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ANEXO NF° 1 - Clasificacion de los Productos de FERPA

Los productos que comercializa la empresa se clasifican de la siguiente manera:

COMEDORES
|
[ I ]
. Vitrinas 'y
Mesas Sillas Ceibés
l—l—l l—l—l I
[ | ]
Mesa Mesa Silla Silla Vitrina Ceibd-Vitrina Ceibé Shogdin
Diamante Il Diamante | Diamante Esmeralda Diamante Zafiro g
I 1 1
I 4 Puestos | | 4 Puestos H Médulo 1
H 6 Puestos | I 6 Puestos H Médulo 2
'~ 8 Puestos | — 8 Puestos — Mddulo 3
DORMITORIOS
I
[ I I ]
Camas Peinadoras RIS Accesorios
Noche
[ —1 l—l—l [ —1
Cama Cama Peinadora Peinadora Sin Mesa de Gavetero Mesa de
Individual Matrimonial Con Espejo Espejo Noche Desayuno
— —1
Cama Queen Cama King Pié de Cama
RECIBOS
|
[ [ |
Centros de . -
o Sofds Electra Auxiliares
Entretenimiento
T —1 [ ] 1T —1
. . Sofa 2 Sofa 3
Médulo 1 Mdédulo 3 Puff Porta-Vasos
Puestos Puestos
[ ]
Moédulo 2 . Mesa de Mesa de
Modular Chaise-Longe Centro Esquina
Japonesa Japonesa
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ANEXO NF° 2 - Alternativas de Colores para Pintura y de Materiales para el Tapizado
Tapizado

En la siguiente tabla se presentan las alternativas de color para la pintura de los

muebles:

CEDRO ROBLE CEREZO NOGAL CHOCOLATE CAOBA COLONIA NOGAL WENGAI NEGRO
T
CLARO OSCURO

La siguiente tabla presenta las opciones disponibles para la escogencia del

material de tapizado:

SUEDE
MICROSUEDE
GOBELLINO

TELA JAQUARD
LONA
CHENILLE
OTTOMANO

SEMICUERO CORRUGADO
PIEL SINTETICA SEMICUERO LISO
SEMICUERO ATERCIOPELADO
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ANEXO N° 3 - Descripcion de los Productos Principales

PRODUCTO: MESA DE NOCHE DISCOVERY

DESCRIPCION:

La MESA DE NOCHE DISCOVERY, a diferencia
de los modelos de mesas de noche
encontrados mayormente en el mercado,
presenta 3 gavetas y una repisa de vidrio en la
parte superior, donde esta ultima le permite
al usuario apoyar objetos humedos vy/o
calientes para no deteriorar el tope superior
de la mesita.

La empresa ofrece cierta flexibilidad en las
dimensiones de este producto ya que en los
apartamentos nuevos se presentan distintas
restricciones de espacio, por lo que el ancho
del producto puede variar entre 40, 45 6 50
centimetros (dimensidn original del modelo).
Como siempre, el cliente puede seleccionar el
color de su preferencia.

IMAGEN:

DISENO:
—l 05 [
3 i
MESITA DE | 8
NOCHE ° f
N

PLANTA

0,65

=

VISTA LATERAL

0,55

—0 15—

05 =
VISTA FROMNTAL

MESA DE NOCHE DISCOVERY

—

—t
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PRODUCTO: PEINADORA DISCOVERY

DESCRIPCION:

La PEINADORA DISCOVERY,
contiene 6 amplias gavetas y un
joyero de doble altura en el primer
compartimiento. Manteniendo Ia
misma linea del dormitorio, también
posee una repisa de vidrio en la
parte superior que le permite al
cliente apoyar objetos hiumedos y/o
calientes para no deteriorar el tope
superior del mismo.

El producto puede o no incluir un
espejo grande con marco de
madera, y como siempre, el cliente
puede seleccionar el color de su
preferencia.

IMAGEN:

DISENO:
15 mm, 1.2
4 1
ESPEJO © B
¥
VISTA LATERAL - T " STA FRONTAL
+
i T
2 o
< et PEINADORA

—= 0,4 -
VISTA LATERAL

02 =

1.2 -
1
[+']
=1
i
PLANTA
- 0.6 -

VISTA FRONTAL

PEINADORA DISCOVERY

—t
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PRODUCTO: CAMA DISCOVERY

DESCRIPCION:

La CAMA DISCOVERY, puede venir en 4 formatos de
presentacion segln su tamafo: Individual,
Matrimonial, Queen y King.

Este producto incorpora un copete-baul ubicado en
la cabecera de la cama y 4 gavetones que colocan en
la parte inferior de la misma, los cuales le permiten
al cliente guardar almohadas, lenceria del
dormitorio, entre otras cosas.

Posee una estructura resistente que internamente
estd conformada por un (1) tablero de MDP de
15mm; un marco de madera en largueros y piesero;
tres (3) puentes con patas centrales que impiden el
pandeo del tablero y finalmente todos los
componente estan conectados por ganchos de
hierro galvanizado en forma de L, para bridarle la
firmeza necesaria a la cama vy la caracteristica de ser
desarmable.

El cliente puede seleccionar el color de su
preferencia.

IMAGEN:

DISENO:

1,91

—-l— 0,36 —I-—

——— 0,01

1,66

0.2

092

1,37

- 053 —

— 032 1—

-~ 015 __ __

CAMA DISCOVERY
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PRODUCTO: MESA DE COMEDOR DIAMANTE Il

DESCRIPCION:

La Mesa de Comedor Diamante Il, es la
evolucion del Modelo Diamante I, el cual
tuvo un alto nivel de participacion en el
mercado durante varios afios consecutivos.
Posee una combinacion de vidrio esmerilado
y madera, que hace moderno y elegante su
disefio, protege parcialmente el tope de
maltratos y facil de limpiar. Sin embargo,
este producto también puede ser solicitado
con un tope completamente de madera o
con el vidrio completamente transparente.
Se ofrecen tres (3) tipos de tamaios para
este producto: para 4, 6 u 8 puestos; y dos
tipos de formas: rectangulares o cuadradas.
Este producto viene con medidas estandares
dependiendo de la cantidad de puestos, las
cuales permiten el confort de los
comensales. Sin embargo, el cliente puede
solicitar medidas especiales.

IMAGEN:

DISENO:

MESA DE COMEDOR DIAMANTE Il

015 ==
0 ==
= 0,25

[

—9—0|4—P

- 025~

)
I

—— e

1 o, 1
VISTA LATERAL

1,6 _I

PLANTA

1.6 |

F_ 065 —=

VISTA FROMNTAL

B
|

0,15 =

—

(o))
—
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PRODUCTO: VITRINA DIAMANTE

DESCRIPCION:

La VITRINA DIAMANTE, es una vitrina moderna
que consta de 3 méddulos. El primero es una
torre con repisas de vidrio e iluminacidon
incorporada que permite exhibir objetos a
través de sus puertas de vidrio con marco de
madera. El modulo dos, al igual que el mddulo
uno, permite exhibir objetos en la parte
superior gracias a las puertas de cristales
batientes e iluminacidon incorporada, pero
también permite almacenar cosas fuera de la
vista en la parte inferior, ya que cuenta con dos
gavetas, una de las cuales presenta un
cubiertero y un compartimiento cerrado con
puertas batientes para guardar la manteleria y
las vajillas. EI mdédulo 3, también conocido
como mini-bar, tiene una seccion para guardar
botellas y vasos pequefios, un espacio abierto
intermedio donde se encuentra una vinera
removible y, en la parte de abajo, un
compartimiento cerrado con puertas similares
a las del médulo 2.

Este producto incluye el sistema eléctrico y el
cliente puede escoger el color y la cantidad de
madulos deseados de su preferencia.

IMAGEN:

DISENO:

04

(:]

1.34

m
f
006

173

VITRINA DIAMANTE

—
\'

—t
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PRODUCTO: CENTRO DE ENTRETENIMIENTO

DESCRIPCION:

El Centro de Entretenimiento, es un producto
relativamente nuevo que consta de tres (3) mddulos: el
modulo uno (1) es una torre de 0.35m de ancho con 5
compartimientos, de los cuales tres son abiertos y dos
son cerrados con puertas de vidrio y de madera. El
maddulo dos (2) consta de dos partes, una unidad para
la TV y dos repisas aéreas que solapan con los médulos
1 y 3, donde la unidad de la TV presenta 4
compartimientos, dos cerrados con gavetas y dos
abiertos para la colocacién de artefactos eléctricos. El
ultimo médulo que compone este producto (el modulo
tres (3)) presenta un modelo similar al del primero, con
la diferencia de ser mas ancho (0.6m).

El valor agregado de este producto es que le brinda al
cliente la posibilidad de combinar tonalidades de
madera (estructura-gavetas y puertas de madera) y
adaptar las medidas al espacio de su hogar y sus
necesidades.

IMAGEN:

>

DISENO:

— 0,35 11

VISTA LATERAL

0.6 1

035 =

|y

- 045

PLANTA

VISTA FRONTAL

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO
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PRODUCTO: RECIBO ELECTRA. SOFA DE DOS (2) Y DE TRES (3) PUESTOS

DESCRIPCION:

El Recibo Electra estda conformado por dos (2) sofas,
uno pequeio para dos (2) personas y uno grande para
tres (3) personas. El nimero de puestos puede verse
modificado de acuerdo a la solicitud del cliente.
Conserva una linea minimalista, lo que facilita su
adaptacion a cualquier tipo de ambiente y siendo del
agrado para personas de diferentes edades.

El valor agregado que proporciona es la posibilidad de
seleccionar la tapiceria e inclusive solicitar una
combinacion de dos (2) materiales diferentes.
Adicionalmente, el cliente puede seleccionar el color
las patas para que combinen con la mesa de centro u
otros productos auxiliares.

Es un producto bastante resistente y de calidad. Posee
una estructura completamente de madera, relleno de
gomaespuma rosada, costura de nylon y excelentes
materiales para el tapizado, lo que lo hace superior a
los productos ofrecidos por la competencia.

IMAGEN:

DISENO:

5 N § B I.-I — 015
L L \
P ' / 8z
2 3 ¥ .' J =
J_lpg o |_:j—_
~—— 0.84 8
- ' SOFA 2 PUESTOS I LaTERAL ZOUERDS
| 0.86 t
2 | | &
2 T
L= :
= = x o sorss. 3
| SOFA3PUESTOS
| \
2 ; - i |
o — — T 1,58

RECIBO ELECTRA

—
©
| —
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PRODUCTO: RECIBO MODULAR ELECTRA

DESCRIPCION:

El juego de RECIBO MODULAR ELECTRA, tiene una
capacidad para seis (6) personas y estd compuesto
de tres piezas: 1) sofa para dos personas con
apoya brazo, 2) esquinero y 3) sofd para tres
personas con terraza.

Muebles FERPA le brinda la posibilidad al cliente
de que disefie su propio recibo permitiéndole la
escogencia del numero de puestos, la eleccidn
entre apoya brazos o terrazas, el tipo de tapiceria
y el color de las patas, segun las alternativas antes
planteadas. De esta forma todos los clientes
compran un producto personalizado que
realmente cumpla con las necesidades de espacio,
funcionalidad y decoracién para su hogar.

IMAGEN:

DISENO:

0,84

277

0HE —

—— 041 ——

0.24

0,22

I—— 0,88

—l 023 l—

0,08 —-I—--— 052 ——|

0,88

MODULAR ELECTRA

—

10

—t
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PRODUCTO: PUFF

DESCRIPCION:

El PUFF es un producto complementario del juego
de recibo de la Linea Electra. Su disefio esta
basado en el asiento del sofa de dos (2) puestos y
presenta medidas similares a las del mismo.

Este es un producto muy solicitado por los clientes
ya que brinda un toque moderno en el juego de
recibo y permite combinar distintos materiales de
tapiceria en las dos (2) secciones que lo
conforman.

El color de las patas de este producto puede variar
de acuerdo a la peticion del cliente.

IMAGEN:

DISENO:

— 0,24

054

e

FUFF

i3.14

008

gz
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ANEXO N° 4 - Materia Prima Principal

MADERA
DE PINO
CARIBE
SECA

Madera aserrada de
pino secada
artificialmente en un
Horno de Secado.
Es un material facil de
maquinar (cepillar,
desbastar, fresar,
etc.), resistente y
duradero.

eTablones de
3,6x0,20 m.

eTablas de
3,6x0,20 m.

Silla Diamante
Silla Esmeralda
Sofa 2 Puestos
Sofa 3 Puestos
Modular
Chaise-Longe
Puff

MDF

Material aglomerado
de densidad media
que tiene una
estructura
homogénea y una
textura fina que
facilita las operaciones
de corte, mecanizado,
fresado y perforado,
ademas de
versatilidad en los
acabados de pintura.

e Laminas de

2,44x1,82 m.

e Ldminas de

2,44x1,22 m.

Mesa Diamante |
Mesa Diamante I
Vitrina Diamante
Ceib6Shogun
Ceibd-Vitrina Zafiro
Camas

Peinadora

Mesa de Noche
Gavetero

Pié de Cama

Mesa de Desayuno
Centro de
Entretenimiento
Mesa de Centro
Japonesa
Porta-Vasos

12

—
| —
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ANEXO N° 5 - Materias Primas e Insumos Utilizados en el Proceso
MADERA
" MDF - 25 | MDF - 18 | MDF - 18 | MDF - 15 | MDF - 15 MDF-12 | MDF-9 | MDF-3 Tablones . Tablas de "
Nombre/Tipo Chapaforte ) Visopan ) chapilla
mm(c) | mm(ic) | mm(c) [ mm(ic) | mm(c) | mm(c) [ mm(c) | mm(c) de pino pino
Ldmina | Lamina | Lamina | Ldmina | Ldmina | Lamina | Lamina | Lamina Lamina
Presentacion |2.44x1.82(2.44x1.82|2.44x1.82|2.44x1.82(2.44x1.82|2.44x1.82|2.44x1.82|2.44x1.22 | 2.44x1.22 | 3.6x0.20 | 3.6x0.19 | 3.6x0.20 | Lamina
mts mts mts mts mts mts mts mts mts
Unidad de 100 | 100 | 100 | 1,00 100 | 100 | 100 | 1,00 1,00 1,00 100 | 100 | 100
Compra Minima
FERRETERIA
) bisagras | bisagras | bisagras bisagras blsagras angul.os corredera|corredera| corredera tope )
Nombre/Tipo de 35 de 35 de 26 . de piano |galvanizad ganchos . .| tiradores
pivotante . de 50 de 40 de 35 giratorio
(curva) (recta) (recta) (mt) 0s3
- A oc/ lUnidades/ [Unidades/ | Unidades/ A doc/ | Unidadec/ lUnidades/
Presentacion Unidad Unidad Unidades/ Pares mts ur / |Ur / |Ur ur g\ /| Ur /(U L
Juego Juego Juego Juego uego Juego Juego Caja
Unidad de 1 2 1 2 35 1 25 25 25 50 1 25
Compra Minima
FERRETERIA
imén imén iman interrupt tornillo
Nombre/Tipo | pulsador | pulsador ) pisavidrio | bracito U bombillo | lampara |cable (mt) P enchufe "
) sencillo or 8x3/4
doble simple
Unidades/|Unidades, Unidades/|Unidades, Unidades,
Presentacion | Unidad | Unidad / / Unidad | Unidad / / mts Unidad | Unidad . /
Paquetes| Bolsa Paquete | Paquete Caja
Unidad de 1 1 12 100 1 1 5 5 1 1 1 100
Compra Minima
FERRETERIA
ill |
Nombre/Ti tornillo | tornillo Lorm ‘I’I ca\tlos clavos | " clavos | 1 il puntilla | puntilla | puntilla
ombre/Tipo 6x5/8" 15" rywi C?r on 25" clavos 125" | dlavos puntilla £30 £25 £20
1,25 piedra
Unidades/ |Unidades/ | Unidades/ Unidades/ A doc/| Unidadec/ |Unidades/
Presentacion L ur L ur .| Unidad | kg/Caja | kg/Caja | kg/Caja | kg/Caja ) /ClUr L ur L ur L
Caja Caja Caja aja Caja Caja Caja
Unidad de 100 100 100 100 30 10 10 10 5000 | 5000 | 5000 | 5000
Compra Minima unidades
FERRETERIA
banda de | banda de
Nombre/Ti Y grapa grapa grapa lija- lija- lija (grano |lija (grano | lija (grano |lija (grano | lija (grano | resortes grapa
ombre/Tipo | grapa 175" | 1/2 1/a" | 3"w21" | 6"x200" | 40) 100) 180) 400) 600)  [enespiral| ”a:
(grano 80)((grano 80) esortes
Presentacién Unidades/ |Unidades/ |Unidades/ |Unidades/|Unidades/|Unidades/ mt Unidades/|Unidades/P|Unidades/ | Unidades/ | (mts) K
esentacio Caja Caja Caja Caja Paquetes | Paquetes s Paquete | aquete | Paquete | Paquete | bobina €
unidadde | 5500 | 10000 | 5000 | 5000 3 1 1 50 50 99 100 60 10
Compra Minima
TAPICERIA
Goma .
Nombre/Ti Cart Coleto Goma W 12" Gomal" | Goma | Goma2" | Goma5s tapiceri itori
ombre/Tipo arton . . asa apicerias | envoltorio
P Plastico | triturada Azul 1.5" Azul Azul Rosada P
Blanca
(mts) (mts) (mts) (kg) rollo
., Lamina rollo rollo Ldmina | Lamina | Lamina | Lamina Lamina rollo
Presentacion kg ancho
1x0.8ms | ancho ancho (2x1)m | (2x1)m | (2x1)m | (2x1)m (2x1)m |ancho 1,4 1.5m
1,4m 1,5m m ’
Unidad de
L. 1 50 20 60 1 1 1 1 1 1 40
Compra Minima
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PREPARADOS QUIMICOS
" . . cola ega
Nombre/Tipo | sellador | thinner tinta laca P g.
blanca amarilla
.. Lts/Tamb | Lts/Tamb J ., |Lts/Cuiiet |Lts/Cuiiet
Presentacién / / Lts/Galén | Lts/Galén / /
or or e e
Unidad de
L. 200 200 3,8 3,8 15,14 18
Compra Minima
CRISTALERIA
V.Esmeril | V.Esmeril .| V.Esmeril| V.Esmeril| V.claro
X V.Esmeril
Nombre/Tipo | 1,2*0,19 | 0,5*% 0,19 |1,62*0,40( (0,567x0, | (0,32x0,3 0.77x0.34 0,828x0,3 | (0,491x0, | (0.393x0,3
35)m 5)m ! ! 79 165)m 1)m
Presentacion Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad
Unidad de 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Compra Minima
CRISTALERIA
V.claro | V.claro | V.claro | V.claro Espejo Espejo Espejo Espejo Espejo
Nombre/Tipo |(0.31x0,3 | (0,763x0, | (0,505x0, | (0,471x0, | (0,55%0,3 | (0,549x0, | (0,83x0,4 | (0,769x0, | (1,118x0,7
2)m 31)m 304)m 32)m 98)m 232)m 05)m 85)m 15)m
Presentacion Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad Unidad
Unidad de 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Compra Minima
(14)
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ANEXO N° 6 - Funciones Generales de los Empleados

Nombre Experiencia
Cargo Edad . . . .
L del o en FERPA Funciones Primarias Funciones Secundarias
Principal (afios) o
Empleado (afios)
e Supervisar el orden vy
Planificacion 'y Control de Ia limpieza de los
Produccién puestos de trabajo y
Gerente de Jeanette 53 3 Programar y coordinar los despachos almacenes
Produccion Acosta Controlar los inventarios de materias | e Embellecer los
primas e insumos muebles antes de ser
Suministrar EPP y velar por su uso despachados
e Atencion al cliente
- Cortar, desbastar, fresar y mecanizar
Magquinista Pablo . R y' e Ensamblar espaldares
69 25 las piezas fabricadas a partir de MDF, .
(MDF) Centeno o . para sillas
visopan y cartén
e Ensamblar estructura
- Cortar, aplanar, aserrar, desbastar, K
Maquinista Santos . . de sillas
X , 50 25 fresar 'y mecanizar las piezas
(Pino) Garcia i . R e Ensamblar largueros
fabricadas a partir de madera de pino
para camas
Enchapillar todas las piezas que lo
Enchapillado José requieran e Ayudante de
o 52 4 . -
r Bricefio Cortar y preparar la chapilla y el Magquinista (MDF)
pegamento
" . e Ensamblar patas y
. Lijar en seco todas las piezas que lo o
" Raimundo . " auxiliares
Lijador 47 12 requieran en la lijadora de banda .
Ponce e Enchapillar mesas de
estrecha
comedor
Ensamblador Carlos
. 34 4 ibé itri i
(MDF) Chavez Ensamblar camas, ceibds y vitrinas e Enchapillar camas
. e Armar sillas
Ensamblador Carlos Ensamblar peinadoras, mesas de
K 52 25 L (estructura con
(MDF) Quintana noche y centros de entretenimiento .
asiento y espaldar)
e Ensamblar gavetones
ara camas
. . Ensamblar mesas de comedor, mesas P
Ensamblador Giovanni ) e Ensamblar gavetas
, 39 1 de centro, mesas de esquina, mesas . L.
(MDF) Ferndndez para vitrinas, ceibos,
de desayuno y porta vasos .
peinadoras y mesas de
noche
Ensamblador Nelson 53 20 Ensamblar estructuras para los Sofas | e Tapizar sillas
(Pino) Urbano Electra e Tapizar pié de cama
Tapizar las estructuras de los Sofas
Jairo Electra
Tapicero Escalante 57 25 Tapizar los cojines para los sofas
Medir, cortar y/o coser los materiales
de tapiceria y la goma espuma
Masillar, lijar y aplicar sellador a los
Personal de Rolando »ary ap
51 1 muebles ensamblados para darles el
Acabados Ledezma
acabado deseado
Personal de Darwin Masillar, lijar y aplicar sellador a los
22 1 muebles ensamblados para darles el
Acabados Beroes
acabado deseado
Pintar los muebles para darles el tono
. Rubén o color requerido
Pintor 41 25 g .
Torres Preparar las mezclas de tinta, sellador

y laca
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ANEXO N° 7 - Relaciéon Producto — Proceso

Cortey Cortey Ensamblado | Ensamblado
Maquinado | Maquinado Lijado Enchapillado . Tapizado Acabados Pintado
MDE PINO MDF Pino
Mesa Diamante | X X X X X X
Mesa Diamante Il X X X X X X
Silla Diamante X X X X X X X X
Silla Esmeralda X X X X X X X X
Vitrina Diamante X X X X X X X
Ceibé Shogun X X X X X X X
Ceibo-Vitrina Safiro X X X X X X X
Camas X X X X X X
Peinadora X X X X X X
Mesa de Noche X X X X X X
Gavetero X X X X X X
Pié de Cama X X X X X X
Mesa de Desayuno X X X X X X
Entliir;:ii'\c::nto x X X X X X X
Sofd 2 Puestos X X X X X
Sofd 3 Puestos X X X X X
Modular X X X X X
Chaise-Longe X X X X X
Puff X X X X X
Mesa de Centro X X X X X
Mesa de Esquina X X X X X
Porta Vasos X X X X X X
[ 16 ]
L J
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ANEXO N° 8 - Layout de la Fabrica
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ANEXO N° 9 - Clasificacion y Descripcion de las Areas de Produccion y Manejo de
Materiales

NOMBRE DEL AREAO | CLASIFICACION AREA
NIVEL | ZONA DESCRIPCION
ZONA DE AREA (m2)
Estructura metdlica que sirve de tobogdan para deslizar
Manejo de tablas y tablones de madera, a través de ella asi
N/A Rampa ) Y g Y 5,64
Materiales comunicar la zona de carga y descarga con la zona de
almacenaje de MP-Madera.
Zona de Almacenaje MP- Manejo de Area no delimitada, que permite almacenar tablas y
N/A : 3,85
Madera Materiales tablones de madera.
Planta y
6 - Area donde se llevan a cabo las operaciones de corte,
Sétano Sala de Mdquinas - Planta L . P .
N/A , Produccion aplanado, desbastado y mecanizado de las piezas | 208,64
Sétano . . .
fabricadas a partir de madera de pino.
Area delimitada, ubicada entre el sétano y el piso 1,
junto al montacargas. En esta se encuentran los
N/A Area de Compresores Produccion compresores que alimentan todas las lineas neumaticas, 7
para la realizacién de las operaciones en Planta Baja, Piso
1y Piso 2.
Zona de almacenaje de Manejo de Area no delimitada, que permite almacenar los 6127
productos terminados Materiales productos terminados, listos para despachar a clientes. !
. . Espacio dentro de la oficina de gerencia de produccién,
Zona de almacenaje de Manejo de P . & P
) . que almacena insumos de poco volumen y peso, que 8,2
insumos en consumo-PB Materiales .
Zona A suplen de manera no controlada al drea de ensamble.
Zona de almacenaje de Manejo de Estante metalico que guarda herramientas eléctricas de 487
herramientas eléctricas Materiales uso de los operadores del drea de ensamble. !
Zona de almacenaje de Manejo de Area poco delimitada, que agrupa los cristales de topes 333
cristales 2 Materiales de mesas de comedor a despachar. !
. . Estructura de madera que almacena los cristales
Zona de almacenaje de Manejo de . 4 . . y
. . algunos espejos para su posterior montaje en el ensamble 5
cristales 1 Materiales )
final.
Zona de almacenaje de Manejo de Espacio para almacenar las piezas de las sillas que van a 125
partes para sillas Materiales ser ensambladas. !
P:"_'ta Zona de almacenaje de Manejo de Area no delimitada, que almacena la mayor parte de los 1
aja espejos Materiales espejos que seran usados en el ensamble final.
. . Area no delimitada, donde se apilan estas herramientas
Zona de almacenaje de Manejo de
: contra la pared y que son usadas en ensamble de los 1,5
prensas Materiales -
distintos productos.
Zona B
Estante de madera que agrupa las distintas partes de los
. . roductos a ensamblar, que no cumple con los
Zona de almacenaje de Manejo de P L q . P
) requerimientos de almacenaje de piezas y que ocupan 4,8
partes para ensamble (1) Materiales . . . .
parcialmente el pasillo por donde transita el flujo de
materiales.
Zona de almacenaje de Manejo de Area no delimitada de almacenaje de partes para 326
partes para ensamble (2) Materiales ensamblaje de mesas de comedor. !
. . Area utilizada para almacenar las partes una vez
Zona de almacenaje de Manejo de . . "
" . enchapilladas para luego ser trabajadas en la lijadora de 1,14
partes por lijar Materiales .
banda, ubicada en el acceso al montacargas.
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. ) Area utilizada para almacenar las partes luego de las
Zona de almacenaje de Manejo de . PR P .
X . operaciones en sala de maquinas PB. Esta ubicada junto a 1,31
partes por enchapillar Materiales .
la mesa de enchapillado.
L Mesa de trabajo utilizada principalmente para el
Mesa para ensamble 1 Produccion K ) P P P 2,5
ensamble de sillas.
” Mesa de trabajo utilizada principalmente para ensamble
Mesa para ensamble 2 Produccion . I P P P 2,5
de sillas.
" Mesa de trabajo utilizada para el ensamble de vitrinas
Mesa para ensamble 3 Produccion ) P ¥ 2,5
camas.
L Mesa de trabajo utilizada para el ensamble de vitrinas
Mesa para ensamble 4 Produccion I P ¥ 2,5
camas.
L Mesa de trabajo utilizada principalmente para el
Mesa para ensamble 5 Produccion ) p P " p 2,5
ensamble de patas para comedores y mesas auxiliares.
L Mesa de trabajo utilizada para el ensamble de
Mesa para ensamble 6 Produccion . | P e 2,5
peinadoras, mesas de noche y centros de entretenimiento.
» Mesa de trabajo utilizada para el ensamble de
Mesa para ensamble 7 Produccién . | P L 2,5
peinadoras, mesas de noche y centros de entretenimiento.
Mesa de trabajo utilizada principalmente para el
Mesa para ensamble 8 Produccion ensamble de gavetones para camas, mesas de comedor y 2,5
auxiliares.
. " Mesa de trabajo utilizada para el proceso de
Mesa para enchapillado Produccion . I . P P 2,5
enchapillado de la mayoria de las partes de los productos.
Area de ensamble y secado de productos de gran

< ., tamafio principalmente, de los puestos de trabajo 3y 4,

Area de ensamble 1 Produccion . P p p AN 12,05
enchapillado de los laterales de las mesas de comedor y
auxiliares.

Area de ensamble 2 Produccion Area de ensamble de etapa final de mesas de comedor. 4,18

Zona de almacenaje de Manejo de Estante metdlico, dividié en 3 secciones, que almacena 9 792
MP-MDF Materiales tipos distintos de laminas de MDP y MDF en su mayoria. !
Zona de almacenaje de Manejo de Estante de madera, donde se ubican ordenadamente las 298
cuchillas para trompos Materiales herramientas y componentes que se utilizan en el Trompo. ’
Zona C Manejo de Estante donde se almacenan plantillas de partes de poco
Estante para plantillas J. o P P P 1,68
Materiales tamanio.
Sala de Maauinas - Planta Area donde se llevan a cabo las operaciones de corte,
q ) Produccion mecanizado, desbastado, fresado y alisado de las piezas | 123,71
Baja . .
fabricadas a partir de MDF.
. . Area no delimitada de almacenaje de partes para
Zona de almacenaje de Manejo de K . g p‘ P
N/A . ensamblaje estructuras de sofds, respaldos y asientos para 9,09
partes para estructura Materiales )
sillas de comedor.
Area no delimitada de almacenamiento de estructuras
Zona de almacenaje de Manejo de de sofds, la cual esta dividida en dos espacios por el pasillo
N/A . : g 3 . 26,28
estructuras de sofas Materiales de transito de materiales. Estas son apiladas unas sobre
otras clasificadas por su tipo.
Piso 1 P p
N/A Zona de almacenaje de Manejo de Area parcialmente delimitada de almacenamiento de 6.51
Goma Espuma (2) Materiales laminas de goma espuma de color azul y blanco. !
N/A Zona de almacenaje de Manejo de Area parcialmente delimitada de almacenamiento de 302
Goma Espuma (1) Materiales laminas de goma espuma de color rosada y gris. !
N/A Zona de almacenaje de Manejo de Area no delimitada de almacenamiento de goma 283
Goma Espuma Molida Materiales espuma molida para la fabricacién de asientos y respaldos ’
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de sillas.
Zona de almacenaje
roducto en proceso ) . .
P p y Manejo de Estante de madera de tres niveles que almacena asiento
N/A producto terminado para . . 2,88
. Materiales y espaldares engomados y tapizados.
asientos y espaldares de
sillas.
. Area no delimitada utilizada para almacenar los
Zona de almacenaje de . K ., .
R Manejo de productos terminados del drea de tapiceria, ya embalados.
N/A productos terminados ) ) . 12.7
, Materiales Se encuentra ubicada en el pasillo de acceso a las
para sofas R K
escaleras que comunican con PB y piso 2.
. . Estante de madera para el almacenamiento de material
Zona de almacenaje para Manejo de L X L
N/A X L . para tapiceria, apilados unos sobre otros en cada seccién | 13,34
textiles y sintéticos Materiales .
del mismo.
N/A Zona de almacenaje de Manejo de Area no definida, que es utilizada para el almacenaje del 1.45
coleto plastico Materiales coleto pléstico. ’
N/A Zona de almacenaje de Manejo de Area parcialmente delimitada de almacenamiento de 628
relleno tipo wasa. Materiales rollos de relleno tipo wasa. ’
. . Area parcialmente delimitada de almacenamiento de
Zona de almacenaje de Manejo de - . .
N/A L . desperdicios materiales del proceso, principalmente goma 2,38
desperdicios. Materiales
espuma.
Almacén delimitado por paredes tipo tabiqueria de
madera y ventanas de vidrio, cerrado por puertas
corredizas, de acceso controlado, en el drea de tapiceria y
Almacén de insumos- la Oficina Administrativa. En este se almacenan insumos
N/A apoyo para Z.A. de Manejo de de poco volumen y peso, tales como tornilleria, clavos, 6.81
insumos en consumo PB. Materiales bisagras, correderas, galones de tinta, lijas, chapilla, ’
(1) herramientas nuevas, entre otras cosas. Su funcidn
principal es servir de almacén de lote de seguridad y suplir
a la zona de almacenaje de planta baja una vez que se
acabe la existencia del inventario.
Almacén delimitado por paredes tipo tabiqueria de
madera y ventanas de vidrio, cerrado por puertas
corredizas, de acceso controlado, en el area de tapiceria y
. . la Oficina Administrativa. En este se almacenan insumos
Almacén de insumos- . Aot
) Manejo de de poco volumen y peso, tales como tornilleria, clavos,
N/A apoyo para Z.A de insumos . . . " . 7,27
Materiales bisagras, correderas, galones de tinta, lijas, chapilla,
en consumo PB. (2) . -
herramientas nuevas, entre otras cosas. Su funcion
principal es servir de almacén de lote de seguridad y suplir
a la zona de almacenaje de planta baja una vez que se
acabe la existencia del inventario.
p L Area donde se realizan las actividades de costura de los
N/A Area de Costura Produccion . ., 2,07
materiales de tapiceria.
Mesén largo donde se realizan las operaciones de
medicidn, marcado y corte de la tapiceria (tela o sintético).
Mesa para corte de L. Por sus dimensiones, esta permite extender el material
N/A X P S Produccidon R ) ) P - v 10,05
materiales de tapiceria realizar la operacion comodamente. Adicionalmente se
realizan operaciones de corte de goma espuma para los
sofds.
Mesa de trabajo de altura media que facilita la
N/A Mesa de tapicero (1) Produccion ejecucion de las operaciones de tapizado y clavado de 1,44
patas de los sofas y puf.
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N/A

Mesa de tapicero (2)

Produccion

Mesa de trabajo de altura media que facilita la
ejecucion de las operaciones de tapizado y clavado de
patas de los sofas y puf.

1,04

N/A

Mesa para corte de
resortes

Produccion

Mesa con guillotina fija, que permite cortar la bobina de
los resortes utilizados para el asiento de los sofas.

1,44

N/A

Mesa de Trabajo- Armador

Produccion

Mesa de trabajo para el ensamblador de las estructuras
de los sofas, los asientos y los respaldos de las sillas. Esta
se encuentra frente al acceso al montacargas.

N/A

Mesa de engomado y
tapizado para sillas

Produccion

Mesa de trabajo para el armador de asientos y
respaldos, donde prepara el acolchado y el tapizado de los
mismos.

1,8

Piso 2

N/A

Zona de almacenaje de
insumos para pintura

Manejo de
Materiales

Area no delimitada donde se encuentran las tintas
preparadas, thiner, sellador y laca preparados, para el uso
de las dreas de pintura y acabados.

17,84

N/A

Zona de almacenaje de
productos por acabados

Manejo de
Materiales

Area no delimitada donde se almacenan los productos
por ser tratados y en proceso. En esta area, se secan al
culminar cada etapa del proceso de acabados. El secado se
realiza naturalmente bajo las condiciones climaticas del
ambiente.

17,01

N/A

Zona de almacenaje de
productos por pintar.

Manejo de
Materiales

Area parcialmente delimitada que permite almacenar los
productos que esperan por ser almacenados. En esta se
organizan segun sea su tipo acumulandolos uno detras del
otro.

79,52

N/A

Cuarto de secado

Manejo de
Materiales

Area delimitada por paredes de madera y ventanas de
vidrio, de libre acceso a través de una puerta deslizante.
Su funcién principal es secar los productos luego de pasar
por la etapa de laqueado del proceso de pintura. Se
utilizan bombillos de luz amarilla de alto wateaje para
aumentar la temperatura del medio y la reduccién de la
humedad del ambiente se logra a través de un extractor.

15,68

N/A

Area de acabados

Produccion

Espacio no delimitado que cuenta con tres mesones
moviles donde los operadores pueden colocar los
productos y realizar las operaciones de acabados. Esta
consta de tres etapas donde las dos primeras se basan en
la aplicaciéon de masilla, lija y sellador, y la dltima etapa,
solo lijado. Posterior a la aplicacion de sellador, se debe
esperar a que el producto se seque.

27,98

N/A

Area de pintura

Produccion

Espacio no delimitado, ubicado frente al acceso del
montacargas. Este es el drea mejor iluminado del piso 2,
dado que recibe luz natural directamente. Dicha operacién
cuenta con tres etapas: sellado, pintado y laqueado, con
lijado entre cada paso. Posterior a cada una, se generan
diferentes tiempos de secado, de los cuales los dos
primeros ocurren en la presente érea.

9,54

N/A

N/A

Montacargas

Produccion

Elevador mecanico, que sirve para transportar material
en proceso e insumos entre los pisos de la edificacién.
Comunica el sétano, planta baja, piso 1y piso 2. No posee
proteccion contra el medio, por lo cual esta expuesto a la
lluvia y otros factores climaticos.

5.25

—

21
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ANEXOS

ANEXO N° 10 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Sofas de 2 6 3

Puestos

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
SOFAS DE 2 Y 3 PUESTOS

Z.A PARA TEXTILES Y

SINTETICOS,
0,28 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.
118,60 min MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.

0.15 min TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER.

396,10 min COSER TELA.

TRASLADAR A Z.A. DE COLETO
0,05 min PLASTICO.
0,19 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.

35,00 min CORTAR COLETO PLASTICO.

0,36 min TRASLADAR A ZA. DE GOMA

ESPUMA (2).
0,19 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).
0,16 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.
MEDIR Y CORTAR GOMA
86,68 min ESPUMA.
0,26 min TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.

0,25 min

6,18 min

0,16 min

5,17 min

0,10 min

4,84 min

0,15 min

9,29 min

0,11 min

4,71 min

0,22 min

28,76 min

0,94 min

0,04 min

29,18 min

18,19 min

29,84 min

0,16 min

0,23 min

85,74 min
267,15 min
11,65 min
14,17 min
LEYENDA
©  AT:ALMACENAJE 39,62 min
TEMPORAL.
©  Z.A.:ZONA DE ALMACENAJE.
12,92 min
«  M5: MESA DE ENSAMBLE 5.
«  AA.:AREA DE ACABADOS,
0,76 min
©  AP.AREA DE PINTURA.

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MADERA.

TRASLADAR A TRONZADORA.

CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.

TRASLADAR A CEPILLADORA.

APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA.
0,06 min

TRASLADAR A REGRUESADORA.

DEBASTAR EN 80,43 min
REGRUESADORA.
TRASLADAR A SIERRA DE DISCO.

0,66 min

CORTAR LONGITUDINALMENTE EN

SIERRA DE DISCO. 6,77 min

0,17 min
TRASLADAR A TRONZADORA.

4,04 min
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.

0,39 min
TRASLADAR A SIERRA CINTA.
1,73 min
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA
CINTA 1,24 min

TRASLADAR
ESTRUCT.BRAZOS A PISO 1.

0,06 min

24,28 min

STRUCTURAS-PISOL. 0,06 min

AT.PARTES PARA
ESTRUCTURAS.

TRASLADAR A LA MESA DE TRABAJO

TAPIZAR ESTRUCTURA.

TAPIZAR ASIENTO.

TAPIZAR BRAZOS,

TAPIZAR COJINES.

ENSAMBLE FINAL

OO0

CLAVAR PATAS

TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.

120 min
DEL ARMADOR.
0,06 min
PRE-ENSAMBLADO [1] ESTRUCTURA.
17,95 min
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS. 0,06 min
PRE-ENSAMBLADO [3] APOYA
BRAZOS. 1,23 min
TRASLADAR A ZA DE ESTRUCTURAS PARA o)
SOFAS.
0,06 min
A.T. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.
12,39 min
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
0,47 min
0,61 min
6,17 min
5 min
18,23 min
120 min
6,23 min
0,16 min
360 min
0,84 min
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TOTALIZACION - t=min

D 725 min
Q 1.384,43 min

T.CICLO:

11,48 min

1.070,02 min

1,21 min

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF

TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y PATAS.

TRASLADAR A TALADRO DE BANCO
PATAS.

PERFORAR PARTES CON
TALADRO.

TRASLADAR A M5,

ENSAMBLAR PATAS

SELLADOR ACABADOS 1.

SECADO DE SELLADOR AA.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 2-ACABADOS,

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

SELLADOR ACABADOS 2.

SECADO DE SELLADOR AA.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 3-ACABADOS.

TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS POR PINTAR!

AT. DE PRODUCTOS POR PINTAR.

TRANSLADAR AL AREA DE PINTURA

SELLADOR PINTURA

SECADO SELLADOR AP,

PINTAR

SECADO DE TINTA.

LAQUEAR

TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.

SECADO DE LACA.

TRASLADAR A TAPICERIA
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ANEXOS

ANEXO N° 11 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Sofés

Modulares

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
SOFAS MODULARES.

LEYENDA
« AT ALMACENAJE
TEMPORAL.
«  ZA.:ZONA DE ALMACENAJE. 0,25 min
. MS: MESA DE ENSAMBLE 5.
7,00 min
«  AA:AREADE ACABADOS,
«  AP.AREADE PINTURA 0,16 min
12,53 min
0,10 min
10,99 min
Z.A PARA TEXTILES Y
SINTETICOS.
0,15 min
0,28 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.
22,32 min
322,22 min MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.
0,11 min
0,15 min
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER
5,34 min
394,73 min COSER TELA.
0.22 min
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO
0.05 min PLASTICO.
0,19 min TRASLADAR A MESON DE CORTE 4680 min
0,94 min
36,04 min CORTAR COLETO PLASTICO,
0,36 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (2).
0,19 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).
0,04 min
0,16 min TRASLADAR A MESON DE CORTE. 47,99 min
35,58 min
MEDIR Y CORTAR GOMA
86,94 min S
30,10 min
0,26 min TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA

15,22 min

0,16 min

94,09 min TAPIZAR ESQUINERO.

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MADERA.

TRASLADAR A TRONZADORA.

CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.

TRASLADAR A CEPILLADORA.

APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA.

TRASLADAR A REGRUESADORA.

DEBASTAR EN
REGRUESADORA.

TRASLADAR A SIERRA DE DISCO.

CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
SIERRA DE DISCO.

TRASLADAR A TRONZADORA.

CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.

TRASLADAR A SIERRA CINTA

CCORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA
CINTA.

7.51B.018.1 JRASLADAR A Z.A. DE PARTES PARA
STRUCTURAS-PISOL.

088 TRASLADAR

min
yWI\ESTRuCT BRAZOS A PISO 1.

AT.PARTES PARA
ESTRUCTURAS.

TRASLADAR A LA MESA DE TRABAJO
DEL ARMADOR

PRE-ENSAMBLADO [1] ESTRUCTURA

PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS.

PRE-ENSAMBLADO [3] APOYA
BRAZOS.

PRE-ENSAMBLADO [4] APOYA
BRAZOS,

TRASLADAR A Z.A DE ESTRUCTURAS PARA
SOFAS.

AT. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.

TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.

223,62 min TAPIZAR ESTRUCTURA.

678,36 min TAPIZAR ASIENTO.

29,77 min TAPIZAR BRAZOS.

35,26 min TAPIZAR COJINES.

68,97 min ENSAMBLE FINAL

33,33 min CLAVAR PATAS
TRASLADAR A Z.ADE

0,76 min PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE PRODUCTOS
TERMINADOS.

O

Tuesday, September 02, 2014

TOTALIZACION - t=min
D 725 min
O 2.388,14 min
|::> 11,48 min
T.CICLO; 2.005,72 min
ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.
0,06 min TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

37,77 min CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y PATAS.
0,66 min TRASLADAR A TALADRO DE BANCO
PATAS.
PERFORAR PARTES CON
12,60 min TALADRO.
0,17 min TRASLADAR A M5,
8,77 min ENSAMBLAR PATAS
0.39 min TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.
3,07 min LIJAR
TRASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS POR
1,24 min ACABAD!
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
25,19 min ETAPA 1-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
1,23 min SELLADOR ACABADOS 1
120 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
18,58 min ETAPA 2-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
1,20 min SELLADOR ACABADOS 2
120 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
12,28 min ETAPA 3-ACABADOS.
TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
0,47 min PRODUCTOS POR PINTAR.
A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE PINTURA
6,05 min SELLADOR PINTURA
5 min SECADO DE SELLADOR AP
17,98 min PINTAR
120 min SECADO DE TINTA
6,22 min LAQUEAR
0.16 min TRASLADAR AL
: CUARTO DE SECADO.
360 min SECADO DE LACA
0,84 min TRASLADAR A TAPICERIA
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ANEXO N° 12 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Puff

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

PRODUCTOS TERMINADOS.

PUFF
ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MADERA.,
0,25 min TRASLADAR A TRONZADORA.
2,36 min CORTAR TABLON EN
TRONZADORA
0,16 min TRASLADAR A CEPILLADORA.
APLANAR SUPERFICIE EN
1,82 min CEPILLADORA.
Z.A PARA TEXTILES Y
1
SINTETICOS 0,10 min TRASLADAR A REGRUESADORA.
0,28 min TRASLADAR A MESON DE CORTE. 1,16 min DEBASTAR EN
’ REGRUESADORA.
015
7,15 min MEDIR Y CORTAR TAPICERIA. m TRASLADAR A SIERRA DE DISCO.
CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
015 min TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER, 546 min SIERRA DE DISCO.
51,35 min COSER TELA.
0,11 min TRASLADAR A TRONZADORA.
005 min TRASLADAR A Z.A. DE COLETO
! PLASTICO
2,87 min CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.
0,19 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.
0,22 min TRASLADAR A SIERRA CINTA.
581 min CORTAR COLETO PLASTICO CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA
13,97 min
CINTA.
0,36 min TRASLADAR A ZA. DE GOMA TRASLADAR ESTRUCTURA
ESPUMA (2). 088 APISO 1.
n
0,19 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA 094min [ 7sis01s1  JRASLADAR A ZA. DE PARTES PARA
ESPUMA (1) STRUCTURAS-PISOL.
AT.PARTES PARA
0,16 min ESTRUCTURAS.
- TRASLADAR A MESON DE CORTE
TRASLADAR A LA MESA DE TRABAJO
0,04 min DEL ARMADOR.
MEDIR Y CORTAR GOMA
12,89 min ESPUMA.
14,34 min PRE-ENSAMBLADO [1] ESTRUCTURA.
0,26 min TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
PRE-ENSAMBLADO [2]
9,38 min ASIENTOS.
0,16 min TRASLADAR A Z.A DE ESTRUCTURAS PARA
SOFAS.
AT. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.
0,23 min TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
20,18 min TAPIZAR ESTRUCTURA.
27,14 min TAPIZAR ASIENTO.
LEYENDA
8,25 min ENSAMBLE FINAL
«  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.
+  Z.A:ZONA DE ALMACENAJE.
7:14 min CLAVAR PATAS
«  M5: MESA DE ENSAMBLE 5.
«  AA.:AREA DE ACABADOS. 0,76 min m TRASLADAR A Z.ADE
PRODUCTOS TERMINADOS
«  AP.: AREA DE PINTURA.
o/ ZONADE ALMACENAJE DE

Tuesday, September 02, 2014

TOTALIZACION - t=min
D 725 min
O 290,00 min
11,48 min
T.CICLO: 631,56 min

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

0,06 min

CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y PATAS.

7,99 min

TRASLADAR A TALADRO DE BANCO

0,66 min
PATAS.

PERFORAR PARTES CON

2,96 min TALADRO.

0,17 min TRASLADAR A M5,
2,86 min ENSAMBLAR PATAS
0,39 min

0,60 min

1,24 min ACABAI
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
24,20 min ETAPA 1-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
1,22 min SELLADOR ACABADOS 1
120 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
17,66 min ETAPA 2-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
1,23 min SELLADOR ACABADOS 2.
120 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
12,08 min ETAPA 3-ACABADOS.
TRASLADAR A ZONA DE ALM. DE
0,47 min PROD.POR PINTAR.
A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE PINTURA
5,91 min SELLADOR PINTURA
5min SECADO SELLADOR AP.
17,95 min PINTAR
120 min SECADO DE TINTA.
6,08 min LAQUEAR
0,16 min TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.
360 min SECADO DE LACA.
0,84 min TRASLADAR A TAPICERIA
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ANEXO N¢ 13 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Sillas

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

Tuesday, September 02, 2014

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
SILLA DIAMANTE

TOTALIZACION - t=min
ZONA DE ALMACENAJE DE D 1990 min
MP-MADERA. 9,02 min PRE-ENSAMBLADO (1]
O 431,95 min
0,25 min TRASLADAR A TRONZADORA. 240 min SECADO DE PEGAMENTO.
10,34 min
3,58 min CORTAR TABLON EN 8,85 min PRE-ENSAMBLADO [2]
. TRONZADORA. T.CICLO: 1.025,63 min
446 min LIJADO Y ENMASILLADO DE
0.16 min TRASLADAR A CEPILLADORA. i AGARRADERO.
LEYENDA
058 min APLANAR SUPERFICIE EN 240 min SECADO DE MASILLA.
) CEPILLADORA.
«  AT:ALMACENAJE
8,83 min PRE-ENSAMBLADO [3] TEMPORAL.
TRASLADAR A REGRUESADORA.
0.1 min S GRUESADOI «  ZA:ZONA DE ALMACENAJE.
60 min SECADO DE PEGAMENTO. « M1 MESA DE ENSAMBLE 1.
DEBASTAR EN
1,22 min REGRUESADORA «  M7: MESA DE ENSAMBLE 7.
1,51 min TRASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS POR
ACABADOS, «  AA.:AREA DE ACABADOS.
0,15 min
g TRASLADAR A SIERRA DE DISCO. .
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS. © AP:AREADEPINTURA
714 min CORTAR LONGITUDINALMENTE EN 111,01 min ETAPA 1-ACABADOS.
; SIERRA DE DISCO.
ZONA DE ALMACENAJE DE
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P ACABADOS MP-MDF
0.11 min TRASLADAR A TRONZADORA.
208 CORTAR TABLON EN 2,47 min SELLADOR ACABADOS 1 0,06 min TRASLADAR A
98 min TRONZADORA. ESCUADRADORA.
240 min SECADO DE SELLADOR AA. 5,67 min CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
0,22 min TRASLADAR A SIERRA CINTA. PARTES.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
024 CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA 0,33min TRASLADAR A TROMPO.
124 min CINTA.
72,15 min ETAPA 2-ACABADOS.
7,03 min MECANIZAR PARTES EN
0,83 min TRASLADAR ESPIGADORA. !
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P ACABADOS TROMPO.
a5 TORNEAR ESPIGA EN 082 TRASLADAR A Z.A. DE PARTES PARA
4> min ESPIGADORA. [1] 2,46 min SELLADOR ACABADOS 2. ,82 min ESTRUCTURAS.
0,20 min TRASLADAR A TROMPO. N égTPRTJTiTFEUSR;éRA
240 min A2 ) SECADO DE SELLADOR AA.
9,69 min PERFILADO EN TROMPO. o.04min TRASLADAR A MESA DE TRABAJO
ARMADOR.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
0,19 min TRASLADAR A ESCOPLO. 7,15 min ENSAMBLADO
35,90 min ETAPA 3-ACABADOS. '
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN 0,71 min 1’:@;’;’?}%5:5";‘5&“5[’5 ENGOMADO Y
7,67 min ESCLOPO.[1] 0,47 min TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE g
g PRODUCTOS POR PINTAR.
9,44 min TAPIZADO
0,11 min TRASLADAR ESPIGADORA.
A.T. DE PRODUCTOS POR
PINTAR,
TORNEAR ESPIGA EN 0,491 min RASLADAR A M7- PB
7,78 min ESPIGADORA. [2]
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE PINTURA
0,24 min TRASLADAR A ESCUADRADORA.
12,46 min SELLADOR PINTURA
542 min CORTAR EN ESCUADRADORA.
10 min SECADO DE SELLADOR A.P.
0,33 min TRASLADAR A ESCOPLO.
29,32 min PINTAR
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN
860 min ESCLOPO.[2]
240 min SECADO DE TINTA
0.11 min TRASLADAR ESPIGADORA.
1,25 min m TRASLADAR A M7- PB.
11,84 min LAQUEAR
TORNEAR ESPIGA EN
6,54 min ESPIGADORA. [3] 4.09 min ENSAMBLE FINAL
0,16 min TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO
0,10 min 0,47 min TRASLADAR A Z.A.DE
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 720 min SECADO DE LACA. m PRODUCTOS TERMINADOS
11,42 min LIJAR TODAS LAS PARTES
ZONA DE ALMACENAJE DE
052 PRODUCTOS TERMINADOS.
-52 min TRASLADAR A ML
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ANEXO N° 14 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Mesas de Noche

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
MESA DE NOCHE

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A
ESCUADRADORA

0,06 min

CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS

17,18 min PARTES.

0,33 min TRASLADAR A TROMPO.

11,78 min MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.

TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO.

0,34 min

41,01 min ENCHAPILLAR PARTES.

0,06 min TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR
LIJAR

0/ ZONA DE ALMACENAJE DE
& PARTES POR LIJAR

0,19 min TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.

v Z.A. DE PARTES PARA 23,18 min e LIJAR PARTES.

ENSAMBLE 1

0.06 m TRASLADAR AL M7
min

TRASLADAR A ZALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL.

0,35 min

R.0/ A.T.DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1

0,08 min TRASLADAR A M7.

16,79 min PRE-ENSAMBLAR 1 ‘H' EN
M7.
240 min SECADO DE PEGAMENTO
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y REPISA
15,50 min
EN M7.
0,03 min TRASLADAR A M6.
14,00 min PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS
EN M6.
37,68 min PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES Y
FRENTES DE GAVETAS EN M6.
1,32 min TRASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS
48,50 min ETAPA 1-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
2,79 min SELLADOR ACABADOS 1.
240 min
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
36,19 min ETAPA 2-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

Tuesday, September 02, 2014

TOTALIZACION - t=min

B 1690 min
O 348,81 min
|::> 5.57 min

T.CICLO: 1.030,04 min

LEYENDA

«  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.

*  ZA:ZONA DE ALMACENAJE.
*  M6: MESA DE ENSAMBLE 6.
*  M7: MESA DE ENSAMBLE 7.
«  AA.:AREA DE ACABADOS.

«  AP.AREA DE PINTURA,

2,41 min SELLADOR ACABADOS 2

240 min SECADO DE SELLADOR A.A.

0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.

24,05 min ETAPA 3-ACABADOS.

TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE

047 min PRODUCTOS POR PINTAR!

A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR

TRANSLADAR AL AREA DE

0,61 min PINTURA.

12,06 min SELLADOR PINTURA

10 min SECADO DE SELLADOR A.P.

33,71 min PINTAR

240 min SECADO DE TINTA.

11,89 min LAQUEAR

TRASLADAR AL

0,16 min
CUARTO DE SECADO.

720 min SECADO DE LACA

TRASLADAR A Z.A.DE

1,61 min PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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ANEXO N¢ 15 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Peinadoras

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
PEINADORA CON ESPEJO

ZONA DE ALMACENAJE DE -
MP-MDF. TOTALIZACION - t=min
0,06 min TRASLADAR A ) 1690 min
ESCUADRADORA,
O 618,97 min
2886 min CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
PARTES.
5.61 min
0,33 min TRASLADAR A TROMPO. G AGESEAT
25,79 min MECANIZAR PARTES EN
TROMPO. LEYENDA
0,34 min TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO. o AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.
70,37 min ENCHAPILLAR PARTES o ZA:ZONA DE ALMACENAJE
o M4: MESA DE ENSAMBLE 4.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR
LIJAR o M6: MESA DE ENSAMBLE 6.
ZONA DE ALMACENAJE DE e M7:MESA DE ENSAMBLE 7.
PARTES POR LIJAR
o AA.AREA DE ACABADOS.
0,19 min TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA. 0  ARSTECERIUIR

Z.A. DE PARTES PARA 40,31 min
ENSAMBLE 1
0,35 min
06 m TRASLADAR AL M7.
min

LIJAR PARTES.

TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL.

A.T. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

Tuesday, September 02, 2014

5,18 min SELLADOR ACABADOS 2.

240 min SECADO DE SELLADOR A.A.

0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
0,08 min TRASLADAR A MT.
20,70 min ETAPA 3-ACABADOS.
19,18 min PRE-ENSAMBLAR 1 °H' EN
m7. 0.47 min TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
arm PRODUCTOS POR PINTAR.
240 min SECADO DE PEGAMENTO
-ENSA T YR
21,41 min EZEMENS MBLAR 2 TECHO Y REPISA AT.DE PRODUCTOS POR PINTAR.
0,03 min TRASLADAR A M6.
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE
' PINTURA.
27,72 min PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS
EN M.
74,65 min PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES Y 18,34 min SELLADOR PINTURA
FRENTES DE GAVETAS EN M6
13,59 min 10 min SECADO DE SELLADOR AP.

PRE-ENSAMBLAR MARCO DE ESPEJO.

1,32 min m RASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS POR 48,43 min PINTAR
ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS. 240 min SECADO DE TINTA.
59,34 min ETAPA 1-ACABADOS.
18,10 min LAQUEAR
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS 016 min TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO
4.89 min SELLADOR ACABADOS 1
720 min SECADO DE LACA.
240 min SECADO DE SELLADOR AA.
1,31 min TRASLADAR A M4.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
71,04 min
42,08 min ETAPA 2-ACABADOS. ENSAMBLE FINAL
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS 0,35 min TRASLADAR A Z.A.DE

PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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ANEXO NF° 16 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Camas

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

CAMA MATRIMONIAL O QUEEN

Tuesday, September 02, 2014

A0,/ ZONA DE ALMACENAJE DE TOTALIZACION - t=min
JONADE Z.A. DE PARTES %/ MP-MDF
PARA ENSAMBLE 1
ALMACENAJE DE D 1690 min
MP-MADERA. 0,06 min m TRASLADAR A
ESCUADRADORA O 117788
88 min
83,41 min CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 9,18 min
0,25 min TRASLADAR A ! PARTES.
TRONZADORA.
ONZADO T.CICLO: 1.174,41 min
0,33 min m TRASLADAR A TROMPO.
CORTAR TABLON EN
1,79 min TRONZADORA 29,31 min MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.
0,12
min TRASLADAR AL M4, TRANSLADAR AL AREA DE
061 0,36min ENCHAPILLADO, FRENTES DE
TRASLADAR A min TRASLADAR A M4, GAVETAS.
0.16 min CEPILLADORA.
042 TRANSLADAR AL AREA
’ min L3 j> DE ENSAMBLADOMS, 36 59 min @ ENCHAPILLAR FRENTE DE
24,85 min PRE-ENSAMBLAR 1 GAVETONES. GAVETAS.
COPETE EN M4.
2,95 min APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA. 240 min . SECADO DE PEGAMENTO 0,06 min [ 4B.0 ) TRASLADAR A Z.ADE PARTES POR
076 ENSAMBLAR LIJAR.
.76( 5o ) ESTRUCTURA DE
0,08 min 1§?SLADAR PARTES A min GAVETONES,
. 0,19 min m
0,10 min TRASLADAR A REGRUESADORA. TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.
114,33 min PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AEL
3,43 min LIJAR
DEBASTAR EN .
PRE-ENSAMBLAR 3
1,20 min 025min [ 6B.0 ) TRASLADAR A M8
REGRUESADORA ESTRUCTURA DE CAMA EN
AEL
15802 min PRE-ENSAMBLAR 4 ACABADOS
0,15 min TRASLADAR A SIERRA DE DISCO. DE CAMA EN AEL
1127(50 ) ENSAMBLAR GAVETAS DE
1,40 min| TRASLADAR A Z.A DE min GAVETONES.
’ PRODUCTOS POR
3,54 min CORTAR LONGITUDINALMENTE EN ACABADOS. 124 TRASLADAR AZADE
i SIERRA DE DISCO. min PRODUCTOS POR ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS LEYENDA
0,11 min TRASLADAR A TRONZADORA.
117,27 min ETAPA 1-ACABADOS. SN ATIACMACENAJETEMRORALY
+  Z.A:ZONA DE ALMACENAJE.
o CORTAR TRANSVERSALMENTE A « ML MESA DE ENSAMBLE 1
<45 min MEDIDA EN TRONZADORA. «  M4: MESA DE ENSAMBLE 4.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS + M8 MESA DE ENSAMBLE 8
«  AEL:AREA DE ENSAMBLE 1
734 SELLADOR ACABADOS 1 oA AREADEACKBADOS
34 min .
0,22 min TRASLADAR A SIERRA CINTA 0 ARSEAREFIMURS
(SOTANO).
240 min A2 ) SECADO DE SELLADOR AA
7,11 min CORTAR ASIENTO DE PUENTES EN
’ LISTONES SOPORTE EN SIERRA CINTA. 0.06 min TRASLADAR A ACABADOS.
ETAPA 2-ACABADOS
TRASLADAR A ENSAMBLE 88,70 min
0,68 min| ML
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
8,81 min ENSAMBLAR LISTONES SOPORTE A )
LARGUEROS. 240 min SECADO DE TINTA
8,12 min SELLADOR ACABADOS 2.
48,74 min e LAQUEAR
240 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,16 min TRASLADAR AL
TRASLADAR CUARTO DE SECADO.
0,09 min—--~\ ARGUEROS A AEL 0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
720 min SECADO DE LACA
36,39 min ETAPA 3-ACABADOS.
3,56 min @ ENSAMBLAR PUENTES
a7 min TRASLADAR A ZONA DE 1,40 min TRASLADAR A AEL
" ALMACENAJE DE PRODUCTOS
POR PINTAR.
025 TRASLADAR A Z.A.DE
. 2D2.0 ) PRODUCTOS TERMINADOS, PB.
min g 32,84 min ENSAMBLE FINAL
A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR
TRANSLADAR AL AREA DE
061 min PINTURA.
0,33 min TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS
45,88 min SELLADOR PINTURA
10 min SECADO DE SELLADOR A.P. JONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
105,62 min PINTAR
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ANEXOS

ANEXO N° 17 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Vitrinas

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
VITRINA DIAMANTE MODULO 1

0,06 min

29,48 min

0,33 min

15,23 min

0,10 min

16,86 min

0,34 min

46,34 min

0,06 min

0,19 min

m
o

8,84 min

0,23 min m TRASLADAR PUERTAS A TROMPO.

12,96 min MECANIZAR PUERTAS EN
TROMPO.

0,38 min TRASLADAR A Z.A. DE PARTE PARA
ENSAMBLEL.

R0/ ZA. DEPARTES PARA
ENSAMBLE 1

0,12 m TRASLADAR AL M4,
min

0,17 min

53,08 min

240 min

23,51 min

40,87 min

1,45 min

0,06 min

79,31 min

0,06 min

4,95 min

240 min

0,06 min

61,41 min

0,06 min

@O OO HE<

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
PARTES.

TRASLADAR A TROMPO.

MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.

TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL.

FRESAR PUERTAS EN FRESA
VERTICAL.

TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO, FRENTES DE
GAVETAS.

ENCHAPILLAR PARTES,

A.T. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.

LIJAR

0,35
$ TRASLADAR A Z.A. DE PARTE

PARA ENSAMBLEL.

A.T.DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

TRASLADAR A M4.

PRE-ENSAMBLAR 1 “H” EN
M4,

SECADO DE PEGAMENTO.

PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO
EN M4.

PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS
EN M4,

TRASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS
POR ACABADOS.

A.T.DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 1-ACABADOS.

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

SELLADOR ACABADOS 1.

SECADO DE SELLADOR AA,

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 2-ACABADOS.

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR.

240 min

0,06 min

29,25 min

0,47 min

0,61 min

24,63 min

10 min

46,93 min

240 min

23,64 min

0,16 min

720 min

1,40 min

96,09 min

0,33 min

4,95 min

Tuesday, September 02, 2014
|
TOTALIZACION - t=min
O 618, 31 min

1690 min

|::> 6,37 min
T.CICLO: 1.067,37 min
LEYENDA

«  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.

«  ZA.:ZONA DE ALMACENAJE.
©  M4: MESA DE ENSAMBLE 4.
«  AEL: AREA DE ENSAMBLE 1
*  AA:AREA DE ACABADOS.

«  AP. AREA DE PINTURA.

SELLADOR ACABADOS 2.

SECADO DE SELLADOR AA,

TRASLADAR A ACABADOS.
ETAPA 3-ACABADOS.

TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS POR PINTAR.

A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR

RANSLADAR AL AREA DE
INTURA

SELLADOR PINTURA

TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.

SECADO DE LACA.

TRASLADAR PARTES A
AEL

ENSAMBLE FINAL

TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
VITRINA DIAMANTE MODULO 2

0,06 min
42,78 min

0,33 min

41,08 min
0,34 min

66,49 min

0,06 min

0,19 min

Z.A. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1
m TRASLADAR AL M4,

17,02 min

0,35 min

012

min
0,16 min

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
PARTES.

TRASLADAR A TROMPO.

MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.

TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO, FRENTES DE
GAVETAS.

ENCHAPILLAR PARTES.

TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR
LIJAR.

A.T. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

TRASLADAR A Z ALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL.

A.T. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

TRASLADAR A M4,

77,13 min

240 min

17,08 min

60 min

11,64 min

34,54 min

42,11 min

1,45 min

0,06 min

87,02 min

0,06 min

240 min

5,85 min

0,06 min

60,32 min

PRE-ENSAMBLAR 1 “H” EN

PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO

41,25 min EN M

SECADO DE PEGAMENTO.

PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS EN M3,

PRE-ENSAMBLAR 5 SOPORTES Y
CORREDERA EN M4.

PRE-ENSAMBLAR 6 PUERTAS Y
PERFORACIONES EN M4,

TRASLADAR A Z.A DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.

A.T. DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 1-ACABADOS.

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

SECADO DE SELLADOR A A.

SELLADOR ACABADOS 1.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 2-ACABADOS.

Tuesday, September 02, 2014

TOTALIZACION - t=min
D 1810 min
O 877,43 min
|::> 5,53 min

T.CicLO: 1.093,98 min

LEYENDA

*  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.

*  Z.A:ZONA DE ALMACENAJE.

*  M4: MESA DE ENSAMBLE 4.

*  M3: MESA DE ENSAMBLE 3.

*  AEL: AREA DE ENSAMBLE 1

*  AA.:AREADE ACABADOS

*  AP. AREA DE PINTURA.

0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

6,41 min SELLADOR ACABADOS 2

240 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
37,40 min ETAPA 3-ACABADOS.
X TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
0,47 min PRODUCTOS POR PINTAR
AT. DE PRODUCTOS POR PINTAR.
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE
PINTURA
25,04 min SELLADOR PINTURA
10 min SECADO DE SELLADOR A.P.
71,64 min @ PINTAR
240 min SECADO DE TINTA.
25,14 min @ LAQUEAR
0,16 min TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO
720 min SECADO DE LACA.
1,40 min TRASLADAR PARTES A AEL.
167,50 min ENSAMBLE FINAL
TRASLADAR A Z.A.DE
0,33 min PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS Tuesday, September 02, 2014
VITRINA DIAMANTE MODULO 3 ]

ZONA DE ALMACENAJE DE

MP-MDF.
TOTALIZACION - t=min
0,06 min TRASLADAR A
ESCUADRADORA. AP
2032 CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS O 703,51 min
132 min PARTES.
|:> 637 min
0,33 min TRASLADAR A TROMPO.
T.cicLo: 1.092,14 min
MECANIZAR PARTES EN
9,21 min S
0,10 min TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL. LEYENDA
43,89 min FRESAR PUERTAS EN FRESADORA
VERTICAL. «  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.
TRANSLADAR AL AREA DE
0,34 min ENCHAPILLADO, FRENTES DE *  ZAIZONADEALMACENAJE.
GAVETAS. «  M4: MESA DE ENSAMBLE 4.
52,94 min ENCHAPILLAR PARTES. «  AEL: AREA DE ENSAMBLE 1
«  AA:AREA DE ACABADOS.
0.06 min TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR
«  AP.AREADE PINTURA.
0,19 min TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.
9,42 min LIAR
5,09 min SELLADOR ACABADOS 2.
Z.A. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1 0,35 min TRASLADAR A Z. ALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL.
240 min SECADO DE SELLADOR AA
AT. DE PARTES PARA
012 ENSAMBLE 1.
02 ﬂ TRASLADAR AL M4. 0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
0,16 min TRASLADAR A M4,
24,41 min ETAPA 3-ACABADOS.
74,95 min 0.47 min TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
- PRODUCTOS POR PINTAR
ORTAR MEDIDA
DE TECHO Y BASE MINIBAR
240 min SECADO DE A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.
PEGAMENTO.
0,74 min TRASLADAR PARTES A Md.
0,61 min TRANSLADAR AL AREA DE
PINTURA
17.39 min ZEEMENSAMBLAR 2 TECHO
. 23,87 min SELLADOR PINTURA
52,06 min PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS
Ee 10 min SECADO DE SELLADOR A.P.
1,45 min
! TRASLADAR A Z.A DE
PRODUCTOS POR ACABADOS, 71,81 min @ PINTAR
Z.A. DE PRODUCTOS POR 240 min SECADO DE TINTA.
ACABADOS.
0,06 min RASLADAR A ACABADOS. 24,30 min @ LAQUEAR
71,16 min ETAPA 1-ACABADOS. 016 min TRASLADAR AL
’ CUARTO DE SECADO.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS 720 min SECADO DE LACA.
240 min SECADO DE SELLADOR AA 125 min RASLADAR A AEL
4,71 min SELLADOR ACABADOS 1.
133,96 min ENSAMBLE FINAL
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
48,66 min ETAPA 2-ACABADOS, 0,47 min TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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ANEXOS

ANEXO N° 18 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Centros de

Entretenimiento

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

Tuesday, September 02, 2014

|
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

MODULO 2
ZONA DE ALMACENAJE DE TOTALIZACION - t=min
MP-MDF.
D 1690 min
0,06 min TRASLADAR A
ESCUADRADORA. O 410,65 min
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 5.21 min
17,59 min PARTES.
T.CICLO: 1.069,25 min
033 min TRASLADAR A TROMPO.
5,86 min MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.
0,34 min TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO. LEYENDA
34,64 min
ENCHAPILLAR PARTES. « AT ALMACENAJE
TEMPORAL.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR
g LIAR «  ZA:ZONADE ALMACENAJE

*  M6: MESA DE ENSAMBLE 6.
A.T DE PARTES POR LIJAR
«  M7: MESA DE ENSAMBLE 7.

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA. * AA:AREADE ACABADOS.

Z.A. DE PARTES PARA 0,19 min
ENSAMBLE 1

«  AP.AREADE PINTURA.
7,61 min

TRASLADAR A Z. ALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL,

0,35 min

A.T.DE PARTES PARA

0,06
min TRASLADAR AL M7.

ENSAMBLE 1.
240 min SECADO DE SELLADOR AA.
0,08 min TRASLADAR A M7.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
39,56 min PRE-ENSAMBLAR 1 °H" EN
24,51 min ETAPA 3-ACABADOS.
240 min SECADO DE PEGAMENTO
TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
2392 min PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y SOPORTE 0,47 min PRODUCTOS POR PINTAR
CENTRAL.
0,03 min TRASLADAR A M6.
AT. DE PRODUCTOS POR PINTAR
17.17 min PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS
EN M6.
061 min TRANSLADAR AL AREA DE
PINTURA
35,02 min PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS Y
FRENTES EN M6.
24,85 min SELLADOR PINTURA
1,32 min TRASLADAR A ZA DE
PRODUCTOS POR ACABADOS. 10 min SECADO DE SELLADOR AP.
AT. DE PRODUCTOS POR
ACABADOS. 48,11 min PINTAR
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS 240 min SECADO DE TINTA
55,12 min ETAPA 1-ACABADOS
23,92 min LAQUEAR
0,06 min TRASLADAR A Z.AP.ACABADOS
0,16 min TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.
5,57 min SELLADOR ACABADOS 1.
720 min SECADO DE LACA
240 min A2 ) SECADO DE SELLADOR AA
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS. 1,61 min TRASLADAR A ZADE
PRODUCTOS TERMINADOS
42,42 min ETAPA 2-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
4,80 min SELLADOR ACABADOS 2.
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 2

0,06 min

17,59 min

0,33 min

5,86 min

0,34 min

34,64 min

0,06 min

Z.A. DE PARTES PARA 0,19 min
ENSAMBLE 1

7,61 min

0,35 min

0,06
min TRASLADAR AL M7.

0,08 min

39,56 min

240 min

23,92 min

0,03 min

17,17 min

35,02 min

1,32 min

0,06 min

55,12 min

0,06 min

5,57 min

240 min

0,06 min

42,42 min

0,06 min

4,80 min

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
PARTES.

TRASLADAR A TROMPO.

MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.

TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO

ENCHAPILLAR PARTES.

TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR
LIJAR

A.T DE PARTES POR LIJAR

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA,
LIAR

TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE
PARA ENSAMBLEL.

AT. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1.

TRASLADAR A M7.

PRE-ENSAMBLAR 1 “H" EN

SECADO DE PEGAMENTO

PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y SOPORTE
ENTRAL.

TRASLADAR A M6.

PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS
N

PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS Y
FRENTES EN M6.

TRASLADAR A Z.A DE
PRODUCTOS POR ACABADOS.

A.T. DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 1-ACABADOS.

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

SELLADOR ACABADOS 1.

SECADO DE SELLADOR A.A.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 2-ACABADOS.

TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS

SELLADOR ACABADOS 2.

240 min

0,06 min

24,51 min

0,47 min

0,61 min

24,85 min

10 min

48,11 min

240 min

23,92 min

0,16 min

720 min

1,61 min

Tuesday, September 02, 2014

TOTALIZACION - t=min

1690 min

O 410,65 min
|::> 5.21 min

T.CICLO: 1.069,25 min

LEYENDA
«  AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.
+  ZA:ZONADE ALMACENAJE.
e M6: MESA DE ENSAMBLE 6.
+  M7:MESA DE ENSAMBLE 7.
«  AA.:AREA DE ACABADOS.

e AP.AREADE PINTURA,

SECADO DE SELLADOR A.A.

TRASLADAR A ACABADOS.

ETAPA 3-ACABADOS.

TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS POR PINTAR.

A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.

TRANSLADAR AL AREA DE
PINTURA

SELLADOR PINTURA

TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.

SECADO DE LACA

TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 3

ZONA DE ALMACENAJE DE ;
MP-MDF. TOTALIZACION - t=min
0,06 min TRASLADAR A 1690 min
ESCUADRADORA.
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS O 47073 min
18,82 min PARTES.
5,27 min
0,33 min TRASLADAR A TROMPO.
T.CIcLO: 1.093,86 min
8,01 min MECANIZAR PARTES EN
TROMPO.
0,34 min TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO.
LEYENDA
47,08 min ENCHAPILLAR PARTES.
« AT ALMACENAJE
0,06 min TRASLADAR A ZADE PARTES POR TEY e

RO Z.A. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1 0,19 min

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MDF.

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.

Tuesday, September 02, 2014

Z.A.: ZONA DE ALMACENAJE.

M7: MESA DE ENSAMBLE 7.

A.A.: AREA DE ACABADOS.

A.P.. AREA DE PINTURA,

7,06 min LIJAR
0,35 min TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE
’ PARA ENSAMBLEL.
0 ) TRASLADAR AL M7.
A.T. DE PARTES PARA
ENSAMBLE 1
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
0,08 min TRASLADAR A M7.
23,60 min ETAPA 3-ACABADOS.
73,89 min PRE-ENSAMBLAR EN M7.
0.47 min TRASLADAR A ZONA DE ALMACENAJE DE
- PRODUCTOS POR PINTAR
240 min SECADO DE PEGAMENTO.
A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.
1,31 min TRASLADAR A Z.A DE
PRODUCTOS POR ACABADOS.
: TRANSLADAR AL AREA DE
0,61 min PINTURA
A.T. DE PRODUCTOS POR
ACABADOS.
30,13 min SELLADOR PINTURA
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
10 min SECADO DE SELLADOR AP.
72,24 min ETAPA 1-ACABADOS.
PINTAR
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 59,62 min e
6,58 min SELLADOR ACABADOS 1. 240 min SECADO DE TINTA.
240 min A2 ) SECADO DE SELLADOR AA
) - 31,89 min LAQUEAR
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS. 0.16 min TRASLADAR AL
: CUARTO DE SECADO.
ETAPA 2-ACABADOS.
54,96 min 720 min SECADO DE LACA
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS
1,25 min TRASLADAR PARTES A M7
240 min A z) SECADO DE SELLADOR AA.
30,39 min ENSAMBLE FINAL
6,75 min SELLADOR ACABADOS 2.
0,47 min TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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ANEXO N¢ 19 - Diagramas de Flujo de Proceso para la Fabricacion de Mesas de

Comedor

FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

MESA COMEDOR 6 PUESTOS - DIAMANTE I

0,25 min

0,61 min

0,16 min

0,93 min

0,1 min

0,58 min

0,15 min

0,77 min

0,11 min

3,47 min

0,64 min

OO OO

ZONA DE ALMACENAJE DE
MP-MADERA.

TRASLADAR A TRONZADORA.

CORTAR TABLON EN
TRONZADORA.

TRASLADAR A CEPILLADORA.

APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA.

TRASLADAR A REGRUESADORA.

DEBASTAR EN
REGRUESADORA.

TRASLADAR A SIERRA DE DISCO,

CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
SIERRA DE DISCO.

TRASLADAR A TRONZADORA

CCORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA.

TRASLADAR AL AREA DE
ENSAMBLE AE2.

LEYENDA

TEMPORAL.

«  AT:ALMACENAJE

©  ZA.:ZONA DE ALMACENAJE,

«  M8: MESA DE ENSAMBLE 8,

«  AEL: AREA DE ENSAMBLE 1.

«  AE2: AREA DE ENSAMBLE 2.

©  AA.:AREA DE ACABADOS.

«  AP. AREA DE PINTURA,

Tuesday, September 02, 2014

ZONA DE ALMACENAJE
DE
MP-MDF.

0,06 min m TRASLADAR A
ESCUADRADORA.

51,65 min ICORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES.

TOTALIZACION - t=min

D 1540 min

O 774,72 min
|::> 8,36 min

T.CICLO: 1.119,03 min

0,53 min “ TRASLADAR A M8
571 min e ENSAMBLAR PATAS.
0,06 min
2334 min ENSAMBLAR MARCO.
17,20 min ENSAMBLAR TOPE. 0,39 min
90 min SECADO DE PEGAMENTO 8,38 min
TRASLADAR A
053
mn ESCUADRADORA. 0.19 min
133,22 min
1,19 min CORTAR EN ESCUADRADORA PARA
RECTIFICAR TOPE.
0,06 min
0,54 min TRASLADAR AL AREA DE

ENSAMBLE AE2

ENSAMBLAR TOPE
RECTIFICADO, CON
MARCO Y SOPORTES.

29,41 min 0,39 min

0,28 min 2,28 min

0,25 min

TRASLADAR AL AREA DE
ENSAMBLE AEL

ENSAMBLAR PATAS A

48,33 min
ESTRUCTURA.
28,83 min LIJAR LATERALES DE MESA PARA 0,47 min
EMPAREJAR
ENCHAPILLAR LATERALES DE
47,12 min e
1,40 min TRASLADAR AZADE
PRODUCTOS POR ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
36,66 min
99,71 min ETAPA 1-ACABADOS.
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS 10 min
7,70 min SELLADOR ACABADOS 1 72,38 min
240 min A2 ) SECADO DE SELLADOR AA,
240 min
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.

72.00 min ETAPA 2-ACABADOS 36,66 min
0,06 min TRASLADAR A Z.A.P.ACABADOS 0,16 min
811 min SELLADOR ACABADOS 2. 720 min
240 min SECADO DE SELLADOR AA

1,61 min
0,06 min TRASLADAR A ACABADOS.
36,24 min ETAPA 3-ACABADOS.

0,61 min

TRASLADAR A Z.A DE PARTES
POR LIJAR

AT PRODUCTOS POR
LIJAR

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA,

LIJAR PATAS CRUDAS.

TRANSLADAR AL AREA DE
ENCHAPILLADO.

ENCHAPILLAR

TRASLADAR A Z.A DE PARTES POR
LIJAR

AT PRODUCTOS POR
LIJAR

TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA.

LIJAR CHAPILLA

TRASLADAR A AE2

TRASLADAR A ZONA DE
ALMACENAJE DE
PRODUCTOS POR PINTAR.

A.T. DE PRODUCTOS POR PINTAR.

TRANSLADAR AL AREA DE
PINTURA.

SELLADOR PINTURA

SECADO DE SELLADOR AP.

PINTAR

SECADO DE TINTA.

LAQUEAR

TRASLADAR AL
CUARTO DE SECADO.

SECADO DE LACA

TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS

ONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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ANEXO N° 20 - Flujograma del Proceso General de Planificacion y Control de la Produccién de FERPA

PROCESO GENERAL DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Personal de Produccidn

Cliente Vendedor Gerente General Proveedores Gerente de Produccién
(Empleados)
Llena la Planilla de Pedido
con los datos personales » | Archiva la Planilla - Planifica la
Desea realizar un _ | del cliente, la informacién ” de Pedido produccion y ¢l P“’_t"e;“a Sl
pedido ” del pedido y las * + RELSIStEl
condiciones de pago y - - Emite las 6rdenes NO
entrega Regllstra el pedldc’) £ de produccién
la Sabana de Pedidos Procesan las érdenes de
Informa al Cliente que : 1 ‘ produccngn eJecutalndo
. * P las operaciones segun el
debe realizar un ab'ono'o Informa al Estima los proceso requerido para
adelanto del 30% 6 mas Vendedor sobre requerimientos de cada producto
Realiza un abono de por del monto del pedido nuevas materiales e insumos
lo menos el 30% del < fcor;dici;mes para para cubrir los
monto del pedido echas de entrega pedidos a procesar
Entrega una copia del
Pedido al Cliente
P indicando los detalles de
i 9 Sel
b pago.r:allzad(;) (% iHay suficiente Solicita materia infoerr:an
abonado; forma de pago) materia prima primaa
. . al Gerente
disponible? Proveedores de
Entrega la Planilla de Reciben la Produccién
Pedido al Gerente General > orden de
compra Desarrolla una
¢Hay suficient Solicita ¢ propuesta para (€ g8
insumos olicita insumos Procesany corregir el problema

N

i€ne proble
para recibir el
edido en la fecha
cordada?

Realiza el pago restante y
envia o entrega soporte del
mismo a la empresa

isponibles?

a Proveedores

|
v

Organiza los pedidos
siguiendo la regla EDD

v

Entrega las Planillas de Pedidos
organizadas al Gerente de Produccion

despachan la
orden de compra

v

Coordina la
implementacién
de la propuesta

L

Coordina la entrega

d

del pedido

Recibe el pedido

Informa al Gerente de

Confirma el pago,
emite la factura y —p»
archiva una copia

Produccién para que

.| Coordina el despacho |

coordine el despacho (se

anexa factura original)

del pedido con el Cliente |

NO

Coordina el retrabajo para

Recibe la factura original y
firma conforme la copia de la
misma

Archiva la copia de la Factura

P junto con los archivos referentes

al pedido

| solventar las no conformidades

» Retrabajo +—
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ANEXO N° 21 - Modelos de una Planilla de Pedido

Aguacate a San Francisquito Teléfonos: (0212) 482.1490 - 481.37.49
Edif. Ferpa, Parroquia San Juan Fax: (0212) 482.49.85
Caracas - Venezuela

Fecha: NOTA DE PEDIDO 6519

Sefior (es):

Direccién:

Teléfono: oo,
DESCRIPCION TELA CANTIDAD| PREC. UNIT. TOTALES

ESTE PEDIDO ESTA SUJETO A CONFIRMACION.
FLETE A CARGO DEL COMPRADOR.
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Aguacate a San Francisquito
Edif. Ferpa, Parroquia San Juan
Caracas - Venezuela

Teléfonos: (0212) 482.1490 - 481.37.49
Fax: (0212) 482.49.85

Fecha: __ (.. 2~1Y NOTA DE PEDIDO 6147
Sefior (es): Mnr'!'a rRIOm < (OWC—?ZV//CI)
Direccion: ...\ LA,
Teléfono: (7\’/6‘5'6026,’
DESCRIPCION TELA CANTIDAD| PREC. UNIT. TOTALES ~
.......... > Damilont wadslo af ¥3&0¢9 %
| fo IDISCOUERY  Corapuash pal.
¥ (s LY PA6APO_CoN
............. %2 huss. 4uch Reomat— <4350 1/

¥ P?u.m dores

xm—k(‘:ﬁ,ufo

Rastag

(Cobp iloeal)

Qbcesuiel.
v 7

.......... *Bmdefgﬁlef)‘(e /}* desay g A

g@ 3 & Y e

ESTE PEDIDO ESTA SUJETO A CONFIRMACION.
FLETE A CARGO DEL COMPRADOR.
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ANEXO N° 22 - Modelo de una Sabana de Pedido
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ANEXO N° 23 - Descripcion y Modelos de las Ordenes de Produccion

Las ordenes de produccion pueden ser de tres (3) tipos segun la naturaleza del
producto y el tipo de operaciones requeridas para su fabricacion. En cada una de estas
ordenes se indica el grado de prioridad para la fabricacion de los muebles en funcién de
su fecha de entrega.

A continuacion se describe el procedimiento que se sigue para cada una de las
ordenes de produccion que son emitidas por la gerencia:

1) Orden de Produccidn para Corte y Maquinado de MDF:

Esta orden de produccidn es entregada al Maquinista de MDF, quien se encarga
de tomar la materia prima necesaria de la Zona de Almacenaje de MP-MDF y comienza
con el proceso de corte de la tabla en la Escuadradora para obtener las piezas del
mueble que esté primero en el orden de prioridades de los muebles solicitados. En
seguida procede a maquinar las piezas en el Trompo y/o Fresadora Vertical,
dependiendo de las operaciones requeridas para la fabricacion del mismo vy, finalmente,
coloca las distintas piezas en el lugar que le corresponde a cada una de ellas dentro de la
Zona B de la Planta Baja. Luego repite el procedimiento descrito para el siguiente
mueble en el orden de prioridades presentado y asi sucesivamente hasta procesar todos
los productos requeridos.

En esta orden se consolidan todos los productos fabricados a partir de MDF que
conforman las entregas prometidas para un mes especifico.

A continuacion se presentan unos modelos de 6rdenes de produccion para corte y

maquinado de MDF:
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2) Orden de Produccién para Corte y Maquinado de PINO:

Esta orden de produccién es entregada al Maquinista de Pino, quien se encarga
de tomar la materia prima necesaria de la Zona de Almacenaje de MP-Madera y corta el
tablén de pino en la Tronzadora de Guia para pre-dimensionar las piezas del mueble que
esté primero en el orden de prioridades de los muebles solicitados. Seguidamente aplana
una superficie o canto de las piezas en la Cepilladora, realiza un desbastado en la
Regruesadora, corta las piezas al ancho adecuado en la Sierra de Disco y realiza un corte
libre (con plantillas) en la Cierra de Cinta para generar las aberturas o curvaturas que
requiera cada una de las piezas. Finalmente, este maquinista se encarga de trasladar las
piezas a la Zona de Almacenaje de Partes para Sillas, la Zona de Almacenajes de Partes
para Ensamble (1 6 2) o a la Zona de Almacenaje de Partes para Estructuras,
dependiendo de la naturaleza del producto. Luego repite el procedimiento descrito para
el siguiente mueble en el orden de prioridades presentado y asi sucesivamente hasta
procesar todos los productos requeridos.

En esta orden se consolidan todos los productos fabricados a partir de Madera de
Pino que conforman las entregas prometidas para un mes especifico.

A continuacion se presentan unos modelos de drdenes de produccion para corte y

maquinado de Pino:
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3) Orden de Produccién para Tapizado:

Esta orden de produccidn se entrega junto con el rollo de material a utilizar en el
tapizado (tela o piel sintética) al Tapicero, quien se encarga primeramente de realizar el
dibujo (con plantillas) correspondiente al mueble o a los muebles solicitados sobre el
material de tapiceria para luego cortarlo y coserlo en la Maquina de Coser.
Posteriormente, procede a cortar la goma espuma y el coleto plastico, que se encuentran
ubicados en las zonas de almacenaje correspondientes en el Piso 1, toma las estructuras
de la Zona de Almacenaje de Estructuras de Sofas y realiza el tapizado de los muebles y
el enfundado de los cojines. Finalmente realiza el ensamblado final de los muebles y los
coloca en la Zona de Almacenaje de Productos Terminados para Sofas.

En esta orden se presentan los Soféas Electra que fueron solicitados por un solo
cliente, por lo que no se hace entrega de una nueva orden de produccion con el pedido
de otro cliente hasta que el Tapicero culmine de procesar la orden anterior.

A continuacién se presentan unos modelos de o6rdenes de produccion para

tapizado:
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4) Orden de Produccion para Pintura:

Esta orden de produccion es entregada al Pintor, quien se encarga de buscar en la
Zona de Almacenaje de Productos por Pintar el o los productos que estén primeros en el
orden de prioridades de los muebles solicitados. Inmediatamente, traslada dichos
productos hacia el Area de Pintura, les aplica una capa de sellador y luego aplica la tinta
requerida en el pedido. Espera a que el producto esté completamente seco y en seguida
realiza un proceso de laqueado para darle brillo a los muebles, los cuales coloca
posteriormente dentro del Cuarto de Secado para protegerlos contra la contaminacién
(principalmente particulas de pintura) mientras se secan dentro del mismo.

Una vez que los productos laqueados estdn completamente secos, son retirados
del Cuarto de Secado y se trasladan en el montacargas para ser llevados a la Zona de
Almacenaje de Productos Terminados. Sin embargo, el pintor puede continuar con el
proceso de pintura correspondiente al siguiente pedido, segun el orden de prioridades
registrado en la orden de produccion, mientras el pedido anterior se esta secando dentro
del Cuarto de Secado.

En esta orden se consolidan todos los productos que conforman las entregas
prometidas para la semana actual de trabajo, pero en el caso de que el pintor culmine con
todos los pedidos antes de terminada la semana, se le hace entrega de la orden de
produccion correspondiente a los productos a despachar para la siguiente semana de
trabajo.

A continuacién se presentan unos modelos de o6rdenes de produccion para

pintura:
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ANEXO N° 24 - Modelos de una Factura del Pedido

FABRICA DE

Muesres Tegpt...

Capital Pagado Bs. 1.500.000,00 RIF. J-00051695-2

‘Oficina y Fébrica: Fecha de Emision: Dia | Mes | Afo
Aguacate a San Francisquito, Edificio Ferpa En: |
Teléfonos: (0212) 482.1490 - 481.6194 - 481.4749
Fax: 482.4985 Caraces 1010, Venezuela
FACTURA N° 02470 N°® de Control 00- NO 00970
o
Nombre y Apellidos , No. RIF./C.I.
0 Razdn Social: ;
Domicilio Fiscal:
Teléfono No. ’ Condiciones de Pago
Concepto o Descripcion Tela Cant. P":;:ﬁ:::“ ’:,,:.'.' TOTAL
i
| ORIGINAL Base imponible Bs.
3 lva % Sobre Base imponible Bs.
Total a Pagar Bs.

|
‘ Son Bolivares
IMPRESOS CONCENTRA, C.A., Calle Péez, Edif. El Carmen N¢ 24, Chacao, Telfs.: (0212) 263.6642 - 266.0664 - RIF.: [-00048971-8 - NIT: 004240723:

Ne de Providencia: SENIAT/01/00136 de Fecha 07/02/2008
FACTURA - N¢ de Control desde 00-00501 hasta 00-01000 Fecha de Elaboracién 16-05-2011 Regién Capital
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FABRICA DE 2
MuesLEs TEgpt. <94
SRL
L i 4
Capital Pagado Bs. 1.500.000,00 & RIF. J-00051695-2
Oficina y Fabrica: Fecha de Emision: D_laif Mes Afio
Aguacate a San Francisquito, Edificio Ferpa En.e L ¢
i s )5 )
Teléfonos: (0212) 482.1490 - 481.6194 - 481.4749 i i e X
Fax: 482.4985 Caracas 1010, Venezuela
FACTURA N° 02448 N® de Control 00- N0 00948
Nombre y Apellidos e . ~
0 Razom Social:  Marta Flance < e I No. BIF./C1y.3. 818,390
Domidlio Fiscal:zy , Iritercomunal Guarcias & Sabana ,vdn\f Churum Meru,Edfi.27
Teléfono N T Cosdicanes o g ent? "R P2 A
=% _lelefono 'Jajl: ondiciones de aqof?(m\.uo(,
Concepto o Descripcion Tela Cant. priﬁ:ﬂ:jgta e TOTAL
L
-Puege ¢e Dormitorio modelo "Discovery” com- 01 193 39.107,°°
puestc por:
PFCara de 1.40
Pl iiesss de Noche
Peinadera
*Espeic
-Bandeja plegable para desayuno 01 12 0,°°
(Todo en coler Colonial) »
,>3 U
et
/2(0/ % \(A \ \7/3
COPIA: Sin derecho a Crédito Fiscal Base imponible Bs. 28,107,°°
| Ivg; % Sobre Base imponible Bs. L‘o 167,%° 4, 65,3,”
Total a Pagar Bs. 43,500,

Son .Cuarznta y tres.mil. ochoclsatos. con 007100 .
IMPRESOS CONCENTRA, C. A., Calle Pdez, Edif. EI Carmen N¢ 24, Chacao, Telfs.: (0212) 263.6642 - 266.0664 -
Ne¢ de Providencia: SENIAT/01/00136 de Fecha 07/02/2008
FACTURA - No de Control desde 00-00501 hasta 00-01000 Fecha de Elaboracion 16-05-2011

RIE.:

J-00048971-8 -

Region Capital

Bolivares
NIT: 004240723.
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ANEXO N° 25 - Registro de las Ventas Generadas Entre los Afios 2011 y 2013
VENTAS HISTORICAS DE FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L. 2011,2012 Y 2013
COMEDORES DORMITORIOS RECIBOS
MESAS CENTRO DE
MESAS SILLAS VITRINAS Y CEIBOS CAMAS PEINADORAS DE ACCESORIOS SOFAS AUXILIARES
ENTRETENIMIENTO
NOCHE
DIAMANTE | DIAMANTE Il VITRINA DIAMANTE SEﬁG Z:gl DISCOVERY DISCOVERY ?;::3 ELECTRA
a MESA z MESA MESA | MESA
ANO | MES 4P 6P 8P 4P 6P 8P Is)llll-\LICI :ISI;\I;I': M1 M2 M3 CEIBO C_E\;;BTO INDIV | MAT | QUEEN | KING ‘I:ECS’II: :!S’: DE GAV (P:N?: DE M1 M2 M3 2P 3P MOD C-L PUFF DE DE P-V
NOCHE DES CENT | ESQU
ENE 0 1 1 4 0 26 8 12 17 16 1 X 0 18 34 5 X 13 13 13 14 20 0 17 5 1 X
2011 | MAY 0 0 0 2 1 8 12 2 3 3 1 X 2 17 43 2 X 5 5 5 4 6 1 5 1 0 X
SEP 0 1 1 8 1 58 10 16 16 15 0 X 10 19 4 10 25 0 X 10 10 10 10 15 2 6 6 4 X
TOTAL
0 2 0 2 14 2 92 30 30 36 34 2 X 1 28 37 6 45 1 102 7 7 X 28 28 28 28 41 2 3 28 12 5 X
ANUAL
ENE 0 0 0 10 60 12 11 10 0 X 9 17 38 11 X 13 14 13 19 21 18 10 6 X
2012 | MAY 0 0 2 7 50 10 10 10 0 X 13 0 15 0 40 5 X 12 12 12 17 18 5 1 X
SEP 0 1 2 10 68 23 22 23 1 X 20 20 2 35 2 88 13 21 7 7 7 19 19 11 9 25
:s;’::‘_ 0 1 0 4 27 0 178 0 45 43 43 1 0 2 35 42 4 67 3 166 29 14 21 32 33 32 55 58 1 0 34 20 16 25
ENE 0 3 1 3 47 10 1 1 2 13 17 3 37 0 77 14 11 22 7 23 22 0 1 15 14 16 20
2013 | MAY 1 1 3 28 1 0 6 10 4 18 2 43 13 6 3 6 11 7 2 1 18
SEP 0 0 12 62 7 1 2 0 14 20 2 46 13 14 14 14 1 2 10 0 13 13 2 0
Zs;’:t 1 4 0 1 18 0 137 6 14 16 18 2 9 3 37 32 10 75 4 166 24 24 48 28 27 27 27 30 21 3 35 29 19 38
GRAN TOTAL 1 7 0 7 59 2 407 36 89 95 95 5 9 6 100 111 20 187 8 434 60 45 69 88 88 87 110 129 24 6 97 61 40 63 2.645
[ s )
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ANEXO N° 26 - Promedio Mévil Ponderado para las Ventas y % de Participacion
VENTAS HISTORICAS DE FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L. 2011,2012 Y 2013
COMEDORES DORMITORIOS RECIBOS
MESAS
a PEINADORA CENTRO DE
MESAS SILLAS VITRINAS Y CEIBOS CAMAS DE ACCESORIOS SOFAS AUXILIARES
S ENTRETENIMIENTO
NOCHE
VITRINA SHO | ZAFI DISCO
DIAMANTE I DIAMANTE II DIAMANTE GUN | RO DISCOVERY DISCOVERY VERY ELECTRA
MESA . MESA | MESA
TOTAL SILLA | SILLA CEIB | CEIB QUEE CON SIN PIE DE | MESA
o 4P 6P 8P 4P 6P 8P M1 M2 M3 < < INDIV | MAT KING DE GAV M1 M2 M3 2P 3P MOD C-L PUFF DE DE P-v
ANO DIAM | ESME (o] O-VIT N ESP ESP NOCHE CAMA | DE DES CENT ESQU
2011 0 2 0 2 14 2 92 30 30 36 34 2 X 1 28 37 6 45 1 102 7 7 X 28 28 28 28 41 2 3 28 12 5 X
2012 0 1 4 27 178 0 45 43 43 1 0 2 35 42 4 67 166 29 14 21 32 33 32 55 58 1 0 34 20 16 25
2013 1 4 1 18 137 14 16 18 2 3 37 32 10 75 4 166 24 24 48 28 27 27 27 30 21 3 35 29 19 38
fg:::_ 1 7 0 7 59 2 407 36 89 95 95 5 9 6 100 111 20 187 8 434 60 45 69 88 88 87 110 129 24 6 97 61 40 63 2.645
PROM
MOV 0,5 2,7 0,0 2,2 20,3 0,3 |143,2| 8,0 27,0 | 283 | 29,0 1,7 4,5 2,3 34,8 | 36,2 7,3 67,3 3,2 155,3 22,8 17,8 31,0 29,3 29,2 28,8 36,5 41,2 11,2 2,0 33,5 23,2 15,7 27,3 923,7
POND
% PROD 0,0 0,0 0,0 0,0 0,02 | 0,00 | 0,15 | 0,01 | 0,03 | 0,03 | 0,03 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 0,04 | 0,04 | 0,01 | 0,07 | 0,00 0,17 0,02 0,02 0,03 0,03 0,03 0,03 0,04 0,04 0,01 0,00 0,04 0,03 0,02 0,03 1,0
PVP 16.000 | 19.500 | 28.420 | 16.000 | 19.500 | 28.420 | 4.960 | 4.960 | 13.500 | 17.300 | 10.800 | 25.300 | 25.300 | 20.000 | 22.000 | 22.400 | 23.200 | 12.500 | 11.500 6.300 11.500 7.000 0 8.200 8.900 10.000 19.500 24.000 49.000 33.500 7.000 6.800 6.800 0
TOTAL
INGRESOS | 8.000 | 52.000 0 34.667 | 396500 | 9.473 | 710107 | 39.680 | 364.500 | 490.167 | 313.200 | 42.166 | 113.850 | 46.666 | 766.333 | 810.133 | 170.133 | 841.667 | 36.417 | 978.600 | 262.583 | 124.833 0 240.533 | 259.583 | 288.333 | 711.750 | 988.000 | 547.167 | 67.000 | 234.500 | 157.533 | 106.533 0 10.212,610
(PMP)
%
PARTICIP | 0,00 | 0,01 | 0,00 | 0,00 | 0,04 | O,00 | 0,07 | 0,00 | 0,04 | 0,05 | 0,03 | 0,00 | 0,01 | O,00 | 0,08 | 0,08 | 0,02 | 0,08 | 0,00 0,10 0,03 0,01 0,00 0,02 0,03 0,03 0,07 0,10 0,05 0,01 0,02 0,02 0,01 0,00 1,00
VENTAS
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ANEXO N° 27 - Participacion Combinada por Productos — Clasificacion ABC

PARTICIPACION COMBINADA
0
PRODUCTOS BNIVELDE | pyericipacion | Asc
ACUMULADO

MESA DE NOCHE DISCOVERY. 12.48% 12.48% A
SILLA DIAMANTE 10.37% 22.85% A
PEINADORA CON ESPEJO DISCOVERY. 7.86% 30.71% A
SOFA PEQUERNO 7.59% 38.30% A
CAMA QUEEN DISCOVERY. 6.33% 44.62% A
CAMA MATRIMONIAL DISCOVERY. 6.01% 50.63% A
SOFA GRANDE 5.76% 56.40% A
VITRINA DIAMANTE MODULO 2 4.11% 60.50% A
MODULARES 3.70% 64.20% A
VITRINA DIAMANTE MODULO 1 3.31% 67.51% A
MESA 6 PUESTOS DIAMANTE II. 3.21% 70.72% A
VITRINA DIAMANTE MODULO 3. 3.10% 73.82% A
CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 3 2.94% 76.76% A
PUFF 2.83% 79.59% A

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 2 2.79% 82.38%

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 1 2.68% 85.06%

GAVETERO DISCOVERY. 2.53% 87.59%

MESA DE CENTRO 1.93% 89.52%

PIE DE CAMA 1.51% 91.03%

MESA DE DESAYUNO 1.34% 92.37%

CAMA KING DISCOVERY. 1.32% 93.68%

MESA DE ESQUINA 1.30% 94.99%
PORTA-VASOS 1.18% 96.17% C
CEIBO-VITRINA SAFIRO 0.86% 97.04% C
SILLA ESMERALDA 0.58% 97.62% C
CHAISE-LONGE 0.48% 98.10% C
MESA 6 PUESTOS DIAMANTE 1. 0.42% 98.52% C
CAMA INDIVIDUAL DISCOVERY. 0.38% 98.89% C
PEINADORA SIN ESPEJO DISCOVERY. 0.35% 99.24% C
CEIBO SHOGUN 0.32% 99.56% C
MESA 4 PUESTOS DIAMANTE II. 0.30% 99.86% C
MESA 8 PUESTOS DIAMANTE II. 0.07% 99.93% C
MESA 4 PUESTOS DIAMANTE |I. 0.07% 100.00% C
MESA 8 PUESTOS DIAMANTE |. 0.00% 100.00% C

—
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ANEXO N° 28 - Cumplimiento de Entregas
CLIENTE FECHA DEL FECHA TOPE FECHA DE RETRASO EN DIAS DE OBSERVACIONES
PEDIDO PROMETIDA ENTREGA ENTREGA RETRASO EN LA ENTREGA
1 19/01/2013 29/04/2013 08/05/2013 Sl 9 NO HUBO
2 20/01/2013 01/02/2013 08/02/2013 Sl 7 NO HUBO
3 20/01/2013 30/01/2013 29/01/2013 NO 0 NO HUBO
4 21/01/2013 21/02/2013 20/02/2013 NO 0 NO HUBO
5 21/01/2013 01/02/2013 19/02/2013 Sl 18 NO HUBO
6 21/01/2013 15/02/2013 15/02/2013 NO 0 NO HUBO
7 21/01/2013 22/02/2013 13/02/2013 NO 0 NO HUBO
8 22/01/2013 22/02/2013 22/02/2013 NO 0 NO HUBO
9 22/01/2013 01/03/2013 22/02/2013 NO 0 NO HUBO
10 22/01/2013 05/02/2013 21/02/2013 Sl 16 NO HUBO
11 22/01/2013 20/02/2013 20/02/2013 NO 0 NO HUBO
12 22/01/2013 01/02/2013 07/02/2013 SI 6 NO HUBO
13 23/01/2013 01/03/2013 07/03/2013 SI 6 NO HUBO
14 23/01/2013 08/03/2013 05/03/2013 NO 0 NO HUBO
15 23/01/2013 08/03/2013 04/03/2013 NO 0 NO HUBO
16 23/01/2013 27/02/2013 04/03/2013 Sl 5 NO HUBO
17 23/01/2013 06/03/2013 01/03/2013 NO 0 NO HUBO
18 24/01/2013 01/03/2013 20/03/2013 SI 19 NO HUBO
19 24/01/2013 22/03/2013 14/03/2013 NO 0 NO HUBO
20 24/01/2013 08/03/2013 08/03/2013 NO 0 NO HUBO
21 24/01/2013 08/03/2013 07/03/2013 NO 0 NO HUBO
22 24/01/2013 08/03/2013 07/03/2013 NO 0 NO HUBO
23 24/01/2013 22/02/2013 07/03/2013 SI 13 NO HUBO
24 25/01/2013 22/03/2013 14/03/2013 NO 0 NO HUBO
25 25/01/2013 15/03/2013 05/03/2013 NO 0 NO HUBO
26 26/01/2013 08/03/2013 23/03/2013 SI 15 NO HUBO
27 26/01/2013 26/04/2013 22/03/2013 NO 0 NO HUBO
28 26/01/2013 26/04/2013 21/03/2013 NO 0 NO HUBO
29 26/01/2013 08/03/2013 21/03/2013 Sl 13 NO HUBO
30 26/01/2013 08/03/2013 07/03/2013 NO 0 NO HUBO
31 27/01/2013 29/03/2013 08/04/2013 Sl 10 NO HUBO
32 27/01/2013 29/03/2013 05/04/2013 SI 7 NO HUBO
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DEVUELTO POR

