ACTA ACUERDO
UOMRA - PC-ARTS ARGENTINA S.A.

Entre la UNION OBRERA METALURGICA DE LA REPUBLICA ARGENTINA, U.0.M.R.A,, representada
por el Secretario General Sr. Antonio Cald, el secretario de organizacion Sr. Antonio Cattaneo, v en su
caracter de Directivos de la Seccional Vicente Lépez, los Sres. Daniel Vachet, Secretario Adjunto y Rall
Maidana como tesorero, con direccién en Saavedra 2568 Vicente Lopez Munro, y la Representacion—"
Gremial de la Empresa, Sres., Cantero Juan Domingo, Juan Manuel Rolon Vega, Miguel Alejandro“Rossi,
Leonardo Damian Santucho, en su caracter de delegados gremiales de la empresaﬁdas@tencia

juridica del Dr. Tomas Calvo y Técnica del Sr., Alejandro A. Biondi por una pafte, en adelante “EL
SINDICATO?”; y, por la otra la EMPRESA PC-ARTS ARGENTINA S.A.l/ con domicilio en Av. San

Martin 4.455 de la Localidad Florida Oeste, del Partido de Vicente Lopez, representada por el Sr. Carlos
Suaya, en su caracter de Gerente General, y la Sra. Silvina Martino en su caracter de Gerente de RRHH,
en adelante, denominada “La Empresa”, ambas en conjunto denominadas “Las Partes” expresan que:
Luego de largas deliberaciones relacionadas con la necesidad de precisar un encuadramiento convencional
de las tareas del Establecimiento, vinculadas a la fabricacién de equipos electronicos (Computadoras), han
arribado al siguiente Convenio Colectivo de Empresa, referido exclusivamente a la definicion y
clasificacion de tareas, no contempladas en el C.C.T.%/?S, con una reformulaciéon y encuadramiento de

labores que experimenten modificaciones por efecto de las innovaciones tecnoldgicas o nuevas formas de

organizacion propias de la actividad productiva del establecimiento y de la re-categorizacién del personal

que esta en relacion de dependencia, de conformidad a las siguientes clausulas:

Fticulo N°1: CLAUSULA DE PERTENENCIA Y FUENTE NORMATIVA: -

Son partes otorgantes y signatarias del presente Convenio Colectivo de trabajo la UNION OBRERA
METALURGICA DE LA REPUBLICA ARGENTINA y la EMPRESA PC-ARTS ARGENTINA S.A.

Este “Convenio de Empresa” se celebra en los términos y los alcances previstos en los Articulos N° 16 y
17 de ta Ley 14.250 (TO.Dec.1.135/04), articulado al Convenio Colectivo de Trabajo 260/75 Rama N°
8“ELECTRONICA”. Las Partes” reconocen como Norma de Pertenencia y Fuente Normativa del
presente Acuerdo, al Convenio Colectivo de Trabajo Nro. 260/75 y su Rama N° 8: “ELECTRONICA”,
en el marco de la Ley 14.250.

Para el caso de que, un nuevo ordenamiento convencional sustituyera a las normas de pertenencia, el
presente se adecuara a las nuevas disposiciones legales, convocando de forma inmediata a la Comisién
Teécnica que se crea en este Acuerdo, Art.N°8. En caso de modificacién del Convenio de la Actividad los
mayores beneficios, subsistiran mientras el presente acuerdo tenga vigencia.

Articulo N°2:- Personal Comprendido: Las Partes acuerdan que el personal del (/

establecimiento, reviste como encuadrado dentro del C.C.T. Nro. 260/75, Rama N°8 “ELECTRONICA”, y




Rama N°9 “EMPLEADOS”. PC-ARTS ARGENTINA S.A,, sociedad que declara que tiene por o
efectuar por cuenta propia o de terceros o asociada a éstos, dentro o fuera del pais, las siguientg,

actividades:

a). Computacién: Industrializacion, fabricacion, armado, comercializacion,
distribucion y transporte bajo cualquier modalidad de todo tipo de

maquinas, equipos y sistemas de procesamiento de datos de cualquier tipo
conocido comercialmente como hardware y software, asi como sus piezas,
repuestos, accesorios e insumos de computacion, electrénica, audio,
telefonia y comunicaciones en general, y toda obra publica o privada 7

relacionada con lo anterior.

b) Servicios: Mediante la reparacion y mantenimiento de aparatos y
equipos de computacion, el desarrollo y disefio de sistemas de
procesamiento de datos, la impresion y reproduccion gréfica de y en toda
clase de formularios y documentos de uso comercial en general.

Asimismo podra asesorar, y proceder a la busqueda y seleccion de
personal apto para ejercer tareas en los sistemas de informacién y
procesamiento de datos, como también dictar y organizar en el pais o en el

exterior cursos de capacitacion orientados a las funciones del area de

sistemas, los que seran impartidos por profesionales con titulo habilitante
otorgado por autoridad competente.

La prestacién de servicios de procesamiento de datos con equipos propios
o alquilados, analisis, desarrollo, mantenimiento e implementacién de
sistemas. Alquiler, venta o permuta de programaciones o programas de
computacién.

Micro filmaciones y cualquier otro tipo de servicios vinculados al
procesamiento de datos e informacion por cualquier forma o modo.- Prestar
asesoramiento y consultoria técnico y cientifico en todo lo referente a este
rubro y/o investigacion de sistemas.

Asimismo, podra dictar y organizar en el pais o en el exterior cursos de

capacitacion orientados a las funciones del area del sistema.

“Las Partes” manifiestan que, el abarcado, como ambito de aplicacion de las actividades
de la Empresa, estan contenidas por la Rama N°8 “ELECTRONICA” y Rama N° 9 de la
Actividad del CCTN°260/75.

Articulo N°3: CATEGORIAS DE APLICACION EN LA EMPRESA: son de /
aplicacion en este “Convenio de Empresa” y para el Establecimiento PC ARTS ARGENTINA S.A,, con

domicilio en Av. San Martin 4.455 de la Localidad Florida Oeste, las siguientes categorias:



1°. Las Categorias Generales establecidas en la Rama N° 8, “ELECTRONIEJ
260/75, y las que de este acuerdo surjan, como propias de esta actividad, con las

condiciones y alcances establecidos en cada una de ellas.

2°. También son de aplicacion para el personal de empleados las categorias de la Rama N°
9 “EMPLEADOS DE LA INDUSTRIA METALURGICA”, del CCT N°260/75. ’

-

Categorizacion de las Tareas Operativas de Produccion y Areas Complementarias:
-as tareas de produccion y de soporte técnico a la produccién de “La Empresa” quedan categorizadas de
acuerdo con el detalle siguiente: ‘
LA ASIGNACION DE CATEGORIAS AL PERSONAL OBRERO: Se efectuara conforme a la
discriminacion de funciones y tareas por categoria, establecidas en el Articulo 3° de la Rama N°8 del

CCT N° 260/75.
En esta Especialidad de la Rama Electrénica en particular, la FABRICACION DE EQUIPOS
ELECTRONICOS ~-COMPUTADORAS-, requirié la definicion y creaciéon de una nueva categoria propia de

aplicacion en la especialidad, con las condiciones y alcances establecidos, en fa misma.

La Categoria acordada y de aplicacion es:

FICIAL MULTIPLE SUPERIOR

Son aquellos trabajadores que cumpliendo con las pautas que el Convenio Colectivo
establece para un OFM, han adquirido una alta especializacién teérico / practica en equipos
Microinformaticos y sus periféricos, que les permite conocer las técnicas de analisis, hacer

lecturas en aparatos y equipos de mediciéon graduados, observar y apreciar cambios de
. aspectos en las funciones de los periféricos como sistema central.
Ejecutar la programacion y reparacion o servicie o0 mantenimiento de equipos producidos en

el establecimiento, en cualquiera de sus modelos.
Desempeio sostenido de cumplimiento de los estandares de produccién y calidad.
Experiencia minima como Oficial Mdltiple.

Articulo N°4: SALARIOS BASICOS FIJADOS EN ESTE ACUERDO: son de °/
aplicacion en este ACUERDO vy para el Establecimiento PC ARTS ARGENTINA S.A. las categorias y
“Salarios Basicos” pactados, con vigencia a partir del 01-12-2012, fijado conforme al procedimiento
establecido en la Rama N° 8 “ELECTRONICA” del CCT 260/75.

A) CATEGORIAS SALARIALES DEL PERSONAL OBRERO:

CATEGORIA abreviatura | por /Hora | Mensual
- OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR =| OFMS $ 30,48 $6.097
- - OFICIAL MULTIPLE = OFM $27,97 $5.59%4

- OFICIAL =/ OF $ 25,94 $5.188




- OPERARIO ESPECIALIZ MULTIPLE =

- OPERARIO ESPECIALIZADO

- MEDIO OFICIAL

- OPERARIO CALIFICADO
- OPERARIO

asignada Operario Especializado.

OEM $ 24,91
OE $ 23,41
%2 OF $ 22,00 $ 4.400
ocC $20,53 $4.106
Operario $18,81 $3.768

Reserva de Linea: Es el trabajador capaz de reemplazar a un titular de cualquier tarea de
_ una determinada linea de produccion, cumpliendo exigencias de cantidad y calidad. Categoria

/ ) Reserva General: Es el trabajador que reemplaza a un titular de cualquier tarea de més de

\ una linea de produccién que componen una seccion determinada de un mismo producto,

Muiltiple.

cumpliendo exigencias de cantidad y calidad. Categoria asignada Operario Especializado

B). Categorias Salariales del Personal de Empleados:

-continuacion se indican:

gategort'as:

-4 (categoria)
-3 (categoria)
-2 (categoria)

-1 (categoria)

$ 5.082,75
$ 4.655,48
$ 4.032,08

$ 3.641,35

GRUPO “B”: PERSONAL TECNICO

Categorias: Personal Técnico:

-5 (categoria)

$ 5.082,90

Grupos y Categorias: Reconociese los grupos y categorias de la Rama N° 9
“EMPLEADOS DE LA INDUSTRIA METALURGICA”, con los salarios basicos que a

RUPO “A”: PERSONAL ADMINISTRATIVO

Personal Informatico:

-6 (categoria) $ 5.583,95

-5 (categoria) $ 5.082,90




-4 (categoria) $ 4.887,36 -4 (categoria

-3 (categoria) $ 4.313,12 -3 (categoria) $4.313,12

-2 (categoria) $ 4.032,08 -2 (categoria) $ 4.032,08

-1 (categoria) $ 3.583,95 -1 (categoria) $ 3.583,95
GRUPO “C”: PERSONAL AUXILIAR
Categorias:
. -3 (categoria) $4.332,42
-2 (categoria) $ 3.804,96

-1 (categoria) $ 3.498,19

Articulo N°5: CATEGORIZACION DE LAS TAREAS PRODUCTIVAS: V

Descripcion de tareas de lineas de produccion y procesos
complementarios:

1- OPERARIO DE DEPOSITO MP — Insumos

CATEGORIA: - Operario Especializado

MISION DEL PUESTO:
Abastecer en tiempo y forma, y respetando los estandares de calidad los pedidos solicitados en el érea de
produccion.
Cargar y descargar de materias primas y productos terminados.
Mantener el orden y limpieza del depésito.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO:

Armar el pedido para produccion.

Mantener el orden y limpieza del depésito.

Cargar y descargar de materias primas y productos terminados.
Conteo de materiales.

Ubicacion, identificacion y clasificacion de materiales
Control de inventarios.
Control de ingreso de materiales nacionales e importados.

-REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Secundario completo.

b) CONOCIMIENTOS
Conocimientos de Excel y Word.
Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacién de materiales sensibles a las descargas
electroestaticas.




c) IDIOMAS
Inglés Basico Técnico.

d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Minimo 3 meses de experiencia en haber trabajo en armado de pedidos

e S e

2 - OPERARIO DE DEPOSITO OMBU

CATEGORIA: Operario Especializado Multiple / Operario

Especializado
Puesto N°1, 2,3, Categoria: Operario Especializado
Puesto N° 4 Categoria: Operario Especializado
Muiltiple

MISION DEL PUESTO:

Abastecer en tiempo y forma, y respetando los estandares de calidad los pedidos solicitados en el area de
Materia Prima.

IONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO:
Puestos N°1, 2,3:
Armar pedidos para deposito Materia Prima.
Mantener el orden y limpieza del depodsito
Cargar y descargar de materias primas y productos terminados
Ubicacidn, identificacion y clasificacion de materiales
Control de inventarios
Control de ingreso de materiales nacionales e importados
]Conteo de materiales

PuestoN°4:
Manejo de maquinas para movimientos de cargas.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION Secundario completo preferentemente.
b) CONOCIMIENTOS Excel y Word ‘
c) IDIOMAS Inglés técnico basico en armado de pedidos.

EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Minimo 3 meses de experiencia en haber trabajo en armado de pedidos

3. EMPAQUE - Modelo MOV 1
CATEGORIA: OPERARIO ESPECIALIZADO

o linea de movilidad, interviniendo en la fase final de una cadena de produccion y empleando diversas
técnicas (Pesado, pegado faja. de seguridad, etiqueta de datos, limpieza final del producto para su

MISION DEL PUESTO
Llevar a cabo a mano el embalaje, empaque y etiquetado de productos elaborados en los distintos
procesos de lineas de produccion, trasladados en contenedores de diferentes formatos (carros, cajas, etc.)



presentacion, encartonado, etc.) segln la naturaleza de las mercancias. Desarrolla sug
manual.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

Empaquetar y embalar los productos aplicando los procedimientos adecuados para su conservacion y
seguridad.
Empaquetar, capsular y etiquetar las mercancias preparandolas para su éptima expedicién o almacenaje.
Confeccionar y clasificar identificar, paquetes.
Conducir medios de transporte adaptados para el traslado al deposito de los paquetes.
Responsabilizandose de separar los productos, a mano, segun tipo de producto, cliente, etc.
Asegurandose del correcto orden e higiene de los mismos.
Descartando ios productos que no cumplan con los requisitos minimos exigibles, segun normativa de las
guias y manuales operativos, etc.
, Velando porque todos y cada uno de los productos cumplan con las normativas de calidad del mercado.
Velando por el cumplimiento de la normativa y certificacion.
Cooperando y coordinando, con los compafieros y encargados, los tiempos de trabajo para obtener un
resultado eficaz y eficiente.
Cumpliendo con los tiempos y duracién estipulados para el ajuste con otros procedimientos productivos.
Empaquetando los materiales o productos en cajas, y otros recipientes y contenedores para su expedicion.
Asegurandose de un stock del producto en el almacén de acuerdo a las demandas del mercado y sus
ciclos.
Dando aviso a los responsables Lideres, con el objeto de informar de fallas en el producto.
Trasladando el producto con el objetivo de izarlo, limpieza final del producto.
Velando por la seguridad del mismo mediante la aplicacion del sistema Totus, que consiste en la aplicacién
de una etiqueta de identificacién del producto con cédigo de barras.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:

a) NIVEL DE FORMACION: Secundario No Técnico preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS: Sobre los diversos equipos.

c) IDIOMAS: No. 7o
b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS): 3 meses.

CATEGORIA: OPERARIO ESPECIALIZADO

MISION DEL PUESTO

Montar los componentes hardware que forman un equipo microinformatico siguiendo las
especificaciones(*1) establecidas y adoptadas para el montaje en linea de operaciones, los trabajadores las
interpretan mediante guias de procedimiento operativo, que detallan el armado y el ensamble de [as partes,
piezas y componentes, acorde a la documentacion técnica especifica y propia implantada por el
establecimiento, con objeto de identificar debidamente los componentes y el método para realizar su
fijacidn mediante tornillos o conexién del cableado entre los periféricos, la placa madre y los distintos
puertos de entrada y salida, en el ensamblado del equipo Microinformatico.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

La recepcion de equipos y componentes se efectia mediante los procedimientos de documentacion,
etiquetado, registro, almacenaje y manipulacién establecidos por la empresa, asegurando sus ubicaciones
en las condiciones ambientales y de seguridad apropiadas seguln las normas establecidas.

Los componentes se ensamblan utilizando las herramientas y Utiles apropiados, asegurando las conexiones
entre ellos y verificando Ia sujecion, siguiendo los procedimientos establecidos por la organizacién, las
recomendaciones de instalacion del fabricante, y las medidas y elementos para la prevencioén de riesgos
laborales.

La recepcidn y verificacion de los dispositivos periféricos, su almacenaje y manipulacion, se efectdan en las
condiciones ambientales y de seguridad apropiadas, siguiendo el procedimiento establecido para prevenir
descargas estaticas.
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(*1)Especificaciones del ensamblado establecidas, se efectia mediante los p difnientos/de
documentacion técnica especifica de denominacion del componente en origen y p ~establecida

. f . X .y ®
por el establecimiento, debiendo el operario conocer la nomenclatura y nominacion téericade cada
producto o dispositivo en idioma ingles para proceder en el ensamble o armado correctamente,
segln especificaciones de la guia, para la identificacion de la pieza parte o componente, segiin
normas de etiquetado y registro, proveniente del depésito.
E! operario que labora en una linea de produccion de equipos microinformaticos debe conocer e
identificar cada uno de las unidades que integran un equipo de computacion y los componente que
lo integran.

Un equipo computacional consiste basicamente de las siguientes unidades:

1. Unidad central de procesamiento (CPU), la que incluye la carcasa, circuito o tarjeta principal
(tarjeta madre) y sus componentes (circuitos integrados, memorias, componentes activos y
pasivos, conectores, etc.), circuitos adicionales, una o mas unidades de disco
mecénico(HDD),disco de estado sélido,-dispositivo cargador de bateria (fuente de poder),
cableado interior y cable de alimentacion externa.

2. Monitor: Monitor de pantalla plana (pantalla de cristal liquido LCD o LED, con su carcasa,
cables y circuitos interiores, cable de conexién a la CPU, y cable de alimentacién.

3. cables: interiores, cable de conexién a CPU y cable de alimentacién exterior..

4. Dispositivos periféricos: teclado y ratén, escaner, unidad optica de lecto/escritura,
dispositivos de almacenamiento en memorias de estado solido, camara web y parlantes, entre
otros.

El proceso de verificacion de los componentes ensamblados se realiza siguiendo las pautas establecidas
por la organizacién, en estandares normalizados y normativa legal tanto en aspectos electrotécnicos, como
de seguridad y de prevencidn de riesgos laborales.

La identificacion y etiquetado de cada uno de los componentes que forman el equipo montado, y
del conjunto completo, se realiza haciendo uso de los sistemas de documentacion externa e interna
establecidos.

Teniendo adecuada precisién en la manipulacién de los elementos u objetos a montar, siguiendo precisas
instrucciones establecidas por la empresa, segun necesidades de manipulacién y en condiciones de
seguridad operativa del objeto, por carga estatica.

Interpretar las guias de instrucciones sobre procedimientos de montaje, y conexién de periféricos de un
sistema microinformatico, teniendo en cuenta las distintas tecnologias de los equipamientos.

Los dispositivos periféricos, controladores de dispositivos y cableado de conexién que se van a instalar o
montar se verifican, para asegurar su compatibilidad y concordancia con las especificaciones recibidas,
siguiendo procedimientos establecidos y detalle de la orden de armado del equipo.

Los dispositivos periféricos se instalan utilizando las herramientas especificas, asegurando: su conexion
con el equipo informatico, suministro eléctrico, estabilidad, ergonomia y etiquetado, y aplicando criterios de
seguridad, calidad y eficiencia, segun procedimientos establecidos.

Los trabajos realizados, asi como las incidencias detectadas durante la instalacién y configuracion se
documentan, para su uso posterior, siguiendo los modelos internos establecidos por la organizacién.
l.a documentacion técnica especifica asociada a los periféricos se interpreta, en su caso, en la lengua
extranjera de uso mas frecuente (Ingles).

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:

d) NIVEL DE FORMACION : Secundaria No Técnica preferentemente
e) CONOCIMIENTOS : Basicos sobre componentes Electrénicos

Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacién de materiales
sensibles a las descargas electroestaticas.

Normas ISO
Aplica normas como 5 S
Aplica normas de higiene y Seguridad y cuidado del medio ambiente.

f) IDIOMAS: Entender simbologia y denominaciéon de componentes en ingles.



g) EXPERIENCIA
DEMOSTRABLE
MESES / ANOS: Requiere curso basico de Armado de PC.

5. MONTAJE DEL MICROPROCESADOR

CATEGORIA: OPERARIO ESPECIALIZADO MULTIPLE

MISION DEL PUESTO

El microprocesador (o simplemente procesador) es el circuito integrado central y mas complejo de un
sistema informatico; a modo de ilustracion, se le suele llamar por analogia el «cerebro» de un computador.
Es un circuito integrado conformado por millones de componentes electrénicos. Constituye la unidad central
de procesamiento (CPU) de un PC, AIO, o equipo portatil, catalogado como microcomputador.La
colocacion del microprocesador es una operacion que es muy delicada, por lo que debemos hacerla con
muchisimo cuidado.

Conocimiento del Material, Componente: Actualmente existen tipos diferentes de socket.

También vamos a explicar la correcta colocacion de! disipador, ya que es fundamental para la instalaciéon
del microprocesador, puesto que sin este NO se puede encender el ordenador.

omo siempre, el trabajador se libera de cualquier carga estatica que pueda tener (colocarse la pulsera
para tal fin) y advertimos que se tiene sumo cuidado en no tocar ni los contactos del microprocesador ni los
del zécalo.

Segun el fabricante y el tipo de equipo (PC, AIO, Equipo Portatil) la conexién del microprocesador a la placa
madre se realiza mediante pines de insercion o a través de contactos metalicos. Estas técnicas se
ncuentran en permanente evolucion segln el estado del arte y evolucidon tecnolégica, siempre con un nivel
de complejidad superior al del resto de las operaciones de la linea.

FUNCIONES /| TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El trabajador para proceder a montar el Microprocesador en el socket de la placa base, verifica que no
tenga obstruido o dafiado ningln Pin de contacto, y el micro que va a instalar, sacandolo de su estuche y
quitando las alfombrillas de proteccién. Coloca el microprocesador dentro del zécalo haciendo coincidir las
muescas y cierra el zdcalo con la palanquita que tiene, asegurando esta en su soporte.

Ya tenemos colocado el microprocesador, ahora ha de colocar el disipador. Para efectuar esta operacion
necesita un destornillador para fijar el ventilador al disipador, y el cierre de socket.

Nota: En las lineas de Pc esta operacidn es realizada fuera de la linea de
produccioén, conocido internamente en la planta como Puesto cero.

