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RESUMEN EJECUTIVO

El siguiente proyecto técnico se realizo la reingenieria de procesos de produccion de
los asientos para buses interprovinciales, levantando la informacion, datos del area de
trabajo, inventario y codificacion de maquinas, equipos y herramientas utilizadas en
las diferentes actividades detalladas en la descripcion de actividades,
complementandolas con el cursograma sindptico y la toma de tiempos de cada parte

de los asientos para buses interprovinciales.

En el proceso de reingenieria se realiza los célculos de las areas Optimas para el
desenvolvimiento de los operarios, evitando y eliminando retrasos en el proceso de
produccion, mediante lo cual se analiza los cambios necesarios en el layout de la
empresa y area de trabajo, también se detalla las actividades, cursograma sinéptico y
layout propuestos, basados en la informacion levantada y los célculos realizados se
realiza la comparacién de tiempos, distancias y cantidad de actividades, utilizados en

el calculo del incremento de la produccién.
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ABSTRACT

The next technical project was the reengineering of production processes of the seats
for interprovincial buses, gathering information, work area data, inventory and coding
of machines, equipment and tools used in the different activities detailed in the
description of activities, complementing them with the synoptic cursograma and the
time taking of each part of the seats for interprovincial buses.

In the process of reengineering, the calculations of the optimum areas for the
development of the operators are carried out, avoiding and eliminating delays in the
production process, by means of which the necessary changes in the layout of the
company and work area are analyzed, also the proposed activities, synopsis
cursograma and layout are detailed, based on the information collected and the
calculations made, the comparison of times, distances and amount of activities, used

in the calculation of the increase of the production is made.
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CAPITULO |

1. ANTECEDENTES
1.1) Tema

REINGENIERIA DEL PROCESO DE PRODUCCION DE ASIENTOS PARA
BUSES INTERPROVINCIALES EN LA EMPRESA “CONSEG”, UBICADA EN
LA PROVINCIA DE TUNGURAHUA, CANTON AMBATO, PARROQUIA
MONTALVO

1.2) Justificacion

La reingenieria es la revision fundamental y el redisefio de los procesos ya
implementados para la construccion de asientos, para alcanzar mejoras en las medidas
criticas, mejorando el rendimiento brindando un producto de menor costo, con mayor

calidad y en menor tiempo. [1]

El mejoramiento que se realiza en la reingenieria no descarta los avances que la
empresa presenta, por el contrario, se toma como informacion base para mejorar la
produccion, desde la recepcion de la materia prima, maquinas y herramientas
necesarias, procesos establecidos, manejo de bodegas, distribucion de espacios vy el

producto terminado.

El interés de la reingenieria del proceso de produccion, es abastecer de las
herramientas necesarias para el mejor desarrollo, mapas de procesos, manuales de

procedimientos, instructivos de trabajo, registros y formato correspondientes.

Las demoras en el proceso de produccion se puede dar por varias razones dentro de la
empresa, herramientas 0 maquinas en mal estado, instructivos de procesos
inexistentes, mala distribucién del personal, incoherencias en los mapas de procesos,
con la reingenieria se busca normalizar todos estos problemas y evitar la pérdida de
recursos humanos y materiales, con lo cual se veran beneficiados los carroceros al
adquirir un producto de calidad, la empresa al cumplir con los tiempos de entrega y

generar mayor produccion en menor tiempo, los duefios de los buses de transporte



interprovincial al obtener asientos duraderos y comodos, lo cual les permitira ser una

buena alternativa para la eleccion del usuario.

En el mercado nacional existen varios proveedores de asientos para buses

interprovinciales, los cuales venden sus productos a un costo elevado y se espera que

la reingenieria del proceso de produccion de asientos, tenga un impacto, tal que,

permita ofrecerlos a un menor costo y ser mas competitivos proponiendo una mejora

continua que sea del agrado de los carroceros y usuarios del trasporte interprovincial.

El proyecto es factible en cuanto al costo, ya que la empresa cuenta la informacion

para el desarrollo del proyecto de reingenieria y para la aplicacion de las mejoras

propuestas, lo cual facilita de gran manera el desarrollo del proyecto.

1.3) Objetivo

1.3.1. Objetivo general.

Disenar la reingenieria del proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales en la empresa “CONSEG”

1.3.2. Objetivos especificos:

Levantar el proceso actual de produccion de asientos para buses
interprovinciales en la empresa “CONSEG”.

Realizar el inventario de maquinas y herramientas existentes en la empresa
“CONSEG”.

Analizar el layout con el cual cuenta la empresa para la distribucion del
proceso.

Desarrollar una reingenieria de las operaciones del proceso de produccion de
asientos para buses interprovinciales.

Implementar instructivos para areas especificas, para generar mayor facilidad

de entendimiento a los nuevos operarios en las actividades a realizarse.



CAPITULOII.

2. FUNDAMENTACION
2.1. Investigaciones previas
2.1.1. Articulos técnicos

En el articulo técnico, “Carlos Bustos, La reingenieria herramienta controversial”, en
este articulo dice, La reingenieria de procesos proporciona un enfoque global al
redisefio y reconstruccion de una organizacion y no debe ser confundida con otros
enfoques como Downsizing, Reingenieria de Software, Calidad Total o Mejora
Continua. La Reingenieria no implica realizar mejoras marginales, sino que pretende
un shock de cambio y frente a los proyectos de Mejora Continua que logran mejoras

incrementales, consigue mejoras radicales. [2]

En el articulo técnico de “Michael Hammer, Reengineering Work: Dont Automate,
obliterate”, explica que no solo debemos tratar de automatizar, también se puede
realizar un trabajo de reingenieria el cual puede ayudar a llegar a una mejora en nuestro
trabajo, también usar es importante usar las herramientas de una manera constructiva,

como el computador g puede ayudar a redisefiar no solo justamente automatizar. [3]

En el estudio de “Michael Hammer y James Champy, Reengineering the corporation”
vol. 1 pp 1-5, 1996” mencionan la importancia de las ideas en un nuevo sistema
estructurado de manejo del trabajo, la reingenieria es un factor de un suceso de
historias en los negocios que se podrian conocer como una ciencia revolucionaria que

cambia y mejora los instrumentos de trabajo. [4]
2.2. Trabajos de graduacion

En la tesis de “Veronica Apushon, «Reingenieria del proceso en el area de produccion
de la fabrica de suelas y tacos MILPLAST CIA. LTDA»”, Recomienda “Elaborar un

estudio de tiempos y movimientos cada vez que ingrese un nuevo disefio de suelas al



proceso de produccion para establecer tiempos estandar y proceso de acuerdo a la
complejidad del mismo”, “Verificar con frecuencia los tiempos que se demoran los
operarios en las actividades asignadas para determinar su correcta consecucion dentro

del proceso productivo.” [5]

En la tesis de “Lucia Pilar, “Estudio de puestos de trabajo en el area de ensamblaje de
cabina, para optimizar tiempos de produccion en la empresa CIAUTO”, recomienda
“los materiales de ensamblaje denominados componentes, deben ser inspeccionados
antes de instalarlos, dentro de la linea cabina, en caso de dafios en el mismo, sera
declarado como producto no conforme y se llenara su debido registro.”, “Se deberia
tener un sistema de entrenamiento, en donde los operarios puedan demostrar las
habilidades y destrezas, dentro de las actividades asignadas a cada uno de ellos para

el ensamblaje de camionetas.” [6]

En la tesis de “Fernando Paredes, “Estudio de tiempos y movimientos en la fabricacion
de asientos para bus interprovincial y bus tipo en la empresa Construcciones
Valencia.” Recomienda “En la empresa construcciones Valencia la distribucion de la
planta y le flujo de material no es el adecuado, debido a que existe procesos y
actividades repetitivas, lo cual genera que el proceso de produccion sea lento y no
fluya con normalidad. Con el estudio realizado se lograron mejorar las distancias del
recorrido del material, de la base del asiento, del espaldar y el cojin del asiento,
suprimiendo el acodalado de las estructuras que ahora se lo hace al final del doblado

completo de las estructuras, consiguiendo asi el normal flujo de produccion.” [7]

En la tesis de “Agustin Remache, “Estudio de los anclajes de asientos de autobus en
un impacto frontal para determinar las deformaciones y esfuerzos maximos en la
empresa MIVILTECH Soluciones Industriales S.A.” recomienda, “Realizar el modelo
de la geometria del asiento en superficie y de forma detallada para su posterior analisis
durante la simulacion.”, “Conocer el mecanismo de los asientos para buses, para dar

un mejor terminado y refinado a la malla.” [8]

En la tesis, “Braulio Vazquez, “Estudio para el desarrollo de pruebas dinamicas
efectuadas a los asientos para transporte urbano y sub urbano de pasajeros, derivado

del proyecto de investigacion CGPI-20041128” concluye; “este tema de investigacion



de trasporte publico se llevd acabo el estudio de las partes principales de las cuales
estan compuestas estos elementos del vehiculo a motor o mejor conocidos como
autobuses”, “También se menciona el reglamento 66 de la ONU el cual s una serie de
prescripciones uniformes relativas a la homologacion de los vehiculos de gran
capacidad para el transporte de personas respecto a la resistencia mecanica de su

superestructura. [9]
2.3) Fundamentacion tedrica
2.3.1. Herramientas de gestion

Herramientas de gestion empresarial son técnicas o herramientas de administracion o
gestion que les permiten a una empresa hacer frente a los constantes cambios del

mercado, asi como asegurar una posicién competitiva en éste. [10]
2.3.2. Reingenieria

La reingenieria o reingenieria de procesos (BPR por sus siglas en inglés) es una técnica
0 herramienta de gestion que consiste en reinventar o redisefiar los procesos de una
empresa de una manera radical, de tal modo que sea capaz de lograr mejoras

espectaculares en medidas criticas tales como costos, calidad, servicio y rapidez.

Hacer reingenieria no es hacer mejoras, correcciones o modificaciones, no es mejorar
lo que ya esté instalado, corregir las piezas del proceso, ni hacer cambios superficiales

en éste; sino, es hacer un cambio radical. [11]
2.3.3. Downsizing

El downsizing es una técnica o herramienta de gestidén que consiste en reestructurar o
reorganizar una empresa mediante la reduccion de su tamafio en términos de

estructura, procesos de trabajo, niveles jerarquicos y recursos humanos.

Aplicar el downsizing podria implicar, por ejemplo, eliminar un departamento que no
aporte valor a la empresa, hacer un proceso mas corto y sencillo, dar mayor poder de

decision a los trabajadores, o hacer una reduccion del personal.
Resizing: consiste en volver a medir el tamafio de una empresa.

Rightsizing: consiste en darle el tamafio ideal a una empresa.



2.3.4. Calidad total

La calidad total, también conocida como gestién de la calidad total (TQM por sus
siglas en inglés), es una filosofia, cultura o estilo de gerencia que involucra a todos los
miembros de una organizacion en el mejoramiento continuo de la calidad en todos los

aspectos de la empresa.

En la calidad total todos los miembros de la organizacion buscan mejorar la calidad
de manera continua y gradual, no sélo en los productos, sino también en todos los
aspectos de la empresa tales como, por ejemplo, en los trabajadores, en los insumos,

en los procesos, en la atencion al cliente, y en los proveedores. [10]
2.3.5. Procesos de produccion

Es un sistema de acciones que se encuentran interrelacionadas de forma dinamica y
qgue se orientan a la transformacion de ciertos elementos. De esta manera, los
elementos de entrada, llamados factores, los cuales pasan a ser elementos de salida o

productos, tras un proceso en el que se incrementa su valor.

2.3.6. Factores que inciden sobre el proceso productivo

Los disefios de los productos influyen directamente en la tecnologia béasica a utilizar,
influye sobre las instalaciones fisicas (equipos, edificios etc.) necesarias e influye
sobre el tipo de cooperacion que la empresa debe mantener con el exterior, por
ejemplo, en cuanto a materias primas y materiales o productos semielaborados o

accesorios a recibir.

La cantidad de producto es determina fundamentalmente el grado de especializacion
en la fabricacion, lo que influye en la adecuacion de las proporciones de trabajo
manual, mecanizado y automatizado, en la especialidad de las maquinas y las
herramientas en el nimero requerido de obreros calificados, en las cantidades de
materias primas y materiales a adquirir, asi como en la talla (tamafio) de las

instalaciones.

La variedad de los productos, impone algunas restricciones a la especializacién, ya

que se requiere analizar, en funcién de las demandas a satisfacer en determinadas



cantidades y dentro de ciertos plazos, si las diferentes variedades pueden ser
producidas simultaneamente. Lo ultimo obligaria a mantener cierta flexibilidad en el

proceso de produccidn, en detrimento del grado de especializacion. [12]
2.3.7. Conceptos de la reingenieria

Fundamental: Una vez se ha decidido proceder con la Reingenieria en un negocio,
se lleva a cabo una revision de todas las normas preestablecidas, que hasta el momento
eran incuestionables. La Reingenieria inicialmente determina qué es lo que debe hacer
laempresay, posteriormente, como debe hacerlo. Un error muy frecuente se da cuando
los responsables de implantar la BPR se centran exclusivamente en el como hacer las
cosas, sin considerar en ningin momento la posibilidad de dejar lo que se esta
haciendo y empezar a realizar actividades completamente nuevas. La BPR se

concentra en lo que una empresa “debe ser” y no en lo que “es”. [16]

Procesos: De la definicion de Hammer y Champy es “procesos”. Sin duda alguna, esta
es la palabra mas importante de la definicion y, por lo tanto, la que mas reflexion
merece por parte de los encargados de sacar adelante la BPR en la empresa. Hasta la
aparicion del concepto de Reingenieria de Procesos, la cultura y los modos de la mayor
parte de las empresas, especialmente a medida que el tamafio de la compafiia
aumentaba, estaba centrada en tareas, oficios, cargos, responsables, estructuras

organizativas, pero nunca en los procesos.

Denominamos proceso al conjunto de actividades que recibe uno 0 mas insumos y
crea un producto de valor para el cliente. Este concepto implica que dentro de cada
proceso confluyen una o varias tareas. Dichas tareas individuales dentro de cada
proceso son importantes, pero ninguna de ellas tiene importancia para el cliente si el

proceso global no funciona.[16]
2.3.8. Reingenieria de procesos

La Reingenieria de Procesos, 0 BPR (Business Procesos Reengineering), puede
considerarse como una herramienta de gestion. Aparece a finales de la década de los
ochenta, de la mano de dos autores: Michael Hammer y James Champy. La BPR no
es, ni mucho menos, la Unica de estas herramientas de gestién que goza de importancia

y aplicacion practica, sino que existen otras de cierta relevancia de entre las que
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destaca TQM (Total Quality Management), o lo que es lo mismo, Gestioén de la
Calidad Total. [13]

La Reingenieria de Procesos es una herramienta gerencial mediante la cual se
redisefian radicalmente los procesos medulares de una empresa, para lograr mejoras

dramaéticas en productividad, tiempos de ciclo y calidad. [14]

El éxito de toda empresa pasa por la mejora continua de sus procesos hasta alcanzar
la excelencia en cada una de las areas: produccién, compras, ventas, planificacion,

recursos humanos, etc. [15]

Redisefo desde la

Enfoca lo Mejoramien

fundamental to Total

Centrada en
procesos

Grafico N° 1Reingenieria
Fuente: [15]

Redisefiar un proceso es hacerlo mas eficiente y eficaz mediante la aplicacion acciones
sistematicas, haciendo posible de esta forma que los cambios sean estables. Para esto
es necesario conocer el proceso, sus causas de variacion, eliminar actividades que no
aportan con valor agregado y aumentar la satisfaccion del cliente, es decir la
optimizacion del proceso. La Reingenieria no es una reorganizacion de la institucion,
ya que el problema radica en la estructura de los procesos y no en la estructura de la
institucion. La Reingenieria se centra en lo esencial, aquel conjunto de actividades que
agregan valor y son estratégicas para el servicio al Cliente y busca rehacerlas para

optimizar la productividad. [15]

La Reingenieria, por tanto, es una reorientacion de los procesos hacia el Cliente para
lograr mejoras en rapidez de ciclo, calidad, servicio y costos.



2.3.9. Errores comunes en la reingenieria:

Mejorar un proceso en vez de cambiarlo, no debemos optar por concentrarnos en los
procesos de la empresa, debemos ignorar todo lo establecido excepto el redisefio del
proceso, se tiene como base la comparacién al concluir con la reingenieria « La
reingenieria tnicamente debe ocuparse de como hacer las cosas, no de qué cosas hacer,
que es un tema propio de la estrategia: reingenieria y estrategia son dos instrumentos

complementarios y perfectamente compatibles. [14]

Tres tipos de compaiiias que inician Reingenieria Segun Hammer y Champy, existen
tres tipos de compariia que emprenden la BPR. En primer lugar, se encuentran las
empresas con graves problemas de subsistencia, aquellas en situaciones desesperadas

donde peligra la continuidad de la actividad econdmica.

En segundo lugar, aparecen las empresas que todavia no estan dificultades, pero cuyos
sistemas administrativos permiten anticiparse a posibles crisis, de forma que se

detectan con anticipacion la aparicion de problemas.

Por ultimo, el tercer tipo de empresas que deciden sumergirse en la BPR lo constituyen
aquellas que se encuentran en 6ptimas condiciones. No presentan dificultades visibles
ni ahora ni en el horizonte, lo cual no es contradictorio con el hecho de que su

administracion tenga aspiraciones y capacidad para llegar todavia mas alto. [16]
2.3.10. Ingenieria mecanica

Objetivos: Estudiar, investigar, desarrollar, disefiar, instalar, poner en funcionamiento,
fabricar, mantener y reparar equipos e instalaciones mecanicas. Las instalaciones
pueden ser generadoras de energia, incluyendo turbinas a vapor, turbinas hidraulicas,
generadores eolicos y calderas, entre otros; centros de mecanizado, maquinas
destinadas a la conformacion en frio o en caliente de piezas metalicas o materiales

plasticos, robots y lineas de produccién automatizadas.

Contenidos: La orientacion Mecanica de la Facultad de Ingenieria comienza a
desarrollarse después de haber cursado una serie de materias que sientan las bases de
los principios fundamentales sobre los que se apoyan los conocimientos técnicos
especificos, por ejemplo: el problema de la transmision del calor, estudiado en los

primeros afios, servira luego para comprender el calculo de intercambiadores de calor,
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los circuitos refrigerantes o los balances térmicos en hornos, que se abordaran en
materias mas avanzadas de la carrera. Metalurgia, Mecanizado de piezas, Instrumentos
Mecanicos, Combustion, Aire acondicionado y Refrigeracion son algunos de los temas

que se estudian en la carrera en su etapa de especializacion. [17]

La demanda en Ingenieros Mecanicos siempre ha sido muy alta en el Ecuador: el area
petrolera, el sector metalmecéanico, el sector automotriz y el sector de manufactura,
han sido grandes fuentes de trabajo. Los Ingenieros Mecanicos de la Universidad
Técnica de Ambato reciben una formacion que les permitira acceder a puestos de
trabajos muy variados dentro de estos y muchos otros sectores. Los contactos de los
profesores de la Universidad Técnica de Ambato con las empresas e industrias ayudan

de manera directa a ubicar los graduados en puestos de trabajo de primer nivel [18]
2.3.11. Carrocerias en el ecuador.

En la actualidad en el pais existen alrededor de 100 fabricantes de carrocerias de los
cuales mas del 67% se localiza en la provincia del Tungurahua. Las demas se
encuentran en Pichincha, Guayas, Manabi, Imbabura, Azuay, Cotopaxi y El Oro. Por
esta gran cantidad se considera que solo un 20% de las 100 empresas cumplirian con
las normas INEN para la construccion de carrocerias. Las empresas informales han
incrementado y estan a cargo de personas que no tienen capacitacion técnica o aquellas
que han trabajado en otras carrocerias estas serian llamadas empresas informales que
Ilegan a un 54%. El 26% restante estan a cargo de personas que tienen un minimo de
preparacion y son Ilamados maestros (por su experiencia). El sector formal agrupa
unas 20 empresas que cumplen con las normas técnicas, los mismos aportan con 1960
unidades este valor representa el 36% de la demanda nacional. El sector informal y
artesanal abarca el 64%. [19]

Segun INEN 2 205:2010, “Los Asientos son de Estructura que puede anclarse a la
carroceria del vehiculo, que incluye la tapiceriay los elementos de fijacion, destinados
a ser utilizados en un vehiculo y disefiado ergondmicamente para la comodidad del

pasajero.”
Asiento individual. Disefiado y construido para el alojamiento de un pasajero sentado.

Asiento doble. Disefiado y construido para el alojamiento de dos pasajeros sentados.
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Asideros. Elementos que permiten la sujecién de los usuarios.

El esqueleto de los asientos, se compone de uno o mas piezas ligadas entre si,
formando un conjunto estable; capaz de recibir cargas externas, de resistirlas
internamente y transmitirlas a sus apoyos, donde esas fuerzas externas encontraran su

sistema estatico equilibrante. [20]
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Gréfico N° 2 Espacio entre asientos
Fuente: [21]

La ergonomia se define como la disciplina que se basa en el disefio de lugares de
trabajo, herramientas y tareas que coinciden con las caracteristicas fisiologicas,
anatomicas, psicologicas y las capacidades de las personas. La cual busca la 6ptima
relacion entre los tres elementos del sistema (humano-maquina ambiente), pero esta
disciplina no se limita solo a los espacios laborables ya que es usada de forma dindmica
casi en todos los elementos de la vida cotidiana de las personas, en el transporte
publico existen una serie de normativas y leyes las cuales son aplicadas para ofrecerles
a los usuarios mayor confort, seguridad y experiencia durante el uso de los distintos
medios de transporte publico. Los sistemas de transporte publico actuales cuentan con
excelentes instalaciones e infraestructuras para el uso y disfrute de sus usuarios
estando las mismas sujetas a distintas normativas para obtener un estandar de calidad
que ofrecerle a sus beneficiarios, aunque pasan atreves de distintas leyes normativas y
entes para llegar al consumidor final, esto no garantiza en su totalidad que las

necesidades ergondmicas y de seguridad estén siempre totalmente cubiertas , ya que

11



siempre el entorno, las costumbres y usuarios varian constantemente y no siempre el
servicio prestado a nivel del transporte publico puede adaptarse a estas nuevas

necesidades . [22]

i
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Grafico N° 3 Asiento reclinable
Fuente: [19]

2.3.12. Buses interprovinciales

Servicio de transporte realizado por autobuses entre las principales ciudades de las
provincias. El sistema tiene como punto de partida y destino a las estaciones de
autobuses interprovinciales. Por lo general este servicio no contempla escalas o
paradas en la mitad del camino, sin embargo, pueden darse cuando el viaje supera las
5 horas. En caso que la conexion se realice entre provincias de paises distintos, la

categoria de transporte sera Internacional y no Interprovincial.
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Grafico N° 4 Bus interprovincial
Fuente: [23]
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Segin “Norma técnica ecuatoriana INEN 1323-2010, menciona: «Este reglamento
Técnico Ecuatoriano establece los requisitos que debe cumplir los buses
interprovinciales e intraprovinciales de transporte masivo de pasajeros con la finalidad
de proteger la vida y la seguridad de las personas, el ambiente y la propiedad, y
prevenir practicas engafiosas que puedan inducir a error a los fabricantes o usuarios
finales»” [24]

Grafico N° 5 Carrocerias Jéco?ﬁed
Fuente: [23]

El bus interprovincial ofrece gran confort, seguridad, rendimiento y altos estandares
de calidad, ajustdndose facilmente a las exigencias de usuarios y conductores. Su
robusta construccion en perfileria de acero le da prestaciones de gran resistencia y

durabilidad, lo que garantiza a sus pasajeros y tripulacion que tengan un alto grado de

seguridad.
Tabla N° 1 Caracteristicas buses
Chasis Potencia Peso chasis (Kg) = Peso Bruto Vehicular

Hp) (Kg)
Hino AK 260 4715 15700
Mercedes Benz OF-1730 305 4890 18100
Isuzu LV150 360 5550 16000
Volkswagen 17-210 206 4940 16800
Volkswagen 18-310 303 5290 18000
Scania K310 310 5825 19500
Scania K380 380 6013 19500

Fuente: Autor
Ante estos datos se tiene que el peso aproximado de una carroceria para bus es de 5900
kg, el promedio en Kg de una persona es de 70 X 42 asientos + 20 kg promedio de

carga por pasajero, suma un total de 9650 kg que se suman al peso del chasis.
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El peso total sumado chasis + carroceria + pasajeros + carga es menor al peso bruto
vehicular, lo que indica que el chasis no siempre es el apropiado para esa estructura 'y
para ese numero de pasajeros si la diferencia es de apox 1000kg, mientras mayor sea
el rango entre el peso total y el peso bruto vehicular menos esfuerzo sufrira el chasis,
también hay que tener en cuenta la potencia del motor para movilizar estos pesos y
mientras mas liviana sea la carroceria. Estos factores influyen directamente en el

consumo de combustible, desgaste de neumaticos y otros como: resistencia al viento,

centro de gravedad, resistencia del material, etc. [25]
2.3.13. Produccion de asientos

La produccién automotriz empieza en el Ecuador en la década de los afios 50, cuando
ciertas empresas del sector metalmecanico comienzan la fabricacion de carrocerias
asientos y algunas partes y piezas. En la década de los 60, con las Leyes de Fomento
se inicia con la fabricacion de otros partes y piezas que son de alta reposicién y que
son utilizados generalmente y que tiene una gama muy amplia en marca y modelos de
vehiculos existentes en el mercado. En el afio de 1973 comienza la fabricacion de
vehiculos en total fue 144 de un solo modelo llamado Andino, los mismos que fueron
ensamblados por Aymesa. Con el nacimiento y consolidacion de las empresas
ensambladoras y con el inicio de la produccion nacional de vehiculos, nacen nuevas

empresas autopartistas y se tecnifican las ya existentes. [26]
2.3.14. Diagrama de Gantt

Es una herramienta para planificar y programar tareas a lo largo de un periodo
determinado. Gracias a una facil y comoda visualizacion de las acciones previstas,
permite realizar el seguimiento y control del progreso de cada una de las etapas de un
proyecto y, ademas, reproduce graficamente las tareas, su duracidon y secuencia,

ademas del calendario general del proyecto. [27]
2.3.15. Cursograma Analitico

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo que

corresponda
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2.3.16. Registro de detalles de trabajo

Mediante el registro de los procesos se trata de encontrar las principales deficiencias
existentes y de ese modo logar la mejor distribucion posible de las maquinas, equipos
y de toda el area de trabajo dentro de la planta. Las técnicas mas comunes para registrar

informacion son las gréficas y diagramas cada uno con su respectivo propdsito. [28]

Tabla N° 2 Simbologia de acuerdo al estindar ASME

Simbolo | Descripcién Indica Significado rapido

O Circulo Operacion Ejecucion de un trabajo en una parte
de un producto.

B Cuadrado Inspeccion Utilizado para el control de calidad.

) Flecha Transporte Utilizado al mover materiales.

V| Triangulo Almacenamiento | Utilizado para almacenamiento,
hasta ser requerido.

» Semicirculo Retaso Almacenamiento menor a un
contenedor

Fuente: [27]
Operacion: Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo
comun, la pieza, materia o producto del caso se modifica o cambia durante la

operacion.
Inspeccion: Indica la inspeccion de la calidad y/o la verificacion de la cantidad.

Transporte: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar

a otro.

Almacenamiento: Indica depoésito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde
se lo recibe o entrega mediante alguna forma de autorizacion o donde se guarda con

fines de referencia.
2.3.17. Estudio de tiempos y medicion del trabajo

Es la actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido del trabajo,
con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos

inevitables.
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Esta técnica de organizacion sirve para calcular el tiempo que necesita un operario
calificado para realizar una tarea determinada siguiendo un meétodo preestablecido,

conservando las normas de calidad, cantidad y seguridad

El estudio de tiempos es una técnica de medicidn del trabajo empleada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion prestablecida

Tabla N° 3 Suplementos para tiempos

Suplementos constantes Hombres | Mujeres
Suplemento por necesidades 5% 7%
Suplemento por fatiga 4% 4%

Fuente: [28]
Para un estudio completo se toman las tablas del ministerio de trabajo escogiendo los

valores necesarios para el calculo correcto.
2.3.18. Distribucion de planta

La distribucidn de planta consiste en la ordenacion fisica de todos los factores y
elementos que participan en el proceso productivo de la empresa, como equipos,
maquinaria, materiales, personal, etc. Ademés de delimitar los espacios y ubicar de
forma adecuada los departamentos.

Los objetivos principales que busca la distribucion de planta son:

Reducir los riesgos para la salud incrementando la seguridad y satisfaccion del
trabajador, incremento de la produccion, reducir o eliminar los retrasos en la
produccion, optimizar el espacio para las distintas &reas, mejorar el flujo de materiales
y maximizar el uso de maquinaria, mano de obra y recursos, disminucion del
congelamiento de materiales, asi como una mayor facilidad de ajuste a los cambios

requeridos

2.3.19. Evaluacion de la superficie necesaria en cada centro: método de

Guerchet

Cuando se trata de disefiar una nueva distribucion en planta para un sistema productivo

existente se puede estimar las necesidades de superficie mediante el método de
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Guerchet. Segun este método, la superficie total vendra dada por la suma de tres

superficies parciales.

Superficie estatica Ss: Esta es la superficie es la que ocupa fisicamente la maquinaria,

el mobiliario e instalaciones. Dada en la ecuacion:
Ss = Largo xancho=1xa 1)

Superficie de gravitacion Sg: Es la superficie utilizada por los operarios que estan

trabajando y por la materia que esta procesandose en un puesto de trabajo.

Esta se obtiene multiplicando la superficie estatica por el nimero de lados (N) a partir

de los cuales el mueble o la maquina deben ser utilizados.
Sg=Ss*N )

Superficie de evolucion Se: Contempla la superficie necesaria a reservar entre
diferentes puestos de trabajo para el movimiento del personal, el material y sus medios
de transporte. Se obtiene sumando la superficie estatica mas la de gravitacion afectada

por un coeficiente k.
Se = (Ss +5g) *K (3)

Donde k toma valores estimados para diferentes tipos de industrias, descritas en la

siguiente tabla.

Tabla N° 4 Valor k por tipos de industrias

Tipo de industria Valor K

Gran industria, alimentacion. 0.05-0.15
Trabajo e cadena con transportador 0.10-0.25
mecanico

Textil — hilado 0.05-0.25
Textil — tejido 0.50-1.00
Relojeria, joyeria. 0.75-1.00
Pequefia mecanica 1.50-2.00
Industria mecénica 2.00 - 3.00

Fuente: [29]
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CAPITULO IIL.

3. DISENO DEL PROYECTO
3.1.Recoleccion de informacion

Talleres CONSEG en Asientos de Bernardo Guerrero Nufiez, Gerente General viene
dando servicio de construccion, reparacion, mantenimiento y retapiceria de todo tipo
de asientos a partir del afio 1999, desde el cual ha venido demostrando capacidad,
conocimiento, seriedad, cumplimiento, responsabilidad, utilizando los materiales de
mas alta calidad existentes en el mercado nacional e internacional y siempre buscando
la innovacion en nuestros productos, tanto en la infraestructura, disefio y fabricacion,
para mejorar el servicio dando una mejor imagen y mayor comodidad para de esta
forma buscar la satisfaccion de nuestros clientes, miles de usuarios que a diario estan
utilizando asientos fabricados en CONSEG en el transporte urbano, intercantonal,

interprovincial e internacional

Actualmente en los procesos de produccion existen demora y desperdicio de material
por lo cual se considera una parte fundamental hacia el éxito de una empresa, la
organizacion que esta tenga, para lo cual se requiere un proyecto de organizacion y
procesos de produccion del taller CONSEG, siendo esto una forma de mejorar la
calidad y la productividad.

3.1.1. Mision y vision

e Misién
La mision de talleres CONSEG es la fabricacion de asientos confortables, duraderos

y ergondémicos, mejorando continuamente en la calidad de nuestros productos, para

dar el mejor servicio a nuestros clientes.
e Vision

Ser lideres en la fabricacion, reparacion, mantenimiento y retapiceria de todo tipo de

asientos, sin dejar de lado la innovacion, calidad y valores que caracterizan.
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3.1.2. Estructura organizacional de la empresa

Una estructura organizacional es un sistema utilizado para definir una jerarquia dentro
de una organizacion. Identifica cada puesto, su funcion y donde se reporta dentro de
la organizacion. El personal seleccionado para operar en Talleres CONSEG debe
cumplir principalmente con los valores que esta cimentada la empresa, honestidad,

transparencia y responsabilidad.

Gerente General

Contadora -
' — |
Jefe de planta I\I/T;?Ii(ret?rﬁg
| e — |
Jefe de Diseflo man“t]Sﬁrg?ento Ma’ﬁa‘cﬁ(re(r) = AtZE:S;EI?Q(ge PITJ%rI?gigé;Id
Bodeguero LPersonal Post Ventas

venta

Operarios

Graéfico N° 6 Organigrama CONSEG
Fuente: Autor

3.1.3. Funciones del organigrama de CONSEG
e Gerente General

Encargado de planificar, organizar, dirigir, controlar, coordinar, analizar, calcular y
deducir el trabajo de la empresa, ademas de contratar al personal adecuado, efectuando

esto durante la jornada de trabajo.

e Jefe de planta

Persona con conocimientos del giro del negocio que se encarga de llevar el disefio y
las mejoras en el proceso de produccion, verificacion de materiales, recepcion de
materiales y materia prima, realiza planes de mantenimiento para maquinarias y

herramientas.
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o Jefe de disefio
Tiene por objetivo cumplir con los proyectos que se estan en desarrollo en la empresa.
Como funciones principales se tiene:

v Realizar disefios de nuevos productos, de acuerdo a las especificaciones o
necesidades del cliente.

v" Planificacion de actividades del area

v Coordinacion entrega de planos y presupuestos.

e Jefe de mantenimiento

El jefe de mantenimiento es el responsable de gestionar el mantenimiento global de la
empresa, coordinando un grupo de personas cualificadas en diferentes tareas
(mecénica, electricidad, electronica, informaética...). Tiene la responsabilidad de
asegurar el plan de mantenimiento preventivo y predictivo de todas las instalaciones

de la empresa, asegurando su correcto funcionamiento.
e Maestro de taller

El maestro de taller se encarga de inspeccionar el trabajo de sus compafieros, es el cual
observa e informa al gerente propietario las actividades que estan realizando cada

trabajador y su desempefio en el mismo.
e Bodeguero

Persona con responsabilidad sobre el inventario de maquinas, equipos, herramientas e

insumos utilizados en el interior de la empresa
e Operario

Personal con destrezas manuales para ejecutar las distintas actividades que intervienen

en el proceso de fabricacion de asiento para buses interprovinciales
e Asistente Técnico

La empresa CONSEG también presta servicio de mantenimiento y reparacién como

garantia en los productos entregados
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e Lider de Marketing.

El gerente propietario delega a una persona el disefio y produccion de publicidad,
como tarjetas, rétulos, lemas y estampados, los cuales hardn que la fabrica sea

facilmente reconocida
3.1) Levantamiento de documentacion

La empresa CONSEG no cuenta con la documentacion necesaria para evidenciar el
correcto funcionamiento de la misma, para lo cual se realiza registros y se levanta
informacion de forma visual y se los documenta en tablas de facil manejo y

entendimiento.

Se realizd la codificacion de las maquinas, equipos, herramientas y piezas existentes

en bodega para conocer su estado y mejor organizacion de la misma.
a. Caodificacion e inventario de maquinas y equipos

La codificacion de las maquinas, herramientas se las realiza de acuerdo al siguiente
grafico, el cual expresa las indicaciones para realizar la correcta codificacion de la
cada una de las méquinas, equipos o herramientas utilizadas en la construccién de

asientos para buses interprovinciales en la empresa CONSEG.

T L M - E 001
|

Numero asignado a la maquina o
herramienta de acuerdo a la cantidad en
bodega o en &rea de trabajo

Primera letra del nombre de la Tipo de coneccion de maquina o herramienta.
maquina o herramienta M= Manual E= Electrica
N= Neumatica H= Hidraulica

Tercera letra del nombre de la
maquina o herramienta Separacion

Primera letra del segundo nombre de la
maquina o herramienta

Gréfico N° 7 Codificacion de maquinas y equipos
Fuente: Autor

De acuerdo al Grafico N 7, a continuacion, se desarrolla la codificacion de las

herramientas, aplicando cada una de las indicaciones en el orden establecido.
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Cédigo

TL-E001
TL-E011
CE-M001
RM-N001
RM-M001
RP-MO011
CL-E001
MA-M001
MG-MO001
MC-MO001
CB-M001
MC-MO001
PR-M001
CR-M001
MS-M001
PS-M001
PC-M001
PP-M001
RA-M001
C02-M001
EC-M001
YQ-M001
YQ-M002
LL-M008
LL-M009
LL-M010
LL-M011
LL-M012
LL-M013
LL-M102
LL-M014
LL-MO15
LL-M1116

CONSEG

AMBATO - ECUADOR

Tabla N° 5 Inventario herramientas
INVENTARIO DE HERRAMIENTAS

EMPRESA:

REALIZO:
REVISO:
FECHA:
HERRAMIENTAS

Descripcion

Taladro mediano
Taladro grande

Cierra manual
Remachadora hidraulica

Remachadora de acordedn

Remachadora de Playo
Calentadora

Martillo de acero
Martillo de goma
Martillo de carpintero
Combo

Medio combo

Prensa

Serrucho

Mascaras de soldar
Paletas para soldadura
Pistola de silicona
Playo de presion
Racha manual
Tanque de CO2
Escuadras

Yunque grande
Yunque Pequefio
Llave 8

Llave 9

Llave 10

Llave 11

Llave 12

Llave 13

Llave ¥

Llave 14

Llave 15

Llave 11/16
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Cantidad
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Observaciones

En reparacion 3

Uno en mal estado

5 pequefia, 3 grandes.
Empotrado
Movil



34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66

LL-M017
LL-M508
LL-MO019
LL-M253
LL-M151
LB-M1011
LB-M1213
LB-M1415
LB-M1116
LB-M1819
LR-M11
LR-M13
LR-M508
LR-M1116
DD-M516
DD-M009
DD-M010
DD-M011
DD-M013
DD-M102
DD-M014
DD-M916
DD-M015
DD-M016
DD-M017
DD-M018
DD-M019
DD-M1516
DD-M022
DE-M014
DE-M012
DSE-M001
DSP-MO001

Llave 17

Llave 5/8

Llave 19

Llave 25/32

Llave 15/16

llave de boca 10-11
Ilave de boca 12-13
llave de boca 14-15
llave de boca 11/16-5/8
llave de boca 18-19
Llave racha 11
Llave racha 13
Llave racha 5/8
Llave racha 11/16
Dado 5/16

Dado 9

Dado 10

Dado 11

Dado 13

Dado ¥

Dado 14

Dado 9/16

Dado 15

Dado 16

Dado 17

Dado 18

Dado 19

Dado 15/16

Dado 22

Dado hexagonal 14
Dado hexagonal 12
Desarmadores estrellas
Desarmadores planos

Fuente: Autor

inventario de herramientas continua...
3
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Las maquinas necesarias para el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales se las describe con su respectiva codificacion de acuerdo a Grafico

N° 7, en la siguiente tabla:
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Tabla N° 6 Inventario de maquinas.

INVENTARIO DE MAQUINARIAS
. : EMPRESA: CONSEG
: CONSEG | REALIZO: Diego ,Guerrero,
' — REVISO: Ing. Victor Espin
FECHA: 05/02 /2017
MAQUINAS
N* Cadigo Descripcion Cantidad Observaciones
1. Cz-M01 Cizalla 2 Una en reparacién
2. TO-EO1 Tronzadora 1 Ninguna
3. EM-EO1 Esmeril 1 Una en funcionamiento
4, EM-E02 Esmeril 1
5. PDG-E001 Pedestal Grande 2 Uno funcionando
6. PDP-E002 Pedestal Pequefio
7. DBT-E001 Dobladora de tubo eléctrica 1 Ninguna
8. DBT-M001 Dobladora de tubo manual 1 Ninguna
9. DB-M001 Dobladora 1 Ninguna
10. CM-E001 Compresor 1 Ninguna
11. SEE-E001 Suelda eléctrica 3 Funciona 1
12. SEM-EQ01 Suelda MIG 1 Ninguna
13. SEM-E002 Suelda MIG 1 Ninguna
14, SEM-E003 Suelda MIG 1 Ninguna
15. SEM-E004 Suelda MIG 1 Ninguna
16. SEM-E005 Suelda MIG 1 Ninguna
17. GA-N001 Grapadora neumatica 1 Ninguna
18. MR-N001 Martillo neumatico 1 Ninguna

Fuente: Autor
b. Maquinariay equipos
Las maquinas y equipos que la empresa CONSEG de acuerdo a la
Tabla N° 9 Maquinas, equipos y herramientas utilizadas para cada proceso. Se las
presenta en las siguientes fichas técnicas, su formato vacio se encuentra en el Anexo
N° 4, las fichas ayudan a tener una mejor distribucion y llevar un control mas exacto

de las mismas.

