAS ZONAS DE FILO DE 

LA MATRIZ. 

Los flotadores, como se muestra en la figura siguiente, son 

pequeñas piezas con la cabeza redondeada, de los cuales sólo emerge 

la parte superior, van alojados en receptáculos fuera de las zonas 

de filo de la matriz, cuando el troquel baja para perforar la 

cinta, vence la fuerza de un resorte localizado en la parte 

inferior del flotador ocultándolo completamente para que no 

interfiera al dar el golpe, al retirarse la fuerza del resorte 

empuja al flotador para despegar la cinta de la matriz y mantenerla 

asi mientras se lleva a cabo la alimentación de material. 
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LAMINA. 

FRECUENCIA. 

AL NUMERO DE CICLOS GENERADOS EN UN SEGUNDO SE LE CONOCE COMO 

FRECUENCIA DE LA TENSION Y SE EXPRESA EN, CICLOS,: POR SEGUNDO. CUANTO 

MAYOR SEA EL NUMERO DE CICLOS PRODUCIDOS EN,UN,SEGUNDOi MAS ALTA ES 

LA FRECUENCIA. , , " ,, -« 

LA MAYOR PARTE DE LA POTENCIA ÉLECTRICA QUE sE' G,~NERA EN cÁNADA, 

E.E.U.U. Y MEXICO TIENE UNA FRECUENCIA DE 60 CICLOS POR SEGUNDO. La 

figura muestra este concepto. 
+ 

\.ULTAJE 
C.A. 

-+~,_,.~i--~~...--,,~-,-~~--,~~ 

CICLO CICW 

FRECUENCIA DE \.ULT. 
IWSTRADA 2 CICLOS 
POR SEGUNDO. 

T = l SEXl. 

LAMINA CRS. (ACERO COMERCIAL ROLADO EN FRIO). 

LAMINA METALICA ROLADA EN FRIO QUE ES USADA EN LA FABRICACION DE 

NUCLEOS ELECTRICOS. SUS PROPIEDADES MAGNETICAS Y ELECTRICAS SON 

ADECUADAS PARA RANGOS DE VALORES NO MUY PRECISOS. LA COMPOSICION 
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TI PICA DE UN ACERO (HYLSA) DE ESTA CLASE ES LA SIGUIENTE: 

EN ' c de o.os al 0.15 

EN ' Mn de 0.2 al 0.6 

EN ' p 0.04 MAXIMO. 

EN s o.os MAXIMO. 

LAMINA S/P (SEMIPROCESADA). 

TAMBIEN CONOCIDA COMO ACERO AL SILICIO, LAS CARACTERISTICAS QUE 

PRESENTA ESTE TIPO DE LAMINA ESTAN EN FUNCION DEL PORCENTAJE DE 

ALEACION, PERO EN TODOS LOS CASOS SUS PROPIEDADES ELECTRICAS, 

MAGNETICAS Y MECANICAS SON MUCH::l MAS NOTABLES QUE LAS •;¡UE PRESENTA 

EL CRS. SE UTILIZA AMPLIAMENTE EN LOS NUCLEOS DE EQUIPOS ELECTRICOS 

QUE REQUIEREN TRABAJAR CON VALORES CASI CONSTANTES DE AMPERAJE Y 

VOLTAJE COMO SON EQUIPOS DE SOPORTE PARA COMPUTADORAS Y EQUIPO 

MEDICO. LAS CALIDADES COMERCIALES USADAS EN ESTA INDUSTRIA SON: 

> \ DE SILICIO EN SU COMPOSICION Y POR ENDE MEJORES 

PROPIEDADES ELECTRICAS. 

M-4 

M-6 

M-19 

M-21 

M-26 

M-36 

M-41 < % DE SILICIO. 

LOTE ECONOMICO. 

ES LA CORRIDA OPTIMA DE PRODUCION. 

MATRIZ-PUNZON. 