El microprocesador esta conectado generalmente mediante un zécalo especifico (socket) a la placa base
de la computadora normalmente para su correcto y estable funcionamiento, se le adosa un sistema de
refrigeracion (COOLER) que consta de un disipador de calor fabricado en algin material de alta
conductividad térmica, como cobre o aluminio, y de uno o mas ventiladores que remueven el exceso del
calor absorbido por el disipador; entre éste Ultimo y la capsula del microprocesador suele colocarse pasta
térmica siliconada para mejorar la conductividad térmica.

Teniendo adecuada precisidn en la manipulacion de los elementos u objetos a montar, siguiendo precisas
instrucciones establecidas por la empresa, segin necesidades de manipulacion y en condiciones de
seguridad operativa del objeto, por carga estatica.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION Secundario No técnico preferentemente.
b) CONOCIMIENTOS Conocimientos Técnicos en Armado de PC.

Conocimientos sobre normas y practicas de



descargas electroestaticas.
c) IDIOMAS Interpretacion de denominaciones en

6. ARRANQUE DE EQUIPO Y FLASHEO DE BIOS
CATEGORIA: OFICIAL

MISION DEL PUESTO

Los Trabajadores en este puesto aplican la capacidad de utilizar procedimientos y ejecutar programas de
arranque para verificar la operatividad funcional del equipo informatico acorde a los componentes que se le
han instalado o montado previamente en la linea o células de trabajo, siguiendo guias detalladas e
instrucciones recibidas.

Una vez concluido el montaje del equipo es y al proceder aplicar energia eléctrica al mismo, es necesario
comprobar que el sistema reconoce elementos basicos que se han conectado a la placa base como son la
cantidad de memoria del disco duro y unidades dpticas. Si existiese algiin problema con el microprocesador
o la memoria, no se nos permitiria entrar en el programa de la BIOS sin solventarlo primero.

CIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El Trabajador sigue los siguientes parametros para el desarrollo de sus tareas en orden secuencial:
Aplica de forma metddica el procedimiento de ejecutar programas de arranque o flasheo del BIOS,
siguiendo las directrices indicadas en las guias de trabajo.

Los resultados obtenidos son contrastados con los resultados indicados en las guias de trabajo y se
registran para mantener el control de los equipos verificados.

En este texto, se exponen algunas comprobaciones basicas a realizar después de haber llevado a cabo el
montaje del equipo informatico.

El BIOS (Basic Input / Output System sistema basico de entrada y salida) es un programa que controla las
capas mas elementales del hardware controlando los dispositivos de estado sélido inteligentes de la placa
madre sobre la cual se apoyaran las aplicaciones de control (drivers) y el sistema operativo.

Ocurre que la computadora, al iniciar, necesita un programa que le diga que hacer, cudl sera la siguiente
funcion por realizar y como ejecutarla.

Eg §_?_te punto, el BIOS se vuelve importante, ya que le permite a la PC "autorreconocerse" a través del

Cuando pulsamos el botén de encendido (power on), hay un corto lapso de tiempo en el que parece no
ocurrir nada, sin embargo, se ejecutan un sin nimero” de procedimientos para cotejar que todos los
componentes de la computadora funcionan de manera correcta.

Estos grocedimientos se llevan a cabo en el arranque de la PC y son una secuencia definida en la memoria
ROM BIOS, llamada rutina POST (power-onself test, auto evaluacion del sistema en el arranque).

Esta se basa en los parametros definidos en el setup del sistema, como el modelo del disco duro su
capacidad ubicacion en la unidades de booteo, y la ubicacién del slot de la placa madre-Motherboard-, el de
la disquetera verificando marca modelo ubicacion en las unidades de booteo,y ubicacion del slot en la

Placa-Madre, Tipo de Memoria Ram, la cantidad de memoria instalada y la ubicacion del slot en la Placa -
Madre, vy otros.

Todas y cada una de las rutinas POST, sin importar el fabricante del BIOS, siguen una secuencia
determinada: prueba del microprocesador, del reloj del sistema, de la ALU (unidad aritmetico-logica) del

coprocesador matematico, de la placa de video, de'la memoria RAM, de los controladores de discos y del
teclado, entre otros.

En otras palabras, el POST es un sistema de auto prueba que realiza la computadora sobre sus
componentes. :

La modificacion de parédmetros especificos de configuracién y actualizacion del BIOS se realiza
para la adecuacion del mismo al entorno en el que se encuadra, siguiendo las indicaciones de la guia de
instalacion e instrucciones recibidas.

b



almacenamiento”, siguiendo detalles de versiones actualizadas, segun modelo y tipo de unida"
microinformatica. 3

Actualizacion:
En algunos casos se actualiza el —firmware-del BIOS.
Esto puede ser debido a errores detectados de fabricacién o se necesita instalar un procesador nuevo o
algun dispositivo reciente, o simplemente afiadir funcionalidades de las nuevas versiones del BIOS. Para
realizar esto se suele emplear un programa en Windows y un fichero con la informacién, teniendo en cuenta
que hay que saber con total exactitud el modelo de placa base que tenemos y el tipo de BIOS.

El personal afectado a esta labor, debe poseer una amplia experiencia en el manejo de BIOS del
equipamiento teniendo en cuenta que todas la funciones operativas del mismo estan en idioma inglés, si
surge algun problema en estas operaciones se podria dafar seriamente el BIOS.

W REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:
/ h) NIVEL DE FORMACION: Secundaria No Técnica preferentemente.
‘ i) CONOCIMIENTOS : Sobre componentes Electrénicos Y Armado de PC
j) IDIOMAS: Entender simbologia y denominacién de componentes en inglés Técnico

k) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS): Requiere curso basico de Armado de PC.

. REPOSITOR DE LINEA DE PRODUCCION.
CATEGORIA: OPERARIO ESPECIALIZADO

MISION DEL PUESTO

Todo sistema productivo, para asegurar su funcionamiento, necesita obtener una serie de insumos y
materiales a partir de los cuales se realizaran los procesos de ensamblado y montaje de las lineas
productivas. La funcién de Repositor de lineas es la encargada de suministrar los recursos de insumos
(partes, piezas, conjuntos componentes) y adquiere una importancia fundamental en el desemperio
funcional apropiado de un depésito de materiales y suministros, a la organizacién de las lineas productivas,
condicionando los costos productivos, mediante su capacidad de respuesta vy eficiencia.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El Trabajador encargado de abastecer a las lineas productivas recibe de manos del supervisor de
produccidn la orden escrita cuyo detalle especifica la cantidad y tipo de componentes, partes y piezas que
se debera proveer a las lineas productivas para su procesamiento.

Retira directamente de los pallets los materiales indicados en la orden escrita del supervisor respectivo, y
los transporta a las lineas de produccion, realizando los trasvases necesarios a mano, transporta los
medios de recoleccion vacios a los lugares de estiba correspondientes.

En caso de faltantes, reporta al lider de linea la novedad, para que proceda a su reclamo.

Entregar de materiales faltantes a los sectores respectivos.

Opera el sistema de codigo de barras.

e La administracién del flujo de entrada de materiales tiene ademas una influencia directa en las
actividades productivas de fabrica; por ejemplo, los retrasos en la solicitud de pedidos o en la
entrega inadecuada a las lineas productivas afectan la continuidad del flujo de bienes y servicios,
aumentando no solo los costos por tiempos improductivos, sino también los plazos de entrega a los

clientes.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:



I) NIVEL DE FORMACION :
Secundaria No Técnica preferentemente

m) CONOCIMIENTOS :
Sobre componentes Electronicos.
Requiere curso de Armado de PC.
Conocimientos sobre componentes Hardware.
Conocimientos sobre normas y practicas de materiales sensibles a las descargas electroestaticas.
Normas ISO
Aplica normas como 5§
Aplica normas de higiene y Seguridad y cuidado del medio ambiente.
Entender simbologia y denominacion de componentes en ingles.

n) IDIOMAS:
Entender simbologia y denominacién de componentes en inglés Técnico.

, 0) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS):
' 3 meses en produccién

8. PICKING

CATEGORIA: OPERARIO ESPECIALIZADO MULTIPLE

EL PUESTO

/Se denomina asi, en el campo de la logistica de abastecimiento de las lineas de produccion, al proceso de
recogida de material extrayendo unidades o conjuntos empaquetados de una unidad de empaquetado
superior (lote o pallet) que contiene mas unidades que las extraidas.

En general, cuando se recoge material abriendo una unidad de empaquetado se prepara el material, luego
se procede mediante el uso de pistola de lectura de codigos de barra.

Asienta los datos en el sistema informatico y verifica su veracidad.
Luego procede a entregar el material en linea de produccion.

Puede ser un picking de unidades cuando se extraen productos unitarios de una caja, o un picking de cajas,
cuando se recogen cajas de una paleta o de un contenedor, también llamado Packing.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El Picking es un proceso basico en la preparacion de pedidos en los almacenes que afecta en gran medida
a la productividad de toda la cadena logistica de las lineas o células de produccién, ya que, en muchos
casos, es el cuello de botella de la misma.

Es un proceso intensivo en mano de obra, y su optimizacion es una de las formas de mejorar el rendimiento
de la cadena de logistica interna de las empresas.

Su mejora pasa, como es ldgico, por eliminar las partes menos productivas del proceso. La parte mas
improductiva suele estar relacionada con el desplazamiento entre las distintas ubicaciones donde se va a
efectuar el proceso de picking de los diferentes productos.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Secundario completo no técnico preferentemente

b) CONOCIMIENTOS
Conocimientos de Excel y Word
Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacion de materiales sensibles a las descargas
electroestaticas.
Manejo del sistema Totus.



Normas ISO.
Aplica normas como 5 S.
Aplica normas de higiene y Seguridad y cuidado del medio ambiente.

c) IDIOMAS
Ingles Técnico Basico

Entender simbologia y denominacién de componentes en inglés Técnico
d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES /ANOS)

/ Minimo 3 meses de experiencia en haber trabajo en armado de pedidos

W 9. PERSONAL DE LINEA T1

CATEGORIA: OFICIAL
MISION DEL PUESTO
Aplicar procedimientos y ejecutar programas de testeo para verificar la operatividad funcional del equipo

informatico, recién ensamblado, siguiendo guias y procedimientos detallados

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

Las Funciones y Tareas se realizan siguiendo las directrices indicadas y detalladas en la hoja de proceso,
ejecutandose de la manera mas eficiente segin contexto debidamente expresada en la orden de
produccion.

Las pruebas a nivel SOFTWARE, son una forma de diagndstico a nivel técnico basado en el desarrollo de
herramientas informaticas de evaluacion (Soft-Ware/Prueba —Testeo), propias e integradas de terceras

! partes, por parte de areas de soporte de la empresa y utilizadas en la linea de produccién cuyo objetivo es
.proporcionar informacion objetiva sobre la calidad del producto bajo pruebas de sus componentes.

Las pruebas de software son una actividad mas en el proceso de produccién para "Aseguramiento de la
Calidad".
Las pruebas son basicamente un conjunto de actividades dentro del desarrollo de los procesos.

Las Operaciones que se realizan en T1 son:

Testeo de Web-Cam

Testeo del WIFI

Testeo de Funcional de Sonido Controlador Real Teck
Testeo de Bluetooh

Testeo de Info-Bangho

Testeo de Administrador de sistemas.

El procedimiento de testeo se aplica de forma metddica para asegurar su ejecucion. Las herramientas de
testeo se utilizan para comprobar la funcionalidad del equipo informatico mediante programas como Aida
64.

Los resultados obtenidos por la aplicacién de los procedimientos y la ejecucion de los programas de testeo
se contrastan con los resultados indicados en las guias de trabajo, para verificar la finalizacién del proceso,
si se detectan fallas, el operador identifica la falla mediante diagnostico, procediendo posteriormente a
identificar el equipamiento mediante una etiqueta que contiene la falla, la fecha, N° pedido y identificacion
del técnico que identifico la falla.