Algunas maquinas, equipos o herramientas no cumplen con todos los datos de la ficha
técnica por ser de construccion nacional, se ha tomado los datos necesarios de forma

visual.
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Se considera el tipo de sistema al cual esta basado su funcionamiento, como también
a las caracteristicas del fabricante si las tiene, se basa en catalogos para verificacion

de datos por la antigtiedad de algunas de las maquinas/equipos.

La cizalla: es una maquina/herramienta la cual ayuda con el corte de los materiales

como platina, planchas de tol y varillas de diferente medidas y espesores.

Tabla N° 7 Ficha técnica de la cizalla

TALLERES “CONSEG”

FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHADE: |MAQUINA x | EQUIPO SISTEMA | Manual
CONSEG
CODIGO:
Cizalla

CARACTERISTICAS GENERALES
SERIE: - VOLTAJE: --
MARCA: Nacional PRESION MAX:
PROCEDENCIA: Ecuador TIPO:
MODELO: CAPACIDAD: 6mm de espesor
FRECUENCIA: - AMPERIOS: -
FUNCION: Cortar platinas, varillas y planchas de tol.

Fuente: Autor
Tronzadora: Una tronzadora es una herramienta eléctrica que sirve para cortar
materiales metalicos. Los cortes se los realizan por abrasion mediante disco y permite
realizar cortes rectos y en angulo, se usa para corte de tuberia redonda, tuberia

cuadrada y angulos, la ficha técnica se encuentra en el Anexo N° 5
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Esmeril: Un esmeril es una maquina herramienta, que consiste en un motor eléctrico
a cuyo eje de giro se acoplan en uno o ambos extremos discos de abrasion sobre los
que se realizan diversas tareas, se desbasta partes que representen peligro para los
operarios y exceso de material en las juntas, la ficha técnica se encuentra en el Anexo
N° 6

Compresor: es una maquina de fluido que esta tiene como objetivo aumentar la
presion del aire aumentando su presion y energia cinética impulsandola a fluir, la ficha

técnica se encuentra en el Anexo N° 7

Dobladora manual: es una maquina que permite y facilita el correcto doblado de
planchas de tol necesarias para el proceso de produccidon de asientos para buses

interprovinciales, la ficha técnica se encuentra en el Anexo N° 8

Dobladora manual: es una maquina que permite y facilita el correcto doblado de
planchas de tol necesarias para el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales, la ficha técnica se encuentra en el Anexo N° 9

Dobladora manual: es una maquina que permite y facilita el correcto doblado de
planchas de tol necesarias para el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales, la ficha técnica se encuentra en el Anexo N° 10

Soldadora eléctrica: méaquina de soldadura SMAW, se utiliza para reparaciones o
modificaciones en lugares de dificil acceso con las soldadoras mig, la ficha técnica se

encuentra en el Anexo N° 11

Soldadora MIG: La soldadura MIG usada para la union de partes y piezas en la
construccion de asientos para buses para asientos interprovinciales, se usa este tipo de
soldadura por la facilidad de aplicacion, limpieza y mejor adherencia al material, la

ficha técnica se encuentra en el Anexo N° 12
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3.2) Procesos actuales de la empresa
3.2.1. Mapa de procesos global

Para conocer las entradas mediante la cual se realizan los procesos de productivos,
proceso estratégico y de apoyo con la finalidad de brindar el producto de buena calidad

satisfaciendo al cliente.

Se identifica cada una de las areas de trabajo que compone la produccion de asientos
para buses interprovinciales en la empresa, mediante el levantamiento de informacion,
el cual resulta de utilidad para conocer més a fondo la elaboracion de los asientos, los

materiales utilizados y recursos necesarios.

Para llevar a cabo la recoleccion y analisis de informacion se empieza por desarrollar

el mapa de procesos global presente en la siguiente grafica.

Los procesos de negocios entregan un resumen de lo que en la empresa serializa, el
proceso de produccién en si, que fue levantado de acuerdo a una inspeccion visual y
ayuda de los operarios de la empresa, los procesos de apoyo concentrados en la
funcionalidad de la empresa y preocupados por el buen desempefio de sus trabajadores
brinda los materiales necesarios, organiza los recursos humanos, maquinas y

herramientas en dptimas condiciones.

El mapa de procesos global establece una vision sobre el desarrollo de los procesos de
negocios, procesos estratégicos y procesos de apoyo, de acuerdo a la necesidad del
cliente, la cual se muestran actualmente en la Empresa CONSEG para producir
asientos para buses interprovinciales, en él se representan las conexiones o vinculos

que existen entre los diversos tipos de procesos.

Para los procesos productivos se ha tenido en cuenta cuatro grupos importantes dentro

de la empresa, preparado de materiales, ensamblaje, pintura y desarrollo.
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NECESIDAD DEL CLIENTE

ﬁfOCGSOS estratégicos

Planific’acf‘ion Responsabilidad Gestién de procesos Desarrollo
estratégica social
r PROCESO DE PRODUCTIVO
Preparacion de materiales nsamblaje Pintura apiceria y te ados
L Corte de U J [ Armado de espaldares ] — [_ Colocacion de perillas j
_ Traslado de armazones a
Corte de tuberia redonda
[ ] [ Armado de base de cojin ] pintura ] t Colocar resortes 1
Corte de tuberia cuadrada ‘h
Colocar coderas
Armado base de cojin-espaldar
r Corte de angulo ] r
[Pegar esponjas de espa Idaresj
Armado de coderas N
t Corte de varillas 1 Preparado de pintura
egar esponja de cojin con base
| . plastica

L Corte de platinas J

ARMAZON INICIAL L . _
Colocacion de tapiceria

[ Perforado de platinas ] *’

Pintado con pintura [ Engrampado de tapicera ]

t Perforado de espaldares ] [ Armado de mecanismos ] electrostatica

| - Colocar tapas plasticas
Doblado de tol posteriores
Armado de pisaderas —_—
t Doblado de espaldares ‘ r [Colocar tapas plasticas Iaterales.j
Armado de patas
Entrega de armazones

L Doblado de uses J pintados [ Colocar cojines terminados ]

| -

[ Doblado de mecanismos ] ARMAZON FINAL [ Colocar apoyapies ]
|- |
ﬁrocesos de apoy; B

. . Gestion de recursos . o .
Gestion financiera Mantenimiento Atencion al cliente
humanos

Gréfico N° 8 Mapa de procesos CONSEG
Fuente: Autor
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a. Flujograma de informacién

El flujograma o también llamado diagrama de flujo, representa de manera grafica de
un proceso que puede responder a diferentes &mbitos: programacion informatica,
procesos dentro de una industria, psicologia de la cognicion o el conocimiento,

economia, entre otros.

Describe y representa una guia de las actividades del proceso, es decir proporciona
amplia vision acerca de variados aspectos del proceso: flujo, mensajes, actividades,
estructura y tecnologia. Este diagrama esta formado por simbolos unidos con flechas,
los simbolos representan una accion y las flechas el orden que se debe seguir para

obtener el resultado esperado, en este caso los asientos para buses interprovinciales.

El flujograma de informacion del proceso de produccion de asientos para buses
interprovinciales en la empresa CONSEG se lo considera una forma mas ordenada del

proceso productivo presente en el Grafico N° 8

La siguiente tabla muestra la representacion grafica del proceso de fabricacion
asientos para buses interprovinciales en el cual se describe paso a paso cada una de las
operaciones que se realizan desde un punto inicial hasta uno final del proceso. Una
caracteristica importante de este diagrama es que utiliza simbolos de uso habitual los

cuales se describen en la parte inferior del diagrama.

El flujograma para el proceso de produccion de asientos para buses interprovinciales
se detallan las entradas como solicitud de producto, se entrega las ordenes de
produccion a los trabajadores que preparan el material mediante corte, esmerilado,

perforado para luego armarlo.

Se envia a pintar al horno, después de lo cual se coloca las esponjas, tapiceria y
terminados, de acuerdo a las indicaciones dadas por el gerente.

Los productos terminados se los almacena de forma ordenada bajo cubierta hasta el

momento de la entrega.
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Flujograma del proceso de produccion de asientos para buses interprovinciales

Fase

Carroce | Jefede Preparado de Preparado de Preparado de . L .
) . . . Armado Armado Pintura Tapiceria Terminado
rias planta materiales materiales materiales
ST Corte de uces <}| Doblado de uses —
edido de ‘ | [— )l Ut e
pmateria Armado de bases Cortey ?Os{do de coderas plasticas
. tapiceria
prima
) Corte de planchas Doblado de planchas
Creacion de -
Recepcion
orc(ijen de de materia
\Wn\‘ prima Corte de angulo 4
Colocado de tapas
A 4
Corte de platinasy Armacdo de ) ] || Enfundado de
il { esraldar )[ Primer armado Armado final ‘apiceria
-»
Corte de tuberia Doblado de tuberia . 4
redonda .
Almacenamiento y
entrega
[ Core e Toveria | T Azcrado e || =~
cuadrada I 'I tuberia | Grapadode |
tapiceria
Doblado de tuberia '| Atachadode | |
redonda tuberia
Recepcion
“—{ de materia
ALl Corte de varillas
"l Mecanismos

Gréfico N° 9 Flujograma de informacion
Fuete: Autor
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3.2.2. Descripcion de los procesos para la elaboracion de asientos para buses

interprovinciales

Los procesos para la elaboracion de asientos para buses interprovinciales son
indicados de acuerdo a la Grafico N° 8 Mapa de procesos CONSEG, en la cual se
evidencia los procesos actuales de la empresa CONSEG, en las siguientes tablas se

describe los procesos y las actividades para el desarrollo de las mismas.

Armado de bases de cojin: Consiste en unir las partes preparadas, angulo de 3/4" x
2mm, plancha en forma de U y la U doblada y perforada, colocando en una plantilla
disefiada para el armado de las bases de cojin, se los une mediante puntos de soldadura

MIG, posteriormente pasara a ser soldado en cordones (resoldado).

En las bases de cojin, Grafico N° 10, se sujeta el cojin mediante tornillos, el mecanismo
de reclinacion esta soldado a la u intermedia del mismo y la base de cojin y espaldar

se unen mediante remache pop para generan un eje para la reclinacion.

Gréfico N° 10 Base de cojin
Fuente: Autor

Armado de espaldares: Los espaldares constituidos por tuberia redonda doblada de
forma especifica, varillas y platina que no permiten que el espaldar pierda su formay

sirven de apoyo a la esponja.

Los espaldares, Grafico N° 11, se unen con la base de cojin mediante remaches pop

generando un eje de reclinacion.

Gréfico N° 11 Base de cojin
Fuente: Autor
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Armado base espaldar: La unién de la base de cojin y espaldar se lo realiza mediante
colocacién de remaches pop y soldadura en el interior de la u, como se indica en el
Gréafico N° 12, que es parte fundamental de la base de cojin, generando un gonce o eje

para reclinar lo asientos.

Grafico N° 12 Estructura base-espaldar
Fuente: Autor

Armado de coderas: Las coderas como elemento de sujecion de los pasajeros
representan estabilidad y comodidad en los asientos al momento de viajar, construidos
de Tubos redondos de 17 y 3/4" en 2mm de espesor para una buena resistencia y
durabilidad, son doblados en formas y medidas predeterminadas y luego armadas en
plantilla, en la cual también se coloca el mecanismo de codera que serviré para que la

codera rote 85* aproximadamente, como se indica en el siguiente grafico.

Gréfico N° 13 Estructura codera
Fuente: Autor

Armado de tubos embocinados: La tuberia redonda de 1” x 2mm cortada en forma
de bocines para colocar sobre un tubo redondo de 3/4" x 2mm a medidas que coinciden
con la ubicacion del espaldar, ya que dichos bocines seran unidos mediante soldadura

a los espaldares, como se indica en el siguiente grafico.
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Grafico N° 14 Estructura tubo embocinado
Fuente: Autor

Primer armado: Consiste en armar una base fija que servira para colocar las partes y
elementos de anclaje, asi también serd una base para el mecanismo de reclinacion y
los ganchos de resortes.

El primer armado, como se indica en el Grafico N° 15, se lo realiza en un jeg, de la
medida deseada, facilitando la colocacion de las partes en angulos correctos y medidas

mas exactas.

Grafico N° 15 Estructura primer armado
Fuente: Autor

Armado de mecanismos: Los mecanismos tienen la funcion principal de regular la
reclinacién de los asientos, su construccion se lo realiza en varilla redonda acerada de
9.5mm, segun las sefales realizadas con los topes, formando una Z, como se indica en

el Grafico N° 16, tienen un refuerzo para evitar que se tuerzan o cambien su forma.

Gréfico N° 16 Estructura mecanismo
Fuente: Autor
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Platinas para resortes: Se coloca en el armado final, son realizadas en un proceso
manual que interviene, rayado, perforado y cortado de platinas, como se indica en el
Gréafico N° 17, en las perforaciones sera donde se coloquen o enganchen los resortes

que permitiran el retorno de los asientos en la reclinacion.

Grafico N° 17 Platinas para resortes
Fuente: Autor

Anclajes: Tiene como principales elementos, la pata y angulo de costado, los anclajes
en los asientos para buses interprovinciales deberan ser resistentes para soportar el

peso de los pasajeros y las condiciones de los viajes.

La pata se construye en plancha de tol negro de 2mm de espesor unido a una platina
de 1 1/4" x 3/16”, mientras que el angulo es de 1” x 3/16”, perforados y cortados de

las medidas indicadas, como se observa en el siguiente gréfico.

B, |
Grafico N° 18 Estructura pata
Fuente: Autor
Armado de pisaderas: las pisaderas, que se indica en el Grafico N° 19, son elementos
de descanso y comodidad en los buses interprovinciales, construido en platina
embarolado y perforada mantiene un movimiento de vaivén para colocar los pies, se

encuentran a unos 5¢cm del piso y se recubren con plastico con formas.

Graéfico N° 19 Estructura pisaderas
Fuente: Autor
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Armado final: En este proceso se realiza la unién de todos los demas procesos, los
cuales deberan ser entregados con soldadura en cordones (resoldados), en este proceso
se debe mantener la medida de base a espaldar de 94cm que seria el punto inicial de
la reclinacion, para luego ser reclinado mediante regulacion de la cremallera, no se

tiene una plantilla determinada para este proceso.

Terminado este proceso se envia la estructura hacia la pintura al horno.

Grafico N° 20 Estructura armado final
Fuente: Autor

Pintura: el proceso de pintura se lo realiza de forma tercializada, es una pintura

electrostatica de color plomo, como se observa en el siguiente grafico.

Grafico N° 21 Estructura pintada
Fuente: Autor

Tapiceria: se corta la tela con los moldes de acuerdo al modelo de tapiceria y esponja,
se cose y posteriormente se enfunda, previamente se pega la esponja en la estructura
del espaldar, la base del cojin se coloca la base plastica y se lo recubre con la tapiceria,

la cual se muestra en el siguiente grafico.
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Gréfico N° 22 Tapiceria
Fuente: Autor

Terminados: Los terminados comprenden coderas plasticas, tapas laterales, tapas
posteriores, que se observa en la grafico N° 23, recubrimiento de apoyapiés o pisaderas

y se termina con la colocacidn del cojin tapizado

Gréfico N° 24 Partes prefabricadas
Fuente: Autor

3.2.3. Distribucion de las areas de trabajo
a. Situacioén actual del area de trabajo

La distribucion del area de trabajo actual de la empresa productora de asientos para
buses interprovinciales se encuentra distribuida de acuerdo a la Tabla N 16, la cual
especifica la distribucion de la planta y se considera cada una como area especifica

para un proceso determinado, como se lo especifica en las observaciones.
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Tabla N° 8 Distribucién de la planta
DISTRIBUCION DE LA PLANTA

EMPRESA: CONSEG OPERARIOS
REALIZO: Diego Guerrero

REVISO: Ing. Victor Espin

FECHA: 05/02 /2017

la numeracién que se muestra en la imagen corresponde
a cada uno de los puestos de trabajo que conforman el
area de trabajo en la empresa CONSEG

.
OBSERVACIONES:

1.Estanteria

. Corte

. Esmerilado

. Doblado

. Mesa de trabajo 1
. Mesa de trabajo 2
. Mesa de armado

. Pintura

ONO O WN

Fuente: Autor
b. Maquinas equipos y herramientas utilizadas
La empresa CONSEG tiene en cuenta la utilidad de cada una de las maquinas, equipos
y herramientas utilizadas en cada una de las actividades o procesos, se ha provisto de
las maquinas, equipos y herramientas necesarias para la optimizacion en el trabajo y
la facilidad de los operadores para realizar el trabajo encomendado. En la siguiente

tabla se describe las maquinas, equipos y herramientas utilizadas para cada proceso.
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Tabla N° 9 Maquinas, equipos y herramientas utilizadas para cada proceso.

) MAQUINAS /
PROCESO OPERACION EQUIPOS/ MARCA
HERRAMIENTAS
Corte Tronzadora Perles
) Construccion
Cizalla )
Nacional
Esmerilado Esmeril
Pulidoras Dewalt
Doblado de Dobladora manual Construccion
PREPARADO . de tubo redondo y .
perfiles Nacional
DE uses
MATERIALES Dobladora eléctrica Construccion
para tubo redondo 1” Nacional
Perforado Pedestal Grande Trade HDR mark
Pedestal Pequefio D“”'mg.HDO
machine
Doblado de tol Dobladora de tol Constr_ucmon
Nacional
Armado de Soldadora MIG Prowar, Prowar
partes
ENSAMBLAJE Airr:?gz?n Soldadora MIG Cebora
Resoldado Soldadora MIG Electro invertir
Armazon final Soldadora MIG Prowar
PINTURA Pintura | C4marade pintura -
electrostatica
Tapiceria Maquina de coser Juki
o poren
TAPICERIA Y Taladros Dewalt
TERMINADOS Terminados
Remachadora
L. Dewalt
neumatica
Remachador manual Dewalt

Fuente: Autor

En la tabla anterior se muestran las maquinas, equipos y herramientas utilizadas para
cada proceso de produccidn de asientos para buses interprovinciales sin especificar la
ubicacion en el area del trabajo, la cual se pretende conocer para la mejor optimizacion

de los procesos.
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e Implementos adicionales

El proceso de produccidn de asientos para buses interprovinciales requiere de algunos
implementos adicionales a los indicados en la tabla anterior

También intervienen en el proceso de produccion de asientos para buses
interprovinciales y son indispensables considerar algunos implementos necesarios
para el buen desarrollo de los procesos como son las mesas de trabajo, las estanterias

de materiales, tanques de CO2.

CONSEG utiliza en su proceso estanteria de materiales fijos, dos mesas de trabajo, un
jeg de armado inicial, una estanteria movil de materiales cortados, plantillas para

armado de partes, plantillas para corte de materiales y mesa de corte de tela.

Gréfico N° 25 Mesa de trabajo
Fuente: Autor

e Herramientas

Para la elaboracion de asientos para buses interprovinciales se utilizan discos de corte
para tronzadora, discos de corte para pulidora, cierras de corte, tijeras, chavetas,
brochas, playos de puntas, playos de presion, playos rectos, llaves de boca y corona,
brocas, martillos, racha con dados, desarmadores, extensiones eléctricas, mascaras de
soldar, aceiteros los cuales son necesarios para los diferentes procesos.

Para completar la situacion actual del area de trabajo en la empresa CONSEG, se tiene
en la siguiente tabla las diferentes maquinas y herramientas con las cuales cuenta para

el proceso de produccién de asientos para buses interprovinciales.
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Tabla N° 10 Distribucion de maquinas
DISTRIBUCION DE MAQUINAS

EMPRESA: CONSEG OPERARIOS
REALIZO: Diego Guerrero

REVISO: Ing. Victor Espin

FECHA: 05/02/2017

. : o - -

OBSERVACIONES: la numeracién presente en la imagen corresponde a las
maéaquinas herramientas distribuidas en el area de trabajo de la
empresa CONSEG

Tronzadora

). Cizalla

). Dobladora de tol

L. Esmeril

). Pedestal pequefio

). Dobladora eléctrica

'. Dobladora manual

). Pedestal grande

). SueldaMIG 1

. Yungue Grande

. Suelda MIG 2

. Suelda MIG 3

. Suelda MIG 4

. Suelda MIG 5

. Compresor

Chwi O

Fuente: Autor
c. Lineas de productos

Los asientos para buses se la diferencia por ancho y los terminados, mientras se

requiera para viajes mas largos debe cumplir con més exigencias de confort.
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CONSEG produce varios modelos de asientos para diferentes aplicaciones, siempre
ciudadano la calidad, seguridad y confort de nuestros clientes.

Entre los productos que se fabrican en la empresa se detallan a continuacion:

e Asientos reclinables para buses interprovinciales, intercantonales e
interparroquiales.

e Asientos plasticos fijos para buses urbanos

e Asientos de chofer para buses.

e Mantenimiento de asientos.

CONSEG también vende las partes y piezas prefabricadas utilizadas en las diferentes

partes del proceso de produccion de asientos.

La tabla que se muestra a continuacion se detalla cada una de los productos con sus

respectivas especificaciones.

Tabla N° 11 Linea de productos

LINEAS DE PRODUCTOS
EMPRESA: CONSEG
CONSEG REALIZO: Diego Guerrero
o scunros ' REVISO: Ing. Victor Espin
FECHA: 15/04 /2017

Nombre coédigo
Modelo Asiento reclinable
Cadigo AG-0090
Medida 90cm
Detalles Tapas plasticas, apoyapiés.
Modelo Asiento reclinable
Codigo AG-0095
Medida 95cm
Detalles Tapas plasticas, apoyapiés.
Modelo Asiento reclinable
Cadigo AG-0100
Medida 100cm
Detalles Tapas plasticas, apoyapieés.
Modelo Asiento reclinable
Cadigo AG-0105
Medida 105¢cm
Detalles Tapas plasticas, apoyapiés.
Modelo Asiento urbano
Codigo AG-0085
Medida 85cm

Asiento de plastico
Detalles PROMEDIOIURBAN PLUS,

estructura metalica
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Linea de productos continua...

Modelo Asiento de chofer clasico

Cadigo AG-1001

Medida Estandar

Detalles Asiento de chofer fijo.

Modelo Asiento de chofer 3 movimientos

Cadigo AG-1003

Medida Varias
Asiento de chofer con 3 reclinaciones

Detalles (arriba-abajo, derecha-izquierda,
adelante-atras), tejido con piola gemela,
cabecera y espaldar acolchados.

Modelo Asiento de chofer 4 movimientos

Cédigo AG-1004

Medida Varias
Asiento de chofer con 4 reclinaciones
(arriba-abajo, derecha-izquierda,

Detalles adelante-atras, reclinacion del espaldar
75 grados), tejido con piola gemela,
cabecera y espaldar acolchados

Fuente: Autor

d. Seleccidn del producto para el estudio

Dentro de los productos que produce CONSEG se opta por realizar el estudio de los
asientos reclinable de 105cm con cédigo AG-0105 utilizado en los buses de transporte

interprovincial, ya que los mismos son los de mayor adquisicion por los clientes y

mayor dificultad al momento de ensamblarlos.

Tabla N° 12 Producto elegido para el estudio

PRODUCTO ELEGIDO PARA EL ESTUDIO

CONSEG

EMPRESA: CONSEG
REALIZO: Diego Guerrero
REVISO: Ing. Victor Espin
FECHA: 15/04/2017

Modelo
Cadigo
Medida

Detalles

Asiento reclinable
AG-0105
105cm

Tapas plasticas, apoyapiés.

Fuente: Autor
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Este modelo de asiento se lo viene realizando 7 afios en la empresa CONSEG, el cual
ha sufrido una serie de cambios del modelo inicial, mejorando asi el funcionamiento,

comodidad y seguridad de los pasajeros.

Se lo construye mediante especificaciones de los carroceros de acuerdo a la medida

del zbcalo y el ancho de la carroceria.

El asiento para bus interprovincial tiene una estructura de acero, con cuatro estados de
reclinacion, recubierta por esponja inyectada y se le da una mejor presentacion con la
tapiceria a gusto del cliente, para su entrega se coloca los terminados plasticos que le

dan seguridad y confort al mismo.
e. Materiales utilizados en la construccion.

Los materiales usados en la construccion de asientos para buses interprovinciales son
adquiridos en el pais, siendo sus principales proveedores, Dipac, Ipac, Ambatol, los

cuales proporcionan los materiales de calidad necesarios para el correcto

funcionamiento de los asientos.

Tabla N° 13 Materiales para la produccion de asientos para buses interprovinciales

MATERIALES PARA LA PRODUCCION DE ASIENTOS
- 1 EMPRESA: CONSEG
1. REALIZO: Diego Guerrero
CQNSE'G , REVISO: Ing. Victor Espin
—_— FECHA: 15/ 04/ 2017
CANT. MATERIAL DETALLES MEDIDA (cm)

2 Uses 1" x2mm 113
2 Tiras para u de 63mm x 2mm 30,5
2 Angulo 3/4" x 3mm 35,5
2 Ganchos para espirales
2 Tubo Redondo negro 1" x 2mm 199,8
2 Varilla redonda negra 8mm 35,4
2 Varilla redonda negra 6mm 36,8
2 Platina 1" x 1/8" 36,8
4 Remaches de golpe 5/167x1/2”
1 Tubo cuadrado 1" x 2mm 103,8
1 Tubo cuadrado 1" x 2mm 98,7
1 Tubo redondo 1" x 2mm 49,5
1 Tubo redondo 1/2" x 2mm 34,5
1 Mecanismo de codera
1 Tubo redondo 1" x 2mm 44
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materiales para la produccién de asientos continua...
1 Tubo redondo 1" x 2mm 19,6
1 Tubo redondo 1" x 2mm 30,5
4 Tubo redondo 1" x 2mm 4
4 Tubo redondo 1" x 2mm 1
2 platina 1" x 3/16" 16
4 Varilla redonda 9,5mm 8
2 Varilla redonda 9,5mm 32
2 platina 3/16" x 1/8" 4
2 Platina 1" x 1/8" 4
2 Remaches de golpe 1/47x1/2” -
1 Plancha 2mm 24 x 34
1 Platina 11/2" x 3/16" 24
1 Tubo redondo 3/4x1.2 33
4 Platina 1" x 1/8" 16
4 Platina 1" x 1/8" 5
4 Remaches de golpe 3/167x1/2”
1 Angulo 11/4" x 3/16" 49,7
2 Tubo cuadrado 1" x 2mm 1

Fuente: Autor
3.2.4. Diagrama de flujo o recorrido del proceso de fabricacion de asientos para

buses interprovinciales.

Representa graficamente las ubicaciones de los puestos de trabajo, las maquinas
empleadas y el trazado de los movimientos del material en todo el proceso de
fabricacion de asientos en la empresa COSEG. Este tipo de diagrama es un
instrumento que facilita la tarea de analizar el método de trabajo, ademas de presentar

de forma clara y sencilla la informacion actual.

Los cursogramas sindpticos es la mejor manera de registrar la informacion para iniciar
el analisis de un proceso es por medio de gréaficas que utilicen simbolos estandarizados
con los cuales pueda llevarse a cabo un estudio. La importancia de que estos simbolos
sean estandarizados radica en el hecho de que cualquier analista que observe el

diagrama serd capaz de entenderlo rapidamente. [23]

Los cursogramas analiticos son donde se indica cada una de las actividades que
contiene el diagrama de recorrido, el cual sirve de ayuda para comprender de mejor

manera como se desplaza el material por las areas de la empresa.
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a. Operaciones en el proceso de fabricacion de asientos para buses

interprovinciales

En el proceso de produccidn de asientos para buses interprovinciales se lo resume en
actividades representadas en la siguiente tabla, la cual indica las actividades en las
diferentes operaciones que se realizan, pasando por el corte, esmerilado, perforado,
armado, soldadura complementando con partes prefabricadas que se describen en el

anexo Tabla N° 1

Para un mejor entendimiento y orden en la descripcion de actividades se lo divide en

las partes que compone un asiento para buses interprovinciales.

Base-espaldar: la base espaldar compuesta por una base en forma de U y el espaldar
de tuberia redonda se lo conforma con las demas partes y piezas que se describe a

continuacion:

Tabla N° 14 Descripcion de actividades base espaldar

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: BASE ESPALDAR Empresa:. CONSEG

€ CONSEG

AHBATO ~ ECURDOR

Realiz6: Diego Guerrero
Reviso: Ing. Victor Espin
Fecha: 05/02/2017

Operacién Actividad
A Transportar u (Estanteria — Tronzadora)
Tope en tronzadora 113cm
Corte de u
B Transporte de u cortada (Tronzadora — Esmeril)
Esmerilado de uses
C Transporte de u cortada (esmeril — Dobladora manual)

Colocacion de matriz de doblado en la dobladora manual a 18,7cm

Doblado a un angulo de 90 grados

Acodalado de U

D Transporte de (Dobladora manual — Pedestal grande)

Ubicar la plantilla en el pedestal

Verificar los agujeros se encuentren centrados

Perforado de u

E Transporte de dngulo (Estanteria — Tronzadora)

Tope en tronzadora de 36cm

Corte de angulo
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descripcion de actividades base espaldar continua...

Transporte de Planchas pre cortadas (Estanteria — Cizalla)

Poner tope en la cizalla

Corte de planchas, forma de platinas

Rayado de platina a los 4 lados con tope de 0,7 cm

Transporte de platinas (Mesa de trabajo 1 — Dobladora de tol)

Doblado de acuerdo a la sefializacion

Corte de esquinas

Armado en plantilla con soldadura MIG

Pedir ganchos a bodega

Senalar base a 15cm

Soldar ganchos

Transporte de tubos redondos (estanteria-tronzadora)

Ubicacion de tope de 199,8cm en tronzadora,

Corte de tuberia redonda

Transporte de tuberia cortada (Tronzadora — esmeril)

Esmerilado de rebabas

Transporte de tuberia (Esmeril — Dobladora eléctrica)

Colocar el tope a cm

Doblado de espaldares

Acodalado de espaldares

Colocacién de tope en el piso de cm, ejercer presion hasta el tope
indicado, se realiza el mismo proceso en los dos lados del espaldar,

Verificar medida en base de espaldar

Sefalar con plantilla de cm

Aplica presion sobre la tuberia hasta llegar al tope,

Transporte varillas y platina (Estanteria — Cizalla)

Tope en cizalla de 37cm

Corte de platina

Buscar topes para cizalla 32cm y 30,8cm

Cortar con la varilla de 37cm

Cortar con la varilla de 35,8cm

Transporte de platinas y varillas, (Cizalla — mesa de trabajo 1)

Colocar en plantilla de espaldares

Armar en la parte inferior la varilla de 8mm, al medio la platina de 1 X
1/8” y en la parte superior la varilla de 6mm,

Ubicar el espaldar a 6¢cm en el yunque grande y golpearlo hasta conseguir
un atachado uniforme,

Colocar la plantilla de perforado en la mesa del pedestal

Verificar que el perforado este centrado

Perforar espaldares
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descripcion de actividades base espaldar continua...

Pedir pernos de golpe a bodega

Ubicar pernos de golpe 5/16” en los agujeros de base y espaldar, Soldar
los pernos por la parte interior de la U de base, Colocar aceite para
disminuir el rozamiento, Realizar el mismo procedimiento en los dos
lados de la base y espaldar

Corte de esquinas base-espaldar

Fuente: Autor

Base fija: se compone de tuberia cuadrada, a los costados e encuentra una codera o

media codera de acuerdo al lado que sea necesario.

La base fija es la encargada de sujetar el asiento a la carroceria por medio de los

anclajes (pata y angulo).

Tabla N° 15 Descripcion de actividades base fija

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:

€ CONSEG )

BASE FIJA Empresa: CONSEG
Realiz6: Diego Guerrero

Reviso: Ing. Victor Espin
— Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
U Transportar varilla 9.5mm acerada (Estanteria — cizalla)
Corte de varilla para cubos
Esmerilado de varillas par cubos
Dobles de varilla de 9.5mm acerada
Pedir cubos plasticos a bodega
Colocar cubos plasticos
W Transporte de tuberia 1” (Estanteria — Dobladora eléctrica)
CODERAS Rayar a las medidas de 42.5cm y 49.5cm, Doblar a 42.5cm,
cortar a 49.5cm
Transportar tuberia doblada (Dobladora eléctrica — Yunque)
Atachado medio de parte superior
Transporte de tuberia 3/4” (Estanteria — Dobladora manual)
Rayar refuerzos de codera a las medidas de 34.5cm y 38.2cm, doblar a
38.2cm, cortar a 34.5cm
X Pedir mecanismos de codera a bodega
Y Transportar tuberia doblada (Dobladora manual - mesa de trabajo 1)

Colocar plantilla de coderas en mesa de trabajo 1

Armar en plantilla de coderas con soldadura MIG
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Continua descripcion de actividades base fija continua...

Transportar tuberia de 1” x 2mm (Estanteria — Dobladora eléctrica)

Medias coderas Rayar a las medidas de 42.5 y 44cm, doblar a 42.5cm,
cortar a 44cm

Colocar en jeg de armado 1

Transporte de tubo de 3/4"x 2mm Estanteria - Cizalla

Tope de 101.5cm en tronzadora.

Corte de tubos

Transporte de tubos Tronzadora — Esmeril

Esmerilar rebaba.

AB

Transporte de tubo de 1”’x 2mm Estanteria - Tronzadora

Corte de tubos

Transporte de tubos a entenalla 3

Destajado de tubos con pulidora en la costura

Transporte de tubos de Entenalla 3 — Esmeril

Esmerilado de rebabas

AC

Transporte de tubos Esmeril — Mesa de trabajo 2

AD

Presionar tubo de 3/4" en entenalla sefialar a medidas indicadas, colocar
tubos de 5¢cm en las sefales, soldar costuras de la tuberia

Transportar Tubos embocinados Mesa de trabajo 2 — Mesa de armado 1

AE

Transportar tubo cuadrado 1” x 2mm Estanteria - Tronzadora

Tope de 103.8 cm en la tronzadora

Corte de tubos

AF

Transporte de tuberia cuadrada Tronzadora - Esmeril

Esmerilado de rebabas

Transporte de tubos Esmeril — mesa de armado 1

AG

Tope de 98.7 cm en la tronzadora

Corte de tuberia

Transporte de tuberia Tronzadora - Yunque

Atachado medio, en las puntas de los tubos cuadrados.

Transporte de tubos Yungue — mesa de armado 1

AH

Transportar tuberia redonda 1” x 2mm Estanteria - tronzadora

Tope de 21.5cm en tronzadora

Corte de tuberia redonda para refuerzo intermedio

Transporte de tuberia Tronzadora - esmeril

Esmerilado de rebaba de los refuerzos intermedios.

Transporte de tubos Esmeril — mesa de armado 1

Al

Transporte de tuberia redonda 1” x 2mm Estanteria — Dobladora eléctrica

Rayar a 19.6cm y 29cm, dobles a 29cm, corte a 19.6cm

Transporte de tubos Dobladora eléctrica — mesa de armado 1

Fuente: Autor
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Primer armado: en este proceso se unen las partes de los procesos anteriores (base
espaldar y base fija), los cuales generan un eje de reclinacion de los asientos para bus

interprovincial.

Tabla N° 16 Descripcion de actividades primer armado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: PRIMER ARMADO Empresa:. CONSEG

( CONSEG )

AHBATO ~ ECURDOR

Realiz6: Diego Guerrero
Reviso: Ing. Victor Espin
Fecha: 05/02/2017

PRIMER ARMADO

Al Colocar Base fija, codera, media codera, embocinado, base espaldar,
cubos.

AK RESOLDADO

AL Soldar Primer armado
Transportar mesa de trabajo 2 - mesa de trabajo 1

Fuente: Autor
Mecanismos: son la regulacion en la reclinacion de los asientos para buses
interprovinciales, en la colocacién se complementa con la cremallera y la perilla,

formando el mecanismo de reclinacion.

Tabla N° 17 Descripcion de actividades mecanismos

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: MECANISMOS Empresa: CONSEG

( CONSEG )

Realiz6: Diego Guerrero

Reviso: Ing. Victor Espin
— Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
AN Transportar varilla (Estanteria — Cizalla)
Buscar topes
Cortar en cizalla con tope
AO Transportar varillas (Cizalla - mesa de trabajo 2)
Doblar en forma de z
AP Seleccionar y llevar tubos redondos de 1”” hacia mesa de trabajo 2.

Cortar tubos a la mitad de un largo de 2cm

Cerrar tubos para formar un didmetro interior de 9.5mm

AQ Transportar platina (Estanteria — cizalla)

Rayar con plantilla de refuerzos de mecanismos.

Cortar por las sefiales realizadas.
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Continua descripcion de actividades mecanismo continua...

AR Transportar refuerzos (Cizalla — Mesa de trabajo 2)
Armar mecanismos de acuerdo a las indicaciones dadas con soldadura
MIG
Trasportar mecanismos listos (Mesa de trabajo 2 — mesa de trabajo 1)
AS Pedir perillas alien en bodega
Sefialar con plantilla la platina de la perilla
Cortar por la sefial realizada
Doblar al dngulo especificado
AT Pedir a bodega perillas maco polo
AV Transportar platinas de 1’ y 3/4" Estanteria — cizalla

Rayar con la plantilla de 4cm las dos tipas de platinas

Cortar aproximadamente de 1m de largo por una de las sefiales

Transportar platinas Cizalla - Pedestal

Perforar platinas con broca 3/16”

Transportar platinas perforadas Pedestal grande — cizalla

Cortar por las sefiales y cortar 2 esquinas de cada una

Recoger las platinas para resortes Transportar platinas, Cizalla — Mesa de
trabajo 1

Fuente: Autor

Anclajes: son los elementos que componen los asientos para buses interprovinciales

mas analizados bajo las normas de la agencia nacional de trénsito.

Los anclajes se dividen en dos partes, pata y angulo de costado, la pata se coloca al

mismo lado de la codera y el angulo al lado contrario (costado de la carroceria).

Tabla N° 18 Descripcion de actividades base fija

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:

( CONSEG

ANCLAJES Empresa: CONSEG
Realiz6: Diego Guerrero

Reviso: Ing. Victor Espin
— Fecha: 05/02/2017
Operacién Actividad
AW Transporte de planchas (Estanteria — Cizalla)

Se raya a medidas de acuerdo al grafico del anexo 6

Se corta de 23.5cm

Se dobla por las lineas sefialadas

Transporte de pata (Dobladora de tol — Esmeril)

Esmerilado de esquinas de patas

Transportar pata (Esmeril - mesa de trabajo 2)
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Continua descripcion de actividades base fija continua...

AX

Transporte de platina de 1 1/2” x 3/16” (Estanteria — Cizalla)

Colocar tope de 34cm en cizalla

Corte de platina

Corte de esquinas de platina

Transporte de platinas (cizalla - pedestal)

Colocar plantilla de perforado de patas

Perforar con broca 9mm.

Trasporte de platinas de patas Pedestal — Mesad de trabajo 2

AY

Armado de patas con soldadura MIG

Trasporte de patas a mesa de trabajo 1

AZ

Tope en la tronzadora de 49.7cm

Corte de &ngulo de costado

BA

Corte de esquinas superiores del &ngulo

Esmerilado de rebabas

Corte alzas de costado

BB

Perforado de ala inferior del angulo

Pisaderas:

Fuente: Autor

las pisaderas son complementos estéticos, se lo requiere en los buses de

transporte interprovincial para comodidad del cliente.

Tabla N° 19 Descripcion de actividades pisaderas

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:

€ CONSEG

PISADERAS Empresa:. CONSEG
Realiz6: Diego Guerrero

Reviso: Ing. Victor Espin
— Fecha: 05/02/2017
Operacién Actividad
PISADERAS
BC Trasladar platinas (Estanteria — Cizalla)
Ubicacidn de tope a 16 cm en la cizalla
Corte de platina.
BD Corte de esquinas
Trasporte de platinas (Esmeril — Yunque)
Enderezado de esquinas con el martillo
BE Trasladar platinas (Yunque — Pedestal)
Colocacion de plantilla en el pedestal
Perforado con broca de 1/4”.
BF Transporte de platinas (Pedestal grande — Entenalla)

Colocado de plantilla

Embarolado de platinas
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Continua descripcion de actividades base fija continua...

