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RESUMEN

En el ano 1975 fui llamado por un grupo de
amigos, empresarios jovenes, que en

conociminento de que era estudiante de

Ingenieria Mecanica me pidieron colabore
con ellos en el estudio de #lgunos
proyectos industriales que se Habian
propuesto desarrollar. Es asi que a fines
del mismo ano 1975 participé -en la

formacién de la empresa Muebles El Bosque

S. A.

Los objetivos fundamentales de 1la empresa

desde sus inicios fueron atender las
crecientes necesidades de los
ensambladores electrdénicos, la industria

de la construccion v la decoraciodn de
interiores, demanda que hasta esa fecha
era atendida por talleres artesanales

exclusivamente.

En la actualidad se fabrican una
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diversidad de productos entre los que debo
mencionar, para la industria electrédénica;

gabinetes ©para amplificadores de audio,

televisores, juegos de videos v
tragamonedas, organos musicales, "cajas
acusticas; para la industria de la
construcciodn se producen, Muebles para
bano, cocina y closets; en la linea de 1la

decoracidén, el Hogar v la Oficina tenemos:
Estanterias, Bares, Mesas para Egquipos de

Sonido, Televisidn v Video-Grabadoras,

escritorios, archivos v mesas auxiliares.

Todos estos articulos no satisfacen la
demanda actual del'mercado, ademas de que
las exigencias de niveles de calidad son
mayores que las de hace diez anos, por lo
tanto se hizo necesario un estudio bara

mejorar varios aspectos productivos.

El presente informe técnico lo realicé de
la observacién de las necesidades de la

planta v del mercado potencial gue existe,
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‘buscando para ello caminos gque satisfagan

.

dichas necesidades vy que se traducen en

optimizacidon de la planta, en cuanto a
instalaciones, redistribucidén del layout
incorporacién de nueva maquinaria, junto

con el cambio en el sistema de aife com-
primido, y extraccidén de polvos. Los ob-
jetivos basicos de esta ampliacidén fueron
satisfacer la proveccidon estimada de la
demanda‘de los prdéximos diez afios, -mejorar
la calidad de los productos vy el ahorro de

mano de obra.

Se realizé ademas un analisis econdémico de
lé empresa con el fin de efectuar un
andlisis comparativo del rendimiento de 1la
maquinaria a adquirirse v el retorno fi-
nanciero de la inversidn realizada, es de-

cir, si 1Tafimversion era rentable®lo novia

largo plazo.
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CAPITULO I

ANTECEDENTES

1.1 Historia de la industrializacién de la

madera en el Ecuador.

Ecuador posee un recurso forestal coﬁsti—
tuido béasicamente por 16.75 millones de
hectareas de bosques naturales. En cifras
redondas, de los 27 millones de hectéreas
del pais, 8 se dedican a cultivos y pro-
duccion pecuaENaimy Eec aproximandamehte 19
millones restantes se distribu&en asi:
11.45 millones devhectéreas en areas fo-
restales productivas, 5.3 millones en PROT
teccion forestal y vegetal ¥ 2.3 millones
en Aareas improductivas aptas para foresta-
cién. Las areas con uso actual ¥ potencial
para produccidn forestal comerciai se
distribuyvyen regionalmente como se ‘indica

en la tabia 1.1.



Regiones Bosques Naturales Plantaciones Tierras Aptas Tota}‘
Produc. Protect. Forestales p'reforestar

(En miles de Hectéreas)

Costa 1.530 1180 30 500 3.240

Sierra 120 900 70 1.750 2,840

Amazbnica  9.800  3.220 a/ 2 38 13,060
11.450 5,300 102 2.288 19.140 b/

a) Incluye bosgues en los declives de )a cordillera
b/ excluye 801,500 Has. de bosques de proteccién en Galépagos

Tabla 1.1 Uso Actual y Potencial de ‘Areas

Forestales

De estas Areas 1la produccién maderera del
pais alcanza aproximadamente 8.27 millohes
de metros cubicos distribuyéndose en leﬁé
72.5 %, Postes 0.9 %, Usos de aserrio 23.3
%, TablerciSENasd o Pulpa y papel 0.9 %

(Fuente FAO 1986).

Segun datos de la DINAF, el area total re-
forestada asciende en 1987 a mas de

102,000 Ha.s. De ellas un 69 % estaria en



la Sierra, un 29 % en la costa, y un 2 %
en el Oriente. En la Sierra, las prin;i—
pales especies utilizadas en plantaciones
son pino, ciprés y eucalipto, y en la Cos-
ta, Teca, laurel y pachaco, siendo la pro-
porcidén de eucalipto de la superficie re-
poblada del 76 %, el pino 15% v el 10 %

restante de ciprés y otras especies.

Con el proyvecto de reforestacidn - de la
Sierra central (BID-1987) 1la proyveccidén de
la demanda de madera industrial sé estima

para el ano 2015, como sigue:

ARO  MADERA POSTES AGLOMERADOS SUBTOTAL
ASERRADA  OTROS CONTRACHAPADO INDUSTRIAL
1,986 1.927. 153 195 2.215
2,000 4,203 122 238 4,863
2,015 7.040 107 424 8.171
Tabla 1:2%38 Proveccidén de 1la demanda de

madera industrial hasta el afno 2015 en mi-

les de metros cubicos.



En funcidn de los datos antefiqrmente
descritos, se puede desprender dos cosasf
1. Es en la Siefra donde existe el ma&or
porcentaje de materia prima maderera.

2. Es en la Sierra donde se han elaborado
y se estan desarrollando actualmente pro-
vectos de reforestacidén; lo cual nos lleva
a concluir que el desarrollo de 1la in-
dustria maderera esta actualmente en esta
region y se verifica en los datos de 1la
tabla siguiente. Esta situacidén no tiene
tendencia a cambiar para los proéximos afos
dado que es en dicha regidén donde se han
elaborado proyvectos de reforestacidn; ploi=
niendo al alcance del industrial maderero
la materia prima que requiere, abaratando
asi los costos de produccidédn, estimulando
a producir, mas tlkoi:\que no ocurreaometeria-

mente en la costa.

Ecuador como muchos otros paises dotados
de bosques tropicales mixtos, no ha sabido

aprovechar este capital que 1la naturaleza



le dié. Sinembargo actualmente el sector
forestal ©proporciona traba.jo a un gfan
numero de personas y constituye una con-
tribucidn social importante. Segun las me-
jores informaciénes disponibles en. los
estudios de MAG y CENDES-AIMA, la indus-
tria maderera esta conformada pof 446
aserraderos y talleres de cepillado, 90
fabricas de muebles entre las éuales se
encuentra Muebles el Bosque S. A{r 37 em-
presas productoras de articulos de carpin-
teria, 18 empresas procesadoras de balsa,
6 fabricas de tableros contrachapados v 5
fabricas de aglomerados, clasificadas como
medianas ¥ peguenas industriaé, teniendo
4.500 falleres artesanales a nivel nacio-
nal. En 1la tabla 1.3 a continuaciodon se
observa la contribucidén del sector madede—b
ro a la economia nacional en cuanto a em-

pleo:



TIPQ DE EMPRESA NUMERO (1) HANO DE OBRA GRAN TOTAL

EMPLEADOS NO REMUNERADA DE PERSONAS
RENUMERADOS (FAMILIARES Y TRABAJANDO
DUEROS) EN EL SECTOR

Aserraderos, Motos 2.822 8.087 10,909
Aserradero Circular 1,048 135 1,792
Depdsitos 1,156 3.094 4,250
Talleres 10,390 5.444 15.834
Tableros/Postes 1.700 (2) 1,700
Subtotal Industria 17,116 17.360 39.476
Silvicultura, Explot 5,000 {2) 5.000
Total Forestal/Maderero 22.116 17.360 39.476
Pulpa, Papel, Cartén 10.800 10,800
GRAN TOTAL =
FORESTAL 32.916 17.360 50.276
Tabla 1.3 & Empleos actuales del Sector

Forestal.

Al momento el Ecuador cuenta con un éector
industrial madedero sumamente diﬁémico v
creciente ya que la industria masiva de
este producto es relativamente nuevé,, no
mas de 30 anos. En el gréficorl.l se de-
tallan las exportaciones del sector made-
rero hasta el afno 1987 que refleja el cre-
cimiento obtenido, con los posibles merca-

dos en el exterior.
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En 1la actualidad la industria madedera
‘ecuatoriana tiene una gran capécidad iﬁs—
talada que en la mavoria de las subramas
es bastante mas grande que el consumo lo-
cal (Tableros, muebles) pror lo que es 1in-
dispensable orientar los esfuerzbs de 1la
produccién hacia los mercados exterﬁps.
Muebles E1 Bosque S.A., actualmente ha
planificado la exportacidn de_sus produc-
tos, teniendo en cuenta que los- mismos
tienen aceptacidén en los mercados exter-

nos.

Elaboracidn de los productos

aglomerados

El tablero Aglomerado es un panel fqrmado
por virutas o particulas; especialmente
elaboradas, que se encolan por rmediq de
resinas sintéticas termoendurecibles;' po—.
limerizadas, mediante presidén a altas tem-

peraturas.



El proceso consta de lo siguientes pasos

descritos a continuacidn:
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Preparacién de las particulas: El residuo
de las particulas de madera rolliza, de

pino y eucalipto, material de aserraderos,

¥ en algunos casos material redondo es



‘llevado por camiones para ser almacenado
en grandes Silos; sin embargo existe tam-
bien parte de este material es llevado a
una explanada por un tractor éargador
frontal. Este tractor es tambien empleado
para mezclar las diferentes especies con

sus diferentes contenidos de humedad.

Secado: Diferentes tipos de secadores son
usados en la industria madedera, entre los
principales tenemos 1los de péso simﬁle,
varios pasos, rotativo, estacionario. La
mayoria de estos secadores actuan por la
accion directa de la llama a altas tempe-

raturas, usando como combustible gas natu-

ral, Diesel, etc. Las temperaturas desa-
rrolladas van cerca de los 871 °C. Cuando
se usa secadores de este tipo, es impor-

tante que las particulas pequeﬁas.de mate-
rial pasen rapidamente através del vséca—
dor. Sishawalguna obstrucciéﬂ dentro del
secador, es inmediatamente afectada la

llama causando serios problemas.