Las tareas de chequeo realizadas, asi como las incidencias detectadas se registran para mantener el
control de los equipos verificados, segun los planes de la organizacion.

. REQUERIMIENTOS DEL PUESTO



a) NIVEL DE FORMACION
Secundario no Técnico preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS

Sobre procedimientos de Calidad

Conocimientos sobre componentes Electronicos.

Conocimientos sobre programas de Testeo.

Aplicar los Programas Prueba-Testeo, verificando que el equipamiento no genere fallas es sus
componentes electronicos.

Aplica normas de higiene y Seguridad y cuidado del medio ambiente.

Entender simbologia y denominacion de componentes en inglés.

Certifican Normas ISO

Aplica normas como 5 S

Conocimientos sobre normas y practicas de materiales sensibles a las descargas electroestaticas.

IDIOMAS
Ingles Tecnico Basico.

EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
6 meses/ Preferentemente de PRODUCCION Bangho

10. PERSONAL DE LINEA T2

CATEGORIA: OFICIAL

MISION DEL PUESTO
ldem a T1, con la diferencia de realizacién de funciones y tareas que complementan el ciclo completo del
testeo del equipamiento Microinformatico.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El proceso de testeo sea completamente totaimente en este segundo procedimiento de prueba de
aseguramiento de la calidad del microsistema y sus componentes, mediante las siguientes operaciones de
prueba de testeo en segunda fase, que consisten en:

Testeo de Teclado.

Testeo de del administrador de dispositivos.
Testeo de pixeles, Qemados / Muertos.
Testeo de video HD.

Sellado del Sistema.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Secundario no Técnico preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS
Sobre procedimientos de Calidad.
Conocimientos sobre componentes Electronicos.
Conocimientos sobre normas y practicas de materiales sensibles a las Descargas electroestaticas.
Conocimientos sobre programas de Testeo, verificando que el equipamiento no genere fallas es
sus componentes electréonicos.
Certifican Normas ISO
Aplica normas como 5 S.

Aplica normas de higiene y Seguridad y cuidado del medio ambiente.

7 c) IDIOMAS
Ingles Basico-Tecnico.
= Entender simbologia y denominacién de componentes en ingles.
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b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
6 meses / Preferentemente de PRODUCCION Bangho.

11. AIO (Célula)

CATEGORIA: OFICIAL
CATEGORIAS: Proceso de ensamble = Oficial Rota
/ Proceso de Stressing = Oficial Rota
Proceso de Empaque = Oficial Rota

MISION DEL PUESTO

Las nuevas tecnologias en las desktop estan sufriendo una transformacion: una fusion entre sus
componentes que llevaron al nacimiento de un nuevo tipo de Hardware, las All in One, también
conocidas por sus siglas “AI0”, o todo en uno-, que integra las partes y componentes electronicos
que encontramos en un Unico gabinete.

Con su ahorro de espacio al carecer de un voluminoso gabinete, tiene todo en un solo bloque o
espacio. Requiriendo de los trabajadores afectados en el area una dindmica operativa integral
(armado desde el inicio al final del equipo en cualquiera de las posiciones que integran el sector o
area) que requiere la capacidad, conocimiento y experiencia necesaria para operar en cualquiera de
los puestos que integran la linea o célula de trajo.

- FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
FUNCIONES PRINCIPALES:

A) Montar los componentes hardware que forman un equipo microinformatico, siguiendo las
especificaciones establecidas y adoptadas para el montaje en célula de operaciones, los
trabajadores las interpretan mediante guias de procedimiento operativo, que detallan el armado y el
ensamble de las partes, piezas y componentes, acorde a la documentacion técnica especifica y
propia implantada por el establecimiento, con objeto de identificar debidamente los componentes y
el método para realizar su fijacion mediante tornillos o conexién del cableado entre los periféricos,
la placa madre y los distintos puertos de entrada y salida, en el ensamblado del equipo
Microinformatico.

B) El objetivo principal del proceso de STRESSING (testeo principal) es presentar informacion
sobre la calidad del producto.

Se ejecutan actividades, técnicas, documentacion, criterios, conocimientos y demas elementos
que condicionaran las pruebas a realizar, las mismas son seleccionadas por el trabajador a cargo
de ejecutar el proceso de prueba siguiendo las directrices indicadas y detalladas en la hoja de
proceso, ejecutandose de la manera mas eficiente seglin contexto debidamente expresada en la
orden de produccion. Teniendo en cuenta que la empresa certifica las normas 1SO.

Estas seran utilizadas en forma metddica y ordenada para asegurar su correcta ejecucién
mediante herramienta software "TESTTOOL", de control, diagnostico y verificacion de
funciones.

%l Son una forma de investigacion empirica y técnica cuyo objetivo es proporcionar informacion

objetiva sobre la calidad del producto bajo pruebas.

C) Llevar a cabo a mano el embalaje, empaque y etiquetado de productos elaborados en los



distintos procesos de la célula de produccion, trasladados en contenedoh %‘fes
formatos (carros, cajas, etc.), interviniendo de esta manera en la fase final de gﬁ\q@g@ci%n y
empleando diversas técnicas (Pesado, pegado faja de seguridad, etiqueta de datos, limpieza final
del producto para su presentacion, encartonado, etc.) segun la naturaleza de las mercancias.
Desarrolla sus tareas de forma manual.

TAREAS DE LAS FUNCIONES PRINCIPALES DEL PUESTO:

A) PROCESOS DE ENSAMBLE:
1- Tomar equipo y desmontar tapa trasera del pie de apoyo.

Desconectar cable sata/power, ubicar y desajustar tornillos del pie de apoyo y de la carcasa.
2- Ubicar herramienta de desmonte entre las uniones de la carcasa y el panel, proceder a destrabar,
una vez destrabado quitar la carcasa.
3- Tomar THERMAL PAD, ubicar y adherir en el sector del slot de la MEMORIA RAM, verificando que
TRANSISTORES y RESISTENCIAS estén cubiertos.
4- Tomar HDD (disco rigido) y ubicar en su soporte correspondiente fijando el mismo con tornillos y
proceder a su conexion. Luego insertar la MEMORIA RAM tipo SODIMM a 45° en la ranura del slot.
5- Ubicar el zécalo en la PLACA MADRE del MICROPROCESADOR e insertarlo.
6- Montar el DISIPADOR a 45° sobre el MICROPROCESADOR ubicar y ajustar tornillos. Tomar el
COOLER y montar scbre el DISIPADOR ubicar y ajustar, conectar el COOLER a la PLACA MADRE.
7- Colocar silicona en la conexién del Optico para su sujecion.

fificar la correcta ejecucion de todas las conexiones y periféricos.

9- Ubicar y montar la carcasa sobre el equipo y presionar cuidadosamente en sus extremos ajustando
sus trabas, ubicar y conectar cable sata/power , ubicar y montar tapa trasera del pie de apoyo y ajustar
tornillos del equipo.

10- Proceder a la ubicacion y colocacién de los calcos y etiquetas correspondientes segln orden de
produccion.

11- Conectar el equipo al a red de alimentacion eléctrica y encender el equipo para verificar si enciende
correctamente.

B) PROCESOS DE STRESSING:

"idem - Punto N°11 de la PARTE 1i-Funciones y Tareas Final -.

El objetivo principal del proceso de STRESSING (testeo principal) es presentar informacién final sobre la
calidad del producto mediante pruebas de rendimiento programadas.

Se ejecutan actividades, técnicas, documentacion, criterios, conocimientos y demas elementos que
condicionaran las pruebas a realizar, las mismas son seleccionadas por el trabajador a cargo de ejecutar el
proceso de prueba siguiendo las directrices indicadas y detalladas en la hoja de proceso, ejecutandose de
la manera mas eficiente segln contexto debidamente expresada en la orden de produccién..Estas seran
utilizadas en forma metédica y ordenada utilizando herramientas de control, diagnostico y verificacion de
funciones desarrolladas en la empresa e integrando aplicaciones de terceras partes. Estas herramientas
son provistas por areas de apoyo de la propia compaiiia.

Son una forma de investigacion técnica cuyo objetivo es proporcionar informacion objetiva sobre la calidad
del producto bajo pruebas constantes de sus componentes.

C) PROCESOS DE EMPAQUE:

- 1- El operario debe tomar del carro un equipo previamente testeado y lo depositara sobre la
mesa de trabajo.
H - Luego procedera a la limpieza del panel LCD con ayuda de un pafio previamente
humedecido con liquido limpia cristales.
. 3- Una vez hecha la limpieza del panel debera continuar con el ingreso del equipo al sistema de

gestion de equipos producidos mediante el pickeo del cédigo de barras visible en al etiqueta del
mismo y también el pickeo de la operacién visible en codigos de barras en la HOJA DE



J

73)

OPERACIONES TOTVS. Estas operaciones se ejecutan para la impresién del Rétulo \\ri ~‘s,_r/.‘*a’o
de la unidad. -

4- El trabajador en esta operacion procederé al pegado de etiquetas descriptas como "FAJAS DE
SEGURIDAD". Una vez finalizada la operacién anterior continuara tomando 1 Caja-Maletin de origen
la depositara en el suelo, abriendo la misma extraera de su interior 1 caja con Teclado, 1 caja tipo
Pizza con todos los elementos que esta trae, 1 bolsa que contiene los elementos de informacion para
el usuario, verificar y controlar todos los elementos extraidos.

5- Luego de completar las operaciones anteriores procedera al pegado de la etiqueta de Certificado de
Garantia CAS en el Manual del Usuario y adicionando 1 Hoja de Garantia cambiando la bolsa de
origen junto con el cargador del equipo que debera ser empaquetado en 1 bolsa individual y mouse,
todo se introducira en 1 bolsa que lleva impreso el logotipo BANGHO.

Luego de haber preparado todos los elementos que se han descriptos los mismos se embalaran en la
caja tipo Pizza.

6- Tomar nuevamente la Caja-Maletin de origen retirar de su interior los telgopores de contencién
del equipo y pegar 1 Faja de Seguridad en la base de la Caja y el Rotulo que se elaboré en el punto
3 y ubicarlo en lateral derecho.

7- Tomar el equipo ya embolsado, etiquetado he identificado en el sistema y colocarle los
telgopores de contencién e introducir el equipo en la Caja- Maletin junto con el teclado y la Caja
tipo Pizza previamente preparados. Cerrar la caja pegar un "FAJAS DE SEGURIDAD" en la
Manija de la caja y depositar en el pallet.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Técnico Electrénico// Técnico en Computacion preferentemente.

r b) CONOCIMIENTOS

. Hardware, SoftWare

Conocimientos en procesos de Fabricacion
Conocimientos en Normas y procesos anti-estaticos.
Conocimientos en herramientas de electrénica.
Conocimientos en 5 S

Conocimientos de procedimientos de calidad.

c) IDIOMAS: Ingles técnico, lectura basico.

d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Experiencia de 6 meses en lineas de Fabricacion minimo, y testeo de equipos de computacion.

12 LINEA MONITORES

CATEGORIAS: Oficial // Operario Especializado Multiple //Operario Especializado

Puestos N°1, 2, 3,4,5,6,7,8, Categoria: Operario Especializado
Puesto N° 9 Categoria: Oper. Eesp. Multiple

// EMPAQUE PC Categoria: Operario Especializado



MISION DEL PUESTO:
MONITORES - LCD

solido y liquido simultineamente, con lo que las moléculas que las forman tienen una capacidad de
movimiento elevado, como en los liquidos, presentando ademas una tendencia a ordenarse en el
espacio de una forma similar a los cuerpos sélidos cristalinos.