LOS COMPONENTES BASICOS DE MATRICES DE PERFORADO Y CORTE SON UNA 

MATRIZ Y UN PUNZON. 
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El punzón va sujeto por un adapta­
dor o contenedor a la parte 
superior del martinete de la 
prensa, debe guardar una perfecta 
alineación con respecto a la ma­
triz para que el corte sea lo más 
limpio posible. La matriz está 
firmemente sujeta por medio de una 
placa de soporte o un portamatriz, 
en la parte inferior de la prensa 

TlRA.CEM'UUUN.. y es generalmente algunas milési-

"'~~==~~~§§~a:N\==:;::CE~aRl~ E mas más grande que el punzón para evitar que exista fricción y ato-
ramientos con el punzón y también 
para permitir que el desperdicio 

nutriz. del corte o perforados pueda ser 
desalojado. El punzón posee carre­
ra ascendente y desc;"endente, es 

CQUE ~ precisamente en esta carrera 
. cuando se concentra la mayor parte 

de Ja energia producida en la prensa en el área de corte del punzón 
cuando llega la tira de alimentación se produce el esfuerzo máximo 
con respecto a una área relativamente pequeña lo que permite 
desalojar o cortar el material de esta área dónde ha actuado el 
conjunto matriz-punzón. 

MICRO-SWICllT. 

ES UN OISPOSITIVO MECANICO ELECTRICO DE PROTECCION, TANTO PARA LA 

PRENSA TROQUELADORA COMO PARA EL MISMO TROQUEL EN USO, SU MECANISMO 

BASICO SE llUESTRA EN Ll\S FIGURAS SIGUIEN1'ES. 

El micr&-swicht fo<mil parte de un 
troquel, dónde va firneaente sujeto a 

uno de loe cxtreaDB del mianX>, la cinta 
de alimentación poeee a intervalos 

constantes (paso del tror¡uel) una serie 
de perforaciones dónde el accionador del 
micro va a caer en cada 90lpe de 
troquel, indicando que el paso es el 
oorre..."tO. 

OlaJXlo hay W1 atorón c.1t•~<! :Jl!.]un.1 p-lC'b! 
del troquel y la cinta, o bien cuando 
pierde el paso, las perforaciones ya no 
estarán sincronizadas con la cabeza del 
accionador, éste golpeara ocntra una 

estático pues no la puede perforar, "",::,;' .... ~oc:.1t. 1~~:i:cl ~f= 
superflcic (A) hasta hac:er contacto con el Jx.>tón del interruptor, aocianándo.lo y 
cortando la Clle<tJÍa elcctrica a la prensa. OJCt ello se evita que el troquel 
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continúe trabljando y dañe al!JWlilS de sus zcnae o superficies de filo. 

NIBLl\DO. 

EL NIBLADO ES UN PROCESO DE PERFORADO EN CHAPA DE LAMINA POR MEDIO 

DEL CUAL SE OBTIENEN FORMAS IRREGULARES O DIFICILES DE LOGRAR USANDO 

HERRAMIENTAS CONVENCIONALES, GENERALMENTE SE UTILIZAN FORM:1s 

REDONDAS DE 0,125" DE D!AMETRO, EL PERFORADO PUEDE SER EN EL 

LA PLANTILLA O EN SU INTERIOR PARA CREAR LAS FORMAS 

PARTES DE UN GABINETE. 

El niblado se lleva a cabo por gol­
pes continuos lo más cercanos posi­

bles uno del otro para evitar rugo­

oidades. 

EN EL DESARROLLO DEL TRABAJO FRECUENTEMENTE SE HACE MENCION DE UNA 

SERIE DE COMPONENTES DE LOS EQUIPOS.COMO SON: BASES,.PANEL·FRONTAL O 

FRENTES, TAPAS, SOPORTES, ETC, EN· EL DIAGRAMA DE LA :. PAGINA' SIGUIENTE 

SE HACE EL DESPLIEGE DE UN GABINETE' TIPICO PARÁ MOSTRAR LA. FORMA EN 

QUE SE INTEGRA. 
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·--
PARTES DE UN GABINETE. 

