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INTRODUCCION 

------·---' 



INTRODUC:C:ION. 

A travds del tiempo es sabido que la distribución de plantd es 

importante en el des.:i.rrollo de una fitbric:a, ya qLJe si é.:;ta no 

existiera, l.:1s a reas de producc1tn s1~r i an un grave problema; d1ch~ 

distribucidn influye directamente en el flujo de m"teriales (materias 

primas o materiales en proce~o>, lo que a su vez repercutirla en los 

mdtodos de tt'abajo, ot'gani::ación de los materie1les 1 la seguridad de los 

tr.:i.bajadores, etc. 

Por lo que este trabajo se le dio gran impGrtancia a lo que 

distribuctdn se refiere, y de lo que se habla el CapiltJlo I, 

comptemmntAndolo ~ci~más con el flujo de materiale5. 

Por la e~periencia adquirida durante este proyecto, necesario 

conocer de manera m~s amplia el producto que será descrito en el 

Capitulo II. La descripción anteriormente mencionada, va desde los 

sub~nsambles de los ~rtfculo~ que conforman el gabinete, hasta el 

ensamble final del mismo. 

Continuando con el contenido, se enfrentó con la nra~esidad de 

conocer en que forma se encontraba distribuida anteriormente el are~ de 

ensamble, y por ende el flujo del material proveni~nte de otras ~re~s 

adc:más del que circulaba dentro de la misma área de ensamble, el 

C,;1.pftula lIJ. 
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P.:;.ra una rn1?.1cir f 1Pt, m1 :.:ic ión rl.:-1 á1·ea-, fui;> n<?C::<?S<=-1' ici elahorar 

modelo a e5cala de Ja misma, y con el, se efe~tuaton una se~ie de 

nuevas distribuciones, donde se tom~ron en cuFnta todos los factores 

que intervienen para una óptima distribución, la cual mejorara las 

condiciones de seguridcid, manejo de mate-ria-les, métodos de tl"'abajo, 

etc., y se encontr~rá descrita en el Capitulo IV de este trabajo. 

Lo c.nteirinr ein conjunto generará una serie de resultados y 

beneficios satis.Ee1ctorios para la En.presa en general; dichos beneficios 

se plasman en el Capitulo V de esta tesis. 

E".l trabajo que .:iquf se presenta es del tipo práctico, ya que fue 

llev~do a c~bo durante todo el affo de 1990 y parte de 1991; para ello 

abar1:d de igual manera a todas las áreas productivCts existentes en 

la E~presa, que de acuerdo can el objetivo marcado servirá para 

incrementar la productividad de esas áreas. 

Parte de la iníormación en que se basa este trabajo es obtenida de 

los cursos otorgados por la Empresa hacia la reoliz~dora de este 

proyecto, as1 como de algunos libros de tearia y el manual que ella 

misma elC1bord, contando además con su propia e1<periencia sobre el 

trciba,jo mismo. 
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OBJETIVO 



El 

general 

dentro 

trabajo 

O B .:J E T I V O 

objetivo del presente trabajo, e~ el mejo1•amiento del arreglo 

de las instalcicicmes (La.y-out) y del Manejo de Matp1•iales 

del área de En~amble, los cuales corregirán las condiciones de 

al igual que la 5Pguridad hacia el tr~bajador y el flujo 

correcto del material. 

Con todos los eleiTle.1tos antet·iornu?nte m<="n.::ion•:tdos, se obtendt'á un 

eumento de productividad en el A1·c~. 
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GENERALIDADES 



6 E N E R A L I D A D E S 

El Ge1binete CGntE.'nedo[' de Tr.ir.iet~s flectrdnicr.ts e'::. en aeneral un 

~abínete modular, estru~turado o.=ira lln paouete electrónico Primario 

p.=irr1 un equipo es;pecial de hélrdwe1re (Lírw;i<;. Tr>1r>fór11ceis). utilizado v 

fabricado oor la Industria Telefónica desde 1986 en adelante. 

Et c~r~cter ~ionificativo del bastidor para la estructuTa de su 

construcctdn. es aue está altamente de$arrollado pata la disipacibi rl~ 

calor por convección natural v protegido contra la esté!.tica v las 

ru~rzas mecánicas, sean de carécter natural como los temblores o de 

car,;{ct.er ll'>cnico humano como el manelo v tt'ansportac:iDn del eouioo. 

E"l Gilbinete Cont1:nedor de T~r .1etas Electrónicas tiene dos 

versiones el 11.:1.iTI.:ido de S niveles v el de 6 niveles. esta 

caractcl'ística la dará principalmente el nómero de Re.'lisas que 

r.ontendr~ dicho qabinete. 

~ste qabinete es utilizado por la Industria Telefdnica y tend~a 

una CC'pacidad pr"ra más de 10 0 000 linea•:; telQfón:ic.;is. 

A 9rnndes ras9os un Q~binete sipue la siouiente secuencia de 

Iabrit:C\t:itn: 

1. Fabricación del Gabinete Contenedor <Are.:;1 Me.::l:iil"lil::~). 

2. Paralelo al punto ~nt~rior f~bricacidn y ensamble de los 
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m¿¡c;:iazines CArl?a Mec~nic,::i) .. 

3. P~ralel o al punto y 2 ensamblan las tarjetas con 

compo'1i:>:1tes electt'ónicos (Area Electrb1ic,'°\). 

4. Ensamble de las tariet~s electrónicas en los maaazines <Area 

l::lF?1:trdnica). 

S. Eauioado de los qabinetes contenedores con las tarjetas 

~let:tl"•:'lnicas en los maoazines (Are.:1 Electr-t.iic.::1l. 

6. Ensamble de las ouert~s cantenEdoras del opUinete (Area de 

f'ruE>bilit.). 

7. Prueba de los Gab in et es contenedores de Tarjetas Electrtnic.1s 

va ens.:1a1blildo CArea de Prueb.:is). 

8. Transportación Centrales TelefónicC's de TEU•lEX CArea de 

Almacenes y Transportes). 

9. Instalación de los Gabinetes Contenedores da Tarjetas 

Et~1:trdnicas en la central telefónica <Area de Instalaciones). 

El principal mat~rial oue confc.rma el G~binete Contenedor de 

Tarjetas Electrónicas es el llamado Aluzinc. 

El pr1Jpdsito de este material es el ser utilizado c:ubierta<s. 

P~rfiles Y otr~s p~rtes l~rgas de hojas de metal, las cuales son 

menudo trabajadas con soldadura de punto. 

E".l material base CAluzinc:>. no corres;oor.de a ninciún E"=>tM d.'!r 

intt=orn~cional o Sueco, ya ciue el contenido de porcentates de material, 

E'f.tá proteqido pot' los det'echos del fabricante. De acuet'do con las 

normas del ASTl1. dirho mñtt=orial es del tioo A 619. 
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De acuerdo con su comoosición se puede decir~ qu¿ el materiBl está 

form-Ad1J nor: 

% Mn !\; p % s 

m.1x. 0,10 (J,50 0,04 o.o• .. 

El acero de-be se>r recubierto por el Aluzinc por ambos lcados de 

acuerdo con la clase de peso del tipo AZ 185. 

Los requerimiE·ntos para la fuer=a de tcnsidn deben ser aolicados 

paralelamente al material tal como perpendicul~r a dirección de rolado. 

El material debe ser doblada a 180 9rados comprPndidos de1itro de 

su radio de curvatura, además debe de estar libre de qrietas, 

cuarteaduras, fractures, abolladuras y otros d .. 11'ros. Defectos 

insignific.:.ntes pueden ser .::i:ceptcidos. La E".l1per.ficie dPbe ser libre de 

defe-=:tos tale-:; como linc:.:ls d.:? rolado y bxidu. 
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CAPITULO I 

----·-·-------·- ______ J 



C A P I T U L O I 

• e o N e E p T o s TEORICOS• 

1.1 l'tlVE.10 llE MTERIALES. 

1 •. 1.1. llEFINICIIJN. 

Al movimiento y manipulación de materiales, se le considera como 

el movimiento y transporte ya sea como m~teria prima, matrc-rial en 

proceso o bien como producto terminado, es decir, que el movimie:ito 

de materiales abarca el flujo total, desde las fuentes de la materia 

prima ld entrega del producto terminado al cliente, y 

casos, incluye también los recha=os, desechos y artJculos devueltos 

travds de los c~~ales ~propia~os. A todo lo ar1lerlor se le conocE 

como concepto de sistema. Par~ ilustrar mojor, ~e 

continu~ción un diagrama de flujo de concepto anteriormente menclonado. 

De acuerdo con las dimen~iones, tipo y producto que la Empresa 

tiene y fabrica, dependerá la 1mportanc1a del manejo de materiales. 

Otra deEinicidn de manejo de materiales de~ignada po~ la A~1erican 

11ate-rial Handling Society, dice que ~ste es el arte y ciencia q:..Je 

comprende el movimiento, empaque y almacenamiento de substc.ricias en 

cualquier !Ot'IOa. Esta. definición comprende desde la pa~tkula 1n:is 

peqUQ1fa hasta la unidad más grande que se pued,¿o mover. 
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Para el manejo de materiales existen área~ de actividad 

responsabilid.:id, que se enlist .. tn a continuación: 

1. Tr.;.n;.porte desde el proveedor. 

2. Descilrg.ri. 

3. Rr?cepc:idn. 

4. Almacenes (internos y eHternos). 

S. Entrega d produccib1. 

6. Manipulación en proceso. 

7. AlmacEnamiento en proceso. 

8. Manipulación en el puesto de trabajo. 

9. Transporte interdepo;\rtamental. 

10. Transporte entt'e fábr ic.:is. 

11. M~nipulacidn por funciones au~iliares. 

12. Embalaje (cliente>. 

13. Embalaje <protector>. 

14. Alm«H:d-n de productos accibadws. 

15. Carga. 

16. EKpedicitn. 

17. Transporte. 

18. Mantenimiento de l'egistros. 

Las actividades anteriormente enlistadas involucrarán 'al Ingeniero 

12 



para reali~ar una $erie de e~tudios en las siguientes funciones: 

1. Manipulación de 111ateriale:;;. 

2. Almacenami E•nto. 

3. Carga y descarga. 

4. Ens~yos. 

s. Especificacion2s y normas. 

ó. Idoneidad de los equipos. 

7. E~uipos de manipulación y almacenaje. 

8. Equipos auxiliares. 

9. Selecr.ión de contenedore~ <taller, embalaje, expedicib1). 

10. Embalaje (cliente). 

11. Embalaje (protector). 

12. Reparacidn y mantenimiento de los equipos. 

13. Pre .. •ención di::' delel'io•o.:.; (de materiales y de productos>. 

14. Seguridvd. 

15. Formac itn. 

16. Inspeccione~. 

17. Costos y control de los mismos. 

18. Conoc1mie:-itos de las novedades relativas a equipos, m~t:1Jdn·.;, 

procedimientos, etc. 

19. Sistemas administx·ativos de control y de comunicacitn. 
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1.1.2 DAGAIUZACION PARA EL ltAIE.JO DE LOS MTERVILES. 

En las empresas, el manejo de materiales tiene hasta el 90% da los 

costos de las mismas, por esto la empresa designa a un d2partil.T1F'nto 

especial para que en~argue de dicha labor. Por lo tanto, at 

departamento al que sea designada la actividad del manejo de 

materiales, debet'~ estar implicad.;) ampliamente en el an8l1sis de las 

operaciones de manipulación. 

La org~ni~acidn del depart~mento de maneJO de materiales depender~ 

de la organi~ación de la misma empresa, tomando en cuenta lo siguiente: 

1) El Departamento de Manejo de Materiales deberc'i lcr1e>1· l;i 

suficiente autoridad para efectuar cambios mn ~l Are~ donde sea 

requerida su participación. 

2) Debará fungir como un Departamento consultor, con lo cual podr~ 

asesorar a cualquier área que tenga algún problema de manejo dG 

materi;iles. 

3) El Departamento estará obligado a conocer todas las ~ea·$. y ·;us 

operaciones comprendidas en la empresa, para poder desarrollAr 

eficientemente su labor. 

Como al inicio de este punto se menciond, el manejo de materiales 

tiene un costo del 10 al 90% de la mano de obra, lo cual se debe a la 

creencia de que los costos del mismo son dificiles de determinar y por 
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lo tñnto no justifican su docume-·ntc;1ción, sin embargo, se observara 

13lguna ,;1c.tividad de producción, se notaria que solame:·1te existe u:-i 

pequer'ro porcentaje de la actividad total para ser consideradél corr10 

tiempo productivo. 

Por- lo anterior, se debe persuadir a los directivos de la empresa, 

que el manejo de materi.oiles reqUli?re má~ . .:.terKión y que existi::.·, 

oportunidades pcira mejorcr y ahorr.:i.r los costos del mü;mo. 

1.1.3 PRINCIPIOS DEL l'IAl'E:JCI DE MTERIALES. 

Los principios fundamentales del mAnejo de materiales, fueran 

elaborados través de varios a~os por lo que representan la 

eNperiencia de muchos expertos en el tema. Dichos principios ~en 

en listados continuacitn y usLln basados en los propuestos por el 

College Industry Comm1ttt::e un 1·tatt:0ri.:d H.;:1.11dlJny E"i..!uc<::1.li.:>n; 

1. Relativos a la Planificdcib1. 

a. Principio Ce plcinificacidn. Todas las ~ctividades del 

movimiento de materiales deberán ser planificadas. 

b. Principio de Sistemati=acidn. Planear un sistema integrante 

de tant~s las actividades de manipulación y transpo~te como 

5e.3. pr.íctico y coordinar el conjunto total de 

operaciones (recepción, &lmacenamie~to de materia prima, 
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produccidn, in'.;pec.c.ión, emb<illa.Je, almacenamii:onto de 

productos ccabados, e~pedicidn y transporte>. 

c. Principio de Circ:ula~1ón del Materiol. Planific:C\r un.~ 

secuencia de 1.3.s C'lperc:1ciones y una ordenación de 105 equipos 

que ~plimice la circul~ción del materi~l. 

d. Principia de Simplificación. Reducir el l minar 

movimiEntos y equipos innecesar1os. 

e. Principio de la Graveja~. D~nde se3 practicable, utilizar le 

gravedad pcira mo-..er el material. 

f. Principio de la Utili::ación del Espacio. H.:i.c.E=-r lpti.ma l.1 

utiliza1:idn del volume;i disponible f1sicamenl~ en el 

ediEicii:i. 

g. Principio de Tamaf'io Unitario. Aumentar la contid~d, tan:.~?'IO y 

peso de la unidad de carga a i1wnipular. 

h. Principio de Seguridad. Hacer que los métodos y e>quipcs de 

2. Relativos al Equipo. 

Principio de M~::aniZclción/A:..itomati~ac:ión. Sie.TJpre qu; sezi 

posible, ul1li~a1 Equipos de n1ovimi~nto de m~t~riAles 

rnecanizado3 o a~to~ati:adas. 

b. Principio de Selección d1;l Equipo. Al seleccion.;.r los 

equipos, te.ner en cui:nta todos los .:.sp1;~c.tas ~el materizil 
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manipulat", el movin1iento por hacer y los métodos a utiliz~r, 

tr~t~ndo de reducir los gastos generales. 

c. Principio de f\bt"m.:i.li:ación. Narmalizar los met:..1d1:i·~, n•.;í r.cimci 

los tipos y tn~a~o5 de las 

m<ln \pu 1~1.(: idr1. 

distinto::. e:::¡u1po;:, 

d. Principio de Fle:db1lid¿¡1L Utili;::c;r método~ y equipo~ qui? 

pued~n reali~ar la 111ayor var1~~sd de tareas y ~plic~ciones. 

Principio del Pe:;.o Muerte). Re.:lu.::ir el máxima €'~l cociento? d:::l 

peso muerto del equipo a la carga útil. 

f .. Principio del Movimiento. Mantener en movimiento el ~quipo 

cli$enado para el transporte d~ materiales. 

g. Principio del Tiempo de Paro. Reducir el ti~rrpa ~e p~ro 

tiempo improduc:tivo, tanto del equis:io de movimie;ito de:· 

materiales como de la mano de obra. 

h .. Principio del Mantenimiento. Planificar el rr .. ou·1te:- imi.12nto 

preventivo y programar la reparación de todo el eq~ipo de 

movimiento de materiales. 

i. Principio de Obsolescencia. Reempla~ar los métodos y e~uipo~ 

de movimiento de materiales que sean ob~oletos cu"ndo 

m~todos y equipos m.~s nuevos se amorticen 

razonable. 

tiemp.:> 
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3. Relativos a las Operaciones. 

Principio de Control. Usar equipos para el movimiEnto de 

materiales, a fin de mejorar el control de prodJcci01, ~l 

control de existencias y cualquier otra m.:1nipulacidri. 

b. Principio de Ci!pacidcid. Usar equipos de m,:1.nipulac1ór1 p;.11•.:. 

ayudar a alcanzar la capacidad total de producc1ór1. 

Principio de éficiencia. Determinar la e!ic1encia Cel 

movimiento da los materiales en función de los gastos p~r 

unidad manipulada. 

1.1... IN'LIENCIA DE LA DISTIUllUCICJN EN PLANTA DEL EQUIPO EN EL 

ltAIE.10 DE ltATERIN..ES. 

La capacidad que tenga una empre:;;a para reducir o elimina1· la-:. 

operaciones de movimientos de material, ser.1 la mejor forma de evaluar 

la distribucidn en planta. Esta evaluación se efectuará despuds de 

analizadas todas las cper~ciones de manipulación que puedan ser 

eliminadas o mejoradas. 

Un factor que deOe tener en cuenta el o:rden la 

distribucidn del equipo, ya que éste determinará la cantidad d~ 
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movimientos que uno 

m.1tor i;~les. 

más t~abajadores deberán efectuar los 

En la distribución en planta del equipo viene ligada conjuntamente 

can ella la ubicación o emplazamiento de las áreas de servicio, tales 

como los almacenes, paneles de herramientas, vestuarios, oficinas, 

puestos de análisis, expedición, embalado, etc. 

~n -su mayorfa, la distribución del equipo en planta determinará 1.1 

eficiencia con la que seran efectuadas las operaciones, debido que 

influyen en ella la velocidad, el ritmo, el esfuerzo y sobre todo la 

seguridad con la que los trabajadores laboraran. 

Existen una serie de detallP.s, que la perGona encargada de la 

distribución en planta del equipo deberá tener presentes: 

1. Es imposible procesar materiales sin operacior.es 

manipulación, aunque existen una serie de movimientos que deben 

eliminados, simplificados, mecanizados o automati~ados. 

de 

?.. Al dise~ar la distribución en planta, es recomendable utili~~~ 

tanto plantillas o modelos del equipo de procesado, asf como plantillas· 

que representen el material ~n proceso y de los equipos e instal~cion~s 

de manipulacitn. 

3. Se debe considerar la capacidad y el orden del proceso ade,T1kf'; 

de las actividades como: recepcidn del material, el almacenamiento 

temporal, los movimientos hacia el proceso, los movimi~ntos a travé~ 

del proce$o, los almacenes, la inspeccidn, la distribución del tr~bajo, 
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los ensayos, el embalado, el almacenado y la e~pedicidn, ya que todos 

estos elementos no reciben el mismo trato c¡ue la distrJbucidn c·n 

planta, ocasionando a 5u vez los Jlam~dos costos incubiertos del manejo 

de materiales. 

4. La pet'son.~ e ingeniero)' encargada de planificat' las 

instale1ciones dE'be estar al tanto de todos los avances tecnoJógj c_c1~. 

referentes al movimiento de materiales. 

S. Al hacer la distribución en planta de los equipos, el. ingenie~o 

deberá tener en cuenta la siguiente lista de axiomas de la manipulacitn 

de materiales: 

a. Proveer pasillos lo suficientemente anchos para pe-rmitir el 

paso de los más moderno=- tipos de m~tet•ial 

marlipula.cidn. Tener en consideración tanto 

cargas prE·vist,;is como el tr.:l fice de pea.tone:;.. 

mtrvi t 

las mayores 

b. ProvEer e~pacio para descargar cargas unitarias de tr~bajo en 

proceso da manera tal que se elimine l~ ne~o~id&d d~ volverlas 

a manipular. 

c. Mantener el trabajo a una altura co~veniente. 

d. f\lo deje1r nunca m~teriales directamente sobre el ~uelo, a me>nos 

que sea absolutamente ne;:e~ario. Req..siere rr.dno de obra manual, 

en g~neral, cada vez que se descarga y se vuelve a carg~r. 

e. Eliminar, en cuanto sea posible, los almacen~:;. aislado5 o 

c~rcadcs, a menos que prevalezc~n las siguientes r.ondici~nes~ 

1) Debe rr.ante:ierse una e>eiste;icico e~t.ricta de eso~ materiale-:;;. 
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f. 

g. 

2> Los maleri.:.les son Eác.iles de perd~t·, dai\:H' l'J rnh.')t'. 

3) Los .t1ateriales no son ootc:nibles rápidari"i;;"lte, sine:. en 

~ntrEg~s muy 2$paci&d~s. 

4l Proble.7,as de seguridad. 

Planificc.H' l'°'s primerag operaci1Jnes t.r.n Ce:>I'Ca ceol pL;nto de 

1•ec€.•pc-. i t.'"n C.OITl::J se-' po~ible:. 51 E''.°:> posible, cotoc.;:i:r lo;:; 

materi,;1les dirc:·c.ta1T.e:nte ~n el prime-•r punto ce in~peccidn clr· 

tmtrad.1. 

Determinar si el material pü~.:le no ser r·ecibido e~ 

conte:nedor~s o de rnanera que no dEba ~ol~erse a m~nipul~r ~ntre 

la rE·c~~·c.ión y su prin.er uso. 

h. En el procE;,.:;do de .T1ateriale~ cc1n n.uc.hos r2..:ortes o dE::f.'c-host 

determin;:i.r si e:.ta gran cantidad de de:opc=r•Jicio~ pue~k: ser 

eliminada al inici.:irse el procE!:Jo p~ra elimin,:i¡· l?l .11.ti><in,r.i clP 

manipul¿icior.es y ti·.an:.portes del materie1l qL_;e s:eri\ ch·qnrt.-; 

recorte?. 

i. Proveet' un siste.11a adecuado d.: 1::l1minación de r•.?.::o-rte3, El 

material de dest.-c..ho debe ser eliminado cc1nsti-,n~2.T.¡;:nte y sin 

espera, o no podrá mantenerse la. produc.citn. 

j. Donde sea posible, mantener l.:is male:i1·iales t.n c:ircul.oiciórt di?t;.r\f' 

un puesto de trabajo al siguiente sin almac~nes jnter~edios. 

Cuando se haga esto, e~ conve0iente el tran:.porte mecanizad:::>. 

k. Para conservar el espacio deJ. piso, utilizc:1.r íf'.E·dios e1~·1adcs de 

transporte y almacenaje. 
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l. Transportar los materiales a granel o l?n 1..o11id.:·d~s de t·,~r~:i 

cuando deban ser transportodüs y almacen~du~ 

intermitente. 

m. Planear los puestos de inspección sobre el f ,¡,ujo del t{ ,.:.!-J..:..>\ jo si 

es posible, para evital" movimientos laterales del ma.tl"i'ial. 

n. PlaniEicat las opt.:?:rac1Crfe::; d~ embalaje c.01110 peottt> ~n:.. ... :;;:~·· .. ,;. 

del proceso. Evitar el embalaje y manipulacidn repelid:.i"' e.""l 

otro lugar. 

o. Ewpedir directamente desde la planta de embdlCldo si var1 mu~h.:i"'i 

cargas al mismo destino y en cantida.des determíniidas. E'.,:; .T.:-r.cs 

caro transportar papel que materiales. 

p. En los movimientos de materiales dentro de la fcibr1c.:., p1·e,..·er 

el transporte en contenedores normaliza.dos y evit.:.r el i;:,r.b.:ilaje 

siempre que sea. posible. Esto ahorra el costo de los materiules 

y de la mano de obra del embalado. Si el material requi~re 

operaciones subsiguientes, determinar si puede ser ewp2did~ da 

fot·ma que per1ni ta su uso sin nueva manipulac1dn en el punto de: 

rP.cP.pt::idn. 

q. En la plC\nificación d~ las áreas d\? recepción y eHp<=Jicién, 

prever muelles con entradas para p~rmitir el acc~$O ~n los 

camiones y vagones de ferrocarril de los 

materiales. Recibir y ewp~dir en unidades de carga ·sierr.pre .:¡ue 

S!?i' posible. 
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r. Usar almacen~m1enlo at ~1re libre CJar1j~ 

requiercin protección almo:.!L•L'ii:,,. 

s. los materiales que re~uieran ~rotecc1dn especial y q~a ci&.J~ 

ser almacenC'dos por mue.he tiempo, se almacenan al e>i<tE.•ric1r t:.:-1·í 

protección temporal o pro~isio~al. 

t. Planificrr 1,:1.s ope-re1cion12s de tal m,:\ne1'a que no sea r.f'.'.:O:sc'lria 

demasiado papeleo. A~tomati~ar la función administrativa cua·,d~ 

sea pr~ctico. E~to ~horr~, a menuda, muchos servicio~ d~ 

1T.E>nsaj1?ro y e~percis de la produce iL"Jn. 

u. Tener ~n cu2nta los ffiedios ciu~ili~re~ ~ec~r11cos cuand~ lo~ 

obreros: 

2) Deban manipular la misma clase de material2s m~s de 1/2 hT. 

c~~da. dta. 

31 Deban mover los materiales m.;,s de 15 mts. 

Al pl~n1ficer la di~trib~ción e~ planta, tendrts en ct...=-.nta · 

la ulili;.:¿icidn de. lo:. siguie:1t..es tip::i:;. da equipo mbvii. .J:.i 

manipul~1:idn cuando pued~n utili~arse paletas o plata€orma5 da 

c:arg·"'· 

1) Movimiento dentrCi de u:-, grupo: Lran:.palela mar-1wal. 

'2) Movimiento dEntro de una sección o de 1~artam2.1lo <no mt:\s d·? 

SO mts.): tri\nspaleta motorizc:da, cc.nC:uct.or .:ico1t1pc11'rcinto~ 
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3) MovimiE'nto y ~pilado dentro de una ~~ccidn o d.?, . ..:.1 L.:01é/:"ltr.:i 

Cno m~s de SO mt$.): elevad~r de horqwiltas 

conductor acompat'rant.c. 

4) Movimiento entre depart.Jmento~ y edificios <alre.i.:;;·.:lc;r d.:= 10..:: 

mts. >; carretilla motorizada, conduct..: • .r :;::nt,;;i=o~ con 

horquillas o platafor1na elevadora. 

5) Movimiento entre departamentos y ed1f1cios de ~i·~ndes c~rg~$ 

para distancias super1o~es lüO mls.: l('~::::tot· 

remolques. Un operarlo con una car.ret1lla m~~u~l cuesta 

considerablemente menos por hora que un o 1Je('.:ir io co01 u:ia 

carretilla de horquillas, pero reali:a un 10~ ~el tr~bajo. 

w. Donde sea posible, se d1spondr.~ de c:arret1llL1s elevetd::ir¿1s d.: 

horquillas motor i ;::.i1das, para descargar los re1nolques y i;;u ,1E>r y 

apilar las cargas en los pue5tos de trabajo. 

x. Cu"ndo los materiales circulen por una ruta fiji'I 

reitet'adamente, in.::lusc. p .... na d1stanc1as .:1.pr1:c".:1atll~-:., {li.:1=-Lci 3'.':":• 

mts. >, 

algunos 

tendr.:ln en cuenta las barida.s 

casos, distancias mayores 

efectiv.:irr.e-·nte cubicrlcls pot' bandas transpvrtc;;doras. 