MONITORES - LED

Una pantalla LED es un tipo de pantalla LCD, que varia basicamente en |a tecnologia que se utiliza para la
iluminacion procedente desde la parte trasera de la pantalla, ya que lo realiza por medio de dispositivos

LED en lugar de lamparas fluorescentes (CCFL).

Las siglas LED significan (Light-Emitting Diode) 6 diodos emisores de luz. Estd basada en el uso de una
sustancia liquida atrapada entre 2 placas de vidrio, haciendo que al aplicar una corriente eléctrica a una
zona especifica, esta se vuelva opaca y contraste con la iluminaciéon LED trasera. Este principio es aplicado
pero con ciertas modificaciones (ya que se utilizan 3 colores basicos para generar la gama de colores), lo
cudl permite la visualizacion de imagenes procedentes de la computadora, por medio de el puerto de video

B)

hasta los circuitos de la pantalla LED, entran dentro de la clasificacion FPD ("Flat Panel Displays") &
visualizadores de panel plano.

FUNCIONES Principales

A. ENSAMBLE DE MONITORES.
B. STRESSING.
C. EMPAQUE MONITORES.

A) Montar los componentes hardware que forman un Pane! LED 18,5" siguiendo las especificaciones

establecidas y adoptadas para el montaje en linea de produccion, los trabajadores las interpretan
mediante guias de procedimiento operativo, que detallan el armado y el ensamble de las partes,
piezas y componentes, acorde a la documentacioén técnica especifica y propia implantada por el
establecimiento, con el objeto de identificar debidamente los componentes y el método para
realizar su fijacion mediante tornillos o conexiéon del cableado entre los mismos, las diferentes
placas; Placa Botonera, Placa AD Board-Placa Converter, y los distintos puertos de entrada vy
salida, en el ensamblado del equipo Microinformatico.

El trabajador responsable de ejecutar las tareas que requieren el proceso de testeo de monitores
debe verificar distintas imagenes y pixeles.

Las imagenes son enviadas desde una computadora por medio del puerto de video a los
circuitos de la pantalla LED

Llevar a cabo a mano' el embalaje, empaque y etiqguetado de monitores elaborados en los distintos
procesos de la linea de produccion que los son trasladados en contenedores de diferentes
formatos (carros, cajas, etc.), interviniendo de esta manera en la fase final de la produccién vy
empleando diversas técnicas (Pesado, pegado faja de seguridad, etiqueta de datos, limpieza final
del producto para su presentacién, Encartonado, etc.) Segln la naturaleza de las mercancias.
Desarrolla sus tareas de forma manual

TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO:

/‘? . A) PROCESOS DE ENSAMBLE

M Ensamble de DE Monitores (Linea de Produccion 9 Puestos)

1.- Pantalla plana de cristal liquido: es la zona donde se despliegan las imagenes.
.- Panel de controles: se encargan de modificar la posicion de la pantalla, el brillo, etc.



3.- Boton de encendido: prende y apaga el monitor de manera digital ("Stand by" 6 es':g\
4.- Cubiertas plasticas: se encargan de proteger los circuitos internos y dar estética a Ia‘paﬁ'&a‘r 5.
5.- Conector para alimentacion: suministra de electricidad a la pantalla.

6.- Conector y cable para datos: se encargan de recibir las sefales de video desde la
computadora.

7.- Soporte: permite colocar la pantalla del modo mas comodo.

1- El trabajador procedera a tomar (1) carcasa y depositaria en la linea de produccion, Luego
debera continuar tomando (1) Placa Botonera (Key PCB) y conectar uno de los extremos del
Cable de 260 mm. (Key Wire).Tomar (1) Botonera plastica (ButtonTact); adosarla con la Placa
y colocarlas en el lugar destinado. Rutear el cable con (2) trozos de Cinta Acetato Amarilla
(Tape Acetate)

2- Tomar (1) Panel LED 18,5";desenvolverlo del envase de origen y depositar en mesa.
Tomar (3) Topes de Goma (Spongy Pillar) autoadhesivos y pegarlos en los sectores
correspondientes;(1) FLEX FFC 1 mm.30PIN 190 mm bend y conectar (1) extremo protegiéndolo
con (1) trozo de Cinta Acetato Amarilla (Tape Acetate).Tomar (1 )Cable CMO Panel 190 mm.
6pin (Key Wire) y conectar (1) extremo en el Panel

‘ 3- Tomar (1) Marco Frontal (Front Cover) y depositar en mesa. Tomar (1) LED Acrilico (LENS LED) y
colocarlo en el lugar determinado con ayuda de (1) pinza. Despegar un sector del film protector
inferior; tomar (1) Calco Logo BANGHO autoadhesivo; despegar cinta protectora y pegar con
mucho cuidado en el centro del panel. Volver a cubrir con el film protector la zona despegada

4- Recibe el Sub-conjunto. armado en Op.20; deposita en mesa y retira a un costado el film
protector. Recibe el Sub-conjunto. armado en Op.1 0 Y lo presenta con el otro Sub-conjunto.
Toma el Sub-conjunto. armado en Op.30 y lo coloca con los otros Sub-conjunto. apretando en
su perimetro acomodando. Vuelve a colocar el film protector y deposita a un costado de la
mesa.

5- Recibe el Sub-conj.de Op.40 y deposita en mesa. Toma (1) Esponja Conductora (Electric Conduction
Foam) y coloca en el sector destinado. Toma el Sub-conjunto. Placa AD Board-Placa Converter;
conecta los extremos libres de los cables FLEX FFC 1 mm. 30PIN 190 mm.bend; Cable Botonera
(Key Wire) y Cable CMO Panel 190 mm. 6pin (Key Wire)

6- Recibe (1) Sub-conjunto. hecho en Op.50 y depositar en mesa. Toma el Sub-conjunto. Placa ADBoard-
Placa Converter y asegura con (2) Tornillos TP (con torque 2,0 + 0,2 Kgf.lcm.) la Placa Converter.Toma (1)
Base Metalica Cobertura Inferior (AD/BOARD) y la coloca por debajo de la Placa AD Board;proteje el
extremo conectado del Flex con un trozo de Cinta Acetato Amarilla (Tape Acetate) y la asegura con (4)
TornillosTP (con torque 2,0 + 0,2 Kgf.lcm.).Toma (1) Base Metalica Cobertura Superior (AD/BOARD) y la
asegura con (4) Tornillos M (con torque 2,0 + 0,2 Kgf.lcm.) al Back Cover.Entrega a Op.70

7 - Recibe el Sub-conj.de Op.60 y deposita en mesa, Toma (1) Soporte con Bisagra; posiciona en Back
Cover y ajusta con (2) Tornillos TP (con torque 2,0 + 0,2 Kgf.lcm.).Coloca (1) /O COVER (Cobertor
Componentes) y la asegura con (2) Tornillos Negros.Tomar (4) Tornillos (Torretas) 6 mm.;ubicarlos en
Base Metalica Superior y asegurarlos (con torque 2,0 + 0,2 Kgf.lcm.) y entregar el Sub-conj.armado a
Op.80

8- Tomar (1) Base "A" Plastica;depositar en mesa.Tomar (1) Base "B" Metalica;presentarla con la de
plastico en las trabas y ajustarla a presion verificando el correcto ajuste en cada una.Tomar (1)
Tornillo TP y ajustar la Base Metalica.Tomar (4) Topes de Goma Circulares adhesivos v fijarlos en los
lugares destinados. Presentar la Base armada en el equipo posicionandolo. Tomar (1) Tornillo
Mariposa y ajustar manualmente.

9- Inspeccidn visual100%;conectar (1) Cable Power (Wire 220 V} Y (1) Cable VGA (WireVGA).Mantener
presionado los botones AUTO y POWER;soltar ambos botones y comenzar presionando el botén
MENU para ver el desplazamiento del Menu Burning Test y completar el testeo.Sacar cables y colocar
todo lo armado hasta el momento insertandolo en el Support Neck Plastic mediante un toque manual
suave en el monitor y depositar en mesa de Burning. Inspeccionando también las siguientes partes.

/



El trabajador responsable de ejecutar las tareas que requieren el proceso de testg via d
una computadora por medio del puerto de video las imagenes a los circuitos de la pantalla LEO
debiendo verificar las distintas imagenes controlando el correcto funcionamiento del producto
utilizando colores basicos y texturas diferentes para generar la gama de colores, lo cual permite la
visualizacion de posibles fallas en la matriz de LEO, por medio del puerto de video hasta los
circuitos de la pantalla LEO.

Este tipo de monitor entra dentro de la clasificacion FPO ("Flat Panel
Displays") 6 visualizadores de panel plano.

C-. PROCESOS DE EMPAQUE:

1- Limpieza exterior con ayuda de (1) franela con lustra muebles y el LCO 6LEO

con limpia cristal. Tomar (1) bolsa y colocar dentro de ella el monitor;

desenroscar la mariposa que ajusta el soporte, sacar el pie y depositar en mesa

junto con el monitor.

2- Sacar el soporte; colocar (2) telgopor (1 por cada lateral del equipo);colocarle el

soporte arriba de maquina. Tomar (1) caja; tomar (1) equipo preparado y colocar
acomodando dentro de la caja. Tomar (1) bolsa que contiene (1) Cable POWER y

(1) Cable de video; cerrar caja y depositar en el piso (Previamente armar (1) caja

y colocarle adentro (1) carton doblado que sirve de contencién y lugar para bolsa de cables).

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

e) NIVEL DE FORMACION
Técnico Electronico// Técnico en Computacion preferentemente.

CONOCIMIENTOS

Hardware, SoftWare y Calidad

Conocimientos en procesos de Fabricacion
Conocimientos en Normas y procesos anti-estaticos.
Conocimientos en herramientas de electrénica.
Conocimientos en 5 S

Conocimientos de procedimientos de calidad.

IDIOMAS: Ingles técnico basico.

EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Experiencia de 6 meses en lineas de Fabricacion minimo, y testeo de equipos de computacion.

13 LINEA PC.

CATEGORIAS: Oficial // Operar. Espec. Miiltiple // Operario
Especializado

Puesto N°1 Categoria OEM
Puesto N° 2,3,4,5,6,7,8 10  Categoria OE
Puesto N° 9 Categoria OEM

STRESSING PC Categoria Of

/ EMPAQUE PC Categoria OE

MISION DEL PUESTO




21

Identificar componentes Hardware en un sistema micro informatico distinguiendo sus caracteristicag /% & @;;
funcionalidades, para montarlos sustituirlos y conectarlos a un equipo informatico. "3"\

FUNCIONES PRINCIPALES DEL PUESTO T 7

A. LINEA DE PRODUCCION
B. STRESSING
C. EMPAQUE

A) Montar los componentes hardware que forman un equipo microinformatico, siguiendo las
especificaciones establecidas y adoptadas para el montaje en linea de produccién, los trabajadores
las interpretan mediante guias de procedimiento operativo que detallan el armado y el ensamble de
las partes, piezas y componentes, acorde a la documentacion técnica especifica y propia
implantada por el establecimiento con el objeto de identificar debidamente los componentes y el
método para realizar su fijacion mediante tornillos o conexién del cableado entre los periféricos, la
placa madre y los distintos puertos de entrada y salida, en el ensamblado di equipo
microinformatico.