TAPA 

~'F. PARA RESIS'l'llCIA 

QJJ 
SOPORTE PARA CAPACI'IDR 
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PINTURA POR ASPERSION, ELECTROESTATICA E INMERSION. 

A) PINTURA POR ASPERSION. 

ES ~L METODO MAS USADO EN LA INDUSTRIA POR LAS VENTAJAS QUE PRESENTA 

TALES COMO su RAPIDEZ DE APLICACION. ar.Jo COSTO DE MANO OE OBRA. 

UNIFORMIDAD EN LA PELICULA DEPOSITADA Y DIVERSIDAD EN LAS FORMAS DE 

LAS PIEZAS A PINTAR. 

LA INVERSION QUE SE DEBE HACER PARA UN EQUIPO DE APLICACION POR 

ASPERSION ES ELEVADA SI SE TIENE EN CUENTA LA PISTOLA CON i;oJ!l 

DIFERENTES TIPOS DE ACCESORIOS, LA .COMPRESORA DE AIRE, LA CASETA DE 

APLICACION Y EL SI.STEMA DE APLICACION, ADEMAS DE LOS GASTOS PROPIOS 

DE MANTENIMIENTO. 
:•;,::· ""' . 

EL Mi~TODO CONSISTE ESCENCIALMENTE· E~. LA ATOMiZACiON DE LA PINTURA 

Po:i 1mD10 iJc. uNA c0Ra1ENTE DE 'Ai'Rii/car-iPRIMIDo y LA PROYEccioN DE LAs 

PEQuEaAs • PARTlcuLAs iÍsi, io~i-iiloií5; iiíiC:li\''í.A'r's'iíi?~ÍIE-1cIEi PoR REcueRIR. 
! :~. '::'-:·. f::~; . -... __ ., , ::f:.:i"-;L:.'.;~--- ¡···· •'. ~ ·.~.:...-". ,.¡,/, 

LA APLICACION" .· PUD~·;:?E.);'.EéT,UARSÉ; ,-A. CTEM~ERATUIÜ\ .. AMBIENTE O BIEN 

AUXILIADA POR . CALENTÁDORES. · DE. ~IN;URA QUE<·TIENEN COMO FUNCION 

DISMINUIR EL DESPERDic,Io;· TEXTlÚlIZAR LÁs 'C:APAS. 'DE RECUBRIMIENTO y 

ECONOMIZAR LOS DISOLVENTES ASI COMO EL AIRE, COMPRIMIDO USADO PARA 

LA ATOMIZACION •. 



ESTAS PISTOLAS TIENEN UNA CONEXION EN SU BASE (A), LA CUAL PERMITE 

EL PASO DEL AIRE COMPRIMIDO A UNA PRESION QUE PUEDE SER VARIADA DE 

ACUERDO A I.AS NECESIDADES DE LA APLICACION, EL PASO DEL AIRE ES 

REGULADO POR UNA PEQUERA VALVULA OPERADA POR EL GATILLO (B). 

LA CANTIDAD DE AIRE Y LA AMPLITUD DEL ABANICO SE CONTROLAN POR MEDIO 

DE LA VALVULA (C) QUE SE ENCUENTRA EN LA PARTE SUPERIOR DE LA 

PISTOLA. UNA VEZ REGULADAS LA ENTRADA DE AIRE Y LA AMPLITUD DE LA 

ASPERSION, PASA EL AIRE A UNA CAMARA EN EL EXTREMO ANTERIOR DE LA 

PISTOLA DE DONDE SALE AL EXTERIOR POR LOS ORIFICIOS (D) Y (E). 