Normalmente el secador manipula material
himedo llevdndolo a una alta temperatura
pPara remocidén rapida de humedad.: Si un
material seco entra en uno de estos seca-
dores, este enseguida apagara el fuégo
porque la razdn del gasto es relativamente
baja comparada con un material huimedo.
Material tal como viruta de <cepilladora,
de horno de secado de madera v plywood,
serda relativamente bajo en contenido de
humedad comparado con los que entran en el
secador. Secadores gque manejan materiales
que contienen baja humedad, usualmente
funcionan a temperaturas bajas y alto por-
centaje de rendimiento, comparados con
aquellos gque manejan materiales ?erdes o
recientes.

El paso deds proeducto .por  els sSseeador: es

breve y va a la clasificadora.

Clasificacién de particulas y mezclado:

La mayoria de las clasificadoras son
hechas después del secado, porque las

particulas mojadas o verdes tienden a ad-



herirse entre ellas. Para tabla dura vy
tablas de fibra se usa aire para la clasi-
ficacidén teniendose para esto el uso de
ciclones clasificadores. Una vez que se
encuentra clasificada la madera seleccio-
nada, libre de cortezas e impurezas, se
aglomeran con resinas formaldehidicas, me-

diante ciclos de alta presidén y Temperatu-

ra, obteniéndose un producto homogéneo vy
duro. =
Formado: El1 agitador mezclador se mueve

hacia la matriz, de la cual hay muchas me-
didas diferentes. El molde de formado es
importante debido a que un molde defectuo-

so produce grandes variaciones en las pro-

piedades debido a la diferencia de la gra-

vedad especifica atraves del tablero. Un
tablero homogéneo naturalmente esta hecha
con una mezcla aleatoria de el agitador.
Multicapas o©o moldes graduados son heéhos
usando equipos apropiados para mantener la

separacion del tamano de particulas.



Preprensado: El preprensado endurece un

molde formado sin cohesidén en una relativa

torta rigida, la cual tiene un cierto gra-

do de cohesidn. El preprensado se puede
realizar usando platinas, orugas o bandas
de preprensado. Después del Preprensado

los moldes quedan asperos, recortados en
su longitud y en la mayoria de 1los éasos
anchos.

Prensado:Después del Preprensado, la mate-
ria rugosa es ajustada a la longiﬁud vV an-
cho que se desea, para luego pasar a un
prensado en caliente simple o de pfoceso
continuo, que depende del grado de automa-
tizacion fide " Eawplanta. La materia puede
ser transportada en redecillas de metal v
bandas transportadoras .de material
sintético. Posteriormente, existe un cor-
te a medida ¥y una <clasificacion del_pro—

ducto final.



1.3 Principales

caracteristicas

productos aglomerados.

Las

principales

de

caracteristicas de

los

aglomerados son medidas por lo siguiente:

Pruebas de densidad bruta y contenide de Humedad
Prueba de resistencia a la flexitén

Pruebas de hinchamiento y absorcidn
Prueba de resistencia a la traccidn vertical
Espesores nominales

CARACTERISTICAS DE LOS TABLEROS

. DIN
. DIN
. DIN
. DIN
. DIN

52361
52362
52364
52365
58760

Espesor Densidad Mddulo de Traccion Absorcion Hinchamiento Agarre de Agarre de
mm kq/m3 Ruptura Kg/cm* 2 Horas % 2 Horas %  Tornillo  Tornillo
kg/cm? Cara ~ Canto
N/cm? N/cm?
4 780 220 4.4 30 5 = =
6 160 220 4.2 32 6 = =
8 120 220 4.2 32 ] - =
10 700 210 4.0 32 6 = =
13 680 210 3.8 33 ) 110 15
16 650 208 3.8 33 6.5 85 50
19 650 205 3.8 3 6.5 8 50



NORMAS

RESISTENCIA A LOS PRODUCTOS QUIMICOS
Segun DIN 68860

Acido Sulfirico 10 %

Aceite Mineral

Agua

Alcohol Etilico 50 %

Acido Citrico 10 %

Salsa de Tomate ' -
Coca Cola

Margarina

Amoniaco 10 %

Acetona

Todo tipo de jabones vy detergentes
RESISTENCIA AL VAPOR |
Segun DIN 53799

Durante 12 minutos

RESISTENCIA A LA TEMPERATURA

21 horas a 70 °C



RESISTENCIA AL CIGARRILLO

Segun DIN 53799

Un cigarrillo entero dejado sobre ei ta-
blero asumiendo que se consume por comple—
to produce una ligera variacidédn en el co-

lor.

RESISTENCIA A LA ABRACION
Segun NEMA LP/2-201 =

400 giros

RESISTENCIA AL GOLPE
Objeto en "eaihd s liGihac S BRI S d el Bpeision | D=
5.5 mm Hundimiento 0.03 mm. Pesde 75 cm

de altura.

Las propiedades mencionadas a continuacidn
se ajustan a las especificaciones que man-
da las fabricas de aglomerados, las cuéles
nos proveen actualmente de materia bprima
para la fabricacidén de nuestros productos.

Adicionalmente, se considera gque los mue-




bles aglomerados poseen las

caracteristicas de resistencia y durabili-

dad especificadas internacionalmente.




CAPITULO II
ANALISIS DEL PROBLEMA

Materia Prima: Obtencién, proveedores

Yy clasificacién.

Muebles El1 Bosque obtiene su materia prima
principal que es el tablero aglomerado de
las fabricas Aglomerados Cotopaxi -y Novo-

pan del Ecuador.

Todas+ das'l fabrieas = Erabajani fen conjunto
con planes de reforestaciodn. La corpora-
cién Forestal "Juan Manuel Durini", es una
organizacion cuyo principal objeti?o radi-
ca en la produccidén de plantas certificaf
das para ser trasladadas a 2zonas previa-
mente preparadas y asi iniciar el «ciclo
natural de crecimignto. El resultadé de
los planes de forestacidn de Aglomerados
Cotopaxi Jjunto con 1la corporacidén Forestal

"Juan Manuel Durini" durante el periodo- de



1980 a 1983 fue de 3’'000.000 de plantas en
una area de 1500 hectireas en las especies

de pino radiata, pino patula v eucalipto.

Actualmente la materia prima que recibe
Muebles E1 Bosque S. A. tiene las siguien-

tes caracteristicas:

Medidas Espesores Pesos
(mm) (mm) (kg
2.150 x 2.440 4 16.8
2.150 x 3.160 4 252
2.150 x 2.440 6 23.6
2.150 x 132668 6 35.4
2.150 x 2.440 8 30.6
2.150 x 3.660 8 46.0
2.150 x 2.440 10 38
2.150 x 3.660 §6 - 56.6
2.150 x 2.440 #3 47.7
2.150 x 3.660 138 7126
2.150 x 2.440 16 54.6

2.150 x 3.660 16 81.8



2.2 Proyeccién de la demanda y analisis.

A continuacién se da un resultado de las
ventas totales durante el periodo 1979 -
1988, en las cuales se nota un crecimiento
reflejado en un promedio del 53.65 % .

Afios Ventas Totales Crecimiento en Ventas
(Miles de sucres) Aparente (%)

1979 13,611

1980 24,972 83.5

1981 32.811 3 '
1982 26.806 -18.0

1983 41.092 3.3

1984 63.536 5.5

1985 160.337 153.3

1986 141.579 “12.0

1987 193.065 3.4

1988 386.852 100.4

De este cuadro sacariamos datos para apli-
car el concepto estadistico mas aceptado,
que en este caso es de proyveccion exponen-

cial. Algunas veces una curva suministra




un me jor ajuste ©para los datos que una
linea recta. Una curva suave implica wun
crecimiento o disminucidn porcentual uni-
forme en lugar del incremento o decremen-
tos constantes ejemplificados por una rec-
ta. La forma logaritmica seria ia curva
que se aproximaria mads a la proyeccidn.
Esta féormula establece para su solucién un

sistema de ecuaciones siguiente:

S(Log Y) = N(Log a) + Z X(Log b)

Z(X Log Y) =.32 Zlloga) + 2 X2(Log b)

Donde (en nuestro caso particular):

Y = Ventas Proyectadas
X = Anos
a, b = Constantes

Las cuales pueden resolverse formado ‘una
tabla para establecer Z(Losg L 2% Ry
Z(X Log Y il =X°*. Cuando el punto baje se

escoge para hacer X = 0, la solucidén se




reduce a calcular:

Log a =_3(Log Y) Log &, =_S(X Log.Y)
N - D=

Asli segin los datos tendriamos:

Afig Ventas Totales X 2 logy X Log Y

1980 24,972 -4 16 1.3974  -5.5896

1981 2.1 =3 9 1.51602  -4.54806

1982 26.806 -2 4 1.42823  -2.85646

1983 41,092 -1 i 1.613757 -1.6113757

1984 63.536 0 0 1,8030198 0

1985 160,937 1 1 2.2066559 2.2066559 —

1986 141,579 2 4 2.1599884 4.30199768

1987 193.065 3 9 2.28570  6.8571 |
1988 386.852 AL LHElS 2.587544 10.350176

0 60  16.98932554 9.10805258 -

Con esto:

Log a 1.887702838 S B

77.2152 |

Log b 0.1518008763 y b 1.418407034

Asi la ecuacidén quedaria:

Log Y = 1.887702 + 0.1518008 X

e
I}

77.2152 (1.418707)X%




Esto conlleva a que en los afios subsi-
guientes la proyeccién de la Demanda 1lle-
guara a ser para la empresa de (conside-
rando una inflacién constante del 80 %)

Con esto la proyeccién de Ventas de 1los

préximos 7 afios serda:

Afnos Ventas Estimadas

1989 443.309 .
1990 628.793

1994 891.885

1992 1265.055

1993 1794.364

1994 2545.140

1995 3610.042




(Millions)

0.6

Grafico 2.1

Froyzccidn de Vartas Estimadas

{

!

1991 1692

Vartas Ectimadas




Donde las Ventas estimadas nos reflejan un
crecimiento de las ventas en cuanto a va-

lores estimativos.(Grafico 2.1)
2.3Distribucién Actual de Planta

En la distribucidén actual de Planta se ob-

serva zonas bien diferenciadas de bodega-

Jje, laminacidn, mecanizado, preensamble,
Pintura y ensamble. Estas zonas se- pueden
apreciar en el plano que da la localiza-

cidén de las maquinas del apéndice I.

