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Resumen v

RESUMEN

La distribucion de planta es aquella que a través del ordenamiento de los recursos
(maquinas, equipos, herramientas, areas, etc.) busca tener un proceso que resulte
en menores costos, sea mas agil, tenga un mejor aprovechamiento del espacio y

proporcione mayor seguridad.

Para lograr desarrollar una distribucién de planta segura es necesaria la aplicacién
de normas para la prevencion de riesgos, accidentes o complicaciones en la salud de

los trabajadores.

En este trabajo se desarroll6 una propuesta de la distribucién de planta de los
talleres de carpinteria, herreria y maquetas de la Universidad Vasco de Quiroga
teniendo en consideracion el principio de dignidad humana por el cual vela la
Universidad, esto a través de la aplicacion de normas de seguridad y administraciéon
de la salud que procuran el cuidado de la integridad fisica de los usuarios de los

espacios donde se aplican.

Se podré observar paso a paso como se llevo a cabo la propuesta bajo el método

que propone Muther.

Dentro de este se encuentra también una propuesta de maquinaria y equipo que

permitiria que los talleres pudieran ofrecer servicio a otras carreras.

Finalmente se observa un comparativo del método actual de trabajo respecto a la
propuesta con el objetivo de comprobar su viabilidad y hacer mas tangibles los

beneficios.
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ABSTRACT

The layout is the one that through the management of resources (machines,
equipment, tools, areas, etc.) seeks to have a process that results in lower costs, be

more agile, have a better use of space and provide greater security.

To be able to develop a secure layout is necessary applying certain rules to prevent
risks, accidents or complications in the health of workers.

In this thesis we developed a proposal layout for the workshop of carpentry,
blacksmithing and models for the Universidad Vasco de Quiroga having in
consideration the principle of human dignity in which the university live up, this
through the application of Standard Safety and Health Administration seeking to

caring for the physical safety of users of the spaces where they work.

We will see step by step how the proposal is developed under the method proposed
by Muther.

| also include a proposal for machinery and equipment that allow the workshops could

be used by other careers.

Finally there is a comparison of the current method of work against the proposal in

order to assess its viability and have more tangible benefits.

Disefio de la distribucién de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas de la
Universidad Vasco de Quiroga bajo normas de seguridad y administraciéon de la salud



Planteamiento del problema vii

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La distribucion de planta se refiere al acomodo del espacio con el que se cuenta para
almacenamiento y movimientos de materiales, para la colocacion de equipos, lineas

de produccion, oficinas administrativas y servicio del personal.

La importancia de una distribucion de planta efectiva radica en desarrollar un sistema
de produccion que permita la elaboracién de un nimero determinado de productos
con calidad adecuada y al menor costo. Todo esto lleva implicito el control de
inventarios, el manejo de almacenes, el proceso de produccion y sobre todo la

seguridad del capital humano que labora en las instalaciones.

En la actualidad la Universidad Vasco de Quiroga, que en lo sucesivo
denominaremos la Universidad, como parte de sus servicios cuenta con los talleres
de carpinteria, herreria y maquetas. Desafortunadamente estos presentan algunas
problematicas que impiden el adecuado desarrollo del trabajo y principalmente ponen
en riesgo en algunos casos la seguridad de los alumnos que realizan sus practicas
en estos talleres. Las principales limitantes y problemas identificados son los

siguientes:

1. Espacios muy reducidos que complican e impiden un flujo adecuado del
material. Los espacios que fueron destinados para el montaje de estos talleres

no fueron disefiados para albergarlos por lo que el espacio es insuficiente.

2. Poca planeaciéon de los elementos que integran los talleres. El equipo fue
distribuido adaptandose a las dimensiones del espacio y tratando que el

material de mayores dimensiones fuera trabajado.

3. El trabajo no se desarrolla bajo un proceso adecuado de produccion, debido a
las condiciones anteriormente descritas no se pudo disefar la distribucion de

manera que el proceso pudiera ser ordenado, fluido y préctico.
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4. Talleres con las minimas normas de seguridad. Dado que el lugar donde se
instalaron estos talleres no fueron disefiados para ello hay normas de

seguridad que no pueden cumplirse.

5. Equipo y herramientas insuficientes. Los talleres no cuentan con la capacidad
suficiente para dar servicio a todos los alumnos usuarios, en ocasiones los
alumnos tienen que esperar que los equipos o0 herramientas que requieren

sean desocupadas para poder continuar con la elaboracion de sus productos.

6. Almacenes con bajo control. Por la insuficiencia de herramientas y equipo que
anteriormente mencionamos el maestro encargado de los talleres se ha visto
en la necesidad de facilitar el acceso a otros talleres y al equipo y herramienta
con que cuentan, esto ha propiciado que la herramienta se revuelva y no se

almacene en los espacio que fueron destinados para ello.

7. La integridad de los alumnos. La UVAQ dentro de sus objetivos busca
contribuir con la tutela y el cuidado de la integridad de los alumnos. La
situacién actual de los talleres, por supuesto no premeditada, deja ver que
existen condiciones que podrian poner en riesgo la integridad que la UVAQ

busca proteger.
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ANTECEDENTES

Antecedentes Historicos.

La distribucion de las areas de trabajo se ha ido desarrollando desde hace muchos
afnos, estas las ejecutaba el encargado de realizar las tareas en las diferentes areas

o el arquitecto encargado de disefiar el espacio.

La revolucion industrial marco la diferencia ya que se busc6 que un beneficio
econdémico a través de la creacion de espacios adecuados para el desarrollo del
trabajo. Lo que esto provoco fue la creacion de una especializacion para el disefio de
instalaciones que brindaran los elementos necesarios para la ejecucion de sus

procesos de produccion.

Los primeros procesos productivos de los que se tienen nocion son los desarrollados
en el campo, es decir procesos agricolas, sin embargo estos no requerian de
instalaciones especializadas puesto que no buscaban producir cantidades tan

grandes como en la actualidad.

La mineria durante el siglo XIX fue la pionera en la busqueda de instalaciones
adecuadas para la extraccion de los minerales bajo un proceso definido y especifico.

La tecnologia fue un factor de gran importancia para el desarrollo de esta labor, pues
la maquinaria y el equipo empleado en la industria han marcado durante la historia
las estrategias de disefio y de desarrollo para la distribucion de planta.

Antecedentes en la UVAQ.

La creacion de espacios en la UVAQ esta a cargo de un departamento de planeacion

que es el encargado de realizar los proyectos constructivos.
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Ya construidos los espacios el proceso para la solicitud de estos tiene que realizarse
por parte de las escuelas ante el Secretario Administrativo ya que este tiene la
facultad para la designacion de espacios, requerimientos o la aprobacion de
proyectos. La Unica limitante de esta facultad depende de la magnitud de los
proyectos ya que en algunos casos es necesario que se planteen ante la Junta de
Gobierno.

Cuando es detectado algun problema o necesidad con los espacios dependiendo del
tipo es turnado al departamento correspondiente, cuando la necesidad es de
equipamiento se hace la solicitud ante el Secretario administrativo, de ser aprobada
se turna a compras, si el problema es de mantenimiento el grupo con el mismo

nombre se hace cargo de ellos.

Hay situaciones especiales como la que concierne a este proyecto. La Secretaria
Académica se vio en la necesidad de ajustar los espacios para dar un mejor servicio
en la imparticion de clases, de esta manera se detecté que algunas escuelas
presentaban problemas con los espacios designados para sus talleres y se buscé el
desarrollo de un proyecto multidisciplinario que permitiera la solucién de estos
problemas. Los pasos posteriores fueron los mismos que en otros casos, se presento
la inquietud ante la Secretaria Administrativa, buscando opciones de espacio y la
aprobacion de un proyecto que integrara una mejor planeacion del espacio bajo

normas de seguridad y administracion de la salud.
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HIPOTESIS

“El disefio de planta surgido de este proyecto proporcionara las condiciones
adecuadas para el desarrollo de trabajos de carpinteria, herreria y maquetas bajo

las normas necesarias de seguridad y administracion de la salud”
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OBJETIVOS

Objetivo general.

Realizar la distribucién de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas
de la UVAQ integrando normas de seguridad y administracion de la salud que
permitan a los alumnos la realizacion de sus proyectos de forma mas practica y

segura.

Objetivos especificos.

Como ya vimos en nuestro objetivo general se quiere realizar la distribucion de planta
de algunos talleres, para ello es necesario llevar a cabo los siguientes objetivos

particulares:

1. Unificar los talleres de carpinteria y herreria para un uso mas eficiente de los
equipos y herramientas.

2. Realizar una propuesta que permita ofrecer a los alumnos usuarios un mejor
servicio (mayor seguridad, equipo necesario, mayor aprovechamiento de la

maquinaria y herramientas, etc.).

3. Complementar los talleres con otros equipos y maquinaria de manera que sea

posible que alumnos de mas carreras puedan realizar practicas y trabajos.

4. Desarrollar una propuesta con las condiciones de seguridad necesarias para

un desempeiio adecuado y seguro del trabajo.
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ALCANCES Y LIMITACIONES

Alcances

Como ya observamos anteriormente el objetivo de este proyecto es el disefio de la

distribucion de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas bajo normas

de seguridad y administracién de la salud y con ello la busqueda de los siguientes

alcances:

Arquitecténico. Se busca que el nuevo espacio brinde las condiciones
adecuadas para el manejo del equipo, flujo de materiales e integre las
instalaciones y servicios necesarios para un mejor desarrollo del trabajo y

desemperio de los alumnos.

Seguridad e higiene. Se integraran normas que consideran las condiciones de
trabajo como la temperatura, el ruido, la iluminacién y otros factores que
impactan en el desempefio y seguridad de los usuarios de los diferentes

talleres.

Eficiencia del proceso. Se realizara una propuesta que permita hacer un uso
mas eficiente del equipo y gracias a que se contara con el espacio necesario
sera posible distribuirlo de manera que el proceso sea mas sencillo, rapido y

seguro.

Limitaciones

Las limitaciones que se han identificado para el desarrollo del proyecto son las

siguientes:
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e El espacio. Por parte de la Secretaria Administrativa se designo el espacio
donde se encontraba el archivo de control escolar por o que sera necesario

llevar a cabo algunas modificaciones a la actual estructura.

e Equipo y herramientas. Los recursos actuales en los talleres son insuficientes
por lo que seréd necesaria la adquisicion de algunas maquinas, herramientas y

elementos que complementen los talleres.

e Recurso econémico. El edificio que se ha destinado para los talleres requiere
de modificaciones en sus instalaciones y estructura por lo que sera necesario
demoler algunos elementos y la construccidén de otros por lo que se requerira
una inversion para llevar a cabo este trabajo, a esto debemos sumarle el gasto

que se requerira en equipo y herramientas.
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JUSTIFICACION

Actualmente los trabajos de carpinteria, herreria y maquetas se estan llevando a
cabo en espacios que no fueron destinados como talleres o aulas sino como
bodegas, como ya se mencioné en el planteamiento del problema. Esto genera
grandes riesgos ya que son espacios que cuentan con poca ventilacion e iluminacion

y solo con los minimos requisitos de seguridad.

El poco espacio con el que se cuenta tampoco permite integrar el equipo, maquinas y

areas necesarias para el desarrollo de los proyectos de los alumnos.

Por otro lado se ha visto que los actuales talleres no ofrecen areas que son
necesarias para la elaboracién de los trabajos como la de pintura, los almacenes y el
espacio que permita almacenar sus trabajos. Lo anterior dificulta el trabajo y genera
inconformidad en los alumnos. Un ejemplo claro de esto es molestia que externan
por tener que trasladar sus trabajos en proceso a sus casas por no existir el espacio

para almacenarlos.

Un disefio adecuado de la distribucion de planta busca la eliminacion de riesgos y
permite hacer mas eficiente el proceso de produccién, en lo que respecta a la actual
forma de trabajar se puede observar que lo anterior no ha sido posible por las

restricciones de espacio, herramientas y equipo.

Otro problema importante que ya observamos y describimos fue el de un control de
los almacenes de herramienta, en la situacion que por el momento se vive el control
es minimo ya que ha sido necesario sumar el inventario de los tres talleres para
brindar a los alumnos las herramientas suficientes, con la nueva distribucion

podremos atacar este problema.
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Finalmente tenemos la preocupacion de la UVAQ por velar por el cuidado y
proteccion de la integridad de los alumnos. Una nueva distribucién de planta con las

adecuadas normas de seguridad contribuird con esta importante labor.
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Capl'tu lo 1 INTRODUCCION

A través de un adecuado disefio de una distribucion de planta promoveremos un
mejor funcionamiento en condiciones mas seguras. Esto es aplicable en todos los
casos en los que sea necesario establecer un orden de ciertos elementos en algun

espacio determinado y con las condiciones que nos sea brindado.

Para llevar a cabo un disefio adecuado es necesario involucrar a todos aquellos que
de alguna manera intervienen en las actividades que desempefian o desempefiaran

en el lugar a distribuir.

Una manera sencilla de entender una distribucion de planta es la localizacion de
areas, de grupos de trabajo dentro de las areas, de las estaciones de trabajo y de las

maquinas dentro de ciertas instalaciones.

La suma de los elementos que interviene para el desarrollo de un servicio o producto
es efectiva cuando interactian en un espacio adecuado, controlando y asegurando
un proceso de produccién seguro. Es por esto que es necesario establecer un disefio
de la distribucion de planta que permita un trabajo mas productivo, eficiente y bajo
normas de seguridad que garanticen el bienestar de los que laboran en dicho lugar.