EL FLUIDO Em'RA A LA PISTOLA POR MEDIO DE LA CONEXION (F), EL 

GATILLO (B) ACCIONA UNA VALVULA, LA CUAL PERMITE EL PASO SIMULTANEO 

DEL FLUIDO CON AIRE. LA CANTIDAD DEL FLUIDO PUEDE SER REGULADA POR 

MEDIO DEL TORNILLO INTERIOR (G) EN LA PARTE POSTERIOR DE LA PISTOLA 

Y SALE POR EL ORIFICIO (H). 

B) PINTURA ELECTROESTATICA. (EN POLVO). 

EN LA ACTUALIDAD EL USO DE LOS METODOS DE APLICACION POR EL SISTEMA 

ELECTROESTATICO HA IDO EN AUMENTO, DEBIDO AL AHORRO DE. ~INTU.RA QUE 

SE LOGRA SI ES COMPARADO CON LOS METODOS NORMALES DE AS.PÉRSION •. 

OTRAS DE LAS VENTAJAS DE ESTE METODO ES LA REDuccioN··, DEL casio DE 

MANO DE OBRA y LA FACILIDAD DE APLICACION SOBRE, :·PIEz:ils:· CON 

SUPERFICIES DISCONTINUAS O IRREGULARES, ASI COMO LA .'.LIMPIEZA LOCAL. Y 

AMBIENTAL QUE SE LOGRA CON DICHO SISTEMA. 
' ·' -~ .. '· 

ESTE CONSISTE BASICAMENTE EN ATRAER ELECTRICAMENTE ;; ,LAS PEQUERAS 

PARTICULAS DE PINTURA TAL COMO LOS IMANES ATRAEN CA il,/is'.'.PARTICULAS DE 

HIERRO, LO CUAL SE CONSIGUE MEDIANTE LA CREAC.ION,roi::'' UN CAMPO 

ELECTROESTATICO DE ALTO VOLTAJE ENTRE EL ATOMIZADOR Y LAS PIEZAS QUE 

SE VAN A PINTAR, TAL Y COMO SE PUEDE APRECIAR EN ·.LA ·FIGURA SIGUIENTE: 
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PINTURA ELECTROESTATICA 

S. LINEAS DEL CAMPO 
ELECTRICO GENERADO 

0 

+ PIEZA DE TRABAJO CARGllllll 
POSITIVAMENl'E 

EL ALTO VOLTAJE GENERADO EN UNA FUEN'fE EXTERNA PRODUCE UN CAMPO 

ELECTRICO CON SUS LINEAS DE FUERZA DIRIGIDAS HACIA LA PIEZA A 

RECUBRIR, LOS IONES LIBRES (NEGATIVOS) SE ENCUENTRAN EN LAS 

INMEDIACIONES DEL ELECTRODO, LAS PARTICULAS DE PINTURA EN POLVO SON 

EXPULSADAS DE SU DEPOSITO POR MEDIOS DE AIRE A PRES ION, ESTAS SE 

CARGAN NEGATIVAMENTE A LA SALIDA DE LA PISTOLA Y SON ATRAIDAS POR LA 

PIEZA A TRABAJAR QUE SE ENCUENTRA CARGADA POSITIVAMENTE 

DISTRIBUYENDOSE UNIFORMEMENTE EN LA. SUPERFICIE,· . . . . 
EL DESPERDICIO DE PINTURA CON. ESTE SISTEMA ES MINIMO ( 2 AL.· 5 \), 

TIENE LA vrm•rAJA DE NO USAR DISOLVENTES .EN: ·su · PREPARACION Y DE 

POSEER UNA MAGNIFI_CA LIMPiEZA E_N E_L MEDIO CIRC~NDÁN'1:E· 
Es'rE METODo TIENE EL INcoNvENIENTE oE · QuE· i.ils PIEzAs 'oEBEN DE sER 

DISERADAS ESPECIALMENTE, SOBRE TODO EN LO QUE ·A.·BORDES (DOBLECES) SE 

REFIERE, YA QUE EN ESTAS 'AREAS
0 

LAS 1'.lNEAS: DE FUERZA DEL CAMPO 

MAGNETICO SE CRUZAN EVITANDO LA CONCENTRACION . DE LA. PINTURA Y 

RESULTANDO GENERALMENTE UN MAL ACABADO, 
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C) PINTURA POR INMERSION. 

