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Anexo #1

ANEXO #1

N

A continuacidn se explican detalladamente las actividades a seguir en cada una

de las etapas del proceso productivo, con la ayuda de flujogramas:

1. CLASIFICACION

La clasificacion es el comienzo del proceso productivo y es la etapa que va a

determinar que procesos se van a realizar sobre cada equipo. Las actividades que se

deben realizar en esta etapa son:

Identificar el equipo abriéndole un archivo y asignindole una bitacora
Revisar la calidad de copia de la fotocopiadora

Revisar la lampara exploradora

Revisar el tambor fotosensible

Revisar la corona primaria y la corona de transferencia

Revisar el sistema de revelado

Revisar el rodillo fusor y el sistema de fijacion en general

Revisar el rodillo de presion

Revisar si el sistema de transporte no tranca el papel

Revisar que el suministro de papel se haga desde todos los cassettes

Hacer el diagnostico y anotar su clasificacion en la Bitacora

Reflejar en la Bitdcora que tipo de accion se va a realizar sobre las partes del

equipo que han sido revisadas, si se va a colocar un repuesto nuevo o se va a

intentar reparar el ya existente

Adherir la bitacora al equipo en un lugar visible
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Clasificacion )\
AR
¢Cumple Jos™ Se realizan las
<_ criteriosde = >—No—» observaciones en
Abrir Bitacora Wiﬁcaciénj?/ la Biticora
o . o N
Si
.y v
Revisar calidad Anotar diagndstico y
de clasificacion en la
copia biticora
Revisar anexo &
Operaciones en la r
clasificacion \ _ Colocar la Biticora en un lugar
Revisar cada visible
sistema

2. DESARMADO

e Remover las tapas exteriores de la fotocopiadora
e Quitar el tablero de control
e Remover las palancas y manillas interiores

e Quitar las tapas interiores

3. LAVADO

e Se llevan las tapas al cuarto de lavado
e Se colocan el juego de tapas en cavidad de lavado llena de agua y jabon
e Se lavan las tapas y se remueven las manchas severas con vensol

e Se secan las tapas con una toalla absorbente
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Quitar tapas
exteriores

r

Separar Quitar tablero
tornillos del d
e
tublero, control
de los demas
tornillos y
almacenarlos
en bolsas 4
Quitar manilla,
tapas internas y
filtros de aire
4. PINTURA

e Se prepara la pintura

e Se ajusta el aerdgrafo

e Se ponen a secar las tapas

e Se llevan las tapas al drea de pintura

Desarmado

|

¢Es serie 207 Si——»

Quitar unidad
reveladora y
unidad de
tambor.

4

Enviar tapas
exteriores a
lavado

e Se empapelan las areas que no se desean pintar

e Se pintan las tapas en los cubiculos

Proteger el tambc
fotosensible de ur
exposicion directa
cualquier fuente de
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Lavado

- Se trasladan las
tapas al cuarto de
lavado

Se sumerge el
juego de tapas en
agua y jabdon

y

Quitar las
manchas severas
utilizando

disolvente

y

Enjuagar las tapas
con agua

Secar las tapas
con toallas
absorventes

Llevar al area de
pintura

Pintura

Se empapelan
las partes de las
tapas que no se

desean pintar

Se prepara la
pintura

Se ajusta el
aerografo

N

Se pintan las
tapas
individualmente

vy

Se ponen a secar
las tapas

Se restituye el
inventario de
amortiguacion
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5. REPOTENCIADO

El repotenciado es la operacién que agrega mayor valor al producto que ofrece la
empresa, a continuacion se proponen y se formalizan una serie de operaciones que deben
ser llevadas a cabo en esta etapa del proceso productivo. Para tal fin se recopild

informacion de varias fuentes, se estudiaron y se evaluaron las actividades que se venian

realizando asi como algunas que podrian ser incluidas. Las operaciones estdn agrupadas

en torno a cada una de las dreas funcionales necesarias para el proceso de fotocopiado.

5.1 Lampara y lentes

La parte Optica de las fotocopiadoras es muy importante debido a que el
diagnostico de las maquinas se realiza por medio de la observacion de la calidad de las
copias. Las acciones que no pueden faltar son:

e Limpiar el vidrio del tablero de originales

= Limpiar y chequear lampara exploradora y placa reflectora

* Limpiar los espejos con alcohol o soplarlos

= Limpiar el lente con mucho cuidado

= Limpiar los espejos inaccesibles utilizando la herramienta especial que trae la
fotocopiadora en su interior

= Limpiar el vidrio protector contra el polvo

= Revisar el riel del explorador por si tiene sustancias extrafias

5.2 Sistema de Corona y tambor fotosensible

®  Sacar la unidad de tambor

= Revisar si el tambor tiene rayones o marcas de algun tipo. Si estd muy
deteriorado hay que cambiarlo

= Revisar si el tambor estd en contacto con el cilindro revelador

= Revisar la unidad de corona primaria y de transferencia
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= Limpiar en seco o con un pafio sin pelusas las unidades de corona
= Limpiar el eliminador de estatica

®  Quitar el polvo de la rejilla de la corona primaria

=  Remover los residuos de toner

®  Vaciar el deposito de toner de la unidad del tambor

5.3.Unidad Reveladora

= Sacar la unidad reveladora

= Revisar si el suministro de toner es uniforme a lo largo del cilindro revelador

= Limpiar con un pafio sin pelusas y lleno de toner el cilindro revelador.(S6lo si no
es uniforme el suministro de toner a lo largo del cilindro revelador)

= Remover el toner de la unidad

® Limpiar el borde de la cuchilla de la unidad reveladora

3.4 Unidad de Fijacion

»  Sacar la unidad de fijacion

® Cambiar el rodillo fusor por uno nuevo o uno recuperado

= Revisar y limpiar la ufia de separacion

® Limpiar el rodillo de presion o cambiarlo si es necesario

® Limpiar la placa guia del papel

= Limpiar los bujes, rolineras y fusible térmico

= Revisar la estética en general de la unidad, porque esta parte es visible para el

cliente

5.5 Sistema de transporte del papel

= Limpiar la guia de transferencia del papel

® Limpiar con un pafio himedo la correa alimentadora
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Solo utilizar solvente para

no perder el tiempo
limpiando todas las piezas
i metdlicas

6. ARMADO

= Limpiar las gomas de los rodillos recogedores

= Revisar la tension de las correas

Repotenciado

Soplado del
equipo

.

remover el toner y el polvo.

