
ESCUELA SUPERIOR POlITECNIC!i DEL LITORAL
FACULTAD DE INGEN1ERIA MECANICA

" PROYECTO DE AMPUACION DE UNA PLANTA PARA FABRICAClON
DE MUEBLES MODUlARES DE MATERIAL AGLOMERADO"

INFORME TECNICO

Previo a la Obtención del Título de

INGENIERO MECANICO

PRESENTADO POR:

LUISALEJANDROL MORALES LOPEZ

GUAYAQUIL - ECUADOR

1990



AGRADECIMIENTO

Al In~. Manuel Helguero G. quién

supo darme la ~uía académica ne-

cesaria para desarrollar y culmi.

nar con este Informe Técnico.



DEDICATORIA

A MIS PADRES

Que me dieron la oportunidad y el apoyo

para dedicarme a los estudios.

A MI ESPOSA

La que sin desmayar me apoyó en la

culminación de esta carrera

A MIS HIJOS

Para que si~uan el ejemplo del profesional

como un factor importante en el desarrollo

personal y para bien futuro del país.



DECLARACION EXPRESA

Declaro que:

"Este Informe Técnico corresponde a la

resolución de problema practicoun

relacionado con el perfil profesional de

la Ingeniería í ec á n i c a "

(Reglamento Graduaciónde mediante la

elaboración de Informes Técnicos)

Luis López



B. Ing. Manuel Helguero G.

DIRECTOR INFORME

Ing. Edmundo Villacís

MIEMBRO TRIBUNAL



RESUMEN

En el afio 1975 fui llamado por un grupo de

amigos, empresarios jóvenes, que en

conociminento de estudiante deque era

Ingeniería Mecánica me pidieron colabore

algunosellos el estudio deencon

industriales se habíanproyectos que

propuesto desarrollar. Es así que a fines

participédel mismo 1975 en laafio

formación de la empresa Huebles El Bosque

S. A.

L o s o b jet i r o s fu nd am en tal e s del a em p re sa

inicios fueron atender lasdesde sus

necesidades de los

la industria

crecientes

ensambladores electrónicos,

decoración deconstrucción y lade la

hasta esa fechademandainteriores, que

atendida por talleres artesanalesera

exclusivamente.

fabricanactualidadlaEn unase



diversidad de productos entre los que debo

mencionar, para la industria electrónica;

gabinetes para amplificadores de audio,

televisores,

tragamonedas,

juegos

organos

de videos y

para

musicales,

industria

cajas

acústicas; la de la

construcción se producen, Huebles para

baño, cocina y closets; en la línea de la

decoración, el Hogar y la Oficina tenemos:

Estanterías, Bares,

Sonido, Televisión

Mesas para Equipos de

y Video-Grabadoras,

escritorios, archivos y mesas auxiliares.

Todos estos artículos no satisfacen la

demanda actual del mercado, además de que

las exigencias de niveles de calidad son

mayores que las de hace diez años, por lo

tanto se hizo necesario un estudio para

mejorar varios aspectos productivos.

El presente informe técnico lo realicé de

la observación de las necesidades de la

planta y del mercado potencial que existe



-buscando para ello caminos gue sa t Ls f a gan

dichas necesidades traduceny que ense

optimización de la planta, cuantoen a

instalaciones,

incorporación

redistribución del layout

juntode nueva maguinaria,

con el cambio en el sistema de aire com-

primido, y extracción de p o Ivos. Los ob-

,jetivos básicos de esta ampliación fueron

satisfacer la proyección estimada de la

demanda de los próximos diez años, -mejorar

la calidad de los productos y el ahorro de

mano de obra.

Se realizó además un análisis económico de

el de efectuarla fin unempresa con

análisis comparativo del rendimiento de la

maguinaria a adguirirse y el retorno fi-

nanciero de la inversión realizada, es de-

cir, si la inversión era rentable o no a

largo plazo.



INDICE GENERAL

RESUMEN

INDICE GENERAL

INDICE DE TABLAS

INDICE DE GRAFICOS

INDICE DE FOTOS

1. ANTECEDENTES

1 . 1 Historia

·. . .. . . . . . . . . . . . ..

. . . . . . . . . . . . . . . .

·.... . .... .'.

·.. . . . . . . .. . ..

de la industrialización

1 .2

de la madera en el Ecuador.

Elaboración

aglomerados

1 .3 Principales

de los

características

productos aglomerados .

productos

de los



2. ANALISIS DEL PROBLEMA

2.1 ~fateria Prima: Obtención,

proveedores y clasificación. ......
2.2 Proyección

análisis .....

de la demanda

. .... '.

2.3 Distribución actual de la Planta.

2 .3 .1

2.3 .2

2 • 3 . 3

Proceso de Producción

Flujo~rama de producción;

Sistema de Aire comprimido

y

p o 1v o ..

extracción de

. .

3. REDISTRIBUCION DE PLANTA

3 . 1

3 . 2

3 . 3

Optimización una redistribucióncon

de Planta cumplirpara con los

objeti os ... . . . .. . .
Incorporación de nueva maquinaria.

Redistribución de planta .. ......
3 . 3 . 1 Flujograma de producción

modificado .... . .....



3 .3 .2 Reubicación

Aire

del Sistema de

comprimido y

extracción de polvos .....

4. ANALISIS ECONOMICO .

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.~ ...

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .. . . ... . . ..



INDICE DE TABLAS

Tabla 1.1. Uso Actual y Potencial de Areas

Forestadas ..

Tabla 1.2. Proyección de la demanda de

madera industrial hasta el año 2015.

Tabla 1 .3. Empleos actuales del Sector

Forestal ...

Tabla 2 .1 . Símbolos detalles dey

producción.

Tabla 2.2. Diagrama de flujo de proceso

Mesa para equipo de sonido ....

Tabla 2.3. Diagrama de flujo de proceso'-

Parlante ...

Tabla 2.4. Diagrama de flujo de proceso

Estantería Alpina ...

Tabla 2.5. Diagrama de flujo de proceso

Muebles de cocina bajos .

Tabla 2.6. Diagrama de flujo de· proceso

Muebles de cocina altos .

Tabla 2.7. Sistema de Extracción de polvos

( "entiladorActual 1 ) .



Tabla 2.8. Sistema de Extracción de polvos

Actual (Ventilador 2). . .

Tabla 3.1. Producción y Ventas de

1985, 1986, 198 7, 198 8 .........

Tabla 3.2. Diagrama de flujo de

Me sa 6998 . .

Tabla 3.3. Diagrama de flujo de

Parl an te 6998....... . .

Tabla 3.4. Dia~rama de flujo de

Estantería Alpina 9210.

los Años

proceso

proceso

proceso

Tabla 3.5. Sistema de Extracción de polvos

(Ventilador 1) .....

Tabla 3.6. Sistema

(Ventilador 2) ....

Tabla 4.1. Estado

(1978 - 1988), ....

Tab~ 4.2. Estado

(198 9 - 1995 ),....

de Extracción

de Pérdidas y

de Pérdidas y

de polvos

Ganancias

Ganancias



INDICE DE GRAFICOS

Gráfico 1.1.

ecuatoriano ...

Gráfico 2.1.

1995 .. .. . . .. . .

Gráfico

varios ...

Gráfico

2 .2 .

2 .3 .

Divisas del sector madedero

. . . . . . . . . .
Proyección de Ventas 1989

· . . . . . . . . . . . .
Aplicación en productos

· . . ....
Instalación actual de

extracción de polvos .

Gráfico 3 .1 .

. ... " ..
Distribución futura de

extracción de polvos.

Gráfico 4.1.

19881 ...

Gráfico

Utilidad

4.2.

(1989

Ventas Utilidad (1978

· . . . . . . . . . .
Proyección de entas

19951 .. .. . ........ , . , ..



INDICE DE FOTOS

Foto 2.1. Máquina Escuadradora en proceso

de producción .....

Foto 2.2. Máquina laminadora en proceso de

produce ión .

Foto 2 .3 . Máquina especial para corte en V

o especial (LVG-4SG) ....•.. . . . . . . . . . . ..

Foto 2 .4. Háquina especial para corte en V

o especial (EF1) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . .- . .
Foto 2 .5 . Máquina especial para corte en V

o especial (AVG-48-HSF) ... . . .. . . . . . ....
Foto 2 .6 . Corte Lineal con máquina V-

Grooving. . .....

Foto 2 .7 . Corte de Bordillo. Corte

transversal.

Foto 2.8. Corte Transversal con proceso V-

Grooving ..

Foto 2.9. Ensamble de gabinete principal o

carcaza ...

foto 2.10. Ensamble de carcaza con frente

exterior ... . . . .



Foto 2.11. Ensamble del Frente decorativo

exterior •..

Foto 2.12. Ensamble del Respaldo.



CAPITULO 1

ANTECEDENTES

1.1 Historia de la industrialización de la

madera en el Ecuador.

Ecuador posee un recurso forestal consti-

tuído básicamente millones16.75 depor

hectáreas de bosques naturales. En cifras

redondas, de los 27 millones de hectáreas

del país, 8 se dedican a cultivos y pro-

ducción pecuaria y los aproximandamente 19

millones distribuyen así:restantes se

11.45 millones de hectáreas en áreas fo-

restales productivas, 5.3 millones en pro-

tección forestal y vegetal y 2.3 millones

en areas improductivas aptas para foresta-

ción. Las áreas con uso actual y potencial

para producción seforestal comercial

distribuyen regionalmente se indicacomo

en la tabla 1.1.



Regiones Bosques Naturales Plantaciones Tierras Aptas Tota l .
Produe. Proteet. Forestales p'reforestar

(En miles de Hectáreas)

Costa 1.530 1180 30 500 3.240

Sierra 120 900 70 1.750 2.840

Amazónica 9.800 3.220 al 2 38 13.060

11.4505.300 102 2.288 19.140b/

al inc)uye bosques en )os oec)ives oe )a cordi))era
b/ excluye 801.500 Has. de bosques de protección en Galápagos

Tabla 1.1 Uso Actual y Potencial de Areas

Forestales

De estas Areas la producción maderera del

país alcanza aproximadamente 8.27 millones

de metros cúbicos di stribu y é ndos e en le ña

72.5 %, Postes 0.9 %, Usos de aserrío 23.3

%, Tableros 2.4 %, Pulpa y papel 0.9 %

(Fuente FAO 1986).