BG Transporte de platina a (Estanteria - mesa de trabajol)
Buscar plantilla de 5cm
Rayado de platina, con plantilla de 5cm.
Rayado y sefial para perforacion.
Perforado de platina en pedestal
Trasporte de platinas perforadas (Pedestal grande — cizalla)
Corte de esquinas.
BH Transporte de tubo 1/2" (Estanteria - tronzadora)
Tope en tronzadora a 32.8cm.
Corte de tubo redondo
Transporte de tubos (Tronzadora — esmeril)
Esmerilado de rebabas.
Bl Transporte de platinas perforadas y embaroladas (yunque)
Pedir en bodega remaches de golpe 1/4"
Remachado de platinas
BJ Transporte de platinas y tubos (Yunque — Soldadora)
Colocado de plantilla
Armado de pisaderas
BK Esmerilado colocar junto a mesa de trabajo 1

Fuente: Autor

Segundo armado: se coloca las piezas de mecanismo anclajes y partes prefabricadas.

Al finalizar el proceso se lo envia a la pintura al horno o electrostatica.

Tabla N° 20 Descripcion de actividades segundo armado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:

€ CONSEG )

SEGUNDO ARMADO Empresa:. CONSEG

Realiz6: Diego Guerrero

Reviso: Ing. Victor Espin
— Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
SEGUNDO ARMADO
BL Pedir a bodega cremalleras y remaches de golpe 1/4"
Coloca armado 1, Colocar mecanismos, Colocar cremalleras, Colocar
platinas para resortes, Colocar remaches 1/4" par resortes
BM ARMAZON FINAL
BN Colocar pata, angulo de anclaje, posaderas
Transportar mesa de trabajo 1 - mesa de trabajo 2
BO Soldado de armazdn final
BP Envi6 de armazon a pintura al horno
BQ Recepcion de armazones pintados

Fuente: Autor
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Tapiceria y terminados: La Gltima parte en el proceso de produccién, se lo
complementan con partes prefabricadas que le dan un terminado estético.

Tabla N° 21 Descripcion de actividades tapiceria y terminados

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: TAPICERIAY TERMINADOS Empresa:  CONSEG

- : Realiz6: Diego Guerrero
€ CONSEG

AHBATO - ECUADOR

Reviso: Ing. Victor Espin
Fecha: 05/02/2017

Operacion Actividad

TAPICERIA

BR Busca plantilla para tela

Se pide tela especificada en bodega

rayado de partes

Corte de partes

BS Cosido de partes

BT Amarrado de piolas

BU Colocar coderas

BV Pedir esponja

Pegado de esponja en espaldar

BW Cortar plumoén

Pegado de plumon en el espaldar

BX Pegar esponjas 1cm en respaldos
Enfundar espaldares

BY Engrampar espaldares

BZ Pegar plumén en los cojines

Enfundar los cojines

Engrapar cojines

CA Colocar fundas plasticas

CB Colocar tapas laterales, tapas posteriores
CC Colocar cojines y pisaderas plasticas
CD Almacenar para envio

Fuente: Autor
Las operaciones que indican en la tabla anterior se las requiere en un orden
predeterminado para el proceso de produccion de asientos para buses interprovinciales
en laempresa CONSEG, para lo cual se desarrolla el cursograma analitico de cada una
de las operaciones indicadas se tiene en cuenta las operaciones y los procesos que

preceden a los demas.

53




b. Cursograma sindptico de los asientos para buses interprovinciales

El cursograma sindptico es un resumen grafico de como sucede las principales
actividades dentro de un proceso determinado utilizando la simbologia de las
operaciones e inspecciones que se presentan en el proceso de produccion de asientos

para buses interprovinciales.

Tabla N° 22 Simbologia en cursograma sindptico

Simbolo | Denominacion Descripcion

» Indica que se altera el estado de un elemento
Operacion ) )
con el que se esta trabajando.

N Indica verificar Cantidad, calidad o medidas
Inspeccion

preestablecidas

Fuente: Autor
Las operaciones fueron detalladas en la Tabla N° 14, Tabla N° 15,Tabla N° 16,Tabla
N° 17,Tabla N° 18,Tabla N° 19,Tabla N° 20,Tabla N° 21 en las cuales se encuentran
diferenciadas cada operacion por un letra manteniendo asi un orden especifico y

mejorando el entendimiento.

En la empresa de asientos CONSEG, el recorrido empieza desde que sale la materia
prima de bodega, atraviesa los distintos puestos de trabajo realizando las actividades

y se obtiene el producto terminado.

En el cursograma sindptico que se muestra en el Grafico N° 26 indica el orden que
debera seguir cada una de las operaciones descritas en la tabla anterior, las cuales se

identifican por el nUmero de operacion al cual pertenecen.
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Gréfico N° 26 Cursograma sindptico de los asientos para buses interprovinciales.
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Fuente: Autor
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c. Cursograma analitico del proceso de fabricacion de asientos para buses

interprovinciales

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o
procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen, mediante el simbolo que
corresponda, se lo realiza con la finalidad de desarrollar una idea clara de los procesos

que interviene en la fabricacion de asientos para buses interprovinciales.

Para complementar el Cursograma analitico debe relacionarse con el diagrama de
recorrido que facilite su interpretacion. Debido a que se pretende tener una visién
general de cémo recorre el material por las instalaciones productivas se utiliza un
Cursograma analitico mas simple expuesto por el libro de la OIT (Organizacién

Internacional del Trabajo).

Cursograma analitico base espaldar: El cursograma analitico de la base espaldar
del asiento clasifica a las actividades en funcién de operacidn, inspeccion, transporte,
almacenamiento o retrasos, indica el tiempo promedio y la distancia recorrida de cada

actividad.

En la tabla de resumen se encuentra el total de operaciones, inspeccion, transporte,
almacenamiento, retrasos, tiempo y distancia que se encuentra en el cursograma

analitico de base espaldar.

Tabla N° 23 representa el Cursograma analitico donde se indica cada una de las
actividades que contiene el diagrama de recorrido, el cual sirve de ayuda para
comprender de mejor manera como se desplaza el material por las areas de la empresa

hasta obtener los asientos para buses interprovinciales.

Con el fin de facilitar el entendimiento se lo realiza para cada elemento que se

componen los asientos para buses interprovinciales:

e Base-espaldar e Anclajes

e Base fija e Pisaderas

e Primer armado e Armado final

e Mecanismos e Tapiceria y terminados
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Cursograma analitico base espaldar: El cursograma analitico de la base espaldar

del asiento clasifica a las actividades en funcion de operacion, inspeccion, transporte,

almacenamiento o retrasos, indica el tiempo promedio y la distancia recorrida de cada

actividad.

En la tabla de resumen se encuentra el total de operaciones, inspeccidn, transporte,

almacenamiento, retrasos, tiempo y distancia que se encuentra en el cursograma

analitico de base espaldar.

Tabla N° 23 Cursograma analitico Base- espaldar

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: Operaciéon | O | 40 Tiempo
Inspeccion | = 1 27:39:11
actividad | Transporte | = | 17
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 3 353,80
L Dist/ i simbolos -
Proceso Descripcion Cant m t/ min ol-1a1alo Observacion
Transportar u (Estanteria — o
Tronzadora) 1 150 | 0:01:08 ->
A | Tope en tronzadora 113cm 1 000| 0:06:00 | O
Corte de u 44 000| 0:0752 |O
Transporte de u cortada L
B (Tronzadora — Esmeril) ! 10| 0:01:08 4
Esmerilado de uses 44 000| 0:1549 |O
Transporte de u cortada (esmeril o
— Dobladora manual) ! 7001 0:01:19 Ed
Colocacién de matriz de doblado Ao
I en la dobladora manual a 18,7cm ! 000 0:03:23
;32?:0 a un angulo de 90 m 000| 1:44:58 | O
Transporte de (Dobladora L
manual — Pedestal grande) 1 450\ 0:01:06 4
o | Ubicar la plantilla en el pedestal 1 0,00 | 0:04:56 D
Verificar los agujeros se 3 000| 0:04:33 -
encuentren centrados
Perforado de u 44 | 000| 0:52:24 1O
Transporte de dngulo (Estanteria A1.
E _ Tronzadora) 1 150 | 0:01:08 ->
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Cursograma analitico Base- espaldar continua...

Tope en tronzadora de 36cm 1 000 0:02:31 | O

Corte de é_ngulo 44 0,00 0:07:52 o
Transporte de Planchas pre o

cortadas (Estanteria — Cizalla) 1 200/ 0:01:08 -
Poner tope en la cizalla 1 000| 0:04:38 | O

glggﬁadse planchas, forma de m oo0| 0:0411 |O

Rayado de platina a los 4 lados o

con tope de 0,7 ¢m 44 9,90 | 0:18:02 >
Transporte de platinas (Mesa de AT,

trabajo 1 — Dobladora de tol) ! 520\ 0:01:09 -
Doblado de acuerdo a la 1 oo0| 0:01:13 |O
sefializacién ’ o

Corte de esquinas 44 99| 0:15:23 | O -
Armado en plantilla con .

soldadura MIG 44 000| 1:26:29 | O

Pedir ganchos a bodega 1 | 14000 0:04:04 - D
Sefialar base a 15cm 44 000 0:09:42 | O

Soldar ganchos 44 0,00 2:08:11 o
Transporte de tubos redondos 1.
(estanteria-tronzadora) 1 150 0:01:39 -
Ubicacion de tope de 199,8cm .

en tronzadora, 1 0001 0:03:01 | O

Corte de tuberfa redonda 44 000 0:20:24 | O
Transporte de tuberia cortada .

(Tronzadora — esmeril) 1 180 0:02:27 -
Esmerilado de rebabas 44 000| 0:16:51 | O
Transporte de tuberia (Esmeril — AN,

Dobladora eléctrica) 1 600\ 0:02:27 -
Colocar el tope a cm 1 000| 0:01:30 | O

Doblado de espaldares 44 000 1:49:24 | O
Acodalado de espaldares 44 000 0:44:34 | O
Colocacidn de tope en el piso de

cm, ejercer presion hasta el tope

indicado, se realiza el mismo 1 000| 0:00:37 |O

proceso en los dos lados del

espaldar,

;/S;g:‘(lj(ﬁr medida en base de 44 00| 1:1259 | O

Sefialar con plantilla de cm 44 000 0:09:42 | O

Aplica presién sobre la tuberia 44 o00| 05923 | O

hasta llegar al tope,
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Cursograma analitico Base- espaldar continua...

Transporte varillas y platina

(Estanteria — Cizalla) 1 2001 0:01:42 -
Tope en cizalla de 37cm 1 000| 0:02:31 | O
Corte de platina 44 000| 0:05:31 (O
?I?g,séccar; topes para cizalla 32cm y 1 00| 0:0242 | O
Cortar con la varilla de 37cm 44 000| 0:12:22 | O
Cortar con la varilla de 35,8cm | 44 000 0:09:42 |O

Transporte de platinas y varillas,

(Cizalla — mesa de trabajo 1) 1 9,90 | 0:00:27 ->

Colocar en plantilla de

espaldares 1 000 0:01:27 | O

Armar en la parte inferior la
varilla de 8mm, al medio la
platina de 1 X 1/8” y en la parte
superior la varilla de 6mm,

44 000 1:28:12 | O

Ubicar el espaldar a 6cm en el
yunque grande y golpearlo hasta | 44 99| 0:50:01 | O -
conseguir un atachado uniforme,

Colocar la plantilla de perforado

en la mesa del pedestal 1 000 0:03:58 | O

Verificar que el perforado este

centrado 3 0,00 | 0:04:04
Perforar espaldares 44 000 0:33:21 (O
Pedir pernos de golpe a bodega 1 | 14000 0:03:52 - D

Ubicar pernos de golpe 5/16” en
los agujeros de base y espaldar,
Soldar los pernos por la parte
interior de la U de base, colocar
aceite para disminuir el
rozamiento, Realizar el mismo
procedimiento en los dos lados
de la base y espaldar

44 000| 6:35:43 |O

Corte de esquinas base-espaldar | 44 000 1:09:33 | O

Fuente: Autor
Cursograma analitico base fija: el cursograma de la base fija indica las operaciones,
inspeccion, transporte, almacenamiento o retrasos que estos se producen, las

sumatorias se encuentran en la tabla de resumen.

Este cursograma ayuda a calcular el tiempo el cual se demora cada actividad y facilitar
el célculo y control del proceso de produccion de los juegos de asiento en la empresa
CONSEG.
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Tabla N° 24 Cursograma analitico Base fija

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam. 1 | hoja nim. 1 resumen Actual | Tiempo
Objetivo: Operaciéon | O | 32 25:32:08
Inspeccion | = 1
0 actividad | Transporte | = 26 Distancia
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 2 432,70
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 2 metros
p Descrincid Cant Dist/ U mi simbolos ob .
roceso escripcion an min servacion
P m o/*[>|a|p
CUBOS
Transportar varilla 9.5mm L
acerada (Estanteria — cizalla) ! 2001 0:01:19 4
Corte de varilla para cubos 88 000| 0:12:02 | O
Esmerilado de varillas par cubos | 88 | 1000| 0:13:57 | O >
v Dobles de varilla de 9.5mm
acerada 88 19,00 1:08:24 | O ->
Pedir cubos plasticos a bodega 1 | 14000| 0:03:29 - D
Colocar cubos plasticos 83 000| 0:15:19 | O
V' | CODERAS 0 000| 0:00:00 |O
Transporte de tuberia 1”
(Estanteria — Dobladora 1 6,00| 0:01:19 ->
eléctrica)
CODERAS Rayar a las medidas
de 42.5cmy 49.5cm, doblar a 20 000| 0:58:00 |O
42.5cm, cortar a 49.5cm
Transportar tuberia doblada L
W (Dobladora eléctrica — Yunque) ! 490 0:01:27 4
Atach_ado medio de parte 20 oo0| 0:17:47 |O
superior
Transporte de tuberia 3/4” L
(Estanteria — Dobladora manual) 1 10301 0:01:33 -
Rayar refuerzos de codera a las
medidas de 34.5cm y 38.2cm, 22 000| 0:51:59 |O
doblar a 38.2cm, cortar a 34.5cm
Pedir mecanismos de codera a nn.
X bodega 1 | 14000| 0:03:52 - D
Transportar tuberia doblada
(Dobladora manual - mesa de 1 6,70 | 0:02:27 ->
trabajo 1)
Y Colocar plantilla de coderas en L
mesa de trabajo 1 1 000) 0:02:21 | O
Armar en plantilla de coderas 0.
con soldadura MIG 20 000 0:29:43 | O
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Cursograma analitico base fija continua...

Transportar tuberia de 1” x 2mm
(Estanteria — Dobladora 1 850| 0:01:28 ->
eléctrica)
Z Medias coderas Rayar a las
medidas de 42.5 y 44cm, doblar 24 000| 1:09:36 |O
a 42.5cm, cortar a 44cm
Colocar en jeg de armado 1 1 000| 0:01:04 |O
TUBO EMBOCINADO 0 000| 0:00:00 | O
Transporte de tubo de 3/4"x L
2mm Estanteria - Cizalla 1 150 0:01:30 4
Tope de 101.5cm en tronzadora. | 1 000| 0:04:15 | O
jré\;s;]pec;:}e de tubos Tronzadora 1 150| 0:02:27 N
Esmerilar rebaba. 22 600 00825 'O -
Transporte de tubo de 1”’x 2mm AaL
Estanteria - Tronzadora 1 150 0:01:37 -
Transporte de tubos aentenalla3 | 1 7.20| 0:01:25 -2
AB ; :
Destajado de tubos con pulidora 88 00| 0:46:17 | O
en la costura
;’rfull_sg)nc;gtre“de tubos de Entenalla 1 000! 0:03:37
Esmerilado de rebabas 88 000 0:3341 |O
Transporte de tubos Esmeril — .
AC | Vesa de trabajo 2 1 11,00 | 0:00:51 ->
Presionar tubo de 3/4" en
entenalla sefialar a medidas
indicadas, colocar tubos de 5¢cm 22 000| 1:58:04 | O
AD en las sefiales, soldar costuras de
la tuberia
Transportar Tubos embocinados
Mesa de trabajo 2 — Mesa de 1 3,00| 0:01:55 >
armado 1
Base fija 0 000| 0:00:00 |O
Transportar tubo cuadrado 17 x o
2mm Estanteria - Tronzadora 1 150] 0:01:24 4
Tope de 103.8 cmen la
AE troﬁza ora 1 000| 0:02:39 |O
Corte de tubos 22 000 0:10:12 1O
Transporte de tuberia cuadrada a1
Tronzadora - Esmeril 1 10| 0:01:28 K4
AF | Esmerilado de rebabas 22 000 0:08:25 | O
Transporte de tubos Esmeril — .
mesa de armado 1 ! 11001 0:00:59 4
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Cursograma analitico base fija continua...

Tope de 98.7cmen la 1 000| 0:03:37 | O
tronzadora
Corte de tuberia 22 000 0:10:12 | O
Transporte de tuberia A1,

AG | Tronzadora - Yunque ! 13301 0:01:33 4
Atachado medio, en las puntas .
de los tubos cuadrados. 22 000) 12:45:36 | O
Transporte de tubos Yunque — o
mesa de armado 1 ! 2001 0:01:08 4
Transportar tuberia redonda 1 x An.
2mm Estanteria - tronzadora 1 150] 0.01:48 -
Tope de 21.5¢cm en tronzadora 1 000| 0:03:23 .
Corte de _tubena r(_edonda para 29 000| 0:10:12
refuerzo intermedio

AH P
Transporte de tuber!a 1 000| 0:01:55 | O
Tronzadora - esmeril
Esmerllad_o de rebqba de los 29 000| 0:08:25
refuerzos intermedios.
Transporte de tubos Esmeril — o
mesa de armado 1 1 800 0:01:59 2|4
REF INTERMEDIO 0
Transporte de tuberia redonda 1”
X 2mm Estanteria — Dobladora 1 6,00 | 0:01:19 ->
eléctrica

Al Rayar a 19.6cm y 29cm, dobles .
a 29cm, corte a 19.6cm 22 000) 1:03:48 | O
Transporte de tubos Dobladora AN,
eléctrica — mesa de armado 1 1 780 0:00:57 2| A

Fuente: Autor
Primer armado: de acuerdo al cursograma sinoptico del Grafico N° 26 los procesos
se intersecan en el proceso de primer armado, uniendo base-espaldar con la base fija

en los formando el eje de reclinacion de los asientos para buses interprovinciales.

Este proceso se lo realiza mediante moldes y matrices de medidas establecidas por la

empresa, de tal manera se obtiene la produccion de medidas uniformes.

Se arma con puntos de suelda para luego realizar los cordones de soldadura.
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Tabla N° 25 Cursograma analitico de primer armado

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam. 1 | hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacién | O 1 Tiempo
inspeccion | = 0 8:27:55
actividad | Transporte | = 2
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 1 143,00
Proceso Descripcion Cant Dist/ t/ min simbolos Observacion
m O =>|A|p
PRIMER ARMADO
Colocar Base fija, codera, media
Al codera, embocinado, base 22 | 140,00 | 4:24:31 -> D
espaldar, cubos.
AK | RESOLDADO
AL Soldar Primer armado 22 000| 3:4331 (O
o e 02 | | | oasss | | |

Fuente: Autor

Mecanismos: regulan el angulo de reclinacion de los asientos para buses

interprovinciales.

Tabla N° 26 Cursograma analitico de mecanismos

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama ndm. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | O | 13 Tiempo
inspeccién | = 2 8:16:03
actividad | Transporte | = | 11
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 5 352,50
Proceso Descripcion Cant Dist/ t/ min simbolos Observacion
m O =|2>|A|p
AM | MECANISMOS
g;;lsl[;;)rtar varilla (Estanteria — 1 1000| 0:01:26 >
AN | Buscar topes 1 0,00| 0:02:48 D
Cortar en cizalla con tope 44 000| 0:09:22 | O
Transportar vzflrillas (Cizalla - 1 1230 0:01:36 N
AQ | Mmesa de trabajo 2)
Doblar en forma de z 44 000 0:28:45 |0
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Cursograma analitico mecanismos continua...

Seleccionar y llevar tubos

redondos de 1” hacia mesa de 1 0,00 | 0:03:40 D
trabajo 2.
AP E(r)étoarazugg;a la mitad de un 88 000| 0:16:43 .
Cerrar tubos para formar un .
didmetro interior de 9.5mm a4 00| 0:51:02 | O
;I'irzz;r:lsg))ortar platina (Estanteria — 1 200| 0:00:59 >
AQ |Rayarcon plantilla de refuerzos 44 000| 0:03:04 | O
de mecanismos. ’ o
Cortar por las sefiales realizadas. | 44 000| 0:04:21 | O
Transportar refuerzos (Cizalla — L
Mesa de trabajo 2) ! 11301 0:01:29 4
Armar mecanismos de acuerdo a
AR las indicaciones dadas con 44 000 3:2250 |O
soldadura MIG
Trasportar mecanismos listos
(Mesa de trabajo 2 — mesa de 1 3,00| 0:02:16 ->
trabajo 1)
Pedir perillas alien en bodega 1 | 14000 0:03:58 > D
ger:alar c_?ln plantilla la platina 20 000| 0:0201 |O
AS e la perilla
Cortar por la sefial realizada 20 000| 0:02:40 | O
Doblar al angulo especificado 20 000 0:09:54 | O
AT gg?olr a bodega perillas maco oa | 1000| 1:35:07 N 5
AU | PLATINAS PARA RESORTES o
Transportar platinas de 17 y 3/4" A,
Estanteria — cizalla ! 2001 0:00:28 Ed
Rayar con la plantilla de 4cm los oy
dos tipos de platinas 8 000| 0:06:07 | O
Cortar aproximadamente de 1m A .
de largo por una de las sefiales 4 000 0:00:58
;’gzr;z;t);)lrtar platinas Cizalla - 1 1100] 0:00:40 N
AV o
Perforar platinas con broca 3/16” 88 000| 0:22:07 | O
Transportar platinas perforadas AN
Pedestal grande — cizalla ! 11001 0:00:11 K4
Cortz_alr por las sefiales y cortar 2 88 000| 0:19:04 | O
esquinas de cada una
Recoger las platinas para
resortes Transportar platinas, 1 9,90 | 0:02:27 - D

Cizalla — Mesa de trabajo 1

Fuente: Autor
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Anclajes: siendo de gran importancia en la sujecion del producto a la carroceria, se

deben realizar las siguientes operaciones, inspeccion, transporte, almacenamiento, y

retrasos en el proceso de produccion.

Tabla N° 27 Cursograma analitico de anclajes

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 | hoja ndm. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | Q| 14 Tiempo
inspeccién | = 2 13:17:31
actividad | Transporte | = 8
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 0 54,00
L Dist/ i simbolos -
Proceso Descripcion Cant m t/ min ol-1>/alo Observacion

ANCLAJES
Transporte de planchas .01
(Estanteria — Cizalla) ! 2001 0:01:08 4
Se raya a medidas de acuerdo al 4 000| 0:40:17 | O
grafico del anexo 6
Se corta de 23.5cm 22 000| 5:33:09 (O

AW | se dobla por las lineas sefialadas | 22 000| 3:41:36 | O
Transporte de pata (Dobladora A
de tol — Esmeril) ! 420 0:03:47 4
Esmerilado de esquinas de patas | 22 000| 0:04:15 | O
Transportar pata (Esmeril - mesa o,
de trabajo 2) 1 19,00 | 0:03:02 >
Transporte de platina de 1 1/2” x o
3/16” (Estanteria — Cizalla) 1 200\ 0:01:13 K4
Colocar tope de 34cmen cizalla | 1 000| 0:01:30 | O
Corte de platina 22 000 0:02:05 |O
Corte de esquinas de platina 22 000| 0:07:36 | O

AX | Transporte de platinas (cizalla - 1.
pedestal) 1 11,00 | 0:01:20 >
F():aotlaoscar plantilla de perforado de 1 000! 0:04:04 .
Perforar con broca 9mm. 22 000| 0:22:07 | O
Trasporte de platinas de patas o
Pedestal — Mesad de trabajo 2 ! 880| 0:01:19 4
,:\/Irlrgado de patas con soldadura 29 000| 1:10:47 | O

AY
Trasporte de patas a mesa de AT,
trabajo 1 1 300| 0:01:22 ->
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Cursograma analitico anclajes continua...
Az | Topeen latronzadora de 49.7cm 1 000| 0:04:09 | O
Corte de angulo de costado 22 000| 0:21:44 | O
;:nogrttﬁode esquinas superiores del 29 000| 0:12:57 | O
BA | Esmerilado de rebabas 22 200 0:03:14 | O -2
Corte alzas de costado 22 0,00| 0:05:26 -
BB éPﬁéfuolgado de ala inferior del 29 200 02921 | O

Fuente: Autor

Pisaderas: parte de menor importancia en la estructura, pero da un valor agregado a

lo estético y en la comodidad de los pasajeros.

Se los realiza en las siguientes operaciones, inspeccion, transporte, almacenamiento,

y retrasos.

Tabla N° 28 Cursograma analitico de pisaderas

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | O | 17 Tiempo
inspeccion | = 1 7:17:25
actividad | Transporte | = | 14
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 1 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 2 217,00
Proceso Descripcion Cant Dist/ t/ min simbolos Observacion
m O|"|=>/A|p
PISADERAS
'(I;Egzll?:)ar platinas (Estanteria — 1 200| 0:01:08 S
BC (L:Jilzaéclzzuon de topea 16 cmen la 1 000| 0:0216 |O
Corte de platina. 88 000 0:08:142 |0
Corte de esquinas 88 000| 0:2825 |O
BD izasgﬁge de platinas (Esmeril — 1 1000| 0:01:29 N
rlir;(:;:izozado de esquinas con el 88 000| 0:18:43 .
Trasladar platinas (Yunque — 1 230| 0:01:19 >
BE Pedestal)
Colocacién de plantilla en el 1 000| 0:05:02 | O
pedestal
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Cursograma analitico pisaderas continua...

BE | Perforado con broca de 1/4”. 88 000| 0:55:07 | O

Transporte de platinas (Pedestal

grande — Entenalla) 1 180 0:01:08 2>

BF | Colocado de plantilla 1 000 0:01:33 | O
Embarolado de platinas 83 000| 2:00:07 |O
e degarns || omar | | |
Buscar plantilla de 5cm 1 6,60 | 0:02:41 -> D
dzag:g? de platina, con plantilla 88 o00| 0:0405 |O

BG Rayado y sefial para

perforacion. 88 000| 0:09:11 |O

Perforado de platina en pedestal | 88 000| 0:21:47 | O

Trasporte de platinas perforadas -
(Pedestal grande — cizalla) 1 11,00 0:00:43 -

Corte de esquinas. 88 000 0:19:04 |O

Transporte de tubo 1/2"

(Estanteria - tronzadora) 1 150 0:01:19 -
Tope en tronzadora a 32.8cm. 1 000| 0:03:46 |O
BH | Corte de tubo redondo 44 000| 0:03:41 |O
Transporte de tubos (Tronzadora 1 500| 0:02:27 N
— esmeril)
Esmerilado de rebabas. 44 000| 0:14:48 |O
Transporte de platinas
perforadas y embaroladas 1 1330 | 0:01:28
(yunque)
Bl | pedir en bodega remaches de
golpe 1/4" 1 | 14000 | 0:03:37 S D
Remachado de platinas 88 000| 0:45:56 | O
Transporte de platinas y tubos A1.
(Yunque — Soldadora) 1 1501 0:01:42 -
BJ | Colocado de plantilla 1 | ool 00121 |0
Armado de pisaderas 44 11,00 0:51:08 | O -
BK Esmerilado colocar junto a mesa 1 11.00| 0:02:25 sla

de trabajo 1

Fuente: Autor
Armado final: se coloca los complementos en el mecanismo de reclinacion y ganchos

para los resortes que permiten el retorno del mecanismo
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Tabla N° 29 Cursograma analitico de armado final

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam. 1 | hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacién | O 6 Tiempo
inspeccion | = 0 26:33:30
actividad | Transporte | = 4
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 1 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 1 163,60
Dist/ , simbolos b
Proceso Descripcion Cant t/ min Observacion
P m Ol=|>|A|p
SEGUNDO ARMADO
Pedir a bodega cremalleras y n.
remaches de golpe 1/4" ! 140001 0:03:35 K4 D
Coloca armado 1, Colocar
BL | mecanismos, Colocar
cremalleras, Colocar platinas 44 000| 8:48:.01 |O
para resortes, Colocar remaches
1/4" par resortes
BM ARMAZON EINAL 0 0,00 0:00:00 | O
Colpcar pata, &ngulo de 44 00| 2:55:33 | O
BN anclaje, posaderas
Transportar mesa de trabajo 1 - A,
mesa de trabajo 2 a4 300 0:09:57 | O -
BO Soldado de armazén final 44 000| 6:13:34 | O
BP ) Envié de armazén a pintura al 1 02| 00539 |0 N
0rno
Recepcidn de armazones o
BQ pintados 44 10,30 | 8:17:12 > A

Fuente: Autor

Tapiceria y terminados: el Gltimo proceso a realizarse en el &rea de trabajo antes de

su entrega se compone de las siguientes operaciones, inspeccion, transporte,

almacenamiento, y retrasos.

En este proceso se colocan la tapiceria, terminados plasticos y fundas de proteccion.
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Tabla N° 30 Cursograma analitico de tapiceria y terminados

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam. 1 | hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operaciéon | O | 14 Tiempo
inspeccion | = 0 49:04:07
actividad | Transporte | = 8
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 1 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 6 988,70
Proceso Descripcion Cant Dista/ t/ min simbolos Observacion
m O =|>|A|p
TERMINADOS Y TAPICERIA
Busca plantilla para tela 1 | 14000| 0:03:29 - D
" ggdr;ig: tela especificada en 1 000! 0:03:35 N 5
rayado de partes 396 000 1:16:34 | O
Corte de partes 396 000| 1:30:17 (O
BS | Cosido de partes 396 000 1:17:13 |O
BT | Amarrado de piolas 264 | 14000 | 6:43:13 -> D
BU | colocar coderas 22 000| 0:33:36 |O
BV Pedir esponja 1 | 140,00| 0:03:35 -> D
Pegado de esponja en espaldar 44 000| 2:1424 |0
BW Cortar plumén 88 000| 1:09:04 (O
Pegado de plumén en el espaldar | 44 000| 2:42:39 |0
By | Pegar esponjas 1cm en respaldos 39 000| 0:16:17 |O
Enfundar espaldares 44 000| 6:48:24 | O
BY | Engrampar espaldares 44 000| 3:58:31 |O
Pegar plumén en los cojines 44 000| 1:21:19 | O
BZ | Enfundar los cojines 44 000 0:44:14 | O
Engrapar cojines 44 000| 1:00:03 |O
CA | Colocar fundas plésticas 88 | 14000 | 2:42:39 -> D
CB gg;;)ecr?cr) rté;lspas laterales, tapas 23 | 14000| 44820 |0 N
cc glglstzicczgscojines y pisaderas a1 | 1000| 7:49:30 N o
CD | Almacenar para envié 44 870 1:57:00 > A

Fuente: Autor
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Para saber de forma mas clara las operaciones,

inspecciones, transportes,

almacenamientos y demoras se tiene en el proceso de produccion de asientos para

buses interprovinciales, se presenta el cuadro de resumen del proceso completo.

Se coloca una tabla de resumen para una mejor visualizacion de los diferentes tipos de

procesos realizados en la fabricacion de asientos, se tiene en cuenta las distancias y el

tiempo que se ha demorada cada uno, como se lo describe a continuacion

Tabla N° 39 Resumen por partes de proceso de produccion de asientos para buses interprovinciales.

Parte de L . . Distancia

- Operacion | Inspeccién | Transporte | Almacenar | Retraso | Tiempo (m)
Base-espaldar 40 1 17 0 3 27:39:11 353,8
Base fija 32 0 26 2 2 25:32:08 4327
Primer 1 0 2 0 1 8:27:55 143
armado
Mecanismos 13 2 11 0 5 8:16:03 352,5
Anclajes 14 2 2 8 0 13:17:31 54
Pisaderas 17 1 14 1 1 7:17:25 217
Armado final 6 0 4 4 1 26:33:30 163,6
UETDIEELTEY 14 0 8 1 6 49:04:07 | 988,70
terminados

TOTAL 137 6 84 16 19 166:07:51 | 2705,30

Fuente: Autor

El proceso se lo divide en 137 operaciones las cuales se dividen en corte, esmerilado,

soldado, armado, terminados, también se tiene 6 inspecciones para el buen

funcionamiento y verificacion de la correcta aplicacion de las actividades, se tiene 77

transportes con una distancia recorrida de 2705.30 metros y ocupando un tiempo de

proceso en 19 retrasos por mal estado o desuso de las méaquinas/herramientas

disponibles en la empresa dando un total de 166:07:51 horas.

d. Plano del proceso de fabricacion de asientos para buses interprovinciales.

Una vez expuestos los procesos y especificado las actividades que se seguira para la

construccion de asientos para buses interprovinciales, ayudandonos con el cursograma

sindptico del Grafico N° 26 Cursograma sindptico de los asientos para buses

interprovinciales., se procede a realizar los Layout de la empresa CONSEG
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3.2.5. Tiempos y movimientos
a. Toma de tiempos

Se realiz6 la toma tiempos el cada proceso y sus actividades, los cuales seran motivo

de andlisis y mejora en las partes que lo requiera.

Las mediciones se las realiz6 con el consentimiento de gerencia y ayuda de los

operarios en condiciones normales.

Para la toma de tiempos se los ha realizado mediante cronometraje y sumandoles los
respectivos tiempos suplementos, los cuales ayudan a que los trabajadores mantengan

su horario organizado y puedan cumplir sus tareas a un tiempo acordado.

Tabla N° 31 Calculo de suplementos

Preparar
ITEMS/OPERACIONES Cortar para Armar | Terminar | Transportar | Coser
armar
SUPLEMENTOS POR
DESCANSO
Sexo obrero H H H H H M
Suplementos constantes
Por necesidades personales | 5% 5% 5% 5% 5% 7%
Por fatiga 4% 4% 4% 4% 4% 4%
Suplementos variables
Trabajo de pie 2% 2% 2% 2% 2%
Postura 2% 2% 2% 2% 2%
Monotonia 1% 2%
Concentracién 2% 2%
Ruido 1% 2%
Uso de fuerza 2% 2%
SUPLEMENTO TOTAL 14% 16% 17% 13% 13% 17%

Fuente: Autor
El tiempo obtenido se lo realiza para un proceso completo de construccion de asientos
para buses interprovinciales el cual consta de 44 pasajeros que pueden variar de

acuerdo a la capacidad y modelo de la carroceria o en otros casos a pedido del cliente.
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Tabla N° 32 Andlisis de tiempos Base- espaldar

ANALISIS DE TIEMPOS BASE ESPALDAR

t por
RE S rome Cantx | Obre t/44
E Descripcion tl 12 t3 t4 t5 dio suple Cant hora r0s asa
mentos —
BASE -ESPALDAR
Transportar u (Estanteria — o o o o
R Tronzadora) 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 | 0:01:08
Tope en tronzadora 113cm 0:05:10 | 0:05:10 | 0:06:00 1 - 1,00 0:06:00
Cortede u 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:12 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:11 44 5,60 1,00 0:07:52
Transporte de u cortada (Tronzadora - 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 | 1 : 1,00 | 0:01:08
B | Esmeril)
Esmerilado de uses 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:19 | 0:00:23 | 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:22 44 2,78 1,00 0:15:49
Transporte de u cortada (esmeril — .01 .- 01 01
Dobladora manual) 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 0:01:19
¢ | Colocacion de matriz de doblado en la 0:02:55 | 0:02:55 | 0:03:23 | 1 . 1,00 | 0:03:23
dobladora manual a 18,7cm
Doblado a un &ngulo de 90 grados 0:01:50 | 0:02:41 | 0:02:01 | 0:01:30 | 0:02:15 | 0:02:03 | 0:02:23 44 0,42 1,00 1:44:58
Acodalado de U 0:03:10 | 0:02:19 | 0:02:40 | 0:02:45 | 0:02:42 | 0:02:43 | 0:03:09 44 0,32 1,00 2:18:50
Transporte de (Dobladora manual — .an- .A0- 01 01
Pedestal grande) 0:00:58 | 0:00:58 | 0:01:06 1 - 1,00 | 0:01:06
D Ubicar la plantilla en el pedestal 0:04:15 | 0:04:15 | 0:04:56 1 - 1,00 0:04:56
z/eirt'::(’j%rs'os agujeros se encuentren 0:01:12 | 0:01:25 | 0:01:19 | 0:01:31 | 3 066 | 1,00 | 0:04:33
Perforado de u 0:00:43 | 0:01:08 | 0:01:34 | 0:01:03 | 0:00:40 | 0:01:02 | 0:01:11 44 0,84 1,00 0:52:24
Transporte de angulo (Estanteria — .01 ‘- ‘- .01
. Tronzadora) 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 | 0:01:08
Tope en tronzadora de 36cm 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:31 1 - 1,00 0:02:31
Corte de angulo 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:12 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:11 44 5,60 1,00 0:07:52
Transporte de Planchas pre cortadas 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 | 1 . 1,00 | 0:01:08
E (Estanteria — Cizalla)
Poner tope en la cizalla 0:04:00 | 0:04:00 | 0:04:38 1 - 1,00 0:04:38
Corte de planchas, forma de platinas 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 44 10,53 1,00 0:04:11
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Anélisis de tiempos base espaldar continua...

Rayado de platina a los 4 lados con

0:00:20 | 0:00:23 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:21 | 0:00:21 | 0:00:25 44 2,44 1,00 0:18:02
tope de 0,7 cm
Transporte de platinas (Mesa de trabajo 0:01:01 | 0:01:01 | 0:01:09 | 1 - 1,00 | 0:01:09
1 — Dobladora de tol)
Doblado de acuerdo a la sefializacion 0:01:16 | 0:01:02 | 0:00:40 | 0:01:16 | 0:01:02 | 0:01:03 | 0:01:13 1 - 1,00 0:01:13
Corte de esquinas 0:00:18 | 0:00:20 | 0:00:17 | 0:00:20 | 0:00:17 | 0:00:18 | 0:00:21 44 2,86 1,00 0:15:23
errgado en plantilla con soldadura 0:01:39 | 0:01:47 | 0:01:38 | 0:01:39 | 0:01:41 | 0:01:41 | 0:01:58 | 44 051 | 1,00 |1:26:29
Pedir ganchos a bodega 0:03:30 | 0:03:30 | 0:04:04 1 - 1,00 | 0:04:04
Sefialar base a 15cm 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:16 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:13 44 4,54 1,00 0:09:42
Soldar ganchos 0:02:24 | 0:02:15 | 0:03:01 | 0:02:12 | 0:02:35 | 0:02:29 | 0:02:55 44 0,34 1,00 | 2:08:11
Transporte de tubos redondos 0:01:28 | 0:01:28 | 0:01:39 | 1 . 1,00 | 0:01:39
(estanteria-tronzadora)
Ubicacion de tope de 199,8cm en 0:02:36 | 0:02:36 | 0:03:01 | 1 i 1,00 | 0:03:01
tronzadora,
Corte de tuberia redonda 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 44 2,16 1,00 0:20:24
Transporte de tuberia cortada 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:27 | 1 : 100 | 0:02:27
(Tronzadora — esmeril)
Esmerilado de rebabas 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:23 44 2,61 1,00 0:16:51
Transporte de tuberia (Esmeril - 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:27 | 1 - 1,00 | 0:02:27
Dobladora eléctrica)
Colocar el tope a cm 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:30 1 - 1,00 0:01:30
Doblado de espaldares 0:01:47 | 0:01:52 | 0:02:33 | 0:01:56 | 0:02:35 | 0:02:09 | 0:02:29 44 0,40 1,00 1:49:24
Acodalado de espaldares 0:01:05 | 0:00:25 | 0:00:52 | 0:01:10 | 0:00:50 | 0:00:52 | 0:01:01 44 0,99 1,00 0:44:34
Colocacidn de tope en el piso de cm,
ejercer presion hasta el tope indicado, | .0.41 | 0.00:25 | 0:00:34 | 0:00:35 | 0:00:25 | 0:00:32 | 0:00:37 | 1 i 1,00 | 0:00:37
se realiza el mismo proceso en los dos
lados del espaldar,
Verificar medida en base de espaldar 0:01:15 | 0:01:27 | 0:01:26 | 0:01:31 | 0:01:30 | 0:01:26 | 0:01:40 44 0,60 1,00 1:12:59
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Andlisis de tiempos base espaldar continua...

