Je-

pervisidn, y de Servicio, asf como elementos b
sicos de‘juiéio pars establecer Présupuestos de
Gastos de Oporaci5q, de Mano de Obra Directa e
indirecta, Herramientas, Reparaciones N.yof-s,

Materialeas Auxiliares, etc.

PROCEDIMIENTO DE CALCULO,.

3e1. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE LAMINA

CION,

Someramente se describe el procese de !aming~w-
ci8n para cobre y sus aleaciones, cuys fase tep
minal se selecciond para ilustrar cemo Lfnea de

Produccidn Tipo, el desarrollo posterior del --

’Cuadro de Cargas. Esta fase se detallaré en --

las Pr8cticas de Fabricacidn pars cada tipo de



producto involucrado en la mezcla que manejare~
mos: por otra parte la presente descripcidn «-

nos permitir8 familiarizarnos con la terminolo-

<

gfa del proceso.

E! procsso de leminacién para cobre y sus alca-
ciones se inicia teniendo como materia brinc de
Fundicin panes de laminaci8n, lingotes de sec~
cién rectangular de 5"x25”x100”, que se prece--
lientan en un horno de gas & su temperatura =--
pléstice (que depende de la aleacién en proce--
s0) y se depositan en el transportador do'ili--,
mentacidn a los rodillos de trabajo de! Moline

Reversible en caliente, donde son laminados o -
rolados a un espesor aproximado de 1/2%, préctj
camente sin que el ancho se vea nodificado::co-
ta operacién, la Gnice que se resiiza en calieg

te provoca una onxidacién en las superficics del

&5

gx



material que nos obliga a un proceso meclnice de
rasurado o li;pieza de superficies en una méqui=
na que posee dos rogilloc con cuchillas dispuss=
tas en 6 hileras helicoidales desbastando aprexi
wmadamente 020" por ambas caras de la placa; una
ch limpio e! material pasa a su primer proceso

de deformacidn en frfo oﬁ un lqlino de rolado pg
sado, llegando la placa a un espesor aproximado

de 4120" después del cual, en el caso de los la~
tones y bronces requieren de un tratamiento tér-
mico en los H;rnoo Campana que regenera la e;--
tructura cristalina del metal permitiéndole acep
tar posteriores deformaciones, en el caso de los
cobres su ductilidad les permite pasar directa=~
mente a ot?os laminados en frfo antes de ser re-

cocidose

‘De:ﬁﬁés de la operaci8n de recocido que se |leva



a cabo con atmSsfera controlade que impide su --
oxidaci8n, los cobres pueden seguir siendo defor,

mados, no asf los latones y bronces que a las -~

temperaturas de recocido sufren el fenSmeno de -
afloramiento de Zinc a las superficies, lo que -
provoca manchas que Poqﬁicron ser eliminadas me-
diante un proceso de decaplao que se lleva a cabo
en soluciones de &cido sulflrico al 10% en volu-

Una vez en ,120” el siguiente proceso de deformg
cibn en fffo se lleva a cabo en un Molino de Ro-
lado de Prscisi&n, a partir del cual el metal dg
Jja de ser inventario de proceso siendo asignado

s una orden de fabricaci8n especffica por lo =~
que su Pr&ctica de Fabricacibén varier§ de acuer-
"do al tipo de producto que pretendi obtenerse.

De este Molino de Precisién sale en su nuevo es-



pesor a prcc&tano_ en un;n cortadora intermedia
(de cuchillas redondas, montadas en una flecha,
cuyo principio es de las tijeras), el precorte
se hace para que o; ancho diuinﬁido ~ch permita
entrar en molinos de mls alta precisidn, pero -

de menor capacidad de entrada en cuanto a ancho

y espesor,

Dependiendo de la préctica de fabricacién el mg
terial alternar§ deformaciones en frfo y recocj
dos hasta lograr las especificaciones de temple
(tensisn, tamaRo de granc, -lonﬁa&i&n, Ifnifio -
elSstico, dureza) y de espesor requeridas, pera
pasar a la zona de acabado a ser cortado al an-
cho final en rollos de difmetro interior y pe== .
so, o tramos en longitud de acuerdo a leo solicj
‘tado por el cliente; de donde pasa a inspeccién

final, empaque y embarque.
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3¢2. PRACTICAS DE FABRICACION,

3e2.1. INFORMACION DEL DEPARTAMENTO TEC-

NICO.