Segun datos de la DINAF, el are a total re-

forestada asciende 1987 más deen a

102.000 Ha.s. De ellas un 69 % estaría en



la Sierra, un 29 % en la costa, y un 2 %

en el Oriente. En la Sierra, las princi-

p a Le s especies utilizadas en plantaciones

son pino, ciprés y eucalipto, y en la Cos-

ta, Teca, laurel y pachaco, siendo la pro-

porción de eucalipto de la superficie re-

poblada del 76 %, el pino 15% y ellO %

restante de ciprés y otras especies.

Con el deproyecto reforestación - de la

Sierra central (BID-19B7) la proyección de

la demanda de madera industrial se estima

para el año 2015, corno sigue:

AÑO MADERA POSTES UBTOT l
ASERRADA O O I1IOUST

1.986 1.927 195 2.275

2.000 4.203 238 4.863

2.015 7.040 424 8.171

Tabla 1.2 Proyección de la demanda de

madera industrial hasta el año 2015 en mi-

les de metros cúbicos.



función deEn los datos anteriormente

descritos, se puede desprender dos cosas;

1. Es en la Sierra donde existe el mayor

porcentaje de materia prima maderera.

2. Es en la Sierra donde se han elaborado

y se están desarrollando actualmente pro-

yectos dereforestación; lo cual nos lleva

a concluir el desarrollo de la in-que

dustria maderera está actualmente en esta

región y se verifica en los datos- de la

tabla siguiente. Esta situación no tiene

tendencia a cambiar para los próximos afios

dado que es en dicha región d onde se han

elaborado proyectos de reforestación; po-

niendo al alcance del industrial maderero

la materia prima qu e requiere, abaratando

así los costos de producción, estimulando

a producir mas lo que no ocurre notoria-

mente en la costa.

Ecuador como muchos otros países dotados

de bosques tropicales mixtos, no ha sabido

aprovechar este capital que la naturaleza

--'



le dió.

forestal

Sinembargo actualmente el sector

proporciona trabajo un grana

número de personas y constituye una con-

tribución social importante. Según las me-

jores informaciones disponibles en los

estudios de MAG y CENDES-AIMA, la indus-

maderera está conformada por 446

talleres de cepillado, 90

tria

aserraderos y

fábricas de muebles las cualesentre se

en c u e n t r a Mue b 1e s e 1 Bos que S. A. ,- a 7 e m-

presas productoras de artículos de carpin-

tería, 18' empresas procesadoras de balsa,

6 fábricas de tableros contrachapados y 5

fábricas de aglomerados, clasificadas corno

pequeñas industrias, teniendomedianas y

4.500 talleres artesanales a nivel nacio-

nal. 1.3 a continuación seEn la tabla

observa la contribución del sector madede-

ro a la economía nacional en cuanto a em-

pleo:



TIPO DE EMPRESA flUHERO (1) MANO DE OBRA GRAN TOTAL
EMPLEADOS NO REMUNERADA DE PERSONAS
RENUHERADOS 1FAHI llARES Y TRABAJANDO

DUEÑOS) EN EL SECTOR

Aserraderos, Hotos 2.822 8.087 10.909
Aserradero Circular 1.048 735 1.792
Depósitos 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. Cartón 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 sector

industrial madedero sumamente dinámico y

creciente a que la industria masiva de

este producto es relativamente nueva,. no

más de 30 años. En el ~ráfico 1.1 se de-

ta 11 an 1a s ex por tac ion e s del sec to r m.ad e -

rero hasta el año 1987 que refleja el cre-

cimiento obtenido, con los posibles merca-

dos en el exterior.
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la actualidad laEn industria madedera

'ecuatoriana tiene una gran capacidad ins-

talada que en la mayoría de las subramas

es bastante mas grande que el consumo lo-

cal (Tableros, muebles) por lo que es in-

dispensable

producción

orientar los esfuerzos de la

hacia los mercados externos.

Muebles El actualmente haBosque S ',A. ,

planificado la exportación de sus produc-

teniendo que los- mismostos, cuentaen

tienen aceptación en los mercados exter-

nos.

1. 2 El~boración

aglomerados

de los productos

El tablero A~lomerado es un panel formado

partículas, especialmentevirutaspor o

encolan por medio deelaboradas, que se

termoendurecibles,sintéticasresinas po-

limerizadas, mediante presión a altas tem-

peraturas.



El proceso consta de lo siguientes pasos

descritos a continuación:

Preparación de las partículas:

" ;.. ¡
I., I
I
I

'1

I
i

I
:1
I
I

El residuo

las partículas de madera rolliza,de de

al~unos casos material redondo

pino y eucal ipto, material de aserraderos,

y en es



·llevado por camiones para ser almacenado

en grandes Silos; sin embargo existe tam-

bien parte de es te material es llevado a

una explanada por un tractor cargador

frontal. Este tractor es tambien empleado

para mezclar las diferentes especies con

sus diferentes contenidos de humedad.

Seca.do: Diferentes tipos de secadores son

usados en la industria madedera, entre los

principales tenemos los de paso simple,

varios pasos, rotativo, estacionario. La

mayoría de estos secadores actúan por la

acc i on directa de la llama a altas tempe-

raturas I usando como combustible gas natu-

ral, Diesel, etc. Las temperaturas desa-

rrolladas r an cerca de los 871 cc. Cuando

se usa secadores de este tipo es impor-

tante que las partículas pequeñas de mate-

rial

doro

pasen rapidamente através del seca-

Si hay alguna obstrucción dentro del

secador, es inmediatamente afectada la

llama causando serios problemas.



Normalmente el secador manipula material

húmedo 11 evándoloa una al ta· tempera tu ra

para remoción r' á p i, da de humedad .. Si un

material seco entra en uno de estos seca-

dores, este enseguida apagará el fuego

porque la razón del gasto es relativamente

baja comparada con un material húmedo.

Material tal como viruta de cepilladora,

de horno de secado de madera y p Ly w ood ,

será relativamente bajo en conten-ido de

humedad comparado con 106 que entran en el

secador. Secadores que manejan materiales

que contienen baja humedad, usualmente

funcionan a temperaturas bajas y a~to por-

centaje

aquellos

de rendimiento, comparados con

que manejan materiales verdes o

recientes.

El paso del producto por el secador es

breve y va a la clasificadora.

Clasificación

La mayoría

de

de

particulas mezclado:

las clasificadoras son

hechas después del secado, porque las

partículas mojadas o verdes tienden a ad-



herirse entre ellas. Para tabla dura y

tablas de fibra se usa aire para la clasi-

ficación 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 forrnaldehídicas, me-

diante ciclos de alta presión y Temperatu-

ra, obteniéndose un producto homogéneo y

duro.

Formado: El 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 ~ra-

vedad específica atraves del tablero. Un

tablero homog é neo naturalmente está hecha

con una mezcla aleatoria de el agitador.

Nulticapas o moldes graduados son hechos

usando eguipos apropiados para mantener la

separación del tamaño de partículas.



Preprensa.do: El preprensado endurece un

molde formado sin cohesión en una relativa

torta rígida, la cual tiene un cierto gra-

do de cohesión. El preprensado se puede

realizar usando platinas, orugas o bandas

de preprensado. Después del Preprensado

los moldes quedan ásperos, recortados en

su longitud y en la mayoría de los casos

anchos.

Prensa.do: Después del Preprensado, La mate-

ria rugosa es ajustada a la longitud y an-

c h o que se desea, para luego pasar a un

prensado en caliente simple o de proceso

contínuo, que depende del grado de automa-

tización de la planta. La materia puede

ser transportada en redecillas de metal y

bandas transportadoras de material

sintético. Posteriormente, existe un cor-

te a medida y una clasificación del pro-

ducto final.



1.3 Principales carac ter í st Lca s de

productos aglomerados.

Las principales características

aglomerados son medidas por

Pruebas de densidad bruta y contenido de Humedad
Prueba de resistencia a la flexión
Pruebas de hinchamiento y absorción
Prueba de resistencia a la tracción vertical
Espesores nominales

CARACTERISTICAS DE LOS TABLEROS

los

de los

lo siguiente:

Hinchamiento
2 Horas %

Agarre de
Torni 110
Cara
N/cm!

DIN 52361
DIN 52362
DIN 52364
DIN 52365
DIN 58760

Espesor Densidad Módulo de Tracción Absorción
mm ·kg/m3 Ruptura Kg/cm2 2 Horas %

kg/cm2

Agarre de
Torni 110
Canto
N/cm!

4 220 304.4780

6 3760

8 32720 2 4.2

10 4.0 32700

13 680 333.8

16 3.8 33. 650

19 3.8 35650

5

6

6

6 110

6.5 5

6.5

75

60



NORMAS

RESISTENCIA A LOS PRODUCTOS QUIMICOS

Según DIN 68860

Acido Sulfúrico

Aceite Hineral

Agua

Alcohol Etílico 50 %

10 %

Acido Cítrico 10 %

Salsa de Tomate

Coca Cola

Margarina

Amoníaco 10 %

Acetona

Todo tipo de jabones y detergentes

RESISTENCIA AL VAPOR

Según DI 53799

Durante 12 minutos

RESISTENCIA A LA TEMPERATURA

21 horas a 70°C



I

1-

RESISTENCIA AL CIGARRILLO

Según DIN 53799

Un cigarrillo entero dejado sobre el ta-

blero asumiendo que se consume por comple-

to produce una ligera variación en el co-

loro

RESISTENCIA A LA ABRACION

Según NENA LP/2-201

400 giros

RESISTENCIA AL GOLPE

Objeto en caída libre 50 gr. de peso, q>=

5.5 mm Hundimiento 0.03 mm . Desde 75 cm

de altura.