Un espacio con un adecuado disefio nos permite controlar diversos factores como los
desperdicios, el capital humano, las materias primas, la produccion y asi poder

ofrecer un mejor servicio y mostrarnos como una opcion mas competitiva.

Actualmente en la Universidad se estan realizando practicas en los talleres de
carpinteria, herreria y maquetas en espacios improvisados y sin las condiciones
necesarias para desarrollar un adecuado trabajo y sin las normas de seguridad

necesarias.
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Este trabajo consiste en una propuesta de disefio de una adecuada distribucion de
planta de los talleres antes mencionados con el objetivo de brindar instalaciones mas
eficientes y seguras para ofrecer a los alumnos un mejor servicio y hacerlos mas

competitivos.

Para lograr este fin el proyecto se ha estructurado de la siguiente manera:

e Revision de los talleres y condiciones actuales de trabajo.

e Revision de las caracteristicas de los equipos.

e Revision de necesidades de equipo y condiciones de trabajo en los talleres.
e Establecimientos de areas de trabajo para los equipos.

e Cotizacion de equipos.

e Planeacion sistematica de la distribucion mediante graficas de relaciones.

e Propuesta de distribucion mediante AutoCad.

e Propuestas de seguridad y administracion de la salud bajo normas OSHA.
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CapitUIO 2 Marco Tedrico

2.0 Introduccién.

En este capitulo podremos ver la base tedrica sobre la que se sustenta este
proyecto, permitiéndonos conocer las teorias y conceptos que han enriquecido el
proceso de planeacién de los espacios bajo mejores condiciones técnicas y de
seguridad asi como una descripcion de las partes involucradas en este proyecto

como la Universidad y los talleres que competen a este proyecto.
2.1 Universidad Vasco de Quiroga (UVAQ).

Como ya se ha mencionado anteriormente el proyecto de distribucion de planta de
los talleres de carpinteria, herreria y maquetas se desarrollara en la Universidad por

lo que dedicaremos las proximas lineas para su descripcion.
2.1.1 Historia.

La Universidad fue fundada en enero de 1979 en Morelia, Michoacan por un grupo
de michoacanos inspirados por la utopia de Don Vasco de Quiroga. Esta nacié con el
objetivo de hacer frente a la situacion que vivia el Estado de Michoacan y ofertar a la
sociedad mas opciones educativas a nivel superior e impedir la desintegracion de las
familias michoacanas provocada por la emigracion de los jovenes que estaban busca

de una mejor preparacion.t
2.2 Carpinteria.
Segun la Real Academia de la Lengua Espafiola (RAE) y tomando en consideracion

la definicidn que es util a este documento la carpinteria se define como el oficio, obra

o labor del carpintero.”? En complemento a esto tenemos la definicion de la
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Universidad de Princeton que coincide con la RAE y agrega una parte que la define

como el hacer cosas de madera.”

2.3 Herreria.

Al igual que en el caso de carpinteria se consultd a la RAE y la Universidad de

Princeton para consultar la definicion de herreria.

La RAE la define como el oficio del herrero ™ y la Universidad de Princeton menciona
que es la labor que desempeiia un herrero para forjar y formar metal con un matrtillo y

un yunque.?!

2.4 Magquetas.

Una maqueta se considera un modelo o bosquejo material hecho de diversos
materiales como madera, plastico, madera, metal, etc. Este modelo esta hecho en
tres dimensiones y se fabrica a escala. Se realiza con el objetivo de visualizar un

objeto antes de ser construido.®

La persona encargada de realizar una magueta es denominada maquetista y debe
tener una gran habilidad manual, comprension espacial, tener conocimiento en

técnicas de armado y conocer el objeto a representar.

2.5 Distribucion de planta.

La distribucion de planta es un proceso mediante el cual se ordenan elementos
industriales de modo que formen un sistema productivo que permita alcanzar el fin
de la planta o el taller de la forma mas adecuada, eficiente y segura posible. La
adecuacion del espacio designado para esto incluye los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores y equipo de trabajo. Todos

estos elementos deben sumarse con cuidado para satisfacer el fin u objetivo del
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lugar. El realizar cambios resulta complicado y costoso, pero el encargado de llevarla
a cabo debe ser muy minucioso puesto que una mala distribucién de planta puede
dar como resultado costos importantes. Desafortunadamente la mayoria de estos
costos no son visibles, estos pueden ser de mano de obra indirecta debida a
transportes innecesarios, rastreos, retrasos paros de trabajo por cuellos de botella,
todos estos caracteristicos de una planta o taller con una distribucion de planta

inadecuada.”

25.1 Tipos de distribucién.

Segun Benjamin W. Niebel todas las distribuciones de planta actuales son por

producto o en linea y por proceso o funcional o una combinaciéon de ambas.

En la distribucién en linea, la maquinaria se localiza de tal manera que el flujo de una

operacion a la siguiente se minimiza.

La distribucién por producto tiene algunas desventajas:

e Puesto que existen gran variedad de actividades en é&reas pequefias la
insatisfaccion de los empleados puede ser muy notoria.

e La capacitacion de los operarios puede ser complicada mas aun cuando no se
cuente con un trabajador de experiencia en las areas proximas.

e EIl contar con suficientes supervisores competentes para toda la variedad de
actividades que se desarrollan en la planta.

e Este tipo de distribucion requiere una inversion inicial dado que se requieren
mas lineas de servicios (aire, agua, gas, etc.)

e Este tipo de distribucion da la impresion de desorden y es dificil el promover la

limpieza y el orden.

La distribucion por proceso es el agrupamiento de instalaciones similares. Este tipo

de distribucion tiende a promover la limpieza y orden. Este arreglo nos otorga la
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facilidad para capacitar al operario por su cercania con los empleados
experimentados. No existe el problema para encontrar supervisores capacitados ya
gue estos solo tienen que conocer un tipo general o clase de instalaciones. Por otro
lado, si las cantidades de productos similares son limitadas y se tienen érdenes

especiales, esta distribucion resulta ser la mas adecuada.!”

La desventaja de contar con una distribucion asi son los transportes largos y posibles
regresos cuando se requiere una serie de operaciones en diversas maquinas. Otra
desventaja de gran peso es la gran cantidad de documentacién necesaria para

realizar las 6rdenes y controlar la produccion en las diferentes areas.

2.6 Normas de seguridad e higiene.

Tomando el concepto que maneja C. Ray Asfahl las normas de seguridad son
medidas que permiten prevenir accidentes laborales, proteger la salud de los
trabajadores, mantener el cuidado del equipo, herramientas, materiales y todo lo
necesario para desempefar las actividades durante las jornadas laborales. En la
actividad diaria existen diversos factores que deben ser monitoreados para la
prevencion de accidentes y cuidado del personal y equipo de la planta. Para lograr la
implantacion exitosa de las normas de seguridad es necesaria una adecuada
capacitacion, responsabilidad y disciplina por parte de los trabajadores. Por lo

anterior es necesario crear conciencia de equipo y sentido de pertenencia.

El principal objetivo de la aplicacién de las normas de seguridad es la disminucion de
los riesgos y las enfermedades en el trabajo. El trabajador desempefia una
importante funcion en esta labor ya que cada uno de ellos de cumplir y hacer cumplir
las normas establecidas de esta forma se garantiza un espacio y ambiente de trabajo

mas seguros.”®

Para el desarrollo de una adecuada seguridad es necesario pensar en futuro

teniendo en cuenta las situaciones de riesgo presentes. Por lo anterior es necesario

Disefio de la distribucién de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas de la
Universidad Vasco de Quiroga bajo normas de seguridad y administraciéon de la salud



Capitulo 2 Marco Tedrico 7

mantener un registro de accidentes con informacion detallada esto permitira
establecer estadisticas que den pauta para el establecimiento de medidas que nos

ayuden a reducir los riesgos al minimo.®

2.6.1 Sociedades e institutos de normas.

A mediados del siglo veinte la seguridad industrial se consideraba una meta
importante en las fabricas, pero temas como el disefio, la calidad o la confiabilidad
del producto o proceso eran consideradas mucho mas importantes. Anteriormente se
pensaba que la seguridad no requeria planeacién sino que bastaba con hacer
cuidadosamente las cosas. Fue hasta 1964 cuando se constituyo la Sociedad de
Seguridad de los Sistemas (System Safety Society), esta sociedad promueve la

investigacion y el desarrollo de nuevas tecnologias de seguridad.®

En 1993 el congreso estadounidense reconocio al Consejo Nacional de Seguridad
(National Safety Council — NSC), esta organizacion internacional de servicio publico

comprende todos los tipos de seguridad.®

Todo lo anterior marco un creciente reconocimiento organizaciones productoras de

normas, algunas de las mas importantes son las siguientes:

e American National Standards Institute (ANSI).
e National Fire Protection Association (NFPA).
e American Society of Mechanical Engineers (ASME).

e American Society for Testing and Materials (ASTM).

Todas estas organizaciones surgieron a partir del establecimiento de Ila

Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA).

Es importante destacar que OSHA desde un inicio expidi6 normas de seguridad que
se derivaron de ANSI o NFPA.
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Segun menciona Ray Asfahl en su libro cuando existen problemas muy especificos
se invita a fabricantes para que aporten datos sobre sus equipos e instalaciones y de
esto han surgido asociaciones comerciales que han realizado estudios muy serios

acerca de la seguridad, estas organizaciones son:

e American Foundry men’s Society (AFS).

e American Iron and Steel Institute (AISI).

e American Metal Stamping Association (AMSA).

e American Petroleum Institute (API).

e American Welding Society (AWS).

e Associated General Contractors of America (AGCA).

e Compressed Gas Association (CGA).

¢ Industrial Safety Equipment Association (ISEA).

¢ Institute of Makers of Explosives (IME).

e National Electrical Manufacturers Association (NEMA).
e National Liquefied Petroleum Gas Association (NLPGA).
¢ National Machine Tool Builders Association (NMTBA).
e Scaffolding, Shoring, and Forming Institute (SSFI).

Otra importante aportacion de estas asociaciones es la elaboracién de materiales

audiovisuales de capacitacion.

Finalmente estan las agencias gubernamentales como:

e El Instituto Nacional para la Seguridad y Salud Ocupacional (NIOSH, National
Institute for Occupational Safety Health) que reune datos surgidos de
investigaciones acerca de los riesgos con materiales o procesos especificos

utilizando estos datos para la redaccion de nuevas normas.
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e OSHA es otra institucion de gran importancia ya que de esta el administrador
de la salud puede obtener informacion para la solucion de problemas o para
mantener instalaciones seguras y confiables. Ademds OSHA da la
oportunidad de capacitarse en el instituto nacional de capacitacion en Des

Plaines, lllinois.

e Finalmente tenemos a la Consumer Product Safety Commission (CPSC) cuya

funcién es garantizar la seguridad de los productos que llegan al cliente final.®
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Capl'tulo 3 REVISION TECNICA

En esta etapa se detallaran y describiran las técnicas, teorias y conceptos que fueron
mencionadas en marco tedrico y que ayudaran a llevar a cabo la distribucion de
planta.

3.1 Oferta Educativa en la UVAQ y opciones de aplicacién del proyecto.

La pagina en internet de la Universidad menciona que cuenta con 8 opciones:

e Bachillerato. e Maestrias.

e Licenciaturas Semestrales. e Especialidades.

e Licenciaturas Sistema Abierto. e Sistema a distancia.
e Licenciaturas Cuatrimestrales. e Educacion continda.

Dentro de este rango de opciones nos interesa analizar dos: las licenciaturas
semestrales y las licenciaturas cuatrimestrales, ya que dentro de estas opciones se

encuentran las carreras beneficiarias de este proyecto.

En primer lugar analizaremos las materias de las carreras de arquitectura e

ingenieria industrial que se encuentran dentro del sistema semestral.

La carrera de arquitectura cuenta con las siguientes materias:
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Capitulo 3
Tabla 3.1 Materias de la carrera de arquitectura
ARQUITECTURA
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Introduccién ala Filosofia del Filosofia del : ’ . Filosofia del Filosofia del Arte L. .. . Taller de Tésis | Tallerde
. . o Filosofia Social L Estética Etica Profesional L.
Vida Universitaria Hombre Hombre |1 Absoluto y del Disefio | Tésis ||
Métodos de Historia de la Historia de la Historia de la Historia de la Historia de la D|5§n0 de Taller de Disefio Practicas fj,e
Conjuntos Construccion

Investigacion Arquitectura ll

Arquitectura lll

Arquitectura IV

Arquitectura V

Arquitectura VI

Habitacionales

Integral Il
8 Supervisadas Il

Sistematizacion

Arquitectura

Arquitectura A

rquitectura

Taller de Disefio

Practicas de
Construccién

Presentacion

Policromatica

Taller de

Historia de la L Arquitectura
i del Disefio . . . .
Arquitectura | . L, Mexicana |l Mexicana ll Mexicana lll Mexicana IV Integral | .
Arquitectonico Supervisadas |
Introduccion al Taller de Disefio Analisis ) . Planeacion Maqueta Administracion
L L . . Urbanismo | Urbanismo Il .
Disefio Basico Arquitecténico Urbana Electrdnica de Obra lll
Taller de
o o Taller de Disefio Disefio Taller de Disefio | Taller de Disefio Taller de
Taller de Dibujo | | Taller de Dibujo I . L. . L. . L. K L ..
Arquitecténico | Arquitectdnico [Arquitectdnico Ill| Arquitecténico IV | Construccion V
Il
Dibujo Asistido | Dibujo Asistido
Taller de Dibujo a Taller de Bosqueio Taller de Taller de ) o orC;m utadora Acabados
Mano Alzada quej Geometria | Geometria Il P P P Especiales
Computadora | 1l
o, L, Taller de Taller de Taller de Técnicas Mixtas | Administracién
Construccion | Construccion Il X . .
Perspectivas | | Perspectivas I Maquetas de Presentacion de Obralll
Presentacion

o, L. Tallerde Monocromadtica
Computacion | Estatica . »
Construccion | para para Construccion IV
Arquitectura Arquitectura
Matematicas Topografia Taller vjle Taller (.ie Acabado en
Construccién Il | Construccién Il Plafones
Resistenciade | Acabado de Acabados en  |Administracién de
Materiales Muros Pisos Obra |
Estructuras | Estructuras Il Estructuras Il

Como se puede observar en la tabla 3.1 dentro del quinto semestre se encuentra la

materia de maquetas la cual es dependiente del taller que se propone dentro de este

trabajo.