33 27/01/2013 29/03/2013 03/04/2013 Sl 5 COLOR
EQUIVOCADO
34 27/01/2013 08/03/2013 01/04/2013 Sl 24 NO HUBO
35 28/01/2013 29/04/2013 06/05/2013 Sl 7 NO HUBO
36 28/01/2013 01/04/2013 30/04/2013 Sl 29 NO HUBO
37 28/01/2013 24/04/2013 24/04/2013 NO 0 NO HUBO
38 28/01/2013 26/04/2013 22/04/2013 NO 0 NO HUBO
39 28/01/2013 29/03/2013 22/04/2013 Sl 24 NO HUBO
40 28/01/2013 29/03/2013 17/04/2013 Sl 19 NO HUBO
41 28/01/2013 29/03/2013 16/04/2013 Sl 18 NO HUBO
42 28/01/2013 01/03/2013 12/04/2013 Sl 42 NO HUBO
43 28/01/2013 29/03/2013 10/04/2013 Sl 12 NO HUBO
44 28/01/2013 01/03/2013 05/04/2013 Sl 35 NO HUBO
45 29/01/2013 01/04/2013 10/05/2013 Sl 39 NO HUBO
46 29/01/2013 29/04/2013 09/05/2013 Sl 10 NO HUBO
47 29/01/2013 17/05/2013 03/05/2013 NO 0 NO HUBO
48 30/01/2013 30/04/2013 17/05/2013 Sl 17 NO HUBO
49 30/01/2013 30/04/2013 14/05/2013 Sl 14 NO HUBO
50 31/01/2013 31/05/2013 27/05/2013 NO 0 NO HUBO
51 31/01/2013 31/05/2013 24/05/2013 NO 0 NO HUBO
52 01/02/2013 05/04/2013 03/06/2013 Sl 59 NO HUBO
53 01/02/2013 03/05/2013 30/05/2013 Sl 27 NO HUBO
54 02/02/2013 07/06/2013 05/06/2013 NO 0 NO HUBO
55 02/02/2013 03/05/2013 03/06/2013 Sl 31 NO HUBO
56 02/02/2013 03/05/2013 03/06/2013 Sl 31 NO HUBO
57 03/02/2013 31/07/2013 26/07/2013 NO 0 NO HUBO
58 03/02/2013 03/06/2013 16/07/2013 Sl 43 NO HUBO
59 03/02/2013 03/06/2013 08/07/2013 Sl 35 NO HUBO
60 03/02/2013 07/06/2013 20/06/2013 Sl 13 NO HUBO
61 03/02/2013 31/05/2013 11/06/2013 Sl 11 NO HUBO
62 07/02/2013 03/06/2013 19/08/2013 Sl 77 NO HUBO
DEVUELTO POR
63 25/05/2013 06/09/2013 12/08/2013 NO 0 DETALLE DE
ACABADO
64 25/05/2013 14/06/2013 15/07/2013 Sl 31 NO HUBO
65 25/05/2013 07/06/2013 20/06/2013 Sl 13 NO HUBO
66 25/05/2013 07/06/2013 19/06/2013 Sl 12 NO HUBO
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67 25/05/2013 10/06/2013 18/06/2013 Sl 8 NO HUBO
68 25/05/2013 03/06/2013 13/06/2013 Sl 10 NO HUBO
69 26/05/2013 14/06/2013 27/06/2013 Sl 13 NO HUBO
70 26/05/2013 26/06/2013 26/06/2013 NO 0 NO HUBO
71 26/05/2013 05/07/2013 26/06/2013 NO 0 NO HUBO
72 26/05/2013 26/06/2013 26/06/2013 NO 0 NO HUBO
73 26/05/2013 26/06/2013 25/06/2013 NO 0 NO HUBO
74 27/05/2013 24/06/2013 03/07/2013 Sl 9 NO HUBO
75 27/05/2013 08/07/2013 01/07/2013 NO 0 NO HUBO
76 27/05/2013 08/07/2013 01/07/2013 NO 0 NO HUBO
77 27/05/2013 28/06/2013 28/06/2013 NO 0 NO HUBO
78 28/05/2013 26/07/2013 23/07/2013 NO 0 NO HUBO
79 28/05/2013 15/07/2013 12/07/2013 NO 0 NO HUBO
80 28/05/2013 24/06/2013 03/07/2013 Sl 9 NO HUBO
81 29/05/2013 30/08/2013 23/07/2013 NO 0 NO HUBO
82 29/05/2013 10/07/2013 23/07/2013 Sl 13 NO HUBO
83 30/05/2013 04/07/2013 30/07/2013 Sl 26 NO HUBO
84 30/05/2013 30/08/2013 26/07/2013 NO 0 NO HUBO
85 31/05/2013 31/07/2013 05/08/2013 Sl 5 NO HUBO
86 31/05/2013 31/07/2013 02/08/2013 Sl 2 NO HUBO
87 31/05/2013 02/08/2013 01/08/2013 NO 0 NO HUBO
88 01/06/2013 19/07/2013 09/08/2013 Sl 21 NO HUBO
89 02/06/2013 02/09/2013 09/08/2013 NO 0 NO HUBO
90 03/06/2013 15/07/2013 29/08/2013 Sl 45 NO HUBO
91 04/06/2013 06/09/2013 23/09/2013 Sl 17 NO HUBO
92 04/06/2013 04/10/2013 17/09/2013 NO 0 NO HUBO
93 04/06/2013 06/08/2013 10/09/2013 Sl 35 NO HUBO
94 04/06/2013 06/09/2013 09/09/2013 Sl 3 NO HUBO
95 06/06/2013 16/08/2013 20/09/2013 Sl 35 NO HUBO
96 08/06/2013 07/10/2013 02/10/2013 NO 0 NO HUBO
97 09/06/2013 06/09/2013 15/10/2013 Sl 39 NO HUBO
98 09/06/2013 04/10/2013 15/10/2013 Sl 11 NO HUBO
99 11/07/2013 11/11/2013 16/10/2013 NO 0 NO HUBO
100 07/09/2013 20/09/2013 26/09/2013 Sl 6 NO HUBO
101 21/09/2013 04/10/2013 01/10/2013 NO 0 NO HUBO
102 22/09/2013 07/10/2013 04/10/2013 NO 0 NO HUBO
103 24/09/2013 15/10/2013 09/10/2013 NO 0 NO HUBO
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104 25/09/2013 31/10/2013 28/10/2013 NO 0 NO HUBO
105 25/09/2013 16/10/2013 24/10/2013 Sl 8 NO HUBO
106 25/09/2013 16/10/2013 22/10/2013 Sl 6 NO HUBO
107 25/09/2013 25/10/2013 17/10/2013 NO 0 NO HUBO
108 25/09/2013 15/11/2013 16/10/2013 NO 0 NO HUBO
109 26/09/2013 10/12/2013 28/10/2013 NO 0 NO HUBO
110 27/09/2013 25/10/2013 01/11/2013 Sl 7 NO HUBO
111 27/09/2013 29/11/2013 29/10/2013 NO 0 NO HUBO
112 28/09/2013 29/11/2013 07/11/2013 NO 0 NO HUBO
113 28/09/2013 15/11/2013 07/11/2013 NO 0 NO HUBO
114 28/09/2013 31/10/2013 05/11/2013 Sl 5 NO HUBO
115 28/09/2013 18/10/2013 04/11/2013 Sl 17 NO HUBO
116 29/09/2013 29/11/2013 12/11/2013 NO 0 NO HUBO
117 29/09/2013 31/10/2013 11/11/2013 Sl 11 NO HUBO
118 29/09/2013 14/10/2013 30/09/2013 NO 0 NO HUBO
119 30/09/2013 15/11/2013 18/11/2013 Sl 3 NO HUBO
120 30/09/2013 29/11/2013 14/11/2013 NO 0 NO HUBO
121 30/09/2013 15/11/2013 13/11/2013 NO 0 NO HUBO
122 30/09/2013 29/11/2013 11/11/2013 NO 0 NO HUBO
123 01/10/2013 06/12/2013 28/11/2013 NO 0 NO HUBO
124 01/10/2013 13/12/2013 22/11/2013 NO 0 NO HUBO
125 01/10/2013 15/11/2013 21/11/2013 Sl 6 NO HUBO
126 01/10/2013 13/12/2013 19/11/2013 NO 0 NO HUBO
127 02/10/2013 15/01/2014 04/12/2013 NO 0 NO HUBO
128 02/10/2013 13/12/2013 29/11/2013 NO 0 NO HUBO
129 02/10/2013 13/12/2013 28/11/2013 NO 0 NO HUBO
130 03/10/2013 03/01/2014 10/12/2013 NO 0 NO HUBO
131 03/10/2013 29/11/2013 05/12/2013 Sl 6 NO HUBO
132 03/10/2013 08/11/2013 04/12/2013 Sl 26 NO HUBO
DEVUELTO POR
133 03/10/2013 29/11/2013 02/12/2013 Sl 3 ERROR DE
DIMENSIONES
134 04/10/2013 13/12/2013 12/12/2013 NO 0 NO HUBO
135 04/10/2013 13/12/2013 11/12/2013 NO 0 NO HUBO
136 04/10/2013 13/12/2013 11/12/2013 NO 0 NO HUBO
137 04/10/2013 13/12/2013 06/12/2013 NO 0 NO HUBO
138 05/10/2013 28/02/2014 28/01/2014 NO 0 NO HUBO
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139 05/10/2013 31/01/2014 12/12/2013 NO 0 NO HUBO
140 05/10/2013 13/12/2013 09/12/2013 NO 0 NO HUBO
141 06/10/2013 31/01/2014 11/03/2014 Sl 39 NO HUBO
142 06/10/2013 31/01/2014 10/03/2014 Sl 38 NO HUBO
143 06/10/2013 21/02/2014 19/02/2014 NO 0 NO HUBO
145 06/10/2013 21/01/2014 03/02/2014 Sl 13 NO HUBO
146 06/10/2013 28/02/2014 28/01/2014 NO 0 NO HUBO
147 06/10/2013 25/01/2014 16/01/2014 NO 0 NO HUBO
[ o)
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ANEXO N° 29 - Diagramas de Recorrido para la Fabricacion de los Productos de la

Categoria A
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ANEXO N° 30 - Célculo de Recorridos para la Fabricacién de los Productos de la

Categoria A Segun la Distribucion Actual de las Instalaciones
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TABLA DE RECORRIDOS POR PRODUCTOS PARA LA DISTRIBUCION ACTUAL DE LAS INSTALACIONES
RECORRIDO PRODUCTOS
DISTANCIA
MESA COMEDOR CAMA PEINADORA MESA DE NOCHE CE.M1o03 CE M2 VITRINA M1 VITRINA M2 VITRINA M3 SILLAS SOFAS 203 MODULARES PUFF
ORIGEN a DESTINO
(m) VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min)
ZONA DE
ALMACENAJE a | TRONZADORA 12,36 1 12,36 | 0,247 1 12,36 | 0,247 1 12,36 | 0,247 1 12,36 | 0,247 1 12,36 | 0,247 1 12,36 | 0,247
MP-MADERA
TRONZADORA a CEPILLADORA 7,90 1 7,90 0,158 1 7,9 0,158 1 7,9 0,158 1 7,9 0,158 1 7,9 0,158 1 7,9 0,158
CEPILLADORA a | REGRUESADORA 4,97 1 4,97 | 0,099 1 4,97 | 0,099 1 4,97 | 0,099 1 4,97 | 0,099 1 4,97 | 0,099 1 4,97 | 0,099
REGRUESADORA | a SIERRA DISCO 7,46 1 7,46 | 0,149 1 7,46 | 0,149 1 7,46 | 0,149 1 7,46 | 0,149 1 7,46 | 0,149 1 7,46 | 0,149
SIERRA DE
DISCO a | TRONZADORA 5,30 1 5,30 | 0,106 1 53 0,106 1 5,3 0,106 1 53 0,106 1 5,3 0,106 1 5,3 0,106
TRONZADORA | a SIERRA CINTA 10,83 1 10,83 | 0,217 1 10,83 | 0,217 1 10,83 | 0,217 1 10,83 | 0,217 1 10,83 | 0,217
MESA
SIERRA CINTA a ENSAMBLE 1 33,89 1 33,89 | 0,918
ZONA DE
ALMACENAJE DE
SIERRA CINTA a PARTES PARA 47,14 1 47,14 | 1,423 1 47,14 | 1,423 1 47,14 | 1,423
ESTRUCTURAS
SUBTOTAL 2-
SIERRA CINTA a ESPIGADORA 41,32 1 41,32 | 1,066 SOTANO
AREA DE .
TRONZADORA | a ENSAMBLE 2 32,03 1 32,03 | 0,881 (m) (min)
SUBTOTAL 1 - SOTANO: 203,20 6| 70,02 | 1,64 7| 82,71| 1,89 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 7| 90,14 | 2,04 7| 9596 | 2,40 7| 9596 | 2,40 7| 9596 | 2,40 530,75 12,78
ZONA DE
ALMACENAJE a | ECUADRADORA 2,94 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059 1 2,94 | 0,059
MP-MDF
ESCUADRADORA | a TROMPO 16,33 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327 1 16,33 | 0,327
TROMPO a | FRESADORAV. 5,05 1 5,05 | 0,101 1 5,05 | 0,101
TROMPO a | ENCHAPILLADO 17,03 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341 1 17,03 | 0,341
ZONA DE
ENCHAPILLADO | a ALLVIAAR?EEI?;J(;ERDE 3,12 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062 1 3,12 0,062
LIJAR
ZONA DE
ALMACENAIJE DE LIJADORA DE
PARTES POR a BANDA 9,72 2 19,44 | 0,389 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194 1 9,72 | 0,194
LIJAR
ZONA DE
LIJADORA DE ALMACENAIJE DE
BANDA a PARTES PARA 17,53 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351 1 17,53 | 0,351
ENSAMBLE 1
ZONA DE
ALMACENAIJE DE MESA
PARTES PARA a ENSAMBLE 7 3,80 1 3,8 0,076 1 3,8 0,076 1 3,8 0,076 1 3,8 0,076
ENSAMBLE 1
ZONA DE
ALMACENAJE DE MESA
PARTES PARA a ENSAMBLE 4 8,29 1 8,29 | 0,166 1 8,29 | 0,166 1 8,29 | 0,166
ENSAMBLE 1
MESA
TROMPO a ENSAMBLE 8 20,73 1 20,73 | 0,415
TROMPO a | ENCHAPILLADO 18,02 1 18,02 | 0,360 1 18,02 | 0,360 1 18,02 | 0,360
MESA
TROMPO a ENSAMBLE 4 30,35 1 30,35 | 0,607
MESA AREA DE
ENSAMBLE 4 a ENSAMBLE 1 S d 3,87 10,077
LIJADORA DE
BANDA a TROMPO 11,38 1 11,38 | 0,228
ESCUADRADORA | a | ENCHAPILLADO 25,33
MESA
ESCUADRADORA | a ENSAMBLE 8 26,52 1 26,52 | 0,530
AREA DE
ESCUADRADORA | a ENSAMBLE 1 38,63
MESA
ESCUADRADORA | a ENSAMBLE 4 36,98 1 36,98 | 0,740
ZONA DE
ALMACENAJE DE
TROMPO a PARTES PARA 25,48 1 25,48 | 0,510
ENSAMBLE 1
ZONA DE
MESA ALMACENAJE DE
ENSAMBLE 8 a PARTES POR 2 1 B | @
LIJAR
LIJADORA DE
BANDA a | ENCHAPILLADO 9,44 1 9,44 | 0,189
LIJADORA DE
BANDA a AE2 11,53 1 11,53 | 0,231 1 11,53 | 0,231
MESA
ENSAMBLE 8 a | ESCUADRADORA 26,52 1 26,52 | 0,530
AREA DE
ESCUADRADORA | a ENSAMBLE2 26,78 1 26,78 | 0,536
AREA DE AREA DE
ENSAMBLE2 a ENSAMBLE 1 Ll 1 LY | ezt
AREA DE AREA DE
ENSAMBLE 1 a ACABADOS 34,39 1 34,39 | 1,046 1 34,39 | 1,046
MESA AREA DE
ENSAMBLE 1 a ENSAMBLE 1 G 8 45 0,090
MESA MESA
ENSAMBLE 7 a ENSAMBLE 6 1,70 1 1,7 0,034 1 1,7 0,034 1 1,7 0,034
MESA AREA DE
ENSAMBLE 6 a ACABADOS 29,93 1 29,93 | 0,957 1 29,93 | 0,957 1 29,93 | 0,957
MESA AREA DE
ENSAMBLE 7 a ACABADOS 2 g 25y | @
MESA AREA DE
ENSAMBLE 4 a ACABADOS 36,86 1 36,86 | 1,096 1 36,86 | 1,096 1 36,86 | 1,096
ESPIGADORA a TROMPO 10,13 1 10,13 | 0,203
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TROMPO a ESCOPLO 9,35 9,35 | 0,187
ESCOPLO a| ESPIGADORA 5,64 11,28 | 0,226
ESPIGADORA | a | ESCUADRADORA 11,89 11,89 | 0,238
ESCUADRADORA | a ESCOPLO 16,33 1633 | 0,327
LIJADORA DE
ESPIGADORA | a SANDA 4,84 4,84 | 0,097
LIJADORA DE MESA
BANDA 2| ENSAMBLE 1 2289 25,86 | 0517
MESA AREA DE
ENSAMBLEL |°| ACABADOS 2327 39,87 | 1,156
ZONA DE
ALMACENAJE DE
TROMPO 3 | " pARTES PARA 40,73 40,73 | 1,055
ESTRUCTURAS
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ESCUADRADORA | a | "Lt o 44,04 44,04 | 1,121 44,04 | 1,121 44,04 | 1,121
SOFAS
ESCUADRADORA | a TA;@?\‘RC%DE 32,77 32,77 | 0,655 32,77 | 0,655 32,77 | 0,655
TALADRO DE MESA
BANCO ENSAMBLE 5 8,53 853 | 0,171 853 | 0,171 8,53 | 0,171
MESA LIJADORA DE
ENsAMBLES | @ BANDA 19,50 19,5 | 0,390 19,5 | 0,390 19,5 | 0,390
MESA AREA DE
ENSAMBLES | °| ACABADOS Zo 26,34 1 0,885
AREA DE ZONA DE
a | ALMACENAIJE DE 16,61 16,61 | 0,332 16,61 | 0,332 16,61 | 0,332 16,61 | 0,332
ENSAMBLE 1
PT
MESA ZONA DE
ENSAMBLE 7 | @ | ALMACENAJE DE 23,28 23,28 | 0,466 23,28 | 0,466
PT
MESA ZONA DE
ENSAMBLE 3 | @ | ALMACENAJE DE 17,33 17,33 | 0,347 T
PT
LIJADORA DE AREA DE :
SANDA 3| ACABADOS 26,24 2624 | 1,241 26,24 | 1,241 2624 | 1,241 (m) (min)
SUBTOTAL 1 - PB: 255,37 12 | 177,60 | 3,91 13 | 198,45 | 4,69 11 | 137,45 | 3,11 10 | 120,12 | 2,76 123,42 | 2,83 102,10 | 2,40 12 | 17034 | 3,77 128,43 | 2,93 11| 170,46 | 3,77 13 | 212,83 | 4,85 6| 13402 | 3,64 6| 134,02 | 3,64 6| 13402 | 364 194326 |4592
ALn/lzch;\lADJEE DE MIEARE
TRABAJO 1,77 1,77 | 0,035 1,77 | 0,035 1,77 | 0,035 1,77 | 0,035
PARTES PARA (ARMADOR)
ESTRUCTURAS
RIS L3 ALMZ/SCNE/:JADJEE DE
TRABAJO a 7,75 7,75 | 0,155 7,75 | 0,155 7,75 | 0,155
PR ESTRUCTURAS
SOFAS
ZONA DE
ALMACENAJE DE MESA DE
ESTRUCTURAS | °|  TAPICERO 220 11,5 | 0,230 11,5 | 0,230 11,5 |0,230
SOFAS
ZONA DE
ALMACENAJE MESON DE
oARATEXTILES Y | CORTE 1,90 1,9 |o0038 19 |o0038 19 |o0038
SINTETICOS
MESON DE MAQUINA DE
CORTE a COSER 7,23 7,23 | 0,145 7,23 | 0,145 7,23 | 0,145
ZONA DE
MAQUINA DE ALMACENAJE
COSER 3| "ot coLETo 2,64 2,64 | 0,053 2,64 | 0,053 2,64 | 0,053
PLASTICO
ZONA DE
ALMACENAJE MESON DE
oe coleto |2 CORTE 9,67 9,67 | 0,193 9,67 | 0,193 9,67 | 0,193
PLASTICO
ZONA DE
MESON DE ALMACENAJE DE
CORTE 2 | GOMA ESPUMA 18,00 18 | 0,360 18 | 0,360 18 | 0,360
(2)
ZONA DE ZONA DE
ALMACENAJE DE ALMACENAJE DE
oM ESpuMA | 2 | GOMA ESPUMA 9,33 9,33 | 0,187 9,33 | 0,187 9,33 | 0,187
(2) (2)
ZONA DE
ALMACENAJE DE MESON DE
GOMA ESPUMA | @ CORTE 7,89 7,89 | 0,158 7,80 | 0,158 7,89 | 0,158
(1)
MESON DE AREA DE
CORTE 3| APICERIA. 12,76 12,76 | 0,255 12,76 | 0,255 12,76 | 0,255
ZONA DE
ALMACENAJE DE | a | ALMACEN PT 38,00 38 | 1,000 38 | 1,000 38 | 1,000
PT PARA SOFAS.
MESA
MESA DE
TRABALG .| Encomapoy 11,60 116 | 0232 SUBTOTAL 2-PISO
R TAPIZADO DE 1
SILLAS
MESA
ENGOMADO Y MESA :
TAPIZADODE | 2| ENSAMBLE 7 2 24,54 10,731 (m) o]
SILLAS
SUBTOTAL 1 - PISO 1: 141,66 o| o000 000 o| o000/ 000 o| o000 000 o| o000 000 0,00 | 0,00 0,00 | 0,00 o| o000/ 0,00 0,00 | 0,00 o| o000/ 000 3| 3791 1,00 12 | 128,44 | 2,81 12 | 128,44 | 2,81 12| 12844 | 2,81 | 42323 | 9,42
ZONA DE
ALMACENAJE DE
PRODUCTOS ACABADOS 3,10 93 |0,186 93 | 0186 93 | 0,186 93 |0186 93 | 0186 93 | 0186 93 | 0186 93 |0,186 93 | 0,186 93 |0,186 93 | 0,186 93 | 0186 93 |0,186
POR ACABADOS
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ACABADOS | | "t 3,10 62 |0124 62 |0,124 62 |0124 62 |0124 62 |0,124 62 |0124 62 |0,124 62 |0,124 62 |0124 62 |0124 62 |0124 62 |0,124 62 |0124
POR ACABADOS
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ACABADOS | a | "o R 23,62 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472 23,62 | 0,472
POR PINTAR
ZONA DE
ALMACENAJE DE AREA DE
oRODUCTOS. | 2 OINTURA 30,50 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 305 | 0,610 30,5 | 0,610 305 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610 30,5 | 0,610
POR PINTAR
AREA DE CUARTO
a 8,19 819 | 0,164 819 | 0,164 819 | 0,164 8,19 | 0,164 819 | 0,164 819 | 0,164 8,19 | 0,164 819 | 0,164 819 | 0,164 8,19 | 0,164 819 | 0,164 8,19 | 0,164 8,19 | 0,164
PINTURA SECADO
ZONA DE
CUARTO | | ALMACENAJE DE 44,85 44,85 | 1,255 4485 | 1,255 4485 | 1,255
SECADO
PT
CUARTO MESA
<ECADO 3| ENSAMBLE 7 26,63 26,63 | 0,891 26,63 | 0,891
CUARTO AREA DE
<ECADO 3| ENSAMBLE 1 34,39 34,39 | 1,046 34,39 | 1,046 3439 | 1,046 3439 | 1,046
CUARTO MESA SUBTOTAL 2-PISO
SECADO 2| ENSAMBLE 4 228 e || @B 2
CUARTO AREA DE :
<ECADO 3| T APICERIA 42,10 42,1 | 1,082 42,1 | 1,082 42,1 | 1,082 (m) (min)
SUBTOTAL 1 - PISO 2: 246,12 9| 122,66 | 2,81 9| 112,20 | 2,60 9| 107,45 | 2,51 9| 122,66 | 2,81 104,44 | 2,45 122,66 | 2,81 9| 112,20 | 2,60 112,20 | 2,60 9| 112,20 | 2,60 9| 104,44 | 2,45 9| 119,91 | 2,64 9| 11991 | 2,64 9| 119,91 | 2,64 | 149284 |34,16
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ANEXO NF¢ 31 - Estudio de Tiempos para la Fabricacion de los Productos

Se realizo6 un estudio de tiempos para el proceso de fabricacion de los productos
de FERPA, donde se logro establecer el tiempo estdndar para cada una de las
operaciones. Este estudio se elabord Gnicamente para los productos de alta rotacion
(categoria A), para lo cual se le explico tanto al Gerente de Produccion como a los
empleados de la empresa, el motivo del estudio y se les indico que debian llevar a cabo
las operaciones del proceso productivo a una velocidad acorde a su rutina, es decir, ni
muy lenta ni muy rapida, en funcion de su ritmo normal de trabajo.

Para el registro de los tiempos de las operaciones se utilizd una planilla de
recoleccion de datos (ver Anexo N° 32) en la cual se registraron los tiempos de cada una
de las actividades del proceso productivo, los cuales fueron tomados mediante el uso de
crondmetros digitales usando el método de regresos a cero. En este estudio de tiempos
se seleccion6 una muestra piloto de diez (10) observaciones para cada operacion, luego
se procedid a calcular la media y la desviacion estandar para todos los procesos de la
muestra y, posteriormente, se determind el nimero de observaciones requeridas para un

2
. .- -, .t .
nivel de error de 5%, utilizando la ecuacion n = {;—x} , donde los tiempos tomados en

las planillas de registro, que fueron registrados en horas, minutos y segundos, se
transformaron a minutos para realizar los calculos ya explicados en base a esta unidad de
medicion.

Los célculos realizados para el estudio de tiempos de las operaciones se muestran
en el Anexo N° 33, donde se puede apreciar que para todos los casos, ¢l valor de “n” fue
menor al tamafio de la muestra piloto, lo que significa que no fue necesario realizar
nuevas mediciones. Ademas, se decidio utilizar los tiempos medidos de las 10 muestras
para calcular el tiempo normal, al cual se le afiadié cierto tiempo extra (suplemento u
holgura) para calcular el tiempo estandar de cada una de las operaciones, donde esta
holgura se agreg6 dado que ningin empleado es capaz de mantener un ritmo constante
todos los minutos del dia de trabajo, ya que en algin momento deben interrumpir sus
actividades bien sea por necesidades fisiologicas, fatiga o incluso por los retrasos

inevitables del proceso productivo.
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Las tablas siguientes muestran los suplementos utilizados para el célculo del
tiempo estdndar en funcion de las operaciones, condiciones y caracteristicas de los
puestos de trabajo ubicados en cada nivel de la fabrica, donde el valor asignado para
cada suplemento se tomé de la tabla de suplementos revisados y recomendados por la

ILO (International Labour Organization) (ver Anexo N° 34).

Suplementos para las Operaciones Realizadas en la  Suplementos para las Operaciones Realizadas en

Planta Sétano el Patio Anexo
SUPLEMENTOS % SUPLEMENTOS %
Holgura Personal 5 Holgura Personal 5

Holgura por Fatiga Basica 4 Holgura por Fatiga Basica 4
Holgura por Estar Parado 2 Holgura por Estar Parado 2
Mala lluminacidn 5 Mala lluminacion 5
Atencion Cercana 2 Atencion Cercana 2
Total 18 Total 18

Suplementos para las Operaciones Realizadas enla  Suplementos para las Operaciones Realizadas en

Planta Baja el Piso 1
SUPLEMENTOS % SUPLEMENTOS %
Holgura Personal 5 Holgura Personal 5
Holgura por Fatiga Basica 4 Holgura por Fatiga Bdsica 4
Holgura por Estar Parado 2 Holgura por Estar Parado 2
Mala lluminacion 5 Mala lluminacion 5
Total 16 Atencién Cercana 2
Total 18

Suplementos para las Operaciones Realizadas en el Piso 2

SUPLEMENTOS
Holgura Personal
Holgura por Fatiga Basica
Holgura por Estar Parado
Mala lluminacién
Atencion Cercana
Total

N
Ro|a|N| s 0]

El factor de suplemento asignado para los “niveles de iluminacion”, se determin6
mediante la comparacion de los limenes medidos en los puestos de trabajo y el valor
recomendado en las normas COVENIN 2249-1993 para el desarrollo de cada actividad.

En el Anexo N° 35 se muestra detalladamente el estudio de iluminacién realizado.
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En el Anexo N° 36 se presentan los célculos de los tiempos estandar para las
operaciones del proceso de fabricacion de cada uno de los productos que conforman la
categoria “A” en la clasificacion ABC.

Para determinar el tiempo total de fabricacion de cada uno de estos productos, se
sumaron los tiempos estandar de las operaciones, los tiempos de los traslados entre areas
de operacion y los tiempos de las demoras que conforman la ruta critica del proceso de
produccién, donde el tiempo de los traslados se calculé en funcion de la distancia
recorrida entre cada punto y suponiendo una rapidez promedio de desplazamiento igual
a 3™/ (ver Anexo N° 37; velocidad tomada de la tesis de Moreno, D. y Pascuale, J.),
mientras que los tiempos estimados para las demoras fueron suministrados por los
trabajadores de la empresa, quienes por experiencia propia indicaron el valor de cada
tiempo de secado y éste fue validado por nosotros mediante la observacion del proceso
productivo. Adicionalmente, se determind el tiempo de ciclo (tiempo entre salidas
sucesivas de productos del sistema) para la fabricacion de cada producto en funcion de
las actividades realizadas en cada estacion de trabajo, ya que en cada estacion labora un
empleado (recurso) distinto y, hasta que este no culmina todas sus actividades, no puede
iniciar el trabajo de la siguiente estacion. Es importante sefialar que los tiempos de ciclo
se precisaron bajo el supuesto de que la empresa produce un solo tipo de producto y este
es fabricado en serie.

En el Anexo N° 37 se presentan las tablas que contienen la informacion descrita,
donde se puede apreciar que de los productos estudiados, los que requieren mayor
tiempo de fabricacién son:

1) Cama Matrimonial o Queen, con un tiempo total de 2.715,94 minutos (45,27
horas).

2) Vitrina Diamante, la cual requiere de 2.314,89 minutos (38,58 horas) para la
fabricacion del Mdédulo 1, 2.592,38 minutos (43,21 horas) para el Mddulo 2 y
2.393,46 (39,89 horas)minutos para el Modulo 3.

3) Silla Diamante, con un tiempo total de 2.401,05 minutos (40,02 horas).

Mientras que los productos que presentan el menor tiempo de fabricacion son los

pertenecientes a la familia Sofas Electra, donde fabricar un mueble Modular toma
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2.005,72 minutos (33,43 horas), un Sofa de 2 ¢ 3 Puestos tarda 1.070,02 minutos (17,83
horas) y fabricar un Puff requiere de 953,55 minutos (15,99 horas).

En cuanto a los tiempos de ciclos se presenta una particularidad para los Sofas de
2 0 3 Puestos y para los Modulares, ya que su tiempo de ciclo es igual a su tiempo de
fabricacion (1.070,02 y 2.005,72 minutos respectivamente) porque interviene una sola
estacion de trabajo (TAPICERIA) en la ruta critica del proceso de fabricacion de estos
productos, la cual ademas estad conformada por un solo empleado (tapicero). Es por ello
que la estacion de trabajo TAPICERIA representa el “cuello de botella” para el proceso
productivo de los Sofas Electra (exceptuando los Puff), donde las actividades que tienen
la mayor duracion en esta estacién son coser tela y tapizar asientos, mientras que las
operaciones gue se llevan a cabo en las otras estaciones de trabajo se realizan de forma
paralela y requieren de un menor tiempo de procesamiento.

Para el resto de los productos, se observa que la estacion de trabajo que consume
el mayor tiempo en el proceso de fabricacién de cada mueble es PINTURA, ya que en
esta estacion se realizan dos (2) de las actividades que presentan los tiempos mas largos,
que son secado de tinta y secado de laca, con una duracion de 240 y 720 minutos
respectivamente. Este estudio de tiempos evidencia que la estacion de trabajo
PINTURA es el “cuello de botella” del proceso productivo de FERPA para los
productos elaborados a partir de MDF.
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ANEXO NF° 32 - Planilla de Recolecciéon de Datos
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS)
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
OBSERVACIONES:
( 68 |
§ J
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ANEXO N¢ 33 - Célculos para el Estudio de Tiempos

SOFAS 2 Y 3 PUESTOS
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALcuLOS
MEDIA - n
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 17 T8 T9 T10 | Tiempo | DESV EST k t .
Requerido
Normal
CORTAR TABLON EN
5.52 | 4. .51 12 .6 .0 4. . .57 | 4.75 .2 X i 2.262 .17
TRONZADORA 5. 95 | 5.5 5. 5.68 | 5.06 85 | 533 [ 5 5.23 0.33 0.05 6. 8
APLANAR SUPERFICIE EN 416 | 4.28 | 479 | 458 | 4.42 4.42 4.04 4.4 4.47 4.22 4.38 0.22 0.05 2.262 4.98
CEPILLADORA
DEBASTAR EN REGRUESADORA 3.89 4 4.37 3.92 4.5 4.08 | 4.21 4.17 3.68 4.21 4.10 0.24 0.05 2.262 7.09
CORTAR LONGITUDINALMENTE 7.41 7.7 7.94 7.81 8.37 7.67 8.15 7.7 8.38 7.6 7.87 0.33 0.05 2.262 3.59
EN SIERRA DE DISCO ) ) ) ) ) ) i ) i ) i i } i }
CORTAR TABLON EN 39 3.78 394 | 4.15 4.1 3.79 3.56 | 4.05 4.53 4.08 3.99 0.26 0.05 2.262 8.87
TRONZADORA
CORTAR CON PLANTILLA EN
2497 | 24.58 | 26.02 | 23.94 | 24.95 | 24.38 | 22.22 | 25.36 | 21.65 | 25.67 24.37 1.43 0.05 2.262 7.02
SIERRA CINTA
PRE-ENSAMBLADO [1] 2422 | 24.63 | 23.1 | 24.37 | 23.65 | 25.98 | 25.72 | 26.33 | 24.46 | 24.86 24.73 1.02 0.05 2.262 3.50
ESTRUCTURA
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS | 15.7 | 14.67 | 14.38 | 15.71 | 14.93 | 15.57 | 16.52 | 15.33 | 16.66 | 14.71 15.42 0.77 0.05 2.262 5.10
E-E BLAD
PR NSAMBRAAZO(; 31 APOYA 26.13 | 25.09 23 26.03 | 25.98 | 23.32 | 25.54 | 26.07 | 25.72 | 26.01 25.29 1.17 0.05 2.262 4.36
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 99.8 | 95.98 | 108.3 | 97.26 | 93.82 | 101.1 | 97.65 | 96.07 | 109.6 | 105.4 | 100.51 5.50 0.05 2.262 6.14
COSER TELA 325.6 | 339.1 | 360.8 | 3359 | 334 | 337.5] 305.6 | 334.9 | 323.5 [ 359.8 | 335.68 16.27 0.05 2.262 4.81
CORTAR COLETO PLASTICO 28.87 | 30.73 | 27.46 | 29.41 | 32.64 | 30.3 | 28.34 | 31.08 | 26.78 | 30.99 29.66 1.82 0.05 2.262 7.70
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA [ 73.29 | 71.31 | 73.49 | 77.39 | 73.36 | 70.07 | 65.56 | 72.16 | 81.55 | 76.37 73.46 434 0.05 2.262 7.15
TAPIZAR ESTRUCTURA 72.69 | 70.83 [ 79.74 | 77.47 | 65.85 | 71.75 | 70.22 | 70.28 | 70.95 | 76.86 72.66 4.16 0.05 2.262 6.72
TAPIZAR ASIENTOS 218.2 | 219.1 | 227.4 | 2149 | 2459 | 216.8 | 245.2 | 228.2 | 220 | 228.3 | 226.40 11.20 0.05 2.262 5.01
TAPIZAR BRAZOS 9.3 9.58 | 10.41 | 9.86 | 9.09 10.6 | 9.57 | 10.01 | 10.53 | 9.74 9.87 0.52 0.05 2.262 5.61
TAPIZAR COJINES 11.88 | 12.28 | 10.76 | 11.52 | 11.43 | 11.99 | 12.33 | 12.68 | 13.03 | 12.19 12.01 0.65 0.05 2.262 6.08
ENSAMBLE FINAL 31.39 | 34.27 | 37.48 | 34.07 | 32.01 | 34.35 | 35.89 | 32.76 | 31.8 | 31.73 33.58 2.01 0.05 2.262 7.34
CLAVAR PATAS 11.52 | 11.14 | 9.67 | 11.16 | 10.5 | 11.39 | 9.91 11.7 | 11.86 | 10.68 10.95 0.74 0.05 2.262 9.45
CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y 62.45 | 67.41 [ 67.14 | 64.89 | 63.91 | 71.4 | 70.69 | 71.12 | 71.45 | 71.12 68.16 3.47 0.05 2.262 5.30
PATAS
PERFORAR PARTES CON TALADRO | 6.02 538 5.82 55 6.19 55 5.86 | 5.47 5.92 5.71 5.74 0.27 0.05 2.262 4.51
ENSAMBLAR PATAS 3.19 3.53 3.84 3.62 3.35 371 35 33 344 | 332 3.48 0.20 0.05 2.262 6.87
LIJAR 1.38 1.48 1.54 1.45 1.46 1.52 1.42 153 1.32 154 1.46 0.07 0.05 2.262 5.22
ETAPA 1- ACABADOS 20.44 | 20.66 | 18.08 | 20.74 | 19.22 | 20.97 | 20.71 | 19.01 | 21.19 | 19.64 20.07 1.02 0.05 2.262 5.31
SELLADOR ACABADOS 1 0.98 1.04 | 0.93 0.96 | 0.93 0.99 0.97 1.04 11 1.04 1.00 0.06 0.05 2.262 6.29
ETAPA 2- ACABADOS 15.11 | 15.3 | 15.96 | 15.32 | 14.59 | 14.23 | 14.05 | 14.47 | 14.69 | 14.65 14.84 0.58 0.05 2.262 3.12
SELLADOR ACABADOS 2 0.95 1.03 0.98 1.06 1 1.05 1.02 0.94 1.12 1.04 1.02 0.05 0.05 2.262 5.76
ETAPA 3- ACABADOS 11.01 9.7 9.28 | 10.09 | 11.08 | 9.82 | 10.62 | 9.76 10.8 10.2 10.24 0.61 0.05 2.262 7.38
SELLADOR PINTURA 5.61 4.75 4.74 5.23 4.71 5.04 5.61 5.23 4.84 5.2 5.10 0.34 0.05 2.262 9.10
PINTAR 16.05 | 15.76 | 14.91 | 145 | 16.44 | 14.03 | 14.36 | 14.67 | 15.93 | 14.04 15.07 0.90 0.05 2.262 7.22
LAQUEAR 4.85 5.14 | 498 5.2 5.47 4.94 5.52 5.19 53 4.93 5.15 0.23 0.05 2.262 4.09
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SOFA MODULAR
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - N
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 7 T8 T T10 | Tiempo |DESV EST| k t .
Requerido
Normal
CORTAR TABLON EN 5.88 | 583 | 573 | 6.26 | 6.24 | 6.00 | 567 | 6.21 | 5.66 | 5.82 5.93 0.23 0.05 2.262 3.19
TRONZADORA
L E EE
APLANAR SUPERFICIE EN 11.06 | 10.15 | 10.31 | 9.88 | 10.97 [ 11.15 | 10.62 | 9.96 | 10.98 | 11.11 | 10.62 0.50 0.05 2.262 4.57
CEPILLADORA
DEBASTAR EN REGRUESADORA | 8.61 | 9.78 | 9.64 | 9.15 | 855 | 8.95 | 10.45 | 9.67 | 8.83 | 9.47 9.31 0.60 0.05 2.262 8.49
CORTAR LONGITUDINALMENTE | )¢ 59 | 1550 | 10.77 | 18.00 | 1830 | 19.70 | 1834 | 17.56 | 2073 | 18.90 | 18.92 0.99 0.05 2.262 5.64
EN SIERRA DE DISCO
CORTAR TABLON EN
484 | 476 | 489 | 430 | 471 | 445 | 411 | 442 | 461 | 429 453 0.28 0.05 2.262 7.55
TRONZADORA
CORTAR CON PLANTILLA EN
36.71 | 39.74 | 36.87 | 41.42 | 41.69 | 41.37 | 43.80 | 40.29 | 36.65 | 38.04 | 39.66 2.49 0.05 2.262 8.08
SIERRA CINTA
PRE-ENSAMBLADO [1]
43.20 | 39.94 | 43.26 | 38.89 | 40.92 | 39.87 | 40.32 | 40.09 | 39.63 | 40.56 | 40.67 1.46 0.05 2.262 2.62
ESQUINERO
PRE-ENSAMBLADO [2] 31.18 | 30.16 | 27.85 | 29.94 | 33.74 | 31.06 | 26.34 | 31.85 | 29.06 | 30.34 | 30.15 2.07 0.05 2.262 9.69
ESTRUCTURA . . . X . . . . X . L y I . !
PRE-ENSAMBLADO [3] ASIENTOS | 25.58 | 24.71 | 25.13 | 25.30 | 23.67 | 26.22 | 28.48 | 24.79 | 27.56 | 23.66 | 25.51 1.55 0.05 2.262 7.58
PRE-ENSAMBLADO [4] APOYA
BRAZOS 14.11 | 12.34 | 13.10 | 12.82 | 12.49 | 12.88 | 12.94 | 13.65 | 12.01 | 12.62 | 12.90 0.62 0.05 2.262 4.69
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA  |257.89|263.71|254.11|257.42| 292.37 | 285.84 | 298.24 [ 283.68 [ 272.27| 265.16| 273.07 | 15.87 0.05 2.262 6.91
COSER TELA 362.45 | 334.98|332.07 | 328.49 [ 305.66 | 328.10|312.62 [ 355.62 [ 357.61|327.55| 334.52 | 18.87 0.05 2.262 6.51
CORTAR COLETO PLASTICO 32.19 | 30.84 | 32.23 | 29.27 | 31.89 | 30.49 | 27.20 | 29.11 | 30.55 | 31.69 | 30.55 1.62 0.05 2.262 5.76
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA | 67.37 | 70.64 | 73.41 | 78.04 | 80.52 | 70.94 | 81.06 | 70.64 | 69.31 | 74.89 | 73.68 4.79 0.05 2.262 8.66
TAPIZAR ESQUINERO 81.84 | 75.93 | 75.46 | 83.64 | 90.53 | 76.85 | 85.30 | 76.01 | 75.35 | 76.44 | 79.74 5.29 0.05 2.262 9.02
TAPIZAR ESTRUCTURA 201.84(188.37|189.11197.18 [ 178.05 | 192.86 | 172.01 | 187.55 [ 200.56 | 187.52| 189.51 9.38 0.05 2.262 5.01
TAPIZAR ASIENTOS 568.24 [557.99548.85|600.02 [ 516.97 | 570.59 | 659.14  558.57 [ 613.35 | 555.07 | 574.88 | 39.79 0.05 2.262 9.80
TAPIZAR BRAZOS 25.32 | 25.07 | 27.24 | 24.12 | 24.52 | 26.61 | 24.29 | 23.80 | 25.92 | 25.38 | 25.23 1.11 0.05 2.262 3.98
TAPIZAR COJINES 30.75 | 32.05 | 30.52 | 30.93 | 29.17 | 29.80 | 26.43 | 31.35 | 28.59 | 29.19 | 29.88 1.62 0.05 2.262 6.04
ENSAMBLE FINAL 56.97 | 61.7 | 55.35 | 55.34 | 65.91 | 61.03 | 58.97 | 54.01 | 56.8 | 58.38 | 58.45 3.61 0.05 2.262 7.79
CLAVAR PATAS 30.79 | 26.07 | 26.74 | 26.84 | 28.47 | 28.64 | 29.85 | 27.16 | 28.70 | 29.18 | 28.24 1.51 0.05 2.262 5.84
CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y | 28.05 | 32.74 | 34.06 | 32.24 | 36.15 | 32.25 | 31.60 | 31.92 | 30.75 | 30.30 [ 32.01 2.17 0.05 2.262 9.40
PATAS
PERFORAR PARTES CON TALADRO | 9.91 | 11.08 | 10.12 | 10.84 | 11.53 | 10.30 | 11.63 | 10.24 | 10.59 | 10.53 | 10.68 0.59 0.05 2.262 6.16
ENSAMBLAR PATAS 729 | 781 | 694 | 7.20 | 739 | 7.80 | 8.01 | 8.02 | 820 | 6.98 7.56 0.46 0.05 2.262 7.54
LIJAR 256 | 248 | 2.82 | 252 | 271 | 239 | 2.70 | 2.49 | 2.77 | 2.59 2.60 0.14 0.05 2.262 5.97
ETAPA 1- ACABADOS 19.43 | 21.15 | 22.64 | 19.39 | 22.69 | 18.81 | 21.44 | 20.64 | 21.42 | 20.55 | 20.82 1.32 0.05 2.262 8.28
SELLADOR ACABADOS 1 0.99 | 1.01 | 1.00 | 1.03 | 1.09 | 1.01 | 1.00 | 1.04 | 1.04 | 0.99 1.02 0.03 0.05 2.262 1.88
ETAPA 2- ACABADOS 15.45 | 14.76 | 16.22 | 15.56 | 15.29 | 14.31 | 15.75 | 15.13 | 16.98 | 14.14 | 15.36 0.85 0.05 2.262 6.34
SELLADOR ACABADOS 2 0.97 | .01 | 1.07 | 1.05 [ 097 | 099 | 0.92 | 1.00 | 0.88 | 1.04 0.99 0.06 0.05 2.262 7.15
ETAPA 3- ACABADOS 10.99 | 9.87 | 10.07 | 9.64 | 10.48 | 10.08 | 10.16 | 9.96 | 9.69 [ 10.58 | 10.15 0.42 0.05 2.262 3.52
SELLADOR PINTURA 486 | 472 | 533 | 472 | 507 | 5.01 | 529 | 492 | 5.02 | 5.06 5.00 0.21 0.05 2.262 3.50
PINTAR 14.74 | 15.06 | 15.54 | 15.73 | 14.37 | 14.96 | 13.80 | 14.95 | 14.13 | 15.32 | 14.86 0.61 0.05 2.262 3.50
LAQUEAR 5.25 | 502 [ 505 [ 530 | 5.00 | 5.21 | 448 | 534 | 561 | 517 5.14 0.29 0.05 2.262 6.72
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PUFF
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - n
OPERACION T1 T 13 T4 15 T6 7 T8 T9 | T10 | Tiempo |DESV EST| k t .
Requerido
Normal
CORTAR TABLON EN 2.01 2.04 223 1.92 1.94 2.07 191 2.00 1.95 1.96 2.00 0.10 0.05 2.262 4.63
TRONZADORA
APLANAR SUPERFICIE EN 1.45 151 1.44 1.52 1.67 1.60 1.64 1.46 1.53 1.60 1.54 0.08 0.05 2.262 5.73
CEPILLADORA
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1.04 | 097 1.03 0.95 1.09 0.97 0.89 0.98 0.92 1.03 0.99 0.06 0.05 2.262 7.71
CORTAR LONGITUDINALMENTE 2.99 2.84 3.10 2.94 3.04 3.01 293 2.86 2.66 294 293 0.12 0.05 2.262 3.63
EN SIERRA DE DISCO
CORTAR TABLON EN 235 2.55 233 2.60 2.19 2.51 2.25 2.46 2.55 2.51 243 0.14 0.05 2.262 6.85
TRONZADORA
CORTAR CON PLANTILLA EN
12.80 | 11.96 | 11.45 | 12.49 | 10.99 | 11.97 | 10.89 | 11.97 | 12.39 | 11.49 11.84 0.63 0.05 2.262 5.83
SIERRA CINTA
PRE-ENSAMBLADO
10.46 | 11.84 | 12.78 | 11.67 | 12.05 | 11.91 | 13.49 | 12.30 | 12.87 | 12.12 12.15 0.82 0.05 2.262 9.22
[1]ESTRUCTURA
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS | 8.00 7.90 8.14 7.99 7.59 7.77 8.81 8.03 7.49 7.74 7.95 0.37 0.05 2.262 4.34
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 6.59 5.93 5.35 6.07 5.74 5.70 6.22 6.34 6.35 6.30 6.06 0.38 0.05 2.262 7.93
COSER TELA 46.47 | 39.49 | 43.12 | 43.33 | 42.44 | 43.37 | 43.81 | 44.55 | 45.23 | 43.35 43.52 1.84 0.05 2.262 3.65
CORTAR COLETO PLASTICO 4.63 491 5.15 5.27 5.20 4.99 4.46 5.32 4.42 4.90 4.93 0.33 0.05 2.262 9.04
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA | 10.20 | 10.44 | 10.79 | 11.58 | 10.45 | 11.52 | 11.55 | 11.41 | 9.94 | 11.33 10.92 0.63 0.05 2.262 6.76
TAPIZAR ESTRUCTURA 18.70 | 16.59 | 17.09 | 15.95 | 19.17 | 17.75 | 16.89 | 16.15 | 16.66 | 16.05 17.10 111 0.05 2.262 8.63
TAPIZAR ASIENTO 23.90 | 20.59 | 24.53 | 22.39 | 23.52 | 20.49 | 23.73 | 22.56 | 24.97 | 23.28 23.00 1.51 0.05 2.262 8.85
ENSAMBLE FINAL 7.09 6.86 6.9 7.29 6.65 6.88 7.16 7.27 6.35 7.47 6.99 0.33 0.05 2.262 4.65
CLAVAR PATAS 5.22 6.15 6.46 5.75 6.02 6.10 6.17 5.78 6.47 6.39 6.05 0.39 0.05 2.262 8.32
CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y 6.48 6.89 6.22 7.11 6.39 6.64 6.61 6.75 7.29 7.35 6.77 0.38 0.05 2.262 6.50
PATAS
PERFORAR PARTES CON TALADRO | 2.21 2.57 2.58 2.50 2.57 2.60 233 2.54 2.67 2.54 2.51 0.14 0.05 2.262 6.13
ENSAMBLAR PATAS 2.58 2.55 2.58 2.66 241 2.39 227 2,51 2.18 2.55 247 0.15 0.05 2.262 7.79
LIJAR 0.47 0.52 0.55 0.51 0.56 0.49 0.51 0.52 0.45 0.47 0.51 0.04 0.05 2.262 10.03
ETAPA 1- ACABADOS 20.43 | 19.59 | 18.77 | 20.54 | 18.25 | 20.53 | 21.62 | 21.35 | 18.84 | 20.09 20.00 1.12 0.05 2.262 6.42
SELLADOR ACABADOS 1 1.01 1.05 0.97 0.96 | 0.99 1.01 1.04 1.03 1.02 1.01 1.01 0.03 0.05 2.262 1.67
ETAPA 2- ACABADOS 14.06 | 14.18 | 13.74 | 15.00 | 14.22 | 14.08 | 14.95 | 16.00 | 13.89 | 15.79 14.59 0.80 0.05 2.262 6.18
SELLADOR ACABADOS 2 0.95 0.95 1.02 1.02 1.12 1.03 0.95 1.04 1.07 0.98 1.01 0.06 0.05 2.262 6.38
ETAPA 3- ACABADOS 9.62 9.78 9.19 9.47 | 10.75 | 10.28 | 10.26 | 9.77 | 10.39 | 10.34 9.99 0.49 0.05 2.262 4.92
SELLADOR PINTURA 4.48 5.06 | 4.54 | 4.96 5.62 5.22 4.64 | 4.66 4.86 | 4.84 4.89 0.35 0.05 2.262 10.33
PINTAR 14.88 | 15.08 | 14.95 | 15.10 | 13.26 | 15.17 | 14.68 | 15.49 | 13.76 | 15.96 14.83 0.79 0.05 2.262 5.80
LAQUEAR 5.24 | 4381 4.89 4.72 5.66 4.99 5.11 5.14 4.76 | 4.96 5.03 0.28 0.05 2.262 6.32
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SILLA DIAMANTE

PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - n
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T T10 | Tiempo |DESV EST]| k t ;
Requerido
Normal
CORTAR TABLON EN
X 2. 2. . 2.81 .1 .2 2.84 17 .02 J 11! ! 2.262 u
TRONZADORA 3.09 96 90 | 3.05 8 3.18 | 3.28 8 3 3.0 3.03 0.15 0.05 6. 533
APLANAR SUPERFICIE EN
0.45 0.52 0.48 0.51 0.49 0.52 0.49 0.47 0.54 | 0.48 b Yy ! 2.262 .17
CEPILLADORA 0.50 0.03 0.05 6. 6.
DEBASTAR EN REGRUESADORA 0.93 1.05 1.10 1.06 1.07 1.05 113 0.95 1.08 | 0.94 1.04 0.07 0.05 2.262 9.50
CORTAR LONGITUDINALMENTE
.7 .92 .54 . . .37 .94 3 .31 X ! b ! 2.262 .2
EN SIERRA DE DISCO 578 | 59 6.5 6.00 [ 556 | 6.3 5.9 639 | 6.3 5.68 6.05 0.33 0.05 6. 6.26
CORTAR TABLON EN
4! 3.32 X 3 3.03 5! 311 .44 3.1 X b .22 ! 2.262 .71
TRONZADORA 3.49 3 3.63 | 3.30 0. 3.59 3 9 | 3.65 3.38 0. 0.05 6. 8
CORTAR CON PLANTILLA EN
7.90 7.93 6.98 8.50 8.15 8.10 7.42 7.94 | 7.53 7.85 7. 0.4 ! 2.262 !
SIERRA CINTA & : o 8 G
TORNEAR ESPIGA EN 5.97 6.29 6.05 6.28 6.81 6.89 6.09 6.16 6.17 6.44 6.32 0.31 0.05 2.262 5.01

ESPIGADORA [1]

PERFILADO EN TROMPO 848 | 782 | 897 | 814 | 817 | 852 | 8838 | 7.89 | 7.06 | 8.18 8.21 0.56 0.05 2.262 9.38

FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA

X 77 | 7. .52 .92 .4 .52 X . X b .42 Y 2.262 b
EN ESCOPLO [1] 6.65 | 6. 33 | 65 5.9 6.45 | 6.5 6.08 | 6.03 | 6.69 6.50 0 0.05 6! 8.39

TORNEAR ESPIGA EN

701 [ 634 | 696 | 6.13 | 635 | 632 | 698 | 6.55 | 6.49 | 6.78 b .32 Y 2.262 4.
ESPIGADORA [2] 6.59 0.3 0.05 6. 80

CORTAR EN ESCUADRADORA 469 | 454 | 448 | 421 | 488 | 453 | 501 | 422 | 489 | 450 4.60 0.27 0.05 2.262 7.19

FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA

EN ESCOPLO [2] 6.60 ( 776 | 7.33 | 7.60 | 7.17 | 7.79 | 6.68 | 7.90 | 6.88 | 7.15 7.29 0.47 0.05 2.262 8.53
TOERS’::Egz[fgif[AalEN 572 | 519 | 6.06 | 535 | 505 | 514 | 6.06 | 567 | 582 | 539 5.55 0.37 0.05 2.262 9.24
LIJAR TODAS LAS PARTES 10.24 | 9.85 | 9.81 | 9.78 | 9.66 | 9.52 | 894 | 933 | 9.77 | 9.84 9.67 0.35 0.05 2.262 2.67
PRE-ENSAMBLADO [1] 699 [ 7.10 | 802 | 7.25 | 803 | 7.71 | 846 | 7.66 | 7.52 | 7.70 7.64 0.45 0.05 2.262 7.23
PRE-ENSAMBLADO [2] 751 | 698 | 754 | 750 | 6.71 | 7.58 | 7.47 | 8.02 | 7.77 | 7.89 7.50 0.39 0.05 2.262 5.66
LUADOAYG?;’:':;IEERLSDO bE 413 | 3.78 | 3.74 | 3.86 | 3.66 | 404 | 3.48 | 3.94 | 345 | 3.74 3.78 0.22 0.05 2.262 6.97
PRE-ENSAMBLADO [3] 703 [ 739 | 631 | 728 | 7.78 | 6.86 | 7.06 | 7.21 | 6.45 | 7.26 7.06 0.44 0.05 2.262 7.81
ETAPA 1- ACABADOS 94.65 | 94.42 | 89.83 | 95.61 | 94.04 | 89.62 | 95.93 [ 91.75 | 78.67 | 92.88 | 91.74 5.10 0.05 2.262 6.32
SELLADOR ACABADOS 1 1.89 | 2.08 | 2.20 | 2.06 | 2.20 | 1.88 | 1.98 | 2.06 | 2.09 | 1.97 2.04 0.11 0.05 2.262 6.15
ETAPA 2- ACABADOS 63.62 | 59.92 | 52.93 | 60.33 | 55.94 | 58.23 | 59.30 | 57.27 | 64.76 | 63.94 [ 59.62 3.76 0.05 2.262 8.16
SELLADOR ACABADOS 2 200 [ 209 | 221 | 194 | 2.04 | 198 | 1.92 | 1.95 | 2.16 | 2.07 2.04 0.10 0.05 2.262 4.62
ETAPA 3- ACABADOS 32.17 | 29.74 | 26.68 | 30.01 | 28.95 | 30.46 | 27.80 | 30.05 | 32.63 | 28.24 | 29.67 1.85 0.05 2.262 7.98
SELLADOR PINTURA 11.18 | 10.28 | 11.10 | 9.49 | 9.04 | 10.33 | 10.18 | 10.20 | 10.56 | 10.59 | 10.30 0.65 0.05 2.262 8.23
PINTAR 21.98 | 25.68 | 24.55 | 23.54 | 23.19 | 23.51 | 25.03 | 23.26 | 25.81 [ 25.76 | 24.23 132 0.05 2.262 6.10