Las propiedades mencionadas a continuación

se ajustan a las especificaciones que man-

da las fábricas de aglomerados. las cuales

nos proveen actualmente de materia prima

para la fabricación de nuestros productos.

Adicionalmente, se considera que los mue-



bles aglomerados poseen las

características de resistencia y durabili-

dad especificadas internacionalmente.



CAPITULO 11

ANALISIS DEL PROBLEMA

2.1 Materia Prima: Obtención, proveedores

y clasificación.

Muebles El Bosque obtiene su materia prima

principal que es el tablero aglomerado de

las fábricas Aglomerados Cotopaxi -y Novo-

pan del Ecuador.

Todas las fábricas trabajan en conjunto

con planes de reforestación. La corpora-

ción Forestal "Juan Nanuel Durini" es una

organización cuyo principal objetivo radi-

ca en la producción de plantas certifica-

das para ser trasladadas a zonas previa-

mente preparadas y as í iniciar el ciclo

natural de crecimiento. El resultado de

los planes de forestación de Aglomerados

Cotopaxi junto con la corporación Forestal

"Juan Manuel Durini" durante el p e r f odo de



1980 a 1983 fue de 3'000.000 de plantas en

una área de 1500 hectáreas en las especies

de pino radiata, pino pátula y eucalipto.

Actualmente la materia prima que recibe

Muebles El Bosque S. A. tiene las siguien-

tes características:

Medidas Espesores Pesos

(mm) (mm) (k~ )

2. 150 X 2.440 4 16.8

2.150 X 3.160 4 25.2

2.150 X 2.440 6 23.6

2.150 X 3.660 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 37.8

2.150 X 3.660 10 56.6

2. 150 X 2.4 O 13 47.7

2. 150 X 3.660 13 71 .6

2.150 X 2.440 16 54.6

2.150 X 3.660 16 81 .8



2.2 Proyección de la demanda y análisis.

A continuación se da un resultado de las

ventas totales durante el período 1979

1988, en las cuales se nota un crecimiento

reflejado en un promedio del 53.65 %.

Años Ventas Totales
(Hiles de sucres)

Crecimiento en Ventas
Aparente (Xl

1979 13.611

1980 24.972 83.5

1981 32.811 31.4

1982 26.806 -18.0

1983 41.092 53.3

1984 63.536 54.

1985 I O. i I .

1986 I 1.5 -12.0

1987 36.4

1988 3 100.4

De"este cuadro sacaríamos datos para apli-

car el concepto estadístico más aceptado,

que en este caso es de proyección exponen-

cial. Algunas veces una curva suministra



un mejor ajuste para los datos que una

línea recta. Una curva suave implica un

crecimiento o disminución porcentual uni-

forme en lugar del incremento o decremen-

tos constantes ejemplificados por una rec-

La forma 1ogarítm ie a se ría 1ac u rvata.

que se aproximaría más a la proyección.

Esta fórmula establece para su solución un

sistema de ecuaciones siguiente:

¿;(Log y) =

2:(X Log y)

N(Log a) +

= 2: X(Lo~

2: X(Log b)

a) + 2: X2 (Lo~ b )

Donde (en nuestro caso particular)

y = Ventas Proyectadas

X = Años

a, b = Constantes

Las cuales pueden resolverse formado una

tabla para

¿;(X Log y) y

establecer

Cuando

¿;(Log Yl, 2:X,

el punto baje se

escoge para hacer 2:X = O, la solución se



I
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reduce a calcular:

Log a = ¿:(Log y)

N
Log b = ¿:(X Log y)

LX2

Así según los datos tendríamos:

Año Ventas Totales X ~ ~ X Log Y

1980 24.972 -4 16 1.3974 -5.5896

1981 32.811 -3 1.51602 -4.54806

1982 26.806 -2 4 1.42823 -2.85646

1983 41.092 -1 1.613757 -1.6113757

1984 63.536 o o 1.8030198 O

1985 160.937 2.2066559 2.2066559

1986 2.1599884 4.30199768141.579 2 4

1987 193.065 3 9 2.28570 6.8571

1988 386.852 4 __ 1__ 2.5 544 10.350176

o 60 16.98932554 9.10805258-

Con esto:

Lag a = 1.887702838 a = 77.2152

Lag b = 0.1518008763 b = 1.418407034

Así la ecuación quedaría:

Lag Y = 1.887702 + 0.1518008 X

y = 77.2152 (1.418707)X
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Esto conlleva a que en los años subsi-

guientes la proyección de la Demanda lle-

guará a ser para la empresa de (conside-

randa una inflación constante del 80 %)

Con esto la proyección de Ventas de los

próximos 7 años será:

Años Ventas Estimadas

1989 443.309

1990 628.793

1991 891.885

1992 1265.055

1993 1794.364

1994 2545.140

1995 3610.042
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Donde las Ventas estimadas nos reflejan un

crecimiento de las ventas en cuanto a va-

lores estimativos. (Gráfico 2.1)

2.3Distribución Actual de Planta

En la distribución actual de Planta se ob-

serva zonas bien diferenciadas de bodega-

je, laminación, mecanizado, preensamble,

pintura y ensamble. E stas zonas se- pueden

apreciar en el plano que da la localiza-

ción de las máquinas del apéndice l.

2.3.1 Proceso de producción.

En el Proceso de Producción se

puede establecer que existen varios

pasos establecidos por las siguiente

operaciones:

Corte a medida: Corte de acuerdo a

una planificación de producción pre-



establecida en la máquina escuadra-

dora cuyas características técnicas

se encuentran en el apéndice IIA, y

d e p e n die n.d o del lote de producci ón

planificado. Este corte hacese ya

material laminado,sea a como en

material en crudo, de acuerdo a que

sección corresponde del elemento

final.

Máquina Escuadradora.FOTO 2.1



-Laminación: Cuando el material ·no

fábrica

recubierto

(Haterial en crudo

Vinilo

se compra directamente laminado de

con una capa de

papel melamínico).

FO O 2.2.- Máquina La



La máquina utilizada en el proceso

se encuentra en el apéndice 11B

(VL56l En este proceso se utiliza

el adhesivo DC-8804 epóxico

partes.modificado consistente de 2

creado para laminar película de vi-

nilo

Este

en tableros de partículas.

adhesivo tiene además las

siguientes características:

al Proporción de mezcla da igual

volúmen.

bl Codificado en colores rosado

DC8804-A (Resina epóxical y amarillo

DC8804-B (Agente Curadorl para su

facil identificación y mezc-la.

cl Se cura a la temperatura ambiente

en 12h.

dl Pega la mayoría de las pa~tículas

del tablero con el Vinilo.

e l Se suministra con iscosidad

lista para el uso.

f) Buena fijación combinada con una

larga vida de recubrimiento.



g)

h)

No inflamable una vez mezclado.

Punto de inflamación mayor ·a 80

o C •

En este proceso es conveniente

evitar el contacto prolongado con la

piel del adhesivo, lo que puede

ocacionar una irritación severa.

Proceso

especial:

"v" Grooving o corte v

Para este corte especial existen

tres pasos realizados en tres tipos

de máquinas de la planta, LVG-4SG,

LasEF1, AVG-48-HSF.

características técnicas

encuentran

de las

elmáquinas se en

apéndice IIC.



?,3.-FO o Háquina especial para

corte en V lineal.(LVG-4SG)



?,4.- yFO o t-táquina engomadopara

plegado del filo. (EF1)



FO o ?.5 Náquina especial para

corte en v transversal.eA G-48

HSF)

Estas máquinas tienen infinidad de

aplicaciones en muebles de material

a~lomerado entre las cuales tenemos:

I
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Grafico 2.1.. AplicQcion en pr uc s vanos
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Las máquinas V Grooving o de corte

V especial,en realizarían los

siguientes trabajos:

Corte Lineal: (V Grooving lineal)

FO O ? I 6. - Corte Lineal con máquina

V-Groo -ing.

Que obtiene filos o cantos acabados:



FOTO I I Engomado y pledado del

corte en V lineal



Corte Transversal

FOTO 2,8 Corte Transversal con

proceso

especial

Lu e g o de

V-Grooving (Corte en

estas operaciones si~ue la

operación final



Ensamble: El ensamble consiste en

realizar la unión de todas las

partes mecanizadas con anterioridad

los descritosen procesos con

máquinas engomado ras en caliente

utilizando el adhesivo llamado Hot

Melt.

Un ejemplo de ensamble puede ser el

de un Parlante:

2,9.-FOTO Ensamble de ~abinete

principal o carcaza.



FO o ,10. - Ensamble de carcaza con

el frente.



Fa a 2.11 Ensamble del Frente

decorativo
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FOTO 2.12.- Ensamble del Respaldo

2.3.2 Flujograma de producción

Para cada elemento que se realice en

la planta existe un ciclo de produc-



ción el cual se detalla los símbolos

# 2.1 I con un detalle posterior de

en la sIgu i ent.e p á gu i na en la tabla

todos los procesos de fabricación de

las tablas # 2.2, 2.3, 2.4, 2.5 Y

2 • 6 •

Para estos diagramas antes

planteados existe un análisis de

tiempos' y movimientos, los - cuales

son reflejados en el plano del

apéndice I I I I y los estudios de

tiempos de algunos elementos es dado

en el apéndice 1

diagrama que existe un desorden y

Se puede notar claramente del

desperdicio de tiempos y mo imientos

cuando se fabrican los distintos

lotes de producción, observándose

además que hay una so breca rza en la

los componentes. Es necesario una

zona de corte y taladrado para todos

I
1-
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Tabla 2..1 Símbolos y

SIMBOLOS

O OPEI1ACION

c:::> TI1ANSPOI1 TE

O INSPECCION

D I1ETRASO

V ALMACENAI~IENTO

D INSPECCION y OPERACION

L1
DETALLES

0)
(ü
o
8
G)
CD
o
o
o
o
<0
@

@

Detalles de produccion

COI1TE t.NCHO-LONGITUDINAL (MAQ Z-45)

I1UlAJO (V GnOOVEn)

COnTE LOII;jITUD::lAL y PEGADO t v, GnOOVEn 07 -2)

PE nFOnACiOlI (T,ALADflQ)

LAMINACION í l.4HINADonA 01)

PINTURA (MeSA DE TnABAJu)

nOUTEADO (R-8-1)

ENSAM8lE

CAl EO (C. ~I EAOOIlA)

lEfil<OfOfil<AOO

LlJADO (~!ANUAL)

fiEENSAI<BLE

CALADO

R;'I"'ílA COnTE TI1AuSVEnSAL {V ono o lA (,1- )

•

BISElADO (5100n)

CajEH fALLAS {~lANUALI

PUEílTAS

C~LOCACI0N DE lELA

BODEGA '·lA TE nlA pnlHA

ff¡ESADO TilANS',EflSAL {v c noo ER 01-

ílO!XGA &t ••.•1ELABUflADC
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Tabla L.'2
DIAGflAMA DE FLUJO DE PflOCESO MESA PAllA ¡:QUIPO DE SONIDO

PISO TInALATEnAL

3

$.