2.3.1 Proceso de produccién.

En el Proceso de Produccion se

puede establecer que existen wvarios
pasos establecidos por las siguiente
operaciones:

- Corte a medida: Corte de acuerdo a

una planificacién de produccién pre-




establecida en la maquina escuadra-

dora cuyas caracteristicas técnicas
se encuentran en el,apéndicé I1A, v
dependiendo del 1lote de produccidn
planificado. Este corte se ihace va
sea a material laminado, como en
material en crudo, de acuerdo a que
seccidn corresponde del elemento
final.

FOTO 291.— Maquina Escuadradora.




-Laminacidn: Cuando el material - no

se compra directamente laminado de
fabrica (Material en crudo

recubierto con una capa de Vinilo

rapel melaminico).




La maquina utilizada en el proceso

se encuentra en el apéndice IIB
(VL56). En este proceso se utiliza
el adhesivo DC-8804 ~ epodxico

modificado consistente de 2 pértes,
creado para laminar peliculé de vi-
nilo én tableros de particulas.
Este adhesivo tiene ademas Alas
siguientes caracteristicas:

a) Proporcidn de mezclav de igual
volumen.

b) Codificado en colores rosado
DC8804-A (Resina epdxica) YAamarillo
DC8804-B (Agente Curador ) para . su
facil identificacionliy mezcla.

c) Se cura a la temperatura ambiente
en 12h.

d) Pega la mavoria de las particulas
del tablero con el Vinilo. |

e) Se suministra con viscosidad
lista para el uso.

f) Buena fijacidén combinada con una

larga vida de recubrimiento.



g) No inflamable una vez mezclado.

h) Punto de inflamacién mayor a 80
i o

En este proceso es éonveniente
evitar el contacto prolongédo GO N uli A
piel del adhesivo, lo que puede

ocacionar una irritacidn severa.

- Proceso "V" Grooving o corte V

especial:
Para este corte especial existen
tres pasos realizados en tres tipos

de maquinas de 1la planta, LVG-4SG,

EEL ] AVG-48-HSF. Las
caraeterwWsticas técnicas de las
maquinas se - encuentran en el

apéndice IIC.



para

1

especia

.(LVG-4SG)

aquina

M
lineal

.

2

FOTO
corte en




FOTO 2.4.— Maquina para

plegado del filo.(EF1)

engomado

N




FOTO 205.— Maquina especial para

corte en V transversal.(AVG-48 —

HSF)

Estas maquinas tienen infinidad de
aplicaciones en muebles de material

aglomerado entre las cuales tenemos:



Grafico 2.2 Aplicacion en productos varios




Las maquinas V Grooving o de corte
en A% especial, realizarian los

siguientes trabajos:

Corte Lineal: (V Grooving lineal)

FOTO 2.6.— Corte Lineal con maquina

V-Grooving.

Que obtiene filos o cantos acabados:
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Corte Transversal:

FOTO 2.8.— Corte Transversal con
proceso V-Grooving (Corte en Vv
especiall).

Luegso de estas operaciones sigue la

operacidén final:



- Ensamble: El1 ensamble consiste en
realizar la unidn de todas lés
pPartes mecanizadas con anterioridad
en los procesos descritos con
maquinas engomadoras en caliente
utilizando el adhesivo 1llamado Hot

Melt.

Un ejemplo de ensamble puede ser el

de un Parlante:

FOTO 2.9.— Ensamble de gabinete

principal o carcaza.




FOTO 2-10.— Ensamble de carcaza con

el Ffxemte.




FOTO 2»11.— Ensamble del Frente

decorativo




P ———

FOTO 2-12.— Ensamble del Respaldo

2.3.2 Flujograma de produccidn

Para cada elemento que se realice en

la planta existe un ciclo de produc-




cion el cual se detalla los simbolos
en la siguiente paguina en la tabla
# 2.1, con wun detalle posteriér de
todos los procesos de fabriéacién de

las tablas # 2.2, 2.3, 2.4, 2.5 vy

2.6.

Para estos diagramas antes
planteados existe un anélisis_ de
tiempos ¥y movimientos, los. cuales
son reflejados en el .plano del
apéndice 1P v los estudios de

R

tiempos de algunos elementos es dado

en el apéndice 1IV.

Se puede notar claramente del
diagrama que existe un desorden Vv
desperdicio de tiempos ¥ movimientos
cuandb se fabrican los distintos
lotes de produccion, observéﬁdose
ademas que hay una sobrecarga en 1la
zona de corte v taladrado para todos

los componentes. Es necesario una




Tabla 24 Simbolos y Detalles de produccion

SIMBOLOS

OFENACION
TRANSPORTE
INSPECCION
RETRASO

ALMACENAMIENTO

INSPECCION Y OPERACION

KOO0 o

DETALLES

CORTE ANCHO-LONGITUDINAL (MAQ Z-45) .
CORTE LOHGITUDIHAL Y PEGADO (V. GROOVER 07 -2)

REBAJO (V GROOVERN) £ ) ;
PERFORACION ( TALADRO)

LAMINACION {LAMINADORA 01) ;

PINTURA (MESA DE TRABAJO)

NOUTEADO {R-8-1)

ENSAMSLE

CANTEG (CANTEADORAA) : >
TERMOFORMADO

LIJADO ( MANUAL)

REENSAMBLE

RANURA CORTE TRANSVERSAL (VY GROGVER 07;2)

CALADO

BISELADO (STEIGN)

CCJER FALLAS ( MANUAL)

PUER TAS 3

CLOCACICN DE TELA

@O EOEOOOOROOOOOED

FRESADC TRNANSYERSAL (v GMROOveER 07- 2)

=

.<]

BODEGA HMATENIA PRIMA s |

W
ro

BODPEEA BEMIELABURADC

|

i |

|

{ ‘
|

\




Tabla 2.2

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO  MESA PARA EQUIPO DE SONIDO

LAIERALX}I PISO

RESPALDO REPISA
3 O,
0 2 ) o
=2 2 D2
O, ' 0,
>3 3 —3
0 ©
—4 = 4
N/ (©)
5 — S
\ /]
6 6 -
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renovacion tecnoldgica del sistema
actual con el fin de . obtener
incremento de produccidén y un mayor
aprovechamiento de tiempos, espacios

vy movimientos.

Sistema de Aire comprimido: Yy

extraccién de polvos

El sistema de Aire comprimido es
importante dentro de los procesos de

produccidédn v debemos determinar 1la

capacidad de los compresbres
existentes en la emprésa. Ac-
tualmente se dispone de 3

compresores con 15 HP ¥ un Caudal de
1700 1/min los cuales satisfacen . los
requerimientos actuales de éire de
la planta.

Para el analisis inicial del siﬁtema
de extraccion de polvos se ha
basicamente Qtilizado el método de

balance de presion ~estatica




equivalente, v se ha hecho ﬁecésario
el cambio de unidades de S.I. para
adaptarnos a los simbolos y graficos
de la referencia bibliografica en
normas americanas, vy en el grafico
2.3 se dan los diferentes sectores

con sus respectivas pérdidas v

requerimientos totales.

El grafico describe la situacién ac-—
tual de la planta en su sistema de
extraccidén de aire con sus
respectivos célculos, reflejados en
las tabidias B2 g v S

De las "“®ablas ‘2.7 .y 208 se pugde

observar lo siguiente:

Ventilador 1

Se observa que en los tramos e-d, d-

Gy no se alcanza la velocidad
requerida para la extraccion del
polvo de madera, con lo que se

deduce que en dichos tramos existe
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Tabla

=

CRLCULNDS DEL SISTEMA DE EXTRACCION DE POLLOS

CSiztewas Actuald
UVentil ador 1

Tramo

1
""""""""" > S |
g - i 1 1Z.00 1
”””””””””””” s SRR TR s |
g - i 1 .00 1
————— ey A O e )
Q9 = 1 11.00 1
TN B o o R g s ey |
¥ = 1 T.00 1
o iy e e e ey
[ S 1 (S [ §
T e R (e
b - e 1 S.00 1
__________ R
- | X .00 L
____________ g Rk
o e 1 T .00 1
e o
«< - b 1 6.00 ]
____________ g LT
L - @ 1 .00 1
R T T
Cd al e 1 1

Areas 1 CFHdRamal >l
Cpul 2> 2%
"""""""" o T i
113 .10 1 1
TS T 1
19.63 1 AFT .00 1
"""" S T . |
NS .08 1 1
i sl e 1
DR .EAs 1 1
S e Bk A W 9 s 3 PR e s o . e s s e e a
aB.aT 1 1
. s B 5 ot 8 s e s 5
TRED 1 4y T .00 1
S . o o R e e et 2 o e o "
EQ.27 1 Se0.00 1
R —— ——— 1
DR LEa 1 2E0 .00 1
e~ 1
as.av 1 RGO .00 1
RS ————— o
1B 1 2PEOQ.00 1
e i
1 1
S 12 pul de HzZO
CFM 2.749

Paotenci a
CEflize= S0 22

10.32 HF

[

Cong. <FE>

ot ot
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Codas
1 =« Q0
3 W B0

1w S0
"3 wspie
s wsa
1w
e
Lwso
5w e0
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R R e e e e e R e R e

Le 1 Total
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25 1 34 .54
S, e
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R o e
1
i
b b J2.68
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p i “D .49
SR
AT | LR L - |
s
1S 1 2.0
S
1S5 K 15.30
=t
1z 1 14 .80
m— ot
27V 1 107.69
e G
1
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0.87

1.41

o.37
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g o
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abla 2.2 CALCULO DEL SISTEHRA
Ventil ador 2

Tramo 1 Dia.<pul>l

1 1
__________ 1 T T
1 - e 1 12.00v 1
"""""""" | RO IS o T
w» = 3 sk T0Q 1
R o e i PR A e il g oo
LI R - | 1 S.00 1
s Sl M, A e e
3 1 .00 ]
......... sy S Dk e
e e 1 12.00Q ]
B o i i
L) 1 s LA |
"""""""" i T
h - i B 6.00 ]
R S 3
< - b 1 6.00Q )
———————————— b R
b - a 1 S QLY
N Tl =T L 1
Cd ol ey i 1

ACTURL DE EXTRACCION DE POLLVOS

Area 1l CFACRamal>»l CFHRCFrinc>l FPH 1
<Cpul 2> fi
""""""""" 1T Ty Tt T Ty TTTTTTTTT
5 s B Mo U Wl 1 Z.749.00 1 3,500.00 1
'''''''''' S SR . (S R L TR |
38.43 1 345 .00 1 1 S.S00.00 1
""""""" e = oy -y TTRTT Ty
19.63 1 s4s .00 1 1 £.7S0.00 1
) e j, TR T 1
28.27 1 von.oo 1 1 3.S00.00 1
S TN s - h | 1
113.13 1 1 1.1n4g.00 1(1.4915.00N1
T 1 T TTTTTTTT Y S 1
BY.4r 1 Qaq9s.00 1 1 3.500.00 1
I T = ==~ b S s BRI T 1
£28.27 1 a9 .00 1 1 4.725.00 1
S 1 T T 3 TooEmmmT 1
ce.27 1 1 1s9.00 1 (Fas.00)1
S 1 T o Mg g 1
19.63 1 1 159.00 1 (@ 136.00)1
T T Al I\ 5 RS ) B N A 1
1 1 1 i
sF 15.73 puul de HZ2OD
CFH 2.74a3

Fotenci a
CEYfic.= SO =2
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una acumulacidén de material con el
posterior dano del ducto. Ademas si
realizamos un calculo conservaddr,
la potencia (50% de eficiengia) del
ventilador no satisface los
requerimientos actuales de planta.

