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Breve Historia:

El fundador de esta institucidn fue Don Ro-
berto Negri D' Lorenzo nacido en Napoles, Italia de pro
fesidn escultor y cincelador. Ganador de Un concurso pa
ra cinceladores celebrado en Paris al eJjecutar una mi-
niatura en plata del David de Miguel Angel, al tamano
de 10 cm., se hizo acreedor a un contrato en Buenos Ai-
res con la casa acunadora de medallas y monedas "Bella-
gamba y Rossi" para crear los modelos de dicha casaj; vi

niendo a América a principios de siglo.

Como escultor ejecutd diversos monumeatos en
bronce en Buenos Aires, Montevideo y Santiago de Chile,
donde posteriormente se radicard y fundars su ‘fgbrica
de esculturas y artefactos artisticos para decorado e i

luminacibn.

Motivos de salud y clima lo trajeron a Lima
en el afio 1928. Instald agul su fébrica, cuyo primer 1o
cal estuvo ubicado en Chacra Colorada. Luego se trasls-
dd6 a la Victoria donde funcionaba la fundicibdn y en 1la
Calle San Agustin ( Lima ) se instald un taller de mon-

taje y almacén de ventas.

Fallecido en 194G 10 suce dieronen la direccibdn

de la fébrica sus dos hijos, Roberto y Armando Negri



* Schuldrcich.

Por motivos de erradicacidn de industrias en
las citadas zonas, en ¢l afio 1952 se construyd el actual
local, situado en la ca.le Virrey Abascal 275, Distrito
de San Martin de Porres ( en aquel entonces Distrito In
dustrial 27 de Octubre ). Al mismo tiempo se instald un
almacén de ventas en el Pasaje Santa Rosa de Lima, el
cual se cerrd en 1962 por motivos de falta de demanda
suficiente de la linea antigua y el hecho de encountrar-
se la fibrica dedicadas practicamente en su totalidad a

. ’ . . P4 .
un nuevo giro, mads industrial y técnico.

Este nuevo giro consiste en trabajos de Fun-
dicidn de Fierro, Bronce, Cobre y Aluminio; y carpinte=
ria y cerrajeria metédlica, casi en su totalidad para

las Empresas Eléctricas Asociadas, y en el ramo técnico.

Por supuesto no se ha descartado por comple-
to la linea antigus para la cual se dispuso de un mues-—

trario en dos grandes salas de exhibicibén y ventas den=-

tro de lc mismo fabrica.

Entre las obras ejecutadas en la fabrica se
encuentran las farolas ornamentales del Paseo de la Re-
pGblica, Plazs de irmcg , San Maruin, Dos de Mayo, Bo -

lognesi, Av. Alfonso Ugarte, Paseco Coldn etc. También



se hicieron lémparas y candelabros para el Palzcio de
Gobierno, Municipsalidad de Lima, Teatro Municipsl, Palz
cio de Justicia, Plaza de Acho, Hoteles de Turistas y
muchas residencias de Lima de 1930 a 1950, aproximada -
mente. Una de las (Gltimas obras ejecutadas, a la cual
se le adjudica mucho valor técnico y artistico son las
tres puertas de bronce para el Templo de Maris Auxilia-
dora de Lima ( Av. Brasil ). Su ejecucidn demord aproxi
madamente 24 meses y se trata de tres puertas dobles de
més o menos 6m. de alto por 4m. de ancho y con peso de

1l 1/2 tons. cads una.

Se fabrican ademds braquetes, biombos, mesas
» candelabros y toda la linea de articulos de decora -

.« 2
cion en bronce.

Como repito, en la actuaslidad, esta linea ca
si no se sigue y la produccidén actual de la fébrica es-
t4 dedicada casi en su totalidad pars los Empresas Lléc

tricas Asociadas, en una linea completamente diferente.
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Situacidn vy Ubicacidn Actual.-

La fabrica se encuentra ubicada actuaslmente,
como ya se menciond en el Distrito de San Martin de Po-
rres. Sin embargo la puerta de entrada original que e-
ra por la calle Virrey Abascal, fue imposibilitada hace
algunos afios por la creacidbén de un mercadito que impe -
dia el acceso a la planta. Se tuvo que hacer una entra-
da por la parte posterior ( calle Mirtir Olaya N° 378 )
lo gue deja la fabrica totalmente al revés. Esta cntra-
da es la (Gnica posible a usarse, pues se tienc en un
frente €' mercadito y o ambos lados casas de viviende ,
pequefios talleres, edificios, etc. Esta puerta estl a
s6lo una cuadra ( sin pavimentar ) de la Av. Zerumulla

( carretcra Norte).
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Estudio del Mercedo

5S¢ ho decidido onalizer por scpcrodo los si -

gulicntes casos:

- Competencia(Fundiciones, broncerios y Fobrices de oro

fias y broquctes.)

- Coso de las EE. EL. AA.
- Posibilidaod de¢ un nuevo garo.

- Coso del bronce decorotivo.

Competencia. -

Sc voan o citor los principeles fundicioncs pc

ra tencr una idco de lo que existe en Limc:

- Ceobollecro Herndn (Motores lorinos - Hélicces)

- Consorcio Metallrgico S.A.(Fierro, Al, Broncc)

- Bruno Campaiolo (Fundicidén Artistice, a la cerns pérdido)

- Delercso S.A. (Moquinarias herramicntas, motorces cléc -
tricos)

- Fundicidn A. Polo Garcio.

- Fundicidén Amcricono

~ TFundicidbn Bloiso

- T'undicidn Colloo G.A.

- IMundicidén Circamo S.A.



4-B

.Fundicidén Central Segura y Hno.

Fundicidn Ccntrifugo S.A.

Fundicidn Fectoria Cdérdcnos S.A.

Fundicidén Limo Ind. y Com. S.A.

Fundicidén Maqueira (moquinarin agricola)

Fundicidn Mazzetti.

Tundicibn Morcno

Fundicidén Prado (Fierro, Bronce, Al, o coquilla)

Fundicidn River

Fundicién Solvol

Fundimer L....

Hidrostol 3.4A. (Hicrro, Mcechenite, licencicdos, fie -
rro modular)

Invcntos Peruanos Enrigue Marzono(ogricola)

Mar del Cobre 5.A. (Br y Sulfoto de Cobre)

Fundicidn iledina

MctolGrgico Peruone S.A. (MEPSA)

Modelso Ind. y Com. (plocos y modelos)
En cuanto o Bronccrios:

Siom - liorio Clnepo y Cia. SL.A.

[iobromor . .\.



En lo quec se rcficre o oranos y broguctes:

- Aronas lo 3chcmio SL.A.
- Llectre
- Moinso
- Lo Alionzao
Lo Lintecrno
- Siom
Suarcz y Cila.

E. Ferrond y Cio.

Ncisscr

En corpintcria mltalica, cxisten unc infinidcd

dc tolleres dec diversos tomcnos, lo mismo quc tellercs

dec tretomiento de metales.

Sin cmbargo c¢s nccesorio anoteor que lo moyoria
dc los industrias mencionodos producen piczas de bastan
tc mela colidad, usondo métodos obsoletos y crrodos y

sin ningin control. Se podrie aprovecchar ¢l factor Celi

dad.

Caso de las Lu.Ln.AA.

En lo octualided la moyorie de la produccidn
dc la fibrico es pora los Emprcesos. E1 probleme redicao

cn quc los pcdidos no son constontes, hoy unc gron di-



versidad de piezos y no cxiste un controto a lorgo plazog

sin cmborgo ¢s un mognifico clicnte.

3¢ rccomendorio:

- Ver la formc de conscguilr un contrato o lorgo plczo

pora poder rcgularizor la produccidn.

- Indogar gquiencs son otros provecdores de lcs EB. EE. AA.
que fobriczn y cdmo.

- Ver que cosos importan gque se pucdsn fabricor acd y
cuontc les cucsta, poro poder reolizar un cstudio
técnico-ccondmico que factibilice la fcbricocidn de
dichas piczas y lucgo ofreccrles. Estc podric scr un

coemino hacio ¢l contrato mencionodo.

Posibilidad dc¢ un nucvo Giro.-

Es decir, combiar G orientor lo fdbrica hocic al-
go nuevo quc sc pucdo fobricor usendo le mnoquincria dis

ponible, o invirticndo en nucvo.

Hobrias que consideror:
- Ver lo formao de trobojor en scrice y ccn una dc.iondaa
cstoblccida.
- Ticzes guc se importen fobricorlos ogul.
- Trabojar bojo liccncio.
Lbastccer a otros fiZbricas gue trobsojen cn seric y

opcrcen cn cl Pera.



- Podrio cn cstc momento citer algunos posibilidades

pcro preficro obstencrme.

Caso del Bronce Dccorotivo. -

Se sugicrcn les siguicntes idcos o posibilido

des; scrio moterio de cvolusrlas y poncrlos cn prictica:

- Impulsar o no csta lincao.

- Disminuir cl Stock quc sc ticnc.

- larticipar en rcmotces

- Publicidod (quc no,sec usa hacc ofios)

- lAprovcchar 1z foma y cl prestigio de tortos anos y
toantos trobecjos rcoalizodos.

- Posibilidad dec¢ poncr una tienda(hocer un 2studio de
lo quc cosiscrio y de lo guc nccesitoria vendcrsc poro

quc justifiouc 13 inversidn)
Entrc otras cosos hobrio quec considercr:

- Iniciolmecnte: Aperture, liudanzo, mucbles, instalocidn,
publicidod, olquiler o comprcs.
licnsuslnente: alguiler, traonsportc, recpucstos, impucs
tos, intcreses, scguros, sucldo de vendedores y limpio

dor, publicidad, tecléfono, energio, cgua, ctc.



- Otra ideco a la quec sc le dd bostonte crédito, scria 1la
dc confcccionor catdlogos con fotos c¢n colcrecs y cspe
cificociones de coda producto y distribuirlos cn lugz
rcs claves. Esto cvitaria costos d¢ montenimiento ex-
cesivos, pucs sc trobojorio por pecdidos, mcntcnicndo

cn stock un muecstrario.

A continuocidn se muustra la ideco dc como sc-
rio uno hojo del catdlogo, considecrendo cn code ccrillo

un modeclo a colores con sus corocteristices.



No : M - 138

MODZLO : Estilo Luis XV

DESCRIPCION : Cucrpo dc
broncc fundido y tolla
llodo. Prismcs y col-
gajos dc cristal Che-
cocslovaco. 30 lucus.

DILSISIONES @ 1.350n. de
altura por 1m. dc did
mctro.

TIEMPO D2 ELTREG. .

PRLCIO

No : M - 1%5..

MODELO : Estilo Luis XV

DESCRIPCION : Cucrpo dc
broncec fundido y talla
do. Prismos y colgajos
de cristal Chccocslova

co. 12 luces con fana-

litos de cristal corta
do.

DIMENSIONES : 1.05m. dc
alturec por 90 cm. de
didnetro.

TIEMPO DE ENTREG..
TRECIO




Relacibn de Piezas Fabricadas.-

Durante el periodo de un afio, desde el 1° de
Setiembre de 1966 hasta el 30 de Agosto de 1967, se rea
lizaron para los E.E.E.L..L.A. los trabajos gue voy & ci
tar a continuacidén. No se incluyen trabajos en bronce
decorativo y que no sean para las E.L.L.E.A.A. pucs re-
presentan un porcentaje minimo. Los datos son de ventas,

o sea trabajos entregados cada mes.

CANTIDAD PIEZAS FABRICADAS MES

Fierro Fundido

100 Cajas toma T-C - 30 Setiembre, 1966
10 Tapas para cajas esquineras Setiembre,l966
10 Tapas de medidor Setiembre,1966

Otros Materiales

176 Interruptores Sctiembre,1966
650 Bornes de Bronce Setiembre,1966
%2 Columnas de Bronce Setiembre 1966
10 Perillas de Bronce Setiembre, 1966
19 Armazones de Hierro Setiembre, 1966

10 Puertas de Hierro Setiembre, 1966



CANTIDAD

100
30

100

100
50
32

30
100

70
100

100

PIEZAS TABRICADAS

Rejos pare Piso

Tubos de Bronce Galvanizado

Tapas de madera para torpe-

deros

Embocaduras dc maders

Fierro Fundido

Cajas Tome T-C- 30
Cajas Terminales
Torpederos pars cajas es =

quineras

Otros Materiales

Armazones de Hierro
Columnas de Bronce
Interruptores

Juegos de pilezas de Bron -
ce para cortocircuito
Tapas de madera para inte-

rruptores

Ficecrro Fundido

Aros de Fierro Fundido para

poste

MES

Sctiembre, 1966

Setiembre, 1966

Sctiembre,1966

Setiembre,1966

Octubre,1966

Octubre, 1966

Octubre ,1966

Octubre 1966

Octubre,1966

Octubre, 1966

Octubre,1966

Octubre,1966

Noviembre,1966



CANTIDAD

50
129

10
16

50

200

PIEZAS FABRICADAS

Cajas Terminales de 10 Kw
Cajas de Toma T-C- 30
Torpcderos para esgulineros
Cajas empilmes

Cajas de Hierro al aceite,

medidoras

Otros Materiales

Puertas de Hierro
Armazones de Hierrob para
celdas de Interruptores y
transf.

Interruptores unipolares
de 2,500 amp.