Esta carrera cuenta con materias prerrequisito:

Tabla 3.2 Materias prerrequisito en la carrera de Arquitectura

MATERIAS PREREQUISITOS
Desarrollo Cultural

Inglés Il

Inglés |

Inglés Il

Inglés Técnico

Antropometria

Artisti

Taller de Apreciacion

ca

Arquitectu

Lecturas de

Contemporanea

ra

Taller Creativo

Fotografia

Dentro de estas materias se encuentra fotografia otra materia que requiere de
espacios adecuados y que dentro de este proyecto se ha contemplado para que

cuente con un lugar con los requisitos necesarios.
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Por dltimo observamos las materias optativas las cuales en su mayoria requieren
espacios amplios para diversas practicas y dentro de este proyecto se ha
considerado un salon de usos multiples para la realizacion de estas practicas, mas

adelante en la metodologia sera posible visualizar lo comentado.

Tabla 3.3 Materias optativas de la carrera de Arquitectura

MATERIAS OPTATIVAS

- . - L Taller de Critica Tipologias Tipologias i Dibujo de la Figura

Disefio de Interiores Disefio de Mobiliario . L M P Ecoarquitectura
Restauracion Arquitecténica Arquitecténicas | Arquitectonicas Il Humana
§ ) . Taller de
. . Obra Arquitecténica » . o Taller de Presentacion . .
Color y Arquitectura Obra Arquitecténica | q I Gestion Mobiliaria | Disefio Bioclimatico Avanzadas | Presentacion Imagen Urbana
Avanzadas Il
; . Tgller de | Edicién de Video por )
Ecologia Urbana Escenografia Arquitectura del [Taller de lluminacion Impacto Ambiental
Paisaje Computadora

La carrera de ingenieria industrial cuenta con las siguientes materias:

Tabla 3.4 Materias de la carrera de Ingenieria Industrial en Procesos y Servicios

INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS Y SERVICIOS

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Financiamiento
L. L. L. Probabilidad y Estadistica Ingenieria . Sistemas ¥
Matematicas | | Matematicas Il [Matematicas Il . : L. Mercadotecnia R Proyectos de
Estadistica Inferencial Econdémica Comerciales -,
Inversion
i L L . Lo , Automatizacion |[Automatizacion Control Administracion
Algebra Lineal Fisica | Fisica ll Fisicoquimica Economia k L.
de Procesos| | de procesos |l [Computarizado Estratégica
. Matematicas |Instrumentaci | Circuitos Elec. | Simulacién de [Simulacién de | Administracion
Contabilidad Costos | Costos Il ) . , ) . ) L
Financieras on Industrial Digitales Procesos Sistemas Estratégica
Computacion Control
. Computacion P o, o Circuitos Elec. L Psicologia
Informatica ., |paralngenieria | Dibujo Técnico L Estadistico de Derecho N Cultura Laboral
para Ingenieria | Analogicos ) Industrial
1l Calidad
Introduccién a Métodos de Ecologiay L Planeaciony L L o,
L, Proceso L, Disefio por Disefio de Ingenieria de Ingenieria
laIngenieria e i Investigacion desarrollo control de la i i i
. Administrativo ) Computadora o, experimentos Planta Financiera
Industrial 1} Sostenible Produccién |
) ) Administracion , o, Planeaciony i o,
Métodos de Métodos de de Recursos Tecnologiade | Procesos de Ingenieria Control de Ia Sistemas de Ingenieria de
cur: ntr
Investigacion || Investigacion 11 Materiales Manufactura Industrial Il o, Calidad Sistemas
Humanos Produccién Il
. L, L, Admon. de Admon. de
. i ; X . Ingenieria Investigacion Investigacion R i
Ingles | Inglés Il Filosofia Social Inglés IV ) A . Operaciones | Operaciones de
Industrial | Operaciones | | Operaciones Il o i
de Servicios | Servicos Il
Introduccion a . , . ’ i Investigacion
la Vid Filosofia del Inalés ] Filosofia del Desarrollo Desarrollo Etica d Temas Selectos
aVida nglés e
X o Hombre | g Absoluto Empresarial | | Empresarial Il Profesional X de Ing. Industrial
Universitaria Operaciones Ill
Desarrollo Desarrollo Seminario de
Humanistico | | Humanistico Il Tesis

Dentro de esta carrera existen materias que podrian hacer uso de los espacios

propuestos en este trabajo como lo son: Tecnologia de materiales, procesos de
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manufactura, Introduccion a la Ingenieria Industrial, Ingenieria Industrial y Planeacion
y control de la Produccién a través de diversas practicas con los equipos actuales y

algunos que seran propuestos.
Ahora pasamos a analizar las materias beneficiarias de la carrera de Disefio de

interiores dentro del sistema cuatrimestral, la cual es el principal usuario de estos

talleres. Las materias de esta carrera son:

Tabla 3.5 Materias de la carrera de Disefio de Interiores y Ambientacion

DISENO DE INTERIORES y AMBIENTACION (cuatrimestral)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Proyectos | Proyectos,l\/ Proyectos VII
Lenquaies Proyectos Il Proyectos lll Ergonomia Proyectos V Proyectos VI Imagen Proyectos VII Proyecto
g' ! Color Luz Disefio de Paisajismo Escaparatismo J . Escenografia Integral
Sensacionales Corporativa
Muebles
Geometria Expresion Expresion fen::,otzzaly Carpinteri Herreria Psicologia Seminario de Optativ
Descriptiva Gréfica l Gréfica ll eoria defa pinteria Artistica Ambiental Tesis plativa
Imagen
Metodologia de ) Supervision de | Préactica de Relaciones
Maquetas .~ .. | Estereotomia Acabados | Acabados Il Acabados il .
la Investigacion Obra Obra Plbicas
Historia del Historia del Estilos de Arte | Estilos de Arte | Estilos de Arte Instalaciones luminacion Ellc.a Ecologia
Arte | Arte Il 1 1l Profesional
Filosofia del Filosoffa Social Fundamentos Fotoarafia | Fotoarafa I Administraciéon | Administraciéon Pintura S?;::?Z(;:e
Hombre ! ! : de la Imagen | grati grati de Obras | de Obras Il Decorativa _'
Profesionales
Computacién | | Computacion Il | Computacion Il | Computacion IV | Computacion V |Computacion VI Computacion Actstica
(Corel Draw) (llustrador) (Photoshop) (Autocad) (Archicad) (3D Studio) | VII (3D Studio)

Las materias usuarias en este caso son directamente maquetas,

artistica y fotografia.

3.2

Equipo de carpinteria en la UVAQ.

carpinteria, herreria

A continuacion enlistaremos el equipo necesario para el montaje del taller carpinteria

en la UVAQ y posteriormente se hara la descripcion técnica de los equipos:

a) Torno Copiador Silver Line DC LWL 1000
b) Cepillo Tor Wood Machine TCE 168
c) Sierra Banco Silver Line DC SM 10
d) Taladro de banco Silver Line DC DP 16MF
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e) Trompo para madera de piso KNOVA KN S25W
f) Banco de trabajo

g) Colector de Polvo KNOVA KN CP-2042

h) Sierra Ingletadora Makita LS 1030N

i) Lijadora KNOVA Rexon KEQ24Q

j) Compresor Coleman, modelo Powermate.

3.2.1 Torno Copiador.

A través del torneado en equipos como el torno copiador se pueden obtener piezas
exactamente iguales en poco tiempo y sin variacion. Su funcionamiento es sencillo,
existe un palpador que se mueve a lo largo de la pieza que sera copiada y traslada

estos movimientos torneando la pieza que sera reproducida.

Figura 3.1 Torno Copiador

3.2.1.1 Caracteristicas y Especificaciones del torno copiador Silver Line DC
LWL 1000.Torno Copiador.

Tabla 3.6 Datos Técnicos Torno Copiador Silver Line DC LWL 1000

Datos Técnicos

Motor 3/4 HP, 120V, Monofasico
Numero de velocidades 3 Velocidades
Peso de la maquina 67 Kg
Largo 1.6m
Ancho 0.56m
Altura 1.21m
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3.2.2 Cepillo.

El cepillo es un equipo utilizado en carpinteria para pulir y alisar las caras de las
tablas.

Figura 3.2 Cepillo

3.2.2.1 Caracteristicas y Especificaciones del TOR Wood Machine TCE 168.

Tabla 3.7 Datos Técnicos TOR Wood Machine TCE 168

Datos Técnicos

Corriente 220V
Largo 1.10m
Ancho 0.76 m
Altura 1.10m

3.2.3 Sierra Banco.

La sierra de banco es una herramienta de corte que por ser fija aumenta su
capacidad y precision en los trabajos.

Figura 3.3 Sierra banco
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3.2.3.1 Caracteristicas y Especificaciones de la Sierra Banco Silver Line DC-

SM10.

Tabla 3.8 Datos Técnicos de la Sierra Banco Silver Line DC-SM10

Datos Técnicos

Motor 3 HP, 120/220V
Peso 101 kg
Largo 1.62m
Ancho 1.23m
Altura 1.02m

3.24 Taladro de Banco.

Esta herramienta se utiliza para realizar orificios con mayor precisibn ya que nos

permite seleccionar las revoluciones, medir la profundidad, sujetar las piezas y hacer

uso de brocas que un taladro comun no puede emplear.

Figura 3.4 Taladro de Banco.
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3.2.4.1 Caracteristicas y Especificaciones del Taladro de Banco Silver Line DC-
DP16MF.

Tabla 3.9 Datos Técnicos del Taladro de Banco Silver Line DC-DP16MF

Datos Técnicos

Motor 3/4 H.P. 110V., 60Hz. Monofasico
Velocidades 16 (220 - 3320 RPM)
Peso 69 kg
Largo 041m
Ancho 0.26 m
Altura 1.60 m

3.2.5 Trompo.

El Trompo nos permite labrar la madera a través de movimientos giratorios, el
acabado de la pieza depende de la velocidad de giro.

Figura 3.5 Trompo para madera de piso

3.2.5.1 Caracteristicas y Especificaciones del Trompo para madera de piso KN
S25W.

Tabla 3.10 Datos Técnicos del Trompo para madera de piso KNOVA KN S25W

Datos Técnicos

Motor 2 H.P.240V. 60 Hz.
Velocidades 7,000y 10,000 R.P.M.
Peso 150 kg
Largo 0.74m
Ancho 0.64 m
Altura 1.02m
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3.2.6 Banco de Trabajo.

El Banco de trabajo es uno de los elementos mas importantes dentro de un taller ya
gue gran parte de las actividades se desarrollan en él. El banco se utiliza desde la

planeacion, trazos, lijado y cortes hasta el armado de las piezas.

Figura 3.6 Banco de Trabajo

3.2.6.1 Caracteristicas y Especificaciones del Banco de Trabajo.

Tabla 3.11 Datos Técnicos del Banco de Trabajo

Datos Técnicos

Largo 242 m
Ancho 124.5m
Altura 0.93m

3.2.7 Colector de Polvo.

El colector de polvo nos permite aspirar particulas de desperdicio como aserrin,

astillas, viruta etc.

Figura 3.7 Colector de Polvo
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3.2.7.1 Caracteristicas y Especificaciones del Colector de Polvo Knova KN CP-

4043.
Tabla 3.12 Datos Técnicos del colector de polvo Knova KN CP-4043

3 H.P.240V. 60 Hz

Motor
Peso 75 kg
Largo 1.26m
Ancho 0.55m
Altura 1.98 m

3.2.8 Sierra Ingletadora.

Esta herramienta es una cortadora de gran rapidez y exactitud que nos permite el

corte de perfiles y molduras en angulos de hasta 45°.

Figura 3.8 Sierra Ingletadora

3.2.8.1 Caracteristicas y Especificaciones de la Sierra Ingletadora Makita

LS1030N.
Tabla 3.13 Datos Técnicos de la Sierra Ingletadora Makita LS1030N

Datos Técnicos

Potencia 1650W
Velocidad sin carga 4600 rpm
Peso 11 kg
Largo 0.48 m
Ancho 0.53m
Altura 0.53m
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3.2.9 Lijadora.