Ventilador 2

Para este ventilador se obsérva que
en los tramos e-c¢c, c¢c-b, b-a, tampocb
presenta la velocidad de extraccidn
requerida observandose en él trabajo
una acumulacidén de material en estos
tramos. Ademas la potencia' del
ventilador no satisface ¥ diom

requerimientos actuales de planta.

Estos calculos anteriores no se
consideran las pérdidas por'el mal
empate de las uniones, y defectos de

fabricaeion de los ductos.

Un ejemplo del calculo de diseno de

Ductos antiguos seria:




Ventilador

del grafico

instalacidédn actual

método

la velocidad equivalente.

Ramal b

Datos: 865 cfm;

6.142 fpm

Area del ducto:

Diametro

Del Area

cfm/fpm Q.14 £€2

0.416 ft 6 5 pul

anterior sacamos nuestra

nueva velocidad:

865/0.14

Anal isas

6.142 fpm

de lasspérdidas:

Longitud
3 Codos

Longitud

Pérdidas
x 180 88¢E
Perdidas

pul HZ%O0

de tuberia: 80.69 ft
Equivalente:
107.69 £&
friccidén: 4 puldcEHZE
de longitud

107.69)/100



Pérdidas a la entrada:
(0.25+1)Vp
Donde:

Vep=(fpm/4005)% = 2.35 pul
H? O
Pérdidas a la entrada = 2.35 pul de
H?0
Pérdidas por éuccién = 1{25 pul de
H?0

Total en pérdidas a la entrada:

2235 & 1:82i50  =iw 3 6k apul & de
HZ20
Con esto las Pérdidas Totales
serian:
* A 3dgetb 2,35 -+ 3.69 0Ll pul

HZ2O0

#(alculos Basados segin Referencia 3



CAPITULO 3
REDISTRIBUCION DE PLANTA

Optimizaciédn con una redistribucidn de
Planta para cumplir con los objeti-

vos.

Como se demostrd en la seccidn 2f2 la
Demanda actual se esta incrementando de
una manera cuadratica pero en la planta
actualmente no se dispone de tecnologia
suficiente como para superar la creciente
demanda que va a soportar 1la empresa en
los futiros 10" aness Hay que considerar
ademas que esta demanda puede altefarsé de
una manera exponencial, quizas si se
fomenta a los sectores madederos ¥ si las
industrias que pretendierén monopelizar el
mercado en el pais, dejan de funciénar
liberando asi productos potenciales que
podrian también ser abarcados- por la

empresa o por talleres artesamales de



pequeﬁa'capacidad.

Es también necesario para incrementar la
produccién de la planta realizar un anali-
sis exaustivo, de cual seria la distribu-
cién de prlanta ideal en la que se podria
ahorrar tiempos Yy nmvimientos con el fin
de tomar el minimo de tiempo en los proce-
SO0S., Los productos que tienen mavor de-
manda en la empresa y se tienen en elkaﬁo
fuertes lotes de producciédn corresponden
a las cajas agﬁsticas 6998, las mesas
6998, v las Estanterias Alpinas 9210, y..-en

los que 'se  lia perlicceioanadaascn calidad v

forma en los ultimos 4 anos como se ob-

serva en la produccién ¥ Ventas de l&s
afios 1985, 11986, 1987, 1988 EEalia 3.
Actualmente se dispone de varios turnos
rofativos, trabajando la planta en algunas
veces hasta 18 horas diarias porisobrécar—

ga en los pedidos.




TAELA 2.1 .— PRODUCCIDOMN ¥ WENTAS 1985 - 19885
PRODWZCIOM Y WEMTARS DE 13335

Cantidad Utas
A5, 052.00 $140, 727.00
20,682.00 16, 45208
1,907.00 £7.98936.31
3,475, 00 7, 0738.73

Cajas Acusticas

Bases, Costados g Torres
Muauebles de cocina
Mucbles de Telewvisor

Mueble=s para bibliotecas 305. 00 £4,332.61
Mesas de televisor g ILVWidesos - 203. 00 $6,271.71
Pusr-teas de closet:s 172.00 £3838.25
Mueb les de dormibtorio 213.00 $1,281.48

Total en Yias Reales £185,078.18
PRODUCCIOM % WENTAS DIE 19136

Canmntidad Vitas

34,737 .00 80, 722.81

16, 709000 44, 66027

1.,111.00 $6,537.69

5,204, 00 14,058,939

e, 00 $5,330.60

Cajas Acusticas

Base=, Costados g Torres
Muebles de cocina
Musbles de Telewvisor
Muebles para bibliotecas

Mesas de telewvisor g ILVideos 1.061.00 $9, 952522
Puertas de closet:s 135.00 $T37.068
Musbles de dormitorio 29.00 F$315.02
Promedio Uds.
Total en “YWtas Reales F162,3816.16
PRODIIZCION Y% WENTAS DE 19837

Cantidad Vitas

Cajas FAousticas

Beases, Costados gy Taorres
Musb les de cooins

Musbles de Telewvisor

Musbles paras bhibliocteoas
Mamas cde televisor g LNLdeos
Pusr-tas de closet:s

Total en Vtas Reales

31.51<.00
12,251.00
650. 00
2.53°7.80
_ 334,010
1,135.00
21,010

94, 007 .70
$85, 133.38
$12,AD0.69
7, 7E3.02
F7 ., 22695
F15,090.88

F397.69

$222.025. 31




Yita

$3.12
F0.30
F4.16
£2.04
$14.21
b e =
$5.16
FE L <D

Vit a

]
F2.67
5. 88
F2.70
F7 .63
$9.38
$3.98
$10.90
$5.63

Produccidn

<43, ¢¥86.00
21,123.00
2,485 00
3,475.00
4q25.00
121300
453 .00
229.010

Produnse L ébrm

34, 673.00
12,867.00
1,111.00
5, 204. 00
Y64, 00
1,061.00
185. 00
29. 010

15, 987 .33

Prooduse 1 dm

2, 274. 00
16,582.00

rS52.00
2, v20.00

2vVie. 00 |

1,580.00
10:3. 00

Cost. Prod.

74, 498 .55
$8,234.72
$5, 185. 26
$<,201.95
$3,090.87
£3, 206. 66
$1,132.03

$517.23

$100,117.33

Co=t. Prod.

$37,008.01
$18,872.29
$3,839.53
$5,249.85
F5,192.16
$5,027 .64

$551.02

$116.5865

$75,907.41

Cost. Prod.

58, 203.77
$50,81<4.52
$6,<400. 41
$<4,970.87
$3,818.64
B2, 64833

F223.73

Ldad.

*£1.5=2
*0.39
F2.09
$1.21
F7.27
£2.64
¥2.61
£2.26

hdad.

*1.07¢
1 .47
$3.50
$1.01
6. 73
$4. 74
$3.03
$4.03
$3.20

Ddad.

241
$3.06
$3.51
. $1.83
$13.84
5. 47
$2.17




Ganarvzia D
) 51.11
51.034
9. 883X
<0 . B¢
A3 8107
65. 9
b= I
55.17n

Garnaruzia )
S54. 00
A5. 124
AJ.514
52. 56564
11.12
43 .43
23,83
653,027

Garnarnzia L)
29, 16+
55.87%
55. 339+
.31
26, 49
53. 833
43, 65




e o

TRAEBLA 3.1.-— PRODUCCION ¥ NVMENTRS

Cajas HRAcudsticas

Bases, Costados 4y Torres
Muebles de cocina
Muebles de Telewvisor
Muebles para bibliotecas

Masas de

televisor gy LVideos

Puertas de closet:s

Total en

Vias Reales

DE 1938 (Contirnuacidn?

Cantidad Vtas

35, 233.00 1632, 1496. 23
17,.569.00. ~ F137.9561.19
1,175.00 $37¢,218.68

5, 699,00 25, 573,30

339.00 $11,5643. 05

1,633.00 F10,616.72

127.00 $632. 70

$3,043. 00 55, 2649. 63

£38n,852.41




Fi~=

Wia
F4.63
F7.35
F31.65
F2.32
$13. 10
Fo . A3
5. 33
F5.11

Produccidn
35, 205.00
13,6065, 00

1,193.00
5, ¢31.00
9010, 010
1,565, 00
110,010
$'3,331.00

Cost. Prod.
£33, 053.380
FrS,dA23.60
£24,030.02
£13, 274. 05

$7,233.63
$4, ¥35.63

$£307.73
$31],873.50

Cost. Udad.
F2.50
4. 00
$20. 06
$1.97
F3.04
£3. 06
£2Z.80
$3.31




Garnarncia

(G

45. 98X
49. 067
36.620
43. 357
38. 66
S2.85
47 . 96
A5 . 64




3.2 Incorporaciéon de nueva maquinaria.

La maquinaria que sé incorpore en la plan-
ta debe satisfacer la sobrecarga observada
en el flujograma que se analiza en la sec—
ciéon 2.3.2, en el cual se ve claramente
sobrecarga en la zona de la escuadradora o
corte a medida, sobrecarga en . la zona de
taladro, una cierta sobrecarga en pintura

parcial y preensamble.