Localizar y
quitar residuos
de toner con
vensol.

l

Limpiar las
gomas
de los rodillos

recogerdores

*Revisar tlujogramas detallados para cada uno de los sistemas al final del capitulo

e Se colocan las tapas interiores
e Se colocan las palancas y manillas interiores

e Se coloca el tablero de control

Se lleva el equipo al area de producto terminado

|
{

Y _
Limpiar con un
trapo hiimedo la
correa
alimentadora

A

Limpiar la guia
de transferencia
de papel

l

Sistema de
exposicion®

e Se inspecciona la funcionalidad de los sistemas y la calidad de copia

e Se colocan las tapas exteriores de la fotocopiadora

Sistema de
corona y tambor
fotosensible*

Unidad
reveladora*

l

Sistema de
fijacion®
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Colocar tapas
interiores

h A

Colocar
palancas y
manillas
interiores

Colocar tablero
de control

Armado

{

Colocar tapa
frontal

s importante
verificar que todos los
botones funcionen, ya

que a veces quedan
presionados cuando
se arma el tablero.

Colocar todas
las tapas
exteriores

h—,

h

Enviar a ajustes
y control de

 calidad

AJUSTES Y CONTROL DE CALIDAD

Si

Revisar los
sistemas
funcionales

7 Se localizd

Arreglar el
problema

e Se moviliza el equipo al drea de ajustes y control de calidad

No—»

Anotar la
observacion en |
Bitacora y enviar

téenico.

e Se inspeccionan los sistemas funcionales del equipo de manera similar a como se

hizo para clasificarlo

e Sipersiste alguna falla, tratar de identificarla y realizar los ajustes necesarios

e Cuando el producto pasa la revision final se archiva la biticora y luego se ingresa

la informacion a la base de datos
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Revisar la
Bitacora

Ajustes y control de calidad

Probar el equipo

Si » Ubicar la falla
v
. Arreglar la
Probar el equipo No fallla
4
Revisar
nuevamente los
sistemas
funcionales
Realizar ajustes Archivar la
de ser necesario Bitacora
y
Fin del
repotenciado
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FLUJOGRAMAS DE LOS SISTEMAS DEL REPOTENCIADO DE EQUIPOS

Sistema de exposicion

OB
i ¢La ldmpara
Limpiar los exploradora
lentes deslliza con No
facilidad? ;_
Limpia
@ y j lubricar ¢
ici ’ con sili
Soh::;tarl el Limpiar los Si |
repur.s (o] Yb:lacer ESpejos @ $ T
TSRS accesibles 4 —
| - Limpiar y
No utilice vensol, ya colocar el vidrio
que crea una pelicula de tablero de
@ 4 que afecta la calidad origj_na[es
Limpiar los ~ dela copia
espejos restantes
utilizando la
herramienta No uilizar
vensol
A
fover la tapa Colocar
',- lora de] prﬂtactﬂr del
! lente lente

Los niimeros identifican la ubicacion de las partes mencionadas en la figura de la seccién transversal de la maquina modelo 6050

10




B .yquecambi
el tambor?

Sistema de corona y tambor fotosensible

Solicitar el
Sim repuesto y hacer
el cambio

Verificar el
ensamblaje.

r

Vaciar el deposito
de toner de la
unidad de tambor

Sélo modelos de la serie 20,
para otros modelos colocar el
residuo en otro lugar.
No exponer ¢l tambor a la
luz jprotéjalol.

@

Limpiar el
eliminador de
estatica.

¢ El modelo
es 60507

No
O
Limpiar sistema
de corona,
primaria y de
transferencia

\

11

Utilizar el
sistema

Si— automatico para

limpiar los hilos
de las coronas

La secuencia
Service anc
settings = Cle
corona wire:

No utilizar agua. Limpiar
los hilos con un borrador
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Unidad reveladora

Solicitar el
repuesto y hacer
el cambio

No Verificar el
ensamblaje

s uniformé .
suministro de
toner?

Limpiar el -
~No——# cilindro con un || No tocar con los dedos el
pafio sin pelusas cilindro revelador porque se
crean peliculas de sucio

: Limpiar el borde
Si de la cuchilla de
la unidad
reveladora

Ir a la unidad de
fijacion




" iHay que

Sistema de Fijacion

o Solicitar el
<_ cambiar el Si# repuesto y hacer
\rodillo fusor? el cambio
Verificar el
ensamblaje
| ﬁbfil:: ' Solicitar el
\_ el rodillo de S repz:s-t.cagbl;: “
- \presion?
Verificar el
ensamblaje

v

Revisar y
limpiar
la ufia de
separacion del
papel

4

Revisar y
limpiar los
bujes, rolineras
y fusible térmico

Es importante limpiar bien
la unidad fusora, ya que
esta parle de la mdquina es
visible al cliente
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@ @

|.Lémpara y placa reflectora
2.Lentes

3 y 4. Espejos

5.Tablero de exposicion de originales
6.Tambor Fotosensible

® @ ®

7.Eliminador de estatica
8.Corona

9.Unidad reveladora
10.Rodillo Fusor
11.Rodillo de presion

14
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ANEXO #2

BITACORA DE PRODUCCION

NO

Serial N°; Modelo: Contador: Fecha de recepcién:

Funciona | No funciona Funciona | No funciona
Rodillo de presion Rodillo Fusor
Coronas Tambor fotosensible
Sistema Eléctrico Sistema de transporte
Lampara y lentes Unidad de revelado
Tablero Otro
Calidad de copia: Estado de las tapas:
Observaciones adicionales:
CLASIFICACION | TIPO A TIPO B TIPO C

SERVICIO
Hora de inicio: { Hora de culminacion: Responsable:
Limpiar Reparar Cambiar | Buscar repuesto

Rodillo de presién
Sistema Eléctrico
Tablero

Coronas

Lampara y lentes
Rodillo Fusor
Unidad fusora

Unidad de revelado
Otro

Sistema de transporte
Tambor fotosensible

Observaciones:

AJUSTES Y CONTROL DE CALIDAD

Revision final realizada por:

APROBADA

J

NO APROBADA

Observaciones:

Embalada por:

Fecha de colocacién en el Almacén 2:

14
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ANEXO #3

TABLA DE LA GENERAL ELECTRIC' PARA DETERMINAR EL NUMERO
DE CICLOS A OBSERVARSE EN UN ESTUDIO DE TIEMPOS

[ TIEMPO DE CICLO EN NUMERO DE CICLOS i
L MINIZOSL - L.~ RECOMENDADO __

0.10 200

0.25 100

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00-en adelante 3

TABLA DE LA WESTINGHOUSE COMPANY PARA DETERMINAR LOS
NUMEROS DE CICLO NECESARIOS POR ACTIVIDAD

Mas dealﬁ(i)OOO POT | De 1000 a 10000 Menos de 1000
8.000 3 1 1
3.000 g 2 I
2.000 4 2 1
1.000 5 3 3
0.800 6 3 2
0.500 8 4 3
0.300 10 5 4
0.200 12 6 5
0.120 15 8 6
0.080 20 10 8

! Fuente: Informacién tomada del Time Study Manual, Erie Works, de la General Electric Company.

