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Cuande el hombre aparecid sobie ls faz de la tierra vy la natu
raleza le presentaba todo tipe de fendmenos, dstos causaban -
inicialmente un temor en &1, debido a sus escusas posibilida-

des de poder comprender lo que sucodfa,

Estos temores originaron que nUestrus antecesores rindieran -
un culto o vencracién a tode aqueile que no alcanzaban 2 en--
tender de tal forna que asi crefan peder evitar cualquier su-
ceso natural que le perjudicaxrs, pero es roalidad lo Gnico -
que lograba era un bicnestar puramente movsl ¥y que ea algunas
ocasiones poco lr favorecia.

Posterviormente y una vez gue hubo comprobade la ineficiencia-

de su proceder, tratd Idgicamente de saber la causa de todo -

lo raro que cncontraba a su wlrededor y gue la misma nzturale
zat le mostraba. De esta manera, el temor se convertfa en cu-

riosidad y luepo en un inter&s creador gque hizo nacer una tras
otra .1as ciencias sxistentes hasta nuestras dfas. Todo esto-

ademds de proporcionar al hombre un bienestar fisico y mate--

rial, ha servido principalmente para que tratandoe de calmar -

su insaciable sed de conocimiento, se avivc win nés o Ssts.

,Sé'puedé ahora decir con seguridad que asta avide:r de conoci-
,"miénto ha creadoylos avences tecnoldgicos que. dia a dia nos -

-asombran-y. que; sblo: quien ha estudiado puede, verdaduramente-,"
"'comprender, aunque no puedc doc;rse que el cien por ciento de :
d:chosyavances han sxdo para bien de Ya human1dad no puede - ’9;f




. -4-

no deberé clvidar que 8stas le fueron dadas por quienas ¢n una
forma desinteresada y con ayuda de una sociedad s la cual per-
tenece, sblo desean tener la satisfaccibn de que han culabcra'
do positivamente para el engrendecinients de nuestra patria y-

el progreso de la humanidad.







La inflacién y una prolongada recesifin mundial han hecho ver a
casi todos los sectores de 1a industria, los nggocies y el go-
bierno, la absoluta necesidad de meiorar la productividad en -
todas sus divisiones. El incremento de la productividad, ya -
sea en oficinas, en un hospital, en un ferrocarril, on el ser-
vicio postal, en un neposis o en una industiriz, es posible gra
clas a la aplicacidn de adecuadas pormas, planes de yetvibue--
cifn del trabajo que sean jusios tanto pava el trabajader coww
para el empresario, y de téonicas modernxs de meforsmiento da-
los mé&todos v do motivacin o estina

s

@ a jos trabajmdoves.

Es muy importante ver la relacida con enlogues macroscdpicos -
de mejoramiento, gue perwitan a los ingeniercs a realizar mejo
ras en su drea de trvabsjo inmediata, tales como el ambiente €f
sico en el sitie o estacifn ds trabajo, sino tambidn ds facto-

“res fisiolbgicos o psicolégicos relativos al operario y 2. la -
fuerza de trabajo.

“También hay sistemas de videocinta {video tape) al anélisis de

'movimlcntos y mitodos; de las aplicauxones del decreto sobre -
salud Y segxrldad en el ttabajo; del us0 de ‘diagramas de Teco~.
rrldbfan 1a dispos1ciﬁn -de plantas 1ndustr1a1es, y de 1a- compar

icién de elementos de- :rabajo o conjunto con el equxllhrxa de: "

ineas du produccxﬁn. L




Se trata inicialmente en este trabajo de ver en que consiste
la fabricacifn de una central telefBnica de 200 1fneas, des-
de el punto de vista industrial.

El presente trabajo consta de 7 capftules, los cnales vere-

mos 4 continuacifin:

En o1 primer capftufe, hablarenos de las aplicaciones que -
tiene la Ingenieria Industrial en la Industria Telefdnics,

ademas nos dice la lwpertancias dedl estudio de tiempos crong
metrados y los tiempos pormales y ¢l desavrolla de dichos -

estudios, Y luas ventajas de empleavlios.

Veremos ademfis otrvo tipo d¢ ostudio mfs que se 1lsma ¢l “Eg
tudio de muestreo de tvabajo', nos informa como es y la for
ma. de obtener dicho estudio, 1as ventajas que se tiénén‘nl :
eiaborar'el estudio, para la wanufactura de.lu central.

Otro aspecto importante ¢s el disefio de métodos, el cual ve .
‘remos en cste capitula, ' : e
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Vamos a ver que es productividad, ¥ el estudio del trabajo co-
mo medio directo de aumentar la productividad.

La eficiencia es un factor muy importante para poder evaluar -
la produccién, en este capitulo nos dice como calcular la efi-
ciencia en base al tiempo normal,

En el Capitulo II nos describe los componentes de la central-
y fotos de cada uno de ellos,

Proceso de fabricacifn lo verenmos en el Capftule III, nos des-
cribe los procesos y diagramas de flujo para la fabricacidn de
1a central,

Descripcidn del trabajo lo encontrames en o1 CapPtule 1V, en -
-estas descripciones veremos los diferentes procesos on cadu. -+

: ung/de ios articulos de los cuales se¢ compone 1la central,

Capitulo v Fabrlcacién de la Central, en este capftulo trata -

d los componentes de la central ¥ los tiempos que se requie~- "

engpara su fnbticacién, cancidad de personas para la elabors»
cifn de la central.‘
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INTRODUCCION

En este Capitulo vamos a ver como se calculan los tiem
pos normales y cronometrados, pars la fabricacibe de -
una Central Telefbnica de 200 Linecas.

Hablaremos del ticmpo efectivo de trabajo y lo que re-
presenta para la Compafifa, las principales aplicacio--

nes de la Ingenieris Industrial, veromos que es el Es-

tudio del Trabajo, como medic directo Je sumentar la -

“Productividad.

Que significa la eficiencis en la produccién, el sis-
tema de incentives como medio directe de aumentar la -

- produccibn.

~Para su fabricacifn se requiere saber que cantidad de-
articulos s van a fabricar, en cuanto tiempo y su cos
tey. la cantidad de personas necesarias, eso lo vere~~
rfmos en: Ios perimos capituics.
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2. PRINCIPALES APLICACIONES DE LA INGENIERIA INDUSTRIAL

En la actualidad se le presenta a la Industria y ¢l (o
mercio, circunstancias que requieren de una accidn in-
teligente y agresiva para mantencr y mejorar su posi--
cibn en el medio econfmico, para lo cual se requiere
de una Gerencia de Ingenierfa Industrial.

- Imcrementar la productividad de la plantas en todas -
las fases de la produccidn.

- Proporcionar a lg Direccidén normas justas y equitati
vas de trabajo.

- Proporcionar a la Direccidn datos confianbles sobre -
la capacidad productiva de sus instalacioncs, su ma-
quinariz y su equipo.

- Mejorar la calidad de los productos.

= Proporcienar mejores medidas de seguridad.

- Desarrollar nuevos materiales, nueves proceses y nug
vos métodos de trabajo en coordinacién con los depar

k,tamﬁ@tos déydiseﬁo y de Ingenierfa de Planta.

f1~HDésarrollar una conciencia de costos en el personal-
. de produccién, ;
-1Acelarar el flujo de la produccx&n medxante el balan
‘f:cea de los prncesos ¥ 1as operaciones. ‘
- ,;1iar,a los Departamentos de Producc16n en la re-
uccién de 109 ccstos de mano de obra y de materiales

de destajos o;incentivos.~~
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Hacer estudios de capacidad Je Planta por Departamento
por miquina o por opericioncs.
Hacer estudios de plancacifn de planta y de distribu
cidn, y colecacién de cquipo y maguinaria.
Disefiar dispositivos o aditamentos para las miquinas-

¢ las operacioncs manuales que disminuyan el esfuerzo,
el tiempo y el costo con la gjecucién de los trabajos.
Hacer estudios de medicidn de ticmpo en las labores -

indirectas y auxiliar en Ja determinacidn del personal
-pecesario.
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EL BSTUDIO DEL TRABAJO COMO MEDIO DIRECTO DE AUMENTAR-~
LA PRODUCTIVIDAD

Bl estudio del trabajo ¢s eficaz por ser sistemfitico -
tanto en la investigacifn como en la solucidn que apox
ta a los problemas.

Hasta época reciente, ¢l estudio del trubajo se limita
ba a’'la mano de obra directa, sin embargo, al aumentar
la cantidad de personas informadas acerca de las téeni
cas del estudio del trabajo, so han encontrado nuevas-
aplicaciones.

- La gente empieza & comprender que sus principios son -

universales ¢ igualmente eficaces donde quiera gue se
empleen ya sea en hombre o en miquinas.

BEn 1a actualidad, la atsncidn se centra sobre el aumen
to-de la Productividad por Hora-Hombre y la reduccidn-

" de coatos, por dos razones principales:

1.-Bl1 fuerte incremehto de los salarios tiende ha au--
‘ mentar los costos atrlbuiblas a 1a ‘wano de obra.

f;?,TEX rﬁpido 1ncremento de los costos de’ 1nver516n, ==

‘]’mantenimxento Y opera016n ds los equipos represen*~
S tan un renglén muy importante en el cos to total.
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Las operaciones e¢n la industria se realizan con miqui-
nas cada vez mis complejas, por lo tanto requieren de-
técnicas adecuadas para estudiar los procesos como sont
Cimaras de Televisifn, Cimara Cinematoprfifica y el uso
de computadores para Procesamiento de Datos, ¢l Muestreo
de trabajo, Teorfa de Colas, ete.

Con todas estas herramientas, se ha conseguido aumentar
1a eficiencia de 1a Mano de Obra, la utilizacién dc mi
quinas, 'y también, en muchos casoes, incrementar la velg
cidad de &stas, mejorar la calidad y o1 rendimionto, ve
duciendo notablemente los desperdicios de materiales.

'Algunas empresas han extendido sus actividades del es-
tudio de tiempos y movimientos a loz trabajos de ofici
na , la simplificacién de los trimites, la medicidn .-
del trabajo de oficinz, el anflisis de sistemas y pro-
césos, la mecanizacifén automfticaz de datos, son algu--
‘nas de las medidas tomadas para aumentar la PRODUCTIVI
DAD.

_* PRODUCTIVIDAD

" roductivxdad es el grado de ren&xmxento con que se -
plean 105 _Tecursos dxsponzbles para alcanzar objet1”
o ,predetermxnados" ' '

Acfcaso el ub;etlvo es la fabricacibn de artf»
través del insumn de productiV1dad de 105 re-*;
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5i partimos que la productividad se puede determinzr --
a través de la siguiente relacidn:
Produccion Dbilenida

PRODUCTIVIDAD = -~ o .
Recursos Invertidos

Teoricamente existen 3 formas de sumentar la Productivi
dad:

2. Reduciendo el Insumo y wantenicndo ¢l mismo Producty

3. Aumentado el Producte y reduciendo el Insumo simultd
~neamente {proporcionalmente).

_De acuerdo a esta teoria una accifn de llevar la produc
tividad a corto plazo se logra mediante la segunda for-
ma o sea reduciendo los insumoes, ya que estos estin -~ -
bdjo el control de la Empresa, y un aumento de la pro-~-
'duct1vidad a mediano y largo piazo se obtiene a través

“ de 1a primera forma, es decir, aumentade el producto, -

‘flo cual impllca una accifn en el medio externo de la --

_fdemanda y 1la competencla que e5 mi4s complejo por ser -

u  esto5 factores extarnos BOCo ¢ontrolables' por daltimo -

“?la‘forma ideal es la ‘tercera, en la cual se di la combi

~nécx5nmde ambas accionss os :decir aumentar el Producto-

' ‘imult§neamente reducxr los. Insumas lo cual 1mp11ca~~;

na cci&n estratégxca ) una acc15n téct;ca para 1cgrar

ACTO ES DB LA PROD&CTIVIDAD BN EL TRABAJO

ctible de hacatse:més productiva o meﬁos productxvo,‘
a accibn del hombre s ev1dente que para que el
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hombre logre un alto nivel de produtividad es indispen
sable, en primer lugar que pueda ser productive, es de-
cir, que cuente con la capacidad vy medios {fsicoes neco-
sarios, en segundo lugar que quiera, entendiéndose pov-
esto filtimo s un estado animico gque “mucve” al hombre a
ser pfoductivo. Para analizar més ampliamente e¢stos con
ceptos revisaremos el siguiente esquena:

%Cmndiciwnes Fisicas y Mentales
FODER Capacidad;tabllidad
Esfusnrzo

SER .
l Métodos de Trabajo
PRODULTIVO Medi Maquiparia y Herramientas
Condiciones de Trabajo
Salarioes
I ~ Bstimulos de | Prestaciones
QUERER La Empresa Promocienes
“_SERf”_ | Ambiente lLaboral

Estimulos ] Motivacién

: -.-»pi;obijcnvof

'PerSOnales Relaciones Humanas

PROCBDIMIBNTQ BASICO BN LL BSTUDIO DEL TRABAJO

,10‘6"t19mpcs cronometrados




4. DESARROLLAR
5. MEDIR

6. DEFINIR
7. ADOPTAR

8. CALCULAR
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¢l método mis econtumico

ia cantidad de trabajo que exige el-
nuevo métode

el nuevo método y el tiempo corres--
pondiente

el nuevo nftodo como prictica gene--
ral en el tiempo fijado.

el estudio de tiempo

Para 1a fabricacién de la central el Z0% de los estudios
son cronometrades y ol BO% son tiempos normales, mis ade

lante daremos una explicacién de los tiempos normales.
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4. BSTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Medicion del Trabajo
- Estddio de Tiempos-

TECNICAS PARA MEDIR Bl TRABAJO

Definicidn

La medida del trabajo es la aplicacidn de técnicas para
determinar ¢l contenido de trabaje de una tarea defini-
da fijando el tiempo que un trabajadoy calificado invier
te en llevarla a cabo con arreglo a una norma de rendi-
miento preestablecido.