Les Précticas de Fabricaci$n, también llﬁncda. -
Précticas de Producci8n, mostradas en las hojas

sigui.ntgn son elaboradas para cads tipo de pro-‘
ducte por el Dgpto. de Control de Calidad en ba~
se at las espoéificqci;nos de! cliente, compor=
tamiento metallrgico del producte en proceso, ca
racterfaticas y limitaciones de las mquinas y -

equipo, proporcionando la siguiente informacidn:

a) Clave de Producto.

Clasificacién cowsncional de producto.

b) Materia Prima.



3e2s10a

PRACTICAS OE PRODUCCION

FECHA:
CLAVE PROD. MEDIDA FINAL '0.003"x1.950"xR.  Kgg.
CM.P. - 120" x25"xL ALEACION. | 114 - PIEZAS
KGS/PZA. 2,000 PESO ESP.  0.1465 K/pulg. % DESPEROICIO
CINTA FINAL 40 K. MAX. '
oP, _ELEMENTO _DIM. FINAL #/PIE IP1ES |KGS. |PIEZAS H.H.;TDN.
UNIT ROLAR 4 PASDS 028 x 28 %
CORTADORA 1| PRECORTE x4 025 x 8 x
RELAF FOLAR 2 PASDS 017 x 8 x
HORND C. - | RECOCER
RELAF ROLAR 1 PASCS .0038 x 8
HORND  C.
RELAF AOLAR 1 PASD .00 % 8
DORTADDRA FICORTE FINAL 4x4x1 [.003 x 1.950 x

RECHAZO INSPECC.




M, MU N
INGENIER o <

3.2.1.b : [ND
PRACTICAS DE PRODUCCION B‘Bliﬂffgs'gﬂl
FECHA:
CLAVE PROD. MEDIDA FINAL .0043°x1.281%xR.. Kkag.
CMO P L 120725kl ALEACION 260 PIEZAS
KGS/PZA. 2,000 PERO ESP, 140 K/pulg® % DESPEROICTO
CINTA FINAL 40 K. MAX.
0P, | MAGUINA ELEMENTD DIM, FINAL #/P1E_IP1ES IxGS. |PIEZAS] H.H,/TON,
founrt POLAR 4 PASDS -025 x .25 x
(CORTADORA 1f PRECORTE 3xt .025 x 8 x
RELAF ROLAR 2 PASOS .017 x 8 x
HORND RECOCER L
LAVADORA | LAvAR 017 %8 x
RELAF ROLAR G PASDS | 0043 x 8 x
HORND C. | RECOCER :
LAVADORA - | LAVAR 10043/ %8 x
¢ |corTADORA F] CORTE FINAL 6xax1| .0043x1.281x

RECHAZD INSPECC.

1 PZA. DE CADA 18




3.2.10‘: p TICAS DE oN

FECHA:
CLAVE PROD. MEDIDA FINAL .027"x6.125"xR. yag5.
M. P, . 120;‘)(25":(1 ALEACION ) 260 PIEZAS
KGS/PZA. 2,000 PESO ESP. - 0.140 K/pulg, 4 DESPEROICIO

CINTA FINAL 100 K. MAX.