ﬂ B) Los propositos y objetivos fundamentales del proceso de STRESSING (testeo principal) es
manifestar informacidn acerca de la calidad del producto producido.

Este proceso es aplicado mediante actividades, técnicas, documentacion, criterios, conocimientos y
demas términos que condicionaran las pruebas a realizar, las mismas seran aplicadas y
seleccionadas por el trabajador a cargo de ejecutar el proceso de prueba acatando y siguiendo las
directrices indicadas segun detalles de la Hoja de Proceso.

tas seran utilizadas de forma metoddica y ordenada para asegurar su correcta ejecucién mediante
herramienta software “TESTTOOL”, de control, diagnostico y verificacion de funciones.

Debiendo desarrollarse del modo mas eficiente, segun contexto debidamente expresada en la
Orden de Produccién. Teniendo en cuenta que la empresa certifica las normas 1SO.

C) El objetivo principal del proceso de empaque es llevar a cabo el embalaje, empaquetado y
- Etiquetado de productos elaborados en los distintos procesos de linea de produccién, trasladados
en contenedores de diferentes formatos (carros, cajas, etc.), interviniendo de esta manera enla
fase final de la produccion y empleando diversas técnicas (Pesado, pegado de faja de seguridad,
etiqueta de datos, limpieza final del producto para su presentacién, encartonado, etc.) segin la
naturaleza de las mercancias. Todo este proceso es desarrollado de forma manual.

TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

A) Ensamble de PC (Linea de Produccién 10 Puestos)

1. En este puesto se efectla la preparacién de la placa madre, puesto en el que el trabajador debe
verificar y controlar mediante la Orden de Produccion los siguientes componentes:
MICROPROCESADOR, MEMORIA RAM y PLACA MADRE. Luego de verificar la equivalencia de
los componentes continuara con la colocacién de pasta siliconada en el centro del
microprocesador, luego extraera de su bolsa de origen una placa madre he insertara un memoria
ram en su slot correspondiente como asi también el microprocesador, continuara colocando un
cooler.

2. Eltrabajador que opere en este puesto debe verificar y controlar todos los componentes del equipo,
series y modelos.

[lW 3. En este puesto el trabajador debera colocar en el gabinete componentes tales como; el Disco
Rigido, Optico (grabadora de DVD) y lector de tarjetas los mismos se fijaran al chasis mediante
g/ v

tornillos.

4. El operario debera colocar en el gabinete la placa madre previamente preparada. La misma sera
fijada mediante tornillos al chasis del gabinete.



5. En este puesto el trabajador procedera a la conexion de los cables del FRONT
hdd led, reset y boton de encendido.

6. El trabajador conectara los cables tipo SATA de datos y SATA power al disco rigido, al optico y los
mismos seran conectados a la placa madre en sus slot correspondientes debiendo quedar los
mismos en el orden de booteo segin O.P, fijando sus conexiones con silicona para evitar su
posible desconexion.

7. En este puesto el trabajador sujetara y ordenara mediante precintos los cables de conexién del
FRONT PANEL.

/ 8. En este puesto el trabajador sujetara y ordenara mediante precintos los cables de conexién de la
fuente de alimentacién.

9. Eltrabajador que opere en este puesto debera controlar y verificar todas las conexiones ejecutadas
en los puestos anteriores y corroborar mediante la O.P la correcta instalacién de los componentes y
unidades asignadas segun la configuracion de produccion. Luego debera conectar el equipo a una
fuente de alimentacion eléctrica, un monitor y un teclado. Una vez controlado y conectado el
trabajador procedera a encender el equipo y tipeando las teclas correspondientes para poder
ingresar al SETUP de la unidad, debiendo controlar en el mismo la correcta instalacion e
asignacién de los siguientes componentes: MICROPROCESADOR, OPTICO, DISCO RIGIDO y
MEMORIA RAM.

10. En este puesto el trabajador procedera a la colocacion de los chapones laterales del gabinete
fiidndolo con los tornillos. También debera pegar la etiqueta correspondiente segin el C.O.A y serie
de Windows asignados a la unidad.

PROCESOS DE STRESSING:
*ldem - Punto N°11 de la PARTE il - Funciones y Tareas Final.

EMPAQUE PC:

Tomar (1) PC del carro; colocar (1) Caja Manual del Usuario. Colocar (3) etiquetas
Faja de Seguridad (1 x unién de laterales y 1 en frente superior) Tomar la hoja de
ASIGNACION DE UNIDADES POR EQUIPO que esta en el interior de la bolsa;
pickearla y depositarla en la parte superior del mismo. Tomar (1) etiqueta N° de Serie
y pegarla en la parte superior trasera del gabinete.

Retirar a un costado de la mesa la bolsa contenedora de elementos de informacién
para el usuario e inspeccionar visualmente lo colocado en Op.1 y 2.Limpiar con
ayuda de (1) franela y lustra muebles el gabinete en todo el contorno externo. Tomar
(1) bolsa de nylon y colocarla en gabinete formando una cobertura protectora.

Armar (1) caja PIZZA 3B y colocar adentro (1) caja con teclado BANGHO PLUS FM-
5015; (1) caja con parlantes BANGHO PLUS FM-S2016E;(1) caja con mouse
BANGHO PLUS FM-B802;(1) cable POWER GD-501 y (1) bolsa contenedora de
elementos de informacién para el usuario; tomar (1) PC y deslizar sobre mesa de
trabajo a la Op.posterior.

-~ 4- Armar (1) caja 2B NEGRA 4168 531.Colocar dentro de ella (1) caja PIZZA 3B con
los accesorios .Colocar a la PC (2) telgopores (1 superior y 1 inferior) para
proteccion; colocar en caja acomodando; cerrar manualmente y presentarlo en la

&Q{Q} encintadora que cerrara la caja con (2) trozos de cinta de empaque (1 superior y 1
inferior)



5- PREPARAR MONITOR: Sacar monitor de caja de origen; pegar (1) Etiqueta de N°
de Serie que corresponda al Pedido; colocar en caja y cerrarla

6- Armar (1) caja pegandole cinta de embalaje en zona inferior; colocar (1) caja armada en y pegar (1)
rétulo de composicion del equipo en una cara de la caja en sector inferior izquierdo; colocar (1) monitor
y un separador de telgopor.Cerrar caja con cinta de embalaje en zona superior y depositar en pallet.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

i) NIVEL DE FORMACION
Técnico Electrénico // Técnico en Computacion preferentemente.

j)  CONOCIMIENTOS
Hardware, Software y Calidad ,

/ Conocimientos en procesos de Fabricacion
Conocimientos en Normas y procesos anti-estaticos.
Conocimientos en herramientas de electrénica.
Conocimientos en 5 S
Conocimientos de procedimientos de calidad.

k) IDIOMAS: Ingles técnico basico.

I) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Experiencia de 6 meses en lineas de Fabricacion minimo, y testeo de equipos de computacion.

14. STRESSING - Todos los —distintos- Sectores

CATEGORIA: OFICIAL (+)

MISION DEL PUESTO
El objetivo principal del proceso de STRESSING (testeo principal) es presentar informacion final sobre la
calidad de! producto mediante pruebas de rendimiento programadas.

Se ejecutan actividades, técnicas, documentacion, criterios, conocimientos y demas elementos que
condicionaran las pruebas a realizar, las mismas son seleccionadas por el trabajador a cargo de ejecutar el
proceso de prueba siguiendo las directrices indicadas y detalladas en la hoja de proceso, ejecutandose de
la manera mas eficiente segun contexto debidamente expresada en la orden de produccion.Estas seran
utilizadas en forma metddica y ordenada utilizando herramientas de control, diagnostico y verificacién de
funciones desarrolladas en la empresa e integrando aplicaciones de terceras partes. Estas herramientas
son provistas por areas de apoyo de la propia compaiiia.

on una forma de investigacién técnica cuyo objetivo es proporcionar informacion objetiva sobre la calidad
del producto bajo pruebas constantes de sus componentes.
FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
g Teniendo en cuenta que la empresa certifica las normas 1SO.

W Se procede a conectar la unidad microinformatica a la red de alimentacion eléctrica y a la red

interna de comunicacién, habilitados para la conexién de la unidad. Segun disefios de red de

los sistemas mencionados, siguiendo los procedimientos y normas de seguridad establecidos.

¢ / Para su posterior TESTEO, CONTROL y VERIFICACION de sus funciones establecidas segin

normas de aplicacion detalladas en la hoja de proceso.



{
) g Yoy, o /j
Se efectlia la conexién de los periféricos adecuados, para iniciar el proceso é\TgsTEQj segun
e

e

modelo y tipo de unidad microinformatica a procesar.
Ejemplos: TECLADOS, RATON.

Registra los resultados de las tareas llevadas a cabo para completar el tablero de indicadores de calidad.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Técnicos Electrénico.// Técnico en Computacion preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS
HARDWARE, SOFTWARE y CALIDAD (PC, Notebook,
Monitor, AlO.)
Conocimientos en procesos de fabricacién
Conocimientos en Normas y procesos anti estaticos.
Conocimientos en herramientas de Electronica
Conocimientos en 58S.

c) IDIOMAS Ingles Técnico basico.

b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Experiencia de 6 meses en linea de fabricacion y testeo de equipos de computacion.

“LONADO.

CATEGORIA: OFICIAL

MISION DEL PUESTO
Mediante una imagen del Sistema Operativo, drivers, y aplicaciones copiado en un disco Rigido
*Master” se procede por medio de un equipamiento de clonado, a su reproduccion en los discos rigidos
a ser instalados en los equipos producidos.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
r

Recepcién de la orden de produccion con la configuracion y descripcion para el ensamblado del disco
master.

Preparado de todos los elementos, componentes y accesorios segiin configuracion del equipo detallada
en la orden de produccién.

Derivado de los componentes al sector de merma para su posterior ensamble.

Se procede al testeo del equipo con el disco clon instalado cumpliendo los siguientes parametros:
sonido, camara, sistema operativo (activado 0 desactivado), wi-fi, drivers.

Luego de verificar el correcto funcionamiento de los sistemas, se informan los resultados obtenidos y
luego de ser aprobado dichos resultados se procede a la clonacion de los demas discos rigidos.

Se conecta el disco master a la maquina clonadora y 14 discos mas, dependiendo de la capacidad de
la clonadora.

Configuracion y control de los indicadores de clonacién segin orden de produccion.
Luego de clonar todos los discos, toma un disco al azar y procede a instalario nuevamente en el equipo
para volver a aplicar el proceso de testeo mencionado en el punto 7.

Luego del testeo se tomara el disco clon y se discriminara como segundo master para continuar con el
proceso de clonacién en una segunda maquina clonadora.



clonadora. ,
El contro! se lievara a cabo mediante indicadores de luz: rojo, amarillo y verde.

LUZ ROJA: INDICA ERROR DE CLONADO.

LUZ AMARILLA: indica proceso de clonado ok.

LUZ VERDE: indica fin de clonado.
Cada uno de los discos rigidos tiene un conector independiente e indicadores de luz propios.
Todo el proceso es aplicado de igual manera para todos los equipos y diversos modelos ensamblados en
las lineas de produccién y células de produccion.
REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION
Técnico Electronico preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS
HARDWARE, SOFTWARE y CALIDAD.
Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacion de materiales sensibles a las descargas
electroestaticas.

c) IDIOMAS
Ingles Técnico basico.

b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Experiencia de 6 meses en linea, y conocer todos los productos.

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE

.
Soporte técnico de linea y células de produccion.