Tapos de Aluminio para ca-

jas terminales

MES

Novicmbre,]- 66
Noviembre, 1966
Noviembre ,1966

Noviembre, 1966

Noviembre 1966

Noviembre ,1966

Noviembre, 1966

Noviembrc,1966

Noviembre ,1966



CANTIDAD PIEZ\S FUNDIDAS MES

Fierro Fundido

65 Cajas Terminales Trifa
sicas 10 K- Diciembre, 1966
171 Cajas Toma T-C- 30 Diciembre,1966
5 Cajas Empalmes ni.T. Diciembre,1966
30 Tapas para cajas M.T. Diciembre,1966
1 Aro dc Hierro Diciembre, 1966

Otros Materiales

16 Armazones para celdas de
Transformad.’ Diciembre,1966
1 Forola de Hierro de 5 1lu
ces Dicicmbre, 1966
80 Columnas de Bronce Diciembre, 1966
50 Perillas de Bronce Diciembre, 1966
500 Contactos de Cobre para
cCa2Jos esguineras Diciembrc, 1966
250 Contactos de Bronce F.IL.G.
para cajas Dicicmbrc,1966
1 4ro hierro~ repararlo Diciembre, 1966

Fierro Fundido

30 Cajoss esquineras Lnero, 1967



CLANTIDAD

ol

139
10

261
800
50
30
200
21
600

PIEZ.\S TUNDIDLS

Cajas Terminales 10 kw
Cajas Toma T-C - 30

Tapas para cajas esquineras

Otros Materiales

Interruptores

Bornes de bBronce
Columnas de Bronce
Centros de Bronce

Tapas de snluminio
Armazones para celdas
Tapas de madera para 1in-

terruptores

Enero,
Enero,

Enero,

Incro,
Enero,

Enero,

Inero,.

Enero,-

Enero,

Enero,

1967
1967
1967

1967
1967
1967
1967
1967
1967

1967



C.ANTIDAD

41

70
10

21

100

3CC
500

50

10

ol
22

PITZ.5 FUNDID.S

Fierro Fundido

Cajas Terminales Trifdsi
cas 10 Kw

Cajas Toma T-C - 30
Cajas M.T. Incompletas
anillos de hierro para

cajas esguineras

Otros Materiales

Parrilla de Fierro
armazones rara celdas de
10 Kw

Tubos de Hierro galvaniza-
do

Perillos de Bronce
Perillos de madera

Tapas de madera dura

Fierro Fundido

Cajos empalmes F.M.G.
Cajas Toma T-C- N° 30
Cajas Terminales Triféasi

cas

10

MBS

Febrero,1967
Febrero,1967

Febrero,1967

Febrero,1967

Febrero,1967

Febrero,1967

Febrero,1967

Febrero,1967

Fcbrero,1967

Febrero,1967

Marzo, 1967
Marzo, 1967

Marzo, 1967



C..NTID..DEES

150

15

81

45
80

10
10
170

PIEZ..5 FUWNDID..O

Tapas para Cajas T.C-30
Topas para Cajas esquineras
aros para Cajas esquineras

Campanas para poste

Otros Materiales

armazones psra celdas 10 Kw

Puertas para Sub-estacidn

Fierro Fundido

Cajes Terminales Trifdsicas

Cajas esquineras

anillos para cajas esquineras

Topas para cagas esquineral

Otros Materiales

Interruptores a palanca
Terminales de Bronce nique-
ladcs

Puert 3s para Sub-estaociones
Rejas para piso

Rejas de barrotes para S.1.
Topas de al. para cajgas ter

minales

11

MES

Marzo, 1967
Marzo,1967
Marzo,1967
Marzo,1967

lMarzo,1967

Marzo,1967

Lbril, 1967
Lbril, 1967
Lbril, 1967

Lbril,1967

Lbril,1967

Lbril,1967

Lbril, 1967

abril,1967

ibril, 1967

abisil 1907



Ci:NTIDAD

600

50

67
78

100
40

169
100

490
40

100

PIEZAS FUNDID/S

Tapas de madera para inte
rruptores
Tapas de madera durs

Cajas esquineras (repararlas

y comp. )
Fierro Fundido

Cajas Terminales

Cajas Toma T.C.- 30

inillos para cajas esquine-
ras

Tapas para caja T-C -30
Torpederos para cagas esqul

neras

Otros Materiales

Interruptores

Columnas de Bronce para In-
terruptores

Bornes de Broncce

Mordaza de Bronce para cable
de comunicacidn

Terminales de Bronce

ibril, 1967

4bril, 1967

ibril,1967

Mayo, 1967

Mayo ;1967

Mayo,1967
Mayo, 1967

Mayo,1967

Mayo,1967

Mayo,1967

Mayo,1967

Meyo,1967
Mayo,1967



C..NTID..D

40

50

150

100

20

100

86
13

10

550
710
200

PIEZ.S F.BRIC.D.S

Terminales de bBronce nique
lados

Escuadras de cobre para intc
rruptores

Tapas de ..lum. para caggjas
terminales

Tapas de proteccidén de madera

para Interruptores

Centors de madera para cajas

esquineras.

Embocaduras de madera

Fierro Fundido

Cajas Toma T-C =30

Tapas para cajes esquineras
anillos para cajas esqulne -
ras

Bridas para cajas esquinceras

Otros Materiales

Interruptores
Bornes de Bronce
Juegos de Plotina para cable

de comunicacidn

MES

Mayo,1967

Mayo,1967

Mayo,1967

Mayo,1967

Mayo,1967
Mayo,1967

Junio, 1967

Junio, 1967

Junio, 1967

Junio, 1967

Junio, 1967

Junio, 1967

Junio, 1967



C.NTIDAD

10

30
20
200

30

86

30

220
o4
150
550
50
10

PUEZ.,\S FLBRIC..DAS

Pucrtas de Hierro para
celdas

Terminoles de Bronce
Centros de Bronce

Tuercas dc Hierro Cdnicas:

Bisagras de Hierro

Fierro Fundido

Cajas Toma T-C-30
Tapas para cajas esquineras
Tapas de Toma

anillos para cajas esquineras

Otros Materiales

Interruptores

Columnas de Bronce
Bornes de¢ Bronce
Contactos de Cobre
Escuadras de Cobre
Centros de Bronce
nrmazones para celdas de

Interrugtores

14

MES

Junio, 1967
Junio, 1967
Junio, 1967
Junio, 1967

Junio, 1967

Julio, 1967
Julio, 1967
Julio, 1967

Julio, 1967

Julio, 1967
Julio, 1967
Julio, 1967
Julio, 1967
Julio,1967
Julio, 1967

Julio, 1967



C..NTID..D

26
50

50

10

550

106

500

50

100

150

200

500

150

PIEZ.S FUNDID..S

Fierro Fundido

Cajas esquineras

Tapas de ficrro para Cojes
T-C - 30

Topas dec fierro para caolas
M.T.

Tapas de ficrro para faro-

les

Otros materiales

Interruptores

Columnas de Bronce

Bornes de Bronce
Terminales de Bronce
Escuadras de cobre para
interruptores

Tubos de hierro galvaniza
Go 2 1/2 x 3 m

Tubos de hierro gaolvaniza
do 2 x 3m.

Topos de madera para inte
rruptores

Cajos empalmes (reparar y

completar)

igosto,1967

igosto,1967

[.gosto,1967

i.gosto,1967

agosto, 1967

Lgosto,1967

ngosto, 1967

.gosto,1967

.150st0,1967

Agosto,1957

agosto,1967

Lgosto,1967

ngosto, 1967
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C.NTID..D PIEZ..5 FUNDID..S MES
30 Cajas esquineras (repa-
rar y completar) lLgosto, 1967

- Sc ve claramente que se trata de una produccidn pox
pcdidos., Estos son casi en su totalidad por lotes y en

algunos casos por unidades.,

3¢ puede observar también que hay gran
diversidad de pedidos y no se repiten en forma consecu
tiva ni ordecnada. Ln srios antecriores se fabricaban pro
ductos diferentes, no existe una secuencia cstablc de
pcdidos, y ademds no se han tomodo en cuenta otros tra
bzcjos quec no fueron para las L.L.E.L....... pero que

cungue son un nlninmo porcentaje, represcntan trabajo.

Debido a la gren diversidad de¢ trebajos,
mce parece conveniente para los fines del estudio tra -

tar de agruparlos.

ngrupamiento de los Productos.-Para agrupar los produc

tos sc han tomado en cucnta los siguientes criterios:

- Los que pasan por operaciones simileres

- Los de caracteristicas de peso y volumen
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similcrcs.
- Los de noturoleza similercs,
Los que se produccn en mayor contided.
- Los que dejan mayores utilidodes
- aguellos cuyos pedidos se repiten en
forma mds consecutivo u ordenada.
- Los gue ocupan mayor personal cen su mo=

nufactura.

Usando estos criterios, se hon agrupado
los trobajos en sicte grupos principales, a los cucles
sc asignd una letrs a cods uno ( o, B, C, D, &, F, G ).
.. continuacidn voy o hacer una relacibén de cade grupo
indicendo porque se han agrupado los de coda grupo ¥y
dando ejemplos de los principales trabajos reolizados
cn cada grupo, con sus cantidades durante el ano. tomo-

do cn cucnta.

Girupos de Trabaojos:

se— Fundicidn de fierro de piezas, cuyo volumen y peso
son similares y las operociones posteriores también
son similares ( rebanado, csmcrilado , limodo, tor-
neado, fresado,roscado,ensamble, acabado, etc. Son

mbés o mcnos grandes.
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Ejemplos de trabajos principoles en el periodo del ofim

tomado:

l.-

‘N
o
|

4. -

5.-

Cajas toma T-C -30; sc fabricd un promecdio
de 100-100-129-171-1%9-70-91-78-86-86= 1050
O sea, 1,050 cajas quc solicron pcdidos en

10 de los 12 mescs del arfio.

Ademds se faobricoron tapas pare Cajos 7-C-
30 durante 5 mescs:

30-130-100-3%0-50 - 340

Cajas csquineras cn diferentes modeclos sdlo

dos meses: 30-26 = 56, pero también se fa -
bricaron tapas para esquineras, duronte 6
mcscs:

10-10-9-1-1%5-5 - 48

iHdemds torpederos para esguineras: 3-9-%-5-

6-2. = 28 y 10 bridas paro esquincrcs.

Caejas terminales de 10 Kw en difcrcntes mo-
aelos:

30-50-65-64-41-22-81-67 - 400 durente 8 me-
scs.

Cajas cnpalmes: 5-5-10 = 20 durante 3 meses.
Cajas medidoras M.T. : 5-10 = 15 durante 2



mcses, también tapas para mcdidores M.T.:

10-350-50 - 90,3 mescs.,

También se fabrican ( datos de otros afios y
no para las E.E.E.E. ....) Culatas, abraza-

dcros, bridas ctc.

B.- Fundicidn dc Bronce, Cobre, y Aluminio dc piczas

mbs pcquefias, dc peso y volumen similearcs y las o-

peraciones guc se¢ van 38 rcalizar sobre cllas son

tombién similorcs ( rcbebado, cnsamblaje, etc.).

Ejemplos principales:

1'—

Bornes de Bronce: 650-800-490-710-150-300 -
= 3,100 bornes durantc 6 meses del ano cn

4
cuestion.

Perillas de Bronce: 300-10-50 = 360 durante
3 mescs ( los perillas van cnsombladas a laos
pucrtaos paorc los Sub-estacioncs. i veces sc

produccn individualmente.).

Contactos de EBroncec: 250 ( van ensamblados).

Terminsles de bronce niquclados:
80-140-30-50 = 300 durante 4 mecses ( van en

samblados).
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5.- Centros de Bronce: 30-20-10 - 60 durontc

meses ( van ensamblados ).

6.- Tapas de 8luminio para cajas tcrminalcs:
200-200-170-130 = 700 durante cuatro mcses.

( van ensamblados ).

7.- Contactos de cobre para cajas csqulneras:
500-350 = 85C durante dos meses, ( van cunsam

blados ).

- .Adecmbs: mordazas, tuercos codnicas ctc.

C.- Corpinteria metdlica: pieczas quc implican cortc,do-
blado, calentagdo y soldodura eléctrica (son cn fie-
rro).

Ljemplos Principales:

l.- ..rmazones de fierro para celdas de intcrrup-
tores y transformsdores:
19-30-1¢ -16-24-21-15-6 = 146 duronte 8 me -

secg.

2.~ Puertas de fierro para Sub -estaciones:

10-10-8-7-10 = 45 durante 5 mcses.

3.- Rejas poro piso y de barrotes:

4-1-20 = 25 duraonte 3% meses.
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4,- Tubos de hierro para cortar puntas, calcn -
tarlas y desbocarlas: 100-10C-%50 = 550

- idemis: bisagras, abrazaderas, soportcs etc.

D.- Trabajos cn cobre y bronce a paortir de platinas y

|

planchas, que implican corte, estompado, taladro,
doblado, limado, punzonado, rcmachado y cnsemblado,

acabado ctc.

Ejemplos Principales:

1l.- Columnas de¢ bronce ( a las cuales van suje-
tos los interruptores).
52-100-80-50-100-94-106 - 462 durante 7 me-

SCS.

2.- Escuadras de cobre: 50-50-100 - 200 durante

los tres Qltimos meses.

- Hdemés: platinas para ccbie de comunicocidn

Interruptores de 1,000 amperios para S.E. Se han
considerado aparte, debido a que ocupan gran parte
del personal cuando se trabajan, sus pcdidos se rc-
piten con bastante consccucidén y deparan mayorcs u-

tilidades pues implican un alto nimero de piczas.

Se frabricaron: 176-70-50-261-45-169-%50-220-350=

= 1,691.



durantc 9 meses del ano en cucstidn.

F.- irticulos dc¢ broncc para decoracidn ( toda la goma ).
cosi no se fabricon, pero también se repcren y sc
acondiciona para la vente lo guc sc ticne en stock,

. 2 ,
~demds sc toma en cucnto pucs ¢s una linco guc po-

dria sacArsele mavor provecho en el futuro.

0
i

Piezas para reperor.- (generalmcnte piczas de 1o

fundicidn de fierro). ..demds piezos de bronce deca
rotivo a reparar.

Ejcemplo: 1l.- 150 cajos empalmes a reparar.

?.- 30 cajos csquineras a rcpaorar.
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iandlisis de Diversificacidn P-Q

Consiste en graficar los productos (itcms o
variedodes) contra las cantidades de cada producto por

pceriodo.

Esti perfectamente claro que se trete de u-
na fobricaocidén por lotes o por proceso pues sc trota
de muchos tipos de productos por pedidos cspcclales.
slgunos pedidos son mds frecuentes y podria cstanderi

4 . 7 4 .
zarse mads su produccion para lo que habria que dispo-

nerse una produccidn en linea.