0P, | MAQUINA ELEMENTO OIM. FINAL | #/PIE IPTES IKGB. |PIEZAS| H.H,/TON,
UNIT ROLAR 4 PASOS .027 x 25 x
- [CORTADORA I} PRECORTE 3x1 027 x 8 x
HORNO C.  RECOCER
LAVADORA | LAVAR .027 x 8 x

ICORTADORA F| CORTE FINAL 1x5x1| .027 x 6.125 x

RECHAZO INSPECC. 5%




c)

d)

e)

f)

Medidas de la pieza que entra como materia
prima en la Ifnea considerada: I&mina en

rollo de 120" x 25" x longitud.

Kgs./Pieza.

Peso de la pieza anteriore

Medida Final.
Dimensiones del producto final: espesor x
ancho x rollo o tramo, en el caso de pro--

ductos laminados.

Aleacién.
NGmero de identificacibn de la aleacibn sg

licitada.

Peso Especfficoe

Peso en kgse x pulgada clbica, correspon=--




9)

h)

i)

diente a la qloac'iGn en cuestidne

Instrucciones Especiales.
Por lo general »p;ara establecer el peso o tg
mafio de rollo, requerido por el cliente y/o

por limitacionss de manejo.

Operacién,

NGmero de operacidn.

Mquina.

Nombre de las mfquinas involucradas en el -

proceso.

Elemento.

Operacifn a realizar. En el caso de rolado

o laminado se indica el nlimero de pasos o rsdug

ciones para llegar al espesor requerido considg



rando limitaciones de calidad tales como plani~
tud; precisidn, etcs; limitaciones de equipo, =
por ejemplo potencia de! molino; o limitaciones

de carfcter metallirgico dependientes de las prg

piedades de la aleacisn.

En el caso ds precortes se menciona el nimero -
de cintas a obtensr del! rolio alimentado a la =~
cortadora, tratfndoss de corte final se anota -
el nimero de cintas finales que se obtienen del
ancho de la cinta alimentada, primer factor,. y
ct;no aosuuc_lo factor el nimero de lomit@ {fi-
nales de rollo que se obtiene de la léngitud -
al imentada, este factor se determina de ocucrdo
al ‘peso -&m del rollo establecido en Instrug
ciones Especiales. El rechazo por inspeccién
‘fijado por Control de Calidad es normalmente ~-

estadfstico, es decir de datos obtenidos de la



préctica.

k) Dimensiones Finalese

Establece el dmor y ancho a lograr en cg

da elemento.

Las hojas de Précticas de Producci&p, antes in-
clufdas con los datos mencionados, corresponden
a los tﬁc tipos de productos que utilizaremos
en la mezcla, detallando las miquinas y opera--
ciones de la fase terminal de! Proceso de Lami-
nacidn, misma que se describi a grandes rasgos
en los tres G'ltim pérrafos de la Descripcibn

General del Proceso de Laminadoe

La informaci8n de las Précticas de Fabricacién
mencionadas son complementadas por Ingenierfa -

Industrial como més adelante se detalla para in



tegrar los Cuadres Unitarice que son a su vez ~ .

base de los Cuadros de Cargas.

-

<

3022, CALCULOS DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

A continuacién se doto'llcn los célculos para op
ton;r los datoes .cowln‘n.ntariu neceserios en -
las Précticas de Fabricacidn, estos cllculo; -
tienen por objeto d-tcr;imr la c.rg; & proce~=-
sar en kg/hora, ft/hora, etc., por méquina para
obtener 1,000 kgs. finales del producto de que

‘'se trets, con lo qus tendremos la informacién -
necesaria para intregar nuestro Cuadro Unitawe~

P‘..-;

a) Determinar longitud “L” del rolleo conside-~

rando materia prima de la |fneas



b)

W = PeoexExAxL
donde:
W = Peso kgs.

Peos = Peso especifico de la aleacién

kg./pulg-3
E = Espesor en pulgadas.
A = Ancho en pulgadas..
L = Longitud.

12 = Factor de conversién do'pulgndio ™

pies.