Como su nombre lo indica esta herramienta tiene como funcion el lijado de

superficies.

Figura 3.9 Lijadora

3.2.9.1 Caracteristicas y Especificaciones de la lijadora Knova modelo Rexon.

Tabla 3.14 Datos Técnicos de la lijadora Knova modelo Rexon

Datos Técnicos

Motor 2/3 H.P. 120 V. 60Hz.
Velocidad 3500 R.P.M.
Peso 15 kg
Largo 0.48 m
Ancho 0.42m
Altura 0.54m

3.2.10 Compresor de aire.

Estos compresores son los utilizados para la pintura una caracteristica importante en

ellos debe ser la potencia para asegurar la alimentacién en varias salidas.

Figura 3.10 Compresor
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3.2.10.1 Caracteristicas y Especificaciones del compresor Coleman, modelo

Powermate.

Tabla 3.15 Datos Técnicos del compresor Coleman, modelo Powermate

Datos Técnicos

Capacidad 60 Galones
Presion Maxima 130 PSI
Corriente 220V
Peso 112 Kg
Largo 0.76 m
Ancho 0.68 m
Altura 1.73m

3.3 Equipo de herreria en la UVAQ.

Al igual que se hizo en la seccion anterior en esta revisaremos el equipo necesario
para el montaje del taller de herreria asi como sus caracteristicas, este equipo es el

siguiente:

a) Punteadora Rayomex, modelo P15220.

b) Soldadora eléctrica SD 250.

c) Soldadora de hilo Lincon, modelo Power MIG 180C.
d) Dobladora de Tubo manual RDB-100.

e) Tortuga para oxicorte con 1 6 2 antorchas TF20.

f) Cizalla, dobladora y roladora JET, modelo SBR-30N.
g) Compresor Coleman, modelo Powermate.

h) Banco de trabajo.

i) Taladro de banco Silver Line DC DP 16MF

3.31 Punteadora.

La Punteadora es un aparato que nos permite realizar soldadura a través de brazos
gue funcionan como polos (positivo y negativo) en los que se transmite la corriente y

la presion mecanica en los elementos que seran soldados.
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Figura 3.11 Punteadora

3.3.1.1 Caracteristicas y Especificaciones de la Punteadora Rayomex modelo
P15220.

Tabla 3.16 Datos Técnicos de la punteadora Rayomex modelo P15220

Datos Técnicos

Corriente 220 o 440 volts a 50/60 HZ
Largo 1.0m
Ancho 0.39m
Altura 1.28 m

3.3.2 Soldadora Eléctrica.

Este equipo nos permite realizar soldadura por arco eléctrico poniendo dos
conductores en contacto y sometiéndolos a una diferencia de potencial y

estableciendo entre ellos un flujo de corriente.
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Figura 3.12 Soladora Eléctrica

3.3.2.1 Caracteristicas y Especificaciones de la soldadora eléctrica modelo
Super Delta SD-250.

Tabla 3.17 Datos Técnicos de la soldadora eléctrica Super Delta SD-250

Datos Técnicos ‘

Corriente 1106220V
. 2 Ciclos de 2 minutos por 8
Ciclos .
minutos de descanso
Largo 0.48 m
Ancho 0.45m
Altura 0.97 m

3.33 Soldadora de Hilo.

La soldadora de hilo nos permite realizar un proceso de soldadura que se basa en la
corriente continua para crear un arco eléctrico que va desde el hilo, que hace la
funcion de electrodo, hasta el elemento metalico que sera soldado. Es importante
destacar que este proceso se realiza con un gas protector que impide el contacto con

el oxigeno y el nitrégeno.
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Figura 3.13 Soldadora de hilo

3.3.3.1 Caracteristicas y Especificaciones de la soldadora de hilo Lincon,
modelo Power MIG 180C.

Tabla 3.18 Datos Técnicos de la soldadora de hilo Lincon, modelo Power MIG 180C

Datos Técnicos

Corriente 110V
Peso 30 Kg
Largo 0.36m

Ancho 0.26m
Altura 0.47m

3.34 Dobladora de Tubo.

La funcién de este equipo como su nombre lo indica es la del doblado de tubos en

angulos de 0 hasta 180 grados en un movimiento.

Figura 3.14 Dobladora de tubo manual
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3.3.4.1 Caracteristicas y Especificaciones de la dobladora de tubo manual
RDB-100.

Tabla 3.19 Datos Técnicos de la dobladora de tubo manual RDB-100

Datos Técnicos

Peso 131.5Kg
Largo 1.10 m
Ancho 0.56m
Altura 1.10 m

3.35 Tortuga para oxicorte.

A través de este equipo es posible el corte de acero suave a través de sus boquillas
mediante la combustion del metal por oxigeno con un soplete que permite altas

presiones.

Figura 3.15 Tortuga para oxicorte

3.3.5.1 Caracteristicas y Especificaciones de la Tortuga para oxicorte TF20.

Tabla 3.20 Datos Técnicos de la tortuga para oxicorte TF20.

Datos Técnicos

Corriente 110V
Compas para corte en circulos 0.20m-20m
Largo 1.83m
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3.3.6 Cizalla, dobladora y roladora.

Esta maquina nos permite realizar el corte, doblez o rolado de lamina.

b
L
Al

Figura 3.16 Cizalla, dobladoray roladora.

3.3.4.1 Caracteristicas y Especificaciones de la Cizalla, dobladora y roladora
JET, modelo SBR-30N.

Tabla 3.21 Datos Técnicos de la cizalla, dobladora y roladora JET, modelo SBR-30N.

Capacidad de corte Calibre 20X30”(76 cm)
Capacidad de doblado Calibre 20X30” (76 cm)
Capacidad de rolado Calibre 20X30” (76 cm)
Peso 145 Kg
Largo 1.08 m
Ancho 0.55m
Altura 0.71m

3.3.7 Compresor, banco de trabajo y taladro de banco.

Todos estos elementos son utilizados al igual que en taller de carpinteria por lo que

para su descripcion y caracteristicas debemos remitirnos a la seccion anterior donde
ya se hablo de ellos.
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3.4 El lugar de trabajo para la elaboracion de maquetas.

Es necesario un espacio lo suficientemente grande de modo que nos permita

diferenciar algunas zonas."”!

Para preparar y construir los diferentes elementos de la maqueta.
Para montar y ensamblar las diferentes partes.

Para almacenar material, objetos encontrados y diferentes pruebas.

0N

Para guardar las herramientas y maquinas.

Es necesario que la maquinaria se separe de las zonas donde se realizan los

ensambles ya que esta area requiere mucha limpieza para evitar arruinar el trabajo.?

A la hora de realizar el ensamble de las piezas es importante contar con una mesa
en la que se pueda trabajar de pie y permita regular la altura ya que de lo contrario el

cansancio se hara presente.”

3.4.1 El espacio para maquetas.

El trabajo en espacios reducidos, con instrumentos afilados y maquinas eléctricas
puede provocar situaciones de gran riesgo. De igual forma donde existen espacios
gque no cuentan con areas de almacenaje aparece el desorden, este elemento

obstaculiza la creatividad.®

Otros factores importantes en los que se tiene que pensar a la hora de la elaboracion
de las maquetas es que se trabaja con materiales y disolventes potencialmente

inflamables y por otro lado la molestia que implica el ruido, polvo y olores.!

En general, para llevar a cabo un buen trabajo en la realizacion de una maqueta es
necesario contar con una buena iluminacion y ventilacion principalmente y aunado a

estos el contar con suficientes enchufes, una toma de agua caliente y fria con su
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respectivo fregadero y las medidas necesarias de seguridad como un botiquin o un

extintor. ©

3.4.2 Equipo del taller de maquetas en la UVAQ.

Para el montaje de un taller de maquetas no se requiere gran cantidad de equipo,
basta con uno de los elementos que puede considerarse como indispensable este
elemento es el dremel, ademas de este solo se requieren mesas de trabajo y se
puede complementar con equipo de carpinteria para realizar las bases sobre las que
se colocara la maqueta.

3.4.2.1 Dremel.

Dremel es una marca de herramientas, sin embargo, estas también son conocidas

con el mismo nombre.

Estas herramientas a través de su movimiento rotatorio permiten realizar diversas
operaciones a detalle como perforar, pulir, afilar, cortar, limpiar, tallar, grabar, etc.
Todas estas acciones son posibles gracias a la variedad de accesorios con que

cuentan.

Figura 3.17 Dremel.
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Tabla 3.22 Datos Técnicos Dremel 1680

Datos Técnicos ‘

Velocidad 500 a 1,600 Golpes por minuto
Mesa extendida 12 X 16 pulgadas
Largo 0.78 m
Ancho 0.51m
Altura 1.17m

3.5 Planeacioén sistematica de la distribucién de Muther.

Un enfoque sistematico para la distribucién de planta desarrollado por Muther se
denomina planeacién sistematica de la distribucion (PSD). Su meta es localizar dos
areas con alta frecuencia de interrelaciones l6gicas cercanas una de la otra, usando

un procedimiento de seis pasos.”

Relaciones en la grafica. En el primer paso, se establecen las relaciones entre las
diferentes areas y se grafican en una forma especial llamada diagrama de relaciones.
Una relacion es un grado relativo de cercania, deseada o requerida, entre distintas
actividades, é&reas, departamentos, cuartos, segun lo determina el flujo de

informacion de la gréafica de recorrido.

Tabla 3.23 Calificacién de las relaciones PSD

Nomenclatura de prioridades

Numero Razon Letra Orden de proximidad
A Absolutamente necesario
1 Por control - -
E Especialmente necesario
2 Por higiene I Importante
3 Por proceso 0 Ordinaria o normal
Por conveniencia U Sin importancia
) X Indeseable
5 Por seguridad -
XX Muy indeseable
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Diagrama de relaciones
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Figura 3.18 Diagrama de relaciones.

Requerimientos de espacio. En el segundo paso se establecen los requerimientos de

espacio en pies o metros cuadrados.

Diagrama de relaciones de las actividades. En el tercer paso se dibuja una

representacion visual de las distintas actividades.

Distribucion segun la relacion de espacio. Se crea la representacion del espacio y se

dibujan las areas a escala.
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Evaluacion de arreglos alternativos. Con las numerosas distribuciones posibles, es
comun que varias parezcan adecuadas por lo que el analista debe evaluarlas para

determinar la mejor solucion.

Distribucién seleccionada e instalacién. El paso final es la implementacion de la

nueva distribucion.

3.6 Edificio e Instalaciones.

Para realizar un adecuado disefio de las instalaciones es necesario tener en
consideracion las normas aplicables y a través de ellas establecer una propuesta que

permita eliminar o reducir riesgos.!

Las normas establecen materias de relativa permanencia como lo son pisos, pasillos,
puertas, nimero y ubicaciones de salidas, asi como longitudes, anchos, angulos y

elevaciones de escaleras.!

3.6.1 Guardas en pisos.

La norma considerada como la mas importante respecto a esta materia es la 1910.23
gue habla acerca de las guardas en los pisos, aberturas y orificios en la pared. Esta

norma nos dice:®

Cualquier piso o plataforma abierta por un costado, de 4 pies o mas sobre el nivel del
piso adyacente o del suelo, debe resguardarse con un baranda normal en todos los
costados abiertos, excepto donde exista una entrada a una rampa, cubo de
escaleras o escalera fija. El barandal debe contar con guarda de pie en todos los

casos en que debajo de los costados abiertos:

i.  Puedan pasar personas,

ii.  Exista una maquinaria en movimiento, o
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iii.  Exista equipo en el que los materiales que caigan pudieran crear un riesgo.®

Las normas nos indican lo que consideran como un “barandal normal”’ y lo podemos

observar en la siguiente figura.®

Barandalcs de madera Acero estructural Tubos Guardas Riel
de pic intermedio
Postes y rieles Postes y ricles Postes y ricles a la mitad

2 X2 %X 3% wbode1 12"

intermedio
a la mitad
8 pies méximo

entre postes

Figura 3.19 Barandales Normales

3.6.2 Pisos y pasillos.

Para pisos y pasillos OSHA considera que mas alla de la forma en que se
construyeron es importante tener en cuenta como se mantienen, es decir, sus

condiciones de limpieza y orden, y por supuesto las condiciones sanitarias.'®

La norma de limpieza general esta principalmente dirigida a resbalones y caidas.
Para esto hay una disciplina encargada de los fenbmenos y mecanismos de friccién,

lubricacién y desgaste de las superficies en movimiento relativo que es la tribologia.®

En cuanto a los pasillos OSHA menciona que deben encontrarse “adecuadamente
marcados” lo que significa que se deben establecer las marcas sin sacrificar la

eficiencia del lugar.
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3.6.3 Escaleras.

Para las escaleras con mas de cuatro escalones es necesario contar con barandales

o pasamano. De acuerdo con las normas.®

Un pasamano es una simple barra o tubo que descansa sobre soportes en una
pared, para proporcionar un punto de sujecion de las manos en caso de un resbalén.
Un barandal es una barrera vertical erigida a lo largo de los costados expuestos de

las escaleras y plataformas para prevenir caidas.