En ocasiones taombién sc trabaja por unidades
pero principalmente es por lotes; ademds,se dice que
las disposiciones de planta practices son las combina

cloncs.

Para una visualizacidn mds clara, vamos @
graficar prcductos ( P ) contra cantidadcs cn el pcrio

do de un afio ( Q ).

Primero ordenamos por cantidades:

B-1 | E ;=1 |B=7|B-6 |c~4|D-1li-3 |B-2|B-4|B-3

3,100]1,691 11,390!/850|700 [550[ 462 [400 [360380[ 250

L=2 | D=2 G-1 | C~1 F |B=5|C=2|G=2|C=3 |A=4|L=5

222 222 150(146 |100| 60| 45| 30| 25| 20| 15

otros

1
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En el grafico vemos guc la mayor parte dc la
produccidén es por lotes. No debcmos guiarnos complcta
mente por el grafico y las cantidades, pucs algunos
productos aunquc son mayores cn namero no ocupan tan-

to trabajo ni tiempo como otros cuyo pcdido es mcnor.

andlisis scegin P y T. ( Producto contra ticmpo ).

Ticne como objeto comparar €l Pcso y Volumen
de los productos que se fagbrican actualmentc con 1los
gue sc fabricaron cn los Gltimos afios, es decir como
ha ido variando con los anos. ..cCtualmente: las piezas
de fundicidn de fierro varian desde aproximadamcnte
0.20 m5 a l m5 en volumen, y en peso de 5 Kg a 30 kg.
iintiguamente sc fundian piezas mds grandcs ( postcs

por cjemplo).

Las piezas de¢ fundicidn de Bronce, Cobrc y
Aluminio son en la actualidad pcgquefias; varian dc 60
cm5 a 5,000 cm5 de volumcn y cn peso de 0.20 Kgs. a
10 Kgs. intiguamente se producian articulos de dccora

cién ( pequecrios y grandcs incluycndo postes dc broncc).

En carpinteris mctdlica también cl tomafio ¥y

pcso: dcsde abrazadcras hasta pucrtas mctdlicas.

Las escuadras e interruptores de cobre varian



27

dc aproximadamente 15 x 5 cm x 1 cm ( platinas ) a 30

cm x 20 cm x 3 cmy ¢l pcso de 1 Kg a 3 Kg.

Las columnas dc bronce ( plancha ) son dc a-
proximademcnte 1.50m x %0 cm x 10 cm y su pcso c¢s dec

20 kg aproximadanecuite.

53¢ ve pues que los productos s¢ han ido achi
cando cen su moypria y ls maquinaric antigua es demesia

do grandc.

Hay todo un sistcma dec¢ poleas para mover ma-
quinaria gque no se necesita, es decir la maquinaria en

parte es obsoleta.

Existe también un horno vertical que no se
usa por viejo. Toda esta maquinaria ocupa espacio que
I d . « 2 . .
podria aprovecharse mejor. También hoy mpguinaria nue

va més apropiada para los nuevos prcductos.

Caracteristicas de Maguinaria:

Es necesario conocer de que maquinoria se dis
pone, cual es la capaciod de esta maquinaria y el espa

Cl1lO0 gue OoCupd.

Por shora so6lo expongo fotog-ofias de estas,

mds adelante al tratar el control y planeamiento de



28

la pproduccidn y montenimiento se haran fichos paro

cada muina, con sus caracteristicas y espacio, posi-
cidn, mantenimiento, etc. .Por el momento sbélo me li-
mito al problema de la disposicidn de los méquinas y

la planta.
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Clasificacidn de la Moquinaoris y Eguipo.-

- 1 torno - To - 1 ( mov. por poleas )
- 1 torno - To - 2 ( mov. por poleas )

torno - To - % nuevo.

N+

- 1 taladro - ta - 1 ( movido por poleas )
- 1 toladro - ta - 2
- 1 tasladro - to - 3

- 1 taladro - ta - 4 ( movido por poleas )

- 1 taladro portédtil - t. P -1

- 1 taladro portatil - t. P - 2

- 1 esmeril doble - E la y 1b - movido por po
leas

- 1 esmeril doble - E - 22 =y E - 2b - movido por po
leas

- 1 esmeril doble - E - %2a - 7y L - 3b - wmovido en de=-
5 sus»

- lesmeril portatil - E.P. -1
- lesmeril portdtil ( eje flexible ) - E.F. - 2

- 1 cizalla manual - C - 1 ( de palanca )
- 1 cizalls manual - C - 2 ( de palanca

cizalla manual - ¢ - 3 ( de palanca, es a la vez

W[~

unzonadora y dobladora).



prensa § manual ) - P -1

sierra de Vaivén S. n -1 ( mov. por polcas ).

sierra Circular - S. ¢ - 1 - ( mov. por poleas ).

punzonadora ( manual ) - P - 1 ( es a le vez ciza-
lla y dobladora.)

fresadora (improvisads ) - £ = 1 ( es usada como
S.c = 1 sierra

circular).

pulidora doble - pul - la - 16 ( mov. por polcas).

pulidoro simple - pul - 2

motor - M - 1 ( mueve poleas de dos tornos )

motor - M - 2 ( pueve poleas de dos tronos, una pu
lidora doble y una sierra circular).

motor -~ M - 3 ( pmucve poleas de un esmeril doble).

motor -= M = 5 ( mueve ventiladores dc horno a pe-

tréleco para fierro).

motor -~ M - 6 ( mueve ventilador de horro a pctrd-
leo para bronce ).

motor - M - 4 ( pucve taladro ta - 1 ).

Horno de fierro - Hf - 1 ( a petrdleo. En activi -

dad)



- 1 horno de fierro - Hf - 2 ( g corbbén. En desuso )

- 1 horno de Bronce - Hf - 1 ( a petrdleo y subterra-

neo )

1 equipo de =nldodura. Elu portatil  Sol 1

- 1 equipo de soldadura. portatil - Sol 2

- 1 ventiledor - V - 1 - ( para horno Hf - 1 )

- 1 ventilador - V - 2 - ( para horno Hb - 1 )

- 19 tornillos Meclnicos = t.me = 1 cvevovnn 19

- 10 bancos de trabajo - Bco. -1 .c...... 10

Ya tenemos clasificada la maquingrie, ahora
vamos a ubicarla dentro del plano de distribucidn ac -
tual dae loa planta. Se ha confeccionado un plcno pues
no existio ninguno, indicendo le posicidn exocta de ca
da maquinoria y almacenes. Se ha hecho en esccla 1:100
y papel milimetrado para poder leer directomente las

distancias requeridss.



PLANO GENERAL DE DISTRIBUJCION

(Ver seccidn planos)



Al

arecos Generales:

El plano de distribucidn general actual (La-
yout general estoris compuesto por las siguientes 4reos

que se pueden aprecior en el plano general yo expucsto:

- Oficinsas
- S.H.
- Fundicidn
- .J.lmacenes
- Soldeodurs
- Miquinas Herramientos
- Torneado
- Taladro
- Punzonado
Corte ( cizallas y sierras )
- Esmerilado
- Pulido
- Zrabajos de Banco
- Marcado
- Roscado
- Limodo
- Cincelodo
- Rasqueteado

- Limpiezo



- Ensamblaje
- Pintura

- Despocho.

1l estudiar el flujo del producto no wamos a
tomar en cuenta ni les drecs de oficinos, S.H., almoce
nes, ni fundicidn. Mds tarde se hara el layout detella
do de estas Areas para complementor el flujo G neral

dentro de la planta.



FLUJC DE M.TERI.LES

Diagramo de Operacioncs del Proceso:

No serio conveniente reaolizer un disgrama de
las opecraciones del proceso en este momento, pues lo
cantidad de productos es demasiado grande, no se tro-
ta de una produccidn en linea ni de un proceso conti -

nuo.

Diagrama de Flujo del Proceso:

Vamos a ejecutaorlo para analizar los 7/ grupos
que hemos escogido; sblo vemos o mostrar distanciaspues
para nuestros propdsitos actuales no podrismos tomar
tiempos ya que en cada grupo se incluyen varios produc
tos y la ruta que vamos a seguir es sdlo aproximada.El
objeto eg conocer ¢l flujo de matericl y las distancias
recorridas para luego comparar estas con les del método
propuesto. Cuando se estudie el flujo de un sdlo produc

to o de una cstacidn de trabajo, =e hari el estudio de

ticnpos gorrespondicnbes.
¢

- Pora los piezas .. se ha hecho el diagrama de

flujo pora la meyoria de les piezas dentro de



ese¢ grupo, tomando como base las que se fabrican
en mayor cantidad. Lo mismo para los grupos de
piezas B, C, D, y F. Las piczos E, o sec los in
terruptores de 1,000 omp. los hoblamos considerc
do como un grupo aparte. Siendo un sblo producto
podris habérsele hecho un diagroma de las opera-
ciones del proceso, pero no se consider2 necccsa-

rio en nuestro caso ( en cste memcnto ).

Sin embargo nucstro diograme de flujo se ha com
plicado pues ho hcbido gue onoteor el proceso de

5 difercntes portes y su ensamble.

- En cuanto 2l grupo de piczas G ( piezos para re-
parar ) se ho decidido no incluirlo ni analizor-
las, pues aparte del almacenamiento iniciecl,el
desermaodo y ls revisibdn, se le efectleon las mis-

mas operaciones que otros grupos (pues se trata

de piezos faobricadas octé ). Se le rectifico, se
talodra, se rosca, repinta, ctc. Este proceso es

naturalcente mds répido.

- Toambién se hon anotado "observaciones" gque nos
serviron pars cstudiar nuevos métodos y la nueva

disposicibdn.

- Nota.- Es importante el hccho de que todas laspiems



en proceso, excepto las del grupo .., son guardc-
das todas las noches en el olmocén J.-1, no impor
tando en que paso de su manufoctura se encuentren
El acaorreo de estas se realizo monuolmente. Es
importante luego la situocidn de ..-1. Estos eclme
cenamientos no se hon indicado en los diagramos
pues es rutina neccesaria y no tienen un nmomcnt
fijo. Tampoco se han considerado como demora en

realidad lo son, pero ese e€s problema a tratarse.
aparte.

También es importante el hecho de no haber consi
derasdo lao distoncia desde el despacho hesta la sa
lide de ls fibrica, pucs es muy incdmoda, ya que
los camiones tienen que hacer un giro y entrar en
retroceso hasta el punto de despacho ( lo mismo
gue todo auto que entra en la planta ), pues una
vez adentro no habris como dar la vuelta. Este es
un hecho bastante molestoso que habri2 dc tener-

se en cuenta.

.1l efectuecrse los diagramos de flujo se observd
quc habion muy pocas demoras, o por lo menos de-
meras tongibles. Esto se debe al hecho de que hey
un control estricto del trabajo, tento parl su
realizocibn comr  oxo su reparsicifin. E1l proceso

radica maycratnte en la disposicibn de lo misme.
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..demés, estamos analizando la circulacidn en dis
tancias, no las dcmoras por métodos de trabajo.
Las demoras anotadas se han hecho sblo como ob -

scrvaciones para un estudio poste~ior.



Diagrama de Circulscidn o Recorrido:

Vamos a efcctuarlo para los 6 grupos. En el
vamos a apreciar cl flujo de los moteriales y también
podrcimos ver las distoncias rccorridas pera lucgo tce-

nerlas cn nucstros diegremes de flujo del proceso.

Pero mayor claridad se ha efectuado un dis -
grama parz cads grupo. Despuls discutircmos el anlli-
sis de cstos diagromas, por ahora sdlo rccopilemos in

formecidn.

Para los interruptores sdlo sc hs scguido el
rccorrido de los platinas de 60 x 8, ya gue es lo mds
represcntativa y lss otras partes sufrcn mds o menos

las mismes opcraciones.



© DIAGRAMAoL DL CIRCULACION PARA

CADA UNO DIE LOS GRUIOS DI PIEZLS

(ver scccidn planos)



Diagrama de_Multiproducto u Hoja de Ruta.-

Yo hemos agrupado los productos y realizacCo

los diagramas del flujo del proccso y de circulacidn,
los cuales nos sirven para efectuar la hoja de ruta. Pa
ra efectuar dicha hoja se han dividido las operaciones

o &reas en 17:

1l.- Rebanar

2.- Marcar

5.- Cortar cizalla

4,.- Cortar 3sierrs

5.- Listampar

6.—- Tornear

7.- Taladrar

8.- Punzonar

9.- GSoldar

10.- Esmerilar

11l.— Pulir

12.- Banco ( Limar, Roscar, Cincelar, Doblar
etc.)

1%,- Barnizar ( o Batiar ).

14.- Ensamblar

15.- Pintar

16.- ..1lmacén.
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17.- Despacho.

En la hoja se indica ls frecucncia y secuen-
cia del paso de cada grupo de productos ( &£, B, C, D,
E, y F ) a trdves de cada area, incluyendo rctrocesos
cn operaciones que se realizan varias veces la misma
para un mismo producto. Para el volumen de trabajo de
cada grupo, no sc usan centidades, sino porcentaje del
volumen de Trabajo pues e¢s mucho mids significativo,ya
gue de un producto se pueden fabricar muchas piezas y
de otro pocas, pero el de pocas toma mbs ticmpo y ocu

pa mayor personal para su msnufacturs.

Se han sombreado la prirera y la ‘ltima ope-

racidn para distinguirlas ripidarente.
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4nilisis de Intensidad de Flujo: ( o tabulacidn de do-

ble entrada ).

Este oandlisis sirve para determinar la magni-
tud de movimicnto entre cada combinzcidn dc dos opers
ciones o Arcas. Los datos son tomados de la hoja de ru
ta directamente. Cada movimiento es registrado en 1las
columnas apropiadas: "de" y "a'", y los movimicntos de
cada actividad son asi contados y totolizados. Nos per
mite apreciar cntre que Adreas u opcraciones sc produce
mayor movimicnto y cusl debe scr la sccuencia ideal de

ocpcraclilones.