Sefialar con plantilla de cm 0:00:11 | 0:00:12 | 0:00:16 | 0:00:09 | 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:13 44 4,54 1,00 0:09:42
ﬁg;‘;&aﬂz?g” sobre la tuberia hasta | o.0.09 | 0:01:02 | 0:01:28 | 0:01:07 | 0:01:03 | 0:01:10 | 0:01:21 | 44 074 | 1,00 | 0:59:23
Ig?zsg’l‘l’ar;e varillas y platina (Estanteria 0:01:30 | 0:01:30 | 0:01:42 | 1 - 1,00 | 0:01:42
Tope en cizalla de 37cm 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:31 1 - 1,00 0:02:31
Corte de platina 0:00:12 | 0:00:07 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:08 44 7,97 1,00 0:05:31
Buscar topes para cizalla 32cmy 0:02:20 | 0:02:20 | 0:02:42 | 1 i 1,00 | 0:02:42
Cortar con la varilla de 37cm 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 44 7,11 2,00 0:12:22
Cortar con la varilla de 35,8cm 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:10 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:07 44 9,07 2,00 0:09:42
Transporte de platinas y varillas, 0:00:24 | 0:00:24 | 0:00:27 | 1 ! 1,00 | 0:00:27
(Cizalla — mesa de trabajo 1)

Colocar en plantilla de espaldares 0:01:15 | 0:01:15 | 0:01:27 1 - 1,00 0:01:27
Armar en la parte inferior la varilla de

8mm, al medio la platinade 1 X 1/8”y | 0:01:37 | 0:01:35 | 0:01:41 | 0:01:52 | 0:01:49 | 0:01:43 | 0:02:00 44 0,50 1,00 1:28:12
en la parte superior la varilla de 6mm,

Ubicar el espaldar a 6¢cm en el yunque

grande y golpearlo hasta conseguir un 0:00:27 | 0:00:35 | 0:00:25 | 0:00:32 | 0:00:28 | 0:00:29 | 0:00:34 44 1,76 2,00 0:50:01
atachado uniforme,

Colocar la plantilla de perforado en la . o .. i ..
mesa del pedestal 0:03:25 | 0:03:25 | 0:03:58 1 1,00 0:03:58
Verificar que el perforado este centrado 0:01:20 | 0:01:00 | 0:01:10 | 0:01:21 3 0,74 1,00 0:04:04
Perforar espaldares 0:00:42 | 0:00:34 | 0:00:50 | 0:00:35 | 0:00:35 | 0:00:39 | 0:00:45 44 1,32 1,00 0:33:21
Pedir pernos de golpe a bodega 0:03:20 | 0:03:20 | 0:03:52 1 - 1,00 0:03:52
Ubicar pernos de golpe 5/16” en base y

espaldar, Soldar los pernos por la parte

interior de a U de base, colocar aceite | 013 | 0.03:49 | 0:03:25 | 0:03:55 | 0:03:51 | 0:03:51 | 0:04:30 | 44 | 022 | 200 | 6:35:43
para disminuir el rozamiento, Realizar

el mismo procedimiento en los dos

lados de la base y espaldar

Corte de esquinas base-espaldar 0:01:38 | 0:01:12 | 0:01:14 | 0:01:27 | 0:01:25 | 0:01:23 | 0:01:35 44 0,63 1,00 1:09:33

Fuente: Autor
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Tabla N° 33 Analisis de tiempos para Base fija

ANALISIS DE TIEMPOS BASE FIJA

—
|18
=

% Descripcién tl 12 t3 t4 t5 gi.ne suple Cant Cr?o_r:-t;,\ X O&e ﬁ
mentos

CUBOS

U | Transportar varilla 9.5mm acerada 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 0:01:19
(Estanteria — cizalla)
Corte de varilla para cubos 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 88 14,62 2,00 0:12:02
Esmerilado de varillas par cubos 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:11 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:10 88 6,31 1,00 | 0:13:57
Dobles de varilla de 9.5mm acerada 0:00:48 | 0:00:45 | 0:00:50 | 0:00:26 | 0:00:32 | 0:00:40 | 0:00:47 88 1,29 1,00 1:08:24
Pedir cubos plasticos a bodega 0:03:00 | 0:03:00 | 0:03:29 1 - 1,00 0:03:29
Colocar cubos plasticos 0:00:09 | 0:00:06 | 0:00:12 | 0:00:08 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10 88 5,75 1,00 0:15:19

V | CODERAS 0:00:00

W | Transporte de tuberia 1” (Estanteria — 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 0:01:19
Dobladora eléctrica)
CODERAS Rayar a las medidas de 0:04:03 | 0:02:41 | 0:02:01 | 0:01:30 | 0:02:15 | 0:02:30 | 0:02:54 20 0,34 1,00 | 0:58:00
42.5cmy 49.5cm, Doblar a 42.5¢cm,
cortar a 49.5cm
Transportar tuberia doblada (Dobladora 0:01:17 | 0:01:17 | 0:01:27 1 - 1,00 0:01:27
eléctrica — Yungque)
Atachado medio de parte superior 0:01:00 | 0:00:48 | 0:00:45 | 0:00:36 | 0:00:41 | 0:00:46 | 0:00:53 20 1,12 1,00 0:17:47
Transporte de tuberia 3/4” (Estanteria — 0:01:22 | 0:01:22 | 0:01:33 1 - 1,00 0:01:33
Dobladora manual)
Rayar refuerzos de codera a las 0:02:18 | 0:01:55 | 0:01:53 | 0:02:16 | 0:01:49 | 0:02:02 | 0:02:22 22 0,42 1,00 | 0:51:59
medidas de 34.5cm y 38.2cm, doblar a
38.2cm, cortar a 34.5cm

X | Pedir mecanismos de codera a bodega 0:03:20 | 0:03:20 | 0:03:52 1 - 1,00 | 0:03:52
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Analisis de tiempos base fija continua...

Y | Transportar tuberia doblada (Dobladora 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:27 1 - 1,00 0:02:27
manual - mesa de trabajo 1)
Colocar plantilla de coderas en mesa de 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:21 1 - 1,00 0:01:21
trabajo 1
Armar en plantilla de coderas con 0:01:18 | 0:01:05 | 0:01:53 | 0:01:16 | 0:00:49 | 0:01:16 | 0:01:29 20 0,67 1,00 | 0:29:43
soldadura MIG
Z Transportar tuberia de 1” x 2mm 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:28 1 - 1,00 0:01:28

(Estanteria — Dobladora eléctrica)
Medias coderas Rayar a las medidas de | 0:04:03 | 0:02:41 | 0:02:01 | 0:01:30 | 0:02:15 | 0:02:30 | 0:02:54 24 0,34 1,00 1:09:36
42.5y 44cm, doblar a 42.5cm, cortar a
44cm
Colocar en jeg de armado 1 0:00:55 | 0:00:55 | 0:01:04 1 - 1,00 | 0:01:04
TUBO EMBOCINADO 0:00:00

AA | Transporte de tubo de 3/4"x 2mm 0:01:20 | 0:01:20 | 0:01:30 1 - 1,00 0:01:30
Estanteria - Cizalla
Tope de 101.5cm en tronzadora. 0:03:40 | 0:03:40 | 0:04:15 1 - 1,00 0:04:15
Corte de tubos 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 | 0:10:12
Transporte de tubos Tronzadora — 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:27 1 - 1,00 0:02:27
Esmeril
Esmerilar rebaba. 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:23 22 2,61 1,00 0:08:25

AB | Transporte de tubo de 1”x 2mm 0:01:25 | 0:01:25 | 0:01:37 1 - 1,00 0:01:37
Estanteria - Tronzadora
Corte de tubos 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 88 2,16 1,00 | 0:40:48
Transporte de tubos a entenalla 3 0:01:15 | 0:01:15 | 0:01:25 1 - 1,00 0:01:25
Destajado de tubos con pulidora en la 0:00:21 | 0:00:29 | 0:00:25 | 0:00:30 | 0:00:31 | 0:00:27 | 0:00:32 88 1,90 1,00 | 0:46:17
costura
Transporte de tubos de Entenalla 3 — 0:03:10 | 0:03:10 | 0:03:37 1 - 1,00 0:03:37
Esmeril
Esmerilado de rebabas 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:23 88 2,61 1,00 0:33:41
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Analisis de tiempos base fija continua...

AC | Transporte de tubos Esmeril — Mesa de 0:00:45 | 0:00:45 | 0:00:51 1 - 1,00 | 0:00:51
trabajo 2

AD | Presionar tubo de 3/4" en entenalla 0:04:11 | 0:05:05 | 0:04:29 | 0:05:23 | 0:04:00 | 0:04:38 | 0:05:22 22 0,19 1,00 1:58:04
sefialar a medidas indicadas, colocar
tubos de 5¢cm en las sefiales, soldar
costuras de la tuberia
Transportar Tubos embocinados Mesa 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:55 1 - 1,00 | 0:01:55
de trabajo 2 — Mesa de armado 1
Base fija 0:00:00

AE | Transportar tubo cuadrado 1” x 2mm 0:01:14 | 0:01:14 | 0:01:24 1 - 1,00 0:01:24
Estanteria - Tronzadora
Tope de 103.8 cm en la tronzadora 0:02:17 | 0:02:17 | 0:02:39 1 - 1,00 0:02:39
Corte de tubos 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 0:10:12

AF | Transporte de tuberia cuadrada 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:28 1 - 1,00 | 0:01:28
Tronzadora - Esmeril
Esmerilado de rebabas 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:23 22 2,61 1,00 0:08:25
Transporte de tubos Esmeril — mesa de 0:00:52 | 0:00:52 | 0:00:59 1 - 1,00 0:00:59
armado 1

AG | Tope de 98.7 cm en la tronzadora 0:03:10 | 0:03:10 | 0:03:37 1 - 1,00 | 0:03:37
Corte de tuberia 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 0:10:12
Transporte de tuberia Tronzadora - 0:01:22 | 0:01:22 | 0:01:33 1 - 1,00 0:01:33
Yunque
Atachado medio, en las puntas de los 0:29:30 | 0:31:30 | 0:29:10 | 0:30:50 | 0:29:00 | 0:30:00 | 0:34:48 22 0,03 1,00 12:45:3
tubos cuadrados. 6
Transporte de tubos Yunque — mesa de 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 0:01:08
armado 1

AH | Transportar tuberia redonda 1” x 2mm 0:01:36 | 0:01:36 | 0:01:48 1 - 1,00 0:01:48
Estanteria - tronzadora
Tope de 21.5cm en tronzadora 0:02:55 | 0:02:55 | 0:03:23 1 - 1,00 0:03:23
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Analisis de tiempos base fija continua...

Corte de tuberia redonda para refuerzo | 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:23 | 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 0:10:12
intermedio
Transporte de tuberia Tronzadora - 0:01:42 | 0:01:42 | 0:01:55 1 - 1,00 0:01:55
esmeril
Esmerilado de rebaba de los refuerzos 0:00:18 | 0:00:19 | 0:00:21 | 0:00:19 | 0:00:22 | 0:00:20 | 0:00:23 22 2,61 1,00 0:08:25
intermedios.

AH | Transporte de tubos Esmeril — mesa de 0:01:45 | 0:01:45 | 0:01:59 1 - 1,00 0:01:59
armado 1
REF INTERMEDIO 0:00:00

Al | Transporte de tuberia redonda 17 x 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 0:01:19
2mm Estanteria — Dobladora eléctrica
Rayar a 19.6cm y 29cm, dobles a 0:04:03 | 0:02:41 | 0:02:01 | 0:01:30 | 0:02:15 | 0:02:30 | 0:02:54 22 0,34 1,00 1:03:48
29cm, corte a 19.6cm
Transporte de tubos Dobladora 0:00:50 | 0:00:50 | 0:00:57 1 - 1,00 | 0:00:57
eléctrica — mesa de armado 1

Fuente: Autor
Tabla N° 34 Analisis de tiempos para Primer armado
ANALISIS DE TIEMPOS PRIMER ARMADO
tpor

% Descripcion t1 2 13 t4 t5 gig“e n%%s Cant th‘o_"gx oge g
PRIMER ARMADO

AJ | Colocar Base fija, codera, media 0:10:25 | 0:11:52 | 0:10:11 | 0:09:25 | 0:09:30 | 0:10:17 | 0:12:01 22 0,08 1,00 4:24:31
codera, embocinado, base espaldar,
cubos.

AK | RESOLDADO

AL | Soldar Primer armado 0:10:40 | 0:10:47 | 0:07:09 | 0:07:20 | 0:07:29 | 0:08:41 | 0:10:10 22 0,10 1,00 3:43:31
Transportar mesa de trabajo 2 - mesa 0:00:15 | 0:01:25 | 0:00:44 | 0:00:48 | 0:00:54 | 22fg 1,11 1,00 | 0:19:53

de trabajo 1

Fuente: Autor
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Tabla N° 35 Andlisis de tiempos para Mecanismos

ANALISIS DE TIEMPOS MECANISMOS

tpor

% Descripcién tl 2 t3 4 5 :jlg]e rr%r%s Cant Cr?o_r:-t;,\ X O&e ﬁ

AM | MECANISMOS

AN | Transportar varilla (Estanteria — 0:01:16 | 0:01:16 | 0:01:26 1 - 1,00 0:01:26
Cizalla)

Buscar topes 0:02:25 | 0:02:25 | 0:02:48 1 - 1,00 | 0:02:48
Cortar en cizalla con tope 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:06 | 0:00:06 44 9,40 2,00 0:09:22

AO | Transportar varillas (Cizalla - mesa de 0:01:25 | 0:01:25 | 0:01:36 1 - 1,00 0:01:36
trabajo 2)

Doblar en forma de z 0:00:35 | 0:00:33 | 0:00:44 | 0:00:30 | 0:00:27 | 0:00:34 | 0:00:39 44 1,53 1,00 | 0:28:45

AP | Seleccionar y llevar tubos redondos de 0:03:10 | 0:03:10 | 0:03:40 1 - 1,00 0:03:40
1” hacia mesa de trabajo 2.

Cortar tubos a la mitad de un largo de 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 88 5,26 1,00 | 0:16:43
2cm

Cerrar tubos para formar un didmetro 0:01:05 | 0:00:55 | 0:01:03 | 0:00:57 | 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:10 44 0,86 1,00 0:51:02
interior de 9.5mm

AQ | Transportar platina (Estanteria — 0:00:52 | 0:00:52 | 0:00:59 1 - 1,00 0:00:59
cizalla)

Rayar con plantilla de refuerzos de 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 44 14,37 1,00 0:03:04
mecanismos.
Cortar por las sefiales realizadas. 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 44 10,12 1,00 0:04:21

AR | Transportar refuerzos (Cizalla — Mesa 0:01:19 | 0:01:19 | 0:01:29 1 - 1,00 0:01:29
de trabajo 2)

Armar mecanismos de acuerdo a las 0:04:06 | 0:04:35 | 0:03:15 | 0:03:21 | 0:04:25 | 0:03:56 | 0:04:37 44 0,22 1,00 3:22:50
indicaciones dadas con soldadura MIG

Trasportar mecanismos listos (Mesa de 0:02:00 | 0:02:00 | 0:02:16 1 - 1,00 0:02:16
trabajo 2 — mesa de trabajo 1)

AS | Pedir perillas alien en bodega 0:03:25 | 0:03:25 | 0:03:58 1 - 1,00 0:03:58
Sefialar con plantilla la platina de la 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 20 9,95 1,00 0:02:01
perilla
Cortar por la sefal realizada 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:07 | 0:00:08 20 7,52 1,00 | 0:02:40
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Anédlisis de tiempos mecanismos continua...

Doblar al &ngulo especificado 0:00:30 | 0:00:26 | 0:00:28 | 0:00:27 | 0:00:17 | 0:00:26 | 0:00:30 20 2,02 1,00 | 0:09:54
AT | Pedir a bodega perillas maco polo 0:03:25 | 0:03:25 | 0:03:58 24 0,25 1,00 1:35:07
AU | PLATINAS PARA RESORTES
AV | Transportar platinas de 17 y 3/4" 0:00:25 | 0:00:25 | 0:00:28 1 - 1,00 0:00:28
Estanteria — cizalla
Rayar con la plantilla de 4cm los dos 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 88 14,37 1,00 | 0:06:07
tipos de platinas
Cortar aproximadamente de 1m de 0:00:15 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:15 4 4,11 1,00 0:00:58
largo por una de las sefiales
Transportar platinas Cizalla - Pedestal 0:00:35 | 0:00:35 | 0:00:40 1 - 1,00 | 0:00:40
Perforar platinas con broca 3/16” 0:00:13 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:13 | 0:00:15 88 3,98 1,00 0:22:07
Transportar platinas perforadas 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:11 1 - 1,00 0:00:11
Pedestal grande — cizalla
Cortar por las sefiales y cortar 2 0:00:09 | 0:00:14 | 0:00:10 | 0:00:15 | 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:13 88 4,62 1,00 0:19:04
esquinas de cada una
Recoger las platinas para resortes 0:02:02 | 0:02:12 | 0:02:07 | 0:02:27 1 - 1,00 0:02:27
Transportar platinas, Cizalla — Mesa de
trabajo 1
Fuente: Autor
Tabla N° 36 Analisis de tiempos para Anclajes
ANALISIS DE TIEMPOS ANCLAJES
tpor
% Descripcion tl 2 t3 t4 t5 rcigne suple Cant Cr?o_nrta X O&e g’
mentos
ANCLAJES
AW | Transporte de planchas (Estanteria — 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 | 0:01:08
Cizalla)
Se raya a medidas de acuerdo al grafico | 0:10:40 | 0:10:47 | 0:07:09 | 0:07:20 | 0:07:29 | 0:08:41 | 0:10:04 4 0,10 1,00 0:40:17
del anexo 6
Se corta de 23.5cm 0:16:40 | 0:14:47 | 0:12:09 | 0:17:20 | 0:05:29 | 0:13:17 | 0:15:09 22 0,07 1,00 5:33:09
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Analisis de tiempos anclajes continua...

AW | Se dobla por las lineas sefialadas 0:10:40 | 0:10:47 | 0:07:09 | 0:07:20 | 0:07:29 | 0:08:41 | 0:10:04 22 0,10 1,00 | 3:41:36
Transporte de pata (Dobladora de tol — 0:03:21 | 0:03:21 | 0:03:47 1 - 1,00 0:03:47
Esmeril)

Esmerilado de esquinas de patas 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:10 | 0:00:12 22 5,17 1,00 | 0:04:15
Transportar pata (Esmeril - mesa de 0:02:41 | 0:02:41 | 0:03:02 1 - 1,00 0:03:02
trabajo 2)

AX | Transporte de platina de 1 1/2” x 3/16” 0:01:05 | 0:01:05 | 0:01:13 1 - 1,00 0:01:13
(Estanteria — Cizalla)

Colocar tope de 34cm en cizalla 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:30 1 - 1,00 | 0:01:30
Corte de platina 0:00:06 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:08 | 0:00:05 | 0:00:06 22 10,53 1,00 0:02:05
Corte de esquinas de platina 0:00:13 | 0:00:22 | 0:00:16 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:18 | 0:00:21 22 2,89 1,00 | 0:07:36
Transporte de platinas (cizalla - 0:01:11 | 0:01:11 | 0:01:20 1 - 1,00 0:01:20
pedestal)

Colocar plantilla de perforado de patas 0:03:30 | 0:03:30 | 0:04:04 1 - 1,00 | 0:04:04
Perforar con broca 9mm. 0:00:49 | 0:01:05 | 0:01:02 | 0:00:38 | 0:00:46 | 0:00:52 | 0:01:00 22 0,99 1,00 0:22:07
Trasporte de platinas de patas Pedestal 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 0:01:19
— Mesad de trabajo 2

AY | Armado de patas con soldadura MIG 0:02:39 | 0:03:10 | 0:02:49 | 0:02:15 | 0:02:52 | 0:02:45 | 0:03:13 22 0,31 1,00 1:10:47
Trasporte de patas a mesa de trabajo 1 0:01:13 | 0:01:13 | 0:01:22 1 - 1,00 | 0:01:22

AZ | Tope en la tronzadora de 49.7cm 0:03:35 | 0:03:35 | 0:04:09 1 - 1,00 | 0:04:09
Corte de &ngulo de costado 0:00:49 | 0:01:05 | 0:01:02 | 0:00:38 | 0:00:46 | 0:00:52 | 0:00:59 22 1,01 1,00 | 0:21:44

BA | Corte de esquinas superiores del &ngulo | 0:00:29 | 0:00:39 | 0:00:25 | 0:00:25 | 0:00:37 | 0:00:31 | 0:00:35 22 1,70 1,00 | 0:12:57
Esmerilado de rebabas 0:00:08 | 0:00:05 | 0:00:08 | 0:00:10 | 0:00:07 | 0:00:08 | 0:00:09 22 6,81 1,00 | 0:03:14
Corte alzas de costado 0:00:19 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:16 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:15 22 4,05 1,00 | 0:05:26

BB | Perforado de ala inferior del angulo 0:01:19 | 0:01:09 | 0:01:10 | 0:00:56 | 0:01:11 | 0:01:09 | 0:01:20 22 0,75 1,00 | 0:29:21

Fuente: Autor
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Tabla N° 37 Andlisis de tiempos para Pisaderas

ANALISIS DE TIEMPOS PISADERAS

tpor
% Descripcién tl 2 t3 4 5 gig‘e n%r%s Cant Cr?o_r:-t;,\ X O&e ﬁ'
PISADERAS 1,00 | 0:00:00
BC | Trasladar platinas (Estanteria — Cizalla) 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 0:01:08
Ubicacién de tope a 16 cmen la cizalla 0:01:57 | 0:01:57 | 0:02:16 1 - 1,00 0:02:16
Corte de platina. 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:06 88 10,12 1,00 | 0:08:42
BD | Corte de esquinas 0:00:17 | 0:00:21 | 0:00:14 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:17 | 0:00:19 88 3,10 1,00 | 0:28:25
Trasporte de platinas (Esmeril — 0:01:19 | 0:01:19 | 0:01:29 1 - 1,00 0:01:29
Yunque)
Enderezado de esquinas con el martillo | 0:00:08 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:14 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 88 4,70 1,00 | 0:18:43
BE | Trasladar platinas (Yunque — Pedestal) 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 | 0:01:19
Colocacion de plantilla en el pedestal 0:04:20 | 0:04:20 | 0:05:02 1 - 1,00 0:05:02
Perforado con broca de 1/4”. 0:00:33 | 0:00:28 | 0:00:39 | 0:00:23 | 0:00:39 | 0:00:32 | 0:00:38 88 1,60 1,00 | 0:55:07
BF | Transporte de platinas (Pedestal grande 0:01:00 | 0:01:00 | 0:01:08 1 - 1,00 | 0:01:08
— Entenalla)
Colocado de plantilla 0:01:20 | 0:01:20 | 0:01:33 1 - 1,00 0:01:33
Embarolado de platinas 0:01:24 | 0:01:30 | 0:01:25 | 0:00:51 | 0:00:43 | 0:01:11 | 0:01:22 88 0,73 1,00 | 2:00:07
BG | Transporte de platina a (Estanteria - 0:01:08 | 0:01:08 | 0:01:17 1 - 1,00 0:01:17
mesa de trabajol)
Buscar plantilla de 5cm 0:02:19 | 0:02:19 | 0:02:41 1 - 1,00 0:02:41
Rayado de platina, con plantilla de 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03 88 21,55 1,00 | 0:04:05
5cm.
Rayado y sefal para perforacion. 0:00:04 | 0:00:03 | 0:00:08 | 0:00:04 | 0:00:08 | 0:00:05 | 0:00:06 88 9,58 1,00 | 0:09:11
Perforado de platina en pedestal 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:15 88 4,04 1,00 | 0:21:47
Trasporte de platinas perforadas 0:00:38 | 0:00:38 | 0:00:43 1 - 1,00 0:00:43
(Pedestal grande — cizalla)
Corte de esquinas. 0:00:09 | 0:00:14 | 0:00:10 | 0:00:15 | 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:13 88 4,62 1,00 0:19:04
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Anélisis de tiempos pisaderas continua...

BH | Transporte de tubo 1/2" (Estanteria - 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:19 1 - 1,00 | 0:01:19
tronzadora)
Tope en tronzadora a 32.8cm. 0:03:15 | 0:03:15 | 0:03:46 1 - 1,00 0:03:46
Corte de tubo redondo 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:07 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05 44 11,96 1,00 0:03:41
Transporte de tubos (Tronzadora — 0:02:10 | 0:02:10 | 0:02:27 1 - 1,00 0:02:27
esmeril)
Esmerilado de rebabas. 0:00:16 | 0:00:18 | 0:00:17 | 0:00:20 | 0:00:16 | 0:00:17 | 0:00:20 44 2,97 1,00 | 0:14:48
Bl | Transporte de platinas perforadas y 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:28 1 - 1,00 | 0:01:28
embaroladas (yunque)
Pedir en bodega remaches de golpe 0:03:12 | 0:03:12 | 0:03:37 1 - 1,00 0:03:37
1/4"
Remachado de platinas 0:00:22 | 0:00:28 | 0:00:32 | 0:00:26 | 0:00:27 | 0:00:27 | 0:00:31 88 1,92 1,00 | 0:45:56
BJ | Transporte de platinas y tubos (Yunque 0:01:30 | 0:01:30 | 0:01:42 1 - 1,00 0:01:42
— Soldadora)
Colocado de plantilla 0:01:10 | 0:01:10 | 0:01:21 1 - 1,00 0:01:21
Armado de pisaderas 0:01:14 | 0:00:52 | 0:01:06 | 0:01:00 | 0:00:46 | 0:01:00 | 0:01:10 44 0,86 1,00 | 0:51:08
BK | Esmerilado colocar junto a mesa de 0:03:09 | 0:02:19 | 0:01:00 | 0:01:57 | 0:02:02 | 0:02:05 | 0:02:25 1 - 1,00 0:02:25
trabajo 1

Fuente: Autor
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Tabla N° 38 Andlisis de tiempos para Armado final

ANALISIS DE TIEMPOS ARMADO FINAL

tpor
% Descripcién tl 2 t3 4 5 rc;ig]e rr%r%s Cant Cr?o_r; X O&e ﬁ
SEGUNDO ARMADO 1,00 | 0:00:00
BL | Pedir a bodega cremalleras y remaches 0:03:10 | 0:03:10 | 0:03:35 1 - 1,00 0:03:35
de golpe 1/4"
Coloca armado 1, Colocar 0:09:54 | 0:11:10 | 0:09:42 | 0:10:29 | 0:10:02 | 0:10:15 | 0:12:00 44 0,08 1,00 8:48:01
mecanismos, Colocar cremalleras,
Colocar platinas para resortes, Colocar
remaches 1/4" par resortes
BM | ARMAZON FINAL
BN | Colocar pata, angulo de anclaje, 0:02:57 | 0:03:40 | 0:04:00 | 0:03:05 | 0:03:21 | 0:03:25 | 0:03:59 44 0,25 1,00 2:55:33
posaderas
Transportar mesa de trabajo 1 - mesa 0:00:17 | 0:00:12 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:14 44 4,42 1,00 0:09:57
de trabajo 2
BO | Soldado de armazén final 0:07:39 | 0:07:19 | 0:07:00 | 0:06:57 | 0:07:22 | 0:07:15 | 0:08:29 44 0,12 1,00 6:13:34
BP | Envié de armazén a pintura al horno 0:05:00 | 0:05:00 | 0:05:39 1 - 1,00 0:05:39
BQ | Recepcién de armazones pintados 0:05:00 | 0:05:00 | 0:05:39 44 0,18 2,00 8:17:12

Fuente: Autor
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Tabla N° 39 Analisis de tiempos para Tapiceria y terminados

ANALISIS DE TIEMPOS TAPICERIA Y TERMINADOS

tpor
% Descripcién tl 2 t3 4 5 :jlg]e rr%r%s Cant Cr?o_r:-t;,\ X O&e ﬁ
TERMINADOS Y TAPICERIA
TAPICERIA
BR | Busca plantilla para tela 0:03:05 | 0:03:05 | 0:03:29 1 - 1,00 0:03:29
Se pide tela especificada en bodega 0:03:05 | 0:03:05 | 0:03:35 1 - 1,00 0:03:35
rayado de partes 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:08 | 0:00:12 | 0:00:10 | 0:00:12 396 5,17 1,00 | 1:16:34
Corte de partes 0:00:19 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:08 | 0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:14 396 4,39 1,00 | 1:30:17
BS | Cosido de partes 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:10 | 0:00:08 | 0:00:12 | 0:00:10 | 0:00:12 396 5,13 1,00 | 1:17:13
BT | Amarrado de piolas 0:01:00 | 0:01:20 | 0:01:10 | 0:01:40 | 0:01:25 | 0:01:19 | 0:01:32 264 0,65 1,00 | 6:43:13
BU | Colocar coderas 0:01:00 | 0:01:20 | 0:01:10 | 0:01:40 | 0:01:25 | 0:01:19 | 0:01:32 22 0,65 1,00 | 0:33:36
BV | Pedir esponja 0:03:05 | 0:03:05 | 0:03:35 1 - 1,00 0:03:35
Pegado de esponja en espaldar 0:01:00 | 0:01:20 | 0:01:10 | 0:01:40 | 0:01:25 | 0:01:19 | 0:01:32 44 0,65 2,00 2:14:24
BW | Cortar plumén 0:00:54 | 0:00:30 | 0:00:25 | 0:00:51 | 0:00:43 | 0:00:41 | 0:00:47 88 1,27 1,00 | 1:09:04
Pegado de plumén en el espaldar 0:01:20 | 0:01:28 | 0:01:40 | 0:01:40 | 0:01:50 | 0:01:36 | 0:01:51 44 0,54 2,00 2:42:39
BX | Pegar esponjas 1cm en respaldos 0:00:15 | 0:00:20 | 0:00:18 | 0:00:30 | 0:00:25 | 0:00:22 | 0:00:25 39 2,39 1,00 0:16:17
Enfundar espaldares 0:07:50 | 0:07:58 | 0:08:10 | 0:07:47 | 0:07:55 | 0:07:56 | 0:09:17 44 0,11 1,00 | 6:48:24
BY | Engrampar espaldares 0:04:51 | 0:04:55 | 0:04:10 | 0:04:42 | 0:04:32 | 0:04:38 | 0:05:25 44 0,18 1,00 3:58:31
BZ | Pegar plumén en los cojines 0:01:20 | 0:01:28 | 0:01:40 | 0:01:40 | 0:01:50 | 0:01:36 | 0:01:51 44 0,54 1,00 1:21:19
Enfundar los cojines 0:00:49 | 0:01:05 | 0:01:02 | 0:00:38 | 0:00:46 | 0:00:52 | 0:01:00 44 0,99 1,00 0:44:14
Engrapar cojines 0:01:24 | 0:01:30 | 0:01:25 | 0:00:51 | 0:00:43 | 0:01:11 | 0:01:22 44 0,73 1,00 1:00:03
CA | Colocar fundas plasticas 0:01:20 | 0:01:28 | 0:01:40 | 0:01:40 | 0:01:50 | 0:01:36 | 0:01:51 88 0,54 1,00 | 2:42:39
CB | Colocar tapas laterales, tapas 0:05:20 | 0:05:10 | 0:05:13 | 0:05:40 | 0:05:25 | 0:05:22 | 0:06:16 23 0,16 2,00 4:48:29
posteriores
CC | Colocar cojines y pisaderas plésticas 0:04:20 | 0:05:10 | 0:04:13 | 0:04:40 | 0:04:25 | 0:04:34 | 0:05:20 44 0,19 2,00 7:49:30
CD | Almacenar para envié 0:01:24 | 0:01:30 | 0:01:25 | 0:00:51 | 0:00:43 | 0:01:11 | 0:01:20 44 0,75 2,00 1:57:00

Fuente: Autor
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b. Resumen del tiempo estandar método actual para la construccion de

asientos para buses interprovinciales.

La determinacién de los tiempos estandar viene indicada por la suma de tiempos
estandar de la operacion del elemento principal para la elaboracion de asientos para

buses interprovinciales, como se indica en el cursograma sinoptico.

Tabla N° 40 Resumen de tiempos y capacidad de produccion.

. . b [ZeF Cant x
Parte de asiento | promedio | suple t/ 44 pasa
montos FTE

Base-espaldar 1:23:48 1:36:48 78,80 27:39:11
Base fija 1:44:31 2:00:14 54,57 25:32:08
Primer armado 0:19:46 0:23:05 1,29 8:27:55
Mecanismos 0:29:47 0:34:20 88,57 8:16:03
Anclajes 0:57:46 1:06:23 34,47 13:17:31
Pisaderas 0:36:38 0:42:01 77,75 7:17:25
Armado final 0:34:17 0:39:35 5,05 26:33:30
Ie?mfﬁgﬁ‘oz 0:45:15 | 0:52:36 | 2506 | 49:04:07

TOTAL 6:51:48 7:55:02 166:07:51

Fuente: Autor
Desacuerdo con la toma de tiempos se observa que se puede realizar 1 asiento en
06:51:48 horas para lo cual se suma los suplementos establecidos, siendo 07:55:02
horas el tiempo maximo de produccion de un asiento para bus interprovincial, se tiene

que para un juego de asientos de 44 pasajeros se demoraria 166:55:02 horas.

3.2.6. Analisis de la situacion actual del proceso de construccién de asientos

para buses interprovinciales

En la tabla anterior se hace referencia a los diferentes recorridos que toma el material
y el personal para poder construir los asientos para buses interprovinciales, se
evidencia que se tiene varios recorridos por la ubicacion de las maquinas y

herramientas.

En el area de trabajo existen mesas de trabajo, mesas de armado, maquinas y

herramientas, las cuales se encuentran ordenadas de una forma indistinta e innecesaria
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que requiere mayores traslados de personal y material para finalizar y dar una forma
ordenada al proceso de construccion de asientos para buses interprovinciales.

e Desarrollo de linea de produccién

La produccidn de asientos para buses no tiene una forma determinada en sus procesos

debido a la organizacion de las maquinas, herramientas y mesas de trabajo.

En el proceso se cruzan los operarios unos con otros al momento de transportar las

partes necesarias.
e Orden en el proceso de produccién

Se observa que el orden en la empresa no esta definido por lo cual se debera ver una

secuencia mejorada para las actividades que aqui se realiza.

Tener partes en stock para los siguientes procesos no mantenga retrasos en su

realizacion.
e Transporte de materiales de bodega

Para la obtencién de los materiales que se encuentran en bodega se realiza una
distancia de desplazamiento de 140,00 metros los cuales se los realiza por 32 veces en
el proceso, se tiene un desplazamiento total de 4480 metros los cuales presenta un
tiempo promedio de 00:04:04 minutos por cada pedido de material a bodega y se tiene

un tiempo total de 02:09:55 min en todos los pedidos a bodega.
e Registro de materiales

Los materiales que se piden en bodega no se los registra, con un registro de materiales
pedidos de bodega, que seran llenados por los operarios que lo soliciten se conocera

la cantidad de materiales y quien lo retira.
e Distribucién de maquinarias

El espacio entre maquinas no es el adecuado ya que, al ejecutar una operacion en la
tronzadora, no se puede realizar una operacién paralela en la cizalla por el contacto

que existe.
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e Transporte de partes y piezas

Las partes y piezas construidas en la empresa se las trasporta de forma manual, debido
a su peso o volumen es necesario realizar un mayor nimero de transportes para

almacenar todas las partes o piezas en un mismo lugar.
e Sefalizacion inexistente en las &reas

Las distintas areas en la empresa se las trabaja de forma empirica, no poseen
sefializacion o indicaciones que indiquen los elementos de seguridad que debemos

tener para cada uno.
e Listado de mantenimiento de maquinas, equipos y herramientas

Con un listado de mantenimientos generados por la persona o empresa que lo realiza,
se verificara los insumos utilizados y el estado de las maquinas, equipos y

herramientas dentro de la empresa

e Lugar de almacenamiento de partes en proceso

El almacenamiento de partes dentro o ajenas al proceso de produccion se las ubica de
manera desordenada en lugares no aptos para este fin, se tiene en cuenta el espacio
gue este ocupa se lo considerara para un estudio del mismo por la incomodidad que

estas pudieran causar.
3.3) Reingenieria de procesos
3.4.1. Delimitacion de areas y distribucién de maquinas

De acuerdo al en el area trabajo existen varias maquinas, mesas y estantes que se
encuentran distribuidos para la elaboracion de los asientos, debido al espacio de toda
la planta de produccion, el area trabajo presenta problemas de espacio y distribucion,
ademas también no cuenta con trabajadores necesarios para cada puesto de trabajo por

lo que un trabajador se encarga de atender mas de un puesto de trabajo a la vez.

La delimitacion de areas y distribucion de maquinas se lo realiza para evitar contacto

entre operadores y definir los equipos de proteccion necesarios para cada area.
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a. Delimitacion de areas

Se puede identificar las &reas de corte, esmerilado, perforado, soldadura y almacenaje,
de acuerdo al numera 2.3.18 y 2.3.19, dice que debemos obtener una distribucion
adecuada para las areas con el método de Guerchet, para lo cual necesitamos los datos

que se detallan en la siguiente tabla:

Tabla N° 41 Delimitacion de areas

MEDIDAS | SIMBOLOGIA | OBSERVACION FORMULAS
Superficie Ss. Superficie que ocupa Ss =
o iy A s=1xa
estatica fisicamente la maquina
Largo I - -
Ancho a - -
Superficie de Sg Superficie utilizada por So —
e . g=Ss*N
gravitacion los operarios
Numero de N Numero de lados de la -
lados maquina
Tipo de K Se toma el valor de 2 -
industria segun la Tabla N° 4
para mecénica
Superficie de Se Superficie entre _
evolucion diferentes puestos de Se = (55 +5g) * K
trabajo para el
movimiento del personal
Superficie total St Suma de las superficies S, = S, + Sg + S,

Fuente: Autor
De acuerdo a la Tabla N° 5y Tabla N° 6 se tiene 20 maquinas y herramientas las

cuales aplicaremos la evaluacion de la superficie por el Método de Guerchet.

Se tiene los datos iniciales de cada maquina y herramienta presentes en el area de
trabajo, como son largo y ancho, obtenemos los datos necesarios segun las formulas y
los datos de la Tabla N° 49

Se tiene en cuenta que es una empresa de metal mecéanica, se toman los valores

correspondientes para completar la siguiente tabla:
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Tabla N° 42 Superficie de trabajo

SUPERFICIES DE TRABAJO

Cant. | Maquinas I a Ss N Sg k Se st

1| Tronzadora 0,50 1,40 | 0,70 | 1,00 | 0,70 | 2,00 2,80 4,20
1| Cizalla 2,00 0,80 | 1,60 | 1,00 | 1,60 | 2,00 6,40 9,60
1 | Dobladora de tol 3,00 0,70 | 2,20 | 1,00 | 2,10 | 2,00 8,40 12,60
1 | Esmeril 0,40 0,25 | 0,20 | 2,00 | 0,20 | 2,00 0,60 0,90
1 | Pedestal pequefio 0,30 0,40 | 0,22 | 1,00 | 0,22 | 2,00 0,48 0,72
1 | Dobladora eléctrica 0,80 0,60 | 0,48 | 2,00 | 0,96 | 2,00 2,88 4,32
1 | Dobladora manual 0,40 0,70 | 0,28 | 2,00 | 0,56 | 2,00 1,68 2,52
1 | Pedestal grande 0,40 0,60 0,24 | 1,00 | 0,24 | 2,00 0,96 1,44
5 | Suelda MIG 1 1,00 0,45 | 0,45 | 1,00 | 0,45 | 2,00 1,78 13,35
1 | Yunque Grande 0,30 0,70 0,21 | 3,00 | 0,63 2,00 1,68 2,52
1 | Mesa de armado 0,60 1,20 | 0,72 | 1,00 | 0,72 | 2,00 2,88 4,32
3 | Entenalla 0,60 0,20 | 0,22 | 2,00 | 0,24 | 2,00 0,72 3,24
2 | Mesa de trabajo 1,22 2,44 2,98 | 2,00 | 595 2,00 17,86 53,58

Superficie total 113,31

Fuente: Autor

En la tabla anterior indica la superficie total con la cual deberia contar cada una de las

maquinas, herramientas o mesas de trabajo para el buen desarrollo de las actividades.

