MEJORA DE METODOS

L el primer pirrajo indica ol antor el cop
feccionan las distintas operaciones cn unu

Por JULIAN GIMENEZ ARRIBAS,

Ingeniero de Caminos, Instructor de Téenicos en la
Comisién N, de Productividad Industrial.

senido de su articulo, que resefia cdmo se per-
fabricacidn de blogues huecos, primero, y de

hormigonada de pilares después,

i

Siguiendo en nuestra tarca divulgadora, daremos
cuenta de unos ejemplos de Mejora de Método, en
aperaciones de trabajo, en la Construccion, y que su-
sieren campo de aplicacion en nuestra especialidad.

A) Fabricaciin de bloques Iniecos. — Se trata de
la fabricacion de bloques moldeados, de hormigon vi-
bradu, mediante prensa, en un taller al aire libre. Los
bloques son de 20-20-40 ¢m., con un peso de 10 K.
y dosificacion de 350 Kg. de cemento. Tienen cuatro
orificios de aligeramiento, de seccion rectangular,
pues se utilizan para muros de fachada con aislamien-
1o de temperatura,

LEste cjemplo estd tomado de la revista B, 7. L.
francesa, Paris 1954,

I.a instalacion de moldeo realizada para una pro-
duccion de 250 millares, necesarios en una edificacion
de viviendas, tiene una disposicion como la indicada
en la figura 1., donde puede apreciarse una zona de
secndo (que es de 24/48 horas segtin la estacion) v
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una zona de “curado’ o endurecimiento que suele ser
de diez dias,

f.os detalles de la fabricacion son:

1. Lvacuacion de los bloques anteriores.

2, Fabricacion del hormigon por mezclas de 0,900
a 1,400 m®,

3. LFabricacion de blogues de dos en dos y evacua-
cion de cllos,

Esta fabricacion se hace en la prensa que se halla
bajo el cobertizo, I cual tiene un pedestal fijo con
dos deslizaderas en las que se mueve una muela o
molde metdlico. La maniobra se hace mediante una
palanca situada en un lateral, y ¢l molde o muela se
apoya cuando estd abatido en una plancha de madera
sobre la que hay dos bandejas metdlicas, en las que
quedan hechos dos bloques en cada golpe.

Se vibra con dos vibradores fijos situados a cada
Jado del moldeador y movidos eléctricamente.

4. Limpieza de hormigonera y prensa. Repeticiin
del proceso.

Il estudio de mejora se centrd solo sobre ¢l pun-
{0 3, que a su vez se componia, realizado por dos
hambres, de las siguientes operaciones:

@) Colocacion en posicion de Ta bandeja metalica,
donde cqueda depositado el bloque y en la qgue se
evacua,

~ b) Colocacion del molde sobre la handeja,

¢) Tienado del molde y vibrado.

d) Actuacién del esfuerzo de compresion y des-
moldeo.

¢) Sacar la bandeja y evacuar a la zona de secado,

Con esta disposicion de trabajo y servida por dos
operarios sc fabricaban unos 300 bloques diarios en
jornada de ocho horas, con un promedio de

2 % 80 000

300 = 533 diezmilésimas de hora por bloque

(unidad usual de tiempo de trabajo).

Se hizo ¢l estudio de todo el proceso, con medi-
ciones de tiempos, y se observaron diversas anoma-
lias (que antes pasaban desapercibidas) y que se anota-
ron, asi como las ideas surgidas para su correccion,
como en el cuadro adjunto:

Con estas ideas y mejoras (que siendo muy ele-
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OPERACIONES

CRITICA - IDEAS

a) Colocacidn de la bandeju:

Tomar bandeja del almacén,

Ir a la maquina,

Colocarla sabre su soporte,

Reglar molde y bandeja para ajuste,
b)Y Bajar melde con palanca:

Ir a la palanca,

levantarla,
¢) Llenar ¢l molde y wibrar:

lichar dos paletadas de hormigoén,

Poner en marcha los vihrudores,

Fichar cuatro paletadas mis.
Fxtender ¢l hormigdn para vepartirlo en el molde,
Enrasar y quitar el sobrante de hormigon,
d) Compriniir el hormigdn:
Bajar violentamente ¢l peine dos veces,
Sujetar los bloques.
&) Desmoldar:

Iv a la palanca; desembragar,
Bajar la palanca,

1) Sacar los bloques:

v a la miquing,

Coger v sacar con cuidiado In bandeju,
g) Lsvacuar blogue:

Ir al “curado™; colocar bandeja; ucuiarky para
quedar horizontal, Volver a la maquina,

st muy alejado ¢l depasito de bandejas,

Colacarlo solo a un paso de la miquina y en ¢l camino
de regreso del secado,

No reglar. Hacer dos topes-guias,

Is operacion molesta, pues esti demasiada baja.
Corregir,

Hay sobrante y pérdidas, acer paln tarada que lo
evite,

Bl interruptor estd lejos, Ponerlo cerca v accionado
con ¢l pie

Poner en marcha anfes de palear: asi no precisa inte-
rrumpir el paleo,

No ¢s necesario, pues equivide a ¢llo ¢l comprimido,

No tivar la vasqueta a tierra, Dejarla sobre la plancha,

No es necesario, Basta un solo golpe,

El esfuerzo ¢s anormal; puede reducirse al aumentar
¢l contrapeso,

Operacitn delicada; puede deshacer ol bloque,
Prolongar Jas guias de apoyo e la bandeja; evita
rigsgo,

Nivelar el dren de secado y no precisard acuiiar ban-
deja,

mentales, solo surgen cuando se analiza minuciosa-
mente) se llegaron a fabricar 384 bloques diarios, si
bien a causa de una demora cxistente en el proceso,

Solucién antigua,
’ intermedia, 384 »
» final, 680 >

Bl aumento total sobre el primer proceso es del
34 por 100 de bloques; se mejoraron las condiciones
de fatiga del personal, asi como los riesgos de roturas,
y la economia por bloque fijando un jornal-hora de
10 ptas. (incluso impuestos) {ué de (0,0533-0,0352) X

X 10 == 0,181 pesetas, que en los 250.000 blogues su-.

ponen 45.250 pesetas. Ademas, se mejord la fatiga y
el riesgo de roturas.