13

4

6 -
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Tabla 2.4
DIAGRAI-1A r e FLUJO DE PROCESO

ESTANTERIA A LiPNA
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Tabla 2.5
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renovación tecnológ;ica del

de

sistema

obteneractual el fincon

incremento de producción y un mayor

aprovechamiento de tiempos, espacios

y movimientos.

2 • 3 • 3 Sistema de Aire comprimido

extracción de polvos

El sistema de Aire comprimido es

importante dentro de los procesos de

producción

capacidad

existentes

tualmente

debemos determinar lay

de los compresores

la empresa. Ac-

3

en

se dispone de

compresores con 15 HP Y un Caudal de

1700 l/min los cuales satisfacen. los

requerimientos actuales de aire de

la planta.

Para el análisis inicial del sistema

de extracción sede poI ·os

basicamente utilizado étodoel

balance estáticade presión

y

ha

de



equivalente, y se ha hecho necesario

el cambio de unidades de S. 1. para

adaptarnos a los símbolos y gr~ficos

de la referencia bibliográfica en

normas americanas, y en el gráfico

2.3 se dan los diferentes sectores

con sus respectivas pérdidas y

requerimientos totales.

El gráfico describe la situación ac-

tual d'e la planta en su sistema de

extracción de aire con sus

respectivos cálculos, reflejados en

las tablas 2.

De las tablas

y 2.8.

2.7 y 2.8 se puede

obser ar lo siguiente:

Ventilador 1

Se observa que en los tra os e-d, d-

c , no se alcanza la r e Lo c í d a d

polvo de madera, con lo qUE:! se

requerida para la extracción del

deduce que en dichos tramos existe



V1 VtNTiLAOOR

V2 VfNT1L~DOP. 2.

Grafico 2.3 Instulccion sctucl de Extraccion de polvos
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Tabla 2.7 CALCULOS DEL SISTEMA DE EXTRACCION DE POLVOS
<Si :::i:-?H.:;t Hctual:>

Ve-nt.i]' .e cíc.e- 1

TraHO 1
1

---------_.
1

9 - i 1

).

12.00 1.

1 1.
- i 1 .oe. l.

--_._---_.-
l.

11. ., l.

----·-··---·1
- + 1

-----·----'1
1.'

.... _-_.- •..._-_.
1

~, - 1 1
---_._ ...• _-_.

1
h -... 1

1
., - d 1

1
<i - e 1

1
" - b 1

--_._----- 1.
, . )

---------l,
1 •• I .1

---·------1
.' 1.

--------- 1
El.oe' 1.

--_._---_.- 1.
., .• :"tIJ l,

1 1.
b -." 1 (1 ]

1.

E>.' C. l.

1 l,
: e1" 1. 1.

A~~a-----1-C:FH<Ra~a1~l
<pu12> 1 1.

---------1---------- 1

11~.1.0 1 1

---------1---------- 1
1'3.63 1 47"7.00 1

---------1---------- 1
fj .03 1 1

---------1---------- 1
~e.48 1 1

---------1---------- 1
_.~: 1 1

---------1---------- 1
.': _..'_ 1 47'7_013 1

---------1---------- 1
• _I.:C: 1 :3&0.00 1

---------1---------- 1
~e.~$ 1 8&0.00 1

---------1---------- 1
:'::c .. ~: 1 :360 ...00 1

---------1---------- 1
, ••. '_ 1 8&0.00 1

---------1---------- 1

1 1

12 pul de H20
t1 2_74~

Mci 10.38 HP
1'i,=.= 50 ~~;.

CFi17.¡;;:r;,;c:>1
1

1
2.74'9.00 l.

1
3,500.00 1

1
'3.84 1

1. 1 1
1 3,500.00 1 17.3'9 1

l. 1
2.272.00 1 3,500.00 1

1 1
'335.00 1 3.500.00 1

1 1
'935.00 1 4.762.00 1

1 1
1 3,500.00 1

~:~~~:~::~~~~~~~

;6185.~~

----------1 = -1
1 4,300.00 1

1
1'3.68 1

1
31. ••,¡:~'9 1

1
17 ..3'9 1

1
8.20 1

1
2_30 1

111
1 &.142.00 1 80.6'9 1.

1
3:<:.801

111
1 1 1
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1 1 ------- --------- ---------1 1 1 1 1 1 1
1 1 :-; 30 1 15 1 2::1.20 1 1.2 1 0.28 1 1 1 1 0.28 1

--------- ------ ------- ------- 1 1 ------- --------- ---------1 1 1 1 1 1
1 1 !-: 30 1 13 :1.5.301 2._ 1 0.!l8 1 1 1 1 0.38 1

--------- ------ ------- 1
-------

1 1
------- --------- ---------1 1 1 1 1 1 1

1 1 :-: 30 1 12 1 "'4.80 1 2.Z4 1 1 1 1 2_24 1
----_._--- ------ ------- 1 1 ------- --------- ---------1 1 1 1 1 1 1

1 :!) '" 30 1 Z' 1 lO7 .•E·. 1 4.31 1 2.35 1 1..25 1 3.GO 1 7 •'91 1-..-------- ------ ------- -------
1 1 ------- --------- --------- ~1 1 1 1 1

1 1 0."'101 1 1 1 O.~O 1----_._--- ----_.- ------- ------- -------- --------- ---------
Tot"l d ••• Pot"'rdi ddS



--~~~~~-------------------------~==~--~----------~--~-----------------~-------------

1
1

l.
l.

l.

1

1

Sp-------1
Corre-gida1

----------1
1

---------l.

1

---------1
1

--.-------1
1

---------1

--------- 1
0.4"3 1

----------1
1

---------1
.:!'l

1
1 1

l.---------1 ---------1
l. I 1 1

I

~-----T--~ ----:~~~~-~
I -4... _

1 1
1 1

1 111 1
l. ----~---1~--------1
l. 10.81 1 1

l. ---------1 ---------1
111

--------1 ---------
." 1

,:.;

---------1

1

---------1
1

---------1
e •.•puoe-r-t 1

---------1
1

---------1
1

M .,.-

---------1
e •.•u•••• ),

1

),

---------1
1

11••



f;:;;:;:;-----l
1

Tnbl~ 2_8 CALCULO OEL SrSrEHA ACTUAL DE EXTRACCION DE POLVOS
lI-=-nt:i 1.adc.,..- 2

CFt1<:p;:inc>1
1

1
1

1
12.00 1

1 l. 1 1 l. 1 l.
1 7.00 1. 38."'l81 945.00 1 l. 3"500.00 1 13.12 1

At"--:-a 1

<:pul2) 1
cF'M<R:a¡:¡:al:'l

1

1
1

---------- 1
2~749.00 1

l.

3!"SOO.OO 1

l.

8.00 1

.i - •.
1
1

1 1 l. l. l. l. l.
1 1. 19.~~ 1 945.00 1 l. b"750.00 1 18.37 1

1
113.10 1

--------- --------- --------- --------- ---------- --------- --------- 1
11.81 1

1 1.
e - h 1 7.00 1.

h - i
1
1

--_._----- 1.

6.0r.:. l.

1
e - b 1

1
.00 1.

1 l.
b-.,. 1 01

1 1
c: el·., 1 l,

1.
l,

1 1
700_00 1

1 1
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-~~~~:~~~-~~~~~
---------- l. 1
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----------- l. 1
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1

---------1

~1

1
lE·. <lO 1

1
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lE.• <IO 1
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1

1 1
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1 1
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1
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1
945.00 1-_._----_ ..

1
.-7 1

1 1
111

1 1
1 1

1::;~,3 pul d"? H20
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'-='"' nci.CII 11._88 HP
..•. -ic_::::I SO ~~.:>
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159.00 1

----------1 ---------1
159.00 1 G13E .•~1
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una acumulación de material con el

posterior daño del ducto. Además si

cálculo conservador,realizamos un

50% de eficiencia) del

los

la potencia

ventilador no satisface

requerimientos actuales de planta.

Ventilador 2

Para este ventilador se observa que

en los tramos e-c, c-b, b-a, tampoco

presenta la velocidad de e x t..r- a e e .i ó n

requerida observándose en el trabajo

una acumulación de material en estos

Además potencia del

los

latramos.

ventilador no satisface

requerimientos actuales de planta.

cálculos anterioresEstos no se

consideran las pérdidas por el mal

empate de las uniones, y defectos de

fabricación de los ductos.

Un ejemplo del cálculo de diseño de

Ductos antiguos sería:



Del Area anterior sacamos nuestra

Ventilador 1 del gráfico 2.3, de la

instalación actual con el método de

la velocidad equivalente.