16
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Cuando el tiempo

por pieza es de mis |

Numero minimo de ciclos a estudiar (actividad)

Mas de 10000 por

De 1000 a 10000

Menos de 1000

de (horas) afio
0.050 25 12 10
0.035 30 15 12
0.020 40 20 15
0.012 50 25 20
0.008 60 30 25
0.005 80 40 30
0.003 100 50 40
0.002 120 60 60
Mas de 0.002 140 80 80
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ANEXO #4

Para los estudios de tiempo se utilizaron los diagramas de flujo que se muestran
en la pagina siguiente como ejemplo. Dichos diagramas permitieron analizar cada una de
las actividades de repotenciado de fotocopiadoras, detallando las actividades que llevan
mas tiempo y las demoras innecesarias que se producen tanto por falta del obrero como
de la gerencia. De ese estudio se recolectaron los siguientes datos (resumidos y

promediados) de cada una de las actividades para cada maquina:

DESARMADO

| Remover tapas internas y accesorios &
Remover tablero de control 4.33
Remover unidad de transporte, unidad reveladora 1
Alrﬁacenar tornillos en cajas o bolsas 1
Desarmar tapas externas y del compaginador 12
Sacar rodillos alimentadores 2
Extraer la corona 1
Extraer unidad fusora 1.23
Quitar tablero de vidrio 1
Remover tapas de cassettes 3
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ACTIVIDAD

DURACION

| PROMEDIO (MIN.)

DISTANCIA |
RECORRIDA (MTS.)|

Se marcan las tapas 3 e
1S;{, Elll:ie(\)rar:l las tapas al cuarto de 5 106.92
Se lavan las tapas individualmente 85 —
Se colocan a secar las tapas 130 —
TOTAL 225 106.92

PINTURA

ACTIVIDAD

DURACION

[ PROMEDIO (MTS.)

DISTANCIA
RECORRIDA

(MTS.)

Se empapelan las tapas
Se buscan las tapas al cuarto de lavado 10 137.34
Preparacion del aer6grafo 8 s

75 _—
Se pintan las tapas

3 —
Carga del compresor
| 20
Secado de las tapas
e 124 137.34

19
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REPOTENCIADO

ACTIVIDAD

DURACION

DISTANCIA

Llevar los rodillos alimentadores a

PRONMEDIO (MIN.)

RECORRIDA (MTS.)

Ajustes y prueba

oar 4 106.92
Buscar rodillos limpios 1,77 106.92
Soplado de partes internas 4 S
Soplado de rodillos y filtros 6 ——
Limpieza con vensol de partes internas 7 -—-
Limpieza de rodillos laterales 12 ---
Limpieza de gomas 2 —
Eliminar desperdicios de toner de la 8
unidad de transporte -
Limpieza de la 6ptica 10 it
Limpieza del vidrio protector contra 2 .
polvo
Limpieza y colocacion de tablero de 3 B
originales -
Limpieza de la unidad fusora, cambio 5
del rodillo fusor o
Lubricacion del riel 2 —
Soplar el compaginador interiormente 4 —
Limpieza con vensol de partes internas 5 ---
15 —
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ARMADOQ
e g i o | DISTANCIA
s =0 DURAGION: = |1 i
ACTIVIDAD [P St | RECORRIDA
: I I\(.)_\Il_l)l(.}|‘.\II.'\.]i TS,
Colocar unidad de revelado 1 o
Limpiar y colocar unidad de .
transporte
Colocar filtros 1 —
Buscar tapas pintadas y secas 2 30.42
Montar tablero de control 3 -
Colocar tapas internas y :
accesorios
Montar tapas de cassettes 5 ——-
Colocar tapa del alimentador 3 el
Colocar alimentador 1 =
Instalar tapas externas 5 i
Colocar tapas del compaginador 2 30.42
Montar el compaginador 4 —
TOTAL 34 60.84

21
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INSPECCION

" DURACION | DISTANCIA
ACTIVIDAD PROMEDIO | RECORRIDA
(MIN.) (MTS.)

Chequeo de posicion de los 2 12.56
conectores
Chequeo de funcionamiento de las 2 w
teclas del tablero
Revision de bandeja central 3 —
Inspeccion del montaje general 1 -
Probar funcionamiento de la 5 —_
maquina
Ajustes finales 90 _—
TOTAL 103 12.56

Cabe destacar que las actividades reportadas en las tablas anteriores no se
realizan ni metodica ni regularmente, hay algunas que se pasan por alto, y hay otras que
no agregan valor al proceso. Con los diagramas de flujo se traté de establecer las
actividades que se realizaban con frecuencia y la pericia de los obreros para realizarlas,

asi como estudiar las demoras y sus causas. A continuacion se muestra uno de los

diagramas de flujo realizados para este estudio:
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS. ( OPERATIVO)

‘Proceso de operaciones realizadas a las fotocopiadoras desde que entran al departamento de produccién hasta que salen a la ve

'_: Serevisa el funcionamiento general de la

méaquina

==V

Pag: 1 de: 3 METODO ACTUAL METODO PROPUESTO l:l'[ODELO: 2120 FECHA: 7/11/02
Resumen Operacién | Transporte | Almacenaje Demora Inspeccion
Cant. Total 25 3 1 4 4
Dist. Total 147.34 mts.
Tiempo Total| 87.18 min 6 min 0.5 min 43.33 min 18.92 min
EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO TIEMPO (min) | DISTANCIA (
Quitar tapas, filtro, accesorios, unidad de transporte y 7
reveladora Q |:> \/ U
Quitar tablero de control Cl:> v D 4
Almacenar tornillos en cajas O% ’—> 05
Desprender tapas exteriores ®é> v ? ] 5
Sacar rodillos alimentadores @I::)v D 15
Sacar Corona de transferencia ®|:> \/ _) 1
Llevar las tapas y rodillos alimentadores a lavar QE v D 5 106.92
Lavar los rodillos alimentadores m D ] 2
Demoras por otras actividades O :> v‘ 28
Remover unidad fusora |_> 2
Se revisan los rodillos O |:> v ] ) B
Se soplan rodillos y filtros D 5
Se sopla la méquina por dentro ®:>v j 4
~ Se limpian las partes internas con bensol @:>v j 5
i Se limpian rodillos laterales @ |:> \/ —> 10
D)

23
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS. ( OPERATIVQ)

Proceso de operaciones realizadas a las fotocopiadoras desde que entran al departamento de produccién hasta que salen a la ve

Pag: 2 de: 3 METODO ACTUAL METODO PROPUESTO [ 1ODELO: 2120 FECHA: 7/11/02
Resumen Operacion Transporte Almacenaje Demora Inspeociéﬂ—
Cant. Total 25 3 1 4 4
Dist. Total 147.34 mts.
Tiempo Total | 87.18 min 6 min 0.5 min 43.33 min 18.92 min
EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO TIEMPO (min) | DISTANCIA (

1.5

Colocar rodillos de alimentacion Q_) C N _)
Limpiar interiormente ()[:>\—/ D [ 2
Colocar las unidades reveladora y de transporte <l::>v D ]
- @ == .9 I
Buscar nueva unidad fusora O I;W )