L.os gastos de implantacion de las mejoras son casi
nulos, si hien el estudio realizado por un especialista
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300 bloques,

se ensuyO la operacion con un equipo de /res hombres,
y esto permitio Hegar a 680 blogues al dia, Los re-
sultados, pues, fueron:

hombres, 533 dm./hora/bloque.
» 427 » »
» 352 » » .

puede suponer, a lo sumo, quince dias y unas 10,000
pesetas, Queda un bheneficio de 35.000 pesclas.

B Hormigonado de pilares. — 1in unas obras. de
construceion de un bloque de 10,000 viviendas, que
se realiza en la carretera de Fxtremadura, fué toma-
o el ejemplo, durante un curso de Mejora de Méto-
dos que dié la Comision N. de Productividad, y pre-
cisamente por uno de sus alumnos,

T.os pilares a hormigonar se hallaban ya encofra-
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dos y con la armadura colocada, y se realizaba la
operacién con cuatro hombres, que amasaban hormi-
gén para grupos de cuatro pilares, siendo la opera-
¢ién de rellenado de los moldes la que se estudia, lin
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el esquema de la figura 2% puede verse la disposicion
en planta y detalle del alzado de un pilar.

Método actual. — Il operario 1, que es especiali-
zado, vierte el hormigdn a cubos, y en los intervalos
extiende y vibra el hormigén, con un vibrador eléc-
trico y sujeto a mano.

El aperario 2 facilita los cubos al anterior y solo
sirve, cstacionado a media altura, como escalén entre
¢l operario 3 y el 1.

Ii1 operario 3 lleva y trac los cubos desde la pas-
tera al pilar, donde los entrega al 2.

21 operario ¢ remueve y amasa las mezclas y lle-
na los cubos en que se transporta el hormigén.

d

3 OPERAARIO S

2

HITE 2. 3 4
AYUDA A sU- | SuBE cuBo .

5 {BIR LLENO y ] LLENO Y D operario

0 BRJAR VA“oio 8AJA VM‘O‘no © ol 4 =
VIERTE Y LLEVA C(UBO | REMUEVE

Sobranfe,

154 OEJA cu»o,‘s VAclo. PASTR.

204 VigRA EL 12 1

Les{ HORmicon, | TRAE cuso | LLENA (UBO
LLENOD, VACtIo

3¢

15
%3 4 D. 4- 15 15
Se repife ol ciclo de 37 seg.

Aclividad y Demoras

o 89 100 73
G I .

Cuadro 2,0

Ll cquipo es muy frecuente y en realidad {uncio-
na bastante sincronizado, aunque a la observacion ex-
perimentada, saltan a la vista “tiempos muertos” y
“demoras” de algunos, que afectan a los cuatro,

Se hizo un estudio de actuaciones y tiempos, que
se reveld como indica el cuadro 1, que no es mas que
un diagrama de actividad maiiltiple, y que tiene la vir-
tud de convencernos palpablemente que estamos jjpa=
gando cuatro jornales por el trabajo de menos
de dos hombres!!...

(La actividad total es 139 y debia ser proxima
1 400.)

¢ Merece Ia pena investigar y corregir estas dila-
pidaciones? Estamos seguros de la opinién de los in-
teresados,

Sobre este diagrama se estudiaron varias correc-
ciones de estos “tiempos muertos” (puede haber mu-
chas y siempre hay otra, atin mejor), y la que se adop-
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to estd figurada en el diagrama del cuadro nim. 2,

De su sola observacion puede verse que se supri-
me un pedn, se mejora el ritmo de trabajo (aunque la
velocidad no se aumenta), y se suprimen las demoras
innecesarias. Soélo es -preciso para esto dotarles de
un cubo mds y una polea con garrucha para elevar los
cubos. o

Las economias pueden cifrarse en un 50 por 100
del tiempo (37 seg. en vez de 70 seg.), ademas de un
25 por 100 de mano de obra,

Referidas al metro ctibico de Hormigon y en pese-
tas, y suponiendo 10 pesetas/hora cl jornal con im-
puestos, antes se precisaban cuatro jornales durante
1,20 horas, es decir, en niimeros redondos 48 pesetas
por metro chibico en su colocacién en obra, y con el

nevo método tres jornales durante 0,64 horas, es
decir, 19 pesetas/m.*. El valor de la economia es de
29 pesetas/m..

Los gastos de nuevo equipo: garrucha, polea y
cubo pueden ser 300 pesctas, y quedan amortizadas
en once pilares que se hormigonen.

LEpilogo. — Hemos elegido dos ejemplos reales, y
sencillos, para nuestra finalidad de sembrar inquietu-
des entre los interesados, pues tencmos delante de
nuestros ojos un inmenso campo donde actuar, y ver-
daderos montones de dinero que se nos van... enfre
nuestros dedos, y precisamente en nuestra actividad
directa y personal,

i Vamos a cerrar e¢sas filtraciones...!
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