En 

pu.z:J¿n S:':'l" 

y. Cuando usan coristante.T1ente grandes cantidad~s da n ..... ~t~('i_o.l, 

recioi!óntes 

pequerros, estudiar la posibilidad de la compra y alinace:-i..:i'T.ie;ito 

en unidades de carga mayores. 
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mantEnimiento y los depe.rtc11r1c.nt.:>$ de sE•rv.1.c:.io \p1 •. dl1cció:• .. 

tiempos y movi.11ientos, calid.nd>, a,si c:orr10 los s.esrutariO:i y .;:ol 

1:omedoc·. 

1.1.5 LA SEGURIDAD EN EL 11DVI"IENTO DE l'IATERIALES. 

Es importante el considerar que e><iste un gran rie~.go al ,r,c::.niJ:L'],"lr 

materiales, por lo que el ingeniero debed~ anali~~t e3te pu~t~ ~l 

mismo tiempo que hace la distribucidn en planta. 

E's recomendcible que el in gen i E·ro snecan ice o autcma ti ce cu,;J c¡u i e-r 

operación que implique algún riesgo para el trabajadur 1 ad:a:r.ti·= <i~ 

facilitar y cisegurar la manipulacidn da lo:;; materiales to.::l.:-.~ L .. 1~ 

áreC1s y estaciones de trabajo. 
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1.2 DISTIUllUCION JlE PLAMTA ILAY-OUTl. 

1.2.1 llEFINICION DE DISTRlllUCION DE PLANTA ILAY-DUTl. 

La distribución en planta lLay·~aut>, se conoce como l.:. form.~ do; 

planear la distribuciór1, el d1s~no o trazado para las in~tala~ion~3 

ftsicas de equipos, materiales, almacenes, oEicin•s, es d2=1r, lcj~ 

aquello que interviene en la instalación de una industl'ia o e.1.pt'e-;21. 

Un buen Lay-out in.plica disel'far un plan para poner el eq•Jip.:. 

correcto en el lugar preciso e indicado, de esta mc..ne:-ra 

mc(><ima economia durante el proce:;o de manuEactuTa. 

l~ndr:~ li: 

Por el contrario, una mala distribución planta dat'a 1:u.ru1 

resultado costos mas alto~, q1.J2 son dific1les de encontrar o el111dn.3t' 1 

y por lo regular se vivird. con ello'='i un largo pel.'iodo de tit?.T.po. 

Por lo anterior, los objetivos primordiales de la d1~tr1buciór1 

plant.'1 son: 

1. Mejorar el funcionamiento. 

2. Aumento de la producción. 

3. Reducción de costos. 

4. Mejorar el servicio a los clientes. 

s. Mejorar las condiciones de trabajo de lo~ t~abajado~es. 
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1.2.2 TIPOS BASICOS DE DISTRIIJUCIDN DE P~A <LAY-OUT>. 

Los tipos de distribuc:it:n ·~ori: 

A. Distribución pot' posic.ión fija o s1luación fija del mat~t'ial. 

~sta distribución es donde el material 

principales de un producto p~rmanec~n fijos En un lugar, p0r Jo 

que, las herremientas y demás materiales a ut1l1zar, lr1~luyend~ 

el factor humano, se dirigEn o desplazAn hacia él. 

Como ventajas para estE tipo de distribución se con~idderan: 

1. íleduccidn en Ja manipulación de la unidad principal d~ 

1nontaje. 

2. Los operarios espocializados pueden finalizar su trabajo 

un luga.r rijo .. 

S. Los cambios frecuentes en el diseno del producto Ca las 

productoal, y en la secuencia de las opE-1·acic,ncs es f"'ctible 

J'eCLl i Zi'l'los. 

4. La distribución es adaptable ya sea 

producto y a la demanda intermitente. 

la varied~d del 

S. Se considera a esta distribucibn como la mas flexible, ya 

que no requi~re de distribución en planta altamente 

organi::ada cara, la planificación de la produccib1 

prevenir las intervenciones en la continuidad del tr~bajo. 
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6. La calidad se fija directamente en la re~ponsab1lid~d dal 

operario o de un equipa de operarios que efectú~n 

montaje. 

Esta distribución se ve ilustrada en la Fig. 1.2.2<A>. 

B. Distribución por Proce$o <Funcional>. 

Esta distribución es en la cual se llevan a cabo las 

operaciones de un mismo proce50 en conjunto. 

Las ventajas en este caso son: 

1. Menor invE'rsión en maquinaria. 

2. Utilización completa del equipo o m~quinar1a con q~a 

cuent•"'· 

3. Cambios constante-s en la secuencia de operac1ones. 

lt. Artaptac:idn d.:= vario~ productos. 

S. Diversidad en los programa~ de produccidr1. 

6. Elev~r el rE·ndii7iic>nto de los operarios ir.div1du~les en b.:i:.e 

a pago de incentivos. 

7. La continuidad de la producción El'E mtn E.1ci1 de mantener, en 

i::aso-s como: 

7.1 M~quina~ o equipos averiados. 

7.2 Falta de materi~l. 

7. 3 In asistencia por par te del pet'sonal operario·. 

Esta distribució1l se ve ilu;trada en la Fig. 1.2.2<Bl. 
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C. Distribución pot' Producc:H:n <l~fm.•cd. 

Esta distribucidn se d~be a que el m~terial desp la:::a de 

acuerdo con la posición requenda p.::.t' la operacib1. l~or lo 

~nterior, un producto es procesado en un á1ea. 

Las Vt"'nta,lcis .:!e esta dist:rJbució11 ~c..r1: 

1. R1;!du1:1;idn el manejo da n1ater1ales. 

2. Reducr.idn ld can~1ddd da 1nalerial en proceso, lo cual 

disminuye los tiempos de p1•oducción y la inversibi en lo·~ 

mab3ri."les. 

3. Efectividad en la utiliz.;1ciór1 de la mano dé:: obra, como: 

3.1 Especializacidr1. 

3.2 Adiestrami~nto s~nc1llo y fác.1J. 

3.3 Di~ponib1lidad de la mano de obra. 

L1. Fácil control y manejo da lii producción evitar1do el p8pelf"'-':i¡ 

f¿lcilita la $Uper1,1isidn e1,11tando proble:r.~s 

interdep.:irtaffientales. 

s. Reducción del conge3tionam1ento de la superficie ocupad~ por· 

pasillos y alm8cenamiento. 

E•ta distribución se ve ilustTada por la Fig. 1.2.2<Cl. 

La combinación de las ventajas de los tres tipos de distribucib1 

descritos, son utilizados durante la prá~tica i·eal. 

)l. 
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1.2.3 FACTORES QlE DEBEN TEIERSE EN l:lENTA N.. PLANIFic:AA IJIA 

DISTRIEU:Il»I. 

1. El proceso de manufactura debe ser lo más simple y dire=to 

posible. 

2,~0et~rminar de manera muy objetiya la capacidad de ~roducciü1 

que se va a instalar. 

3. Las plantillas modelos deben incluir los espac1oa p~ta 

movimiento del personal y para el uso de los materiales, y 

debe most t'ar la escala a la que est~ hechtJs. 

4. Hinimizacidn de elementos tales como: 

- Transporte de material. 

- Movimientos innecesarios. 

- Almacenamiento. 

- Retraso~ en al proce~o. 

- ~speras de los materiales. 

S. Optimizar el flujo de los materiales, además de que el proce~o, 

sea la mAs fluido po~ible. 

1.2.~ PUINIFICACION SISTEMATICA DE LA DISlRillUCICJN. 

La planiEicacitn sistemática de la distribución de la planta 

<PSD>, es aplicable a edificios, oficinas, nuevas fábl'iCClf. 1 
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redistribuciones si1nples o complejas, almacenes, seorvicios y 

operaciones de fabricacib1. 

Como primera condicidn para ~lanajr la distribución en planta, de 

una manera efectiva y eficiente, además de lograr el má.;(imo bE·neficio 

econdmico en su ope~ación, e~ conocer a fondo el producto que s~ va a 

fabricar y el proceso p~ra hacerlo. 

Una herramienta auxiliar la planeacib, sistemática de la 

distribucidn de la planta es el diagrama de flujo de proceso, el cual 

es definido por la A.S.M.E. como la rE"presentación gráfica de todclS la~ 

operaciones, transportaciones, inspecciones, retrasos y almacenC'<mii:'nl'os 

incluye la información ne::esaria para el anál1sis, como el tie;r.pc:. 

requerido y distancia recorrida. 

Los sfmbolos usuales en un diagrama de flUJO de proCe$O son: 

o OPEHAGIDN 

C) TRANSPORTAClON 

o lNSPEt::t:: rnN 
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D RE1RAf.[J 

V ALl~AC:ENAl11EN1 o 

IDl ACíIVIDAD COclBINADA 

---e> FLIJ.JtJ 

CJ CONECTOR 

D AG[IV1DAD 

ODECISJON 
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e ) lNICIA O 1 E.RMINA EL PROCESO 

A continuación se presenta un e>Jeniplo de la utilizac:itn '.iobr•? t.'\ 

siinbologi'a representativa de lo5 diagrama~ de flujo <Fig. 1.2.i...>. 

1.3 PRINCIPIOS DE DISTRUllJCION DE PLANTA ILAY-ouT COl'<O) IE::D?A 

PARA EL FLu:JO DE l'IATERIALES. 

La planeacidn del Lay-out d2 planta y lo$ métodos pata el ma~ejo 

de materiales deben conjuntamente ~er coor·dinci.dos, para fcment~r el 

desarrollo de nuavas actividades. 

Esta.s actividc3des deben ser planee.das interdc:-pendie.·nte.r.e:nt:e. 

Tampoco pueden set' efe.::tivas sin considGt'CH' una sin la otrci. 

Ambas comienzan por el analisis de factores que afectan el flujo 

de modelos para todos los .11ateriales, incluyE-ndo productos ens.: .. -ribl¿¡dos. 
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DIA.GRAMA. DE FLUJO 

DESGRA.SE CON PERCLORO 

(EJEMPLO) 

1. Alm1cen M•l•la Pnn1 
p1n.d .. ;11s. 

2. Tr1111potht., 
p1tlnl11pltu 
h1cl1l1M1q. 
dldHgnllH 

COftPffciOfO 

J.Colocarplu11 
enetn11tll1 

4. TlempoMaq. 
d .. graH con 
p«doro 

6.S1c11pl1tud1 
lteanutll1, 
h1plfCCionar111 
y dtjul111n 
un1t1riml 

6, Ttan1porl1r en un 
Pltlrtl11pl1u1 
d111ngn.11ct11 

h1d1lllUnle«l 

7 • ....,,.c.ncM 
Pro!Ñcto 
T1rmln1do 

Flg. 1.2.l+ Ejemplo para Ilustrar la utlllzacl6n 

de los sfmbolos t!I! un diagrama de 

Flujo. 
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componentes y p~rte~. Además la planeación del LAy-out dG~e e3tar 

relativamente enfocada t1acia la relación con la~ departdni~~lo~ dQ 

ormrar:idn y la adecuada colocación de espacios reqw"2rid.:)'.3. L-3 

plan•J,'Jt:idn del manejo de materiales debe estar enfocada en la 1r.ic•1or 

forma para tran$portar y transferir los materiales entre uno y otrc d~ 

los departamentos. La coordinación de la planeacitn de 

élctividades regularmente $Urge con el mayor mejor'3miento en los pl...-.:-.t>s 

del Lay-out /Mane jo de materiales, los cuale::. reC1.lzan las capa c. idad:::-:. 

de la planta por un flujo din~mico: minimizando el tiempo y el esfu2~~0 

pc;tra el transporte y la posición de las matet"iales, reduciendo ademk~ 

la necesidad de inventarios por el trabajo en procesos y sobre todo por 

acortar el ciclo de tiempo en manufactura. 

1.3.1 EL N...CAICE EN LOS PLANES DE DISTRXBUCIIJN OC PLANTA !LAY

WT l /ltAIE.lO DE MTERil>LES. 

Algunos proyectos de Lay-outlr1.:inejo de materiales locol1;:::ados 

una nueva planta o almacén influyen en el de::.arrollo de métodos de la 

manípYlacidn de materiale5 p~ra el flujo externo, interno y de salida. 

El plan para el bloque de L.ay-out es cirreglo de los 

departamentos de las áreas que son compatibles con el flujo patrb1 
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entre departamentos operativos, e!.::·p¿oc1almente la relacidn de c:ercani.1 

con los de-petrtamentos de servic10, y la planeaciór1 de~ m~todos de rr.anejo 

de materiales .. Los métodos pat'a transp..:>t'tar mater iciies de otro 

departamento debPn ser compatibles con lo esperado por los mismos, 

hacia las operaciones terminale~ entre los departamentos (donde los 

materiales son posicioncdos y transferidos>. 

Esto significa, el con~ider~r el transporte eKterno e interno p~ra 

suplirlos como producto terniin.;ido hacia el consumidor, c:idefTl.1.~ dE! ]05 

mdtodos de manejo de recibo de material y embarque del producto. 

Esto implica considerar los me.todos de manejo dentro de todos los 

departe1mentos de operaciones <en detalle los planes de Lny-·out/l1ane.io 

de materiales). 

Et detallado de dichos planes está desarrollado o mejorado con 

mayor impacto para el modelo del flujo dentro de las a.reas dPl 

dep"'rtamento. El ilrregla de los detalles en el Lay-out conc1err.e a ceda 

pieza de la operación al igual que el equipo de almacenaje, los cuales 

deben proveer espacio para los métodos d.;: la manipulac:itn to•; 

materiales. Los planes detallan específicamente los métodos y equipo 

para transportar o manejar material, ademas que incluyer1 re.:¡uer imie.;tos 

para contenedore;;, posicionadores y mecanismos de tr.=-.nsfprencia. 

En general, el proce.:limiento puede !:.e\ mostrado sObI'e· todo en el 

dese1rrollo de los planes del bloque de Lay-out o dete1l l.3da F-n los 

planes de Lay-out /Mane jo de mate-ria les. Por ejemplo, la planeac: ibl rfo l 

detalle considera cada pa~o del proceso. 
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CAPITULO II 



C A P 1 T U L O XX 

" E N S A rt B L E DEL GABINETE 

CONTENEDOR DE TAR::JETAS 

E L E e T R o N I e A s • 

2.1 FABRICACION DE ll'I SAB:UETE. 

El cuerpo del gabinete contenedor de tarjetas electrdrdcé1S €"~.t.a 

constitufdo poT vaTios articulas, alguno$ de ellos son de fabricacib1 

dentro de la err.presa en un 90'.\I y los otros son de l1T•portaciór1 c.i 

nacionales, o sea el 10% restante. 

Los articulas de fabricación interna. son proce=.¿dos e.-. el. Mt:•~ 

llamada de manuf~.::tura o fabricación primaria, er1 la cual se e;-.cu;;:-.tt'an 

todas lc:ts máquinas n2ce~arias para el proc.esarnie;;to dE.- lo::; artic1Jl<n 

que posteriormente formarán el gabinete. 

A ccmtinuación so:i e.;tistad.:.s todas las máq,Jirias con las que 

cuenta el área citada CFig. 2.1.A): 

1. Ci:alla (CNC>, ''ClNClNNATl'', cortar. 

2. Nibladora (CNC>, "Al'lADA PEGA'', niblar, períor.:.1·, ext'.t'u'ir. 

3. Dobladora (CNC> 1 "CINCINNATI", dobl.:.r. 

4. Ooblado't'a CCNC>, "H • .J.O.", dobl.:.t. 



fl 11 IS'.r8J~ 1111 
fl-11 . ·-
H 1i 
H-H ji[ 
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Area de Enuni:Jle del Gabinete 
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s. Punteadc1ra, 11 f"?'.ACRBFL", soldadura de punto. 

6. Prensa <A~tomátic¿¡.}, "WEHJOART~N", I.:.rmaT. 

7. Soldad~ra Elé~lrica. 

Estas 1n-=iquinas s&• encuentran colo.=adas en 1 in ea, al igual de como 

se enlistaron, ya que sigue·n la sec:uencia p.:ira el procese.do de l~s 

diferentes parte~ que integran el gabinete. 

Otra .írea que interviene en la se=:uencia para la fabricacibi dr:

un gaibinete, es el área de re::ubrimientos, en la cual se en.:uantran 

<Fig. 2.1.B): 

1. Zim:adora <CNCl 1 L'inP.a Autoin.itiLi1. 

2. Esta11'adora (Tinas Electrolíticas>, LtnE'a MC<nual. 

3. Cabina de Pintura. 

4. Máquina de desgrase con Percloro. 

S. Máquina (Tinas), pat'a decapar co., ::V: ido sulhJrico. 

V por Ultimo, ~l ~rea de Ensamble, la cual es la parte final da laº 

fabricacidn de un gabinete y el punto esencial de e$te proyecto. 

En dicha á.rea e><isten tres dispositivos, los cu.:1les son <Fig. 

2.1.A>: 

8. Dispositivo para el ensamble de Repisas. 

9. Dispositivo para el ensamble de Laterales. 

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

Las het'ramientas que en esta A11·ea son utilizadas p.:ira las 

di fer entes operac i c.nes son: 

-· Atornilladores Nraumh.ticus. 

- Mazo de goma. 

- Puntas y dad.:>s pa.r~ los de~armadore~ neumatict:::is. 

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

se pueden apreciar E·n la Fig. 2.2, y son: 

A. Repisas. 

8. Tapa Superior. 

c. Tapa Interior. 

o. Lateral Izquierdo. 

E. Latet'al Derecho. 

Para la transformación de las partes anteriormente e~listadas, es 

necesario efectuar para cada una de ellas un llamado subensamble, y 

su vez, el co.'1junto de todas e:. tas par tes unid._":\s entre s'i., 1111•.i dc1r.'!r1 el 

cue>rpo del g.ribinete, el cual es conocido CG•T•O Ensamble Fin.;l Cel 

Gabinete-. 

Dicho gabinete eHiste en da~ modelo~, el llamado da 5 nivele~ y el 

44 



1 

' --- 1 
,,~ =------·~-

Fig. 2.2 Dibujo representativo de 

Gab 1 ne Le Con tenedor. 
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de b niveles, esta c¿¡racterf<:>tica e~ ototgada de acuerdo ca., la 

cc.ntidad de Repisas que contenga el g.nbinete. 

Para distinguirlos es necesario s~bar que el gabinete tiene lar; 

siguientes caracté1· i sl ic.:1~.: 

DESCRIPCION 

S Niveles 

b Niveles 

AL 1 LIRA 

188 

225 

LARGO 

177 cm. 

2l9 cm. 

ANCHO 

120 cm. 

120 cm. 

PROFUNDIDAD 

40 cm. 

40 cm. 

Nota: La Altura es diferente al Largo debido a que en la primera 

se consider¿¡ que el gabinete se encuentra soportado por 

cuatro patas, siendo ~sta la causa de la d1slin~ib1. 

En los siguientes puntos describiremos paso pe1so el 

subensamble de cada una de las partes, hasta llegar obtene1:' el 

cuerpo del g~binete o Ensamble final, lo anterior con el fin de conocer 

todas las partes que conforman en si al producto lo que es nece~Ar10, 

ya que posteriormente se analizará al llevar a cabo la redistribucib1 

del área de ensamble del gabinete. 

2.2.1 5llllENSAl1llLE DE LAS REPISAS. 

Para el ensamble de una Repisa se requiere de lo~ sigüie~te~ 
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artfculos, como se mue~tran en el dibujo de la Fig. 2.2.1: 

CONCEPTO CANTIDAO 

1. Barra de Montaje 

2. Barra con Serigraffa 

3. Perfil Guía de aluminio 

4. Ménsula para Placa Guia 
de Rep is ... " 

S. Placas de Contacto 

6. Soporte de Plastico para Cable 

7. Protector de Pl~stico para las 
Orillas de la Repisa 

8. Pl~ca Guia de la Repisa 

2 

Dicho• materiales conforman la materia prima. Los articules no 

pl~sticos anteriorm~nte nombrados son fabricados con placas de Atuzinc, 

y fue>ron transformados internamente, es decir, se produjeron en el arc.:i 

de fabricación pr1mar1a. 

Como dato fundamental, un gabinete est~ con$litufdo po~ 6 Repisas, 

4 de ellas llevan Placa Posterior, y a las dos rest~ntes se les omite 

esta parte. En caso de qu~ el gabinete sea de 5 niveles, llevará 3 

Repisas con Placa Posterior y 2 s1n ella. 

Todas las piezas están colocadas en un rack, a su vez t?;;t.::l'Ji 

ordenan de acuerdo con la secuencia del Ensamble. 

Para este tipo de trabajo, el ensamble es llevado c.:abo po~ un 
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solo ope>rario y se auxilia con un dispositivo gui'a pat·a lci construccib1 

de la Re>pisa. 

El subensamble de la Repisa se d2scr1be a continuacitn: 

A. Como inicio de la opercicidn, el Operar.ia toma del rack la Barra 

de Montaje, la lleva primero hacia la m~sa de tr~bajo y la posa scbre 

la misma. 

B. Toma un trapo de la mesa, lo debla y lo humedece con solvente, 

limpiando con dl ambas superficie~ de l~ Barra. 

C. Se deja a un lado de la mesa el trapo húmedo y se toma ott'o 

pedazo de tr~po seco, con el cual seca las superficies de la barra. 

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

E. Nuevamente, el Oper.:irio se dirige .:il ri'tc:k., tomrindo de él 

Barra con Serigraffa, la cual es llevada y posada sobre la mesa de 

tr:1ba.jo. 

F. En seguida quita el papel que protege la parte serigrafiada da 

la bé'rra, arrojl!ndo el papel al cesto de basura. A cc.nt1nue-ició11 E .. d 

operario toma un trapo, el cual humedece con solvente y lleva hacia la 

barra la cual limpia cuidadosamente para no afe:l~r la parle 

serigrafiada. 

G. El siguiente paso e3 limpiar con trapo se~o la b~~ra 1 ~d~m~; 

de que es neces&rio efectuar una limpieza a la parte ~~rigrafi~da, ~sl~ 

se lleva a c~bo tiuiT.E·dec ier.do un trapo c:c.n e.gua pcisándola 1 igerc3rne:-ite 

s~bre dicha ~upprficie, una vez efectuada la operación, es se:ad~ la 

SL•pE-rfic:ie con ot.ro trc.po lirr•pio y seco. 
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H. Te~minada la limpieza da la B~rra con Serigrafla, el Operdrto 

Ja to.TiOI de encima de la .T.E'sa y Ja lle'1a h¿icia el di~,po5itivo de 

ensamble. Una ve= allí, posiciona la B~rra d~ Serigcafia en la Baria da 

Montaje h~ciendolas coin~idir en su mont~je. 

I. ~1 Operario nu8vaxente se dirige hacia el rack, y de él lr1111¿1 

un P~rfil de 3ufa d~ ~lun.inio, el cual lleva h~cia la niesa de trabdJO, 

de dsta toma un~ bro~h~ y con ella limpia el perfil, al que le elimina 

el polvo ~cumul~do. 

~. Limpio el Perfil, 81 D:1arar10 d2ja Id brucha sobre la me1~ y $& 

dirige hc:icic:t 1:.•l diE>positi,~o de o.:ns:O\rhble, y «hi pro.-:.~de 

ha.cidntlolo incidir e-.1 la B.:.=nr .. "l d.::! Mnrit.:.<j~. 

cotoc?lr lo 

~. Fl O~E·rar10 ll~~a a c~bo el sn¿~~ble ~nlirior ut1li=~G~O d~~ 

tornillos de ctu:, lo~ cuale~ inserl~ en el extren1c1 d2 la Barra 

medi~nte un Atornill~dor n~um~tico. D0 ig~~l fo~md se lle~a a c~~a 

el otro eMtrEmo de las B~r1·~s. 

dtJ'3 M11nsutas p21Ta Pla=a Guia, las cuales son coloc:.\das unci cada· 

e;.<tre1T.o del E-nsa11.ble efo-:·c..tu.,do E:n el punto K. Di.:l-.a;;:; r:i1~;a-;, :.;;-"J""'.".11 

ins~rtadas c0n des tornillos de cru= por ~n atornill~dor n~L1máticr·. 

Motr.i: los l:corr.tllo~ utili=.;;Co;;. pc.r.:1 o-:-:ote c.•ni::.~~·1-bJe $'7íl tc;;ro,o-.~os-. e'~ 

un conte:.·i~::!Ot', que se e;,,_ua;;tr<1 solJt e .t~;. 11h:-~a d-...-,d<:> sr~ 

En~urntra el d1~~osilivo ~e ens~~ble guía paro lQ Re~is.a. 

M. Ton1a de ~n ~E~L:r~¿o cont~n~dcr dos Pl~c~~ ~~ Ccrtacto, l~5 
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cuale'i '5r'ln ino;"2rt;;.:::l.,.<:o una e.-i c;:,,d:1 unr.. de Jo:; extl'E>.11.::1=L el.::; la BL'lt·rL~ dE 

Montaje. Pc:ir."!I. e-sla o~ercicidn el Oncn·¿.,io s<= apo·¡a c.<_o!l u;¡ da·., .. ~ 1·n·.:~d:_i; 

mAnu.:il ce.no ';e·rr,.1.-.iii: .-iltt. 

!'~. SntJre e! n.ismo di::;::nl=.itivc murao1e 119.:ran.e.lte_ ha~ia .:1tt'ffi t."' 

Re-·pisa, .r·poy<indüla sobre s~5 d.:,~ f'1tn!i:t.JlC\s, en lo:. sop:h'le:; d•:t f'l.istr.iJ 

diq:;.::>sitivo. Twwa de un t~rcer contc.r~.o.idor qwe ~e e·n~L.:E":itra sc.t.re ).;i. 

misrr..-i P.r ,,,L..::.: tot· 

Pt~stico da Orillas, el cual e~ colo=ad3 e;; l~s oriltd~ d~ lo3 ~~tre~~:. 

de lils b.;irr::is que {c.rmo.n l.:\ Re-pisa. En esta o~erilcidn E-1 Oper.;ii:- ¡o 

ayt...da cc.n l•n ;naz:o dt? goma p~ra in~e1lcr cc-,n pE>L1 L1í:·1'lo~ g-:ilpe:; dicho 

pi'rJl:.1;,>\:h::ir. 

O. El 0;-J~<· rio s; dlrig" n:.i•?v:;,1,.,· ..... 1te nl td·:I·, l<.rT,~ t.1!' 

pt.-fstic"' 

mesa ele 

la qur:; 5'? conc..:e 

CCln 

Estando ahi', pro.::e.:le a e:·,::;a"T.blar L::. Supo•t-=: a lo latgo d·'.:! lci c':'i 11.:. d? 

demasiado cerrada, se proceüe a ut1l1zar 

ligeros golpes sea 111trudJc1d~ el Sü~or~e. 

Q. Toma del te-rcf:'r conten~dC•r e¡ue 

n1.::.1r,..;al 1 ya q,.;2 

111.;i;:a ..;e i;;1.....1 =i, p:.-.:: :-·~·'? ron 

trabajo un segJndo Protectoc 2la~ti~o p~r~ o~illa y 10 ~Lta.:~ e1 
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e><tremo derechw det la-=- Barras, para es.ld. oper.;1ción e:; n~=i:,..:;;.ri.o 

auxiliarse del ni•zo de goma, can el cual se lograr~ un~ mejo~ i~3~rcib1 

del Protector. 

R. Finalrt1.?.1te p..;.ra co.1.pl~tg;1 ttl cuarpo Je la Ra¡:iis~, ;.;:= to:r-:".'c d:::t 

depositándola sobrP. d·? ella, en S.l:o';¡utc.Ja loma un pe.:lazo d:; Lt'¿tp.:i lo 

humedece con el solve-nte. Eiectt..Ja la operac:ion de limpie:::d. ._,._,,. am!':'=·~ 

lados de la superCic:1e de la Placa, Jos que después ~e ~~~dr\ w~!l1:~~~= 

un trapo limpio y seco. 