E area total requerida para la distribucion del area de trabajo es de 146.33 metros.

El 4rea de trabajo total de la empresa es de una forma especifica la cual forma un

rectangulo y un tridngulo, las cuales se las calculara segun su formula especifica:

St=S51+S52

En la forma rectangular, se tiene, que el largo es de 12m y el ancho de 17.40metros se

tiene:

S1 = 208.8m?
1.5mx 12m
S2= —mM—
2
S2 = 9m?

St = 208.8 +9m?

S1= 12mx 17.40m

St = 217.8m?
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La superficie de trabajo real es mayor a la superficie de trabajo requerida por las

maquinas, herramientas y mesas de trabajo, con una correcta manipulacion, con un

area libre de 71.47 metros cuadrados, por lo cual el area de trabajo es aceptable para

la distribucion de maquinas a tratarse a continuacion.

b. Distribucion de maquinas y herramientas

La distribucién de maquinas y herramientas se lo realiza mediante una verificacién

entre las areas tomadas en la empresa y las areas obtenidas por el método de Guerchet

en cada una de las maquinas y herramientas.

De acuerdo las areas de trabajo en cada una de las maquinas y herramientas tomadas

en la empresa se tiene la siguiente tabla:

Tabla N° 43 Areas reales de trabajo

AREAS DE TRABAJO

— ~ EMPRESA: CONSEG
CONSEG ) [rocee
\ j REALIZO: Diego Guerrero
o REVISO: Ing. Victor Espin
FECHA: 05/02/2017
L Area
H':aﬂr?'gﬁir;{a L?r;g)jo A(nnc];]o real Grafico Observaciones
(m2)
Después de los 150cm de
longitud de corte tiene una
interseccion con la palanca
Tronzadora 1,80 | 158 | 284 de la cizalla.

La palanca de la cizalla
obstruye el flujo de
personas y material.
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Areas de trabajo continua...

La direccion de la palanca
corta el flujo en el
transporte de los materiales
de la tronzadora hacia los
demas procesos.

La distancia del tope para
tuberia redonda en los
espaldares restringe el
funcionamiento de la
cizalla.

Cizalla 3,00 2,10 6,30

La dobladora de tol genera
un espacio muerto en la
parte posterior de Ila
misma, el cual debe ser
destinado para un fin
especifico.

Dobladora de 4,20 2,50 10,50
tol

Para la utilizacion del
esmeril los trabajadores
deben buscar cubetas para

Esmeril L0 1060 1060 colocar  las  partes
esmeriladas o las depositan
en el piso.

Pedestal De uso especffico para

oequefio 0,60 | 1,00 0,60 perforacion de angulos de
costado con broca 9mm.
No esta empotrada al piso,

Dobladora 1,90 1,60 3,04 por lo cual mantiene un

eléctrica movimiento al momento

del doblado.
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Areas de trabajo continua...

Dobladora 1,70 1,70 2,89

Sin observacion
manual

Demora en la colocacion

0,80 1,50 1,20
Pedestal grande de topes para perforacion

Cinco soldadoras MIG en

Suelda MIG 1 1,10 0,45 0,50 Cinc _
uncionamiento.

Yunque Grande | 1,30 | 170 1221 Sin observacion

Las medidas varian y el
operario se demora un
tiempo en cambiar las

Mesa de 1,60 |19 |3,04 medidas mediante pulidora
armado y soldadora.
Entenalla 060 120 072 Sin observacion

Mesa de trabajo | 422 | 444 | 18,74 Dos en funcionamiento

Fuente: Autor
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C.

Comparacion de areas de trabajo

Las areas de trabajo propuestas contemplan la superficie ocupada por la maquina,

superficie de evolucion de los operarios la misma que se comparara con el area tomada

en el area de trabajo.

Tabla N° 44 Comparacion de lugar de trabajo actual vs propuesto
Comparacion de lugar de trabajo actual vs propuesto

Magquinas Se. actual Se. Propuesto Cumple
Tronzadora 2,80 2,84 Sl
Cizalla 6,40 6,30 NO
Dobladora de tol 8,40 10,50 Sl
Esmeril 0,60 0,60 Sl
Pedestal pequefio 0,48 0,60 Sl
Dobladora eléctrica 2,88 3,04 Sl
Dobladora manual 1,68 2,89 Sl
Pedestal grande 0,96 1,20 Sl
Suelda MIG 1 1,78 0,50 NO
Yunque Grande 1,68 2,21 SI
Mesa de armado 2,88 3,04 Sl
Entenalla 0,72 0,72 Sl
Mesa de trabajo 17,86 18,74 Sl

d.

Fuente: Autor
Propuestas en el area de trabajo

Para generar un espacio de transporte se propone mover la cizalla del puesto
actual o cambiar de direccion de la maquina lo cual no traera gasto econémico
ni en cuestion de tiempo para la empresa.

Construir estanterias para los materiales en proceso de preparacion y
colocarlos junto a al esmeril, mesas de trabajo, cizalla, pedestales grande y
pequefio.

Construir o adquirir estanterias maviles para las partes de grandes volumenes
y facilitar su transporte.

Colocar bandejas o tarros para colocar las partes pequefias al momento de
trabajar en cualquier maquina/herramienta.

Desplazar la dobladora de tol 55cm en direccidn sur para evitar el espacio
muerto en la parte posterior y generar un pasillo de transporte entre las

maquinas dobladoras de tubo y la dobladora de tol.

96



e Desplazar la mesa de trabajo 250cm hacia el sur y girarla 90 grados en sentido
anti horario para colocar la mesa de armado y verificar que cumpla la linea de

proceso.

3.4.2. Definir las areas de trabajo para el proceso de produccién de asientos

para buses interprovinciales.

Las areas de trabajo en el proceso de produccion de asientos para buses
interprovinciales en la empresa “CONSEG”, se los ha dividido previamente en 13
areas, los cuales no tienen una secuencia determinada por la ubicacién de cada una de
las maquinas, herramientas y mesas de trabajo, las areas de trabajo que intervienen se

resumen en la siguiente tabla:

Tabla N° 45 Areas de trabajo

AREA DE .
TRABAJO DESCRIPCION
Se cortan los distintos materiales mediante tronadora
Corte .
y cizalla
. Se eliminan rebabas y elementos cortantes de los
Esmerilado )
materiales.
Dob!ado de Doblado de tuberia y perfileria en u.
perfiles
Perforado Perforado de perfiles en u, angulos y tuberia
atachado.
Doblado de tol Doblado de planchas de tol en formas definidas.

Se arma las partes como coderas, patas, bases de

Armado de partes - .
cojin, espaldares y mecanismos.

Armazon inicial Armado de partes preparadas en un primer armado
Resoldado Soldadura MIG de cordones reforzados.
- Armado final, donde se coloca los mecanismos y los
Armazon final .
anclajes.
Pintura Se envia a pintar (Pintura electrostatica)
Tapiceria Pegado de esponjas, colocado de tapiceria.

) Colocado de coderas, tapas posteriores, tapas
Terminados ) Ny
laterales, apoya pies y cojines.

) Colocacidn de asientos para buses interprovinciales
Almacenamiento o
en un lugar indicado para el transporte.

Fuente: Autor
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Una vez definida las areas de trabajo que se presentan en la construccion de asientos
para buses interprovinciales se detalla cada una con las siguientes tablas, el formato se

encuentra en el Anexo N° 3:

Tabla N° 46 Area de corte

\ EMPRESA CONSEG
’ CONSEG PROCESO Corte
— ACTIVIDAD Corte
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Corte de tuberia redonda, cuadrada, angulos en las diferentes medidas,

para la produccion de asientos para buses interprovinciales.

MAQUINAS Tronzadora
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Rayador, flexdmetro.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar topes o rayar a la medida deseada, ajustar la sujecion del material y
accionar la tronzadora
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X
ENTRADAS SALIDAS
Tubos redondos, tubos cuadrados, Material en medidas necesarias para el
angulos, uses proceso.
SIGUIENTE PROCESO: Esmerilado

OBSERVACIONES: Ninguna

Fuente: Autor
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Tabla N° 47 Area de corte

, \ EMPRESA CONSEG
" CONSEG PROCESO Corte
_— ACTIVIDAD Corte
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Cortar platinas, varillas y planchas de tol para el proceso de produccion de

asientos para buses interprovinciales.

MAQUINAS Ninguna
HERRAMIENTAS Cizalla
EQUIPO ADICIONAL Rayador, escuadras, flexémetro.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar topes o rayar a la medida deseada, aplicar fuerza sobre la palanca hasta

que el material sea cizallado.

CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X
ENTRADAS SALIDAS
Platinas, varillas, planchas de tol Material en medidas necesarias para el
proceso.
SIGUIENTE PROCESO: Varios

OBSERVACIONES: Para el proceso de corte en cizalla, se puede cortar
poniendo tope que se encuentra al frente de la misma, partes mas pequefias se las
puede rayar previamente.

Fuente: Autor

99



Tabla N° 48 Area de esmerilado

- \ EMPRESA CONSEG

' CONSEG PROCESO Esmerilado

e ACTIVIDAD Esmerilar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO

Eliminar rebabas y elementos cortantes de los materiales.

MAQUINAS Esmeril
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Mascara de soldar, guantes

DESCRIPCION DEL PROCESO
Acercar el material hacia la piedra de desbaste y aplicar presion en las partes que
se requiera obtener un mejor acabado o eliminar partes cortantes.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacién X

Humedad X

Polvo, suciedad X

Espacio adecuado X

Presencia de agua X 4l
ENTRADAS SALIDAS

Materiales con partes cortantes o Materiales sin partes cortantes

rebabas.

SIGUIENTE PROCESO: Armado de partes

OBSERVACIONES: La maquina de esmerilar se encuentra con espacio

reducido por la cercania a la palanca de la cizalla.

Fuente: Autor

100



Tabla N° 49 Area de doblado de perfiles
Areas de trabajo

'EMPRESA  CONSEG
PROCESO Doblado de
perfiles
ACTIVIDAD Doblar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO

Doblar de perfiles de tipo u para base de asiento.

MAQUINAS Dobladora manual
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Guantes

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar perfil en u en el tope ubicado en la maquina/herramienta y doblarlo a los
dos lados para formar una u.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X

Humedad X

Polvo, suciedad X

Espacio adecuado X

Presencia de agua X b AT
ENTRADAS SALIDAS

Perfilesenu Perfil en forma de C para bases.

SIGUIENTE PROCESO: Perforado de base

OBSERVACIONES: Ninguna

Fuente: Autor
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Tabla N° 50 Area de doblado de tuberia
Areas de trabajo

'EMPRESA  CONSEG
PROCESO Doblado de
tuberia
ACTIVIDAD Doblar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Doblar tuberia en u para producir espaldares, coderas, medias coderas,

refuerzos de coderas para asientos para buses.

MAQUINAS Dobladora de tubo manual y eléctrica
HERRAMIENTAS Escuadras
EQUIPO ADICIONAL Moldes, rayador, flexémetro.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar a la medida indicada, doblar hasta el angulo necesario.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X

ENTRADAS SALIDAS

SIGUIENTE PROCESO:
OBSERVACIONES:

Fuente: Autor
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Tabla N° 51 Area de perforado

- ’ EMPRESA CONSEG
| CONSEG PROCESO Perforado
a2 ACTIVIDAD Perforar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Perforar en las distintas partes de los asientos para buses

interprovinciales.

MAQUINAS Pedestal grande y pedestal pequefio
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Plantillas de perforado.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar la plantilla en la mesa de perforado, colocamos la broca del diametro
especifico y aplicamos presion.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X
ENTRADAS SALIDAS
Partes de asientos Partes de asientos perforadas para la

construccion.
SIGUIENTE PROCESO: Armado de partes
OBSERVACIONES: Ninguna

Fuente: Autor
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Tabla N° 52 Area de doblado de tol

o " EMPRESA CONSEG
‘ CONSEG | PROCESO Doblado de tol
i ACTIVIDAD Doblar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Doblar planchas de tol, en la forma requerida para la fabricacion de partes
de asientos para buses interprovinciales.

MAQUINAS Dobladora de tol
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Rayador, flexdmetro.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar a la distancia sefialada, presionar con ayuda de la palanca de la
dobladora de tol, levantar la palanca de doblado hasta el &ngulo deseado.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X

Humedad X

Polvo, suciedad X

Espacio adecuado X

Presencia de agua X

ENTRADAS SALIDAS
Planchas de tol Partes de asientos
SIGUIENTE PROCESO: Armado de patas, armado inicial

OBSERVACIONES: Ninguna

Fuente: Autor
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Tabla N° 53 Area de armado

Areas de trabajo

EMPRESA CONSEG
PROCESO Armado
ACTIVIDAD Armar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO

Armar la primera parte de los asientos para buses interprovinciales

MAQUINAS Soldadora MIG
HERRAMIENTAS Martillo, Escuadra
EQUIPO ADICIONAL Mascara de soldar, guantes.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Armar base fija, coderas, cubos, base-espaldar en la mesa de armado.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X

Humedad X

Polvo, suciedad X

Espacio adecuado X

Presencia de agua X

ENTRADAS SALIDAS

Partes del asiento de bus Primer armado de asiento de bus
SIGUIENTE PROCESO: Soldado

OBSERVACIONES: Ninguna

Fuente: Autor
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Tabla N° 54 Area de soldado

_ \ EMPRESA CONSEG
CONSEG PROCESO Soldado
—— ACTIVIDAD Soldar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO

Fijar las partes colocadas en los asientos de buses interprovinciales.

MAQUINAS Soldadora MIG
HERRAMIENTAS Ninguna
EQUIPO ADICIONAL Mascara de soldar, guantes.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Realizar cordones de soldadura que mantengan unidas las juntas con las fuerzas
aplicadas.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X

ENTRADAS SALIDAS
Partes de asientos o asientos sujetados Partes de asientos o asientos sujetados
con puntos de suelda con cordones de suelda
SIGUIENTE PROCESO: Varios
OBSERVACIONES: Ninguno

Fuente: Autor
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Tabla N° 55 Area de armado

Areas de trabajo

EMPRESA CONSEG
PROCESO Armado
ACTIVIDAD Armar
RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Colocar mecanismo de reclinacion y anclajes en asientos para buses

interprovinciales.

MAQUINAS Soldadora MIG
HERRAMIENTAS Ninguno
EQUIPO ADICIONAL Flexdmetro, escuadra

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar cremallera, mecanismo, perillas en el asiento para bus interprovincial.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacién X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X
ENTRADAS SALIDAS
Asiento en primer armado Estructura de asiento para bus

interprovincial
SIGUIENTE PROCESO: Pintura
OBSERVACIONES: Ninguno

Fuente: Autor
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Tabla N° 56 Area de tapiceria

, \ EMPRESA CONSEG
CONSEG PROCESO Tapiceria
—— ACTIVIDAD  Tapizar

RESPONSABLE  AndreaT.
OBJETIVO DEL PROCESO

Tapizar los asientos para buses interprovinciales.

MAQUINAS Magquinas de coser
HERRAMIENTAS Tijeras.
EQUIPO ADICIONAL Flexometro, chavetas

DESCRIPCION DEL PROCESO
Rayar, cortar y coser la tela para recubrir los asientos para buses de transporte
interprovincial.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacién X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X
ENTRADAS SALIDAS
Telas Asientos tapizados
SIGUIENTE PROCESO: Terminados

OBSERVACIONES: Ninguno

Fuente: Autor
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Tabla N° 57 Area de terminados

g EMPRESA CONSEG
CONSEG PROCESO Terminados
i) ACTIVIDAD Armar

RESPONSABLE

OBJETIVO DEL PROCESO
Armar las partes decorativas y protecciones para una mejor presentacion

del producto terminado.

MAQUINAS Taladros, remachadora neumatica.

HERRAMIENTAS Martillo

EQUIPO ADICIONAL Llaves de boca y corona, remaches pop,
pernos.

DESCRIPCION DEL PROCESO
Colocar terminados como plasticos laterales, posteriores, pisaderas y fundas
plasticas para una mejor presentacion.
CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas

Ventilacion X
Humedad X
Polvo, suciedad X
Espacio adecuado X
Presencia de agua X -
ENTRADAS SALIDAS
Asientos pintados Asientos para buses interprovinciales

SIGUIENTE PROCESO:
OBSERVACIONES: Ninguno

Fuente: Autor
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En la aplicacion de la reingenieria se los organiza de tal forma que los procesos sigan

una secuencia o cadena controlada, dandonos un mejor producto en menor tiempo.

Una vez determinadas las areas se propone realizarlos en el orden indicado en la
Gréafico N° 29, con la cual se evitara tiempos muertos en la produccion, se tiene los

productos necesarios y en el tiempo requerido para el siguiente proceso.

Corte S Armado 2 D Tapiceria
[}
+ g i
o)
©
3
Esmerilado a
i Resoldado
Terminados

4

Doblado perfiles

L : :

Atachado
Remachado

Perforado

—} Armado de partes —} Armado 1 Almacenamiento

Gréfico N° 29 Orden en la produccion de asientos para buses interprovinciales
Fuente: Autor

El Grafico N° 29 muestra una explicacién visual de mejor entendimiento, de cuéles
son las &reas necesarias para seguir una cadena y evitar retrasos en la produccion,
evitando intersecciones en los diferentes procesos y disminuyendo distancias entre
puestos de trabajo

3.4.1. Propuesta para mejorar disposiciones y condiciones de ergonomia

La siguiente tabla presenta la propuesta para la mejorar las condiciones de ergonomia
para los obreros en su sitio de trabajo, los problemas presentados en el aAnalisis de la

situacién actual del proceso de construccion de asientos para buses interprovinciales.

Tabla N° 58 Propuesta para mejorar disposiciones y condiciones de ergonomia

Operaciones

Maquinas /
Herramienta

Acciones a considerar

Materiales e instrumentos que se
debe tener a disposicion

Transporte
partes
prefabricadas

Realizar un formato de
orden de pedido de todas
las partes prefabricadas
necesarias para el proceso
de produccién.

Coche mdvil para transportar partes
prefabricadas.

Seleccionar un lugar para clasificar
las partes en el area de trabajo.

Corte Tronzadora
Mover para evitar la Colocar un receptor de materiales
interseccion en el cortados y evitar la recoleccion de
Corte Cizalla transporte de materiales los mismos.

provenientes de la
tronzadora.

Ubicar cubetas para el transporte de
materiales cortados.

Propuesta para mejorar disposiciones y condiciones de ergonomia continua...
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Se tiene un esmeril en

Colocar cubetas para trasportar

Esmerilado Esmeril bodega, implementarlo partes para partes en proceso de
para el area de trabajo. esmerilado
Esmerilado Pulidora
Doblado de Dobladora Implementar coghe mévil para
erfiles en u Manual trasportar materiales cortadas y
P colocar las partes dobladas.
Doblado de Dobladora Implementar coghe mévil para
. trasportar materiales cortadas y
tuberia redonda | manual
colocar las partes dobladas.
Empotrar la dobladora Colocar cestos para ubicar las
hacia una base en el piso partes dobladas mas pequefias como
Doblado de Dobladora - Sk refuerzos o medias coderas.
. . para evitar el movimiento L
tuberia redonda | eléctrica de la maauina al Implementar coche maévil para
g trasportar materiales cortadas y
momento del doblado.
colocar las partes dobladas.
Complementar el
pedestal grande con la Colocar cestos para trasporte de
Pedestal ; ~ L
Perforado rande prensa para ubicar de partes pequefias y coches moviles
g forma mas rapida las para partes grandes.
plantillas de perforado.
Pedestal
Perforado pequefio

Doblado de tol

Dobladora de
tol

Utilizar el espacio
muerto en la parte
posterior de la dobladora
de tol.

Tener los moldes de manera
organizada para cada parte en los

Armado de Mesas de lugares que se realizara el proceso.
partes trabajo Lugares especificos para colocar las
respectivas herramientas y lo
materiales.
Realizar los moldes para
las distintas medidas de En los bordes del molde de colocar
. Mesa de | los asientos que produce | ganchos y elementos para colocar
Armazon inicial s
armado inicial | CONSEG para no perder | las partes que se usara en este
tiempo en el cambio de proceso.
medidas.
Mesa de
Resoldado trabajo
Armazon final Mesa . de
armado final
Pintura --
o Méaquina  de T_ener brochas, botes para la pega,
Tapiceria cocer tijeras, chavetas ep_buen estado y
en un lugar especifico.
Terminados Grapadoras

Almacenamiento

Tener siempre los asientos bajo
cubierta.

Fuete: Autor
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3.4.2. Operaciones propuestas en el proceso de produccién de asientos para

buses interprovinciales

Tabla N° 59 Actividades propuestas base-espaldar

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: BASE ESPALDAR Empresa: CONSEG

: Realiz6: Diego Guerrero
CONSEG

Reviso: Ing. Victor Espin
A Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
Transportar u (Estanteria — Tronzadora)
A Tope en tronzadora 113cm
Corte de u

Transporte de u cortada (Tronzadora — Esmeril)

Esmerilado de uses

Transporte de u cortada (esmeril — Dobladora manual)

C Colocacion de matriz de doblado en la dobladora manual a 18,7cm

Doblado a un angulo de 90 grados

Transporte de (Dobladora manual — Pedestal grande)

D Ubicar la plantilla en el pedestal

Perforado de u

Transporte de angulo (Estanteria — Tronzadora)

E Tope en tronzadora de 36cm

Corte de &ngulo

Transporte de Planchas pre cortadas (Estanteria — Cizalla)

F Poner tope en la cizalla

Corte de planchas, forma de platinas

Transporte de platinas (Mesa de trabajo 1 — Dobladora de tol)

Doblado de acuerdo a la sefializacion

Corte de esquinas

H Pedido a bodega

| Armado en plantilla con soldadura MIG y soldado de ganchos

Transporte de tubos redondos (estanteria-tronzadora)

Ubicacion de tope de 199,8cm en tronzadora,

J Corte de tuberia redonda

Transporte de tuberia cortada (Tronzadora — esmeril)

Esmerilado de rebabas

Transporte de tuberia (Esmeril — Dobladora eléctrica)

Colocar el tope a cm

K
Doblado de espaldares
Acodalado de espaldares
L Colocacidn de tope en el piso de cm, ejercer presion hasta el tope indicado, se realiza el mismo

proceso en los dos lados del espaldar,
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Actividades propuestas base-espaldar continua...

Sefialar con plantilla de cm

M Aplica presidn sobre la tuberia hasta llegar al tope,
Transporte varillas y platina (Estanteria — Cizalla)
N Tope en cizalla de 37cm
Corte de platina
O Cortar con la varilla de 37cm
P Cortar con la varilla de 35,8cm
Transporte de platinas y varillas, (Cizalla — mesa de trabajo 1)
Q Colocar en plantilla de espaldares
Armar en la parte inferior la varilla de 8mm, al medio la platina de 1 X 1/8” y en la parte
superior la varilla de 6mm,
R Ub_icar el espaldar a 6¢cm en el yunque grande y golpearlo hasta conseguir un atachado
uniforme,
Colocar la plantilla de perforado en la mesa del pedestal
S Verificar que el perforado este centrado
Perforar espaldares
Ubicar pernos de golpe 5/16” en los agujeros de base y espaldar, Soldar los pernos por la parte
T interior de la U de base, Colocar aceite para disminuir el rozamiento, Realizar el mismo
procedimiento en los dos lados de la base y espaldar
Fuente: Autor
Tabla N° 60 Actividades propuestas base fija
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Proceso: BASE FUUA Empresa: CONSEG
- = Realiz6: Diego Guerrero
CONSEG ‘ Revisé:  Ing. Victor Espin
e e Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
Transportar varilla 9.5mm acerada (Estanteria — cizalla)
U Corte de varilla para cubos
Esmerilado de varillas par cubos
Dobles de varilla de 9.5mm acerada
\% Colocar cubos plasticos
Transporte de tuberia 1” (Estanteria — Dobladora eléctrica)
CODERAS Rayar a las medidas de 42.5cm y 49.5cm, Doblar a 42.5cm, cortar a 49.5cm
W Transportar tuberia doblada (Dobladora eléctrica — Yunque)

Atachado medio de parte superior

Transporte de tuberia 3/4” (Estanteria — Dobladora manual)

Rayar refuerzos de codera a las medidas de 34.5cm y 38.2cm, doblar a 38.2cm, cortar a 34.5cm

Actividades propuestas base fija continua...
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Transportar tuberia doblada (Dobladora manual - mesa de trabajo 1)

Colocar plantilla de coderas en mesa de trabajo 1

Armar en plantilla de coderas con soldadura MIG

Transportar tuberia de 1” x 2mm (Estanteria — Dobladora eléctrica)

Medias coderas Rayar a las medidas de 42.5 y 44cm, doblar a 42.5cm, cortar a 44cm

Colocar en jeg de armado 1

AA

Transporte de tubo de 3/4"x 2mm Estanteria - Cizalla

Tope de 101.5cm en tronzadora.

Corte de tubos

Transporte de tubos Tronzadora — Esmeril

Esmerilar rebaba.

AB

Transporte de tubo de 1”x 2mm Estanteria - Tronzadora

Corte de tubos

Transporte de tubos a entenalla 3

Destajado de tubos con pulidora en la costura

Transporte de tubos de Entenalla 3 — Esmeril

Esmerilado de rebabas

AC

Transporte de tubos Esmeril — Mesa de trabajo 2

AD

Presionar tubo de 3/4" en entenalla sefialar a medidas indicadas, colocar tubos de 5cm en las
sefiales, soldar costuras de la tuberia

Transportar Tubos embocinados Mesa de trabajo 2 — Mesa de armado 1

AE

Transportar tubo cuadrado 1” x 2mm Estanteria - Tronzadora

Tope de 103.8 cm en la tronzadora

Corte de tubos

AF

Transporte de tuberia cuadrada Tronzadora - Esmeril

Esmerilado de rebabas

Transporte de tubos Esmeril — mesa de armado 1

AG

Tope de 98.7 cm en la tronzadora

Corte de tuberia

Transporte de tuberia Tronzadora - Yunque

Atachado medio, en las puntas de los tubos cuadrados.

Transporte de tubos Yunque — mesa de armado 1

AH

Transportar tuberia redonda 1” x 2mm Estanteria - tronzadora

Tope de 21.5cm en tronzadora

Corte de tuberia redonda para refuerzo intermedio

Transporte de tuberia Tronzadora - esmeril

Esmerilado de rebaba de los refuerzos intermedios.

Transporte de tubos Esmeril — mesa de armado 1

Al

Transporte de tuberia redonda 1” x 2mm Estanteria — Dobladora eléctrica

Rayar a 19.6cm y 29cm, dobles a 29cm, corte a 19.6cm

Transporte de tubos Dobladora eléctrica — mesa de armado 1

Fuente: Autor
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Tabla N° 61 Actividades propuestas primer armado

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: PRIMER ARMADO Empresa: CONSEG
- ~ Realiz6: Diego Guerrero
1 C@NSEG ' Reviso: Ing. Victor Espin
Aunem-cezee Fecha: 05/02/2017
PRIMER ARMADO
Al Colocar Base fija, codera, media codera, embocinado, base espaldar, cubos.
AK RESOLDADO
AL Soldar Primer armado
Transportar mesa de trabajo 2 - mesa de trabajo 1
Fuente: Autor
Tabla N° 62 Actividades propuestas mecanismos
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Proceso: MECANISMOS Empresa: CONSEG
- s Realizé: Diego Guerrero
1 CONSEG Revisé:  Ing. Victor Espin
i pe Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
AN Transportar varilla (Estanteria — Cizalla)
Cortar en cizalla con tope
AO Transportar varillas (Cizalla - mesa de trabajo 2)
Doblar en forma de z
AP Cortar tubos a la mitad de un largo de 2cm
Cerrar tubos para formar un diametro interior de 9.5mm
Transportar platina (Estanteria — cizalla)
AQ Rayar con plantilla de refuerzos de mecanismos.
Cortar por las sefiales realizadas.
Transportar refuerzos (Cizalla — Mesa de trabajo 2)
AR Armar mecanismos de acuerdo a las indicaciones dadas con soldadura MIG
Trasportar mecanismos listos (Mesa de trabajo 2 — mesa de trabajo 1)
Senalar con plantilla la platina de la perilla
AS Cortar por la sefial realizada
Doblar al &ngulo especificado
Transportar platinas de 17 y 3/4" Estanteria — cizalla
Cortar aproximadamente de 1m las platinas
AV Perforar platinas con broca 3/16”

Transportar platinas perforadas Pedestal grande — cizalla

Cortar a 3 mm de la perforacion y cortar 2 esquinas de cada una

Fuente: Autor
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Tabla N° 63 Actividades propuestas anclajes

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:  ANCLAIJES Empresa: CONSEG

> Realizé: Diego Guerrero
€ CONSEG

AMBATO - ECUADOR

Reviso: Ing. Victor Espin
Fecha: 05/02/2017

Operacion Actividad

Pedir a proveedor de planchas para patas, que se entregue dobladas y cortadas

AW -
Cortar esquinas sobrantes

Transporte de platina de 1 1/2” x 3/16” (Estanteria — Cizalla)

Colocar tope de 34cm en cizalla

Corte de platina

Corte de esquinas de platina
AX

Transporte de platinas (cizalla - pedestal)

Colocar plantilla de perforado de patas

Perforar con broca 9mm.

Trasporte de platinas de patas Pedestal — Mesad de trabajo 2

AY Armado de patas con soldadura MIG

Trasporte de patas a mesa de trabajo 1

Tope en la tronzadora de 49.7cm
AZ

Corte de angulo de costado

Corte de esquinas superiores del &ngulo

BA ;
Esmerilado de rebabas

BB Perforado de ala inferior del angulo

Fuente: Autor

Tabla N° 64 Actividades propuestas pisaderas

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso: PISADERAS Empresa: CONSEG
- ~ Realiz6: Diego Guerrero
1 CONS‘EG Reviso: Ing. Victor Espin
sunam- e ' Fecha: 05/02/2017

Operacion Actividad

PISADERAS

Trasladar platinas (Estanteria — Cizalla)

BC Ubicacion de tope a 16 cmen la cizalla

Corte de platina.

Corte de esquinas

BD
Trasporte de platinas (Esmeril — Yunque)
Trasladar platinas (Yunque — Pedestal)
BE Colocacién de plantilla en el pedestal

Perforado con broca de 1/4”.
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Actividades propuestas pisaderas continua...

Transporte de platinas (Pedestal grande — Entenalla)

BF Colocado de plantilla
Embarolado de platinas
Transporte de platina a (Estanteria - mesa de trabajol)
Rayado de platina, con plantilla de 5cm.
BG Rayado y sefial para perforacion.
Perforado de platina en pedestal
Trasporte de platinas perforadas (Pedestal grande — cizalla)
Corte de esquinas.
Transporte de tubo 1/2" (Estanteria - tronzadora)
BH Tope en tronzadora a 32.8cm.
Corte de tubo redondo
Bl Transporte de platinas perforadas y embaroladas (yunque)
Remachado de platinas
Transporte de platinas y tubos (Yunque — Soldadora)
BJ Colocado de plantilla
Armado de pisaderas
BK Esmerilado colocar junto a mesa de trabajo 1
Fuente: Autor
Tabla N° 65 Actividades propuestas Armazon final
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Proceso: SEGUNDO ARMADO Empresa: CONSEG
ks Realizo: Diego Guerrero
1 CONSEG ‘. Revisd:  Ing. Victor Espin
s xcasigd Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
SEGUNDO ARMADO
BL Coloca armado 1, Colocar mecanismos, Colocar cremalleras, Colocar platinas para resortes,
Colocar remaches 1/4" par resortes
BM ARMAZON FINAL
BN Colocar pata, angulo de anclaje, posaderas
Transportar mesa de trabajo 1 - mesa de trabajo 2
BO Soldado de armazdn final
BP Envié de armazén a pintura al horno

Fuente: Autor
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Tabla N° 66 Actividades propuestas Tapiceria y terminados

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Proceso:  TAPICERIA Empresa: CONSEG
> ~ Realizé: Diego Guerrero
‘. CONSEG Reviso: Ing. Victor Espin
o ' Fecha: 05/02/2017
Operacion Actividad
TAPICERIA
Busca plantilla para tela
BR Se pide tela especificada en bodega
rayado de partes
Corte de partes
BS Cosido de partes
BT Amarrado de piolas
BU Colocar coderas
Pedir esponja
BV -
Pegado de esponja en espaldar
Cortar plumén
BW -
Pegado de plumén en el espaldar
BX Pegar esponjas 1cm en respaldos
Enfundar espaldares
BY Engrampar espaldares
Pegar plumon en los cojines
Bz Enfundar los cojines
Engrapar cojines
CA Colocar fundas plasticas
CB Colocar tapas laterales, tapas posteriores
CcC Colocar cojines y pisaderas plasticas
CD Almacenar para envié

Fuente: Autor
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Grafico N° 30 Cursograma sinoptico de los asientos para buses interprovinciales.
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3.4.3. Cursograma analitico propuesto en el proceso de produccion de asientos

para buses interprovinciales

Para un mejor entendimiento del cursograma analitico en el proceso de produccion, se

los divide en 8 partes que conforma un asiento para bus interprovincial.

e Base-espaldar:

Base mavil de asiento y espaldar para bus interprovincial, estas dos partes son las méas
importantes del mecanismo de reclinacion ya que son los que generan el movimiento

para dar comodidad a los usuarios.

Tabla N° 67 Cursograma analitico base espaldar

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: Operacién | O 35 Tiempo
Inspeccion | = 1 24:13:42
actividad | Transporte | - 14
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 0 192,00
Dist/ simbolos
Proceso descripcién Cant t/ min Observacién
m O|"|=>|A|D

Transportar u (Estanteria — 1 150| 0:01:08
Tronzadora) ' . K

A .02
Tope en tronzadora 113cm 1 000| 0:03:40 | O
Corte deu 44 000 0:0752 |0
Transporte de u cortada 1 150|  0:01:08

B (Tronzadora — Esmeril) ' o K
Esmerilado de uses 44 | o000 0:12:25 | O
Transporte de u cortada
(esmeril — Dobladora 1 600( 0:01:19 >
manual)

c Colocacidn de matriz de
doblado en la dobladora 1 000 0:03:23 |0
manual a 18,7cm
Doblado a un angulo de 90 44 000| 1:44'58 o
grados
Transporte de (Dobladora o

b manual — Pedestal grande) 1 450 0:01:06 -
pedestal
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Cursograma analitico base espaldar continua...

Perforado de u 44 000 05224 |0

Transporte de angulo 1 150|  0:01:08
(Estanteria — Tronzadora) ' T >

Tope en tronzadora de 36cm | 1 000| 0:02:31 | O

44 000| 0:07:52
Corte de angulo 0

Transporte de Planchas pre
cortadas (Estanteria — 1 1,00| 0:00:45 >
Cizalla)

Poner tope en la cizalla 1 000| 0:04:38 | O

Corte de planchas, forma de 44 000| 0:04:11 o
platinas ' o

Transporte de platinas (Mesa
de trabajo 1 — Dobladora de 1 520| 0:01:09 -
tol)

Doblado de acuerdo a la

i g 1 0,00 0:01:13
sefializacion

. 44 000| 0:15:23
Corte de esquinas

44 |14000| 5:44:03
Pedido a bodega 0 >

Armado en plantilla con
soldadura MIG y soldado de 1 0,00 0:03:02 (@)

ganchos
Transporte de tubos
redondos (estanteria- 1 150 | 0:01:08 -
tronzadora)
Ubicacion de tope de .02

1 0,00| 0:03:01
199,8cm en tronzadora, o
Corte de tuberia redonda 44 | ow| 02024 | O
Transporte de tuberia cortada .
(Tronzadora — esmeril) 1 1,50 0:02:27 O >
Esmerilado de rebabas 44 000 0:11:34 | O
Transporte de tuberia
(Esmeril — Dobladora 1 10,00 0:02:27 (@) ->
eléctrica)

1 00| 0:01:30 |0
Colocar el tope acm
Doblado de espaldares 44 | o00| 14924 1O

44 000 04434 |0

Acodalado de espaldares
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Cursograma analitico base espaldar continua...

Colocacion de tope en el piso
de cm, ejercer presion hasta
el tope indicado, se realiza el 1 0,00 0:00:37 (0]
mismo proceso en los dos
lados del espaldar,

. 44 0,00| 0:09:42
Sefialar con plantilla de cm

Aplica presion sobre la

tuberia hasta llegar al tope, 44 | 000| 0:59:23

Transporte varillas y platina

(Estanterfa — Cizalla) 1 1,00| 0:01:08 >

Tope en cizalla de 37cm 1 000| 0:0231 |O

Corte de platina 44 | o000 0:0531 |O

Cortar con la varillade 37cm | 44 | 00| 01222 | O

Cortar con la varilla de .

35.8cm 44 0,00 0:09:42 (@)
Transporte de platinas y

varillas, (Cizalla — mesa de 1 7,80 0:00:27 >
trabajo 1)

Colocar en plantilla de 1 000 0:01:27 o
espaldares

Armar en la parte inferior la
varilla de 8mm, al medio la
platinade 1 X 1/8” yen la 44 000 1:28:12 |O|=
parte superior la varilla de
6mm,

Ubicar el espaldar a 6cm en
el yunque grande y golpearlo

hasta conseguir un atachado a4 000]  0:50:01 0

uniforme,

Colocar la plantilla de

perforado en la mesa del 1 9,00 0:03:58 -
pedestal

Verificar que el perforado 3 000| 0:04:04 o

este centrado

Perforar espaldares 44 | o000 0:3321 | O

Ubicar pernos de golpe 5/16”
en los agujeros de base y
espaldar, Soldar los pernos
por la parte interior de la U
de base, Colocar aceite para 44 0,00| 6:35:43 (0]
disminuir el rozamiento,
Realizar el mismo
procedimiento en los dos
lados de la base y espaldar

Fuente: Autor
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Contempla las partes que junto a los anclajes estaran sujetos a la carroceria.

Base fija

Tabla N° 68 Cursograma analitico base fija

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam. 1 hojalnl]m. resumen Actual Tiempo
Objetivo: Operacion | O | 36 25:06:44
Inspeccion | = 2
0 actividad | Transporte | - 21 Distancia
REALIZO: Diego Guerrero Almacenar | A 0 114,90
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso | D 0 metros
Proceso Descripcién Cant Dist/ t/ min smbolos Observacion
m Ol"|>|A|D
CUBOS

Transportar varilla 9.5mm

acerada (Estanteria — cizalla) 1 oo 0:01:08 4
Corte de varilla para cubos 88 | oo0| 0:12:02 | O
Esmerilado de varillas par o
U cubos 88 000 0:1357 | O
Dobles de varilla de 9.5mm 88 00| 1:0824 | O
acerada
Colocar cubos plasticos 88 | o000 0:15:19 |O
Vv CODERAS 0 0,00 0:00:00 (0]
Transporte de tuberia 1”
(Estanteria — Dobladora 1 850| 0:01:19 -
eléctrica)
CODERAS Rayar a las
medidas de 42.5cm y 49.5¢cm, ro.
Doblar a 42.5cm, cortar a 20 000)  0:58:00 0
49.5cm
Transportar tuberia doblada
(Dobladora eléctrica — 1 0,00 0:01:27 (0]
w Yunque)
Atach_ado medio de parte 20 s00| 0:17:47 >
superior
Transporte de tuberia 3/4”
(Estanteria — Dobladora 1 000 0:01:33 | O
manual)

Rayar refuerzos de codera a
las medidas de 34.5cmy
38.2cm, doblar a 38.2cm,
cortar a 34.5cm

22 0,00 0:51:59 O|-=
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Cursograma analitico base fija continua...