B
Montar unidad fusora (ﬁzv D 2.08
In“speccién O:> ?EE 0.25
NV D

1.5

Colocar corona de transferencia

Colocar filtros @:ywi/ D ]: 0.17
Colocar tablero de vidrio ®|:Z> v D 0.18
Soplar los elementos é-plicos ®:>v D lj 1
Limpiar espejos y lentes C >|:> v D 25
Limpiar tablero Cg ’:> v j 0.25
Buscar tapas pintadas y secas O NG >v

Demora Q |::>

Colocar tapas

0.33 3042

4.33
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS. ( OPERATIVQ)

Proceso de operaciones realizadas a las fotocopiadoras desde que entran al departamento de produccién hasta que salen a la ve

Pag: 3 de: 3 METODO ACTUAL METODO PROPUESTO [ JODELO: 2120 FECHA: 7/11/02

Resumen Operacion | Transporte | Almacenaje Demora Inspeccion
Cant. Total 25 3 1 4 4
Dist. Total 147.34 mts.
Tiempo Total|  87.18 min 6 i 0.5 min 43.33 min 18.92 min
: EVENTO SIMBOLO DEL EVENTO TIEMPO (min) | DISTANCIA (1

Colocar aceesorios Q>>\ )\/ ( | L 10
Revisar si las tapas estdn bien colocadas O 3

Demora Q Dv
Cambiar tapas de cassetes Cm | )

or:w
=)V,
=)V,
® =\,
® =)
@ =\,
@ =)V
O=\viD
=)V,
=Y
® =%

11.67

AN

JD\JU‘UJUW

U
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ANEXO #5

TABLA DE FRECUENCIA DE MOVIMIENTOS ENTRE AREAS DE
TRABAJO. LOTE DE 50 FOTOCOPIADORAS.

MAlmacén | -

Pintura Lavado | Repotenciado Armado Desarmado Almacén 2
j Pintura - = = 300 — —
Lavado 300 -~ - - -- o
Desarmado - 300 100 - o s
Armado - — - == - 100
otenciado - - = 100 s s
- - " 100 -

TABLA DE DISTANCIAS ENTRE AREAS DE TRABAJO (ACTUAL).
LOTE DE 50 FOTOCOPIADORAS

Pintura Lavado Repotenciado Armado | Desarmado [ Almacén 2
Pintura -- -- -- 5.07 -- =
Lavado 22.89 - - - - -
Desarmado - 17.82 2.68 - o= o
Armado B - - - - 6.28
Repotenciado - - - 2.68 gz =
Almacén 1 - - - - 5.01 -

Distancias en metros
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TABLA DE DISTANCIAS TOTALES RECORRIDAS ENTRE LAS AREAS DE
TRABAJO (METODO ACTUAL). LOTE DE 50 FOTOCOPIADORAS

| Pintura Lavado |Repotenciado Desarmado | Almacén 2| Totales
{Pintura -- - -- 1521 -- -- 1521
KLavado 6867 = = - e = 6867
[Desarmado -- 5346 268 -- -- -- 5614
lArmado - - -- -- - 628 628
Repotenciado -- -- -- 268 -~ -- 268
[Almacén 1 - s s a 501 s 501

' Total 15399

Distancias recorridas en metros.

DIAGRAMAS DE RED

El diagrama de red o cuadricula para la distribucion actual, que se observo al

ejecutar el programa de computadora es como sigue':

2| 2| 2

10
1010
1010
10[10] |
10[10] |
10[10]
10[10] |
EEE
DEEBE

11]11

s | o | e | b

el el Bl B

o aofonfen| ~| ~ |~~~
alalalal -~~~

(2]

[=-]
o
o
o
(-]
@
(a7 ]

The SCORE for the above LAYOUT = 100

"El diagrama que se muestra es una representacion en Excel del output del programa COMLAD, ya que el
mismo se encuentra escrito en lenguaje MS-DOS, el cual no comparte interfaz grifica con Word.
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Propuesta de distribucién # 1. Para la primera propuesta se va a cambiar de lugar el
drea de pintura (1) con el almacén 1 (7), ademds se van a reorganizar las dreas de
armado, repotenciado y desarmado (3, 5, 4 respectivamente). La red para esta propuesta

es la siguiente:

—
-
-

3110] 1
3110110
3110]10
2|10{10

11711

INENENEE
A e N =S

10110
10110

~ |~~~

oo~y =)~~~

rodillos fusores. El diagrama de red queda como sigue:

121 7] 7] 2] 2] 2
2|71 7] 4] 4] 1
7| 7| 4] 4] 1
11111 7| 7] 5] 1| 1
7 5011 1
10[10(10 5( 1| 1
10|10]10 5| ¢
10]10|10 5
10|10]10
10 9| 9] 6] 6
8| 8| 8| 8| 8 8| 8] 9] 6] &

The S CORE forthe above LAYOUT =32
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TABLA DE DISTANCIAS ENTRE AREAS DE TRABAJO (PROPUESTA).
LOTE DE 50 FOTOCOPIADORAS.

Repotenciado

32 -

Desarmado
Armado

{Repotenciado -- -- -
Almaceén 1
Distancias en metros.

TABLA DE DISTANCIAS TOTALES RECORRIDAS ENTRE LAS AREAS DE
TRABAJO (PROPUESTQ). LOTE DE 50 FOTOCOPIADQORAS

i«

|

' ; ' A

‘l, o8 ‘| Pintura Lavado |[Repotenciado | Armado |Desarmado}Almacén 2| Totales |
Pintura - - - 1605 ~ - 1605
[avado 1068 - - = = = =
Desarmado - 3270 320 o e i 3590
[Armado = ~ " - = 1960 1960
Repotenciado] - > = 280 = - 280
[Aimacen 1 = o = = 846 - 846

L Total | 0349

Distancias recorridas en metros,
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LAYOUT DEL METODO PROPUESTO

-

15

....... '\/,.
. .Almacén 1 oo - -0 o - o "\53
-
o
.// .-/’\
I s
b
1 - -

Tl

e — ———— =

|
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MODELO DE SIMULACION (METODO PROPUESTO)
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REPORTES (METODO ACTUAL)

Values Across All Replications
Fuser

Replications: 20 Time Units:Minutes

Process Time

Half Width Average  Maximum Minimum
Value Value
Armado 51.2596 LH 55.6998 323043
Clasificacion 12.6001 0.0612 10,1985 14,8391
Control de Calidad Final 129.53 768 168.50 150.97
Desarmado 38.2236 0.83 42 6803 30.2086
Lavado 56.8631 1.23 62.6374 40,4264
Pintura 82.4355 13 B2.U808 79.3651
Repotenciado RE.8564 393 106.33 30,2107

abeiany
o B8 88882a3

%%
VA Time
Average Halfwidth Minimum V' MaximumV

Armado 41.6073 0.52 31.0838 51.7613
Clasificacion 12.6001 0.06 0.1985 14.839]
Control de Calidad Final 91.0965 302 424115 147.12
Desarmado 15.8136 0.67 30,2086 429503
Igwadu 42.2407 0.13 40.0598 44.6705