LAQUEAR 9.34 | 956 | 10.58 | 9.95 | 9.15 | 9.38 | 9.82 | 10.09 | 10.27 | 9.68 9.78 0.45 0.05 2.262 431
ENSAMBLE FINAL 384 | 363 | 3.50 | 3.57 | 3.10 | 3.62 | 3.55 | 3.59 | 3.17 | 3.70 3.53 0.23 0.05 2.262 8.48
CORT:SDEA,\‘S ii(;UPAADR?:SDORA 466 | 504 | 450 | 482 | 463 | 516 | 459 | 5.02 | 485 | 4.77 4.80 0.22 0.05 2.262 4.16
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 5.42 | 6.22 | 543 | 6.33 | 6.12 | 6.30 | 6.27 [ 589 | 557 | 6.06 5.96 0.36 0.05 2.262 7.56
ENSAMBLADO 6.14 | 625 | 6.05 | 6.11 | 6.74 | 6.02 | 587 | 6.05 | 541 | 597 6.06 0.33 0.05 2.262 6.04
TAPIZADO 854 | 754 | 7.32 | 800 | 808 | 830 | 805 | 7.92 | 8.09 | 815 8.00 0.35 0.05 2.262 391
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MESA DE NOCHE
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - N
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 17 T8 T9 T10 | Tiempo |DESV EST k t .
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA
15. 14.7 14.54 | 15.64 | 13.54 | 15.7! 13.2! 14. 13.94 | 14.77 14. .87 I 2.262 7.2
TODAS LAS PARTES 5.33 9 5 5.6 3.5 5.79 | 13.25 03 | 13.9 56 0.8 0.05 6. 8
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 10.30 | 10.32 | 10.63 | 10.23 | 9.65 9.95 9.26 | 10.40 [ 9.36 | 9.69 9.98 0.47 0.05 2.262 4.51
ENCHAPILLAR PARTES 32.49 | 36.09 | 37.65 | 37.32 | 33.11 | 37.71 | 33.94 | 34.11 | 35.41 | 35.70 35.35 1.89 0.05 2.262 5.85
LIJAR PARTES 18.92 | 20.17 | 21.14 | 18.78 | 17.23 | 19.05 | 19.76 | 20.14 | 20.47 | 20.79 19.65 117 0.05 2.262 7.20
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 14.20 | 14.66 | 12.70 | 13.33 | 15.72 | 13.69 | 14.98 | 14.94 | 15.68 | 14.84 14.47 0.99 0.05 2.262 9.55
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y 12.48 | 13.18 | 14.42 | 13.09 | 13.05 | 14.00 | 12.60 | 13.78 | 13.24 | 13.79 13.36 0.62 0.05 2.262 4.41
REPISA EN M7
PRE-ENSAMBL'AVTG?’ GAVETAS EN 12.62 | 11.57 | 12.88 | 11.71 | 11.64 | 12.45 | 12.30 | 11.19 | 12.75 | 12.39 12.15 0.58 0.05 2.262 4.61
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS,
DIVISORES Y FRENTES DE 34.31 | 32.50 | 36.40 | 32.33 | 31.53 | 31.33 | 29.25 | 32.47 | 34.02 | 30.71 32.49 2.02 0.05 2.262 7.95
GAVETAS EN M6
ETAPA 1- ACABADOS 41.55 | 38.75 | 36.00 | 40.95 | 36.83 | 41.91 | 39.96 | 42.70 | 41.41 | 40.73 40.08 222 0.05 2.262 6.27
SELLADOR ACABADOS 1 2.46 2.40 243 2.14 2.16 2.32 2.27 2.32 2.17 2.40 231 0.12 0.05 2.262 5.38
ETAPA 2- ACABADOS 28.17 | 29.67 | 29.20 | 30.83 | 33.22 | 28.11 | 26.38 | 31.21 | 32.10 | 30.22 29.91 2.05 0.05 2.262 9.58
SELLADOR ACABADOS 2 1.87 | 2.05 | 210 | 2.09 | 1.77 | 2.06 | 1.94 | 1.89 | 2.21 | 1.94 1.99 0.13 0.05 2.262 8.98
ETAPA 3- ACABADOS 17.82 | 19.90 | 18.29 | 19.37 | 20.40 | 19.31 | 20.58 | 20.53 | 21.32 | 21.20 19.87 1.17 0.05 2.262 7.12
SELLADOR PINTURA 10.02 | 9.36 | 10.93 | 10.35 | 9.67 | 10.66 | 9.66 9.71 9.63 9.70 9.97 0.51 0.05 2.262 5.40
PINTAR 27.58 | 29.46 | 26.29 | 29.51 | 25.87 | 30.43 | 26.27 | 28.00 | 26.59 | 28.59 27.86 1.60 0.05 2.262 6.76
LAQUEAR 9.66 | 10.30 | 8.81 | 9.93 | 881 | 10.56 | 10.41 | 10.05 | 10.01 | 9.70 9.82 0.61 0.05 2.262 7.79
PEINADORA CON ESPEJO
PRODUCTO 7
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA -
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 | Tiempo |DESV EST k t n .
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA 21.98 | 26.12 | 24.91 | 26.04 | 24.08 | 23.32 | 22.51 | 24.40 | 24.73 | 26.45 24.45 1.52 0.05 2.262 7.94
TODAS LAS PARTES i ) i i ) i ) i ) i ) i : i i
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 23.52 | 22.38 | 21.05 | 21.18 | 22.38 | 22.01 | 20.16 | 20.43 | 23.10 | 22.31 21.85 111 0.05 2.262 5.29
ENCHAPILLAR PARTES 63.84 | 63.86 | 57.71 | 58.83 | 57.60 | 59.55 | 56.56 | 65.25 | 59.39 [ 64.06 | 60.67 B9a 0.05 2.262 5.81
LIJAR PARTES 36.17 | 34.83 | 36.60 | 33.76 | 30.01 | 33.07 | 35.89 | 35.30 | 31.16 | 34.85 34.16 2.18 0.05 2.262 8.34
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 15.37 | 16.59 | 17.79 | 16.76 | 17.25 | 16.63 | 15.96 | 16.33 | 17.60 | 15.10 16.54 0.89 0.05 2.262 5.88
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y
19.74 | 18.50 | 19.70 | 17.35 | 19.46 | 17.41 | 17.40 | 17.26 | 19.30 | 18.47 18.46 1.04 0.05 2.262 6.53
REPISA EN M7
PRE{NSAMBL'AVTGS GAVETAS EN 22.05 | 23.96 | 22.26 | 23.89 | 26.82 | 23.25 | 25.08 | 23.28 | 25.59 | 22.75 23.89 1.53 0.05 2.262 8.37
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS,
DIVISORES Y FRENTES DE 61.41 | 63.51 | 66.11 | 64.79 | 67.73 | 64.16 | 64.78 | 65.22 | 59.75 | 66.07 64.35 2.34 0.05 2.262 2.70
GAVETAS EN M6
PRE»ENSA'\:E:;:JROMARCO bE 11.94 | 12.03 | 13.04 | 11.63 | 11.06 | 11.20 | 11.85 | 11.70 | 10.56 | 12.12 11.71 0.68 0.05 2.262 6.83
ETAPA 1- ACABADOS 44.41 | 50.07 | 46.64 | 51.67 | 53.90 | 48.22 | 46.10 | 49.00 | 51.60 | 48.78 49.04 2.88 0.05 2.262 7.07
SELLADOR ACABADOS 1 4.38 4.06 | 4.18 3.92 4.14 4.10 3.93 4.01 3.81 3.89 4.04 0.17 0.05 2.262 3.51
ETAPA 2- ACABADOS 33.85 | 35.09 | 32.08 | 33.85 | 35.70 | 34.97 | 34.85 | 35.49 | 37.67 | 34.25 34.78 1.46 0.05 2.262 3.60
SELLADOR ACABADOS 2 3.96 4.29 3.84 4.09 4.65 4.28 459 | 431 4.29 4.54 4.28 0.27 0.05 2.262 7.85
ETAPA 3- ACABADOS 23.71 | 24.50 | 22.07 | 23.74 | 26.32 | 23.43 | 25.22 | 26.49 | 23.42 | 26.57 24.55 1.54 0.05 2.262 8.10
SELLADOR PINTURA 16.67 | 14.73 | 14.80 | 14.17 | 15.90 | 15.43 | 13.48 | 14.58 | 16.15 | 15.62 15.15 0.97 0.05 2.262 8.46
PINTAR 38.59 | 37.75 | 37.25 | 42.27 | 41.76 | 41.54 | 43.77 | 39.48 | 37.99 | 39.86 40.03 221 0.05 2.262 6.21
LAQUEAR 14.63 | 14.07 | 14.55 | 15.82 | 15.98 | 14.60 | 16.23 | 14.44 | 14.21 | 15.03 14.96 0.78 0.05 2.262 5.52
ENSAMBLE FINAL 58.10 | 58.30 | 65.51 | 63.91 | 59.64 | 60.88 | 63.93 | 63.90 | 58.06 | 60.16 61.24 2.83 0.05 2.262 4.37
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CAMA MATRIMONIAL O QUEEN
PRODUCTO =
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA -
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T T10 | Tiempo |DESV EST k t n .
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA
64.62 | 68.95 | 76.53 | 65.64 | 75.16 | 70.14 | 65.98 | 73.90 | 71.20 | 72.23 70.44 4.14 0.05 2.262 7.07
TODAS LAS PARTES
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 26.39 | 23.27 | 24.45 | 2496 | 27.81 | 26.21 | 22.90 | 23.42 | 25.71 | 23.31 24.84 1.65 0.05 2.262 9.07
PRE-ENSAMBLAR 1 COPETE EN M4 | 33.34 | 30.62 | 27.61 | 30.85 | 29.43 | 28.82 | 27.69 | 31.73 | 30.29 | 30.07 30.05 1.77 0.05 2.262 7.08
PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AE1| 102.82 | 94.12 | 95.47 | 96.41 | 102.55 | 100.21 | 110.00 | 99.97 | 90.17 | 93.85 98.56 5.74 0.05 2.262 6.93
PRE-ENSAMBLAR 3 ESTRUCTURA
92.98 | 90.33 | 96.98 | 85.56 |101.41 | 95.87 | 102.38 | 89.45 | 88.08 | 85.12 92.82 6.18 0.05 2.262 9.08
DE CAMA EN AE1
PRE-EMSAMBLAR 4 ACABADOS DE
143.73 | 133.06 | 130.84 | 130.63 | 126.91 | 146.94 | 125.99 | 135.43 | 139.53 | 149.17 | 136.22 8.25 0.05 2.262 7.50
CAMA EN AE1
ETAPA 1- ACABADOS 91.58 | 94.18 | 96.50 | 106.00 | 97.82 [ 100.00 [ 91.47 | 100.93 | 90.11 | 100.57 | 96.92 5.10 0.05 2.262 5.68
SELLADOR ACABADOS 1 6.31 6.14 5.44 6.36 5.60 6.17 6.24 6.02 6.32 6.02 6.06 0.31 0.05 2.262 5.38
ETAPA 2- ACABADOS 74.72 | 66.38 | 69.40 | 72.42 | 76.55 | 73.36 | 79.14 | 68.69 | 78.20 | 74.20 7331 4.17 0.05 2.262 6.63
SELLADOR ACABADOS 2 6.07 6.66 7.22 6.83 6.37 6.74 6.64 6.70 7.15 6.74 6.71 0.33 0.05 2.262 5.06
ETAPA 3- ACABADOS 30.85 | 30.91 | 26.66 | 31.77 | 27.80 | 29.96 | 31.53 | 30.31 | 32.21 | 28.78 30.08 1.81 0.05 2.262 7.40
SELLADOR PINTURA 36.42 | 40.87 | 41.60 | 39.99 | 38.26 | 41.17 | 40.05 | 38.57 | 36.03 | 42.72 39.57 221 0.05 2.262 6.37
PINTAR 87.00 | 88.36 | 77.51 | 88.92 | 78.50 | 87.82 | 86.22 | 94.02 | 94.75 | 89.77 87.29 5.63 0.05 2.262 8.52
LAQUEAR 37.61 | 37.85 | 45.49 | 41.21 | 40.29 | 40.12 | 42.89 | 37.95 | 41.93 | 37.50 40.28 2.66 0.05 2.262 8.93
ENSAMBLE FINAL 28.54 | 26.08 | 26.58 | 27.07 | 26.94 | 29.80 | 29.06 | 29.37 | 29.85 | 29.85 28.31 1.49 0.05 2.262 5.70
CORTAR TABLON EN
1. 1. 1. 141 1.54 1.4 154 1. 1. 1. 1.52 ! \ 2.262 .44
TRONZADORA 58 58 35 5. 6 5. 60 56 59 5. 0.09 0.05 6. 6.
APLANAR SUPERFICIE EN
242 2.46 2.27 2.40 2.64 2.64 2.72 242 2.48 2.58 7 .14 I 2.262 .2,
CEPILLADORA = & e 2 828
DEBASTAR EN REGRUESADORA 0.90 0.94 1.09 1.00 1.04 1.03 1.09 1.00 1.06 0.98 1.01 0.06 0.05 2.262 7.67
CORTAR LONGITUDINALMENTE
EN SIERRA DE DISCO 2.65 3.05 3.24 2.85 2.85 3.04 3.31 3.14 2.85 3.00 3.00 0.20 0.05 2.262 9.29
CORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA 491 5.77 6.13 5.77 521 5.20 5.56 5.47 5.45 5.20 5.47 0.36 0.05 2.262 8.76
CORTAR ASIENTO DE PUENTES EN
LISTONES SOPORTE EN SIERRA 6.69 5.85 5.85 5.69 5.94 6.27 6.14 5.78 5.93 6.10 6.02 0.29 0.05 2.262 4.83
CINTA
ENSAMBLAR LISTONES SOPORTE A
7.89 7.08 6.52 7.33 7.16 7.94 7.83 7.93 7.88 7.11 7.47 0.50 0.05 2.262 9.00
LARGUEROS
ENSAMBLAR PUENTES 3.01 3.01 2.70 2.80 3.16 3.10 3.33 2.95 3.06 3.09 3.02 0.18 0.05 2.262 7.09
ENSAMBLAR ESTRUCTURA DE 65.30 | 60.49 | 59.88 | 64.01 | 64.89 | 62.22 | 53.96 | 57.24 | 60.66 | 61.34 61.00 3.49 0.05 2.262 6.70
GAVETONES
ENSAMBLAR GAVETAS DE
10.11 | 10.2! 10.6 10.0 10.31 9.84 11.02 .56 10.34 .37 10.1 .4 I 2.262 4.
GAVETONES 0. 5 0.69 0.08 8 9 0. 9 0.16 0.49 0.05 6. 80
ENCHAPILLAR FRENTE DE 31.89 | 30.99 | 29.60 | 31.67 | 33.39 | 30.59 | 30.67 | 33.29 | 30.39 | 30.40 31.29 1.26 0.05 2.262 333
GAVETAS
LIJAR 3.01 3.06 2.86 2.82 3.05 317 2.72 294 3.14 2.84 2.96 0.15 0.05 2.262 5.16
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ANEXOS
VITRINA DIAMANTE - MODULO 1
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - n
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 | Tiempo |DESV EST k t )
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA 25.66 | 24.30 | 26.96 | 25.07 | 23.14 | 26.57 | 22.54 | 27.26 | 23.52 | 24.77 24.98 1.64 0.05 2.262 8.78
TODAS LAS PARTES
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 12.35 | 12.63 | 12.76 | 12.49 | 13.75 | 13.79 | 13.47 | 13.02 | 11.68 | 13.10 12.90 0.66 0.05 2.262 5.39
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA 13.94 | 14.85 | 14.75 | 13.38 | 13.39 | 14.62 | 15.17 | 13.98 | 14.13 | 14.64 14.29 0.62 0.05 2.262 3.80
VERTICAL
ENCHAPILLAR PARTES 40.25 | 42.11 | 38.45 | 38.90 | 38.70 | 41.19 | 38.16 | 38.13 | 42.32 | 41.30 39.95 1.67 0.05 2.262 3.59
LIJAR 8.09 7.74 6.75 7.45 7.17 7.57 7.49 7.80 7.58 7.24 7.49 0.37 0.05 2.262 5.06
MECANIZAR PUERTAS EN TROMPO| 9.68 | 11.49 | 10.92 | 11.53 | 10.32 | 11.23 | 12.37 | 10.80 | 11.22 | 10.29 10.99 0.76 0.05 2.262 9.90
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 | 47.43 | 46.19 | 46.19 | 45.06 | 46.43 | 43.71 | 49.17 | 42.09 | 46.79 | 44.55 | 45.76 2.00 0.05 2.262 3.90
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 | 17.67 | 20.85 | 21.94 | 21.15 | 20.18 | 20.72 | 19.06 | 19.15 | 20.62 | 21.32 20.27 1.28 0.05 2.262 8.20
PRE{NSAMBL?\/’;‘S PUERTAS EN 37.92 | 35.56 | 31.93 | 33.53 | 36.56 | 36.61 | 34.72 | 35.67 | 32.82 | 36.98 35.23 1.95 0.05 2.262 6.25
ETAPA 1- ACABADOS 56.98 | 64.03 | 62.31 | 69.05 | 69.01 | 66.04 | 60.38 | 67.50 | 71.37 | 68.76 65.54 4.54 0.05 2.262 9.82
SELLADOR ACABADOS 1 3.91 427 | 414 4.15 4.30 4.08 4.18 | 4.04 3.57 4.23 4.09 0.21 0.05 2.262 5.66
ETAPA 2- ACABADOS 50.07 | 48.94 | 50.85 | 52.51 | 43.68 | 51.07 | 52.75 | 48.88 | 56.61 | 52.15 50.75 3.35 0.05 2.262 8.89
SELLADOR ACABADOS 2 3.74 | 414 | 452 4.12 4.15 4.12 3.80 | 4.25 4.02 4.07 4.09 0.22 0.05 2.262 5.84
ETAPA 3- ACABADOS 21.67 | 24.91 | 23.94 | 24.80 | 23.86 | 26.45 | 21.89 | 24.15 | 24.36 | 25.67 24.17 1.49 0.05 2.262 7.80
SELLADOR PINTURA 18.04 | 20.90 | 19.87 | 21.16 | 22.04 | 19.50 | 22.27 | 18.71 | 20.73 | 20.35 20.36 1.36 0.05 2.262 9.12
PINTAR 35.39 | 39.85 | 40.17 | 40.86 | 36.72 | 40.83 | 37.71 | 38.02 | 40.01 | 38.28 38.78 1.85 0.05 2.262 4.66
LAQUEAR 19.05 | 19.63 | 19.01 | 19.87 | 20.90 | 19.79 | 17.82 | 21.04 | 17.69 | 20.60 19.54 1.17 0.05 2.262 7.33
ENSAMBLE FINAL 79.05 | 82.25 | 73.37 | 81.70 | 82.47 | 80.71 | 83.17 [ 90.74 | 86.51 | 88.38 | 82.84 491 0.05 2.262 7.19
VITRINA DIAMANTE - MODULO 2
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA - n
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T T10 | Tiempo |DESV EST)| k t .
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 36.23 | 36.98 | 40.30 | 33.52 | 36.43 | 36.45 | 39.28 | 34.37 | 34.04 | 34.91 36.25 221 0.05 2.262 7.59
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 36.37 | 32.50 | 38.48 | 34.87 | 32.30 | 35.01 | 32.79 | 35.55 | 34.86 | 35.38 34.81 1.90 0.05 2.262 6.11
ENCHAPILLAR PARTES 57.37 | 53.44 | 56.60 | 59.22 | 63.23 | 53.29 | 59.75 | 60.21 | 52.64 | 57.48 57.32 3.44 0.05 2.262 7.37
LIJAR 14.94 | 14.63 | 14.64 | 14.86 | 13.97 | 13.91 | 14.47 | 13.77 | 15.54 | 13.48 14.42 0.63 0.05 2.262 3.92
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 63.54 | 62.01 | 65.33 | 68.50 | 72.60 | 65.86 | 70.11 | 65.82 | 70.44 | 60.67 66.49 3.87 0.05 2.262 6.94
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 | 35.27 | 32.94 | 31.96 | 34.24 | 38.44 | 34.94 | 38.44 | 37.16 | 35.69 | 36.56 35.56 217 0.05 2.262 7.59
PRE-ENSAMBLAR 3 TECHO A 14.32 | 15.82 | 14.39 | 14.27 | 16.54 | 14.52 | 15.01 | 15.07 | 13.23 | 14.08 14.73 0.94 0.05 2.262 8.25
ESTRUCTURA X . X . . X . X . X 5 K ¥ . b
PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS EN
M3 10.86 | 9.80 9.92 9.86 | 10.14 | 9.75 | 11.17 | 9.42 9.20 | 10.22 10.03 0.60 0.05 2.262 7.39
PRE-ENSAMBLAR 4 SOPORTES ¥ 30.72 | 28.69 | 27.76 | 29.97 | 30.11 | 29.38 | 33.53 | 29.40 | 26.60 | 31.58 29.77 1.94 0.05 2.262 8.73
CORREDERA EN M4 i ) i ) i i ) i ) i i i } i i
PRE-ENSAMBLAR 5 PUERTAS Y
PERFORACIONES EN M4 34.81 | 34.61 | 33.56 | 37.35 | 39.12 | 36.28 | 38.38 | 36.91 | 36.27 | 35.77 36.31 1.72 0.05 2.262 4.59
ETAPA 1- ACABADOS 74.74 | 72.08 | 72.55 | 70.93 | 71.30 | 72.47 | 65.05 | 66.45 | 79.32 | 74.25 71.91 4.05 0.05 2.262 6.48
SELLADOR ACABADOS 1 501 | 522 | 433 | 502 | 442 | 475 | 463 | 496 | 495 | 5.02 4.83 0.29 0.05 2.262 7.33
ETAPA 2- ACABADOS 47.97 | 52.63 | 44.07 | 52.02 | 53.13 | 47.65 | 52.73 | 49.96 | 50.29 | 48.05 49.85 2.92 0.05 2.262 7.02
SELLADOR ACABADOS 2 5.59 5.14 5.13 5.27 | 4.88 5.41 5.31 5.33 5.53 5.38 5.30 0.21 0.05 2.262 3.15
ETAPA 3- ACABADOS 34.08 | 29.21 | 28.37 | 30.97 | 31.36 | 30.94 | 30.33 | 30.37 | 31.47 | 32.00 30.91 1.55 0.05 2.262 5.17
SELLADOR PINTURA 21.02 | 20.33 | 22.40 | 19.55 | 20.80 | 21.35 | 20.89 | 20.22 | 21.17 | 19.19 20.69 0.92 0.05 2.262 4.06
PINTAR 54.78 | 59.49 | 58.27 | 59.02 | 59.10 | 63.91 | 65.53 | 56.90 | 58.42 | 56.65 59.21 3.25 0.05 2.262 6.17
LAQUEAR 22.30 | 21.20 | 22.61 | 20.19 | 21.37 | 19.33 | 18.10 | 19.88 | 22.03 | 20.72 20.77 1.42 0.05 2.262 9.59
ENSAMBLE FINAL 127.38|138.70|152.94 | 144.99 | 156.18 | 148.41|154.14 | 147.84 | 136.49 | 136.93 | 144.40 9.28 0.05 2.262 8.46
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CRERIET) VITRINA DIAMANTE - MODULO 3
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA -
OPERACION T1 T2 13 T4 15 T6 7 T8 T9 | T10 | Tiempo |DESV EST| k t n .
Normal Requerido
CORT_I{-\C’:DEANS ELSA(;U:A[;?@SDORA 22.46 | 25.53 | 25.35 | 24.37 | 24.37 | 25.45 | 27.02 | 25.69 | 21.67 | 26.55 24.85 1.69 0.05 2.262 9.45
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 7.68 8.13 7.58 7.61 7.73 8.19 7.72 7.73 7.93 7.75 7.81 0.21 0.05 2.262 1.48
FRESAR PU EC;::IEQLFRESADORA 40.14 | 36.33 | 32.94 | 35.76 | 38.76 | 37.74 | 40.55 | 35.84 | 35.55 | 38.37 37.20 235 0.05 2.262 8.14
ENCHAPILLAR PARTES 45.53 | 45.37 | 45.07 | 44.81 | 40.14 | 43.35 | 50.56 | 47.92 | 47.62 | 46.04 45.64 2.79 0.05 2.262 7.65
LIJAR 7.72 8.04 7.34 | 7.99 9.05 7.73 7.84 8.18 8.43 7.54 7.99 0.49 0.05 2.262 7.64
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 65.74 | 66.66 | 68.96 | 62.63 | 62.28 | 65.14 | 57.18 | 69.05 | 63.73 | 64.71 64.61 3.49 0.05 2.262 5.98
CORTARBTSEED;;)I: IDBEA;ECHO v 5.27 5.80 5.32 5.82 5.74 5.29 5.04 5.21 6.06 5.31 5.49 0.34 0.05 2.262 7.73
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 | 16.57 | 14.58 | 14.07 | 15.52 | 13.53 | 15.06 | 16.09 | 14.61 | 15.24 | 14.65 14.99 0.91 0.05 2.262 7.55
PRE-ENSAMBL/’\\/I;S PUERTAS EN 43.17 | 44.40 | 41.23 | 43.70 | 44.22 | 47.72 | 45.73 | 45.54 | 45.88 | 47.18 44.88 1.94 0.05 2.262 3.82
ETAPA 1- ACABADOS 56.51 | 56.47 | 60.34 | 56.63 | 56.27 | 62.29 | 62.68 | 58.81 | 60.20 | 57.91 58.81 245 0.05 2.262 3.56
SELLADOR ACABADOS 1 4.23 3.87 | 411 3.73 3.63 4.19 3.92 3.75 3.51 3.95 3.89 0.24 0.05 2.262 7.76
ETAPA 2- ACABADOS 43.37 | 39.37 | 38.04 | 40.29 | 42.51 | 39.20 | 44.74 | 38.96 | 37.15 | 38.53 40.22 249 0.05 2.262 7.87
SELLADOR ACABADOS 2 3.97 4.37 3.90 4.21 4.22 4.22 441 | 437 399 | 443 4.21 0.19 0.05 2.262 4.39
ETAPA 3- ACABADOS 20.14 | 18.84 | 22.52 | 20.79 | 20.70 | 21.34 | 18.62 | 18.79 | 19.26 | 20.75 20.18 1.28 0.05 2.262 8.27
SELLADOR PINTURA 18.47 | 19.44 | 19.60 | 19.09 | 22.29 | 19.59 | 19.18 | 20.30 | 19.84 | 19.44 19.72 1.02 0.05 2.262 5.49
PINTAR 54.99 | 61.37 | 60.36 | 57.70 | 61.68 | 63.66 | 54.56 | 57.51 | 65.64 | 56.02 59.35 3.77 0.05 2.262 8.25
LAQUEAR 20.72 | 21.28 | 20.97 | 20.46 | 18.56 | 20.25 | 19.44 | 19.33 | 19.77 | 20.01 20.08 0.83 0.05 2.262 3.50
ENSAMBLE FINAL 116.75/111.80{115.21(121.91 | 122.07| 108.38 (119.81 [ 112.64| 104.29| 121.98| 115.48 | 6.19 0.05 2.262 5.88
RERIETE CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 1
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALcuLos
MEDIA -
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 17 T8 T9 T10 | Tiempo |DESV EST k t n 5
Normal Requerido
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 15.89 | 15.55 | 16.61 | 15.15 | 14.98 | 14.73 | 14.32 [ 15.23 | 14.87 | 14.94 | 15.23 0.65 0.05 2.262 3.73
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 6.27 6.58 7.60 6.83 6.62 7.17 7.05 6.83 6.11 6.53 6.76 0.44 0.05 2.262 8.64
ENCHAPILLAR PARTES 43.33 | 42.74 | 43.08 | 43.31 | 43.39 | 40.81 | 36.60 | 42.75 | 37.36 | 39.90 41.33 2.58 0.05 2.262 7.95
LUAR 6.12 | 6.14 | 599 | 575 | 520 | 6.21 | 581 | 582 | 587 | 5.99 5.89 0.29 0.05 2.262 4.88
PRE-ENSAMBLAR EN M7 63.09 | 67.27 | 62.65 | 69.07 | 70.18 | 62.34 | 67.21 | 61.75 | 60.56 | 63.74 64.79 3.35 0.05 2.262 5.48
ETAPA 1- ACABADOS 53.11 | 60.01 | 58.28 | 60.75 | 53.75 | 60.01 | 54.87 | 60.10 | 52.81 | 62.20 57.59 3.57 0.05 2.262 7.87
SELLADOR ACABADOS 1 3.89 4.43 4.40 4.32 4.20 | 4.22 4.42 4.47 4.73 4.22 4.33 0.22 0.05 2.262 5.31
ETAPA 2- ACABADOS 4899 | 46.81 | 42.52 | 44.55 | 48.96 | 45.51 | 48.08 | 44.08 | 49.87 | 44.79 46.42 2.48 0.05 2.262 5.86
SELLADOR ACABADOS 2 4.45 3.96 | 4.66 4.39 4.44 | 438 3.83 4.19 434 | 4.25 4.29 0.24 0.05 2.262 6.65
ETAPA 3- ACABADOS 21.34 | 1891 | 19.68 | 19.91 | 21.58 | 19.41 | 19.44 | 20.44 | 20.77 | 21.24 20.27 0.93 0.05 2.262 4.34
SELLADOR PINTURA 27.38 | 24.41 | 27.23 | 25.64 | 27.46 | 25.55 | 23.35 | 26.67 | 24.29 | 24.96 25.69 1.45 0.05 2.262 6.53
PINTAR 51.66 | 52.06 | 49.48 | 51.83 | 50.28 | 52.01 | 48.52 | 47.21 | 50.64 | 50.36 50.41 1.62 0.05 2.262 211
LAQUEAR 22.44 | 24.49 | 27.48 | 25.32 | 28.35 | 24.77 | 25.57 | 25.20 | 27.75 | 26.24 25.76 1.76 0.05 2.262 9.60
ENSAMBLE FINAL 22.00 | 26.13 | 27.80 | 25.93 | 26.34 | 26.39 | 24.55 | 26.10 | 25.12 | 26.66 25.70 1.56 0.05 2.262 7.56
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ERODDGIC CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 2
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA -
OPERACION T1 T T3 T4 5 T6 7 T8 T9 | T10 | Tiempo (DESV EST k t n .
Normal Requerido
CORT?(;RDEAI\IS iSA(;U&DRF:_/éEORA 14.04 | 15.01 | 13.98 | 15.69 | 15.16 | 15.15 | 13.94 | 15.37 | 15.86 | 14.83 14.90 0.70 0.05 2.262 4.53
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 5.22 | 477 | 431 | 533 537 | 4.98 514 | 487 | 482 | 481 4.96 0.32 0.05 2.262 8.44
ENCHAPILLAR PARTES 30.16 | 30.36 | 28.27 | 30.79 | 28.17 | 32.03 | 27.25 | 33.11 | 27.87 | 30.57 29.86 1.92 0.05 2.262 8.45
LIJAR 6.32 6.81 6.22 | 6.84 | 6.80 | 6.26 5.67 | 6.46 | 6.36 | 6.72 6.45 0.37 0.05 2.262 6.56
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 32.79 | 34.50 | 32.62 | 34.08 | 33.64 | 33.76 | 32.14 | 35.78 | 34.78 | 36.97 34.11 1.48 0.05 2.262 3.86
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y 22.03 | 19.66 | 19.74 | 21.25 | 21.49 | 19.87 | 21.43 | 19.84 | 22.11 | 18.82 20.62 1.16 0.05 2.262 6.48
SOPORTE CENTRAL
PRE_ENSAMBL'A:GS GAVETAS EN 13.86 | 15.54 | 13.79 | 15.27 | 14.16 | 15.97 | 15.40 | 15.09 | 14.27 | 14.63 14.80 0.76 0.05 2.262 5.40
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS Y
FRENTES EN M6 30.36 | 31.60 | 31.74 | 30.48 | 30.31 | 29.75 | 27.81 | 30.61 | 30.67 | 28.55 [ 30.19 1.22 0.05 2.262 3.36
ETAPA 1- ACABADOS 45.16 | 45.57 | 48.10 | 45.82 | 48.48 | 46.87 | 43.88 | 48.01 | 41.26 | 42.40 45.56 245 0.05 2.262 5.94
SELLADOR ACABADOS 1 469 | 461 | 425 | 492 | 433 | 490 | 469 | 458 | 464 | 442 4.60 0.22 0.05 2.262 4.71
ETAPA 2- ACABADOS 32.98 | 33.54 | 37.18 | 37.13 | 30.93 | 34.49 | 34.89 | 33.59 | 38.67 | 37.18 35.06 242 0.05 2.262 9.72
SELLADOR ACABADOS 2 420 | 4.27 | 3.70 | 3.82 3.67 | 413 383 | 404 | 379 | 4.18 3.97 0.22 0.05 2.262 6.40
ETAPA 3- ACABADOS 21.86 | 20.30 | 19.30 | 21.30 | 18.32 | 19.61 | 22.35 | 19.30 | 20.02 | 20.17 20.25 1.25 0.05 2.262 7.82
SELLADOR PINTURA 22.74 | 19.66 | 19.90 | 19.47 | 19.51 | 21.24 | 21.10 | 21.18 | 19.92 | 20.64 20.54 1.05 0.05 2.262 5.30
PINTAR 35.44 | 39.53 | 38.90 | 42.26 | 40.84 | 39.21 | 43.49 | 41.33 | 39.18 | 37.42 39.76 234 0.05 2.262 7.10
LAQUEAR 20.01 | 19.31 | 17.45 | 19.77 | 19.69 | 18.97 | 20.06 | 19.54 | 22.36 | 20.49 19.77 1.23 0.05 2.262 7.95
CRERNETE CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 3 _
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALCULOS
MEDIA -
OPERACION T1 T2 T3 T4 T5 T6 17 T8 T9 T10 | Tiempo |DESV EST, k t n .
Normal Requerido
CORTAR EN ESCUADRADORA 15.33 | 14.57 | 15.20 | 15.25 | 16.86 | 15.44 | 16.00 | 15.34 | 16.34 | 14.91 15.52 0.69 0.05 2.262 3.98
TODAS LAS PARTES
MECANIZAR PARTES EN TROMPO | 6.46 | 7.45 693 | 6.68 | 6.21 | 6.81 | 7.00 | 6.57 | 7.09 6.65 6.79 0.35 0.05 2.262 5.51
ENCHAPILLAR PARTES 38.25 | 40.45 | 39.17 | 39.25 | 42.40 | 43.43 | 42.33 | 39.52 | 36.42 | 44.66 40.59 2.56 0.05 2.262 8.11
LIJAR 5.43 6.15 561 | 6.35 6.57 | 6.36 5.65 568 | 5.78 | 6.21 5.98 0.39 0.05 2.262 8.84
PRE-ENSAMBLAR EN M7 62.35 | 61.79 | 62.48 | 65.00 | 57.09 | 67.39 | 66.14 | 61.67 | 71.85 | 61.26 63.70 4.06 0.05 2.262 8.32
ETAPA 1- ACABADOS 55.62 | 57.17 | 57.76 | 60.16 | 58.65 | 62.19 | 62.25 | 58.52 | 62.75 | 61.97 59.70 2,51 0.05 2.262 3.62
SELLADOR ACABADOS 1 5.72 | 5.34 | 5.08 | 5.45 5.88 | 535 | 576 | 5.16 | 5.69 | 4.93 5.44 0.32 0.05 2.262 7.10
ETAPA 2- ACABADOS 49.81 | 44.03 | 47.50 | 42.69 | 50.39 | 42.27 | 44.67 | 41.88 | 45.60 | 45.41 45.43 3.00 0.05 2.262 8.90
SELLADOR ACABADOS 2 5.66 569 | 586 | 5.56 | 5.36 | 5.54 | 5.65 5.59 | 5.49 5.41 5.58 0.15 0.05 2.262 1.38
ETAPA 3- ACABADOS 20.45 | 18.62 | 20.61 | 19.59 | 18.85 | 19.82 | 17.88 | 20.87 | 18.58 | 19.77 19.50 0.99 0.05 2.262 5.30
SELLADOR PINTURA 23.59 | 26.47 | 21.51 | 23.89 | 26.82 | 25.19 | 26.93 | 25.36 | 25.26 | 24.00 24.90 1.69 0.05 2.262 9.44
PINTAR 52.21 | 51.85 | 43.28 | 46.86 | 47.77 | 50.39 | 48.07 | 48.03 | 53.50 | 52.41 49.44 3.18 0.05 2.262 8.46
LAQUEAR 26.73 | 25.86 | 27.48 | 25.73 | 27.26 | 25.94 | 27.43 | 25.99 | 27.70 | 23.46 26.36 1.27 0.05 2.262 4.75
ENSAMBLE FINAL 26.61 | 25.14 | 27.36 | 24.09 | 26.88 | 26.70 | 27.71 | 25.30 | 27.86 | 24.34 26.20 1.38 0.05 2.262 5.67
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MESA DIAMANTE Il - 6 PUESTOS
PRODUCTO
TIEMPO REGISTRADO (MINUTOS) CALcuLOS
MEDIA - n
OPERACION T T2 T3 T4 T5 T6 7 T8 9 T10 | Tiempo |DESV EST k t .
Requerido
Normal
CORTAR EN ESCUADRADORA 41.32 | 43.94 | 44.01 | 45.13 | 48.40 | 42.32 | 43.19 | 43.00 | 41.09 | 4532 | 43.77 2.16 0.05 2.262 4.98
TODAS LAS PARTES i i i i i i i i i i i i i i i
ENSAMBLAR PATAS 511 | 496 | 432 | 515 | 473 | 533 | 475 | 471 | 534 | 483 4.92 0.32 0.05 2.262 8.56
ENSAMBLAR MARCO 20.09 | 19.39 [22.11|21.31| 21.76 | 20.55 | 18.27 | 18.70 | 19.04 | 20.00 | 20.12 1.31 0.05 2.262 8.65
ENSAMBLAR TOPE 16.52 | 15.88 | 15.32 | 14.97 | 13.64 | 15.00 | 13.48 | 15.24 | 14.06 | 14.13 | 14.82 0.99 0.05 2.262 9.04
CORTAR EN ESCUADRADORA 0.89 | 100 | 1.00 | 1.06 | 092 | 1.06 | 1.10 | 1.06 | 1.02 | 0.98 1.01 0.07 0.05 2.262 8.78
PARA RECTIFICAR TOPE i i i i i i i i i i i } } i i
ENSAMBLAR TOPE RECTIFICADO
2433 | 26.40 | 26.42 | 25.80 | 23.65 | 26.55 | 26.36 | 26.48 | 22.35 | 25.18 | 25.35 1.46 0.05 2.262 6.77
CON MARCO Y SOPORTES
ENSAMBLAR PATAS A
44.60 | 41.58 | 45.37 | 42.51 | 41.39 | 39.44 | 36.63 | 40.70 | 42.93 | 41.52 | 4167 2.49 0.05 2.262 7.33
ESTRUCTURA
ENCHAPILLAR LATERALES DE
MESA 43.05 | 38.72 | 43.31 | 42.09 | 43.00 | 37.65 | 38.04 | 39.11 [ 42.13 [ 39.11 | 40.62 2.28 0.05 2.262 6.46
LUAR LATERALES DE MESAPARA | o) o6 | 25.44 | 23.65 | 2451 | 22.37 | 24.00 | 27.24 | 25.77 | 2468 | 24.96 | 24.43 1.63 0.05 2.262 9.06
EMPAREJAR
ETAPA 1- ACABADOS 82.97 | 85.06 | 77.99 | 79.33 | 72.79 | 83.50 | 90.85 | 82.59 | 86.73 | 82.21 | 82.40 4.94 0.05 2.262 7.37
SELLADOR ACABADOS 1 672 | 632 | 613 | 630 | 6.14 [ 630 | 6.72 | 628 | 658 | 6.11 6.36 0.23 0.05 2.262 2.74
ETAPA 2- ACABADOS 62.08 | 57.23 | 57.00 | 63.43 | 51.83 [ 5827 | 61.25 | 62.80 | 62.35 | 59.58 [ 59.58 3.59 0.05 2.262 7.42
SELLADOR ACABADOS 2 7.09 | 678 | 7.10 | 6.67 | 7.21 | 666 | 582 | 656 | 6.12 | 7.00 6.70 0.45 0.05 2.262 9.12
ETAPA 3- ACABADOS 31.29 | 31.80 | 30.96 | 28.90 | 27.74 | 28.08 | 31.34 | 28.08 | 30.75 | 30.60 [ 29.95 1.57 0.05 2.262 5.63
SELLADOR PINTURA 32.16 | 30.96 | 32.17 | 30.43 | 30.82 [ 29.72 | 33.07 | 29.49 | 30.92 | 31.16 [ 31.09 1.12 0.05 2.262 2.64
PINTAR 60.00 | 59.57 | 64.42 | 56.58 | 56.66 | 61.71 | 63.29 | 59.94 | 52.11 | 63.88 [ 59.82 3.85 0.05 2.262 8.47
LAQUEAR 33.47 | 30.00 [ 29.01 | 28.47 | 30.26 | 28.55 | 30.47 |29.92 | 33.56 | 29.23 | 30.29 1.83 0.05 2.262 7.47
CORTAR TABLON EN 056 | 052 | 053 [ 0.48 | 054 | 0.49 | 056 | 047 [ 052 | 052 0.52 0.03 0.05 2.262 7.34
TRONZADORA
APLANAR SUPERFICIE EN 074 | 079 | 083 [ 0.82 | 085 | 0.83 | 0.75 | 082 [ 0.70 | 0.79 0.79 0.05 0.05 2.262 7.53
CEPILLADORA
DEBASTAR EN REGRUESADORA | 0.48 | 052 | 0.45 | 049 | 044 [ 051 | 048 | 052 | 052 | 047 | 049 0.03 0.05 2.262 7.41
CORTAR LONGITUDINALMENTE
EN SIERRA DE DISCO 067 | 069 | 062 | 0.68 | 0.67 | 0.64 | 069 | 063 [ 059 | 0.67 | 0.66 0.03 0.05 2.262 5.33
CORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA 297 | 2.85 | 272 | 281 | 3.10 [ 3.02 | 2.78 | 299 | 3.29 | 2.87 2.94 0.17 0.05 2.262 6.89
LIJAR PATAS CRUDAS 295 | 310 | 277 | 2.82 | 324 [ 311 | 279 | 3.05 | 275 | 3.04 2.96 0.17 0.05 2.262 6.84
ENCHAPILLAR 107.99 | 120.68 |111.69[117.62| 130.80 |119.72| 132.66 |126.15 120.97 |111.87| 120.02 8.17 0.05 2.262 9.49
LIJAR CHAPILLA 209 | 220 | 207 | 193 | 192 [ 210 | 227 | 191 | 1.82 | 1.92 2.00 0.12 0.05 2.262 6.80
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ANEXO N° 34 - Tabla de Suplementos Revisados Recomendados por la ILO

(International Labour Office)

Holguras recomendadas por ILO

A. Holguras constantes:

1. Holgura personal 5
2. Holgura por fatiga basica 4
B. Holguras variables:
1. Holgura por estar parado 2
2. Holgura por posicién anormal:
a) Un poco incomoda 0
b) Incdmoda (flexionado) 2
¢) Muyincomoda (acostado, estirado) 7
3. Uso de fuerza o energia muscular (levantar, arrastrar, empujar):
Peso levantado, Ib:
5 0
10 1
15 2
20 3
25 4
30 5
35 7
40 9
45 11
50 13
60 17
70 22
4. Mala iluminacién:
a) Un poco abajo de lo recomendado 0
b) Bastante abajo de lo recomendado 2
c) Muyinadecuada 5
5. Condiciones atmosféricas (calor y humedad): variable 0-100
6. Atencidn cercana:
a) Trabajo bastante fino 0
b) Trabajo fino o exacto 2
c) Trabajo muy fino o muy exacto 5
7. Nivel de ruido:
a) Continuo 0
b) Intermitente: fuerte 2
c) Intermitente: muy fuerte 5
d) De tono alto: fuerte 5
8. Esfuerzo mental:
a) Proceso bastante complejo 1
b) Espacio de atencién compleja o amplia 4
c) Muy complejo 8
9. Monotonia:
a) Baja 0
b) Media 1
c) Alta 4
10. Tedio:
a) Algo tedioso 0
b) Tedioso 2
c) Muy tedioso 5
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ANEXO N° 35 - Estudio de lluminacion para las Instalaciones de FERPA
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CALCULO DE NIVELES ILUMINACION EN LAS DIVERSAS INSTALACIONES DE LA FABRICA.

N MUESTRA ILUMINANCIA COVENIN TIPO DE
AREAS DE PRODUCCION Y/O MANEJO DE MATERIAL L W (Hm | CS . .. Em

Medicién | M1 | M2 | M3 | M4 | M5 | M6 | M7 | M8 | M9 | M10 | M11 | M12 | M13 | M14 | M15 | M16 DEFICIENTE | RECOMENDADO | EXCESO [ ILUMINACION
Rampa 4,7 1,2 |1 2,2 (043 4 0 0 0 0 0 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje MP-Madera 495 | 7 |22|1,32 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 150 200 Infrailuminado
Prensa 3,5 1,1 |1 2,2 (0,38 4 0 0 0 0 0 100 150 200 Infrailuminado
Tronzadora 1,5 1,3 | 2,2 0,32 4 39 | 48 | 55 32 43,5 200 300 500 Infrailuminado
Cepilladora 2 1,25 (2,2 | 0,35 4 60 | 57 | 41 64 55,5 200 300 500 Infrailuminado
Regruesadora 1,2 1,3 [ 2,2 0,28 4 27 | 58 | 40 47 43 200 300 500 Infrailuminado
Sierra de Disco 1,8 | 1,3 |2,2(0,34 4 28 7 12 22 17,3 200 300 500 Infrailuminado
Sierra Cinta 1,5 1 2,2 (0,27 4 27 23 18 17 21,3 200 300 500 Infrailuminado
Copiadora 2,6 | 1,2 (220,37 4 15 | 17 | 22 8 15,5 200 300 500 Infrailuminado
Zona de almacenaje de productos terminados 11,26 3,8 | 2,1 (1,35 9 44 | 95 | 27 48 | 66 | 97 | 76 | 76 | 88 68,6 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de insumos en consumo-PB 2,31 |3,55|2,1|0,67 4 43 | 40 | 26 35 36 200 300 500 Infrailuminado
Zona de almacenaje de herramientas eléctricas 2,31 (2,11 2,1|0,53 4 17 | 12| 26 40 23,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de cristales 2 2,31 (2,38 2,1|0,56 4 70 | 31 19 17 34,3 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de cristales 1 3,57 | 1,4 (210,48 4 2 8 0 4 3,5 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de partes para sillas 2,28 |0,55|2,1(0,21 4 6 3 2 2 3,3 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de espejos 2 0,5]21(0,19 4 14 | 12 | 15 6 11,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de prensas 3 05121 0,2 4 17 | 32| 25 16 22,5 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de partes para ensamble (1) 6 0,8 12,1/0,34 4 67 | 86 | 69 73 73,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de partes para ensamble (2) 3,46 |1,82|2,1|0,57 4 12 16 | 14 13 13,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de partes por lijar 1,9 [ 06 |2,1]0,22 4 129 (110| 238 | 634 277,8 100 150 200 Sobreiluminado
Zona de almacenaje de partes por enchapillar 1,31 1 (211027 4 112 | 85 | 68 94 89,8 100 150 200 Infrailuminado
Mesa para ensamble 1 2,5 1085|121 0,3 4 25 | 35 | 27 51 34,5 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 2 2,5 (0,85(2,1]| 0,3 4 65 | 74 | 69 36 61 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 3 2,5 (0,85(2,1]| 0,3 4 60 | 75 | 62 49 61,5 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 4 2,5 1085|2103 4 57 | 47 | 47 38 47,3 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 5 2,5 /085|121 0,3 4 84 | 79 | 85 67 78,8 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 6 2,5 1085|121 0,3 4 68 |112| 124 | 76 95 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 7 2,5 1085|121 0,3 4 112 | 95 | 114 | 100 105,3 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para ensamble 8 2,5 1085|121 0,3 4 70 | 75 | 76 78 74,8 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para enchapillado 2,5 1085|121 0,3 4 62 | 63 | 68 74 66,8 200 300 500 Infrailuminado
Area de ensamble 1 6,3 | 1,8 | 2,1|0,67 4 30 | 42 | 69 | 108 62,3 200 300 500 Infrailuminado
Area de ensamble 2 2,48 | 2,6 | 2,1] 0,6 4 31 |37 | 75 78 55,3 200 300 500 Infrailuminado
Perforadora 2,53 (1,1 ]21/0,37 4 104 [101| 98 87 97,5 Infrailuminado
Zona de almacenaje de MP-MDF 44 | 1,8 (1,7 10,75 4 12 18 | 17 4 12,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de cuchillas para trompas 24 1095|1,7| 0,4 4 31 | 46 | 28 34 34,8 100 150 200 Infrailuminado
Estante para plantillas 24 10,7 |1,71(0,32 4 5 4 9 8 6,5 100 150 200 Infrailuminado
Lijadora de banda 3,5 1 (1,7]0,46 4 12 | 68 | 97 74 62,8 500 750 1000 Infrailuminado
Cepilladora 1,3 (04 |1,70,18 4 645 | 578 | 665 | 585 618,3 200 300 500 Sobreiluminado
Espigadora 1,9 (07 (17|03 4 18 | 12 4 14 12 200 300 500 Infrailuminado
Escoplo 0,8 0,7 | 1,7 10,22 4 101 | 105| 137 | 126 117,3 200 300 500 Infrailuminado
Sierra cinta 1,5 [ 09 |1,7(0,33 4 15 | 20 6 45 21,5 200 300 500 Infrailuminado
Sierra de disco 1 05|17 0,2 4 178 (183 | 173 | 195 182,3 200 300 500 Infrailuminado
Fresadora vertical 1,1 {08 |1,7(0,27 4 132 (162 | 155 | 147 149 200 300 500 Infrailuminado

Trompo 1 1,05 {0,85| 1,7 | 0,28 4 231 (175 194 | 201 200,3 200 300 500 Deficiente
Trompo 2 1 1 (1,7]0,29 4 22 15 6 5 12 200 300 500 Infrailuminado
Escuadradora 2 09 |1,71|0,37 4 148 (144 | 132 | 91 128,8 200 300 500 Infrailuminado
Zona de almacenaje de partes para estructura 3,17 |2,87 (1,4 |1,08 9 167 | 45 | 67 111 43,3 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de estructuras de sofas 4,97 13,83 | 1,4 |1,55 9 0 1 3 0 0 0 0 4 0 0,9 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de Goma Espuma (2) 3 2,16 1,4 0,9 4 31 | 23 | 43 52 37,3 100 150 200 Infrailuminado
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Zona de almacenaje de Goma Espuma (1) 4,17 |1,96| 1,4 0,95 4 8 39 0 0 11,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de Goma Espuma Molida 1 2,83 11,4 0,53 4 3 1 2 8 3,5 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje p.roducto en proceso y producto terminado para 24 | 12 | 14057 4 37 | 25| 32 2 288 100 150 200 Infrailuminado
asientos y espaldares de sillas.
Zona de almacenaje de productos terminados para sofas 6,35 12,0314 1,1 9 32 |43 | 80 | 200 39,4 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje para textiles y sintéticos 10,26 | 1,3 | 1,4 |0,82 4 56 | 67 6 14 35,8 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de coleto plastico 1,78 {0,81|1,4| 0,4 4 61 | 47 | 24 38 42,5 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de relleno tipo wasa. 2,64 |12,38| 1,4 (0,89 4 13 9 15 7 11 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de desperdicios. 2,38 1 (14| 0,5 4 17 | 27 | 12 14 17,5 100 150 200 Infrailuminado
Almacén de insumos- apoyo para Z.A de insumos en consumo PB. (1) 2,94 |2,31|1,4(0,92 4 67 | 55 | 57 21 50 200 300 500 Infrailuminado
Almacén de insumos- apoyo para Z.A de insumos en consumo PB. (2) 3,21 |2,31(1,4|0,96 4 31 6 4 28 17,3 100 150 200 Infrailuminado
Maquina de coser 1,15 | 1,8 | 1,4| 0,5 4 103 | 115| 167 | 133 129,5 1000 1500 2000 Infrailuminado
Mesa para corte de materiales de tapiceria 6,7 | 1,5 |1,4|0,88 4 253 | 257 | 96 | 186 198 200 300 500 Infrailuminado
Mesa de tapicero (1) 1,8 |08 (14|04 4 45 | 32 | 110 | 79 66,5 200 300 500 Infrailuminado
Mesa de tapicero (2) 1,8 |08 (14|04 4 72 |183| 171 | 94 130 200 300 500 Infrailuminado
Mesa para corte de resortes 1,2 (08 |1,4(0,34 4 48 | 24 | 56 49 44,3 100 150 200 Infrailuminado
Mesa de Trabajo- Armador 2,45 | 0,9 | 1,4 (0,47 4 174 (242 | 209 | 152 194,3 200 300 500 Infrailuminado
Mesa de engomado y tapizado para sillas 1,5 1,2 1,4 |0,48 4 30 | 34| 20 28 28 200 300 500 Infrailuminado
Zona de almacenaje de insumos para pintura 2,13 (4,18 | 1,5|0,94 4 1302 | 438 | 654 | 526 730 100 150 200 Sobreiluminado
Zona de almacenaje de productos por acabados 541 (3,14(1,5|1,32 9 34 6 18 13 [ 65|42 |34 |31 | 22 29,4 100 150 200 Infrailuminado
Zona de almacenaje de productos por pintar. 11,73 (6,55|1,5| 2,8 16 135 | 132 | 20 22 | 20| 52| 10| 16 | 56 54 33 18 16 75 79 64 | 50,1 100 150 200 Infrailuminado
Cuarto de secado 4,52 |3,44|115| 1,3 9 415 | 67 | 1335|1164 | 887|598 | 73 | 112 | 1052 633,7 100 150 200 Sobreiluminado
Area de acabados 6,86 (3,42 1,5|1,52 9 45 | 62 11,9 500 750 1000 Infrailuminado
Area de pintura 3,35 (2,84 1,5|1,02 9 668 426 | 868 | 596 | 435|521 (837 |915| 771 670,8 500 750 1000 Deficiente

Los datos presentados en la tabla anterior se obtuvieron mediante los siguientes calculos:

Tabla de criterio para las mediciones de iluminacion.

Evaluacién

Calculo

Ecuacién

Numero de puntos de medicion

Constante de salén

LxW
€S = Hyx (L+ W)
L: Longitud del salon
W: Ancho del saldn.

H,,: Altura de luminarias desde el plano de trabajo.

Medicion de iluminaciéon General

lluminacién promedio

E —1ZE'
P—N L

Ep: Nivel promedio en lux.

Ei: Nivel de iluminacion medido en lux en cada punto.

N: Ndmero de medidas realizadas.

Medicion de iluminacién en el puesto de trabajo

Factor de uniformidad

oy EP_ 1 o E 1
TET15°" TEpT 15

FU: Factor de Uniformidad.
Ep: Nivel promedio de iluminacion del salon.
Ei: Nivel medido en cada punto.