L - W _ w Lenpies
Pete x E x A x 12

Encontrar Ll d;d; el espesor E1 reducido en

el Molino Unit:

ExAxl = E1 x Al x Ll-



c)

d)

.o)

A= Al como caracterfstices de relado .'.

L, = Lx§
1 3
1

Para encontrar leongitudes despuls de cual--

quier reduccidn.

En precortes y cortes finsles hay un desper-
dicio (scrap) ebligado per certe de orillas,
en ol primer caso se esté comsiderando 1/2%
por lado y cortes Finales de .100® mfnime ==

por lade.

Peso Cinta Final.

ch - Efglfxl.tho.

Peso final total obtenide de la fnes enweee



f)

trande con 2,000 kga.

W = FR xZxY¥xXx 'cf

donde: -

FR = Factor por rechazo en inspocci&n (sj
sl rechazo por inspeccién = 5% .°.
Fp = 0.95).

Z = NGmero de longitudes final‘s obteni~
das de la longituq alimentada a cor-
te final,

Y = Namero de anchos finales obtenidos ~~

de! ancho alimentado a corte final,

X = NGmero de cintas de precorte.

Rendimiento de Metal Bueno; se expresa en =
porcentaje, es el nimero de unidades de prg
ducto final logradas por cada 100 unidades

procesadas en la [fnea:



ReM. - !! X 100
‘ NP,

8) Porciento de screp o desperdicio.

’ Scrap = 100 -~ R.M.

h) Piezas necesarias para 1,000 kgs. finales.

(Cuadro Unitario base 1 tonelada)

1.000 kgs,
W kgs.
PZae

i) Peso inicial necesario para 1,000 kg..v fi-

Siendo Wi el peso de pieza que habré de alj
mentarse a la [fnea par.jbton;r la unided

(1 tonelada) de producte final.



J)

k)

En la columna “Kg.” se anotan los kilogramos
de material a procesar en ceda operacién, en
el caso de un molino en el que se logre el -«
nuevo espesor con dos pasos de rolade, el pe

S0 a procesar ser§: Wi x 2,

En las operacionss de precorte y corte el ==
scrap generado debe deducirse para determinar
el peso neto a alimentar a la siguiente ope=
racibn.

A
W

- Wix 2 Siendo A, el anche Gtil
2 Al 2

que centinua en proceso.




3620240
. PRACTICAS DE PRODUCCION

FECHA:
CLAVE PROD. MEDIDA FINAL .003"x1.950"xR. - KGS. 1,000
M. P, 2 120%%25"xt. ALEACION 114 PIEZAS 25.6
KGS/PZA. 2 oqu‘ 0.57 PEBOD EBP, - OM 9% DESPERDICIO 12.0
= m = 379" CINTA FINAL 40 K, MAX,
0P, | MAQUINA ELEMENTO OIM, FINAL #/PIE |PIES |xGS. |PIEZAS| H.H,/TON,
UNIT AOLAR 4 PASOS .025"x25"x 1819 4548
- looRTADORA 1] PRECORTE ax1 .025"xB8"x 1819° B
RELAF FOLAR 2 PASDS D17"xB"x2675 ¢ 2184
HORNO C, | RECOGCER , 1092
RELAF FOLAR 4 PASOS .0038"x8"x 11967 * 4368
HORND C, { RECDCER 1092
RELAF ROLAR 1 PASD . 003%x8"x 15158" 1092
CORTADORA F] CORTE FINAL dxdx1 | .D03"x1.950"x3790 5

RECHAZO INSPECC, | &%

PESD. CINTA FINAL . b .003x1.95x3790x J1465x12 | '= K.

- PESO FINAL = 0.9x16x3x38.9 = 1799.7 K,
RENDIMIENTO DE = PESQ 100 = [1759.F =~

% DESPERDICIO = | 100 - R.M. = 120

PIEZAS NECESARIAS PARA 1,000 K, FINALES =  ilooo b 25,5

PES0 INICTAL NECESWAIO PARA 1,000 K. FINALES |- 2,bo0 o 1,137{k.