S. Lleva la Placa Guia hacia el d1sposit1vo d¿ 

moviendo ligeramente el di$positivo hacia el frente. Coloca la Placa 

Gufa sobre las Ménsulas, cuyos barre~o~ hace coincidir. Inserta la 

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

Nota: Los puntos R y S se llevan a cabo unicamente en cuatro de las 

Repisas y p~ra las otras dos Repisas s~ omiten dichos puntos; 

esto siempre y cuando el g~binete ;,ea de seis niveles. En 

caso de que el gabinete sea de cinco niveles la~ Repisas que 

lleven Placa Guia serán solo tt'es. 

T. Obtenida la Re-pisa como pieza terminada, el Operario se dirige 

con ella hacia el rack, en donde la deposita e:i la posicitn que di.? 

acuerdo con la distribucidn del rack le corresponde. 

Teda la descripcidn anteriormente efectuada es en si el ensamble 

de una Repisa, la cual forma parte de uno de los principales 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE REPISA 

1. MATERIA PRlt-AA 

2.. TOMAR DEL RACK UNA PLACA 
BASE CAD1l Y LLEVARLA 
HACIA LA MESA DE TRABAJO 

3. LIMPIAR CON TRAPO HUMEDO 
CON SOLVENTE LA PLACA 
BASE (R1) 

4, COLOCAR LA PUICA BA.SE 
f\1l EN EL OISPOSnlVO DE 
ENSAMBLE QUE ESTA SOBRE LA 
MESA. 

15. TOMAR DEL RACK UNA 
PLACA CON SEAIGRAFIA f\2) 
Y u.EVARLA HACIA LA MESA 
DE TRABAJO. 

6. QUITAR EL PAPEL QUE 
A LA PLACA CON Sí::AIGRAFIA (R2) 

7. LIMPIAR CON UN TRAPO 
HUMEDO CON SOLVENTE LA PLACA 
CON SERIGAAr:tA 

B. LIMPIAR CON TRAPO HUMEDO 
CON AGUA LA PARTE DE 
SERIGRAAA DE LA PLACA. (F\2) 

9, ENSAMBLAR LA PLACA CON 
BERIGAAF'IA (R2) EN LA PLACA BASE 
f\1) QUE BE ENCUENTRA EN EL 
DISPOSITIVO 

C1. CONTlNUACION 

Flg. 2.2.1.1 Diagrama do flujo para el Ensam

bl~ rie las 11~,•!us 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE REPISA 

i 

[
_l 1\ 

$ 
X 
~ 

C1. CONTTNVAOOtl 

10. TOMAR DEL RAO< Ull PEAFlL 
DE AWMINIO 1131 Y Ll.EVAALO 
ltAClA LA MESA DE nwwo 

tL LIMPIAR CON UNA BROCHA LAS 
ORJLLAS DEL PEAFlL A31, PARA 
OITTAALES F.L POLVO 

12. Ul.f~R corl TRAPO Hl.MEDO 
EL PEAFlL A3l 

tJ. COLOC'AA EL PERAL RJ), EtfffiE 
AMBAS !\AC\ BASE A1l Y PLAC\ 
COH SETGRAFlA fl2), EH EL DISPO
Síll\10 DE ENSAMBLE 

t4. ENSAMBLAR CON 4 TORNILLOS EN 
C\DA EXTREMO DEL ENSAMBLE 
AllTERJOA 

ffi. POrlEA EN EL EXTREMO 1zaumoo 
DEL ENSAMBLE UN PROTECTOR PLAS
TICO a-fo. t) 

16. TOMAR DEL RAO< UN PORTAC\BLE 
DE PLASllCO Y LLEVARLO A LA ME
SA DE TAAB.0.JO 

17. LIMPIAR CON TRAPO IWEOO CON 
SOLVEUTE EL PORTA CABLE 

te. ENSAMBLAR F.L POATAC\BLE 
A LO LAGRA DE LA ORILLA DE 
lA BARRA CON SERJGAAFJA A21 

C2. CONTINVACION 

Cont. de la Flg. 2.2.1.1. 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE REPISA 

C2. COllllNUACIOll 

19. PONER EN EL EXTREMO DERECHO 
DEL ENSAMBLE orno PflOTCCTOR 
PLASTICO f.IG.2) 

2D. lOWJl l.NA PIACASOPORTE AM'l 
DE LA MESA Y LIMPIARLA COll U" 
TRAPO fU4EOO CON SOLVENTE 

21. TOMAR 21 PIACA SOPORra 114-21 
DE LA t.1E6A Y l.DAPIAALA CON UH 
TAAPO fU4EOO CON SOLVENTE 

22. COLOCAR EN a EXTREMO DEREOlO 
LA PLACA SOPORTE A<Hl, DEL EN&At.1-
BLE. ATORNILLANOOLO CON 2 TOR
tnLLOS DE CRUZ 

23. COLOCAR EN EL EXTREt.10 DEAECI IO 
LA l'IAC/\ SOPORTE AH!, DEL EN6At.1-
BLE, ATOAlllLLANoctA CON DOS TOR
tnLLos DE CAllZ 

24. COLOCAR UIA PLACA PEOUEF!A DE 
TIERRA fl5-1 Y RS-21, EN CADA UHO 
DE LOS ffJECOS DE LOS EXTREMOS 
LA PLACA BA6E l1n 

215. Tow.A DEL AAO< lll!A PIACA POS
TERIOR fl6l, Y UEVAALA A LA t.1E6A 
DETIWWO 

215. LIMPIAR CON llW'O HUMEOO CON 
SOLVENTE LA PLACA POSTERIOR 1161 

C3 CONTlNUACION 

Cont. de la Fig. 2.2.1.t. 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE REPISA 

~) 
(;) 

1 

[-1.J. 
28 " ---¡-¡/ 

\2\-7 
\/' 

C3. CbtmllUACION 

27. COLOCAR LA PLACA POSTERIOR IR6) 
SOBRE LAS PLACAS DE SOPORTE IR4-1 
Y R4-2) ATORNILLANDOLAS CON 2 TOR-· 
tllLLOS DE CRUZ POR CADA EXTREMO 
DE LA PLACA f\6) 

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

29. Al.MACEN DE REPISAS TERMltJADAS 

Cent. de la Flg. 2.2.1.1. 
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subensambles del gabinete, y como se ilustra a continuacitn en el 

Diagrama de Flujo de la Fig. 2.2.1.1. 

2.2.2 SllllEHSAIGlt-E DE LAS TAPAS. 

La segunda parte que form~rá parte del cuerpo del gabinete son las 

tCtpas, las cUC\les se conocen como tapa superior y t~pa inferior. 

Los artículos que conforman a las tapas como se muestra en el 

dibujo de la Fig. 2.2.2, son: 

CONCEPTO 

9. Cubierta de Montaje para 
Tapa Superior 

9A. Cub iet"ta de Montaje pat'a 
T .. ~pa Inferior 

10. Barra Soporte 

11. Cerradura de 11~nswla 

12. Tuercil 

13. Pieza Final 

14. Conector de E'5quina 

15. Esquinero Protector 

16. Barra en "U" para 
Cubierta de Tapa 
Superior 

16A. Bilrra e" "Uu para 
Cubierta de Tetpa 
Infer-io1 

~l\NTIDAD 

2 

4 

8 

8 

8 

2 

2 
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CONCEPTO 

17. Torni tl1:i 

18. Hule Prote::tol' 
Moldeado 

CANTJDAD 

8 

La operación d.:::l e.1::.am~le da las rapas Superior e Inferior, es 

efectu~da por un $Olo hombre, el que a $U vez, lleva a cabo tambiér1 el 

ensamble de los Laterales. 

La diferencia q~e existe entre la lapa SuperioT y la Tap~ Infe~ior 

que la priml?ra es total1r.t::nte perforc.,da, y la segunda lleva solo lils 

perioraciones nece~aria':>, ademrt.s de que lleva. como prote::citn l'?n 110.'I de 

sus orillas una tira in5ertada de Hule P1·otector. 

A continuación se prc-~e.1t.:1. la de::cl'ipción del ensamble d:? l~s 

Tanas. 

A. Et Operario se dii-ig.: a uiia de lds tarimas par.,. de ella to.7•'.:H' 

una de las Cubiertas de l'lcintaJe (9 ó 9Al, y llevarla hacia la me':ia de 

tr.:ibajo. Una ve;:. ahl la dc.-posila sobre ld rne=.a y Loma un tl'apo el cu:~l 

se humedece con solvente para posteriormente limpiar ambas ::upe-rficies· 

de la Cubierta. Termin~da e3ld ap~r~c16n el Operario toma ot~o d~ lo~ 

trapos limpio y ~eco con el cual seca ambas superficies. 

B. Toma del rae~ el H~le Protector de Orillas ~l cu~l vie:1e 

rollo, lo lleva hC1cia la ir.esa ce lraUaJo. E-slc;r.do r.hi, torna el ext't'E'·T10 

del rollo del Hule y lo va Ji1lar1do de modo que h.:1ce la ÍC"•rma del mismo; 

una ve: obtenido el larg~ d3~~ado procede a coTtarlu ulili~ando p3T~ 

ello L.ina nav~ja de s.:.•guridad. Re-gre·sa el rollo Ce Hule protectar cil 
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rack. Regt'esa <?. su área da tt-..1.büJu da dond·:! tom<.1. el Hule ProleL:tot' y.zi 

cort¿ido e inicia la opPr~cidn da inse~tarlo el la Cubiet'la da ~lonlaje. 

Esta operi'cidn es man.Ja! y eft::.::.tu..1 :.:i. µJ.'tt~idn la ir1:set'cibi del mismo, 

ayud,;ido c-n ocasior.es por una C'hcrrdsca. 

Nota: Eo;.te eteme;olo s~ l l~va a cabo solo p.:ira la Cuhierta el~ 

Montaje Ce la T,;pa Inr~rior. 

C. Tom.~ del estante de lii me:.a de tl'ab;:1jo un .. "" B .. -nra Soporte, la 

cual coloca en la T.:.pa ht:1c1t?ndola coinc.ldir con lo::. b~rrenos d.:: le 

misma. fn5erta en los ext1emo$ un tornillo de cru;: con un des,;rm,;idC"'lr 

nE?umb.tico. 

O. Torn,:i del ler. c.orile.,~·dcH" dw~ Cer-rad .. .Has da Mr:.n~;ul':l coloc.:1.r1dnlei~ 

una en c,;da c.1rilla del largo de la Cl.lbierta, es decir, E!n EClrrr..:1 

paralela. L•s en~a~bl~ a le 11.isma ut1l1=~ndo dos tornilloG de CTlJ: 

p~ra c~da una c~n el de5ar~&dor n~umál1Lo. 

E. El C~erario se d1r1ge h~c1a el r~c~ ¿e dc·nde toma dos B~rr~s en 

"U" <16 y 16A. >, y 1as lle"d har:it:< lt-:1 11-~~"' d<:c- tri<bajo poo:;tir.dolas sc-.bre 

la misma. 

F. Toma del 2::i. co.-1te.112::I:-::- 4 Es.quinero::. Protectuce-~ de ~n:._i11l•J Y 

ensambla LIGO ~n ceda e~trE.no ~e la~ dos b~rras ~n ''U''. EnsA~b]Dd~~ l~s 

B.:irras anteTiOt'R"•eotc n,e·.cio.1 .. •d~~s, cwl"'-ª una a C<:<d-" un•.i d.: lo;. lo.<1:i:; 

de los extr~mos de l~ CL~iFrta. 

G. O~l 3e~. co1te~e10~ d~ l~ 1ne;.~ ~e t~~bajo el Op~~-·r~cl to~A 

Con~ctC"'lr~s ~e F~quJ.nd, les cu~lES coloca 0r¡o 'in ~~Ja u110 de ~rntro de 

lio 



H. E"n ~c9uida, Lc.ma del lfo. ccJnteno?dor de la .r.esa de tr.r.bajo 4 

tueTcas, l~s cu~lei colccd en-lo~ e~;tvemos de la ~ubie~la da ~:o~laj~ 

pi'lra la T .ip~. 

I. Tamn d~t So. co~t~~~d~r d~ ¡~ ma~a da tri'll)ajo 4 Tornillo~, lo~ 

cuale>s colo1.. ~ i'.ll les; ei\t.remos de la Barra e:n "U" ( 16 y t~;A.), Y cc1n 

cada una de el lo~ sujel:,~rá l>i\5 B~'"r¡·as e,-.. "U" a l¿i Cutiierta d2 M·J:"lti:::•je, 

junto con los demás elel1lf.::'1lu':i 1 co.1.0 :_.oq 1.:i Tuat'ca y el Co:1.;..=lot' cl;;: 

F$quir1a ~e Cwda wno ~e los extramo6. 

:i. Jn30~t.:id.:. el Tü't'roillu a t;-¿¡-.1~,s d;; lo$ ele.T•eó""lto::. e,1!"',tet ioTe .. ; 1 sf:.· 

procede a alorn i J l;;.r lo. C i.::.h¿1 upe>r¿ic i ó11 ~.E' e·! i.·t ll.'1<:1 ccr1 L1~·,.~ n1< .. tt',:,ca y u~ 

•~· FinaJ..1.enle ~e c.i .. ~cC\ .:_.L.e- lo:. elerr.Eint~::. h,;y¿,i-1 c¡L:Z'd'"Co IO''n ~.u l•.1~.=ir 

y de sr;:o.,. así, '='1? lt,T.¿.. u:. rr .. :.;•r, d~ ;.-:i;,.,;t c..0;1 el cw::<l sr;: l•·! d.;.·, l ig:::rr..·,, 

golpes p;:.ra qwe r.o 4L¿dt:-n Cefci::;c·¿os di .. too ._,.1,: .. ;.¿_rit ... )s. 

rilck, caloc~~n:-':>la e-.-, la pe.:;,)'- ión qua co•ri:i pro.j,J..:.lu teC'mina1n lP. 0 

1:orraspondi:. 

La desc~ipción anteriormente efectuada, puede verse ilustrada 

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

SUBENSAMBLE DE TAPA SUPERIOR 

t MATERIA PRIMA 

2. TOMAR OE LA TARIMA UNA TAPA 
SUPERIOR ITSI V UEVARlA A 
lA MESA DE TRABAJO 

3. UMPIAA CON TRAPO HUMEDO CON 
SOLVENTE LA TAPA SIPERIOR 

4. TOMA DEL AAa< UNA BARRA EN 'U' 
DERE~ ElJTSDI V OTRA IZWER
OA ElJTSD V lAS UEVA A lA MESA 
DE TAAB/oJO 

S. COLOCA DENTllO DE lAS BARRAS EN 'U' 
ElJTSD V JllJTSQ. EN SUS EXmEMOS UN 
ESQUINERO, ES DEOR. 2 POR BARRA EN"U' 

S. COLOCA PROTECTOR DE l'LASTICO 
A CADA EXmEMO CE lAS BARRAS 
EH 'U' 5lJTSD Y BlJTS~ 

7. ENSAMBLA. A LA TAPA UN/\ BARRA 
SOPORTE ESopll, CON 4 TORNILLOS 
HEXAGONALES DE 6 mm. 

B. COLOCA A CADA LAOO DE lA TAPA 
UNA CERRADURA DE MENSUU, EN
SAMBLADO CON 2 TORNILLOS HEXA
GONALES DE 6mm. 

9. COLOCA EN lAS ESQUINAS DE LOS 
lATEAALES DE lA TAPA UNA TUERCA 
Y UNA PIEZA TERMINAL !AMBAS HER
RAJES! 

C1. CONTINUAOON 

Flg, 2.2.2.1 Diagrama de Flujo para el 

Ensamble de la Tapa Superior. 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE TAPA SUPERIOR 

C1. COITTINUACION 

10. PONE LAS BARRAS EN 'U' IBUTSD 
y BUTsn. EN LOS EXTREMOS DE 
LA T/>J?A 

11. COLOCA UN TORNILLO A TRAVEZ 
DE LA ESQUINA DE CADA UNA DE 
LAS BARRAS EN 'U' Y LOS HERRA
JES Y ATORNILLA COll UN DESAR
MADOR NEUMATICO 

12. INSPECCIONAR EL ATORNILLADO 
DEL ENSAMBLE 

13. LI.EVA LA TAPA YA ENSAMBLADA 
HACIA EL AA~ EN LA POSICION 
DE PRODUCTO TERMl!lADO 

14. Al.MACEN DE PRODUCTO 
TERMINADO 

Cont. de la Flg. 2.2.1.l. 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE TAPA INFERIOR 

1. MATERIA PRIMA. 

2. TOMAR DE tA TARIMA UNA TAPA 
SUPERIOR ~SI Y LI..EVARLA A 
tA MESA DE TRAB/\..10 

J. LIMPIAR CON TRAPO HUMEOO CON 
SOLVENTE LA TAPA SJPERlOA 

4. TOMA DEL RAOI UNA BARRA Etl 'U' 
DERECHA lllJTIU Y OTllA IZOUlER
DA lltmRI Y LAS LLEVA A LA MESA 
DE TllABAJO 

5. COLOCI; DENTRO DE LAS BARRAS EN 'U' 
lllJTIR Y BIJTIU. EN SUS EXTREMOS L>I 
ESOUINERO, ES DECIR, 2 POR BARAA Ell'U' 

6. COLOCA PROTECTOR DE PL.\STlCO 
A CADA EXTREMO DE !AS BARRAS 
EN 'U' lltmR Y BUTIU 

7. ENSAMBLA A LA TAPA UNA BARRA 
SOPORTE llSopTl, COll 4 TORNllLOS 
HEXAGONALES DE 6 mm. 

O. TOMAR DEL RACK EL RotLO DE TIRA 
PROTECTORA DE ESQUlNAS Y ILE
VARL.O A LA MESA DE TRABAJO 

9. MEDIR EL CONTORNO DE LA ESQUlNA 
OUE SE VA A CUBRlR Y CORTAR LA 
TIRA 

et. CONTINUACION 

Flg. 2.2.2.1 (A) Dli!igrama de Flujo para 

el Ensamble de la Tapa 

Inferior, 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE TAPA INFERIOR 

~ 
~ 

C1. CONTitlUACION 

10. COLOCAR LA TIRA EN LA ESOLnNA 
PARA PROTEGERLA 

11. REGRESAR EL ROU.0 l•L RACK 

12. CÓl.OCAR A CADA LADO DE LA 
TAPA UNA CERRADURA DE MEN
SUlA Y ENSAMBLARLA CON DOS 
TORNIU.OS HEXAGONALES DE 6MM. 

13. COLOCAR EN LAS ESQLJINAS DE 
LAS Lo\TERALES DE LA TAPA. UNA 
TUERCA Y UNA PIEZA TERMINAL 
!AMBOS HERRAJES! 

14. PONE LAS BARRAS Et! 'U' IBLJTIR 
Y BUTIU EN LOS ElCTREMOS DE LA 
TAPA 

16. COLOCA UN TORNIU.O A TRAVES 
DE LA ESQUlNA DE CADA UNA DE LAS 
BARRAS EN 'U' Y LOS flERRNES 

16. INSPECCIONAR EL ATOl\NILLAOO 
DEL ENSAMBLE 

17. u.EVA LA TAPA YA ENSAMBLADA 
HACIA EL RACK EN lA POSIClotl 
DE PRODUCTO TERMINADO 

18 ALM.ACEN DE PROOUCTO 
TERMINADO 

Cont. de 1a Flg. 2.2.2.1 (A), 
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Las otras partes que conforman el cuerpo del g~binete son los 

laterales, conocidos como Lateral Izquierdo y Lateral Derecho. 

Los artfculos qu2 forman dichos L~terales, de acuerdo con lo 

mostrado en las Figs. 2.2.3(a) y (bl, son: 

CONCEPTO 

19. Placa de Montaje 
Lateral Derecho 

19A. Placa de Montaje 
L~teral Izquierdo 

20. Barra para Esquina 
d8 Lc•h•ral 

2t. B~rra de Tierra 
p<"ra Late['a,l 

2'2. Abra::ade't'a para c;:ible 
de li~rr:i 

23. Tornillo 

24. Ronda~a de Presión 

25. Placa de Contacto 

2ó. PI"otecto't' pora O'l'i lla 
del L'lteriO\l 

27. Pl~ca Vertical para 
Soportes de Cables 

28. Sop~rt~s de C~bles 

C::l\NTJDAD 

4 

2 

,, 

,, 

4 

12 b 10 
(dependiendo del nivel 

del gabinete> 

6 ó s 
(dependiendo del nivel 

del gabinete) 
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El materi~l ¿el que estan formadas las Placas da lo~ L~terales es 

Aluzinc:, el cual a su ve~ es transformado en el area d~ fabricac:ibi 

primat'i.;\. 

Lora Esq~inat'o~ y la Barra de Tierra para el Lateral son de 

aluminio, cCemás d2 ser importados, todos los demás elementos son 

tambldn de import<3c:ib1. 

Las Lat~rcle~ se distinguen uno del otro dabido a que el Latet'al 

Desrec:ho es muy S:E:nc:illo en su formación y el Latet'al I::quiet'do lleva 

ademtfs una plac.a adic io•-.::tl la que contendrá a su 

Soportes pPr~ c~bles. 

lo::. 11 am.'l.dos 

La opcr·~ción de e~s~mble da los Laterales es efectuada por un soto 

hombre <dicho op~rario se encarga tambi~n del en~amble de las Tapas) 

y utili~a p~ra la f~brica~1dn de lo~ mismo~ un dispositivo guia y camiJ 

herramienta un atornillador neumático para poder dar el 

r~quaridc>. 

El ens~mble del Later~l e~ ~Ee=tuado de la siguiente mñnera: 

tot'que 

A. Los artlcwlos q..i::: c..oniarmar·, u.-, lateral se en.:.uent't'an cont.enido-s 

en rac:ks. El Opera.ria tomr:i de die.ha rack una Placa de Montaje Lateral 

(19 y 19A.> y la lleva h~cia ~l d1s~u~itivo guia da en~~mble, d~nde la 

deposita. 

B. Una vez colocada la Pl¿,¡c:a e,;'=' M.:mt.:..Je e:o e.l di-:.p~J·ntivo, el 

Operario toma una botella atorn1zaoora que contiene solvente y lo rocfC\ 

a lo largo de la placa, toma un trepo, lo d~bla e ir1icia la lirrpie~a de 

la misma. 
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C. Terminada la limpieza da la Pla~d, por ~n1~as &up~rficies, d~ja 

a un lado el tr.:ipo y se d1r1gt:! hacia un segtJndo rack de dor.de toma dos 

Barras para E~quina d~ Lateral, las cuales •un d2 alu~inio y cuya 

superficie vi~ne protegida mediante una capa plá~ltc~. 

o. Toma un tr~po con el cual limpia ambas B~rrds la vez, 

pa5ándolo a lo largo de las mismas. Deja una de las Barras sobre la 

Placa de Montaje y la segunda Barra la colo~a en la orilla del cuerpo 

del lateral insertándola a lo largo de ésta. Ensambla la Barra la 

Placa, mediante trece tornillos de cruz, les cuales insertñ ~ediante un 

atornillador neumático, dandole el torque adecuado. 

E. La operación anterior es efectuada de igual manera para el 

montaje de la segunda Barra para Esquina de Lateral. 

F. El siguiente paso, e~ el ensamble de la Placa Vertical para 

Soportes de Cables (27), a la Ba:rra de Montaje (19A>. El Operario toma 

de un tercer rack una Placa Vertical <27>, la cual es llevada hacia el 

di$positivo de ensamble, la Pl~ca Vertical es colocada sobre ~l 

dispositivo el que se eEe=tóa la limpieza de dicha Placa por ambas 

superficies. La limpieza es llevada 

humede~ido con solvente. 

cabo utilizando un trapo 

G. En seguida, se le ensamblan a la Placa Vertical S b 6 

Soportes de Cables <?8>, dependiendo de los niveles C:Pl gilbinete,los 

cuales son herrajes y que para su montaje no se requiere m~s q~e [uer:a 

y habilidad m~nual por parte del Operario. 

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

Operario toma la Placa y la lleva hacia la Placa de Montaje, la coloca 
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de tal forma que coincidan los bar~enos de ambas. En seguida el 

Op@rario toma el contenedc1r c:on tornillos de cru;: e inserta 13 de los 

mismos lo latgo del cu~rpo del gabinete, auxili~ndo~e con un 

atornillador n~umático. 

NrJta: Las oper.:ii::iones F, G y H, anteriot"mente descritas, se 

ef1~ctú an para llevar a cabo el ensamble del LalEt'<.>.l 

Izquie>rdo, 

tatec-~les. 

los que hacen la distincidn e:;tt'e ambos 

I. El siguiente paso a seg1Jir, es el ensamblar la Barra de Tiet•ra 

(21>, para el caso del Lateral Izquierdo, ésta ix·á colocad~ sobre la 

superficie de la Placa Vertical (27). Y p~ra el Lateral Cerecho, dicha 

Barra de Tierra irá colocada sobre E":l cuet'pü de la Placa de Montaje d.?l 

Lateral. En esta operacidn el Operario utiliza un gauge 1 el cu~l coloca 

en forma parcilela a la B.;i.rra de Tif'rra 1 y ~n el m1~'''º encuentran 

indicados loo:;. puntos que sirven como referencia para la inset'cib, dr? 

los 13 tornillos de cruz con el desar1nc1dor r.Eu:nátl.rn. 

3. Terminado el ensa~ble de la B~rra de Tierra, el Gp~rc-rio quitñ. 

el gauge y lo deja a un lado del d1spo~itivo de ensambleª El siguie,te 

paso a s~guir es el de colocar en ambos extremos de la ~~rra de Tierra 

un juego de los siguie~te;; articulas, los que van c.olocado=o d~ ¿1c1J,'?t-ci:::i 

al siguiente orden: Tornillo, Ro~d~na de Presidn, Plac~ de Contacto y 

Abra:?i!dera p.;1ra C.;ble de Tierra. Coloccr en e>l b¿:¡rr;;!no Cel extremo 

izquierdo de la Barra da Tierra, por la parte de abajo una Rondana d~ 



presidn, por loi;. cuales se hac:e in::idir un Tornill.o, a la vez se r:olor:a. 

en dl una Placa de Contacto y fir1.:i.lrr.ente se ro:!.c:a una Atr¿¡:=adara p:<a 

Cable de Tierra. Las dos dltimas d3ben qu2dar paralelas a la B~Tra de 

Tierr~"l. 

K. L~ m1srna operación efe::tuada en el punto a~terior CJ). es 

llevada a cabo para el extremo derecha de la B~rra de Ti~rra. 

L. Como operación final, se lleva a c:abo el en-.:.amble de lo'!i 

Protectores de Or i lla5 para Lateral, en caso de que el lateral ~ea de 6 

niveles, los Protectores que llevará ser.in 12, y para el caso de que el 

gabinete sea de 5 nivelas, los Protectores que llevar.:i se1·hn 10. F.:~f:.1. 

operac:idn es totalmente manual, ya que el manipuleo de 10$ prote::tores 

es muy sencillo. 

M. Por 1.Htimo, el Operario junto con el alimentador d>lll ~rt:?.1, 

sacan el Lateral (Izquierdo o derecho, dependiendo del caor.o>, dé•l 

dispositivo de ensamble, entre los dos lo cargan y lo llevan hacia un 

cairro contenedor, el que despué:. seh:\ trasladadu hacia el área dcr;de se 

encuentra el dispositivo de ensamble final. 