Reparacion de unidad microinformatica con fallas detectadas luego de su ensamble en linea de produccién,
procediendo a reparar los productos ensamblados que presentaron fallas, procediéndose luego a
recomendar acciones preventivas sobre el armado del equipo para luego enviarlas a linea de testeo (T1-T2
y Stressing).

Sus capacidades en el conocimiento Técnico de los equipamientos, lo disponen para: ejecutar técnicas
operativas en la reparacién de fallas de origen en la fabricacién del equipamiento; operaciones efectuadas
en procesos anteriores y en las que se han detectado el incorrecto funcionamiento.

La relacién con el manejo de equipos electronicos, el de herramientas, maquinas e instrumentos implicados
en el proceso de fabricacion de componentes y productos electrénicos; lo habilitan para realizar acciones
de control y evaluacion tanto del producto que se esta fabricando como del proceso en si mismo a fin de
eterminar el origen de fallas o defectos surgidos en el proceso de produccion de un determinado
equipamiento como el de un componente; efectua las tareas técnicas de su incumbencia en el
mantenimiento de equipos microinformaticos de fabricacion, solicitando los componentes y productos
electrénicos defectuosos a deposito; llevar a cabo las especificaciones de pedido de componentes y
productos electrénicos dentro de las normas dadas por el fabricante o de acuerdo a las necesidades
contextuales de mantenimiento y/o reformas funcionales.

Registra los resultados de las tareas llevadas a cabo para completar el tablero de indicadores de calidad.



FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO:

DESCRIPCION SOPORTE (HARDWARE)

1: Recepciona unidad microinformatica con supuesta falla y/o declarada en el puesto de linea de
produccion detectada.

2: Basandose en la falla y/o error declarado se somete a la unidad a un proceso de filtrado a otras posibles
fallas y errores para confirmar las mismas.

3: Luego de confirmar el origen causa de falla o error se procede a la reparacion o reemplazo del
componente o periférico interno. (en caso de reemplazo de placa madre o pane! LCD se procede al
desarme y ensamble completo de la unidad microinformatica).

Cumplir con el programa de Produccion establecido.

Cumplir con las Normas y Procesos Anti —Estaticos.

Mantener ia Seguridad e Higiene en las tareas productivas.

Cumplir con la descripcion de las operaciones de la hoja de procesos.

4/ Alcanzar los Estandares de Calidad establecidos en un entorno de mejora continua.
Cuidar los bienes de uso y herramientas de trabajo otorgadas.

Cumplir y respectar las normas y politicas de la planta de produccion.

Registra los resultados de las tareas llevadas a cabo para completar el tablero de indicadores de calidad
destinados al mantenimiento y evolucién del sistema de mejora continua.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:

NIVEL DE FORMACION

Técnico Electrénico //// Técnico en Computacién preferentemente.
b) CONOCIMIENTOS

Conocimientos en HARDWARE, SOFTWARE y CALIDAD.

(PC, NOTEBOOK, Monitor, AlO,)

Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacion de materiales sensibles a las descargas
electroestaticas.

. Conocimientos en herramientas de Electronica

Conocimientos en la norma 5S.

Conocimientos de Paquetes de OFFICE

c) IDIOMAS: Ingles Técnico basico

b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)

Experiencia minima de un afio en reparacion y deteccion de fallas de equipos y componentes de
Computacién.

e i

17. MANTENIMIENTO de PLANTA

CATEGORIA: Oficial Multiple
MISION DEL PUESTO:

El Técnico en Electronica o Electromecanico opera equipos electrénicos y lleva a cabo programas
implementados de mantenimiento predictivo, funcional operativo y correctivo; tanto por especificaciones
proyectadas como por necesidades de reformas funcionales y estructurales.

-~



FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

El técnico opera y mantiene aplicaciones de Electrénica Industrial.

En el area de la instrumentacién electrénica: opera aparatos electronicos de medicién; mantiene los
instrumentos; realiza (siguiendo las normas que rigen las mediciones electronicas, eléctricas, y
radioelectronicas) tareas de contrastacion con instrumentos patrén; realiza tareas de testeo de
componentes, testeo digital, mecanico; maneja instrumentos de propésito general , fisico-quimica y-
informatica y de telecomunicaciones.

Complementariamente estara en condiciones de aplicar métodos y técnicas de eliminacién del ruido
eléctrico, protecciones y puesta a tierra.

‘, REQUERIMIENTOS DEL PUESTO
a) NIVEL DE FORMACION
Técnico de Mantenimiento preferentemente.

b) CONOCIMIENTOS
De Electricidad, Electrénica, Mecanica
/ c) IDIOMAS
b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO
Recuperar al maximo componentes con fallas y administrar los mismos.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

e reciben componentes en general con fallas desde soporte técnico de produccion para que las mismas
sean reparadas o recuperadas. Luego se vuelca a una planilla con descripcion de caracteristicas y
porcentajes de fallas .También se hace una planilla con los ingresos, recupero y componentes con fallas.
"Se elabora un informe en base a la taza porcentual de las fallas de los componentes.

Cada componente ingresado debe tener la falla identificada, se hace el diagnostico para ser reparado o
recuperado.

En el caso de ser reparada se transfiere a deposito de materia prima y de no ser asi se lo envia a “scrap” o
repuesto mov.

-Armado de equipos master para clonacién de imagen (sistema operativo) y equipos demo.

-Realizar tareas de soporte sobre las lineas de produccion.

TRANSFERENCIA DE MERMA:

-Cambio de componentes con fallas de materia prima y produccién.
-Las transferencia se hace mediante sistema de almacenamiento (totus).

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:

a) NIVEL DE FORMACION
@ Secundario completo/// Técnico Electrénico preferentemente.
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b) CONOCIMIENTOS
Conocimiento en SOFTWARE y HARDWARE de PC, N
Conocimientos sobre normas y practicas de manipulacion de materiales sensibles alas descargas

electroestaticas.

Conocimientos de los productos fabricados por la compariia
Conocimiento de Paquete de OFFICE.

c) IDIOMAS
Interpreta Ingles Técnico informatico Basico.

b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Minimo un afio de experiencia en el rubro informatico.

W Puesto: ENSAMBLE DE LINEA PBA
CATEGORIA: OFICIAL

MISION DEL PUESTO
Ensamblar mothers, alimentar la linea de test y mantener un flujo continuo de modo que no se pare la linea
de test.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
rganizar las tareas de ensamble de mothers, detectar fallas del puesto anterior (SMT) antes del inicio del

ensamble.

0 Habilidades manuales en ensamble, capacidad de trabajo en equipo, cuidar y mantener mesa de trabajo.
Registrar las pérdidas originadas en el turno. Evaluar conjuntamente con las aéreas soportes (calidad,
mantenimiento, ingenieria las causas de esas pérdidas.

. Tareas Esporadicas
Controles de fallas de soldaduras, back up en test. )
Despanelizado de mother y/o memorias. .

Back up en SMT de ser necesario.

" REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION:
Secundario Completo Téc. Electronico preferentemente
b) CONOCIMIENTOS: ‘

Conocimientos de soldaduras con estario.

Ensamblado de notebook y maquinas de escritorio.

Grabacion.

Despanelizado, pruebas de memorias.

Armado de JIG de pruebas.

Ensamblado, Conexionado y Test de Mother.

Distincion de cortos y problemas generales de soldaduras, stresing de PC y Notebook.

c) IDIOMAS

b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
6 meses a 1 afio de experiencia en ensamble en empresas del rubro.

P
” '



20. LINEA TEST PBA

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE

MISION DEL PUESTO
Realizar test de mother y/o memorias, identificar las fallas y asentar los no conformes segun falla
detectada.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
Organizar las tareas de conexionado de Mothers en JIG de prueba, detectar fallas del puesto anterior

(ensamble) antes del conexionado.
Registrar todas las fallas encontradas en el turno. Trabajar conjuntamente con calidad y aéreas soportes en
busca de las causas de las fallas

Controles de fallas de soldaduras, back up en ensamble.
Depanelizado de mother y/o memorias
Back up en SMT de ser necesario

" ¢>J/ REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION:
Secundario completo preferentemente

b) CONOCIMIENTOS: “
Conocimientos de soldaduras con estafio, ensamblado de notebook y maquinas de escritorio,
Grabacion, despanelizado, pruebas de memorias, ensamblado, conexionado y test de mother,

Distincion de cortos y problemas generales de soldaduras, stresing de PC y notebook.

¢) IDIOMAS: Ingles basico

d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
6 meses a 1 afio de experiencias en ensamble en empresas del rubro

21. CALIDAD: ANALISTA DE CONTROL FINAL

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO
Llevar a cabo la liberacion por lote de los productos Bangho, que se producen en la Empresa.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

Efecta el control final del producto, informa al personal involucrado de los desvios de calidad producidos
en la planta. Releva los indicadores de calidad. Mantiene actualizado el tabiero de control.

Generar informes de aprobacién y o rechazos de productos.

Eventualmente capacita al personal de Planta in situ sobre Calidad.

UERIMIENTOS DEL PUESTO:
NIVEL DE FORMACION
Secundario técnico preferentemente/// No excluyente

@ CONOCIMIENTOS
7 blomas




EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
Minimo un afio de experiencia en Soporte técnico o Stressing

22. CALIDAD: ANALISTA DE GESTION DE CALIDAD
CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO:
K Mantener y actualizar el sistema de Gestion de calidad de la compaiiia

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO:
l\éantenimiento del sistema Kaizen de la compafiia.
ocumentar, comunicar y controlar el cumplimiento de los procesos de la Compaiiia.

/

Comunicar el sistema de indicadores de calidad de la compaiiia.

Coordinar el equipo de auditoria de procesos de la compaiiia, definiendo, documentando y comunicando

los correspondientes procesos capacitar en aspectos a la cadena de produccion

Mantener la actualizacion de la ISO 9001

Mantener contactos con la empresa certificadora.

Realizar procesos de benchmarking.

Participar en la definicion de procesos de control de calidad de materias primas y evaluacién de proveedores.
Participar en la definicién de procesos de la Direccién Industrial.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO:

a) NIVEL DE FORMACION

Estudiante Universitario {preferentemente)

b) CONOCIMIENTOS/
Auditor lider de ISO 9001 /08
Conocimiento de herramientas de calidad

c) IDIOMAS
Ingles basico

d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
De 6 meses a 1 afio de experiencia en el puesto

23. CALIDAD: ANALISTA DE CALIDAD, RECEPCION DE
MATERIAS PRIMAS

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO
Controlar el sistema de ingreso de mercaderia a la compaiiia alineando con las metas de calidad,
-~ Evaluacion y seguimiento a proveedores en aspectos de calidad.
. FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
Recepcion y control de las materias primas nacionales e internacionales.
Elaboracion de las especificaciones técnicas de los productos. Documentar, comunicar y controlar el
@ cumplimiento de los procesos de recepcion.
Establecer un sistema de indicadores de calidad de los proveedores.



Implementar y mantener un sistema de control estadistico de la calidad de los insumos
ingresadas a la Empresa.

Determinar la fiabilidad de los productos ingresados.

Contribuir al desarrolio de las especificaciones de aspectos de calidad en nuevos productos y packaging.
Participar en fa definicién de procesos de control de calidad de materias primas y evaluacién de
proveedores.

Eventualmente efectta auditorias a proveedores y la coordinacion con inspectores de Inspeccion Pre
embarque.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

a) NIVEL DE FORMACION

N/D
b) CONOCIMIENTOS/
A Del Rubro.
_ c) IDIOMAS .
Ingles Técnico Basico

d) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)

z § [ Conocimientos del Rubro.

