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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo que se presenta a continuacion toma como punto de partida el proceso de
fabricacion de la bandeja portacable del tipo escalera por la empresa Samet S.A.

El texto comienza con una breve introduccion de la empresa donde, descripto por la
misma, se detalla su misién, vision y objetivos. Ademas presentamos un organigrama
de la misma, macro y microlayout de la planta y la ubicacion geogréfica.

Para poder ahondarse en la elaboracion de la bandeja escalera, primero, es preciso
describir las propiedades de la misma para darle al lector una mayor comprension de
todo el estudio posterior donde se describe, en forma de memoria descriptiva, como es
que, tras recibir unos flejes de acero, se desarrolla la bandeja escalera. Ademas,
presentaremos la ficha técnica de los equipos indispensables a lo largo del proceso.

Por ultimo, se detallaran las conclusiones méas importantes y destacables del presente
texto, presentando algunos aspectos importantes para tener en cuenta para futuros
trabajos.



UNIDAD |: INTRODUCCION
1.1 OBJETIVO

El objetivo del presente trabajo es estudiar el flujo de la materia prima de un producto a
eleccion, en nuestro caso la bandeja portacable escalera, pasando por todos los procesos
a los que es sometida para asi conformar un producto terminado de gran calidad.
Ademaés, poder observar la maquinaria utilizada en accién para comprender como de un
simple fleje de chapa se puede conformar una bandeja portacable.

1.2 DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA SELECCIONADA

Samet es una compafia metalUrgica lider en la fabricacion de bandejas portacables y
elementos para instalaciones eléctricas industriales.

Fundada en 1969 por Norberto Saavedra, desde sus inicios fabrico bandejas portacables,
perfiles y grampas. Evolucionando permanentemente tanto sea en tecnologia como en
innovacion de productos, realizando fuertes alianzas con sus distribuidores, se consolido
en una posicién de liderazgo en su rubro, llegando a lo que es hoy, una pujante e
innovadora empresa, reconocida por sus estandares de calidad y fuerte compromiso con
su cadena de valor.

UNIDAD 11: MARCO TEORICO
2.1 MISION

Disefar y producir canalizaciones eléctricas y productos eléctricos complementarios,
aportando altos estandares de calidad y disefio y cuidado del medio ambiente,
capacitando y apoyando permanentemente tanto sea al canal de distribucion como a
nuestro plantel de colaboradores, incorporando valor agregado, para generar
rentabilidad y crecimiento a toda la cadena de valor.

2.2 VISION

Ser lideres Latinoamericanos, en disefio y fabricacion de canalizaciones eléctricas y
productos eléctricos complementarios.

2.3 OBJETIVOS DE LA EMPRESA

Ser una compaiiia agil y eficiente, optimizando al maximo la rentabilidad.
Mantener un sistema de gestion de la calidad, a fin de lograr la mejora
continua en nuestros procesos y en la satisfaccion de nuestros clientes.
Integracion y apoyo permanente a nuestro canal de distribucién,
comprometiéndonos con el aumento de su competividad y rentabilidad.
Innovacion permanente en procesos Yy disefio de productos.

Capacitacion constante de nuestro grupo de colaboradores de nuestra cadena
de valor.

Mantener un permanente cuidado sobre las condiciones de seguridad y
proteccién del medio ambiente.
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Ubicacion de la planta:
Mapa de la ubicacion de la fabrica desde la UCA.

Imagen satelital de la empresa.

2.4 ORGANIGRAMA
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Dentro de la amplia gama de productos que manufactura la empresa, enfocaremos el
analisis en la linea de produccién de las bandejas portacables de tramo recto del tipo
escalera, conformada de acero. Las mismas son utilizadas en construcciones industriales
y edificios no residenciales.

La eleccidon del producto relevado se debio a que recientemente la empresa implementd
nuevas tecnologias en las lineas de produccion; estas presentan un alto grado de
automatizacién y no nos parecié conveniente enfocar el analisis en este tipo de linea de
produccién debido a los objetivos planteados en el trabajo practico.