Transportar tuberia doblada
(Dobladora manual - mesade | 1 6,70 | 0:02:27 -
trabajo 1)
Y Colocar plantilla de coderas 1 000| 0:01:21 o)
en mesa de trabajo 1 ' .
Armar en plantilla de coderas | 5 000! 0:29:43
con soldadura MIG ' o 0
Transportar tuberia de 1” x
2mm (Estanteria — Dobladora 1 8,50 | 0:01:28 -
eléctrica)
Medias coderas Rayar a las
pA medidas de 42.5 y 44cm, .

doblar a 42.5cm, cortar a 24 0.00 1:09:36 O
44cm
Colocar en jeg de armado 1 1 000\ 0:01:04 | O
TUBO EMBOCINADO 0 | ooo| 0:00:00 |O
Transporte de tubo de 3/4"x 1 150  0:01:30
2mm Estanteria - Cizalla ' R -
Tope de 101.5cm en
troﬁza ora. 1 | oo0| 00415 |O

AA | Corte de tubos 22 | o000 0:10:12 | O
Transporte de tubos 1 15|  0:02:27
Tronzadora — Esmeril ' . -
Esmerilar rebaba. 22 | 600 00527 |O >
Transporte de tubo de 1”x 1 150 0:01:37
2mm Estanteria - Tronzadora ' o -
Corte de tubos 88 | 000 04048 | O
Transporte de tubos a
entena?lla 3 1 720 0:01:25 | O >

AB :
Degtajado de tubos con 38 000| 0:46:17 o)
pulidora en la costura
Transporte de tubos de 1 000| 0:03:37
Entenalla 3 — Esmeril ' e 0
Esmerilado de rebabas 88 | o000 021:47 | O
Transporte de tubos Esmeril — 00

AC . 1 11,00 0:00:51
Mesa de trabajo 2 -
Presionar tubo de 3/4" en
entenalla sefialar a medidas
indicadas, colocar tubos de 22 0,00 1:58:04 (@)
5¢cm en las sefales, soldar

AD | costuras de la tuberia
Transportar Tubos
embocinados Mesa de trabajo | 1 300| 0:01:55 -
2 — Mesa de armado 1
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Cursograma analitico base fija continua...

Base fija 0 0,00 0:00:00 O
Transportar tubo cuadrado 1”
X 2mm Estanteria - 1 150 0:01:24 ->
Tronzadora

AE
Tope de 103.8 cmen la 1 000! 0:02:39 o
tronzadora
Corte de tubos 22 | 000 01012 | O
Transporte de tuberia
cuadrada Tronzadora - 1 150| 0:01:28 >
Esmeril

AF : 22 | 000| 0:0527 |O
Esmerilado de rebabas ' 9
Transporte de tubos Esmeril — 1 1100 0:00:59
mesa de armado 1 ' o -
Tope de 98.7cmen la .
tronzadora 1 000| 00337 |0
Corte de tuberfa 22 | 000 01012 |O
Transporte de tuberia 1 1330| 0:01:33

AG | Tronzadora - Yunque ' o -
Atachado medio, en las
puntas de los tubos 22 | 000 12:4536 |0
cuadrados.
Transporte de tubos Yunque — 1 200 0:01:08
mesa de armado 1
Transportar tuberia redonda
1” x 2mm Estanteria - 1 150| 0:01:48
tronzadora
Tope de 21.5cmen 1 000! 00323 o
tronzadora
Corte de _tuberia rgdonda para | o, 000| 0:10:12 o)

AH | refuerzo intermedio
Transporte de tuberia 1 000| 00155 |0
Tronzadora - esmeril
Esmerilad_o de rebqba de los 29 000| 0:08:25 o)
refuerzos intermedios.
Transporte de tubos Esmeril — 1 900| 0:01:59
mesa de armado 1 ' o -
REF INTERMEDIO 0 | 000 O
Transporte de tuberia redonda
1” x 2mm Estanteria — 1 600| 0:01:19 ->
Dobladora eléctrica
Rayar a 19.6cm y 29cm,

Al dobles a 29cm, corte a 22 000 1:03:48 | O
19.6cm
Transporte de tubos
Dobladora eléctrica — mesade| 1 7,80 | 0:00:57 ->

armado 1

Fuente: Autor
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Primer armado

Unién de base fija y base espaldar

Tabla N° 69 Cursograma analitico primer armado

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 ‘ hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacién | O 2 Tiempo
inspeccién | = 1 7:54:14
actividad | Transporte | = 2
REALIZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso 143,00
o Dist/ ) simbolos )
Proceso Descripcion Cant t/ min Observacion
m O|/|=2>|A|D
PRIMER ARMADO
Colocar Base fija, codera, media
Al | codera, embocinado, base 22 14000 4:06:35 -
espaldar, cubos.
AK" | RESOLDADO 0
Soldar Primer armado 22 000 3:43:31 | O
AL .
Transportar mesa de trabajo 2 - 22 300| 0:04:09 SREN
mesa de trabajo 1
Fuente: Autor
e Mecanismos
Genera tiempos de reclinacion segun sea el requerimiento del carrocero.
Tabla N° 70 Cursograma analitico mecanismos
CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama num. 1 ‘ hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | Q| 14 Tiempo
inspecciéon | = 2 6:00:12
actividad | Transporte | > 7
REALI1ZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso D 0 33,50
Dist/ simbolos
Proceso Descripcion Cant t/ min Observacion
m O|"|=>|A D
AM | MECANISMOS
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Cursograma analitico mecanismos continua...

Transportar varilla (Estanteria —

. 1 150 | 0:01:26
AN Cizalla) 9
Cortar en cizalla con tope 44 | 000 0:09:22 | O
Transportar varillas (Cizalla - 1 800! 0:01:08
AO | Mesa de trabajo 2) ' o -
Doblar en forma de z 44 | 000| 0:28:45 O =
AP Cortar tubos a la mitad de un 88 000| 0:16:143 | O
largo de 2cm
Cerrar tubos para formar un 44 000| 0:51:02 | O
diametro interior de 9.5mm ' h
Transportar platina (Estanteria — 1 100| 0:00:59 S5
cizalla) ' o
AQ | Rayar con plantilla de refuerzos 44 000| 0:03:04 |O
de mecanismos. ' e
Cortar por las sefiales realizadas. | 44 | 000| 0:04:21 | O
Transportar refuerzos (Cizalla — 1 1000| 0:01:29
Mesa de trabajo 2) ' h -
Armar mecanismos de acuerdo a
AR | las indicaciones dadas con 44 | o000 322:50 |O
soldadura MIG
Trasportar mecanismos listos
(Mesa de trabajo 2 — mesa de 1 3,00 0:02:16 ->
trabajo 1)
AS Seﬁalgr con plantilla la platina de 20 000| 0:02:01 |O
la perilla
Cortar por la sefial realizada 20 | ooo| 0:02:40 |O
Doblar al angulo especificado 20 | o000| 0:09:54 | O
AU | p| ATINAS PARA RESORTES 0,00 O
Transportar platinas de 1 y 3/4" 1 100| 0:00:28 S5
Estanteria — cizalla ' e
Cortar aproximadamente de 1m 4 000| 0:00:58 | O
las platinas ' A
AV | perforar platinas con broca 3/16” 44 000| 0:11:04
Transportar platinas perforadas 1 900! 0:00:11
Pedestal grande — cizalla ’ A 2
Cortar a 3 mm de la perforaciony | 44 000| 0:09:32 | O] =

cortar 2 esquinas de cada una

Fuente: Autor

Anclajes

Partes que ancla el asiento a la carroceria.
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Tabla N° 71 Cursograma analitico anclajes

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | O | 13 Tiempo
inspeccién | = 1 3:06:59
actividad | Transporte | = 5
REALIZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso D 0 22,60
Dist/ simbolos
Proceso Descripcion Cant t/ min Observacion
m O =|=2>|A|D
ANCLAJES
Pedir a proveedor de planchas
para patas, que se entregue 1 000| 0:01:08 |O
AW | dobladas y cortadas
Cortar esquinas sobrantes 1 000 0:00:59 | O
Transporte de platina de 1 1/2” x 1 100! 0:01:13
3/16” (Estanteria — Cizalla) ’ o =
Colocar tope de 34cmencizalla | 1 | 000 0:01:30 | O
Corte de platina 22 | 000 0:02:05 | O
Corte de esquinas de platina 22 | o00| 0:07:36 | O
AX' | Transporte de platinas (cizalla - 1| e00| 00121 N
pedestal)
Colocar plantilla de perforado de 1 000| 0:04:04 |O
patas
Perforar con broca 9mm. 22 | 000 0:22:07 | O
Trasporte de platinas de patas 1 760| 0:01:19
Pedestal — Mesad de trabajo 2 ’ o 2
Armado de patas con soldadura 29 000| 1:10:47 | O
MIG
AY T te de pat d
rasporte de patas a mesa de 1 300| 0:01:22 .
trabajo 1 =
A7 | Topeen latronzadora de 49.7cm 1 | 000 0:04:09 | O
Corte de 4ngulo de costado 22 | 000 0:21:44 | O
(?orte de esquinas superiores del 29 00| 0:12:57 | O
BA | angulo
Esmerilado de rebabas 22 | 000} 0:03:14 | O
Perforado de ala inferior del .
BB angulo 22 200 0:29:21 | O ->

Fuente: Autor
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e P

isaderas

Adicionales en el asiento, su utilidad es brindar comodidad a los usuarios.

Tabla N° 72 Cursograma analitico pisaderas

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 ‘ hoja num. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | Q| 15 Tiempo
inspeccién | = 1 6:34:41
actividad | Transporte | = | 13
REALIZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso D 0 60,90
Dist/ simbolos
Proceso Descripcion Cant m t/ min 0 slalo Observacion
PISADERAS -
Trasladar platinas (Estanteria — 1 100| 0:01:08
Cizalla) ' o -
BC | Ubicacién de tope a 16 cmen la 1 000| 0:02:16 | O
cizalla ' h
Corte de platina. 88 | oo0| 0:08:42 | O
Corte de esquinas 88 | ooo| 0:28:25 | O
BD Trasporte de platinas (Esmeril — 1 150| 0:01:29 EN
Yunque) ' N
Trasladar platinas (Yunque — 1 230| 0:01:19
Pedestal) ' o -
BE Colocacién de plantilla en el 1 0o0| 00502 |O
pedestal ' R
Perforado con broca de 1/4”. 88 000| 0:55:07 | O
Transporte de platinas (Pedestal 1 180| 0:01:08
grande — Entenalla) ' o -
BF .01-
Colocado de plantilla 1 000| 0:01:33 | O
Embarolado de platinas 88 | 000\ 2:00:07 | O
Transporte de platina a 1 100| 0:01:17
(Estanteria - mesa de trabajo1) ' o >
Rayado de platina, con plantilla 88 600! 0:04:05 S
de 5cm. ' o
BG Rayado y sefial para 88 000| 0:09:11 | O
perforacion. ' e
Perforado de platina en pedestal | 88 | 000| 0:21:47 | O
Trasporte de platinas perforadas 1 90.00| 0:00:43
(Pedestal grande — cizalla) ' R -
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Cursograma analitico pisaderas continua...
Corte de esquinas. 88 | o000) 0:19:04 | O
Transporte de tubo 1/2" 1 150| 0:01:19
(Estanteria - tronzadora) ' T -
BH .02-
Tope en tronzadora a 32.8cm. 1 | ooof 0:03:46 |O
Corte de tubo redondo 44 | ooo| 0:03:41 | O
Transporte de platinas perforadas 1 1330| 0:01:28 S
BI y embaroladas (yunque)
Remachado de platinas 88 | 000| 0:45:56 | O
Transporte de platinas y tubos 1 150| 0:01:42
(Yunque — Soldadora) ' o -
BJ . .01-
Colocado de plantilla 1 | ooo| 0:01:21 | O
Armado de pisaderas 44 | 1100 05108 | O -
Esmerilado colocar junto a mesa -01-
BK . 1 11,00 | 0:01:58 ]
de trabajo 1 -
Fuente: Autor
e Armado final
Colocar partes del mecanismo, anclajes y pisaderas
Tabla N° 73 Cursograma analitico armazon final
CURSOGRAMA ANALITICO
Diagrama nam. 1 ‘ hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | O 5 Tiempo
inspeccion | = 1 18:08:12
actividad | Transporte | = 1
REALIZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso D 0 3,00
Dist/ simbolos
Proceso Descripcion Cant t/ min Observacion
m O =|=2>|A|D
SEGUNDO ARMADO
Coloca armado 1, Colocar
mecanismos, Colocar
BL cremalleras, Colocar platinas 44 000| 8:48:01 |O
para resortes, Colocar remaches
1/4" par resortes
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Cursograma analitico armazon final continua...

Colocar pata, &ngulo de 44 000| 2:55:33 | O
BN anclaje, posaderas ' o
Transportar mesa de trabajo 1 - 44 300| 0:09:57
mesa de trabajo 2 ' e -
BO Soldado de armazén final 44 | o00| 6:13:34 O =
BP Envid de armazén a pintura al 1 000| 0:01:08 |O
horno

Fuente: Autor

e Tapiceriay terminados

Colocar partes prefabricadas, por lo general plastica para dar un mejor terminado a

producto final.

Tabla N° 74 Cursograma analitico tapiceria y terminados

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nim. 1 hoja nim. 1 resumen Actual
Objetivo: operaciéon | O | 17 Tiempo
inspeccién | = 1 41:11:29
actividad | Transporte | = 2
REALIZO: Diego Guerrero Almacenaje | A 0 Distancia
Reviso: Ing. Victor Espin Retraso D 2 280,00
o Dista/ . simbolos y
Proceso Descripcion Cant | = t/ min ol-1>lalo Observacion
TERMINADOS Y TAPICERIA
TAPICERIA
Busca plantilla para tela 1 140,00 | 0:03:29 -
Sgdr;ig: tela especificada en 1 14000| 0:03:35 N
BR
rayado de partes 396 000 1:15:14 | O
Corte de partes 396 000| 1:32:40 | O
BS | osido de partes 264 000 0:51:02 |O
BT | Amarrado de piolas 22 000 0:33:36 | O
BU | colocar coderas 22 000 1:07:12 | O
gy | Pedir esponja 1 000| 0:03:35 | O
Pegado de esponja en espaldar 44 000 2:14:24 | O
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Cursograma analitico tapiceria y terminados continua...
5 39 000| 0:30:37 |O
BW Cortar plumén
Pegado de plumén en el espaldar | 44 000| 1:22:01 | O
BX Pegar esponjas 1cm en respaldos | 44 000 0:1832 |O
Enfundar espaldares 44 000| 6:44:55 | O
BY | Engrampar espaldares 44 000 356:29 |O| =
Pegar plumén en los cojines 44 000 1:21:19 | O
BZ | Enfundar los cojines 88 000 1:28:28 |O
Engrapar cojines 23 000| 1:03:20 | O
CA | Colocar fundas plésticas 44 000| 2:44:03 | O
cg | Colocar tapas laterales, tapas 29 000| 42630 | O
posteriores
cC quogar cojines y pisaderas 44 00| 7:3327 | O
plasticas
CD | Almacenar para envi6 44 870| 1:57:00 .

Fuente: Autor

Se tiene que los cursogramas analiticos para cada parte que componen los asientos

para buses interprovinciales se los de talla en resumen en la tabla siguiente:

Tabla N° 75 Resumen del cursograma analitico propuesto

Parte de asiento | Operacion | Inspeccion | Transporte | Almacenaje | Retraso Tiempo Distancia (m)
Base-espaldar 35 1 14 0 0 24:13:42 192
Base fija 36 0 21 25:06:44 114,9
Primer armado 2 1 2 0 0 7:54:14 143
Mecanismos 14 2 7 0 0 6:00:12 33,5
Anclajes 13 1 1 0 3:06:59 22,6
Pisaderas 15 1 13 0 0 6:34:41 60,9
Armado final 5 1 1 1 0 18:08:12 3
;?ﬂfﬁ;ﬁog 17 1 2 0 0 41:11:29 280,00
TOTAL 137 8 61 6 0 132:16:13 849,90

Fuente: Autor

La tabla indica que el proceso de fabricacion de asientos para buses interprovinciales

se los realiza en 137 operaciones, 8 inspecciones, 61 transportes y 6 almacenamientos

necesarios para un producto de calidad.
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3.4.4. Propuesta de tiempos y movimientos
a. Célculo de suplementos

Los suplementos para los procesos que se realizan para la produccion de asientos para
buses interprovinciales se los realiza de acuerdo con la Tabla N° 58 que propone las

mejoras que ayudaran a un mejor desempefio de los operarios en la empresa.

Tabla N° 76 Célculo de suplementos propuestos
Preparar
ITEMS/OPERACIONES | cortar | para | Armar | Terminar | Transportar | Coser
armar
SUPLEMENTOS POR
DESCANSO
Sexo obrero H H H H H M
Suplementos constantes
Por necesidades
personales 5% 5% 5% 5% 5% 7%
Por fatiga 4% 4% 4% 4% 4% 4%
Suplementos variables
Trabajo de pie 2% 2% 2% 2% 2%
Postura 2%
Monotonia
Concentracién 2%
Ruido
Uso de fuerza
SUPLEMENTO TOTAL | 11% 13% 11% 11% 11% 13%

Fuente: Autor
b. Estudio de tiempos

A continuacidn, procedemos a realizar los tiempos aplicando los cambios propuestos

en la distribucion de areas y porcentajes de tiempos por suplementos.

La toma de tiempo se los realiza con cronémetro acumulativo lo cual permite saber el
tiempo individual de cada actividad y a su vez conocer los tiempos acumulados de

cada proceso par a produccion de asientos para buses interprovinciales.

Como se observa se toma los tiempos en 5 ciclos que permite tener un promedio de

cada actividad.
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Tabla N° 77 Tiempos propuestos para el proceso Base-espaldar

ANALISIS DE TIEMPOS BASE-ESPALDAR

t por
REF Descripcion tl 2 t3 t4 5 promedio | suple Cant Chantx Obre L/a4
— E— ora ros pasa
montos
BASE -ESPALDAR
Transportar u (Estanteria — Tronzadora) 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
Tope en tronzadora 113cm 0:03:10| 0:03:10| 0:03:40 1]- 1,00 | 0:03:40
Cortedeu 0:00:06 | 0:00:09 | 0:00:10| 0:00:12 | 0:00:10| 0:00:09| 0:00:11 44 5,60 1,00| 0:07:52
Transporte de u cortada (Tronzadora 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
Esmeril)
Esmerilado de uses 0:00:11| 0:00:12 | 0:00:15| 0:00:20| 0:00:15| 0:00:15| 0:00:17 44 3,54 1,00 | 0:12:25
Transporte de u cortada (esmeril — PO o o o
Dobladora manual) 0:01:10| 0:01:10| 0:01:19 1|- 1,00| 0:01:19
Colocacion de matriz de doblado en la o . . .
dobladora manual a 18,7cm 0:02:55| 0:02:55| 0:03:23 11- 1,00| 0:03:23
Doblado a un é&ngulo de 90 grados 0:01:50 | 0:02:41| 0:02:01| 0:01:30| 0:02:15| 0:02:03| 0:02:23 44 0,42 1,00 | 1:44:58
Transporte de (Dobladora manual - 0:00:58 | 0:00:58| 0:01:06 1]- 1,00| 0:01:06
Pedestal grande)
Ubicar la plantilla en el pedestal 0:03:15| 0:03:15| 0:03:46 1]- 1,00 | 0:03:46
Perforado de u 0:00:43| 0:01:08| 0:01:34| 0:01:03| 0:00:40| 0:01:02| 0:01:11 44 0,84 1,00| 0:52:24
Transporte de angulo (Estanteria - 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
Tronzadora)
Tope en tronzadora de 36¢cm 0:02:10| 0:02:10| 0:02:31 1]- 1,00| 0:02:31
Corte de angulo 0:00:06 | 0:00:09| 0:00:10| 0:00:12| 0:00:10| 0:00:09 | 0:00:11 44 5,60 1,00| 0:07:52
Transporte de Planchas pre cortadas 0:00:40| 0:00:40| 0:00:45 1]- 1,00| 0:00:45
(Estanteria — Cizalla)
Poner tope en la cizalla 0:04:00| 0:04:00| 0:04:38 1]- 1,00 | 0:04:38
Corte de planchas, forma de platinas 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 44 10,53 1,00| 0:04:11
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Analisis de tiempos base-espaldar continua...

Transporte de platinas (Mesa de trabajo

0:01:01 0:01:01| 0:01:09 1(- 1,00 | 0:01:09
1 — Dobladora de tol)
Doblado de acuerdo a la sefializacién 0:01:16| 0:01:02| 0:00:40| 0:01:16| 0:01:02 0:01:03| 0:01:13 1]- 1,00| 0:01:13
Corte de esquinas 0:00:18| 0:00:20| 0:00:17| 0:00:20| 0:00:17| 0:00:18| 0:00:21 44 2,86 1,00 | 0:15:23
Pedido a bodega 0:06:41| 0:06:41| 0:07:49 44 0,13 1,00 | 5:44:03
Armado en plantilla con soldadura 0:02:29 | 0:02:47 | 0:02:28| 0:02:39| 0:02:41| 0:02:37 | 0:03:02 1]- 1,00| 0:03:02
MIG y soldado de ganchos
Transporte de tubos redondos o L L L
(estanterfa-tronzadora) 0:01:00 0:01:00 | 0:01:08 11- 1,00 | 0:01:08
Ubicacién de tope de 199,8cm en o o nn. ..
tronzadora, 0:02:36| 0:02:36| 0:03:01 1]- 1,00| 0:03:01
Corte de tuberia redonda 0:00:30| 0:00:22 | 0:00:23| 0:00:24 | 0:00:23 0:00:24 | 0:00:28 44 2,16 1,00| 0:20:24
Transporte de tuberia cortada 0:02:10| 0:02:10| 0:02:27 1]- 1,00| 0:02:27
(Tronzadora — esmeril)
Esmerilado de rebabas 0:00:11| 0:00:14| 0:00:16| 0:00:12| 0:00:15 0:00:14 | 0:00:16 44 3,80 1,00| 0:11:34
Transporte de tuberia (Esmeril — o o A, ) ..
Dobladora eléctrica) 0:02:10 0:02:10 | 0:02:27 1 1,00 | 0:02:27
Colocar el tope acm 0:01:18| 0:01:18| 0:01:30 1]- 1,00 | 0:01:30
Doblado de espaldares 0:01:47| 0:01:52| 0:02:33| 0:01:56 | 0:02:35| 0:02:09| 0:02:29 44 0,40 1,00 | 1:49:24
Acodalado de espaldares 0:01:05| 0:00:25| 0:00:52| 0:01:10| 0:00:50 0:00:52 | 0:01:01 44 0,99 1,00 | 0:44:34
Colocacion de tope en el piso de cm,
ejercer presion hasta el tope indicado, AN .00- .00- .00- .00 .00 .a0- _ .00-
se realiza el mismo proceso en los dos 0:00:41| 0:00:25| 0:00:34| 0:00:35| 0:00:25| 0:00:32| 0:00:37 1 1,00 | 0:00:37
lados del espaldar,
Sefialar con plantilla de cm 0:00:11| 0:00:12| 0:00:16| 0:00:09| 0:00:09 0:00:11| 0:00:13 44 454 1,00| 0:09:42
Aplica presion sobre la tuberiahasta | .)1.09 | 0:01.02| 0:01:28| 0:01:07| 0:02:03| 0:01:10| 0:01:21 44| 074  1,00| 0:59:23
llegar al tope,
jrgrzsg’lcl’ar)te varillas y platina (Estanteria 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
Tope en cizalla de 37cm 0:02:10| 0:02:10| 0:02:31 1]- 1,00| 0:02:31
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Analisis de tiempos base-espaldar continua...

Corte de platina 0:00:12| 0:00:07 | 0:00:05| 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:07| 0:00:08 44 7,97 1,00| 0:05:31
Cortar con la varilla de 37cm 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 44 7,11 2,00| 0:12:22
Cortar con la varilla de 35,8cm 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:10| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:07 44 9,07 2,00| 0:09:42
Transporte de platinas y varillas, 0:00:24 | 0:00:24| 0:00:27 1 1,00| 0:00:27
(Cizalla — mesa de trabajo 1)

Colocar en plantilla de espaldares 0:01:15| 0:01:15| 0:01:27 1 1,00| 0:01:27
Armar en la parte inferior la varilla de

8mm, al medio la platinade 1 X 1/8”y | 0:01:37| 0:01:35| 0:01:41| 0:01:52| 0:01:49| 0:01:43| 0:02:00 44 0,50 1,00 | 1:28:12
en la parte superior la varilla de 6mm,

Ubicar el espaldar a 6cm en el yunque

grande y golpearlo hasta conseguir un 0:00:27 | 0:00:35| 0:00:25| 0:00:32| 0:00:28| 0:00:29 | 0:00:34 44 1,76 2,00| 0:50:01
atachado uniforme,

Colocar la plantilla de perforado en la 0:03:25| 0:03:25| 0:03:58 1 1,00| 0:03:58
mesa del pedestal

Verificar que el perforado este centrado 0:01:20 | 0:01:00| 0:01:10| 0:01:21 3 0,74 1,00 | 0:04:04
Perforar espaldares 0:00:42| 0:00:34| 0:00:50| 0:00:35| 0:00:35| 0:00:39| 0:00:45 44 1,32 1,00| 0:33:21
Ubicar pernos de golpe 5/16” en los

agujeros de base y espaldar, Soldar los

pernos por la parte interior de la U de

base, Colocar aceite para disminuir el 0:04:13| 0:03:49 | 0:03:25| 0:03:55| 0:03:51| 0:03:51| 0:04:30 44 0,22 2,00 | 6:35:43

rozamiento, Realizar el mismo
procedimiento en los dos lados de la
base y espaldar

Fuente: Autor
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Tabla N° 78 Tiempos propuestos para el proceso Base fija

ANALISIS DE TIEMPOS BASE FIJA

soldadura MIG

t por
REF Descripcion tl 2 t3 t4 5 promedio | suple Cant Chant X | Qbre L/a4
—_— — ora ros pasa
montos —_—
CUBOS
Transportar varilla 9.5mm acerada PO L L L
(Estanterfa  cizalla) 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1 1,00 | 0:01:08
Corte de varilla para cubos 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:02| 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04 88 14,62 2,00| 0:12:02
Esmerilado de varillas par cubos 0:00:08 | 0:00:07| 0:00:08| 0:00:11| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:10 88 6,31 1,00 | 0:13:57
Dobles de varilla de 9.5mm acerada 0:00:48 | 0:00:45| 0:00:50| 0:00:26 | 0:00:32| 0:00:40| 0:00:47 88 1,29 1,00| 1:08:24
Colocar cubos plasticos 0:00:09| 0:00:06| 0:00:12| 0:00:08 | 0:00:10| 0:00:09| 0:00:10 88 5,75 1,00| 0:15:19
CODERAS 0:00:00
ITEREREE O fulberis 17 (B — 0:01:10| 0:01:10 | 0:01:19 1 1,00| 0:01:19
Dobladora eléctrica)
CODERAS Rayar a las medidas de
42.5cmy 49.5cm, Doblar a 42.5cm, 0:04:03 | 0:02:41| 0:02:01| 0:01:30| 0:02:15| 0:02:30| 0:02:54 20 0,34 1,00| 0:58:00
cortar a 49.5cm
Transportar tuberia doblada (Dobladora o N1 .01- .01-
elécrica — Yunque) 0:01:17| 0:01:17| 0:01:27 1 1,00| 0:01:27
Atachado medio de parte superior 0:01:00 | 0:00:48 | 0:00:45| 0:00:36 | 0:00:41| 0:00:46| 0:00:53 20 1,12 1,00| 0:17:47
LLEBROLES O et S (it = 0:01:22| 0:01:22 | 0:01:33 1 1,00| 0:01:33
Dobladora manual)
Rayar refuerzos de codera a las
medidas de 34.5cmy 38.2cm, doblara | 0:02:18 | 0:01:55| 0:01:53| 0:02:16 | 0:01:49| 0:02:02| 0:02:22 22 0,42 1,00| 0:51:59
38.2cm, cortar a 34.5cm
U EEEer A QErE etk (Do e 0:02:10| 0:02:10| 0:02:27 1 1,00| 0:02:27
manual - mesa de trabajo 1)
Colocar plantilla de coderas en mesa de o L L L
trabajo 1 0:01:10| 0:01:10| 0:01:21 1 1,00| 0:01:21
Armar en plantilla de coderas con 0:01:18 | 0:01:05| 0:01:53| 0:01:16| 0:00:49| 0:01:16| 0:01:29 20| 067 1,00| 0:29:43
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Analisis de tiempos base fija continua...

Transportar tuberia de 1” x 2mm 01 .01 -01- . 01
(Estanteria — Dobladora eléctrica) 0:01:18 0:01:18 | 0:01:28 1 1,00 | 0:01:28
7 Medias coderas Rayar a las medidas de

42.5y 44cm, doblar a 42.5cm, cortar a 0:04:03| 0:02:41| 0:02:01| 0:01:30| 0:02:15 0:02:30 | 0:02:54 24 0,34 1,00 | 1:09:36

44cm

Colocar en jeg de armado 1 0:00:55| 0:00:55| 0:01:04 1]- 1,00| 0:01:04

TUBO EMBOCINADO 0:00:00

U EOULE BlE LUIED Ele S 2 0:01:20| 0:01:20| 0:01:30 1]- 1,00| 0:01:30

Estanteria - Cizalla

Tope de 101.5cm en tronzadora. 0:03:40| 0:03:40| 0:04:15 1]- 1,00 | 0:04:15
AA | Corte de tubos 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23| 0:00:24| 0:00:23 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 | 0:10:12

E;‘;‘;‘jﬁf”e de tubos Tronzadora — 0:02:10| 0:02:10| 0:02:27 1]- 1,00| 0:02:27

Esmerilar rebaba. 0:00:12 | 0:00:15| 0:00:11| 0:00:14| 0:00:12 0:00:13| 0:00:15 22 4,04 1,00| 0:05:27

Transporte de tubo de 17x 2mm 0:01:25| 0:01:25| 0:01:37 1]- 1,00| 0:01:37

Estanteria - Tronzadora

Corte de tubos 0:00:30| 0:00:22 | 0:00:23| 0:00:24| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:28 88 2,16 1,00 | 0:40:48

Transporte de tubos a entenalla 3 0:01:15| 0:01:15| 0:01:25 1]- 1,00| 0:01:25
AB (E’Oessttj‘r‘:do de tubos con pulidoraenla | 45551 | 0.00-20| 0:00:25| 0:00:30| 0:00:31| 0:00:27| 0:00:32 88| 190 1,00| 0:46:17

E;‘;‘;‘gﬁf”e A Ea e EErE S — 0:03:10| 0:03:10| 0:03:37 1]- 1,00| 0:03:37

Esmerilado de rebabas 0:00:12 | 0:00:15| 0:00:11| 0:00:14| 0:00:12 0:00:13| 0:00:15 88 4,04 1,00| 0:21:47
PYof | CrEparis s mans [Eenier]| — (e o 0:00:45| 0:00:45| 0:00:51 1]- 1,00| 0:00:51

trabajo 2

Presionar tubo de 3/4" en entenalla

sefialar a medidas indicadas, colocar 0:04:11| 0:05:05| 0:04:29| 0:05:23| 0:04:00| 0:04:38 | 0:05:22 22| 019| 1,00| 1:58:04
AD tubos de 5cm en las sefiales, soldar

costuras de la tuberia

Transportar Tubos embocinados Mesa o o o o

de trabajo 2 — Mesa de armado 1 0:01:42 0:01:42 | 0:01:55 1- 1,00 | 0:01:55
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Analisis de tiempos base fija continua...

Base fija 0:00:00
Transportar tubo cuadrado 1” x 2mm .01- .01- 01 - 01-
o | Estantria - Tronzacora 0:01:14| 0:01:14| 0:01:24 1 1,00| 0:01:24
Tope de 103.8 cm en la tronzadora 0:02:17 | 0:02:17 | 0:02:39 1 1,00 | 0:02:39
Corte de tubos 0:00:30 | 0:00:22 | 0:00:23| 0:00:24 | 0:00:23 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00 | 0:10:12
Transporte de tuberia cuadrada 0:01:18| 0:01:18| 0:01:28 1 1,00| 0:01:28
Tronzadora - Esmeril
AF | Esmerilado de rebabas 0:00:12| 0:00:15| 0:00:11| 0:00:14| 0:00:12| 0:00:13| 0:00:15 22| 4,04 1,00| 0:05:27
Transporte de tubos Esmeril — mesa de 0:00:52| 0:00:52| 0:00:59 1 1,00| 0:00:59
armado 1
Tope de 98.7 cmen la tronzadora 0:03:10| 0:03:10| 0:03:37 1 1,00| 0:03:37
Corte de tuberia 0:00:30 | 0:00:22| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:23 0:00:24 | 0:00:28 22 2,16 1,00| 0:10:12
Transporte de tuberfa Tronzadora - 0:01:22| 0:01:22| 0:01:33 1 1,00 0:01:33
AG Yunque
Atachado medio, en las puntas de 10s | .09.50 | 0.31:30 | 0:29:10| 0:30:50 | 0:29:00| 0:30:00| 0:34:48 22| 003 1,00 | 12:45:36
tubos cuadrados.
Transporte de tubos Yunque — mesa de 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1 1,00| 0:01:08
armado 1
Transportar tuberia redonda 1" x 2mm 0:01:36| 0:01:36| 0:01:48 1 1,00| 0:01:48
Estanteria - tronzadora
Tope de 21.5cm en tronzadora 0:02:55| 0:02:55| 0:03:23 1 1,00| 0:03:23
ii‘t);fn‘igitgbe“a redonda para refuerzo | .50.45| 0.00:22| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:23| 0:00:24| 0:00:28 2| 216 1,00| 0:10:12
AH | Transporte de tuberia Tronzadora - 0:01:42| 0:01:42| 0:01:55 1 100| 0:01:55
esmeril
Esmerilado de rebaba de los refuerzos | . 55.19 | 0.00:19| 0:00:21| 0:00:19| 0:00:22| 0:00:20| 0:00:23 2| 261 1,00| 0:08:25
intermedios.
[EEEer e de Tiies SsmEl I e 0:01:45| 0:01:45| 0:01:59 1 1,00| 0:01:59
armado 1
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Analisis de tiempos base fija continua...

REF INTERMEDIO 0:00:00
Transporte de tuberia redonda 17 x A1 01 01- .01
omm Estanteria — Dobladora eléctrica 0:01:10| 0:01:10| 0:01:19 1 1,00| 0:01:19
Rayar a 19.6cm y 29cm, dobles a A .y o - G oy .A9- .02
Al 29cm, corte a 19.6¢m 0:04:03 | 0:02:41| 0:02:01| 0:01:30| 0:02:15| 0:02:30| 0:02:54 22 0,34 1,00| 1:03:48
Transporte de tubos Dobladora .00 00 .00 00
eléctrica — mesa de armado 1 0:00:50 | 0:00:50| 0:00:57 1 1,00| 0:00:57
Fuente: Autor
Tabla N° 79 Tiempos propuestos para el proceso Primer armado
ANALISIS DE TIEMPOS
t por
REF Descripcion 1l 12 t3 t4 t5 promedio | suple Cant Chant X | Qbre L/a4
ora ros pasa
montos
PRIMER ARMADO
Colocar Base fija, codera, media
AJ | codera, embocinado, base espaldar, 0:09:05| 0:10:22 | 0:09:52 | 0:09:25| 0:09:10| 0:09:35| 0:11:13 22 0,09 1,00 | 4:06:35
cubos.
RESOLDADO
Soldar Primer armado 0:10:40| 0:10:47| 0:07:09| 0:07:20| 0:07:29 0:08:41| 0:10:10 22 0,10 1,00 3:43:31
gl VU e B il 2 - 2 0:00:11| 0:00:10| 0:00:09| 0:00:10| 0:00:11 22| 531 1,00| 0:04:09

de trabajo 1

Fuente: Autor

140




Tabla N° 80 Tiempos propuestos para el proceso Mecanismos

ANALISIS DE TIEMPOS MECANISMOS

t por
REF Descripcion tl 2 t3 t4 55} promedio | suple Cant Chantx Obre L/a4
ora ros pasa
montos a—
MECANISMOS
Transportar varilla (Estanteria — - o .01- .01
AN | Cizalla) 0:01:16 0:01:16 | 0:01:26 1 1,00 | 0:01:26
Cortar en cizalla con tope 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:06| 0:00:08| 0:00:06 | 0:00:06 44 9,40 2,00| 0:09:22
Transportar varillas (Cizalla - mesa de 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1 1,00| 0:01:08
AO | trabajo 2)
Doblar en forma de z 0:00:35| 0:00:33| 0:00:44| 0:00:30| 0:00:27 0:00:34 | 0:00:39 44 1,53 1,00| 0:28:45
g(?r:]tar tubos a la mitad de un largo de | .0.14 | 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11 88| 526 1,00| 0:16:43
AP
Cerrar tubos para formar un diametro 1. AN, o~ i~ - .01 .01- 1
interior de 9.5mm 0:01:05| 0:00:55| 0:01:03| 0:00:57 | 0:01:00| 0:01:00| 0:01:10 44 0,86 1,00| 0:51:02
Transportar platina (Estanteria — 0:00:52| 0:00:52| 0:00:59 1 1,00| 0:00:59
cizalla)
AQ | Rayar con plantilla de refuerzos de 0:00:05| 0:00:04| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:04 44| 1437 1,00 0:03:04
mecanismos.
Cortar por las sefiales realizadas. 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 44 10,12 1,00| 0:04:21
Transportar refuerzos (Cizalla — Mesa 0:01:19| 0:01:19| 0:01:29 1 1,00| 0:01:29
de trabajo 2)
AR | AArmar mecanismos de acuerdo  las 0:04:06 | 0:04:35| 0:03:15| 0:03:21| 0:04:25| 0:03:56| 0:04:37 44|  022| 1,00| 3:22:50
indicaciones dadas con soldadura MIG
Trasportar mecanismos listos (Mesa de 0:02:00| 0:02:00| 0:02:16 1 1,00| 0:02:16
trabajo 2 — mesa de trabajo 1)
522?:5 con plantilla la platina de la 0:00:06 | 0:00:06| 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 20| 995 1,00/ 0:02:01
AS Cortar por la sefial realizada 0:00:07 | 0:00:06| 0:00:08| 0:00:07 | 0:00:07| 0:00:07| 0:00:08 20 7,52 1,00| 0:02:40
Doblar al &ngulo especificado 0:00:30 | 0:00:26 | 0:00:28 | 0:00:27 | 0:00:17| 0:00:26 | 0:00:30 20 2,02 1,00 | 0:09:54
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Andlisis de tiempos mecanismos continua...

AU | PLATINAS PARA RESORTES
Transportar platinas de Iy 3/4" 0:00:25| 0:00:25| 0:00:28 1]- 1,00| 0:00:28
Estanteria — cizalla R o e ' T
S;;Eﬁ;gpmx'madame”te de 1m las 0:00:15| 0:00:14| 0:00:12| 0:00:12 | 0:00:11| 0:00:13| 0:00:15 4| 411 1,00| 0:00:58
AV | Perforar platinas con broca 3/16” 0:00:13| 0:00:14| 0:00:12| 0:00:14| 0:00:12| 0:00:13| 0:00:15 44 3,98 1,00| 0:11:04
Transportar platinas perforadas A . . ) .
Pedestal grande — cizalla 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11 1 1,00| 0:00:11
Cortar a 3 mm de la perforacién y A g g i~ A A0 .a0- .00
cortar 2 esquinas de cada una 0:00:09| 0:00:14| 0:00:10| 0:00:15| 0:00:09| 0:00:11| 0:00:13 44 4,62 1,00| 0:09:32
Fuente: Autor
Tabla N° 81 Tiempos propuestos para el proceso Anclajes
ANALISIS DE TIEMPOS
t por
REF Descripcién 1l 12 t3 t4 15 promedio | suple Cant Cha:)nr;x Ol}c))? tgg’:
montos —_ — pasa
ANCLAJES
Pedir a proveedor de planchas para
AW patas, que se entregue dobladas y 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00 | 0:01:08
cortadas
Cortar esquinas sobrantes 0:00:49| 0:01:05| 0:01:02| 0:00:38 | 0:00:46| 0:00:52| 0:00:59 1]- 1,00| 0:00:59
Transporte de platina de 1 1/2” x 3/16” (Al .01- A1 } .01-
(Estanteria — Cizalla) 0:01:05| 0:01:05| 0:01:13 1 1,00| 0:01:13
olocar tope de 34cm en cizalla :01: :01:1 :01: - , :01:
Col pe de 34 izall 0:01:18| 0:01:18| 0:01:30 1 1,00| 0:01:30
orte de platina :00: :00: :00: :00: :00: :00: :00: , , :02:
AX |C de plati 0:00:06 | 0:00:03| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:08| 0:00:05| 0:00:06 22 10,53 1,00 | 0:02:05
orte de esquinas de platina :00: :00: :00: :00: :00: :00: :00: , , :07:
C d inas de plati 0:00:13| 0:00:22| 0:00:16| 0:00:20| 0:00:20| 0:00:18| 0:00:21 22 2,89 1,00| 0:07:36
gggng;)”e de platinas (cizalla - 0:01:08 0:01:15 0:01:11| 0:01:11| 0:01:21 1]- 1,00| 0:01:21
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Andlisis de tiempos anclajes continua...