TECNICA DE LA MEDIDA DEL TRABAJO

Las principales técnicas que se emplean para la medi-
da del trabajo son las sigulentes:

Estudio de Tiempos cronometrados

¥

Método de 1as observaciones instantfneas (Muestreo de .
7 Traba;o)

- Txempos Predeternlnados

"4

Sinte51s de los Datos tipo
A Evaluac16n Analxtica ’

EOBJETIVO DEL ESTUDIO DE TIEMPOS CRONOMBTRADOS

fons derando que para cualquler activ:dad cientifica -
oS necesario.

contar cun una. unidad de med:da, podamos- H;ff 
€ nta‘que la admin;qtraclén del traba;o, sala-_fﬁ-fﬁ
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te para organizar uns empresa y sus beneficios se conoce
rfn cuando scan ampliados a cualquicera de los siguien--
tes objetivos:

- Para planear y contreolar i1a Produccidn

- Para medir la eficiencia del trabaio de un grupo o de
un trabajador.

- Para establecer cargas de trabaio justas a los gpera-
rios.

- Pava obtener el mixinmo rendimiento de las miguinas

- Para cstablecer salarios u destajo

- Para ayudar a mantener un alto fndice de la calidad

~ Para ayudar a la supervisidn de los trabsjaderes

‘-~ Para facilitar la informacifn para un sistema de o5
tos esténdar,

- ESTUDIO DE TIEMPOS

1 eétudio de tiempos para la fabricacidn de la central
: fés‘nn aspecta'muy impottante para la Empress ya que de-
"”ﬁpende de este estudio el pago dei traba;ador y el t:em-
~,po de terminac*ﬁn de 1a cential.
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TARJETA DE ESTUDIO DE TIEMPOS CRONOMETRADOS

¢ setmramre

La tarjeta consiste en una seric de vayades, columnas y espa

cios, los cuales sepfin los nimevos anotados indican cual es-

su funcidn.

No. de Operacifn a la cual le correspoande el estudio

No. de articulo

Espacios destinados a anotar los elementos en que se di-
vide el cicle de la operacibn segdn considere el Ingenig
To.

Elemento, parte de la operxacifn & sea una de las divisie
nes que el ingeniero considerd pertirente antes de ini--
ciar ¢l estudio,

Suhstracc16n o resta sucesiva que se realiza después que
el estudlo se ha torminado y que d& como rasuitadn, el -

;valor dn cada une da los elementos cranometradcs.
LSuma de txempu reg1strado pox una serie de elementos.'

QfLantidad nimera de. vecas que se regastré la serie de -- .
~elementos mencionados 6 1a cantldad total de piezas he—' e
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3.
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Interrupcién Improductiva, es el suceso intempestive que
detiene el ciclo de la operacién sin ser necesaric, desde
el punto de¢ vista industrial, este tiempo debe registrar
se su principio y terminacifn en (10) y posteriormente -
al realizar el cBoputo el tiempo de duracidn en {11} el-
cual se deherd restar del tiempo del elemento afectado =
{el tiempo dc esta interrupeidn no debhe ser considerado-
en el estudia).

Interrupcion Productiva, o parte del mismo trabajo se si
guen los mismos pasos que 2n la improeductiva, pero el --
tiempo rvesultante, si deberd inciulrse an el estudio,
Eficiencia, calificacién de intensidad en el trabajo a -
persona que ejecuta la operacidn,

Tiempo nivelado (Ti.Ni} El tiesmpo promedio obtenido, se
multiplica por la eficiencia considerada por dicho tiem-

‘po.
_'Txempo nivelado entre 100, se leldc el tiempo nlvelado~
'entre 100y obtenemos el txempo en minutos porv piecza, -

M nutos efectivos/hora. espaczo destlnado a ponevr la can
t1dad de minutos efectxvos por hora.

empo Cronometrado, se obtiene de d:vxdlr el tiempo ni~[“:
© 100 entre los manutos efectivcs, 1gual ‘al txem
po?por"pleza.w" ‘ : : :




17.
18.

19.
20.

21,

22,
23
24,

25.

'  Cbntidad'dc piezaé segﬁnfcrden de’producciﬁn.'

vOrden de PrOducczdn.‘ 

~2%-

de hoja del estudio

Informes. Espacio para hacer anotaciones referentes al
estudio.

Descripcibn del Articulo

Persona que realizd el cstudio,

Firma de la persona que hizo el extudio.

Fecha de realizacién del estudio.

Setci&n a la cual corresponde el estudio.

Grupo de produccidn al cual ceorresponde el articulo.

Descripcidn de la operacifén 3 la que correspande. el es-
tudio.

CHerramienta que se usa ¢n la operacidn,
s No. de la operaria que realizé la operacidn.

“Nombre de la operaria que hizo lz operacifn.

.Fecha en la qua entra en vxgenc;a ﬁl estudio.-



TIPOS DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Para 1a fabricacidén de la Central se requicren dos ti--
pos de Estudio:

- Estudio de Tiempos Cronometrados

- Bstudio de Tiempos con Férmulas




.25~
5. ESTUDIO DE TIEMPOS CRONOMETRADOS

Medici6n del Trabajo

Técnicas para medir el Trabajo

Definicifn

La medida del trabajo es la aplicacién de tégnicas pa--
ra determinar el contenido de trabajo de una tarea defi
nida fijando el tiempo gue un trabajader calificade in--
vierte en llevarlu a cabo con arregle a una norma de --
rendimiento preestablecido.

TECNICAS PARA MEDIR EL TRABAJO

Las principales técnicas que se emplean para la medida~
del trabajo son las siguientes:

~ Bl estudio de tiempos cronometrades S

- Método de las observaciones instanténeas (muestreo =--
“del trabajd) '

T1cmpos predeterminados {o con £6rmula de txempo)

si 15 de los datos tipo

Evaluacxén Analitlca
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FASES PARA REALIZAR UN ESTUDIO DE TIFMPOS

Para realizar un estudio de tiempos cronometrados nece
citamos realizar los siguientes puntos:

I PREPARACION

- Seleccionar la Operacidn

- Seleccidn del trabajador (tiene que ser un traba
jador promedic de eficiencial.

- Anfilisis de comprobacidn del método de trabajp

- Actividad frepte al trabajador

11 EJECUCION

< Obtener y registrar la informacidén

- Descomponer la tarea en elementos
- Medici6n de Tiempo
.~ Célculo del tiempo observado

“ITT VALORACION

54@b§fihici5n-dq~Vai6raéi6h-;

SUPLEMENTOS
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I PREPARACION

« Seleccién de la Operacifn
Para seleccionar 12 operacidn necesitamos saber -
la cantidad de produccidn anual, vy en base a esto
seleccionar la operacidn u operacicnes.

~ Seleccidn del Trabajadorx
Al elegir al trabajador se¢ deben feney en cuenta-
los siguientes puntos:
Habilidad - Elegir a un trabajiador promedio

Deseo de

Cooperar - Nunca deberd hacerse con un trabaja--
B dor que se opone

Tempera-

‘mento - No debe eTeg rse 2 un trabajador que

se ponga nervioso
Experien
cia . De preferencia deberd elegirse a un-

traba}ador con experiencia.

: fAn51151s de comprobacién de MStodos de Trabajo
,JHNunca debe cronometrarse una operac16n que no haya
sido normalxzada. : '

la normalizacxén de los métodos de trabajo es el -
"proced miento por medzo del cual se ija una forma




trabajo es factible lograr buenos niveles de cualidad
y de productividad.

- Actitud frente al tyabajador

1. Bl estudio ninca debe hacerse on secreto

2. E} estudio debe hacerse de preferencia de pid

3. EYl fmgenievo debe observar todas las polfticas
de 1a Empresa y cuidar de no criticarlas con-
el trabajador

4. No deberd discutirse con el Trabajador, ni --
eriticar su trabaje o el de nosostros,

5. Es recomendable comunicar al Sindicato 1a rea
tizacidn de los estudios de tiempos.

11 EJECUCION

-~ Obtener y registrar la informacifn
Bs importante registrar toda la informacidn pertx
'nente obtenida mediante observacibn directa, en -
‘fpiafisién‘de'Qué sea necesario consultar poste---
o riOrmenté ol estudio de~tiampds, dicha ‘informu--
- 3¢16n puede agruparse coNo sxguc ’

Informacxﬁn que permita 1dent1f1car el estudio '
’gcuando se nece31ta. '



- Descomponer la tarea de elementos
" Elementos es una parte cgencial y definida de una -
actividad o tarea determinada compuesta de vno o mibs
movimientos fundamentales del Dperaric v de los movi
mientos de una miguina ¢ las fases de un proceso seleg
cionado para fines de observacidn v cronometraje"

Los elementos deborin ser de identificaciSn ficil, te
niendo comienzo y fin claramente definidos.

Los elementos deberdn ser todo lo breve que sea posi
ble. Una unidad minima generalmente aceptada es de-
0.04 de minuto.

Los tiempos de trabajo manual deben separarse de los
trabajos de miguina.

- Medicién de Tiempo

Una vez que tenemos registrada toda 1s informocidn ge
neral y 1s referente al método normalizado de trabajo

1a siguiente fasc consiste en hacer la medicifn del --
‘trabajo de la operaéién‘ A esta tarea también se le -
‘1lama: comunmente Cranomeira;e. Como ya mencionamos an
4t'r10rmante para, hucar este trabajo utllxzamos un ¢ro-
nﬁmetro de 1as caracteristicas ya. descrxta:.

'Hayvdos métados para hacer 105 estudloq de tiempos cro 
: ometrados ccmo son, -

Con lecturas a‘retrcceso a cero
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inmediatamente su marcha. La lectura sc hace on -
el mismo momenio en que se oprime la corona.

Ventajas

« Proporciona directamente el tiempe de duracidn -
de cads elemento, disminuvendo notablemente el -
trabaje de escritorio.

o= Bs muy flexibic, ¥ya que cada lectura se comien-
za siempre en oevo,

- Se emplea up zolo relni, del tipe menos costoso.

Desventajas

P —————

- Bs menos exacto, ya gque se plerde tiempo duran--
te cada uno de los retrocesos, Ew oun estudio -~
‘hecho por ¢l Dr. Abriuzzl, se encentrd que una --
operacibn tomabs 2.25 horas, 2l sumar todos-los-
‘elementos medides por el método de retrocesa, -~ .
. ten 5010 sumaban 1.97 horas. :
 f¥'Permite 5usp1cac1aﬁ de los traba;adores y pucde
‘jcrear conflictos de.trabajo ya que el Sindica o,
e el trabajador, puedan discutir gue el,lngcnlerof.;
1}dq  iempcs detenia y arranuaha el relo; segfin su
‘ptepxa convenaenC1a 51n que &ste pueda dENOS*'"
;trar"Lu contrario._ : ; : i
5—”Como cada una de las Iecturas se. 1n1cia en cero,
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Ventajas

- Pormite demostrar exactamente al trabajador, co
mo se empleo el tiempo durante el estudio. De-
esta manera s ovitan las suspicacias ¥y se pue-
de demostyar la buens (& del estudio.

- No se pilerde ticmpe en 1os reotrocesas, lo que-
hace que lag legturas sean mis exactas.

- Los errvores en las lecturas tienden a compensary
se.

Desventajas

- Se requiere mis tiempo para calcular ¢l estudio,
-~ Bs menos flexible. '

- Se nmecesita mds prictica para hacer correctamen
te las lecturas. ’

- La lectura se hace con las manecillas on movi--

"mlento.

"5- Célculo del Tlempo Observado
3Bl‘tlempo observado de la aperac16n e ohtlenersuman~

5-doxlos valores medlos de cada elumento que cemponen ",: f
’*13 operacx&n.f Para ‘una obten516n so deben observar 4‘;>,ﬁ
gciertoq con enios generales en su’ cﬁlculo, estos pue~‘ LA




-32-

- El nGmero de ciclo durante 1os que se debe obser
var una tarea, varfa en funcidn de las variacio-
nes de los tiempos de los clementos de Jdicha ta-

- rea. Serh necesario observar durante un afimero-
de cicles mayor que en condicioacs normales las-
trabajos en que ) material varfsa de una a otra-
pieza, donde sea dificil colocar adecuadamente -
las piezas en las dispositives de fijacidn o, que
exijan acabado meticuleso o de tolerancia mninima.