Pintura 82.4355 0.13 79.3651 84.6547
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Repotenciado 82,1091 3.89 50.2107 137.24
oo
BO
pi-d
i =
0 | n
|
; -
G L2} <
%, ‘%% %
% %
%%r
%'.b
2,
Wait Tim
Average HalfWidth Min Value Max Value
Armado 9.6523 0.96 0.00 39.7211
Control de Calidad Final 38.4356 4.69 0.00 144.29
Desarmada 24100 0.32 0.00 25.1199
Lavado 14,6224 1.28 0.00 51.2140
Pintura 0.00 0.00 0.00 .00
Repotenciado 6.7473 0.60 0.00 44,1809
m -
- |
n
%’ e |
o w !'
- 15 i
1] | |
5
o —u._u_| L_ [
+

e"‘%-.
Accumulated Time
Accum VA Time
Average HalfWidth

Armado 416.07 519
Clasificacion 630.00 2.87
Control de Calidad Final 910.96 39.24
Desarmado 429.76 R.O7
Lavado 506,89 1.59
Pintura 97684 1387
Repotenciado 085.31 46,72

Min Value
393.74
61914
T64.17
397.72
500,75
00614
78732

.

MaxValue
43237
643,88

113229
466.26
514.00
94a5.77

1188.71
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alany

B 888 E

=]

-

A%n.
Accum Wait Time
Average HalfWidth Min Value MaxValue

Amado 96.5229 8.60 52.9508 129.97
Control de Calidad Final 38436 46.88 158.11 552.75
Desarmado 28.9200 3.88 15.3172 45,9059
Lavado 175.47 15.35 113.56 250.90
Pintura 0.00 0.00 0.00 0.00
Repotenciado 80,9678 T.15 58.2500 113.40

100

150

100
%’ 150
x M

Other
Number In
Average HaltWidth Min Value Max Value

Armado 11 0.10 10.0000 11.0000
Clasificacion 50 0.00 50.0000 50.00040
Control de Calidad Final 10 0.00 10,0000 10.0000
Desarmado 14 0.00 14.0000 14.0000
Lavado 12 0.00 12.0000 12.0000
Pintura 12 0.00 12.0000 12.0000

Repotenciado 12 0.00 12.0000 12.0000
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0
o
=
& 0 |
&
E: 0
‘L] N O
" o o, 3 %
1%% %%% g O%&) ﬁ% KN
C‘%
%,
e
MNumber Out
Average HalfWidth Min Value Max Value
Armado 10 .00 10.0000 10,0000
Clasificacion 50 0.00 50,0000 500000
Control de Calidad Final 10 0.00 10,0000 100000
Desarmado 12 .00 12,0000 12.0000
Lavado 12 0.00 12.0000 12.0000
Pintura 12 0.17 11.0000 12.0000

Repotenciado 2 0.00 12.0000 12.0000
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Queue Time

Waiting Time

Armado. Cueue
Control de Calidad
Final Cueue
Desarmado Clueue
Lavado Quene
Pintura. Queus
Repotenciado. Cueue
Union de tapas y
cuerpo. (ueue
140

Average
28134
384356

2.0657
14.6224
0.00
6.7473
127.31

HalfWidth
0.87
4.62

0.28
1.28
0.00
0.60
1.80

Min Value
4 8137
15.8115

1.0941
9.4636

0.00
4.8542
120.95

Max Value
55.2755

32750
20.5083
0.00
0.4497
13548

120
80
B0
a0

20
o Il

Other

Number Waiting

Armmado.Queue
Control de Calidad
Final.Queue
Desarmado Queue
Lavado.Queue
Pintura.Quene
Repotenciado.Queue
Union de tapas v
cuerpo.Queus

Average
0.03785213
01507

001134118
0.06881128
.00
0.03175209
L1968

37

HalfWidth
0.00
0.02

0.00
0.00
0.00
0.00
0.02

Min Value
0.00
0.00

0.00
0.00
0.00
0.00
0.00

Max Value
2.0000
2.0000

2.0000
0.00

2.0000
3.0000
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1.2 1
; il
%} 38 |
§ 18
14
2 I
; 11 : n |
2 2

%
User Specified Tally
Interval
Average HalfWidth Min Valne Max Value
Tiempo de proceso clase A 12271 2039 00 17978
Tiempo de proceso clase B 568.39 6.95 438.92 741.35
Tiempo de proceso clase C 95.4077 449 1. 3868 141.59
Auerage g0 {
awy p&ma dlase A Tiempode || Tiempode
8 procesoclase B |/ proceso clase C
100 é
0 .




Anexo #6

Values Across All Replications

Fuser

REPORTES (METODO PROPUESTO)

Replications: 20 Time Units:  Minutes
Process Time
Total Time
Averape HalfWidth  Min Value Max Value
Armado 46.0855 0.69 351845 80,4377
Clasificacion 12.6001 0.06 101985 14.83%1
Control de Calidad Final 136.03 5.73 41.4033 261.47
Desarmado 40.6708 0.49 30,0998 71.2073
Lavado 00.9268 0.48 80.6321 117.71
Pinturs 85.5243 0.15 793477 113.88
Repotenciado 137.87 1.25 102.56 183.79
149
s I
100 |'.
2@ f | [
» | | [
& | :
=l JI " |
o - n |
o & 3
™, %ﬁ% ", %% %, i, %,
S ",
s,
VA Time
Average HalfWidth Min Value Max Value
Armadao 429610 .69 151845 528133
Clasificacion 12,6001 0.06 10.1985 14.8391
Control de Calidad Final 92.6171 3.07 41.4033 145,29
Desarmado 347303 0.33 30,0998 40.9503
Lavado 88.7449 0.48 80.6046 99.33
Pintura §2.3021 0.15 79.3477 848771
Repotenciado 134.60 125 102.56 159.63
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abeuany
o BEBERES

T

|
",

J:
G

N

[
%%

|
a%%’

%

|
N

Ap%%%{;

.
Wait Time
Averape HalfWidth Min Value  Max Value

Armado 31244 0,00 0.00 2R.1200
Control de Calidad Final 434163 3.20 0.00 168.71
Desarmado 5.9406 0.61 0.00 31.3983
Lavado 2.1819 0.11 0.00 26,3420
Pintura 33222 0.00 0.00 29.0000
Repotenciado 3.2689 0.00 0.00 26,4200