GENIERIA / CREACION DE IMAGENES

CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO
Crear y administrar imagenes Master " Microsoft y Linux", Bios de productos de AlO/ Desktop / MOV /
Servidores

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO
} Crear y Administrar Imagenes MASTER "S.O".

« *Interactuar paginas web fabricantes hardware.
Almacenar y administrar Bios.

Actualizar y administrar planillas indicadores de produccion.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

NIVEL DE FORMACION
Secundario completo - Técnico Electronico preferentemente

CONOCIMIENTOS
Técnico hardware / Redes informaticas

IDIOMAS
Ingles Técnico - Nivel "Medio"

EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS
1 Afo / Preferentemente de PRODUCCION Bangho

25. INGENIERIA: MAESTRO DE PRODUCTOS Y CONTROL DE

@ CAMBIOS



CATEGORIA: OFICIAL MULTIPLE SUPERIOR

MISION DEL PUESTO
Mantener en forma eficiente el control de cambios de ingenieria y codificacion de materiales.

FUNCIONES / TAREAS PRINCIPALES DEL PUESTO

Verificar codificacion fisica de materias primas.

Definir la recodificacién de materiales al ingreso.

Implementar y mantener la codificacién propia de la empresa.
Implementar y mantener el sistema de control de cambios de ingenieria.

REQUERIMIENTOS DEL PUESTO

/ a) NIVEL DE FORMACION Secundario completo - Técnico industrial / Electrdnico
/W e preferentemente.
b) CONOCIMIENTOS Técnico hardware / Redes informaticas.

c) IDIOMAS Ingles Técnico - Nivel "Medio".
b) EXPERIENCIA DEMOSTRABLE (MESES / ANOS)
1 Afo / Preferentemente de PRODUCCION Bangho.

Articulo N° 6: Ambito Temporal.

1). La duracion del presente Acuerdo seré de dos afios, iniciando su vigencia el 1° de marzo de 2013 hasta
el 28 de febrero de 2015, para todos los articulos y conceptos indicados anteriormente, entrando en
vigencia desde el momento de su firma para todos los trabajadores convencionados en el CCT 260/75
activos a la fecha y para los que se incorporen a las empresa con posterioridad a la misma. Sin perjuicio de
lo expresado, la Empresa dispondra de un plazo de sesenta dias corridos a partir de la firma para llevar a
cabo todas las re categorizaciones que correspondan al personal que figura como Anexo N°1, a partir de la
) vigencia del presente. Asimismo, queda expresamente establecido que las re-categorizaciones que se
Jealicen tendran validez y surtiran plenos efectos a partir de la fecha de su aplicacién, no aparejando
efectos retroactivos, toda vez que las mismas surgen de este Convenio Colectivo de Empresa, con validez
y vigencia a partir de su celebracion. A partir del dia 61 la Comisién Técnica se constituird y tomara a su
exclusiva competencia los encuadramientos convencionales que faltasen realizar e intervendra en las
controversias o conflictos de caracter individual o pluri-individual, vinculadas a la aplicacién de
las normas del presente Convenio.

) Agotada la vigencia temporal prevista en el articulo anterior, este Acuerdo se prorrogara tras esta fecha,
en forma continua anualmente por tacita reconduccion, y en sus propios términos, en tanto no se solicite su
revision y se formule su necesaria denuncia para su modificacion por cualquiera de las “Partes”.

Articulo N° 7: Respecto de las mejoras adquiridas y
actualizacion de los salarios aqui establecidos.

1). Se respetaran como derechos adquiridos, a titulo personal, las situaciones que pudieran existir a la
fecha de la firma de este Convenio que, computadas en conjunto y anualmente, resultasen superiores a las
establecidas en el mismo.

- 2). Asimismo, se mantendran como derechos adquiridos a titulo colectivo las situaciones que pudieran

existir a la fecha de la firma de este Convenio que, computadas en conjunto y anualmente, resultasen
v superiores a las establecidas en el mismo, siempre que no estén expresamente modificadas en el
articulado de este Convenio.

personal y establecidas en este acuerdo, se actualizaran conforme a los valores que acuerden en la

3) Los valores de los salarios basicos correspondientes a las Categorias Profesionales aplicadas a el
‘@ Paritaria de la UOMRA y las Camaras Empresarias del sector, o por disposiciones del Gobierno Nacional,
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N\
para toda la actividad de la Rama N° 8 "ELECTRONICA". En caso de surgir diferenma&s}e rBoce:
encuadramiento en conjunto entre la Empresa y la Representacion Gremial, para dirimir |asTiiismas se

procedera a la constitucion de la Comisidén Técnica Paritaria.

Articulo N°8: Ordenamiento de las Relaciones Gremiales.

Independientemente a lo dispuesto en el Art. 71 de CCT 260/75 - Relaciones entre la Organizacion Gremial
y los empleadores; que regula las relaciones entre los trabajadores y/o sus representantes y sus
empleadores en el Establecimiento, las “Partes” acuerdan en crear una Comision Técnica Paritaria, con
el fin de solucionar en ella todos los aspectos e interpretaciones que pudiesen surgir por la aplicacion en el
Establecimiento PC-ARTS ARGENTINA S.A. de este “Acuerdo”, bajo las siguiente premisas:

A) La Comisidn Técnica estara integrada por igual nimero de representantes por la parte sindical y
por la parte empresaria, a saber:

(a) El Sector Sindical estara representado por: Dos representantes designados por el
Secretariado Nacional, dos representantes designados por la Seccional
correspondiente y dos representantes que sean a su vez delegados del personal.

b) La parte empresaria, por seis miembros con facultades para su Representacion.

¢) Dicha Comision tendra las funciones y atribuciones previstas en el art 14 de la ley
14,250, siempre en relacion y limitadas al objeto del presente Convenio.
Sin perjuicio de ello, y en particular, sera Cometido especifico de la Comisién:

1 — Controlar la aplicacién de las normas del presente acuerdo y del espiritu que llevaron a
la formacion de las mismas. Y examinar con espiritu constructivo y con caracter no
vinculante temas relacionados a asuntos estratégicos que involucren a la empresa, a su
personal y a la Organizacién Gremial, entre otros:

.Programas de inversion y perspectivas productivas.

.Programas de innovacion tecnolégica y organizacional.

.Evolucién de los niveles ocupacionales.

.Evaluacioén de causas econdmicas de caracter general que puedan afectar el nivel
de

empleo u horas trabajadas.

Analisis del mejoramiento de la calidad de vida del trabajador, tanto en su
ambiente laboral como social.

.Evolucién de las relaciones laborales.

En referencia a los items expresados mas arriba, las partes dejan constancia que los
mismos no implican menoscabo o modificacion de las facultades de organizacién y
direccidn que la empresa detenta por aplicacién del arts. 64,65 y 66 de la LCT, en las
condiciones y con los limites alli establecidos.

2 — Prevenir y conciliar cualquier controversia de caracter colectivo e individual, que haya
superado las etapas previstas en este acuerdo, reconociendo para si la calidad de ambito
preferencial y privilegiado donde buscar con el mayor espiritu de colaboracion, soluciones
de interés comudn, con el fin de preservar o recomponer el didlogo, evitando posibles
conflictos potenciales 0 en marcha.

3 — Monitorear la aplicacion de las pautas del presente acuerdo.
Cualquiera de las partes podrd convocar a esta Comision Técnica con una antelacién
minima de 15 dias, o con caracter de urgente cuando la gravedad asi lo exija.

Las decisiones de la Comision Técnica Paritaria se adoptaran por consenso, deberan registrarse
en un libro habilitado a tal efecto y revestiran el caracter que le otorga la Ley 14.250.

/



Articulo N°9: Salud, Higiene y Seguridad:

La Empresa reconoce las normas legales vigentes en la materia —Ley 24.557, 19.587 y Decreto 351/79 -y
sus normas complementarias en funcién de respetar lo dispuesto por la normativa sobre higiene, seguridad
y medio ambiente laboral y medicina del trabajo, adaptadas al proceso productivo y las aplica con el objeto
de preservar la integridad psicofisica de los trabajadores y del medio ambiente laboral.

A estos efectos la Comisiéon Técnica participara en el tratamiento de los temas enunciados a fin de
contribuir en términos de prevencion, aplicacion y correccion, de considerarlo asi necesario.

Se pondran en practica las medidas recomendadas en el seno de la Comisién Técnica, para prevenir
acciones inseguras y/o evitar las enfermedades profesionales o accidentes del trabajo.

La Empresa tendra a su cargo la capacitacion del personal sobre higiene, seguridad y medio ambiente del

W trabajo, particularmente en lo relativo a la prevencién de los riesgos especificos del puesto de trabajo que
se le asigne.
Deberd ademas mantener el buen estado de conservacién, uso y funcionamiento de los equipos,
instalaciones y Utiles de trabajo, mediante la implementacién de los correspondientes programas de
\g E ’ mantenimiento y reposicion de herramientas.

También velard por el buen estado de conservacion y mantenimiento de herramientas. Equipos y
maquinas, uso y funcionamiento de las instalaciones eléctricas, sanitarias y de agua potable y aquellas que
pudiesen afectar la salud o condiciones de seguridad del trabajador.

Debera asimismo evitar la acumulacién de desechos, residuos y elementos que constituyan riesgos fisicos
o para la salud, que puedan producir accidentes y/o enfermedades, efectuando en forma periddica las
limpiezas y/o desinfecciones pertinentes.

Deberd adoptar las medidas para eliminar y/o aislar los ruidos y/o vibraciones perjudiciales para la salud de
los trabajadores, suministrando elementos de proteccion especificos y adecuados técnica y
ergonomicamente

La empresa tendra a su cargo el suministro de equipos adecuados para combatir los casos de riesgos e
incendio, y mantendra informado al personal sobre las disposiciones y normativas vinculadas con esta
materia

Cada colaborador debera asumir un rol protagénico en materia de prevencion de accidentes de trabajo.

Las presentes disposiciones seran de aplicaciéon en tanto no contradigan las disposiciones y principios de
las Leyes N° 19.587 (Higiene y Seguridad), N° 20.744 (Contrato de Trabajo), N° 24.557 (Riesgos del
Trabajo), y sus respectivas Reglamentaciones, Anexos y modificaciones, las Convenciones Colectivas de
Trabajo, los Laudos con fuerza de ley y las Resoluciones de Organismos Nacionales, se consideraran
complementarias e integradoras de las disposiciones legales.

Ambas partes dejan constancia que fa enumeracion precedente reemplaza y sustituye las previsiones de la
ley 14.408 de la Provincia de Buenos Aires (Creacion de Comités Mixtos de Salud, Higiene y Seguridad en
el Empleo), tal como lo establece el art.12 de la citada norma legal.

Articulo N°10: en caso de surgir diferencias, con el personal, por la aplicacion de los Art.,
precedentes en el Establecimiento PC Arts Argentina S.A, se procedera a un analisis de encuadramiento
del puesto o sector, efectudndose en conjunto entre la Empresa y la Representacion Gremial, para dirimir
las mismas, acorde al procedimiento dispuesto en el Art., N°8. Ordenamiento de las Relaciones
et Gremiales.




Articulo N°11: HOMOLOGACION.

El acuerdo sera presentado por “las partes” ante el Ministerio de Trabajo, Empleo y de=
para su homologacion.

En prueba de conformidad se firman Tres ejemplares del mismo tenor y a un solo efecto, en la Ciudad
Auténoma de Buenos Aires, a los 14 dias del mes de Marzo de 2013.

Empresa
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