- E1 nimerc de ciclos a observar dependerd del gra
do de exactitud gque se desee, el cual dependerd
4 su vez de la durgeidn del periode de produccién
y del nlimero de personas que trabajen en la mis-
ma .

En un trabajo que dura varios aftos y en el que -
_intervengs cierto nlmero de operarios, es sfn du -
da cohveniente obtener tiempos exactos. 8i el -

' traba30 se efectfia’ esporddicamente con la inter-.’
vcnsidn de un 5619 oyerﬂrln, no avtﬁ neuesarxa una
_;;exactltud muy rzgurasa. ‘ e
- Bl éstudio debe mantenerse durante un nimero de-
‘ffxuiclos, que permxta abservar varxaq veces los . "”.
'ffelemantos 1nfrecuentes ‘como la’ mqnxpu13615n de*77°”
frecxpientes y pxezas determinadas, la Ixmpzeza -C
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Este estudio deberd continuar durante ¢l nfimero de
ciclos que el ingenicrocensidere necesario para ob
tener upa visibn representativa del procese. Serd
menester un estudio muy large cuando exista una -
gran variacifn en los tiempos de los elementos. -~
En general deberd observarse en operaciones de ci-
clos mds largos. Estas cifras se dfn a tituio de-
indicacién que despufs de un prolongado estudio y-
andlisis de los tiempos de los elementos el ingenie
ro tuviera alguna duda sobre la validéz de las ci-
fras, deberd realizarse un nuevo estudio, de ser -
posible con otro uperaric.

III VALORACION
~ Definicidn de Valoracién
La calificaci6n de la actuacifn es una tfcnica para -
' déferminar con equidad el tiempo requeride para que -
. el operario normal ejecute una tarea despuds de habér

- estudio.

._No hay nlngﬁn metodo unxversalmente aceptado para ca-

,nicas se hacen prlmordialmente ‘en el crxterxo o buen-ﬂf
'Juic1o del analista de tiempos.

reglstrado los valures nbservadcs de la oparacx&n eu',,3

‘lllflcar actuacxones, aﬁn <cuando 1a mayoria de ‘las téc, .
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FUoo Bl % de suplementos varia de acuerdo a cada operacidn

y su grado de dificultad.




6, ESTUDIO DE TIEMPOS CON PFORMULA

Para la elaboracidn de la Central Telefdnica se requiere un
801 de los estudios con f8rmulas.

ERICSSON es uno Empress muy grande y tiene compafifas en casi
todo el mundo; esto la he ayudado pars hacer sus propias --
f6rmulas de tiempo.

Para la elaboracidn de las {8roulas, se hicieron suchos es-
tudios cronometrados vy de estes cstudios se obtuve un prome
die de tlempo en cada uno de lns elenentos de Ia eperacidn-
{como todos los artfculos y eperacionzs que se hacten en tg

das las compafifas ERICSSON son tguales), osto Fadititu gue

con una sola férmula de tiempo se pueds uszavr en cuslquier-

Pafs vy obtenor as{ el ticmpo novesl.

Las férmulas de tiempo se hicieron en buse a la expariecncia
.de’los Ingenieros Industriales y a muchos estudios cronome
 ’trados, abtenxendo asi un txampo pranedio.

: ;?Es importantn mencxonar que s¢ consideraron los m&todes, -
'fherramlentas, lugarés de trabajﬂ distribucifn del lugar - -
ode trabago, etc., que fueran iguales para asi podar usar -
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En la lista del Cap. No. 7 nos muestra los articulos que se
requieren para la fabricacidén de una Central Telefdnica pa-
ra 200 lineas.

La calidad del equipo tel¢fdnico que producimos en ERICSSON
¥y que posteriormente enviamos al mercade, es de vital impor
tancia.

Algunas personas s¢ preguntan gque es calidad y porque se --
exige tanto en que se tenya una buena calidad.

Varias veces hemos oldo "Lo hecho en MSxico, estd bien He--
cho", esto en algunos productos os verdadero pero en la --
mayorfa de los casos no se cumple.

VERICSSON es una de las compafiiss que hace efcctiva esa fra-
se, que es para nesetros el significade de CALIDAD.

Los productos que se fabrican en ERQiSSGN, mis tavrde forma-
_,rén parte de una centrsl, los cuales trabajardn Inintérrum-
~d:pldamcnte para prcporczonatnos 81 servicio telefénico que -
ﬁ:-requlcxcn todos los Paises.

ZQUTmlAmqnte ura central dsbe trwhagar s5in causgar problomax»
en-condiciones optlmas de func1cnamxentc ¥ méxima eficien--
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Eficiencia

Las necesidades cada dfa mayores de teléfonos de Méxicn, --
para proporcionar ¢l equipo requevido por ¢l Pais, hace ne-
cesario que ERICSSON eleve su producgidén requiriendo de no-
sotros una elevacién en la eficiencia, obteniendo por esto-
mayores ingresos.

La eficiencia se obtienc en base al TN (el tiempo ohtenide-
en nuestro e¢studio).

Bl tiempo normal, es el tiempo necesario para efectuar una-
determinada operacibn y esto representa 100% de eficiencin,

N .3
e = Bf =« 95,83% de Ef.
TR o 2.4

'HiLtiempﬁ3f¢élfe$‘el‘Que~se obtiene sl terminar un producto .
y:operacién. R S
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7. ESTUDIO DE MUESTRLO DE TRABAJQ

En la fabricacifn de nuestra central es muy importante te-
ner en cuenta el muestreo de trabajo ya que ¢y una técnica
que se utiliza para investigar las proporuicnes del tiempo
total dedicados a las diversas scrividades gque componen un

trabajo.

Los resultados delmuestres sivven para determinar toleran-
cias o mirgenes aplicables al trubajo, para evaluar la ut}
lizacién de las miAquinas y para establecer estindaves de -
produccién.

Esta misma informacidn se puede obtener modiante procedi--

mientos de estudios de tiempos. El muestreo de trabujo es

un wmétodo que con frecuencia proporcionard la informacidu-

con mayor rapidéz y a un costo considerablenmente menoar gue
_-por otras técnicas.

Bl muestreo de trabajo consiste en un alrero de observacio

 fnes ‘de un clerto estado de actividad al nimere total de ob
\,servaﬁiones efectu&das, dari aproximadamente el porccnta;n
i de tlempo que el proceso estﬁ en ese estado de actlvidad

fPor ejempla, si 10 000 observaCLGnes a Lntervalos casuale%
' periodc de varias semanas dcmostraron que un c1crto~
omﬁJ»co astaba‘traba)ando en 7 000 ocasioncs y ==
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El estudio de muestreo de trabajo tiene varias ventajas so-
bre el de obtencidn de dates por el procedimiento usual de-
estudios de tiempo.

Tales ventajas son:

1. No requiere observacitn continua por parte de un ingenig
ro durante un periode de tiempo largo.

2. El tiempo de trabajoe de oficina diaminuye.

3. El total de hora-hombre a desarrollar por el Iageniero-
es Menor.

4. El Operario no estd expuesto a largos pericdos de obser-
vaciones.

5. Las operaciones de grupos de operarios pucden ser estudia
~dos facilmente per un solo ingeniero.

; La’teorid‘del muestreo de trabajo se basa en las layes funda
_“f;mentales de la probabllzdad Si en un momento dado un cierto
“'”eventc puede ser exastente ] 1nexxstente‘. Las e<tadisticas
‘han deduczdo la sxguxente expresxén que determina 1a probahi
‘*11dad de X ccurrencia de un evento en n cbsarvaczones‘

(P*Q)“ = 1

pr bab111dad5de una ccnrrenc:a 0. suceso :

prcbabxlidad de que no haya ocurrencxa
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vaciones dardn resultados considerablemente nfs confiables-
que s6lo 300. Sin embargo, sin la exactitud de los resulta
dos no es la consideracién principal, las 300 observaciones
pueden ser. suficientes.

Este estudio de muestreo de trabajo es muy importante on la
produccifn, ya que nos permite chservar cusl es la causa -~
de alpgin problema que se¢ nos presente, por cjempls para ---

nuestro caso de ia fabricacién de una central.

Cuando en la linea de produccién haya una baja de produc---

cidén se requiere hacer un estudio de muestres pars. analizar
1as causas de dicho problema.
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8. DISERO DE METODOS

El disefio de cada uno de los métodos estd en funcifn de la
elaboracibn de un producto (como puede ser un cable , jue-
go de relés, un bastidor, etc.), de calidad oportunamente-
y al mepor costo posible con un minimo de inversidn de ca-
pital y con un miximo de satisfaccién.

El disefio de métodos consiste en tener toda la herramienta
adecuada y en buenas condiciones, que no se tenga que des-
plazar muche, sino que su  4dres de trabajo estéd lo mds fun
‘cional que se pueda, ( no se debe parar constantemente, ne

ir de un lado para otro ), debe haber un alimentador que -
esté proporcionando todo lo que el operario necesite,
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INTRODUCCION

Se ha considerardo de gran importancia analizar de manera -
general y particular las partes componentes de una cantral-

‘telef8nica, indicando ademfs en ests dltima forws propleda-

des y caracterificas, porque ademfis de ampliar el copoci---
miento Que se tengs sobre el producto que se fabrice, se --
puedeh visualizar diferentes aspectos como son 1z tendencia -
de la integracibn nacional, la ayuda en el control fisico -
del material durante la produccibén, y sobre todo la correg
ta aplicacifn de las normas de calidad preestablecidas.

En la Pigura Iy.1se indica en forma general las partes com

!.ponentes del relovador y a continuaciér se citan dichas --

partes, desglosandolas convenientemente cuando el caso 1o-.

_g:equxera.

1Las juegos de- relevadares dal tipo BCH constan de lo si-~w¥
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DESCRIPCION DEL JUEGO DE RELES

Elrelevador ha sido ¥ e5 todavia el e atp de censtruccidn

&
mis importante en lg téenica de la onfa auromdtica.  Su

£
funcidn es conectar v cortar sircuftos d

e corriente.

Figura Il.)
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RELE

————

Construccifn mecfnica del Reld

1. Anguio del Relé
2. NGcleo del Relé
3. Bobina del Relg
4. Armadurs

5. Muelie BEspiral

6. Contacto del Relé

Un rclé electromagnético cansta de un circuito magndtice,
un circuite primaric eléetrico y une o varios centactos pa-
T4 los circuitos secundarios.

El relevador electromagnético copsta de un circuilto magnérl
'co, un circuito primario elictrice ¥ uno o varios contactos
,para los c;rcultus secundarios: '

'En el cxrcuxto magnét;co hay un nGcleo de h1ﬂxro dutce (2},
‘Euncﬁngulo de reld (1) ¥ una armadura mévil (4], apoyado on’

‘ar adura sc mantlene an posicifn debprendzda meﬁxante o
muelle esplral (5). “Alrededor del nlcleo “hay un arrollg
o ’;bebxna del relé (3). que constituye el

131 borde anterior del 5ngu1ﬁ del relevador. Normalmentso me;f7‘



T

niento, la armadura vuelve 8 1a posicidn de repose vy con --
esto tambifn los contactos,; el relevador desprende. Fre---
cuentemente varios contactes independientes entre s7 elée--
tricamente estin unidos mechnicanonte on grupos de mucelles.

Hay una cantidad de factores gque influyen en jos ticmpos de
atraccibn
de atraccidn para un relevadory teleldnico cerriente puade -

¥y de desprendimiento de wn relevador. Bl tiempo-

variar entre 5 y 80 ms, y el desprendimiento ontre 1y -~
300 ms, Hay muchas maneras de¢ conseguir funciones do rele-
vadores retardadas.

Bl relevader telofénico corviente pucde tency hasta fres
grupos de muelles de contacto con 2 & 8 muelles de ourisacto
en cada uno, Los voltajes de operacibn nermales son 6, 12,
24, 36, 48 6 60V., tensibn continua. lLa duraciéa s inioa-
¢s de 109 a 300 millones de operaciones.

‘Un relevador de lenglieta consta de 7 lenguetas de contactos
- encapsulados en una cublerta de vi&ris hernética. Un campo

'_;magnetxco, genexado por una bobina quc envuelve la cuhlerta

de vmdrle, acciona dlrectamentu 133 3enguetas, de modo que-

f-éstas hacen contacto eutre s{. Debide a sus pequeﬁas dimen ,‘<

t?31ones Y al encap&ulamiento hermético. se posibilita una
unc;&n_del relevador rﬁpida ;segura.‘ Las lengiietas son -
& n1que1 hierru con superflcies de Lontacto de oTo o radio.

txaccxén e< de O 6. a 1 3 MG, - Se abtiene Ia -
seada hacxandc que la boblna envuelva
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gieta biestable si se ajusta la intensidad del imfn de forma
que no pueda cerrar el contacts pere que 1o pueds mantener -
cerrado con ayuda de un impulso de corrviente a través de la-
bobina. Un impulso de corriente ¢n diveccifin contraria abre
el contacto,

Existen cuatro tipos de relevadores RAL, RAF, RAH, RAE.