Ramal b - ~:

Datos: 865 cfm; 6.142 fpm

Area del ducto: cfm/fpm = 0.14 ft2

Diámetro = 0.416 ft o 5 pul

nueva velocidad:

865/0.14 = 6.142 f p rn

Análisis de las pérdidas:

Longitud de tubería:

3 Codos

Longitud Equivalente: 2 ft

Total 10 .69 ft

80.69 ft

Pérdidas por fricción:

x 100 ft de longitud

Perdidas

pul H20

(4 * 107.691/100 = 4.31



Pérdidas a la entrada:

( O. 25+ 1 )Vp

Donde:

Vp=( fpm/4005)2 = 2 . 35 pul

H2Q

Pérdidas a la entrada = 2.35 pul de

H2Q

Pérdidas por succión = 1.25 pul de

H2Q

Total en pérdidas a la entrada:

2.35 + 1.25 = 3.6 pul de

esto las Pérdidas Totales

serían:

* 4 . 31 + 2. 35 + 3. 6 = 10; 26 .pu 1

H2Q

e no Referencia 3



CAPITULO 3

REDISTRIBUCION DE PLANTA

3.10ptimización redistribución decon una

Planta cumplir los objeti-para con

vos.

Como demostró la sección 2.2 la

de

se en

Demanda actual está incrementandose

una manera

actualmente

cuadrática pero en la planta

dispone de tecnologíano se

suficiente como para superar la creciente

demanda que a a soportar la empresa en

que considerarlos futuros 10 años. Ha

además que esta demanda puede alterarse de

una exponencial, qu':zás sesimanera

fomenta a los sectores madederos si las

industrias que pretendierón ano olizar el

mercado el país, e cionardejanen

liberando pote c:a es que

la

de

productosaSl

podrían también porabarca osser

empresa por talleres ar esa aleso



pequefia dapacidad.

Es también necesario para incrementar la

producción de la planta realizar un análi-

s i s e x a u st, i v o, de c ua 1 s e ría 1a d i s t r i bu -

ción de planta ideal en la que se podría

ahorrar tiempos y movimientos con el fin

fuertes lotes de producción corresponden

de tomar el mínimo de tiempo en los proce-

soso Los productos que tienen mayor de-

manda en la empresa y se tienen en el a ñ o

a las cajas acústicas 6998, las mesas

6998, y las Estanterías Alpinas 9210, y en

los que se ha perfeccionado su calidad y

forma en los últimos 4 años como se ob-

serva en la producción \lentas de los

años 1985, 1986, 1987, 1988. [Tabla 3 . 1 ) .

Actualmente se dispone de varios turnos

rotativos, trabajando la planta en algunas

veces hasta 18 horas diarias por sobrecar-

ga en los pedidos.



Caj as Ac'-~st",ic. ~
Bases. Costados y Torr ~
Muebles de cocina
1'1uebles de Televi:3or
r·1ueb1es p.::u'-ab ib 1 i ote.:;:.~
Mgsas de televisor y LVid. es
Puertas de closgts
r·1ueb1es de dOI-mitor io
P,-omed io Uds.
Total en Vtas R~ ~

C.3ntidad
:3"'-1.797.00
16.70'3.00
1.111.00
5.20"'-1.00

76""1.00
1.061.00

185.00
2'3.00

Vtas
$80.722.81
$"'-1LJ.660.27
$6.537.69

$lLJ.058.99
$5, :330.60
$9. '352.72

$737.06
$316.03

TABLA 3.1 PRODUCCION y VENTAS 1985 - 1988
PRODUCCION y VENTAS DE 1985

Caj as AC'Jst io·'3s
Bases, Costados y Torres
Muebles de cocina
Muebles de Televisor
Muebles bibliotG?ca~
M. s d v·s LVid. os

C.3ntidad
45,053.00
20.683.00
1.907.00
3,LJ75.00

305.00
808.00
172.00
213.00

~)tas
$lLJO,727.00
$16,LJ62.08
$7.936.31
$7,078.73

$4,:332.61
$6.271.71

$888.25
$1,381.48

$185.078.18

PRODUCCION y V N I ~ 1:: l. 1- •.

$162,816.16

P , Ur: ION y •.... N I S 1:: 1• I
-,

,- s

'::'" ~
I_'v' i . ':)S

. t; 1 n ',,'t;·as R..,all?s

Cantidad
:31.51-"1.00
12.261.00

650.00
2.537.00

38-"1.00
1.135.00

9""1.00

Vtas
$94.007.70
$85.133.38
$12.400~69
$7.768.02
$7.226.95

$15.090.88
$:397.69

$222.025.31



.-----~~~-----------~------------------------==--~~~~~----~~--~------~--~--------------------~---

P,-.

P,-. Vta

$3.12
$0.80
$4.16
$2.04

$14.21
$7.76
$5.16

.49

$2.32
$2.67
$5.88
$2.70
$7.63
$9.38
$3.98

$10.90
$5.68

V·

Producción
48,786.00
21,128.00
2,486.00
3,475.00

425.00
1,213.00
453.00
229.00

78.00

i n
:':'.274.00
1".582.00

752.00
:....720.00

276.00
1,580.00

103.00

Costo Prod.
$74,498.55
$8,234.72
$5;185.26
$4,201.95
$3,090.87
$3,206.66
$1,182.03

$517.28

Costo Udad.
$1.53
$0.39
$2.09
$1.21
$7.27
$2.64
$2.61
$2.26

$100,117.33

Costo Prado
$37,008.01
$18,872.29
$3,889.58
$5,249.85
$5, 182. 16
$5,027.64

$561.02
$116.86

Costo Udad.
$1.07
$1.47
$3.50
$1.01
$6.78
$4.74
$3.03
$4.03
$3.20

$75,907.41

Costo Prado
$68,203.77
$50,814.52
$6,400.41
$4,970.87
$3,818.64
~J;8,648. 39

$223 ..78

Costo Udad.
$2.11
$3.'06
$8.51
$1.83

$13.84
$5.47
$2.17



------

G.",nanci.", (;-~)
51_11%
51_ 03;'~
""19_88%
""10_ 6""1;:'-~
..q _ 81 ;:.-~

• -..::¡ ;.~
_ 1,";-::

G."'t",.",no:::i a (;-::)
5""1_ OO;'~
45_12%
""10 _ 51;:'-~
62_ 66;:'-~
11_12;'~
49_ ""I8;'~
23_ 88;:'-~

63_02%

,;:) .
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TABLA 3.1.- PRODUCCION y VENTAS DE 1988 (Continuación)
C.3ntidad

35.238.00
17,569.00
1,176.00
6,699.00

889.00
1.638.00

127.00
$9.048.00

Cajas Acústicas
Bases, Costados y Torres
Muebles de cocina
Muebles de Televisor
Muebl ~ p ra bibliotec~~
M.S S divisor y LVid~os
Pu r .S el S t~

Total 1 sn 'vi

•...•tas

$163.146.28
$137,961.18
$37.218.68
$25.578.80
$11.648.05
$10.616.72

$682.70
$55.264.63

$386,852.41



P,-.
$4.63
$7.85

$31.65
$3.82

$1:3.10
$6.48
$5.38

f· • 1 1

P,-aduce i ón
35,206.00
19,606.00
1,198.00
6,731.00

900.00
1,566.00

110.00
$",331.00

Costo Prod.
$88,053.80
$78,429.60
$24,030.02
$13,274.06
$7,233.6'3
$4,785.63

$307.73
$30. 87:3.50

Costo Udad.
$2.50
$4.00

$20.06
$1.97
$8.04
$3.06
$2.80
$3.31



G.30n.9nc: i .30 (;~~ )
45_ 98;'~
49_06%
36_ 62;'~
48_35%
38_66%
. _8 %

~%

%



3.2 Incorporación de nueva maquinaria.

La maquinaria que se incorpore en la plan-

ta debe satisfacer la sobrecarga obser ada

en el flujograma que se analiza en la sec-

ción 2.3.2 en el cual ve claramentese

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 maquinaria con

ciertas características que satisfacer-a

la demanda actual y fu ura

tos de la empresa. a

e los p o

i a r-La e

c-

Esta

siguiente (Detalles adiciona es se

el Apéndice ):

en

MÁguina Z 45
(Cortadora Automática de Paneles

Características principales:

Profundidad máxima de corte

Constante uniformidad y para elis o



Ancho máximo 600 mill.

Lubricación automática del transportador

alimentador según la velocidad de alimen-

tación.

Bajo ruido

Autocentrado de la cuchilla de la sierra

en alojamiento cónico.

Rodillos de presión que aseguran el cor-

te regular en piezas largas y de pequeño

espesor.

Longitud mínima de la pieza de trabajo

sobre los 29 cm.

Velocidad de alimentación sobre los 48

m/min.

Seguridad total para el operador.

Características técnicas principales:

Máxima profundidad de corte 120 mm

Mínima longitud de corte 350 mm

Mínima longitud de corte opcional) 290

mm.

Máximo ancho de trabajo 200 mm.

Diámetro máximo de la cuchilla 350 mm

Diámetro mínimo de la cuchilla 200 mm



3.3Redistribución de planta.

La Redistribución de planta se plantea ba-

jo las siguientes condiciones:

1 )

30%

Ampliar la

utilizando

capacidad

1 turno de

de la planta

producción.

al

2) Realizar una planificación de los lotes

de producción al mínimo tiempo, tomando en

cuenta los estudios de tiempos y movimen-

tos.

3) Realizar base a la experiencia unen

exaustivo análisis de personal con el fin

de reubicarlos en la planta mejorando la

productividad de la misma.

Este análisis se dió, y se L'lea ó a plano

de redistribución de planta de apéndice

VI, en el cual se observa en co paración

con el diagrama de la sección . 3 2 na

mejora en las secciones sobrecar a as por

trabajo excesivo.



3 • 3 • 1

3 .3 •2

Flujograma

modificado.

producciónde

Con el diagrama de redistribución de

planta de la sección anterior se

puede observar un ahorro de tiempos

y movimientos producción delaen

los artículos de mayor demanda de la

empresa, lo que notoriamente al

aplicarlo

tiempo de

dará-prácticaen menor

producción y mayor orden

en los (Apéndice AVII) •procesos

continuación se da hojas de res ú men

del

las

diagrama de flujo de procesos

dan los tiemposcuales ac-se

tuales producción. (Tabla 3 .2 ,de

3 .3, 3. 4 )

Reubicación de airedel siste a

comprimido y extracción de polvos.