Fuente: Henao Robledo, Fernando. Riesgos Fisicos II: [luminacion. Ecoe Ediciones. Bogota
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ANEXOS
ANEXO NF¢ 36 - Célculos para los Tiempos Estandar
PRODUCTO SOFAS 2,Y 3 PUESTOS
ESTACION DE CALCULOS
TRABAIO OPERACION LIETLT LCLels Tie’mpo Desviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 5.23 18.00 6.18 0.33
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 438 18.00 5.17 0.22
CORTE Y DEBASTAR EN REGRUESADORA 4.10 18.00 4.84 0.24
MAQUINADO CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
S SIERRA DE DISCO 7.87 18.00 9.29 0.33
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3.99 18.00 4.71 0.26
CORTAR CON PLANTILLA EN
SIERRA CINTA 24.37 18.00 28.76 1.43
PRE-ENSAMBLADO [1]
ESTRUCTURA 24.73 18.00 29.18 1.02
ENSAMBLE PINO | PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS 15.42 18.00 18.19 0.77
PRE-ENSAMBLADO [3] APOYA
BRAZOS 25.29 18.00 29.84 1.17
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 100.51 18.00 118.60 5.50
COSER TELA 335.68 18.00 396.10 16.27
CORTAR COLETO PLASTICO 29.66 18.00 35.00 1.82
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 73.46 18.00 86.68 4.34
. TAPIZAR ESTRUCTURA 72.66 18.00 85.74 4.16
TAPICERIA
TAPIZAR ASIENTOS 226.40 18.00 267.15 11.20
TAPIZAR BRAZOS 9.87 18.00 11.65 0.52
TAPIZAR COJINES 12.01 18.00 14.17 0.65
ENSAMBLE FINAL 33.58 18.00 39.62 2.01
CLAVAR PATAS 10.95 18.00 12.92 0.74
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA
ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y 68.16 18.00 80.43 3.47
MAQUINADO
PATAS
MDF PERFORAR PARTES CON TALADRO 5.74 18.00 6.77 0.27
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR PATAS 3.48 16.00 4.04 0.20
LIJADO LIJAR 1.46 18.00 1.73 0.07
ETAPA 1- ACABADOS 20.07 21.00 24.28 1.02
SELLADOR ACABADOS 1 1.00 21.00 1.21 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 14.84 21.00 17.95 0.58
SELLADOR ACABADOS 2 1.02 21.00 1.23 0.05
ETAPA 3- ACABADOS 10.24 21.00 12.39 0.61
SELLADOR PINTURA 5.10 21.00 6.17 0.34
PINTURA PINTAR 15.07 21.00 18.23 0.90
LAQUEAR 5.15 21.00 6.23 0.23
(o)
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ANEXOS
e SOFA’MODULAR
ESTACION DE CALCULOS
TRABAIO OPERACION UL LCIEIEY T |
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA 5.93 18.00 7.00 0.23
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 10.62 18.00 12.53 0.50
CORTE Y DEBASTAR EN REGRUESADORA 9.31 18.00 10.99 0.60
MAQUINADO CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
s SIERRA DE DISCO 18.92 18.00 22.32 0.99
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA 4.53 18.00 5.34 0.28
CORTAR CON PLANTILLA EN
SIERRA CINTA 39.66 18.00 46.80 2.49
PRE-ENSAMBLADO [1] ESQUINERO 40.67 18.00 47.99 1.46
PRE-ENSAMBLADO [2]
ESTRUCTURA 30.15 18.00 35.58 2.07
ENSAMBLE FINO PRE-ENSAMBLADO [3] ASIENTOS 25.51 18.00 30.10 1.55
PRE-ENSAMBLADO [4] APOYA
BRAZOS 12.90 18.00 15.22 0.62
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 273.07 18.00 322.22 15.87
COSER TELA 334.52 18.00 394.73 18.87
CORTAR COLETO PLASTICO 30.55 18.00 36.04 1.62
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 73.68 18.00 86.94 4.79
TAPIZAR ESQUINERO 79.74 18.00 94.09 5.29
TAPICERIA TAPIZAR ESTRUCTURA 189.51 18.00 223.62 9.38
TAPIZAR ASIENTOS 574.88 18.00 678.36 39.79
TAPIZAR BRAZOS 25.23 18.00 29.77 1.11
TAPIZAR COJINES 29.88 18.00 35.26 1.62
ENSAMBLE FINAL 58.45 18.00 68.97 3.61
CLAVAR PATAS 28.24 18.00 33.33 1.51
CORTAR EN ESCUADRADORA
LI ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y 32.01 18.00 37.77 2.17
MAQUINADO
PATAS
MDF PERFORAR PARTES CON TALADRO 10.68 18.00 12.60 0.59
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR PATAS 7.56 16.00 8.77 0.46
LIJADO LIJAR 2.60 18.00 3.07 0.14
ETAPA 1- ACABADOS 20.82 21.00 25.19 1.32
SELLADOR ACABADOS 1 1.02 21.00 1.23 0.03
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 15.36 21.00 18.58 0.85
SELLADOR ACABADOS 2 0.99 21.00 1.20 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 10.15 21.00 12.28 0.42
SELLADOR PINTURA 5.00 21.00 6.05 0.21
PINTURA PINTAR 14.86 21.00 17.98 0.61
LAQUEAR 5.14 21.00 6.22 0.29
(=)
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PUFF
ESTACION DE PRODUCTO CALCULOS
TRABAIO OPERACION Tiempo LCLels Tiempo [ cviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 2.00 18.00 2.36 0.10
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 1.54 18.00 1.82 0.08
CORTE Y DEBASTAR EN REGRUESADORA 0.99 18.00 1.16 0.06
MAQUINADO CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
S SIERRA DE DISCO 2.93 18.00 3.46 0.12
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 2.43 18.00 2.87 0.14
CORTAR CON PLANTILLA EN
SIERRA CINTA 11.84 18.00 13.97 0.63
PRE-ENSAMBLADO
ENSAMBLE PINO [1)ESTRUCTURA 12.15 18.00 14.34 0.82
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS 7.95 18.00 9.38 0.37
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 6.06 18.00 7.15 0.38
COSER TELA 43.52 18.00 51.35 1.84
CORTAR COLETO PLASTICO 4.93 18.00 5.81 0.33
TAPICERIA MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 10.92 18.00 12.89 0.63
TAPIZAR ESTRUCTURA 17.10 18.00 20.18 1.11
TAPIZAR ASIENTO 23.00 18.00 27.14 1.51
ENSAMBLE FINAL 6.99 18.00 8.25 0.33
CLAVAR PATAS 6.05 18.00 7.14 0.39
CORTAR EN ESCUADRADORA
(OLII= NS ESTRUCTURA PARA BRAZOS Y 6.77 18.00 7.99 0.38
MAQUINADO
PATAS
MDF PERFORAR PARTES CON TALADRO 2.51 18.00 2.96 0.14
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR PATAS 2.47 16.00 2.86 0.15
LIJADO LIJAR 0.51 18.00 0.60 0.04
ETAPA 1- ACABADOS 20.00 21.00 24.20 1.12
SELLADOR ACABADOS 1 1.01 21.00 1.22 0.03
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 14.59 21.00 17.66 0.80
SELLADOR ACABADOS 2 1.01 21.00 1.23 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 9.99 21.00 12.08 0.49
SELLADOR PINTURA 4.89 21.00 5.91 0.35
PINTURA PINTAR 14.83 21.00 17.95 0.79
LAQUEAR 5.03 21.00 6.08 0.28
(&)
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ANEXOS
SILLA DIAMANTE
a Tiempo Valor Tiempo s
OPERACION Normal Suplementos Estandar Desviacion
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA 3.03 18.00 3.58 0.15
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 0.50 18.00 0.58 0.03
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1.04 18.00 1.22 0.07
CORTAR LONGITUDINALMENTE
EN SIERRA DE DISCO 6.05 18.00 7.14 0.33
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA 3.38 18.00 3.98 0.22
CORTAR CON PLANTILLAEN
SIERRA CINTA 7.83 18.00 9.24 0.43
TORNEAR ESPIGA EN
ESPIGADORA [1] 6.32 18.00 7.45 0.31
PERFILADO EN TROMPO 8.21 18.00 9.69 0.56
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA
EN ESCOPLO [1] 6.50 18.00 7.67 0.42
TORNEAR ESPIGA EN
ESPIGADORA [2] 6.59 18.00 7.78 0.32
CORTAR EN ESCUADRADORA 4.60 18.00 5.42 0.27
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA
EN ESCOPLO [2] 7.29 18.00 8.60 0.47
TORNEAR ESPIGA EN
ESPIGADORA [2] 5.55 18.00 6.54 0.37
LIJAR TODAS LAS PARTES 9.67 18.00 11.42 0.35
PRE-ENSAMBLADO [1] 7.64 18.00 9.02 0.45
PRE-ENSAMBLADO [2] 7.50 18.00 8.85 0.39
LIJADO Y ENMASILLADO DE
AGARRADERO 3.78 18.00 4.46 0.22
PRE-ENSAMBLADO [3] 7.06 18.00 8.33 0.44
ETAPA 1- ACABADOS 91.74 21.00 111.01 5.10
SELLADOR ACABADOS 1 2.04 21.00 2.47 0.11
ETAPA 2- ACABADOS 59.62 21.00 72.15 3.76
SELLADOR ACABADOS 2 2.04 21.00 2.46 0.10
ETAPA 3- ACABADOS 29.67 21.00 35.90 1.85
SELLADOR PINTURA 10.30 21.00 12.46 0.65
PINTAR 24.23 21.00 29.32 1.32
LAQUEAR 9.78 21.00 11.84 0.45
ENSAMBLE FINAL 3.53 16.00 4.09 0.23
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 4.80 18.00 5.67 0.22
MECANIZAR PARTES EN
TROMPO 5.96 18.00 7.03 0.36
ENSAMBLADO 6.06 18.00 7.15 0.33
TAPIZADO 8.00 18.00 9.44 0.35
(8]
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ANEXOS
e MESA’ DE NOCHE
ESTACION DE CALCULOS
TRABAIO OPERACION Tiempo Valor e e o
Normal Suplementos | Estandar
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS
ARG LAS PARTES 14.56 18.00 17.18 0.87
MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 9.98 18.00 11.78 0.47
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 35.35 16.00 41.01 1.89
LIJADO LIJAR PARTES 19.65 18.00 23.18 1.17
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 14.47 16.00 16.79 0.99
PRE—ENSAMBL;;F\{I i/:;ECHOYREPISA 13.36 16.00 15 50 0.62
ENSAMBLE MDF | PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 12.15 16.00 14.09 0.58
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS,
DIVISORES Y FRENTES DE GAVETAS EN 32.49 16.00 37.68 2.02
M6
ETAPA 1- ACABADOS 40.08 21.00 48.50 2.22
SELLADOR ACABADOS 1 2.31 21.00 2.79 0.12
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 29.91 21.00 36.19 2.05
SELLADOR ACABADOS 2 1.99 21.00 2.41 0.13
ETAPA 3- ACABADOS 19.87 21.00 24.05 1.17
SELLADOR PINTURA 9.97 21.00 12.06 0.51
PINTURA PINTAR 27.86 21.00 33.71 1.60
LAQUEAR 9.82 21.00 11.89 0.61
e PEINADOBA CON ESPEJO
ESTACION DE CALCULOS
TRABAIO OPERACION U LEILS B e
Normal Suplementos Estandar
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA
MAQUINADO TODAS LAS PARTES 2445 18.00 28.86 1.52
MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 21.85 18.00 25.79 1.11
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 60.67 16.00 70.37 3.23
LIJADO LIJAR PARTES 34.16 18.00 40.31 2.18
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 16.54 16.00 19.18 0.89
PRE—ENSAMBL@:\RI '2\/I1;ECHOYREPISA 18.46 16.00 AL .0
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 23.89 16.00 27.72 1.53
ENSAMBLE MDF | PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS,
DIVISORES Y FRENTES DE GAVETAS 64.35 16.00 74.65 2.34
EN M6
PRE-ENSAMBLAR MARCO DE
ESPEJO 11.71 16.00 13.59 0.68
ETAPA 1- ACABADOS 49.04 21.00 59.34 2.88
SELLADOR ACABADOS 1 4.04 21.00 4.89 0.17
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 34.78 21.00 42.08 1.46
SELLADOR ACABADOS 2 4.28 21.00 5.18 0.27
ETAPA 3- ACABADOS 24.55 21.00 29.70 1.54
SELLADOR PINTURA 15.15 21.00 18.34 0.97
PINTURA PINTAR 40.03 21.00 48.43 2.21
LAQUEAR 14.96 21.00 18.10 0.78
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 61.24 16.00 71.04 2.83
(&)
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ANEXOS

CAMA MATRIMONIAL O QUEEN

PRODUCTO =
ESTACION DE CALCULOS
TRABAJO ) i f
OPERACION Tiempo LI Viempo | b cviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA
MAQUINADO TODAS LAS PARTES 7044 18.00 83.11 4.14
MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 24.84 18.00 29.31 1.65
PRE-ENSAMBLAR 1 COPETE EN M4 30.05 16.00 34.85 1.77
PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AE1 98.56 16.00 114.33 5.74
PRE-ENSAMBLAR 3 ESTRUCTURA DE
ENSAMBLE MDF CAMA EN AEL 92.82 16.00 107.67 6.18
PRE-EMSAMBLAR 4 ACABADOS DE
CAMA EN AEL 136.22 16.00 158.02 8.25
ETAPA 1- ACABADOS 96.92 21.00 117.27 5.10
SELLADOR ACABADOS 1 6.06 21.00 7.34 0.31
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 73.31 21.00 88.70 4.17
SELLADOR ACABADOS 2 6.71 21.00 8.12 0.33
ETAPA 3- ACABADOS 30.08 21.00 36.39 1.81
SELLADOR PINTURA 39.57 21.00 47.88 2.21
PINTURA PINTAR 87.29 21.00 105.62 5.63
LAQUEAR 40.28 21.00 48.74 2.66
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 28.31 16.00 32.84 1.49
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 1.52 18.00 1.79 0.09
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 2.50 18.00 2.95 0.14
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1.01 18.00 1.20 0.06
CORTE Y CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
MAQUINADO SIERRA DE DISCO 3.00 18.00 3.54 0.20
PINO CORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA >47 18.00 6.45 0.36
CORTAR ASIENTO DE PUENTES EN
LISTONES SOPORTE EN SIERRA 6.02 18.00 7.11 0.29
CINTA
ENSAMBLAR LISTONES SOPORTE A
7.47 18.00 8.81 0.50
ENSAMBLE PINO LARGUEROS
ENSAMBLAR PUENTES 3.02 18.00 3.56 0.18
ENSAMBLAR ESTRUCTURA DE
GAVETONES 61.00 16.00 70.76 3.49
ENSAMBLAR GAVETAS DE
ENSAMBLE MDF GAVETONES 10.16 16.00 11.78 0.49
ENCHAPILLAR FRENTE DE GAVETAS 31.29 16.00 36.29 1.26
LIJAR 2.96 16.00 3.43 0.15
[ & )
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ANEXOS

VITRINA DIAMANTE - MODULO 1

a Tiempo Valor Tiempo s
OPERACION Normal Suplementos Estandar Desviacion
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 24.98 18.00 29.48 1.64
MECANIZAR PARTES EN
TROMPO 12.90 18.00 15.23 0.66
FRESAR PUERTAS EN
FRESADORA VERTICAL 14.29 18.00 16.86 0.62
ENCHAPILLAR PARTES 39.95 16.00 46.34 1.67
LIJAR 7.49 18.00 8.84 0.37
MECANIZAR PUERTAS EN
TROMPO 10.99 18.00 12.96 0.76
PRE_ENSAMISIIAAR 1THTEN 45.76 16.00 53.08 2.00
PRE_ENSAMB&; 2TECHOEN 20.27 16.00 23.51 1.28
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS 3503 16.00 40.87 1.95
EN M4
ETAPA 1- ACABADOS 65.54 21.00 79.31 4.54
SELLADOR ACABADOS 1 4.09 21.00 4.95 0.21
ETAPA 2- ACABADOS 50.75 21.00 61.41 3.35
SELLADOR ACABADOS 2 4.09 21.00 4.95 0.22
ETAPA 3- ACABADOS 24.17 21.00 29.25 1.49
SELLADOR PINTURA 20.36 21.00 24.63 1.36
PINTAR 38.78 21.00 46.93 1.85
LAQUEAR 19.54 21.00 23.64 1.17
ENSAMBLE FINAL 82.84 16.00 96.09 4.91
(8]
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VITRINA DIAMANTE - MODULO 2

a Tiempo Valor Tiempo .,
OPERACION Normal Suplementos Estandar Desviacion
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 36.25 18.00 42.78 2.21
MECANIZAR PARTES EN
TROMPO 34.81 18.00 41.08 1.90
ENCHAPILLAR PARTES 57.32 16.00 66.49 3.44
LIJAR 14.42 18.00 17.02 0.63
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 66.49 16.00 77.13 3.87
PRE‘ENSAMBkﬁR 2 TECHOEN 35.56 16.00 41.25 2.17
PRE-ENSAMBLAR 3 TECHO A
ESTRUCTURA 14.73 16.00 17.08 0.94
PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS 10.03 16.00 11.64 0.60
EN M3
PRE-ENSAMBLAR 4 SOPORTES
Y CORREDERA EN M4 29.77 16.00 34.54 1.94
PRE-ENSAMBLAR 5 PUERTAS Y
PERFORACIONES EN M4 36.31 16.00 42.11 1.72
ETAPA 1- ACABADOS 71.91 21.00 87.02 4.05
SELLADOR ACABADOS 1 4.83 21.00 5.85 0.29
ETAPA 2- ACABADOS 49.85 21.00 60.32 2.92
SELLADOR ACABADOS 2 5.30 21.00 6.41 0.21
ETAPA 3- ACABADOS 30.91 21.00 37.40 1.55
SELLADOR PINTURA 20.69 21.00 25.04 0.92
PINTAR 59.21 21.00 71.64 3.25
LAQUEAR 20.77 21.00 25.14 1.42
ENSAMBLE FINAL 144.40 16.00 167.50 9.28
(o)
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T VITRINA DIAI\{IANTE -MODULO 3
ESTACION DE CALCULOS
TRABAJO ) f f
OPERACION Tiempo Valor Tiempo Desviacién
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
ey TODAS LAS PARTES 24.85 18.00 29.32 1.69
MAQUINADO MECANIZAR PARTES EN 7.81 18.00 9.21 0.21
T TROMPO
FRESAR PUERTAS EN
FRESADORA VERTICAL 37.20 18.00 43.89 2.35
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 45.64 16.00 52.94 2.79
LIJADO LIJAR 7.99 18.00 9.42 0.49
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 64.61 16.00 74.95 3.49
CORTAR MEDIDA DE TECHO Y
BASE MINIBAR 5.49 16.00 6.36 0.34
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBk//I-\j 2 TECHO EN 14.99 16.00 e o6
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS 4488 16.00 G e
EN M4
ETAPA 1- ACABADOS 58.81 21.00 71.16 2.45
SELLADOR ACABADOS 1 3.89 21.00 4.71 0.24
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 40.22 21.00 48.66 2.49
SELLADOR ACABADOS 2 4.21 21.00 5.09 0.19
ETAPA 3- ACABADOS 20.18 21.00 24.41 1.28
SELLADOR PINTURA 19.72 21.00 23.87 1.02
PINTURA PINTAR 59.35 21.00 71.81 3.77
LAQUEAR 20.08 21.00 24.30 0.83
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 115.48 16.00 133.96 6.19

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 1

ESTACION DE PRODUCTO CALCULOS
TRABAIO OPERACION LT LIS B ey o
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
CORTEY TODAS LAS PARTES 15.23 18.00 17.97 0.65
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN

TROMPO 6.76 18.00 7.98 0.44

ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 41.33 16.00 47.94 2.58

LIJADO LIJAR 5.89 18.00 6.95 0.29

ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR EN M7 64.79 16.00 75.15 3.35

ETAPA 1- ACABADOS 57.59 21.00 69.68 3.57

SELLADOR ACABADOS 1 433 21.00 5.24 0.22

ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 46.42 21.00 56.16 2.48

SELLADOR ACABADOS 2 4.29 21.00 5.19 0.24

ETAPA 3- ACABADOS 20.27 21.00 24.53 0.93

SELLADOR PINTURA 25.69 21.00 31.09 1.45

PINTURA PINTAR 50.41 21.00 60.99 1.62

LAQUEAR 25.76 21.00 31.17 1.76

ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 25.70 16.00 29.81 1.56
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PRODUCTO

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 2

ESTACION DE CALCULOS
TRABAJO ) i i
OPERACION Tiempo LCLels e
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
CORTE Y TODAS LAS PARTES 14.90 18.00 17.59 0.70
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN
TROMPO 4.96 18.00 5.86 0.32
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 29.86 16.00 34.64 1.92
LIJADO LIJAR 6.45 18.00 7.61 0.37
PRE‘ENSAM&AR 1PHTEN 34.11 16.00 39.56 1.48
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y
SOPORTE CENTRAL 20.62 16.00 23.92 1.16
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS 14.80 16.00 o 0o
EN M6
PRE-ENSAMBLAR 4
CORREDERAS Y FRENTES EN 30.19 16.00 35.02 1.22
M6
ETAPA 1- ACABADOS 45.56 21.00 55.12 2.45
SELLADOR ACABADOS 1 4.60 21.00 5.57 0.22
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 35.06 21.00 42.42 2.42
SELLADOR ACABADOS 2 3.97 21.00 4.80 0.22
ETAPA 3- ACABADOS 20.25 21.00 24.51 1.25
SELLADOR PINTURA 20.54 21.00 24.85 1.05
PINTURA PINTAR 39.76 21.00 48.11 2.34
LAQUEAR 19.77 21.00 23.92 1.23
ERET CENTRO DE ENTRE1:ENIMIENTO - MODULO 3
ESTACION DE CALCULOS
TRABAJO ) i i
OPERACION Tiempo LIS Vlempolt e cviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
CORTE Y TODAS LAS PARTES 1552 18.00 18.32 0.69
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN
TROMPO 6.79 18.00 8.01 0.35
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 40.59 16.00 47.08 2.56
LIJADO LIJAR 5.98 18.00 7.06 0.39
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR EN M7 63.70 16.00 73.89 4.06
ETAPA 1- ACABADOS 59.70 21.00 72.24 2.51
SELLADOR ACABADOS 1 5.44 21.00 6.58 0.32
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 45.43 21.00 54.96 3.00
SELLADOR ACABADOS 2 5.58 21.00 6.75 0.15
ETAPA 3- ACABADOS 19.50 21.00 23.60 0.99
SELLADOR PINTURA 24.90 21.00 30.13 1.69
PINTURA PINTAR 49.44 21.00 59.82 3.18
LAQUEAR 26.36 21.00 31.89 1.27
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 26.20 16.00 30.39 1.38
[ o0 ]
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ANEXOS

PRODUCTO

MESA DIAMANTE Il - 6 PUESTOS

ESTACION DE CALCULOS
TRABAJO ] f f
OPERACION Tiempo LCLels Tiempo [\ cviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA
MAQUINADO MDF TODAS LAS PARTES 43.77 18.00 >1.65 2.16
ENSAMBLAR PATAS 4.92 16.00 5.71 0.32
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR MARCO 20.12 16.00 23.34 1.31
ENSAMBLAR TOPE 14.82 16.00 17.20 0.99
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA
MAQUINADO MDF PARA RECTIFICAR TOPE 1.01 18.00 L o
ENSAMBLAR TOPE RECTIFICADO 55 35 16.00 -~ T
T [ v CON MARCO Y SOPORTES
ENSAMBLAR PATAS A 41.67 16.00 48.33 2.49
ESTRUCTURA : : : :
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR LATERALES DE 40.62 16.00 47.12 2.28
MESA
LIJAR LATERALES DE MESA PARA
LIJADO EMPAREJAR 24.43 18.00 28.83 1.63
ETAPA 1- ACABADOS 82.40 21.00 99.71 4.94
SELLADOR ACABADOS 1 6.36 21.00 7.70 0.23
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 59.58 21.00 72.09 3.59
SELLADOR ACABADOS 2 6.70 21.00 8.11 0.45
ETAPA 3- ACABADOS 29.95 21.00 36.24 1.57
SELLADOR PINTURA 31.09 21.00 37.62 1.12
PINTURA PINTAR 59.82 21.00 72.38 3.85
LAQUEAR 30.29 21.00 36.66 1.83
CORTAR TABLON EN
TRONZADORA 0.52 18.00 0.61 0.03
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 0.79 18.00 0.93 0.05
CORTE ¥ DEBASTAR EN REGRUESADORA 0.49 18.00 0.58 0.03
IO L CORTAR LONGITUDINALMENTE . . ' '
EN SIERRA DE DISCO 0.66 18.00 0.77 0.03
CORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA 2.94 18.00 3.47 0.17
LIJADO LIJAR PATAS CRUDAS 2.96 18.00 3.50 0.17
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR 120.02 16.00 139.22 8.17
LIJADO LIJAR CHAPILLA 2.00 18.00 2.36 0.12
[ o1 ]
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ANEXO N° 37 - Tiempos de Fabricacion de los Productos
TIEMPO DE FABRICACION PARA UN SOFA DE 2 O 3 PUESTOS
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Activit;)ad (min) Estacflon d'e
Trabajo (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 118.60
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0.15
COSER TELA 396.10
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0.05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.19
CORTAR COLETO PLASTICO 35.00
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0.36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0.19
TAPICERIA TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.16 1,070.02
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 86.68
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0.26
TAPIZAR ESTRUCTURA 85.74
TAPIZAR ASIENTO 267.15
TAPIZAR BRAZOS 11.65
TAPIZAR COJINES 14.17
ENSAMBLE FINAL 39.62
CLAVAR PATAS 12.92
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.76
TIEMPO TOTAL 1,070.02 1,070.02
(o2}
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UN MODULAR

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 5 2
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0.15
COSER TELA 394.73
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0.05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.19
CORTAR COLETO PLASTICO 36.04
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0.36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0.19
APICERIA TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.16 200572
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 86.94
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0.26
TAPIZAR ESQUINERO 94.09
TAPIZAR ESTRUCTURA 223.62
TAPIZAR ASIENTO 678.36
TAPIZAR BRAZOS 29.77
TAPIZAR COJINES 35.26
ENSAMBLE FINAL 68.97
CLAVAR PATAS 33.33
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.76
TIEMPO TOTAL 2,005.72 2,005.72
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UN PUFF
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTAR EN ESCUADRADORA ESTRUCTURA PARA 299
CORTEY BRAZOS Y PATAS 11.85
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TALADRO DE BANCO PATAS 0.66
PERFORAR PARTES CON TALADRO 2.96
TRASLADAR A M5 0.17
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR PATAS 2.86 2.86
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.39
LIJADO LIJAR 0.60 2.23
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.24
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 24.20
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 1.22
SECADO DE SELLADOR A.A. 120.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 17.66 297.15
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 1.23
SECADO DE SELLADOR A.A. 120.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 12.08
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 5.91
SECADO DE SELLADOR A.P. 120.00
PINTAR 17.95
PINTURA SECADO DE TINTA 120.00 631.56
LAQUEAR 6.08
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 360.00
TRASLADAR A TAPICERIA 0.84
TAPICER(A CLAVAR PATAS 7.14 790
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.76
TIEMPO TOTAL 953.55 953.55
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA SILLA DIAMANTE
ESTACION DE Tiempodela | Hempodela
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStacidnde
Trabajo (min)
TRASLADAR A TRONZADORA 0,25
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,58
TRASLADAR A CEPILLADORA 0,16
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 0,58
TRASLADAR A REGRUESADORA 0,10
CoRTEY DEBASTAR EN REGRUESADORA 1,22
MAQUINADG PING TRASLADAR A SIERRA DE DISCO 0,15 27,56
CORTAR LONGITUDINALMENTE EN SIERRA DE DISCO 7,14
TRASLADAR A TRONZADORA 0,11
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,08
TRASLADAR A SIERRA CINTA 0,22
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 9,24
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,83
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [1] 7,45
TRASLADAR A TROMPO 0,20
PERFILADO EN TROMPO 9,69
TRASLADAR A ESCOPLO 0,19
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN ESCOPLO [1] 7,67
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,11
CORTE Y TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [2] 7,78 cas3
MAQUINADO MDF TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,24 '
CORTAR EN ESCUADRADORA 5,42
TRASLADAR A ESCOPLO 0,33
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN ESCOPLO [2] 8,60
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,11
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [3] 6,54
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,10
LUADO LIAR TODAS LAS PARTES 11,42 1192
TRASLADAR A M1 0,52
PRE-ENSAMBLADO [1] 9,02
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
PRE-ENSAMBLADO [2] 8,85
LIJADO Y ENMASILLADO DE AGARRADERO 4,46
ENSAMBLE PINO 572,17
SECADO DE MASILLA 240,00
PRE-ENSAMBLADO [3] 8,33
SECADO DE PEGAMENTO 60,00
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1,51
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 111,01
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
ACABADOS SELLADOR ACABADOS 1 2,47 208,76
SECADO DE SELLADOR AA. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 72,15
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0,06
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SELLADOR ACABADOS 2 2,46
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 35,90
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 12,46
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 29,32
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.025,63
LAQUEAR 11,84
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A M7 1,25
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 4,09 4,56
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,47
TIEMPO TOTAL 2.401,05 2.401,05
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA MESA DE NOCHE
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTEY CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 17.18
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0.33 29.69
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 11.78
TRASLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0.34
ENCHAPILLAR PARTES 41.01
ENCHAPILLADO 41.07
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LUADO LUUAR PARTES 23.18 2372
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLE1
TRASLADAR A M7 0.08
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 16.79
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y REPISA EN M7 15.50
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A M6 0.03 325.50
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 14.09
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES Y 37 68
FRENTES DE GAVETAS EN M6
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.32
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 48.50
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 2.79
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 36.19 594.70
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 2.41
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 24.05
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 12.06
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 33.71
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,030.04
LAQUEAR 11.89
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS, PB 1.61
TIEMPO TOTAL 2,044.72 2,044.72
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA PEINADORA CON ESPEJO
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
S CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 28.86
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 033 55.37
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 25.79
TRASLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0.34
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 70.37 7043
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO LIAR PARTES 40.31 40.85
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA E1 0.35
TRASLADAR A M7 0.08
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 19.18
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y REPISA EN M7 21.41
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A M6 0.03 397.98
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 27.72
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES Y a6
FRENTES DE GAVETAS EN M6
PRE-ENSAMBLAR MARCO DE ESPEJO 13.59
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 132
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 59.34
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 4.89
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 42.08 621.97
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 5.18
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 29.70
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 18.34
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 48.43
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,056.94
LAQUEAR 18.10
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR A M4 131
ENSAMBLE MOF ENSAMBLE FINAL 71.04 7139
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS, PB 0.35
TIEMPO TOTAL 2,314.93 2,314.93
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA CAMA MATRIMONIAL O QUEEN
a Tiempo de Tiempo de
ii.:&%ogl DE ACTIVIDAD la Acti.vidad la Estafcién .de
(min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 83.11
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0.33 113.43
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 29.31
TRASLADAR A M4 0.61
PRE-ENSAMBLAR 1 COPETE EN M4 34.85
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
TRASLADAR PARTES A AE1 0.08
E::I/IS[;AFMBLE PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AE1 114.33 656.34
PRE-ENSAMBLAR 3 ESTRUCTURA DE CAMA EN AE1 107.67
PRE-EMSAMBLAR 4 ACABADOS DE CAMA EN AE1 158.02
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.40
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 117.27
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 7.34
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 88.70 738.59
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 8.12
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 36.39
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 47.88
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 105.62
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,174.41
LAQUEAR 48.74
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR A AE1 1.40
ENSAMBLE ENSAMBLE FINAL 32.84 33.17
MDF TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.33
TIEMPO TOTAL 2,715.94 2,715.94
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA MESA DIAMANTE Il - 6 PUESTOS
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 51.65 <224
MAQUINADO MDF TRASLADAR A M8 0.53
ENSAMBLAR PATAS 571
ENSAMBLAR MARCO 23.34
ENSAMBLAR TOPE 17.20
SECADO DE PEGAMENTO 90.00
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.53
CORTAR EN ESCUADRADORA PARA RECTIFICAR TOPE 1.19
ENSAMBLE MDF TRASLADAR AL AREA DE ENSAMBLE AE2 0.54 203,88
ENSAMBLAR TOPE RECTIFICADO CON MARCO Y 2o
SOPORTES
TRASLADAR AL AREA DE ENSAMBLE AE1 0.28
ENSAMBLAR PATAS A ESTRUCTURA 4833
LIUAR LATERALES DE MESA PARA EMPAREJAR 28.83
ENCHAPILLAR LATERALES DE MESA 47.12
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.40
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 93.94
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 7.70
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 67.92 694.68
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 8.11
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 36.24
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 37.62
DINTURA SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00 111903
PINTAR 72.38
SECADO DE TINTA 240.00
LAQUEAR 36.66
TIEMPO TOTAL 2,159.83 2,159.83
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 1
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Activigad (o PRC=taeionids
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 29.48
CORTE Y TRASLADAR A TROMPO 0.33
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 15.23 62.39
TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL 0.10
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA VERTICAL 16.86
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAP., FRENTES DEGAV. 0.34
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 46.34 16.40
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO LIJAR 8.84 9.26
TRASLADAR PUERTAS A TROMPO 0.23
CORTEY MECANIZAR PUERTAS EN TROMPO 12.96 13.34
MAQUINADO MDF TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA E1 0.38
TRASLADAR A M4 0.17
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 53.08
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
ENSAMBLE MDF 359.08
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 23.51
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS EN M4 40.87
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.45
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 79.31
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 4.95
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 61.41 660.63
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 4.95
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 29.25
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 24.63
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 46.93
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,067.37
LAQUEAR 23.64
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR PARTES A AE1 1.40
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 96.09 96.42
TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.33
TIEMPO TOTAL 2,314.89 2,314.89
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 2

Tiempo de la

ESTACION DE Tiempo de la Wy
TRABAIO bl P | CEREkneh
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 42,78
CORTEY TRASLADAR A TROMPO 0,33 8458
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 41,08 !
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO, FRENTES DE 034
GAVETAS !
ENCHAPILLAR PARTES 66,49
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 66,55
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO LR L7002 17,56
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M4 0,16
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 77,13
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
PRE-ENSAMBLAR 3 TECHO A ESTRUCTURA 17,08
ENSAMBLE MDF SECADO DE PEGAMENTO 60,00 484,11
PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS EN M3 11,64
PRE-ENSAMBLAR 4 SOPORTES Y CORREDERA EN M4 34,54
PRE-ENSAMBLAR 5 PUERTAS Y PERFORACIONES EN M4 42,11
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1,45
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 87,02
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 5,85
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 60,32 677,76
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 2 6,41
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 37,40
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 25,04
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 71,64
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.093,98
LAQUEAR 25,14
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR PARTES A AE1 1,40
ENSAMBLE FINAL 167,50
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,33 167,83
TIEMPO TOTAL 2.592,38 2.592,38
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 3
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO SELIDED Actividpad (min) LG
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 29.32
TRASLADAR A TROMPO 033
CORTE Y MECANIZAR PARTES EN TROMPO 9.21 53,25
MAQUINADO MDF TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL 0.10
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA VERTICAL 43.89
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO, FRENTES DE 034
GAVETAS
ENCHAPILLAR PARTES 52.94
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06 53.00
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO CIAR 2 9.96
TRASLADAR A Z. ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLEL
TRASLADAR A M4 0.16
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 74.95
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 17.39 386.00
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS EN M4 52.06
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.45
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 71.16
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 471
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 48.66 634.80
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 5.09
SECADO DE SELLADOR A A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 24.41
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 23.87
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 71.81
PINTURA SECADO DE TITNA 240.00 1,092.14
LAQUEAR 24.30
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR A AE1 1.40
ENSAMBLE FINAL 133.96
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 033 134.29
TIEMPO TOTAL 2,393.46 2,393.46
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 1

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _Etaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 17.97
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0.33 26.67
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 7.98
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0.34
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 47.94 48.00
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO LUAR 6.9 7.49
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 0.35
ENSAMBLE1
TRASLADAR A M7 0.08
PRE-ENSAMBLAR EN M7 75.15
ENSAMBLE MDF SECADO DE PEGAMENTO 240.00 316.54
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.31
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 69.68
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 5.24
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 56.16 641.57
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 5.19
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 24.53
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 31.09
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 60.99
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,095.27
LAQUEAR 31.17
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR PARTES A M7 1.25
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 29.81 3028
TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.47
TIEMPO TOTAL 2,165.83 2,165.83
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 2
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTEY CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 17.59
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 033 24.17
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 5.86
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0.34
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 34.64 3470
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO LUAR 7.61 8.15
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLE1
TRASLADAR A M7 0.08
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 39.56
SECADO DE PEGAMENTO 240.00
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y SOPORTE CENTRAL 23.92 35710
TRASLADAR A M6 0.03
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 17.17
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS Y FRENTES EN M6 35.02
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 132
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 55.12
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 5.57
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 42.42 613.19
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 4.80
SECADO DE SELLADOR AA. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 24.51
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 24.85
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 48.11
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,069.25
LAQUEAR 23.92
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 1.61
TIEMPO TOTAL 2,106.56 2,106.56
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 3

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | _EStaclénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0.06
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 18.32
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0.33 27.05
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 8.01
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0.34
ENCHAPILLADO ENCHAPILLAR PARTES 47.08 4714
TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0.06
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0.19
LIJADO LUAR 7.06 7.60
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 0.35
ENSAMBLE1
TRASLADAR A M7 0.08
PRE-ENSAMBLAR EN M7 73.89
ENSAMBLE MDF SECADO DE PEGAMENTO 240.00 315.28
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1.31
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 1- ACABADOS 72.24
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 1 6.58
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 54.96 644.91
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0.06
SELLADOR ACABADOS 2 6.75
SECADO DE SELLADOR A.A. 240.00
TRASLADAR A ACABADOS 0.06
ETAPA 3- ACABADOS 23.60
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0.47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0.61
SELLADOR PINTURA 30.13
SECADO DE SELLADOR A.P. 10.00
PINTAR 59.82
PINTURA SECADO DE TINTA 240.00 1,093.86
LAQUEAR 31.89
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0.16
SECADO DE LACA 720.00
TRASLADAR PARTES A M7 1.25
ENSAMBLE MDF ENSAMBLE FINAL 30.39 30.86
TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0.47
TIEMPO TOTAL 2,166.71 2,166.71
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ANEXO N¢ 38 - Desarrollo de la Propuesta de Redistribucion de las Instalaciones

A continuacién se presenta la propuesta para redistribuir las areas de produccién

y de manejo de materiales de FERPA en cada nivel de la fabrica:

» Redistribucion de la Planta Sétano

Para mejorar la distribucion de las areas operativas de la empresa, logrando
aprovechar mejor los espacios disponibles, se propone trasladar la Espigadora, el
Escoplo y el Trompo 2 desde la Sala de Maquinas — PB a la Sala de Maquinas — Planta
Sétano, ya que estos equipos se utilizan exclusivamente para la fabricacién de las Sillas,
producto que se elabora a partir de madera de pino y usando equipos de corte y
maquinado que se encuentran ya ubicados en la Planta Sotano. También se sugiere
reubicar los componentes (mesas de trabajo y estantes de almacenamiento de partes para
sillas) que conforman el puesto de trabajo para el ensamble de este tipo de producto, y
de esta manera, las operaciones de los procesos de corte, maquinado y ensamblado de
las sillas se realizaran en un mismo nivel, a diferencia de la situacion actual donde estos
procesos se llevan a cabo en dos (2) distintos niveles (Planta Sotano y Planta Baja) por
lo que se pierde tiempo productivo en los traslados de piezas y productos en proceso.

Los equipos fijos se ubicaron segun el orden de la secuencia de las operaciones
para el proceso de fabricacién de los productos elaborados a partir de madera de pino y
para el proceso de maquinado de las sillas, con el fin de reducir los recorridos y evitar
cruces o intersecciones en las rutas de dicho proceso productivo.

En el plano se puede apreciar que la Rampa se mantiene en su ubicacion original
al igual que la Zona de Almacenaje MP — Madera, mientras que los equipos de la Sala
de Méaquinas — Planta Sétano se posicionaron de manera tal que formaran células de
trabajo, donde se forman “circuitos” entre distintos equipos dependiendo de la secuencia
de las actividades de los procesos de corte y maquinado de las sillas.

El area de ensamble de sillas se reubicé en el espacio que ocupaba originalmente
la Copiadora, la cual se encuentra actualmente fuera de uso. En este espacio se sugiere

colocar dos (2) mesas de trabajo y un (1) estante de almacenamiento de partes tal como
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se indica en el plano, ademas de habilitar un espacio (cerca del ascensor montacargas)
que servira para el almacenamiento temporal de los productos en proceso antes de ser
enviados al area de acabados.

Para este nivel se debe tomar en cuenta la premisa de que se espera que los
trabajadores hagan un uso mas frecuente del ascensor montacargas para trasladar piezas
y productos en proceso. Partiendo de esta premisa se estima que gracias a la distribucion
propuesta el recorrido, en terminos de distancia, que realizara el personal obrero en este
nivel anualmente se reducird en un 1,28%. Sin embargo, no existird un ahorro en
términos de tiempo para los traslados, ya que se debe tomar en cuenta el tiempo que
tardan las piezas y productos en proceso en movilizarse con el ascensor montacargas,
por lo que se estima un incremento anual para el tiempo de traslados de materiales de
9,94% (ver Anexo N° 39).

» Redistribucion de la Planta Baja y Patio Anexo

Como se menciono en el analisis de la distribucion de la empresa, el nivel de la
Planta Baja y Patio Anexo es el mas congestionado de toda la fabrica, ya que en él se
encuentra la mayor cantidad de equipos, puestos de trabajo y nimero de operadores.

La propuesta de movilizar algunos equipos de la Sala de Maquinas — Planta Baja
a la Sala de Maquinas — Planta Sétano (descrita anteriormente), genera espacios libres
que se pueden aprovechar para reacomodar los quipos que permaneceran en el Patio
Anexo de forma tal que las areas de operacién y de mantenimiento de cada maquina no
presenten interrupciones con otras. Adicionalmente, se propone crear un pasillo que
permita movilizar comodamente las ldminas de MDF que se almacenan en esta area, ya
que actualmente este tipo de actividad es bastante complicada de llevar a cabo debido a
la ubicacion de las maquinas y equipos que se encuentran en este nivel. Para ello se
propone trasladar la zona de almacenamiento de MP — MDF hacia la esquina sur-oeste
del Patio Anexo, lo que a su vez facilitara el desarrollo de las operaciones de corte en la
Escuadradora, ya que actualmente el estante en el que se almacenan las laminas
interrumpe el espacio de operacion de este equipo. También se sugiere colocar la zona

de almacenaje de partes por lijar justo al lado derecho de la Lijadora de Banda Estrecha

108

—
| —



U CA B Universidad Catdlica
ANDRES BELLO ANEXOS

para reducir el recorrido del operador encargado del proceso de lijado, ya que
actualmente este almacen temporal se encuentra ubicado frente al ascensor montacargas,
donde ademas interrumpe el paso de materiales desde y hacia este equipo.

Para el area de enchapillado y ensamble se sugiere realizar varios cambios en la
ubicacién de las mesas de trabajo y estantes de almacenamiento de partes, ya que con la
distribucion actual de los puestos de trabajo los empleados no cuentan con el espacio
suficiente para colocar los productos en proceso que estan siendo ensamblados, por lo
que los mismos terminan atravesados en el pasillo de transito o frente a las escaleras
interrumpiendo el paso de los empleados y el manejo de materiales. Se propone
redistribuir esta &rea en células de trabajo, donde habran cuatro (4) células (una célula de
trabajo por empleado-ensamblador) y cada una de ellas estara conformada por una (1) o
dos (2) mesas y un estante que servira como almacén de partes para el ensamble de los
productos, ademas de contar con un espacio limitado para ubicar los productos en
proceso tomando en cuenta las dimensiones de cada producto. En cuanto a la mesa en la
que se realiza el proceso de enchapillado, se sugiere reubicarla junto a las mesas de
ensamble 6 y 7 para mayor comodidad del empleado y de los gerentes de la empresa, ya
que actualmente esta mesa se encuentra atravesada en el pasillo de acceso al bafio
principal de la fabrica que es el que utilizan los gerentes y los visitantes (clientes).

También se propone colocar las zonas de almacenamiento de cristales en un
espacio cerrado ubicado entre la zona de almacenaje de productos terminados y el area
de ensamble, ya que estos materiales son fragiles y requieren de un manejo cuidadoso.
Adicionalmente se sugiere habilitar un espacio destinado para el almacén de insumos
generales, el cual se propone ubicar frente a la zona de almacenaje de cristales descrita
anteriormente, para lo cual se sugiere contar con un mobiliario que sirva para almacenar
elementos como: tornilleria, correderas, bisagras, clavos, tintas, pegamentos, entre otros
insumos de uso constante, al cual solo tendrd acceso el Gerente de Produccion o
cualquier otro supervisor que considere la directiva de la empresa para mantener un
mejor control de los inventarios.

Los cambios propuestos para la redistribucion del area de ensamble reducen el
espacio disponible de la Z.A. de Productos Terminados en un 24%, sin embargo, se
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espera que con la implementacién de las propuestas que se describiran méas adelante en
este capitulo, mejore la coordinacion entre los procesos de produccion y el despacho de
los productos para evitar que los mismos permanezcan por mucho tiempo en esta area.

Con la implementacion de estas propuestas se obtendria una mejora del 21,64%
en cuanto a los metros recorridos al afio por los empleados que laboran en estas areas y
el tiempo invertido en dichos recorridos anuales se reducird en un 19,74%(ver Anexo N°
39).

»  Redistribucion del Piso 1

El principal cambio que se propone realizar en este nivel consiste en eliminar el
Almacén de insumos — apoyo para Z.A. de insumos en consumo PB (1 ¢ 2), ya que,
como se expresd anteriormente, en la Planta Baja se sugiere colocar un gran almacén
que tenga la capacidad de resguardar todos los materiales que actualmente se encuentran
en alguno de estos dos (2) almacenes. El espacio que quedarad disponible puede ser
utilizado para almacenar materiales de tapiceria o también se puede disefiar una oficina,
bien sea de atencion al cliente o para uso interno de los gerentes de la empresa.

Se recomienda agrupar las zonas de almacenaje de goma espuma 1y 2 para
reducir el recorrido del tapicero al momento de buscar las mismas y para agrupar en un
mismo espacio todos los tipos de goma espuma y asi mantener un mejor control sobre
estos materiales. También se sugiere adicionar dos (2) mesas de trabajo para el proceso
de tapizado de los muebles (mesas de tapicero) y de esta manera contar con cuatro (4)
mesas en total, esto con el fin de poder trabajar mas de dos (2) modulos (estructuras,
brazos, asientos o brazos para sofas) al mismo tiempo o, en caso de contratar un nuevo
empleado que se encargue también de realizar el proceso de tapizado de los Sofas
Electra, pueda trabajar comodamente junto con el otro empleado y agilizar este proceso
para reducir el tiempo de fabricacion de este tipo de productos. La zona de almacenaje
de productos terminados para sofas se ubicara justo al lado de las mesas de tapicero y
con direccion hacia el ascensor montacargas para facilitar el transporte de los mismos,

ya que actualmente esta zona de almacenaje se encuentra frente a la escalera y esto
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interrumpe el trénsito de los empleados entre los diferentes niveles de la fabrica y
dificulta el manejo de los productos terminados.

Por otra parte se propone ubicar la mesa de trabajo armador, la mesa de
engomado Yy tapizado para sillas, la zona de almacenaje producto en proceso y producto
terminado para asientos y espaldares de sillas, la zona de almacenaje de goma espuma
molida y la zona de almacenaje de partes para estructuras en lugares cercanos, ya que
las actividades que se realizan en estas areas dependen de un mismo empleado y con
esto se pretende reducir la distancia recorrida por el mismo hacia cada puesto de trabajo
0 zona de almacenaje e impedir que sus labores interfieran con las actividades que
realiza el tapicero. Por lo que este nivel estara dividido en dos (2) partes en funcion de
las actividades que realiza cada empleado, donde los flujos de trabajo no se interceptaran
entre si.

Los cambios en la distribucion de esta planta les permitirdn a los trabajadores
disminuir sus recorridos en un 19,84% al afio en términos de distancia, mientras que en

términos de tiempo se obtiene una mejora anual del 20,56% (ver Anexo N° 39).

» Redistribucion del Piso 2

Para la propuesta de redistribucion se decidio dejar el almacén de productos por
pintar donde se encuentra actualmente, por distintas razones, la primera es que esta area
requiere de una gran cantidad de espacio y su reubicacion en vez de ayudar a mejorar el
flujo de trabajo lo entorpeceria y por otra parte, la gerencia de la empresa, antes de las
exposiciones de muebles desea contar con un inventario inicial para despachar de forma
rapida los productos segun los requerimientos de los clientes.

Uno de los problemas actuales de la distribucién es que al momento en que se
debe trasladar alguno de los trabajadores o algin material, se interrumpen las labores del
proceso de acabados. Esto se debe a que no existe un espacio o pasillo libre por el cual
los trabajadores puedan movilizarse. Por lo tanto, uno de las propuestas para la
redistribucion es dejar un pasillo libre desde el acceso del ascensor montacargas hasta el

almaceén de productos por pintar.
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Al dejar este espacio libre para el pasillo, queda un espacio a la derecha del
ascensor montacargas que consideramos puede ser aprovechado para las cabinas de
secado de sellador, tinta y laca, cuya propuesta de disefio serd explicada méas adelante en
este trabajo.

Ademas, en el espacio donde se encontraba el cuarto de secado se propone
colocar el area de pintura, la cual estara comprendida por una cabina. Junto a esta cabina
de pintura se propone colocar otra cabina que funcione simplemente para la aplicacion
de sellador del area de acabados. Los disefios de ambas cabinas, al igual que los cuartos
de secado, seran expuestos mas adelante en este trabajo.

Al lado izquierdo de dichas cabinas se sugiere ubicar tanto el area de acabados
como la zona de almacenaje de productos por acabados y cercano a esta area destinar
una zona de almacenaje para los equipos de manejo de materiales.

Con la distribucion propuesta no se obtendran mejoras significativas ni en
términos de distancia ni en términos de tiempo. El recorrido que realizan los empleados
anualmente se reduce en un 1,05%, mientras que para los tiempos de traslados se estima
una mejora de 0,92% (ver Anexo 39).

Es importante mencionar que todas las zonas de almacenaje (aquellas que no
estén conformadas por estantes) deben estar delimitadas, por lo que se sugiere utilizar
algin material adhesivo o pintura en los pisos, esto con el fin de mantener el orden
dentro de las instalaciones de la empresa.