Nos encontromos con un problema: con los da -
tos que se tiene en le hoja de ruta, se ve que algunos
procductos sufren dos o mids operaciones igualcs en dis-
tintos momentos y ccr~ se treb®aja con porcentajes de
volumen de trabajo y no con cantidades, cs ncceesario
dividir el porcentaje por el nlmecro de veces que se rc
pite la operacidn. Si no se repitcin se pasa dircctamen

te de la hoja de ruta.

q

.1 consccucncia de csto, los totales no sc ve-
rirican horizontalmente y verticalmentc cn la tabula -
cidén mismz, pero si se puede verificar los totalcs en
columna vertical de la tabulaci?a con los dc la hoja

con los de la hoja dec ruta.
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.ndlisis de .dyacencia de ireas:

Con los datos del andlisis de intensidad de

flujo vamos a sacar los porcentajes de volumen de tra
bzjo de cada Area a otra para poder asi graficar y en
contrar el mejor orden en que deben estar estes areas
El flujo de cada area s otra se a representar por una
flecha en la cusl se indica el porcentaje respectivo.
Una vez que se grafican todas las flechas, sc¢ busca
el ideal que seria todas las flechas hacia la derecha
v el acercamiento de las dreas de flujo mids intenso.
Sec empieza con los porcentajes mayores: ..si obtenemnos
la hoja 1, en la cual se ve claramente una mala se =
cueacla de operaciones. Estudiando las posibilidades
llegamos a tener la secuencia mds aceptable o ideal

( hoja 2 ).

Cllculo de los Porcentajes:

l.- 60--XI-10 X1-10=100%
£0--100

2.~ 11--X2-3 X2-3 =12.2%
90--100

3,- 10--X2-4  X2-4 =11.1%
90--100



15.-

1. -

150-

16.-

2.66=--X2-5

90-- 100

58.6-=-X2-7

90--100

2.66--X2-8

90--100
5--X2-12
90--100
20--X3-7
40--100

20--X3-12
40--100

10--X4-12
20--100

10--X4-16
20--100
20--X5-2
28--100
8--X5-12
28--100

10--X6-2
50--100

30--X6-12
50--100

10--X6-16
50--100

X2-5 -

X2-7 -

X2-8 -

X2-12=

X3-7 -

X3-12=

X4-12=

X4-16=

X5-2 -

X5-12=

X6-2 -

X6-12=

X6-16=

65

2.96%

65.2%

2.96%

5.6%

50%

50%

50%

50%

71.4%

28.6%

20%

60%

20%



17.- 12--X7-9 X7-9 - 13.3%
90--100

18.- 10--X7-11 X7-11 - 11.1%
90--100

19.- 68--X7-12 X7-12 - 75.6%
90--100

20,- 10--X8-6 X8-6 - 35.8%
28--100

Pl.- 18--X8-7 X8&-7 - o4.3%
28~--100

22.,- 12--X9-10 X9-10 = 40%
20--100

2%,- 10--X9-11 X9-11 - 33%.4%
30--100

24,—- B8--X9-16 X9-16 - 26.6%
20--100

25,- 30--X10-2 X10-2 - 32.6%
92--100

26— 30--X10-6 X10-6 - %2.6%
92--100

27.- 20--X10-12 X10-12=21.8%
92--100

28,.- 12--X10-14 X10-14=13.1%
92--100

29,- 30--X11-12 X11-12=100%
30--100

30.,- 24--X12-2 X1l2-2 = 24%
10C-~100¢



31.-
32.-
33.-
Bl -
55 .~
56.-
57

58.-

59.-

40, -

q‘ln_
42, -
43, -

4l -

45, -

46,- 6.66--X16-5

X12-- 3
X12-- 8
X12-- 9
X12--10
X12--13
X12--14

Yi2e— 5

20--X15-

50--100

10-=X15-

50--100

6-—X14-

100--100
X14--15
Y14--16

X14==17

12--X15-

42--100

30--X15-

42--100

58--100

2%
8%
%
4%
15%
=34%
= 6%
14 X13-14

I

]

Il

15 X15-15

12 X14-12

=30%
=58%
= 6%
14 X15-14

17 X15-17

X1l6- 5

47.- 6.66--X16-6  X16- 5

/+8¢ -

58--100

4—-X16-

58--100

14 Xle-14

49,-40.66—X16-17 X1l6-17

66.7%

33.3%

6%

29.9%

71.4%

11.6%

11.5%

6.9%

7C,

67/
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Espacio Requerido:

Vamos a calcular €l espacio requerido por el
método del metrado y cdlculo de elementos; gue consis-
te en determinar el drea ocupsdo por cada elemento, su
marle el espocio extra paro el operodor, materieles,
circulacidn, etc. y multiplicarla por ¢l nlmero de elg
mentos. Lstos dotos los socomos directamente del plano
de distribucidn de planta a escola gque se tiene.y dc 1o

fiches de mequinorio, donde se midid el drcc total pera
cade mdguing:
Rcsumicndo, tenemos el tomono dc code crceo:

- Rebaoh.ado: S8 x 3 =24 n

-~ Soldar: 6 x 5 20 m

- Esmerilado: 2 x 32 x 22 x 2 = 1lim
— Punzbn: 2 x 3= 9m

- Torneado: 4.5 x 2.5,2.5 x 2.5,3.5 x 2.5 =27 n
~ Cizalla: x 3,2x 3,1 x2 =14 m
- Sierra: X 2;2 x 3 =10m
- Marcar: x 2 =12 m

- Taledrar: x 2.2x 2, 2x2,1.5 x 1.5 = 16.25 m

-

>
2
2
- Estempar: 2 x 3= 9m
6
)
2

~ Pulir: X 3,2 x 3 =12 m
- Limer, Roscer Cincelor etc.: 6x2.5, 4.5x2.5,4x2.5
1.5x%5, 2%1.5. = 40 H

- Bornizar: 8 x4 =32 m

- almacenar: 11 x 6, 14 x 6 = 150 m
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- Insamblar: 1.5 x 3.5 = 5,25 m

- Pintura: 3 x 11 %33 m

i}

- Despacho: al camidn.

Counsideraciones y Limitociones Previas ol Reorreglo:

En estc memento ya se tienen todos los datos
neccserios para hacer el recrreglo pero hay que tomar
cn cuenta las limiataciones prdicticas: Debido ¢ la clau
sura de lo puerta original de la fibrica, todo se en -
cuentra al revés. Otro foctor que no se tomd en cuenta
al disefiar 1a fibrica fue el del viento, ya gue todo
el humo de la fundicidn y de las estufas para las al -

mas, se mete al drea del taller y las oficines.,

Lo gran diversificocidn de pedidos no permi-
te establecer un flujo claro. Lo maquinaria existente
es antiguo y pescda; y se estd comprando moquinoria nue
va, pero sin eliminar la vieja pues esta a(n produce

satisfactoriomente y sin problemn x.

Tomsndo en cuenta todo esto, vemos que hacer
un rearrcglo total ideal no sc podris hacer, ni conven
dria, ni Jjustificaria hacecrlo. El tipo de arrcglo gue

. P4
se va aproponer es un arreglo porcial, bastante econO-

mico y sin efectuor grondes combios. Se llegd a el dis



cutiendo con miembros dec la planta, y el tutor de la T¢
sis. Se han considersdo y evaluado ya diferecntes alter-
nativas a scguir y se ha llegodo o un 5/lo plan propues-
to ( vosteriormente podrian surgir nuevas altcrnativos

dentro del mismo plan, las cuales serian evaluadas 9 su

debido tiempo).

Métodc Scguido:

Parc visuclizor mcjor el rcerreglo se confec-
cicrwron tarjetos del temanio y forma de ccdo Arca a esca-
la con el plano gencral de distribucidn en escela: 1:
100. Luego sc ordenaron estaos dreas en la forme planea-
da, teniendo como idcol el flujo dado por nuestro anfli
sis de odyocencia de Areas, obtcniendo osi ¢l plan pro

pucsto,

Plan Propucsto:

A continuocidn vomos o exponer el plan pro -

puesto:

l.- Colocar sobre las estufos un tiro de cternit con su

respectiva chiminea, lo cuol eliminaric el problema

del humo que el viento llevo ol toller y a las ofi-
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clnas.

Realizar uno campana de limpieza y control de
chatarra para recuperar espacio (esperdiciaca.Es
pecialnente en los almacenes n-4,.-5 y .-6, don-
de existe gran centidad de moteriol no usado, que
se ha ido acumulando con los anos y que puede o

salirse de ellos o venderse.

Eliminar el horno ( H-2 ) gue no sc usa, y ven -
derlo. E1l espacio que quede podrZ ser usado como
frea de moldeo o como drea pera instalar un nuevo

horno ( ya sea exterior o suberrdneo).

Romper parcialmente la pared que separa .-6 del
Ares ocupada por H-2, dando acceso directo de los
horncs :..~6 y anchar la puerta marcado X en el
plano para facilitar lo entrada de vehiculos

la zona de despacho y oficinas.

Mover el ventilador V-2 y el Motor M-6 (que ac -

cionan el horno H-3) para colocarlos en el techo

de la estufa de fierro.
As1 se podris aprovechar el espacio dcjodo por

estos.
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6.~ Mover toda el area de fundicidn hocia la puerta de
acceso a la fibrica. Esto se logroria usando espa-
cic -6 como drea de moledeo, limitada el 4rea por
uno. pared hecha con las cajas de moldes que se u -
san en la actualidad. En resto de las cajas, elimi
norlas, venderlas, o enviarlaos a -5,
Mover cn la misma direccidn,las repises de prepars
cidén de almas. Techar la nueva zona con eternit o

plastico corrugado.

Con estas modificaciones aprovechamos espacio des-
perdiciado, se tienen los horncs al medio del Area
de fundicidn ( centralizado ) y se tiene uns mayor

V4 . .
area para el maquinado de piezas.

7.- Eliminar el obsoleto sistema de poleas gque se usa
para mover To-1, T-2, pul-1 y E-1, 2,2 y 3v-1 y
ta-4, Estc sistema ocupa mucho espacio y consume
demasiada enrgle. El esmeril E-1 puede trabajr di-
rectamente con el motor M-%. El1 torno T-1 con M-1
41 torno To-2, E-Z2, 3, Sv-1 y pul-1 hebria que: o
hacerlos trabajsr directamcnte usando M-2 y M-1 y
otros motores nuevos, o disenar un sistema dc mo-
tor y mesa movibles con anclajes, para que se pue-
da usar un motor para mover mis de una miquina

( inclusive se podrian aprovechar los motores le
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Sc-1 y pul-2 gue son nuevos). Este sistcma se expli

carid detalladamente posteriormente.

8.- E1 taldro ta-4 casi no se usa, €s pequeno y se mue-
ve por poleas accionadas por H-1. Se propone vender
lo, o en su defccto colocarlo entre ta-3 y ta-2
( contra la parcd. ) Se busca colocar las miquinas
que trabagjan por arrangue de viruta contra la pared

para podcr climinar mds fecilmente la viruta.

9.- Dar acceso directo al taller del almacén -2 median
te una puerta doble. Esto nos permitird llevar di -
rectamente la mercazderia y cquipos portatiles del
almacén al taller e inclusive que este almoacén pue-
da utilizarse en algunos casos para almaccnar pro -
ductos acabados, ya que tiene acceso directo a zona

de despacho.

10.-Mover la maquinsria - bancos de trabajo a la forma
en que se indica en «1 plano de disposicibn propues
to. Esto nos obligar: s al levantomiento de una pa -
red ( lo quc podria car sdlo una divisibn de plésti
co, madera, eternit o ladrillo), le cual sc usaria
para proteger del polvo a8 la nueva zono de pintura
y acabados. Sc ho efeckusdo csta redisposicidbn, a-

cercindonos lo mdximo posible al crden idcal que nos
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15.-

14 .-

15.-
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arrojd el ondlisis de odyoccacia de Arcos.

Los tornos, los taladros y la prensa ( que es anti
guo y pesada y no justifica moverla), pcrmenecen i

namovibles.

La cizallo- punzonadora permanece cn €1 mismo &n -
claje, pero sc iavierte lo posicidn ( con sdlo sa-

cor los pernos de sujeccidn).

Los bancos de traobajo ( para revobado, ensamblc,
marcodo,limodo, roscado, cincelodo, ctc.), las sic
rras y los cizallos se mueven sin dificultad a la

posicién indicoda en el nuevo plano.

Los esmeriles y pulidoras se colocan en les posi -
ciones indicades en el plano de redistribucidn. Ha
briez que estudiar la posibilidad de reemplezzar al-
gunos por otros mis modeérnos, que ocupan menos es-—

paclo y consumen menos energla.

. . . - N I 4 .
Posibilidad de usar i~7 como @alnacin tcmporal
proluctos cn procesn ( para guorder en las noches

material).



DIAGRAMA DI OPERACIONLS DiEL 2ROCL3O
PARA LOS INTERRUPTORLS DE 1000 £MPLRIOS

(Ver scccidn plonos)
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Areas en Detalle

Para poder estudiar mejor las adreas en deta -
lle, las vamos a agrupar tomando en cuenta la similtud
y tipo de trabajo.

Asi tendriamos:

- Oficinas

- Almacenes

- Fundicidn

- Soldadura

- Miguinas Herramientas(torneado, taledreco ,
punzonado, corte en sierra o cizalla, esme-
rilado, pulido).

- Trabajos de banco (marcado, roscado, limado
cinceledo, rasgueteado, rebabado, limpicza.)

- Ensamble

- Pinturs

- Despacho

Debido @ que se trata de una produccibdn por -
pcdidos, por lotes, las &rcas no estén perfcctamente mor
ccdas, y los operarios no efectGan sicmpre las mismas o
pcracioncs, pudicndo cstos hacer difercntcs operaciones
en la miemo drca ( caso del dres de fundicidbn y de 1los

torneros) o realizar diferentes operecioncs cn diferen-
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tcs operacionces en diferentes drcas ( caso dc todos los
opcrarios restantes, es decir una grsn partc de la £ -

brica.