Colocar plantilla de perforado de patas 0:03:30| 0:03:30| 0:04:04 1]- 1,00| 0:04:04
Perforar con broca 9mm. 0:00:49 | 0:01:05| 0:01:02| 0:00:38 | 0:00:46| 0:00:52| 0:01:00 22 0,99 1,00| 0:22:07
Trasporte d‘gigg;ga; de patas Pedestal | .7.14 0:01:07 0:01:10| 0:01:10| 0:01:19 1|- 1,00| 0:01:19
AY Armado de patas con soldadura MIG 0:02:39 | 0:03:10| 0:02:49| 0:02:15| 0:02:52| 0:02:45| 0:03:13 22 0,31 1,00| 1:10:47
Trasporte de patas a mesa de trabajo 1 0:01:13| 0:01:13| 0:01:22 1]- 1,00| 0:01:22
AZ Tope en la tronzadora de 49.7cm 0:03:35| 0:03:35| 0:04:09 1]- 1,00 | 0:04:09
Corte de angulo de costado 0:00:49| 0:01:05| 0:01:02| 0:00:38 | 0:00:46| 0:00:52| 0:00:59 22 1,01 1,00| 0:21:44
BA Corte de esquinas superiores del &ngulo | 0:00:29 | 0:00:39 | 0:00:25| 0:00:25| 0:00:37| 0:00:31| 0:00:35 22 1,70 1,00| 0:12:57
Esmerilado de rebabas 0:00:08 | 0:00:05| 0:00:08| 0:00:10| 0:00:07| 0:00:08| 0:00:09 22 6,81 1,00| 0:03:14
BB | Perforado de ala inferior del &ngulo 0:01:19| 0:01:09| 0:01:10| 0:00:56 | 0:01:11 0:01:09| 0:01:20 22 0,75 1,00| 0:29:21
Fuente: Autor
Tabla N° 82 Tiempos propuestos para el proceso Pisaderas
ANALISIS DE TIEMPOS
t por
REF Descripcion t | 2 | 8 | 4 | & |oomedo| sipl | cant | SEx | Obre | t/44
montos nora ros Dasa
PISADERAS 1,00| 0:00:00
Trasladar platinas (Estanteria — Cizalla) 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00 | 0:01:08
BC | Ubicacion de tope a 16 cm en la cizalla 0:01:57| 0:01:57 | 0:02:16 1]- 1,00| 0:02:16
Corte de platina. 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:04| 0:00:05| 0:00:05| 0:00:06 88 10,12 1,00| 0:08:42
Corte de esquinas 0:00:17| 0:00:21| 0:00:14| 0:00:16| 0:00:17| 0:00:17| 0:00:19 88 3,10 1,00 | 0:28:25
BD | Trasporte de platinas (Esmeril - 0:01:19| 0:01:19| 0:01:29 1)- 1,00| 0:01:29
Yunque)
Trasladar platinas (Yungue — Pedestal) 0:01:10| 0:01:10| 0:01:19 1]- 1,00| 0:01:19
BE | Colocacion de plantilla en el pedestal 0:04:20| 0:04:20| 0:05:02 1]- 1,00 | 0:05:02
Perforado con broca de 1/4”. 0:00:33 | 0:00:28 | 0:00:39| 0:00:23| 0:00:39| 0:00:32| 0:00:38 88 1,60 1,00| 0:55:07
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Analisis de tiempos pisaderas continua...

Transporte de platinas (Pedestal grande 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
BF = Entenalla)

Colocado de plantilla 0:01:20| 0:01:20| 0:01:33 1]- 1,00| 0:01:33

Embarolado de platinas 0:01:24 | 0:01:30| 0:01:25| 0:00:51| 0:00:43| 0:01:11| 0:01:22 88 0,73 1,00 | 2:00:07

Transporte de platina a (Estanteria - 0:01:08| 0:01:08| 0:01:17 1]- 1,00| 0:01:17

mesa de trabajol)

52?%’30'0 de platina, con plantilla de 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:03| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:03 88| 2155| 1,00| 0:04:05
BG | Rayado y sefial para perforacion. 0:00:04 | 0:00:03| 0:00:08| 0:00:04 | 0:00:08| 0:00:05| 0:00:06 88 9,58 1,00| 0:09:11

Perforado de platina en pedestal 0:00:14| 0:00:13| 0:00:12| 0:00:14 | 0:00:11| 0:00:13| 0:00:15 88 4,04 1,00| 0:21:47

Trasporte oe platinas perforadas 0:00:38| 0:00:38| 0:00:43 1]- 1,00| 0:00:43

(Pedestal grande — cizalla)

Corte de esquinas. 0:00:09| 0:00:14| 0:00:10| 0:00:15| 0:00:09| 0:00:11| 0:00:13 88 4,62 1,00 | 0:19:04

Transporte de tubo 1/2" (Estanteria - 0:01:10| 0:01:10| 0:01:19 1]- 1,00| 0:01:19
BH tronzadora)

Tope en tronzadora a 32.8cm. 0:03:15| 0:03:15| 0:03:46 1]- 1,00| 0:03:46

Corte de tubo redondo 0:00:03| 0:00:04| 0:00:07| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:04| 0:00:05 44| 11,96| 1,00| 0:03:41

Transporte de platinas perforadas y 0:01:18| 0:01:18| 0:01:28 1]- 1,00| 0:01:28
Bl |embaroladas (yunque)

Remachado de platinas 0:00:22| 0:00:28| 0:00:32| 0:00:26| 0:00:27| 0:00:27 | 0:00:31 88| 1,92| 1,00| 0:45:56

Transporte de platinas y tubos (Yunque 0:01:30| 0:01:30| 0:01:42 1]- 1,00| 0:01:42

— Soldadora)
BJ [Colocado de plantilla 0:01:10| 0:01:10| 0:01:21 1]- 1,00| 0:01:21

Armado de pisaderas 0:01:14| 0:00:52 | 0:01:06| 0:01:00| 0:00:46| 0:01:00| 0:01:10 44 0,86 1,00| 0:51:08
BK Ezg‘a‘jg'ido colocar junto a mesa de 0:02:19| 0:02:10| 0:01:00| 0:01:57 | 0:01:02| 0:01:42| 0:01:58 1- 1,00| 0:01:58

Fuente: Autor
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Tabla N° 83 Tiempos propuestos para el proceso Armado final

ANALISIS DE TIEMPOS

t por
REF Descripcion tl 2 t3 t4 5 promedio | suple Cant Chantx Obre L/a4
montos nora ros Dasa
SEGUNDO ARMADO
Coloca armado 1, Colocar mecanismos,
L | Colocar cremalleras, Colocar platinas | q.54 | 0:11:10| 0:09:42| 0:10:20| 0:10:02| 0:10:15| 0:12:00 44| 008 1,00| 8:48:01
para resortes, Colocar remaches 1/4
par resortes
BM | ARMAZON FINAL
Colocar pata, angulo de anclaje, 0:02:57 | 0:03:40| 0:04:00| 0:03:05| 0:03:21| 0:03:25| 0:03:59 4| 025 1,00| 2:55:33
BN posaderas _
deTtrrZEZ‘J?gréarmesade”abajo1'me5a 0:00:17| 0:00:12 | 0:00:10| 0:00:09 | 0:00:12| 0:00:12| 0:00:14 44| 442|  1,00| 0:09:57
BO Soldado de armazon final 0:07:39| 0:07:19| 0:07:00| 0:06:57 | 0:07:22| 0:07:15| 0:08:29 44 0,12 1,00| 6:13:34
BP Envié de armazon a pintura al horno 0:01:00| 0:01:00| 0:01:08 1]- 1,00| 0:01:08
Fuente: Autor
Tabla N° 84 Tiempos propuestos para el proceso Tapiceria y terminados
ANALISIS DE TIEMPOS
t por
REF Descripcion tl t2 t3 t4 t5 promedio | suple Cant Chantx Obre L/a4
ora ros pasa
montos —_
TERMINADOS Y TAPICERIA
TAPICERIA
Busca plantilla para tela 0:03:05| 0:03:05| 0:03:29 1]- 1,00 | 0:03:29
BR Se pide tela especificada en bodega 0:03:05| 0:03:05| 0:03:35 1]- 1,00| 0:03:35
rayado de partes 0:00:09 | 0:00:11| 0:00:10| 0:00:08| 0:00:12| 0:00:10| 0:00:11 396 5,26 1,00| 1:15:14
Corte de partes 0:00:19 | 0:00:11| 0:00:10| 0:00:08| 0:00:12| 0:00:12| 0:00:14 396 4,27 1,00 | 1:32:40
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Analisis de tiempos tapiceria y terminados continua...

BS | Cosido de partes 0:00:09 | 0:00:11| 0:00:10| 0:00:08| 0:00:12| 0:00:10| 0:00:12 264 5,17 1,00| 0:51:02
BT | Amarrado de piolas 0:01:00 | 0:01:20| 0:01:10| 0:01:40| 0:01:25| 0:01:19| 0:01:32 22 0,65 1,00 | 0:33:36
BU | Colocar coderas 0:01:00 | 0:01:20| 0:01:10| 0:01:40| 0:01:25| 0:01:19| 0:01:32 22 0,65 2,00| 1:07:12
BV Pedir esponja 0:03:05| 0:03:05| 0:03:35 1 1,00| 0:03:35

Pegado de esponja en espaldar 0:01:00 | 0:01:20| 0:01:10| 0:01:40| 0:01:25| 0:01:19| 0:01:32 44 0,65 2,00 2:14:24
BW Cortar plumén 0:00:54 | 0:00:30| 0:00:25| 0:00:51| 0:00:43| 0:00:41| 0:00:47 39 1,27 1,00| 0:30:37

Pegado de plumon en el espaldar 0:01:20 | 0:01:28| 0:01:40| 0:01:40| 0:01:50| 0:01:36| 0:01:52 44 0,54 1,00| 1:22:01
BX Pegar esponjas 1cm en respaldos 0:00:15| 0:00:20| 0:00:18| 0:00:30| 0:00:25| 0:00:22| 0:00:25 44 2,37 1,00| 0:18:32

Enfundar espaldares 0:07:50 | 0:07:58 | 0:08:10| 0:07:47| 0:07:55| 0:07:56| 0:09:12 44 0,11 1,00 | 6:44:55
BY | Engrampar espaldares 0:04:51 | 0:04:55| 0:04:10| 0:04:42| 0:04:32| 0:04:38| 0:05:22 44 0,19 1,00| 3:56:29

Pegar plumon en los cojines 0:01:20 | 0:01:28| 0:01:40| 0:01:40| 0:01:50| 0:01:36| 0:01:51 44 0,54 1,00| 1:21:19
BZ | Enfundar los cojines 0:00:49 | 0:01:05| 0:01:02| 0:00:38| 0:00:46 | 0:00:52| 0:01:00 88 0,99 1,00 | 1:28:28

Engrapar cojines 0:01:24| 0:01:30| 0:01:25| 0:00:51| 0:00:43| 0:01:11| 0:01:23 23 0,73 2,00| 1.03:20
CA | Colocar fundas plasticas 0:01:20 | 0:01:28| 0:01:40| 0:01:40| 0:01:50| 0:01:36| 0:01:52 44 0,54 2,00 | 2:44:03
CcB sgs'fecr?;rt:spas laterales, tapas 0:05:20 | 0:05:10| 0:05:13| 0:05:40| 0:05:25| 0:05:22| 0:06:03 2| 017 200| 4:26:30
CC | Colocar cojines y pisaderas plasticas 0:04:20 | 0:05:10| 0:04:13| 0:04:40| 0:04:25| 0:04:34| 0:05:09 44 0,19 2,00 7:33:27
CD | Almacenar para envio 0:01:24 | 0:01:30| 0:01:25| 0:00:51| 0:00:43| 0:01:11| 0:01:20 44 0,75 2,00| 1:57:00

Fuente: Autor
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c. Resumen de tiempos

La determinacion de los tiempos estandar viene dada por la suma de tiempos estandar

de la operacion del elemento principal para la elaboracién de asientos para buses

interprovinciales, como se indica en el cursograma sinoptico.

Los tiempos propuestos para el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales se presenta a continuacion en forma resumida:

Tabla N° 85 Resumen de tiempos propuestos

t por

Parte de asiento promedio suplementos Cant x hora | t/44 pasa
Base-espaldar 1:07:54 1:18:27 70,84 24:13:42
Base fija 1:37:40 1:52:17 58,85 25:06:44
Primer armado 0:18:26 0:21:33 5,50 7:54:14
Mecanismos 0:14:12 0:16:17 73,95 6:00:12
Anclajes 0:21:34 0:24:49 24,99 3:06:59
Pisaderas 0:28:05 0:32:16 70,07 6:34:41
Armado final 0:22:07 0:25:50 4,88 18:08:12
Tapiceria y terminados 0:39:31 0:45:38 24,12 41:11:29

TOTAL 5:09:29 5:57:08 132:16:13

Fuente: Autor
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3.4.5. Diagrama de Gantt
En el siguiente diagrama se observa la ruta que sigue cada proceso para la fabricacion de asientos para buses interprovinciales.

Para un mejor estudio y entendimiento de los procesos que componen la fabricacion de asientos para buses interprovinciales, se los ha

dividido en 8 partes o procesos por los cuales estd compuesto.

En el diagrama de Gantt también se puede observar los recursos humanos utilizados para el proceso de fabricacion de asientos para buses

interprovinciales.

En el Grafico N° 31se tiene el diagrama de Gantt general con la secuencia de los macro procesos, base de espaldar, base fija, primer

armado, mecanismos, anclajes, pisaderas, armazon final y tapiceria y terminados, los cuales nos ayuda a generar un producto terminado.

Modao mié 1379 wie 1549 dam 17/9 mar 19 jue 2179 sab 2379 lun 25,9 mié 2749

0 de ~ | Nombre de tarea ~ | Duracidn  »  Predecesoras - o] o o 4] o 0 o o] a o] o] 0 o o] a o]
1 - BASE ESPALDAR 1204,9 mins 1204,9 mins
49 - BASE FIJA 786 mins mins
10 - PRIMER ARMADG 502,7 mins  1;49 502,7 mins
m 7 MECANISMOS 480 mins ! 3696 mins
134 - ANCLAJES 174.3 mins ! 174,3 mins
153 - PISADERAS 644,09 mins : 644,9 mins
181 - ARMAZON FINAL 2766,2 mins 105;111;134;15 q 2766,2 mins :
189 - TAPICERIA Y TERMINADOS 4378,1 mins 181 i L 4 y 43?73.1 mins

Grafico N° 31 Diagrama de Gantt General
Fuente: Autor

Teniendo la secuencia de procesos a seguir, a continuacion, se describe el diagrama de Gantt de cada una de los procesos mencionados.
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En el Grafico N° 32 se tiene el diagrama de Gantt de la base-espaldar el cual estd dada por 47 actividades, que se encuentra representada

en la numeracion del 2 al 48, también se puede observar las actividades predecesoras en el proceso de fabricacion de asientos para buses

interprovinciales.
Modo jue 143 vie 15/9
de + | Hombre de tarea ¥ | Dwracidn w Predecesoras  + | Mombres de los recursos 5 10 12 14 16 18 20 22 0 2 4 & & 10 12 14 18 13 20 22 0O 2 4 & & 10 12 14 16 18 20
1 |= [+ BASE ESPALDAR 1204,9 mins v W 1204,9 mins
2 Transportar u (Estanteria — Tronzadora) 1 ity Alex AYUDANTE 1
34 Taope en tronzadora 113ctn 3 ming 2 Alex AYUDANTE 1
4 |7 Corte de & mins 3 Alex AYUDANTE 1
5| Transpotte de v cortada (Tronzadora — Esmeril) 1 tmin 4 Alex AYUDANTE 1
[ Esmenlado de uses 12 mins 5 Alex AYUDANTE 1
7| Transpotte de u cortada (esmenl — Dobladora manual) 1 ity 1 Alex AYUDANTE 1
3 7 Colocacién de matrie de doblado en la dobladora manual a 3 ming 7 Lus OPERARIO 1
18, 7cm
9 | Doblado a un angulo de 90 grados 105 ming 3 Luis OPERARIO 1
10 | Transporte de (Dobladora manual — Pedestal grande) 1 min 9 Luis OPERARIO 1
1| Ubicar la plantilla en el pedestal 4 itz 10 Walter ayudante 2
12| 4 Perforado de u 52 ming 11 Walter ayudante 2
13| Transpotte de dngulo (Estanteria — Tronzadora) 1 tmin Jhonathan OFERARIOZ
14 | Tope en tronzadora de 36cm 2 mins 13 Jhonathan OPERARIOZ
15 | Corte de angulo 8 mins 14 Jhonathan OPERARIOZ
16 | Transporte de Planchas pre cortadas (Estanteria — Cizalla) 0 mins Alex AYUDANTE 1
17 | 4 Potiet tope efla cizalla 4 minz 16 Alex AYUDANTE 1
18 | Corte de planchas, forma de platinas 4 mins 17 Alex AYUDANTE 1
19 | Transporte de platinas (Mesa de trabajo 1 — Dobladora de tol) 1 min 18 Alex AYUDANTE 1
20 |3 Daoblado de acuerdo a la sefializacion 1 min 19 Alex AYUDANTE 1
2 Corte de esquinas 15 mins 20 Alex AYUDANTE 1
24 Pedido a bodega 3 ming 21 Jhonathan OPERARIOZ
1| Armado en plantilla con soldadura MIG y soldado de ganchos 344 mins 22312 Jhonathan OPERARIOZ
4 | Transporte de tubos redondos (estanteria-tronzadara) 1 tmin Walter ayudante 2 1 min
25| 5 Ubicacion de tope de 199,8cm en tronzadora, 3 mins 24 Walter ayudante 2 3 mins
26 | Corte de tuberia redonda 20 mins 25 Walter ayudante 2 20 mins
27 Transpotte de tuberia cortada (Tronzadora — esmenl) 2 tning 26 Walter ayudante 2 mins
28 | Esmerilada de rebabas 11,3 ming 27 Walter ayudante 2
29 | Transpotte de tuberia (Esmeril — Dobladora eléctrica) 2.3 tnins 28 Walter ayudante 2
30 | Colocar el tope a cm 1.3 mins 29 Bemardo OPERARIO 5
N5 Doblado de espaldares 109,2 mins 30 Bernardo OPERARIO 5 109.2 mins
32 | Acodalado de espaldares 44 3 ming 31 Bernardo OPERARIO 5 44,3 mins
k] Colocacidn de tope en el piso de oo, ejercer presidn hasta el 1 min 32 Bernardo OPERARIO 5 1 min

tope mdicado, se realiza el mismo proceso en los dos lados del

espaldar,
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34
35
36
37
38
39
40
.
a2
]

a5
46
a7
48

Seflalar con plantilla de cm

Aplica presidn sobre la tuberia hasta legar al tope,
Transporte warillas v platina (Estanteria — Cizalla)

Tope en cizalla de 37cm

Corte de platina

Cortar con la varilla de 37ctn

Cortar con la varilla de 35,8cm

Transporte de platinas v varillas, {Cizalla — mesa de trabajo 1)
Colocar en plantilla de espaldares

Armar en la parte inferior la varilla de Smtn, al medio la plating
de | X 18" y en la parte superior la varilla de fimm,

Ubicar el espaldar a ficm en el yunque grande y golpearlo
hasta conseguir un atachado uniforme,

Colocar la plantilla de perforado enla mesa del pedestal
Verificar que el perforado este centrado
Perforar espaldares

Ubicar pernos de galpe 5/16” enlos agujeros de base v
espaldar, Soldar los pernos por la parte interior de la U de
hase, Colocar aceite para dismunuir el rozamiento, Realizar el
mismo procedimiento en los dos lados de la base ¥ espaldar

94 rmns
59,2 fruns
1 min

Z ming

5 mins

12 ming
9 ming

0 mmins

1 min
88,1 tmuns
50 muns
3,6 ming
4 mins
33,2 mins
3955 fring

33
34

kil
37
kit
39
40
41
42,35

43

44
45
46
47,23

Walter ayudante 2
Bernardo OPERARIO 5
Alex AYUDANTE 1
Alex AYUDANTE 1
Alex AYUDANTE 1
Alex AYUDANTE 1
Alex AYUDANTE 1
Alex AYUDANTE 1
Jhonathan OPERARIOZ2
Jhonathan OPERARIC?

Jhonathan OPERARIOZ2

Wralter ayudante 2
Walter ayudante 2
Walter ayudante 2
Crizttan OPERARIO 3

1 min

2 mins
5 ming
12 mins

9 mins

;1 min

Diagrama de Gantt base espaldar continua ...

i 5

Grafico N° 32 Diagrama de Gantt Base-Espaldar

Fuente: Autor

33,2 mins
‘— 395,5 mins

En el Grafico N° 33 se tiene el diagrama de Gantt de la base fija de los asientos para buses interprovinciales, los cuales cuenta con 54

procesos descritos en el diagrama desde el numero 50 a 104, las predecesoras vienen del proceso base-espaldar y se las puede observar en

el diagrama.
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Mada
de

+ Mombre de tarea

+ | Duracion  »  Predecesoras

+ Mombres de los recursos -

jue 149
g 10 12 4 16 18 20 20 2 4 & 8§ W0 12 14 18 18 w0 2

0

vie 15/9

H

4

&

3

0

12

14 16 18 20

L} » BASE ESPALDAR 1204,9 mins v v 1204,9 mins

=  |<BASEFLIA 786 mins v p-786-mins

) Transpottar varilla 3 5mm acerada (Estantetis — cizall) 1 ity Alex AYUDANTE | 1 min

) Corte de varilla para euhos 12 ming 30 Alex AYUDANTE | 12 mins

F Esmerilada de varillas par cubos 14 ming 31 Alex AYUDANTE | 14 mins

p Diables de varilla de 9.5mm acerada 65 thins 52 Alex AYUDANTE | 68 mins

b Culoear cubos plésticos 13 ming 53 Alex AYUDANTE L 15 mins

b, CODERAS 0 mins +

7 Transporte de tuberia 1 (Estantetia — Dobladora eléctrica) 1 miny Cristian OPERARIO 3 1 min

p CODERAS Rayar a las medidas de 42.5cm y 49 5em, Doblar a 42 5en, 58 mins 36 Cristien OPERARIO 3 58 mins
cottar 449 Jem

7 Transportar tubeta doblada (Dobladora eléctrica — Yuncue) 1 miny i Cristian OPERARIO 3 1 min

F Atachado medio de parte supertior 15 mins 3R Luis OPERARIO 1 15 mins

3 Transpotte de tubetia 347 (Estanteria — Dohladors manual) 1 ity Luis OFERARIO 1 min

b Rayat refuerzos de codera a las medidas de 34.5em v 38 2om, doblara 52 ming [l Ctistian OPERARIO 3 2 mins
38 Zem, cottar a 34 Sem

b Transportat tuberia doblada (Dobladors marnal - mesa de trabajo 1) 2 ming 61,59 Ctistian OPERARIO 3 mins

p Colocar plantilla de coderas en mesa de trabajo 1 1 min 62 Luis OPERARIO 1 1 min

F Ammar en plantills de coderas con soldadura MIG 29 ming 63 Luis OPERARIO 1 29 mins

b, Transpottar tuberfa de 17 x 2rm (Bstarderfa — Dobladora eléctricd)  1min Cristian OFERARIO 3 1 min

| Iedias coderas Rayar alas medidas de 42.5 v 4dem, doblar a 42 5om, 60 mine 63 Cristian OPERARIC 3 l 69 ming
cottar a dem

F Colacat en jeg de armada | 1 min Cristian OPERARIO 3 1 min

b, TUBO EMBOCINADC (1 mins

7 Transporte de tubo de 3/4"x 2mm Estanterfs - Cizalla 1 ity Thonathan OPERARIOZ

7 Tope de 101 Semm en tronzadora. 4 mins ] Thonathan OPERARIOZ

7 Corte de tubos 10 mitrs il Thonathan OPERARIOZ

b Transporte de tubos Tronzadora — Esmeril 2 ming T Thonathan OPERARIOZ

7 Esmetilar rebaba. 3 ming T2 Thonathan OPERARICZ

b, Transporte de tubo de 17 2mm Estanterta - Tronzadora 1 iy Alex AYUDANTE L

b, Corte de tubos 41 ming 74 Alex AYUDANTE L

b Transporte de tubos a entenalla 3 1 miny 75 Alex AYUDANTE L

7 Destajado de tubos con pulidora enla costura 46 mins i Alex AYUDANTE L
Transporte de tubos de Entenalla 3 - Esmeril 3 ming T Alex AYUDANTE L
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| Esmetilado de rebabas 22 mins 78 Alex AYUDANTE 1

80 |z Transpotte de tubos Esmeril — Mesa de trabajo 2 1 it e Alex AYUDANTE 1

g1 |z Presionar tubo de 3/4" en entenalla sefialar a medidas indicadas, 118 mins 73.80 Luis OPERARIO 1
colocar tubos de Scm en las seflales, soldar costuras de la tuberia

82 |z Transportar Tubos emborinados Mesa de trabajo 2 — Mesa de armade 2 mins 21 Luis OPERARIO 1

83 | Base fija 0 mins

|z Transportar tubo cuadrado 17 x 2mem Estanteria - Tronzadora 1 it Alex AYUDANTE 1

85 |z Tope de 103.2 cm en la tronzadora 2 mins 34 Alex AYUDANTE 1

86 |z Corte de tubos 10 mins 83 Alex AYUDANTE 1

a7 |z Transpotte de tuberia cuadrada Tronzadora - Esmeril 1 it 26 Alex AYUDANTE 1

83 |z Esmerilado de rebabas 3 mins 87 Alex AYUDANTE L

89 |z Transpotte de tubos Esmeril — mesa de armado 1 1 it 88 Alex AYUDANTE 1

a0 |z Tope de 987 cm enla tronzadora 3 ming 89 Alex AYUDANTE 1

LI Corte de tubetia 10 mitrg o0 Alex AYTDANTE 1

9z |z Transporte de tuberia Tronzadora - Yunogue 1 min 91 Alex AYUDANTE 1

9B |z Atachado medio, en las puntas de los tubos cuadrados. T25,4 ming o2 Walter aynadante 2

|z Transpotte de tubos Yunigue —mesa de armado 1 1 it o1 Walter aynadante 2

i Transportar tuberia redonda 17 x 2mm Estanteria - tronzadora 2 ming 94 Walter ayudante 2

9% |z Tope de 21 5cm en tronzadora 3 ming o5 Walter aynadante 2

97 |z Corte de tuberia redonda para refuerzo intermedio 10,1 mins o3 Walter aynadante 2

o8 |z Transpotte de tubetia Tronzadora - esmeril 1,6 tnitng o7 Walter ayudante 2

99 | Esmerilado de rebaba de los refuerzos intermedios. 23 mins 98 Walter ayudante 2

100 | » Transpotte de tubos Esmeril — mesa de armado 1 1,6 mins oa Walter aynadante 2

101 | REF INTERMEDIO 0 mins

102 | » Transporte de tuberia redonda 17 x 2mm Estanteria — Dobladora 1 min Cristian OPERARIO 3 1 min
eléctrica

103 | Rayar a 19 6em v 29cm, dobles a 20cm, corte a 196cm 64 mins 102 Cristian OPERARIO 3 64 mins

1 | » Transpotte de tubos Dobladora eléctrica —mesa de armado 1 1 it 103 Cristian OPERARIO 3 1 min

Graéfico N° 33 Diagrama de Gantt base fija
Fuente: Autor

Diagrama de gantt base fija continua...

En el Grafico N° 34 se muestra el diagrama de Gantt con 3 actividades las cuales son parte del armado de los procesos anteriores ecenciales

para el proceso de fabricacion de asientos para buses interprovinciales
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tada sab 169 dom 17/3 lun 16/3

de v |Nombre de tarea « |Duracién = Predecesoras » Mombresdelosrecursos « (10 12 14 16 18 20 220 2 4 6 & 1012 14 16 18 0 2 0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 0 22 0 2 4 6 & 1012 14 6 1@
L) > BASE ESPALDAR 1204,9 mins 1204,9 mins
) > BASE FIJA 786 mins __ﬁ
105 (= |4 PRIMER ARMADO [s02,7 mins ;49 Ty W 502,7 mins
106 42 PRIMER ARMADO 0 ming
107 | # Colocar Base fija, codera, media codera, embocinado, base espaldar, 2464 ming £2:96:100:104:48: 3 Luis OPERARIO 2464 mins

cuhos

108 |5 RESOLDADO Dring Y
109 | 7 Soldar Primer armadn 13,3 mins 107 Bernardo OPERARIO 5 223,3 mins
10 | 2 Transportar mesa dé irabajo 2 - mesa de trahajo 1 41 ming 109 Bemardo OPERARIO 5 4,1 mins

Grafico N° 34 Diagrama de Gantt primer armado
Fuente: Autor

El diagrama de Gantt de los procesos para la construccion de los mecanismos de reclinacion para asientos de buses interprovinciales se lo

tiene en el Grafico N° 35, el cual tiene 21 actividades para la correcta fabricacion del producto final.
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hodo jue 1449

de ~ | Nombre de tarea v |Duracidn  »  Predecesoras  »  Mombres delosrecursos » (| 6 & 10 12 14 18 18 20 22 0 2 4 & & 10 12 14 16 13 20
1|, - BASE ESPALDAR 12042 mins v
49 |- - BASE FLJA 786 mins L, W-786-mmins—
105 | * PRIMER ARMADO 502,7 mins 1;49
11 [; [« MECANISMOS |480 mins | — 369.6 mins
12 | MECANISMOS 0 ming i
13 | 7 Transportar varilla (Estanter{a — Cizalla) 1 min Alex AYUDANTE 1 :
114 | Cottar en cizalla con tope 9 ming 113 Alex AYUDANTE 1
115 | 2 Transportar vatillas (Cizalla - mesa de trabajo 2) 1 min 114 Alex AYUDANTE 1
116 | 7 Dioblat en forma de 29 mins 115 Alex AYUDANTE 1
17 | 2 Cottar tubos ala mitad de un largo de 2em 16 mins 116 Alex AYUDANTE 1
18 | 7 Cetrar tubos para formar un didmetro interior de 9 Smum 51 mins 117 Alex AYUDANTE 1
19 | Transportar platina (Estantetia — cizalla) 1 min Alex AYUDANTE 1
120 | Rayat con plantilla de refuerzos de mecanismos. 3 mins 119 Alex AYUDANTE 1
121 | Cottar por lag sefiales realizadas. 4 ming 120 Alex AVITDANTE 1
122 | 2 Transportar refuerzos (Cizalla — Mesa de trabajo 2) 1 min 121 Alex AYUDANTE 1
123 | Armar mecanismos de acuerdo alas indicaciones dadas con 202,5 mins 122;118 Alex AYUDANTE L 202,5 mins
soldadura MIG
124 | 7 Trasportat mecanismos listos (Mesa de trabajo 2 —mesa de trabajo 1) 21 mins 123 Alex AYUDANTE 1 .1 mins
125 | 7 Hefialar con plantifla la platina de la perilla 2 ming Alex AYUTDANTE 1 2 mins
126 | 7 Cottar por 1a sefial realizada 2 ming 125 Alex AYUDANTE 1 mins
127 | 2 Dablar al 4ngulo especificado 10 mins 124 Alex AYUDANTE 1 10 mins
128 | PLATINAS PARA RESORTES 0 itz *
129 | 7 Transportar platinas de 17 7 3/4" Estanteria — cizalla 0 mins Alex AYUDANTE 1 ]
130 | 7 Cottar aproximadamente de lm las platinas 1 min 129 Alex AYUDANTE 1 1 min
131 | 7 Petforar platinas con broca 3/167 11 mins 130 Alex AYUDANTE 1 11 mins
132 | Transportar platinas petrforadas Pedestal grande — cizalla 1 min 131 Alex AYUDANTE 1 1 min
133 | Cortar a3 mim de la petforacidn v cortar 2 esgquinas de cada una 9 ming 132 Alex AYUDANTE 1 9 mins

Grafico N° 35 Diagrama de Gantt mecanismos
Fuente: Autor
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En el proceso de fabricacion de asientos para buses interprovinciales se tiene los anclajes, que se describen en el Grafico N° 36 teniendo

17 actividades para la correcta fabricacion de los productos.

todo
de ~ | Mombre de tarea ~ | Duracidn  +  Predecesoras »  Mombres de los recursos - g 9 o N 12 13 14 18 16 17 1| 19 w0 oA

1|, - BASE ESPALDAR 1204,9 mins V

45w - BASE FI1JA 786 mins L
105 |ms - PRIMER ARMADO 02,7 mins 1;49
E - MECANISMOS 480 mins P 369,6 mins
134 |w |4 ANCLAJES [174,3 mins p— 174,3 mins
135 | 5 ANCLATES 0 mins *
136 | Pedir a proveedor de planchas para patas, que se entregue dobladas 1 min Bemardo OPERARIO 5 1 min

¥ cottadas E

137 | Cortat esquinas sobrantes 1 min 136 Bemardo OPERARIO 5
138 | 7 Transporte de platina de 1 1/27 x 37167 (Estanteria — Cizalla) 1 min Alex AYUDANTE 1
139 | Colocat tope de 3dom en cizalla 1 min 138 Alex AVIUDANTE 1
140 | Corte de platina 2 mins 139 Alex AYUDANTE 1
1H | 5 Corte de esquinas de platina 7 tning 140 Alex AVUDANTE 1
142 | ; Transporte de platinas (rizalla - pedestal) 1 min 141 Alex AVUDANTE 1
143 | Colocar plantilla de perforado de patas 4 mins 142 Alex AYUDANTE 1
144 | 5 Petforar con broca Qem. 12 ming 143 Alex AVUDANTE 1
145 | Trasporte de platinas de patas Pedestal — Mesad de trabajo 2 1 min 144 Alex AYUDANTE 1
146 | 7 Armado de patas con soldadura MIG 1 min 145,137 Luis OPERAFRIO 1
147 | 7 Trasporte de patas a mesa de trabajo 1 1 min 146 Luis OPERARIO 1
148 | 7 Tope enlatronzadora de 49 Tem 4 itz Alex AVUDANTE 1
149 | Corte de dngulo de costado 21 ming 148 Alex AVIUDANTE 1
150 | Corte de esquinas superiores del dangulo 13 mins 149 Alex AYUDANTE 1
151 | ; Esmetilado de rebabas 3 mins 150 Alex AVUDANTE 1
132 | 7 Perforado de ala inferior del 4angulo 29 ming 151 Alex AYUDANTE 1

Grafico N° 36 Diagrama de Gantt anclajes
Fuente: Autor
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hada jue 1449

de ~ | Mombre de tarea » | Duracidn  w  Predecesoras  »  MNombres delosrecursos - | 8 10 12 14 16 18 20 22 0 2 4 & & 10 12 14 16 18
| - MECANISMOS 480 mins e 3606 mins
134 | - ANCLAJES 174,3 mins H 174.3 mins
153 |-'-> | 4 PISADERAS 644,92 mins v v 644.9 mins
154 | PISADERAS 0 itz
135 | 4 Trasladar platinas (Estanteria — Cizalla) 1 mmin Alex AYUDANTE 1
156 | Uhicacidn de tope a 16 cm en la cizalla 2 mins 155 Alex AYTTDANTE 1
157 | Corte de platina. 2 mins 156 Alex AYUDANTE 1
138 | Cotte de esquinas 28 ming 157 Alex AYUDANTE 1
159 | Trasporte de platinas (Esmeril — Vancgue) 1 min 158 Alex AYTTDANTE 1
160 | Trasladar platinas (Yungue — Pedestal) 1 min 159 Alex AYUDANTE 1
161 | Colocacidn de plantilla en el pedestal 5 mins 160 Alex AYUDANTE 1
162 | Petforado con broca de 1/47. 55 mins 161 Alex AYUDANTE 1
163 | Transporte de platinas (Pedestal grande — Entenalla) 1 min 162 Alex AYUDANTE 1
164 | Colocado de plantilla 1 min 163 Alex AYUDANTE 1
165 | Embarolado de platinas 120 mins 164 Alex AYUDANTE 1
166 | Transpotte de platina a (Estanteria - mesa de trabajol) 1.2 mins Alex AYUDANTE 1
167 | Fayado de platina, con plantilla de Scm. 4.1 mins 166 Walter ayudante 2
168 | » Rayado v sefial para perforacion. 9.1 mins 167 Walter ayudante 2
169 | Perforado de platina en pedestal 21,5 mins 168 Walter ayudante 2
170 | Trasporte de platinas perforadas (Pedestal grande — cizalld) 0 mins 169 Walter ayudante 2
171 | » Corte de esquinas. 19 mins 170 Walter ayudante 2
172 | 2 Transporte de tubo 172" (Estanteria - tronzadora) 1 min Luis OFERARIO 1 11 min
173 | 7 Tope en tronzadora a 32 3cm. 4 mins 172 Luis OPERARIO 1 4 mins
174 | 3 Corte de tubo redondo 3 mins 173 Luis OFERARIO 1 3 mins
175 | Transpotte de platinas petforadas ¥ embaroladas (yancue) 1,3 mins 173;171;163 Luis OFERARIO 1
176 | Remachado de platinas 45,6 mins 175 Luis OPERARIO 1
177 | 4 Transpotte de platinas v tubos (Yuncgue — Soldadora) 1,4 mins 176 Luis OPERARIO 1
178 | 4 Colocado de plantilla 1,2 mins 177 Luis OPERARIO 1
179 | 4 Agmado de pisaderas 51,1 mins 178 Luis OPERARIO 1
180 | Esmerilado colocar junto a mesa de trabajo 1 1,6 mins 172 Luis OFERARIO 1

Grafico N° 37 Diagrama de Gantt pisaderas
Fuente: Autor
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El armazon final es la agrupacién de todos los procesos anteriores para obtener un producto, como se detalla en el Grafico N° 38, para

posteriormente enviar la estructura del asiento al proceso de terminados y tapiceria.

todo mar 19/9 mig 20/9

de ~ | Nombre de tarea « | Duracidn = Predecesoras »  Mombres delosrecursos - (12 14 16 18 20 22 0 2 4 & & 10 12 14 16 18 20 22 Q 2 4 6 & W0 12 14 16 18 20 22
115 * MECANISMOS 480 mins
134 | » ANCLAJES 174,3 mins
153 |mm PISADERAS 644,9 mins
181 =3 |+ ARMAZON FINAL [2766,2 mins 108;111;134;15 W 2766.2 min
182 | SEGUNDO ARMADO 0 mins
183 | 4 Coloca armada 1, Colocat mecanismos, Colocar cremalleras, Colocar 528 mins 110,124 Bernardo OPERARIO 5

platinas para resortes, Colocar remaches 14" par resortes

184 | ARMAZON FINAL 0 mins

185 | C'olocar pata, dngulo de anclaje, posaderas 175,3 mins 133;127;147;152;12 Bernardo OPERARIO 5 175,3 mins

186 | Transportar mesa de trabajo 1 - mesa de frabajo 2 9.6 mins 125 Bernardo OPERARIO 5

187 | Soldado de armazon final 373,5 mins 126 Jhonathan OPERARIOZ 373,5 mins
188 | » Errvid de armazén a pintura al homo 1.1 ming 157 Berardo OPERARID 3 1.1 mins

Gréfico N° 38 Diagrama de Gantt armazén final
Fuente: Autor

En la fabricacion de asientos para buses interprovinciales se tiene como ultimo proceso el de tapiceria y terminados que se lo realiza de

acuerdo al diagrama de gantt que lo contiene el Grafico N° 39 en el cual se detallan las 21 actividades para obtener un producto terminado.
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todo mig 1349 wie 15/9 dom 1749 mar 1%39 jue 21/9 sab 23/9 lun 25/9 mié 279
de Mombre de tarea w Duracién  +  Predecesoras -  Mombres de los recursos - o] Q Q Q Q [} o Q Q o Q Q o Q Q
m , - MECANISMOS 480 mins 369.6 mins :
134w * ANCLAJES 174,3 mins 174,3 mins
133 |my - PISADERAS 044,9 mins : 644,9 mins
181 |- - ARMAZON FINAL 2766,2 mins 105;111;134;12 L 4 - 2766,2 mins
189 |-'-) |‘ TAPICERIA Y TERMINADOS 4378,1 mins 181 L 4 v 43:?3.1 mins
190 | ; TAPICERIA 0 mins * :
191 | » Busca plantilla para tela 3 mins Andrea OPERARIO 4 3 mins
192 | 5 Se pide tela especificada en bodega 3 mins 19 Andrea OPERARIO 4 3 mins
193 | rayado de partes 75 ming 192 Andrea OPERARIC 4 75 mins
14 | 5 Corte de partes 92 mins 193 Andrea OPERAFRIC 4 92 mins
195 | 2 Cosido de pattes 31 mins 194 Andrea OPERARIC 4 51 mins
196 | 7 Amarrado de piolas 33 mins 195 Andrea OPERARIO 4 T33mins
197 | 2 Colocar coderas 67,1 ming 182 Walter ayudante 2 1 mins
198 | z Pedir esponja 3.4 mins 188 Walter ayudante 2 3l4 mins
199 | 4 Pegado de esponja en espaldar 134,1 mins 198 Walter ayudante 2; 134,1 mins
Andrea OPERARIC 4
200 | Cortar plumdn 30,4 mins 108 Andrea OFERARIO 4 1
201 | Pegado de phumin en el espaldar 31 ming 200 Andrea OFERARIO 4
202 | Pegar esponjas lem en respaldos 12,3 mins 201 Andrea OFERARIO 4
209 | Enfundar espaldares 404,6 mins 202,196 Luis CPERARIO 1
| Engrampar espaldares 236,3 mins 203 Thonathan OFERARIOZ 236,3 mins
205 | Pegar plumdn en los cojines 31,2 mins 198 Andrea OPFERARIO 4 1
206 | Enfundat los cojines 38,3 uing 205,196 Andrea OFERARIO 4 3
207 | Engrapar cojines 63,2 mins 206 Andrea OPFERARIO 4
208 | Colocar fundas plasticas 164 mings 207 Andrea OFERARIO 4
200 | Colocar tapas laterales, tapas postetiores 266,3 mins 208,204 Cristian OPERARIO 3 266,3 mins
210 | 2 Colacar cojines ¥ pisaderas pldsticas 453.3 mins 209 Cristian OPERAFRIO 3 453,3§mins
2n Almacenar para envid 117,3 mine 210 Andrea OPERARIO 4 11'\:’,3 mins

Grafico N° 39 Diagrama de Gantt tapiceria y terminados

Fuente: Autor

158



3.4.6. Asignacion de recursos

Teniendo un tiempo de 23 horas 43minutos en el cual se desarrolla el proceso de
produccion de asientos para buses interprovinciales en la empresa CONSEG, se

asignan actividades a los 7 operarios dentro de la empresa.