ESTE METOOO ES UNO DE LOS MAS SENCILLOS PARA L.A APLICACION DE UNA 

PELICULA O CAPA DE PINTURA, YA QUE .CONSISTE ESENCIALMENTE EN 

SUMERGIR LAS PIEZAS QUE VAN A SER RECUBIERTAS EN TANQUES LLENOS DEL 

MATERIAL, DEPUES DEL CUAL SE DEJAN ESCURRIR Y SECAR.' 
. . 

TIENE LA VENTAJA DE NO NECESITAR PERSONAL EXPERIMENTADO PARA SU 

APLICACION Y ADEMAS LAS PERDIDAS DE PIN'rURA. SON: PEQUEflAS DEBIDO A 

QUE EL MATERIAL QUE ESCURRE DE LAS PIEZAS · PINTADAS PUEDE SER 

RECUPERADO CASI EN SU TOTALIDAD, 

EN CONTRAPOSICION LOS ACABADOS OBTENIDOS POR. ESTE METODO NO TIENEN 

NUNCA LA · CALIDAD DE LOS QUE SE OBTÚmEN MEDxANTE OTROS SISTEMAS, 

SOBRE TODO EN LO QUE SE REFIER.E A. LA. UNIFORMIDAD DEL GROSOR DE LA 

PELICULA, YA. QUE GENERALMENTE HAY. UN; DEPOSU'O MAYOR DE PINTURA EN LA 

PARTE· .INFER.IOR': DE , LOS OBJETOS,, ; ADEMÁS:;·. EN; LA . PINTÜRA SECA SE 
. ' . ' .. ·~.~ '. . . " . ' 

PRESENTAN ' CIERTAS LINEAS. D.E~.IDAS ALJL~JO DE LA PINTURA, LAS CUALES 

EN ALGUNOS . CASOS; LLEGAN A: SER ·BASTANTE NOTABLES SOBRE TODO CUANDO 

PLANCHADORES TRUMPFF. 

LA FUNCION. DEL PLANClfADOR ES EVITAR QUE LA. LAMINA CON LA CUAL SE 

ESTA TRABAJANDO SE QUÉDE PEGADA AL PUNZON CUA.NDO ESTE EMPIEZA A 

RETIRARSE DES PUES. DE PoRFORAR, SI ES1'0 SE LLEVA A CABO PUEDEN 

OCURRIR DOS SITUACIONES: LA 10 ES QUE LA LAMINA ALREDEDOR DE LA 

PERFORACION QUEDE DEFORMADA EN FORMA DE COllO Y PERDIEND~ 

CONTINUAMENTE EL PASO Y LA 2• QUE LA 

LAMINA QUEDE TAN PEGADA AL PUNZON 

QUE NO PUEDA RETIRARSE, CUANDO LA 

MAQUINA SE REPOSICIONA SE FORZAN 

LOS SERVOMOTORES O BIEN LA HOJA DE 

LAMINA SE ATORA Y DESPEDAZA. EN 

CALIBRES DE HOJA PEQUEflOS Y CON HE­

RRAMIENTAS CUYA AREA DE PERFORADO 

ES GRANDE HAY MAYORES POSIBILIDADES 

DE QUE ES'ro OCURRA. AL USAR EL 

PLANCHADOR, LA HOJA DE LAMINA GOL­

PEA CON ESTE Y EL PUNZON PUEDE RE­

TIRARSE FACILMENTE PARA CONTINUAR 

CON OTRAS PERFORACIONES O BIEN REPOSICIONARSE PARA CAMBIAR llERRAMIEN1'A. 
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PLANCHADORES DE TROQUELADO. 