Lucgo no se pucde , ni compenspr.a hocer un -
cstudio dc métodos pora todos las dress. Simplemente sc
cfecctuard en los drcas y operaciones en quc sc juzguc -
sca mds necesario y productivo, tomondo cstas indcpen -

dicntemente.

Las GUnicos dreos que no se cstudiarin en csto
forma scrdn las oficinas, almocences y cl Areo de fundi-
cidn, las que habrio quc considecror indcpendicntcmente

y scrdn tratadcs postcriormente.

Al cnolizor codo grupo de trebajos (4,B,C,D,E
vy F) se hocen diocgromos dc flujo propucstos pora cada -
grupo, y para los interruptorcs dc 1,000 amp.(E),por csa
tudiarsc individuolmentc y considerorsc de importoncio,
sc nord cl diogroma de las opcracioncs decl proceso y un

cstudio de ticmpos complcto.



DI..GR\M.: DI L.S OPER..CIONES DLL PROCLEO P.R.
LOS INTERRUPTORIES D 1000 LLIMPERIOS

(¥er seccidn plaonos)
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Istudio dc Ticapos.-

Sc va a c¢fcctuor un cstudio dc ticmpos poro -
todo cl proccso dc fobricacidn dec los interruptorcs de

1,000 cmp. (grupo E).

Conforme sc ho numcraodo o los opcrccioncs, sc
cxplica cn quc consistc coade operacidn, cudntos y cud -
lcs operarios la realizon, cudntas piegas corresponde -
rion o codn opcroacidén y cualquicr indicacidn o cnotocidn

fucra dc lo comin en lcs lecturas.

Para el nlmecro de ciclos a2 cronomctrcr nos ba

somos cn los tablos dados por la Gencral Electric.

Ticmpo del ciclo Nimcro dc ciclos
cn minutos o _observerse
0.10 2CO
0.25 100
0. 50 60
0.75 40
1.00 50
2.00 20
4.00 - 5.00 15
5.00 -10.00 10

10.00 -20.00 8
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Ticmpo del ciclo Nimero do cilos
cn minutos o obscrver

20.00 - 40.00 5

40.00 y mds 3

Sinembargo, esto teblo lo henos uscdo sdlo co
mo bose y como orientocidn, yo guc por critcrio propio,

sc crce que no compengorlo efectuer tantos obscrvocio -

ncs en cicrtos cosos.

El nGmero de ciclos cronomctrodos voria dc a-
cuerdo al tiempo y a las veces que se rcpite la opero -
cién ( yo quc hoy operociones o trcusportcs que sc reo-

lizon uno o dos vecces naodo mis).

Sin  cmborgo cn lo generolidad de los cascs sc

usd:
Ticmpo(min. ) Obscrvacioncs
0.20 = 1 20
17.01 = 3 15
3,01 - 6 10
© - MmoS critcrio

El método usodo poro los lecturos fue el de -
regrcso o cero y el crondmetro un Omega del loborctorio

de métodos,marcodos con LM-1.
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Platinas dec 50 X 8

1.- Llcvor platinos de a 2 en 2 entrc dos per
sonas, Tiecmpo poro llever y rcgresor o buscor otras. El
olmocencro controla Operarios:z Almocenero (Cornclio),c-

breros (Soleno, Acero).

2.- Idcm, s6lo gue yo no controlo cl eclmocenc
ro. a partir de estec medicidn, cl onolists no controlc-
ba, sb6lc obscrvoba de lejos cl ciclo completo. Opcrcrio

(Solzno, Accro).

5.- Morcor platinas paro cortor con plantillc
una por uno coda plontilla, uno por una cada ploatinc.Sc
morcon 21-22 medidos, como codo interruptor lleva cuc -
tro mcdidos, de cado platina solen 5 1/4 5 1/2 interrup
torcs aproximadomente. ILste es ¢l tiempo p2rc mcrcar u-

na platino. Operario: Maestro (Silve).

4.- Cortor en la cizolla C = % los plctincs -
grondcs cn cuatro partcs. Coado portc colstard ghoro de

5 - 6 medidos, luego de cado pertc sale 1 1/4 = 1 1/2 -

intcrruptores.

Estc cs el tiempo porc cortdr uno plaotinz cn

4 portes.

Opercrio: Maestro (Silve) y dos ayudontes (Ascncio,Accro).
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5.~ Cortcr ¢n Sierrn laos 5 & 6 medides dc que
constabz coda porte. ( 1 1/2 interruptor). Sc usa 1lc

sicrra circulor Jc. -1 Opcrario Macstro: (Silva).

6.- Llevor 21 torno, csto lo hoce un opcrcrio
y corga 12 medidos por vioje, o sca 3 interruptorcs. No
vamos o tomar cn cuento que van ¢l clmecén pués uncs
van ontes de lo operccidn y otros despics. Este cs el
ticmpo para llevar unos y regresor ¢ buscor otrcs. Ope-

rario: Obrero (Asencio).

7.- Ascntor punte cn ¢l torno (to-2) uscndo -
unc cuchillo cspeciol, osiento uno punte de los plati -
nas, de ¢ desen dos o sco 1/2 interruptor(En cl to.=-2).
C- perdié ticmpo cn llevor un grupc de 6 pretinas a un
costado y tracr 6 plaotinos més a le mesa dcl torno.Tornc

ro (Guticrrez).

8-9.,- Poro el lote que se cstd enalizendo (300
intcrruptores) sc mandd cstamper ofucro, pues lc prcense
cstobo ocupada en otros tr-becjos. Uc mondoron o estcom -
por g los Tolleres Rucdo , situados cn fLgucrico 941-Cl.a
crc Colerade. Pero llevor dcl torno a lo camiongto sc a2
carrcecron cn zrupos dc o 16(4 interruptores) por obrcros
En lo cemioncto fucron 1 obrecro y el Jefc dec taller, lle

vando 600 platinas (150 intcrruptorcs en coda viaje).



Cuando estc trecbojo sc hace en la fébrica sc u

520 en lo prenso dos obreros y un macstro.

10.- Llevor o morcor chaflén y huccos en gru-

pos de a 20 pletinas ( 5 interruptores).
Opcrorios: Obreros (Scnchcz, Soleona, Ascencio).

11.- Mcrcar choflén, corte centrcl y huccos u

sondo plcntillas, puntecer hueco tombién.

Este e¢s cl ticmpo porc lo opcracidn complcte y

parc 1 intcrruptor.
Opcrario: Mocstro (Yovere).

1¢ .- Llevor n punzcnor en grupos de o 20 (5in

terrupteres)
Opcrorio: Obrcro (Quihui).

1%.—- runzoner dos huecoe de 1/2 D.( o
donde van los 1 - -~r~hes,usnndo natriz . Lucgo sc
combio mctriz y sc punzona el 6vclo con metriz rcdounde
de 3/4 (no ovalode),dondo tres golpes y uscendo unc guics

Estc cs ¢l ticmpo pnra 4 plotinas ( 1 interruptor).

Opcrorio: 'acstro (Yoverzs) y oyudecunte (Quihui).

14 .- Llevar o hacer chaflédn ( 5 interruptores)



Opcrario: Obrecro (Sotelo).

15.- Hecer chafldn en una de las
platinas. 5S¢ hace con uno lima. Este es el

1 platina. 1/4 interruptor).

Operario: Obrecro (Sotelo).

16,—- Llevar o cortor a 1o sierro

intcrruptores)

Opcrario: Obrero (SC5~"o ),

17.- Haocer cn 12 sierra circuler

o4

puntas dc 1lcs

ticmpo paora

circular (5

cl cortec cen

tral. Lz hojec ticnc 12 dicentes / pulgeda. Este es el

ticmpo parec 2 platines ( 1/2 intcrruptor).

Opcrario: Macstro (Silva)

18.- Llevor o rosguctcor al Banco No.5 cn gru

pos dc 2 5 intcrruptores.

Opcrario: Obrecro (Soteclo)

19.- Rosquetear cl cortc centrol

rcsqueta (formdn).

usando una -

Estc es el ticmpo pora 2 plantinos, 1/2 inte-

rruptor.

Opcrario: Obrecro (Sotelo) después (Cornclio ¥ ABeencio
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juntos).

20.- Llcvar 2 ovellonar ( 5 interruptorcs) a
telodro (te-3%)
Opcrario: Obrero (Acero).

[ 2

21.- Avellonar c¢n taladro (usondo broco dec 7/8
Lstc cs ¢l ticmpo pors 2 plotinas (1/2 intcrruptor).
Opcrario: Mcocestro (Yovera).

22.- Llevor a pulir o pul 1-6 (5 intcrrupto -
rCcs).
Opcrorio: Obrcro (Sotelo).

25.- Pulir coros de¢ contsccto gue sc von o re-

machor.

Ticmpo pors pulir 2 plctinas (1/2 intcrruptor)
Opcrorio: Obrero (Sotclo).

24.- Llevor o rcmochar ( 5 intcrruptorcs) c
Bco.-4
Opcrorio: Obrero (Sotelo).

25.- Remochor los plotinos pulides usendo los
rcmoches de cobre yo listos, un mortillo y un yunquce. -

Ticmpo pora remachor 2 plotinas (1/2 interruptor).Inclu

yc inspcccionar y endecrczor.



96

Opcrario: Maestro (Yovers) y cuondo termind de pulir -

también un obrero (Sotelo) , Jjuntos.
26.~ Esmerilor los rcemeches cn cl L-2b, ILstc
cs cl ticmpo para 1/2 int.

Opcrario: Obrcro (Sonchez).

27.- Llevor o limer en grupos dc ¢ 6 (3 intce-

rruptorcs).
Opcrario: Obrcro (Lopez).

28.- Limar los O6volos o medide cxocte uscndo
ung limc redondo y dos limas medio cono, dc¢ difercntcs

medides cn ¢l Bco.-6. Este es el tiempo pera 1/2 inte -

rruptor ¢ incluyc unc inspeccibdn (pasa-no posa).
Opcrario: Macstro (Reppb).

29.- Llcvar o tornear ( 3 int2rruptorcs)
Opcrario: Obrero (Lbpcz).

30.Torrzar 1 medido cxacto en ¢l To-2.E1 tien

po cs paral/2 interruptor.

Tornero (Guticrrez).

H - pierdc ticmpo en sujetar y ocomodar lao picze.

31.- Llever a2 marcar ( % interruptores)
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Opcrorio: Obrecro (3onchez).

32.- Marcor corte redonde y hueco 17/64";tom-
bién punteor el hueco. Tiempo poro dos pletinos, pcro -

como sb6lo se le hoce a la mited de los plectinos ( 2 int)
Opcrcrio; Maestro (Yovero)

3%3.- Cortor en siecrro circulecr Sc-1 usando ho
jo dc 10 dicntcs/t pulg.
Ticmpo poro 1 ploatino (1 int.)

Opcrorio: Macstro (Yovera)

3L,- Llevor a teolodrar ( 3 int.)

Operario: Maestro (M.Silva).

35.- Toladror hueco de 17/64" en to-2.Ticmpo

para dos intcrruptores.

Opcrorio; Obrero (Félix).

36.- Llevor o limor corte en grupos de & 6(3
int.)
Opcrorio:Obrero (iiscencio)Esta operocidn sc le hacc so
lo o dos plotinos dc los cuotro que llevo el int. S0lo
a un lado, luego se ha tomacd~ tiempo o dos acorreos. (3

int.).
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37.- Limor corte o medido, usondo % limos me
dic cecns de diferentes medidos en el Bco.-6. Este cs el

ticmpo poro 1 int., un lodo del interruptor.

Opcrorio: Magstro (Reppd).

38.- Llcvor o limor filoes (3 int.).
Opcrorio: Obrero (Quihui).

39.- Limor filos en cl Bco. No.2 usondo unc -
limo plone. BEste es el ticmpo para 1/2 int. (un 1lcdo).
Opcrcrio: Maoestro (Herrern) un obrero (Cornclio)

40.- Llevar o revisoar y enderczor cn grupocs de

a 3 int.
Opercrio: Obrero (Quihui).

41,- Revisar y enderczor, usondo un mortillo
cscuodra y calibrodor. Este es el ticmpo perc 1 int.
Opcrario: Maestro (Yovera).

yp-4%,- Llevar o olmacén y llcver o ormor(gru

pos de 4 int.s

Opcrario: Obrero: (Lopez Soto, Acero).

44,- Ensomblar con mongo armndo. Sc usan dos
pernos 1 1/2" y 1" con sus respectivos tuercas hexagona

lcs, custro arondelcs de bronce de 13/8", un perno de
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1 1/4" x 1/4" con su tuerca hexagonol y un pasodor de g

lcmbre de cobre de 1/32". Tiempo 1 int.
Operario: Maestro (Yovera).

45-46.- Llcvar o almocén yo listos y después
a despachar (grupos de 4 int.).

Operarios: Obreros (Quihui, Acero, Sanchez).
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Cuchillaoe dec 80 x ©

1-2-3-4-5: Todos cstos opercciones, se recoli-
zan iguol quec poro los plotinaos de ©0 x 8. Lo difecren -
cia es guc dc la pletino de 80 mm. > 6mm. sclen 54-55

mcdides o cuchilles.

(o)

Como acorrcon 2 plaotines de 6m. cn 1y 2 y cC
doa intcrruptor llcve 2 cuchillaos,se lleven 54-55 inte -

rruptorcs cn 1y 2.

Sc mercon con otrc plontilla,y cl tiempo tomc
do c¢s para marr-- 3 cuchillss,o sea 4 interruptorcs. .\l
cortor 4 trozos cn lo cizalla, correspondcn 1%5-14 cuchi

llcs (6-7 interruptorcs por trozo).

El tiempo pare lc operacidn es aqucl para cor

tar en lo sicrrc 6-7 cuchillos ( 3 interruptorcs).

A.- Demoro porquc solicecron 7 cuchillas,o sea un cortc
mes.
B.- Demore porquc se lubricéd la mégquino y 1la hoja dc ca

tec.