Una placa de tipo BCH se forma por varies relevaderes de dj
ferentes tipos como son los indicadoes antoriormente.

Los diferentes tipos se forman depondiendo de su funciona--
miento en el jucgo de relés,




3. DESCRIPCION DEL BASTIDOR BDD

Los bastidores BUD constan de 1o siguiente:

RELE MULTIPLE

reb e

asts de dlez reléds separados,

El Relé Milriple on principig
donde ¢l sepundo, cusrio ¥y sexte, «to,, muelle de contactos -
de vada grupo de muslles de contacty, han sido unidos en para
lelo entroe w1 sn todos los relés.  Estos conbactos ge forman-

gles, Lomo

harras J¢ coantadte

B

eptonces o

en la Fieura

Figura I1.2

Helé miltiple ajaspecto del relé multipla, bisinbolo de relés
dibujo detatlado, b dibvio swplificads exipléado nnrmalimente,
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La unibn en paralclo también se¢ 1lama multiplicacidén, por -
lo que ¢l campo de contactos en el relé de midltiple se deno
mina campo de miltiple o simplemente mdltiple.

En algunos sistemas de central telefinivca solamente se enplea
la prueba individual de cada via {(via dirceta, vwia alterna--
tiva}), repitiéndose el procedimiente de pracha hasta que se -
haya encontrado una Yinca libre. Esto sigmafica un aumento -
del tiempo total necesavio para el proceso de prueba. Divi--
diendo la prueba en dos procesoes, procha de gropoe v prucha in
dividual, se pucde wantencr el fiempo relativamente indepen-
diente de la cantidad de lineas de enluce,

Con esto queda seleccionada en la Central Telefdnica la linea
saliente,

Estos rolés de wmiltiple son de importacidén en un 1006%.

EL SELECTOR DE COORBDENADAS

'En 01 aﬁo de 19]9 los Suecos Betulander y lalmgren salxcxta«
: ton la patentc para el selactor de coardenadas, lo que carac
' ter1z6 a este selactor s’ que los contactos estdn realxzados
~;como contactos da rclés ¥ por 1o tanto no se deslizon uno so-
"bre otro como en 1os selectorcs a motor, Strowger y de 500 lif
: eas “Por- csto se. puede emplear un material de Lontactos mAs"
_ando;‘con mejores propledades de contacto y se evita. el ==
‘de selectores.: ' ‘

s entajas:del Selector de goordenadas estﬁn en prl--ﬁ

txdad de relés mﬁltiples

gengnalmen-



te diez - en los que los &rganos motrices (hobinas con nd--
cleos y armaduras) se han substituido por drpanos indicadores
comlines para atrnccifin de contactes. Cada uno de estos relds
mﬁltiplcﬂ "reducidos™ so denoming vertical y forma un elemens
to selector.

En estas verticales los imanes de relds ras, indi

viduales se han reemplazado por un imin vertical,
cuya armadurs puede aliar cusiquier grapo de purilos en la ver
tical, aunque solamente en colaboracidn con vn mecasnisme indi-

cador.

Asd pues, el mecanisme indicador sefinla ol grupo de muulie de
seado ¥y prolonga el movimients de Ia armadura do vertical de -
forma qu¢ solamente s¢ accione oste sryo de muelles. Puesto-
que no es necesario que en un selector de coondenadss ocurra -
31&'&tracci6n‘simuiténeamenté en varius verticales, ol mecanis-

mo—indicadof puede ser comln a todas las verticales. No tieﬁe;
_ 1mportanC1a que se seffale. también en verticales que no haban -

';el_;aso, sismpre que-el 1m§n de vertical’ atra:ga solamenbe en~

fla”variical deseada, La Lndicacxdn soiamente s¢ ef;utun con ul*'f
momento de la atraaciﬁn., Besnués el mecanismo indxcador queda"
‘1xbre pura 1a- siguiente conex;&n, Los 6rgqnos 1ndicadores cons
hn'de barras que se. extxenden en horxzontal pqr_todas lgs,yer-”
‘E:ad ; una de estas barras pue’dé‘sef girada por dos ima
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SELECTOR DE COORDENADAS BN UN ARTVICULO BID

En la Figura 11.3 podenus ver como es un selsctor del cual-
i

se compone un AT

i IS PREISIO Fert
aranleBay weinrilftiadras Yue rohaen
las wibraetvleg e dw indicadrin- o Ll




SELECTOR DE COORDENADAS EN (N ARTlﬁﬁio FAY

En la Figura [1.3 podenus ver como es un selecvror Jel cual:
s¢ compong un articule i
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jector de Coordenadas

a un Se¢

Partes gue componen

Figura 11.4
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‘MATRICES DE UN SELECTOR

Una matriz de sclector consta de diversas limeas cruzadas,
La conexidn entre las lincas so efectla, por cjemple, con un
reld de lenglicta o con un transSistur.  AhOra nos ocuparemos
de la matrlz de reld de lengiinta,

La matriz de relé de Tenplieta generslaente extfi formada Con
36 % polos.,

Cada Relé de lenglota tiene por 1o tanto Lres parce de con--
tactos {(X1-3} cada uno en su tubo de vidrio envuentos por una
bobina comln. (s)

Los selectores de coordenadas son cn un 160% de importacidn.

Un bastidor BRD estd formado de 8 & 10 selectorss de coorde-

'ndaf y 1 relé mllitiple, una cajo do tablillas (al centro del
bastidor), y un conjunto de jacks de cuchillo que son los que
‘s¢ interconéctan en la central con el resto del eguipe.

,,Bl'material del hastidor BDD y BDH os todo de importacifn, 10
“Gnico que se hace cn México es el csble, la conexifn, la Sol-'f
\dvdurs, la’ prueha y ensamble, después se transporta a la uen~f
‘ral dondc se va. a antalar._ §
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4. DESCRIPCION DEL BASTIDOR BDH

Los bastidores BDOH se componen de jacks de 80 espigas, una-
caja de tablillas y los jacks de cuchilla.

Tedo el material es de importacién, lo que se hace en México
al igusl que los bastidores BDN, es ¢l ¢able, la conexi6n,
la soldadura, ensanmble, prucba y empaque del bastidor, des--
puls se envia a3 Ya Central donde se va a instalar.

En ¢stos bastidores BIH se intercoenectan los juegos de relés
BCH {en la instalacibn de unz central).

En cambio los BDD se instalam solos.

La central se compone de bastidores del tipo BDH v BBD y --
juegos de relevadores del tipo BCH, BCD que son Ins que se-
interconectan en los bastidores BDIL '

"Fstos son los componentes de una central gque va de 200 lineas
.2 10,000 que es su mixima capacidad el equipo va en funcxén-
ﬁxde 1as necesldades de la central.
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INTRODUCCION

Una de las partes mds importantes en ¢l estudio de la fabri
cacifn de una central, son los procesos de fabricacién ya -
que en &stos es donde la calidad y por consecuencia la vida
Gtil del producto estd definida. Ademis debe considerarse -~

cque el voliimen de pruduccidn no depende exclusivamente del
H

equipo o maguinaria con gue se cuenta, sino tanbidn de una
serie de factores como son: planescién para conjugar traba-
jadores y equipo cfeciente, mantenimiento correcto a las mi
quinas, elaboraci@n de normas de trabajo perfectumente defi
nxdas, etc, y todo este sdleo se consigue teniendo un pxofug
do conocimiento de los procesos de fabricacidn, previniendo
as{ costos clevados ya sca continuas o intérmitentes, '

El»anﬁlisis de la operacidn es un procedimiente empleado por
el~ingeniero, para analizar todos los clementos productivés

“. 'y no productivos de una operacidn con vistas a su mejoramien
- to. la ingenieria de métodos tiene por objeto idear métodos
. para incrementar la producc16n por unxdad de txempo Y reduf*“‘

& ‘c1r los costos..

“Bl procedlmxento esencxal del analis1s de la opcracxén a5 - ,_’
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el extranjero, y sc clevan ul mismo tiempo los costos de mano
de obra y matceriales.

Diche anflisis es un procedimiento que nunca pucde considerarse

completo. Por lo general, la competencia cxipe ¢l estudio ince-

sante de un producte dade para wejorar les preceses de fabrica-

cibn, y para que una parte de las utitidades vayan al consumidor
en forma de un nejor producto a menoy precio,

En cuanto un fabricante realiza 1o antevior, invarinblemcnta  -
sus competidores implantan programas de mojoramicnto s&mcjanté‘
y en mis o menos tiempo habrin elaborade un producto mis vendi-
ble & un precio reducido.

Esto hace gque comience un nuevo ciclo en el gque el fabricante

“en cuentidn revisa otra ver sus operaciones y mejora sus'procg;
' 'sos de fabricacifn originando, de nueve mejoras en la manufac-
~tura-de 1as empresas competidoras. ' B
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BREVE DESCRIPCTION DEL PROCESO

El proceso gque vamos a4 ver g continuacisn es an su fase se-
cundaria. El materizl gue se caplea es un 40% de importa--
cidn vy el otre 601 del material es nacional se fabrica toda
desde su fase inicial, ieos arziculos gue se uszn son bhasci-

dores v juegos éo velés v el materizl gue s emplea son ---

alambres, relevadores, ¥ los alambre mis rarde

se hacen vables,

Empezaremos porv analizar un juege de relfs, ¢l material yue
s¢ recibe son relevaderes, selectores v relds de miltiple, -
1a operacidn que s¢ realiza se llama ensamble del jusypo de-
relés v se voloca arriba del juego de veiés ol cable que --
mds tarde se conectard alambre por alambre como se ve en Lo

Figura IT1I.1

' Figura IIL.1



-50.

Para hacerel cable se requiecre un documento que indique co-

mo va colacado cada alambre para despuds poder conectarlo -

en cada posicién de la espigs, como sc podrd ver en la Figu

ra I11.2. Ya que el juego de velés cstd copnectado pasa a-

un contrel para hacer una revisidn de 1001 del articule y -

asi llegamos a obtener una calidad superior, a la que normal
mente sc acostumbra ver,

i eprreasamn s e §
e Gyl 1
(3 63 6201

% @@.} CDE e .
i o F ¥ g o e e . - RN
‘ il o1 £ — »——‘"mm’}w et
i [ COgER

£Ys (80 mm
LIFEe00mm
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tenga cero fallas.

El juego de re'és terminade se puede ver em la Figura III.3

; Figurn I11.3 '
£n seguﬁdo cus0 wnall aremos los bastidores BuH ¥y BDD, el-
?fmﬁtEridl que. se cmplea~aqu: e5 100% de importacidn y lo --
'gﬁnlco que: sC- haue aqu1 e85 el ensamble y prueba como lo deta
,'iiareuos a. ccntlnuaclén.

' L0s bast:dores BDD y BDH son bastidores que se componen el
baJo que se. hace aqui es, ‘hacer el cable que mis tardér
conectara en las esplga: de los selectores y jacks, ta~
bl llas,j"a que estd conectado se solda deﬂ uno de los --
s ‘cumo 10 xndxcan los documentos de’ conexifn ¥ alam
‘unarver que esté conectado el. bastidar se controla =

'prrxﬁero de selectores de coordenadas v de relé ndltiple el
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hasta no tener ninguna falla, ¢l siguiente paso es prohar -
el bastidor esto e¢s con el fin de probar el funcionamiento
del bastidor y de no obtener ninguna {alla, si en casc de -
que haya erroves, se corrigen los erreores hasta tener tode-
funcionando.

Ya gque estd probado se hacen las operacienes de estenciliado
y terminade, estas operacinnes consisten on darle un zeabade
final al producto v que ne io Palte snada va gue estd termi-
nado pasa a empaque ¥ por Gitimo se wva al almacén para que
de ahl salpa a Teléfonos de MiLico pars au invalacidn, vere
IT.

4 ol articulo B0RD

i
mos en la Figura 1




En segundo lugar analizaremos el bastidor BDH cste bastidor
se compone de Jacks de 80 y 130 poles y de tablillas, plin-

‘tos, donde mis tarde on la central se colocarin en los jacks
del bastidor BDH los juegos de relés BCH, ol
hace es semejante al de BDD, lo primero es hacer of cable -
para después conectarlo en ios Jacks, tablillas, plintos, -
una vez que estd terminade, la wonexidn viene una persona

que se

de control para revisar v reparar las tfallas gue encuentra,
si la cantidad de fallas =s mavor a un 23% se le regresa a-
la operaria que hizo el trabajo para aue In

e, Y nueva
mente control de calidad lo revisa, v oue ost3 revisado v-
aprobado se pasa u prushas para gus so efectde una prueha -
de funcionamiento del bastidor, si las fallas gque se encuen
tran son menoruos de 15% lo repara o1 prohxdcr'pora 1 las -
fallus son mayores a =ste porcentaje se le pase a la pers -
na que hizo el trabajo, va que estd torminade v oaprobado --
por «ontrol de calidad se empaca v se envia a Telédfonos de-
México, para su instalacifn en la Figura I11.5 vemos el bas
tidor BOH terminade con sus componentes que hemos menciond-

do. oy : ; — pm ’ gy

Figura

111.5
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3, DIAGRAMA DE FLUJO DE LA TABRICACION DE LA CENTRAL

El significado dc los simbolos cmpleados en el diagrama de

Operacitn (::)

Transporte [ 7

flujo es:

Inspeccidn

Almacenaje i;;?