A continuacién se muestra una tabla con el detalle del presupuesto asociado a
esta propuesta:

REDISTRIBUCION DE PUESTOS DE TRABAJO

COSTO COSTO
N DESCRIPCION CANT. UNITARIO (Bs) TOTAL (Bs) PROVEEDOR
Mano de obra. Redistribuir las areas y
1 puestos de trabajo de la empresa. Tiempo de 5 1.500,00 7.500,00 PERSONAL DE
. L. ; . FERPA
ejecucion: 5 dias. Cantidad de personal:
TOTAL 7.500,00

A continuacién se presentan los planos con el disefio propuesto para la
redistribucion de los distintos niveles de la fabrica, donde se indican las nuevas

ubicaciones de las areas de produccion y manejo de material:
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ANEXO N° 39 - Calculo de Recorridos para la Fabricacion de los Productos de la

Categoria A Segun la Propuesta de Redistribucion de las Instalaciones
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TABLA DE RECORRIDOS POR PRODUCTOS PARA LA DISTRIBUCION PROPUESTA DE LAS INSTALACIONES
RECORRIDO PRODUCTOS
DISTANCIA
MESA COMEDOR CAMA PEINADORA MESA DE NOCHE CEl03 CE2 Vi V2 V3 SILLAS SOFAS 203 MODULARES PUFF
ORIGEN a DESTINO
(m) VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min) | VECES (m) (min)
ZONA DE
ALMACENAJE a | TRONZADORA 6,10 1 6,10 | 0,122 1 6,1 0,122 1 6,1 0,122 1 6,1 0,122 1 6,1 0,122 1 6,1 0,122
MP-MADERA
TRONZADORA | a CEPILLADORA 4,06 1 4,06 | 0,081 1 4,06 | 0,081 1 4,06 | 0,081 1 4,06 | 0,081 1 4,06 | 0,081 1 4,06 | 0,081
CEPILLADORA a | REGRUESADORA 2,96 1 2,96 | 0,059 1 2,96 | 0,059 1 2,96 | 0,059 1 2,96 | 0,059 1 2,96 | 0,059 1 2,96 | 0,059
REGRUESADORA | a SIERRA DISCO 4,96 1 4,96 | 0,099 1 4,96 | 0,099 1 4,96 | 0,099 1 4,96 | 0,099 1 4,96 | 0,099 1 4,96 | 0,099
SIERRA DE
DISCO a | TRONZADORA 10,15 1 10,15 | 0,203 1 10,15 | 0,203 1 10,15 | 0,203 1 10,15 | 0,203 1 10,15 | 0,203 1 10,15 | 0,203
TRONZADORA | a SIERRA CINTA 5,81 1 581 | 0,116 1 5,81 | 0,116 1 581 | 0,116 1 5,81 | 0,116 1 581 | 0,116
SIERRA CINTA a M1 16,60 1 16,6 | 0,332
ZONA DE
ALMACENAJE DE
SIERRA CINTA a PARTES PARA 28,58 1 28,58 | 0,930 1 28,58 | 0,930 1 28,58 | 0,930
ESTRUCTURAS
SIERRA CINTA a ESPIGADORA 3,55 1 3,55 | 0,071
AREA DE
TRONZADORA | a ENSAMBLE 2 36,09 1 36,09 | 0,962
ESPIGADORA a TROMPO 4,52 1 4,52 | 0,090
TROMPO 2 a ESCOPLO 4,77 1 4,77 | 0,095
ESCOPLO a ESPIGADORA 5,24 2 10,48 | 0,210
SIERRA DE
ESPIGADORA a DISCO 4,64 1 4,64 | 0,093
SIERRA DE
DISCO a ESCOPLO 3,87 1 3,87 | 0,077
LIJADORA DE
ESPIGADORA a BANDA 28,85 1 28,85 | 0,756
AREA DE SUBTOTAL 2-
M1 a ACABADOS 21,52 1 21,52 | 0,968 SOTANO
ZONA DE
ALMACENAIJE DE .
TROMPO 2 a PARTES PARA 18,34 1 18,34 | 0,725 (m) (min)
ESTRUCTURAS
SUBTOTAL 1 - SOTANO: 210,61 6| 64,32 1,53 7| 5064 | 1,01 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 0 0,00 | 0,00 16 | 134,58 | 3,77 7| 62,62 1,61 7 62,62 1,61 7| 62,62 1,61 437,40 11,14
ZONA DE
ALMACENAJE a | ECUADRADORA 3,59 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072 1 3,59 | 0,072
MP-MDF
ESCUADRADORA | a TROMPO 1 8,06 1 8,06 | 0,161 1 8,06 | 0,161 1 8,06 | 0,161 1 8,06 |0,161 1 8,06 | 0,161 1 8,06 |0,161 1 8,06 | 0,161 1 8,06 | 0,161 1 8,06 |0,161
TROMPO 1 a | FRESADORAV. 4,12 1 4,12 | 0,082 1 4,12 | 0,082
TROMPO 1 a | ENCHAPILLADO 14,51 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ENCHAPILLADO | a PARTES POR 12,87 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257 1 12,87 | 0,257
LIJAR
ZONA DE
ALMACENAIJE DE LIJADORA DE
PARTES POR a BANDA 2,20 2 4,4 0,088 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044 1 2,2 0,044
LIJAR
ZONA DE
LIJADORA DE ALMACENAJE DE
BANDA a PARTES PARA 22,92 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458 1 22,92 | 0,458
ENSAMBLE 1
ZONA DE
ALMACENAIJE DE
PARTES PARA a M7 4,38 1 4,38 | 0,088 1 4,38 | 0,088 1 4,38 | 0,088 1 4,38 | 0,088
ENSAMBLE 1
ZONA DE
ALMACENAJE DE
PARTES PARA a M4 3,97 1 3,97 | 0,079 1 3,97 | 0,079 1 3,97 | 0,079
ENSAMBLE 1
TROMPO a M8 30,99 1 30,99 | 0,620
TROMPO a | ENCHAPILLADO 14,51 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290 1 14,51 | 0,290
TROMPO a M4 30,47 1 30,47 | 0,609
AREA DE
M4 a ENSAMBLE 1 3,02 1 3,02 | 0,060
LIJADORA DE
BANDA a TROMPO 7,22 1 7,22 | 0,144
ESCUADRADORA | a | ENCHAPILLADO 22,23
ESCUADRADORA | a M8 36,22 1 36,22 | 0,724
AREA DE
ESCUADRADORA | a ENSAMBLE 1 32,88
ESCUADRADORA | a M4 36,34 1 36,34 | 0,727
ZONA DE
ALMACENAJE DE
TROMPO a PARTES PARA 25,48 1 25,48 | 0,510
ENSAMBLE 1
ZONA DE
ALMACENAJE DE
M8 a PARTES POR 30,19 1 30,19 | 0,604
LIJAR
LIJADORA DE
BANDA a | ENCHAPILLADO 11,29 1 11,29 | 0,226
LIJADORA DE
BANDA a AE2 25,69 1 25,69 | 0,514 1 25,69 | 0,514
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M8 a | ESCUADRADORA 26,52 26,52 | 0,530
AREA DE
ESCUADRADORA | a | o850 BE 34,61 3461 | 0,692
AREA DE AREA DE
enonme: |2 Achmanes 36,92 36,92 | 1,097 36,92 | 1,097
AREA DE
M1 3| Eneampie 1 15,85 15,85 | 0,317
M7 a M6 1,35 135 | 0,027 1,35 | 0,027 135 | 0,027
AREA DE
M6 3| eADS 32,93 32,93 | 1,017 32,93 | 1,017 32,93 | 1,017
AREA DE
M7 3| acABADOS 29,67 29,67 | 0,952
AREA DE
M4 3| acABADGS 32,93 32,93 | 1,017 32,93 | 1,017 32,03 | 1,017
LIJADORA DE
EANDA M1 12,33 12,33 | 0,963
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ESCUADRADORA | a | “LnEAe 20,76 20,76 | 0,504 20,76 | 0,594 20,76 | 0,594
SOFAS
ESCUADRADORA | a TA;’:%'E%DE 25,21 2521 | 0,504 25,21 | 0,504 25,21 | 0,504
TALADRO DE
BANCO a M5 5,94 594 | 0,119 594 | 0,119 59 | 0,119
LIJADORA DE
B 2 BANDA 22,38 22,38 | 0,448 22,38 | 0,448 22,38 | 0,448
AREA DE
M8 3| eARADOS 36,92 36,92 | 1,097
AREA DE ZONA DE
a | ALMACENAJE DE 16,57 16,57 | 0,331 16,57 | 0,331 16,57 | 0,331 16,57 | 0,331
ENSAMBLE 1
PT
ZONA DE
M7 a | ALMACENAJE DE 23,28 23,28 | 0,466 23,28 | 0,466
PT
ZONA DE
M3 a | ALMACENAJE DE 16,86 16,36 | 0,337 SUBTOTAL 2-PB
PT
LIJADORA DE AREA DE .
SANDA 3| acABADOS 26,71 26,71 | 0,893 26,71 | 0,893 2671 [0893| (m) | (min)
SUBTOTAL 1 - PB: 800,89 | 11 |22230| 480| 13 |23766| 547| 1113418 304| 10|11732| 270 121,48 | 2,79 102,81 | 281| 1215444 | 345 17,62 271| 1115808 | 3,52 47,26 | 1,66 6| 10459 | 2,63 6| 10459 | 2,63 6| 10859 | 2,63| 172692 |40,45
ALn/lzch;\lADJEE DE MIEARE
TRABAJO 1,75 1,75 | 0,035 1,75 | 0,035 1,75 | 0,035 1,75 | 0,035
PARTES PARA et
ESTRUCTURAS
RIS L3 ALMZ/SCNE/:JADJEE DE
TRABAIO | a 5,03 503 | 0,101 503 | 0,101 503 | 0,101
st ESTRUCTURAS
SOFAS
ZONA DE
ALMACENAJE DE MESA DE
rerueroras |2 | TapreEro 7,53 7,53 | 0,151 7,53 | 0,151 7,53 | 0,151
SOFAS
ZONA DE
ALMACENAJE MESON DE
onmnTexmiEsy | 2 o 1,90 1,9 |o0038 1,9 |0038 19 | 0038
SINTETICOS
MESON DE MAQUINA DE
p. a oSt 7,23 7,23 | 0145 7,23 | 0,145 7,23 | 0,145
ZONA DE
MAQUINA DE ALMACENAJE
costn al o eoro 2,64 2,64 | 0,053 2,64 | 0,053 2,64 | 0,053
PLASTICO
ZONA DE
ALMACENAJE MESON DE
DE oo | @ o 9,67 9,67 | 0,193 9,67 | 0,193 9,67 | 0193
PLASTICO
ZONA DE
MESON DE ALMACENAJE DE
CORTE 3 | OMA ESPUMA 11,43 11,43 | 0,229 11,43 | 0,229 11,43 | 0,229
(2)
ZONA DE ZONA DE
ALMACENAJE DE | _ | ALMACENAJE DE
GOMA ESPUMA | 2 | GOMA ESPUMA e 1 || e 1 j0020 L ]0020
(2) (1)
ZONA DE
ALMACENAJE DE MESON DE
coma tspuma | 2 P 7,89 7,89 | 0,158 7,89 | 0,158 7,89 | 0,158
(1)
MESON DE AREA DE
p 3| APlethin 15,68 15,68 | 0,314 15,68 | 0,314 15,68 | 0,314
ZONA DE
ALMACENAJEDE | a | ALMACEN PT 42,64 42,64 | 1,032 42,64 | 1,032 42,64 | 1,032
PT PARA SOFAS.
MESA
MESA DE
TRABAION [l RS OMARON 4,51 451 | 0000 SUBTOTAL 2-PISO
Al TAPIZADO DE 1
SILLAS
MESA
ENGOMADO Y .
anone |2 M7 14,08 14,08 | 0,461 (m | (min)
SILLAS
SUBTOTAL 1 - PISO 1: 132,98 o| o000/ 000 o| o000/ 000 o| o000/ o000 o| o000 000 0,00 0,00 0,00 | 0,00 o| o00| o000 0,00| 0,00 o| o000 000 2034 | 059| 12|11439| 247| 12| 11439| 247 | 12|11439| 247| 36351 | 7,99
ZONA DE
ALMACENAJE DE
PRobueros | 2| AcaBapOs 3,40 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 | 0,068 34 |o0,068 34 | 0,068 34 |o0,068 34 | 0068 34 | 0,068
POR ACABADOS
CABINA DE
AcaBADOS |a| h TS 6,08 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243 12,16 | 0,243
GREACE || || COAAES B 2,03 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081
SELLADOR SECADO
CUARTOS DE
<EeADD a| AcABADOS 4,36 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194 9,72 | 0194
ZONA DE
ALMACENAJE DE
ACABADOS | a | ATEREEE 20,20 202 | 0404 202 | 0,404 202 | 0404 202 | 0404 202 | 0,408 202 | 0404 202 | 0,404 202 | 0,408 202 | 0404 202 | 0,408 202 | 0404 202 | 0404 202 | 0,404
POR PINTAR
ZONA DE
AN 22 GAIRALL: 32,08 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642 32,08 | 0,642
PRODUCTOS PINTURA
POR PINTAR
G || aiRe 2,03 406 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 406 | 0,081 406 | 0,081 4,06 | 0,081 406 | 0,081 4,06 | 0,081 4,06 | 0,081 406 | 0,081 4,06 | 0,081 406 | 0,081 406 | 0,081
PINTURA SECADO
ahre gf CERARE 2,03 2,03 | 0,081 2,03 | 0,041 2,03 | 0,081 2,03 | 0,041 2,03 | 0,041 2,03 | 0,081 2,03 | 0,041 2,03 | 0,041 2,03 | 0,081 2,03 | 0,041 2,03 | 0,081 2,03 | 0,041 2,03 | 0,041
SECADO PINTURA
ZONA DE
gg?:;g a | ALMACENAJE DE 38,92 3892 | 1,137 38,92 | 1,137 38,92 | 1,137

PT
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(s:llzjtl:\:;g it 19,18 19,18 | 0,742 19,18 | 0,742

(S:lEJ(IZ\ :;g ENAS';%AB[:_E q 24,72 24,72 | 0,853 24,72 | 0,853 24,72 | 0,853 24,72 | 0,853

ggé:;g M4 24,72 24,72 | 0,853

ggé\:;g T’:';f&g; 26,22 26,22 | 0,764 26,22 | 0,764 26,22 | 0,764
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ANEXO N¢ 40 - Disefio y Presupuesto para la Implementacion de las Modificaciones

para el Ascensor Montacargas

A continuacion se presenta el plano del disefio de las modificaciones propuestas
para el ascensor montacargas:

u @
180 _|oss| 2 o
VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
VISTA INFERIOR
0.83 1.46
VISTA SUPERIOR
VISTA ISOMETRICA
S T I B MONTACARGAS
o SolidWorks Student Edition. _
— For Academic Use"Only. e O-I Ad
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A continuacion se presenta el presupuesto para la ejecucién de las
modificaciones en el montacargas, en donde se especifica los materiales e insumos

necesarios, asi como la mano de obra de la empresa requerida para desarrollar las

mismas:
PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE MODIFICACIONES EN EL MONTACARGAS
COSTO COSTO
N DESCRIPCION CANT | UNITARIO TOTAL PROVEEDOR
(Bs) (Bs)
Laminas de acero galvanizado TABOADA HERMANOS, S.A. Rif: J-
1 para paneles. 1.22m x 2.44m, 5 1.780,00 8.900,00 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de Palo
calibre 22. (+ 2 ldaminas). Grande, Nro.322.

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A. Rif:J-

2 Remaches %4” 1 240,00 240,00 00069021-9. Av. San Martin, Esquina de

Albafiales, Edif. Vicente, local 1, Caracas.

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A. Rif:J-
3 Electrodos. Kg. SE TIENE 0,17 250,00 41,67 00069021-9. Av. San Martin, Esquina de
Albafiales, Edif. Vicente, local 1, Caracas.

La empresa dispone del presente

4 Pletina para tope SE TIENE 1 0,00 0,00 .
suministro.

Alfombra protectora para

5 recubrimiento interno.SE 1 0,00 0,00 NG I TS A

TIENE suministro.
Mano de obra. Personal de la
6 fabrica. Tiempo horas: 4 hrs. 2 250,00 500,00 PERSONAL DE FERPA
Cantidad personal:
TOTAL 9.681,67
(115 ]
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ANEXO N° 41 - Disefio y Presupuesto para la Construccion de Equipos de Manejo de
Material

Con los nuevos equipos de manejo de material se pretende movilizar,
comodamente y de forma segura, piezas, productos en proceso y productos terminados
desde y hacia distintos espacios dentro de la fabrica, por lo cual se desarrollaron disefios
personalizados de nuevos equipos en funcion de las caracteristicas de los materiales a
transportar.

Se definieron nuevas categorias en cuanto a las dimensiones establecidas para
cada uno de los productos estudiados (pertenecientes a la categoria “A” en la
clasificacion ABC) con el fin de agrupar los muebles que presentan medidas similares y
disefiar un equipo de transporte especifico para cada clase.

En la siguiente tabla se muestran las dimensiones de los productos estudiados y

su clasificacion:

CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS SEGUN SUS
DIMENSIONES
PRODUCTO LARGO (m) | ANCHO (m) | CLASE
Mesa de Noche 0,50 0,40
Silla 0,45 0,40
Vitrina D. Mddulo 1 0,43 0,40 1
Vitrina D. Mddulo 3 0,58 0,40
C.E. Médulo 1 0,35 0,40
C.E. Médulo 3 0,60 0,40
Peinadora 1,20 0,40
Vitrina D. Médulo 2 1,38 0,40 2
C.E. Médulo 2 1,10 0,40
Mesa Diamante Il - 6 Puestos 1,62 0,90
Camas Discovery 1,90 0,50 :
Sofas Electra 2,00 0,85 4

Es importante sefalar que cuando se habla de Camas Discovery nos
referimos a sus componentes (copete-baul, largueros, piesero y gavetones), ya
que cuando se moviliza una cama realmente se estan movilizando los
componentes de la misma.

Como las formas y las medidas de los componentes de las camas son
bastante diversas, se decidid dividir la “Clase 3” en tres (3) subcaclases tal

COMoO se muestra a continuacion:
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CLASE PRODUCTO/COMPONENTE
3.1 Mesa Diamante Il - 6 Puestos
3.2 Cama/Copete-Baul
3.3 Cama/Largueros, Piesero y Gavetones

En cuanto a las dimensiones registradas para los Sofas Electra, cabe destacar que
se tomaron las medidas del sofd mas largo (en una pieza) que se fabrica en FERPA, ya
que si algan cliente solicita un sofa de mayor tamafio este se elabora por secciones para
facilitar la movilizacion del mueble, no solo dentro de las instalaciones de la empresa
sino también al momento de realizar el despacho, bien sea para cargarlo en el vehiculo
de transporte o para descargarlo donde el cliente lo requiera.

Ademas, se definié una nueva clase (Clase 5) que representa las piezas que se
obtienen de los procesos de corte y maquinado de madera y MDF.

Los equipos de manejo de materiales de las Clases 1, 2 y 3 se utilizaran
Unicamente en el Piso 2, es decir que seran utilizados exclusivamente por el personal de
acabado y por el personal de pintura. El equipo de la Clase 4 se utilizara para trasladar
los Sofés Electra que ya se encuentren completamente tapizados, desde el Piso 1 hasta la
zona de almacenaje. de productos terminados en Planta Baja y también se utilizara para
movilizar los productos en proceso desde el area de ensamble hasta Piso 2 y los
productos ya pintados y lagueados desde Piso 2 hasta la zona de almacenaje. de
productos terminados en Planta Baja. El equipo definido como Clase 5 se utilizara para
el traslado de piezas de madera y/o de MDF desde la Sala de Maquinas Planta S6tano
hasta las zonas de almacenaje o0 puestos de trabajo correspondientes, bien sea en Planta
Soétano, en Planta Baja o en Piso 1.

Se busca que las actividades de aplicacion de sellador, tinta y laca que se realizan
en los procesos de acabados y pintura se lleven a cabo mientras los muebles se
encuentran sobre los equipos de manejo de materiales de la categoria correspondiente (1,
2 0 3), esto con el fin de poder movilizar el producto hacia donde se requiera sin la
necesidad de esperar a que el mismo se encuentre seco, ya que actualmente los
empleados, luego de aplicar sellador, tinta o laca, deben esperar cierto tiempo de secado

antes de poder trasladar (manualmente) los muebles.
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A continuacion se presentan los planos con el disefio detallado de cada clase de
equipo de manejo de material:
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A continuacion se resume en la siguiente tabla el presupuesto del costo de

elaboracion de la presente propuesta, la cual contempla: materiales, insumos y mano de

obra, de forma detallada para cada modelo de vehiculo de manejo de material descrito

anteriormente. De igual forma se totaliza el presupuesto para la cantidad de vehiculos

propuestos.

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:

COSTO

N | CLASE DESCRIPCION CANT. UNITARIO cosTo PROVEEDOR
TOTAL (Bs)
(Bs)
Tuberias seccion TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
1 redonda D:1”, esp: 0,45 950,00 427,50 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de
1.5mm, longitud 6m. Palo Grande, Nro.322.
) MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
UEEEnEs s (e, £, 6, Carretera vieja de Baruta, Km.1
2 espesor 5cm, ancho 0,33 387,94 128,02 ! . o
Sector IND, edif. Naya, calle Tiuna, local
20cm PB
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
6, Carretera vieja de Baruta, Km.1,
3 1 MDF Smm 0,15 460,00 69,00 Sector IND, edif. NJaya, calle Tiuna, local
PB
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A. Rif:J-
Ruedas macizas giratoria 00069021-9. Av. San Martin, Esquina de
& 360, D:2". = fAGY G Albafiales, Edif. Vicente, local 1,
Caracas.
Mano de obra. Personal
de la fabrica. Tiempo
5 s 4 (e, e 1 250,00 250,00 PERSONAL DE FERPA
personal:
SUBTOTAL 1.354,52
TOTAL 2 1.354,52 2.709,04
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:
COSTO COSTO
N | CLASE DESCRIPCION CANT. UNITARIO TOTAL PROVEEDOR
(Bs) (Bs)
Tuberias seccién redonda TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
1 D:1”, esp: 1.5mm, longitud 0,45 950,00 427,50 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de
. 6m. Palo Grande, Nro.322.
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
Tablones de pino, 3.6m, 6, Carretera vieja de Baruta, Km.1,
2 espesor 5cm, ancho 20cm L8 SIEn LA Sector IND, edifj. Naya, calle Tiuna,
. local PB
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
6, Carretera vieja de Baruta, Km.1,
= 2 il 125 ALY S Sector IND, edif. Naya, calle Tiuna,
] local PB
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Ruedas macizas giratoria Rif:J-00069021-9. Av. San Martin,
4 360, D:2". 4 LAY O Esquina de Albafiales, Edif. Vicente,
| local 1, Caracas.
Mano de obra. Personal de la
5 fabrica. Tiempo horas: 4 hrs. 1 250,00 250,00 PERSONAL DE FERPA
Cantidad personal:
SUBTOTAL 1.391,32
TOTAL | 2 | 139132 2.782,64

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:

COSTO COSTO
N CLASE DESCRIPCION CANT. UNITARIO TOTAL PROVEEDOR
(Bs) (Bs)
rzss:;':;fiffg;: TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
S, e 0,5 950,00 475,00 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de
! Palo Grande, Nro.322.
| 6m.
. MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
WElAEmEs 62 i, 6, Carretera vieja de Baruta, Km.1
3.6m, espesor 5cm, 0,66 387,94 256,04 ! ) o
Sector IND, edif. Naya, calle Tiuna, local
ancho 20cm PB
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-00053427-
i MDF Smm 0,55 460,00 253,00 Seféosi;gte;jirl‘:::yie faallr:tTa;;JiZ\.ltcal
(COMEDOR) e ’
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A. Rif:J-
Ruedas macizas 00069021-9. Av. San Martin, Esquina de
4 giratoria 360, D:2". 4 120,00 480,00 Albafiales, Edif. Vicente, local 1,
] Caracas.
Mano de obra.
Personal de la
fabrica. Tiempo 1 500,00 500,00 PERSONAL DE FERPA
horas: 8 hrs.
Cantidad personal:
SUBTOTAL 1.964,04
TOTAL 2 1.964,04 3.928,08

126

—
| —




UCAB

Universidad Catdlica
ANDRES BELLO

ANEXOS
PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:
COSTO COSTO
N CLASE DESCRIPCION CANT. UNITARIO TOTAL PROVEEDOR
(Bs) (Bs)
Tuberias seccion redonda TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
1 D:1”, esp: 1.5mm, longitud 0,5 950,00 475,00 00050805-4. Av. San Martin, Esq.
. 6m. de Palo Grande, Nro.322.
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
Tablones de pino, 3.6m, 00053427-6, Carretera vieja de
espesor 5¢cm, ancho 20cm 21 SLn e Baruta, Km.1, Sector IND, Jedif.
. 33 Naya, calle Tiuna, local PB
‘ MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
(ERR A 00053427-6, Carretera vieja de
LARGUEROS, MDF 9mm 0,65 460,00 299,00 ! .
Baruta, Km.1, Sector IND, edif.
PIESEROS ¥ Naya, calle Tiuna, local PB
— CAJONES) . a
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Ruedas macizas giratoria Rif:J-00069021-9. Av. San Martin,
4 360, D:2". 4 12008 ALY Esquina de Albafiales,Edif. Vicente,
| local 1, Caracas.
Mano de obra. Personal de
la fabrica. Tiempo horas: 8 1 500,00 500,00 PERSONAL DE FERPA
hrs. Cantidad personal:
SUBTOTAL 2.568,67
TOTAL 2 2.568,67 5.137,35

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:

COSTO COSTO
N CLASE DESCRIPCION CANT. | UNITARIO TOTAL PROVEEDOR
(Bs) (Bs)
Tuberias seccion TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
redonda D:1”, esp: 0,5 950,00 475,00 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de
1.5mm, longitud 6m. Palo Grande, Nro.322.
MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
Tablones de pino, 3.6m, ! "
espesor 5cm, ancho 1,33 387,94 515,96 BIOOEER 75, CEIEER) Vlejja i
Baruta, Km.1, Sector IND, edif. Naya,
20cm .
calle Tiuna, local PB
4 MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
(TRANSPORTE MDF 9mm 0,7 460,00 322,00 00053427-6, Carretera vieja de
Baruta, Km.1, Sector IND, edif. Naya,
PISO2, PISO 1 .
PB) calle Tiuna, local PB
H DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Ruedas macizas giratoria Rif:J-00069021-9. Av. San Martin,
360, D:2". 4 120,00 480,00 Esquina de Albafiales,Edif. Vicente,
local 1, Caracas.
Mano de obra. Personal
de la fabrica. Tiempo
horas: 8 hrs. Cantidad 1 500,00 500,00 PERSONAL DE FERPA
personal:
SUBTOTAL 2.292,96
TOTAL 2 2.292,96 4.585,92
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE LOS EQUIPOS DE MANEJO DE MATERIAL:

Tuberias seccién

TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-

25 redonda D:1”, esp: 0,25 950,00 237,50 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de

1.5mm, longitud 6m. Palo Grande, Nro.322.

MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
Tablas de pino, 3.6m, ! -
00053427-6, Carretera vieja de
26 espesor 2.5cm, ancho 1,6 242,46 387,94 Baruta, Km.1, Sector IND, edif. Naya,
20cm :
calle Tiuna, local PB
5 MADERAS TIUNA, C.A. Rif: J-
27 | (TRANSPORT MDF 9mm 0,92 460,00 423,20 (Ll SR SRR
Baruta, Km.1, Sector IND, edif. Naya,
E DE PARTES .
calle Tiuna, local PB
EN CORTE)
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Ruedas macizas giratoria Rif:J-00069021-9. Av. San Martin,
2 360, D:2". 4 UL ALY Esquina de Albafiales,Edif. Vicente,
local 1, Caracas.
Mano de obra. Personal

de la fabrica. Tiempo

5 horas: 8 hrs. Cantidad 1 500,00 500,00 PERSONAL DE FERPA
personal:
SUBTOTAL 2.028,64
2.028
TOTAL 2 64 ! 4.057,27
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ANEXO N° 42 - Disefio y Presupuesto para la Construccion del Estante para

Almacenamiento de Laminas de MDF

El disefio del nuevo estante se realizd en funcion de las caracteristicas de las

laminas de MDF a almacenar, por lo que se analiz6 el tipo de l&mina, su tamafio,

espesor, peso y la cantidad méxima de l&minas a almacenar, siendo este Gltimo dato

suministrado por la gerencia de la empresa en base a sus politicas de compra e

inventario. Dicha informacion se presenta en la siguiente tabla:

Caracteristicas de las Laminas de MDF a Almacenar

" o Cantidad Max. A Almacenar
Tipo Tamaiio (m) Espesor (mm) Peso (Kg) e

Crudo (c) 2,44 x1,82 25 70,5 4
Con Chapilla (1c) 2,44 x 1,82 18 56,5 8
Crudo (c) 2,44 x 1,82 18 55,3 10
Con Chapilla (1c) 2,44 x 1,82 15 42,2 15
Crudo (c) 2,44 x 1,82 15 41,0 15
Crudo (c) 2,44x1,82 12 33,8 15
Crudo (c) 2,44 x1,82 9 28,0 6
Crudo (c) 2,44 x 1,22 3 8,5 15
Chapaforte 2,44 x 1,22 2 5,5 15

La distribucion de los niveles o separadores del estante se realiz6 en funcién de

la frecuencia de uso de cada tipo de ldmina, ubicando las ld&minas que tienen mayor

frecuencia en los niveles intermedios del estante, para reducir la magnitud del esfuerzo

fisico de los trabajadores al momento de la carga y descarga de las ldminas. La siguiente

tabla presenta la propuesta de ubicacion de las laminas en cada separador, donde la

numeracion de los niveles (creciente) se toma a partir del inferior:

Cantidad Max. Peso Total
Nivel Tipo Tamaiio (m) Espesor (mm) A Almacenar

(unidades) (Ke)
1 Con Chapilla (1c) 2,44 x 1,82 18 8 452,0
2 Crudo (c) 2,44x1,82 15 15 615,0
3 Con Chapilla (1c) 2,44 x 1,82 15 15 633.0
4 Crudo (c) 2,44 x 1,82 12 15 507,0
5 Crudo (c) 2,44 x 1,82 25 4 282,0
6 Crudo (c) 2,44 x 1,82 18 10 553,0
7 Crudo (c) 2,44 x 1,82 9 6 168,0
8 Crudo (c) 2,44 x 1,22 3 15 127,5
9 Chapaforte 2,44 x 1,22 2 15 82,5
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En las figuras que se presentan a continuacién se pueden apreciar las
dimensiones del estante, cuya estructura se fabricard con tubos de acero A366, perfil
cuadrado de 4 x 4 pulgadas y espesor de pared de 2,9 milimetros y que contara con

laminas de acero galvanizado de 1,22 x 2,44 metros como base para cada separador.
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Utilizando la herramienta SolidWorks (version estudiantil 2013-2014), se realiz6
un estudio de simulacion de esfuerzos para verificar que el estante propuesto sea capaz
de soportar las cargas a las cuales estara sometido.
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Se elabor6 un estudio estatico, colocando como sujeciones fijas las cuatro
esquinas de la base de la estructura y aplicando una fuerza distribuida sobre los
miembros estructurales de cada nivel, donde la magnitud de la fuerza aplicada se obtuvo
distribuyendo uniformemente la carga total estimada para cada uno de los separadores.

A continuacién se presentan los resultados del estudio realizado, mostrando la
simulacion de las variables: de resistencia a la deformacion, de tension o esfuerzo y

de factor de seguridad, respectivamente:

Resistencia a la Deformacion

URES (mm)
4

l 367

. 333
.3

. 267

. 233

167

L 133

0667
0.333

1e-030

La simulacion refleja que la maxima deformaciéon se localiza en el nivel tres (3)
del estante, ya que en este separador se aplica la mayor carga individual sobre la
estructura (633 kg), la cual produce un leve pandeo en el soporte central de este nivel,
obteniendo un desplazamiento vertical hacia debajo de 4 milimetros. A pesar de que la
simulacion representa el escenario mas desfavorable, la deformaciéon obtenida es

insignificante para las cargas a las que se sometera la estructura.
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Tension o Esfuerzo

Upper bound sxial and bending (Manm*2 (MPa))
4.7
I iy
_ 70y
. B3
_ 966
_ 496
426
_ 336
. 285
-
145
7.4

04

La méaxima tension o el méaximo esfuerzo se presenta en los cuatro pilares
verticales de la estructura, especificamente entre los niveles uno (1) y dos (2), donde
estos miembros se encuentran sometidos a un esfuerzo de tipo axial de compresion,
registrando un valor en la simulacion de 84,7 MPa, esfuerzo con el cual los pilares de la
estructura alcanzan aproximadamente el 47% del limite eléstico, por lo que su
deformacion no es parcial y, al retirar las cargas, la estructura puede regresar a su estado

original.
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Factor de Seguridad

FOS

39390

36125

32860
. 29585
. 26330
. 23066
_ 196
_ 16536
L1327
_ ooy

T

I 3477
212

Se sabe que el factor de seguridad indica la capacidad, en exceso, que tiene un
sistema por sobre sus requerimiento, y que mientras mayor sea este factor (>1), mayor
sera la capacidad real del sistema.

Una fuente externa, el Ing. Civil Denis Tadeo Avon, quien tiene una experiencia
de 24 afios en la empresa Construcciones GPA C.A. y que es experto en el disefio de
estructuras, indicd que el factor de seguridad recomendado para este tipo de estructuras,
de acuerdo al uso que se le dard a la misma y a los materiales propuestos para su
fabricacion, debe estar comprendido entre 2,0 y 2,3. En este estudio se aprecia que el
menor valor obtenido fue de 2,12, lo que indica que la estructura propuesta es lo
suficientemente resistente y capaz de soportar las cargas planteadas en la simulacién
(situacién mas desfavorable).

A continuacion se resume en la siguiente tabla el presupuesto del costo de
elaboracion de la presente propuesta, la cual contempla: materiales, insumos y mano de

obra, de forma detallada.
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LISTA DE MATERIALES ESTANTE DE ALMACENAMIENTO DE MDF Y MDP

Laminas de acero galvanizado TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
1 para paneles. 1.22m x 2.44m, 20 1.780,00 35.600,00 00050805-4. Av. San Martin, Esq. de
calibre 22. (+ 2 laminas). Palo Grande, Nro.322.
Tubo 4”x4”. Espesor 3mm. PERFILES EN FRIO PERFRICA, C.A. J-
2 AS569. L=6m 26 1.280,00 33.280,00 00112120-0
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Rif:J-00069021-9. Av. San Martin
1Y ’
e RS b ! LI Y Esquina de Albafiales,Edif. Vicente,
local 1, Caracas.
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE, C.A.
Rif:J-00069021-9. Av. San Martin,
4 Elestrios, [, ! 2R O Esquina de Albafiales,Edif. Vicente,
local 1, Caracas.
Mano de obra. Personal de la
5 fabrica. Tiempo horas: 8 hrs. 2 500,00 1.000,00 PERSONAL DE FERPA
Cantidad personal:
TOTAL 69.370,00
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ANEXO N° 43 - Modificaciones en el Sistema de lluminacion de la Empresa

Actualmente las luminarias utilizadas en las instalaciones de la fabrica son
Lamparas Eléctricas Industriales (LEI) tipo 1xT8/8’” de 36-40W y 2xT8/8’ de 36-40W,
que son lamparas industriales de uno o dos tubos fluorescentes de 1,2 metros de largo,
que al no disponer de un sistema de seguridad, pueden causar explosiones e incendios
por la cantidad de polvillo y de aserrin que se encuentra disperso en el medio ambiente
de la fébrica, el cual es inflamable. Adicionalmente, se observa que hay varias
luminarias que no funcionan y que hay lamparas cuyos tubos fluorescentes fueron
desinstalados, donde de 116 luminarias solo 55 funcionan correctamente, mientras que
hay 61 lamparas con bombillos defectuosos y 7 que no tienen tubos fluorescentes.

En el siguiente plano se representa gréficamente la ubicacion actual de las
luminarias en la fabrica, su estado de funcionamiento y el nivel de iluminancia promedio
en cada area de trabajo o zona de almacenaje, determinado en la tabla de célculo del

estudio de iluminacion presentado anteriormente en el Anexo 35.
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ANDRES BELLO ANEXOS

Para el desarrollo de la propuesta de iluminacién se tomé en cuenta la
redistribucion de la empresa y se utilizd el programa informatico ReluxPro de
ReluxInformatikag. Copyright 1998-2004, el cual fue recomendado por un ingeniero
experto en iluminaciéon y que sirvio para simular diferentes escenarios con el fin de
obtener el nivel de iluminacion deseado en cada area de trabajo o zona de almacenaje.

Este programa maneja distintas variables, las cuales se modifican para realizar
distintas iteraciones hasta obtener los valores de iluminancia requeridos. Las variables
gue maneja el software son: area de estudio; tipo de luminarias (potencia y cantidad de
bombillos); cantidad de l&mparas; distribucion de las luminarias en el plano y el factor
de mantenimiento del area.

A continuacion se presentan los resultados, que cumplen con los niveles de
iluminacién recomendados por la Norma COVENIN 22491993, obtenidos de las

simulaciones realizadas con el software ReluxPro:
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i Planta Sétano
Zona de Almacenaje MP — Madera
Tipo de luminarias: LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 8
Factor de mantenimiento: 50%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

S

o o ..QJ

[en———

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 320 m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las [amparas 51200 Im
Rendimiento global 576.0 W
Rendim. total por superficie (88.00 m?) 6.55 Wim? (4.15 W/m3/100Ix)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 1588 Ix

Emin 133 Ix

Emin/Em (Uo) 0.84

Emin/Emax (Ud) 0.73

UGR (4.1H 5.TH) <=22 4

Posicion 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 103 Ix

M 1.1 (Pared) 100 Ix
132 Ix
99 Ix

. Producto

Siteco

N® de articulo - BLS22872CF5A04

Nombre de la lum. : FR-Leuchte - Ex-Ausfiihrung

Equipamiento : 2% T26 36WW//840 (OSRAM) 36 W /3200 Im

Los resultados de la simulacion sugieren que, para alcanzar el valor recomendado
de 150lux, es necesario sustituir las lamparas que se utilizan actualmente por Lamparas
Eléctricas Industriales de Seguridad (LEIS) tipo 2Xt8/8’” de 36-40W, dispuestas en dos
(2) filas de cuatro (4) de luminarias, como se mostrara en el plano de iluminacion
propuesto mas adelante, donde se pueden mantener los puntos eléctricos que se disponen
actualmente y se alcanza una iluminancia promedio de 158lux.
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Sala de Maquinas — Planta S6tano

Tipo de luminarias:LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 20

Factor de mantenimiento: 50%

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

e o o T

General

Algoritmia de célculo utilizada Paorcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 320m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las |[dmparas 128000 Im
Rendimiento global 1440.0 W

Rendim. total por superficie (128.00 m?) 11.26 Wim? (3.11 Wim31001x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em 362 Ix

Emin 308 b
Emin/Em (Uo) 0.85
Emin/Emax (Ud) 0.76

UGR (4.1H 8.3H) <=23.3
Posicidn 1.00 m

Superficies principales Em
M 1.5 (Techo) 172 Ix
M 1.1 (Pared) 228 Ix
285 Ix
227 Ix
- 284 Ix

Tipe Cant. Producto

Siteco
4 20 N® de articulo - BLS22872CFHA04
—— Nombre de la lum. : FR-Leuchte - Ex-Ausfuhrung
Equipamiento -2 x T26 36W/840 (OSRAM) 36 W /3200 Im

Para la sala de maquinas los resultados de la simulacion muestran que utilizando
20 lamparas de seguridad tipo 2xT8/8” de 36-40W, dispuestas en dos filas de 10
luminarias se obtiene una iluminancia promedio de 362lux, superando el valor de 300lux
recomendado por la Norma COVENIN 22491993. Como en esta area se realizan
operaciones de corte y maquinado de madera que requieren de un alto nivel de precision,
donde la Norma recomienda que la iluminancia promedio sea de por lo menos 750lux, se
sugiere aumentar la iluminacion de manera puntual en los puestos de trabajo de la
tronzadora, la sierra de disco y sierra de cinta, utilizando una (1) luminaria adicional tipo
4xT8/8” de 36-40W dispuesta como se indica en la simulacion de Maquinas de Corte y

Maquinado, con lo que se obtiene una iluminancia promedio de 765lux.
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Z.A Sillas Ensambladas
Tipo de luminarias:LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 6
Factor de mantenimiento: 50%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE I!.UMINACION:

vy

e o o O

General

Algoritmia de célculo utilizada Paorcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 320 m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las lamparas 34800 Im
Rendimiento global 4188 W
Rendim. total por superficie (76.80 m?) 545 Wim? (3.62 W/m3¥1001x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em 150 Ix

Emin M7 Ix

Emin/Em (Ua) 0.78

Emin/Emax (Ud) 065

UGR (4.1H 4.9H) =225

Posicién 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 32 Ix
M 1.1 (Pared) 88 Ix
M 1.2 (Pared) 94 Ix
M 1.3 (Pared) 88 Ix
M 1.4 (Pared) 94 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N® de articulo 1 236PX-E

Nombre de la lum. -

Equipamiento -2 % FD-@26 (T8/8") 36 W /2300 Im

La norma COVENIN 22491993 indica que la iluminancia promedio
recomendable para zonas de almacenaje de productos de gran tamafio es de 150lux,
valor que se obtiene en la simulacion haciendo operativas las seis (6) luminarias actuales

en este espacio.
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Area de Ensamble para Sillas

Tipo de luminarias:LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 4

Factor de mantenimiento: 50%

e o o O

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

-

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 320 m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las |[amparas 23200 Im
Rendimiento global 2732w
Rendim. total por superficie (23.20 m®) 12.03 W/m?® (3.33 W/m=1001x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 362 Ix

Emin 296 Ix
Emin/Em (Ua) 0.82
Emin/Emax (Ud) 0.72

UGR (1.5H 4 1H) ==205
Posicidn 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 174 Ix
M 1.1 (Pared) 279 Ix
M 1.2 (Pared) 249 Ix
M 1.3 (Pared) 279 Ix
M 1.4 (Pared) 249 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N® de articulo - 236PX-E

MNombre de la lum. -

Equipamiento - 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2900 Im

Para esta &rea los resultados de la simulacién indican que se deben instalar 4
lamparas de seguridad tipo 2xT8/8” de 36-40W dispuestas en dos filas de dos lamparas
cada una, para lo cual se pueden utilizar los puntos de electricidad que posee esta area
actualmente, obteniendo una iluminancia promedio de 362lux, mientras que el valor
recomendable es de 300lux.
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Planta Baja

Z.A. Productos Terminados

Tipo de luminarias:LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 8

Factor de mantenimiento: 67%

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:
- vy

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 280m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 24800 Im
Rendimiento global 3280 W
Rendim. total por superficie (92.40 m?) 3.55 Wim?® (2.88 W/m3100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 123 Ix

Emin 90 Ix
Emin/Em (Uo) 0.73
Emin/Emax (Ud) 0.60

UGR (5.0H 7.3H) <=27.3
Paosicidn 075 m

Superficies principales Em
M 1.5 (Techo) 52 Ix
M 1.1 (Pared) 80.3 Ix
M 1.2 (Pared) 108 Ix
M 1.3 (Pared) 80.3 Ix
M 1.4 (Pared) 107 Ix
Tipo Cant. Producto
Tulux
N® de articulo - 121ZHE20-B3-K

Mombre de la lum. - SET
Equipamiento 1 x FD-@16 39 W /3100 Im

Si se ponen en funcionamiento las luminarias presentes en esta area, (ocho
lamparas dispuestas en dos filas de cuatro) se obtiene una iluminancia promedio de
123lux que a pesar de no cumplir con los valores recomendados por la Norma
COVENIN 22491993 (150lux) consideramos que es suficiente para el tipo de trabajo
que se realiza en esta area.
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Area de Ensamble General

Tipo de luminarias:LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 18

Factor de mantenimiento: 50%

e o o T

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcién indirecta media
Altura del nivel de luminarias 320 m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las lamparas 104400 Im
Rendimiento global 1256.4 W
Rendim. total por superficie (16688 m?) 753 Wim? (2.40 W/im3/100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em I3 x

Emin 255 Ix
Emin/Em (Uo) 0.81
Emin/Emax (Ud) 0.75

UGR {4.1H 10.6H) «=22 8
Posicion 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 134 Ix
M 1.1 (Pared) 297 Ix
M 1.2 (Pared) 225 Ix
M 1.3 (Pared) 217 Ix
M 1.4 (Pared) 227 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N® de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum. :

Equipamiento -2 % FD-@26 (T8/8") 36V / 2500 Im

Los resultados de esta simulacion sugieren que para alcanzar el valor
recomendado de 300lux en el area de ensamble ubicaba en la planta baja se deben
sustituir las luminarias actuales por lamparas de seguridad 2xT8/8” de 36-40W
dispuestas en dos filas de nueve (9) lamparas cada una, como se mostrara en el plano de
iluminacién propuesto mas adelante, obteniendo una iluminancia promedio de 313lux.
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Almacén de Insumos
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 2
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

03

"

e o o O

o1

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta media
Altura del nivel de luminarias 310m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 11600 Im
Rendimiento global 1396 W
Rendim. total por superficie (10.49 m?) 13.31 Wim# (4.62 W/m31000x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 288 Ix

Emin 249 |x
Emin/Em (Uo) 0.86
Emin/Emax (Ud) 0.80

UGR (1.2H 2.5H) «<=19.4
Paosicidn 0.75m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 88 Ix
M 1.1 (Pared) 213 Ix
M 1.2 (Pared) 219 Ix
M 1.3 (Pared) 213 Ix
M 1.4 (Pared) 219 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

N® de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum. -

Equipamiento 12 x FD-226 (T8/8") 36 W /2900 Im

Siendo este un almacén en el que se depositan elementos pequefios, tales
como tornillos y clavos, la Norma COVENIN 22491993 indica que la iluminancia
promedio recomendada debe ser de 300lux. La simulacién sugiere que al instalar dos
luminarias de tipo LEI 2xT8/8” de 36-40W, una junto a la otra, se obtiene una

iluminancia promedio de 288lux, acercandose suficiente al valor recomendado.
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Almacén de Cristales
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 1
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

o

e o o O

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcign indirecta media
Altura del nivel de luminarias 310 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 5800 Im
Rendimiento global 69.8 W
Rendim. total por superficie (16.99 m?) 411 W/m? (3.45 Wim31001x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 119 Ix

Emin 57 Ix
Emin/Em (Uo) 0.48
Emin/Emax (Ud) 0.26

UGR (2.1H 2.3H) «=193
Posicidn 1.00 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 251x
M 1.1 (Pared) 62 Ix
M 1.2 (Pared) 88 Ix
M 1.3 (Pared) 62 Ix
M 1.4 (Pared) 58 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

N® de articulo : 236PX-E

Nombre de la lum. :

Equipamiento - 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W 72900 Im

Como hemos indicado anteriormente, para depdsitos de gran tamafio, la Norma
COVENIN 22491993 establece una iluminancia promedio recomendada de 150lux.
Segun la simulacion, con la instalacion de una (1) luminaria LEI 2xT8/8” de 36-40W se
alcanza la iluminancia promedio de 119lux, que para los movimientos y tipos de
actividades que se realizan en este almacén, es un nivel de iluminacién aceptable, segln

nuestro criterio.
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Sala de Maquinas - Planta Baja

Tipo de luminarias: LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 16

Factor de mantenimiento: 50%

e o e

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcién indirecta media
Altura del nivel de luminarias 270m

Factor de mantenimiento 0.50

Flujo luminoso total de todas las lamparas 92800 Im
Rendimiento global 1116.8 W
Rendim. total por superficie (136.00 m?) 8.21 W/m?® (2.63 WWm3/100©x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 312 Ix

Emin 213 Ix
Emin/Em (Uo) 0.68
Emin/Emax (Ud) 047

UGR (5.4H 11.5H) =222
Posicidn 0.90 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techao) 124 Ix
M 1.1 (Pared) 180 Ix
M 1.2 (Pared) 194 Ix
M 1.3 (Pared) 180 Ix
M 1.4 (Pared) 192 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N® de articulo - 236PX-E

MNombre de la lum.

Equipamiento © 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2300 Im

Para esta area la simulacién indic6 que para alcanzar la iluminancia promedio
recomendada por la Norma COVENIN 22491993, de 300lux, se deben instalar 16
luminarias de seguridad de tipo 2xT8/8” de 36-40W, dispuestas en dos filas de ocho
cada una, alcanzando asi un nivel de iluminacion de 312lux. Ademas, esta &rea cuenta
con un espacio abierto que permite la entrada de iluminacion natural.
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iii. Maquinas de Corte y Maquinado
Tronzadora; Sierra Escuadra; Sierra de Disco; Trompo; Sierra de Cinta
Tipo de luminarias: LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 2
Factor de mantenimiento: 80%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

03 .

CD

o o ..QJ

General

Algeritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240m

Factor de mantenimiento 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas 13400 Im
Rendimiento global 1440 W
Rendim. total por superficie (3.75 m?) 3840 Wim? (5.02 W/m3100Lx)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 765 Ix

Emin B&T Ix
Emin/Em (Uo) 0.86
Emin/Emax (Ud) 0.78

UGR (1.3H 2.2H) <=20.0
Pasicidn 0.90m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 140 Ix
M 1.1 (Pared) 56T Ix
M 1.2 (Pared) 338 Ix
M 1.3 (Pared) 568 Ix
M 1.4 (Pared) 338 Ix

Tipo Cant. Producto

Relux Demo

N® de articulo 129531

Mombre de la lum. : Tunnel Il

Equipamiento : 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W / 3350 Im

Debido a que en estas maquinas se realizan operaciones de corte, desbastado y
fresado, que requieren de un alto nivel de precisién, la Norma COVENIN 22491993
recomienda una iluminancia promedio de 750lux. La simulacion sugiere que al instalar
dos (2) luminarias de doble bombillos de seguridad (LEIS de 2xT8/8” de 36-40W), a
una altura de 2,4m de las maquinas y separadas como se muestra en el plano de
iluminacién propuesto, se obtiene la iluminancia promedio de 765lux.
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Piso 1

Area de Ensamble de Estructuras para Sofas
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 1

Factor de mantenimiento: 67%

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:
03 N

i,y

o2

o1

Wrinanca s

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcign indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 5800 Im
Rendimiento global 69.8 W
Rendim. total por superficie (7.59 m?®) 9.20 W/m? (3.02 Wim31001©x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em 305 Ix

Emin 234 Ix
Emin/Em (Uo) 0.77
Emin/Emax (Ud) 062

UGR (2.0H 2.8H) ==20.0
Posicidn 0.80 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 60 Ix
M 1.1 (Pared) 188 Ix
M 1.2 (Pared) 149 Ix
M 1.3 (Pared) 188 Ix
M 1.4 (Pared) 149 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

N de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum. :

Equipamiento -2 x FD-@26 (T8/8") 36 W 72900 Im

La Norma COVENIN 22491993 establece que para las actividades realizadas en
este espacio, se requiere una iluminancia promedio de 300lux. Segun la simulacion se
puede obtener un valor de 305lux al instalar una (1) luminaria de doble bombillo, es
decir, de tipo 2xT8/8” de 36-40W, en el centro del &rea de trabajo.
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Z.A. de Estructuras para Sofas y Productos Terminados
Tipo de luminarias: LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 8
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

gy

e o o T

-l

By 1]

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcion indirecta alta
Altura del nivel de luminarias 240 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 23200 Im
Rendimienta global 2300w
Rendim. total por superficie (52.56 m?®) 5.33 Wim* (2.96 W/im%1001x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
horizontal
180 Ix
147 Ix
180 Ix
L 147 Ix
UGR (5.2H 7.6H) ==26.0
Posicidn 0.75 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 128 Ix
M 1.1 (Pared) 118 Ix
M 1.2 (Pared) 180 Ix
M 1.3 (Pared) 19 Ix
M 1.4 (Pared) 1580 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

N de articulo S 136A-E

MNombre de la lum. -

Equipamiento -1 x FD-226 (T8/8") 36 W /2900 Im

La simulacion sugiere que para esta area, si se hacen operativas las luminarias
instaladas actualmente en este espacio (ocho luminarias de tipo LEI 1xT8/8’’ de 36-
40W) se obtiene una iluminancia promedio de 180lux, valor que se encuentra por
encima del recomendado (150lux) por la Norma COVENIN 22491993.
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Area de Tapiceria
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 6
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

. L&)
1 A

e o o O

General

Algoritmia de calculo utilizada Parcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las |[Amparas 34800 Im
Rendimiento global 418.8 W
Rendim. total por superficie (37.76 m®) 11.09 Wim?2 (2.57 W/m?3/1001x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 432 Ix

Emin 334 Ix

Emin/Em (Ua) 077

Emin/Emax (Ud) 0.63

UGR (5.0H 5.4H) «=227

Posicidn 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 86 Ix
M 1.1 (Pared) 240 Ix
M 1.2 (Pared) 270 Ix
M 1.3 (Pared) 239 Ix
M 1.4 (Pared) 270 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

MN° de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum.

Equipamiento - 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W / 2900 Im

La Norma COVENIN 22491993 no establece un valor recomendado para las
actividades que se realizan en esta area. En base a la opinion del ingeniero eléctrico
experto en iluminacion, se sugiere que el nivel de iluminacién promedio en esta area
debe ser de por lo menos 400lux. Al realizar la simulacién se determiné que instalando
seis (6) luminarias de tipo LEI 2xT8/8” de 36-40W se puede obtener una iluminancia
promedio de 432lux.
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ANEXOS

Z.A. de Goma de Laminas de Goma Espuma
Tipo de luminarias: LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 4
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

b

e o o O

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcian indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 12400 Im
Rendimiento global 164.0 W
Rendim. total por superficie (22.36 m?) 7.33 Wim? (3.71 W/m3100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 198 Ix

Emin 166 |x
Emin/Em (Ua) 0.84
Emin/Emax (Ud) 0.73

UGR (3.6H 4 4H) <=26.5
Posicidn 0.90 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 70 Ix
M 1.1 (Pared) 119 Ix
M 1.2 (Pared) 153 Ix
M 1.3 (Pared) 119 Ix
M 1.4 (Pared) 1583 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

MN® de articulo 121ZHE20-B3-K

MNombre de la lum. : SET

Equipamiento 1 x FD-216 39 W /3100 Im

Para esta area la iluminancia promedio recomendada por la Norma COVENIN
22491993 es de 150lux, la simulacién indica que con cuatro luminarias de un bombillo,
instaladas actualmente en la fabrica (tipo LEI 1xT8/8” de 36-40W) se puede obtener una
iluminancia promedio de 198lux.
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Mesa de Corte para Tapiceria
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 6
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

g

e o o

General

Algoritmia de calculo utilizada Parcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 34800 Im
Rendimiento global 418.8 W
Rendim. total por superficie (20.10 m?) 20.84 Wim?® (3.06 W/m3/1001x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1

horizontal

681 Ix

582 Ix
Emin/Em (Uo) 0.86
Emin/Emax (Ud) 0.76
UGR (2.6H 5.TH) «=218
Pasicion 080 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 153 Ix
M 1.1 (Pared) 444 |x
M 1.2 (Pared) 409 Ix
M 1.3 (Pared) 445 Ix
M 1.4 (Pared) 411 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N de articulo : 236PX-E

Nombre de la lum.

Equipamiento -2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2900 Im

Al igual que en el area de tapiceria, la Norma COVENIN 22491993 no establece
valores para las actividades de medicion y corte de materiales de tapiceria (telas y semi-
sintéticos). Pero, debido a que estas actividades requieren de un trabajo fino y existen
algunos materiales (telas y semi-sintéticos) que tienen colores oscuros y le dificultan al
tapicero llevar a cabo su trabajo, el ingeniero eléctrico experto en iluminacion sugiere
una iluminancia promedio para esta area de por lo menos 600lux. La simulacion sugiere
que al instalar seis (6) luminarias de tipo 2xT8/8” de 36-40W se puede obtener una
iluminancia promedio de 681lux.
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Alrededores de Mesa de Medicion y Corte
Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 8
Factor de mantenimiento: 57%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

e o o —h

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcign indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240 m

Factor de mantenimiento 057

Flujo luminoso total de todas las lamparas 46400 Im
Rendimiento global 558 4W
Rendim. total por superficie (63.60 m?) 8.78 W/m?® (2.96 W/m21001x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em 297 Ix

Emin 231 Ix
Emin/Em (Uo) 0.78
Emin/Emax (Ud) 0.62

UGR {4.5H 10.2H) «=23.3
Posicidn 0.75 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 61 Ix
M 1.1 (Pared) 182 Ix
M 1.2 (Pared) 171 Ix
M 1.3 (Pared) 182 Ix
M 1.4 (Pared) 171 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

MN® de articulo - 236PX-E

Mombre de la lum. :

Equipamiento : 2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2900 Im

Como este espacio se utiliza para almacenar materiales de tapiceria, la Norma
COVENIN 22491993 sugiere un nivel de iluminacion de 150lux. Sin embargo, se
propone que el nivel de iluminacion sea mayor para que los empleados puedan
distinguir con facilidad los distintos materiales de tapiceria, ya que en ocasiones pueden
ocurrir confusiones entre los colores y los tipos de las telas. Con la simulacién se
demostro que instalando ocho (8) luminarias de tipo LEI 2xT8/8” de 36-40W,
dispuestas como se muestra en el plano de iluminacion propuesto, se obtiene una

iluminancia promedio de 297lux.
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Area de Tapiceria 2

Tipo de luminarias: LEI 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 2

Factor de mantenimiento: 67%

...(..Q

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

03

L

General

Algoritmia de calculo utilizada Parcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 11600 Im
Rendimiento global 1396 W
Rendim. total por superficie (4.63 m?) 30.18 W/im? (4.05 Wim3100Ix)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
haorizontal

Em 745 Ix

Emin 673 Ix
Emin/Em (Uo) 0.90
Emin/Emax (Ud) 0.83

UGR (1.6H 2.1H) ==18.6
Posicion 080 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 211 Ix
M 1.1 (Pared) 446 Ix
M 1.2 {Pared) 516 Ix
M 1.3 (Pared) 444 |x
M 1.4 (Pared) 516 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N° de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum.

Equipamiento -2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2300 Im

En esta area también se trabaja con los materiales de tapiceria mencionados
anteriormente, por lo que se sugiere exista una iluminancia promedio de por lo menos
600lux. La simulacion demostré que al instalar dos (2) lamparas de tipo 2xT8/8” de 36-

40W se alcanza un nivel de iluminacion de 745lux.

153

—
| —



|
U C A B -] Universidad Catdlica
ANDRES BELLO

;

ANEXOS

Piso 2

Z.A. Productos por Pintar

Tipo de luminarias: LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 14

Factor de mantenimiento: 67%

e o o o

DIAGRAMA DE COLORES DE LQS NIVELES DE ILUMINACION:
; y

hurinanca ]

General

Algoritmia de célculo utilizada Porcidn indirecta alta
Altura del nivel de luminarias 320m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 40600 Im
Rendimiento global 490.0 W
Rendim. total por superficie (126.48 m?) 387 Wim? (2.87 W/m3100kx)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 135 Ix

Emin 99 Ix
Emin/Em (Ua) 0.73
Emin/Emax (Ud) 0.61

UGR (4.1H 8.1H) <=263
Posicidn 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 131 Ix
M 1.1 (Pared) 95 Ix
M 1.2 (Pared) 119 Ix
M 1.3 (Pared) 93 Ix
M 1.4 (Pared) M7 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N® de articulo :136A-E

Mombre de la lum. :

Equipamiento 21 x FD-226 (T8/8") 36 W /2900 Im

La Norma COVENIN 22491993 establece que para zonas de almacenaje de
productos de gran tamafio la iluminancia promedio debe ser de 150lux. Segun los
resultados de la simulacion se obtiene un valor promedio de 135lux, solo con hacer
operativas las 14 luminarias ya instaladas en este espacio. A pesar de que con estas
luminarias no se alcanza el valor recomendado en la Norma COVENIN 22491993 esté
area cuenta con un ventanal que permite la entrada de luz natural, aumentando asi los

niveles de iluminacion.

154

—
| —



ANEXOS

|
U C A B i Universidad Catdlica
ANDRES BELLO

1

Pasillo

Tipo de luminarias: LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 6

Factor de mantenimiento: 67%

e o o T

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

lluminancia [Ix]

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 250 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las |amparas 18600 Im
Rendimiento global 246.0 W
Rendim. total por superficie (39.10 m?) 6.29 Wim? (5.62 W/m3¥1001x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 112 Ix

Emin 68 Ix
Emin/Em (Ua) 0.61
Emin/Emax (Ud) 0.44

UGR (1.3H 17.9H) <=26.3
Posicidn 075m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 48 Ix
M 1.1 (Pared) 109 bx
M 1.2 (Pared) 83 1Ix
M 1.3 (Pared) 109 Ix
M 1.4 (Pared) A3 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N de articulo c121ZHE20-B3-K

MNombre de la lum. - SET

Equipamiento -1 x FD-@16 39 W 73100 Im

La Norma COVENIN 22491993 indica que se requiere un nivel de iluminacién
minimo de 100lux en los pasillos de transito. La simulacion realizada en esta area
sugiere que, al colocar seis luminarias tipo 1xT8/8” de 36-40W a lo largo del pasillo y a
una altura de 2,4m, se obtiene una iluminancia promedio de 112lux.