Con esto finaliza la descripción para el e.•nsarnble d.:= lo~ 

Laterales, la cual se puede ver ilustrada mediante el Diagrama de Flujo 

de la Fig. 2.2.3.1. 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE LATERAL DERECHO 

1. MATERIA. PRIMA 

2. TOMAR DEL RACK EL LATERAL OG
RECHO lD} Y LLEVARLO Al OISPO 
srnvo DE E~JSAMBLE 

3. UMPIE7.A DEL LATERAL DERECHO 
LDI USANDO UN TRAPO HWEDO CON 
SOLVENTE 

4. TOMAR DEL RACK 2 PERALES DE 
ALUMINIO PAU Y 1.1..EVARLOS AL DISPO
SITIVO DE ENSAMBLE 

5. ENSAMBLAR LOS PERFILES DE ALUMINIO 
PAU UNO EN CADA ORILLA DEL LATERAL 
DERECHO 4DI. l/TIUZAllOO 13 TORNI
LLOS DE CRUZ, EN CADA PERFIL 

6. TOMAR DEL RACK l.J..IA BARRA DE TIERRA 
BTU Y LI.EVARlA AL CISPOSITIVO DE 
ENSAMBLE 

7. LIMPIAR LA BARRA DE TIERRA (BTI), 
USANDO TRAPO HUMEOO COll 
SOl_VENTE 

e. ENSAMBLAR BARM DE TIERRA fll'..J A 
EL LATE:::RAL LO), UTIUlANDO 13 TOR
NIU.OS DE CRUZ 

e-A. TOMAR DEL CONTENEDOR UN CUBO 
PEOUERO CON CUERDA ICPCSTU, UNA 
RONDANA DE PRESION l'PTBTU Y LI.E
VARLOS HACIA EL OISPOS1TTVO DE EN
SAMBLE 

R-!l. ENSIMBLAR EN CADA UNO DE LOS EX
mEMOS DE lA BARRA DE TIERRA IBTU 
1 JUEGO DE TODOS LOS ELEMENTOS ANTER

RIOAES 

C1. CONTINUAOON 

Flg, 2.2.3.1 Diagrama de Flujo para el 

Ensamble del lateral Derecho 

(o). 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE LATERAL DERECHO 

C1. COITTlNUACION 

9. TOMAR DEL RACK 6 PROTECTORES 
DE PlASTICO PARA EL CUERPO DEL 
lATEAAL !CPU V 1.1.EVARLOS AL 
DISPOSITIVO DE ENSAMBLE 

10. ENSAMBLE DE LOS 6 PROTECTORES 
!CPU, A LO lARGO DE UNO DE LOS 
LADOS DEL lATERAL DERECHO l..Dl 

11. TOMAR EL lATERAL DERECHO 1..Dl V 
UEYARLO A UN CARRO CONTENEDOR 

12, AlMACEN DE lATERALES 
TERMINADOS 

Cont, de la Flg. 2.2..).1. (a), 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE LATERAL IZQUIERDO 

1 
~-J 
~ 

~ 

t MATERIA PRIMA 

2. TOMAR DEL RACK EL LATERAL IZ
QUIERDO U Y LLJ:\IAALO AL DISPO 
SITIVO DE ENSAMBLE 

J. LIMPIEZA DEL LATERAL IZOOERDO 
U USAUDO UN TRAPO 1-WEDO CON 
SOLVE~ITE 

4. TOMAR DEL AACI< 2 PERALES DE 
AUIMINIO PAU Y tLEVARLOS AL DISPO
SrtlVO DE ENSAMBLE 

5. er~SAMBLAR LOS PERALES DE ALUMINIO 
l'AU UNO EN CADA OAJUA DEL LATERAL 
IZC\JEROO Ul, UTILIZANDO 13 TOANl
U.OS DE CRU1. EN CADA PERAL 

6. TOMAR DEL AACI< UNA PLACA DE SOPORTE 
PARA CABLES IPSCl.D Y LLEVARLA HAw. 
EL OISPOSrtlVO DE ENSAMBLE 

7. UMPW\ LA PLACA DE SOPORTE PSa.JI, 
COll UN TMPO f!WEOO CON SOLVENTE 

7-A. TOMAR DEL RACK 6 BARRAS DE SO
PORTE PARA CABLES IBSCLD Y LLE
VARLOS HACIA EL OISPOSrtlVO DE 
ENSAMBLE 

7-B. ENSAMBLAR LAS 6 BARRAS DE SOPOR
TE llSCl.D, A LO LARGO DE LA PLACA 
DE SOPORTE DE CABLES IPSCLD 

C1. CONTINUAOON 

Flg. 2.2.3.1. Diagrama de Flujo ?ara el 

Ensamble del lateral Izquierdo. 

(b). 
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DIAGRAMA DE FLUJO 

SUBENSAMBLE DE LATERAL IZQUIERDO 

8, ENSAMBLAR LA PLACA DE SOPORTE IPSaJI 
EL LATERAL IZOOEROO UTIUl:ANDO 13 
TORNIU.OS DE CRUZ 

9. TOMM DEL RACK UNA BARRA DE TIE
RRA, Y UEVARLA HAC1A EL DISPOSl
lNO DE ENSMIBLE 

10. ENSAMBLAR LA BARRA DE TIERRA BlU, 
A LA PLACA DE SOPOllTE DE CABLE 

· IPSCLn, UTIUZANOO 13 TORNIU.05 DE 
muz 

10-A TOMAR DEL CONTENEDOR 1.1'1 CtllO 
PEOOEflo CON CUErulO !:PCBlU, 
TOANIU.0 ITPBTU. UNA RONDANA 
DE PRESION 01PB1U Y UNA PLACA 
PEQ\JEflA OE TIERRA IPP1B1U, Y 
ll.EVARLOS HACIA EL DISPOSITIVO 
DE ENSMIBLE 

10-S ENSAMBLAR EN CADA 1.1'10 DE LOS 
EXTRB~OS DE LA BARRA DE TIERRA 
BTU, 1 JUEGO DE TODOS LOS ELE
MENTOS ANTERIORES 

t1. TOMAR DEL RACK G PROTECTORES DE 
PLASTICO P>\AA EL CUERPO DEL LA
TERAL ltPl) Y 11.EVARLOS />J.. DISPO
SITIVO DE ENSMIBLE 

12. ENSAMBLE OE LOS 6 PROTECTORES 
!CPU, A LO LARGO DEL LATERAL IZ
OOEROO U! 

13. TOMAR EL LATERAL IZQUIERDO U! Y 
UEVARLO A UN CARRO CONTENEDOR 

1<1. AUMCEN OE LATERALES TEf\MltwlO 

Cont. de la Flg. 2.2,3,1, {b). 
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2. 2.lt ElEAl1llLE FINAL DEL GMIINETE. 

Et ensamble final del gabinete, se lleva a cabo con la unJ.tn d•? 

los tres artfculos obtenidos d~ los subensabtes ar.ter iOt'llH".!:ite 

de!icritos. 

Para dicho ensamble es necesarJ.o quE:! laboren en él dos Operci.rios, 

ya que la operación (>n si requiere de mutt-io esfuerzo .fisi.1:0. 

Los artfculos que int~rvienen en el ensamble final del gabinate 

se muestran en la Fig. 2.2.4, y son: 

CONCEPTO 

A. Repis,'\·~ 

B. Tcpa Supprior 

c. Tapa Inferior 

o. lateral Derecho 

E. Lateral Izquierdo 

29. Ple1ca Posterior 

30. Bis~gr~s con Resorte 

31. Puerta con tira 
protectora adhe
sivo!' 

CANTJDAD 

S d 6 (dependienR 
do del nivel del g~
binE•te-) 

5 d b <dependien·-
do del nivel del ga
binete-> 
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CONC~PTD 

32. Placas de Contacto 

33. Tubos para Patas 
Soporte del gabi
nete 

3~. Patas Sopocte del 
gL1bint:lu 

35, Distribuidor de Aire 

CANTIDAD 

2 

4 

4 

A contjnuacidn se describe la operación de ensamble final del 

gabinete. Dichas ~perac:iones sGn efectuadas por ambos hombres, como 

actividades combinada~, por lo que se irán enumerando de acuerdo al 

orden de secu~ncia correspondiente a la operacidn. 

1. A1t•bos Operarios se dirigen al rack donde se encuentran J as 

Tapas Superior e Inferior ya ensambladas. De dicho rack toman la Tapa 

Superior y la llev.:1n hacia el dispositivo de ensamble, donde la coloc«n 

y la posicionan en el lugar indicado. 

2. Se d11•1gt>n ambos OpEora1·1os hacia el carro contenedor y de eJ 

toman el Lateral Izquierdo, llevándolo a su lugar correspondiente en el 

dispositivo, insertándolo de manera ad2cuada. 

3. Los Operarios de nueva cuenta se dirigen hacia el carro 

contenedor, del cual tom~n el L¿t~ral 02r~=ho y lo llevan hacia el 

dispositivo de Ens~mble. Una ve= ~hf, colocan e insertan el Lateral en 

su lugar. 

4. Los do~ Operario5 hacia el r~ck, y d~ la~ 



contenedores de Bisagras, 2 d~rechos y 2 izquierdos, por cada uno de 

ellos. In~ertan la5 Bisagras d~~e~has e~ el extrc~o det L~teral Dere~ho 

y las Bis.:igr~s izqui~rd~s en el e~tremo del L.ateral Izquierdo. 

1H-S. Ajusta el Lateral Dere~ho en la Tapa Superior. A la ve: que 

coloca los cla~ps del dispositivo al Lateral p~ra ~ujet~rlD. 

2H-S. AjU!tta el Lateral I-=:q.Jierd~ e., la Tapa Superior. A 12 

que coloca los clamps del di$posit1vo al Lateral para sujetarlo. 

6. Los do!. hombre~ s~ dirigen h~cia el rack d~nda se encuent~an 

las Tapas, y de él toman la Tapa Inferior, la cual llevan hacia el 

di~"positivo de E·nsaiT•ble, donde es colocc:ldo e insert.:ido E:'n <EU lugar 

corre$pondiente. Una vez ahi, la tapa es aju~tada a lo$ Laterale!t y 

le colocan los cl~rnps Nos. 1 y 2 de los e~tremos, y los de los l~dos 3 

y 4. 

7. Los Operarios se dirigen hacia et carro conte~ejor 

herramientas, del cual tom~n, uno cada uno, un clawp longitudinal y los 

llevan hacia el dispo5itivo de ensamble. Colocan lo!r. clamps d~ t,'?\l 

forma que se encuentran paralelos entre sí, y perpendicular.es lo~· 

Laterales, que a la vez sirven para cuadrarlos. 

!H-8. Este Operario se dirige hacia el carro contenedor de 

herramientas del cual toma contenedor con tornillos y lo lleva hacin 

el dispositivo de ensamble deJándoi.o en uoa de las orillas dEt n1i<r.ma. 

Toma el desarmador n~umálico, colo=ándole ~i\ l~ p~nt~ un lornilto, lo 

dirige hacia el barreno de la Tapa, el cual a su ~e~ coincide con ~l 

barreno del L~teral. Para esta opera~ión utiliza 4 to~n1llos d3 cru: 
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cada uno de los extrE~os del l~do de1·ecl·10 d~l g~bin~Le. 

2H-8. El 2o. o¡H.•rario dG:-be e.fec tuar l~ 

anteriorm€nte descrita p~ra el lado izquierdo del Qrob1nete. 

1H-?. El Ope~ario dit·ige hacia el rack contenc::dor y d2 él t:om." 

2 Placas de Con tac to, lils c:ual es lleva h.:ic la el di ~·P05 it i va ~e E"nc;Aifible 

y coloca una en cada uno de lo:. e:-~tt'e.;¡n5 d..: !a pJt tC:o' ir.:...ern.;,. d;;t 

Lateral Derecho, de donde vc.n ~uJetas por 6 tc•rnillos r.ex.:.gon¿¡Jes Pn 

cc:id~ unti. 

2H-9. Nuevan.e.,te el Ope:rario se dirige hacia el carro c0.-1te:-iedi:.l' 

de herramienta de donde toma vn cont<?ne·dor cc1n torri i ll os t-.:=>xagC">n¿¡J es 

los cuales lleva hacia el dispos1tivc. de ensombl.: deJ~ndolu~ po:.ado;. en 

una orilla de éste. 

Er1s~mbla. pot' la parte intet'na del ga.!".inr:te ? t•:.;int1.l!t:.1::. he.<-;1JO •'·l•·':; 

c~da uno de les extremos del L~teral Izqui~rdo, de ~G11J~ lo une 

1H-1(1. E~te Opera•'io t«:i·T113 d<::t contene::J:..¡- de= to·.nillu~ lorH, 

de ellus y lu 12n&c.1111bl~ p..:.•r la µcirll:::.' Ji1lerna del ~ibir,.;;te, L~ •~li~Ta 

operación la efectóa e>l cada U•lO da 103 tt'es extt'e~~,¡ re~tante~ d9l 

g::1bt11r;ol:Q. 

2H-10. Mie~tras tanto, e3te otro diriga hacia el car.ro 

contrnedor ~e herr~·nient~s, ~el GL:e Lcm~ plan1ll~ ~~ ~ticu~tas 

adhe~iv::1::>, y la lleYa hac:i~ t.-1 d"ispQ-,,itiva d . .:; t:.•:Y~~.1.L..lt:. D2 1.Jich::1 

planilla el Operario toma ~na d~ las ~tiquetas y la p~ga ~n J~ ~rill~ 

de la Tap3 Superior del lado d~re~h~ d~ é•ta. Termin~da la opo~aci~i -~l 

81 



Oper~rio toma con ur1a de sus milnos la caja contenedora de lorn1J loo 

he~agonales y en la otra mano toma la caja contenedora de tornillü3 

torx, los cuales lleva conjuntamente con la planilla de vuelta al c~rro 

contenedor de herramientas. 

11. Termin~da la operacidn de atornillado, el Operario toma ~l 

clamp longitudinal que le corre~ponde y lo retira de los laterales, 

!lavándolo de vuelta hacia el carro conte~edor de herramientas, d~nda 

lo deposit,'\. 

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

2H-12. DeE".pdes de dejar lo'!! clamps en su lugar, el Op~ra't'10 si: 

dirige hacia el r@ck donde se encuentra recarg~da una b~rra, la cual e~ 

un gauge, con lo cual se checará la cuadratura del gabinete. Tom~ dich:~ 

gauge y lo lleva hacia los Laterales donde lo coloca s~bre el m151ro y 

checa la c1Jadratura del gabinete coloc4ndolo en escuadra, es decir 

coloca el extremo del g.;iuge en el e'-ttremo de la Tc:ipé'I SLipt=-r ior del lado 

izquierdo, y el ot~o e~tt'emo ir~ dirigido hacia el e~tremo da la lapa 

Inferior del l~do derechoª Vuelve a r~petir dicha Oper~ción pero para. 

los extremos contrarios del gabineteª 

lH-12. El Operario efectúa la op~racidn, apotando la actividad de 

su compar'rero, en las par.tes donde se ajustan lo~ e~tre.T.:>$ de lado:;; 

contrarios de donde el priiT.ero (;;'H-12) lc.bora; .;.demás d•: la medicitn 

del mencionéldo g~binete. 

lH-13. El Operario S:? dirige hacia el rac\t. conte:iedor d.:.nde se 

encuentra el material p.;ira las REpisas, del cual toma 3 Pl~cas 
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Posteriot'e;:, y la~ lle..-a a una mesa hidt'¿;,ól.Lca, donde les efect<.un l.1 

li~pieza, p~ra lo que utili~a un trapo h~med~ con solve~te con el que 

limpia a~bas superf icieb de dichas Pldcas. 

2H-13. Este 0,:>erario lleva d~ re;;ire::.o .:. su lugar el gauge, 

decir, lo recarga en el rack donde se E·ncuentrc.n los artlculn~. t•f' 

las Repisas. Toma del mismo contenedor 3 Pla~as Posteriores, las cual~s 

lleva también a la mesa hidratJl1ca y limpia su:=. superficie~ con t-rapo 

humedecido con solvente. 

14. Terminada la operación de limpieza efectuada po~ ambos 

Operarios a sus respectivas Placas Posteriores, las llev~n h~cia el 

dispositivo de ensamble donde se encuentra el gabinete, donde las 

colocan mediante una ¿i.ctividad cofflbin¿;da, es decir, pos~.r.do dictias 

Placas en el gabinete donde hacen coincidir los barrenos de las Placas 

con los barrenos de los Laterales. Las Placas son llevadas una por una 

hacia el gabinete donde posteriormente serán ensambladas. 

J~l-15. T@rmin~da la colocacidn de l~s Placas en el gabin~te, el 

Operario se dirige hacia el carro contenedor de herramientas, d8l que 

toma una caja contenedora con tornillos torx, y lo lleva hacia el 

dispositivo de ens~mble. Deja el contenedor en la p~rte media del 

gabinete sobre las Placas, p~t'a que les sea fácil a ambos Operarios el 

de tornillerfa, conforme le~ vaya siendo necesaria. 

2H-1S. Mientras el primer Operario va hacia el carro contEn~dor de 

herramient~s, el segunda Operat'io 5e dirige hacia el rack donde se 

encuentra el material para las Repisas y de dl toma una barra llamada 
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Distribuidor de Aire, y lo lleva hacia el dispo~itivo de ensamble donde 

lo coloca en la parte inferior de éste sobre la última Plac~ Po5terior. 

Lo acomoda de tal forma que hace coincidir los barrFnos de a~bos 

art1.culos. 

16. El siguiente paso a efectuar e:> que, ambos Operario;; al mismo 

tiempo ensambl.:i.n dos tornillos torx a ce.da de l.?.s 6 PlC1c.a::. 

Posteriores det gabinete. 

lH-17. Terminada la opE>racidn de atornillada, el Operario toma la 

caja contE"nedora con tornillos torx, y la lleva de vuelta al c~rro 

contenedor de herramientas donde la depo'!iita, y de ah! mismo toma ot't'o 

contenedor con tornillos e.in cruz de cuerda fina y los lleva hilcia el 

dispositivo de ensamble. 

2H-17. Mie.,tras tanto, el 2o. Oporario ayudado p9r el pedal q~a 

controla al dispositivo ne::-umática de ensamble, lo oprime co<i el pie, 

con lo que deja fluir el aire a través del dL1cto con lo cual libera 

dicho di~positivo para moverlo de t~l forma en que gire scbre ~Lis ejes. 

El Operario mediant~ un peque?'io ::impujdn 1 ayuda 

gire 180 grados, dejando la parte anterior hacia arriba. 

Al quitar el pie d~l pedal, el trabajador inte~ru~p2 et p~so d~l 

aire trav~s del d~Jcto, lo cudl hace que el di~~o$itivo quej~ 

totalir.~nte e-stdlicr•. 

18. Le~ Operarios se dirig~n ha.cía el r.;1.c.~. do11da E.·:,tán las Rirpis~s 

ensc;nibJad~s, y toma Lna cada L..no de -=!los, l!e•.-cindolas hacia et 

gabinete, donCe van siendo coloc.:idas una por una d-:·ntro ~el mismo 
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haciendo coincidir su5 barre~os ca~ lom d~ los Laler~l~~. 

19. Ens~"\mblf.n las RE'pisas ª"'bos Operarios Ja v~:, utili~Ando 

cada uno d~ etlo5 2 tornillo5 ei cru: de cu~rda f i1·,a, por cad3 una de 

los lados E'n que laboren dich.:is trc'.'.bajC"dores. 

lH-20. E~te Operarios~ dirigG hacia el ra~~ dal mat~rial para las 

Repisas de donde toma 4 horqu1llas que c~elgan de ~n pFrcl-Pro y Jos 

lleva hacia el gabinete, de donde los atornilla uno cada u~a d~ lo~ 

barrenos guia con cuerda qu¿ lie~en las B~tras e:i ''U'' da la~ Tapaq, 

tanto inferior ccmo Superior. 

2H-20. El 21:>. Operario se dirige hacia el carro cont~.,e:for de 

herramientas, tomando de él planilla d~ letras ad~erible~, adem~~ 

de una c::harra5ca, regresar.do de nue"o hacia el :ic-liir;E·t.e cc-.ntr . ...-.e:dor. cnn 

el material a utilizar. 

Inicia la ope-ración de pe;¡ar las letras d.:. ida.1tificar..itn p."H'·" 

cada una de le1s Re-pi;:as, de mant?1·a asce:;r.cente 

posición de dichas Re~isds, d2 a1r1ba hacia abaJo, 

la 

el e.et-re•.; 

inferior i.<:quierdo de lea Barrd. c.on bi:-i'1graf!a, y de las lett·as "A" a l.::i 

"F". 

La charrasca ayudará a la operación, ya que con ella y la 

misma levnnt.;ida la letra e1dher1ble del pcipel, y e:ri·:-FgUid¿¡ 

colocada en forma orientada y lo más precisa posible 

Gerigra!fa, cuidando a la vez de no maltratdrla. 

la B~rra d: 

lH-21. El Operario camina hacia la pe11·te tras~ra del di~~osjtivo 

de ensamble, y toma el control de la grda viaJera, con el cual comie~:d 
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a movi?r la cadena hacia e.bajo. Detiene el movimit·nto y tomA CE>.t s:uelo 

una armadura doble, la cual cuelgd al gar1cho de la gród y 

toma el control de la gr~a nuevamente y comienza a elevar la aT11ia~iJ~a 

doble. A vez el Operario con el mi~mo cc..ntrol, ,,1u-:'v~ la .=ir-rcidt.1r.::i 

dirigi~ndola hacia la parle central del dispositivo d~ ensamble d~,d~ 

se encuPntra el gabinete. Al colocar JA armadura 

dese~da, se hace bajar 

ganchos a las horquillas. 

poco para que puedr.n ser col oc¿1dcs l r"lS 

2H-2t. Al mismo tie:npci el 20. Operario pre=-iona nu1.:;.¡a11.e~.t~ el 

pedal que controla el movimiento gir:3tc1rio del d1:.pos1tivo, hcic::ér1c1;:olr 

funcicma.r, decir, que al ejercer la pr~s1dn sobre el pedal, ~3t~ 

queda liberado y puir-de si:·r girado de manera sE:nc1l!a. L·bt,;..n1c'o c1 l "f 1 r.:i 

del gabinete, el Operario libera el pedal, qu1Lándole el pie d~ e~=i~3. 

El Oper.:.rio se dirige h.:1cia el rcick qwe contie.one los r.-.rl!culo-:. d~ 1 H;· 

Repis¿¡s y toma una. Puerta con tira e1dt-.i:!siva, E:ns1;\mbli'\nd<..)Ja En L" Trr,=.. 

Ssupe~ior d2l gabinete. 

2'2. Ambo::; Operario;. quitan lo:; clamp!:>, q:.Jl:! antE!riormf?:ite se' 

denominaron como los Nos. 1,2,3, y 4, para ambo5 l~dos del di~pc~jti•10~ 

con lo cual queda libe~ado el gabinEte del dispoiitivo d2 en~amble. 

23. TomAn de la .:.rmsdl1ra doble, cada Op•~8rio P''r ~u J¿~a, ]~s 

gari;:hos que cuelgan d,:: las 4 c,:i.d~nas q.J::: for'rna~, p.=i-i:te d~ l.: e.ta··•r!.1 ·r.· 1 

coloc.r.n dichos ganchos L1PO en ccida L<na de lcis hoS:'CJUl J las qu.: ,:;;:,t:",r1 

los eMtremo5 a lo largo del cu~rpo del g~biG8te. 

2H-24. El Op~r.3rio vuelve a to.riar. el. c.o.-ilrol munw.:ol d~ la grt'.J: v 
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•pret~~do uno de ~us botones inicia ~l Jevanlam¡Ento d~l ~~bi~~~~, ~1 

c:u3l J levad.:) a c:a':ia c:on tn..Jc:io cu.tdado, y.a q..i<:.i si no ':>e lo LiP.::.:: 

puede g0Jpec1· die.ha gcibineh~ contra ~l di:.pos1livo de €-ns..-..;.bJe. l .:i91•M1o 

el esq..iiv.H dic:h::i disp.:."5it1vo 1 et O;:>eC'aLio conb•cila man:J<:>l1n.;:1'.~ e: 

de<:;pla=-¿¡,;1if:nto hacia el f;-.o:r1te del dispos1l1vo, en el cu¿~l :;e 1N'IC'l,f'.·nt.:-"I 

una tatirni:I de mad>::l'a so:);:e la C•_Jal s~ bdjará el gabir.ete i..1c.•rd p::..:::ir1; '/ 

contlnuar C1st su e;¡~amble. 

1H-24. Er; e~t:; ~~ti .. ·.'..d,:;d, el ler. Oper~t'Í<.l c.17u.:la a s:.J c.o.;.p.::",,;.-.; 

efec.tuar Ja oper¿¡c:ión, d•: pascu del dispo::iilivL de 1:'.1:~am~l~ «l 

g~binete hacia la tarima de íllBdera. 

2S. Uri:i ve;: que sa /,.;\ ba jcido el gabinele sobre !CI ldt i1;1a y ~:: ¡-.., 

po:s.:ido sc1bre la mis.-na, los GpeI'ar1os proc:E-de·n c1 quitarle Je:=: g<'"o1C"t-~~ 

de la armad;..irCI d.:;'lle .-, lc1~ 4 hc:-rq,Jll.la<:. q...i~ s:= t.c.lo=arei11 0.:.1 E"l c.w.~·;:io 

del gsblr:ete para libeI'arlo. 

1H-2h. La act.ivirJ·~..: c;.J:'=:: a. c.0:1tin...1:.c1ón lle>"'ª ..i c.,..bo c.::.i."=! L•,4:":' 1•:· 1 

;:os la de quitrlr 1.,1::; dos h.:.r.:;uillas r~r?l e¡\tre:.To ;nrc .. H··r _4el ~!'!b~·-.::d·o:::i. 

las cu.~les lle.ta de: re:;¡,e·o.o a su lu::;~1 d-= ot·19:c-n~ 

21+26. l11entras el Z..:i. Op;erario lleva l.':I gn.la v1cije~~a d<= l.~ q.J.c;; 

c·uelga L< <•:- . .-.,;.dl•l'.-:l d.:•bl,?, h~:i·.:~'\ el olro lr)dl.l !to'l Ui,~, .. -;;i\j •=' de 

ensamble. En e:=>e miSIT•C"J lug.:1t 

colcic-a 

Acere~ dichM 0r•.lci e.o;, l-• "'11m.-~·J.,1,·¿o s~-i:::illa 1,,1•·\_, .,.1 :i·.L·,~ d.., 

87 



JH-27. Se dirige hacia el r.;1.ck donde se encuentra el material para 

las Repisa~ y de él toma los articules que intervienen en el ensamble 

de las Patas Soporte del gabinete, llev~ndolas hacia la mesa de 

trabaja. 

28. Sacan las Patas Soporte de la caja, les quitan la envoltura de 

p~pel, enseguida las desarm~n quit~ndoles las bases plásticas que cada 

de una de ellas tiene. A dichas bases se l~s pone pegamento y se 

vuelven a ensamblar a las Patas Soporte. 

29. Cada uno de los Operarios lleva hacia el area de trabajo su 

respectivo material, al igual que sus herramientas de trabajo, las 

cuales consisten en: aceitera, llave miHta, Tubos para Patas Soporte y 

las Patas Soporte. 

Llegando a sus respectivos lugares se disponen a ensamblar las 

Patas Soportes al gabinete. 

lH-30. Ec;te Operario toma las herramientas de ambos utilizadas en 

la opi?racidn anterior y las lleva de regreso a su lugar, dejandolc'l•;; 

sobre la mesa de tr~bajo. 

2H-30. Mie~tras tanto el 2o. Ope~ario se dirige hacia donde esta 

la grúa viajera con la armadura doble, con el control la baja y la 

posiciona en el lugar adecuado. Deja 81 control y procede a coloc~r 

ambos ganchos que cuelgan d~ las cade~as de la armadura sencilla~ 

Dichos g~nchos son insert~dos en las dos horquillas sup~riores de ambos 

lados del eMtrerno superior del gabinete. 