Retraso ¢ Demora [)

Uno de los instrumentos de trabajo mfs importante para el -

_Ingeniers Industrial, ¢s ¢l Diagrama de Proceso. Se define

'- 'como Dxagrama de. Proceso a una representacidn grifica rela-
itiva aun procesa industrial ¢ administrativo.

| ::n‘m:cmm DE ;opﬁs:nmoxas BN pao&:xso ‘

Este dxagrama muestra la secucncia cronoléglca de todas laSA‘ _
‘ aciones productlvas, 1nspocc16n transperte, almacenaJe; -
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DIAGRAMA DE PROCFbO DE LGS }UIbOS I RELES BCH

SIMBOLOS DESCRIPUION DUL PROCESD

En ¢1 almacén s¢ encuentra el alumbre y el cafiamo,

husta que se haga la requisicidn

Al recibir la requisicifn se cargan las tarimas -
con el material negesavio pers hacer low cables.

Se transporta el material a la seacidn donde se -
hﬂcen los cables,

Descargar las tarimas ¥y colucar el material en ~-
los ecstantes. )

CO[OCaI ios Carretes de alambye en los 1ug¢rc¢ dﬂ_"
“trabajo de cada persona.

Hacer cl'cablc segﬁn el documento que se lo indica

OO O U O

‘ ”Control de calidad lo revzsa ¥ 1o ropnra sxempra 4:,;
’w{y cuando no pase del 25§ la. gantzdad de fallas, sio
es mayor se le pasa al opcrarxa (a) que. hizo el ~-
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SIMBOLOS DESCRIPCION  DEL  PROCESO

{ / Alnaceng tode el muterial que fransporta.

f/"\\ Coloca en cada lugar de trabajo el material nece-
: sario para armar un jueps de relés.

(”“\‘ Armar caoda juego de relés, sopin la especificva~--
i
o ¢ cibn del material,

oy Control de calidad lo revisa en un 1801 y en caso
- H
;) necesario l¢ repara o regresa al operario.

. Transporta en una tarina les juegos de relds ensam
Sy i 4
“ blados. Para su conexidn.

Se le celaaa a cada lugar de trabajo un 3uegn de -
kxw/} rel €s para que se¢ conecte.

Conectar y soldar cl juego de relés y. ccnectar lcs;i
ccmponentes cono resistenc1as dxodos candansndo§
ras. stc.

ontral de calidad 1o revisa Y repara ‘en caso ne* f”
{se: reV1sa en cuanto a las especaficacio-”

ransporta IGS'Juggés ak rélés;éilafﬁreé‘&e-p}ﬁé
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SIMBOLOS DESCRIPCION  DEL  PROCESO

Se prueban en un vobot los jucpos de rTelés hasta-

tener Cero erroves.,

Se colocan en una tarima los jueges de relés pro-
bados.

Se transportan los juesges de relds al drea de em-
paque.

Se empacan los juegos de relés,

Sc¢ revisan los juegcs de relés en un 100% y en caso .

necesario sp reparan o rvegresan al operario (a)-
que hizo el trabajo. Pata su repavacifn,

Se trznsportan al aimacén de productos Larmlnados
el jucgo de relés.

 50 transpﬂrtan del almaaén a la cvntral donde se~>_,
i'van a 1nstalar.,' '
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DIAGRAMA DE PROCESO DE LOS BASTIDORES BbH

SIMBOLOS DESCRIPCION  DBEL PROCESOQ

En el almacén se encuentran el alambre y ol cafla-
mo, hasta aue se haga la requisicidn per parte de
plancacifn ya que es ¢l encargade de enviar el wg
terial a la linea de preduccién.

Al recibir 1a requisicidn sc envia el material a-
la 1fnea de produccién para hacer ¢l cable.

Se transporta el naterial.

el estante.,

Se colocan los carretes de alambre en cadﬁ lugar
para la’ fabricacidn de cable. '

<::) Se . descargae la tarima y. se coleca ol material en
i ‘7xSe ‘hace el cable BDH segin el ducuncnto de fabrl

camén. ’ :
7fControl de cnlxdad 10 revxsa Y lo que encuuntre -
fuera de'las nomas de ccntrol de’ calxdad Io re'~
‘_para, la re\rlsxén se hace en un 100?» :
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SIMBOLOS DESCRIPCION  DEL PROCESO

Se transportan los bastidores del almacén gl lu--

ar donde se¢ van a conectar,
g

Ensamble del bastidor,

Conexibn y soldadura del bastidor BDH

OO

Control de calidad lo revisa y vepara en case ne-

cesarin. {Las fallas que estdn fucra de las norouas
de calidad).

Armay el bastidor.
Transporta e} bastidor al drea de pruchas

Pruegba que se efectfia en el Robot, al bastidor BOH-

Control de calxdad 1o er1sa y repara en caso ne-
cesario ‘

Trnnsporta el bastidor al alnacen.

Fmpaque del bastxdor.

| o‘ ollo

'ansporta el bdstador al almacén dc praductos~--fu&

.a.1a central para su i
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DEL PROCESO DEL BASTIDOR BDD

SIMBOLOS

)

v
O
>
O
O

DESCRIPCION DEL PROCESO

En el almacén se encuentran ol alambre v el cafa-
mo hastae que se haga la vequisicibn,

Al recibir la requisicifn so coleoan en las tari-

mas el material necesario,

Transporta el material al 4rvea donde se fabricari
cl cable

Descarga las tarimes y coloca el material en el es
tante,

Coloca los carretes de alambre en 1os 1ugareq de-"
traba;o de cada persona. :

Fabrzca cl cable BDD segﬁn el douumenta que lo- 1n —
d;ca.»' o » !

Control de calidad lo revxsa Y 10 rcpara cuando
s necesaric, (revxsa de acuerdo a las normas de
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SIMBOLOS DESCRIPCION  DEL  PROCESO

Preparacién del bastidor para que después se co--
necte.

Conexidén y soldadura del bhastidor.

OO

Centrol de calidad l¢ revisa y vepara en case -~

necesarie. (De acuerdo a las nermas de calidad del

producto}.
Armar el bastidor.

Transporta el material al &rea de pruehas.

Prusba del bastidor. (y repara en caso necesario)
hasta gue este funcionando el bastidor con cere. -
fallas. ' ‘

‘ Acahadc'final{'

o o Vo

;Trzﬁsporfa—él;alma;én‘el;bastiduf}'

" Empaque del bastidor.

Transporta al almacén de producto terminado el =-
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INTROBUCCTION

- En este capitulo vamos a ver las diferentes descripriones

de los juegos de Relés y hastidores y la hervamienta nece--
saria para su fabricscifn asi como también veremos el lugar
de trabajo de cada una de las operaciones de lag que se com

ponen los articulos antes c¢itados.

Ademds nos detalla los métodos para su fabricacgibn.
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Z. DESCRIFCION PARA LA FABRICACION DEL JUEGO DE RELES

Esta descripcifin tiene por objete dar uns informacidén gene
ral sobre la fabricacidn de loy equipos de relés vy dar in-

dicaciones sobre los métodos y 1 material necesario,
La descripeidn comprende las gipuientes operacivnes:

1. Alambrade y coside
2. Corte y Pelado
3, Montaje de Jacks, concxién do jacks
4, Montaje del jucgo de relfs ‘ . S
5. EStampado de los relevadores y Selectores,g relés del--~"
miltiple. : ‘
o6, Cénexién del cable base
'37.‘Soldadﬁra del cable base
B, Conexifn de partes sobrepuestas
°,~9,]Prueha del Juego de Relés
: Empnque

LAMBRADO X COSIDO BE LOS CABLES BCH PARA LO% JﬁEGOS DE
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LUGAR DE TRAERAJO
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE ALAMBRADG Y COSI1DD

a2) Se coloca ¢! documento en el soporte pard que le indique
como se va alanbrando, vy el ¢olor del glambre que debe -
poner en la matriz. f(como se ve en la figura IV.1}

b) e acuerdo al documento se vs alanbrande segln se¢ lo va-
indicande y de acuerdo con 1 infermacidn <ada letra os-
un coloy de alambre.

¢). Con ¢l conformador, se va igualundn el vahle durante ---
la colocaciln para gue tenga un aspecto compacto y homo-

génco.

~d) Con ayuda del esquema de conexidn se controla cada alam-
 bre,

‘Una ve: que csta alambrade se coso el cable.

~Se toma ¢l chRiamo y se deja en lus longitudes conveuientes
. para todas'lss ranificaciones.

’fSc CDme el tronco del cable y derués 1as ram1f1c1u1anes,

;al fzna] 56 dﬁ la doble puntada Y sg suget& la cuerda con~'r7*~
la puntada de c1crre

crte de. las alambres a mcdzda y 8l clavo, %olamente una’{
te‘qua son lcs alambres de 3scks los que se cortan a mg
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- Plantilla para cortar a medida

- Plantilla para cortar a medide, diferente medida que el -
primero.

- Sello y cojin

- Pinzas de Corte

- Pinzas de Punta

- Punzén (para hecer reparaciones)

LUGAR DE TRABAJO
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DESCRIPCION DE LA OPERACION BE CORTE Y PELADO DE LOS CARLES
BCH

Lo primero gque sc hace ¢s el peinado Jde les cuables, para -
que el corte a medida de los hilos quede a 1a longitud co--
rrecta, se endevezan los alambres con las pinzas de punta.

Se coloca ¢l cable en la mesa de trabajo, se colocs o] do--
cumento de conexidn 2 un lado del cable este documento le -

indicg comp se dehon de cortar los sianbres o iz medida.

Se cortan cade une de los alambres sepln lo indica ¢} docu

mento,

Ya que estén cortados a la medida se pela cada uno de los-
alambres con una wiquina pelsdora sepin la Figurs 1V.2y el
alsmbre se pela a una longitud de Swem, después sc peina el
cable ¥ en 1a etxqu@ta que tiene el cable se calocs el nalG-
METO. de . operaria que hizo el trabajo este s con el fin ‘de
que si hay alsun prublamd s& seps quien hizo el traha)a ¥
lo- pueda repdral cuando 503 necesaria.

~-€0x§égﬂbﬁ”ijn JAcKS -

‘La  herramienta necesaria es la siguiente:
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LUGAR DE TRABAJO

Figura IV.3

DESCRIPCION DE LA OPERACION DE CONEXION DE JACKS

'oloca el cable en. la mesa como se ve eon la Figura.IV,

>l‘ acks de 80 polos se coloca en el dispositivo que des -~
ués se. c1erra, ek)cable se coloca sobre la regleta en el-
isp 51tivo quetando los alambres, la punta del alumbre -
c',qca en»cadaugsplgany se‘solda‘cada_alambre segln el -

ento de conexi6n ya qie estd conectado y soldado se - -
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coloca en la etiqueta el nfimers de operario que hize el tra
bajo, se saca la regleta del dispositive y se celoca el ca-
ble a un lado pars la siguiente cperacidn.

MONTAJE DE JACKS

La herramienta necesaria s la siguiente:

- Pinzas de Punta
- Doblador

- Desarmador

LUGAR DE TRABAJOQ

' pigura IV.4
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE MONTAJE DE JACKS

El cable y la replets se cojen de 13 mesa, se tomn el sopoy
te para avmar ¢l jacks y se colocan en el dispnsztsvo para-
colocar los torailles » con el desammador se aprietan, el ca
ble se fija al soperte, con una prapa de nylon, para esto se
usa la pistola grapadova, va que estén conectados los jacks
los cables se colocon en un sopovts. Seghn figura VA

MONTAJE DY JUBCOS DT RELES

La herrimienta necesaria os 1a sigulente:

- Martille | L
= Alicate de pynta plana

-~ .Llaves exagonales
-l hcparadux de termlnalee

~ Atornillador
'_Atornxllador Pspxral
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LUGAR DE TRABAJO

DESCRIPCION DE LA OPERACION DE MONTAJE DE RELES

CMONTAJE DE LOS'MUELLES EX LOS LATERALES

Se .coloca sobre 1a mesa-un conjunto de laterales
‘kS‘delocah'd'muélles'en cada-lateral

Se’t panen 10@ nornlllos en 105 1aterales

L 11es con tornxllos, se 513an Lon el desnrmador»{:f;
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MONTAJE DEL SOPORTE DL LA REGLETA EN Ef LATENAL

1. Se colocan sobre la mesa un conjunto Jde Iaterales con --
muelles.

2. Se cojen los soportes de regletn
3. Se pone un tornille on el agujere del soporte de regleta
4, El soporte do regleta se coloca sobre o} Iaterat

S. Pijacidn del soporte de vegleta ol lateral con el atorni
llador eléctrico.

- 6. Los laterales se dejan a un lado sohre la mesa

'MONTAJE DE LOS LATERALES EN LAS BARRAS DE RELES

1,~Se colocan sobre la mesa un conjunto d¢ barras de r¢iés

’2;;Los laterales con. sopartea de regletas se ¢olocan a la-r
kflzquxerda. Se holncwn las barras de relés a las rdnnras

: del Iateral con saportes de regletas v dgspues en 135 ga i
;jrrespandxentcs ranuras: del atro lateral.

e ponen 105 tornillos en ambns 1ateralea.