Para los requerimientos de aire com-

primido de la planta, tendríamos que
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caudal para la misma serán los

examinar la linea de la planta a la

cual se va a tener una sobrecarga.

Esta linea corresponde al

3 • Examinando dicha

compresor

linea,

observamos que los requerimientos de

siguientes:

(Referencia

VI I I )

en el plano Apéndice

TH 16-2

El consumo recomendado para taladros

neumáticos trabajando en manera

continua establece a unos 95 l/min!

tiempo total nos q e aria que el

teniendo en cuenta que el trabajador

va a realizar su proceso en 1/3 del

requerimiento de a": e de esta

máquina sera de 165 1/



obtene os:

R8 1

Se establece así mismo

requeriento de 165 l/mino

Linea principal de montaje:

Los requerimientos de las

rramientas neumáticas que

bajarían en dicha zona serían de:

Grapadora:

0.2 l/golpe

Clavadora:

0.4 l/~olpe

Considerando la grapadoraque

clavadora

golpes por

dan un prome io

minuto,

Requerimiento de aire grapa ora:

60 l/min

Requerimiento de aire cla adora:

120 l/min

un

he-

tra-

y

de 300



presente que en cada ciclo se

Soplador de pintura.

Según especificaciones de

herramientas neumáticas se establece

que el consumo de aire para este

tipo de herramienta es de 144 l/mino

Taladro MB3T

Se establece

tiene 3.5

en el catálo~o que

gis/ciclo, teniendo

realiza en un tiempo de 20 segundos,

obtenemos

l/mino

una capacidad de 35.77

Taladro TN 16-1

Así mismo se establece -según

catálogo

l/min

un requerimiento de 35 .77



· 316 1/ i

Se establece una capacidad de 35.77

l/min

R 8 6

Máquina V-Grooving

Se establece en base

válvulas neumáticas

encuentran en la

capacidad de 144 l/mino

Máquina 2-45

Según catálogo:

2

4

ál ulas a 288 l/min

Topes eu áticos 28 l/min

Total

El

de

e e

o os a

así:

al número de

que

máquina

se

una

parciales



Así mismo, utilizando el método de

2*165 + 2*240 + 144 + 3*35.7 + 144 +

316 =

1521 l/min

Se dispone de un compresor cuyo

caudal es mayor al requerido, lo

cual satisface las necesidades de

planta.

velocidad equivalente

la sección 2 . 3 3

p L an t.eado

teniendo

en

y en

cuenta que la zona de ensamble

permanecerá invariante en su sistema

de aire comprimido se ha realizado

cálculos del nuevo sistema de

extracción de polvos el cual se

detalla e la tabla 3 • 5 y 3 • 6

indica o os resultados de los

cálcu_ a_ ~os os -entiladores.

El eLa _e e as nue as

instalaciones e el plano

del apéndice e



Zu><>o.5So·
'b.15'

Q 2UlQ)!, 50·
'(,)5'

(9, ,",,' _ r ~.""
:11
C1i'

. Z (CJ0:>5 50·
1(,.15 '

/.J7.'"

rofico 3,1 Distribucion Futura de Extroccion de Polvos



Tnbl~ 3_5 CRLCULOS DEL SISTEMR OE EXTRHCCION DE POL~OS
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Análisis

Ganacias

del

(1978

Estado

1988)

de Pérdidas y

CAPITULO 4

ANALISIS ECONOMICO

En el Estado de Pérdidas y Ganancias

(E/P/Gl Tabla 4.1, se observa claramente

una variación lineal de la utilidad antes

de Impuesto y participación de trabaja-

(Gráficodores en los primeros 6 años

4 .1 ) con una alteración exponencial de

los últimos años que probablemente se

debe al proceso inflacionario seguido al

crecimiento de la demanda de los arLículos

que fabrica la empresa. Estos articulos

están relacionados también con el índice

poblacional creciente del país que contri-

buye a la venta de artículos deri ados

como son las torres de amplificadores,

parlantes estanterías, etc. Del Cuadro

4.1 se puede notar además que el margen de



Tl'iBLA ..:.l.1

Ai::JOS 1978

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS ( 1978 - 1988 )

1980

I·}I:::NTA:; NETAS
CI)STO DE 1·,JENTr::¡S
UT 1 L 101:'10 1':RUTI

1:- - r.,¡ NT 1

-) n ,

$6,956.35
$."l.498. 06
$:2.458.29

$10.3:3
$1,216.35
$1,231.61

$0.00
$141::..77

$0.00
'I::N I

$1, O:::H. 8..:.1

1979

$15,653_ 1:3
$9,029.99
$6. 6:23. 1'3

$.<:157.20
:t2. 000. 00
$"'1,165.99

:tO.OO
:1>1 ,. 1:33 .. :36

:tO.OO

:t2 .. '3:32 .. 1:3

$28,718_70::1

$ 19. 230. 9:3
:t;9, ~:37 ..7E.
$.<:1,000.00

$6..:.16.:30
.s-t , 8..:.10.96

:1>0.00
.s i , 1:33_ :3b

:.1>0.00

:S3,. 6!37 .. 11J



---_.~--------------------~~--~~--------~--------------~.----_.,

1981 1982

$:37,. 732 _88

$21,433.19
$16,2' ='.6
:&2 ("'-1" 1
:c I

:{;" 1: ,¡; l. , I

1983 1984 1985

$47,256.33
$22,461.2:3
$24, 7'35.05
::&5,373.75
:1>6,026.38

$ 13, 394 "9:3
::&0.00

:I>3,043. 7:3
:1>0.00

$73,067.44
$40,699.84
$32,36,.60
:1>7,719.46
$7,636.21

$1,,011.93
:1>0.00

$2,8:34.54
$0.00

$185,078.18
$97,720.04
$87, ::::58.13
$22,893.56
$23,733.62
:1>40,730. 95
$1,278.40

$0.00
$5,052.00

LO,351.21 $14,12,.39 :{;36.957 _35



1986 1987 1988

16 $386,852_41
$208.425_35
$178.427_06
$21.593_92
$26.939_24

$129.893_90
" $""1.751_03

$0_00
I
. . :1>23,806 _'31

". , l. " ti'
, , 'I~: - I ~.1_OS $ L10. 838_ 02



------------------------------------------------------------------------------------------~----------------~---~~--~-~--~-------------.,----~----------------------------------

'['"T--------------~------------------------------------7
~I~O _.

"

,,1
71

!.~.~
:-:J

.r.

'" i-

--

1 SO -

1 [t el -

50 -

(, - J TiC (,

I
I

!
!

.LJ
,,'

._---c·-
¡.------ -------e-----..•......••.

Cl J i ::.:;;;;;:::~:=:~==;=====::;:=====:j::=====~~====,~----,-----~------T'-----1'

_- -'- --t

1979 1930

[l



utilidad establecido en las Unidades pro-

ducidas es del 48 % en Ventas lo que se

encuentra dentro del rango óptimo de uti-

lidad.

Análisis del PérdidasEstado de y

Ganancias Proyectado.

Teniendo en consideración los puntos plan-

teados en secciones anteriores realicemos

un Estado de Pérdidas y Ganancias proyec-

tado o lo que sería la empresa en base a

la proyección de las Ventas tratada en la

sección 2.2.

Consideremos para dicha pro. ección lo si-

guiente:

e "e n t a s est·imada estadís-al P'r o y e c c Ló

ticamente.

b l Costo e s aproximadamente varian-

cremento de producción

e

te en un o % o

mas una in"""laeión eo stante del a-6 O %

nual



c ) Los Gastos de Ventas variantes al 40 %

la amortización del préstamo realizado a

Anual por razones históricas de

tos salariales.

incremen-

d) Los Gastos Adl/lj nistrat.ivos var.iantcs el

40 % anual.

e) Los Gastos Financi.eros depenrlienLes de

la mas alta tasa de interés del Mercado de

Valores (55 x :

esperados en cuanto a proyección de la

Así el Cuadro 4.2 arrojaría los resultados

utilidad, la cual con las consideraciones

antes planteadas del gráfico 4.2 tiende a

ser exponencial.

Viéndolo des e el punto de vista económico

la empresa a e e u incremento de uti-

lidad con e~ .í.e n t o tecnoló~ico. de

sus insta ac e e os da una situa-

clan ópti 2..



fABLA ,.2 ESTADO DE PERDIDAS Y GA~A~CIAS PRO~ECTADO

13'31AÑOS 138'3

S"'I"'l3.30'3.00
S2'31~7'35."'l9
$151. 513.51

$500.00
$53,878.-18
$'37,135.03

SO.OO
Sl,6..7,

$32,."..qO_~2

19'30

SEo28,7''33.00
S3'33,'323.'31
$23,,86'3.0'3

S'57.20
$8&,205.55

$1,8,205.33
SO.OO

Sl,.183_8E.
$32, "'l"'10.,2

$ 11<',582.05

$8'31,885.00
$531,797.28
531:.0..087 ..72

$"'I~OOO.OO
S 137, '328.'30
$218,158 ..:::2

SO.OO
S1,183.8Eo

$32, "'l"'l0.""12

S18<1,.53-'1_5~



1'3'32 1'3':33 1'3':34

S;-~.545, 1'10.00
S1 •.30:3,"I20.73
Sl,.2::ió~71'3 ..27

$5.3,3.75
Ss6"1 ~'35&.7'3
S&66 ~388. T:;

- SO.OO
$3,0'13.73

$32,"1'10."12

S&30, '3(J-'l.5:::

1'3'35

53.610,0'12.00
$1.1'5&.367.'3'3
51,8"13.67"1.01

S7~71'3.4&
S'30.3~'330.:35
5932~023.5:3

- SO.OO
$2,884.54

$32,""1'10."12

S8'3&.6'38.72
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CAPITULO V

La instalación Actual de Extracción de

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se establece que Huebles El Bosque S. A. ,

debido al incremento de la demanda de los

últimos años necesita una ampliación de

sus instalaciones, la cual contempla imno-

vaciones tecnolóE?;icas y de producción,

elevando su productividad para obtener un

máximo de utilidad.