31. Uno de los Operarios tonta f:'l control manual de la grúr.i y 
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comienia ele·J~r el ganrho que a 5U vez l&vAnta el g~binete pAra 

pararlo sobre sus propio~ soportes. 

E'l 2o. OpPrario se E·ncarga de a')r·udar a su coniparfet'o a guiat' lo-; 

movimientos del g~binete conforme a los de la gr~a para efectuar el 

levantamiento. 

lH-32. Levantado el gabinete el Operario se dirige hac1a un la~o 

del rack de donde toma una escalera pequefla, y la lleva hacia ~l lugar 

donde se ~ncu~ntra el gabinete, colocándola a un lado de su lateral. El 

Operario sube sobre esta y tomando el gancho de la armadura lo desmonta 

de la horquilla, de$pues toma la horquilla y la d~smonta del gabinete 

desenrasc.1ndola. Se Baja de las escaleras, las toma y las lleva del 

otro lado hacia el sigu1~nte lateral, las deja sobre el piso, &e sube 

sobre las mismas y desmonta el 2o. gancho de la horquilla, tomandc1 en

seguida la 2a. horquilla la cual desenrosca y quita de dicho lateral. 

Se baja de las escaleras y las lleva hacia el lugar de donde las tomb, 

las deja y luego lleva las horquillas hacia su lugar de ~rigen. 

2H-32. El 2o. Opcr<l.rio rr.ientt·as tanta~ se dirige hacia el ár1:.:\ 

designada para el producto termincido y de ahí toma un pat\n, el cual 

lleva hcicia el lugar donde se encuentra el gabinete ya ensamblcido. Llna 

vez en ese lugar el Operaria se dispone a colocar el patin debAjo del 

gC1binete p,;1.ra posteriormente tran;,port.:irlo de vuelta hacia el áreél dt' 

producto termin~do. 

!H-33. El Operario se dispone a lle·.,-ar la gt'óa viaje't'a hacia su 

lugar de origen, 8n donde la deja, cambiándole da armadura para dejarla 

prFpar.!lda para el siguiente ensamble. 
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El ensamble antel'ior se expone a continwac:ión e:-i la Fig. ~.2.4.1, 

en el di~grama de Elujo para el ensamble del gabinete. 

Finalmente, tod.3s las descripciones que se llevarón a cabo en lo~ 

puntos anter lores, nos muestrc1n anipl iamente la forma de la 

tl'ansEormación de un gabinete, asi como se da por concluido el 

,;irm~do del Gi'lbinete Contenedor de Ter jetas E"lectrónic.;1!:.. 
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CA P I T U L O III 



C A P I T U L O III 

- D I s T R I e u e I o N o R I 6 I N A L D E L A R E A D E 

E N S A lt B L E " 

3.1 CONDICilltES ANTERIORES DEL AREA DE ENSA!1BLE. 

Las condiciones anteriores E'n que se enccintrciba el árc:,;i. clf> 

ensamble eran las dpt imas pat'a llevar· a cabo la tarea " re3lizar. 

á.reé', 

En la Fig. 3.1, se ,11uestra COIT•O 1>ra tcil distribución en dicha 

o:idPITlé'cS da describirl<o~ a co¡¡tinwacién: 

1. Mesa de Trabajo para la limpieza de los a.rtículos que fot'mari 

las RC?p is.1s.. 

2. Rae~ contenedor de 103 articulo~ q...ie forman l~s Repisas. 

3. Rack contenedor de los ~rtlculos q...ic= forma;z las Tapas Superior 

P- InEerioc. 

4. Racks contenedores de los articulo~ q....12 forman los L~te~ates 

Izquierdo y Derecho. 

S. Rae\<. cotitenejor. d2 B.:.c·r41s p.:~ca E=.quin,';l.s do::: lo~ L;:i,teTale~ 

las B~rras de Tierra para los Laterales. 

6. Primet'a Mes¿i hidraútica. 

7. Mesa da trabajo con dis~0~itivo guia para el ensamble d~ las 

Rapisas. 
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8. Carro conte:1e:t.:H' de he1•ramie:itas utili::adas "?ti el e:is.:1mble 

Einal del g~b~nete. 

9. TiHimas conte;1ed.:ir.:1s de Tapas Superiol'e'!i e Inf<;t'iores co:no 

producto terminado. 

10. Mesa de trabajo para ensa~blar las Tapas Superior e InFerioT. 

11. Segunda 11e~a hidra~liLu. 

12. Dispositivo de en~amble No.1 para los Laterc,les I::quil"rdo y 

Derecho. 

13. Tarima contenedora de las Placas 

posteoriormente las Topas Superiores. 

Soportes que formar::»n 

14. Tarima contenedora de las Placas Soporte5 que Eorm~rt~ 

posteriorro~nte las Tapas Inferiores. 

15. Tarima contenedo~a ~e las Placas Soportes q...ia foT'm~t"~ 

posteriormente las Tapas Superiores. 

16. Dispositivo gula No. 2 para el ensamble de los Late-rale:; 

Izquierdo y Derecho. 

17. Tarima soporte para S8r colocado el gabinete despué..:; d1~ 

ensamblado para colocarle las Patas Soporte. 

18. Dispositivo neumético para el ensamble final del gabinete. 

19. Area designada p,;1ra coloc~r los g.;.binetes ya ensc'lmbl.::;dos 

conside~ado como producto terminado y aprobado. 

20. E'stante contenedor de material para limpieza y herramientas 

utilizadas en los dife~entes ensambles. 
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Como se puede apreciar en la Fig. 3.1, existía una deficiente 

distribucidn er1 el ~rea de ensamble, ya que muchos de los art'iculcJ'..i, 

que forman las Tapas, los Laterales y hasta el mismo Gabinete 

Contenedor, se e~contraban fuera del alcance de los operarios para cada 

una de las estaciones de trabajo, lo que implicaba un mal manejo de los 

artículos la vez que peligraba la seguridad de los trabajadores. 

Se puede ver también la m~la disposición de las tarimas y de los 

racks que contienen los materiales a transformar, afectando los 

trabajadores al ir por su; respectivos articules y estorbándose entre 

sf. Esto producia fatiga y malestar entre ellos. Por otra parte, los 

recorridos para la obtención de dichos articules eran demasiado largos 

y dsto afectaba seriamente a la productividad del are,,. 

3.1.1 Flujo del Ka.nejo de tlateria1es para las Repisas. 

Tomando en cuenta los pasos a seguir para la fabricacifrl de l~~ 

Repisas, el área cuenta con algunas deficie~ci~s, las cuale~ son: 

t. Los ~rtfculos que forman las Repisas, se encuentTan contenidas 

en un rack, en el cual a su vez no existe un ord~n par~ la colocación 

de los articulo~ de ~cuerdo con su importancia y el cuidado del manejo 

de los mismos. 

2. El operario, a pe~ar de que conoce el ensamble d~ la Repisa, 



-¡ 
! 

ºK
lla.o. 

·unH
: G---: 

-
-
-
t-

~ 
1 ' 

·-
-
-
·L

-

1 
' 

1 
1 

1 1 
1 

1 
1 

: 

. :; 

97 



no lleva un orden i::n los p.:ic,;,cs a ~e:·guir de dict-.o ens,,orr.ble, ya que 

cuando se dirige hac:ia el rack c:o.-iten.:?d.:ir para proveerso d.: rr.e.te"t"iales, 

toma un grupo de materi~les de un solo tipo y los lleva h~cia la mesa 

de trabajo para eEec:tuar a c:¿.da un::i de elloJ. la opet>ac:ibn de li,Tlpie:-a. 

Esto lo llevc.ba a Cilbo con •:ada uno de los ,;rtfc:1Jlo~ qJ::= re;:¡uer'i.;.an r1n 

dicha operilcidna Lo a:-.leTior afc..::t¿i.b¿. d.; tal man.:··a at ensamble 

general de la Repisa, ya que la may~r parte del liempo lo utili7~bA 

para limpiar 103 articules q~~ asi lo requerf sn, cttndole poca 

importancia a la operación de e•sarnble. 

3. Otra de las cosas que Comentaba la mala distrjtucidn d~ lo~ 

materiales en el rack era que las Re-pisas una vez. quo:? hr.ibi .:tn si do 

ensambl.:idas tot.:ilmenle, 

que se encontrc<biln c:n el rc.ick y cuando ~st~ se llenaba, lao; Re?'lisas 

eran coloc::C'das también sobre; la me::.a de t-rabojei. 

4. EMisten también en el rack una seTie de materiale~ los cu~t~s 

no pertenecec·n las Repisas y sin .,:,11bargo se e:·nc:L.:t':ntr¿:n OC'Up11nóo 

lugares que no le= corre~ponda~. 

La Fig. 3.2, que a continu~ción se pre~e~ta rnue5t-ra el flujo de 

recorrido del material que Iorma las R~pisasª 
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3.1.2 F1ujo de1 ttanejo de tlateria1es para las Tapas. 

La Fig. 3.3, ffiOstrar~ como era el flujo del man~jo de materiales 

para fabricar las T&pas. 

A continu.!lc:10n e~l1slan las diferentes def icienciao; en~ontT~da~ 

en la distribución de lo!:> materiale~ utilizado~ en las Tapas, las que 

son: 

1. Las tarimas contenedoras de las Cubiertas de l"lontaJe parc. Tapa-; 

Superior e Inferior se encontraban situadas lejos del area de ensamble 

de las mismas. lo que ocasionaba al operario cierta d1ficullad para el 

manipuleo de las Cubiertas, además de un recorrido largo y 

congestionado que alArga el trayecto y la vuelve monótono y pesado. 

2. Cn el rack no ewiste un buen aprovechamiento ni distribucidn de 

los materiales en el mismo. Desperdicio de lugares ya sea porque no se 

ocupaban del todo, o bien porque en ellos eran colocados articulo~ qu~ 

intervienen en la Iabr1cación de dichas Tapas. 

3. La colocación de las Tapas ya ensambladas sobre una tarima, 

era del todo correcta, ya que dicha tarima era muy estorbosa p~ra el 

paso de los operarios que intervenían en el ensamble final hacia el 

rack donde encontr~ban lAs Repis~s, es decir habfa un cruce de 

material. 
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3.1.3 Flujo de1 Hanejo da ftateriales para los Laterales. 

En la Fig. 3.4, ~e muestra el flujo de re~orrido del material p~ra 

la Iabricac:ión de lo:;. L-3.tet•ale:.. 

Como puede ,;preci~r~e ~n Ja Fig. 3.4, existfan una serie de 

deficiencias ~n el recorrido y distribucidn de los articules qwe forman 

los Laterales, dichas deficiencias son: 

1. Los racks que contie.ien las Placas de Montaje CL.;i.teral 

Izquierdo y Derecho), y las Placas Verticales para los Soportes de 

Cables, se e~cuentran en una posicitn dificil para su obtencitn ld 

vez que le estorban las tarimas que contienen el material para las 

Tapas. 

2. Los protectores de orillas pa•a los Laterales, las rondanas de 

prestdn, abrazaderas para cables de tierra y tornilleria e~ general, 

encuentran cont~nidos en el rack perteneciente a los articulo~ para las 

T.;pas, lo que Díectc<ba de gran Iorma a los trc.baj,;dores de ~,mbcis 

secciones, es decir, se estorbaban mutamente. 

3. Las extensiones para el atornill¿¡dor neumático, co.-itP..-ie.::lot'es 

con tornillos, trc.po limpio para la limpieza de l~s piez~s y el 

solvente utilizado en dichd op~ración de limpie:a erd~ to~~dc3 de la 

mesa de tr,:¡baja deinde $e ense1mblC1n las Tcipas. Esto ocasion~ba t-3mbién 

el constante cruce de los oper~rios entre sf. 
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3.1.~ Flujo de1 ttanejo de Hateriales para el Ensamble Final de1 

Gabinete. 

En la Fig. 3.5, s~ puede observar el flujo dal re=orrido da lo~ 

materi~les a traves dE lcls diferente~ ~r~=s de ensamble h~sta el punto 

donde se unirán todas e•ltre sí para formar posteriorme.,tE! el Gabinete. 

A continuacidn se en.listan l.::1s dificultades que se encont-.aro.; en 

esa cireai 

1. Los operarios tienen qua pasar a travl?.; del .jre~ dasig:\;:1.da p.;'!Ta 

el ensamble de las Repisas, para tomar éstas del rack. 

2. Para obtener los Laterales, los operarios Gcben dirigirse 

hacia E'!l i'\rea de ensamble de lo~ mismos, tomándolos de ut\c-1 d·~ lo:r. r;i:::J!s 

que aht' se encuentran. 

3. El material que utilizan para formar las patas sopurte~ d2l 

Gcibinete se encuentra parte en el anci.quel, y otra sobre la :r.e~a de 

trabajo donde se ensamblan las Repisas. 

Todos los comentarios descritos en los puntos anteriores pr~n Ja 

problemática principal en el área d2 ensamble, lo cual a€ecta~~ 

sobremanera la seguridad de los operarios, la distribución y el ma~Djo 

del material, la calidad del tr~bajo efectusdo y sobre teda la 

productividad de la misma areA. 
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Tollli\ndo el punto de la producción, ésta et'a da 4 G~!Jin.=t~;; 

diariamente ens;afllblados, interviniendo pcira ello 5 C•Pl?ri.liJ'ios, e\5 decir. 

un operario por cada uno de loe::. tres subensambles , y lo~ otros d.:i~ 

restantes para el ensamble final. 
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C A P I T U L O IV 



CAPITULO XV 

" O P T I " I Z A C J: O N D E L A R E A D E E N S A " B L E " 

... 1 PROPOSITO PARA LA REESTRUCTUlACJ:llN DEL AREA DE ENSAl'IBLE. 

La Empresa p.:ira elevar la productividéid en todas sus ar~cior, dt:• 

produccidn llevó cabo un proyecto cuyo objetivo principal fu~ 

estandarizar los tiempos de las operciciones para la Iabric.:ic ión cie• 

todos sus articulas. Con dichos tiempos se obtendr1a la ef1cie.1cia real 

de los tr~bajador~s y ~n conjunto la de toda Ja empresa. 

Para este proyecto fue necesario la intervencitr1 de l1J$ 

ingenieros de métodos y de los ingenieros en optimizacitn, los cu~le$ 

formaron equipos de tr.;1bajo para lla•,1¿ir a c"bo l <.1. irr•pl~..nt.:ic ióri ele cJic:hc1 

proyet:tl:). 

Antes iniciar los trabajos, los ingenieros recibieron d~5 cu~sos 

principales para su capacitacidn: 1) ''Distribución de Planta'', y 2> 

"Medida de los Tiempos de los l1étodos" (Measure Time Methods, o, MTM>. 

Se tomd también el curso d."3 Distribución de Planta del cu3l se 

hab ld en e 1 Cap. I • 

L'l técnica MTM, es la fot'ma de medir los tiempos de una opet'a.::it:n 

cualquiera que sea, tomando como base los movimientos manL1i-:1les, ademas.. 
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MTM-2 

RANGE Codel G A G B 1 G C P A P B P C 

Up to 2" -2 1 3 7 l 14 3 10 21 

Over2"·6" -6 l 6 10 119 6 15 26 

Over6"-12' -1" 1 9 14 l 23 11 19 30 

Over 12"-18' -18 / 13 18 127 15 l 24 36 

Over 18" -32 l 17 23 l 32 20 30 41 
F.!'T!JI GW 1- oer 2 lb. PW 1- oer 10 lb. 

l~I AIREICSFB 

i""'"""I " 14 1 6 7 l 1 s l 18 9 61 

Tabla 4.1.2 Datos Estándar para Calcular el 
Tiempo Std. Mediante el Método 
HTH~z, 



de los movimientos del cuerpo. Estos movimientos encuE>ntrrtn 

determinados e:1 unas tablas y la vat'iat:ile qur:;i presr:!:1tar, e;. lo 

distancia. Este método sustituye al crontrnatrlJ, sil.lo 

manuales, ya que l~s operaciones efectu~das par las máquinas se sigJ~n 

midiendo con el cronómr·l~o. 

EKisten varios tipos de MTtl, el llamado MT~l-1 <Tabla 4.1.1~ y b>. 

el cual es recomendable para operac1one>s menores de 1 .nin. de dur.;icidn 

en su tiempo ciclo además de ser micro movimientos. Mie~tt'a~ que p~ra 

operaciones mayores de 1 ~in. de duracidn de ciclo, utiliza el 

llamado MTM-2 CTc: ... bla 4.1.2>. 

Lo referente a MTM, no se desarrolla ampliamente ya que impl1c.:iri.,~ 

introducirse en aspectos concernientes a Ingeniería Indu~trial, ~dem~ 

de que, debido a la ext~nsidn de este Tema podría ser elaborarse otra 

Tesis, es por esto que solamente se hace referencia a dicha punto. 

lt.2 PROPUESTA PARA LA NEVA DISTR:llltJCillN DEL AREA DE ~-

Se realizd en el área de ensamble una serie de estudios sobre la 

distribucidn de •sta, tom~ndo en cuenta la distr1buc1ón anterior de la 

qu~ se habld en el c~pftulo previo (Cap. 3). 

En el momento de entrar el proyecto, en el área el e~uipo d~ 

tr~baja se enfrentd a una serie de problemas y re5t~iccione~, co~ las 

cuales no se contaban, éstas fueron: 
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a) No se pod la di spo:-ier d2 m~3 .:t rea que con la que se contab.,:1 e:i 

es1~ momen ta. 

b) No invertiría dinero para disposit1vds nu.:VC·"!. 

automatizaciór1 ci~l área en general (equipo, racks, etc.>. 

e) Los operc3rios estaban muy de c3cuerdo el t r.oibajo, ya 

que se iban a ver afectados sus intereses. 

d) El spoyo por parte de la ger1te de producc1dn <Supervisot'e~, 

Plane¿¡dores, Prepare.dores y ..Jefes), 

la misma situación de lo~ operarios. 

eJ.'a del todo bueno, por 

~Por lo comentado anteriormente, se nota la grAn problematica e 

influencia por parte del Sindicato existente en el árec3, d~bido a q~e 

con dichas rsstricciones y problemas la l.o.bor de r€i::structu:r.:iciór~ !;.e:.· 

encontraba limitada por completo. 

Considet'ando lo ar-, ter ior se opté. por- trab.:.jat' sobt'e él ~:on Li.·:; 

dimensiones del ~rea con qu2 se contaba, al igual que con lo~ r0cks, 

mesas de tr.:1bajo, d1sposilivos, etc., que en ella se t:~ricont.t·r.bnn. 

Se> inició el pro·ya;::to conocie:-ido el área en g.:=nei·al y c:.egc.n L'" 

sigui~nte ~ecuencia: 

a> Primet'o se co:ioc:ió de que partes e'.$.tá formado un Q.;i.tiinr-::>te 

Contenedor, la "e;:: de c:cmó se ensamblan dichas parte~ 

individualmente, con qué tipa de herramienta se dabet'fa lleva!' a cabo 

esa actividad. 



b) Segundo, se definió que e::.ta contab-3 coi; S estac:10 ... 2:; di? 

trabajo y un área de producto le~minadü; 1) Subensam~le de las Repis0s, 

2) Subensamble de las Tapas, 3> SubE-ns"'mble de les Lat~rales. 4) 

Ensamble final del Gabinete Cc..ntenc:dor, S> Ensamble de las Patas 

Soporte, y 6> Estación de Producto Terminado. 

e> Los operarios que trabaJaban en el área eran S, uno para c:~da 

u~a de las estaciones que fabricaban los subensambles, y 2 que llev~bnn 

cabo el ensamble final del Gabinete Contenedor, el ensamble di: las 

Patas Soporte y la colocC'c idn del mismo ya como producto terminado en 

el punto designado para esto. 

d> Cada uno de los oper~rio5 estaba dedicado 1ntEgra~~nte 

efectuar la labor que se le había d~signado, produc1e.,do :.otameilte l-3 

pieza como Unica sin tomar en cuenta el conjunto de ledas las d~má; 

fabricadas en las otras estaciones y las que a ~u vez en con,:1L1nto 

formarán el G.'3.binete. Esto pro,¡ocaba monotonia en la activid.!\d d.: lo'Z> 

operarios y al mismo tiempo una deficiente product1v1dad del á1~i•. 

e) La producción final del dia era de 4 Gabinete::; 

Contenedores. 

A coritinuación se presenta un diagrama en el que se muestr.:i. la 

secuencia en que fueron llev~das a c~bo las etapos del proy~cto (Fig. 

l1.2>. 
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ETAPAS DEL PROYECTO 

Fig. 4.2 Secuencia de las Etapas del 
Proyecto. 
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~.2.1 Estudio para la Distribución del Area de Ensamble. 

Para llevar a c,;bo un estudio sobre la distribucióf1 d<:d ~'~ª d8 

Ensamble fue necesario el,:¡borar un modelo a escala de la misma y de los 

implementos que en ella se encuentran contenido~. 

Una ve~ que se tuvo el modelo a e~cala, se injcid una set'ie de 

an.:flisis soht'e la probable distribucitn del .irea de en'5.:"mble y se 

acomodaron los modelos de vo.rias fot'lllils, c.hecc:•ndo en cc1da una de dich.:is 

distribuciones el flujo del material de las dernbs árei\s (Me>cánica 

Primaria, Galvan~plastia y Pintura>, hacia el área de ensamble. 

El segundo paso fue el de analizar l.;i.s caracter!slicas de los 

racks p,::1ra poder SE?r utillzi!dos dentro de nue::stra distribución. llichcJ~. 

racks son del tipo estanter ta formada pot' módulos, una de sus 

caractcrfsticas que se aprovecharon es que el rack cuenta con partes 

libres las cuales sirven para posar los materi~les y no rest.ringen e-1 

largo ancho de los mismos. Estas partes libres tendr"ian dns 

funciones, es decir, como carga de material por uno de sus lados y como 

descarga de material por el otro lado. 

En los racks para las Re-·pisas y las Tapas, fueron colocados todos 

los materiales distribuidos de acuerdo con su uso, manejo e impol'tancia 

de ,;1c:uerdo ul ll1gar de los mismos con respecto al ensa1T1ble. Se dej.:i.ron 

VC1cíos, en el caso de las Repisas, uno de los lugares ~uperiore~ de la 

canct~ler ta para colocar ahi las Repisas terminadas ( dascarga de 

material>, con lo que para el otrc lado servirá como proveedor Cc~Lga 
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de material> de RPpisas para el Ens~mble Final del Gabinete. Mientras 

que para las Tapas, se dejaron disponibles dos de los lugareá de la 

cancelarfa uno en la parte superior y la otra en la parte inmediata 

inferior a aste, para colo=ar las Tapas Supe-riores uno de los 

lugares y las Tapas Inferiores en otro de los lugares (desc~rga de 

material>, lo que del ott'o lado se-rA el proveedor d<:? las T.Jpas<carg:~ de 

material) para el Ensamble final del Gabinete Contenedor. 

Otra de las cosas que se propu~o Eue el de acondicionar un 

contenedor para colocar los Laterales Derecho Izquierdo ya 

ensamblados para ser trasladados hacia el dispositivo de ensamble del 

'Gabinete, evitando de esta !arma que los operarios tuvieran que 

dirigirse hasta la estación de ensamble de los Laterales, lo cual 

provoc~ba dificultad en el mAneja de los mismos. Este carro sirve a Ja 

vez par.a evitar te01er un rae~ contenedor exclusiva para los LateTale~ 

terminados, ya que asto~ utili::ada:z. inme.::liatamente en el ensamble 

del Gabinete. Otra de las cualidades que le encontró ~ ~~tn 

propuesta del carro contenedor, fue> la de evitar que los C•pPr.:1rios 

dejaran los Laterales sobre los dispositivas de ensamble de lo~ mismos, 

ya que para ellos les E"·ra muy fácil no desoc:up~t' lo::. dispa:;itivos, lo 

que provocaba que detuvieran la produce idn cie.• E.'=-lo~ .• 

Una de l,;is cosas que íue ini¡::osible c.;1mbir..i.~, (Lle el r~::-orrt"r .:.=il 

dispositivc de ensamble final un po.::o más hac:i.:. el ce1tro 1 e-:=. de:ir, 

sobre la misma lfnea en que S;? enc.u2:itra p~ro re;:o~rit11dr1l:1 m~:::·. hil.~.tci 

quedar a la altura de donde se colocó el rack co~te~edor de materi~le3 
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para l~s T~pas. Con esto reduc1r!amos la distancid entre todu~ las 

r~cks distribuidores haciendo las distancias pr~porci~nal~~nte JejAn~s 

al dispositivo. 

A los mate't'ialcs que se Emcuentran en lD<::. rack:. p~r.:1 los 

subensambles, les colocarun tiras can 

identificaciór1, con ésto se hi~o que los opera~ios re~pGlara~ el 1UJ3r 

y posicidn que a cad•:i articulo le corresponde en el rack. 

La distribucidn que se propuso se presenta en la Fig. 4.2.1 1 dich~ 

distribución fue expuesta a las pe't'sonas de producción, las cuate~ lo 

consideraron muy factible y ldgico 1 ya que mucho de lo que aqJi ~n 

re.ll l i zd se logró ut i 1 izando como base los con oc i mi en tos sobre man& je. de 

materiales y distribucidn de planta <Cap. 1) 1 además del propio sentiU~ 

comlJn. 

La distribución de planta quedó conformada de la siguiente manl":o'rd: 

1. Mesa de trabajo p~ra la limpie~a de las pie~as que componen 

l~s Repi~ilS. 

2. Mesa de traba jo donde se encuentra el dispositivo de ensamble. 

para las Repisas. 

3. Rack contenedor de piezas para fabricar las Re~isas. 

4. Mesa de trabajo p~ra efectuar la operacidn de limpieza y el 

e-nsa1t.ble de las T.:.pas. 

S. Tarima contenedora de las Cubiertas para Tapas Superiores. 

6. Tarima contenedora de las Cubiertas para T~pas Inferiores. 

7. Rack conte~edor de las piezas para fabricar las Tapas. 
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8. tstante contenedor para guardar las herramientas y les 

utensilio~ para la limpieza de los art1cutas. 

9. Di::.~ositivo de ens.1mble pa.ra Later.Jles <Izquierdo y Derecho). 

10. Mesa de trabajo para la limpieza de las Placas da M~ntaje, las 

Placas Verticales y el ensamble de los Soportes para Cables en 

dichas placas verticale~. 

11. Rack contenedor p~ra Barras de Perfil y Barras de TiP.rra p~ra 

los Laterale5 de 5 y 6 nivele5. 

J2. Rack contenedor p~ra Placas de Montaje <LatPral Derecho>, de 

gabinetes de 6 niveles. 

13. Rack c:ontenc·dor para Placas de l1cmtaje y Placas Vertici"•les 

para 5aportes d¿ cables <Late~al I:qJierd~>, da gcibin2tes de 

14. Rack contenedoT para Placas da Montaje <Lateral D~~e=ha), pata 

g~binetes de 5 niveles. 

15. Rack co~ten2jo~ p~ra Pla=as de ~lontaje y Placas Vert1cRl&~ 

<Latercil !;:!quierdo), p.:ira giibinetes c!e 5 niveles.· 

16. Carro c:onte:-iedor para colocar la'.2 Later.:..le~ y transpo::-t.;:ir lo3 

hacia el dispositi~o de ensamble final del Gabinete. 

17. Carro c:orilenr,:>dar de- las h.~rr.:irr•ie.-.t.:i'.s y to1·niller'i."I. nAr.;1. r~l 

ensamble f:lnal del G~bir.~te. 