Para esto se han cotizado magquinaria con
ciertas caracteristicas = que satisfaceria
la demanda actual y futura de los produc-
tos de la empresa. Esta maquinaria es 1
siguiente (Detalles adicionales se dan en

el Apéndice V):

Maquina 7 - 45

(Cortadora Automatica de Paneles)
Caracteristicas principales:
- Profundidad maxima de corte 20 mm.

- Constante uniformidad ¥ paralélis-o

|

e i



- Ancho maximo 600 mm.

- Lubricacidén automatica del transportaddr
alimentador segun la velocidad de aiimen—
tacidn.

- Bajo ruido

- Autocentrado de la cuchilla de la sierra
en alojamiento cdénico.

- Rodillos de presidon que aseguran el cor-
te regular en piezas largas y de pequeno
espesor. e
- Longitud minima de la pieza de trabajo
sobre los 29 cm.

- Velocidad de alimentacidén sobre los 48
m/min.

- Seguridad total para el operador.
Caracteristicas técnicas principales:

- Maxima profundidad de corte 120 mm

- Minima longitud de corte 350 mm

- Minima longitud de corte opcional, 290
mm .

- Maximo ancho d; trabajo 200 mm.

- Diametro maximo de la cuchilla 350 mm

- Didmetro minimo de la cuchilla 200 mm




3.3 Redistribucién de planta.

La Redistribucidén de planta se plantea ba-

Jo las siguientes condiciones:

1) Ampliar 1la capacidad de 1la planta al
30% utilizando 1 turno de produccién.

2) Realizar una planificacién de los lotes
de produccidén al minimo tiempo, tomando en
cuenta los estudios de tiempos y movimen-
tos.

3) Realizar en base a 1la experiencia un
exaustivo analisis de personal con el fin
de reubicarlos en 1la planta mejorando 1la

productividad de la misma.

Este analisis se dié, y se llego al plano
de redistribucion de planta del apéndice
VI, en el cual se observa en co-paraqién
con el diagrama de la secciodn 2 i ﬁna
mejora en las secciones sobrecargadés por

trabajo excesivo.




3.3.2

Flujograma de produccidn

modificado.

Con el diagrama de redistribucidn de
planta de la seccidn antérior se
puede observar un ahorro de tiempos
v movimientos en la produccién de
los articulos de mayor demaﬁda de 1la
empresa, lo que notoriamente al
aplicarlo en practica dara menor
tiempo de produccidédn y mayor orden
en los procesos (Apéndice VII). A
continuacidén se da hojas de resumen
del diagrama de flujo de ©procesos
las cuales ! se...dan TeSESENlcmpos ac—

tuales de produccion. (Tabla B2
Reubicaciédn del sistema de aire
comprimido y extracciéon de polvos.

Para los requerimientos de aire com-

primido de la planta, tendriamos gque



Tabla 3.2

S hUKERD TIEMPO Il RESUMEN DE DIAGNAMA DF FLUJO DE PROCESO
RESUMEN ‘
[UN]DADES ) PRESENTE | FECHA ANALISTA
. O 4 7.49 {1 PROPUESTO
[] 2 ASUNTO Y CALIDAD
= 6 ESTANTERIA ALIPNA 9210
D PASO |PERSONAS Y DEPART. AVISADOS
Y 4 ‘
TOTALES 16 PIHYINAS
iPASO SIMBOLO TIEMPO PASOS DEL PROCESO
O = D BODEGA DE MATERIA PRIMA
2 O[] DV TRANSPORTE
CGRTE DE COSTADOS. PISO O CUBIERTA.
REPISA FIJA Y MOVIL.FONDO. PUERTA e
. — ABATIBLE Y REABATIBLE. BOTELLERO. STETON
Cb[—] e PV 1.40 FRENTE Y COSTADO DE CAJON.ZOCALO. ~ -7
PUENTA DE YIDRIO. REPISA DE VIDRIO Y
PERFIL
g C)m Ctb B TRANSPORTE E INSPECCION
s | Ol D :;’ ALMACEHAMIEN TO
s, O EEha DR TRANSFORTE )
% PERFORAGO DE COGTADO. FISO. REPISA
7 B 40 MB T3
¢‘—‘ > DV} o FiJA FRENTF ¥ COSTADO DE CAJON
s O[> Y RANSPORTE
9y OD!—") you ALMALENAMIE .U o~
Olll= DV TRANSPGRTE
FEGAIC DE COSIADO. PISO. REPISA.
10 Q= Vv 0 53 PUERTA ABATIBLE Y RFBATIBLE.FRENTE
CGSIADG ¥ MESPALDO DF CAJOH.
] (I)F ) 1 ss FNZAMBLE
= = =
12 T TRANSFORE F INGPFCCION
; NS RIS ENAMIENTO FN BODEGA DE
B OO0 DV f b
SE34 £1 ABORADO




Tabla 3.3

NUMERO TIEMPO

RESUMEN DE DIAGRAMA DE FLUJO DE Pll*'(OCESO

RESUMEN -
ITJNIDADEJ 0O PRESENTF |FECHA ANALISTA

o 1.8 0O PROPUESTO
O 2 ASUNTO Y CALIDAD
= 7 - PARLANTE 6998

PASOS|PERSUNAS Y DEFART AVISADGO

D
s 5

TOTALES ‘ 19 MAQUINAS
PASOS SIMBOLO TIEMPO PASOS DEL PROCESO .
v -FE e LY \7__ BODEGA DE MATERIA PRIMA |
2 AP D </ 0.16 LAMINACICN DE CARCAZA Y ZOCALO meg;wonA
£ 1
= F T
3 OO LE) D \/ ALMACENAMIENTO Y TRANSPURTE
CORTE DE CARCAZA. FRENTE. RESPALDO. z-45
4 [j [—p D AV 0. 4] ZOCALO TIRA. GALLETAS. TACOS Y TUBO - |ROCKWELL
PLASTICO. n-6
M2 '

5 WO 0 C#() D v CTRANSPORTE E INSPEC CION
oI J
6 D Cles D Y ALMACE NAMIENTO
Bilcls — i TRANSPCRTE
- |

8 (j[] = D Y\‘,’ 0.01 PERFORADOC DE FRENTE Y RESPALDO  ~ TALADRO
y | O DYV | | nanseone
10 OE]‘(:"\ D<7 AMACENLMIFNTO e
n | Q0= DV TRANSPORTE
Foo . |someiE
b = DV | oo ?ngoc"unoi CARCAZA. FRENTE Reseatno  |SORLEIE
SO . = s S PANTUNALY 2

13 []_5 Dtj 092 PEGADO DE ZOCALO
14 (55_]5- DV | 1o FNSAMBLE
15 1 O Cl F_J[‘_') DV TRANSFORTE E INSPECCION

s | O] D% ALIACENAMIENTO EN 30DEGA DE

SEMIELABORADOS




Tabla 3.4

NUMERO | TIEMPO |} pesimEN DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
NESUMEN 5
- IUN'DADE“‘ 71 PRESENTE |FECHA ANALISTA
@) g S 1 PROPUESTO
(] 2 ASUNTO Y CALIDAD A
= s MESA 6998
D FASO |PERSONAS Y DEPART. A/ISADOS
Y 5
= MAQUINAS
TOTALES 21
PASC SIMBC LO TIEMPO PASOS DEL PRUCEZO
1 1O e DY BODEGA MATERIA PRIMA
2 [OT1c DV TRANGPORTE
UAMINACION DE COSTADOS. PISO. PORIA
3 D — S N LAMIMADONA
—> \/ 0.81 CASSE TERA. REPISA.PORTARESPALDO. o
PESPALDO. ¥ TIRAS. o
4 OD 2 D 7 TRAHSPORTE )
j T
s (Ol DV ALMACENAMIENTC
Of=> b TRANSPORTE -
CORTE DE COSTADO FISO. PORTACASSE 2-45
. NOUKWELL
6 M . DR 1.25 TERA. REPISA. PORTARESPALDO . RESPALDO. |~
PISO CH-SIiS TIRAS TADS.TOPE. - leqrqon
PERFIL ¢ PUERTA DE VIDRIO
AleR="11" TRANSPORTE E INSPECCION -
Heml= % ALMACE HAMIENTO
s |O0c> DV TRANSFGRTE
FERFONADO DF COSTADO. PISO. PORIA S
10 Y =D 0.08 CASSE TERA. REPISA. PCRTARESPAL DO. MULTIPLE
gty RESPALDO. PISO CHASSIS ) 162
" ] S L TRANS PORTE i
12 (')D = ":/ ALMACENAMIENTO ;
tleml="""" TR~NSPCATE 3
T PINTADO DE OLTADO. FISO. PORMCASSEERA. | apans
. = DV oS REPISA. PORTARECPALDO RESPALDO. PEC - PINTURA :
CHASSIS Y TIRA - 0z 1
5 O DV | ew PEGADG DE CCS1ADOS ¥ TIRAS -
o |[O]= P 7 | 3¢ ENSAMBLE 9
17 (’)["]E-“, D N/ TRANSFONTE F  IHSPECCION
ALMACEHAMIENTO En SO0DEGA DE
, e <
e |OLIc= DV S FMIELABOPADOS
.




examinar la linea de la planta a la

cual se va a tener una sobrecargé.
Esta linea corresponde al compresor
3 s Examinando dicha - linea,
observamos que los requerimientos de
caudal para la misma seran los

sigulentes:

(Referencia en el plano Apéndice

VIII) -
TM 16-2

El consumo recomendado para taladfos
neumaticos trabajando en manera
continua establece a unos 495 1/min,
teniendo en cuenta gque el trabajador
va a realizarcnsas proecsaeen sl /3 del
tiempo - toEal; nos quedéria gue el
requerimiento de aire de »ésta

maquina sera de 165 1/mimn.




-

Se establece asi mismo un
requeriento de . 16561 /min,

Linea principal de montaje:

Los requerimientos de las he-
rramientas neumaticas que tra-

bajarian en dicha zona serian de:

Grapadora:

052 ¥/l ol pe

Clavadora:

0.4 1/golpe

Considerando que la grapadora v
clavadora dan un promedio de 300
golpes por minuto, obtenemos:
Requerimiento de aire grapadora:

60 1/min

Requerimiento de aire clawvadora:

120" X /min

il

o e R




Soplador de pintura.

Segun especificaciones de
herramientas neumaticas se establece
que el consumo de aire para este

tipo de herramienta es de 144 1/min.