45

10

5

= 30

g 25

20

15

10

5

5 q fl 5 i 7

et

Accumulated Time

Accum VA Time

Armadao
Clasificacion

Control de Calidad Final

Desarmado
Lavado
Pintura
Repotenciado

Average

77330
630.00
1596.47
694,61
1734.99
1481.44
2422 81

40

HalfWidth
12.33
2.87
48.78
6,60
23.55
2.70
2258

Min Value
735.60
619.14
134572

667.13
1667.67
1467.98
231048

Max Value
834,59
643,88
1782.56
T21.08
1803.9]
1490.68
2503.67




Accum Wait Time

Armado

Control de Calidad Final
Desarmado

Lavado

Pintura

Repotenciado

Other

Mumber In

Armado

Clasificacion

Control de Calidad Final
Desarmado

Lavado

Pintura

Repotenciado

2
56.2400
748.62
118.81
426392
58.0000
58.8400

Average

41

HalfWidth Min Value
0.00 56.2400

55.08 531,95

12.22 73.2321

2.08 35.0648

0.00 58.0000

0.00 58.8400

HalfWidth  Min Value

0.00 18.0000
0.00 30.0000
0.00 18.0000
0.00 20.0000
0.00 20.0000
0.24 19.0000
0.00 20.0000

Max Value
56.2400
954.36
182.41
51.4916
S8.0000
58.8400

Max Value
18.0000
500000
18.0000
20,0000
20,0000
20,0000
20,0000
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50
40
F m
g
i e ——
T, =, %
x '%%% o%%a K
%
MNumber Out
Average HalfWidth Min Value  Max value
Armado 18 0.00 150000 18.0000
Clasificacion 50 0.00 50,0000 50,0000
Control de Calidad Final 17 0.21 17.0000 18.0000
Desarmado 20 0.00 20,0000 20,0000
Lavado 20 0.24 19.0000 20,0000
Pintura 18 0.00 180000 12,0000
Repotenciado 18 0.00 180000 18.0000
Queue Time
Waiting Time
Average HalfWidth Min Value Max Value
Armado.Quene 31244 0.00 0.00 28.1200
Control de Calidad 46.5368 3.15 0.00 173.69
Final.Queue
Desarmado.Queue 50406 0.61 0.00 31.3983
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Lavado Queus 2.1320 0.10 0.00 263420
Match 1.Queue] 0.00 0.00 0.00 0.00
Match 1. Queuel 657.00 1.25 416.78 037.33
Pintura. Queue 2.9687 0.04 0.00 29.0000
Repotenciado Queue 5.1400 0.42 0.00 29,4200
Union de tapas ¥ 0.00 0.00 0.00 0.00
cuerpo.Uueue

obsany
- BEEBE8EE S

Other
Number Waiting
Average HalfWidth Min Value  Max Value

Armado.Queue 0.02205490 0.00 0.00 2.0000
Control de Calidad 0.3305 0.02 0.00 2.0000
Final.Queue

Desarmado.Queue 0.04659264 0,00 (.00 2.0000
Lavado.Queue 0.01672126 0.00 0.00 2.0000
Match 1.Queuel 0.00 0.00 0.00 L0000
Match 1.Quecue2 55732 0.01 0.00 6.0000
Pintura.Queue 002274510 0.00 0.00 2.0000
Repotenciado.Cueue 0.04031346 0.00 0.00 2.0000
Union de tapas y 0.00 0.00 0.00 2.0000
cuerpo.Queue
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abalany
O = M W & W0 @

AN

User Specified
Tally

Interval
Tiempo dé proceso clase A

Tiempo de proceso clase B
Tiempa de proceso clase C

‘%"%%
AN

%, N

Average

g%: %,

afimasy
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PRUEBAS ESTADISTICAS

Se realizaron pruebas t pareadas para comparar las alternativas esiudiadas en
cada uno de los experimentos de la simulacién. A continuacion, una tabla que las

resume:

[ EXPERIMENTO | PERSONAS | ACTIVIDAD | DIFERENCIA DE MEDIAS.
/SET | | IIEMPO DE

| | PROCESO/UNIDADES
| PRODUCIDAS

[ 2 3 4 5
2 Des/armado, B 14 14 126
I Repotenciado ] 0 2 4
2 Lavado, Pintura
2 Des/armado,
: Repotenciado 19 19 184
f 2 Lavado, Pintura 0 2 4
1 Asignacién libre. |
| Desarmado 9 166
3 2 Repotenciado. 2 4
Armado
2 Lavado, Pintura
4 2 Des/armado, 166
Repotenciado 2
i Lavado,Pintura
5 Una persona por estacion
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ANEXO #7

ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS
Del 01-01-2002 al 31-12-2002 (EN Bs.)

VENTAS
436.626.120|
COSTOS
Mano de obra directa 14.4Uﬂ.unul
Mano de obra indirecta z4.nua,m}u|
{Gastos administrativos ?.znﬂ.-:mul
Repuestos e insumos 53.ﬂnﬁ.ﬂﬂﬂi
Servicio de agua v alquiler ZE,SOG.UGDI
Servicio de electricidad 3.ﬁﬂu.ﬂuoi
Servicio de teléfono ﬁ.ﬂﬂﬂ.ﬂﬂuﬂ
[Costos de materia prima 264.426.120]
UTILIDAD BRUTA
31.200.000]
IMPUESTO
4.524.00
UTILIDAD NETA
Bs.Zﬁhﬁ?ﬁ_mﬂl
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Anexo #8

ANEXO #8

CALCULO DEL COSTO DE LA HORA-HOMBRE

Paguete del obrero

Salario de los obreros: 230.000 mensual
Dias habiles de trabajo:

365 dias

+30 dias por vacaciones

+25 dias de Antigliedad
Total 420 dias cobrando

420 dias a 230.000 Bs./mes =3.220.000 Bs.

Caleulo de las Horas-Hombre

365 dias

-30 dias por vacaciones

-12 dias por feriados

-104 sabados y domingos

Total 219 dias * 8 horas/dia de trabajo = 1.752 horas de trabajo al afio

Costo de | Hora-Hombre
3.220.000 Bs. / 1.752 horas de trabajo al afio = 1.838 Bs.