- Los operaorios son los mismos.

6.- Llcvor a asentor los dos puntcs en el tarno. Sc llc
van c¢n grupos de o 20 (10 interruptorcs).

Operario: Obrero (Quihui).
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7.- Ascntor lcs dos puntes cn el torno. El tiempo tomo-

do co pura asentor una punto de cuotro cuck:illas(2
intcrruptorcs); pcro como se asientan l2s dos pun -
tes ¢l ticmpo equivoldr? a squel para 1 interruptor

Torncro : Macstro (Guticrrez).

C.- Demord mAs pues combio de piczas y no dc puntecs.

8.- Limor los puntos presodos pors quitor rcbobo y dor

acabado.Sc usc une lime plans.Este es cl tiempo pa-

ra 1/2 int.

Opcrorio: Obrero (Cornelio).

9.- Llevor ¢ morcor en grupos dec a 20 (10 interruptorcs)

Opcrorio: Obrcro (Félix)

10.- Marcor cl chafladn, los 3 huecos y c¢l corte dc lo -
punta usando plontillas mercador y centro de marcoer

Estc ¢s ¢l ticmpo pore 2 cuchillas ( 1 intcrruptor)

Opcraorio: Macstro (Yovera).

11.- Llcvor g Ta2ladreor cn grupos dc o 20(10 interrupto-

rcs)

Opcrorio: Obrero: (Félix)

12.- Talodror 2 huecos usondo broco dc 15/@4” cn cl tol-
5 . Estec ¢s ¢l ticmpo parzc 1 interruptor.

Opcrario: Obrero:(FEélix)E.- Limpid virutc dec broca.



12.-

1~

15.-

16.-

17 .-

18.-
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Llcver 2 limor chaflén (10 interruptorcs)

Opcrario: Obrcro (Soto)

Limer choflén c¢n ombos lndos de unc cuchilla usc
do dos limos. Este ¢s cl ticmpo pzra 1 cuchille(

1/2 intcrrupor).

Opcrerios: Macstro: (Silve) y obrero (Soto) a2 1la

vez piczas difcerentes.

Llcvor o punzdén (10 intcrruptorecs).

Opcrario: Obrecro (Sanchez).

Punzoncr hucco de 12}52” cn el punzdn. Iste cs cl
ticmpo parc 2 cuchillos (1 interruptor).fe usan -
dos opcrorios, un mscstro quc coloca 1la picze (Vi
dzl) y un obrecro que accionag 12 pclaonca (Sonchez

F: acomodd los pilas dc cuchilles.

Llcvor a cortar (10 interruptores)

Opcrorio: Obrcro (Sanchez)

Cortor una punto cn 1o cizallo C-3.Lsta opcracidn
sc lc hoce sbélo ¢ la mitad de la cuchillos (un la
do dcl interruptor. Este e¢s ¢l ticmpo pere 4 cuchi
llas(4 intcrruptorcs)

Opcrorio: Maoestro(Silva)
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19.- Llcvor ¢ limor el corte (20 interruptorcs)
Opcrorio: Obmero:(Cornclio)

20.- Limor el cortc usondo uno lime fino. Ticmpo peora 2
intcrruptorces.
Opcrario: Obrero (Cowa)

21-22.- Llcver o olmocén y llevar o cnsamblar en grupos
dc 10 interruptores.
Opcrerios: Obreros (Sanchez, Lopez, Ascencio).

2%.- Ensambler con ¢l mango. Se uscn cuctro tornillos -
de 5/8" y 3/16" cabczo rcdonda con sus rcspectivaos
tucrcas hcxagonoles. Este ¢s cl ticmpo pora 1 intce

rruptor. Tombién msquetea cl conol y reviso cl mon

go aormodo y cnderczo.

Opcrorio: Obrero (Félix).

24,- Llevar a poner taponecs ( 5 int.)

Opecrorio: Obrecro (Télix)

25.- Poncr 8 taoponcs de fibres. Tiempo para 1 int.

Opcrcrio: Mocstro (Reppd)

26.- Topor conol con moderites cortodos. Lucgo con sic-

rra manual sc cortoe cl sobrontce de modero.Ticmpo -

pora 1 int.
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Opcrario: Mocstro (Reppd)

27.- Llever o limer y rasquechtenr {5 iat.)

Opcrario: Obrero (Accro)

28.—~ Limcr y rosqueteor todo ¢l wwngo, taponcs y sobran

tes. Tienpo pars 1 int.

Operorio: Obrero (Caws, Sotclo)

29.- Llcvar a pulir (5 int.)
Opcrario : Obrero (Lopez)

50.-Pulir las cuchilles @z ¢ -*3cto €l lo pul 1-b.Tiem
po pora las dos cuchilles ( 1 int.).

Opcrorio: Obrero (Sotelo).

31.~- Llcvar 2 cnszmblor con plotinos de 60 x 8 en gru -

pos dc 2 5 interruptorcs.

Opcrario: Obrero (Quihui).
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Mongo de Fibra

1.- Llevor los plonchos de fibro del cemidn ¢l olmacén

cntre dos opcrorios. De codo ploncha salen 110 men
gos (110 int.)

Opcrario: Obrecros (Sonchez y Lopez)

2.- Llecvar o frescr los nmengos yo trobojocdos afucra cn

grupos dc o 10 int.
Opcrario: Obrero (Sonchez)
5.— Frcsor ¢l mengo cn bruto cn la Sc-1 adeptodoa con u-

na fress de 3" de D x1/4" int.(oncho del ccnal) .

Ticmpo para ¢l mongo( 1 1nt.)
Opcrario: Obrero (Saunchcz).

.- Llcvar o mercer en grupos de ¢ 10 int.

Opcrcorio: Obrero (Cornelio)
Mercor huccos usamdo plancillc. untcor huccos.
Ticmpo psrc 1 int.
Opcrorio: Macstro (Silva)
6.~ Tolzdrer 4 huccos de 1/4" posontes cn el mengo (ta-
2). Ticmpo pero 1 int,

Opcrario: Obrero (Félix).
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7.- Avelloner los huccos por ombos ledos hasto un diom.
dc 7/16" pars quc cubran los topones. .»>C usa unc

broca espcciaol. Lstc es cl tiempo poro 1 int.

Opcrario: Obrero (Félix).

8.- Llevor o cnsamblor con cuchilles en grupos dc a 10

int.

Opcrerio: Obrero (Félix).

Taponcs de Fibra.-

1.- Llcvor a cortor retozos de fibro como paro oproximg

damcnte /5 intcrruptores, uscndo uno cajo.
Opcererio: Obrcro (Corneclio).
2.- Cortor en sierroc circuler hosta obtencer baorras de -

scccidn cuodrodo. Este es ¢l ticmpo poro 1 borro

( 8 tapones o 1 int.).
Opcrario: Mestro (wilva)
5.— Llcver a tolcdro un grupo pero 75 int. aproximoda -
mente.
Opcrorio: Obrero (Cornclio).

4.~ Tolodror cn To-2 usondo una freso especicl prepere

da que sc odopta 21l teolodro. Se dejo cedo barra a
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unc seccidén circular dc 1/2"D.
Opcrario: Maestro (Silve) Ticmpo poro 1 int.

5.~ Llevaor o almocén temporolmente (A-1) cn grupos pora

75 int.

Opcrorio: Obrere (Cornclio)

6.- Llcvar 2 cortar cn grupos poro 75 int.
Operorio: Maestro ( Cornelic)
7.- Cortaor tapones con sicrro monuol de 18 dien cs./pul.

godo. . Bl ticmpo dodo ces pera cortor 8 topones, o

seo 1 int. L1 ticmpo de moguinodo es por cadc tapdn

Opcrorio: Msestro (Repp¢).C- demord mencs porquc no

tuvo quc cambior 1o borro o corter (olcanzd parc 8

tarugos).

.- Llevor o ensombler con ¢l mongo cn grupos pera 75

intcrruptorcs.

Opcroario: Obrero (Soto)
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Recmaochees de Cobre

1.- Llcvor 2 cortor los borres de cobre (Z2m.de largo o-
proximodemente). Sc llevon los barras nccesarics -

poro 150 intecrruptorcs.

Opcrario: Obrero (Accro).

2.- Cortar los barras cen 1o cizaolla C-3

Estc es ¢l tiempo pora cortor 4 rcmoches (1 int.)

Opcrcrio: Obrero (Cowa)

fi- Demoro parc tomoar nucva baorra.

-

5.- Llcvor o caobeceor los remaches en unc cagy c¢n 1lc que

se¢ acorreccn oproximodemente 200 remoches. (50 int. )

Opcrcrio: Obrero (Sotclo).

lL,~ Cobcccor ann punto del remoche usondo un mortillo ¥y

un dispositivo especiol donde se introduce ccdo ba

rrita y sc¢ 1lc hacc 1o cobcza.

Este es ¢l tiempo paro hoccer 1 rcmoche, como codo

interruptor llecvo cuatro remoches, ¢l ticmpo e¢s pa

ra 1/4 de interruptor.

Opcrorio: Obrero (Sotclo) F-Se le coyd ol suclo cl

rcmoche G. Se puso a conversor.



109

5.- Llcver ol almocén cn coja y cn grupos de o 200(50
int.) ©06lo se hicicron cuatro medicioncs pc quc es

ta opcrocidén sc hacc pocas vecees.

Opcrario: Obrcro (Sotclo).

6.- Llevor o cnsomblar con plctinos de 60 x 8 cn grupos

perc 75 int.

Opcrario: Obrero (hcero)

Escuadras. -

1-2.- Exoctamente iguol que pcro los plctinas de 60 x 8

D¢ codo platino salen 55 escuodros o intcrruptorcs.

5.— Morcor los plotinos pora cl corte con plontille.Co-
Mo sSC usan rctozos odembs de plctinss de 6m.,cl
ticmpo a tomersc serd porc morcer 4 nedidos, cs de
cir & intcrruptorcs.

Opcrcrio: Maestro (Silva).
Li- Demord mds porquc recogid nueve plctine.
5.- Llevor 2l Yorno (To-3%) cn grupos dc o 20 (£0 inte-

rruptorcs). Este es el ticecmpo de 1la opcraocidn com-

lecto, desde que coge un grupo hosta que coge otro .
p q p .

Opcrerio: Obreros (Sanchez,iscencio).
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6.- Ascntar 1ls puntas cn ¢l torno T-3(nucvo) hosta leo m
dido exocto. Estc c¢s ¢l ticmpo poro uno punta de &
cscuadros o loa vez, o sca porc 2 int. =1 moquinoado
¢s autom3tico y c¢n cse ticmpo ¢l torncro ve limcn-
do cs outomético y cn csc ticmpo ¢l tornero vo 1li-

mondo los filos cortodos.
Upcrerio: Torncro (lMcestro Vidaol).

7.~ Llcvar a estomp~r en grupos dc o 20 int.
Opecraorio: Obreros (Sonchez, Ascencio, Solano).

3.- Lstampor con comba, golpecando hasto que quedc cn cs
cuadra. 3¢ vo verificondo. Toembién use un nmartillo.

Ticmpo para una cscuadre ( 1 int.)
Opcrorio: Mocstro (Silvo) y ayudonte (sonchez)

9.,- Endcrczor y rcvisar usondo un mortillo, un mirnmol y
una cscuadra. Ticmpo p~ro cscuadrar ( 1 int.)

Opcrcrio: Mocstro (Yovera)

10.- Marcor trces huccos usando plontilla prra morcar, -

centro dc mercoer y mortillo. Bste cs cl ticmpo po

ra morcar une escuadra ( 1 int.)

Opcrerio: Msestro Yovero)

11.- Llevar o punzonor cn grupos dec o 20 (20 int.)

Opcrario: Obrcro (Quihui)
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14, -

15 .-

/160_

17 .-
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Tunzonor hucco primero dec 1/2" V. y lucgo con ma -
triz rcdondn dc 3/8'" ¢l 6vzlo dc 3/8" x 1" de lor-

go. wste es cl ticmpo pera 1 int.

Opcrorio: Mocstro (Yovera) y obrero (Quihui)

Llcvar o cincelar b6valo (20 int)
Opcrorio: Maestro (Reppd)
Cinceclar ¢l gvelo, o sec el sobronte que qucda des

pués dc punzonar. Se suponc c¢s mds répido que limo

do. Yiempo pars 1 interruptor.

Opcrorio: Maestro (Reppd).
Limor los dvolos usando uno limo media cofia y uno

redondsa. Tiempo poro”l interruptor.

Opcrario: Mocstro (£ilvae)

Llcvar o baono cn grupos de a 25,

Opcrerio: Moestro (Herrcro)

Batio cen 4cido sulférico rcbajodo qucdendo cumcergi-
dos las escuadrros por oproximcdomente 4 horags, luc

go sc lcs cnjurgo con agud. oc hace ¢l grupo pecra

75 int. Jjuntos.

Opcrorio: Maestro (Herrera)
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18.- Pulir 1los ecscuadros cn pul-3,usando una groto o cs

cobilla de pelos de broncc.

Opcrcrio: Macstro (Ferrcro) ticmpo pers 1 int.

19-20.- Llevar o olmeceén [-1 y llever o despochor en gru

pos dc a 25.

Opcrario: Obreros (icero, Quihui, Lopez).
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Piczas L

Las piczis 4 son oqucllas de Ficrro fundidce -
cuyo tamofio y peso son considerables (varien dc 5 2 30

Kg. oproximcdamente.

Lo primcro que se recomicndo cs clmocencr las
piczas fundidos en cl sitio en que se van o rcbabor, p2
ra climinor asi csc acorrco. Tombién podric counsidcror-
sc lo posibilidad dc usor unos maquines rebabadorss(guce
sc mencionaran lucgo 2l heblor del frcs de fundicidn) y
herramicntas rescodoros mis modernaos y rapidos(Ridgid o
Toledo) que no sblo se usan en cstas plezos sino cn mu-

chas otraos.

E1l ccople y ¢l ensamblc pucden hccerse cn ¢l

nismo bonco pere eliminor csc acorrco.