LA LAMINA USADA PARA LAS MAQUINAS TROQUELADORAS GENERALMENTE VIENE 

EN FORMA DE BOBINAS O ROLLOS DE CINTA. ESTA LAMINA PRESENTA LA 

TENDENCIA A MANTENER LA FORMA CON LA QUE SE EMBOBINO, POR LO CUAL 

SI SE TRABAJARA EN ESAS CIRCUNST/\NCIAS CAUSARIA ATORONES CON LAS 

DIVERSAS PIEZAS QUE COMPONEN UN TROQUEL Y LA PROPIA LAMINACION 

SALDRIA D~FORMADA. ES NECESARIO CONTAR CON UN PLANCHADOR ANTES DE 

QUE INGRESE A LA PRENSA, EL CUAL ES SIMPLEMENTE UN CONJUNTO DE 

RODILLOS AJUSTABLES PARA EJERCER MAYOR O MENOR PRESION SOBRE ALGUNA 

CARA DE CINTA PARA DEJARLA LO MAS LINEAL POSIBLE A LA ENTRADA DE LA 

PRENSA TROQUELADORA. LAS SIGUIENTES FIGURAS DAN UNA IDEA DEL 

PROCESO. 

BOBINA 

ZONA DEL PU\NCHADOR 

( 0 00 
00 0 > 

LAMINA LANCHADA 

A LA TRCJQUELADORA. 

PLANTILLAS TRUMPFF. 

DEFINIMOS PLANTILLA COMO CUALQUIER PIEZA COMPONENTE DE UN EQUIPO 

QUE SE ENCUENTRA DESPLEGADA, ES DECIR QUE NO HA RECIBIDO NINGUN 

DOBLEZ• SIENDO ESTE EL ESTADO NATURAL QUE GUARDAN EN LOS 

INVENTAR! s.~~--::--~~--. 
./ / 

·• 

1/ 

PLANTILLA FRENTE 
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PORTllMATRICES. 
SON DEPOSITOS QUE PERMITEN EL USO RACIONAL DE LOS DIVERSOS TIPOS DE 

MATRICES CON LOS QUE CUENTA EL AREA DE LAS MAQUINAS TRUMPFF. LA 

MUESTRA UNA DE ELLAS. 

POSTES V TAZAS. 

UN TROQUEL ES UNA HERRAMIENTA QUE POR SUS CARACTERISTICAS DE MANEJO 

PRESENTA DOS MOVIMIENTOS ALTERNATIVOS CONTINUOS: CARRERA ASCENDENTE 

Y CARRERA DESCENDENTE, CUANDO EL TROQUEL DESCIENDE O BAJA SU 

FINALIDAD ES CORTAR O PERFORAR LA CHAPA DE LAMINA QUE SE ESTA 

'TRABAJANDO, CUANDO ASCIENDE PERMITE LA ALIMENTACION Y 

POSICIONAMIENTO DE NUEVO MA~'ERIAL PARA EL PROCESO. DEBIDO AL PESO 

DEL TROQUEL, A LA VELOCIDAD DE TRABAJO Y A LA PRECISION QUE GUARDAN 

SUS COMPONENTES CUALQUIER VARIACION EN SU ALINEACION ES PELIGROSA, 

UNA VARIACION PEQUE~A PUEDE PRODUCIR LAMINA DEFECTUOSA, SIN EMBARGO 

CONFORME AUMENTA ESTA VARIACION LOS RIESGOS DE QUE EL TROQUEL SE 

DA~E SEVERAMENTE SON' TAMBIEN HAYORES. 

EL DISPOSITIVO QUE NOS PERMITE TRABAJAR EN ESTAS CIRCUNSTANCIAS ES 
EL CONJUNTO POSTE-TAZA. 

(DIAGRAMA PAGINA SIGUIENTE) 
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PARTE SUPERIOR 
DEL TROQUEL. 