A diferencia de esta Ultima, la linea de produccién de bandejas portacables de tramo
recto del tipo escalera presentan un bajo nivel de automatizacion y rendimiento de los
tiempos de elaboracién, con oportunidades de mejora.

La bandeja escalera es el tipo de bandeja portacable utilizado para una gran cantidad de
cables debido a su capacidad de soportar un gran peso a diferencia de otro tipo de
bandeja. Al estar conformada en forma de escalera, esta es muy liviana sin utilizacion
de material adicional. El espacio disponible de aire entre los travesarios permite una
buena ventilacion de los cables en caso de que se calienten. Por ultimo, y no menos
importante, vale aclarar que al estar compuestas por una estructura metélica, este tipo de
bandejas le da una proteccion al operario debido a que si algun cable se encuentra
“pelado”, la descarga eléctrica seré por la bandeja sin afectar al operario.



'V BANDEJAS PORTACABLES TIPO ESCALERA
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TRL-150 1.6

TRL-300 1.6 2,1 1.6 2,1

TRL-450 1.6 2,1 2,1 2,1

TRL-600 1.6 2,1 2,1 2,1
TRL-150-H 1.6 2,1 1.6 2,1
TRL-300-H 1.6 2,1 1.6 2,1
TRL-450-H 1.6 2,1 2,1 2,1
TRL-600-H 1.6 2,1 21 2,1

2.6 INFORMACION DE LA EMPRESA

» Turnos de trabajo: dentro de la planta se presentan jornadas laborales de 7:00 a
16:00hs, de lunes a viernes.

» Cantidad de operarios: 30 operarios efectivos.

» Volumen de produccion: 90 tn de bandeja escalera mensual.

» Descansos Yy relevos: Los operarios cuentan con un descanso de 30 minutos, de
12:00 a 12:30hs, para almorzar. Durante las horas de trabajo tienen libertad para
realizar sus necesidades personales ya que no existen recesos estipulados de
descanso; esto se debe a que el volumen de produccion no es alto.



Elementos de manipulacion:

El galpdn principal cuenta con 3 naves, las cuales poseen 2 puentes grua cada una. A los
operarios les resultaba poco eficiente el método de manipulacion de materiales por
medio de los puente grua por lo que se decidié comprar 1 autoelevador a combustion.
Viendo el incremento de eficiencia en la manipulacién de materia prima y producto
semielaborado y teniendo en cuenta el ingreso al mercado de una nueva gama de
autoelevadores eléctricos la direccion decidié adquirir 2 nuevos autoelevadores a
combustion y 1 eléctrico llegando asi a un total de 4 en toda la planta.
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La nave cuenta con una perfiladora de los largueros, tres balancines y una soldadora. Al
lado de cada maquina se encuentra una estiba con los materiales que opera cada una de
ellas.

2.7 PROCESO PRODUCTIVO
2.7.1 Descripcién del proceso

La bandeja portacables escalera en su proceso de elaboracion se desarrollan los
diferentes materiales que la componen en paralelo. Estd compuesta por 2 largueros y 10
travesafios. Hasta llegar al proceso de soldado entre ambos, describiremos los distintos
pasos por los que pasa la materia prima.

La elaboracion de los largueros se compone de los siguientes pasos:

1. Control de materia prima

Los distintos tipos de materiales utilizados para la fabricacion de las bandejas (acero y
chapa de distintos espesores) se reciben en forma de bobina del Unico proveedor de
bobinas en Argentina (Siderar) por medio de camiones que abastecen todos los meses a
la misma. Para solicitar las bobinas, estas deben ser adquiridas con una anticipacién
minima de 3 meses hasta que son entregadas. En la empresa no se realizan controles
para verificar la composicion de la materia prima (ya que el proveedor tiene calidad
certificada), solo se verifica que la cantidad y espesor sean los solicitados.