3024240 ! B
PRACTICAS DE PARODUCCION
FECHA:
CLAVE PROD, MEDIDA FINAL ,0043"x1,281"xR. KGS, 1,000
M. P _.120"x25%xL ALEACION 260 PIEZAS 29.2
KBS/PZA. 2,000 (0.67) . PESD ESP, "~ 0.140 K/pulgo % DESPERDICIO _ 12.8
L 2,000 : ’
- " FINAL . .
k. 2 T - CINTA 40 K. MAx
0P, | MAQUINA ELEMENTD DIM. FINAL #/e1e Jpres |xos. |PIEZAS| H.H,/TON.
UNIT ROLAR 4 PASDS .025"x25"x 1906 ¢ 4588
*| CORTADORAT { PRECORTE - 31 .025"x8"x 1906 T Toh
RELAF FOLAR 2 PASOS .017"x8"x2603 4 2202
HORNO C. |RECOCER 1101
LAVADORA ~ [LAVAR .D17"x8"x2803" 110
RELAF AOLAR 4 PASOS .0043"x8"x11081* 4404
HORNO C. |RECOCER 1101
LAVADORA  [LAVAR .0045"x8"x 11081° 1101
CORTADORAE | CORTE FINAL
) , 6xax1 .0043"x 1, 281" 36568 "osh
RECHAZO INSPECC. |1 PZA. DE CADA 18 1000
’ PESD CINTA FINAL ¢ .0D43x1.281x3694k.14x12 4 34.2 K.
PEBO FINAL "= 12 [x 3 x 18'x 34.2 = [1744.2
=
RM. = 1704,2 =f 87.2%
20
% DESPER.» 100 - {87.2 = 12.8%
PIEZAS NECEBARIAS PARA 1,000 K, FINMES & 29}2
PES0 INICIAL NECESPRIO PARA 1,000 K. FINALES |= 2,00 o 1147 K.
T.lr@




3e2024¢

PRACTICAS DE PRODUCCION

FECHA:
CLAVE PROD. MEDIDA FINAL .027"x6. 125" KES. 1,000
M, P, « 120" x28%xLl ALEACION 260 PIEZAS 10.2
3
KGS/PZA., 2,000 (0.716) peso e8P, . 0.140 K/pulg, o DESPERDICIO _ 30.1
L. 2 - 3 CINTA FINAL 100 K, MAX
« 12x25x . 14% 12 * *
OP.] MAQUINA ELEMENTO OIM. FINAL #/e1E |P1ES [KGS. |PIEZAS| H,H,/TON.
UNIT AOLAR 4 PASOS 027"x25"x 17647 s724
- [ORTACDRA I}PRECORTE 3x1 .027x8"x 17644 4154
HORND C.  |RECOCER 1374
LAVADORA  |LAVAR 1 .027xa%x 1764 ¢ 1374
PORTADORA FCDRTE FINAL 1x5x1 | .027"x6 1/8"x353° ook
RECHAZD INSPECC, - |5% 1000
PESD CINTA FINAL & .027x 6 1/8x353x} 14x12 98,11 K.
2 PESO FINAL = 0.95k5x3x98.1 = 1397.P K.
RM. = 1397.9 .= 69.9%
— 20
% DESPERDICIO = f00 - 69.9 = 30.1%
: PIEZAS NECEBARIAS PARA 1,000 K. FINALEE « 10{2
PEBO_INICIAL NECESRRIO. PARA 1,000 K. | = g% = {1,431fk.
T -




3.3s CUADRO UNITARIO DE CARGAS.

En el Cuadro Unifario se totaliza la carga por -
méquine que es necesario procesar para obtener =
1,000 kgs. de producte final, smndo‘ Jas canti~.
dades calculadas en la Préctica de Fabricacién -
en la columna "Kgs.” carres‘pondicntas a la misma

operacidn.
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3e4. MEZCLA DE PRODUCTOS PROPUESTA.