~Fijac16n de losidetalles con‘el atorn111ador.
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2. Los componentes sc sacan de sus cajas en la estanterfa y
se van colocando en el dril segln su respective nlmero -
de posicibn.

3. La barra de relés, uc coloca sobre clles y se adapta.

4. Se coloca ¢l alimentador de tornillos y se acciona, con-
lo que, dos tornillos caen a la posicidn.

§. Los tornillos se sujetan con el aternilliader elfctrico.

Abrir espigas en los relcvadores.

Con la. herramienta se abren Ias espigas en abanico, con ésto
s& consigue unag mayor distancia entre las terminales,

COLOCACION DE LA PROTECCION DEL CABLE

1. La caheza pléstica, se coloca en la cabeza de los tarnz—,
1105 para protcger el Lable que sale hacia la regleta.

f,23ME1 perfil pléstxca, se colcca -en-la salida de} ldteral *:”7'
w ”ac1a la regleta para proteger ol cable. : :

Mo A:Js}; ,DE,’BQU,—IPOS* DE RELES

Montajé de selectores de coordenadas y reiés de miltiple.
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Se colocan los topes de goma y las arandelas con una con

cavidad hacia arriba, y, en los peujeros respectivos del

juego de relés.

Se coloca ¢l
Se ponen los

Se fijan los
go de relés,

selector de coordenadas en el juepe de relés.
rornillas en los agujcros d¢ fijacidn.
tornillos con tucrcas y el selector, al jue- .

1

se aternillian.

MONTAJE DI LOS RELLES MULTIPLE RAM

Se coloca ¢l
Se ponen los

Se ponen los
atornillador

Se coloca el

de relés,

. Se-ponen los

\atbrnilladbr

relé en el dispositivo
fngulos en el relé

tornilles y sc atornillan los fngulos con el
sléctrico.

relé er su posicidn respectiva a la barra -~

tornilios y se ate;nlllan al relé con un =--
eléutrigo. o

En@t{u_gﬁn’_ng ,LA TR‘EG‘LBTA, DE JACKS

e toma el cable y sv pone %obre el equlpo.:

\a-reg eta'de jacks,_se engancha al soporte de. reglet
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- Un juego de sellos
- Sellos [segdn ol articulo del qué se trate)

- Cojin

LUGAR DE TRABAID

e
w

A
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DESCRIPCION 0 LA OPERACION DE ESTAMPADG DE JUEGQS DE RELES

Se marca siguicndo un orden segln el plane de colocucidn --
de juegos de¢ velés.

1. Se colocan varios juepos de relfs sobre Is nesa de traba
jo, con las dncoras hacia arriba.

2. Se coloca el plano de estampado, el seilo, 1a tinta y e}
cojin sobre la mesa.

3. El juego de relfs s¢ marca con of nfdmero del artfculo, pe
rfodo de fabricacidén v aflo, y ¢1 nlmera de revisifn seglin
¢l documento de fabricacidn,

-4, Las fncoras de los relfs y selectores, Se marcan con su -
denominacidn respectiva.

5. Los equipos ya marcades se dejan a un lado.

"Los sellos se colocan en el juege cospecial de forma que -
westren. la. situacidn de los relfs en el esquipoe.

-]
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE CONEXION DEL CABLE BASE
PARA LOS JUEGOS DE RELES ,
BCH

T AN A5 R T A SAS SR it A P W

i, El equipo de rel&s ¥ el cable se sujetan en el dispo
sitlvo para conexién.

2.-8¢ coloca en el dispositivo Ta informacidn necesaria
para conectar,

3. Antes de la conexidn se doblan los alambres hacla --
arriba, dejindolos enderezados con loy dedos.

4, Bl cable se concota sopin ol esquenms de conexién ca-
da . alambre en su espiga respectiva sogfin lo va indi-
cando el documento de conexidn.

© 5. Una ver que estén conectades los alambres. se. inspec

S ¢ionan y'ﬁc FERATAR ©n Casy pecesario,
fG(jSéxC01QCa a’'la ctiquety el wiimero de la operaris que
~hizo el trabajo .de conexibn. ‘ ’
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- Sello

- Cojin

LUGAR DE TRABAJO
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DESCRIPCION DE LA OPLRACION DE SOLDADURA DEL CABLE BCH

1. Se coloca el juego de relés on el dispositive pava -
hacer la operacitn de soldadura.

2. Se solda cada punta de conexiédn, siguiendo las pormas
de calidad establecidas.

3. 5¢ contreola el juego de reids, reparando 1o gue sea-
~ necesario.

"4, Se le da un acabado {inal al juego do velés.

5, Se coloca cl nfimero de ln operaria que hiz

L)

o] traha--
jo.

6. Se retira del dispositive el juego de relés y se deja

- :donde estin los juegos de relés terminados,

o 'CONEXTON DE PARTES SOBREPUESTAS EN LOS JUEGOS DE RELES -
' CTIPO BCH ‘ '

o5 las -
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE PARTES SOBREPUESTAS

1.

3e colaca en el dispositive ¢l juege de relfs y a un-ia
do la informacifin pava hazcer 1a operacidn del otve lado
del juego de velfs se colocan los componentes on Sus cop
tenedores.

Los componentes deben estar previgmente proparados {(este
quiere decir doblados y cortados a la medida wue se re--
quieran para su colocacifn.)

Se conectan, cada componentro segin el espuema de conexiom
de partes sobrepuestas. ‘

‘Una vez que estdn conectados se sucldan, cads una de las
terminales, siguiendo 1as normas de calidad establecidas.
~8g quita del dispositivo el juego de relés, pero antes -
en la etiqueta se colota su nimero de opevaria. :

‘ $@ COIOC& ¢l -juego de -telés en otto lugar para que con--

jtral 1o ins pecc1on y Tepare en Caso necesario, .
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- Dinamémetro
- Herramienta de Ajuste
- Juege de Liaminas

- Selle v Cojin

LUGAR

L.
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Lugar de Trabajo con ©1 equipo correspondiente:

- Mesa de Trabajo
- Soporte para la informacidn

- Equipo de prucha, fuente de alimentacifn, cautfn, seldadu
ra, Soporte para el cautin. '

- Tinbre
~ - Ohmetro
- Resistcncias de Ajuste

- Material para ailslar y cortucircuitar

- Probador de Conexién, medidor de tiempo

DESCRIPLION pE LA OPERACION DE-PRUEBA LON\’%CIO?\M DEL JUE -
m DE RELES TIPQ BCH :

Bsta prueha estd: basnda en hacer funcionar el jucgn de relé e
mo- i13$tuvlbrd traha}ando en la c&ntrdl Y consiste. eu lc-i.T7 
i”uiente. - -

ida e re515tnncxas, txembre y prucba de derxvauxén a na-;'



Medida de Tiempo

Ciertos circuftos de relés, tienen relés cuyos tiempos de -
funcionamiento se miden. La medida de tiempo comprende --
tiempos de atraccifn de caids v medida de impulsos. Los --
tiempos se ajustan con resistencias de ajuste o bhien ajus--
tando los relés. Para la medids se emplean los aparstos in
dicados en la instvuccidn de prusha, come medidas de tiempo,
medidas de relacién de impulsos, registrador do impulsosy

Prueba de PFuncionamients

Puesto que la prushba es a menude una prucha de la funcibn »

de-los relds puede ser necésario ajustdar 1os circuitos con-
‘resistencias vaviables o ajustando los relds,

“Prucba de Conexidn

La: prurba g5 en grmn parte automatlua ¥ ‘i5i siempre consis

edids do Atenuacién

enlun cantrcl de cnntlnuxun& y der;vauxﬁn Pn'Ie termmna——*f
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2, Controlar:
- Que el juego de relds esté marcado con su nlimero de --
articulo segln los datos técnicos.
- Que todas las dncoras estén marcadas seedn los dates -
técnicos,
- Que los grupos de liminas con contuctos cspeciates, --
estén en lus posicignes indicadas en los dates técnigos.
-~ Que las arandelas atenuadoras, estén montadas en los -
grupas de liminas indicados en les dateos téenicos.
3, Hacer la imspeccifn ocular del equipn.  Si se hace alpin
cambio en la funcifn de los relés, hay que controlar o -

medir el cambio efcctuado,
4. Se-efectis la prueba ziguiendo la instruccién,
=-Gontrolar que o1 ajuste de los relfs, esté dentro de -
1as normas especificadas, la secuencia de contuctos, .

"la distancia de contactos, ¢l alzado de la carreri i~
'"'y lﬁ funclén del ﬁncorq deben COEHLlulr ©on 1o in-
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- Los dinamometros debon comprobarse una ve: por mes,
5. Las posibles fallas, sc¢ timbran y se separan,

6. E1 operaric anota con el sello su nimere de nfmina en la
etiqueta quec estd puesta en el juego de relés.

7. Se retira de la mesa el juego de relés ya probade,.

EMPAQUE BEL JUEGO DE RELES

Herramionta:
- Pinzas de Corte
~~ Pinzas de Punta

= Desarmador

- Desarmador en Espiral -
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DESCRIPCION DE LA OPERACION

Se coloca el juego de relés en lu mesa de trabajo

Se controla que en Ia ctiqueta estd la yevisiédn con la -
cual se trabajd.

Se colocan las barrus Iaterales del equipo

Sc toman 2 cubiertas las cuales se les guits el papol pro
tector ¥ se colocan en ¢l equipo trascro, se voltea el -
equipo ¥ se celocs la cubierta delantera.

Se colocan en la caja de cartdn o) Ne. del articule, la-
revisidén y ¢l nowmbre de 1a fibrica,

S5¢ arma la caja de cartén y sc¢ engrapa.

_Se coloca en el interior de la caja wnos rellenos para -
.proteger 2]l juepo de relés y se sujotan con tres topes.

. Se cierra la Laga con grapas.

'=Los equ1p05~ya ensambladoa,=sa van dejande en las tari--
“nmas.‘ ' '

fEn’los juegos de. relés quctengan selectcres, se cnlovan— >iT

omo prutecc;ﬁv de transpcrte una parrilla de madera, -
que. se aternxlla qu;eténdola al bastxdor del selector,
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3. DESCRIPCION PARA LA FABRICACION DEL BASTIDOR EDB Y BDH

La descripcién del trabajo tiene por objeto dar una informa
cibn general sobre la fabricacidn del bastidor BOD y RDH, vy
dar indicaciones sobre los métodos ¥y ¢l material necesarvio.

;

OPERACION DE ALAMBRADO Y COSIDO DEL CABLE BDRD, BLH

La herramienta necessaria es la siguiente:

—VGuia de alambre

- Aguja para.coser ‘
';érLimpiédbr de la plantilla
':{;Cenformador

:i%,Sellc (para colocar el No de Operario que hizﬂ el traba
o).

TPin;as,devcort&
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ARTICULO BDH
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DESCRIPCION NE LA OPERACION DE ALAMBRADD Y COSINO PARA LOS

CABLES BDD, BDH

b)

d)

El documento 1071 se coloca en un soporte para que le in
dique como sc va alambrando y el color det alambre que -
debe poner en la matriz.

De acuero al documento 1071 s¢ va alambrande sepin se lo
va indicando y de acuerde con la informacidn cada letra-
es un color de alanmhre.

Con ¢l conformador, se va igualando el cable durante ia-
colocacibn para que tenga un aspecto coempacto y homogf--
neo,

Con avyuda del esquema 1072 de conexidn se contrela cada-

alambre.

- Una vez que esté alambrade se cose el cable BOD, BDH.

kVSe toma el cafiamo y s¢ deja en las longitudes canvanientes-

3para todas lab ramiixcaciones.

‘TSe c05e el tranco del cable y después 1as ramxficaciones que"ﬁ,”“z
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se en un estante { en el estante se coloca hasta continuar
con la siguiente Operacién).

CORTE Y PELADO DEL CABLE BDD, BBY

La herramicnta nccesaria es la siguicate:

- Plantilla para cortar a medida
-~ Pelador manual

- Pinzas de Corte

- Pinzas de Punta
- Acrilico
- Sello y Cojin

- Peine
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ARTICULO BDD




-106-

LUGAR DE TRABAJO

ARTICULO BDH




-107-

Se toma del estante el cable,

se coloca dicha cable en la

mesa de trabajo y se quita el listdn de madera parva poder -

efectuar la aperacidn,

Hay un documento 1072 que le
cortar a medida,

sHe

coloca a
1072 para empezar a cortar a

s¢ compone ¢l cable como son

ya que esti cortade a medida

indiva on que tamatto se debe -
documento
alumbre del cual -

Jacks y Tablillas-

s¢ pola manualpente colocando-

un lado del cable el
medida casla

Sglectores,

abajo de los alambre que se van a pelay un aerilice para po

der pelar alambre por

alanmbre.