18. Gróa viajera p~ra el lev~~tamierito del gabinete c:o~te:-i~doT. 

19. Dispositi~o para el ensamble final del Gebinete Conten~dor. 
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20. Tarima de madara para colo.::a.1· Ql Gabinc.ole y l::!.,-;a1T1blarle lar::. 

Patas Soportes. 

2L Area de3ignad.3 pCora colocat lo=- Gabinete:;; Conti:;--ie.:lores ya 

ensamblados CtE"rm1nC'dos y c,prc.1b.;;dos). 

Lo~ flujos dQ 103 re=orr1do3 da material pCora l~s difet'e:ite3 

estaciones de tr,;.bajo ce muestran c .. n las siguientes figuras: 

1) Distt'ibucitn del .írea da e.,~am::ile de- las Rep is.:.-, y su 

respecti\·o recorrido ~e mater1al, Fig. 4.2.2. 

2) Distribucitn .J8l .~rea de E:isamble da las Tapci·,, ¡ su re$pa:::tivo 

recorrido de material, F1g. 4.2.3. 

3) DistribucitJ1 del <ír~a de en~amble da lo~ L~terale'3 y 

respectivo recorrido de mat~rial, Fig. 4.2.4. 

4) Distribucil::n dt::!l .írea di? e.-1samble .Ein-"l dal Ga~inete Co;-,te:""led.:;r:

y su respecti~o recorrido de material, Fig. 4.2.S. 

Se debe tom~r en cu?nta q~e la distribuci~1 d8l ~rea de tra~ajo fue 

realizada considerando el fluJO d~l mate1•1al que exi&te dur~ntQ el 

proceso de fabr icac it:n. 

Además, se hi::o la dislrib...iciór1 lomando e:o i.:011~;;1d;:r<:i::itn q•v:o lf"l·~ 

materiales que se encuentran en los i·acks conte:nEdores na tuviE"rc-.n qL:e 

ser movidos o transportada:r. a tl'ch'é= d~ grande:; J1stanc1cls y s.: dise?\d 

el área reduciendo hasta lo óptimo las d1stan.:ias e.1tre- lo~ 

contenedores y las mesas de tt·,;bajo o dispositivos Ce E·r.;.~.~bJe, Ce t~l 

forma que lo$ operario::. pudieran tt·c1baJar con co.1,;:id1daC:: 
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evitando ast' el ma:iipulat demasiüdo e! material. 

Se llevó a cabo la presentación d.:= la distt'ibucitn d~l :11 ce• rJ("> 

ensamble, con la propuesta anterior, mostrando las v.:.nl:aj,:1::; de l~ 

misma, dentro de las cuales se encue•,tran: 

1> R12duccidn de las distan~1as entre el material. y ~l ru»?l ~h? 

trabñ.jo. 

2> Los operarios se en.=ontt'arán independientes cada u.10 e., 
propia estación, aunque no deJan de ser un equipo da t•·.a~3jo, 

para obtener un producto terminado y ~probado, logr~ndo ~si 

una mayor eficiencia y alta productividad en dicha área. 

3> ~ejorar lcis condiciones de las coloci\ciones del material e:n léls 

tarimas o racks, al igual que el manejo del mismo. 

4) Elimina el estorbo de materiales sobre los pasillos de acceso, 

disminuyendo los riesgos de accidentes como: caídas (con peso o 

sin peso), cortadur~s, golpes con el material, o cualquier otro 

perca~ce que se pudiera suscitar. 

Una vez que la distribución del ~rea fue aceptada por el personal 

de produccidn se prosiguió con el estudio de métodos para obtener los 

tiempos requeridos para cada operación y poder asi posteriormente 

efectuar un balanceo en la 11.nea de ensamble. 

Las siguientes hojas eon los resumenes de los método presentan los 

tiempos individuales y globales de cada uno de las operaciones de 

subensamble y del ensamble final del Gabinete. 
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RESUMEN DE LA OPERACION 

All.llCULON• Gnbinclo Co~~2-~---- rcrn 11 Ol1.qo __ ~_rsm~oN•_1 __ _ 

o~[OACIOHl2:.<.!.1~--~E.~~dy___!!:_~.? ___ r1/l.IUJll11 R._ __ flf tt:q_,m1t•ti•..l.....0E....L110JAS 

OlSCnlrll!JllDltflrMfll1fl 'óOO~ ,.,. ... wr ... •. "".'º f1W .. Oht>n 

"'"""" ... 'li'li.l''u-

-106.11 .J<)l10 11.1 . 216"/ 7.16'/ 1. Di r i q l rsc httc i tt ~!-~I -'''.:..'s-"L"''"c.' t--+="-'+:--"'-+-'-'"-"-+=-t-~+'='--1 
to No. B y 11brl do. 

2. Sac;ir unn cxLcnsi6n de 2'/l. 3 1307. ti. 1 . 1446 1446 

.1 l rü y un dusnrmador nc!u 

mfitlco y lll!Varlos hacia 

ol .~rcn de trabajo, 

~3"-.l-"lr'-''s'-"L"n-"ln'-'c'-'·i-"6"-n-'d'-'c'-'l-"do=-'s'-'·a'-'r"'m'-'a-- 1 --l_l'-'0'-'3"-."-0l-'0'-'0"-7"-0-l--'l-'l.:..·.:...1 . 09'1!> __ I _ Qq'/!> 

dor ncum.'il.lco on el -~-_,_r;:.cn~i--1---+--j---+--+---1--1 
do tnibnjo. ________ 

1 
_ _,_ __ ._ _ _.._ __ +---+---+---I 

4. t.lev<tr caja co~ horr~---- _
1
2.22:2. li\57 11. 1 16lq . H,19 

mient.1s haciu c1_~~-.-9E -·- -----+---1---+---'---I 
..... c., in ----

5. J,lcnnr boto conlonodor 779. 6 . 150'1 11. 1 l. 278 1. 7.'IB 

con solvente. }JH 

6. Llevar los pcdilZOS dn - 298. ~ 1433 11. l . 1!:192 1!:>97. 

trtnao v al bote con S<>l 

vente hacia el ·tiren de 

t.rnbéljo. 

7. l.lcnar al apl icndor con 387.'/ . ~861 1l.1 . 6511 6~1\ 

el sol vonto del t_>~ 666. 6 

TIEMPO TOTAL PfRMmoo POR 
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RESUMEN DE LA OPERACION 

ARllCULON• Gnbinotc..:_ ConLunedr_n_· ---- HDIA - 06. 90 ESTUOlOtl' ~--
O~EllACI014 tl~l!l.!.>Jn_~J!gp~--- [1.-'l\Ono J!.:......!!!:lC?_110JA 1t•__!_DE2- llOJA.S 

••1urn ~~ "' 1(11 .... , .. !pu.a_ 

.... -~ .q~"'" "'"""'º """""n 
........ t(IO orscmrr.mu Oll HCMHUO 

1. l'l'omar del Rnck No. J-H 110. ;;i ~>7.0 14. '/ .Of.0!> 060~ 

una narra do Monln jo y 

I lovnrln a In mesa de 

trnbaJo. 

2. Colocarso los quanlos en 104.0 .0499 14.'/ .05'12 0~·12 

las manos. 

3. Limpiar c_on Lrnpo hY.!!!_odo __ 1 ,_,13,_.2"'.4"".21'~·"-"'"'/'l!>'lc¡_..cl:c•c.J»l'-lcl'-'.O"-'O"'''*-''----µl.c>0'-"'01 
l..io solvonto lil llilI::wra~d"'o_ 1 __ .,~•o,,,1n,..."'OC!---l---.j---J----l---I 
Montn fe. 

4 1 e• nr l n Bnrrn do Mon-

tn io hncia ol l>lsnoslti- ---l---l---1---.f---+--+----l 

vo do ensamblo Y dQ.j_Q!_C-'10,l--ll----+--l---l---1---J.--I 
en él. 

5. Tomar do 1 Rack N,_,o;o. _.:!.J-_,R'-·l--J..:;2.::.29:...·:..:6+. _,_l :..:1 0:..:2+_..:.i •,.·:.:7c.¡~· :.;l 2,_,6'-'3'+-''-f-!:12,_,6"3'-I 

6. 

·1. 

o. 

9. 

10. 

11. 

una nnrrn con 8orl_9raf.!E_ __ .....___ ____ ·-- ______ _ 

y llevarla hacia_.!!!_~-~---•--~l---1---l-
do trabajo. 

Qui tarso 105 qunntos do 1!:>4.0 .0'/39 14. •¡ .084'/ • 08~'/ 

las manos. 

Qui tflr ol pftpnl Qllf' cu- 395. 2 . 1896 14. '/ .2171 . 217• 

bro " lo Basra con Scri-

gr<lfia. 

Ponrrso los guantes en 133.0 .0638 14. '/ .0'/31 0'/31 

las manos. 
Limpiar la Dnrrn con Sn- '160.1 . 6160 14. 7 . '/065 7065 

rigrnfin, non trapo hí1- 266. 6 

medo do sol vente y la 
___ .. _,.,~iliL..!:m.n 

trapo hCtmodo con nqua. 

Oul tnrs(J los au;:mtos de 12•. o . 0592 14 .• , . 0679 . 0679 

las manos. 

Ensam•• narra cnn sw· '" .. " " < . 
"'·' Q 

qrafla on lo narra de --
Monl";• Ion gun SD ca~ucut ti: --,____ 
en ol Disp. do Ensamblo 

TIEMPO TOTAL f'ERMITIOO f'OA 
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RESUMEN DE LA OPERACION 

AIHICUlO Nt -º!!.~!.L~~9 Contcne_~_!:___..._ -- lf(llA - 06. 90 ESlUOIO ti• ~2~--

0PEAAC10N ~~~--9.J.!....fü!~~~-·--- fl.MOnO l~ 1mJn. N•-Z-oE--2- llOJAS 

..... "' 
"' lllull<IO 

l~ftulNO ... 

rll•\O 
-e-no 

~~ Hac:k 3-~.~'~'"'----l--+-"]~02~.-~&"l'-.l~R~~"-l~l•~-~7~·~2~13~6"-1----'--;~2~1.~3("-{' 
Pnrf i l Oll\n de l\luml nio 

\ lcvnrlo hacia \,, mmrn 

dn trnh,.fr. v ºmn;n.rln 

con tmn broch.-i. 

13. Colocar el Pcrfl l Gula !lO'J.'.\ .007.0 1<1.7 .lJl<JH . 9190 

do Aluminio en lns Barra· 

dn Montaic v con Sr.riarn 

fta v cnsnmblnr ol n>(Lro 

mo derecho de 6stos uLJ - 1 __ 1 ___ .,._ __ , __ +---l-·--+---I 

1 izando los 1'orni t \os. 

1"1 F.nsamblnr ol extremo lz-1--1-"-4-'-97-'-'-'.•'f-'-._,_7-"91'-'l'/c¡ _ _,_14"'.~7'-+'.~9_,_l,,_6,_\ i--'--l~9_,_l,,_61.._ 
quierdo del punt.o antcri r 933. 3 

CIJL 

t ~ Tomar dP la mcsq do_Ja:n.= _ ...5.1.l2.....Z ~12..1 -11 .• ...'L . ....9..fúU._ _ _L__l--2bbl
bnjo 2 mlm~ulns earn Pla ~:..1.-----1---l---+--I 

ca Qui f) do «rp i s.a.s..__t:n-~f-+--·f----l----+----!---+---1 

SAmh 111r Un A P.n o 1-JUS.tr_q=. --l--·-l----l----1---<---+---I 

mn ..1----lllLJiu_ liJ.5-..llo.CTJlS __ ---+--->---•--- - -
y otra en el extremo iz-

quierdo de li.\s mismas. 

16. 'romnr du un conlcnodor 7.20.0 . 109'1 14. 7 . 17.~4 • 1254 

de ln mmrn dn lnlbujo 2 

Plilcns do Contacto y en- --i---r------t---+---t--+---i 
sumblar unR do ollas on 

cadn oxtrumo dl1 la Bnrra 

do Montaje. 

17. Tomar del Rack :l-R un ºº" 
Sooort:c Pllistloo do Cn-
blo y 1 lcvarlo hncin la 

,__~~--------1--+----t--+---l----+---+----l 
mosa do trabajo, 

..!..!!...:. 1'omar do un soqundo con 20'1.0 .0979 11\. 7 . 1122 .1122 

•·---A-- rlc.._ia_mcsa _diL_¡~-j----t----\---+---1----+----/ 
traba io 2 Protcctoro~s~·~d~o,1_-t---t-----lr----+--i----l---l 
Plástico nora \ns Ori l ln 

TIEMPO 10T AL PEAMmoo POR 
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RESUMEN DE LA OPERACION 

ARTICULO N' -O:u.hi.n.ul.O..-CQn!.:.Qilltii_9.t::. ___ fEC::HA _Q_ti..__2g ____ FStUO!O N• _ 2_ __ _ 

O~EAACION ~~___..!.~iSil~---- lLJl.R01101~uOJA ,.,,.l._oE_..:.._ !lOJAS 

••ctO•n< 

~~· ...... ,....., .. ). ,.,, ... 
u1:!'.,,o :;;:.'~,'e.fo "".,""'° 

de lns RuoiS!J~~~11mt:'l.!.'1_ -

do uno do el los <rn nl ,,. 
tremo izquierdo de lns 

l.!nrrns. --
19. Ensnmblar Soporto l'll1~Li 301. o 11\1\'1 \4 7 . lb!iíi . 16'6 

ca de Cnblu un ln orilla 

de ln narrn con Scriqnt- -- -
fln llndo dorm:ho). 

'}0 
, ., ____ .., 1 ·u: 

DI scmm.-tn n--- OA n n , .. , nc''I -ll5l.1 
toe Lar en el oxLrcmo do· 

rocho de las Barras. 

21. Tomar do! Rnck 3-1{ unn 29'/. 3 . 11\27 14. 7 • 1636 . lb36 

Placo Gutn do Ropisa, y 

1 lcvorla a ln musn de 

trnbnjo. 

22. !>onert;u los qunntus en 126. o . 0601\ 14. '/ . 0692 .0692 

\ns mnnos. 

23. Lim~inr con traeo húmcd~ 555. 4 . 42&5 14. 7 . '1891 •001 

ambas superficies do la • 2&6. h 

Placa Guia. 

~ Qutenrso los quantcs de 154. r . 0739 14. 7 . 0847 .0847 

las manos. 

25. F:nsamblar \11 Plocn Gula 5·1~. . l\Jó 14. . 959( .9~90 

en }i'R mÓ"""' 1 lnLl.Q_Lq_ 933. 3 
Repisa. 

26. Lluvnr In Repisn ya on- 193. 2 . 0927 14 • .0101 0106 
snmblndn al Rack 3-H. 

TIEMPO 101 AL PEnMmoo POR 
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RESUMEN DE LA OPERAClON 

ART!CULON• Q.gP__!Jl_!}J.!l_ CO~l_L~_DPdOi:__ ____ IECtlA 06.90 ft;TUOIQNI -'---· 

o~~AACION ~.!!!lt>.~1mbj_<;l~·~---- ElJ\nonol~ llQJA N•_!__oE...l..-.140JAl'i 

...... ,, 
1'0'ó~l1 

..... "'O '"'"''"º" msr:mrc1on OEL {t rMHHO .. ~ .. ~ 
lll"l~ID 

..... , ..... ". 
"' .. uuo 'º' .... -·- '"" -mmo- trCl\I 

"'"" ''"~ •<>'lciO.(I "~"'""°'° 

!. 'l'omur do la tarima No. 6 235, 5 • 1130 1•. 7 1296 .1296 - Urlél Cubiorl.il dn Mont;iju 

pnrn 'l'npa Suporior CTnr·i 

ma No ~ T<IP<'l Infl?rior 

Jv l ll'Vnrln har:ln la mcrnri 

do t.r·;ibn lo. 

2. Ponerse los guantes on 160. o • 0768 14. '/ o ano . 0000 

las manos. 

,_h 1.!..!!m.iar con t.rnoo húmodo 16Hl. l l. 0\6{ 11\. 7 1. 1660 1. 166 

con f;olvonlo ambas super •. :?4 1 in. 

fieles do lél C11hlcrt.<1 do 

Monta le. .. Quitarse Jos guantes de 15'1. o . 0'/39 111.·1 . 00'1'7 . 084'/ 

las manos. 

' ·'J'~--- rln 1 U<irk 'l-I !JI (O 
,,,, 

" JQfl• ,, 7 . /.'.'\96 ' . ?39(1 

1 lo do llulc Protector 
M 1,1,., .. _ mc.ii ... 10 ·ru:.:.::.. 
tarln ., 1msamblarlo " la 

cubierta do Montafo Infe. 
rtor. 

6. Tomar del Rnc:k '7-T una 663. 2 . B'/83 14. '/ 1. 00'/ l.ºº 
Utu·ra Soporte y l lcvürln . ~6 m n. 
hEICi.a la mesa de trilbajo 

onsamblllndolfl a lo cu--
bierta do Montaio. 

7. Tomar do los contenndorc 630. 4 • H625 11\.'I • 9892 . 9892 

do In mesa de trabajo 7 . 56 m n. 
Cerradur·ns do Ménsula y 

onsnmblorlas a la Cubicr 

ta du Mont.éljc. 

B. Tomar dnl ílnck '1-'r 2 Ha- 205.6 .0986 14.? . 1130 . 1130 

rras en "U", lleva.rlns a 

la mesa de trabajo y co-

locarlns u los extremos 

de Ja cubierta de Mont. 

TIEMPO TOTAL rrnMmoo POR 

l.30' 



RESUMEN DE LA OPEAACION 

ARllCULON' _QQ.l>,i!_!.C_~(! _c_c11~.~~mc:_dt?r:- -------- ífPlll -º~-· ~º--- _ESTUOION• -"--

OPERACION .fil!!>.!ll!~i\l!ll!!t~ ~E...1'~1pas ---- fLMlnno !i~•IOJAf4•-1..oE..2.....•10JAS 
~~----------- __ ,__ -r,-.-"-,.-.-.---==:;:::._.c;:__="-':::.="---~ 

;.~: • 1 :0~ro ~fi o•D'• ::;:•: •:;~i~& rt!~~ OEscniritONOfl fl(l.HUlll 

-----+--l----+-----!---+---1----~ 
9, TomLir de los conlenedon s ?~1'1. O . 1 í'·1J 11\. 'f l '125 . 142~ 

dn In mmm de L.r<1bnjo ?. 

I-:squ i run·os Protf~GI ºc..'c..."·:":_ -l---l-----!--4---11---1---l----1 
y l!l\Snmblarlos en u110 dt 

los extremos de !ns 2 

D<HTi\S º:c..":___ .. "=-''..c ·----1--1----+---1---+---1---1----1 
in .,.,,...,~-e 1 Jos cqntencdon s 2~9.0 .1243 14. '/ 1425 .142~ 

de 1<1 mm.;a de lrnbnjo 2 

Esqui nnrus ProLectorus 

y onsmnblarlos en l(rn ___ l--l---l---l---1----l-----!---1 
otros extr1~mos de lns 

íliHTtlS on "U" .'-------l--+---l----l---·1---+---+---< 
11 Tomar do los ccmlcncdon s 2~6. O . 1228 14. 7 1406 . 1406 

de ln 1nos11 dr. Lrilbcca_:_1;:_0_,2:_. 1----1-----1----l----I---<----'---' 
Cnr1ocl.()t'OS do l<'ij.:1ci6n 

(rln Esquinn). coloc/ind<,,_> l--l---+--1--+--1----+---l 
los dcntr·o do la Barril 
on "ll" un su parte supe 

rlClr. Tomilr oLros 2 Co
---l--+---l----1----1----1----1------1 

nrclorus. de P.St¡uln,, y 

colocarlos en l<l p.irlc 

inferior do lns Hnrrils 

('n "U". 
1 ?.. Tomnr do los conLnncdoro 2ar •. 9 .1377 14.7 1513 .1513 

de 1 n mesa de trabajo 4 

l'tnzd~ Tcrmln.:-iles 17 1. 

lv 2 O.) y coloc;.11·lus c~n 

los nxtrcmos dn \;1 Cu--

bicwrta do MonL,¡j~c_. ___ l--l~--+---1----1----l--·---1----I 
13 Tomar do los cont.cnudorc 286.0 .1372 14.'/ .1513 .1513 

de ta mesa do l.rnba Jo '1 

tuorcns v coloc;u· 7. en 

cnda uno do los oxtr-omos 

do la Cubicrt.íl do Monl. 