Taladro MB3T

Se establece en el catalogo que
tiene 3«5 gls/ciclo, teniendo
presente que en cada cielio se

realiza en un tiempo de 20 segundos,
obtenemos una capacidad de 1D o 1Y

1¢/anaim .

T allsaidhse STIMIN1 6]

Asi mismo se establece segun
catalogo un requerimiento de 35.77

1/min



Se establece una capacidad de 35.77

1/min

Maquina V-Grooving

Se establece en base al numero de
valvulas neumaticas que se
encuentran en la maquina

una

capacidad de 144 1/min.

Magquina Z-45

Segun catalogo:
2 Valvulas a 288 1/min
4 Topes neumaticos 28 1/min

Totalsadal Nl 316+«1/mans

El requerimiento total seria la suma

de todos los caudales Parciales,

asiaq



2%¥165 + 2%240 + 144 + 3*35.7 + 144 +

316 =

1521 1/min
Se dispone de un compresor' cuyvo
caudal es mayor al requerido, :lo

cual satisface las necesidades de

planta.

Asi mismo, utilizando el método de
velocidad equivalente planteado en
la seccion 2.3 .3 v teniendo en
cuenta que la zona de ensamble
permanecera invariante en su-sistema
de aire comprimido se ha realizado
caliculios del nuevo sistemar de
extraccion de polvos el cual se
detalla en ia tabla e 5 v 356
indicando los resultados de los

calculos para los dos ventiladores.

E1l detalle de las nuevas
instalaciones se detalla en el plano

del apéndice IX de planos.

| AP——
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Grafico 3.1 Distribucion Futura de Extraccion de Polvos



Tabkla .5 CARLCULOS DEL SISTEHA DE EXTRACCION OE POLLAOS
Sistenas Fubtaro d2s Planmtad
Ventidl sdoer 1

b B 1 Cpul 2D

L~ T I~ Ry

M e e e

1
£.50 1

1
h M S R

T R e R e S R S R A i ™

HE e e e e e

G 1 e 1
SF 3.5 Ul ol MO
CEM gl = 3
Poternci a 14.1 HF
i B = o MR
= = I e — x — T

e —




= !
/ P
x \ N
e _11 _11 _11 _11 _11 ~11 _11 _11 _11 _11 _
|
| I o o T T ) O N T Y o O 1 O AT (N IO B L
| [ T TG R A T A T O T I I T 1 '
| N T L I A T I T A I RO | o
1 I O A T (Y N T TV CH O T T (N N AN IOV 2 N (O |
| | | | | | | | | | | |
| | | | | | | | | | | |
o | | | | | | | | | i | il
W | | | l | | | | | [ | i
*11 _11 _11 _11 _11 _11 _11 _11 .11 _11 _11 ; it
L] | T O O BV I | - [ | | |
LS N T A o T B VI | 1 Q1 = | | i
[ I N N | | [ [ | | i
[ S T OV IR I | | [IECE [ O i i
ou i 1 | | ! ! | 1 | | |
(R | | | | | 1 1 | 1 |
Iy 20 | | | | | | | | | | 1§
| 1 | | | | | ! | 1 | |
_11 _11 .11 _11 _11 _11 _11 _11 _11 _11 _11 ; il
| LY T T I T I | [T [ | | L] Wi
12 | IO B B ¢ A B | [ [T | | m
10 | O | o oy | | k)
2] R O | [ ] i | el
[RY | | | | | | | I | | | hel
v | | | | | I | | | | | L i
o | | | | | | | | | | | & |
ma | | | | | | | 1 | 1 | '8 }
[ R L I K T e B I I e R e R I I R B e Rergey [ il
14 | { | | | | | | | | | T
2> 1wt W wt | W [ | |
I IS I BV R I OV I | [ oo i | ! |
[ T T A | | [ || I | m d
e 1 o1 ol o | [ = o 1 | ¥
[ | | | | | | i | | | =]
1 | | ! | i | | | | | 5
e e B B R B I S O B I S (R [ _
i
| T Lm0 e Mmoo el | - !
| I T T T Y T T T N Y Y S Y (N O S | |
] T A T T S T O T B | .|
1> Il Q1 Q1 =1 1 01 @l 0 teolt ol |
L I e B N B R R I B R B I R B B I R ) l
[ | | | | | | 1 | | | : i 1l
L0 L @d T ke ¥ | W bl s il o: i e aes A
1 FocJC SO R T TN T T O O T O AN N T S A < T T O | m
[ B n | (1 [ v R | (i A | [ | & so 8 i | |
L1 MmN NGO ORI o S G R £ |
1o | { | i I i | i | i l A
I | 1 | 1 1 | 1 1 1 I | !
Lol T I T B B R e T I B B B I S e G e |
mo | 1 i ! 1 i 1 1 I 1 ]
10 1 @1 O 1 O O F G ERuy e ey f ey i |
[ L@ Wl @t W) el ol Tiwmil T i
1o oo 1 o | & e R S S S e I 1
RS | N T @ | @ 4 0l FEst Sty i 1
I | | | I i i I i i i I !
[/} | | 1 1 1 1 | i I 1 | |
- - alal -~ okl alal Ll ol - R - |
|
| -1 @1 T L @S A1 N1 A1 61 I |
I | & F X | G PSS ] ) e ) i i
Im [ I T S IR T e T T R (R 1 |
1+ I @ #0 P Bl =T Lol L LT ) 1
10 (1L T T O T T T | IST=8] W T el w4 i
I o= i i 1 i LAt £ | i i
el p - - - o - ot o pd -l ol -t .
| | 1 i I I I | ! | | 1 I
1y [ S = N ¢ I | i el T O - i i 4
I L1 I & I B 1 o U T 1 I |
M M M A A o e e e e M
| | I I 1 I i | | | I !
| | 1 ! 1 | I | | | 1 I
| I 91 01 O 1 i 1 O 1 O 1 O | i i W
| | @1 &1 & | | LI R« (O s (| 1 I ¥
14 | i i i i 1 | | | i i
5] I & - VIEREy] | (e < S i 1
0 | 1 1 i | | | i | ! i
[l | T 1 Bl s | [ T A S A I i
[[EI i i 1 I ! I i I I i |
e T T A B B I S I S B R (P S A S
d
]
!
|
i |
|
I |



e e e e e R e e e el

——— - -

e e e

Compuer el

1
1

it
ComMpluer-tal

1

i
Lampame ol

- ——

[T




CRHLCULD DEL SISTEHA
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CAPITULO
ANALISIS ECONOMICO

Andlisis - del Estado de Pérdidas v

Ganacias (1978 - 1988)

En el Estado de Pérdidas v Ganancias
(E/P/G) Tabla 4.1, se observa claramente
una variacidén lineal de la utilidad antes
de Impuesto v participacidén de tfabaja—
dores en los primeros 6 anos (Grafico
4.1), con -una- alEteraecien  exponencial de
los mltimes = 4 anes que prob;blemente se
debe al proceso inflacionario seguido al
crecimiento de la demanda de lés articulos
que fabrica 1la empresa. Estos articulos
estan relacionados también con el indice
poblacional creciente del pais que contri-
buye - ai BEalSwemntta de articules derivédos
como son las torres de amplificadores,
parlantes, estanterias, etc. Del Cuadro

4.1 se puede notar ademas que el margen de

B o




TABLA <1.1 .-

ESTROO
A0S

VMEMTRS METAHS

CIOSTOD DE WEMTAS
UTILIDAD BRUTA
GRITOE OE WENTAS
ERETRSE QESFRRM .

UTTL TR DOFERACTOMEL
OTEOS  TMEGRESDS

OTEDS EGRESOS

GASTOSE FIMAMC IERDS

UTIL. FMTESZ IMP.RIEMTHA
Y FPART. TRFABA.T.
e i il —

0= PERDIDAS % GAMAMNCIAS <

1973

15, 956035
4,433 05
F2,4953.23
10,33
F1,215.35
*£1l,231.61
F10. 00
F15. 77
Fi10 . 1017

F1l,034.34

1978 —
1373

$15,653.13
9, 029.99
FBE,523.13
457 . 210
B2, D000 00
£, 165033
EOL D0

b1, 1233, 32385

B0 100

$2,.9382. 13

19532

1320

F22, 718074
£19, 230,33
FH, Q37 7VE
F, Q0. 0D
F6E L 20
B, 300 S
EC . 00

Bl 13833585
B0 00




1931

37, 732.88
$21,<433.19
Fle,299.69
B, 67V€, 13
Bel, Q7B . 33
B, 549,19

B 00
2,412,497

BC L O

BT, 136072

1932

+30, 827.22
16,914, 73
$14,4912.494
B2, 895,29
Bel, 194, 53
B7, 322.57

H0 . 00
B2, 536, 49

B0 010

Bel, VA6, 07

1933

47, 256 .33
F22,451 .23
B2, V3S5.05
BS ., 3375
B, 0260 33
F13,394.93

EO . O3
B3, 0493. 73

0. 01D

S0, 351 .21

1334

$732,067.49
$40, 69939
$32, 357 .60
E7, 719,45
BP.636.21
$17,011.93

0. 00
2, 334.549

B0. 1013

$14, 127.39

1325

$185,073.13
97, 720,04
TE7, 353,13
522,893.56
23, 7R3.62
<0, Y20 . 95
1,273, 40
F0. 00
$5,052.00

F36,957. 235




139586

Fle2Z.ol16. 16
FET 021 .58
BUS, qAg,. =83
B, Q0Ea . 0S5
B0, BmE, 16
B, a9, 37

S, 017, «@6
RUN RIS
5,820, 72

TR E@T. 11

19387

F222, 025.31
$135,3€1.91
BEIG, 583,39
Blr, 134,49
20,4912 80
B9, 136. 11
F598. 19

$0. 00

$10, 5B83.25

5399, 1051 .05

1933

$386, 25241
$203, 4925. 35
178,427 .06
$21,593.92
25,239 24
$129,893.90
F4,751.03
0. 00
$23.206.71

$110.223.02
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utilidad establecido en las Unidades pro-
ducidas es del 48 % en Ventas lo que se
encuentra dentro del rango oéptimo de uti-

lidad.

Analisis del Estado de Pérdidas y

Ganancias Proyectado.