El Presupuesto de Ventas hipotético que utiliza-
remos peara nussto Cuadro de Cargas est§ consti=-
tufdo por tres tipes de preductos, cuye précticas

de fabricacién fué ya previamente estudiadat

a) Cinta de cobre para rﬁidw, aleacién 114 -
(cobre~plata) de 0.003% de espesor, por ===
1.950" de anche en rollcs con peso no mayor
8 40 kgs., para evitar maltrato tanto en em-
paque y transporte como en ¢! manejo en la =
planta del clients.

Este material se utiliza pars serpentines ~-
(aletas) para la disipacién de calor en re=

diadores autometrices.

b) Cinte de lﬂ:‘n para rediador, aleacibn 260 ~



c)

(Cu=Zn 70/30) de 0.0043" x 1.281" en rollos
con peso mSximo de 40 kgs. por las mismas -

razones del producto anterior.

Uso final, formacibn de tubos paralelogramf
ticos para circulaci8n de agus entre los ==

tanques del radiador automotriz.

Limina de latén pc‘r.‘ tamu;-, aleacién 260 -
(Cu~2Zn 70/30) de 0.027" x 6.125" en rollos =~
que no excedan 100 kgs. de peso para permi=-
tir manejo entre dos personas en corte, ins-
peccidn, ow y alimentaci8n a la troque~

ladora del cliente.

Destinado a la fabricaci8n por embutido de -

tanques de radiador automotrize



EL SABE. IS
PRESUPUESTO VENTAS. HARA M1 GrAnuicn”
INGENIERIA INDUSTRIA!
BIBLIOTECA
Broducto . Lonelades 2.
Cobre Radiador 55 39
Lat8n Radiader 40 29
Latén Tanque 45 32
Total 140 iOO

De acuerdo a la nezcli de productos propuesta se
determina el porciento de cada.tipo de productos
para que en el Cuadro de Cargas determinemos las
ton/hr. a procesar en cada mquina involucrada =
para fabricar 100 tonol#das finales de la mez=-=

clae

3.5. EQUIPO Y CARACTERISTICAS.

3.5.1. EFICIENCIAS,



Las eficiencias méquina a considerar en nuestro
Cuadro de Cirgan, no corresponden a la capaci--
dad nominal del cc[uipo: tiens como base la efi-
ciencia promedio obtenida en la préctica, datos
que se registran en el Reporte de Produccidn -~
Diaria (R.P.D.); -;to ;ronedio se pondera consj
derandeo el estado de la maquinaria, habilidad -
del operador, antigiiedad en e! puesto, posibilj
dad de mejorar ciclo de operacidn, por ejemplo:
con mejor servicio de grGa, estc., busqando, co=
mo anteriormente se mencion§ un aumento en ia -
produccién por hora que implicando un esfuerzo,

sea factible lograr.
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Je5.3. CALCULO DEL TIEMPO DISPONIBLE POR TURNO.

HORAS DISPONIBLES,

.

25 dfas hébiles/mes x 7.5 horas/turno = 187.5 x
0,90 % 170 hrs/turno;
donde 0.90 es factor estadfstico para “"Fuera de

Tiempo®” (Paros mayores de 2 horas).

HORNOS .

Por ser operaciSn continua:

25 dfas hlbilot/ao- x 8 horas/turno = 200 x .95
= 190 hrs/turno;

donde 0.95 es factor estadfstico psra fuera de

tiompo en Hornoe.

Cons ideramos como Tiempo Disponible para proce~



' sar la mezcla presupuestada en nuestra ifnea un
s8lo turno-mes.

3.6. INTEGRACION DEL CUADRO DE CARGAS.

3.6.1. CALCULOS.

Se desarrollan los c8lculos hechos para obtener
la primera columne, correspondientes al Molino
Unit, para explicar objetivamente el procedi--

miento?