1 HH = 1838 Bs.
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ANEXO #9

CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO ECONOMICO

Para calcular los puntos de equilibrio econémicos tanto del método actual como
del método propuesto, se utilizaron las siguientes tablas que condensan los costos

variables y fijos. Los cdlculos se realizaron con la ayuda de las hojas de calculo de Excel
que se muestran a continuacion:

e — - ___ _ __ __ ___ _

| COSTOSFLIOS | BS. | COSTOS VARIABLES

astos administrativog] 600.000Mano de obra directa 17.900
E\&am de obra
indirecta 2.000.000Total costo maguinas 858.102.4#
Alguiler agua 1.900.000Materia prima 150.000}

otal costo variable por o

1uz 300.000maquina 1.026.002,
Teléfono 500.000
Total costos fijos 5.300.000

Formula utilizada para calcular de los costos variables en Excel:

' COSTO |
VARIABLES . .
Modelo Costo nacionalizada| Bs P Bs.
D50 633]1.164.720) D,32)372.710.4
4050 518 953.120f 0,24({228.748.8
iSerie 20 317 583.280f 0,44{256.643.2

Valor divisa 1840) 858.102.4

| Donde P: proporcion de los modelos en un lote

48
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La siguiente tabla muestra las variaciones de las ventas segin el valor de divisa

dado de la formula anterior y el modelo de la miquina, en millones de bolivares:

Modelo Precio mimimo de p Bs.
venta
16050 1.664.720 0,32] 532.710.4)
4050 1.353.120 024 324.748.8
Serie 20 933.280 0,44 410.643.2)
TOTAL 1.268.102.4

A continuacion se muestran los valores arrojados por Excel. a partir de las tablas

anteriores, en los cuales se observan los costos variables segun el namero de umdades

producidas, en los tres escenarios economicos planteados en el andlisis de sensibilidad:

CFE CV1 CV 2 {2000 Bs/S) CV 2 (2200 Bs/%) CV 2 {2400 Bs/S) CV 3
1 5,3 0,518 1,101 1,194 1,257 1,026
2 5.3 1.836 2,201 2,388 2,574 2,052
3 53 2,754 3,302 3,582 3,861 3,078
4 53 3.672 4,402 4,776 5,148 4,104
5 5.3 4,590 5.503 5.9469 6.435 5,130
6 5.3 5,507 6.604 7,163 7,721 6,155
7 53 6,425 7,704 8,357 9,008 7,181
8 5.3 7,343 B.BOS 9,551 10,255 8207
9 53 826l 9,006 10,7435 11,582 9,233
10 5,3 2,179 11,006 11,939 12,869 10,259
11 5.3 10,087 12,107 13,133 14,156 11,285
12 53 1L015 13.207 14,327 15.443 12,311
13 5,3 11,933 14,308 15,521 16,730 13,337
14 53 12,851 15,400 16,714 18,017 14,363
15 3.3 13,765 16,509 17.503 19,304 15,389
16 53 14,686 17,610 19,102 20,590 16,414
17 53 15,604 18,711 20,296 21,877 17.440
18 5.3 16,522 19811 21.490 23.164 18,466
19 53 17,440 20,912 22,684 24,451 19,4592
20 5.3 18,358 22012 23,878 25,738 20,518
21 53 19276 23,113 25,072 27,025 21,544
22 5.3 20,194 24214 26,206 28.312 22,570
23 3.3 2L112 25,314 27.460 29,599 23,596
24 53 22,030 26,415 28,653 30,886 24,622
25 53 22948 27,516 29,847 32,173 25,648
26 5,3 23,865 2B.616 31,041 33,459 26,673
27 53 24783 29,117 32,235 34,746 27.699
28 53 25,701 30,817 33,429 36,033 28,725
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37,320
38.607
39.Ro4
41,181
42,468
43,755
45,042
46,328
47.615
48,902
50,189
51,476
52,763
54,050
53,337
56,624
57.911
59,197
60,484
61,771
63,058
64,345
63,632
66.919
68,206
69,493
70,780
72,066
73,353
74,640
75.927
77.214
78,501
79,788
81,075
82,362
83,649
84,935
86,222
87,509
88,796
R E]
91,370
92.657
93,944
95,231
56.518
97.804

29,751

30,777
31.803
32,829
33,855
34,881
35,907
36,932
37,958
38,984
40,010
41,036
42,062
43,088
44,114
45,140
46,166
47,191
48217
49,243
50,269
51,295
52,321
53,347
54,373
55,399
56,425
57,450
58,476
59,502
60,528
61,554
62,580
63,606
64,632
65,658
66,684
67,709
68,735
69,761
70,787
71,813
72,839
73,865
74,891
75,917
76,943
77.968




Anexos #9
77 53 70,678 84,748 91,930
78 3.3 71,596 85,848 03,124
79 53 72,514 86,949 94317
80 5,3 73.432 88.050 95,511

unidades en millones de bolivares.

99,091

100,378
101,665
102.952

78,594
80,020
81,046
82,072
Donde CF: costos fijos. CV: costos variables, en cada uno de los escenarios. Las

A continuacidn se muestran las tablas generadas por Excel para graficar los

puntos de equilibrio para cada eseenario: (usando también millones de bolivares)

# de

mhLuwin

Lk

o Lad )

R 15 R PR R G e L i
= 0 MR BY ]S Uh R L T e SND 00 ) O LA

=
(V]

L (R T O 0 B )

N

Tl el Lab b L
o L B —

Lk
o

Precio de
Escenario I Escenario 2.1 Escenario 2.2 Escenario 2.3 Escenario 3 vinta

