
Pieza 1
Base inferior

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería acero HR calibre 
14 1.5x1.5 in
Platina acero 1/8 in espesor
Tubería acero HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte A-1
Tubo principal Parte A-2 y A-3

Tubos laterales

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 20 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte A-4
Tubo marco

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte A-5
Refuerzo

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte A-6 y A-7
Brazos de 

anclaje

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte A-8 y A-9
Platinas para eje 

 pivoteo

Preparación de 
la máquina

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 45 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 5 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte A-10
Tope

Preparación de 
la máquina

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 45 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 1 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina de acero 1/8 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes A-1 - A-12
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes A-1 - A-12
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 30 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 1, Base inferior
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamble

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería Cuadrada acero HR 
calibre 16 3x1.5 in
Varilla ⌀1/2 in
Ángulo de 1x1 in
Tubería cuadrada acero HR calibre 16 1x1 in
Tubería redonda acero HR calibre 16 ⌀1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 
16 3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 20 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 
16 3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 10 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 
16 3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte B-1 y B-2
Tubos laterales

Parte B-3
Tubo de marco 

superior

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte B-4
Tubo marco 

inferior

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
1x1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
1x1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 16 
1x1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte B-5 - B-10
Tubos de 
refuerzo

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo redondo acero HR 
calibre 16 ⌀1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 1 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo redondo acero HR 
calibre 16 ⌀1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 25 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo redondo acero HR 
calibre 16 ⌀1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte B-11 y B-12
Tope de calzo

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla ⌀1/2 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 3 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla ⌀1/2 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla ⌀1/2 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Parte B-13 y B-14
Brazos de 

anclaje

Parte B-15 y B-16
Ángulos para 

rampa

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes B-1 - B16
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes B-1 - B16
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 1 hora

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 2, Base superior
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamble

Pieza 2
Base Superior

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 
16 3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Fresadora
Tiempo: 15 min

Ranurado

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo cuadrado HR calibre 
16 3x1.5 in
Máquina/ herramienta: Fresadora
Tiempo: 1 hora

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 10 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Pieza 3
Tope de rueda

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería acero HR calibre 
16 1.5x1.5 in
Platina acero 1/8 in espesor
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 30 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 15 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte C-1 y C-2
Tubos laterales

Parte C-3
Marco superior

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador y 
escuadra
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte C-4 y C-5
Platinas de 

anclaje

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes C-1 - C-7
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes C-1 - C-5
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 3, Tope de rueda
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamble

Preparación de 
la máquina

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina acero 1/8 in espesor
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 45 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina acero 1/8 in espesor
Máquina/ herramienta: Cortadora láser
Tiempo: 10 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Platina acero 1/8 in espesor
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Pieza 4
Calzo de rueda
Tope de rueda

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima:
Lámina acero inoxidable calibre 16
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: marcador y 
escuadra
Tiempo: 20 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Cizalla
Tiempo: 15 seg

Parte D-1

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes D-1 y D-2
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes D-1 y D-2
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 30 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 4, Calzo de rueda
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamble
Preparación de 

la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Dobladora
Tiempo: 30 seg

Doblado

Recurso humano: 2
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Dobladora
Tiempo: 30 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: marcador y 
escuadra
Tiempo: 20 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Cizalla
Tiempo: 15 seg

Parte D-2

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Dobladora
Tiempo: 30 seg

Doblado

Recurso humano: 2
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Dobladora
Tiempo: 30 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina acero inoxidable 
calibre 16
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte F-1 y F-2
Brazo 

telescópico

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

Ensamble

Pieza 6
Brazos telescópicos de 

anclaje

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Ángulo de 1x1 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Parte G-1 y G-2
Brazos 

telescópicos

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

Ensamble

Pieza 7
Brazos telescópicos de 

anclaje

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.25x1.25 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 1, pieza 6, pieza 9, pieza 
10, pieza 18, pieza 19 y pieza 20
Máquina/ herramienta: 
Tiempo: 2 min

Pieza 11
Tornillo buton

K-1 - K-14

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo buton de 3/16
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 12
Herrajes de 

anclaje
L-1 - L-6

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Herrajes de anclaje
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 15
Tope de goma

O-1 - O-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tope de goma 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 6, pieza 11, pieza 12 y 
pieza 15
Máquina/ herramienta: Llave bristol
Tiempo: 5 min

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 2, pieza 9 y pieza 19
Máquina/ herramienta: 
Tiempo: 30 seg

Pieza 11
Tornillo buton

K-1 - K-14

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo buton de 3/16
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 12
Herrajes de 

anclaje
L-1 - L-6

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Herrajes de anclaje
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 15
Tope de goma

O-1 - O-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tope de goma 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 7, pieza 11, pieza 12 y 
pieza 15
Máquina/ herramienta: Llave bristol
Tiempo: 5 min