0.003% x 1.950"

Tomando como base 100 toneladas de la mezcla de
terminamos lqs tonetadas a procesar en e! Moli-
no Unit multiplicando el porcentaje que repre--

" senta el producto en cuestidn del presupuesto =



de YVentas propﬁotto, por las tonelades corres-~
pondientes qﬁh aparecen en la columna "Unit” -~
de! Cuadro llnitaric:‘ para este producto:

39 x 4,548 & 178 ton. s procesar en el Moline
Unit para obtener 39 ton. finales de 003” x ==

1.950%,

0,0043% x ol

De! mismo mode, porcentaje x tomlgdas a proce-
sar nos da:

t;)mlados a procesar para cbtener 29 tomlad;s
de este producto.

29 x 4.588 = 133 toms.

Porcentaje por toneladas a: procesar (Cuadro Uni

tario) 32 x 5.724 = 183 ton.,
k4



178 4 133 + 183 = 494 TONS. PASADAS MECESARIAS -

" PARA OBTENER 100 TONELADAS DE LA MEZCLA.

Tonelada: -
Eficiencia en Kg/hr. (Tabla Equipo
m‘ﬁrd"s.o tonsledes . 82.3 hr.

Que es el tiempo necesario para producir 100 to~

nelades finales de la mezcla propussta.

82.3 hrse x 140 ton,

100 ton. - .115.2 hr. necesarias
para procesar en el Unit las 140 ton. % Horas-
Turno necesarias:

ll{‘%’ = 67.7% de saturacidn por turno.

. Producci8n esperada por turno

170 ne

823 hr x 100 ton. * 207 ton.



o biens

170 hr.

115 2 hr X 140 tone & 207 ton.

.

de la mezcla presupuestada.
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3e6.3¢ CUELLO DE BOTELLA - ALTERNATIVAS DE RE-
SOLUCION,

Como lo muestra nuestro Cuadro de Carga de MS-

quinas el cuslio de botella se localiza en el ~

Molino Relaf, cuya produccién méxima en 170 hrs.

es de 121 tons., siendo necesarias para proce=-

sar las 19 toneladas finales en defecto, 26.4 -

ltrs. adicionales que no cabe considerarlas como

tiempe extraordinario a.trabajar en el curso ==
del mes, toda vez que se convino un sélo tu&no
disponible para satisfacer nuestro Presupuesto
de Ventas; de no existir esta condici8n el tiem
po extra serfa la alternativa de solucibn més -

ObVil.

OPTIMIZACION DEL TIEMPO DISPONIBLE.



Con el objeto de aprovechar al méximo las horas
de turneo dfsponibloa, podrfamos tratar de redu-
cir los Fuera de Tiempo (demoras mayores de 2 =

hPO-)-

Existen ® Fuera de Tiempo ” Mécanico y de Opera

ciéne.

Mecénico:
Paros cuya causa son fallas mecénicas, fallas --

eléctricas o fcltA de aire.

De OpcraeiSn:

Son tiempos fuera de operacidn por alguno de los
siguientes motivos:

GrGa Ocupada.

Falta de Operador.

Falta de Instrucciones.

Falta de Material,



Falta de Herramienta.

La disminucibn de¢ jos Fuera de Tiempo de Opera-

‘

. cién son respomsabilidad directa e importante -

de la supervisisn de primera | fnea.

La supresisn de lea Fuera de Tiempo MecSnicos -
” es mata fundamental para el Departamento de Man
tenimiento, cuya efectividad tiene como parme-
tro el porcs ytaje existente de este tipo de pa-

reé.

Si paralelamente pretendiéramos trabajar la me~-
dio hora de comida como tiempo.extra durante los
25 dfas h&biles del mes, reduciendo al mismo -~;
tiempo los parcs meyores de 2 horas uenciongdo‘.
hasta lograr un factor por Fuera de Tiempo de =-
0.95 que representa una notable mejorfa y posi=-

blemente fuera realizables



8 hrse x 25 dfas hébiles x 0.95 = 190 hrs. =~
consultando nuestro Cuadroyde Cargas que nos in
dica que las horas .necesarias, a la eficiencia

considerada, serfan 196.4, se infiere que nues-
tro esfuerzo en los términos de los pérrafos ap
teriores para aprovechar al afximo el ticméo -
disponible no lograrfan la solucifn total del =«

cuallo de botella.