6218 6,401 6,494 6,587 6,326 1,400

7,136 7.501 T.688 T.874 7,332 2,800

8.054 8.602 B.8R2 9.161 8.378 4.200

8.972 9,702 10,076 10,448 9404 5.600

q,890 10.803 11,269 11,735 10,430 7.000
10,807 11,904 12,463 13,021 11,455 8.400
11,725 13,004 13.657 14,308 12,481 9,800
12,643 14,105 14,851 15,595 13,507 11,200
13,561 15.206 16,045 16,882 14,533 12,600
14,479 16,306 17,239 18,169 15,559 14.000
15,397 17,407 18.433 19,456 16,583 15, 400P.E Escenario 1
16,315 18,507 19,627 20,743 17.611 16,800
17,233 19,608 20,821 22030 18,637 18,200
13,151 20,709 22,014 23,317 19,663 19,600
19,069 21,809 23,208 24604 20,689 21 000P E Escenario 3
19,986 22.910 24,402 25,890 21,714 22400
20,904 24 011 25,596 27177 22,740 23 800
21.82 26,790 28,464 23,76l P E Escenario 2.1
22,740 26,212 27.984 29,751 24,792 26,600
23,658 27312 29,178 31,038 25818 28,000
24,576 28413 30,372 32.325 26,844 29,400
25,494 29514 31,566 33612 27,870 30,800
26,412 30,614 32,760 34.899 28,894 32,200
27.330 31,715 33,953 36,186 29,922 33,600
28,248 32,816 35,147 37473 30,948 35,000
29,165 33,91 38,759 31,97 » & Escenario 2.2
30,083 35,017 J 1535 40,046 32,999 37,800
31001 36,117 38,729 41,333 34,025 39,200
31.919 37218 39923 42620 35,051 40,600
32.837 38319 41,117 43.907 36,077 42,000
33,755 39419 42311 5,194 37,103 43400
34.673 40,520 43,505 46,481 38,129 44,800
35,591 41,620 44 698 47,768 39,155 46,200
36,509 42,721 45 892 49,055 40,181 47,600
37.427 43,822 47,086 50,342 41,207 49 000
38,344 44 922 48,280 51,628 42,232 50,400
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37 39,262 46,023 49,474 52,915 43258 51,800
38 40,180 47.124 50,668 54202 44284 53,200
39 41,098 48,224 51,862 55489 45310 54,600
40 42,016 49,325 53,056 56,776 46,336 56,000
41 42,934 50,425 54,250 58,063 47,362 57,400
42 43,852 51,526 55,443 59350 48388 58,800
43 44,770 52,627 56,637 60,637 49,414 60,200
44 45,688 53,727 57.831 61924 50440 61,600
45 46,606 54,828 59,025 63,211 51.466 63,000
46 47,523 55,929 60,219 64,497 52,491 64,400
47 48 441 57.029 st s EEERL - = Escenario 2.3
48 49.359 58,130 62,607 67071 54,543 67,200
49 50.277 59,230 63,801 68,358 55,569 68,600
50 51,195 60,331 64,995 69.645  56.595 70,000
51 52,113 61,432 66,188 70932 57.621 71,400
52 53,031 62.532 67,382 72219 58.647 72,800
53 53,949 63,633 68,576 73,506 59.673 74200
54 54,867 64,733 69.770 74793 60,699 75,600
55 55,785 65.834 70,964 76,080 61,725 77.000
56 56,702 66,935 72,158 77,366 62,750 78,400
57 57,620 68.035 73,352 78653 63,776 79,800
58 58,538 69,136 74,546 79940 64,802 81,200
59 59,456 70,237 75,740 81,227 65828 82,600
60 60,374 71,337 76.934 82514 66,854 84,000
61 61,292 72438 78,127 83801 67,880 85.400
62 62,210 73,538 79,321 85,088 68,906 86,800
63 63,128 74,639 80,515 86375 69,932 88,200
64 64,046 75,740 81,709 87,662 70958 89,600
65 64,964 76,840 £2,903 88,949  71.984 91,000
66 65,881 77,941 84,097 90,235 73,009 92,400
67 66,799 79,042 §5.201 91,522 74,035 93,800
68 67,717 80,142 86 485 92,809 75061 95,200
69 68,635 81,243 87,679 94,096 76,087 96,600
] 70 69,553 82,343 88,872 95383  77.113 98,000
71 70,471 83,444 90,066 96,670 78,139 99,400
| 72 71,389 84,545 91,260 97,957 79,165 100,800
73 72,307 85,645 92,454 99244 80,191 102,200
74 73,225 86,746 93,648 100,531 81217 103,600
75 74,143 87,847 94,842 101818 82243 105,000
76 75.060 88,047 96,036 103,104 83,268 106,400
77 75,978 90,048 97,230 104,391 84,294 107.800
78 76,896 91,148 98,424 105,678 85,320 109,200
79 77.814 92,249 99,617 106,965 86,346 110,600
80 78,732 93,350 100,811 108252 87372 112,000

En la tabla anterior. cada escenario tiene asociado sus costos totales, el cual se

contrapone con los precios de venta.
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En la proxima tabla se observan las rentabilidades para cada escenario:

!_ES'('!-.'?\'-\RIDE 552 RENTABILIDAD (%) |
| |

: kil [ Actual Propuesta
Escenario 1 1.600 34 39
2.000 15,7 18
IEscenario 2 2.200 0.7 10.6
2.400 2.5 3.2
“scenario 3 1.840 24 26.8
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ANEXO #10

Movimiento de las divisa en el periodo Enero 2001-Junio 2003

Fuente, Baneo Central de Venezuela.
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ANEXO #11

COTIZACION DE LA LAVADORA POR ULTRASONIDO

SIREC .

Buenos Aires 31 de Mayo de 2003

Sefiora
Jennifer Ochoa.
Global Fuser C.A.

De mi consideracion:
Tengo el agrado de dirigirme a Usted a fin de cotizarle lo siguiente:

Un sistema de lavado por ultrasonide LUS 81/TR12 marca CM r. Para el lavado de

piezas varias
PRODUCCION.

Se ha proyectado la maguina para una produccién mensual de 3.200. - piezas por mes de
20 dias, en un turno de 8 horas, esto es 20 ciclos por hora, de 3 minutos cada uno, la

capacidad del canasto sera de 1 pieza.
LAVADO POR ULTRASONIDO.

Las medidas exteriores del gabinete son 1050 mm x 350 mm x 800 mm, las
dimensiones de la cuba de lavado serdn de 900 mm x 150 mm x 600 mm, todo
construido en acero inoxidable AISI 316 de 1,5 mm de espesor, su capacidad es de
aproximadamente 81 litros, tendra vélvulas esféricas de 2’ para su carga y desagote, el
mantenimiento de la temperatura del agua se realizara por medio de dos resistencias

planas de acero inoxidable de 1500 W cada una, protegidas por placas de acero
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inoxidable de 5 mm de espesor.

En el fondo de la misma es donde se encuentran los doce transductores, emisores
de ultrasonido

GENERACION DE ULTRASONIDO.

El generador de ultrasonido GEN-1000. que equiparan la batea de lavado, es de estado
solido, de ultima generacion, con una potencia de 1000 W, su funcionamiento es
totalmente automdtico, este pose un sistema de barrido de frecuencia que evita la
formacion de ondas estacionarias y permite una correcta distribucion de potencia en
cada emisor. De esta forma asegura un mayor y mdis homogéneo fendmeno de
cavitacion, este generador se adapia automdticamente a las variaciones del nivel del
liquido y de la carga de la cuba, se encuentra unido a la cuba por medio de un cable
coaxil.

Los transductores, estan compuestos por una masa de “FORTAL” y una contramasa
de “ACERO SM”, ambas lapidadas para lograr un perfecto asiento, cada emisor posee
dos cristales PZT “SONOX P-4 “ hermanados vy enfrentados para lograr una mayor

rigidez dieléctrica, estos son de origen alemén.

CONSIDERACIONES GENERALES.

El tablero de comando tendra una llave de corte general, tiempo v temperatura que se
censara por medio de un termostato adosado al costado de la cuba por su lado externo.
Correra por cuenta del comitente la colocacidén del equipo en el lugar de uso, la obra
civil que se necesitase asi como la provision de las acometidas de agua, desagotes.
energia, 220v 50 Hz monofasica, con descarga a tierra en lo posible dedicada. para un
consumo 30Amp.
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Qe
CONDICIONES DE VENTA.
PRECIO.
e Cada equipo LUS 81 /TR12? (FOB BUE ) uSs 6.729. -
FORMA DE PAGO.

e (Carta de crédito confirmada e irrevocable a favor de SIREC S.A. pagadera a la

presentacion de la documentacion de embarque a través del banco.

PLAZO DE ENTREGA.

e 30/ 45 Dias desde la confirmacion.

LUGAR DE ENTREGA.

¢ Nuestra direccion

TRANSPORTE Y SEGURO

s A cargo del cliente.

INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

e Puede ser realizada por el cliente, en caso de requerirla serd a su cargo junto con los
vidticos y estadia.
Sin mas lo saluda atentamente.
C. Méndez

Vice Presidente
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