TIEMPO TOTAL rrnM11100 roA 

131 



RESUMEN DE LA DPERACION 

""llCULO N' ~J.!l~t~~~nt.o~~·~--- HUIA ~_'!_:_9_0 __ [SlUOIO N• _J __ _ 

Ot'IAACION ~~l_~-~J~-- ElAllOOO~l~0JAN•2-of2-tlOJA5 

ocsc111r110N nn fl o.nwo 

en In pnrtc 8\lpnrlor· y 2 

flOfr.lllN"& 

"U•to 
"°"(IClO 

'" ..... º 101"'-
rou11100 

en l.i parlo inícrlor'--. -·+-_,'--+--1---+--+---~---I 
~~~.ºuno de los cont:.?- 'J32.4 1.00'1 11\.'l 1.l~ó .l~l!) 

ncdOrt!S de l<l müsa de . 'ifi m n. 

trabajo 4 tornillos, coll-

cando uno en ca.da oi<t.ro

mo a Lravós do los nr- -

t1culos monclonndos len 

los olcmont.OS f\ H 13j__.~c-"nf---f----f----f---l----!---l---f 
rorma til l uuo su loteo la 
Cubierta PHol.tlcLorn, ¡¡-

Lornillándolos con un 

desarmador noumli.t.lco. 

¡..1:..:5~.~L:.:.IC:;..v:..:a:.:.r__,_la::....;t::.·n:!:p.::n_f'-'lC:Cn::.:o.:;lm:::;c:;:.n.:..-~---+h:..'..1c.4:..:_·..:.4_¡..:·c..:l::_O_:.:'I'/ _l-'-4'--. ·~t, f-._l_7c.35-f---+·...:l.;:2.:c3'-,5 
Lo cnsnmblada hnciil ol 

1---1-..::.:o...:o.::=.:.:::.:::.:.::..:;;:_:.:::..::.:.;:....::;:.._¡ __ l---·l---e------1---f---+---I 
lfock 'l-'1' en el lugar a-

o.:l"" ... <'-"O ,...amo nroducto 

terminado. 

TIEMPO TOT .Al ri:nMmoo POR 

132 



RESUMEN DE LA OPERACION 

ARt•cuLoN• Gabinete Contcn(:~.?~--- •EPU. ~_.!!_~ ____ f!nuo10,,., _4 ___ . 
o~ERACIONSubonsamblo do I_,~1tnrL1lt•s_ fl..Al\ono R. Arito uoJ,.t.1• 1 DE 3 14oJA!'. 
~-

c\fbi~i IO<IU..ClO 
l•l(IJfNf'U ~~" 

DfSCílll'í.ION OH (l(J.11.IHO U!UfNtO ""~'º 'º"' ... -·- .. , -nnmi- "'""'"'º -~· 'º .. "'ºº 

l. Tomar dol con temedor 10-1 l W' O !1 n '"" nn 

( 11-J.J una Placa dt! Mon-

t.aJt:i y l lcvarln har:ia )" 

mOHil de Lr.nlmJo. 

2. Porinrso los QU•Htl.ns on 1'1'1. o . 0691 15. q .onoo .0800 

las manos. 

3. l.Jm ll'lr con trapo húmedo l 174·1. 9101 
" Q l...l!tl' 1 nu< 

con solvont.o lo 1~1f:D do •. 37 iln ,__ 
I~ Mont.<1Ju ~~l1P..~O~r~-l--+--+---l----l----1C----l---1 

1--1"1'-'. '"'º"'1º"-'"'-'·----- ---- - ---1---11---1-----1---1----l 
it. L 1 uvt1r la Pl<1c- _ci.Q_f1Qfi.:.__.l.1.1...JL....Qll.3!l_J.J.'~'"LJ,.il-·2!L-·-u.-L...-l-ll>ll>:L.1 

tojo nl dlsposit.ivo do 

onsnmbto. 

5. Qui t<u·se los quant.l)s do 213.6 .102~ 15.9 .1107 . 1187 

lns mnnos. 

<-=-6 o..· '-'T"'o"'m00nr'--'d"'o"-l_R"'a"c"'k'-'-9-~J'-, "-7-'l"'la'---l---'"6-'-l-'-4 '-'' º~• · 294 7 1 5. 9 34 15 .3415 

rrns rian1 F.snutnn de l.oilcc-_¡__, __ _,_ __ .__ _ _,_ __ .._ _ _..._--l 
toral y l lcvarlns hncln 
ol dlsposi tivo dando so-

rlm colocados en las ori 

l las dr. dicha Placn. 

7. Ensdmbla1· las Esquinas a 3657. 1 5. 39~ 1 5. 9 ) . 253 6. 2~3 
la Uarra du Mor1L.1je. 13.64 mln. 

O. Tomnrdol unck 11-T,····- 1 n<> n nnn¡ 1 f, Q 1 'n• 1 

Placa Vortic11l par So-

portes de Cable y l lo-

varia Imela la mesa do 

trabajo. 

9. Ponerse los guantes en 144.0 .0691 1!>.9 .0800 . ºººº 
l11s manos. 

10 l,Jmpinr con trapo húmc- 11·1~. 1.00 1~>.9 .1636 t. 163 

do con solvento ambas su • .44 in. 
-· , __ _,_ .,. 

Vertical. 

TIEMro TOTAL rEni:m100 POA 

l.33 



RESUMEN DE LA OPERACION 

ARTICULON'- GabinoLn Cunlt!r:edor tfCHA~~tSIUDIO'l'---
or[MCION Sllhcn~ilmblv.....JiLl.ill.h!'.:.D:L~~ flAllOllO ~ liOJA N• _!Lof -1_ ttOJAS 

11. Qu l larso l us quauLos dn 

líls manos. 

l•(H'>~N '''"'"º ,,,...,, ......... 
... ~'""" 000'10 .... ,, !il'D~-

169.0 .OBlt l!J.9 .0939 .0939 

12. TCJmnr de unu cajíl quo es .:1. 556.0 .2668 15.IJ .3092 .3092 

sobre 1 n mesa dn t.rnba jo 

b Soportes de C.iblcs y 

onsnmblnrlc1s a !<1 l'laea 

1--1-V'-'c"-r-"t"-1 c:;.:n;cl:..:· ________ ---+---!---i----+---ii----1 
13. [,levar la Barr·<i Vcr:..:L:..:l..:ccc.c.a.:jl l--+"2'-14:..:0:..:·+P-2::.··:..:":..:4~_.:..I ~:..·:..:"+]:..:. 2:...9:..:9+--'--~'1_. 2::..9:..:9'-l 

hncia ol dispo~;ilivo de •1.02 !nin. 

cns11mblo. colocándola Y 
1-+=--"'-'--~='-'----- - ·---~f.----~~· ------___ ,_ 

nns·mbl/rndnJa a la i'li!::_ ------1---1----1----1----l 
1---1-'c"-'.n'-"d"-c_,M~o:.:.n:..:L::a=.:Jo:::·c_ ____ I--- '--__ 1_ L-. __ ¡ ___ _ 

14. Tomar del Ruck 9-L, una 1'10.6 .0818 l~.'J .0948 1 .0940 
t---+-------------1--1---·1---- --+---!---/ 

Barra de Tierra parn l.n-

teral y llovnrla hncin __ _ 

1--1-~Ja~m~o~s~a_d-'-o_. ~t'--r'~'b~a~I_<>_. ____ --1-- ---1---ll----1---1 
1~. Tomar do los contnned?~--1--~'l_íl_J_. º-i--·..:cJc.'/5:.8+:..:l.:.oc.. 9+·:..:4.:.J!>:..5+--+·-4.::3.:.5:;..5¡ 

res do la mesa de Ln1ba 

jo un par de los si--

guicntos nrLlculos: 

Abrazadera oara Cable df 

Tierra. tornillos, 

danns de prusilm y Pla-

cada uno do los art.tcu-

los moncionndos. cnsam-

blándolos en ol extremo 

iz<¡uim·do du la Barra 

de Tierra. 

1'/ Ensamblar ot.c·o juego de '152.0 .3608 15.9 4107. .4]02 

articules. en el cxtrom' 
dorcch i o do 1 n R/\rra do 

Tierra. 

18 Llevar la llnrra de Tic- 236.4 .1134 1!).9 .1314 .1314 

TIEMro TOTAL PEnMmoo POR 

l.34 



RESUMEN DE LA OPERACION 

ARTICULO N• -11illl.1mlLt~ Con~--- HCUA ~-·J_O __ f!l;TUOIO N• -"---

OPER.ACION ..fü!P~!!!!!_b_L~! ~.!i.!.!::.f!.!:.!.l_l n~---- ll.Anono ~~ llOJA N•__:!_oE 2-110JAS 

orsr:nll'r.IOH (l[l HfMWIO 

f- rrn haci•t r.1 dispositivo 
dn on.si.Jmblu. 

19.Ensnmblar la BatTil de 

Ticrr·a a In l'l;ic.i de Man 

taje (l •• U.) o bien ,1 In 

\~38.t ?.!)~! 1~.9 2.964 

il.B? mln. 

1111 ... 

""""ion 

2.964 

Plncn VHrt: icn 1 ( 1. 1 ~-''-'-' -4---1----1---1---+--l---+--I 
20 Tomar dt? un con tcm•dor_· _;.d_•¡ _ _,_2_0_·1-'. 2_. ¡;.·_;.1 _2•_J •-1_-11 '-·-".¡._· _1 ~-0-'2.J.---I-· _1 '_'Oc..2 

ln parte de nb.:1jo del di.1_-_.¡ __ _, __ ..¡ __ _¡_¡_+--~--1 

.• I ti vo de cn~amh'-'I''-' -""'-+--l--+--11--+--l---+--I 
PrnlPr:l.orm; c!Q...J.l!:Jl.!i!. de --l---1---l---f---1---1----1 
Lntoral. 

21 F.nsnmb\or lo~ 6 Protec

tores n lo lnrqo del 

Cuerpo do In Plactl de 

Montn lo. 

398.0 .1910 1~.9 .2213 . 2213 

,_22_. ,_s_a_c_ar_d_o_l_d_l_s~p_o_s_l L_l_v_o_d_o_, __ 446. o ~~ _._2_4_0_4
1 
--+·-2_4_64_1 

ensa~blc ol l.nteral ya 

formado, 1 lovarlo tmci.i 

el Cnrro Contenedor mrn_1 _ _,_ __ ..._ _ _, ___ _,__ _ _¡ ___ ¡ __ _ 

ser doposl todo. 

T1EMl'O 101 Al. rEnMrnoo POH 

135 



lll:SUMEN DE L/\ OP[íl/\CION 

~OllCtlt.ON' -6ilb.lnete_t.Qnti:M.<l9t. ____ - --- --- lff\11\ ___ OJ,~º-·-~f!;l\JfJION• --~----

orEMC10tl -1!'.!!!!I~ e JJ!I.~ l_ lt!Of!I~!~ 1) __ _ 

nr<;c:nir11otll!f• 111Mr11111 

~ Tomarl_~~~~~~d~lra~ 400.64 .192 IS.6 ~---~ 

. '/llevarlo hacl~~~:!.~~ -------·-----· __ 
ensamble 

1---1--------------1--~--~---f---+--•---

lateral ~zqulerdo y colocarlo en t-1 
•--+----------~---- - ,_ --·---~ --

dlspo~~~~:_ensa111ble ___ --- _______ _ 

3 Tomar del carro contf!nedor 16-L el 412.J .1979 15.66 .2287 l .2287 
- """Tilif4T-dereClio y coloCarlo·e¡nr- - --- --- ------ -----

- --------- - - ·----- --- ---- ---- --- --- ___ ,._ 
---+---•--- -------· 

_Ioma.c-...de...llls..conwindoru que . .e.s.Ua.. _ .......!56 ... L __ rno__ -15.L ....... 2!ilL ____ L_ _ZilZ..... 

en h par~e-~~~~!.~~- 3-R, 4 ____ --··- ·- _____ -----~-__ 

w..u.....U...tz.11.....)'..2.__du . .J._c11loiar:- _________ ----· ______ -~--
las en lu esquinas de los laterales 

-- __ . __________ ,___ 

_....tlJIL!UPertor •. t.ol1:1c1ndoensegut<la ... 
los chmps nos. l y 2 

_L. ~..l~PLlnferlw-~a~la los 
1ataralesdustindoh 

187.9 .0901 15.6 .1042 l .1042 

1-'-1-=u:r...uu:.h11111Lmu ... 3 y_4 del..Dh- --·· _ _§_U ____ .filtL .... ll., .. L -s.Qll.L __ l _ .-Q..}lL 
po!lthodaeM1111ble1l lateral de 

la Upa tn.fertor 
!----ce----- -----1------'--- ---

Colocar un clamp longitudinal de 364,9 .1759 15.6 .2024 1 .2024 

_--1J.1...illl:mue....Jiú.e.tf..tmlm .. llte:ro: .... ---· _________ ·-- _. __ 
les perpendlcuhmente ,__ ..... ______________ ,_ ---1----1---+--l•-
Ensambhr 4 tornillos en cada uno 996.2 t.S9B 15.6 1.847 1.847 

1---J....tll.J.lll.1.WAtl.Lut.emtL_ ___ ¡ __ _,_ _ _, ___ ._ __ ,__ __ , __ _ 

108R.O 2.482 15.6 2,869 1 2.869 
l--+---1---1--- ---e---

723.2 .6273 15.6 .7252 .7252 

ell.trerno lnte~~---· +466.6 ------------------ __ , ___ ,__ __ , ___ ----~ 
1--""'-""'-'"-'-'.tm:Ll~.ndLQILLI" - 1~on 
ta los latf!rales y llevarlo a su luga 

-------l----1- ---'----'----'----l----1 
llEMro 101AL renMntoo ron 



nESUMfN DE U\ OPEAACION 

A!Hl(;l./t.ON• _(iJJ!l.JIO~,.J.O!'!.l_l'~~º.L, ·- -·---·- l{(.IJ¡\ __ '!?,! .. ~~------ f~lllnm m - -- .í\!L_. -
º'°EMCIOlll_,!.nsamblt. . .tina1 {tlombre_I) ___ -. ""~n~-ª~l!.P-___ 110J~~·~~:.:::--~<; 

,_, ... ..,., ·~''"'""" "' ...... 
"r~.rrur1mNP11 tll"-""'n ... ,~ ·~· .. 

i---+------·----l-···_·--·+'-"_··_··_"+·~qw~~·ij._¡._._ .. _·_·~_ .. _·~-·--· :_~_::-.._~ _"_·-_·~-
u lnspeccfo!lar la c1.11dr1l11n delga- l53.4 .1696 15,6 .Uf.O l .1960 

- Dmé!i"Tañiin-·gau9e· - .. --- -----

!---+----------------~ __ ,_ ------
14 Co1oc.ar tn!\ placu posteriores en 1700.6 .8162' 15.6 .906 1 .9436 

e gll n¡v------.-~ - - I'--

15 Ltevlr el contenedor ton tomillos Z86.1 .1316 15.6 .1590 .1590 
- tiae1Tr1 m1-a¡-tri0410-·---- -

--- ·---------·-- -·-· __ ¡._ -~ ----· --
16 [nsamblar con 4 tamlllos cada una 1665.0 4.159 l~.6 4.SOBI t 4,808 

- -rer¡¡-·6-¡iia.cTs"íiOsilirlores · · ---~ --- ---·-- --- -- - · 

l7 Lhv11r contenedores con tornillcn 31LB .1496 15.6 ,17.){) J. .1130 
---nm4eltifr0-di11"éi-iaiftinli\Y- -- ----I----- --· 

tomar un 2° contenedor con tornl
~r.d.tnfia. -poirá-Tlevirlos - - ----·-·- -···--· ---------

,__,_____ ----
11 A:rea de trabajo 

·-- ---- -- -- ---1---1---1 
18 lOfllar del racl 3 replus. y tOTQcar lll4.6 .6110 15.6 .7Z94 l .H94 

15 en e ef.i6"fñile --·--- -- --- -~ ------------

---·--·--~ - -
19 rnu111blar las6 rei:ihe.s •1 g1blnete lll17.Z 2.259 15.6 2.6ll8 Z.61111 

·-·- ~- -· -- --
uttllundo Z tarnl1los pan c1d11 Ufl + 2BOO 05 ------ - --- ~-----------

-1160~6 --A~fil --1.l~L ___.HU _ _i _ _.ilil. 

lrJ;irs.Ll.Lr.ad. R·J.:y tmn4r .. --· ·---· ----1---1---4---
4 horquillas para llevarhs hlth - -----·-------·---·-. --------~ ---- ----
Traer~~~~ t~t":~a7' t~1b.liO-,;- - -,-40.4 -,-... -, . ......,,.,.,,.,.,+--,,-,_.,,,.,+-----,,-l·~,~.,0.,,~ 

--- --·- 7ii33.6 -- ·--· - --!---- ---

-22..--11W1a~1.Jl0.L...W~-l--+-"u;..q~'i--'"lhl6c¡.__u.lillj"l _ _,_1 1_Jlli 
®1 dlspos\t1vo de ensamblr que 

--- -- - ---- ~-- --- --- ---·-
- _JllJtllll.~lbine.(f.. ... --·· -- l-- -1------+---l---l---"f---l 

Jon«..H.LDbnthO.Lk.JJJ.l'!!IA'1.ltrJ ..,,, nt151 "' ll)I 

quecue19adel1gniavlaJcraadn _ _,_ __ ,__ __ , ___ _ 
-ArwL1LAUcv~nt.W.C11.ta..df:l-04.Di.:_ = ~ ~----:::----:---~ 

nete p1r« llew-arlo a \a hr1111a 2366.7 
--------------· --·!- ------- ------

·--~~~.ca.JU11ci11111_~ .... _lo$_~ _ _-2:11.Jf__...lQz.Q: --1.í,,!_ ...-.:l.!l. __ 1_ ~ 
ganchosdP2df!l15horqulllas ----------- ---- ----

~=~~"~"~'=ho~_!!el...!_~~-'-- 413.1 ,J982 15.6 .229 1 .Z291 

11fMro 101"1 rrnMmoo ron 
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llESUMEN DE L/\ OPER/\CION 

"n11r:uto N• _li1.bh1eli! C~nt@edor __ 
Ensamble final (Hombr~-1) 

!11'(fl/\C:ION ---- __ _ 

nr~r.1ur1•c1t11•11 1111.1111111 

----- - fífll¡\ -~7.~0 

_L_l• ... "-'-'1-~e_r~~e_l_u_o_at~s~~ _ ~~ _._11_74_1~ _:_13_57 ___ 1 __ ._1J_S7_ 

~~'.'.~!~---··---'- ---1---~---1--
-l--+--""""'"'·'+-'-·':::.':c::"-1---"'""'·'-1-=.:·':::.":::...' -'-~ 

-- ----·---- - -----1---·1---1--

1--•-''-""~"~Jo~- __!!1!~..!.ª!.!'.!!.:~. CD!'_e.~tora_ 
2!_ Levanta!.!!_ 9~~1-~!~!. .. _ 

- -- -----·--- --·---- ___ ,_____ ----
-- - ~~:!. _!.:.!~- ----~~~ _]~~- ---- ~ -- .2-:.:~~--

··- -- 1~]~_ -- -- ---- --- --
3Z Traer h escalera hach el_ -;¡abtnete, 1Z67,0 .6081 15.6 7.30 l .7030 

sublru en ella, quitar "fos 9iiith0i -- ---------------

---- --- --- --- --- --- ---
33 Llevarse la escalera y lu horqu1-- lliSiSü'JU!ilr ____ - - - Z47.S .11BB 15.6 .1373 l~ 

--- ---f-.-- ---- --- ---- ---
_2.!~ . .. .!.:!~. ~-~ --'-~ 
+Z666.7 

------------- --1---+---1 ___ , ___ ¡__ __ , __ 

1--1------------- ·-·--- --- --- -- _. --
1--<------------i-l----+--+----1;----1----l---l ,__, ______________ - ---- ---- --- --- ___ ,__ 

-·--··-- --.L----:--- ___ ,_ __ ..__ _ _. __ __. 

--------l---~-----l---1----1---1---1 

11rMro 'º'"L rEnMmoo ron z7 .315 
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ll[SUMEN DE LA OPF.RACION 

An11r.1n.o N* ~-bJEete Co.~-~~!~º~ ____ _ 

OrJMCION .....Erutl"t,iJe Final (Hombre 1). 

-1 ColocartapasupelorenelD.E. 

2 Colocarelalteral 1zqulerdoene1 302.92 0.1450 15,6 0.1600 1 0,1680 , __ ,__ ___ , __ _.. ___ ___, ___ --1---

D.E. 

0.2251 
1---1------·-··------- --1---+---l----t---l---!---1 

3 Colocarel lateralderechoenel 012,32 0.1979 15.6 0.2Z07 
1-1------------1---4---i---t----4---l---t---I 

O.E. 

0,2SJ2 1 0,2532 ----
esquinas de los laterales ,_ --------- -·---· - ---------- --- ----s Ajustar el lateral en h Upa supe- 107.9 0.0901 15.6 0.1042 1 0.1042 

,_ ------------ ----- ·---------1---
- ~~-n.:r lo'l chmps 1 ~ _2_~i:1 ____ '--- --- --- --- ----

O.E. ,_______,_ _____ ------- -- - -- --- -- ---- -·---
6 Colourtap1_~r~?~~~-º-·_E_: -·--··--~~:.:..~ ~ 1~ 0,2816 1 0.2016 

AjusUndola al lateral --- --- -- ---· -- ---· ---· 7 Poner chmps 3• 1 4° del O.E. al 66,9 0.0321 15.6 0.0371 1 0.0371 -------------·-----1------------
lateral '/ 1 la Inferior------ _______ ---l---t---

8 Poner cla111p lon9ltudln1l 364.9 0.1715 15.6 O.ZOZ4 0.2024 

~ ~~~':"lllosi~!~~-~--~~~ =-~ .. º19a6~~~!~ .. -.1~~~~.! _--;~~ -1.84;-.; ~.-1 1.8414 

-~_!.e_~~L ____ _ 
-- 1540~4-

__!!. ~~~~--d!~!~o_ (~}_:_~o!~- ___ ~~.Ll!ii . .J.hL _J_.2J~B __ .l_ •• --~¿~6_!1 

1--1--==--'"~btlu 1:1tuda.U:-.. ---· --- ---· ----l---i----1----1 
_ -1u:l!!o.Jle.L.sobloc..t.i:..lllrJ.1l.l11ttrM.L __ ----- ____ ~ ___ _ 

11 T~-•• ·• 1 -UtlLJltLc;J.[!"O~Qll!t!lJ.fil - '09 2 0,1004 15.6 0,116 } 0,1160 

-~__g~~--- - -----------!- --
l-1Z j_QldU.i:..e.L.'.l~U11dlDIL'l.Jk:. _ _lli.l. _-º...ill.Q --1iJ_ ~ __ l _ _!Llill 

l--l-""-.._.-'"-~""'-----1--t---1---t----4---l---4-----' 

t- __ ltJ.nW.__t_Q11.....lUL..9.1!1.!llt.. .• -··--·· --J---l--1---1---t---J---j 
f-l'+-"'-"''-lll...u.~'llll...1!L 11on.6 n,8162 15.i; 0.946 0.9462 

~ 2!1:~:~0~t-d-,,-1d-,-, -,,-º t;;'~ñ- --t--,,19,-9.7Bt--,_~,.~,+--,-,-.,-l--,-.-11-o 1---1--,_-11-loa 
1--1--,-.-,-,,-,.-,-,,-."--,-,-.. -.,-.,-,-----·- -----l---t---1---1 

1' Girar el dhpos1ttvo de ensamble -~11o~ºoo~·'~il-'o~.s~3~"1-""~-•~1---"'º·~""'l---'---I-~º~·'~"~º 
l--18. ~Lnc.W.l_.r..uillLL~QJ.9.:.. ~-4-'-'""'"'"·'"l-----2.:.il1º 15.6 o 129 0.1294 

1-~~------lh.12=0~,_~,l---+---1---11---
19 Ensamblar lu 6 rephas al gab1n,~"~• <--L-"•2.,,ao,,o_,,.o,,s 2.2594 lS.6 2.611 2.6119 

m1o1ro 'º'"'-L rEnMmoo ron 

l.39 



11ESUMr.N Oí: LI\ orERl\CION 

AnllCULO N• -~~~-~~~-~~e~~~-~r ____ . _ -------- '' 1:11" -~~?-º---- rs1uoro N• ---~.!.!!__-
orF.Mc10N _ E~m~~e :..!"_a_.1_ (~~~22 ____ . ~ ____ rt 11nono _!1,., __ B..r.!!L_ 110J"' N• ~DE_!..__ llOJAS 

--~- -:;;-;;;;;;;;- ---·---·-
nfSf.111r!lf11HlfL lllMfllll> •M•~ t~n '~'.Jl~~- '';:~~·• ::•;gr: ·:;~~i~A rf~:¿~ 

utllhando 2 tornillos 

1409.7 0.6766~0.7822 0.822 
f--l--~--~----~--1------------
.~ Girar el dhpo-~ttho de ensamble !~!·~~ o,5509 15.6 0.6368 l 0,6368 

22 Quitar los chmps dtil O.E. 1,2,3 y 4 251.1 0.1205 15.6 0.1393 1 0.1393 - -·--·----- ··-- ------
que sujetan al_ latera~~---- ___ ------__ --·· 

!2__~2-°!..2~c~~-~e __ l__a_a_~~~~r~-~--- --· ~~~ -~~ -'--~ 
lashorqut11as(2) del qabtnete 

"24 levantar ~2.J-~~~~~-j; J_r~~2_ = ''J1l[jf _!·~~~~ 15.6 . 1.6985- - l -1.698~-

- _,_,,_. --~---·· 
._!!_ llevarse la ¡;rúa y ca~~-~~-~. !a .ª!:'1:4:-. 

- -- ·-jiif:1r -··----· --------~ 
---- tZlll.J!. _l..Sil4.. _l51L .. J .. 1-951. __ L_ .Ll\l.!il 

27 
--- -qz 2'f- -- ------ -- -----

llevar la grui al otro la_d~.~~~_1-~- __ 2333:j8 -~ ~ I.6695 __ I_ 1.6695. 

f-~·-···--· 
~ llevar ~.111!1_!~~e-~!1~-P~~u .ª.1 

1
_ área de t.':!!!!J~~!P.ª~º~~ ~

- ~~~2_p_a~as) ens~mb!ar patas_ 

---· --- ----------<---
.. ~--~- -~.1365 -~- ~.!..~ ~- 0.8514 

-- ------ --- --- --·· -·-

JO Poner los anchos a la grúa_. ___ -·~ 0.2294 ~-6- 0.2651 __ 1 _ 0.2651 

..2!.... le~o.ntar el 1a~e_!.e ____ ,___ 1 19~{,:J¡} 1.1607 _ 15.6 1.3418 l 1.3418 

-lL -1.ru.r ... e . .Lpat{n y..uaner.la . .tl.-l}4.hi-:__. -·- ---4.§!..Q_ _q,llli_ _Ji&_ __ 0,2574 __ I _ 0.2574 

1--l---~------------·- --· ------- --· ----- _---
JJ llevar el patln_con el gabinete al 460.9 0.2212 15.6 0.2557 1 0.2557 

&rea de producto terminado 
l--+-----------1-- ---- --------,____ ________ _ 

-·· --· - -·----+--1---+--+--I 
f----~---------1---l---~---ll----+---I---

~------------ -----1---1----1--~---1 

~-----------------------, __ __, ___ , ___ ,_ --~ 

l--l---------------1---1----'-----~ --
f--J-----------l--'----1---1---1- ----

mMro 'º'"'t rf:n~.mmoron 26.9915 
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ílESUMEN DE LA DPEílACIDN 

"RTICIJLO N• .Jl1.1_B_Ln_c_l;..!L!l~1.P.~me~--- HCllll _Q1__;._'J_O __ rstll010 N• -~-

Ol'EMClllN ..!!!!~~~~~.:::·~_Pos~~~-~.<:.~--- HJl.ROAO ~~~ 11QJlli ti• ___1_or_.!__ HOJA'> 