CAMISA 
rr. IJH(JN 

PARTE INFERIOR DEL '--...!¡;;;:¡¡-~-~~---' 
TROQUEL. 

CORTE TRANSVERSAL. 

VENAS CIRCULARES 
DE UJBRICACIOlll. 

CUERPO PRINCIPAL. 

ESTE DISPOSITIVO PERMITE MANTENER LA ALINEACION DEL TROQUEL 

CON VARIACIONES DE 0.001" ENTRE LOS DIVERSOS COMPONENTES DEL MISMO, 

EL CUERPO PRINCIPAL DE LA TAZA VA FIRMEMENl'E SUJETO A LA PARTE 

INFERIOR DEL TROQUEL ( 4 TAZAS POR CADA TROQUEL) Y CUENTA EN SU 

INTERIOR CON UNA CAMISA PERFECTAMENTE LUBRICADA DONDE TIENE LUGAR 

EL MOVIMIENTO DE ENTRADA-SALIDA DEL POSTE, ESTE ULTIMO ES PARTE 

INTEGRAMENTE DEL PORTAPUNZONES DEL TROQUEL. LA FRICCION ENTRE AMBOS 

ELEMENTOS ES MINIMA LO QUE PERMITE TRABAJARLOS A ALTAS VELOCIDADES. 

PREPARACION DE HERRAMENTAL. 

CUALQUIER TIPO DE OPERACION INDUSTRIAL REQUIERE CAMBIOS O 

MODIFICACIONES PARA QUE SU PRODUCCION SEA VERSATIL, UNA MAQUINA O 

UN EQUIPO PUEDE ESTAR ABOCADO A LA FABRICACION DE UN SOLO ARTICULO 

PERO ES NECESARIO QUE LOS UTILES CON. LOS ·_CUAÚs·"sE ESTE PRODUCIENDO 

SEAN SUSTITUIDOS EN MAYOR O MENOR FRECUENCIA DEPENDIENDO DE L.l\S 

CONDICIONES QUE GUARDA, AL CONJUNTO : DE OPERACIONES QUE SON 

NECESARIAS PARA DEJAR A UN EQUIPO EN CONDICIONES DE PRODUCIR, Y QUE 

SON EFECTUADOS SOBRE SUS UTILES, LE LLAMAREMOS PREPARACION DE 

HERRAMENTAL. 

PRODUCTIVIDAD. 

UNA DEFINICION TIPICA ES LA SIGUIENTE: PRO~UCTIVIDAD ES EL 

PaO::ESO DE OBTENER MAS DE: r.o QUE SE .INVIERTE ". 

TZCNICAMENTE, PRODU•:'rIVIDAD ES UNA MEDIDA .DE CUAN EFICIENTE ES UN.~ 
PERSONA U OPERACION AL COMPARAR EL. VALOR DE LO PRODUCIDO CON IL 

COSTO DE LOS RECURSOS INVERTIDOS, LAS VARIACIONES Y FACTORES QUE 
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INTERVIENEN EN LA PRODUCTIVIDAD SON LOS SIGUIENTES: 

LA PRODUCCION PERMANECE IGUAL PERO LOS COSTOS AUMENTAN, LA 

PRODUCTIVIDAD DISMINUYE. 
* LA PRODUCCION PERMANECE IGUAL, PERO LOS COSTOS DISMINUYEN, LA 

PRODUCTIVIDAD AUMENTA. 
LA PRODUCCION AUMENTA Y LOS COSTOS PERMANECEN INVARIABLES, · 

PRODUCTIVIDAD AUMENTA. 
* LA PRODUCCION DISMINUYE Y LOS COSTOS PERMANECEN INVARIABLES, LA 

PRODUCTIVIDAD CAE. 