Una vez que esth cortado y pelndo se ¢olouca la otigueta con

el ndmero de operario que hizo el trabajo vy el nimero de ar

ticulo,
-on. el estante.

se coloca ol listén de madern para

paderlo colocar-

-© " DESCRIPCION DE LA OPERACION DI PREPARACION PARA LA CQNEXION'
' ‘ DEL BASTIDOR

;VLa:hbrramienta necesaria es la siguiente:

armador Grande
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CONEXION DEL BASTIDOR EDD, 8DH

La herramienty necesaria es la siguiente:

- Pinzas de Punta
- Pinzas de Corte
- Doblador

- Pelador Manual
- Cautin

- Sello v Coiin

LUGAR DE TRABAJO

ARTICULO BDD
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LUGAR DE TRABAJO

ARTICULO BDH
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE CONEXION DEL CABLE BOD, BDU

1.

El cable se colocn en ¢l bastidor y s¢ fija con wnos cip
turones acomodandose cada una de las partes del cable en
el bastidor.

Antes de la conexidn so doblan los alambres bhacia arriba,
dejindolos enderczados von los dedos,

k1l cable se comecta segiin ol esquema d¢ conexidn, cada -
alambre en su espipa respectiva segln 1o va indicando --
¢l documento 1072 de conexidn,

Una ver que estin conectados los alambres se soldan alam |
bre por alambre,

Cuando esti . terminada 1a operacidn se controla y se vepa

ra lo que. esti mal.

_ En 1a et1quuta se le coloca el nfimero de operaria que ig« '

ftervino en la ogerac16n.

mnoi_-f‘aﬁ,n; jl?ASTi Do BDD, BN

cranienta necesaria ¢s la siguiente:
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DESCRIPCION DE LA OPERACION DE ARMADO DEL BASTIDOR BDD, BDH

— g s e i

1. Bl bastidor debe estar tevminade Jdo la conexidn y soldadue

ra, controlado y reparade en el caxo necesario,

2. El operario arma el jacks y acomody cada dbrazo Jdel cable,
arma la caja de tublillas, limpis el bastidor en cada pax
te del selector.

3. Anota su niimero en la ctiqueta de control v transporta -
el bastidor a la siguiente operacibn.

PRUEBA DEL BASTIDOR

"~ La herramienta que se vequiere es la siguiente:

< Pinzas de Punta
'-_?inZasrde Corte

‘-« poblador

- :Desarmador. -

Pelador Mamual =

inambmetro
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- Timbre

- Ohmetro

~ Material para aislar y cortecircuitar
-~ Probador de conexifn

- Medidor de Tiempo

LUGAR DE TRABAJOQ

ARTICULO BDD

?.
!
;
L
]
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DESCRIPCION DE LA OPERACION BE PRUEBA DEL BASTIDOR

La prucba consiste en gue ¢l bastidor trabaje como si estu-
viera conectada a la central,

El bastidor es transportade por medio de un carrito al lu--
gar de trabajo donde se coloca sohre dos sopartes. Se re
visan los selectores y jucoges de relés.  Sc montan los guar
dapolvos ¥ las barras del bastidor.
" La prueba se efectla de la siguiente manera:

a} Poner y quitar fusibles y léwparas antes y despubs de ca.

da prueba. ‘

b) Hacer las conexiones necesariss del bastidor,al probador.

¢) Quitar fusible-probar-poner fusible.

d) Probay el bastidor con el equipo instalado, de acucrdo -
W las fallas que resulte se¢ rveparan dichas fallas y‘se -
Uvdelve g probar el bastidor, al final de 1a vrueba tlenc

}que tener cero fallas.

),smax‘_mt.;mu BASTIDOR BDD, BDH

¢rramienta necesaria;i




- Martililo
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- DESCRIPCION DE LA OPERACION DE EMPAQUE PARA LOS BASTIDORES
BDD, BDH

El bastidor es transportade del lugar de prucha a empuague -
en-un carve per Jdos epeoravios.

Una vez que el bastidor estd ch el Jugar de empaque se colo
ca el bastidor en una bolsa de plistico, y el bastidor se po
ne en una caja de madera con unos ewpaques de polietileno,-

-la caja se fijas con unos clavos para enviarse a la central-
donde se va & instalar,

. En la caja de madera se coloca el nfmero do articulo y la -

'revisién'con'lakcual se hizo el bastidor, la fecha y la cig
‘dad donde se hizo. ’ :




G
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INTRODUCCION
CENTRAL TELEFONICA

La funcidn de una Central Telefdnica es Ia de conectar a un

subscriptor que origine una lMamada (el cual se le desipna-

con el nombre de abopado “AYY, hacia otro subscviptor (el -
cual se le designa el nombre de abonado Y8"), o hagia un -

serV1uzo especial,

ARF es un sistema telefdnico avtomitico de selectores de --

cgordenadas y del tipo analdgico cuya capacidad en México- -
esido.iﬂ,ﬂﬂﬁ lineas como m§x1nu para abonados locales.

:'El slstema ARF tiene la v&rsatllxdad do enlace con cualquier -
,Q'tlpo dc sistema telefénico, ya sean dxpxta!es o an&lﬁgxuos, '
"7utxlizando seﬁal;zaciﬁn del t;po MFC (cBdigo multafrecuen--
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2. COMPONENTES DE LA CENTRAL

Se enlistan los articulos que s¢ requieren para la fabrica-
cifn dec 1a central de 200 lineas ¥y la cantidad de plezas --
que se requicren para su {abricacidn, y las operaciones con

sus tiempos normales,al final vemos la <antidad tetal de --
tiempo que se requierc y la cantidad de operarios.




ANEXO 1
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ARTICULOS DE UNA CENTRAL TELBFONICA €ON UNA CAPACIDAD BE --

200 ABONADOS

prad
<

1
2
3

4

5

6
7
8
9

«.ffrf?fﬁbﬁ
o A/BOH

Mo. de Artfculo

BCD 292 01 RAA

BCH 651 10 R5A
1/BCh 651 12 RO
1/BCH 651 14 R3
Z/BCH 651 22 RS
3/BCH 651 23 R3
2/8CD 6581 24 17
1/BCH 111 306 R1
BCH 121 540 R3
4/BCH 127 631 R1dA
4/BCH 121 719 RI2A

3/BCH 151 198 R12B

BCH 156 94 R3

. 5/BCH 178 04 RISA
" 1/BDH 161 230/1 RO

161 231/1 RO/1

161.309/1 RIA
61 319/1 RO

e R oA T e S

CANTIDAD

et s et

10

-

THU U A QST e ek ek ok e et

e



LISTA DE ARTICULOS CON SUS TIEMPOS NORMALES

No. de Articulo Piezas Alambrar y
Coser
BCD 292 01 RAA 10

BCD 651 10 R5A 1 9,40000

1/BCD 651 12 R9 1 1.35700

1/BCD 651 14 R 1 0.93700

2/BCH 651 22 RS 1 1.44109

3/BCD 651 23 R3 1 £.97400

2/BCD 651 24 R7 1 1.05100
J1/BCH 111306 R1 10 .
BCH 121 540 R3 15 -
CUR/BCH 21 631 RIAA 15 -

“4/BCH 121 719 R1ZA s

“3/BCH 151 198 RiZR 5 -

CBOHC1SS 94 R3 5 7. 64500

; R15A 4 4.49400

RO 1 3.13000

RO/1 1 S 3270000

R1A 1. 2.20000

RO 1 4,60000

RO 1 3.65400

RG 1 6206700

1 2,85400

1 L-Y2.70000

1 " 24,50000

1. 1360000

7 11.04500

JADDE-PERSONAS -

B

3 TIEMPOS QUE SE REQUIEREN PARA SU FABRICACION

Corte Sellar Conexién
Pelado Etigquetas
- 29.54800
0.15400 0.01420 0.99027
0.79660 0.01426 3,63000
0.56522 0.01420 2.25589
0.76600 0.01420 3.17396
0.74476 0.61420 2.99997
0. 59300 0.01420 2.578 71
. 5.07160 1330470
. 0.10650 19.74700
- 0.18650 33,6500
©.03550 12.82380
- 0038506 24.306508
3.91560 B.97100 16.32855
2.21000 0.01420 12.25080
0.70200 0.00710 3.32900
(.57850 G.00718 2.497500
0.52000 G.00710 3.08500
1.11150 0.00710 £.62600
1.05950 0.00710 4.16300
1.19600 0.00710 5.48300
0.54600 2.00710 2.30400°
3.56200 0.00710 13.26600
6.08400 0.0071¢ 17.78600
3.60100 0.00710 11.54100
4.86800 0.00710 42.86800
4.75200 0.00710 33.16800°
5.99500 0.00719... 21.54300
5.33700 . 0.80710  ° "41.90500
ATE93 00 3852196
1.2

0.018

9.7

CLb07i60.

Desempaque Pre

[ — e

0.15404

0.15404

0.15404

0.15404

0.15404

0.15404 .
0.15404 0.
0.15404 IR
0.15404 0.¢
0.15404 05
341337 B
1.37637 0it
©2.25537 04
025537 ‘
2i84088



Sellar Conexién
litiquetas
- 29.54000
0.01420 0.99047
0.01420 3.63000
0.01420 2.25589
0.01420 3.17396
0.01420 2.99997
0.01420 2.57871
0.07100 13.30470
0.10650 19.74700
0.10650 33.16500
0.03550 12.82380
0.03850 24.36505
0.07100 16.32855
0.01420 12.25080
000710 3.32900
0.00710 2.97500°
0.00710° ©/3.08500
0711 " 4.62600

4.16300

3.TIEMPOS QUE SE REQUIEREN PARA 5U FABRICACION

2,03300
Lo 480100
CLsATY
25140

Desenpaque Preparacidn Prueba Estencil
de Equipo

- 0.01579 4.20146 -

- 0.01579 0.47060 -

- 0.01579 0.31580 -

- 0.01579 8.62540 -

- 0.01579 0.55590

- 0.0i579 0.43230 -

- 6.01579 3.90400

- 0.23650 3.26400 -

- 0.23690 B. 04000 -

- 0.08335 3.13500 -

- 0.36905 6.05040

- 0.35830 3.07200 -

- 0.14332 3.25000 -

0:15404 0.03340 9.87700 .

0,15404 0.03340 0.96800 -

015404 0.03340 1.60900 -

0.15404 0.03340 1.02600 -
015404 0.03340 0. 84000 -
015404 0.03340 - 1919007
B.15404 0,03340 068300

0.15404 - 0503340 1.74300

40 . 0:03340 2,30860

130000

032805

Terminado

0,10685

L 0.21808°
21808

“.0,21808 "

032300

2932300

Empaqun
0.02025
0.02025%
0.0202%
0.02025
0.02025

0.02025
0.18480
0.23085
0.23055
0.07685
0.10085

015300,
0,21808
0.21808
021808
0.21808 -

0.21808

0.21808
0.21808
032300,

0.32300: -
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4, CANTIDAD DE OPERARIOS

Para calcular la cantidad de operarios que se requieren se-
necesita saber lo siguiente:

A la semana un operario labora 44.2 Hys. de las cuales hay

que descontarle, vacaciones, relardos, incapacidades, fal-- .~
4 tas, pero si en una seccibn hay muleres ademfis- de ¢so, ha--

bri que considerar las incapacidades de embaragzo.

Para ¢l chlculo del tiempo efective de trabajo se considera

~todo esto lo cual da una disminucidn en cl tiempo de 10.27%
y en realidad el tiempo efectivo de trabajo serd de 39.65 -
Hrs. por semana. o

 ,Ah9ré;para‘nuestro'qélculn;de 1a central se suman los tien
: pos'por'operaciﬁnvy se divide entre 39.65 Hrs. para ol c&l
,culo de operarlos as{ podemos saber la cantidad de opera~~>,,

lrios que se- requioren on cada una de las operacxnneq enlxs‘- ;f 




Diferentes aspectos del eguipo instalwdo en la central.
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Este es un bastidor BRD, instalado en la cenrral.
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El juego de relevadores instalado en la central.




El juego de relés interconsctado al hastider BDH, en la ins-

talacion de la central.

El juego de relfs es del tipo BUH.
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Otre aspecto en la imstal acidn doo o ta cenrr.l donde podemes -

. Do it
Sepiaren Bl

ver el gquipo instalado como a6

de relés BCH,

wﬁn
e

g
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1. INTRODUCCION

En este capitule vames o ver en que consiste la calidad,
Y que se requiere para llegar a obtener esa buena calidad
de la que se habla, de que lo que estd heche eon Mixico, --
estd bien hecho.

5¢ ha visto que 1as personas realizan mejor su trabajo ---
cuando conocen todos los aspectos del articulo que ellos -
elaboran.

Cuando intervienen o pueden intervenir en cualquicy paso -
del proceso de manufactura, esto sipgnifica cuando conocen-
los requisitos que deben aat:qiauerse en el proceso y en -

“el producto.