En estos piczas ¢l principel ohorro sc consi
guc cn shorro de acarrco 2 consccucncia dc le dispoci-
cidén propucsta. JActuclmente lns piczes rccorren 123m y
con ¢l método propucsto 31m., logréndosc un notcble a-

horro dec 92 mts.

lota

Todrs las nucvas distonciaos considecrecdas sc

tomon del plano dc distribucidn propucste guc csto 2 cs
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Piczas B

Consistcn ¢n piczas de fundicidn de Broncc(mg
yorio), cobrec y aluminio dc¢ poco volimen y cuyo 2Carreo
sc ofcctha cn lotes dc oproximzdemente 80(esto ¢s un

proncdio).

Sc recomiende situor lascojas de moldes ccrca
dcl almacén /-2. Pora cl rcbabodo se pucde usar un bom-
bo cuyo funcioncmicnto y construccidén sc indiccn a con-

tinuscibdn.

El morcado haccrlo en €l bcnco contiguo a los
toladros y cl cnscmble cn un~ mese junto ol bofo dec dci
do.Las piezas tcrmincdos olmocenorlas cn cojes contodass

listos para cl despocho.

En cuanto ¢l bombo poro rcbecbodo, lc figurs
que cexpongo indica un tipo dc¢ csto clesc dc méquinos, cn
cl quc todes los piczas dc auc sc componc son dc fundi-
cibén y van ctornillodos, rcsultondo por estc motive fa-
cilcs su construccibén y ¢l rccombio de piczas desgosta-
dcs. Por rcgla gencraol, lo formc del bombe cs de un
prismo octogoncl y uno de sus coros llevao dispucstos u-

naos osas pora poder guitorle o fin dec¢ cfectuar la cargo
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dc los piczas,

En cstc bombo sc metcn lcs plezos que sc tre-
to de limpior mczclados con trozos de chaotcrre y ¢l gi-
rcr o 60 6 70 rcvoluciones por minuto, por ¢l rocc cn -
trc chatocrro y piezos, gquedeon Cstos completamcente lin-
pias. Es convenicnte rcenovor con frecuencia los trozos
dec chatarrz, pucs cuonto mds vives tengon las cristes -

més facilmente limpiorén los piczes.

El dcsbaorbado o mono rcsulto costoso y defi -
cicnte, por tol motivo lo 2mortizrccidén del costo dec unc

miquina dc csto closc sc hoce cn poco ticmpo.

’

Piczas C

Los piczas C son aqguellos de¢ carpinteric me-
tdlice usendo perfiles y plonchas dc¢ fierro: pucrtes

mcrcos, rcjos de piso, ocbrazoderos.cte.

Sc rccomicndo olmecenor los perfiles y las -

plonchas ¢n ¢l olmacén 4-2.

Luego morcar cn ung solo opcracidén cl corte

¥ los sgujesros a tsladrsr.

El cortc pucde hocerse cn las cizallas O-3 y



ascntar ¢l corte c¢n ¢l banco donde sc marcs y
taladrar cn ta-1 6 ¢n ¢l mismo banco usando taladro por

te

tatil, si c¢s posible.

Igualmente cesmerilar si ¢s posiblc ucando es-
ncril portdtil pués sc trats dc piczes gréndces difici -

lcs dc mover.

semi armar y rasquctear en el mismo banco(Bco
-5 dc¢ ensomble) y scguidamcnte pintar y cnsamblar cn 1o
nucva drca de pintura, 1la cusl sc cncucntra contigus al

dcspacho.

E1 shorro cn acarrco que sc counscguiria scris
dec 141m. ouc se rccorridn c¢n cl mltodo original a 58 m,

con ¢l ml{todo propucsto, es decir un oshorro dc &3 mts.

Piczas D

Son trabajos en broncc y co.rc & pcrtir de -

planchas y pleotinas (Columnos de Bronce estampadas,cs-

cucdros, ctc.).

El scsarrco se rcoliza de¢ cuotro en cuetro.ls
primero inspcccidn, quce sc hace después del cstempodo
sc recomiends hacerle cn el Bco-5(ensamble)que estd Jun

to a la precnsa. sl mismo cnderezar y morcar con unc
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plcn~illo todos los huccos y cortcs @ hecersc postcrior

ncntce.

E1 hucco quc s¢ efectho adoptondo uno freco ol
0 "‘ - 4
tclecdro podrilio hoccrse c¢n lo prcnso con uno notriz cspe-
cinl. ™ . e
iol ucdc cstudiorse csta posibilidod, lo cuol ohorro-

rio ticmpo dc mocguinasdo y 1la opcrocidn pogcterior del 1li-

ncdo.

La opcrocidén normal sc recomicnde hacerla encl
t~lodrodo cn No-3, poro tener flujo. Lucgo roscar y -
rcbabar siempre cn Bco-3. Despuéss dc limor cl cortc,se

sucldon los acccsorios cn el mismo bcnco.

E1 motolizodo sc huoce ofuero y se¢ llcvaricn u-
sondo una corrctilla y cn gripos dec o 12, lo cuol climi-

nc dos vicjes por lotc llcvodo.

Una vez metolizodos, ormerlas cn cl EBco.lNo.? -

poro lucgo olmocenorlos y decspcchorlos.

£1 chorro obtenido c¢n acorrco cs dc 285m.,y3 -

que cncl orizinol sc rccorrion 508m. y cn ¢l propucsto -

sblo 21%mn.



Ficzas E

Los piczos L son los intcrruptorcs dc 1,000 o:

Jmp., 2 loscucles sc lecs ho hecho un e¢studio complceto:

Dioagramo dc los opcrocioncs del proccso,cstu-
dio de ticmpos 2 todas los opcrocioncs con cxplicaocidn
dc codo una, diogromes dc flujo origin-l y propuestc, ¥y

grifico dec Gentt pora lo progresidn dcl trebajo.

Nucstro objetivo ho sido g de obtcncr un com-
plcto control dc lo faobricacidn de cstos pioczes, ncjo -
ror ¢l flujo dc lo produccidn, mcjorcr cn gencrol bs né
todos pora las opcrecioncs y dcjor listes las bescs po-

ra cstudios posteriorcs.

En los disgraomas de flujo propucsto sc muc stra

unc mejora por acarrco y por arrcglo dc sccucncia dc ope
raciones dc 43%31m. (929m. dc¢l originsl con.ra 498m. dcl

propucsto). También sc indicon mcjoros cn los mlétoldos: -
plcntillas, motriz ovolodo, sujctodorcs rdpidos y cerrc-
tillas, dcjdndosc tombién listos les bascs parc cstudisr
I focti ilidoad dc compro dc¢ uno prcnsa o cstompedora(que
scrio bastante urgente) y tombién de un cepillo, un sic-

rra dc cinte y uno frcscdoro.

Note: Olvidabe cxplicor que cn cl diagrome dc las Opcra
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cioncs dcl I'roccso no cxis ten nuchos inspeccciones dcebi-

do ¢ cuc cstos sc rcolizaon cosi cn todos los operccio -
ncs y ¢l ticmpo porc cstos sc incluyc dentro del ticmpo

por opcracioncs.

Piczas F
Trobejos cn Bronce dccorotivo.

oe rcecomicndo olmoccnor Is piczes fundidos cn
4=2. Paro rebabaor podrin usarsc €l bombo quc sc proponc
antcricrmente. Limmr en cl Bco.-2, cinceclor cn ¢l Bco.-

6 y soldor cn el Bco-3 (junto a 1o pulidors), prra *racr

flujo.

Después de pulir, cl clambredo, ¢l potinado ¥
todcs las opecrnciones posteriores sc rcclizan cn csc pe

quefia areo do Bornizado y occnbado.

E1l ~horro cn ~c~rreo c¢s dec 68m.; de 163n. cuc
cron originolmente se rcduce o 95m. con cl método pro -

pucsto.

Jotc importecnte

Fl ohorro iograodo e¢n ocorrco pcro todes lcs -~

niczos, vicnc 2 scr en rcoliusd cl doble dc lo indicado

n

anteriormente, ya gue no sc ho considerodo lc distonciz

¢
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recorrida dc recireso poro buscoar nuevarcnte los piczos
2 ccarrcor. Es importnntce rccorder y tcencr esto cn cuen

ta pcra le justificacidn dcl cembio.

~RE» D& OFICIN..o, LM CERE, Y rUNLICLON
Oficinos.-

Se rccomendario lo siguicnte:

-Jnc comepenin de ordennmiento y eliminocidén o combio  de

lugor dc lo innecesorio.

~llcjorcr 1lc iluminocidn medicnte més luz notural(sbrien-
do nucvas ventcnss) o con focos mis potentes y megor cis
tribuidos.

-Comprar un tablcio de discno mecierno.

-Juntor y ordecncr cen un cst-nte todos los libros y coté-

logos dc consulteo.
..lmecencs

En cucnto a los ¢lmocenes en si, sc¢ recomcnda
ric mecjorcr la iluminccidn de¢ -1 sobre todo, y utilizer
Li—-2(con 1o nucva puerte de occeso) como olmacén de pro-

ductos tcerminados.

En cuoanto a lo orgonizncidén de los clmaccences,

gquc hcceer:
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Un invcentorio gencerrl ¢n todos los @lmoccncs pars sgo-

ber quc sc ticnc y cucnto sc ticnc.

Una vez hecho ¢l inventerio, clesificer si sc troto -
de: Moterios primos, (plstines dc Fierro cte.) Moteris
lcs cn fabricecidn, Productos terminodos, ~uministros

(brocos, crenns, modclos), Accescrios(pmera lcs micui-

ncs malogracas).

Crdcnar y disponcr los clmoccencs dc acucrdo 2 grupos
similcres y circulocidn de los mctericles,tenicndo cn
cuentzc les limitacioncs précticos.Pare scber i sc de
be o no colocer moterinl cn un almecén bosteria con -
tecstar o 1o pregunta: (Est? somctido ¢ los msmogs pro-
ccdimicntos poro su pedido, 8lmacencmiento y emplco,

que los moterics primos, productos y suministros?

Lsteblecer pcralos motcrioles o productos quc s¢ crca
convenicnte, terjetes de registro pora plancemicnto y

contro. dc cxistcncios.
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Fundicibr. -

En cuonto ol drco en si,yo sc explicd cuolces
scrion los combios y las ventojas quce sc tendricn cn cir

culocidn, cspocio y comodidad.

Aore refercente o los técnicas de molcdeo y fun
dicibn cmplcados se pudo obscrvor que hay mucho por ho -
cer, sobre todo tenicndo csto roma un ccmpo dc cplicecidn

n8s cmplio y con mucho mcnos compctencio.

Se he leldo y consultado olgo sobrc lc moteria,

¥y sc rccomcndario lo siguicnte.

-Estudier l» posibilided dc instaler un sisteme neumfti-
co (comprcsor) quc es indispcnscble cn todc fundicidn yo
quc podric usorsc pora cincelodoro nucmitico,csmeril ncu
mético, chorro de¢ orcno y pinturc pore lo limpicze y cl
accbado de los piczas y también pera mertillos omolledo
rcs de arcneos (y2 sc pidid unc cotizecidn o Peruvion

Treding-Foscco).

~Yo se expuso ¢l funcionrmicnto del bombo pere lc limpie-

c dc plczos pcgucncs.

~”
«

-izstudior las crenaos usodes, yo que cstaos ticncn uns im -
portcncio vital y podrion scr lo ccusc de piczos folla -

dcs con poros y sopleduros. Los arcenes usodas no se can-



bian decde hoc  muchos cfios ¥y ¢s neccsnrio rcnovar lcs

arcncs, p‘™ lo mendos ¢cn lo pnrte cercanoa 21 molde y prc
parcr cstcs de acucrdo al tipo de picze o fundir,sclcc-—
cionando ¢l tamatio dcl grono y sobrc todo cuc Genga 1o

pernccbilided ncecessrio para auc los goscs sclgeon libre
mentc (rcouisito indispensnble poro 1los bucncs piczcs -

fundidns).

Una rcnc adecucdo pnra diversos moldcs tecn -

dria 1-° siguicnte composicidn:

S11iCCe e ennnnsneneenss

ooUiO2oooloooo-o:/.O%

Alﬁmino................ oLl

c

2O;......... 5%

Oxido d¢ hicrro...........fe . 4%

205........

Oxido dc ColciOe.eeeeeeeeesCO0 vierenneraO.U%

MognesSic.e.iveeeeeeneeeeeeeeMB O eveeneea..0.6%

3in cmbargo, lo cxpcecrimentacidn préctica sc-
ric tembiln rccomendoble pore cncontror 1o mczcla dpti

nme perc codo coso.

Lxistcn mdq " nes pere prepeorer crencs, sicndo

su construccidén y uso bostontce scncillo. Estas muclen y
closifican medionte tamiccs lo orcnn,

-Otros dctalles o considceroar scrion: que todas lss ccjos

tcngon guios poro que coincidon. los coros del noléde,u -

scr ogujcs odccuacdos pore pincher, quc los clcvitos u
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scdos pore fijor moldes no estén oxidodos, permitir 1o
libre contraccidn, tcncer cuidndo con los cargedorcs(form
y ¢ltura), color sicmprc gquc sc pucde por la peorte de o
bcjo, colocando lo portc dc menos precisidn de 12 piczo
hocia arribe, yo quce 1~ cscorio floto. Claosificer 1lc cheo
terro que sc fundce, limpicr continuomcntc los hornos y
lcs cuchoras, usar fundentces (piedra calize) y cesulfu-
rontes(seca) y es preferible que sc selle cl mctericl -
bicn colicnte pucs fovorcce 1o desulfuracidn. Micntres
sc hcecla cl cstudio, cn una de los fundicioncs ¢l hicrro
no sc calcntd lo suficicnte y sc cnfrid antes de¢ llenar
clnolde sclicndo muches piezas follodcs, lucgo ¢s nccce-

scrio ue %terjpdmetro.