Las bobinas son descargadas del camién utilizando un puente grda y posicionadas en un
area de deposito en donde esperaran a ser retiradas por camiones propios de Samet para
que luego se realice el corte a medida segun los requerimientos ya que el proveedor
posee medidas estandar de fabricacién de bobinados.

Camioén ingresando al predio con las Bobinas

Descarga de materia prima utilizando puente grda

12



2. Cortado y rebobinado
Las bobinas deberdn ser enviadas a una fabrica externa en donde seran cortadas y
rebobinadas de forma que el ancho de la nueva bobina se adapte a los requerimientos de
la fabricacion de la bandeja en cuestion.
Samet utiliza camiones propios para transportar la materia prima hasta el lugar de
cortado y luego para retirarlas. Una vez que regresan a la planta con las dimensiones
requeridas son colocadas continuamente a las bobinas que todavia no han sido cortadas
del ancho correcto.
Observacion: EI CEO de Samet nos informd que este proceso se terciariza debido a que
la planta opera aproximadamente 400 toneladas de materia prima mensuales, mientras
gue una maquina de cortado y rebobinado opera a una capacidad superior a las 2000
toneladas mensuales, lo cual disponer de esta maquina implicaria tenerla parada la
mayor parte del mes, ocupando espacio que seria desaprovechado.

3. Cargado de bobinas
Para iniciar con el proceso de manufactura, se cargan las bobinas en unos carreteles
motorizados que seran los que imprimiran sobre la chapa la velocidad a la cual estara
avanzando la misma. El carretel se abre del lado opuesto al motor. Mediante el puente
grUa se transporta la bobina a la ubicacion de trabajo. Tras colocar la bobina se coloca la
traba en el carretel. Se desenrolla la bobina hasta colocar el comienzo de la misma en el
comienzo de la perfiladora para poder empezar la operacion de conformado.

Carretel desenrollando el fleje sobre un balancin

4. Conformado de Larguero
Una vez instalada la bobina en el carretel que va a introducir la bobina en una
conformadora, se va a generar el perfil deseado del larguero para obtener luego la

13



bandeja terminada. La bobina ingresa en una perfiladora de una serie de rodillos
cilindricos donde a medida que avanza por la maquina se va deformando
paulatinamente hasta obtener el perfil deseado. Una vez que se obtiene la longitud del
larguero deseada, una guillotina baja y corta el acero para asi obtener el larguero
terminado. Estos largueros se van a ir acumulando al final de la perfiladora, donde
luego seran llevados a la soldadora donde se juntaran con los travesafios para darle
forma al producto terminado. Cada larguero tarda 30 segundos en ser conformado.

Perfiladora de chapa.

Mientras ocurre lo anterior mencionado, se van conformando los travesafios en
simultaneo. Hasta el cargado de bobinas, el proceso es el mismo que presenta el
travesafio. En lugar de ingresar el acero a la perfiladora, este es ingresado en un
balancin de 100tn donde se le da forma a los travesafios mediante el uso de una matriz.
Cada travesafio tarda 5 segundos en ser conformado.

14



Balncin de 100tn.

Al salir del balancin, los travesafios se van acumulando en estos contenedores.
Una vez ya producidos tanto los travesafios como los largueros, ambos son trasladados
mediante el puente gria hacia la soldadora de punto.

5. Soldado
En el proceso de soldado, el operario coloca 2 largueros y 10 travesaiios en la
disposicion que se muestra en la imagen a continuacién. Una vez colocadas todas las
piezas, el operario oprime un botén para ordenarle a la maquina el comienzo del
soldado. El soldado de cada travesafio lleva aproximadamente 12 segundos.

15



6. Control del producto

Una vez que el tramo de bandeja ha sido soldado, un operario retira a la misma de la
maquina y sobre el piso examina a simple vista si ocurrié algin problema o si el
producto estd en condiciones de ser estibado para luego ser llevado al proceso de
galvanizado o cincado.