Otra norma de consideracién segun OSHA es la colocacion de descansos con el
objetivo de acortar la distancia en caso de una caida y la longitud de estos no debe

ser menor que 30 pulgadas en la direccion de desplazamiento.®
3.6.4 lluminacion.

lluminacion es un factor importante para evitar riesgos, sin embargo, no hay codigos
establecidos mas que para zonas especializadas. Un minimo establecido de
iluminacién debe de ser de 2 limenes por pie cuadrado. Las sefiales de salida deben
estar adecuadamente iluminadas y un valor de iluminacién confiable es el de 5 pies-

candela sobre la superficie que ilumina.!®

OSHA propiamente no contaba con una norma de iluminacién, sin embargo en la
norma para las operaciones con desechos peligrosos y respuesta de emergencia
(HAZWOPER) considero una disposicion con los niveles minimos de iluminacién que
podemos observar en la tabla 2.2, esta disposicion se tom6 como referencia para

realizar una tabla general que no concerniera solo a las operaciones HAZWOPER.
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Tabla 3.24 Intensidades minimas de iluminacién

Intensidades minimas de iluminacion

Pies-candela Luxes Area u operacién

5 50 Areas generales de trabajo

Areas de excavacién y de desperdicios, vias de acceso, dreas de almacenamiento
3 30 activo, plataformas de carga, abastecimiento de combustible y pareas de
mantenimiento en campo

5 50 Interiores, almacenes, corredores, pasillos y vias de salida
5 50 Tuneles, tiros y dreas generales de trabajo subterraneo
10 100 Talleres generales

30 300 Estaciones de primeros auxilios, enfermerias y oficinas.

Hubo otras agencias preocupadas en el desarrollo de normas de iluminaciéon y ANSI
en conjunto con la Sociedad de Ingenieria en lluminacion (IES) desarrollaron la
Practica para la lluminacion Industrial ANSI/IES RP-7-2001. Esta norma sugiere

niveles de iluminacién de acuerdo con el tipo y complejidad de la tarea.

3.7 Control ambiental y ruido.

Es necesario considerar los factores ambientales como contaminantes del aire o
ruido y los controles necesarios para estos como lo es la ventilacion, las practicas

laborales y el equipo de proteccion personal.”’

3.7.1 Ventilacion.

La mejor solucion para evitar la contaminacion del aire es cambiando el proceso, sin
embargo en ocasiones a pesar de ser una solucion obvia pasa desapercibida. Una
forma de llevar a cabo el cambio es aislando la parte del proceso que genera la
contaminacion para evitar un problema global. Es decir si en la planta existe una
etapa del proceso que genera contaminacion deberia ubicarse en un edificio o

espacio separado.®
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Existe una alternativa al cambio de proceso que consiste en un cambio del material
usado para elaborar el producto o material del producto en si mismo, dependiendo

de cual sea el causante de la contaminacion.

En el libro de Ray Asfahl dice que si ninguna de las opciones anteriormente
presentadas llegara a ser viable un buen sistema de ventilacion puede ser la mejor
opcion. Para esto es necesario contar con una fuente de aire de alimentacion y la

forma mas sencilla de obtenerla es simplemente abriendo puertas o ventanas.
3.7.2 Ruido.

El ruido es otro factor importante en la salud de los trabajadores de una planta y al

igual que otros riesgos tiene un valor limite para la exposicion a este.

El ruido es simplemente definido como un sonido indeseable y en la industria sonido

excesivo o dafiino. Normalmente el sonido es una onda de presion en la atmosfera.®
Hay dos caracteristicas basicas de las ondas de sonido.®

1. La amplitud, o intensidad de la cresta de presién, de la onda;

2. La frecuencia en la que ocurres la cresta de presion.

En las instalaciones industriales la amplitud llega tener mayor importancia que la
frecuencia, ya que una elevada amplitud puede causar dafos fuertes y permanentes

en los elementos del oido humano.®

Para medir la intensidad de la presion del sonido existe una unidad denominada

decibelio.®

La frecuencia también debe ser considerada para el control del ruido. El ruido en la

industria es una combinacion de las diferentes fuentes que genera una frecuencia de
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sonido. El oido humano solo es capaz de resistir de 20 a 20000 Hz y es mas sensible
a frecuencias entre los 1000 y 6000Hz, por lo que se han producido medidores para
este nivel de sonido. Esta escala se le denomina escala ponderada A' y sus
resultados se abrevian dBA. OSHA reconoce esta escala y sus PEL (Permissible

Exposure Limit) se expresan en dBA.®!

OSHA ha establecido un limite de exposicion permitido (PEL) y un nivel de accién
(AL) que corresponden a 90dBA y 85dBA respectivamente para un tiempo de trabajo
de 8 horas. Y ha especificado intervalos de tiempo para la exposicion al ruido, esta
informacion se refleja en la tabla 2.3 desarrollada por OSHA. !

Tabla 3.25 PEL de OSHA para el ruido

Tabla de PEL de OSHA para el ruido

Nivel de sonido | Tiempo de duracion de | Nivel de sonido Tiempo de duracién de

ponderado A referencia (horas) ponderado A referencia (horas)

80 32 106 0.87
81 27.9 107 0.76
82 24.3 108 0.66
83 21.1 109 0.57
84 18.4 110 0.5

85 16 111 0.44
86 139 112 0.38
87 12.1 113 0.33
88 10.6 114 0.29
89 9.2 115 0.25
90 8 116 0.22
91 7 117 0.19
92 6.2 118 0.16
93 53 119 0.14
94 4.6 120 0.125
95 4 121 0.11
96 3.5 122 0.095
97 3 123 0.082
98 2.6 124 0.072
99 2.3 125 0.063
100 2 126 0.054
101 1.7 127 0.047
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= i

Los PEL de la tabla anterior nos permiten hacer un calculo de una exposicion
promedio ponderada por el tiempo, relacionando cada tiempo de exposicion con el
limite permitido para ese nivel de sonido. La férmula que se utiliza para este calculo

es.[@

D =100 Ci—100 C1+CZ+ +Cn
B O Ti T1 T2 Tn

Dénde:

D= exposicion total al ruido en turno como porcentaje del PEL
Ci=tiempo de exposicion al nivel de ruido i
Ti= tiempo de exposicion méaximo permisible al nivel de ruido i

n= numero de diferentes niveles de ruido.

El nivel de AL es 50% del PEL maximo permisible.
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Capl'tu lo 4 METODOLOGIA

Para lograr llevar a cabo una distribucion de planta adecuada de los talleres de
carpinteria, herreria y maquetas con las normas indicadas de seguridad y
administracion de la salud debemos seguir un proceso ordenado y para ello

trabajaremos con la planeacion sistematica de la distribucion de Muther.
Los pasos a seguir para lograr lo anterior seran los siguientes:

a) Descripcion de las condiciones actuales.

b) Procesos de produccion en los talleres.

c) Grafica de relaciones entre las maquinas de los talleres de carpinteria y
herreria.

d) Establecimiento de los requerimientos de espacio del equipo en los talleres.

e) Diagrama de relaciones entre las maquinas.

f) Propuestas de distribucion.

g) Diagrama de flujo del proceso del método actual y el método propuesto.

h) Normas de seguridad.
4.1 Condiciones actuales.

En este apartado podremos analizar la ubicacion, distribucion y condiciones de

seguridad actuales de los talleres.

4.1.1 Ubicacion de los talleres.

Durante este estudio la localizacion de los talleres fue a espaldas del edificio D en las

bodegas de este inmueble.
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Figura 4.1 Vista aérea de la UVAQ (dentro del circulo se ubican los talleres de carpinteria,
herreria y maquetas).

llustracién 4.2 Talleres de Carpinteria, herreriay maquetas en el edificio D.
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4.1.2 Distribucion y dimensiones del taller de carpinteria.

El taller de carpinteria tiene una distribuciéon de acuerdo a las dimensiones que le
permite el espacio en que se encuentra, su area de trabajo es de 58.34m? A
continuacion en la figura 4.2 observaremos las dimensiones y distribucion del taller

de carpinteria.

| anagleles |

273

ARN

J‘D
banco
mo .

taladrf |

44

.64

Figura 4.2 Distribuciéon y dimensiones del taller de carpinteria

En cuanto a condiciones de seguridad solo cuenta con los minimos requisitos como
el uso de gafas protectoras, guantes, un extintor, capacitacion a través de
investigacion y asesoria del maestro encargado de los talleres y recomendaciones

respecto al tipo de ropa y calzado.

4.1.3 Distribucion y dimensiones del taller de herreria.

Este taller al igual que el de carpinteria cuenta con las mismas dimensiones ya que
se alberga en una bodega exactamente igual, o Unico que cambia en este espacio

es la distribucion del equipo.
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Figura 4.3Distribucion y dimensiones del taller de herreria

Las condiciones de seguridad en este taller son el uso de guantes, cascos, petos,
extintor y capacitacion en el uso del equipo a través de una investigacion que los

alumnos realizan en el inicio del curso.
4.1.4 Distribucién y dimensiones del taller de maquetas.

Respecto a las dimensiones cuenta con el mismo espacio de los talleres expuestos

anteriormente y su distribucion es la mas holgada de los tres.
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Figura 4.4Distribucion y dimensiones del taller de maquetas

Este taller no requiere grandes medidas de seguridad dado que su mayoria el trabajo
es artesanal y no riesgoso. Actualmente su Unica medida corresponde al uso de

extintor.

4.1.5 Maquinariay equipo.

Es importante destacar que actualmente los talleres solo cuentan con la maquinaria y

el equipo que se muestra en las figuras 4.2, 4.3y 4.4.

De acuerdo con los testimonios del actual encargado de los talleres de la carrera de
Disefio de Interiores, el Arq. Jaime Verduzco Arceo y alumnos de la misma carrera
mencionan que es necesaria la adicion de algunas herramientas y equipos, puesto
que con los que cuentan actualmente les son insuficientes para todos los alumnos.
En cuanto a maquinaria el arquitecto menciona que solo se requiere una dobladora
de lamina, ya que los alumnos en sus disefios integran con mucha frecuencia este
elemento, también comento que hay equipos como la actual dobladora que no

cumplen adecuadamente con su funcion debido a sus caracteristicas. Por lo
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anteriormente mencionado se buscaron equipos que cumplieran con los requisitos
necesarios para las operaciones que se desarrollan en los talleres y se propone la
adquisicion de una cizalla, dobladora y roladora JET, modelo SBR-30N vy
unadobladora de Tubo manual RDB-100 cuyas caracteristicas se mencionan en la

parte de la revision técnica en la tablas 3.16 y 3.19 respectivamente.

Por otro lado se busca que la propuesta que surja de este proyecto permita que los
talleres den servicio a una mayor cantidad de alumnos en este proceso nos
encontramos que la carrera de Ingenieria Industrial en Procesos y Servicios en
algunas ocasiones ha solicitado el taller de herreria para practicas de soldadura,
derivado de esto se platicé con el Maestro Fernando Alcazar Ceja, encargado en ese
momento de la materia de procesos de manufactura, y nos comenté que con la
adicion de algunos equipos podria dar ain mejor servicio tanto alumnos de la carrera
de Disefio de Interiores como a los alumnos de Ingenieria Industrial en Procesos y
Servicios, el maestro nos propuso que se integra un equipo para oxicorte. Revisando
las opciones y caracteristicas se propone una tortuga para oxicorte TF20 (figura
3.15).

Como ya se ha mencionado anteriormente uno de los principales objetivos de este
proyecto es la seguridad y como parte de ello se propone la adquisicion de un
Colector de Polvo Knova KN CP-4043 (figura 3.7) para la liberacién de particulas de

aserrin y metal.
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4.1.5 Cotizaciones de equipos propuestos.

Tabla 4.1 Precios de los equipos propuestos

Equipo Precio Empresa ‘
Cizalla, dobladora y roladora JET,

modelo SBR-30N 998 USD Travers

Dobladora de Tubo manual RDB-100 | 2,095 USD | mercadomachinery.com
7 D+
Tortuga para oxicorte TF20 SOI\L/J: Steelmate
Colector de Polvo Knova KN CP-4043 4,793 Knova
Pesos

4.2 Procesos de Produccidén en los talleres.

Los procesos de produccion son sencillos y a continuacién los detallaremos mediante

sus diagramas de flujo.
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4.2.1 Diagrama de flujo en el taller de carpinteria.

Llega Material

Trazo en MD o
Triplay

h 4

Detallado en
Corte

Ensamble

Fondear

Pintar

Figura 4.5 Diagrama de flujo para la elaboracién de piezas en el taller de carpinteria
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4.2.2 Diagrama de flujo en el taller de herreria.

Inicio

Dibujo en
AUTOCAD

Llega
Material

Cortes

Forjado,
Doblado, etc.

Soldado

Resane o
Pulido

Colocacion de
primer

Pintado o
Barnizado

Figura 4.6 Diagrama de flujo para la elaboracion de piezas en el taller de carpinteria
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4.2.3 Diagrama de flujo en el taller de maquetas.

Inicio

Dibujo en
AUTOCAD

Llega Material

Trazo en
Material

Detallado

Ensamble

Detallado

Figura 4.7 Diagrama de flujo para la elaboracion de maquetas
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4.3 Gréfica de relaciones entre las maquinas de los talleres de carpinteria y
herreria.

Siguiendo con el esquema de la planeacion sistematica de la distribucion de Muther
corresponde que se analicen las relaciones entre las maquinas que se destinaran
para el desarrollo de la propuesta de distribucién de planta. A continuacion se
muestra la grafica de relaciones:
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Figura 4.8 Grafica de relaciones entre la maquinaria y equipo de los talleres de carpinteriay

herreria.