{‘Und de 1os objetivos es que'el uperaric productivo conozca
Y observe las normas de calidad que deben satisfacer en la
" aoperaCLén que reallza, es decir, que scpa como debe traba- .
iy ';y no boldmcntc se sienta ‘resposable de Luanto debe tra .

‘ xras palabms-*; LK CALII}AD S LL m:sum‘;mo DL
BIEN RPALIZM)O Y No DE UNA mspnccmn as*rsucm ",
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2. PROCENDIMIENTO PARA OBTENER URA BUENA CALIDAD

Alpunos procedimicntos para la obtencifn de una buena call
dad en cualquicer articulo en la fabricacidn de sucstra cep
tral.

1. Definir Yos punteos de los procesos a inspeccienar.
. 2. Elaborar leos instructivos requeridos para realizar la
inspeccibn.
3. Disefiar los dispositives meclnicos para la inspeccidn.

4, Seleccionar las herramientas y aparatos do medicidn,
5. Verificar que los instrumentos, hervamiepntas, aparatos

y equipus de inspeccidn y prueha tengen el mantenimien
to adecuado y que ademlis, los nparatos ostén calibras-
dos adecuadamente.
6, Definir los procedimicntes ¥ formatos necesavios para el
i repistro de la calidad,
w070 Definir las~nécesi&ad¢s y el plan de capacitacidn para-
' 'élvpprsonal de produccibn. _
,f:Verificar que el eperarioque vaaproducir cualquier ---
 farticu1o tenga la Lnformacxﬁn nevesaria y suficiente pa
e evxtar errares citando ¢l artiuulo esté terminado.

n rV151stenc1a técnica. :
stahlecer patrones Y prﬁctlnas de ﬂteptaLlﬁﬂ o rechazor
eterminnr los, oh:etlvos de calidad , _
fVerfocar or mue'treo al azar que se ﬁbté 1nspeCC1ouan*
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15. Verificar que los proveedores tengan un control de ca-
lidad adecuado a las normas estahlecidas,

El objetivo gque persigue la evalusci6n de una buena cali--
dad es el siguiente:

a). Disminuir el rechazo

b}, Tener un seguimiento constante en 1a calidad de los ma
teriales,
c). Tener un seguimicnto constante de la calidad del pev--
sonal,
- d). Establecer y definir las caracteristicas que se dehordn
considerar para la inspeccifn, sefialar la frecuencia de
. dicha inspeccidn, asi como la accibn ¢orvectiva a tomar,
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3. NORMAS DE CALIDAD EN LOS COMPONENTES

Alambrado BCH, BCh, BDD Y BDH o sea el cable que se¢ necesji

ta para el juego de relés y bastidores.

GENERALIDADES

.No se deben prescntar les siguientes fallas:

~:a)..Cable no enderazado

" b). Que el alambrade este dbma iade apretado

e)s Que el-élamb;ado y el cosido esten flojos

] ,Qﬁe el alambrado esté reparade incorrectamente
. Alambre daﬁado pero el tlsiowicnto no estd rote
':Etiqueta dc retroinformacién faltante

Alambre sin pelar

'Ala;bre rctc ’




-130-

3. Proporcionar informacidén sobre las condiciones en que
se reciben los materiales de produccidn primarvia e in-
formar al supervisor involucrado sobre la calidad re--
sultante en cada operaciln,

Generalidades

No se deben presentar las siguientes fallas:

~a)}. Que el chasis o los soportes laterales ne corcespondan
con lo especilicado.
k b}. Que el chasis o los soportes laterales con rayaduras,
d), Chasis o soportes laterales con el tratamiento superfi
- cial mal aplicado.

“.d), Que les tornillos no tengan el apriete de 120 Rom,

e o Qus la barra no corresponda con las especificaciones.
Las barras no deben de tener rayaduras. ) '
.'Barrd con tratamiento superfxcxal mal aplicado,
“At?Que 105 tornxllos no tengan el apriete de 70 Nem.o.
1f,;El RAM o RVD: montado incorrectamente.

WTornlllo afloja con 170° Ncm. , ,

‘T,Cnﬁ‘onente daﬁada 0 incorrectamente mcntado.,

vadar montadc 1nc0rrectamente ] faltnnte.
Protecclén del cable Ealtante 0 1ncorrantdmente COlQC&dO‘
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a). Ensamble de soportes laterales a chasis

b). Ensamble de barras a chasis
¢} Montaje de RAM'S & RVD'S (en caso necesario)
d). Montaje de componentes

e). Montaje d¢ Relevadorcs

£). Montaje de Jacks

g£). Montaje de (able

h). Estampodo

~CONEXION Y SOLDADURA DEL JUEGO DI RELES

Objetivo

. Sefialar las caracteristicas que deben ser cun51deﬂadax pa»' iy
T2 su 1n$pecc16n.

 fE¢§éTaIidgdes

&#fsé?débéﬁf@e}piéscntarvléé:siguientcs_fg;ias:jf,_ffll :
“a'no soldada
iga soldada’ ";j’u, task (causando una dez ivac:én)
s n“la esp;ga e R
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CONEXION Y SOLDADURA DEL BASTIDOR BDD

Objetivo v

Sefialar las caracteristicas que doberfn ser consideradas pa

Ta su inspeccifn.

Generalidades

No se deben presentar las signientes fallas:

a).
b},
- e).
).
: é).
).

Espipa no soldada

Espiga soldada, juntas [causande una derivacién)
Alambre roto en lua espigsn

Soldadura seca

Error de calentamiento

Sin fluidéz de un lado de la espigs

Salplcadura de la soldadura

‘fAlambre taca1do una ar1sta aguda o mal cableado (el ca

'}jble mal enderezado) . ) S R

lfComponenfe daﬁada cublerta protegtnra incompleta 0 da jw o
*ﬁada.f N : :

] sttancxa de. segurldad 2.0 mm entre’ termlnal de compo-  &‘”

Tente: no aislada.
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CONEXION Y SOLDADURA DEL BASTIDOR BDH
Objetivo

Sefialar las caracterfisticas que sc¢ deberfin seguir para su
inspeccifn.

Generalidades

No se deben presentar las siguientes fallas, ¥y en caso de -
que se presenten sc deberdn reparar hqstd cunptir con las
normas de calidad establecidas

.a). Espiga no soldadas
b). Espigas soldadas juntas (causando una derivacién)
c).'Alambre Toto en la aSpiga. ‘
,;’d)! Soldadura seca
e}, Error de calentamiento
£ 8in fluldéz de un lado de la eprga S
5NA151am1ento quemado 8 trdv&s o pcrfarado par daﬁo mec&

Soldadura 5alpxcada :
1ambre mai cableado (tocanda arxsta aguda}
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Conclusién

Los indices de calidad que se tienen son muy bajos debido a
que ¢l control de calidad es wuy estricto, come lo vimos ¢n
el capitulo,

La cantidad de desecho varia de un 15% g un 201 , ¢sto es -
porque se rvccupera ¢l material hasta donde las normas de ca
lidad 1o permitan,

De la bucna caliduad depende su instplacifn y funcionamiento
de la centrual, para que se tenga una buena comunicacidn te- .

‘lefbnica, ya ses local, nacional, e internacional,







1.

gjy'equlpo y en las instalaciones ¢ Sistemas para el traba;c-ffy

INTRODUCCION

Siempre que sca desarrollado un anilisis de produccién para
cualquier articulo, es de vital importancia considevar el -
aspecto econdmico en todos sentides, ya que eso dard una --
idea de lo verdadervamente conveniwente que resulta la {abri-
cacibn de dicho articulo.

Debido a lo profunde que pucde resultar el tema de un estu-
dio econbmico completo, en ¢ste capitulo selo serdn trata--
dos aspectes generales, de tal formo que los dates prepor--
cionados pueden dar una ides del fin aue se persigue.

Papel que desempefic el Ingenierc en la formulacién de deci-
siones econémicas.

El Ingenicro puede hacer los anfilisis euonémxuua, ast comc—

. tomar las decisiones entrc las opclones sc}cctlvas, tomando
‘a éstas en cuenta en los diseiios y proyectos de maquinaria-

 de operarios. Y méquxnaJ. Sin embargo por lo comdn es el -

;i'Gerente qulen con mayor: frecuenc1n toma’ ]as doc:sxones apli -

‘”{cables & cxcrto nfimero de. oportunldades para xnvertxr ya.-

1as’ opcxcnes dentra da cada oportunxdad Sxempre que lasf%‘
opciones obligan a hacer conaxderac1ones de orden técnica.

1. 1abor del Ingenlero es aportar presupuestos y dar sus” cn_
' "para,;osban51151s con base ‘en los. cuales pueda form”
“la deciszﬁn_‘dmlnxstrativa flnal ’ o :




INFORMACION DE COSTOS

E! objetive del control y el planeamicnto de la produccidn
suele ser, reducir lo mis posible los caestos, lo que a su-
vez aumenta las utilidades del nspocio. Esta es una misidn
primordial, y si bien pudicra iuterprctnrsc cOmo que acorta
el tiempe improductivo de una miquina, limita o} desperdi--
cio, aumenta el rendimicnte, etc., itodo esto puede rveducir-

se al comitn denowinador del costo.

Por cso importa quo tode el personal de control de la pro-
“duccifin entienda bastante de terminlopian de cosios y sea --

- capfz de interpretar sus decisiones cetidianas en funcida -

~de ese conocimicnto.

- +El costo en s no'le interesa al fabricante, lo que le im-»
' fp0rta es la lnfluenLla que las costos tlenen en sus utlllda_ .
vﬁdeS.» '

INCREMENTO EN LOS COSTOS
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COSTO DE PRODUCCION GENERAL

Para tener una base sobre la cual tratar el costo de pro--
duccibn de una central telefdnica.

Lo primero que debemos de vor con el cliente, es la nece--
sidad de comunicacidén ya sea para hacer o recibir 1lamadas
“telefénicas, ya que el precin se da en base al nfimere de -
lineas que necesite y las facilidades que requierz ol <lien
te como por ejemplo marcacidn abreviada, esto quiere decir-
que si tienenvarias sucursales, llamard con 1 o 2 digitos -
en lugar de marcar los 7 dfgitos, otro ojeiuplo puede ser -~
que, se¢ pueden programar llamadas, este guicre decir gue si
una extensidn esta ocupada marca un nimero X y cuoando se -

'&esocupe sonarf la extensién de donde se hize la llamada, -
..o cuando 13 extensjon estd ocupada suena lnformando que se-
v},'tlene uné llﬂmada en._espera, otro ejemplo puede ser que el-
7ftxempo dc espera tonga mGsiLa. -

T do esto va-a 1ncremvntar el precio, ya que se quﬁieré *;;}
4 =eau1po‘} esto es mfs mano de obra mis :1empo y por con51. 
: 1 preczn‘ ; Lo

a"costa totdl se supondr& que 105 gastos de la]'
”er1al 1nd1rect0 superv;sxén gastcs deL
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2. COSTO ESTANDAR DE LA CENTRAL

LISTA DE ARTICULOS CON SU COSTO RSTANDAR

No. DE ARTICULD COSTO  ESTANDAR
BCD 292 0% R4A $ 191,745.100
BCD 651 10 R5A 11,103,830
1/BCD 651 12 10 36,117,493
1/BCD 651 14 ¥ 28,058,542
2/BCD 651 22 R5 43,534,475
3/BCD 651 23 R3 40,786,418
2/BCD 651 24 R7 3,130,603
1/BCH 111306 R 139,944.640 -
BCH 121 540 R3 182.667 .645

- 4/BCH 121 631 R14A 438,231.25%
A4/BCH 121 719 R12A 141,560,345
3/BCH 151 198 R12B 292,071.685
BCH 156 94 R3 403,892,035

“S/BCH 178 04 R15A 238,041,940
1/BDH 161 230/1 RO : 133,006,338
2/BDH 161:-231/1 RO/ 136,852,085

CU1/BDH 161 308/1 0 RIA 138, 718 449

< Z/BDH-1617319/1 RO 152,801,505

“.1/BDH 161 330/1 RO , 146.768.377
2/BDH 161 592/1 RO i : 177,173,802

" BDH ‘16164071 RO. BRI © 102,385,396

~1/BDH 236 RO 300,435,632

. BDH 236.02/1 RO . “ 479,719,112
w-/Bml 236.03/1 RO - . oo 273,661.933

40 26[1 '_*' T 1160,358.517

B 1 RIAT 1083,762.604

= 944,976,261
e 3 1040 ,516.492.

s 8, 503, szs 511fﬂL 1f
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3. CONCLUSIONES

Como puede observarse el costo de la central os5td basado en
michos factores que son los que incrementan ¢l precio.

- Un detalle, importante es que 1os relevadores es una pro--
duccién 1001 hecha en MExico, cosa muy importarte ya que la
propia compafifa hace todo lo que se necesita como son partes
plisticas, partes de metal mechnica, lo dnido que compra es~

(~é1 alambre, pero tode le que llevan los relevadores es nacip

ﬁinai; lo cual abarata el producto. ' '
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