Pieza 18
Porta placa

R-1

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Porta placa
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 19
Chaveta
S-1 - S-5

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Chaveta
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 8
Eje de pivoteo

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 
1/2 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamblaje

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte H-1

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 2 min

Maquinado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 30 seg

Doblado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Pulidora, prensa de 
banco y porra
Tiempo: 1 min

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 1/2 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Pieza 20
Seguro con 

resorte
T-1
T-1

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Seguro con resorte
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 9
Pines de 

seguridad

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 
5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamblaje

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte I-1 - I-4

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 2 min

Maquinado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 30 seg

Doblado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Pulidora, prensa de 
banco y porra
Tiempo: 1 min

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Pieza 9
Pines de 

seguridad

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 
5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamblaje

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte I-1 - I-4

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 2 min

Maquinado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Torno
Tiempo: 30 seg

Doblado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Pulidora, prensa de 
banco y porra
Tiempo: 1 min

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Varilla de acero inoxidable 5/16 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Pieza 12
Herrajes de 

anclaje
L-1 - L-6

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Herrajes de anclaje
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 16
Tornillo Bristol

P-1 -​P-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo Bristol 35 cm 1/2 in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 14
Perilla de 
seguridad
N-1 - N-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Perilla de seguridad
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 2, pieza 11, pieza 12, 
pieza 14, pieza 16 y pieza 17
Máquina/ herramienta: Llave bristol
Tiempo: 1 min

Pieza 11
Tornillo buton

K-1 - K-14

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo buton de 3/16
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 16
Tornillo Bristol

P-1 - P-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo Bristol 35 cm 1/2 in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 16
Tornillo Bristol

P-1 - P-4

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo Bristol 30 cm 1/2 in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 10
Tornillo buton

J-1 - J-3

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo buton de 5/16
Máquina/ herramienta: 
Tiempo: 5 seg

Ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 2, pieza 3, pieza 4, pieza 5, 
pieza 10, pieza 13, pieza 16 y pieza 17
Máquina/ herramienta: Llave bristol
Tiempo: 8 min

Pieza 13
Tensor 

metálico
M-1 y M2

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tensor metálico de 15 cm
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Ensamble

Recurso humano: 2
Materia prima: Pieza 1, pieza 2, pieza 8 y pieza 19
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 15 seg

Inicio

Fin

Transporte a zona de 
almacenamiento

Recurso humano: 1
Materia prima: Estructura final
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Pieza 5
Rampa

Transporte 
área de 

fabricación

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubería acero HR calibre 
16 1x1 in
Tuerca 5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 10 seg

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 10 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte E-1 y E-2
Tubos laterales

Parte E-5 y E-6
Marco superior 

e inferior

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 10 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Parte E-7 - E-10
Refuerzos

Preparación

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 20 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes E-1 - E-10
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes E-1 - E-10
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 20 min

Recurso humano: 1
Materia prima: Pieza 5, Rampa 
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

ensamble

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 1x1 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Parte E-3 y E-4
Tuercas

Transporte a 
área de 

soldadura

Recurso humano: 1
Materia prima: Tuerca 5/16 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Preparación de 
la máquina

Soldar

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes E-1 - E-4
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 15 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Partes E-1 - E-4
Máquina/ herramienta: MIG
Tiempo: 10 seg

Pieza 10
Tornillo buton

J-1 - J-3

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Tornillo buton de 5/16
Máquina/ herramienta: 
Tiempo: 5 seg

Pieza 17
Arandela
Q-1 -  Q-8

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Arandelas metálicas de 1/2 
in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 19
Chaveta
S-1 - S-5

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Chaveta
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 19
Chaveta
S-1 - S-5

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Chaveta
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 17
Arandela
Q-1 -  Q-8

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Arandelas metálicas de 1/2 
in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Pieza 17
Arandela
Q-1 -  Q-8

Transporte 
área de 

ensamble

Recurso humano: 1
Materia prima: Arandelas metálicas de 1/2 
in
Máquina/ herramienta:
Tiempo: 5 seg

Preparación de 
la máquina

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina de acero calibre 16
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 5 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Lámina de acero calibre 16
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 5 seg

Unir

Unir

Unir

Unir

Unir

Unir

Unir

Unir
Unir

Unir

Unir

Unir

Unir

Parte A-11 y A-12
Refuerzos marco

Preparación 

Cortar

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Metro, marcador
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Tronzadora
Tiempo: 10 seg

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 14 1.5x1.5 in
Máquina/ herramienta: Carro metálico
Tiempo: 5 seg

Transporte a 
área de 

soldadura

Preparación de 
la máquina

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 10 seg

Perforado

Recurso humano: 1
Materia prima: Tubo HR calibre 16 2x2 in
Máquina/ herramienta: Taladro de árbol 
industrial
Tiempo: 5 seg