En el diagrama de la figura 4.8 se observa que hay principalmente tres equipos

conflictivos el cepillo, la sierra de banco y el trompo para madera de piso esto debido
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a que para poder procesar el material requieren de una gran cantidad de espacio por
las configuraciones del material.

Cabe destacar que no se tomaron en consideracion los equipos del taller de
maquetas debido a que este taller es independiente de los talleres de carpinteria y

herreria. El taller de maquetas se ubicaria en un segundo piso.

Para la distribucion del equipo y herramientas del taller de maquetas se realiz6 una

grafica de relaciones independiente de acuerdo a sus areas y la detallamos en la
figura 4.9.
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I w420
Area de detallado
o =4 | 3 u
A 3 A 0NEAUNN3E
Area de ensamble
Almacén Herramienta 33
3
[
x . 4
Almacén Equipo

Figura 4.9 Gréafica de relaciones entre las areas del taller de maquetas

En la grafica anterior podemos observar que es importante que el area de corte se
encuentre cerca del resto de las areas.

4.4  Establecimiento los requerimientos de espacio del equipo en los talleres.
Para el establecimiento de las areas de trabajo se tomo en consideracion el tamafio

de material que manejan los equipos asi como el espacio necesario para
manipularlos.
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Anteriormente se comentd que existian equipos conflictivos por el tamafio del
material que manejan, estos equipos manipulan hojas de madera de 1.22 m x 2.44 m
y en base a esto y el espacio necesario para operar estos equipos se designo el area
de trabajo. Para designar el area de trabajo del resto de los equipos se observo a los
alumnos al momento de operar los equipos y en base al espacio que ocupaban para

operarlos se designaron las areas.

A continuacion en la figura 4.10 se pueden observar las areas de trabajo designadas
para las diferentes maquinas y equipos.
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Figura 4.10 Areas de las maquinas de los talleres de carpinteria y herreria
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4.5 Diagrama de relaciones entre las maquinas.

Ahora como lo indica la planeacion sistematica de Muther se presenta en las
siguientes figuras el grado de relacién que deben tener entre si las maquinas, los
equipos o el area tomando en consideracion las graficas de relaciones que se
presentaron anteriormente (entre mas lineas existen entre las areas mas grande es
el grado de relacion que tienen y van desde 4 lineas hasta 1, la linea en zig-zag

indica que es indeseable la relacion).

Debido a la cantidad de maquinaria, areas y equipo de los talleres de carpinteria y
herreria que se encuentra contenida en la grafica de relaciones seria complicado
representar en un solo diagrama todas la relaciones por lo que se dividiran la
representaciones en diferentes diagramas, primeramente observaremos las
relaciones que son deseables y en un segundo y tercer esquema las maquinas mas

conflictivas y sus relaciones con el resto de las maquinas y equipo.

Cepillo

Banco
Herreria

Colector de Polvo
Banco
Carpinteria

_ Taladro de

columna

. Almacén A

5 Burros | Soldadoras -—- Compresor
copiador P
Area de

I
pintura I

Lavadero/Lavabo

Figura 4.11 Diagrama de relaciones deseables entre las maquinas, areas y equipos de los
talleres de carpinteriay herreria.
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Figura 4.12 Diagrama de relaciones indeseables entre las maquinas “Cepillo y Sierra de banco”
con el resto de las maquinas, areas y equipos de los talleres de carpinteriay herreria.

Sierra de
banco
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Pintura
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actual

Figura 4.13 Diagrama de relaciones de entre el trompo para madera de piso y el resto de las
maquinas, areas y equipos de los talleres de carpinteriay herreria.
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A continuacion se muestra en la figura 4.14 el diagrama de relaciones entre las areas

del taller de maquetas para la definicién de la distribuciéon de este.

5 , Almacén de Almacén de
Area de trazo - Area de corte - -

Herramientas Equipo

Area de Area de
Detallado Ensamble

Figura 4.14 Diagrama de relaciones entre las areas del taller de maquetas.

4.6 Propuestas de distribucién.

Para la definicion de las propuestas se partié en un inicio pensando en generar una
propuesta ideal, al presentarla, el Secretario Administrativo, mencion6 que los
talleres podrian ocupar parte de las bodegas que en ese momento estaban
asignadas a control escolar por lo que deberia adaptarse la propuesta y se generé un
segunda distribucion, finalmente al hacer la presentacién de la segunda propuesta y
el andlisis por parte del Secretario decidié otorgar espacio adicional al que ya habia

designado e hizo algunas observaciones de lo que surgié una tercer propuesta.

A continuacion analizaremos cada una de las propuestas que fueron surgiendo a lo

largo del proyecto.
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4.6.1 Propuesta de distribucion ideal.

Para la definicion del espacio necesario para el lugar se hizo una zonificacion, que es
una técnica utilizada por los arquitectos para definir los espacios. En la siguiente
figura podemos observarla.
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Figura 4.15 Zonificacion para definicion de espacio de la propuesta de distribucién ideal.

Podemos observar que el espacio resultante necesario para un area ideal seria de
22.1 m x 14.77 m, sin embargo, este espacio puede ser reducido compartiendo las
areas de trabajo de las maquinas, como no todas las maquinas son usadas al mismo
tiempo es posible compartir algunos espacios. Tomando en consideracion lo anterior

podemos definir un espacio de 16.14 m x 10.15 m.

Ya definido el espacio pasamos a la propuesta de distribucion en la que se plantean

dos plantas y un mezanine. La primera planta albergaria un taller de carpinteria y
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herreria, el mezanine serviria como almacén de material y piezas terminadas y en la

segunda planta se ubicaria el taller de maquetas.
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Figura 4.16 Distribucion de la planta baja con areas de trabajo (taller carpinteria-herreria).
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Figura 4.17 Distribucién de la planta baja sin areas de trabajo (taller carpinteria-herreria).

~
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Figura 4.18 Planta Mezanine (almacén de piezas terminadas y material).
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Figura 4.19 Distribucion de la planta alta (taller de maquetas).
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Figura 4.20 Corte transversal y vistas laterales del edificio de talleres.

4.6.2 Propuesta de distribucion ocupando parte de las bodegas que ocupaba

control escolar.

La ubicacién de las bodegas es justo atras del auditorio César Nava Miranda.

o l_l!lll_lllll!Ll_!lllllllllﬂ" ;
i

Figura 4.21 Vista aérea de la UVAQ (dentro del circulo rojo se resalta la ubicacién del edificio
donde se ubicarian los talleres).
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llustracién 4.3 Bodegas donde se ubicarian los talleres.

Lo primero para desarrollar la propuesta en este espacio fue hacer el levantamiento
del area que se designd para los talleres. Para esto, la Escuela de Arquitectura

apoyo desarrollando el siguiente dibujo.
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Figura 4.22 Levantamiento del &rea designada para realizar la distribucion de planta de los
talleres de carpinteria, herreria y maquetas.

Es necesario aclarar que el espacio designado en esta ocasion por el Secretario
Administrativo fue lo que se resalta en rojo en la figura 4.23.

Disefio de la distribucién de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas de la
Universidad Vasco de Quiroga bajo normas de seguridad y administraciéon de la salud



Capitulo 4 Metodologia 59

34,84
6,56 8,1 5 | 10,02 4,98

| = —an} = —an} =|: in= —an} -
I |
o |
Lo / |

_ L LA _ o _ -

| I i _ _ | L I Y]

| | | |
—_— WPFE — — L [ Il —
. :T e awmim ez pwrom | . ewTes Fwroe ol a0 | *

Figura 4.23 Area designada para llevar a cabo la distribucion de los talleres.

Teniendo las dimensiones se observé que era necesario realizar modificaciones en el
edificio para llevar a cabo la distribucion de planta como la demolicién de la primera
bodega (viendo la figura 4.23 de izquierda a derecha), la eliminacién de los muros
intermedios y la ampliacion desde la segunda bodega (viendo la figura 4.23 de
izquierda a derecha) hasta los dos cajones de estacionamiento que se observan en

la figura 4.23, resultado un espacio como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 4.24 Espacio modificado para llevar a cabo la distribucion de los talleres.

Con estas modificaciones se pudo realizar la distribucion quedando en la primera
planta un taller con capacidad para desarrollar trabajos de carpinteria y herreria y un
segundo piso con taller de maquetas, estudio de fotografia, un sal6on de usos
multiples con capacidad de ampliarse y bafios.
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Figura 4.25 Distribucion de la planta baja, taller carpinteria-herreria (en la parte superior se
muestran las maquinas sin area de trabajo, en la inferior con areas de trabajo).
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Figura 4.26 Distribucion de la planta alta, taller de maquetas, salén de usos multiples y estudio
de fotografia.

4.6.3 Propuesta definitiva.

Como ya se mencion0 anteriormente al hacer la presentacion de la tercera

propuesta, el Secretario Académico otorgo mas espacio y sugirio que las escaleras
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estuvieran al centro del edificio por lo que el espacio sobre el que se desarrollé la
distribucién quedo como se muestra en la figura 4.27.
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Figura 4.27 Espacio con modificaciones sobre el que se pretende hacer la distribucion
definitiva.

El espacio comprende las bodegas que pertenecian a control escolar y dos cajones

de estacionamiento.

Al igual que en las otras propuestas, en la planta baja se ubicdé un taller de
carpinteria-herreria y en la planta alta el taller de maquetas, el estudio de fotografia y

un salon de usos multiples con mayor capacidad.
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Figura 4.28 Distribucion definitiva de la planta baja, taller de carpinteria-herreria (en la parte
superior se muestran las maquinas sin area de trabajo, en la inferior con areas de trabajo).
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Figura 4.29 Distribucion definitiva de la planta alta, taller de maquetas, fotografia, sala de usos
multiples.
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4.7Diagrama de flujo del proceso del método actual y el método propuesto.

Para llevar a cabo la evaluacion de la nueva distribucion nos valdremos del diagrama
de flujo de proceso, el cual nos permitira identificar los transportes, los retrasos o los
almacenamientos que representan enemigos importantes en un proceso de

produccion.

Cabe destacar que el elevar el nivel de produccién no es el objetivo principal de este
trabajo, sino el tener instalaciones que puedan ofrecer un servicio adecuado y bajo
normas de seguridad y administracion de la salud adecuadas, por lo que el diagrama
de flujo nos servird para visualizar la forma en la que se trabajaba y el orden en el

trabajo que ahora se busca con la nueva distribucién.

4.7.1 Diagramas de flujo de proceso de elaboracién de una mesa en el taller de

carpinteria.

Dado que en este taller se desarrollan los disefios de los alumnos, nunca se realiza
un mismo trabajo por esto es que para desarrollar este diagrama de flujo se partié del

supuesto de la produccion de una mesa.
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Process Description Chart Symbol Dist. m | Time

Meter | (min)
Traslado de madera a taller Transportation llﬁ 0 0
Trazo de madera Operaton ~ ~|(0 [0 |0
|Corte de madera Operation ﬂm 0 |0
Traslado a trompo Transportation Z]@ [2 o

|Hacer Molduras Dperation ED I]_[U_

Traslado de piezas que se ensamblaran a banco Transportation ﬂ@ 3 | 0
Traslado a tomo Transportation ﬂﬁ 3 |0
[Copiado de patas de la mesa Operaion  ~|O [0 [0
Traslado a mesa Transportation EI@ 3 0
Traslado a almacenes Transportation ~ |5 [16 [0
|Busqueda de herramienta Operation jEj 0 I 0
Traslado a mesa de ensamble Transportation EI@ 3 0
|Ensamble Operation 35 0 0
Traslado a estacionamiento Transportation ~ &3 [6 [0
!Fondear | Operation - |Ej | 0 [ 0
|F‘intal IUperalion ;IQ | 8 |0

Figura 4.30 Diagrama de flujo del proceso actual de la produccién de una mesa en el taller de

carpinteria.
Process Description Chart Symbol  [Dist. in | Time
Meter | (xun)
Traslado desde almacen a Cepillo Transportation ;j 66 0
[Cepillado Operaion  v|) [0 [0
Traslado de madera cepilada a mesa de razo Transpottation v|© |26 |0
Trazo de las partes Operation  ~|J) [0 [0
Traslado de madera trazada a sierra Transpottation v B [26 |0
Corte de piezas Operaon > [0 [0
Traslado a trompo Transportation ;I 6 0
Hacer molduras Operation v D 0 0
Traslado de piezas que no seran copiadas a mesa Transportation Lﬁ 2 0
Traslado a tomo copiador Transportation v | ﬁ 16 |0
Copiado de pata de la mesa Operaon ~ w|J) [0 [D
Traslado de patas de la mesa Transpottation v |G [16 |0
Traslado a herramientas Transpottation v B |25 |0
Traslado a mesa de iabajo Transportation v |E9 [16 [0
Ensamble Operation ~|O [0 0
Traslado a &rea de pintura Transpottation v |5 (20 [0
[Fondeo Operaion  +]iC) [0 0
[Pintado Operaion  v|O [0 [0

Figura 4.31 Diagrama de flujo del proceso propuesto de la produccién de una mesa en el taller
de carpinteria.
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El analisis de esta informacion lo haremos en el siguiente capitulo que corresponde a

los resultados.