~ 

----·--...--
OEScmrnoNDH H!Mltllll 

---------- -·· 

"l"'•n -...... ... ,•.:..,. 11:~.'~tn 

••tln•ol 
tOW'<lfl<otl" •, 

~~~~~ l'°'J:A;•,CIA 
fnicvt"CI• 

~· 
...,..r•no 

...J_ -~!f· una l'lnea Post.e- .J.- !>B9. 2 . 7.B7!1 12. 'J . 3192 1 1 . 3192 

rlor dul Rnck No. 3-R y 

l l<!Varlu h11cii1 la mesa 

de L1 .iba jo. 

2. Ponun;o los qu,1111 ns en 176. o . 0609 17. 9 . 0601 . 0681 

f---t--'\-"<0~~;-'n"-l;l~ll~O~S~. ------J--1----!---.j----J----~ 
3. t.lmpi.:u· In Pl.:tr:il Poslo- 17.19.1 .906~1 D.9 1.021 1.021 

rior Por ambas sunerfl- •!JJ:L 

cios, uti 1 iznndo UI'}~ _ ---i----1'"---l---·l----l-__, 

po húmodo con solvenLn_. __ 1-- ----l---i-----+---1----1'-----I 

4. Oo1ar la Placn Post:J~rio 110 '. .. OS?.U 1?..9 .0~>96 

tt un l ;-¡do sobro 1 n_ ~m~cs,-,a,_l--+---1---1---1---+--+---I 
do trabnjo. 

J--i'"l-=º"'-''""'-"u"e>•.1.<•'-luo,.s'-"g"'ww10.ut.oQ"'1•-'doicL¡ __ Llll..J .JllWL!~ .....il.22:.>+~-'L----J.J"ll'L<"º"'-Iº 
lns manos. 

TIEMPO tot AL rrnMmoo POR 
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Los estudios de métodos fueron elaborados en base a la nueva 

distribucidn de área que anteriormente se propuso y la cual habia sido 

aceptada por parte del Personal de Produce idn. 

4.2.2 Balanceo de la Linea. 

Una veo: que se obtuvieron todos los tiempos da las operaciones de 

subensambles y del ensamble final, se procedió a realizar un balanceo 

de la linea de e~samble d¿ un Gabinete Contenedor de Tarjetas 

Electrdnicas de seis nivele5 1 y para el cual se requiere el trabajo de 

personas en el .:trea d¿ producciói: 

OPERACION TIENPO No. DE PIEZAS TIEMPO <HIN.> EN 
510. DE LA POR GABINElE QUE SE COMPLE.TA 
OPERAC!ON UN GABINETE 

<MIN. l CONlENEDOR 

Subensamble 7.692 2 15.364 
de Tap.1.s 

Subensamble 19.619 2 39.236 
de Laterr.tlui'..3 

Subensamble 6.991 6 53.946 
d~ Rep is.1s 

Ensamble Final 32. 713 32. 713 
Hombre No. 1 

Ensamble F'inal 34.006 34 .006 
Hombre No. 2 

TOTAL 17$.;•8J Min. 
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r1 tie~po estándar para la fabricación de un Gablnete Conten~dor de 

Tarjeta~ ~lectrónicas d~ 6 nivele~ es de: 

T. std. 175.?81 Min. 2.912 Hrs. 

Et turno de los o~~~ario$ ea de 8.8 Hrs. diarias por operario, por 

lo qwe de ac:ut=!rdo al b;:.ilconceo de linea que se hizo, proporn:n 4 

opa-rarios. 

Para obtener la cantidad de Gabinete5 que deben pTod.JciT' 

diariamente se divide el tiempo ~quivalente del turno entre el tiempo 

total da producción por gabinete <T. std.); ese resultad~ multiplica 

por la cr,ntit.1¿.d Ce .:•µerarios que in\:i='rvier.en E>n el c:.nsarnble; al 

producto d2 eslo se le considera el 100% de eficiencia. 

8.8 Hr·.:.. 
3Jl1 Pzs. w 4 

2.921 Hrs./Pzs. 
12.01-t Pzs. 1(10'\; 

10.8 Pos. ------- 90% 

9.63 P=s. --·---- 80% 

A c~ntinu~c1ón se presenta un~ t3bla con la cantidad da gabinetes 

que deben f,;bricar diariamente de ¿1cuerdo con la eficiencia a lci. que 

los operarios laboren: 
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CAN TI Dr\D DE 
GAf:J NElES 

PZAS. 

12.04 

10.8 

9.63 

100 

90 

8(1 

Para un Gabinete Contenedor de Tarjetas Electrónicas de S niveles, 

y trabajando 4 persc.nas en el área d.:: ensamble, el balan;:e o de l'inn.1. 

quedarf a de la sig~iente manera: 

OPE.RACION 

SL•bensamble 
de T.:ipas 

Subensamble 
de Later°"1~s 

Subensamble 
de Repi-:;01s 

Ensamble Fincil 
Hombre No. 1 

Ensamble Fin.:ll 
Hombre No. 2 

TOTAL 

TlE.1-;PO 
STO. DE LA 
OPE1<11G!UN 

mm.> 

7.692 

19.619 

8.856 

31.418 

30.271 

No. DE PlEZAS 
POR GABltJE ít:: 

2 

2 

5 

llFr1PO CMJN.l EN 
QIJE SE COMl'Li;: rA 
UN GABn:ElE 
CONTErJEOtJR 

15.384 

39.238 

31. 418 

30.271 

1t.1:i.sc/3 Min. 
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El tiempo estándar para la fabricación del Gabinete de S nivele~ 

l!S das 

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

El turno de los operarios es de 8.8 Hrs. diarias por operario, p~r 

lo que de acuerdo con el balanceo de linea que se hizo, se propone~ 4 

operarios. 

Para obtener la cantidad de Gabinete~ que deben pro.:luc.it' 

diariamente, se divide el tiempo equivalente del turno entre el tiempo 

total de producción por gabinete <T. std. >; ese resultado se multiplica 

por la cantidad de oper,;irios que intervienen en el e:.nsc..11ble; ~l 

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

A.7 Hrs. 
3.288 )( 4 13.15 Pzs. !00% 

2.676 Hrs./Pzs. 
11.83 P"s. 90~ 

10.52 Pzs. 80.'t 

A continuación se prese.,ta una tabla con la cantidad d.: Ga.bi'n.:,te:; 

que deben fabricar diariamente, de acuerdo con la e.C:ic1enc1a a Ja c¡t..:e 

los operarios laboren: 

145 



CAtnJDAD DE % 
[-iABlNE.lES 

Pzas. 

13.15 100 

11.83 90 

10.52 80 

Una ve::: que se hubo obtenido toda la informacidn anterior SO·Jte C:.'l 

drea de ensamble, e~ta le fue presentada a lo::> operario$ (directo~ 

indirectos) y a sus dirigentes <S~cretario Eeneral del Sindicato y 

Analista de Tiempo::. y Métodos Sindical>, los tiempos obtenidos mediar1te 

La tdcnica de MTrl (1 y 2), para cada una da las operac1one3 q~~ 

integr~•n el ensamble dE?l g¿-.binE.>te contenedor. ci.dem~s se hizo Q• • .ir= 

tomar.:i.n cuenta que la fAbr1cacidn de un gabinete es un trabajo de 

equipo y no individual, ya que se pretende elevar la efici~ncia de la 

gente que labora en dicha ár•:a ad¡:in;is da increrr.antar la productividad 

la misma con lo cual 5e ~btendra un bien comú1. 

El gcibinete conter.edc·r· que se e:ntre.ga dl?be =·er Lin proCu•:t-t.• 

te~minado y aprobado por calidad. 

Todos los operarios .:!E>bl?rcin .r-olar su estación de tt'alJa.jo cada 

semana, de tal !arma que todos cono~can el producto y ~dqui~rAn grAn 

146 



habilidad en todas las operdcione:i, esto servirá para qwe 

determincido momento todos y ccida. uno de ellos cpoye las oper.::cic.r-:es en 

de ser ne::::esario 1 es d.;cir por au3enc1a, emfermedad, abandono d.:it 

~rea por motivo5 p~rsonales, etc., por parte del personal dire::::to q~a 

en ella l.:iborE·n. La C1nter1or ayudará t~mbil'!n a que dicha actividad 

sea monótona. 

4.2.3 Hojas de Instruccidn de Operacitn. 

Como complemento de este proyecto, se llevd a cabo la reali=acif:n 

de lcis llamadas Hojas de In$truccidn de Operación, en ellas vie~2n 

descritos los pasos a $eguir en una operación para ld Iabricdcibi de 

algún articulo en especial. 

Para lcis hojcis de instrucción se utilizan formato~ e~pe::::1ale5, loa 

cuales deben contar con los datos principales que indican el ~i·~A, l~ 

operación, la fecha de realizacit.n, la revisión, ele. 

E'stos docurr.entos deben con5ervarse en el área de trabajo, para set' 

consult~dos por los tr~bajPdores. 

La descripción de las hojas de insl:t'u::..ción debe ser lo m~r:; •:l:,r:1 y 

comprensible, p.:1ra que cualquier persona pueda tener accE'~·O '°' la 

operac i6n a 

Cada vez que el pro.::e~o u opet'aciOn sea mod1fic.3do, de!:ier:;n '.ir:?r 

revisadas y corregidas las t1ojas de instrucc1dr1. 
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A continuacidn se pre:;;entan las hojas de instrucción de op~rticiOn 

pa.ra cada una de las e·st"",c iones que comp1·1:·nde el área de en::;ambll':?. 
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HOJA DE !NSTRUCCION DE OPERACION 

VI!. 
3 

E/.ll(l(V1AOO n.Jn 1 ·1'1{ •• J rroM (lf:V. 
_R.-...IlRl.T.0-----~ -·· ·---·- ENSAMDLE _______ ---~-07...!JQ ___ _A___ 

-APllC'RA()(JrV/1 Of'Ell-100N AHT/CUIO 
DEPTQ, DE PROOUCCION SUBENSAMBLE DE REPISAS GABINETE COflTENEDOR 

J/fAI 

flE~CntPCl(')N or I A Of'Fll·ICl(JIJ 

or ~ ,.-r.1Pr1aN 

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

Cnlocarsü los gu11ntes en las tn<'lnos 

Limpiar la barra con trcJ.po y thincr que estd.11 

Llevar la barra 11) tle montaje al dispus1tivu tle 
ble 

la rnC!sa 

Tomar barra con serigrafía ( 11 del estante del rack y 
llevarla a la mesa de trabajo 

Quitar los guantes 

Quitar el papel que cubre la barra con Sürigrafía 

Ponerse los guantes 

Limpiar barra con ser igrafia ( 1) con trapo y thincr 

10 Quitarse los guantes y la parte serigrafiada con trapo 
húmedo de agua 

11 Ensamblar barra con SC!rigrafia en barra de soporte 

12 Tomar del estante del rack el perfil ( 1) guía de alumi
nio y llevarlo al dispositivo de ensamble 

13 Ensamblar las barras en el perfil t'!Xtremo derecho 

14 Ensamblar las barras en el perfil del cxtrepm izquierdo 
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION 

llCU_. 2 (1(: 3 

''' ~r·111r.~1,,N nr l '1 orrn.,,~,,,~ 

15 Tomar de los contenedon~s de la mesa ( 2 l mensulas para 
placa guía ensamblar una de ellas en el extrema derecho 
de las barras y otra en el extremo izquierdo de las ba-

16 Tomar del estante del rack f.!l scirort-e pListico de cable 
{l) y llevarlo a la mesa de ensamble 

1 7 Tomar de los contenedores de la mesa ( 2) protecciones 
plásticas para orillas y ponerlas sobre la mesa de ensam
ble 

PLAGA INIA 

;>~--SULA 
'-. "'--·· l'AWH PlmPIL GUIA 

'-.___ __ .:~-· BADA COR SllBIGRAPIA 

' '· IOPORU DB o•H 

PllOTm!Oll DS OlllLLAS 
BADA U llORT.a.lll 

PLAOA8 1111 OOll'rAOTO (2 PUS,) 

lB Ensamblar el soporte de cable ( 1) en la barra serigrafía 

19 Ensamblar la segunda protecci6n en el extremo derecho cie 
las barras 

20 Tomar las placas ilc contacto (2) del contenedor de la me
sa, ensamblar una en cada extremo de la barra 
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HOJA DE /NSTRUCCION DE OPERAC/ON 

No.JA: 3 OF: 

nr.-;rtlll'f"l<JN nF LA Of'[nAr:t<1N 

··-··· -------·---- ----------------..----
ITEM 0f!.(Cf11PCION 

21 Tomar del estante del rack ( l) placa guía llevarla a la 
mesa de trabajo 

22 Ponerse los guantes en las manos 

23 Limpiar la plac.i guía por ambos lados 

24 Quitarse los guantes de las manos 

25 Ensamble de la placa guía en las ménsulas 

26 .Llevar repisn ensamblada al estante del rack 

/ITA O 
{Ofkf'(} 
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HOJA DE /NS7RUCC!ON DE OPERACION 

rt~AWMH/"11/f 
H. DRITO 

Arf/O/IA()Ol'tYI 

ENSAMBLE ,,, 
1

" 07 .90 

1V'f'1.l.1<W 

A 

OEPTO. DE PRODUCCION ENSAMBLE DE 'l'AP/\S GABINLTE CONTENEDOR 

fllH 

1 Tomar de la tarima cubierta de montaje para tapa y llevar 
la a la mesa de trabajo 

2 Ponerse los gu.intcs en las manas 

Limpiar la tapa con trapo y thincr 

Quitarse los gudnlcs ÜL' las 

5 Tom<lr del rack el protector de odllas y ensamblarla en 
la tapa 

6 Tomar del rack una barra soporte , llevarlo a la mesa de 
trabajo y ensamblarlo a la tapa 

7 'l'omar de los contenedores de la mesa de trabajo 12) cerra 
duras de múnsula y ensamblarlas en la tilpa 

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

9 Tomar de los contenedores de la mC'sa de trabajo 14) es
quine ros protectores y ensamblar los en uno de los extre
mos de las dos barras 

10 Tomar de la mesa de trabajo ( 2) conectores de esquina y 
ensambla"rlos en uno de los extremos de las dos barras 

ll Tomar de los contenedores de la mesa de trabajo ( 21 conec 
tores de esquina y colocar uno en cada uno de los extremo 
de las barras 

l//.t¡1 

lt?f"''' 
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HOJA DE INSTRUCC/ON DE OPERACION 

llaJA: 2 OC: 2 

n1 ,'i1·111rr1niv nr lA orrn,1r10N 

ne s Clllf'CION 

Wllllll'l'A PARA T~A 

. Tomar de los contenedores de la mesa (4) piezas finales 
y ensamblarlos en los extremos de la tapa 

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

Tomar de los contenedores de la mesa (4l tornillos y en
samblarlos junto con los artículos en los extremos de la 
tapa 

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

UTA O 
F.OUf'O 
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HOJA DE /NSTRUCC/ON DE OPERACION 

11,VA 1 f"F. J 

11/:M 
lfl,\() 

EOUtlt1 
-----------· - ----- ------·-------1----

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

2 Ponerse los quantcs en las manos 

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

4 Llev,1r placa de montaj("' .11 rlispositivo de ensamble 

5 Quitar~e los guantes de lan manos 

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

7 Ensamblar las csquinns a la placa de montaje 

* a Tomar del rack ( 1) placa vcrticill y llevarla a la mes de 
trabajo 

• 9 Ponerse los guantes en las manos 

•10 Limpiar la b.:i.rra vertical por ambos lados con trapo y 
thiner 

*ll Quitarse los guantes de las manos 

*12 Tomar del contenedor que está en la mesa soporte de ca
bles (6) y ensamblarlos en la barra vertical 
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION 

llQ.J.i 2 OF: J 

,,, .~. n11.,-,,~~1 ,,,. 1" orrn.1 r10N 

·--· ~--------"-- ~--
11[AI 

• l 

or scnu•c10N 

Llevar la placa vertical al dispositivo de ensamble y 
ensamblar la a la placa soporte 

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

15 Tomar de los contenedores de la mesa los siguientes ar
tículos: (2) placas de contacto: (2) abrazadera de cable¡ 
(2) rondanas de presión y (2) tornillos 

16 Ensamblar {haciendo dos juegos l un artículo de cada uno 
.ª uno de los extremos de la barra de tierra 

17 Ensamblar el otro juego de articulas al otro extremo de 
la barra de tierra 

'""o 
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERACION 

ITEAf r•r .~Cfllf'ílON 

18 Llevar la barra de tierra al dispositivo de ensamble 

(CUALQUIKR LADO DB LA ABllAZADBRA 
DABA BL ALAllBRB DB ATBllllIZAJB 
PIJBDB GIRAllSB CONTRA LA BAll!lA) 

PLACA DB COllUCTO 

19 Ensamblar la barra de tierra a la barra vertical 

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

21 Ensamblar los protectores de bordes y llevarlos al dispo
sitivo de ensamble 

22 Sacar del dispositivo de ensamble el lateral y llevarlo a1 carro contenedor 

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

UTA O 

""'"' 
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HOJA DE INSTf/UCCION DE OPERACION 

l (1F 3 

rt-lfl(VM(i,,•lt'll 1 
R. BIHTO 

1trfl(•(l,f,{'l(•fYYI 

OF.PTO. DE PRODUCCION 

ENSAMBLE 

1 

,,,,,.,-~-~·!_O·-=-~-~----
MIT!Of() 

GABINETE CONTENEDOR ENSM\Bl,g FINAI. 

1 ~·o=:c: ~· 
! X X•;~, G "~X XIX~ íl ~~ 
. IE=Tl-4-·-J o íl ~ ~ 
·~-==::J 1__,j iJ u ; 

1 •!.! ~-----------------
¡ 

---- --·------

1rru I' { ~ l 1111' t I 1 'N 
,,,,.,1 

HOMBRE 1 HOMBRE 2 re111rt1 
.. 

l. Ir por la tapa superior y l. Ir por la tapa superior 
colocarla en el D ,E. y colocnrla en el O.E. 

2. Ir por el lateral izquierdo 2. Ir por el lateral iz-
y colocar los en el O.E. quierdo y colocar lo en 

el o.e. ,_ Ir por el lateral derecho y 3. Ir por el lateral de re-
colocarlo en el O.E. cho y colocar lo en el 

O.E. 

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

los laterales 

5. Ajustar el lateral en la tapa 5. Ajustar el lateral en 
superior. Poner los clamps 1 la tapa super J.or. Po-
y 2 del D.E. ner los clamps 1 y 2 -

del D.J-;. 

6. Ir por la tapa inferior, colo- 6. Ir por la tapa inferior 
carla en el O.E. ajustándola colocarla en el O.E. 
a los laterales ajustándola a los late-

rales 
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HOJA DE INST"RUCC/ON DE OPERACION 

IKVA· 
2 

OC' J 

fll ~1 r11r.·1nN nr 1 A (Jrrn.1,-1,,N 
---· 

llfM /lr.(cn1f'r10N 

7. Poner clamps 3 y 4 del D.E. 

e. Poner clamp longitudinal 1 ll 

9. l\tornillar 4 tornillos en 
cada uno de los cxtrcmus 
del 9abinete (parte exterior) 
e tornillos 

10. Ensamblar 7 tornillos hcxago-
nal en cada extremo <lel gabi-
ne te (parte interna} 

11. Ensamblar 1 tornillo torx. en 
cada exLremo interno del gabi-
ne te 

12 Quitar el clamp longitudinal 
y llevarlo a su lugar 

13 Ir por el gaugc, colocar so-
bre el gabinete e insp(?Ccio-
nar su cuadratura 

14 Tomar placas posteriores 13 l 
de la mesa <le trabajo y co-
locar las en el g;ibinete 

15 Ir por contenedor de torni-
llos del carro y llevar lo al 
O.E. 

16 Ensamblar can 4 torillos 
cada una de las 6 placas al 
lateral 

17 .Ir al carro para dejar un 
contenedor de tornillos y 
traer los tornillos de 
cuerda íina 

7. 

e. 

9. 

10. 

11. 

12. 

13. 

14. 

15. 

••m<nnn ? 

Poner clamps 3 y 4 del 
O.E. 

Poner clamp longitudi
nal ( l) 

Atornillar 4 tornillos 
en cada uno de los ex
tremos del gabinete 
(parte exterior 1 

Ir por las placas de 
contacto. Colocar las 
y ensamblarlas una en 
cada extremo del gabi-
nete (6 tornillos ca
da uno) 

Tomar etiquetd del ca
rro contenedor y pe
garla al gabinete 

Quit .. u el cl.imp longi
tudinal y llevarlo a 
su lugar 

Ir por el qauge, colo
car sobre el gabinete 
e inspeccionar su cua
dratura 

Tomar placas posterio
res 12) de la mesa de 
trabajo y colocarlas 
en el gubinctc 

·remar distribuidor de 
aire de la me::;n de tra 
bajo y colocarlo sobre 
la última placa poste-
rior 

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

17. Girar el dispositivo 
de ensamble 

18 Tomar del rack ( 3) repisas 18. Tomar del rack { 2) re-
y colocarlas en el gabinete pisas y colocarlas 

el gabinete 

llrA C' 

"""' 
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HOJA DE INSTRUCCION DE OPERAC/ON 

IKIJA: Oé: 

nrsf·n,,., 1,~N or 1.i orrn,1r:10N 

lffJ.1 

19 

20 

2l 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

28 

llOMDRE 1 

t:nsarnblar las 6 ri:!pisas 
al gabinete utilizando 2 
tornillos 

Colocar 4 horquillas en el 
gabinete 

Traer la grúa haciil el ga
binete 

Quitar los clamps del D. E. 
1,2,3 y 4 que sujetan al 
lateral 

Poner los ganchos de la ar
madura a las horquillas ( 2) 
del gabinete 

Ayuda al levantamiento del 
gabinete 

Quitar los ganchos (2) del 
gabinete 

Quitar ( 2 1 argollas del ex
tremo inferior del gabinete 

Llevar el material de las 
patas a la mesa de trabajo 

Poner pegamento a la base de 
las patas 

29 Llevar el material ele las 
p;1tas alá.rea d~ trabajo 
(llave espaí\ola, dceite.ra, 
tubos y patas) ensamblar 
las patas 

30 Llevar herramienta a su 111-
gar poner placa 

31 Levn.ntar el gabinete 

32 Traer la escalera, subirse 
·y quitar los ganchoz y las 
horquillas 

33 Llevarse la escalera y las 
horquillas a su lugar 

34 Llevar la grúa a su lugar 

····-----

110Ml3RE 2 

19. Ensamblar las 6 repisa• 
al gabinete utilizando 
2 torni llo.s 

20. Poner las letras a lns 
repis,1s 

21. G.it·<lr el dispositivo 
de ensamble 

22. Quitar los clamps del 
D. E, l , 2, 3 y 4 que 
sujetan al latt:iral 

23. Poner los ganchos ele 
la armadura a las hor
quillas ( 2) del gabi
nete 

24. Levantar el gabinete 
con la grúa y ponerla 
en la tarima 

25. Quitar los ganchos (2) 
del gabinete 

26. Llevarse la grúa y 
biar la armadura 

27. Traer la grúa con la 
armadura doble 

28. Poner pegamento a la 
base de las patas 

29. Llevar ei mater.iJl de 
las patos al área de 
trabajo ( 1 lavE' espnño
la, aceitera, tubos y 
patas). Ensamblar las 
patas 

30. Poner ganchos de la 
grúa a las horquillas 

31. Levantar ~l gabinete 

32. Traer el patín 

33. Poner el gabinete en 
el patín y llevarlo al 
área de P.T. 

IHA 0 

rou1m 
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CAPITULO V 



" C A P I T U L O Y " 

"BENEFICIOS DE LA 

DEL AREA DE 

5.1 APROYECHAl'll:E>ITO DEL AREA. 

O P T I n I Z A C I O ~ 

ENSAnBLE 

En lo que al aprovechamiento del ~rea se refiere, al eKistir 

restricciones sobre la misma y al no contC1r con recursos <pre~upuesto> 

para automatizarla se re.-:.uC'rió a trabajar con lo que se ten'i.'l.. 

Se pensó en colocar dentro d¿l área de ensamble, aunque a la 

independientes, li!S operaciones con =..us re=..pec.tivas est.:icior.e;; C.e 

trabajo, es decir, colocar de tal forma los articulas que compone, 103 

di Cerentes ~ubensa.mbles ,;1comod.;dos dentro de la estación de trc.b¿,JrJ, 

con lo que se acortaron distancias y rr.ejor.;.ba la segL1r iclild del· 

operario, asegurando a la vez la calidad general del prod~~to. 

Lo anterior se logró, porque primero se conoció el p1·aducto 

general y al mismo tiempo, Jos diferE·ntes sube:-n~ci:nbles qi:e Jo 

conform.:in. 

Se .:'lnalizaron toda5 los artículos que inter11ie•1f:'., e:1 cada uno d~ 

los antes mencion.;idos sube:-nsambles, para ver como podt an se~ ac:o•nad'°i.dw:r. 

dstos en el rae~ contenedor. Tomando en cu~nta la impo~tancia d~ 103 
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a.rttc.uJos ade->más del cuidado co01 que se deben manajar. 

Lo ;.,nter ior fue llev¿-.do a Ci\bo c::on la ayuda de los ope-·rar ics y Cel 

pet'sonal de contt'ol de calidad, d.:?-:iido e\ q.Je t:!lo"' son lo; que rr.i?jo¡o 

saben la secuencia que lleva el mate>rial al E.i?r trabajC1do. 

No ~E' tC1nd.• in.i ~ t.r ea d.::: la que ya se cotltaba, porque no 

necesario ya que de acuE·t·do cc;n sus caractel'i~tic.as, unicame.·,te 

necesit,;1ba organ1~arse de una ¡r,eJor m.:.nera. 

A pesar de que e~ un equipo d~ trabaJo, lo~ operario~ e$l~1 

estaciones independientes, con lo cual se evita que ~·ntre ellos se 

estorberi por tomar material que e:ité alejado o en otra estacitn que nn 

le corre5ponde. Evita también el cTuce de los materiales d la ve~ dra 

que todos los sube.nsambles llegan al mismo punto donde E:.e 112·1·• a cr•bc 

el ensamble final del gabinete, esto también sin que lo::. oper.;;r.io=- que 

se encuentran lcibor.:.ndo en el ensamble fin al no se lr.:isl .:,c!E·n él'!rl'.?-s i .;'!Ch .... 

y no salgan mucho de su estacitn de trabajo. 

[n f?l .irea de en:5amble se puede observar combina:::itn ..:n l1:1 qtrn 

distribución de .tirea se refiere (Lay·-out>, la distribucib1 por 

producto, ya que en ella' se obtiene solo g.:ib1netes conte.·r.E>dC1:r1:'"'S c!e 

tarjetas electrónicas. La distribución por punto fijo, por q1Je al 

ensamblcir el g•binele tedas las pie:as v~n hcicia el di~positi'o de 

ensamble final. 
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5.2 PRDDUCCION. 

En lo que a producción se reE iel'e, e::;ta aumento consid.~1,·ablc:r.;::-1~e, 

ya que ante>riormente trabaj.oiban 5 hombres en el a.rea, pero sin terier e., 

cue>nta que lo que interesa es obtener un producto termincdo y ,.prc1b¡1-:fo 

pot' calidad, y no piezas (sube:isan1bles), que a fin de cue:ita,,, no 

conform¡;ib¿¡,n ningUn producto terminado. Anteriormente produc.1,~n di~ '• .~ r; 

g~binetes diarios. 

Actualmente, se encuentran fabricando de 12 14 gab:ine!te:; 

diarios, en la que intervienen L• opercirios: 1> Subensa.r.ble de l.:1s 

Repisas, 2) subensa1T1ble de las Tapas <Supet'iOl' Inferior) 

Subensamble de los Laterales <Izquierdo y DEerecho>, 3 y 4> Ens;nbJe 

Final del Gabinete. 

Con lo que se puede observ.:-r que el el rea se encuantra ur,-? 

eficiencia del 100 al 109~ a la semana, ~demas de haber duplicad~ la 

produccidn diariaª Con e=.lo los operario~ obt1enen un buen in;:e:itivo 

la semana el cual depender.o( de la eficiencia que hubiera obtenid:J el 

equipo de trabajo durante la semana, dicho incentivo es de tipo 

monetario de acusrdo co~ las horas reales trabajad~s po~ pcirte d~ ello3 

durante la semanaa 
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5.3 t!IJllIKIENTOS. 

Referente a lo~ mcvimie:'ltos 1 con los estudio=> que se efe.:::tuat'O"I se 

logrd obtener un tiempo estandar par"" las operaciones, ya q.Ji: t?~t.1·~ 

carecían del mismo. 

La nueva distribución ayudó de gran forma a los ing~'1iei'os de 

métodos, ya que con la reclucc16n de las distancias entre los r~cks 

contenedores de las piezas que forman los diferente subensambles y el 

ensamble final, en las estaciones de traba.jo mejot'aron los m~todo·~ y.~ 

e><istentes, ya que dicha cercanía afectaba menos en el estado de ~iin1) 

y ffsico del trabajador CFig. S.3.1). 

También ayudó a que e>1istiera y se respetara el ox·den d.; lo'.!> 

diferentes articuloG en los racks contenedores. Lo cual se log~b 

exigiendo la gente de producción que colocara tarjetas de 

identificación en los diferente~ niv~le5 del rack, de acuerdo al lu~~r 

design.:ido al artículo. Con esto, el alimentador de mate1·ial se v1b 

benefici.;1do en la colocación del mate1·ial en su lugar corre~;lo•1die.;te 

al rack, beneficiando este a su vez al trabajador. 

E'l balanceo que se hizo de linea, no :.ólo pl'opuso el tie:np::. 

est~ndar para cada operación, sino que ayudó a los opet·ar1os a efe:tuar 

su tr.:ibajo en un tiempo considere.ble y de acuerdo a su tiempo l.:iboral 

disponible, para entregar piezas terminadas y aprobadas. Se 

tamlli.dn una persona, e:i d2.::.ir, qua en ve;:. de ser S personas 

re.:lujo 

e;; el 
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ensamble del gC1bir.ete son 4 los que cictualmente l.;.boran e·n la mi~ma. 

5.lt SEGUUDAD. 

La seguridad es algo de lo ~~s impcrtante en una indu$tria ya que 

sin ella, la confiabilidad del trabajador disminuye y se v~ reflejada 

en la calidari del tt-abaja que efectúa. 

Se ti::im1j e:i cuan ta esta di st :c-ibuc ión, ya q..ie nQ pet'ff• i te que los 

operarios se de~plilce:n C1rriba de 4 n1ts. de distancia entre su estilci611 

de tr~bajo y el rack contenedor de donde se abastecen de mat~ri~l, ~ J~ 

quedan ind.:;?endie:ites las operac:ione:;, sin serlo, ya qu~ la 

naturale~a éc este proy~c:to (ue íc·r1n;;.r equipos de tr.;1bajo p;:;~,a c 0btec-1;~·r 

un producto tet'noinado y aprobado. 

la clci;;;ific:C1ci6n del material a7'uda a que lo~ o1::i~t'at'io·7> s~ 

asegur~n del manejo del material pBra no mciltratarlo y no se hagnn· 

ellc1s dilflo con el rr.isma. l•l.:i\tet·iale7. pe:;a.dor:. y de poc::Oi cil:cul.:;1cib1 

colocan en la p.u·te baja de los rac:ks o en tarirnc:1s contE:nE"·dC"ll'as. 

peligren al manejarlos, porq~e de otra íorma tienen que pc:1sa~ ~nt1e la~ 

tarim~s o racks y e~tre lugare~ pasillos o e~pacios muy red~~id~s, con 

lo que se ponía e.1 peligro la se;;iwt'idi:!d de los mismos. 

E'.n la .;1ctualidt1d 1 ~or parte del De-·p.=..rtamento de SE"g1..11•idr.id 
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Industrial se esta llevando a cabv u.,a serie da cut'sos d.::- c:a¡:.acit;i.r:itn 

para la Seguridad de la Industria en gene>ral. 

En lo que a accidente:;. grave:. Sto reEie1·e, ne hubo nada gr8ve q'Jt:: 

lamentar, ünicamente lesione~ menare~ como cortad~ras por los filo~ d2 

las láminas que se mar1eJan, o torceduras en los pies, debido lD<: 

salientes de las tarimas mal distribuidas con las cuale$ se lastimaban. 

En la actualidad, de acuerdo con los métodos de trabajo se pTevib 

dichas cortaduras, por lo que se eKigid el uso de guante~, evita~da 

a5f lesiones leves. 
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CONCLUSIONES 



e o N e L u s I o N E s . 

Tomando ~n consider~ción et proyecto anterior, se obtuvieron las 

siguientes conclusiones: 

l. Al mejorar la di<:.tribucitn del .irea d2 ensamble, as'l ca1mJ 1:?1 

flujo y clasificacidn dQl material, implicó a su vez una mejora en los 

métodos de trabajo de las estaciones que e.emprenden dicha área. 

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

estorbo del material. 

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

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

4. Se ahorrd el salario de una persona, es decir, originalmente el 

ensamble era llevado a c.:i.bo por S personas, comparandolo con Ja 

actualidad, el ensamble t::=. llevado a cabo por 4 personas, con lo qui? ~e 

obtuvo un ahorro del 8~ en lo que a factor humano se refiPre. 

S. En lo que a produc:citn se refie-re, ~sta tuvo un incremento del 

300%, debido a que originalmente se ensamblaban 4 Gabinetes diarios q~e 

comparándolos con la producción actual que e3 de 12 Gabinetes diario~. 

Por lo que el ahorro del tiempo de producción fue del 300~, ya qua 

es proporcioni'l al número de Gabinetes que se obtienen. 
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6. Por ~!timo, lo más importante y el objetivo principal d~ dicho 

proyecto que es el i'lumento de la productividad en el área da- en~amble 

del G~binete Contenedor de Tarjetas Electrdni~~~. 

Lo anterior did como re:;ult=i.das una mejora e., com(Jn ber.ef iciando a 

los operarios con un incentivo re.:il ~decuado con su es.Cuer::o, y la 

Empresa al cumplir ca~ el tiempo de entrega o~ su~ produ:to~ el 

momento .;adecu.:ido de .:1cuerdo con los requerimientos de sus clientes. 

Et conjunto de los elementos t"tes como la buena distribucitn d1~l 

área (Lay·-.:iut>, mejor flujo en los matet'iales, seguridad para lo:; 

perarios y la mejora en los metodos de trabajo llevar.:'l.n a la Empre:..=i a 

reali::ar y C•btene>r un trabajo y un producto cCJn calid.:id, lo que <n )<'!! 

actualidad es de suma importanci.;1 para toda E1T1presa y e:i ben.-=ficio d.;?l 

pt1f s.. 
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