Polvos no satisface la necesidad de plan-

ta, y es necesario el cambio de la misma

con las respectivas correcciones plantea-

das en este or e.

Aún cua o e _esa poseería a futuro

¡:¡;astos e_e +ad o s por la canti-

dad de ue prestar, se

puede obse va r e a de la misma

tiene un incre e e O % en los



próximos 7 años.

La Empresa con la maquinaria que dis-

pondría a futuro, tendría la capacidad de

enviar su producción a mercados -futuros

extran.ieros. q u e en base a la cal i rlad ac-

tual de los productos podría exportarse a

un precio conveniente con la correspon-

diente generación de las divisas
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APENDICE 1

Plano de localización de máquinas

(Planos)



APENDICE IIA

Características

escuadradora

técnicas de .má q u i na



Diámetro de las sierras princ.

Diámetros de las sierras prec.

Motores de las Sierras principal.

Motores de las Sierras precortad.

MAQUINA ESCUADRADORA B'AVERLE

Profundidad de corte máxima.

Longitud de corte máxima.

Ancho de corte máximo.

Ancho de corte mínimo.
'.

50 mm

1500 mm

2500 mm

300 mm

400 mm

150 mm

5 HP

-3/4 HP
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Características

laminadora.

técnicas de máquina

APENDICE IIB



laminación.

laminación

MAQUINA LAMINADORA VL56

Capacidad de laminación

Apertura del rodillo

Potencia del motor de avance ..

Voltaje 220/440 3 fases

Diámetro del rodillo laminador.

Embrag~e neumático

N~mero de rodillos laminadores.

Longitud del transportador

Larl'?;omáximo de

Ancho maXlmo de

Altura máxima ..

.O

1219.2 mm

63.5 mm

0.75 HP

127 mm

2

3048 mm

8229.6 mm

1828.8 mm

2286 mm

--
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APENDICE IIC

e a r a c ter í s tic a s té c n i c a s d e má q u i n a.s LVG-

4SG, EF1, AVG-48-HSF, engomado ras eny

caliente.



MAQUINA LVG - 4SF

3 Cabezales de 5 HP

Velocidad variable

Extracción de aire.

30 90 fpm

Máximo ancho del tablero

Máxima long. del tablero.

Minima lonl?;. del tablero ..

Máximo espesor.

Nímimo espesor.

4 Cabezales

1 Cabezal de 7 HP

1219.2 mm

ilimitada

762 mm

25.4 rnm

3 mm

Peso neto

620 cfm

1.5 ton



9'1, C.D.
_.!...-.-

L 47L= -------- 97',=---. ------1 81',

CIFICATIONS LVG-4SF



MAQUINA EFl

Ancho máximo del tablero 762 mm

Mínimo ancho del tablero 89 mm

Velocidades variables .... 30

Equipo engomador en caliente 1

(NORDSONl

Diámetro de salida de extracción .. 127 mm
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MAQUINA AVG-48-HSF

Espesor máximo del material.

Ancho máximo del material

Maximo lon~. del material

Velocidad de corte

Potencia del motor

Diametro del arbol

Diámetro máximo de

Diámetro mlnlmo de

de corte ..

de corte.

herr.

herr.

Velocidad variable de corte

transversal ................

Motor hidráulico de velocidad.

Peso neto

Aire comprimido

Requerimiento de extracción.

31.75 mm

1219.2 mm

ilimitada

3600 RPM

7.5 HP

30 mm

228 .6· mm

2 O3-. 2 mili

5-50 fpm

2 HP

1.3 ton

5 Bar

620 cfm
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APLICADORES DE GOMA EN CALIENTE

Tipo de sistema Circulación interna

Vol~men del tanque. 3028 cm3

Capacidad del tanque. 3 k~

Velocidad nominal de mezclado. 3.9 kg/hr

Calentamiento por resistencias

Velocidad nominal de salida 11.8 kg/hr

Temperatura de operación .. 150-2000C

Requerimientos eléctricos. 115 -.V AC

Dimensiones de acuerdo a figura.

1
11.0

(2111.4)

1
\i 23.4

~
(tl94)

-¡~

1.tI

( 190)

~ I
I

1
2.0

(tlO.II)

17.3

(.39)
.

9.1
,.••1---- (23 1) ----t

10. ti
\.-------(267) ------~





APENDICE 111

Plano de movimientos de algunos elementos

(Planos)

I



APENDICE IV

Estudio de tiempos de algurlos el~mentos



I M'lrgl ES EL Bfl\Ql!::• i!IL ~ 1... \.JL' '..J,...

!~

ti :'1:"5:: •••e

S. A .
TABLA De HORAS HOMBRE POR PROCESO

_1_R_T_~_C_U_I._0 ~LAMINACION CORTE PERFORADO I PINTURA

I t

PEG/.DC ENSAMBLE

.~ TTl'0..'p'E AG'IAAE roRrARES:=' ::..P.:.,..-:...-=2 ---'-_ .0324Q2 '--- ._-- _._---~.. ----_ ..__ .... _ .. -_ ...._--



.------------------------------------------------------------------------------------------.------------
! -/''lrp'l re
! 'jlC.Ü~L.'
;

,'/,.'-
EL BOSQUE S. A.

r.'i"ri0Th
\l~r~p

El »csc:« rECH41L~..IQ.J~~_'
f- ...•._N_P::-- -,- .,.-- --r ...:.?'l...:.t:.:.-F.:.:.~:..:.R;...:..:·TO_~...:.C\ ¡"1(, /'~TO,::.S 'l' IJEI"J,=:

°t/1f/LAMINACION COF:TE I PERFOaADO 'PINTURA ,'EGt.QO I ENSAMBLE

I ;1

T." 2 '-_ ----:-:.:::':;;-!---'-- .-----.------j __ ~ ~ -----,

_1. ~ ,~,; DE n ~ ._. _ ... --~··-·_~~·~~~::---·-+---·-----·I---------t--------1 __ o ------!
¡_lUPE I?W . I . ._- .... --- - ..------.-----------t --- -.--.- -.--,------- ;
i T. RESf'J\lro oussrs '- .033806' J L : '¡-.~:~----------'I-~ -------- ·----·-~;_:;_6-2---:-...-------1--:0l,~~-..-: --.._----,--.--------;
: -~~~.?~~S ~-~"-=.'..~'~~~--.-~r.~'~-~-;='=.". .~:~~~~~i~~-4-.~_=~---l~~-~=-~~~--=~~·==--J;_ =-~~-~-=~~r.-------;
I-p~~~-~::~~~?------l-~---'--- ----i-~~-:~~~----¡---.-----+- 1---·---+-------·:
,.-I.'UP\I'-- ---·---------,Li --j------ ..-------·1---·---·---: ----------±-1 .C------¡--- ----,__";

J---' __ -----¡------ i 1 . _

! i I I I _

. -_--_-_-_-.....:I---....:.:-------~- .!. ±f--- I ¡
.-----+-1 ----- ---~- 1 1 --=------111-------

1

1

--, __ o-----·-----1 J :~m -~~t~-=~-=::-;---_~~r',i=~--.------!
____~---! __ . . 4 _ _ __ •••• _. 4_ _ _04 __ • ••

.i !----~--~----------~------

TA8Lll. DE HORAS HO.;YfBti E POR PROCESO

ARTICUL.O

------_.-. ~-_...,_.....---------



r;'ip' E.~ El BPI;Q'!F , A. __.•...__ L -' ,-, 'Ju l. ••.• V •••

~

TAB LA' DE HORAS I-!OI'víBR E POR PROCESO
NP:

r------------"7-"~;__------_:_------.,._---------.!.PR::::. c:.!:CP::.t.::R:.:::.~~J..!.P:,:C':::,,'i...:.i::;"'¡:~. !:!.I,¡:--.:-::::o~;)~:j!;:"';:~'_-Ir¡PD

f°;';~'¡LAMINAClON eOR TE PE.eFOR'DO PINTU." I
.l 8004 ,412859 .009124 .083024

.--- --'---1"
, .0010~6 I 1

,023479 : .007692 -r-:oS-S 112 ----¡-- .....----.¡-__ o .,

1

, - ... : --.',~.'- ... ~~~~~J·~~:·il;~~;~=~~.=-_~·~~?i~3~_~-=~.~=¡-~~·~6-;8==I== ~·-~.--=~~__·~===~--=:
_ •.•_ -.2___ ,_o:.?~::,~_.. _~_.:_O~?~~ ; ~-:-oo.m6 !. 018~~ ~.. _

.__ ! ' .0::5934 ' ,
• - ,•..0'- o.,., ••:__ .... _. .•.__ 00 - •••. --- -t- . - ..-- ... -- --- -----. -

'12 : .(123098 ¡....t.- _ ..__ '_"" .'6.·_. ._~_._._.__.__. . 1 •. --l . • • •...• - - __ .• _

'1'. !N '• ..l?l\11.~ .Mt•.•'<CO_ .__ 1_1 ; 1 .0079 I:!'
-r -- ._._ ..00'-0 •• _,-- _ •• J_. - -------------.-----.- ..•.--------' -----------,"---------

~:.=~~::--~_.j.:~--------_.¡--~~-_...~·_-..----I-~~---~-------¡-_· .:
.__G\IJ.l-::TA --r 4 --.---- i .006808--- I I ...---------."----·---1- '---'~-,------..-------;---------r· -t------[
__ .:moos....lli"C A:;;."-.J',,'l.E 1 4 ! .0:4084 ' ~ i .._~_. .

t-:~:D---~r~O~---------~:::;:3 I i _-=~ _
I

1 ----------------. l' ----,-

,"00 •. j. -- ..--0-' ~.' ... -.- -' ----li-.----j- ----.¡--------- ..

,
L_.__ _._.._._. ~--......;.-.--._.... .. __. ._. __¡_ .. _ ..__.. __ •... _~_ . __ •. ..l .. .. . _

l· .. -----1- -. ----Oo. - -,-- -- •.. -.---.-. .) -- ---- .

l~~._.. I _..!-__.._.. ..__.C' " •.