4.7.2 Diagramas de flujo de proceso de elaboracién de un barandal en el taller
de herreria.

Al igual que en el taller de carpinteria, los trabajos que se desarrollan en este taller
nunca son los mismos por lo que para elaborar estos diagramas de flujo se parte del
supuesto de la elaboracién de un barandal hecho de angulo y lamina como lo

muestra el siguiente dibujo.

Figura 4.32 Barandal de &ngulo con lamina.
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Process Description Chaxt Syrbol Dist. in | Time

Meter | (nun)
Traslado de material a banco de trabajo Transportation v | S [0 0
Corte de &ngulo para barandal Opeiaion  v|(O [0 [0
Traslado a bodega Transportation v |G [5 |0
Busqueda de herramienta para corte Opeiaion | [0 [0
Traslado a banco de trabajo Transpottation v|&9 [6 [0
Corte de la lamina Opetation ~ ~|O [0 [0
Trazo de cuadios decoralivos en lamina Opeiaon  ~|(J [0 [0
Corte de cuadros decorativas [Operaion  ~|O [0 [0
Traslado a bodega Transpottation v |Ep [5 [0
Traslado de planta soldadora a estacionamiento Transpottation ~|Bp [7 [0
Traslado a mesa de trabajo Transpottation |G |3 |0
Traslado de material a estacionamiento [Transpottation »|Ep [3 [0
Traslado a taller [Transpotation ~|BD [2 [0
Traslado de burros para soldar Transportation __|5 {2 |o
Soldado de angulo para marco del barandal Operaion  v|(J) |0 |0
Soldado de lamina en marco Operaion  ~[(O |0 |0
Puiido Operaion  ~|O [0 [0
Aplicacién del primer Operaton ~ ~|J [0 [0
Pintado Operation  ~|IC) |

Figura 4.33 Diagrama de flujo del proceso actual de la produccidon de un barandal en el taller de

Figura 4.34 Diagrama de flujo del proceso propuesto de la produccién de un barandal en el

herreria.

Process Descrption Chart Symbol Dist. in | Time

MMeter | [min)
Trazlado de maternial a mesa de trabajo Transportation ;IE 184 |0
Carte del dnoulo para barandal Operation L"G 0 I i}
Trazlada de lamina a roladara-cizalla Transportation ;||5 3 | 1]
Corte de lamina Operation LI@ 0 I 0
Traslado a mesa de krabajo Transportation ;"5 3 | a
Recoger piezaz para marco Operation LIIG 0 I i}
Traslado a meza de detallado Tranzportation ;"5 25 | o
Trazo de cuadros decaortativos en lamina Operation LIIG 0 I 0
Corte de oz cuadros Operation L"G 0 | o
Trazlado a area de pintura v soldadura Tranzportation ;"5 L5 I i}
Snoldado de angulo para marco del barandal Operation L"G 0 | i}
Soldado de lamina en el marco Dperation ;"5 0 I 0
Pulida O peration LIIG 0 | 0
Calocacion del primer Operation ;"5 0 I a
Firtado Dperation LIIG 0 | 0

taller de herreria.
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4.7.3 Diagramas de flujo de proceso de elaboracion de una maqueta en el taller
de maquetas.

Para la elaboracion de los diagramas de flujo se tomara como referencia la maqueta

de una casa como la que muestra la siguiente figura.

-
e

Figura 4.35 Referencia para los diagramas de flujo en la elaboracién de una maqueta.

Figura 4.36 Diagrama de flujo del proceso actual de la elaboracion de una maqueta.

‘ Process Deseription | Chart Sywhol lDist. in | Time
Meter | (mun)
|Trazn:- de paredes en cascanon ||:|perati|:|r‘| ﬂl@ | 1] | 1]
|Tra2u:u de techo en cascaron |E|perati|:|n jl@ | 1] | 1]
|En:nrte de las pigzas en el cazcaron ||:|perati|:|r‘| ﬂl@ | 1] | 1]
|Traslau:||:| a mesza de enzamble |Transp|:|rtati|:|n jﬁ | 3 | 1]
|Depn:nsitar pigzas quUe ho £& ocLpan ||:|perati|:|r‘| ﬂl@ | 0 | 0
|Trasla|:||:| a dremel |Transp|:|rtati|:|n j||:_[> | 3 | 1]
|En:nrte de terminaciones a 45° para ensamble ||:|perati|:|r‘| ﬂl@ | 1] | 1]
|Traslau:||:| a mesza de enzamble |Transp|:|rtati|:|n jﬁ | 3 | 1]
|F'egadn:| de ruros ||:|perati|:|r‘| ﬂl@ | 1] | 1]
|F'egadu:| de techo |DDET~3“D” j@ | a | a
|F'ir'|ta|:||:| |I:I|:|erati|:|n ﬂl@ | N | N
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‘ Process Description ‘ Chart Syauhel ’D:ist. in | Time
Meter | [(mun)
|Traz::| de paredes en cascanon |Elperati|:|n ﬂ@ | a | a
|Trazu:| de techo en cascaron |DDEfﬂtiDﬂ j@ | a | a
|Traslau:|n:| amesa de corte |Tfaﬂ$Pth-3ti'3'n ﬂ@ | 3 | u
|I:|:urte de piezas |DDET~3“D” j@ | 0 | a
|Traslau:|n:| ameza de ensamble |Trar‘|$|:||:|rt.ati|:|n ﬂ@ | 23 | 1]
|Depu:usit|:| de piezas gue ho 52 OCUpah |Elperati|:|n j@ | 0 | 0
|Traslau:|n:| a dremel |Tfaﬂ$Pth-3ti'3'n ﬂ@ | 1.3 | a
|I:|:urte de terminaciones a 45° para enzamble |Elperati|:|n j@ | 0 | I
|Traslau:|n:| ameza de ensamble |Trar‘|$|:||:|rt.ati|:|n ﬂ@ | 1.3 | 1]
|F'egau:h:| de muros ||:|F'Efﬂti'3'ﬂ j@ | a | a
|F'egau:|n:| de techn ||:|I3'Ef~flti':'n ﬂ@ | a | .
|Traslad|:| a meza de detallada |Tfaﬂ3l3'2'ft-3ti'3ﬂ j":_b | 3 | a
|F'ir'|ta|:|n:- |':'F'Efati':'” ﬂ@ | a | a

Figura 4.37 Diagrama de flujo del proceso propuesto de la elaboracién de una maqueta.

4.8 Normas de seguridad.

En este apartado integraremos las normas de seguridad y administracion de la salud
para ofrecer espacios en los talleres con la minima cantidad de riesgos y con las

condiciones necesarias para desarrollar los trabajos de forma mas sencilla.

Es importante destacar que las normas que se han tomado como referencia son las
desarrolladas por la Administracién de la Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA,
Occupational Safety and Health Administration) ya que éstas normas han sido
modelo para la elaboracién de normas de otras agencias gubernamentales, por otro
lado los estandares de seguridad con que cuentan permiten cumplir con las

regulaciones que las autoridades mexicanas establecen.

Las regulaciones establecidas por OSHA se pueden consultar en su pagina oficial
(http://www.osha.gov) y las normas mexicanas en el portal de la Secretaria del

Trabajo y Prevision Social (http://www.stps.gob.mx).
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4.8.1 lluminacion.

Como se mencioné anteriormente en la tabla 3.24 segun OSHA los niveles
adecuados de iluminacion en los talleres serian de 5 pies-candela en corredores,

pasillos y vias de salida y en las areas de trabajo seria de 10 pies-candela.

Como complemento de lo anterior se recomienda que el techo sea color blanco,
puesto que la llluminating Engineering Society of North America (IESNA) recomienda

una reflectancia del 80% en techos.

4.8.2 Ruido.

OSHA ha establecido niveles de exposicion a ciertos niveles de ruido, sin embargo,
en el caso de este proyecto no ha sido posible llevar a cabo una medicion exacta por

la falta de equipo. Pero es posible hacer las siguientes afirmaciones.

El trabajo en los talleres no es continuo por lo que el tiempo de exposicién al ruido es
poco, si tomamos como referencia una sierra que segun NIOSH genera
aproximadamente 113 dB, OSHA marcaria un tiempo permisible de exposicién al
ruido de 19.8 minutos (segun la tabla 3.25). Dado que la sierra es una de las
maquinas mas ruidosas en los talleres y no se encuentra prendida por intervalos
largos de tiempo se puede deducir que no es necesario hacer modificaciones en los

equipos o en el edificio para reducir el ruido.

Como medida preventiva y aceptada por OSHA se recomienda el uso de tapones

para los oidos.
4.8.3 Ventilacion.

Se requiere de ventilacién cuando se trabaja con materiales contaminantes, en este
caso se propone cambiar el proceso, el material con que se trabaja o algun

dispositivo de purificacion del aire.
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En el caso de los talleres no se trabaja con contaminantes, sin embargo, se propone

que para el area de pintura y soldadura se cuente un extractor y ventanales para

liberacion del gas que se desprende al momento de soldar.

4.8.4 Edificio e instalaciones.

OSHA menciona gue las instalaciones deben encontrarse adecuadamente marcadas

y para ello existe una tabla de recomendaciones de color, la cual debe de seguirse

para el marcado de los espacios en los talleres y la cual integramos a continuacion:

Tabla 4.2 Recomendaciones de color en edificio e instalaciones.

Ejemplos

Extintores, mangueras de incendio

Botones de seguridad, orillas de
partes expuestas para equipo movil

Equipo de construccidn y manejo de
materiales, esquinas, orillas de
plataformas

Localizacion de equipo de primeros
auxilios, salida de agua de seguridad

Banderolas de advertencia en los
puntos de arranque de las
maquinas, controles eléctricos

Contenedores de material
radioactivo

Color Usado en
Rojo Equipo de proteccion contra incendios,
peligro, como sefial de alto
. Partes peligrosas de maquinas, otros
Naranja pelie ) g ’
peligros
. Designar dreas de precaucion, peligros
Amarillo & . p » PEg
fisicos
Verde Seguridad
Azl Designar areas de precaucion contra
activacion o uso de equipo
Pdrpura Peligros de radiacion
Blanco - o
¥ Trafico y mantenimiento
negro

Localizacién de pasillos, direcciones,
areas que rodena equipo de
emergencia

Los pasillos y escaleras deben encontrarse libres de obstaculos y debidamente

aseadas para evitar caidas. Los pasillos deben ser derechos y estar sefializados, con

esquinas redondas o con diagonales.
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Las escaleras deben tener una pendiente de entre 30 y 35 grados, con anchos de
escalon aproximados de 24 cm y la elevacion no debe ser superior a los 20 cm,
deben de contar con barandal y estar pintadas en colores claros. Las salidas deben

ser minimo dos por piso.

El edificio debe integrar proteccion contra incendios, OSHA pide se cuente con

sistemas de aspersion, mangueras, tuberia fija y extintores.

En cuanto a los extintores OSHA establece que la distancia maxima recorrida para
alcanzar el extintor en incendios con materiales como papel, madera, plasticos y
hules, que son los usados en los talleres, es de 22.86m (75 pies). Por lo que se

recomienda ubicar uno por area.

4.8.5 Equipo de proteccion personal.

Primero que nada la norma indica que se requiere llevar a cabo una capacitacion
para el adecuado uso del equipo, por lo que se propone realizar una capacitacion

cada inicio de curso en los talleres.

El equipo que se recomienda para el uso en los talleres y que solicita OSHA es:

Proteccion auditiva como tapones para oidos.

e Proteccion ocular como las caretas electronicas para soldar que se utilizan
actualmente y anteojos de seguridad con cubiertas laterales.

e Proteccion respiratoria como careta desechable para polvo.

e Equipo diverso de proteccion personal como calzado de seguridad, que en

este caso se recomienda el uso de zapato cerrado, ropa de proteccion como

los delantales protectores y los guantes de carnaza que ya estan siendo

usados.
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CapitU|O 5 RESULTADOS

A continuaciéon mostraremos los resultados obtenidos durante el desarrollo de este
trabajo analizando si se dio solucién a los problemas planteados en un inicio. Los

problemas que se plantearon fueron:

1. Espacios muy reducidos que complican e impiden un flujo adecuado del
material.

Poca planeacion de los elementos que integran los talleres.

El trabajo no se desarrolla bajo un proceso adecuado de produccién.

Talleres con las minimas normas de seguridad.

Equipo y herramientas insuficientes.

Almacenes con bajo control.

N o o A~ WD

La integridad de los alumnos.

5.1 Espacios muy reducidos que complican e impiden un flujo adecuado del

material.

Durante el desarrollo de este trabajo se mencion6 que las bodegas donde se
encontraban los talleres no fueron disefiadas con el fin de albergar los talleres por lo
gue simplemente se traté de acomodar el equipo de manera que en lo posible se
pudiera manipular la madera, el metal o las laminas necesarias para la elaboracion
de los trabajos de los alumnos. La siguiente figura muestra el area necesaria de la

sierra banco y su ubicacion dentro de las bodegas.
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| anaqleles |
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Figura 5.1 Area de trabajo requerida por la sierrailustrada dentro de las bodegas en que se
encuentra.

Como se puede observar en la figura el espacio que requiere la sierra es superior al
que proporciona el lugar e incluso impide el funcionamiento del resto de las

maquinas cuando se opera la sierra.

En la propuesta que se realiza se consideran las areas de trabajo y aunque también
es necesario adaptarse a un espacio definido casi se logra cumplir con el area de
trabajo necesaria de todos los equipos. En la siguiente figura se observan la

propuesta de distribucion con las areas de trabajo de los equipos.
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Figura 5.2 Distribuciéon propuesta con areas de trabajo de los equipos.
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5.2 Poca planeacién de los elementos que integran los talleres.