Teniendo en consideracidn los puntos plan-
teados en secciones anteriores realicemos
un Estado de Pérdidas y Ganancias proyéc—
tado o lo que seria 1la empresa‘en base a

la proyveccionide: lasiVentas ‘tratadasen'  la

seceion i 22 &

Consideremos para dicha proyveccidéon 1lo si—
guiente:

a) Proyvyeccion de Ventas estimada estadis-
ticamente.

b) Costo de Ventas aproximadamente yarian—
te en un 90 % por imcremento de produccién
mas una inflacion constante del 60 % a-

nual.



c) Los Gastos de Ventas variantes al 40 %
Anual por razones histdricas de incremen-
tos salariales. .

d) Los Gastos Administrativos variantes el
40 % anual.

e) Los Gastos Financieros dependientes de
la amortizacidén del préstamo realizado a
la mas alta tasa de interés del Mercado de

Valores (55 %)

Asl1 el Cuadro 4.2 arrojaria los resultados
esperados en cuanto A ipriowecie 1o n dé la
utilidad, 1ak . fehaa i cionisinic consideraciones
antes planteadas del grafico 4.2 tiende a

ser exponencial.

Viéndolo desde el punto de vista econémico
la empresa adgqguiere un incremento de uti-
lidad con el mejoramiento tecnolodogico de
sus instalaciones 1o gue nos da una-sitﬁa—

cidén optima.




TRELA 4.2

AROS

VENTARS HETAS

COSTO DE WVEHTAS
UTILIDAD BRUTH
GASTOS DE WENTAS
GHSTOS DE AL .
UTTLIOAD OPERACTOMAL
OTROS THERESOS
OTREOS EGRESOS

GHSTOES FIMAMCTERLS
UTIL. ANTES IHF.REMTH
" PART. TFRABA.J.

ESTADD DE PERDIDAS Y

£97.,135.03
$0.00
£1496. 77
532, 440_42

GAHANCIAS PREOYECTAON

1930

SE22,793.00
$393,3923.91
5234,869.09
S457.20
£36,205.56
£148,206.33
£0.00
$1,183.86
£32,4940.492

5114,582.05

1391

5891,385.00
£531,797 .28
£360,087.72
£4,000.00
5137 ,328.90
5213, 158.382
So.0o
£1.123.36
£32,440.42

£184,534.54




L0

1992

L, 2RS . 0S5.00
5717 ,326.33
55497 . 128.67
F2,674.18
S22 yBEE .25
23, TER .25
S0, 00
F2,412.47
532,940 .42
5222,915.36

1993

1,739,364.00
969, 200.54
825, 163 .46
§2,895.29
A53,097.99
SESlrls 18
S0.00
$2,506.49
SN2, 140.42

|W Ui
b

5434, 193.886

1934

5&,545,.140.00
51,308.420.73
51,236,.713.27
£S5.373. 5
5564,.956 .73
S5666.388.73

o E0.00
53043 .73
$32.440.42

S6E0.3049.52

1335

£5,.610,092.00
£1,766.367.93
F1,343.67v4.01
£7.719.45
303,930,236
F932.023.62
s0.0n
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se establece que Muebles El1 Bosque S.A.,
debido al incremento de la demanda de los
ultimos anos necesita una ampliacidn de
sus instalaciones, la cual contempla imno-
vaciones tecnoldgicas v de produccidn,
elevando su productividad para obtener un

maximo de utilidad.

La = dinstal acilon MAtcibaat] de Extracecion de
Polvos ine 'satbilsliaceliatneccestidad. de  plan-
ta, ¥ es neeesario el eambio de la misma
con las respectivas correcciones plantea-

das en este informe.

Aun cuando 1a empresa poseeria a futuro
gastos finamcieros elevados por lé cahti—
dad de dimero gue temndra gue prestar, se
puede observar que 1a wutlidad de 1la ﬁisma

tiene un incremento anual del 80 %X en 1los

!
i



prdximos 7 anos.

La Empresa con la maquinaria que d 1S
pondria a futuro, tendria la capacidad de
enviar su produccidén a mercados futuros
extranjeros, que en base a la calidad ac-
tual de 1los producfos podria exportarse a
un precio conveniente con la cbrrespon—

diente generacidén de las divisas.
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APENDICE I

Plano de localizacidén de maquinas

(Planos)




APENDICE IIA

Caracteristicas

escuadradora

técnicas - maquina
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MAQUINA ESCUADRADORA B’AVERLE

Profundidad de corte maxima..... 50 mm
Longitud de corte maxima......... 1500 mm
Ancho de corte maximo..... v e eees 2500 mm
Ancho de corte minimo...... LW e W L ® 300 mm
Diametro de las sierras princ.... 400 mm
Diametros de las sierras prec.... 150 mm
Motores de las Sierras principal. ‘ 5 HP

Motores de las Sierras precortad. - .3/4 HP







APENDICE IIB

Caracteristicas técnicas de - magquina

laminadora.




MAQUINA LAMINADORA VL56

Capacidad de laminacidén ........ 1219.2.mm
Apertura del rodillo .......... 0 ; 63.5 mm
Potencia del motor de avance.... 0;75 HP
Voltaje 220/440 - 3 fases

Didmetro del rodillo laminador.. 127 mm

Embrague neumatico

Numero de rodillos laminadores.. 2
Longitud del transportador ..... 3048 mm
Largo maximo de laminacidén...... 8229.6 mm
Ancho imaximo  dielilsamsintict Bomy ... . 1828.8 mm

Al £ ur aliimi it Al S e o P o e 2625806 mm







APENDICE IIC

Caracteristicas técnicas
4SG, EF1, AVG-48-HSF,

caliente.

v

de

maquinas

engomadoras

LVG-

en
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MAQUINA LVG - 4SF

Maximo ancho del tablero ...... 121902 mm
Maxima long. del tablero....... ilimitada
Minima long. del tablero....... 762 mm
MAXIimMO eSpPeSOTr .. v v v v v v e v i 25.4 mm
Mimimo espesor............ . 73 mm
4 Cabezales

1 Cabezal de 7 HP

3 Cabezales de 5 HP

Velocidad variable ....... +e.. 30 - 90 fpmnm
Extraccion de adblEsesi o ionisi e 620 cfm
Peso nNeL . oo « aiacSIRENEEEE el e - di- 5 tion
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MAQUINA EF]

Ancho maximo del tablero
Minimo ancho del tablero .
Velocidades variables......

Equipo engomador en caliente .....

(NORDSON)

Diametro de salida de extraccidn..

762 mm
89 mm
30

1

127 mm

AP SR
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MAQUINA AVG-48-HSF

Espesor maximo del material. ..

Ancho midximo del material

Maximo long. del material

ooooo

Velocidad de corte

-------------

Potencia del motor de corte.. .,
Diametro del arbol de corte

ooooo

Diametro maximo de herr.........
Diametro minimo de herr

Velocidad variable de corte

transversal

--------------------

Motor hidrdaulico de vie l e'ecadialdei .

Peso neto

----------------------
----------------

ooooo
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APLICADORES DE GOMA EN CALIENTE

Tipo de sistema ...... Circulacién interna
Voluimen del tanque.... 3028 cm3

Capacidad del tanqgue.. 3 kg

Velocidad nominal de mezclado.. 3.9 kg/hr

Calentamiento por resistencias
Velocidad nominal de salida ... 11.8 kg/hr
Temperatura de operacidén....... 150-200°C

Requerimientos eléctricos...... 115 -VAC

Dimensiones de acuerdo a figura.

11.0
(270.4)

' . 23.4
(894)

N SR S
X ]
7.8
(190)
x | I
9.1
: - 2.0
(0 31) (50.8)
10.5 17.3
=T (287) (439)







APENDICE III

Plano de movimientos de algunos elementos

(Planos)
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APENDICE TV

Estudio de tiempos de algunos elementos



MUEBLES EL BOSQUE . A.
Ll
-Nr\})/ .

TABLA DE

Sy

FECHA _23 JINID |89,

HORAS

HOMBRE POR FPROCESO

NE:

Fiames

el busiue
. - PREPARADO PCR ING METCDIS Y TIEN-C
Ne \ |
OPERA: :
IRTICULO CION LAMINACION CORTE 1 PERFORADO PINTURA PEGADC ENSAMBLE
[} ] " T
oM P 6998 | 814294 . 1.29238 .081238 | oamsws - .154002 i .994792
(0] TADOS 2 . 210526 [ 07427 i .052984 .110282 .10603
R e 1|+ 07847 | .o3e2ss ' .008474 .016393 ! '
1 { ‘:‘ & T e e s s e S SN e o e st wiaey =
_VOTACASSETERA | 1 | 075471 073243 i .03134 .005633 1 |
| _REOISA L 1 | Lo74m | 066599 .003134 I 005633 |
. ¢ + -
__PO (TARESPALDOD AR o o o A .071193 _-003134 | .00%633 j
_PEPAIDO PORTACASSETERA__ | 1 ! .o7sam 0 .ome3s . i .oeser -
| = sparco.cmSSTE.AMPLIFIC.. ) A | o7segd IRz a0 | .005617 i
| | i
e PO CHRSSTS 4 1 I, . St Lok 018647 L _.oo4781____ | __.009105 i
_PIS) CHASSIS & 2 1| | .022261 5 .008620 !
| - S t
—TTRN HORIZQUTAL 2 .150942 | 15742 : L o183 3
j | 11 t
| _IRA_VERTICAI , 2 | ___.021506 ! | .029762
"l _AGARRE DE PISO CH # 2 2 | .019736 i | ;
i H T :
|__'7c0S P! TORNTLIOS DE RESP. 2 ! | .013264 | i | :
21
| JIRA_PARA_PISO # 1 1 r .005301 002336 |
|2TRA_PARA GARRUCHA DE.PISO |2 | 036584 | i 5
| TTRA_PARA.GARRUCHA DE PISO.__4_ | . ___.064804 I DA Pl s i R
TIRA SEPARADOR DE DISCO | 2 | {03023 ; i i f
- 1 Vs s iade B - = s i = ——
| . TTRA DE AGARRE PORTARESP. | 2 i .032402 ; y :
= = e = S i B e e



i

te

T
{
{
i

el brscue

BLES EL BOSQUE S. A.

TABLA DE FEORAS

il i g e

FECHA4 23  JUNIO B9 .