EN LAS OPERACIONES INDUSTRIALES• ES AL IGUAL QUE LA CALIDAD UN 

FACTOR DETERMINANTE PARA LA COMPETITIVIDAD DE UNA EMPRESA. UNA 

MAYOR PRODUCTIVIDAD OFRECE POSIBILIDADES DE ELEVAR EL NIVEL GENERAL 

DE VIDA, PRINCIPALMENTE MEDIANTE: 

~) MAYORES CANTIDADES, TANTO DE BIENES DE CONSUMO COMO DE BIENES DE 

PRODUCCION, A UN COSTO Y PRECIO MENOR. 

B) MAYORES INGRESOS REALES. 

C) MEJORAS DE LAS CONDICIONES DE VIDA Y DE TRABAJO. 

PUNTEADO (SOLDADURA POR PUNTOS). 

LA SOLDADURA POR PUNTOS UTILIZA EL CALOR GENERADO PoR LA 
RESISTENCIA AL FLUJO DE UNA CORRIENTE ELECTRICA. ESTE CALOR ES 'IAN 

INTENSO E INSTANTANbv CUE /\BLANDA LAS PIEZAS DE METAL PARA QUE AL 
ENFRIARSE QUEDEN SOLDADAS. 

Las dos piezas de metal se sujetan 

unidas entre las puntas de los bra-

zos ( ) entonces una fuerte corrien- ~i:~: ~ 
te eléctrica hace que las láminas 

se solden por fusión en area de 

paso de ésta corriente. 
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PUNZONADO. 
EL PUNZONAOO ES UNA OPERACION QUE PERMITE PERFORAR EN FRIO CHAPAS 

DE LAMINA CON ESPESORES QUE VARIAN ENTRE 0,022" Y 0.062" SI ES 

EJECUTADA EN PRENSAS MANUALES l{ HASTA 0,125" SI SE PROCESA EN 

PRENSAS HIDRAULICAS O A MOTOR, EL TIPO DE PERFORACION MAS USUAL ES 

EL REDONDO, PERO PRACTICAMENTE CUALQUIER FIGURA PUEDE SER PROCESADA 

l{ ESTA LIMITADA UNICAMENTE POR LA CAPACIDAD DE LA PRENSA Y EL 

DISEno DE LA PIEZA. 

RECOCIDO. 
ESTE ES UNO DE LOS VARIOS TIPOS DE TRATAMIENTOS TERMICOS 

EXISTENTES EN LA INDUSTRIA, ES UTILIZADO PARA REDUCIR LA DUREZA, 

REMOVER ESFUERZOS Y ALTERAR PROPIEDADES MECANICAS Y/O ELECTRICAS, 

LA TEMPERATURA Y VELOCIDAD DEL ENFRIAMIENTO SON DETERMINANTES PARA 

LOGRAR ESTOS OBJETIVOS. 

EN ESTE CASO EL RECOCIDO ES USADO PARA SUPRIMIR LAS TENSIONES 

PRODUCIDAS EN LA LAMINACION PARA NUCL.EOS DURANTE EL TROQUELADO A SU 

VEZ QUE PERMITE MEJORAR NOTAB,LEMENTE ·LAS PROPIEDADES ELECTRICAS DE 

LA MISMA. 

REGULADOR DE VOLTAJE. 

ES UN DISPOSITIVO ELECTRICO' QUE. POR MEDIO DE TRANSFORMADORES 

PERMITE MANTENER LOS' VALORÉS~ '.oi ,vCÍlirAJE l{ AMPERAJE DENTRO DE UN 

RANGO DE VALORES. OETERMINÁDO'< NO OBSTANTE. LAS VARIACIONES QUE SE 

PRESENTEN EN LA LINEA COMERCIAL> SU. FINALIDAD ES PROTEGER APARATOS 

O SISTEMAS DE LAS FLUCTUACIONES, TANTO DE ALTO COMO DE BAJO 

VOLTAJE, , 'rAN PERJUDICIALES PARA LOS SENSIBLES COMPONENTES DE 

ALGUNOS APARATOS ELECTRICOS, 
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