Anteriormente los equipos fueron distribuidos tratandose de adaptar a las
condiciones del lugar, por lo que el proceso no se desarrollaba bajo una secuencia

que permitiera darle orden y fluidez.
A continuacion a través de los diagramas de recorrido podremos visualizar los
procesos de elaboracion de los productos que se mencionaron en la metodologia

comparando el método actual con el propuesto en este trabajo.

5.2.1 Analisis del diagrama de recorrido del taller de carpinteria.

@E\ﬁnaqdeles |
i)

] . /,-’il
[

H_tromp
/,, 4
+’ taladﬂot
B

Figura 5.3 Diagrama de recorrido bajo el esquema actual de trabajo en el taller de carpinteria.
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Figura 5.4 Diagrama de recorrido bajo la distribucién de planta propuesta en el taller de
carpinteria.

En diagrama de la figura 5.3 se observa como las actividades se desarrollan en un
espacio muy reducido y tratando de conservar orden. En el diagrama de la figura 5.4

se puede ver las actividades con una secuencia ordenada y distribuida.
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5.2.2 Andélisis del diagrama de recorrido del taller de herreria.
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Figura 5.5 Diagrama de recorrido bajo el esquema actual de trabajo en el taller de herreria.
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Figura 5.6 Diagrama de recorrido bajo la distribucién de planta propuesta en el taller de
herreria.

A través del diagrama 5.5se observa que muchas actividades se desarrollan fuera
del taller, situacion que genera que existan muchos acarreos de equipo, se muestra
también que existen muchos cruces entre las actividades, lo que provoca desorden a
la hora de realizar los trabajos. Por el contrario con la distribucion propuesta se ve un

proceso ordenado y secuencial (figura 5.6).
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5.2.3 Andélisis del diagrama de recorrido del taller de maquetas.
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Figura 5.7 Diagrama de recorrido bajo el esquema actual de trabajo en el taller de maquetas.
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Figura 5.8 Diagrama de recorrido bajo la distribucién de planta propuesta en el taller de
maquetas.
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Aqui la principal diferencia entre ambas distribuciones es que en la propuesta se
cuenta con diferentes areas de acuerdo a la operacion que se va a realizar a
diferencia del método actual en donde varias actividades se tienen que llevar a cabo

en el mismo lugar.

5.3 El trabajo no se desarrolla bajo un proceso adecuado de produccién.
Debido a los espacios reducidos y los requerimientos de espacio de la maquinaria en
las bodegas no se desarrollaron procesos secuenciales y en consecuencia
ordenados. Ahora con la propuesta se busca que los procesos sigan un orden en sus
operaciones logrando procesos mas practicos y agiles.

Mediante los diagramas de flujo desarrollados en la metodologia haremos un andlisis
de la informacion haciendo nuevamente un comparativo entre los métodos actual y
propuesto.

5.3.1 Analisis del diagrama de flujo de proceso del taller de carpinteria.

De los diagramas de flujo de los métodos actual y propuesto en el taller de

carpinteria obtuvimos la informacion que muestra en la siguiente tabla.

Tabla 5.1 Eventos ocurridos durante la elaboracién de una mesa en el taller de carpinteria.

Resumen
Método Método Diferencia
Actual Propuesto
Operacién 8 8 0
Transporte 8 10 -2
Demoras 0 0 0
Inspeccién 0 0 0
Almacenamiento 0 0
Distancia (m) 44 47.1 -3.101
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A simple vista analizando la informacion pareciera que el método propuesto no
proporciona grandes mejoras, sino por el contrario, genera mas tareas y recorridos

mas grandes, sin embargo no es asi y a continuacion explicamos porque.

En cuanto a las operaciones no existe problema pues se realizan la misma cantidad
de operaciones a diferencia que con el método propuesto ya se pueden realizar con
mayor fluidez y comodidad pues se tomaron en consideracion las areas de trabajo y

el tamafio del material a manipular.

Respecto de los transportes parecen aumentar esto se debe en un primer punto
porque actualmente no se cuenta con un almacén de madera por lo que se adquiere
en aserraderos y estos ya entregan la madera cepillada, en el método propuesto se
considera un almacén de madera que no se encontraria cepillada por lo que se
aumenta el transporte del almacén al cepillo. Otra razon por la que parecen aumentar
los traslados es que en el desarrollo de diagramas de flujo de proceso se tiene como
consideracion no marcar como transportes a distancias menores a los 1.5 metros y
en el caso del método actual todo se encuentra muy junto por lo que pareciera no

hay traslados.

Finalmente el aumento de distancia se da porque en el método propuesto se esta
tomando en consideracién el traslado que se hace del almacén al cepillado que se
equipararia en el método actual al traslado que se hace desde el aserradero hasta el
taller. Otro punto por el que parecieran aumentar las distancias es que en el método
propuesto se toman en consideracion las areas de trabajo y las dimensiones del
material a trabajar por lo que las distancias aumentaron para poder ofrecer movilidad

al material y al alumno.
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5.3.1 Anadlisis del diagrama de flujo de proceso del taller de herreria.

Tabla 5.2 Eventos ocurridos durante la elaboracién de un barandal en el taller de herreria.

Resumen
Método Método Diferencia
Actual Propuesto
Operacién 10 10 0
Transporte 9 5 4
Demoras 0 0 0
Inspeccién 0 0 0
Almacenamiento 0 0
Distancia (m) 32 31.9 0.1

Al igual que en andlisis anterior la ventajas no podrian parecer muchas, pero a

continuacion hacemos el andlisis detallado de la informacion.

Los transportes disminuyen considerablemente ya que en el método actual es
necesario trasladarse a los diferentes almacenes de los talleres para la busqueda de
herramienta, en el método propuesto se busca erradicar ese problema con un
almacén unico de herramientas. Otro punto es que actualmente se tiene que
trasladar al almacén para ir por las plantas soldadoras, en el método propuesto ya no
pasaria asi, ya que habria un area destinada para el soldado. Y finalmente en el
método actual es necesario salir al estacionamiento para llevar a cabo el proceso de
soldado por lo que es necesario el traslado de los burros y el material, en el método

propuesto, como ya se comento, existe un area para realizar el proceso de soldado.

En lo referente a la distancia parecer haber una ganancia insignificante, sin embargo
sucede lo mismo que en el taller de carpinteria, no se considera en el método actual

la distancia recorrida de donde se compra el material al taller.
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5.3.1 Analisis del diagrama de flujo de proceso del taller de maquetas.

Tabla 5.3 Eventos ocurridos durante la elaboracién de una maqueta.

Resumen
Método Método Diferencia
Actual Propuesto
Operacién 8 8 0
Transporte 3 5 2
Demoras 0 0 0
Inspeccién 0 0 0
Almacenamiento 0 0 0
Distancia (m) 9 10.9 -1.9

Aqui los transportes son el dato a destacar para empezar en el método actual son
menos, sin embargo son mas largos por eso existe una similitud en la distancia
recorrida. En el método propuesto los transportes son mas porque existen areas para
cada actividad y en el método actual un mismo espacio se ocupa para diferentes

actividades.

5.4 Talleres con las minimas normas de seguridad e integridad de los

alumnos.

Debido a las condiciones que existen en las bodegas el cumplimiento de algunas
normas de seguridad no es posible y esto representa riesgos potenciales para los

alumnos.

En este proyecto se proponen una serie de normas que permitiran que los riesgos

disminuyan considerablemente contribuyendo a la seguridad de los alumnos.

La propuesta integra normas de iluminacion, ruido, ventilacion, normas en edificio e
instalaciones y equipo de proteccion personal. En este trabajo con cada norma que
se aplique estariamos eliminando por lo menos un riesgo por lo que en total los

usuarios estarian protegidos de 11 riesgos:

Disefio de la distribucién de planta de los talleres de carpinteria, herreria y maquetas de la
Universidad Vasco de Quiroga bajo normas de seguridad y administraciéon de la salud



Capitulo 5 Resultados 82

Caida por falta de iluminacion
Lesion en oidos por falta de tapones.

Aspiracion de gases de soldadura por falta de ventilacion.

A

Lesiones o pérdida de control en accidentes por falta de codigo de
identificacion por colores.

o

Caidas por suciedad en pisos y escaleras o falta de barandales.

Quedar atrapado en caso de accidente por no contar con suficientes salidas.

7. Incendio por falta de sistemas de proteccion como sistema de aspersion,
manguera, tuberia y extintores.

8. Lesiones en ojos por falta de lentes de seguridad.

9. Golpes o fracturas en pies por no contar con el calzado adecuado.

10.Quemaduras por falta de delantal de proteccion.

11.Cortaduras o lesiones en manos por falta de guantes de proteccion.

5.5 Equipo y herramientas insuficientes y almacenes con bajo control.

Actualmente el equipo por taller resulta insuficiente por lo que maestro y alumnos se
han visto en la necesidad de trabajar en los diferentes talleres al mismo tiempo para
suplir la necesidades de equipo y herramientas, pero esto ha provocado que la
herramienta se encuentre dispersa por los diferentes talleres dificultando su control y
el proceso de elaboracion de los trabajos.

Por lo anterior es que en el método propuesto se considera el integrar los talleres de
carpinteria y herreria en un mismo espacio con solo un almacén de herramienta. Con
esto se lograria que en caso de requerir mas mesas de trabajo se pudieran utilizar
las de ambos talleres igualmente sucederia con la maquinaria y las herramientas,

todo sin salir del mismo lugar.
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Capitu |0 6 concLusioNES ¥ TRABAJO FUTURO

Derivado de los resultados de la propuesta de distribucion de planta bajo normas de

seguridad y administraciéon de la salud podemos concluir:

Se logra crear espacios que permiten un manejo adecuado del material y la
operacion de varios equipos simultaneamente.

Se crea una distribucion teniendo en consideracion los elementos que integran
los talleres (maquinaria, equipo y areas del taller) y las caracteristicas del
lugar donde se ubicaran los talleres.

Se tendran procesos de produccion mas ordenados, agiles y seguros.

Se contara con normas de seguridad y administracion de la salud que seran
capaces de eliminar al menos 11 riesgos.

La maquinaria, el equipo y herramientas con que cuentan actualmente los
talleres podréa ofrecer servicio a una mayor cantidad de alumnos gracias a la
creacion de un unico almacén de herramientas y a la distribucion propuesta.
Los talleres ofreceran un mayor cuidado de la integridad fisica de los alumnos
gracias a la integracion de las normas de seguridad y administracion de la
salud.

Como trabajo futuro se busca la creacion de:

El disefio de un curso de capacitacién para los alumnos en el uso de la
maquinaria y las normas de seguridad en los talleres. Es muy importante que
los usuarios de los talleres reciban la capacitacion adecuada sobre el uso del
equipo y las instalaciones ya que el tener aplicadas normas de seguridad no
implica que por el simple hecho de tenerlas eliminen los riesgos, se requiere
gue los usuarios conozcan y respeten la medidas de seguridad y los

mecanismos aplicados para su seguridad.
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La aplicacion de 5’'s en los talleres. Es necesario implantar un método que
permita establecer control en los almacenes y demas areas de los talleres. El
meétodo de las 5’s proporciona el mecanismo adecuado para contribuir con la
tarea de seguridad ya que a través de los objetivos que establece mediante

sus cinco etapas ofrece:

o Mejorar las condiciones de trabajo.
o La reduccion de tiempos.
o Lareduccion de riesgos.

o Mayor seguridad en el trabajo.

La puesta en marcha de un programa de ergonomia. La ergonomia también
representa un importante aliado en el cuidado de la seguridad y la salud ya
que mediante la adaptacion del entorno, el equipo y las herramientas a los

usuarios se logran menores tasas de lesiones.

El establecimiento de un programa de mantenimiento como Mantenimiento
Productivo Total (TPM). Es importante que para un adecuado funcionamiento
de la maquinaria exista un plan de mantenimiento y una buena opcion la
representa el TPM, ya que es una propuesta integral que considera calidad,

costos y seguridad.

Otro fin que busca este trabajo, mas alla de los objetivos ya planteados, es que

pueda servir como guia a las personas que quieran hacer cambios en la distribucién

de sus fabricas o talleres con el objetivo de incrementar su productividad o elevar sus

niveles de seguridad, igualmente puede servir a aquellos que estén por

emprenderlos.

A manera de critica personal puedo decir que en un inicio pensé con mayor ambicion

buscando generar un proyecto que incluyera mucho mas técnicas y metodos que

contribuyeran a la seguridad y mejor funcionamiento del taller, sin embargo, durante
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el desarrollo y gracias al consejo de mi asesor me di cuenta que necesario establecer
limites en los alcances por ello es que queda una serie de trabajo futuro que de
desarrollarse contribuira enormemente en el mejor desempefio del taller y

aprovechamiento de los alumnos.

Finalmente y derivado de lo anterior solo queda decir que este trabajo marca el inicio
de una serie de propuestas de mejora que pueden implementarse. La aplicacion de
la propuesta planteada mejorara las condiciones de seguridad y funcionamiento que
se viven actualmente, pero es necesario desarrollar otros proyectos que en conjunto

con esta propuesta ayudaran a tener talleres aiin mas eficientes y seguros.
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