7. Galvanizado/Cincado
Una vez conformado un lote de bandejas, las mismas son transportadas a 2 plantas
distintas, ambas ubicadas a 5 km de distancia, donde se realiza el galvanizado o cincado
dependiendo del lugar donde va a ser utilizada la bandeja. A diferencia de la bandeja
perforada (donde la bobina viene previamente galvanizada), esta bandeja debe ser
cubierta en zinc una vez que ya esta hecha debido a que sino en el proceso de soldado se
perderia la capa de zinc protectora y la bandeja no seria de buena calidad.
El proceso de cincado se efectla mediante la electro deposicion del mismo. Esta
operacion le brinda a la bandeja una proteccion de 8 micrones de zinc, con lo cual no
estd hecha para ser utilizada a la intemperie.
Por otra parte, el galvanizado es por inmersién en caliente donde se le adhiere a la
bandeja una proteccion de 70 micrones de zinc, por ende, este tipo de bandeja es creado
para operar a la intemperie.

8. Deposito
Una vez generada la capa protectora de zinc, el producto terminado regresa a la planta
donde se acumula cierta cantidad de bandejas en el depdsito de la planta ubicado en la
nave 4.

Al llegar los camiones con las bandejas ya terminadas, son descargadas mediante
autoelevadores y llevadas al sector de depdsito.

16



D

. P .
Las bandejas son estibadas en altura utilizando andamios capaces de soportar la carga
de las mismas

9. Empaquetado
Samet manufactura sus productos de manera tal de tener siempre 1 mes de stock

permanente almacenado en su deposito. Este stock no se encuentra empaquetado como
se puede apreciar en la foto anterior por lo que cuando un cliente realiza un pedido, una
orden de compra es generada y comienza el empaquetado del producto acorde al pedido
requerido.

10. Distribucién
Una vez terminado el empaquetamiento del pedido, un operario carga un camién propio
de la empresa mediante un autoelevador y el producto es enviado hasta el cliente. La
empresa solo hace entregas por Buenos Aires y los principales clientes son
distribuidores a lo largo de todo el pais y Sudamérica.

Operario cargando al camién con producto terminado
2.7.2 Diagrama de flujo

El siguiente diagrama muestra en forma sintética todo lo explicado previamente y el
orden en que va avanzando el proceso productivo.

17



OpPELILIB]
opnposd
ap 10185

OpEUILLISY
onposd
ap 10pag

]

elued
E auodsues]

()
N

opEJUZ

OpEJUIZ 8P EE(d
E auodsuel]

OpBIOQE|AILUSS
opnposd
ap 10138 g

/\

ODBIOQE[RILUSS
opnpoud ap
0B ILUEUS JBW|Y

G00Hd
unbas Jeayuap|

18

solanbie|
L0J SOUBS3NEL]
[0Ju0g 8p OpEp|0S

]

elued
e apodsuel |

s

=

()
N
alualed

ua uolsialuul
10d OpEAUBAED

opeauened

ap eued
B agodsuel]

/\

L\

S
/_L

()
NI

()
/

/\

EIOPERIDS

LN\

SOUBS3NEL 8P
0B IELEIBLLE
ap 10pag

/\

SOUES8AEL 8P
OJUBILUBUBIBLU|Y

()
/

S
/_L

AR

EIOPERIDS

L\

solanble| ap
0B ILUELBIEW|E
ap Jojag

solanblel ap
QJUBILIELUIBL|Y

|oquos a102 ulaue|eg (o[0d us edeya)
{ opedueiss esusid ap salB|4
600Hd BN} sle] BlOpE|IUEd (0|01 us edeya)

unBas Jeayuap|

auoo A opepUad

esuald ap sala| 4



Adjunto se encuentra un diagrama de hilos operarios/materia prima para observar los
desplazamientos dentro de la planta.