El nivel de iluminacién obtenido puede aumentar gracias a la luz natural que
recibe este pasillo durante el dia.
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Z.A. de Productos por Acabados
Tipo de luminarias: LEI 1xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 2
Factor de mantenimiento: 67%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

"

e o o O

General

Algaritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta alta
Altura del nivel de luminarias 3.00 m

Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las lamparas 5800 Im
Rendimiento global T70.0 W
Rendim. total por superficie (11.07 m3) 6.32 Wim? (4.77 Wim3/1000x)

Area de evaluacién 1 Nivel atil 1.1
horizontal

Em 132 Ix

Emin 120 Ix
Emin/Em (Uo) 0.90
Emin/Emax (Ud) 0.84

UGR (1.5H 2.3H) <=19.2
Posicidn 075 m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techa) 129 Ix
W 1.1 (Pared) 111 Ix
M 1.2 (Pared) 128 Ix
M 1.3 (Pared) 111 Ix
W 1.4 (Pared) 128 Ix

Tipo Cant. Producto

Tulux

N de articulo - 136A-E

Nombre de la lum. :

Equipamiento -1 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2900 Im

Para esta area la Norma COVENIN 22491993 recomienda un nivel de
iluminancia de 150lux. La simulacion demostré que al instalar dos luminarias de tipo
1xT8/8” de 36-40W se obtienen una iluminancia promedio de 132lux, que a pesar de no
cumplir con el valor recomendado, supera el valor minimo establecido (100lux).
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Area de Acabados
Tipo de luminarias: LEIS 2xT8/8” de 36-40W
Cantidad de luminarias: 6
Factor de mantenimiento: 60%
DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

Y

e o o O

i ]

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 300m

Factor de mantenimiento 0.60

Flujo luminoso total de todas las lamparas 34800 Im
Rendimiento global 4188 W
Rendim. total por superficie (19.84 m?) 2111 Wim? (2.73 Wim?1001x)

Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1
harizontal

Em T4 Ix

Emin B6T Ix

Emin/Em (Uo) 0.86

Emin/Emax (Ud) 0.76

UGR {2.1H 2.9H) «=19.9

Posicion 1.00m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 269 Ix
M 1.1 (Pared) 434 Ix
M 1.2 (Pared) 466 Ix
M 1.3 (Pared) 434 Ix
M 1.4 (Pared) 466 Ix

Tipe Cant. Producto

Tulux

N de articulo - 236PX-E

Nombre de la lum. :

Equipamiento -2 x FD-@26 (T8/8") 36 W /2900 Im

En esta area se realiza un trabajo para el cual la Norma COVENIN 22491993
recomienda un nivel de iluminacién de 750lux. Al realizar la simulacion podemos
determinar que al instalar seis (6) luminarias de tipo LEIS 2xT8/8” de 36-40W,
dispuestas como se muestra en el plano de iluminacién propuesto, se obtiene una
iluminancia promedio de 774lux.
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Es importante sefialar que cuando se propone instalar lamparas de seguridad,
estas se justifican debido a la presencia de polvos inflamables que, si una de las
luminarias llegase a fallar, podrian crear una explosion. Adicionalmente, se propone
pintar de blanco (o de otro color claro) las paredes y los techos de las diferentes areas
productivas para mejorar los niveles de iluminacion en las mismas, ya que los colores
claros permiten reflejar los rayos de luz en lugar de absorberlos y de esta manera se
incrementaria el valor de la iluminancia promedio obtenida en las simulaciones.

En el siguiente plano de iluminacion recomendado y tabla resumen se
muestran el tipo de luminarias a utilizar en cada &rea de la fabrica, su ubicacion y el
nivel de iluminacién promedio obtenido mediante la simulacién que se genera en cada

una de estas areas.
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NIVEL DE ILUMINANCIA POR ZONA, MAQUINA Y PUESTO DE TRABAJO
AREAS DE
E
PLANTA | ZONA PRODUCCION Y/O CLASIFICACION | DEFICIENTE | RECOM. | EXCESO PROE:‘ STA
MANEJO DE MATERIAL
Sétano | N/A Rampa A-Manejo de 100 150 200 212
Material.
, Zona de almacenaje A. Manejo de
Sotano N/A MP-Madera Material. 100 150 200 212
Sétano N/A Prensa A. Produccidn. 100 150 200 212
Sétano N/A Tronzadora A. Produccidn. 500 750 1000 765
Sétano N/A Cepilladora A. Produccidn. 200 300 500 362
Sétano N/A Regruesadora A. Produccidn. 200 300 500 362
Sétano N/A Sierra de Disco A. Produccidn. 500 750 1000 765
Sétano N/A Sierra Cinta A. Produccion. 200 300 500 362
Sétano N/A Copiadora A. Produccion. 200 300 500 362
Sétano | ZonaC Espigadora A. Produccion. 200 300 500 362
Sétano Zona C Escoplo A. Produccion. 200 300 500 362
Sétano Zona C Trompo 2 A. Produccion. 200 300 500 362
sétano | N/A Futura ZA para sillas A. Manejo de 100 150 200 150
Material.
Sétano N/A Mesa para ensamble 1 A. Produccion 200 300 500 362
Sétano N/A Mesa para ensamble 2 A. Produccion 200 300 500 362
PIar.1ta Zona A Zona de almacer.\aje de A Mane!o de 100 150 200 123
Baja productos terminados Material.
Futuro Almacén de .
Planta | 7 onaA | insumosen consumo- | ‘- Manejode 200 300 500 288
Baja PB Material.
PIar?ta Zona A Zona dg almacer,\aje. de A. Mane!o de 100 150 200 123
Baja herramientas eléctricas Material.
Plar?ta Zona A Futuro .almacen de A. Mane!o de 100 150 200 119
Baja cristales Material.
PIar?ta Zona B Zona de almacenaje de A. Mane!o de 100 150 200 313
Baja prensas Material.
PIar?ta Zona B Zona de almacenaj.e de A. Mane!o de 100 150 200 313
Baja partes por enchapillar Material.
P;?;a Zona B Mesa para ensamble 3 A. Produccion 200 300 500 313
Planta p
Baja Zona B Mesa para ensamble 4 A. Produccion 200 300 500 313
Planta L
Bk Zona B Mesa para ensamble 5 A. Produccion 200 300 500 313
Planta -
Baja Zona B Mesa para ensamble 6 A. Produccion 200 300 500 313
Planta p
Bl Zona B Mesa para ensamble 7 A. Produccion 200 300 500 313
Planta .,
Baja Zona B Mesa para ensamble 8 A. Produccion 200 300 500 313
Planta . -
Baja Zona B | Mesa para enchapillado A. Produccion 200 300 500 313
Planta ‘ .,
Baja Zona B Area de ensamble 1 A. Produccion 200 300 500 313
Planta % .,
Baja Zona B Area de ensamble 2 A. Produccion 200 300 500 313
Planta Zona B Area de ensamble 3 A. Produccién 200 300 500 313
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Baja
Planta Zona de almacenaje de A. de Manejo
Baja Zona C MP-MDF de materiales 100 150 200 312
Plar?ta Zona C Zona_de almacenaje de A. de Mal;mejo 100 150 200 312
Baja cuchillas para trompas de materiales
PIar_1ta Zona C Estante para plantillas A de Ma!'\ejo 100 150 200 312
Baja de materiales
Planta . .,
Baja Zona C Lijadora de banda A. Produccion. 500 750 1000 765
Plar?ta Zona C Zona de almace?aje de A. Mane!o de 100 150 200 312
Baja partes por lijar Material.
Planta . oA
Baja Zona C Cepilladora A. Produccion. 200 300 500 312
P;r;;a Zona C Sierra cinta A. Produccion. 200 300 500 312
Planta . . L
Baja Zona C Sierra de disco A. Produccion. 200 300 500 312
Planta . o4
Bl Zona C Fresadora vertical A. Produccion. 200 300 500 312
Pg;;a Zona C Trompo 1 A. Produccion. 200 300 500 312
Planta i
Baja Zona C Escuadradora A. Produccion. 500 750 1000 765
Piso 1 N/A Zona de almacenaje de A. Mane!o de 100 150 200 180
partes para estructura Material.
Piso 1 N/A Zona de almacenaje,de A. Mane!o de 100 150 200 180
estructuras de sofds Material.
. Zona de almacenaje de A. Manejo de
Piso 1 N/A 1 1 2 1
50 / Goma Espuma (2) Material. 00 >0 00 98
Piso 1 N/A Zona de almacenaje de A. Mane!o de 100 150 200 198
Goma Espuma (1) Material.
. Zona de almacenaje de A. Manejo de
Piso 1 N/A 1 1 2 1
50 / Goma Espuma Molida Material. 00 >0 00 80
Zona de almacenaje
producto en proceso y .
Piso 1 N/A producto terminado A- Manejo de 100 150 200 180
. Material.
para asientos y
espaldares de sillas.
Zona de almacenaje de A. Maneio de
Piso 1 N/A productos terminados ’ J 100 150 200 180
i Material.
para sofas
Pisol | N/A Zona de almacenaje A-Manejo de 100 150 200 289
para textiles y sintéticos Material.
Piso 1 N/A Zona de almalcerwaje de A. Mane!o de 100 150 200 289
coleto plastico Material.
Piso 1 N/A Zona de alrpacenaje de A. Mane!o de 100 150 200 289
relleno tipo wasa. Material.
Piso 1 N/A Zona de aIma.cc.enaJe de A. Mane!o de 100 150 200 289
desperdicios. Material.
Almacén de insumos-
Piso 1 N/A _ apoyo para Z.A de A. Mane!o de 200 300 500
insumos en consumo Material.
PB. (1)
. Almacén de insumos- A. Manejo de
1 1 1 2
Piso N/A apoyo para Z.A de Material. 00 >0 00
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insumos en consumo
PB. (2)
Piso 1 N/A Mdquina de coser A. Produccion 1000 1500 2000 814
Piso 1 N/A Mes_a para cortej de, A. Produccion 681
materiales de tapiceria
Piso 1 N/A Mesa de tapicero (1) A. Produccién 200 300 500 432
Piso 1 N/A Mesa de tapicero (2) A. Produccién 200 300 500 432
Piso 1 N/A Mesa de tapicero (3) A. Produccién 200 300 500 432
Piso 1 N/A Mesa de tapicero (4) A. Produccion 200 300 500 432
Pisol | N/A Mesa para corte de A. Produccién 100 150 200 180
resortes
Piso 1 N/A Mesa de Trabajo- A. Produccién 200 300 500 305
Armador
. Mesa de engomado y .,
Piso 1 N/A . - A. Produccion 200 300 500 305
tapizado parasillas
Piso 2 N/A ana de almacer'\aje de A. Mane!o de 100 150 200 1302
insumos para pintura Material.
Piso 2 N/A Zona de almacenaje de A. Mane!o de 100 150 200 132
productos por acabados Material.
Piso 2 N/A Zona de almacen.zAJe de A. Mane!o de 100 150 200 135
productos por pintar. Material.
. A. Manejo de
Piso 2 N/A Cuarto de secado 3
Material.
Piso 2 N/A Area de acabados A. Produccién 500 750 1000 644
Piso 2 N/A Area de pintura A. Produccion 500 750 1000 834
Piso 2 N/A Mesa de acabados A. Produccidn 500 750 1000 644

Al implementar la propuesta para el sistema de iluminacion de la empresa, el
valor del suplemento asignado por “mala iluminacion” en cada nivel de la fabrica se
convierte en cero (0), por lo que los tiempos establecidos para el desarrollo de las
operaciones se reducen. A continuacion se muestran las tablas del estudio de tiempos

ajustadas con las mejoras de la presente propuesta:
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PRODUCTO SOFAS Z’Y 3 PUESTOS
CALCULOS
OPERACION LG Vel T'e,m'm Desviacién
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 5,23 13,00 5,91 0,33
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 4,38 13,00 4,95 0,22
DEBASTAR EN REGRUESADORA 4,10 13,00 4,64 0,24
CORTAR LONGITUDII;\II,:(L:I\O/IENTE EN SIERRA DE 7,87 13,00 8,90 0,33
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,99 13,00 4,51 0,26
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 24,37 13,00 27,54 1,43
PRE-ENSAMBLADO [1] ESTRUCTURA 24,73 13,00 27,95 1,02
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS 15,42 13,00 17,42 0,77
PRE-ENSAMBLADO [3] APOYA BRAZOS 25,29 13,00 28,58 1,17
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 100,51 13,00 113,57 5,50
COSER TELA 335,68 13,00 379,31 16,27
CORTAR COLETO PLASTICO 29,66 13,00 33,52 1,82
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 73,46 13,00 83,00 4,34
TAPIZAR ESTRUCTURA 72,66 13,00 82,11 4,16
TAPIZAR ASIENTOS 226,40 13,00 255,83 11,20
TAPIZAR BRAZOS 9,87 13,00 11,15 0,52
TAPIZAR COJINES 12,01 13,00 13,57 0,65
ENSAMBLE FINAL 33,58 13,00 37,94 2,01
CLAVAR PATAS 10,95 13,00 12,38 0,74
CORTAR EN ESCUADRADORA ESTRUCTURA PARA
BRAZOS Y PATAS 68,16 13,00 77,02 3,47
PERFORAR PARTES CON TALADRO 5,74 13,00 6,48 0,27
ENSAMBLAR PATAS 3,48 11,00 3,86 0,20
LIJAR 1,46 13,00 1,65 0,07
ETAPA 1- ACABADOS 20,07 16,00 23,28 1,02
SELLADOR ACABADOS 1 1,00 16,00 1,16 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 14,84 16,00 17,21 0,58
SELLADOR ACABADOS 2 1,02 16,00 1,18 0,05
ETAPA 3- ACABADOS 10,24 16,00 11,87 0,61
SELLADOR PINTURA 5,10 16,00 5,91 0,34
PINTAR 15,07 16,00 17,48 0,90
LAQUEAR 5,15 16,00 5,98 0,23
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PRODUCTO SOFA’MODULAR
CALCULOS
OPERACION Tiempo VeI Tie’mpo Desviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 5,93 13,00 6,70 0,23
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 10,62 13,00 12,00 0,50
DEBASTAR EN REGRUESADORA 9,31 13,00 10,52 0,60
CORTAR LONGITUDI;?EI(\)AENTE EN SIERRA DE 18,92 13,00 2138 0,99
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 4,53 13,00 5,12 0,28
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 39,66 13,00 44,81 2,49
PRE-ENSAMBLADO [1] ESQUINERO 40,67 13,00 45,95 1,46
PRE-ENSAMBLADO [2] ESTRUCTURA 30,15 13,00 34,07 2,07
PRE-ENSAMBLADO [3] ASIENTOS 25,51 13,00 28,83 1,55
PRE-ENSAMBLADO [4] APOYA BRAZOS 12,90 13,00 14,57 0,62
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 273,07 13,00 308,57 15,87
COSER TELA 334,52 13,00 378,00 18,87
CORTAR COLETO PLASTICO 30,55 13,00 34,52 1,62
MEDIR' Y CORTAR GOMA ESPUMA 73,68 13,00 83,26 4,79
TAPIZAR ESQUINERO 79,74 13,00 90,10 5,29
TAPIZAR ESTRUCTURA 189,51 13,00 214,14 9,38
TAPIZAR ASIENTOS 574,88 13,00 649,61 39,79
TAPIZAR BRAZOS 25,23 13,00 28,51 1,11
TAPIZAR COJINES 29,88 13,00 33,76 1,62
ENSAMBLE FINAL 58,45 13,00 66,04 3,61
CLAVAR PATAS 28,24 13,00 31,92 1,51
CORTAR EN ESCUADRADORA ESTRUCTURA
PARA BRAZOS Y PATAS 32,01 13,00 36,17 2,17
PERFORAR PARTES CON TALADRO 10,68 13,00 12,07 0,59
ENSAMBLAR PATAS 7,56 11,00 8,40 0,46
LIJAR 2,60 13,00 2,94 0,14
ETAPA 1- ACABADOS 20,82 16,00 24,15 1,32
SELLADOR ACABADOS 1 1,02 16,00 1,18 0,03
ETAPA 2- ACABADOS 15,36 16,00 17,82 0,85
SELLADOR ACABADOS 2 0,99 16,00 1,15 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 10,15 16,00 11,78 0,42
SELLADOR PINTURA 5,00 16,00 5,80 0,21
PINTAR 14,86 16,00 17,24 0,61
LAQUEAR 5,14 16,00 5,97 0,29
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ANEXOS
PRODUCTO ,PUFF
CALCULOS
OPERACION Tiempo VELST Tle’mpo Desviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 2,00 13,00 2,26 0,10
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 1,54 13,00 1,74 0,08
DEBASTAR EN REGRUESADORA 0,99 13,00 1,12 0,06
CORTAR LONGITUDINALMENTE EN SIERRA DE 293 13,00 331 0,12
DISCO
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 2,43 13,00 2,75 0,14
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 11,84 13,00 13,38 0,63
PRE-ENSAMBLADO [1]ESTRUCTURA 12,15 13,00 13,73 0,82
PRE-ENSAMBLADO [2] ASIENTOS 7,95 13,00 8,98 0,37
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 6,06 13,00 6,85 0,38
COSER TELA 43,52 13,00 49,17 1,84
CORTAR COLETO PLASTICO 4,93 13,00 5,57 0,33
MEDIRY CORTAR GOMA ESPUMA 10,92 13,00 12,34 0,63
TAPIZAR ESTRUCTURA 17,10 13,00 19,32 1,11
TAPIZAR ASIENTO 23,00 13,00 25,99 1,51
ENSAMBLE FINAL 6,99 13,00 7,90 0,33
CLAVAR PATAS 6,05 13,00 6,84 0,39
CORTAR EN ESCUADRADORA ESTRUCTURA PARA
BRAZOS Y PATAS 6,77 13,00 7,65 0,38
PERFORAR PARTES CON TALADRO 2,51 13,00 2,84 0,14
ENSAMBLAR PATAS 2,47 11,00 2,74 0,15
LIJAR 0,51 13,00 0,57 0,04
ETAPA 1- ACABADOS 20,00 16,00 23,20 1,12
SELLADOR ACABADOS 1 1,01 16,00 1,17 0,03
ETAPA 2- ACABADOS 14,59 16,00 16,93 0,80
SELLADOR ACABADOS 2 1,01 16,00 1,18 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 9,99 16,00 11,58 0,49
SELLADOR PINTURA 4,89 16,00 5,67 0,35
PINTAR 14,83 16,00 17,21 0,79
LAQUEAR 5,03 16,00 5,83 0,28
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PRODUCTO SILLA’DIAMANTE
CALCULOS
OPERACION L) Vel T'e,mp° Desviacién
Normal Suplementos Estandar
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,03 13,00 3,42 0,15
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 0,50 13,00 0,56 0,03
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1,04 13,00 1,17 0,07
CORTAR LONGITUDIIQ\II,:EI\O/IENTE EN SIERRA DE 6,05 13,00 6,84 0,33
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,38 13,00 3,81 0,22
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 7,83 13,00 8,85 0,43
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [1] 6,32 13,00 7,14 0,31
PERFILADO EN TROMPO 8,21 13,00 9,28 0,56
FRESAR ABERTURA PAET]A ESPIGA EN ESCOPLO 6,50 13,00 734 0,42
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [2] 6,59 13,00 7,45 0,32
CORTAR EN ESCUADRADORA 4,60 13,00 5,19 0,27
FRESAR ABERTURA PAEI;,]A ESPIGA EN ESCOPLO 7,29 13,00 8,23 0,47
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [3] 5,55 13,00 6,27 0,37
LIJAR TODAS LAS PARTES 9,67 13,00 10,93 0,35
PRE-ENSAMBLADO [1] 7,64 13,00 8,64 0,45
PRE-ENSAMBLADO (2] 7,50 13,00 8,47 0,39
LIJADO Y ENMASILLADO DE AGARRADERO 3,78 13,00 4,27 0,22
PRE-ENSAMBLADO (3] 7,06 13,00 7,98 0,44
ETAPA 1- ACABADOS 91,74 16,00 106,42 5,10
SELLADOR ACABADOS 1 2,04 16,00 2,37 0,11
ETAPA 2- ACABADOS 59,62 16,00 69,16 3,76
SELLADOR ACABADOS 2 2,04 16,00 2,36 0,10
ETAPA 3- ACABADOS 29,67 16,00 34,42 1,85
SELLADOR PINTURA 10,30 16,00 11,94 0,65
PINTAR 24,23 16,00 28,11 1,32
LAQUEAR 9,78 16,00 11,35 0,45
ENSAMBLE FINAL 3,53 11,00 3,91 0,23
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
PARTES 4,80 13,00 5,43 0,22
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 5,96 13,00 6,74 0,36
ENSAMBLADO 6,06 13,00 6,85 0,33
TAPIZADO 8,00 13,00 9,04 0,35
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ANEXOS
PRODUCTO PEINADOBA CON ESPEJO
CALCULOS
Tiempo Valor Tiempo ..,
OPERACION Norr:al Suplementos Estén:ar Desviacion
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS
LAS PARTES 24,45 13,00 27,63 1,52
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 21,85 13,00 24,69 1,11
ENCHAPILLAR PARTES 60,67 11,00 67,34 3,23
LIJAR PARTES 34,16 13,00 38,61 2,18
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 16,54 11,00 18,36 0,89
PRE-ENSAMBLAR IZ\A'I;ECHOYREPISA EN 18,46 11,00 20,49 1,04
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 23,89 11,00 26,52 1,53
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS,
DIVISORES Y FRENTES DE GAVETAS EN 64,35 11,00 71,43 2,34
M6
PRE-ENSAMBLAR MARCO DE ESPEJO 11,71 11,00 13,00 0,68
ETAPA 1- ACABADOS 49,04 16,00 56,89 2,88
SELLADOR ACABADOS 1 4,04 16,00 4,69 0,17
ETAPA 2- ACABADOS 34,78 16,00 40,34 1,46
SELLADOR ACABADOS 2 4,28 16,00 4,97 0,27
ETAPA 3- ACABADOS 24,55 16,00 28,47 1,54
SELLADOR PINTURA 15,15 16,00 17,58 0,97
PINTAR 40,03 16,00 46,43 2,21
LAQUEAR 14,96 16,00 17,35 0,78
ENSAMBLE FINAL 61,24 11,00 67,98 2,83
PRODUCTO MESA’ DE NOCHE
CALCULOS
a Tiempo Valor Tiempo C s
OPERACION Nornral Suplementos Esténdpar Desviacion
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 14,56 13,00 16,46 0,87
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 9,98 13,00 11,28 0,47
ENCHAPILLAR PARTES 35,35 11,00 39,24 1,89
LIJAR PARTES 19,65 13,00 22,20 1,17
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 14,47 11,00 16,07 0,99
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y REPISA EN M7 13,36 11,00 14,83 0,62
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 12,15 11,00 13,49 0,58
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES Y
FRENTES DE GAVETAS EN M6 32,49 11,00 36,06 2,02
ETAPA 1- ACABADOS 40,08 16,00 46,49 2,22
SELLADOR ACABADOS 1 2,31 16,00 2,68 0,12
ETAPA 2- ACABADOS 29,91 16,00 34,70 2,05
SELLADOR ACABADOS 2 1,99 16,00 2,31 0,13
ETAPA 3- ACABADOS 19,87 16,00 23,05 1,17
SELLADOR PINTURA 9,97 16,00 11,56 0,51
PINTAR 27,86 16,00 32,32 1,60
LAQUEAR 9,82 16,00 11,40 0,61
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PRODUCTO CAMA MATR!MONIAL O QUEEN
CALCULOS
OPERACION Tiempo VELET? Tle’mpo Desviacion
Normal Suplementos Estandar

CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 70,44 13,00 79,59 4,14
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 24,84 13,00 28,07 1,65
PRE-ENSAMBLAR 1 COPETE EN M4 30,05 11,00 33,35 1,77
PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AE1 98,56 11,00 109,40 5,74
PRE-ENSAMBLAR 3 ESTRUCTURA DE CAMA EN AE1 92,82 11,00 103,03 6,18
PRE-EMSAMBLAR 4 ACABADOS DE CAMA EN AE1 136,22 11,00 151,21 8,25
ETAPA 1- ACABADOS 96,92 16,00 112,42 5,10
SELLADOR ACABADOS 1 6,06 16,00 7,03 0,31
ETAPA 2- ACABADOS 73,31 16,00 85,03 4,17
SELLADOR ACABADOS 2 6,71 16,00 7,79 0,33
ETAPA 3- ACABADOS 30,08 16,00 34,89 1,81
SELLADOR PINTURA 39,57 16,00 45,90 2,21
PINTAR 87,29 16,00 101,25 5,63
LAQUEAR 40,28 16,00 46,73 2,66
ENSAMBLE FINAL 28,31 11,00 31,43 1,49
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 1,52 13,00 1,72 0,09
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 2,50 13,00 2,83 0,14
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1,01 13,00 1,14 0,06
CORTAR LONGITUDISQ(L:'(\)AENTE EN SIERRA DE 3,00 13,00 3,39 0,20

CORTAR TRANSVERSALMENTE A MEDIDA EN
TRONZADORA 5,47 13,00 6,18 0,36

CORTAR ASIENTO DE PUENTES EN LISTONES
SOPORTE EN SIERRA CINTA 6,02 13,00 6,81 0,29
ENSAMBLAR LISTONES SOPORTE A LARGUEROS 7,47 13,00 8,44 0,50
ENSAMBLAR PUENTES 3,02 13,00 3,41 0,18
ENSAMBLAR ESTRUCTURA DE GAVETONES 61,00 11,00 67,71 3,49
ENSAMBLAR GAVETAS DE GAVETONES 10,16 11,00 11,27 0,49
ENCHAPILLAR FRENTE DE GAVETAS 31,29 11,00 34,73 1,26
LIJAR 2,96 11,00 3,29 0,15
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VITRINA DIAMANTE - MODULO 1
PRODUCTO CALCULOS
Tiempo Valor Tiempo ...
OPERACION Norr:al Suplementos Estén:ar Desviacion
CORTAREN ESCUPAAllF){iéEORA TODAS LAS 24,98 13,00 2823 164
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 12,90 13,00 14,58 0,66
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA VERTICAL 14,29 13,00 16,14 0,62
ENCHAPILLAR PARTES 39,95 11,00 44,35 1,67
LIJAR 7,49 13,00 8,46 0,37
MECANIZAR PUERTAS EN TROMPO 10,99 13,00 12,41 0,76
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 45,76 11,00 50,79 2,00
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 20,27 11,00 22,50 1,28
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS EN M4 35,23 11,00 39,11 1,95
ETAPA 1- ACABADOS 65,54 16,00 76,03 4,54
SELLADOR ACABADOS 1 4,09 16,00 4,74 0,21
ETAPA 2- ACABADOS 50,75 16,00 58,87 3,35
SELLADOR ACABADOS 2 4,09 16,00 4,75 0,22
ETAPA 3- ACABADOS 24,17 16,00 28,04 1,49
SELLADOR PINTURA 20,36 16,00 23,61 1,36
PINTAR 38,78 16,00 44,99 1,85
LAQUEAR 19,54 16,00 22,67 1,17
ENSAMBLE FINAL 82,84 11,00 91,95 4,91
PRODUCTO VITRINA DIAI\{IANTE -MODULO 2
CALCULOS
Tiempo Valor Tiempo ...
OPERACION Normpal Suplementos Estén:ar Desviacion
CORTAREN ESCL:),;DR?;DORA TODAS LAS 36,25 13,00 40,96 221
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 34,81 13,00 39,34 1,90
ENCHAPILLAR PARTES 57,32 11,00 63,63 3,44
LIJAR 14,42 13,00 16,30 0,63
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 66,49 11,00 73,80 3,87
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 35,56 11,00 39,48 2,17
PRE-ENSAMBLAR 3 TECHO A ESTRUCTURA 14,73 11,00 16,34 0,94
PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS EN M3 10,03 11,00 11,14 0,60
PRE-ENSAMBLAR 4ES’\(|)I'3\‘/IC2RTESYCORREDERA 29,77 11,00 33,05 1,94
PRE-ENSAMBLAR 5 PUERTAS Y
PERFORACIONES EN M4 36,31 11,00 40,30 172
ETAPA 1- ACABADOS 71,91 16,00 83,42 4,05
SELLADOR ACABADOS 1 4,83 16,00 5,60 0,29
ETAPA 2- ACABADOS 49,85 16,00 57,83 2,92
SELLADOR ACABADOS 2 5,30 16,00 6,14 0,21
ETAPA 3- ACABADOS 30,91 16,00 35,86 1,55
SELLADOR PINTURA 20,69 16,00 24,00 0,92
PINTAR 59,21 16,00 68,68 3,25
LAQUEAR 20,77 16,00 24,10 1,42
ENSAMBLE FINAL 144,40 11,00 160,28 9,28
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ANEXOS
VITRINA DIAMANTE - MODULO 3
PRODUCTO CALCULOS
OPERACION WEEo VR L9 Desviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 24,85 13,00 28,08 1,69
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 7,81 13,00 8,82 0,21
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA
VERTICAL 37,20 13,00 42,03 2,35
ENCHAPILLAR PARTES 45,64 11,00 50,66 2,79
LIJAR 7,99 13,00 9,02 0,49
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 64,61 11,00 71,71 3,49
CORTAR MEDIDA DE TECHO Y
BASE MINIBAR 5,49 11,00 6,09 0,34
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 14,99 11,00 16,64 0,91
PRE-ENSAMBL,:\/EZB PUERTAS EN 44,88 11,00 49,81 1,94
ETAPA 1- ACABADOS 58,81 16,00 68,22 2,45
SELLADOR ACABADOS 1 3,89 16,00 4,51 0,24
ETAPA 2- ACABADOS 40,22 16,00 46,65 2,49
SELLADOR ACABADOS 2 4,21 16,00 4,88 0,19
ETAPA 3- ACABADOS 20,18 16,00 23,40 1,28
SELLADOR PINTURA 19,72 16,00 22,88 1,02
PINTAR 59,35 16,00 68,84 3,77
LAQUEAR 20,08 16,00 23,29 0,83
ENSAMBLE FINAL 115,48 11,00 128,19 6,19

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 1

PRODUCTO CALCULOS
OPERACION Tiempo Vel T1eMpPo | pesviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 15,23 13,00 17,21 0,65
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 6,76 13,00 7,64 0,44
ENCHAPILLAR PARTES 41,33 11,00 45,87 2,58
LIJAR 5,89 13,00 6,66 0,29
PRE-ENSAMBLAR EN M7 64,79 11,00 71,91 3,35
ETAPA 1- ACABADOS 57,59 16,00 66,80 3,67
SELLADOR ACABADOS 1 4,33 16,00 5,02 0,22
ETAPA 2- ACABADOS 46,42 16,00 53,84 2,48
SELLADOR ACABADOS 2 4,29 16,00 4,98 0,24
ETAPA 3- ACABADOS 20,27 16,00 23,52 0,93
SELLADOR PINTURA 25,69 16,00 29,81 1,45
PINTAR 50,41 16,00 58,47 1,62
LAQUEAR 25,76 16,00 29,88 1,76
ENSAMBLE FINAL 25,70 11,00 28,53 1,56
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ANEXOS

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 2

PRODUCTO CALCULOS
OPERACION WEEo VR lcie Desviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 14,90 13,00 16,84 0,70
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 4,96 13,00 5,61 0,32
ENCHAPILLAR PARTES 29,86 11,00 33,14 1,92
LIJAR 6,45 13,00 7,28 0,37
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 34,11 11,00 37,86 1,48
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y
SOPORTE CENTRAL 20,62 11,00 22,89 1,16
PRE-ENSAMBL,‘;\\ARGS GAVETAS EN 14.80 11,00 16.43 0.76
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS
Y ERENTES EN M6 30,19 11,00 33,51 1,22
ETAPA 1- ACABADOS 45,56 16,00 52,84 2,45
SELLADOR ACABADOS 1 4,60 16,00 5,34 0,22
ETAPA 2- ACABADOS 35,06 16,00 40,67 2,42
SELLADOR ACABADOS 2 3,97 16,00 4,60 0,22
ETAPA 3- ACABADOS 20,25 16,00 23,49 1,25
SELLADOR PINTURA 20,54 16,00 23,82 1,05
PINTAR 39,76 16,00 46,12 2,34
LAQUEAR 19,77 16,00 22,93 1,23
CENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 3
PRODUCTO CALCULOS
. Tiempo Valor Tiempo N
SlHERAEIe Normpal Suplementos Esténgar PESE
CORTAR EN ESCUADRADORA
TODAS LAS PARTES 15,52 13,00 17,54 0,69
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 6,79 13,00 7,67 0,35
ENCHAPILLAR PARTES 40,59 11,00 45,05 2,56
LIJAR 5,98 13,00 6,76 0,39
PRE-ENSAMBLAR EN M7 63,70 11,00 70,71 4,06
ETAPA 1- ACABADOS 59,70 16,00 69,26 2,51
SELLADOR ACABADOS 1 5,44 16,00 6,31 0,32
ETAPA 2- ACABADOS 45,43 16,00 52,69 3,00
SELLADOR ACABADOS 2 5,58 16,00 6,47 0,15
ETAPA 3- ACABADOS 19,50 16,00 22,62 0,99
SELLADOR PINTURA 24,90 16,00 28,89 1,69
PINTAR 49,44 16,00 57,35 3,18
LAQUEAR 26,36 16,00 30,58 1,27
ENSAMBLE FINAL 26,20 11,00 29,08 1,38
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ANEXOS

MESA DIAMANTE Il - 6 PUESTOS

PRODUCTO CALCULOS
OPERACION WEEo VR T1empo | hosviacion
Normal Suplementos Estandar
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS
LAS PARTES 43,77 13,00 49,46 2,16
ENSAMBLAR PATAS 4,92 11,00 5,46 0,32
ENSAMBLAR MARCO 20,12 11,00 22,34 1,31
ENSAMBLAR TOPE 14,82 11,00 16,45 0,99
CORTAR EN ESCUADRADORA PARA
RECTIFICAR TOPE 1,01 13,00 1,14 0,07
ENSAMBLAR TOPE RECTIFICADO CON
MARCO Y SOPORTES 25,35 11,00 28,14 1,46
ENSAMBLAR PATAS A ESTRUCTURA 41,67 11,00 46,25 2,49
ENCHAPILLAR LATERALES DE MESA 40,62 11,00 45,09 2,28
LIJAR LATERALES DE MESA PARA
EMPAREJAR 24,43 13,00 27,60 1,63
ETAPA 1- ACABADOS 82,40 16,00 95,59 4,94
SELLADOR ACABADOS 1 6,36 16,00 7,38 0,23
ETAPA 2- ACABADOS 59,58 16,00 69,12 3,59
SELLADOR ACABADOS 2 6,70 16,00 7,77 0,45
ETAPA 3- ACABADOS 29,95 16,00 34,75 1,57
SELLADOR PINTURA 31,09 16,00 36,06 1,12
PINTAR 59,82 16,00 69,39 3,85
LAQUEAR 30,29 16,00 35,14 1,83
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 0,52 13,00 0,59 0,03
APLANAR SUPERFICIE EN
CEPILLADORA 0,79 13,00 0,89 0,05
DEBASTAR EN REGRUESADORA 0,49 13,00 0,55 0,03
CORTAR LONGITUDINALMENTE EN
SIERRA DE DISCO 0,66 13,00 0,74 0,03
CORTAR TRANSVERSALMENTE A
MEDIDA EN TRONZADORA 2,94 13,00 3.32 0.17
LIJAR PATAS CRUDAS 2,96 13,00 3,35 0,17
ENCHAPILLAR 120,02 11,00 133,22 8,17
LIJAR CHAPILLA 2,00 13,00 2,26 0,12

A continuaciéon se muestran las tablas con los tiempos de fabricacion de los

productos ajustados con las mejoras de la propuesta de iluminacion:
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ANEXOS

TIEMPO DE FABRICACION PARA UN SOFA DE 2 O 3 PUESTOS

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO bl Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 113,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15
COSER TELA 379,31
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 33,52
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19
TAPICERIA TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16 1.024,78
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 83,00
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26
TAPIZAR ESTRUCTURA 82,11
TAPIZAR ASIENTO 255,83
TAPIZAR BRAZOS 11,15
TAPIZAR COJINES 13,57
ENSAMBLE FINAL 37,94
CLAVAR PATAS 12,38
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,76
TIEMPO TOTAL 1.024,78 1.024,78

TIEMPO DE FABRICACION PARA UN MODULAR
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO ACTIVIDAD Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 308,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15
COSER TELA 378,00
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 34,52
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16
TAPICERIA MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 83,26 1.920,83
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26
TAPIZAR ESQUINERO 90,10
TAPIZAR ESTRUCTURA 214,14
TAPIZAR ASIENTO 649,61
TAPIZAR BRAZOS 28,51
TAPIZAR COJINES 33,76
ENSAMBLE FINAL 66,04
CLAVAR PATAS 31,92
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 076
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 1.920,83 1.920,83
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UN PUFF

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO bl Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA ESTRUCTURA 765
CORTEY PARA BRAZOS Y PATAS !
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TALADRO DE BANCO PATAS 0,66 11,38
PERFORAR PARTES CON TALADRO 2,84
TRASLADAR A M5 0,17
ENSAMBLE MDF ENSAMBLAR PATAS 2,74 2,74
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,39
LIJADO LIAR o) 2,20
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 124
ACABADOS !
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 23,20
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 1,17
SECADO DE SELLADOR A.A. 120,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 16,93
ACABADOS TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006 294,82
ACABADOS !
SELLADOR ACABADOS 2 1,18
SECADO DE SELLADOR A.A. 120,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 11,58
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 5,67
SECADO DE SELLADOR A.P. 120,00
PINTAR 17,21
PINTURA SECADO DE TINTA 120,00 630,32
LAQUEAR 5,83
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 360,00
TRASLADAR A TAPICERIA 0,84
CLAVAR PATAS 6,84
TAPICERIA TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 076 7,60
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 949,06 949,06
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA SILLA DIAMANTE

ESTACION DE Tiempodelal | Lempodel
TRABAJO ACTIVIDAD Actividad (min) | _EStacion de
Trabajo (min)
TRASLADAR A TRONZADORA 0,25
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,42
TRASLADAR A CEPILLADORA 0,16
APLANAR SUPERFICIE EN CEPILLADORA 0,56
TRASLADAR A REGRUESADORA 0,10
DEBASTAR EN REGRUESADORA 1,17
VA QS&T; g BING TRASLADAR A SIERRA DE DISCO 0,15 26,47
CORTAR LONGITUDINALMENTE EN SIERRA DE DISCO 6,84
TRASLADAR A TRONZADORA 0,11
CORTAR TABLON EN TRONZADORA 3,81
TRASLADAR A SIERRA CINTA 0,22
CORTAR CON PLANTILLA EN SIERRA CINTA 8,85
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,83
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [1] 7,14
TRASLADAR A TROMPO 0,20
PERFILADO EN TROMPO 9,28
TRASLADAR A ESCOPLO 0,19
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN ESCOPLO [1] 7,34
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,11
CORTE Y TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [2] 7,45 52.17
MAQUINADO MDF TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,24
CORTAR EN ESCUADRADORA 5,19
TRASLADAR A ESCOPLO 0,33
FRESAR ABERTURA PARA ESPIGA EN ESCOPLO [2] 8,23
TRASLADAR A ESPIGADORA 0,11
TORNEAR ESPIGA EN ESPIGADORA [3] 6,27
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,10
LIJAR TODAS LAS PARTES 10,93
LIJADO 11,45
TRASLADAR A M1 0,52
PRE-ENSAMBLADO [1] 8,64
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
PRE-ENSAMBLADO [2] 8,47
ENSAMBLE PINO LIJADO Y ENMASILLADO DE AGARRADERO 4,27 570,87
SECADO DE MASILLA 240,00
PRE-ENSAMBLADO [3] 7,98
SECADO DE PEGAMENTO 60,00
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TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1,51
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 106,42
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 2,37
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 69,16 695,50
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 2 2,36
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 34,42
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 11,94
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 28,11
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.023,42
LAQUEAR 11,35
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A M7 1,25
ENSAMBLE FINAL 3,91
ENSAMBLE MDF 4,38
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,47
TIEMPO TOTAL 2.384,28 2.384,28
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA MESA DE NOCHE

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion
TRABAJO SEUDED Actividad (min) de Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS
CORTE Y PARTES L3
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0,33 28,46
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 11,28
TRASLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0,34
ENCHAPILLAR PARTES 39,24
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 39,30
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LUADO LIJAR PARTES 22,20 22,74
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE 035
PARA ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M7 0,08
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 16,07
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y REPISA EN M7 14,83
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A M6 0,03 321,87
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 13,49
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS, DIVISORES 36.06
Y FRENTES DE GAVETAS EN M6 !
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 132
ACABADOS !
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 46,49
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 2,68
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 34,70
ACABADOS TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006 590,00
ACABADOS ’
SELLADOR ACABADOS 2 2,31
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 23,05
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 11,56
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 32,32
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.027,66
LAQUEAR 11,40
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 161
TERMINADOS, PB !
TIEMPO TOTAL 2.030,03 2.030,03
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA CAMA MATRIMONIAL O QUEEN

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO SEUDED Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS 79 59
CORTEY LAS PARTES !
MAQUINADO MDF TRASLADAR A TROMPO 0,33 108,66
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 28,07
TRASLADAR A M4 0,61
PRE-ENSAMBLAR 1 COPETE EN M4 33,35
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
TRASLADAR PARTES A AE1 0,08
PRE-ENSAMBLAR 2 COPETE EN AE1 109,40
PRE-ENSAMBLAR 3 ESTRUCTURA DE
ENSAMBLE MDF CAMA EN AE1 103,03 638,46
PRE-EMSAMBLAR 4 ACABADOS DE 151 21
CAMA EN AE1 !
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 140
POR ACABADOS !
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 112,42
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 006
POR ACABADOS !
SELLADOR ACABADOS 1 7,03
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 85,03 727,94
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 2 7,79
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 34,89
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 047
POR PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 45,90
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 101,25
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.166,05
LAQUEAR 46,73
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A AE1 1,40
ENSAMBLE FINAL 31,43
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS 033 31,76
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 2.672,87 2.672,87
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 1

ESTACION DE Tiempo de la | Tiempo de la Estacion de
TRABAJO ACTIVIDAD Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 28,23
TRASLADAR A TROMPO 0,33
CORTE Y MECANIZAR PARTES EN TROMPO 14,58
MAQUINADO . 59,78
MDF TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL 0,10
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA VERTICAL 16,14
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO, 034
FRENTES DE GAVETAS !
ENCHAPILLAR PARTES 44,35
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 44,41
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO LIJAR 8,46 8,88
TRASLADAR PUERTAS A TROMPO 0,23
CORTEY MECANIZAR PUERTAS EN TROMPO 12,41
MAQUINADO TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 038 12,79
MDF ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M4 0,17
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 50,79
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 22,50 354,02
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS EN M4 39,11
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 145
ACABADOS ’
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 76,03
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 4,74
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 58,87 653,20
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006
ACABADOS ’
SELLADOR ACABADOS 2 4,75
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 28,04
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 23,61
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 44,99
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.063,44
LAQUEAR 22,67
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR PARTES A AE1 1,40
ENSAMBLE FINAL 91,95
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,33 92,28
TIEMPO TOTAL 2.288,79 2.288,79
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 2

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion
TRABAJO bl Actividad (min) de Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTEY CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 40,96
MAQUINADO TRASLADAR A TROMPO 0,33 81,03
MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 39,34
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO, FRENTES DE 034
GAVETAS !

ENCHAPILLA ENCHAPILLAR PARTES 63,63 63.69
DO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 !
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO DIAR 1580 16,84

TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M4 0,16
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 73,80
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
ENSAMBLE PRE-ENSAMBLAR 3 TECHO A ESTRUCTURA 16,34
MDE SECADO DE PEGAMENTO 60,00 476,24
PRE-ENSAMBLAR 4 GAVETAS EN M3 11,14
PRE-ENSAMBLAR 4 SOPORTES Y CORREDERA EN M4 33,05
PRE-ENSAMBLAR 5 PUERTAS Y PERFORACIONES EN M4 40,30
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1,45
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 83,42
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 5,60
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 57,83 669,62
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 2 6,14
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 35,86
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 24,00
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 68,68
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.088,95
LAQUEAR 24,10
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR PARTES A AE1 1,40
ENSAMBLE ENSAMBLE FINAL 160,28 160.61
MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,33 !
TIEMPO TOTAL 2.556,98 2.556,98
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA VITRINA DIAMANTE - MODULO 3

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO SEUDED Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 28.08
PARTES !
CORTE Y TRASLADAR A TROMPO 0,33
MAQUINADO MDF MECANIZAR PARTES EN TROMPO 8,82 79,76
TRASLADAR A FRESADORA VERTICAL 0,10
FRESAR PUERTAS EN FRESADORA VERTICAL 42,03
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO, 034
FRENTES DE GAVETAS !
ENCHAPILLAR PARTES 50,66
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 50,72
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO LIJAR 9,02 9,56
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE 035
PARA ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M4 0,16
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M4 71,71
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
ENSAMBLE MDF PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO EN M4 16,64 379,78
PRE-ENSAMBLAR 3 PUERTAS EN M4 49,81
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 145
ACABADOS !
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 68,22
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 4,51
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 46,65
ACABADOS TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006 628,44
ACABADOS ’
SELLADOR ACABADOS 2 4,88
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 23,40
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 22,88
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 68,84
PINTURA SECADO DE TITNA 240,00 1.087,19
LAQUEAR 23,29
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A AE1 1,40
ENSAMBLE FINAL 128,19
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS 033 128,52
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 2.363,97 2.363,97
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 1
ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO bl Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 1721
PARTES !
CORTEY :A/ISFQUINADO TRASLADAR A TROMPO 0,33 25,57
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 7,64
TRANSLADAR AL AREA DE 034
ENCHAPILLADO !
ENCHAPILLAR PARTES 45,87
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 45,93
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO CHAR 665 7,20
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE 035
PARA ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M7 0,08
PRE-ENSAMBLAR EN M7 71,91
ENSAMBLE MDF SECADO DE PEGAMENTO 240,00 313,30
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 131
ACABADOS ’
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 66,80
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 5,02
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 53,84
ACABADOS TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006 634,93
ACABADOS !
SELLADOR ACABADOS 2 4,98
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 23,52
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 29,81
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 58,47
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.090,18
LAQUEAR 29,88
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR PARTES A M7 1,25
ENSAMBLE FINAL 28,53
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS 047 29,00
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 2.146,11 2.146,11
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 2

ESTACION DE Tiempo de la LS
TRABAJO ACTIVIDAD Actividpad (min) | Estaciénde
Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS PARTES 16,84
MAQUINADO MOF TRASLADAR A TROMPO 0,33 23,18
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 5,61
TRANSLADAR AL AREA DE ENCHAPILLADO 0,34
ENCHAPILLAR PARTES 33,14
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 33,20
TRASLADAR A LJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO DAR 23 7,82
TRASLADAR A Z.ALMACENAJE DE PARTE PARA 035
ENSAMBLE1 '
TRASLADAR A M7 0,08
PRE-ENSAMBLAR 1 "H" EN M7 37,86
SECADO DE PEGAMENTO 240,00
PRE-ENSAMBLAR 2 TECHO Y SOPORTE CENTRAL 22,89
ENSAMBLE MDF TASLADAR A NIE T 352,11
PRE-ENSAMBLAR 3 GAVETAS EN M6 16,43
PRE-ENSAMBLAR 4 CORREDERAS Y FRENTES EN M6 33,51
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 1,32
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 52,84
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 5,34
SECADO DE SELLADOR AA. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 40,67 607,72
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 2 4,60
SECADO DE SELLADOR A A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 23,49
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR PINTAR 0,47
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 23,82
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 46,12
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.065,25
LAQUEAR 22,93
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS TERMINADOS 1,61
TIEMPO TOTAL 2.089,29 2.089,29
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNCENTRO DE ENTRETENIMIENTO - MODULO 3

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO bl Actividad (min) Trabajo (min)
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,06
CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 17 54
PARTES !
CORTEY :A/ISFQUINADO TRASLADAR A TROMPO 0,33 25,94
MECANIZAR PARTES EN TROMPO 7,67
TRANSLADAR AL AREA DE 034
ENCHAPILLADO !
ENCHAPILLAR PARTES 45,05
ENCHAPILLADO TRASLADAR A Z.A.DE PARTES POR LIJAR 0,06 4511
TRASLADAR A LIJADORA DE BANDA 0,19
LIJADO CHLR 0l 7,30
TRASLADAR A Z.ALMACENAIJE DE PARTE 035
PARA ENSAMBLE1 !
TRASLADAR A M7 0,08
PRE-ENSAMBLAR EN M7 70,71
ENSAMBLE MDF SECADO DE PEGAMENTO 240,00 312,10
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 131
ACABADOS ’
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 69,26
TRASLADAR A Z.A.P. ACABADOS 0,06
SELLADOR ACABADOS 1 6,31
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 2- ACABADOS 52,69
ACABADOS TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006 638,12
ACABADOS !
SELLADOR ACABADOS 2 6,47
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 22,62
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 28,89
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTAR 57,35
PINTURA SECADO DE TINTA 240,00 1.088,83
LAQUEAR 30,58
TRASLADAR AL CUARTO DE SECADO 0,16
SECADO DE LACA 720,00
TRASLADAR PARTES A M7 1,25
ENSAMBLE FINAL 29,08
ENSAMBLE MDF TRASLADAR A Z.A.DE PRODUCTOS 047 29,55
TERMINADOS !
TIEMPO TOTAL 2.146,95 2.146,95
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TIEMPO DE FABRICACION PARA UNA MESA DIAMANTE Il - 6 PUESTOS

ESTACION DE Tiempo de la Tiempo de la Estacion de
TRABAJO SEUDED Actividad (min) Trabajo (min)
CORTE Y CORTAR EN ESCUADRADORA TODAS LAS 49,46
MAQUINADO MDF PARTES 50,05
TRASLADAR A M8 0,53
ENSAMBLAR PATAS 5,46
ENSAMBLAR MARCO 22,34
ENSAMBLAR TOPE 16,45
SECADO DE PEGAMENTO 90,00
TRASLADAR A ESCUADRADORA 0,53
CORTAR EN ESCUADRADORA PARA 114
RECTIFICAR TOPE !
ENSAMBLE MDE TRASLADAR AL AREA DE ENSAMBLE AE2 0,54 285,23
ENSAMBLAR TOPE RECTIFICADO CON MARCO 2814
Y SOPORTES !
TRASLADAR AL AREA DE ENSAMBLE AE1 0,28
ENSAMBLAR PATAS A ESTRUCTURA 46,25
LIJAR LATERALES DE MESA PARA EMPAREJAR 27,60
ENCHAPILLAR LATERALES DE MESA 45,09
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 140
ACABADOS !
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 1- ACABADOS 95,59
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006
ACABADOS ’
SELLADOR ACABADOS 1 7,38
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ACABADOS ETAPA 2- ACABADOS 69,12 695,37
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 006
ACABADOS ’
SELLADOR ACABADOS 2 7,77
SECADO DE SELLADOR A.A. 240,00
TRASLADAR A ACABADOS 0,06
ETAPA 3- ACABADOS 34,75
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS POR 047
PINTAR !
TRASLADAR AL AREA DE PINTURA 0,61
SELLADOR PINTURA 36,06
SECADO DE SELLADOR A.P. 10,00
PINTURA PINTAR 69,39 1.112,97
SECADO DE TINTA 240,00
LAQUEAR 35,14
TIEMPO TOTAL 2.143,62 2.143,62

En la siguiente tabla se presenta un resumen con la comparacion entre los

tiempos de fabricacion y los tiempos de ciclo para cada producto estudiado segun el

sistema de iluminacion actual y el sistema de iluminacién propuesto, esto con la

finalidad de determinar el porcentaje de mejora alcanzado para la produccion de cada

uno de estos muebles:
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TABLA RESUMEN - ILUMINACION DE LA PROPUESTA VS SITUACION ACTUAL
SITUACION ACTUAL PROPUESTA DE ILUMINACION
% DE MEJORA M?J(D)i "
PRODUCTO TIEMPO DE TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO EN LOS gy
FABRICACION | DECICLO | FABRICACION | DE CICLO | TIEMPOS DE
FABRICACION TIEMPOS
DE CICLO
Mesa de Noche 2.044,72 1.030,04 2.030,03 1.027,66 0,72% 0,23%
Peinadora 2.314,93 1.056,94 2.288,73 1.053,44 1,13% 0,33%
Cama '\gzt;r:m'a' ° 2.715,94 1.174,41 2.672,87 1.166,05 1,59% 0,71%
Vitrina Diamante - o o
ieduloa 2.314,89 1.067,37 2.288,79 1.063,44 1,13% 0,37%
Vitrina Diamante -
Vil 2.592,38 1.093,98 2.556,98 1.088,95 1,37% 0,46%
Vitrina Diamante -
il 2.393,46 1.092,14 2.363,97 1.087,19 1,23% 0,45%
Centro de
Entretenimiento - 2.165,83 1.095,27 2.146,11 1.090,18 0,91% 0,46%
Médulo 1
Centro de
Entretenimiento - 2.106,56 1.069,25 2.089,29 1.065,25 0,82% 0,37%
Moédulo 2
Centro de
Entretenimiento - 2.166,71 1.093,86 2.146,95 1.088,83 0,91% 0,46%
Modulo 3
il ?)'jgf:;e e 2.159,83 1.119,03 2.143,62 1.112,97 0,75% 0,54%
Silla Diamante 2.401,05 1.025,63 2.384,28 1.023,42 0,70% 0,22%
Sofa 2 6 3 Puestos 1.070,02 1.070,02 1.024,78 1.024,78 4,23% 4,23%
Modular 2.005,72 2.005,72 1.920,83 1.920,83 4,23% 4,23%
Puff 953,88 631,56 949,06 630,32 0,50% 0,20%

A continuacién se presenta el presupuesto global para la ejecucion de la presente
propuesta el cual contempla, la compra de luminarias nuevas, la reparacion de las

instaladas y la mano de obra para su instalacion y adaptacion.

PROPUESTA DE MEJORA MODIFICACIONES SISTEMA DE ILUMINACION

COSTO COSTO
N DESCRIPCION CANT UNITARIO (Bs) TOTAL (Bs) PROVEEDOR

MATERIALES ELECTRICOS SVAT, C.A. Rif:J-

1 ST 1 204,876.00 204.876,00 00175151-3. Zona Industrial, La Urbina, calle 5
NUEVAS
con calle 9.
LUMINARIAS
2 REPARADAS 1 32,917.60 32.917,60 ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY COLLAZO

TOTAL 237.793,60

En las siguientes tablas resumenes se presentaran los detalles de los costos de

partida de la tabla anterior.
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LISTA DE LUMINARIAS NUEVAS:

LEIS 2xT8. 1.2m. 36- MATERIALES ELECTRICOS SVAT, C.A. Rif:J-
1 o 63 2,752.00 173.376,00 00175151-3. Zona Industrial, La Urbina,

4ow. calle 5 con calle 9.
Mano de obra. Montaje.
2 LEIS 2xT8. 1.2m. 36- 63 500.00 31.500,00 ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY COLLAZO
40W.

LISTA DE LUMINARIAS A REPARAR:

1 | LEI1xT8.1.2m. 36-40W. 8 901.80 7,214.40

2 | LEI2xT8. 1.2m. 36-40W. 19 1,352.80 25,703.20

En las siguientes tablas resimenes se presentaran los detalles de los costos para

la reparacion de cada tipo de lampara.

