Wotas sobre |a Realizacién
de Cadenas de Pontaje de Wluebles

/. ¢Qué se entiende por trabajo
en cadena en una fabricacion?

Existe una cadena de fabricacion
cuando un conjunto de trabajos
que constituye una etapa de la fa-
bricacién y que se realizaban tra-
dicionalmente por un solo obrero,
se reparten entre varios operarios
que trabajan unos a continuacién
de otros.

2. Efjemplo de cadena de fabri-
cacion:

El montaje de mueblesen una f4-
brica tradicional es reaiizado por
vados obreros, cada uno de |os ¢ua-
les monta completamente un mue-
ble, realizando una serie de opera-
ciones distintas. Al formar la cade-
na, cada uno pasa a hacer una sola
operacion o un conjunto de opera
ciones, quedando distribuido € ira-
bajo en tantas fases como opera
rios.

3. ¢Cudndo es imposible d mon-

taje en cadena de muebles?

No hay mas que dos casos:

a) Cuando no se hacen mas que
pequeiias series 0 no hay nin-
guna Serie en absoluto.

b) Cuando no se puede disponer
de un local bien distribuido.
Ello ocurre cuando los edifi-
cios para el montaje no estan
en el mismo punto.

De acuerdo con esto. en la ma

yor parte de las empresas se pue
den organizar cadenas de montagje.

4. Las cadenas de montaje, ¢son
sblo realizables para grandes series?

Se estima que son también ade-
cuadas para series relativamente re-
ducidas, con gran diversificacion
de detalles. Sea, por g emplo, mna
fabrica en la que la cadena de mon-
taje estd constituida por dos ofi-
ciales v tres ayudantes, que reali-
zan series de 200 muebles por ¢le-
mentos, con gran nimero de varian-
tes de gecucion y de maderas.

El persona se ordena, por tanto,
en:

M

a) Dos obreros especializados:
Obrero nim. 1. selecciona en
el amacén las piezas nece-
sarias, solicitandolas con
una ficha de pedido.
Obrero nim. 2 ajusta puer-
tasy cajones después de ha
ber montado el mueble.
b) Tres obreros no especializa
dos.
5. Las cadenas de montaje, ;/su-

ponen el empleo d€ un fransporia-
dor mecanico para desplazdr |0S

muebles de UN puesto de trabajo
a otro?

No. La cadena existe cuando es
tan ordenadas | as operaciones suce-
sivamente.

por gemplo, en Unafabricadeca
jas de radio existe cadena cuando
los obreros se van entregando las
piezas unos a otros a medida que
realizan su trabajo. La entrega pue-
de ser manual.

6. ¢Cudles son los trabajos Pard
la organizacion béasica de una co-
dena de montaje de muebles?

Se necesitan dos tipos de trabajos
de preparacion:

a) Establecer, para cada tipo de

mu%ble una gsta de las dife-
rentes Tases de montae, de-

tallando los trabgjos tanto
como se pueda

b) Distribuir la lista de traba-

jos obtenida en tantos pues-
tas como obreros se dispon-
ga de tal manera que cuando
uno de ellos haya realizado la
mision encomendada no ten-
dra que volver a tocar el
mueble, sino que 1o entrega
r4 a obrero siguiente.

7. ¢En gué debe basarse este re-
parto?

Los trabagjos se clasifican en dos
grupos. los que pueden ser yeali-
zados por mano de obra No cyalifi-
cada y los que exigen especializa-
cion. Se ve claramente que conviene
gne la mano de obra cara redlice
stla los trabajos que requieren ca-

lificacion y no todos, como en €l
metodo tradicional.

El trabajo en cadena permite,
pues, reducir Ies costes de mano de
obra y hacer frante a la escasez de
personal especializado,

8. ¢Cdmo se puede aumentar la
proporcion de trabajos que realiza
e personal sin. especializar?

a) Al disefiar € producto se de
ben sustituir las operaciones
en las que se mangja un util
manual por e trabgjo a ma-
quina.

b) Se debe mejorar la precision
del trabajo de las méquinas,
con objeto de evitar € repaso
de las piezas, los gjustes, etc.

De esta forma, las piezas son in-
tercambiables y no requieren habi-
lidad especial complementaria para
su montaje.

g ¢Debe considerarse que los

trabajos de preparaciotz aparecen
artificialmente al organizar una ca-
dena de montaje?

Como se ha descrito, los trabajos
que realmente se hacian se agrupan
en fases, no apareciendo, por tanto,
ninguna operacion nneva, sino un
orden concreto y metodico de las
operaciones,

10. ¢Cdmo se equilibra la carga
de trabajo entre |os diferentes pues-
tos de la cadena?

Una vez realizada |la lista de tra-
bajos, se podria estimar para cada
uno el tiempo necesario, repartién-
dolos después por sumas iguaes.
Sin embargo, esas estimacionespue-
den dar lugar a grandes errores.

Otro sistema consiste en efectuar
un reparto aproximado, afiadiendo a
los pnestos menos cargados otros
trabajos auxiliares de preparacion,
distintos del montaje propiamente
dicho. De este modo se obtienen d-
tos rendimientos. Este sistema es
muy conveniente para las empresas
pequefias, ya que da mucha elasti-
cidad a la cadena
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