MEJOR APROVECHAMIENTO DE LA CAPACIDAD DEL MOLI-

NO RELAF,

El ancho miximo de alimentacidn al molino es de
127, se rolf en 8” por evitar ondulacibn en el
material; sin smbargo, en ¢l caso de la i8mina
‘de cobre para radiador la planitud no es indis~

pensable en la medida que conservemos un espe--



sor uniforme, pudiendo ademls controlarse la on
dulacidn por otros medios que deberfn ser pre~-
viamente dia!ogados‘y aceptados por el Depto. =
de Control de Calidad, por lo tanto:

Rolando 12%; 7 pescs a 2 cintas de 12" = 34

Rolando 8% : 7 pasos a 3 cintas de 8° = 21

Horas necesarias para 100 toneladas =

x 299 ton, + 192 ton. -
3e5 tone 3¢5 tons
hf‘- '"'O

21

56,95 + 54.85 = 111.8 hrs.
Para 140 toneladas:
‘lllys X 14 = 156.5 hrse

ea el de un turn 8o

BALANCEO DE CARGAS,

Si pasamos al! Molino Unii el peso de 025" a --



«020” pare |&mina de cobre y latén, dctor-imm‘

si se elimina el cuello.

 Cuedro Descarga de Paso Carga a
Unitario de ,025% a ,020%- Relaf

«003x1.950 7644 - 1092 = 6,552 Ke
+0043x1,281. 6606 - 1101 = 5,505 K.
% de la Tons. a Procesar Tons. a Procesar para 100
Mezcla por ton. final tons. finales de |a mezcla
39 x 6.552 - 256 tone
39 x . 5.505 - 160 ton.:
ton

3.5 tofe 118.9 HRS, NECESARIAS PARA 100 TONS.

118.9 HRS. x 1.4 = 166.46 HRS. PARA LAS 140 TONS.

DE LA MEZCLA.
98% del tiempo disponible.

EL &La,

HARA .. . .Ju?‘LJAOS

'NGENIERIA INDUST Rt



En esta so!ucﬁ&n se despreci$ que el espesor mf-
nimo de alimentacidn a la Cortador§ Intermedia -
es .025" porque no necesariamente se precorta =-
.dospués de! Unit; podrfa ser en .025" y volver a
rolarse las 2 cintas de 12" § las 3 do“é; en el

Unit ya que est§ muy loj;s de su punto de saturg
cidne Por otra parte dado que estamos sbajo del
rango de trabejo y no sobrecargando es posible «

que con ajustes adecuados pudieramos precortar -

sin mayores problemas en 0207,
OPTIMIZACION DEL TIEMPO TRABAJADO.

Atendiendo 2 los elementos que constituyen el ==
Tiempo Trabajado, base de la Eficiencia-M8quina,
tenemos dos caminos para aumentar la capacidad -

por hora:



le~ Disminuyendo Demoras.

Se clasifican como los Fuera de Tiempo en ~

.

Mecénicas y de Operacidn, habiendo también

Damoras Permisibles, que son los paros que

se consideran necc;arioo‘par. la operacién:
Sacar hcrrﬁliantcs y materiales.

Cambio de herramienta y ajuste de mSquina.

Checar material (dimensiones, apariencia, =
etcs).

Limpieza de méquina.

Estas demoras por definici8n, no pueden dig
minuirse, pero debe vigilarse en base perma
nente que no se excedan del esténdar esta--

blecido.

Son las Demoras MecSnicas y de Operacién --

las que pueden y deben ser reducidas por el