ARTICULO

LAMINACION | CORTE

RESPALDO

! _manuaDs

| T AGARRE PORTACASSETERA
| Tu AGARRE_REDTEA

2
s s s . 11 o

.032402

PROCESO

PERFORADO ENSAMBLE

.032402

vy« BORORTE | D LSO e s e v
~TOPE. DWW __ ...
__T. RESPALDO CHASSIS

LS

£ 1 e —— o —

.-

o 2010066

Ly . o —— o s 2 19 202 P

195532

.033806

e O o S dpi28

PERFIL DE ALUMINIO

.022462

126717

»—'!w.m =l |
i

! __PUERTA DE_VIDRIO

i ot 4 s

I 084464




LiUtnLES B BOSQUE §

TABLA  DE HORAS

HOMERE POR PROCESC

4 L P N
R e .
el buttee CHA 23 JU‘\IO_.Q_?_‘ :
PREPARANS POS iNZ METODOS ¥ TIF 420 :
Wi 1 ; ‘
\
ARTICULO V1t o 'LAMINACION | CORTE | PERFORADO PINTUR A PEGADO El SAMBLE
| i
LPANUANTE 6998 158804 ' .412859 ©.00%124 .083024 .01852 L4789
\ i R e R : e
el 180333 | -19:016 L =iy e :
e 1 | .023479 .007692 055112 ! |
L R e L e e e I LI R A8 e - — — PR —— - —— e 4 e e et S = 2 S A e e S . - e ) 2 & SEE
e o otdeso o032 012658 R
. BOCALD 1 .079471 . .019839 004366 o052
ReNAPARA AR, | 2l .0men _ i | ‘
Sn MR 2 | omow ) UM - T
IR MARcD, | 1 | 0079 s ;
T, LARGA RESPALDO 25t ' .018536 .003436 ! ;
L St s I i e :
T._ CORTA RESPALDO 2| | .0158 .003436 | :
1 . —
| _ GALIETA 4 s | 008808 |
| _TA00S DE AGARRE 4 I__.024084 : f |
‘ ! :
TACOS_DE.APQYO iy . -03401 ! :
TURQ PLASTICO 1 ! .005753 i
' : i |
3 ! 3 ‘ | ?
| i T o 3 i
e e e e e e R N N e D Rl oo P ol iy
| i )
- — __,i.,,,. o e F e S R Y PR LR s RO AT B e
TR ! " K S nteer S o SELC

e TR |



o —

i;lpp H 1
: MUEBLES EL BOSQUE S. A. : B : i !
D TABLA DE HORAS HOMBRE POR PRGCESO i :
@ L i el
¢l bescue FECHA UEE...?Q_
PRECARANS PR NG METCDUS Y TIENSPC H
NE ‘ T .
. ' i
ARTICULO OFERN | LAMINA CION CORTE | PERFORADC | PINTURA PEGADO | ENSAMBLE |
| | | ol ' A
. BETANTERIA ALPINA 9210 e | 1.398669 SRR s f 532949 L2833
| Comanos__ gt | .asmiz . | .349998 | 095576 | :
o . : -
P00, CUBTLRA, e gl B 041296 i 01156 3 .035466 i :
e e e o 061737 -017646 |_.062466 :
DB MVIL 1 | 020579 ; .020822 5 .f
_TONBD e | .034833 i i |
LA NvemE L 046856 | 132006 ,
| PUBRI, REDATTBLE W e _1 023004 f 069301 | ;
| BOIBLLERD = : e | E |
FRENTE..DE. CAJON ] 7 .035725 ! .009615 .064448 f :
T
COSTADD DE_CAJON ol | 039176 .010102 032602 ! ,
} " 1
RESPALDO DE CAJON T ‘ .018881 | .016362 ]
| | i | )
FONDO_DE_CAJON 153 ab o .01264 I ! i
| i i | %,
20CALO_SIPERIOR . 1555 [ hdd0a3998. . - | ;
ZOCALO_ TNTERMEDTO T " Looses2 : R
___70CALO INFERIOR 1 ! ! .008862 ! ;
_ PUERTA DE VIDRIO 3 | .179054 |
| REPISADEVIDRIO | 1 | . .074264 ' ;
! " - - '7 . el et e T R AT
i . PERFIL BOS 465 4 .11088 ; :




WUEELES EL EOSQUE S A.

el descue

TABLA DE HORAS

e

FECHA OC_ JULIO 89

HOMBERE POR FROCESO

NE:

PREPARAND PCR ING METODCE Y TIENPC

cw e

ARTICULO | LAMINACION ‘ CORTE PERFORADO PINTURA PEGADO ENSAMBLE |
| o g
TARUIOR. 18 __-353808 I Sl
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APENDICE V

Caracteristicas técnicas de magquinas a
adquirirse  (Z 45,4 .M25 . MB3T, Aplicadores de

goma )




MAQUINA 745

- Profundidad maxima de corte 90 mm.

- Programador electrdénico

- Maxima profundidad de corte 90 mm.

- Longitud de corte 4.540 mm - 3.050 mm,

- Velocidad de alimentacion 1355 .~ .27
m/min

- Diamentro max. de la sierra 350 mm.

- Capacidad del motor de la sierra 7.5 Kw
= Diamefro de la salida de extraccidén de
aire 120 mmnm

- Requerimiento de extraccioéon de aire 1360

cfm
= PesolESE i maamena 1 .900 - 1.500 kg
- Topes Neumaticos a través de la longitud

de corte.
- Velocidades de 1l1la Sierra de 3.700 -

8.000 rpm-

.




- Doble escala para rapido ajuste de la
longitud de corte.

- Programador electrédénico

- Sistemas de seguridad

Caracteristicas técnicas principales:

- Maxima profundidad de corte 90 mm.

- Longitud de corte 4.540 mm - 3.050 mm.

- Velocidad de alimentacion 1355 == 2
m/min

Diametro max. de la sierra 350 mm.

Capacidad del motor de la sierra 7.5 Kw

Diametro de la salida de extraccidn de
aire 120 mm

- Requerimiento ' de extraceion de aire 1360
ctm?

- Peso de la maquina 1.900 - 1.560 kg

- Topes Neumaticos a través de la longitud
de cortes

- Velocidades de la Sierra de 3.760 =

8.000 rpm.

M2 - Maquina Automatica para realizar ti-
ras sobre medida, '

Caracteesrseeas principales:




- Velocidad Angular 3600 rpm

- Velocidad de alimentacién 6 - 48 m/min

- Ancho del carro alimentador 220 mm |

- Dimensiones de la mesa 1640 x 900 mm

- Diametro del ducto de salida de aire 180
mm

- Requerimiento de alre a 2.5 m?s. 1360
cfm.

- Peso Aproximado 1296 Kg.

- Potencia del motor 13 - 22 - 31 Kw

MB3T - Taladro Automatico de potencia de

Cabezales multiples,

Caracteristicas principales:

- CabeZzales verticales independientes -

- Lectura numérica de medidas

- Facilidad en el montaje de cabezales
Caracteristicas técnicas principales:

- Distanmcia entre portabrocas 32 mm

- Potencia del motor del cabezal vertical
2 HP

- Espesor maximo de paneles 60 mm

- Minima distamcia entre unidades vertica-

les 120 mm.




- Maxima distancia entre unidades veftica-

les 1200 mm. l

- Velocidad Angular 2.800 rpm

- Altura de la mesa de trabaio 950 mm J ”
= Presién de trabaioc 6 Bar

- Consumo de Aire pér ciclo de dos unida-

des verticales 12 1/min . ‘
-.Peso Nefto.'1.000 Kg

- Dimensiones totales 3, 200. %' 1870 x-“2170

Aplicadores de goma LK.

Caracteristicas primcipales:

- PistoFaApliicadora deo goma 4 : - i
- Didmetrode s pictola ded &10 mm v 4 m
de longitud

- Envase plastico

- Reservorio de asua

- Capacidad de 5 Kg

Estas maquinas seran ubicadas de acuerdo

al plano que se detalla en el Apéndice V.
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MAQUINA M2

Maxima profundidad de corte ...... 120 mmnm
Minima lofigitud dé BOPES. vus s vs vxv S50 mm
Maximo ancho de trabajo........... 200 mm
Diametro maximo de la sierra...... 350 mm
Diametro minimo de la sierra...... 200 mm
Velocidad de corte ........ co we wn 3600 rpm
Velocidad de avance........ ve ... 6-48 m/min
Ancho de “la. . MeSa mie s« w oot soswm 5, 650 mh
D i men/stiseinte Sais. i o a ns St LB R0 e - 9:0:0 ﬁm
Volumen requerido .............. 882 cfm
Lubricacion automatica.

Peso . neEel o s ERER e TR o ) et HU20916 “og







MAQUINA MBJIT

Distancia entre c¢

abezales

. .

Potencia del motor del cabezal

Maximo espesor de los paneles.

Minimma distancia
entre unidades ve
Maxima distancia

entre unidades ve
Velocidad de rota
Altura de la mesa
Presion de trabaj
Consumo de aire p

Pesao: nehEo =l &= .

entre. cen

rticales. .

entre cent

rticales.

CLOMN = & 5 wiw

de trabaiji

e leror Tl e,

e cieclo

-

t

T

.

ros

vert.

L

oo

mm
2 HP

60 mm

150 mm

1200 mm

. 2800 rpm

950 mm

e w6 “Bar

35 .

s o' e

7

1

1/min

ton
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APENDICE VI

Plano de Redistribucidn de Planta.

(Planos)

e . =




APENDICE VII

Flujograma de produccidn

(Planos)




APENDICE VIII

Plano de distribucidn de
sistema de aire comprimido.

(Planos)

tuberias

del




APENDICE IX

Plano de tuberias

extraccién de polvos.

del

sistema

de



APENDICE X

Tablas para cal.cules de Ventilacidn

Industrial




RESISTENCIA EN CODOS EQUIVALENTE A PIES
DE TUBERIA RECTA

s0° *
0 ot S PIN 4 e
15D 20D | 250 30° 45° .-
3, 5 3 3 2 3
4" 6 4 4 3 5
o 9 6 5 4 6
6" 12 7 6 5 7
7 i 13 9 7 3 9
8" 15 10 g 7 11
0" 20 4 17 2 /4
12 25 7 4 1" 17
14" Jo 21 7 T 2/
16" 36 24 20 6 25
18" <7 26 23 18 28
20" 45 32 26 2 32
24" 57 z0 Z i
"] 74 51 | 4/
36" 23 5¢ 52
40" 105 57 <o
(47| _130| "85 | 73]

*For 6C° JO0S—- 067 x loss for 90°
45 S _ 05 x loss for S0°
30° S 033 x/o0ss for S0°
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