Ayudandonos con el programa PROJECT se distribuye los tiempos para cada operaria

teniendo los siguientes datos:

Tabla N° 86 asignacion de recursos
ASIGNACION DE RECURSOS

Nombre del recurso Trabajo
Luis OPERARIO 1 1.038 mins
Jhonathan OPERARIO2 1.129 mins
Cristian OPERARIO 3 1.366 mins
Alex AYUDANTE 1 1.029 mins
Walter ayudante 2 1.156 mins
Andrea OPERARIO 4 1.034 mins
Bernardo OPERARIO 5 1.157 mins

Fuente: Autor
En la asignacion de actividades podemos apreciar que existen operarios con mayor
asignacion por realizar tareas especificas, las cuales se detallan en los diagramas de

Gantt mostrados en los graficos del Gréafico N° 32 hasta el Grafico N° 39.

3.4.7. Planos propuestos en el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales
a. Distribucién del Layout propuesto.

La distribucion representada en la siguiente grafica contempla la nueva distribucién
de la empresa, la cual cumple con las medidas obtenidas en la delimitacion de areas y
distribucion de maquinas, mejorando el transporte de material y la superficie de

evolucion.
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3.4.8. Comparacion de los estudios de tiempos actuales y propuestos.

a. Actividades en el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales

Las actividades actuales y propuestas se las representa en las sientes tablas:

Tabla N° 87 Resumen de actividades actuales
ACTIVIDADES ACTUALES

Pa_rte de Operacion Inspeccion | Transporte | Almacenar Retraso
asiento
Bt 40 1 17 0 3
espaldar
Base fija 32 0 26 2 2
Primer 1 0 2 0 1
armado
Mecanismos 13 2 11 0 5
Anclajes 14 2 2 8 0
Pisaderas 17 1 14 1 1
Armado 6 0 4 4 1
final
Tapiceriay 14 0 8 1 6
terminados
TOTAL 137 6 84 16 19
Fuente: Autor
Tabla N° 88 Resumen de actividades propuestas
ACTIVIDADES PROPUESTAS
Pa_rte e Operacion | Inspeccion | Transporte | Almacenar Retraso
asiento
e 35 1 14 0 0
espaldar
Base fija 36 0 21 0 0
Primer 2 1 2 0 0
armado
Mecanismos 14 2 7 0 0
Anclajes 13 1 1 5 0
Pisaderas 15 1 13 0 0
Armado 5 1 1 1 0
final
EEEE 17 1 2 0 0
terminados
TOTAL 137 8 61 6 0

Fuente: Autor
Las actividades realizadas en el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales han disminuido de 262 a 216, esto indica un una diminucién de 3%
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en los distintos procesos de operacion , inspeccion, transporte, almacenamiento y

retraso.
Tabla N° 89 Comparacion de actividades Actual vs Propuesto
COMPARACION DE ACTIVIDADES ACTUAL VS PROPUESTO
SEiie e Operacion Inspeccion | Transporte | Almacenar Retraso
asiento
Actual 137 6 84 16 19
Propuesto 137 8 61 6 0
0 +2 -23 -10 -15

Fuente: Autor
Se tiene 137 operaciones en el proceso propuesto las cuales son indispensables para el
proceso de produccion de asientos, se han aumentado dos inspecciones y también de

las a reubicado en cada proceso.

Se ha reducido 23 transportes realizandolos por medio de hojas de pedido, con la linea
de trabajo en funcionamiento se evita 10 almacenamientos innecesarios, optimizando
el tiempo y eliminando los retrasos en el proceso de produccion de asientos para buses

interprovinciales.

Gréfico N° 42 Comparacion de actividades Actual vs Propuesto

Comparacion de actividades
Actual vs Propuesto

OPERACION INSPECCION ~ TRANSPORTE ~ ALMACENAR RETRASO

Actual Propuesto

Fuente: Autor
b. Distancias recorridas y tiempos en el proceso de produccion de asientos

para buses interprovinciales

Para las distintas actividades se presenta el resumen de tiempos y distancias recorridas

en los procesos actuales y propuestos en las siguientes tablas:
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Tabla N° 90 Distancias recorridas y tiempos actuales

ACTUALES
Parte de asiento Tiempo Distancia (m)

Base-espaldar 27:39:11 353,8
Base fija 25:32:08 432,7
Primer armado 8:27:55 143
Mecanismos 8:16:03 352,5
Anclajes 13:17:31 54
Pisaderas 7:17:25 217
Armado final 26:33:30 163,6
Tapiceria y terminados 49:04:07 988,7

TOTAL 166:07:51 2705,3

Fuente: Autor

Tabla N° 91 Distancias recorridas y tiempos propuestos

PROPUESTOS
Parte de asiento Tiempo Distancia (m)

Base-espaldar 24:13:42 192
Base fija 25:06:44 114,9
Primer armado 7:54:14 143
Mecanismos 6:00:12 33,5
Anclajes 3:06:59 22,6
Pisaderas 6:34:41 60,9
Armado final 18:08:12 3
EpIGEELY 41:11:29 280
terminados

TOTAL 132:16:13 849,9

siguiente tabla:

Fuente: Autor

Los distintos valores de los tiempos Y las distancias en los procesos de produccion de

asientos para buses interprovinciales actuales y propuestos se los compara en la

Tabla N° 92 Comparacién distancias recorridas y tiempos

COMPARACION ACTUAL VS PROPUESTO

Tiempo Distancia (m)
Actual 166:07:51 2705,30
Propuesto 132:16:13 849,90
Diferencia 33:51:38 1855,40
Ahorro 20% 69%

Fuente: Autor
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c. Analisis del suplemento en el proceso de produccidon de asientos para

buses interprovinciales

Los suplementos actuales y propuestos se los describe en las siguientes tablas

Tabla N° 93 Célculo de suplementos actuales

CALCULO DE SUPLEMENTOS ACTUALES

Preparar
ITEMS/OPERACIONES |Cortar| para |Armar | Terminar | Transportar | Coser
armar
SUPLEMENTOS POR DESCANSO
Sexo obrero H H H H H M
Suplementos constantes
Por necesidades personales | 5% 5% 5% 5% 5% 7%
Por fatiga 4% 4% 4% 4% 4% 4%
Suplementos variables
Trabajo de pie 2% 2% 2% 2% 2%
Postura 2% 2% 2% 2% 2%
Monotonia 1% 2%
Concentracion 2% 2%
Ruido 1% 2%
Uso de fuerza 2% 2%
SUPLEMENTO TOTAL | 14% 16% 17% 13% 13% 17%
Fuente: Autor
Tabla N° 94 Cdlculo de suplementos Propuestos
CALCULO DE SUPLEMENTOS PROPUESTOS
Preparar
ITEMS/OPERACIONES | Cortar| para |Armar | Terminar | Transportar | Coser
armar
SUPLEMENTOS POR DESCANSO
Sexo obrero H H H H H M
Suplementos constantes
Por necesidades
personales 5% 5% 5% 5% 5% 7%
Por fatiga 4% 4% 4% 4% 4% 4%
Suplementos variables
Trabajo de pie 2% 2% 2% 2% 2%
Postura 2%
Monotonia
Concentracion 2%
Ruido
Uso de fuerza
SUPLEMENTO TOTAL | 11% 13% 11% 11% 11% 13%

Fuente: Autor
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Tabla N° 95 Comparacidn de suplementos

COMPARACION DE SUPLEMENTOS
ITEMS/OPERACIONES | Actual | Propuesto | Ahorro
Cortar 14% 11% 3%
Preparar para armar 16% 13% 3%
Armar 17% 11% 6%
Terminar 13% 11% 2%
Transportar 13% 11% 2%
Coser 17% 13% 4%

Fuente: Autor

Comparacion de suplementos

18%
16%
14%
12%
10%
8%
6%
4%
2%
0%
0 1 2 3 4 5 6 7

—@— Actual Propuesto

Grafico N° 43 Comparacion de suplementos
Fuente: Autor

d. Calculo del incremento de la produccion
Basado en la comparacion de tiempos actuales y propuestos en la Tabla N° 92 se tiene
que actualmente que un juego de asientos de 44 pasajeros para un bus interprovincial
se lo realiza en 166:07:51 horas de trabajo con los cambios propuestos se lo realiza en

132:16:13 horas de trabajo teniendo una diferencia de 33:51 horas de trabajo.
Entonces, si se tiene 44 asientos en 132:16:13 horas, se tiene:

(132:16:13Hora)(lasiento)

Asient b _ = 3:00:22
slentos por hora 44asiento

Por lo tanto, se tiene que en las 33:41:.00 horas se puede construir

(33:41Horas)(44 Asientos)
(132:16:13horas)

= 11.226 Asientos
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CONSEG puede fabricar 11 asientos en el tiempo optimizado en el proceso de

reingenieria.

CONSEG mantiene una némina constante de 7 operarios que intervienen en la

produccion de asientos para buses interprovinciales para lo cual se tiene:

e Horas trabajadas actualmente por cada operario para un juego de asientos de

44 pasajeros

(166:07:13) Horas
7 operarios

= 23:43horas/operario

e Dias que trabaja actualmente cada operario para obtener un juego de asientos

de 44 pasajeros

(23.73) Horas

8Horas/dia = 2.96 dias

e Horas propuestas a trabajar cada operario para un juego de asientos de 44

pasajeros

(132:16:13) Horas
7 operarios

= 18: 54horas/operario

e Dias propuestos que trabaja cada operario para obtener un juego de asientos de

44 pasajeros

(18.90) Horas

=236di
8Horas/dia 1as

De acuerdo a lo indicado se tiene una reduccion de:

horas horas horas
23.73————-1890——— =483 ——
operario operario operario

Se tiene una reduccién de 4.83 horas de trabajo menos por cada trabajador de la

empresa.

167



3.4.9. Instructivos en &reas especificas.

a. Instructivo para el &rea de corte

OBJETO

Mejorar el procedimiento realizado en el area de corte

ALCANCE

Se aplica para el corte de perfiles y tuberias en la maquina tronzadora.

DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Tronzadora: es una herramienta eléctrica que sirve para cortar materiales metalicos

por abrasion principalmente mediante disco.

CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser

comunicado al jefe de planta.

» Los operarios deben utilizar gafas o mascara para proteccion visual.

Y

Los operarios deben usar guantes para proteccion de extremidades superiores.

» Para el cambio de disco en la tronzadora se debe verificar que este

desconectada de la alimentacion eléctrica.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

» Tabla N° 7 Ficha técnica de la cizalla

» Tabla N° 8 Ficha técnica de tronzadora

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

Nombre de Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Colocar El tope en la tronzadora esta regulado |  Operario
tope por un perno con mariposa que

permite recorrer a la distancia

deseada.
Corte Poner en marcha el motor y presionar Operario

hasta realizar el corte de los

materiales.
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Cambio de | e Se desconecta la alimentacion Operario

disco eléctrica.

e La hexagonal necesaria se encuentra
en la parte superior del protector del
motor

e Se pide el disco de corte en bodega.

e Se coloca la hexagonal en el agujero
frente del disco, presionando el
seguro en la parte inferior del
protector del motor se gira en sentido
anti horario para aflojarlo.

e Se saca el disco desgastado y se
coloca en nuevo disco, se coloca el
perno de cabeza hexagonal, se lo
ajusta en sentido horario.

e Se verifica que regrese el seguro
para cambio de disco.

e Se conecta la alimentacion eléctrica.

b. Instructivo para el area de corte
OBJETO
Mejorar el procedimiento realizado en el area de corte
ALCANCE
Se aplica para el corte de varillas, platinas y planchas hasta de 5mm de espesor.
DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Cizalla: es una herramienta manual que se utiliza para cortar laminas metalicas,

platinas, varillas y angulos.
CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

> Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser
comunicado al jefe de planta.

» Se debe usar guantes, y botas de punta de acero.

> Reajustar el perno posterior de la herramienta periddicamente, evitando la

separacion de las cuchillas.
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DOCUMENTOS RELACIONADOS

» Tabla N° 7 Ficha técnica de la cizalla

» Tabla N° 8 Ficha técnica de tronzadora

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

Nombre de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Colocar tope | e Eltope en la cizalla esta regulado por un Operario Tabla N° 7
perno con mariposa que permite recorrer Ficha técnica
a la distancia deseada. de la cizalla
Corte de | e Seescoge el tope movil a utilizar Operario
varillas e El tope debe ser 50mm menor a la
medida deseada por la forma que
mantiene la herramienta
Corte de | e Se sefiala las planchas previamente por Operario
planchas de donde debe ir los cortes.
tol e Se coloca la mariposa de apoyo al final

del tope para platinas.
Se corta el material por las sefiales.

c. Instructivo para el area doblado de tol

OBJETO

Realizar los procesos de doblado de tol.

ALCANCE

Es necesario para el doblado de patas y platinas en forma de u en la dobladora de tol

DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Dobladora de tol: herramienta de gran bancada, con muelas q sujetan los materiales

y permiten doblarlos al angulo que sea necesario.

CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser

comunicado al jefe de planta.

» Se debe usar guantes, y botas de punta de acero.
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DOCUMENTOS RELACIONADOS

» Tabla N° 104 Ficha técnica de la dobladora de tol

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

e Ajustar mediante la palanca
Si esta no tiene la presion necesaria se
regula mediante en perno que se
encuentra debajo de la palanca.

e Levantar el peso de la muela inferior
hasta el &ngulo deseado.

Nombre de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Doblado de | e Sefialar las planchas en el lugar q se Operario Tabla N° 104
planchas de doblara. Ficha técnica
tol e Colocar las sefiales en el filo de la dela
muela superior de la dobladora. dobladora

d. Instructivo para el rea de doblado

OBJETO

Establecer el procedimiento para el doblado de perfiles y tuberias en la dobladora de

tubo manual.

ALCANCE

Doblado de perfiles en u y tuberias redondas, para la formacién las diferentes partes

de los asientos en la dobladora de tubo manual.

DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Dobladora de tubo manual: Herramienta utilizada para doblar tuberia y perfiles de

acuerdo a la matriz ubicada, requiere del esfuerzo humano para ser accionada.

CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser

comunicado al jefe de planta.

» Se debe usar guantes.

» Al cambiar las matrices de doblado colocarlas en la caja indicada.
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DOCUMENTOS RELACIONADOS

» Tabla N° 12 Ficha técnica de la dobladora perfiles manual

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

un perno en la parte posterior de la
herramienta.

e Se coloca el material, verificando que
este en contacto con el tope.

e Se coloca el tubo alargador o palanca
en la dobladora.

e Se aplica presién hasta el angulo que se
requiera.

e En los perfiles se coloca aceite
periddicamente para facilitar el sacado
del material de la matriz.

Nombre de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Cambio de | e Sesacael perno de la parte superior de Operario
matriz de la dobladora de tubo.
doblado e Se retira la rodela plana.
e Se levanta la matriz de doblado.
e Se coloca la matriz con la medida y
forma necesaria para el doblez.
e Se coloca el perno de sujecion en la
parte superior de la dobladora.
e Se cambia las muelas de sujecion del
perfil o de la tuberia redonda segin se
necesite.
e Estas muelas de sujecion de las coloca
poniendo el perfil o tuberia a doblar
para que quede horizontal.
Doblado e Secoloca el tope regulado por medio de Operario

e. Instructivo para el area de doblado de tuberia redonda

OBJETO

Establecer el procedimiento para uso de la dobladora de tubo eléctrica

ALCANCE

Doblado de tuberia redonda en la dobladora de tubo eléctrica.

DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Dobladora de tubo eléctrica: Maquina/Herramienta utilizada para doblar tuberia

redonda, es necesario la alimentacion eléctrica para su funcionamiento.
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CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser

comunicado al jefe de planta.

» La matriz de doblado permanecera siempre la misma, no requiere cambio.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

> Tabla N° 106 Ficha técnica de la dobladora de tubo

» Tabla N° 12 Ficha técnica de la dobladora perfiles manual

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

Nombre de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Colocar el | e Eltopeen lacizallaestaregulado por | Operario
tope un perno con mariposa que permite
recorrer a la distancia deseada.
Doblado de e La dobladora de tubo eléctrica, tiene Operario
tuberia una perilla de 3 tiempos de giro
redonda (sentido horario, stop, y sentido anti

horario)

Se coloca la tuberia redonda hasta la
sefial realizada o al tope, se ajusta las
muelas de presion, se pone la perilla
en sentido horario y se presiona el
pedal.

Se dobla hasta el angulo necesario
para formar la parte.

Se gira la perilla'y se acciona el pedal
para regresar a su posicion inicial.

Se afloja el

f. Instructivo para el &rea de armado

OBJETO

Establecer parametros de armado para los asientos producidos en CONSEG.

ALCANCE

Asientos para buses interprovinciales producidos en CONSEG.

CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO
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» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Se debe usar guantes.

» Se debe usar mascara para soldar.

» Uso obligatorio de overol.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

» Tabla N° 107 Ficha técnica de la soldadora MIG

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

Nombre de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Armado de Colocar la plantilla de coderas en la Operario
coderas mesa de trabajo 1.

Colocar las partes ya realizadas

previamente.

Soldar en las uniones.

Sacar las coderas y colocarlas en la

bandeja para ser transportadas.
Armado de Cortar varilla acerada de 9.5mm Operario
mecanismos segn documento adjunto.

Doblar la varilla acerada e base al

documento adjunto.

Armado de mecanismos.
Primer Colocar los topes en el jeg de armado |  Operario
armado documento asociado 1.

Sequir instrucciones de documento

asociado 2
Armado de Sefialar  las  planchas  segun Operario
patas documento asociado.

Doblar las planchas, se da la forma de

pata de asiento para bus.

Colocar platina preparada para patas
Armado de Remachar las platinas para pisaderas. Operario
pisaderas Colocar la plantilla en la mesa de

trabajo 1

Colocar las  partes  (Platinas

remachadas y tubo redondo)
Armado Colocar mecanismo Operario
final Verificar la medida base espaldar

(Primer estado de reclinacion)
Colocar cremallera.
Colocar ganchos para resortes.
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e Colocar pisaderas. Operario
e Colocar pata.
e Colocar angulo de anclaje.

g. Instructivo para el &rea de terminados
OBJETO

Optimizar tiempos al momento de realizar los terminados en el proceso de produccion

de asientos para buses interprovinciales.

ALCANCE

Terminado de asientos para buses en la empresa CONSEG.
DEFINICIONES DEL INSTRUCTIVO

Terminados: Colocar plasticos, fibras o adicionales que mejoren la presentacion del

producto final.
CONDICIONES GENERALES DEL INSTRUCTIVO

» Los operarios deben haber recibido el instructivo para el area.

» Fallos o anomalias presenciadas en la maquina/herramienta debe ser
comunicado al jefe de planta.

» Transportar de forma ordenada y cuidar que los plésticos no sufran rayones,

golpe y ubicarlos en los lugares indicados.
DOCUMENTOS RELACIONADOS
» Tabla N° 10 Ficha tecnica del compresor

DESARROLLO DEL INSTRUCTIVO

Nombre  de | Descripcion Responsable | Documento
Actividad Asociado
Colocar e Colocar cinturones. Operario
terminados e Colocar tapa plastica lateral.

e Colocar tapa pléastica posterior
Colocar e Colocar pisaderas pléasticas. Operario
terminados e Colocar cojines.
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3.4.10. Realizacion de registros y formatos

Con la implementacion de los formatos especificados se brindara facilidades para

llevar un inventario de materiales, herramientas y partes dentro de la empresa.

a. Guia de preparado de materiales

La guia de preparado de materiales indica de una forma breve los materiales que se

necesitan cortar para la preparacion de los asientos para buses interprovinciales.

Para mejor entendimiento de los operarios se afiade la parte del asiento a la cual

pertenece el material que se tendra que preparar con sus respectivas medidas y la

cantidad de material requerido.

Tabla N° 96 Guia de preparacién de materiales

GUIA DE PREPARACION DE MATERIALES

Fecha inicio \ entrega Carrocerias
Asiento tipo de Ancho
carroceria
tapiceria | [ color
Desarrollo
Bases de coj l’n Uses Cortar y doblar
Tiras para u de Cortar 30,5
Angulo 3/4 de Cortar
Ganchos para espirales bodega, sefialar al5cm
Espaldares Tubo Redondo 1" Cortar
Varilla redonda 8mm Cortar
Varilla redonda 6mm Cortar
Platina 1x1/8 Cortar
Remaches de golpe bodega, sefialar 5/16 x 1/2
Base Tubo cuadrado 1" Cortar
Grande Tubo cuadrado 1" Atachado
AU.F Tubo cuadrado 1" Cortar
Tubo cuadrado 1" Atachado
A.LU.F. Tubo cuadrado 1" Cortar
Tubo cuadrado 1" Atachado
Al Tubo cuadrado 1" Cortar
Tubo cuadrado 1" Atachado
ASTM Tubo cuadrado 1" Cortar
Tubo cuadrado 1" Atachado
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Guia de preparacion de materiales continua...

Coderas codera Tubo redondo 1" Cortar y doblar 425 -4938
Refuerzo Tubo redondo 1/2" Cortar y doblar 345-38,2
cod.
mecanismo de codera bodega
media Tubo redondo 1" Cortar y doblar 42,5 - 44
codera
refuerzos Tubo redondo 1" Cortar y doblar 29-19,6
intermedio | Tubo redondo 1" | Cortar 21,5cm
Embocinados | Embocinado | Tubo redondo 1/2" Cortar
A.UF Asiento Ultima fila Cortar
AlLUF Asiento individual ultima fila Cortar
Al Asiento individual Cortar
AS.T.M. Asiento sobre tapa maquina Cortar
Bocines Tubo redondo 1" Cortar 4cm
Refuerzos platina 1 x 3/16 Sefialar, cortar
varillas de cubos 9,5mm Cortar 8 cm
Mecanismos varilla redonda Grandes izQ.
9,5mm dar
Pequefios izq.
dar
Perillas alien
Marco polo
Resortes platina 3/16 x 1/8 Rayar, pero, cortar 4,5cm
Platina 1 x 1/8 Rayar, pero, cortar 4cm
Remaches de golpe bodega 3/16 x 1/2
Patas Grandes izq.
dar
Pequefios izQ.
dar
Platina 1 1/2 x 3/16 Rayar, cortar 24 cm
Pisaderas Tubo redondo 3/4 x 1.2 Cortar 33cm
Platina 1 x 1/8 Cortar, pero, 4,5 cm
Embarrilar
Platina 1 x 1/8 Rayar, cortar 4cm
Remaches de golpe bodega 1/4 x 1/2
Costado Angulo Cortar 49,7 cm
Tubo cuadrado 1" Cortar
Cinturones Platina 1 1/2 x 3/16 Cortar, pero 15cm
Tubo redondo 3/4 x 1.2 Cortar, pero
rodelas planas bodega 7/16

Fuente: Autor

b. Pedido de material

Los pedidos de materiales a los proveedores se los realiza mediante una orden escrita

para evidenciar su pedido y se lo confirma con la facturacién del mismo.
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Tabla N° 97 Nota de pedido

NO
NOTA DE PEDIDO
' > Proveedor:
. CONSEG ) [FechadePedido: ... T [
— Fecha de entrega: ... [ A
Cantidad Descripcion Cadigo
Observaciones:
CONSEG Proveedor:

Fuente: Autor
c. Pedido de material a bodega para estructura
Las partes prefabricadas o tercializada, estan almacenadas en la bodega la cual se
encuentran a 79 metros del area de trabajo, para el mejoramiento de tiempos en la
produccion de asientos se realiza un solo pedido de todas las partes prefabricadas que
intervienen en la construccion de asientos para buses interprovinciales, disponibles en

la bodega
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( CONSEG

Cantidad

Observaciones:

Entrega

Tabla N° 98 Pedido de material a bodega
Pedido de materiales a bodega

EMPRESA: CONSEG

Orden de produccion:

FECHA: / /
Avrticulo

Ganchos para resortes base de cojin
pernos de golpe 5/16"

remaches de golpe 1/4"

remaches de golpe 3/16"

cubos pléasticos

mecanismos de codera

Cremalleras

perillas alien

Perillas maco polo

Recibe
Fuente: Autor
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d. Pedido de partes a bodega para terminados

Las partes para el proceso de terminados ya sean importadas o compradas en el
mercado nacional se las debera pedir en la bodega, con la entrega del pedido se podra

tener un control interno del inventario dentro de la empresa.

Tabla N° 99 Pedido de partes a bodega
PEDIDO DE PARTES A BODEGA

, EMPRESA: CONSEG
CONSEG Orden de produccién:
e FECHA: / /
Cantidad Articulo observacion

Bandejas pléasticas
Coderas abatibles
Coderas fijas
Tapas de coderas abatibles
Cinturones de seguridad
Pernos para cinturones de seguridad
Tuercas para pernos de seguridad
Tapas plasticas posteriores
Tapas plasticas laterales
Pisaderas plasticas
Remaches pop 3/16x1/2
Remaches pop 3/16x1/2 ala ancha
Remaches pop 3/16x5/8 ala ancha
Guaipe

Observaciones:

Entrega Recibe
Fuente: Autor
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e. Pedido de materiales a estanteria

Con el objetivo de mantener un registro de los materiales usados en cada uno de las
ordenes de produccion se registrard los materiales utilizados de la estanteria de

materiales que se encuentra a disposicion de los operarios.

Tabla N° 100 Pedido de materiales de estanteria

PEDIDO DE MATERIALES DE ESTANTERIA

- S EMPRESA: CONSEG
C@NSEG REALIZO: Diego Guerrero
' - REVISO: Ing. Victor Espin
FECHA: 15/ 04/ 2017
CANT. MATERIAL DETALLES MEDIDA (cm) Observacién
Uses 1" x 2mm 113
Tiras para u de 63mm x 2mm 30,5
Angulo 3/4" x 3mm 35,5
Ganchos para espirales
Tubo Redondo negro 1" x 2mm 199,8
Varilla redonda negra 8mm 35,4
Varilla redonda negra 6mm 36,8
Platina 1"x 1/8" 36,8
Remaches de golpe 5/16x1/2”
Tubo cuadrado 1" X 2mm 103,8
Tubo cuadrado 1" X 2mm 98,7
Tubo redondo 1" x 2mm 495
Tubo redondo 1/2" x 2mm 34,5
Mecanismo de codera
Tubo redondo 1" x 2mm 44
Tubo redondo 1" x 2mm 19,6
Tubo redondo 1" x 2mm 30,5
Tubo redondo 1" x 2mm 4
Tubo redondo 1" x 2mm 1
platina 1" x 3/16" 16
Varilla redonda 9,5mm 8
Varilla redonda 9,5mm 32
platina 3/16" x 1/8" 4
Platina 1" x 1/8" 4
Remaches de golpe 1/47x1/2” -
Plancha 2mm 24 x 34
Platina 11/2" x 3/16" 24
Tubo redondo 3/4x1.2 33
Platina 1" x 1/8" 16
Platina 1" x 1/8" 5
Remaches de golpe 3/167x1/2”
Angulo 11/4" x 3/16" 49,7
Tubo cuadrado 1" X 2mm 1
Entrega: Recibe:

Fuente: Autor
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3.4.11. Plan de accidon de monitoreo y evaluacion de la propuesta

. Tiempo
Etapas Actividades Recursos Responsables
(horas)
L ere s e , e Computador
Sensibilizacion | Socializacion nuevo método. ) Jefe de planta 8
e Pizarra
e Papeleria

Implantacion del nuevo método.

e Computador Gerente

. » Entrega de instructivos.
Ejecucion e Materiales, Jefe de planta 160

Entrega de documentos fisicos a utilizarse en el

, _ equipos € Maestro de taller
nuevo meétodo de trabajo. insumos
Toma de tiempos. e Cronometro.

Jefe de planta

Evaluacion Andlisis de datos obtenidos actuales, propuestos y e Computador 40
. Maestro de taller
aplicados. e Software (Exel)
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CAPITULO IV.

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1) Conclusiones

>

En el proceso de fabricacion de asientos para buses interprovinciales se
propone 137 operaciones, 8 inspecciones, 61 trasportes y 6 almacenamientos
con lo cual se obtiene un proceso de produccion eficiente con un ahorro del
20% en el tiempo total del proceso.

En el proceso de reingenieria se ha aumentado 2 inspecciones, en el area de
pintura y terminados, verificando que el producto este de acuerdo a los
requerimientos del cliente, se ha reducido 23 desplazamientos o transporte de
material, realizandolos en un solo proceso y 10 almacenamientos que han
ayudado al mejorar los tiempos de produccién de los asientos para buses
interprovinciales.

En el estudio de reingenieria de la fabricacion de asientos para buses
interprovinciales se tiene demora en la actividad de transporte, para lo cual se
ha realizado una nueva distribucion del area de trabajo, reduciendo 23
actividades de transporte lo cual representan el 27.3%.

La sumatoria de las operaciones, inspecciones, transportes, almacenamiento y
retrasos para el proceso de produccidn de un juego de asientos de 44 pasajeros,
se tiene un tiempo actual de 166:07:51, con el proceso de reingenieria se tiene
un tiempo de 132:16:13 horas, se tiene un ahorro de tiempo total de 33:51:38
horas, lo cual representa un 20% de tiempo ahorrado en el proceso de
produccion de asientos para buses interprovinciales.

Los instructivos e encuentran establecidos para las partes que presentan mayor
dificultad como son las areas de corte, doblado de tuberia y perfiles, doblado
de tol, armado de estructura y area de terminados, cada instructivo contienen
documentos asociados como planos del proceso o especificaciones del cliente.
La reingenieria de procesos ha optimizado el uso del personal, asignando tareas
a los operarios, los cuales deben aportar con un tiempo aproximado de 1170

minutos, obteniendo un tiempo de produccion total de 23 horas y 43 minutos
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en la produccién con 7 operarios que realizan las diferentes actividades en el

proceso.

4.2) Recomendaciones

>

Instruir al personal de planta sobre el cambio en el nuevo proceso de
produccion de asientos para buses interprovinciales, formatos, registros a ser
utilizados en cada actividad o proceso.

Desplazar las maquinas, mesas de trabajo y armado a las posiciones
especificadas en el Layout propuesto y de esta manera generar un area de
trabajo mas comoda para los operarios y con menos retrasos en el
procedimiento.

Se ha propuesto generar las inspecciones en puntos especificos de cada uno de
los procesos, se debera respetar las inspecciones para generar un producto de
calidad y evitar arreglos futuros.

Implementar mayor tecnologia en el doblado de varillas y atachado de
espaldares para disminuir el tiempo y el esfuerzo humano.

Aplicando de manera correcta la reingenieria de procesos de produccion se
tendra menor pérdida de tiempo y un producto de mayor calidad.

Los instructivos se entregaran a los operarios en cada puesto de trabajo
asignado, para evitar errores en la produccion y mayor produccion en cada

area.
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4.3) ANEXOS

Anexo N° 1 Descripcién de actividades

Descripcion de actividades

Proceso: Empresa: CONSEG
) : Proceso:
(CONSEG) o
—— Fecha:
Operacion Actividad
A
B
C
D
E

Anexo N° 2 Cursograma analitico

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama nam.. 1 ‘hoja nam. 1 resumen Actual
Objetivo: operacion | O Tiempo
inspeccion | =
actividad | Transporte | =
REALIZO: Almacenar | A Distancia
Reviso: Retraso | D
Proceso descripcién Cant Dist/ t/ min simbolos Observacion
m o|=|>|a
A
B
C
D
E
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Anexo N° 3 Areas de trabajo

EMPRESA CONSEG
PROCESO

ACTIVIDAD
RESPONSABLE
OBJETIVO DEL PROCESO

" CONSEG |

~ ECUADOR

MAQUINAS
HERRAMIENTAS
EQUIPO ADICIONAL
DESCRIPCION DEL PROCESO

CONDICIONES DE TRABAJO PUESTO DE TRABAJO

Buenas Malas
Ventilacion
Humedad
Polvo, suciedad
Espacio adecuado

Presencia de agua
ENTRADAS SALIDAS

SIGUIENTE PROCESO:
OBSERVACIONES:
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Anexo N° 4 Fichas técnicas de maquinas, herramientas y equipos

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHADE: |MAQUINA EQUIPO SISTEMA
CONSEG
CcODIGO:

CARACTERISTICAS GENERALES
SERIE: VOLTAJE:
MARCA: PRESION MAX:
PROCEDENCIA: TIPO:
MODELDO: CAPACIDAD:
FRECUENCIA: AMPERIOS:
FUNCION:

Anexo N°5

Tabla N° 101 Ficha técnica de tronzadora

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHA DE: |MAQ£J'INA’. [ x |EQUIPO | |[SISTEMA |eléctrico
i 4 2
ye . CONSEG
I CcODIGO: |
Y9, TRONZADORA
CARACTERISTICAS GENERALES
SERIE: 0810.0748 VOLTAJE: 110 V AC/DC
MARCA: PERLES POTENCIA: 380rpm
PROCEDENCIA: Eslovenia TIPO:
MODELO: TSP1-355 CAPACIDAD: 120mm
FRECUENCIA: 50 - 60 Hz AMPERIOS: 15A

FUNCION: Corte de materiales metalicos, disco de 355mm, corte hasta en didmetro de 120mm.

Fuente: Autor
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Anexo N° 6

Tabla N° 102 Ficha técnica de esmeril

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHADE: [MAQUINA [ x [EQUIPO | [SISTEMA [eléctrico
4 4 4
¢ CONSEG
: 3 CcODIGO: |
. | -~ ESMERIL
CARACTERISTICAS GENERALES
SERIE: 0810.0748 VOLTAJE: 110 V AC/DC
MARCA: PERLES POTENCIA: 550rpm
PROCEDENCIA: Eslovenia TIPO:
MODELO: TSP1-355 CAPACIDAD:
FRECUENCIA: 50 - 60 Hz AMPERIOS: --

FUNCION: Desbaste de materiales, rebabas, mejorar el terminado de los cortes o soldaduras
excesivas.

Fuente: Autor

Anexo N° 7

Tabla N° 103 Ficha técnica del compresor

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHA DE: [SISTEMA | eléctrico

CONSEG
CcODIGO: |
‘ i COMPRESOR

CARACTERISTICAS GENERALES

SERIE: -- VOLTAJE: 220 V AC/DC

MARCA: Magna Force PRESION MAX: 130 PSI

PROCEDENCIA: Estados Unidos TIPO:

MODELO: ML7006016 CAPACIDAD: 60 gal

FRECUENCIA: 50 - 60 Hz AMPERIOS: --

FUNCION: Pintar partes, proporcionar aire a presion para las distintas maquinas neumaticas.

Fuente: Autor
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Anexo N° 8

Tabla N° 104 Ficha técnica de la dobladora de tol

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHADE: |MAQUINA | x [EQUIPO | [SISTEMA |Manual
. CONSEG
CODIGO: |
. DOBLADORA DE TOL
CARACTERISTICAS GENERALES
SERIE: -- VOLTAJE: --
MARCA: -- POTENCIA: --
PROCEDENCIA: Ecuador TIPO: Fabricacion
nacional
MODELO: -- CAPACIDAD: Hasta 4mm
FRECUENCIA: -- AMPERIOS: --
FUNCION: Doblar plancha de tol
Fuente: Autor

Anexo N°9

Tabla N° 105 Ficha técnica de la dobladora perfiles manual

) TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHA DE:

[SISTEMA | Manual

Sl
32

TR
o

|MAQUINA | x [EQUIPO |

" CONSEG

AMBATO — ECUADOR

CODIGO: |

DOBLADORA DE PERFILES MANUAL

CARACTERISTICAS GENERALES

SERIE: — VOLTAJE: —

MARCA: — POTENCIA: ~

PROCEDENCIA: Ecuador TIPO: Fabricacion
nacional

MODELO: — CAPACIDAD: Hasta 2 pulg

FRECUENCIA: — AMPERIOS: —

FUNCION: Doblar tuberias redondas, cuadradas, perfiles en u acero estructural A36 y aluminio.

Fuente: Autor
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Anexo N° 10

Tabla N° 106 Ficha técnica de la dobladora de tubo eléctrico

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHA DE: MAQUINA x |EQUIPO | |SISTEMA |Manual

_ CONSEG

AMBATO — ECUADOR

CODIGO: |

DOBLADORA DE TUBO REDONDO

CARACTERISTICAS GENERALES

SERIE: -- VOLTAJE: --

MARCA: -- POTENCIA: --

PROCEDENCIA: Ecuador TIPO: Fabricacion
nacional

MODELO: -- CAPACIDAD: Hasta 2 pulg

FRECUENCIA: -- AMPERIOS: --

FUNCION: Doblar tuberias redondas de acero estructural A36 y aluminio.

Fuente: Autor

Anexo N° 12

Tabla N° 107 Ficha técnica de la soldadora MIG

TALLERES “CONSEG”
FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

FICHADE: |MAQUINA | x |EQUIPO [ [SISTEMA |eléctrico

" CONSEG

AMBATO — ECUADOR

CODIGO: |

SOLDADORA ELECTRICA

CARACTERISTICAS GENERALES

SERIE: 8006-153A-151231 VOLTAJE: 110-220VAC/DC
MARCA: Electro inverter POTENCIA: --
PROCEDENCIA: Italia TIPO: --

MODELO: MMA-200HL CAPACIDAD: HP
FRECUENCIA: 50 - 60 Hz AMPERIOS: 40A

FUNCION: Soldadora portatil, puede ser usada con 110 y 220V.

Fuente: Autor
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Anexo N° 13

Tabla N° 108 Ficha técnica de la soldadora MIG

TALLERES “CONSEG”

FABRICACION DE ASIENTOS PARA BUSES INTERPROVINCIALES

[ EQUI

PO | x |SISTEMA |eléctrico

FICHADE: |MAQUINA |

CARACTERISTICAS GENERALES

cODIGO: |

SOLDADORA ELECTRICA

SERIE: VOLTAJE: 220 V AC/DC
MARCA: Prowar POTENCIA:
PROCEDENCIA: Taiwan TIPO:
MODELO: MIG-270 CAPACIDAD: HP
FRECUENCIA: 50 - 60 Hz AMPERIOS: 270A
FUNCION: Unir dos materiales mediante soldadura.

Fuente: Autor

Anexo N° 14 Fotografias
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