;~NrIC()IO
PEGADO El SAMBLE

), 1 1 1/11 1II11I .01852 . :4789:l

'1 • ·l,_ •.~==..~..,~_'__II __

1 111 111.

111, I fI J 1)



MUEELES EL EOSQüE S. I~.

~

tu: , ..'

TABLA DE HORAS HOMBRE POR PROCESO

._"_, __ 1 i__=-=-~!__-·~5~~12 .__ .~.~998 "--'---'-'-'--'- I .095576 -- - -.---.- .. ,

I
2 ! .041296 : .01156 i .03046~ " -,. .--.---- --T---:-o:;;~;-.----: --~~;7~':6--t--------~~2~-(:6--.-~.------- .,

l
' 1 i - "'- -- -----¡---:~2057~ --.- ------- .. -----1-------:--.-020822- .--.--:----------.;

"'."."'_____ _ _ L ..._. ; .-l +__ ... ..! ~

I
1 I ! .034833 J' i I !_"._, __ - ..- •• w •••• • __ ._ •••• __ , __ • • •• ._ ,'_ • .' ._ .•••.• __ ._. .•

I't 1/1' 1II\11'I'till, : : .046866 ¡ ~ : .13~906 ¡ "
l'U~lrrlltum/\':Pl]IL.__ 'l~-;'='-'-"--" ---- --~~~;~~4-- .- ---¡------ ----- -j- ----------¡--:-;~93~~·----·i---·-----

--l - --_o .. - ---1-·---------·------- ..--1'-----1-------, - -,

J.m.u::ro-·---·~--·i .._L~_ -----·-·l---:~}5'~L--·--;----------1 ¡-. ' --1
__ '.1!.mIi:.DE..CA.JClN ----1- J __ .Ol~?~ __ . ~ ._º-º-~~1_5 o ! ,~~~~ --'

--.92§T;\!?2..EF CAJct--J '_ 2: I .03~176__ J.010102 [ .03260_2__ ---;: _

_ .BESPl\I!?2 DE CJ00N _1_~_ ~8831! I .016362 I

1_52@.J2¡;;Cr...JPl' . !__ . J .01264 --1 ---:1------
!_-.w:..'úD_8.JEEP..JQR . .L_Jl~3~_3 --~ 11 ------¡ ...

1

1 Z.o:~TO..nITSRMEDTO __ ~--.º~862- .r.. I_¡

__ f.C&~_ INFEl~:~gR ~~88~_._· _ ,__ 1- -' .__:
rY=~:~::: I :.---~::;~:_ ----------- -----!-----.-.---~--.----- .-..-~----------.-:
i ------1----'" ---.--------- .. ---.-. ----.. ",--'--- ----;---.--- . ¡-. -----------.

PERFIL ..ros d65 i 4 .1.~10::.:8c:::.8__

r--··- .... ---

FfCH:' .06 JULIO ~

COR TE PERFORADO ' PINTURA PEGADO EN SAMBLE

1. 398669 .398921 .532949 2.831333



¡------------------------------------------------------
1 MUESLES EL rOSQUE S. A.

¡ (J('illD
'1 I .
tI :>:.'~c;~'t.)

F ; ,1 I - ~.

TABLA DE HoeAS HOMBRE POR PROCESO ,,'9 :

F e e H t ..Q.C-"_J.l,U,.1;.O ";fJ~_

_......,~....,........-----_----.-.--------_,_---------F<'-"¿-p,.(9,~no PCH Ifv'J I·'~TO.";:.~· ~' :IEN':'O
ti i

°tl~~tILAMINACION COF:T[ PERFORADO PII\'TUFIA PEGADO ENSAMBLE

: lO I - - .¡ ~.538~~ __ ¡ o • 1-' ..-.--.-.I -- -- .. :
I--I--··--~-··----·--:- I I ..-._- ! .

t=~-~=:-__~-~--LJ-~~.~__~~:~--H~=~~_! --:::==-+ -::==i=~=_~:--::J=_ ..'
1----------·-- --j--- ....;-.--. - ---·1..--....-- -·---~--·-----·-l- +--------. .L ._._:

1---' --------- --- - ~-- ..- .-- -r- _oo. --.- -.----:- .--- --'1------ .j---- ----.. --'''-,-- ------

I ---..-l ¡ I 1 I , i ;

==---==--=--= ! j ---T-----¡=_=~=_=~_ -1---------1--:
--1! ~-·~----+L .¡---.-- :--------------+:- l ·---1-----\ -1------+1----

I-- ----j~ I j 1 .-t-------

I I ! I l i i
I .. " + .----+-1 - :-------.11.--- . I l . ! -:
! .¡. I 1 J

~==========~--~-~·--------...l'~i~-------}=---=-~=-~-=--=-~~---¡-,-.-------r--. ----.--¡ .-t . :-~----.~-..-----.-.l...-----~--: ..-_i__"__- ...:..--+-..- ..
L_ ...~------- - -~.. ----~- '-'-¡---'''. _ ...• _ .•. --=--------: ..-------'-¡- .....~--_~__~_, .

- -e --',":

A r I e u 1. o

---_ . ./

--._-,---



APENDICE V

Características técnicas amáquinasde

adquirirse (Z 45, H2, HB3T, Ap Lí c a d o r e s de

goma)

, .,



MAQUINA Z45

Profundidad máxima de corte 90 mm.

Pro~ramador electrónico

Máxima profundidad de corte 90 mm.

~.o:-;o mm.Lon~jtud de corlC' /1 • :-; 4 O TII m

de alimentación 1 3 ; 5 27Velocidad

m/min

Diamentro máx. de la sierra 350 10m.

Capacidad del motor de la sierra -7.5 Kw

Diametro de la salida de extracción de

aire 120 mm

Requerimiento de extracción de aire 1360

cfm

Peso de la máq ina 1.50U lee;1.900

Topes I e u m ri I c o s a lrnvés cl r> .l a l o n aL'ttr d

de corte.

Velocid la de :3 . 70 OSierrae

8.000 rp



Velocidad de alimentación ] 3 . 5 2í

Doble escala para rápido ajuste de la

longitud de corte.

Programador electrónico

Sistemas de se~uridad

Características técnicas principales:

Máxima profundidad de corte 9 O m TlI •

Lon~itud de corte -+.540 mm 3.050 mm.

m/min

Diametro máx. de la sierra 350 mm.

Capacidad del motor de la sierra í.5 Kw

Diametro de la salida de extracción de

aire 120 mm

Requerimien o de e x t r-n c c Io n de n i re 1360

Velocidades de la Sierra de 3.700

cfm.

Peso de la m ri q u Ln a 1 . 9 O O . 5 (.)O I{ ~

Topes _reumáticos a través de la Lo n a Lt.u d

de corte.

8.000 rpm.

M2 ~ Automática para realizar ti-

ras sobre edida.

Caracteristicas principales:



Velocidad Angular 3600 rpm

Velocidad de alimentación 6 ..\-8 m/min

Ancho del carro alimentador 220 mm

Dimensiones de la mesa 1640 x 900 mm

Diámetro del ducto de salida de aire 180

mm

Requerimiento de aire a 25 mis, 1360

cfm.

Peso Aproximado 1296 Kg.

Potencia del motor 13 22

MB3T Taladro Automático de

Cabezales múltiples,

31 Kw

potencia de

Caracteristicas principales:

Cabezales ver icales independientes

Lectura umérica de medidas

Facilidad en el monta.je de cabezales

Caracterís ieas ecnlcas principales:

Dista e-a e e Dortabrocas J 2 IlIlIl

e_ -o or del cabezal vertical

2 HP

Espeso e p .n e Le s 60 mm

Míni a re u n i d a d e s vertica-

les 150



Máxima distancia entre unidades ve~tica-

les 1200 mm.

Velocidad An~ular 2.800 rpm'

- Al tu r a del a m e s D de t r a b a.ío 950 m m

Presión de trabajo 6 Bar

Consumo de Aire por ciclo de dos unida-

des verticales 1 2 l/min

Peso Neto 1.000 Kg

Dimensiones totales 3.200 x 1870 x 2170

mm

4Plicadores de goma LK.

Características principales:

Pistola Aplicadora de goma

Diámetro de la pistola de <PIO rnm ~T 4 m

de lone;itud

Envase plástico

Reservorio de agua

Capacidad de 5 Ke;

Estas máquinas serán ,ubicadas de acuerdo

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

Máxima profundidad de corte 120 mm

Nínima lone:itud de corte 350 mm

Máximo ancho de trabajo. . 200 mm

Diámetro máximo de la sierra 350 rnm

Diámetro mínimo de la sierra. 200 mm

Velocidad de corte 3600 rpm

Velocidad de avance. 6-48 m/min

Ancho de la mesa 750 mm

Dimensiones 1640 900 mm

VolGmen requerido 882 cfm

Lubricación automática .

Peso neto ........ . 129f1





MAQUINA MB3T

Distancia entre cabezales 32rnm

Potencia del motor del cabezal yerto 2 HP

Máxi~o espesor de los paneles.

~1í n i III TTI a d j s t ;¡ Il e i a r- II t: I~ (> e o 11 L r o ~.;

entre unidades verticales ..

~1á x i mél el i s t él 11 e i a e- n L r e e e Il 1.r o s

entre unidades verticales.

Velocidad de rotacjón .....

Al tu r a del a m e s a de t r a b a.io .

Presión de t r a b a.i o ..

Consumo de aire por ciclo

Peso neto

60 mrn

1:)0 mm

1200 mm

2800 rpm

950 mm

6 Bar

35.7 l/min

ton
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APENDICE VI

Plano de Redistribución de Planta.

(Planos)



Flujograma de producción

(Planos)

APENDICE VII

---'"



APENDICE VIII

Plano de distribución de tuberías del

sistema de aire comprimido.

(Planos)



APENDICE IX

Plano de tuberías del sistema de

extracción de polvos·.



APENDICE X

Tablas cálculos de Ventilaciónpara

Industrial
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