Todos estos detelles se han observado tomcndo

cn cuento posibles mejores cn lo fundicion
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PL.NELIIIENTO Y CONTROL D., I.. PRODUCCLON

Fichos dc Maquinaria

Estcs fiches sirven pore llevor uno relacidn
dc lo moquinoria cue se ticne; porc conocer sus carccte
risticas posibilidodes y c¢sprcio cue ocupcn, y progre -
mor su lubricocidn y montenimicnto con ¢l fin Ge obtencr

cl méximo rcndimicnto posible de leos mécuinas.

Los hojas que sc proponen hocer pora cads mi-
quino conticnen cn ¢l onverso una descripcidn complcta
decl ccoulpo con uno visto c¢n plento ¢ escalc y una foto-
grofio de frente, y cen ¢l rcverso un progrome de inspece
cidn y lubricccifn y un sumcrio de los costos dc monte-

nimicnto.

Se h~n hecho ficheog pars los 20 mdéquinas mes
importantcs, sin cmbcrgo ¢stes no se cncuentrcn complc -
tes por felto de ticmpo y porque nucestro objetivo cs sd
lo der 1a idca y dejorlos bascs poro instolar cl progro
mc. Simplemente sc han tomodo dctos corccteristicos,no
datos de lubricocidn, ni sc¢ hon hecho programos dc man-
tcnimicnto. También folton dotos cue no se Hcn podido ob

tener por felte de informes o por trotorsce de moquinarie

muy antigua.
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Grifico dc Gantt pora corgs dc mdquinos.-

Estc grdfico nos sirve pere indicor 1r utili-
zocidn de mdéguinos y equipos y 13 rozouncs de su inccti

viced.

En nucstro caso, sb6lo se 1llcvd ¢l registro por
12 dias, por lo cual no podemos socar conclusiones véli
das, porqguc por cjemplo ¢n cl coso dc los tolodros cn -
csos 12 dios casi no su utilizeron, pero cn lo siguicn-
tc scemonc todos trabajoban o lo vez. E1 rcgistro podric
llcverlo ¢l capataz o jefce de toller. ¥ con un mayor -
ticmpo dc registros sc llevorie un mcjor control de los
miquinas y su utilizscidén P odrio tembién progremrsc cl
trobcjo y verificor hasta que punto se cumple. Saldrian
las ccuscs de le inoctivid-a, (que c¢n el grafico kecho
los cspccios c¢n blanco rcprescnton folta de pedidos, y
las lincas puntcodos peoro por repcracidn. Sc pucde ho -
cer un cbddigo que represente locs ceusos dc pcros:
R: Recparacidn, M:Montenimiento, F.M.: Falta dc fucrza -

motriz,ctc.).

Tombién sc¢ ho onotado con lctros a que tifo -
dc trobajos sc dedicon las méguinos y los bancos(.i,B,C,D,
E y F de los grupos c¢n quc hcmos dividido lo produccidn).

Con cstc doto podcmos ver ¢n quc pedidos sc usa ccode ne
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- 4 .
quinc y os1 progromar los pedidos cn lo posiblc paro 1o

I 4 . . . . 7
nexime utilizacidn de 1o mocquinorico.

GR.FICO DE G.NTT P.R.. C.RG..
DE 11.QUIN..S

(Ver seccidén Plconos)
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Gréficos dc Gantt_poro progresidn_de trobojos

Estc grifico e¢s muy Gtil, tonto pars contro -
lor 1o produccidn como poro plonificorlo. Nos indice 1o
progrcesidn de un trobajo . srovés del ticwpo y nos per-
mitc saber cuanto demorc ¢l trobajo pora planificar osi
cl ticmpo dc cntrecge pudicndo logrorsc cuclquicr cntre-

ga Cescado (dentro de 1o copccidod de lg plonta).

También se pucde usar pera comporar lo cuc se
hoce con lo cue deberia hobekse hecho, pcermiticndo pre-

veer futuros ccontecimicntos con considercble cxactitud

El grifico ilustredo sc rcalizd pare cuatro -
drdcnes dce interruptorcs de 1,000 amp. dc 75 ceda una,o
sca para 300 int. Is neccsorio acleror cicrtos puntos :
El moteriol es proporcionadc, no sc¢ controla un stock.Scc
denmord cn cmpezar cl trobojo debido o quc sc cstabo ter
minonco otro. .1 inicicr ¢l trebojo yo sc cncontrcban -
listos cn ¢l 2lmocén 75 mongos omados eon cuchillas dce
S€ x ©, provenicntes de otros trabojos onteriorcs y guc
sc tenion como previsidn. Tombién sc he anotodo ¢l nbme
ro dc piczas troboajodos yo que cstc sc rcolizd por cta-
pcs. bl trobajo fuc apuracdo pore poder cntrcgorlo antcs

dc sexena sonta (feriados).

Hubicero sido mos interescate y mds Gtil, y sc
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rccomicnda tombién, haocer cste gréfico con un control -
horario, mds exacto, y no dioario, ya quc hay opcracio -
nes rclativomente cortes y serio ¢l grafico de mayor u-

tilidnd.

GRAFICO DE G.NTT P..R.. PROGRESION
Di TR.B..JOS

(Ver scccidn Planos)
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Justificocidn Ecombmico.-

Se vo 2 hocer cl estudio poro colculer cl me-
nor gcsto que sc obtendrdn en un ofio 2l hocer efectivg
1o nuevo disposicidn, o sco chorro aue sc logrerid cxtric

temente por ¢l ocorreo.

Como cdlculos previos debcmos dc conocer cl

namcro dc piczos fobricodos y los ticmpos ¢e acerrco.

El nGmero de piczos febricadas sc cxtrac del

rcsumen quc sc tiene en''grupos de trobojos',osi:

- P2iczos i 1390 + 142 + 400 + 0 + 105+180=2237

( sc hon censidersdo 1as piczos G como /1)

- Pieczas B:3100+360t250+3%00+60+700+850=5620
~ Piezas C: 146+45+25+5550 = 766

- Piezas D: 462+200 = 662

0o

-~ Piczss 1691

Piezos T: calculondo 10 21 mes - 120

Los tiempos de ocarrco pora coda grupo de
piczas se obticnen de un estudio de ticmpos de lo que
dcrmoro rccorrcr oproximemente 10 m. acarrcondo las di-
ferentes piezas que tienen distintos pesos y coracteris

ticas cxtcrnas. Los ticmpos son en ccntésimos de minutos
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Dc tal mancra quc los:

- Piczas L 26 - 25 = 23 - 21 - 29 - 27 - 30 - 35 -~ 27
26 - 28 26 - 29 - 31 - 30 - 29 - 28 - 25 - 23 - 24,

Promedio 27, Colificacidn 100%, Tolecrcncic 5¢%,Ticmpo s

tondar: 0.28 main.

- Piczas B: 18 = 19 = 20 - 18 = 19 = 17 - 18 - 19 - 18
19 - 18 = 16 - 18 = 17 - 17 - 19 - 18 - 19 - 20
Proncdio 18,Calificacidén 100%,Tolerancio 5% Ticmpo Es -

tondor: 0.19 min,

- Plczas C: 39 - 34 - 36 - 38 - 37 - 35 - 40 - 41 - 33—
57 = 36 = 38 - 39 - 37 - 37 - 38 - 40 - 35 - 37 - 30
Promedio 77,CaY{ficecién 1005, Tolecrancio 5%

Picmpo Estandor; 0.39 min.

Piczas D: 23 = 25 - 24 - 23 = 24 - 21 = 25 - 24 - 22
23 = 23 = 27 = 35 = 23 - 21 - 22 - 24 - 22 - 25 - 24 -
21.

“romedio 2%, Galificacidn “100%, Tolcroncic 5%

Ticmpo <standard; 0.24 min.

Piczas E:i19 - 20 = 21 = 18 = 19 = 21 20 - 18 - 18 = 22
23 - 17 - 16 = 18 -= 19 = 18 = 20 - 17 - 16 - 18.
Progecdio 19.Calificacidn 100%Tolcrancia 5%

Ticmpo Estondord: 0.20 min.



Piczos F: 24 - 25 - 23 - 24

20 - 21 - 18 = 19 = 23 - 21

22

21

20 19

18

Promcdio 21,Tolcrancio 5%, Cal ificocidn 1005

Ticmpo DLstaondar

0.22 min.
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Con todos c¢stos dotos podemos calculor cl aho

Tro.
Todos los datos son parc 1 ano.
A B C D B F
1) Ko. piczas Fobricodas 2237 5620 766 662 {1691 120
2) Ho. piczos movidas por
acarreco 1 80 1 2 6 1
%) No.de ccaorrcos(1 x2) 2237 20 766 | 337 282 120
4) No.mts.shorrados por
acorrco. 92 49 83 | 285 | 431 68
5) Nc mts.Ahorrados(® X4 )| 205804 3430 | 63578 |94%35 21542 |8160
6) No.mts.ahorrodos Toto
lcs(doble por ir o rc
coger lc picza) 411608 6860 N27456 [18860 P43084 (16320
7) Ho.min.por cada 10m. 0.28 0.19 T "Q 0.2¢4 0.20] 0.22
8) lo.min.pora distancia |
totc1(6)x(5)/10 11525 130.3| 4960 |452G HK8671.7 [ 35904
9) llo.horas totalcs(8)
/60 192.8 2.1 82.7 175.5 81 5.98
10) lio.hombrcs por oceo
: TTCO : - 1 1 b4 L L L
11)No.horas-hombrec X
)(10) (9) 192. 8 2.17 33%0.8[75.5 81 5.98
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L R C i’ E F

12) SlSalorio promedio
por horo-hombre 10 10 10 10 10 10
1%3) ¢ ahorro ol ofio 1028 22 3308 755 [310 60

Lucgo cl ohorro totol oproximodo por ono scric:

1928 + 22 + 3308 + 755 + 810 + 60 o sca & 6883 al aiio.

5S¢ pucde obscrvor que cl chorro es pcgucino, Cs
to se debe 2 gue sc ho tomodo unicamente cl acerrco de
lcs piczos mencionadas, sin consideror otros recorricos
cuc intcrvicnen dentro de los mlltiples procescs quc sc
prcscntaon y otros foctorcs que citorcmos mis terde cn -

las conclusioncs.

Tombién sc pucdc obscrvor que le mano dc obro
2 . a . . 4
CS muy cconomico y dc bajn rctribucion y cste cs un fac
tor muy importante, guc habr? dc considercr sicrmre an

tce de tomor clguna decisidn.

-

n c¢stc momecnto no sc puccdce dar unn justifica -
cidn ccondmice notaoble yo que ¢l c¢studio sc cncucntre cn
un cstodo de tronsicidén de los costos de produccidn,pres
rccidn vamos 2 cntror o proponer nucvos nétodos y com-

. . ~ 7’ . . . . . 2
pras dc msguinoaria guc scnolaord lo mejor Jjustificacidn

o invertir o cambior.
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Conclusioncs. -

Lo nucve disposicién v los orrcglos propucs -

tos troccrio consigo los siguicntes ventajes:

Moyor cspocio, c¢s decir mecJgor oaprovcechemicnto del gquw
se ticnc y sc dejord libre cspecio Gtil pere los fi-
ncs quc convengan (podris scr para maguinaria nucva,

un nucvo horno, nucvo alnccencs, cte.).
- Reduccidn dc¢ los deperdicios.

Sc tendrd lo moyoria de les mAquinos que trecbajon por
arranquc dc¢ virute, contra la porcd (Los que de fo-

cilidad poro lo limpieza).
- Las ndquinos similercs cstin agrupades.

-~ Los bancos dc trabajo estén procticamente cn cl ne-
dio de los niquinos y por ¢stos bancos todas los -

piczas guc sc fabricaon.

In gcnerol, ncenos rccorrido, nNenos o9carrco y mcnos
desgeste, cue sc traducen cn nucjore del espiritu,re
duccidn dc occidentes y cumento de le produccidn ¥y

la productivided c¢n lo plontao.
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Tombién tendrionos:

- Un sistcma de pleneomicnto y control de lo produccidn
(graficos dc carges de mdquinas, de progresidn de tra

Bajos y fiches de moguinario con su nontcnimicnto)
- Mcjor control ¢c los olmocenes.

En cl arca de fundicibn: mds produccibn y mcjoro cn

la colidod,

- En cuanto 2 lrfs piezaes L (intcrruptorcs sc cicnc un
p p ’
cstudio complcto de cste producto, cncontridndosc lo
plonta listo @ recibir cuelquicr tipo dec pedido pora

1o fabriczcidn dc estas piczos (inclusive cn scric).

— Y sobrc todo, nos cncontromos cn ccndicioncs de apli-
cor los métodos propuestos y estudiar ls compra de¢ lo

mogquinorio propucsto.

Recconiendociones:

En rcolidod, cl cstudio no csté tocdavia termi
nado, y no sc podrio decir cl ticmpo gquc demorerio, ni
aborcar todas los frcos, pués serio lorgo y Cificil.Tx
poncmos 2 continuocidn otros puntos quce hebria que to-

car y otros sugercncias:
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- Completer los estudios propucstos onteriormente,C in
vestiger los costos de instolacibén y los beneficios

guc sc obtendrion (o portir de cuondo y cunrty).

- lnvestigor c¢l sistcema de costos de le cmpresc, orde-

ner cstos, hacer los rcajustes neccsorios y treucr de

rcducirlos.

- Istudior lo cstructuro seclaoriecl dc le cnpreso pore -
lograr un sistemo de pogos Justo y convenicnte paro

cl sistcmo dc producciodn,

Incagar sobre 1o situccidn cconbdnice de lc empresa o
través de los ofios y con miros al futuro. Lsto mc -
dionte un cstudio de control dc gestidon y financic -

ros.

Iloto: Los modificaciones a lo plento cn s1, pucden ho
cersc durcnte leos vecaciones, yo quc por lo ge-
ncrol, lo fébrico paoroliza su procduccidn ya sca
totol o parciolmente.(por lo mcnos realizor cn
¢sc laopso los cambios quc interrumpirion la pro

duccibdn).
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