2.7.3 Equipos

Los equipos utilizados desde la llegada de los flejes hasta obtener el producto terminado
fueron los siguientes:

Perfiladora:

Parametros

Material Chapa de acero en color, chapa de acero galvanizada, chapa de aluminio

Espesor de la chapa en
) 0.3-0.8mm
bobina

. . Acero forjado NO 45 de alto grado, con cromado duro en la superficie y rodillos con espesor de
Material de los rodillos

0.05mm
aterial del eje Acero forjado de carbono NO 45 alto grado.
Cuchilla de corte Acero moldeado Cr12 con tratamiento templado
Diametro del eje 75mm
Espesor de placa media 14mm
Marco principal Acero 300H
Pasos de los rodillos Hileras 15
Productividad 10-12m/min
Potencia motor principal 4w

Potencia estacién hidraulica  4kw

Presian hidraulica 10-12MPa

Sistema de control Control computarizado PLC

Tamafio apariencia 7.5mx1.5mx1.5m (LxAxH)

Peso Total 3.5Tons

Voltaje 380V ftrifasico 60Hz segun necesidades del comprador
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Balancin:

Balancin marca Emi

Potencia: 90 ton

Profundidad del escote: 210 mm

Carrera regulable: 18 - 120 mm

Altura entre la mesa y el porta punzon: 360 mm
Agujero del porta punzon: 40 x 80 mm
Dimensiones de la mesa: 480 x 820 mm

Golpes por minuto: 36 Gpm

Potencia: 6 Hp

Peso aproximado: 3650 kg.

20



Soldadora de punto:

Datos Técnicos

SOLDADORA CTR12000

Max. Voltaje 3 x 400V 50 Hz*
Max. Potencia 7SkVA

Fusible 16-32 A**

Tipo de proteccién P21

Clase de aislamiento F

Suministro aire comprimido 8 bares (116 PSI)

Unidad de potencia para la pistola transformadora

(10KHZ)

Corriente de salida 0-200 A

Voltaje de salida Se0V
Refrigeracién

Potencia de refrigeracién 1000W
Capacidad del tangque 201

indice de flujo & l/min
Configuracién

Dimensiones aprox.

{Alt x Anc x Fond) 1220 x 630 x 800mm
{(sin el kit balanceador) (48" x 27" x 32%)
Peso aprox. 95 kg (210 Ibs)
{sin el kit balanceador)

CONCLUSIONES

Para finalizar, podemos decir que las visitas a la fabrica fueron de gran ayuda para
comprender y poder observar el funcionamiento de los equipos mencionados
previamente. Haber concurrido a la misma nos brindé el beneficio de ver fisicamente
todo el proceso productivo de la bandeja escalera y poder observar todo el flujo de
materia prima hasta llegar al producto terminado.
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Entre los aspectos mas importantes de las visitas podemos destacar que pudimos ver
como una serie de rodillos puede generar un perfil trabajando en frio, como la presién
que ejerce un balancin puede generar una figura deseada con la utilizacion de una
matriz, y como una soldadora eléctrica, mediante control numérico, es comandada para
confeccionar la bandeja de forma rapida y ahorrando el uso de un operario adicional.
Por dltimo, podemos sefialar que, a pesar de no haberlo visto, comprendimos el
procedimiento de galvanizado por inmersion en caliente y el cincado, entender las
diferencias entre ambos (aspecto que no entendiamos previo a este trabajo) y los
motivos por los cuales se usa cada uno de ellos. Para trabajos futuros recomendamos
fuertemente realizar visitas (en caso de ser posible) a aquellas industrias que realicen la
temaética de estudio que se piensa realizar, puesto que con ver el proceso Gnicamente en
papel no es suficiente para comprender y elaborar un trabajo de nivel.

BIBLIOGRAFIA

Pagina oficial de Samet
Www.samet.com.ar

Las imagenes fueron obtenidas de videos de Youtube:

e Samet / fabricacion de bandejas portacables y elementos para instalaciones
eléctricas industriales
https://www.youtube.com/watch?v=Z9XvrYeBWf4

e Samet Institucional
https://www.youtube.com/watch?v=JIB6aQE3brg

*La empresa nos pidid mantener su confidencialidad con lo cual algunas iméagenes son
de equipos similares a los utilizados y obtenidos de internet. Vale aclarar que las fichas
técnicas de los equipos también provienen de los productos similares
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