COSTO DE REPARAR: (LEI 1xT8. 1.2m. 36-40W)

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-

1 BOMBILLOS 1 143.81 143.81 31692561-7. Av. Universidad, Perico a Corazén
de Jesus, Casa Nro.71-73

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-

2 SOCATES 2 4.27 8.54 31692561-7. Av. Universidad, Perico a Corazon
de Jesus, Casa Nro.71-73

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-

4 BALASTRO 1 173.85 173.85 31692561-7. Av. Universidad, Perico a Corazon
de Jesus, Casa Nro.71-73

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-

5 CABLE.THW 12 3 25.2 75.6 31692561-7. Av. Universidad, Perico a Corazén

de Jesus, Casa Nro.71-73

MANO DE OBRA.
6 REPARACION + 1 500 500 ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY COLLAZO
MONTURA
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COSTO DE REPARAR: (LEI 2xT8. 1.2m. 36-40W.)

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
1 BOMBILLOS 143.81 287,62 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
2 SOCATES 4.27 17,08 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
4 BALASTRO 472.50 472,50 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
5 CABLE.THW 12 25.2 75,6 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
MANO DE OBRA.
6 REPARACION + 500 500 ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY COLLAZO
MONTURA

—
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ANEXO NF° 44 - Construccién e Instalacion de Cabinas de Pintura

A la hora de disefiar una cabina de pintura es importante tomar en cuenta las
dimensiones. Para definir las medidas de las cabinas de pintura propuestas para la
empresa se utilizaron como referencias las dimensiones de los productos que FERPA
fabrica y que requieren de las operaciones de acabado y pintura, seleccionando aquellos
cuyas dimensiones son mayores (ancho maximo, alto maximo y profundidad méxima).
Se identificd que el producto que presente mayor altura es el centro de entretenimiento
(modulo 1y 3) con un altura de 1,95m; el producto de mayor ancho y largo es la mesa
de comedor de ocho (8) puestos, pero debido a que este producto no es tan
comercializado (2 ventas en los ultimos 3 afios), el largo y ancho de la cabina se disefi6
en funcién de las medidas de la mesa de comedor de seis (6) puestos (1,62 x 0,90m).
Ademas, se debe contemplar el espacio en el que el trabajador va a operar y se considerd
que la distancia entre el trabajador y el producto debe ser de por lo menos un (1) metro.

Contemplando las dimensiones de los productos que comercializa la empresa y el
espacio que requiere un operador para la aplicacion de sellador, tinta o laca en los
muebles, se determind que las dimensiones minimas necesarias para las cabinas de
pintura es de 3,62m de profundidad, por 2,90m de ancho y 2,00m de alto. Sin embargo,
se sugiere incrementar las dimensiones de estas cabinas para asegurar que los empleados
puedan realizar sus actividades de forma comoda y segura, facilitar el manejo de
materiales y la movilidad del empleado dentro de las cabinas y prevenir la incorporacién
de productos nuevos (0 con medidas personalizadas) que superen las dimensiones
maximas de los muebles que se fabrican actualmente, por lo que las medidas sugeridas
para estas cabinas finalmente son: cuatro (4) metros de largo por tres (3) de ancho y tres
(3) de alto (4 x 3 x 3m), donde el acceso para las mismas deben ser de 1,70 metros de
ancho y 2,10 metros de alto.

Las cabinas de pintura tendran tres (3) rejillas colocadas a 42 centimetros del
piso y presentaran un techo a cuatro (4) aguas en el que se instalara un extractor axial
con un ducto de escape, esto con la finalidad de crear una entrada de aire fresco que,
combinada con la funcion del extractor, permita la renovacion del aire y extraccion de

los contaminantes (sellador, tinta y laca diluidos en Thinner) desde abajo hacia arriba,
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pasando por un filtro desechable de dimensiones 22”x22” y 2” de espesor, previamente
colocado al inicio del ducto de escape, en un porta-filtro, cuyo modelo de serie es
CARFIVI P.A. suministrado y fabricado por la empresa Filtros Caracas, C.A., con la
finalidad de retener la mayor cantidad de los mismo y expulsar el resto de aire extraido
fuera de las instalaciones de la fabrica.

Las cabinas tendran un disefio de estructura liviana conformada por tuberia de
seccion rectangular de 3”x1,5” de composicion A366, recubierta de laminas de acero
galvanizado calibre 22 y cristal traslucido en las puertas en forma de ventana, materiales
seleccionados con la finalidad de preservar la seguridad de las instalaciones y
operadores por caso de incendio. Las mismas seran pintadas en su interior con pintura de
aceite color blanco brillante para favorecer los niveles de iluminacién indirecta.

A continuacién se presenta el disefio detallado para las cabinas de pintura y
diversas imégenes en la que se puede apreciar cOmo quedarian instaladas dentro de la
fabrica:
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Vista aérea de toda la infraestructura de FERPA.
Fuente: Elaboracion Propia

Acercamiento de las instalaciones de Piso 2.
Fuente: Elaboracion Propia

Corte de las instalaciones de Piso 2 para observar la ubicacion de las cabinas.
Fuente: Elaboracion Propia
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Para determinar el tipo y la cantidad de luminarias a instalar en las cabinas de
pintura, al igual que en el estudio de iluminacién realizado en el Anexo N°40de este
trabajo, se utilizé el software ReluxPro para simular distintos escenarios hasta obtener
los resultados deseados.

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de la simulacion realizada:

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

m)
a0

02

500 750 1000 1500 2000

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcian indirecta media
Altura del nivel de luminarias 240m

Factor de mantenimiento 067

Flujo luminoso total de todas las lamparas 12800 Im
Rendimiento global 144 .0 W
Rendim. total por superficie (12.00 m®) 12.00 Wim® (1.44 W/ m31001x)

Area de evaluacion 1 Mivel atil 1.1
horizontal
834 Ix
T35 Ix
Emin/Em (Ua} 0.68
Emin/Emax (Ud) 075

UGR {2.6H 3.5H) <=19.4
Paosicidn 120m

Superficies principales Em

M 1.5 (Techo) 588 Ix

M 1.1 (Pared) 732 Ix
634 Ix
733 Ix
634 Ix

Tipe Cant. Preducto

Siteco

M® de articulo - 5L522872CF5A04

MNombre de la lum. : FR-Leuchte - Ex-Ausfihrung

Equipamiento 2 x T26 36W/840 (OSRAM) 36 W / 3200 Im
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La Norma COVENIN 2249-1993 recomienda que para el tipo de actividades que
se van a realizar en las cabinas de pintura, se requiere un nivel de iluminacion de 750lux
y mediante la simulacion se determiné que con la instalacion de dos (2) luminarias auto
extinguibles tipo 2xT8 de 35-40W ubicadas a una altura de 2,4m, se obtiene una
iluminancia promedio de 834lux.

Se recomienda realizarle mantenimiento y limpieza regularmente a las luminarias
y a la estructura de las cabinas para mantener el nivel de iluminacion adecuado dentro de
las mismas, ya que las operaciones que se realizaran en este espacio requieren de una
buena iluminacion para lograr un trabajo de calidad.

Para que estas cabinas funcionen adecuadamente se sugiere adquirir un extractor
axial capaz de extraer aire con un caudal de 40,19 ft*/s y que tenga una presion estatica
de 0,94 inH,0, el cual cumple con las Normas COVENIN 2250 y 2253.

A continuacion se muestran los célculos realizados para determinar las
caracteristicas del extractor:

Los productos que se aplican en los procesos de acabados y pintura (sellador,
tinta y laca) se mezclan con un disolvente para darle el espesor y el brillo que se desea.
El diluyente que se utiliza en FERPA es el Thinner, el cual estd compuesto por
diferentes sustancias quimicas entre las cuales se encuentran en mayor concentracion el
Metanol y el Tolueno, donde este Gltimo es el contaminante mas agresivo y toxico de la
mezcla y representa un 50% de la misma en el escenario méas desfavorable. El tolueno
no es una sustancia cancerigena pero la exposicién al mismo presenta un riesgo
potencial a salud, por lo que debe evitarse estar en contacto con el mismo y se debe
manejar con cuidado.

La Norma COVENIN 2253 expresa que la concentracidon permisible del tolueno
en un ambiente de trabajo es de 50ppm, y la Norma COVENIN 2250 indica que cuando
la CAP (Concentracion Ambiental Permisible) de un gas o vapor presente en un lugar de
trabajo es igual o menor a 50ppm, se debe contemplar el criterio de ventilacion para
dilucion de contaminantes para calcular el caudal de aire a extraer del ambiente de

trabajo, para lo cual se utiliza la siguiente expresion:
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kxmg

Q= ; donde:
PMXCAP

Q= caudal de aire a extraer (m®/s)

k= 25x10° m*.g.ppm/gmol.kg

mq= caudal masico del contaminante (kg/s)

PM= peso molecular del contaminante generado (g/gmol)
CAP= de acuerdo a la Norma COVENIN 2253 (ppm)

Tomando en cuentas las indicaciones expresadas en estas normas se calculo el
caudal de aire a extraer. Se conoce que el peso molecular del tolueno es de 92,1381
g/gmol y el caudal masico del contaminante es igual a 0,00020976 kg/s, donde este
ultimo se determind de forma experimental pensando la cantidad de mezcla capaz de
cargar una pistola de pintura y midiendo el tiempo de liberacion de todo su contenido.
Al aplicar la ecuacion con los datos presentados anteriormente se obtiene un caudal de
1,14 m%s, lo que equivale a una capacidad del extractor de 40,19 ft*/s.

La Norma COVENIN 2250 también expresa que las velocidades minimas y
méaximas de arrastre de los fluidos dentro de una cabina de pintura deben ser de por lo
menos 1,0 y 2,5 m/s, respectivamente. Para demostrar que el extractor propuesto es
capaz de generar velocidades iguales o superiores a las requeridas en la norma
venezolana, se realizé un estudio de simulacion de fluidos en el que se determinaron las
velocidades que alcanza el aire dentro de la cabina de pintura y su trayectoria, utilizando
el programa SolidWorks con la herramienta Flowsimulation.

Los pardmetros de entrada para el estudio de simulacién realizado fueron los
siguientes:

e Tipo de andlisis: Interno

e Fluidos a estudiar: Aire y Metanol (para simular la entrada del Thinner,
suponiendo una relacién entre ambos fluidos de 50-50)

e Tipo de fluido: Laminar y turbulento.

e Condiciones Termodinamicas: Paredes adiabaticas.

e Rugosidad de las superficies: 0,15 micrometros (rugosidad de lamina de
acero galvanizado).

e Condiciones Iniciales:
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Presion: 101.325 Pa.

Temperatura: 293,2K.

Velocidad direccion X, Y, Z: 0 m/s.

Intensidad de Turbulencia: 2%

Longitud de Turbulencia: 0,032 m.

e El sistema contiene tres entradas de fluido abiertas a la presion del ambiente.
e Elfluido sale al ambiente con un caudal (Q) de 40,19 ft*/min.

O O O O O

A continuacion se presentan los resultados obtenidos en la simulacion de las

cabinas de pintura:

1.14 m*3dis

10.000
9.286
8.571
7.857
7.143
6429
5714
5.000
4.286
357
2.857
2143
1.420
0.714
0

Velocity [m/s)

Cut Plot 1. contours
Cut Plot 2 contours
Flow Trajectories 1

Environment Pressure
101325 Pa

Mapa de colores de velocidades, para la simulacién del fluido en la cabina propuesta.
Fuente: elaboracidn propia.

En la figura anterior se pueden apreciar las variaciones de velocidad del fluido
dentro de la cabina de pintura mediante el mapa de colores. El estudio revela que la
velocidad minima que presenta el fluido dentro de la cabina es de 1,4m/s y alcanza una
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velocidad maxima de 2,8m/s, lo que demuestra que el extractor propuesto supera la
velocidad establecida (requerida) en la Norma COVENIN 2250. En esta imagen también
se observa que la trayectoria del fluido comienza desde la parte inferior de la cabina y
luego se desplaza hacia la salida que se ubica en el tope de la misma, por lo que el
estudio realizado demuestra que el contaminante que se desea extraer no se quedara
dentro de la cabina.

Durante este estudio también se determind la temperatura promedio del fluido
dentro de la cabina de pintura y los resultados indican que esta practicamente no varia.

La presion dindmica del extractor se calcul6 mediante el Método de la Presion
Dinamica (al igual que con el extractor propuesto para el Sistema de Recoleccion
Central de Virutas Medianas y Gruesas). En la siguiente tabla se presenta (en resumen)
los célculos realizados, donde los valores de “n” y el valor de la pérdida de presion
dinamica total para los tramos rectos se tomaron del Manual Practico de Ventilacion,

Salvador Escoda:

Vprom = 10,0 m/s PD = 6,1 mmH,0 = 0,24 inH,0
parte del Sistema Coeficiente de Pérdida de Presion
Pérdida de Carga (n) Dinamica [inH,0]
F|Itr? sucio + 28 0,67
rejilla
Chimenea 1,1 0,26
Tramos Rectos - 0,01

Total de Pérdidas del Sistema = Presion

Estatica del Extractor (Ps) 0,94

Estos resultados demuestran que el extractor a utilizar en la cabina de pintura
debe contar con una presién estatica (Ps) mayor o igual a 0,94 inH,O para contrarrestar
las pérdidas en el sistema y poder mantener la velocidad del fluido deseada dentro de la
misma.

A continuacion se presenta el presupuesto detallado para la elaboracion de cada
cabina de pintura, especificando la descripcion de los materiales, componentes y mano

de obra, asi como las cantidades de cada uno, costos unitarios y el proveedor.
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE CABINA DE PINTURA

DESCRIPCION

CANT.

COSTO
UNITARIO
(Bs)

COSTO
TOTAL (Bs)

PROVEEDOR

Tuberias seccién cuadrada o
rectangular para estructura.
3”x1.5”x6m.

950,00

8.550,00

TABOADA HERMANOQS, S.A. Rif:J-
00050805-4. Av. San Martin, Esq.
de Palo Grande, Nro.322.

Laminas de acero galvanizado
para paneles. 1.22m x 2.44m,
calibre 22.

18

1.780,00

32.040,00

TABOADA HERMANQOS, S.A. Rif:J-
00050805-4. Av. San Martin, Esq.
de Palo Grande, Nro.322.

Angulo de acero para bordes de
puerta 1”x1” de 6m.

220,07

440,14

TABOADA HERMANOQS, S.A. Rif:J-
00050805-4. Av. San Martin, Esq.
de Palo Grande, Nro.322.

Pintura de aceite. GL.

550,00

550,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albainales,Edif.
Vicente, local 1, Caracas.

Diluyente. GL.

360,00

360,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albaiales,Edif.
Vicente, local 1, Caracas.

Remaches %"

240,00

1.200,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albanales,Edif.
Vicente, local 1, Caracas.

Electrodos. Kg.

150,00

150,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albanales,Edif.
Vicente, local 1, Caracas.

Luminaria fluorescente
hermética 2x32W.

2.752,00

5.504,00

MATERIALES ELECTRICOS SVAT,
C.A. Rif:J-00175151-3. Zona
Industrial, La Urbina, calle 5 con
calle 9.

Cable.THW 12

30

25,20

756,00

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO,
C.A. Rif:J-31692561-7. Av.
Universidad, Perico a corazén de
Jesus, Casa Nro.71-73

10

Bisagras de acero.

20,00

80,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albainales,Edif.
Vicente, local 1, Caracas.

11

Extractor. Caudal=40,22 ft3/sG o
2413,17 ft3/minPs= 0,52inH20.

48.000,00

48.000,00

M&M VENTILADORES
INDUSTRIALES, Rif:J-29694609-4.
Calle La Vega, Edificio La Redoma,

Piso PB, Of.1, Urb. Petare.

12

Ducto de salida-chimenea.
Redondo. Didmetro 18in. Kg

15

500,00

7.500,00

METALDUCTQOS, C.A. Rif:J-
00066972-1
Avenida Madrid, Esquina Calle
Bilbao, California Norte, California
Norte, Caracas, Distrito Capital,
Venezuela.

13

Filtros.

300,00

300,00

FILTROS CARACAS, C.A. Rif:J-
00098378-0. Av. Francisco de
Miranda, Edif.407, Los Cortijo.

14

Rejillas de entrada.

300,00

900,00

METALDUCTOS, C.A. Rif:J-
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00066972-1
Avenida Madrid, Esquina Calle
Bilbao, California Norte, California
Norte, Caracas, Distrito Capital,
Venezuela.

15

Cristales para puertas. 3 mm.
Crudo

60,00

120,00

CRISTALERIA LA CAPITAL 1, C.A.

Rif:J-00274390-5. Via El Junquito,

Km.1, Nro.04, Zona Industrial La
Yaguara.

10

Cable.THW 10

40

31,50

1.260,00

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO,
C.A. Rif:J-31692561-7. Av.
Universidad, Perico a corazdén de
Jesus, Casa Nro.71-73

11

Enchufe 220V. 20A

187,00

187,00

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO,
C.A. Rif:J-31692561-7. Av.
Universidad, Perico a corazén de
Jesus, Casa Nro.71-73

12

Tuberia eléctrica 1/2"

180,00

900,00

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO,
C.A. Rif:J-31692561-7. Av.
Universidad, Perico a corazén de
Jesus, Casa Nro.71-73

13

Cajetin + conectores 1/2"

155,00

155,00

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO,
C.A. Rif:J-31692561-7. Av.
Universidad, Perico a corazdén de
Jesus, Casa Nro.71-73

16

Mano de obra. Personal de la
fabrica. Tiempo horas: 8 hrs.
Cantidad personal:

500,00

2.000,00

PERSONAL DE FERPA

17

Mano de obra. Instalacion de
punto eléctrico 220V.

2.000,00

2.000,00

ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY
COLLAZO

SUBTOTAL

112.952,14

TOTAL |

| 112.952,14

225.904,28

—
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ANEXO NF° 45 - Construccion e Instalaciéon de Cuartos de Secado

Para el disefio de los cuartos de secado se partio de la premisa de la ubicacion
que tendran los mismos, la cual se presenta en la propuesta de redistribucion de las
instalaciones de la empresa. Para este disefio también se contempld que la capacidad de
almacenaje de estos cuartos debia ser de cinco (5) productos promedios.

En base a estas restricciones se definieron las dimensiones para los cuartos de
secado, resultando en una estructura de geometria rectangular de 3,14 metros de largo,
1,74 metros de ancho y con una altura de 3,04 metros. Los cuartos de secado propuestos
contaran con una puerta que permitird un acceso facil para almacenar temporalmente
hasta cinco (5) productos promedio durante su secado, ya que gracias al nuevo disefio y
a la utilizacion de los equipos de manejo de materiales propuestos no se requerira
mantener un pasillo dentro de dichos cuartos para movilizar los productos.

A continuacion se presenta el disefio sugerido para los cuartos de secado

propuestos:
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Acercamiento de las instalaciones de Piso 2.
Fuente: Elaboracion Propia

e los cuartos de secado con sistema de tragaluces en las instalaciones de Piso 2.
Fuente: Elaboracion Propia

X
Acercamiento d
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Acercamiento de los cuartos de secado con sistema de tragaluces.
Fuente: Elaboracién Propia

Ademas, cada cuarto de secado tendra instalado en el techo cuatro (4) bombillos
incandescentes de 250W como fuente de calor para el secado de los productos y también
se le incorporard en su parte superior dos (2) laminas traslicidas que permitiran la
entrada de luz solar como apoyo para la aceleracion del proceso de secado.

Con las especificaciones de los cuartos de secado propuestos se espera obtener
una mejora en los tiempos de secado de los productos, ya que el rendimiento de la
energia (irradiancia) en los mismos es mayor a comparacion del cuarto de secado actual.
A continuacién se muestra un estudio comparativo entre las fuentes de generacion de

calor del cuarto de secado actual y del disefio propuesto:
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v" Cuarto de Secado Actual

CARACTERISTICAS
Area: 15,53m’
Capacidad de Almacenamiento: 13 productos promedio
Fuente de Calor: radiacién de bombillos incandescentes
Cantidad de Bombillos: 6 unidades (250W c/u)

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

- Y

(-]

Hival il 1.1

[-]

I
1500 2000 3000 5000 Ta00

INFORME DE LA SIMULACION:

General

Algoritmia de célculo utilizada Porcidn indirecta media

Altura del nivel de luminarias 254 m

Factor de mantenimiento 0.80

Flujo luminoso total de todas las lamparas 166200 Im

Rendimiento global 1666.8 W
IRendim. total por superficie (1554 m?) 107.27 Wim? (2.71 Wim2/100kx)

Area de evaluacitn 1 Nivel atil 1.1

horizontal

Em 3960 Ix

Emin 3010 Ix

Emin/Em (Ua) 0.76

Emin/Emax (Ud) 0.56

UGR (2.8H 3.7H) «=28.4

Posicidn 075 m

Superficies principales Em Uo

M 1.5 (Techo) 275 Ix 0.86

M 1.1 (Pared) 1640 Ix 0.29

M 1.2 (Pared) 1870 Ix 0.61

M 1.3 (Pared) 1640 Ix 0.29

M 1.4 (Pared) 1780 Ix 0.27

Tipo Cant. Producto

Tulux
4 6 N® de articulo

I_:I Mombre de la lum. -
Equipamiento

<1 MT 250W /7 27700 Im

- 12531B-5T250-V

—
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v" Cuarto de Secado Propuesto

CARACTERISTICAS
Area: 4,92m’>
Capacidad de Almacenamiento: 5 productos promedio
Fuente de Calor: radiacion de bombillos incandescentes
Cantidad de Bombillos: 4 unidades (250W c/u)

DIAGRAMA DE COLORES DE LOS NIVELES DE ILUMINACION:

Nivel itil 1.1

INFORME DE LA SIMULACION:

General

Algoritmia de calculo utilizada Porcidn indirecta media
Altura del nivel de luminarias 3.00m
Factor de mantenimiento 0.67

Flujo luminoso total de todas las l[amparas 110800 Im
Rendimiento global 1111.2 W
|Rendim. total por superficie (4.92 m®) 22599 Wim® (3.43 me”ﬁ[]ﬂlx}l
Area de evaluacion 1 Nivel atil 1.1

harizontal

Em 6600 Ix

Emin 5930 Ix

Em 6600 Ix

Emin L. 5930 Ix

UGR (2.0H 2.0H) <=258

Posicidn 0.75 m

Superficies principales Em Uo

M 1.5 (Techao) 3910 Ix 0.90

M 1.1 (Pared) 5630 Ix 0.74

M 1.2 (Pared) 5510 Ix 0.78

M 1.3 (Pared) 5630 Ix 0.74

M 1.4 (Pared) 5670 Ix 0.79

Tipe Cant. Producto

Tulux
2 4 N® de articulo - 12531B-5T250-V
| Mombre de la lum. :
Equipamiento 21 MT 250W /7 27700 Im
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La irradiancia en los cuartos de secado propuestos es 2,1 veces mayor a la
obtenida en el cuarto de secado actual. Sin embargo, a pesar de las mejoras en el
rendimiento de la energia dentro de los cuartos de secado, no se puede estimar el
porcentaje de mejora que se obtendria en los tiempos de secado de los productos con la
implementacion de esta propuesta, ya que el tiempo de secado de los productos no
mantiene una relacion lineal con la irradiancia, por lo que para el modelo de simulacion
propuesto se mantuvieron los tiempos utilizados para la simulacién del modelo de la
situacion actual.

En la siguiente tabla se presenta en detalle el presupuesto para la elaboracion de
los cuartos de secado propuestos, los cuales incluyen materiales, insumos y mano de

obra requerida:

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DE CUARTOS DE SECADO

cosTo CosTO

N DESCRIPCION CANT. UN:';IS-\)RIO TOTAL (Bs) PROVEEDOR

Tuberias seccién cuadrada o TABOADA HERMANOQS, S.A. Rif:J-
1 rectangular para estructura. 11 950,00 10.450,00 00050805-4. Av. San Martin,
3”x1.5”x6m. Esq. de Palo Grande, Nro.322.

TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-
12 1.780,00 21.360,00 00050805-4. Av. San Martin,
Esq. de Palo Grande, Nro.322.

Laminas de acero galvanizado para
paneles. 1.22m x 2.44m, calibre 22.

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albafales,
Edif. Vicente, local 1, Caracas.

3 Pintura de aceite. GL. 1 550,00 550,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albafales,
Edif. Vicente, local 1, Caracas.

4 Diluyente. GL. 1 360,00 360,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albafales,
Edif. Vicente, local 1, Caracas.

5 Remaches %4” 5 240,00 1.200,00

DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
Martin, Esquina de Albafiales,
Edif. Vicente, local 1, Caracas.

6 Electrodos. Kg. 1 250,00 250,00

PARTES ELECTRICAS DEL
CENTRO, C.A. Rif:J-31692561-7.
7 Socates 4 25,91 103,64 Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-

73

MATERIALES ELECTRICOS SVAT,
Bombillos Supreme.250W.120V. C.A. Rif:J-00175151-3. Zona
116,2
HeatLamp, infrarojo. 4 6,20 464,80 Industrial, La Urbina, calle 5 con
calle 9.
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PARTES ELECTRICAS DEL
CENTRO, C.A. Rif:J-31692561-7.

9 Cable.THW 12 30 25,20 756,00 Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-
73
DISTRIBUIDORA SAN VICENTE,
. C.A. Rif:J-00069021-9. Av. San
10 Bisagras de acero. 4 20,00 80,00 Martin, Esquina de Albafiales,
Edif. Vicente, local 1, Caracas.
CRISTALERIA LA CAPITAL 1, C.A.
Cristales para puertas. 3 mm. Rif:J-00274390-5. Via El
1 Crudo 2 60,00 120,00 Junquito, Km.1, Nro.04, Zona
Industrial La Yaguara.
CRISTALERIA LA CAPITAL 1, C.A.
. Rif:J-00274390-5. Via El
12 Cristales para techo. 3mm. Crudo 2 120,00 240,00 Junquito, Km.1, Nro.04, Zona
Industrial La Yaguara.
Mano de obra para construccion
13 | delcuarto. Personal de fa fabrica. 4 500,00 2.000,00 PERSONAL DE FERPA
Tiempo horas: 8 hrs. Cantidad
personal:
Mano de obra. Instalacion de ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY
14 punto eléctrico 220V. ! >00,00 >00,00 COLLAZO
SUBTOTAL 38.434,44
TOTAL 3 38434,44 115.303,32
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ANEXO NF° 46 - Definicion y Calculo de un Producto Promedio

En FERPA se fabrican varios tipos de muebles con formas, estilos y tamafios
diferentes, lo que dificulta el célculo para determinar cuantos productos se pueden
almacenar en una zona o espacio determinado.

Durante el desarrollo de este estudio surgio la necesidad de estimar la cantidad de
productos que se pueden manejar dentro del cuarto de secado que dispone la empresa.
Para dar solucién a este problema se decidié definir un “Producto Promedio”, el cual
comprende a un mueble imaginario representativo de todos los productos que fabrica
FERPA y cuyas dimensiones vienen dadas por el promedio ponderado de las medidas
(largo y ancho) de cada producto. Es importante resaltar que sélo se tomaron como
referencia los once (11) productos que ocupan la categoria “A” en la clasificacion ABC
y que pasan por los procesos de acabado y pintura (que son los procesos donde se
requiere del espacio de secado) para definir las dimensiones del producto promedio.

En las siguientes tablas se muestra la determinacion de las dimensiones del
producto promedio. La ponderacion segun el tipo de producto se establecio en funcién
del promedio mavil ponderado realizado durante el anélisis de las ventas histdricas de la

empresa para cada uno de ellos (ver Anexo N° 26):

Tabla 1. Determinacion del Largo del Producto Promedio

PRODUCTO PONS EEED LARGO (m) b 0;';‘:';":3(')0
MESA DE NOCHE 24,55% 0,50 0,12
PEINADORA CON ESPEJO 11,14% 1,20 0,13
CAMA DISCOVERY 11,33% 1,90 0,22
MESF?U[;?“S?NTE e 3,21% 1,62 0,05
SILLA DIAMANTE 22,63% 0,45 0,10
C.E.MODULO 1 4,64% 0,35 0,02
C.E.MODULO 3 4,56% 0,60 0,03
C.E.MODULO 2 4,61% 1,10 0,05
VITRINA D. MODULO 1 4,28% 0,43 0,02
VITRINA D. MODULO 2 4,48% 1,38 0,06
VITRINA D. MODULO 3 4,58% 0,58 0,03
TOTAL 100,00% PROL“'::;% 0,83
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Tabla 2. Determinacién del Ancho del Producto Promedio

PRODUCTO PONI\? ERACIO ANCHO (m) p o:'g:';":g (I)O
MESA DE NOCHE 24,55% 0,40 0,10
PEINADORA CON ESPEJO 11,14% 0,40 0,04
CAMA DISCOVERY 11,33% 0,50 0,06
MESF?U[é'SAT'\SQNTE e 3,21% 0,90 0,03
SILLA DIAMANTE 22,63% 0,40 0,09
C.E.MODULO 1 4,64% 0,40 0,02
C.E.MODULO 3 4,56% 0,40 0,02
C.E.MODULO 2 4,61% 0,40 0,02
VITRINA D. MODULO 1 4,28% 0,40 0,02
VITRINA D. MODULO 2 4,48% 0,40 0,02
VITRINA D. MODULO 3 4,58% 0,40 0,02
TOTAL 100,00% PRoAl\:l\lEc;g 0,43

En base a lo anteriormente expuesto, las medidas para el producto promedio son
0,83 metros de largo por 0,43 metros de ancho, ocupando un &rea de 0,36m?.
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ANEXO N° 47 - Estudio de Simulacion

e Descripcion Funcional del Modelo de Simulacién

El modelo de simulacion se realizd para conocer los efectos de las propuestas
desarrolladas para el Piso 2. Para esto se disefiaran dos modelos, uno que represente la
situacion actual de la empresa y uno que represente como se llevarian a cabo los
procesos en la empresa después de implementadas las propuestas. Esto con la finalidad
de analizar que mejoras traen dichas propuestas, en cuanto al nimero de unidades
(muebles) producidas en un periodo de tiempo.

Las propuestas que se analizaran son: la construccion e instalacion de cabinas de
pintura, construccion e instalacion de cuartos de secado, la utilizacion de los equipos de
manejo de materiales para la movilizacion de los productos en dicho nivel y las
modificaciones propuestas para el sistema de iluminacion de las instalaciones.

En necesario hacer un modelo de simulacion tanto para la situacion actual como
para la propuesta porque el sistema estudiado no es lineal.

e Objetivo de la Simulacién

El objetivo primordial de la simulacion es determinar qué cantidad de cuartos de
secado se deben fabricar. Esta decision se toma al evaluar distintos escenarios, en los
cuales se mantendran constantes las capacidades de todos los recursos exceptuando
“Cuarto de Secado Area Acabados” y “Cuarto de Secado Area Pintura”, es decir,
variaran la cantidad de Cuartos de Secado y cuantos de ellos se dispondran para el
proceso de acabados y cuantos se dispondran para el proceso de pintura. Estos se
compararan entre ellos y con los resultados de las salidas del sistema del modelo de la
situacion actual, pudiendo asi identificar el escenario mas idéneo.

e Conceptualizacién de los Modelos de Simulacion

Los modelos de simulacion realizados cuentan con las siguientes caracteristicas:

Entidades

Las entidades que se manejan en el sistema representan los muebles que
comercializa la empresa. A estas entidades se les asigna un atributo mediante el médulo

ASSIGN para determinar el tipo de producto, el cual viene dado en funcion de la
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probabilidad de venta de cada uno determinada mediante el promedio movil ponderado
calculado en el capitulo VI. Los tipos de productos que se estudiaron en los modelos de
simulacion son los pertenecientes a la categoria A en la clasificacion ABC y que pasan
por las estaciones de acabados y pintura.

La siguiente tabla muestra la distribucion de probabilidades para determinar el

tipo de producto:

NUMERO PORCENTAJE DE
DE ITEM PRODUCTOS DEMANDA
1 MESA DE NOCHE DISCOVERY 24.55%
2 PEINADORA DISCOVERY 11.14%
3 CAMA DISCOVERY 11.33%
4 MESA DIAMANTE Il. 6 PUESTOS 3.21%
5 SILLA DIAMANTE 22.63%
6 CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 1 4.64%
7 CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 3 4.56%
8 CENTRO DE ENTRETENIMIENTO MODULO 2 4.61%
9 VITRINA DIAMANTE MODULO 1 4.28%
10 VITRINA DIAMANTE MODULO 2 4.48%
11 VITRINA DIAMANTE MODULO 3 4.58%
100.00%
Recursos

A continuacién se da una breve descripcion de los recursos que utiliza cada
modelo de simulacion:
» Situacion Actual
Para este modelo se definieron los siguientes recursos:

e Personal Acabados [capacidad=2]: representa a los empleados que
realizan los procesos de acabados.

e Personal Pintura [capacidad=1]: representa al empleado que realiza los
procesos de pintura.

e Cuarto de Secado Area Pintura [capacidad=10]: representa la capacidad
del espacio disponible dentro del cuarto de secado existente, el cual se
utiliza exclusivamente para el secado de la laca.

e Area Acabados [capacidad=15]: representa la capacidad del espacio
disponible para realizar las labores de acabados.

e Area Pintura [capacidad=2]: representa la capacidad del espacio

disponible para realizar las labores de pintura. Actualmente este espacio

—
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se utiliza para aplicacion y secado de sellador, aplicacion y secado de

tinta y aplicacion de laca.
Las capacidades de los espacios disponibles se determinaron mediante las
dimensiones de las areas de trabajo y las medidas del producto promedio. En la siguiente

figura se representan dichas areas en su maxima capacidad.

AREA DE PINTURA
AREA DEACABADOCS r W T
‘ ‘ | |:| | | |:| ‘ O HTAC ARG A
O
ILAFRODUCTOS FORACABADCS CUARTD DE SECADO
100008 _ =
100005 2 S
* 100008 EE

Capacidad de las Areas de Trabajo en Piso 2 de la Situacion Actual
Fuente: Elaboracion Propia

» Propuesta
Para este modelo se definieron los siguientes recursos:

e Personal Acabados [capacidad=2]: representa a los empleados que
realizan los procesos de acabados.

e Personal Pintura [capacidad=1]: representa al empleado que realiza los
procesos de pintura.

e Cuarto de Secado Area Pintura [capacidad=5]: representa la capacidad
del espacio disponible dentro del cuarto de secado propuesto. Este cuarto
se habilitara para el secado de tinta y el secado de laca en el proceso de
pintura.

e Cuarto de Secado Area Acabados [capacidad=5]: representa la capacidad
del espacio disponible dentro del cuarto de secado propuesto. Este cuarto
se habilitara para el secado de sellador en el proceso de acabados.

e Area Acabados [capacidad=15]: representa la capacidad del espacio

disponible para realizar las labores de acabados.
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e Cabina Sellador Area Acabados [capacidad=1]: representa la capacidad
del espacio disponible dentro de la cabina propuesta. Esta cabina se
utilizard exclusivamente para la aplicacion de sellador en el proceso de
acabados.

e Cabina de Pintura [capacidad=1]: representa la capacidad del espacio
disponible dentro de la cabina propuesta. Esta cabina se utilizara
exclusivamente para la aplicacion de sellador, tinta y laca en el proceso
de pintura.

En la siguiente figura se representan las areas de acabado y pintura en su méxima

capacidad.

| | | | | Iy |

CUARTO DESECAD O OHTACAR GA:

IADEFRODUCTOS
FOR ACABADOS

i

CARIMA DE PINTURA

AREA DE ACABADOS CARINA DESELLAD QR
ACABADOS

Capacidad de las Areas de Trabajo en Piso 2 de la Situacion Propuesta
Fuente: Elaboracion Propia

gooda

|
|

(.

L]

e Ldgica de la Simulacién

El modelo de simulacién empieza con un médulo CREATE que represente la
llegada de los productos del area de ensamble al Piso 2. Después pasa al area de
acabados, representado por una serie de médulos PROCESS, donde los productos pasan
por las tres (3) etapas de acabados, tal como se explico en el capitulo V. Luego se pasa
al proceso de pintura, que consiste en la aplicacion de sellador, tinta y laca y sus
respectivos secados, mencionado anteriormente en la descripcion de los procesos.
Finalmente las entidades salen del sistema mediante un modulo DISPOSE, que permite
determinar la cantidad de muebles producidos en el tiempo establecido para la

simulacion.
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e Construccién del Modelo

Modelo de la Situacion Actual
Fuente: Elaboracion Propia

d %ﬁl

Modelo Propuesto

Fuente: Elaboracion Propia

—
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e Tiempos del Sistema

Se definio una llegada segun una distribucion EXPONENCIAL(10) (en minutos)
para asegurar que la entrada superara en gran medida la capacidad de respuesta del
sistema, lo que obligard a mantener los recursos ocupados.

Los tiempos de las operaciones que realizan el personal de acabados y el personal
de pintura siguen una distribucion NORMAL(u;c), donde la media es igual al tiempo
estandar y o equivale a la desviacion estdndar calculada para cada operacion en el
estudio de tiempos presentado en el capitulo VI.

Para los tiempos de secado de sellador, de tinta y de laca se definid una
distribucidn triangular mediante la consulta a expertos, donde los operadores del piso 2
nos indicaron los tiempos minimos, maximos y promedios para el secado de estos
productos, ya que la distribucion de los tiempos de secado no se puede determinar de
forma exacta debido a que estos dependen de las condiciones climaticas, las cuales son
variables en el transcurso del tiempo (a lo largo del afio). Es importante sefialar que los
tiempos de secado para sellador, tinta y laca que se presentan en el estudio de tiempos
(ver capitulo V1) equivalen al tiempo promedio de la distribucién triangular.

e Periodo de Duracion de la Simulacion

Se definid un periodo de estudio para la simulacion equivalente a un afio laboral
para la empresa (46 semanas), donde el desempefio de las labores de los empleados se
rige por el horario de trabajo establecido por la organizacion. Este periodo es el que
mejor representa la produccion de FERPA ya que, como se menciond en el capitulo VI,
las ventas de la empresa presentan cierta estacionalidad a lo largo del afio.

Ademas, se incluyé un periodo de calentamiento igual a 35 dias (5 semanas) para
asegurar la estabilidad del sistema, ya que se recomienda que el periodo de
calentamiento represente aproximadamente un 10% del tiempo total de la simulacion
con el fin de evitar el efecto de las condiciones iniciales del sistema (no estable) sobre
los resultados.

e Determinacién del Numero de Réplicas o Corridas de la Simulacion
Se realizaron inicialmente quince (15) replicaciones para las cuales se obtuvo un

valor de ho (ancho del intervalo inicial) igual a 9,96, lo que representa un error de 1,31%
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respecto a la media muestral. Como el error obtenido es menor a 5%, la cantidad de
replicaciones realizadas son estadisticamente representativas y cumplen los niveles de
confianza deseados.

e Validacion del Modelo de Simulacion

No se puede validar el modelo de simulacion planteado ya que la empresa no
cuenta con la informacion suficiente para determinar la rata de llegada de productos al
Piso 2, por lo que no se puede analizar el efecto que tienen las propuestas sobre las
estaciones de trabajo que preceden al proceso de acabados. Tampoco existen registros
que permitan determinar las fechas de culminacién de produccién de los muebles, por lo
gue no se puede conocer exactamente la distribucion de las salidas del sistema. Ademas,
el ritmo de produccion de FERPA no es constante ya que la planificacion de la
produccion depende de factores externos a la empresa (clientes) lo que impide que la
medicion de una muestra piloto, tanto en la entrada para el modelo de simulacion
planteado como para su salida, en un periodo menor a un afo sea representativa del nivel
de produccion de la empresa.

Sin embargo podemos afirmar que la simulacion es representativa basandonos en
dos aspectos. El primero es que mediante el andlisis de las ventas se conoce la cantidad
de productos que vende la empresa en promedio anualmente y los resultados de la
simulacion de la situacion actual se asimilan a esta cifra.

Y el segundo es que la gerencia de FERPA por experiencia afirma que
semanalmente se producen entre 12 y 17 muebles que no pertenecen a la categoria Sofas
Electra, cifra que se asemeja a los resultados arrojados por la simulacién y que se
determinaron mediante un médulo RECORD que almacena la informacion de las salidas
en un SET llamado “Cantidad Producida”.

e Resultados de la Simulacion

A continuacion se presenta una tabla resumen con los resultados obtenidos para
ambos modelos de simulacién planteados y los diversos escenarios estudiados, los
cuales se obtuvieron luego de realizar quince (15) replicaciones o corridas de 357 dias
(siguiendo el horario de trabajo establecido por la empresa) con 35 dias de periodo de

calentamiento, para cada uno de ellos:
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RESULTADOS DE LA SIMULACION
(15 REPLICACIONES Y 35 DIAS DE PERIODO DE CALENTAMIENTO)
ALIDA DEL SISTEMA
ESCENARIO S . SIS MEJORA RESPECTO
MODELO (No. Entidades) ASIT.ACTUAL.
(%)
No. DESCRIPCION PROMEDIO | HALF-WIDTH
SITUACION ACTUAL UNICO 763 4,98
1 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS
1 885 5,77 16,0%

1 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA

2 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS
2 885 591 16,0%
1 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA

3 1 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS 1141 865 49.5%
2 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA ) ! "

1 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS
4 1.145 9,65 50,1%
3 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA

1 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS
5 1.143 9,15 49,8%
4 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA

6 2 CUARTOS DE SECADO PARA ACABADOS 1144 265 49.9%
2 CUARTO DE SECADO PARA PINTURA ) ’ g

PROPUESTA

En la tabla anterior se puede apreciar el porcentaje de mejora que se alcanza con
cada escenario planteado en el modelo propuesto con respecto al modelo de la situacion
actual, donde los mismos se pueden agrupar en dos (2) grupos. El primer grupo esta
conformado por los escenarios 1 y 2, los cuales generan un 13,5% de mejora con
respecto a la situacion actual. El segundo grupo comprende los escenarios 3, 4,5y 6, ya
que generan entre 45,0 y 45,5% de mejora en cuanto a cantidad de unidades producidas.

Los escenarios que conforman el segundo grupo son los que presentan el mayor
porcentaje de mejora obtenido con respecto al modelo de la situacion actual. Como
existen variaciones entre los resultados obtenidos para cada uno de los escenarios que
conforman este grupo, es necesario realizar una comparacion de las medias muestrales
de los escenarios que presenten el menor y el mayor porcentaje de mejora para
determinar si la diferencia entre los resultados obtenidos es estadisticamente
significativa. Para ello se compararon las medias muestrales de los escenarios 3 y 4
mediante una prueba T-Student utilizando la herramienta OUTPUT ANALYZER del
programa informéatico Arena 7, de Rockwell Software.

Las hipdtesis planteadas en la prueba T-Student fueron las siguientes:

e Ho: Los modelos no presentan diferencia significativa entre las medias muestrales.
e H1: Los modelos presentan diferencia significativa entre las medias muestrales.

Y se obtuvieron los siguientes resultados:
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COMPARACION ESCENARIO 3 vs. ESCENARIO 4
Two-Sample T Means Comparison
IDENTIFIER AVERAGE STANDARD 0.950 C.I. MINIMUM MAXIMUM NUMBER
DEVIATION [ HALF-WIDTH VALUE VALUE OF OBS.
PROPUESTA
-3,73 6,04 12,4 1.1e+003 1.16e+003 15
ESCENARIO 3
1.1e+003 1.17e+003 15
FAIL TO REJECT HO => MEANS ARE EQUAL AT 0.05 LEVEL
Twaosamplet Comparison of Means
COMPARACION ESCENARIO 3 Y 4 95"&%-« Walua
373 !
data sabds A31 | ’ 66
1]

Con los resultados obtenidos en esta prueba se puede concluir que existen
evidencias muestrales, con nivel de significacion del 5%, que permiten afirmar que no
existen diferencias significativas entre las medias muestrales de los escenarios 3 y 4 del
modelo de simulacién propuesto.

Como no existen diferencias significativas entre estos escenarios, se sugiere
implementar las propuestas desarrolladas en el escenario 3 ya que estas son las que
requieren de una menor inversion para generar los mejores resultados.

Posteriormente se procedié a comparar el escenario 3 con el modelo de la
situacion actual mediante una prueba T-Student utilizando la herramienta OUTPUT
ANALYZER, con el fin de determinar si la diferencia entre los resultados obtenidos es
estadisticamente significativa y luego mostrar en un grafico de caja de bigotes y en una
tabla comparativa las diferencias entre los resultados (media y dispersion) de ambos
modelos con un intervalo de confianza del 95%.

Las hipdtesis planteadas en la prueba T-Student fueron las siguientes:

e Ho: Los modelos no presentan diferencia significativa entre las medias muestrales.
e H1: Los modelos presentan diferencia significativa entre las medias muestrales.

Y se obtuvieron los siguientes resultados:
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COMPARACION SITUACION ACTUAL vs. ESCENARIO 3
Two-Sample T Means Comparison
IDENTIFIER AVERAGE STANDARD 0.950 C.I. MINIMUM MAXIMUM NUMBER
DEVIATION | HALF-WIDTH VALUE VALUE OF OBS.
PROPUESTA
378 4,65 9,65 1.1e+003 1.16e+003 15
ESCENARIO 3
738 773 15
REJECT HO => MEANS ARE NOT EQUAL AT 0.05 LEVEL
Two-samplet Camparieon of Meins Dy
COMPARACION SITUACION ACTUAL Y ESCEHARIO 3 s\s%ﬁ-ﬂ Value
3TE
data salics ; 363 3
2
COMPARACION SITUACION ACTUAL vs. ESCENARIO 3
Classical C.l. Intervals Summary
IDENTIFIER AVERAGE STANDARD 0.950 C.I. MINIMUM MAXIMUM NUMBER
DEVIATION | HALF-WIDTH VALUE VALUE OF OBS.
SITUACION
763 8.99 4.98 738 773 15
ACTUAL
PROPUESTA
1.14e+003 15,6 8,65 1.1e+003 1.16e+003 15
ESCENARIO 3
Obsenation Intervals Min 2 .
COMPARACION SITUACION ACTUAL ¥ ESCERARIO 3 4G CL
" - &3 -
data salida 733 ’53.75%?3
1148+003
data malida 1 Aci 003 1.13c003
|I.13E+003 1.158+203

Con los resultados obtenidos en la prueba T-Studentse puede concluir que existen
evidencias muestrales, con nivel de significacion del 5%, que permiten afirmar que si
existen diferencias significativas entre las medias muestrales de la situacion actual y el
escenarios 3 del modelo de simulacion propuesto.

En la tabla comparativa y en el grafico de caja de bigotes se puede apreciar, con
un nivel de confianza del 95%, que las medias muestrales de ambos modelos presentan
lejania entre ellas y que la dispersion de datos (valor minimo y méaximo) de cada uno son
relativamente pequefas, lo que confirma que la diferencia entre los resultados obtenidos
con el modelo propuesto (escenario 3) es estadisticamente significativa en comparacion

con el modelo de la situacion actual.
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e Conclusiones de la Simulacion

Se recomienda implementar las modificaciones planteadas en el modelo de
simulacion propuesto, las cuales incluyen la construccion de dos (2) cabinas de pintura
(una para el proceso de acabados y otra para el proceso de pintura), fabricacion de tres
(3) cuartos de secado (uno para el proceso de acabados y dos para el proceso de pintura),
elaboracion y utilizacion de los equipos de manejo de materiales propuestos y la
redistribucion sugerida para las areas de trabajo y de almacén del Piso 2, con lo que se
obtendra una mejora estimada del 49,5% en cuanto a la cantidad de unidades producidas

al ano.

219

—
| —



o
U C A B £ @ universidad Catdlica
L @ ANDRES BELLO

AR

ANEXOS

ANEXO N° 48 - Equipos de Recoleccion de Desperdicios

Las méaquinas que se utilizan en FERPA producen tres (3) tipos de desechos

distintos los cuales se muestran en la siguiente tabla:

TIPO DE DESECHO IMAGEN MAQUINA

Tronzadora de Guia

Sierra de Cinta (2)

Escuadradora

Polvo o Polvillo de Madera Trompo o Tupi (2)

Escopleadora (de Punta Oscilante)

Fresadora Vertical

Lijadora de Banda Estrecha

Cepilladora

Viruta Mediana o Fina (menor a 10mm

Sierra de Disco o Circular
de largo)

Espigadora

Viruta Grande o Gruesa (entre 10 y

40mm de largo) Regruesadora

Actualmente, de las 13 mé:quinas operativas que dispone la empresa, solo una de
ellas (Lijadora de Banda Estrecha) cuenta con su propio recolector de desperdicios,
mientras que las virutas y el polvo que arrojan las otras maquinas, que se considera de
peso liviano (480-560kg/m® para la madera de pino y630-700kg/m® para el MDF),
quedan esparcidos en el ambiente y esto puede generar averias o afectar el efectivo
funcionamiento de las maquinas y del sistema de iluminacion de la empresa.

Para solventar este problema se propone adquirir e instalar cuatro (4) equipos
guardapolvo con la finalidad de que por cada dos (2) méaquinas (de las ocho (8) que
generan polvo o polvillo de madera) se utilice un (1) recolector de desperdicios. Los
equipos guardapolvo se conectan en la salida de desechos de cada maquinaria evitando
asi que el polvillo permanezca en el ambiente y que este pueda ser desechado facilmente
por los trabajadores.

A continuacion se muestra una figura en la que se presentan las caracteristicas y

detalles técnicos del equipo propuesto para la recoleccion de polvillo:
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‘® GUARDAPOLVO LIl

CARACTERISTICAS: ——
e ELASPIRADOR MODELO GUARDAPOLVO ES UN COLECTOR {

DE FINOS QUE ASPIRA Y ALMACENA MATERIAL EN LA PARTE
I

ANEXOS

INFERIOR EN UN SACO DE PLASTICO FACILMENTE LIMPIABLE,
e LABOCADE ASPIRACION ES DE 67, 7" Y 8" DE DIAMETRO.

APLICACIONES:

e USABLE EN EQUIPOS QUE AL TRABAJAR PRODUCEN POLVOS
FINOS COMO: CARPINTERIAS, MAQUINAS DE CALZADO,
PROCESADORAS O LLENADORAS DE FARMACOSMETICOS,
POLVO DE PLASTICOS Y TRASVASADOS DE ESTOS, ASPIRACION
EN LIMPIEZA DE AUTOMOVILES EN AUTOLAVADOS, etc.

DATOS TECNICOS

MEDIDAS principales
GUARDAP T 1200 700 1360 120 430 152

GUARDAP N 1950 700 130 1200 am 03

GUARDAP NI 7224 700 1350 1200 430 2

INFORMACION GENERAL
e B e | _
Fom—r i3 | a 1S 300 7DV 900
'l e ) | ‘
{1 e =|, GUARDAR 1t a_awo»muw.nm'n

r=———tdeml

GUARDAR I 4 3600 220400V 732 154

Tolfs.: (212) 462.3015-462.2850-462.7866 - Fax: 462.6315-462.0137 - E-Mail: ventilexca@yahoo.com - www.ventilex.com.ve

Para dar solucion a los equipos que generan virutas medianas y gruesas se
propone la instalacion de un sistema de recoleccién de desperdicios centralizado con
separador por fuerza de inercia de tipo cdmara de choque, el cual permite trasladar el
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aserrin desde la salida de desperdicio de las maquinarias, a través de una ducteria hasta

Ilegar a una tolva, donde se recolectara la viruta para luego ser colectada y desechada.

El disefio para el sistema de recoleccion central propuesto se realizé en funcion

de las recomendaciones y parametros establecidos en las siguientes fuentes:

v" Ingeniero experto de la empresa Metalducto, C.A.

v" Manual Practico de Ventilacion. Catalogo Técnico. 2da edicion. Salvador
Escoda, S.A.

v’ Célculo y Disefio de Sistemas de Ventilacion. SODECA.

v Fundamentos de Ventilacion. Greenheck. Septiembre 2010.

A continuacion se describirdn los componentes que conforman este sistema de

recoleccion central.

Ducteria: Ductos de tipo redondo fabricados a partir de laminas de acero
galvanizado calibre 20 a través de los cuales se realiza el trasporte neumatico a
alta velocidad de las virutas de madera.

Tolva: En este dispositivo se realiza la decantacion del aserrin producto del
choque del fluido (aire + virutas) con dos (2) pantallas perforadas (l&minas de
acero galvanizado calibre 20), donde el aire se separa de la viruta cuando esta
pierde velocidad y cae en un tambor o depoésito previsto de una bolsa para
desechos donde se realiza la coleccion de las mismas, colocado en la parte
inferior del sistema, mientras que el aire escapa por la parte superior.

Extractor centrifugo: Para el disefio del equipo de recoleccién de desperdicios
se debe utilizar un extractor centrifugo de alta presién para el transporte
neumatico de particulas sélidas, que logre un caudal (Q) de 3.071,97 ft¥/min y
una presion estatica (Ps) de al menos 5,8 inH,0.

A continuacion se presenta una figura que ilustra de forma general el disefio del

sistema:
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En la siguiente vista de planta se muestra la ubicacién propuesta para el sistema

recoleccion central y la forma de la ducteria:

T = L
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A continuacion se presenta una vista 3D de la propuesta de redistribucion

de planta s6tano con el sistema central de recoleccion de viruta mediana y gruesa:

Para demostrar que el disefio del sistema de recoleccién centralizado propuesto

es efectivo y que cumple con la Norma COVENIN 2250, la cual indica que las

velocidades minimas en cualquier punto de la ducteria para el transporte neumatico de

aserrin pesado y himedo debe ser de por lo menos 18 m/s, se realiz6 una simulacién con

la herramienta Flowsimulation® del programa SolidWorks®, en el cual se ingresaron

los siguientes parametros para realizar el analisis de velocidades:

Tipo de analisis: Interno

Fluidos a estudiar: Aire

Tipo de fluido: Laminar y turbulento.

Condiciones Termodinamicas: Paredes adiabaticas.

Rugosidad de las superficies: 0,15 micrémetros (rugosidad de lamina de
acero galvanizado).

Condiciones Iniciales:

o Presion: 101.325 Pa.
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Temperatura: 293,2K.

Velocidad direccion X, Y, Z: 0 m/s.

Intensidad de Turbulencia: 2%

Longitud de Turbulencia: 0,032 m.

e El sistema contiene tres entradas de fluido abiertas a presion ambiente.

e El fluido sale al ambiente con un caudal (Q) de 3.071,97 ft3/min
(Q=1,45m%/s).

o O O O

A continuacion se presentan los resultados obtenidos en la simulacion de
la ducteria y en la simulacion de la tolva:

Simulacién de la Ducteria

50.000
45.833
41.667
37.500
33.333
29.167

- 25.000
20833
16.667
12.500
8.333
4167
0

velocity [mis]

CutPlot 1: contours
Flow Trajectories 1

Outlet Volume Flow

1.45 m*3is

Environment Pressure
101325 Pa

Enviranment Pressure
101325 Pa

En esta simulacién se puede apreciar que las caidas de velocidad se generan
donde hay reducciones de didametro en la ducteria o cuando se presenta un codo, donde
la velocidad minima que se obtiene en el sistema es de 18,069 m/s por lo que el extractor
y el disefio propuesto para dicha ducteria cumple con lo establecido en la Norma
COVENIN 2250.

La presion estatica del estractor, que se utiliza para compenzar las pérdidas de

velocidad del fluido dentro del sistema, se calculé mediante el Método de la Presion
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Dinamina (consultar el Manual Practico de Ventilacién. Catalogo Técnico. 2da edicion.
Salvador Escoda, S.A.), el cual expresa que la presion estatica (Ps) equivale a la suma
del total de pérdidas de presion dindmica (PD) del sistema, donde estas pérdidas o caidas
de presion, las cuales se originan en las entradas de los ductos, en zonas que contengan
reducciones, por rozazmiento del fluido con las paredes del ducto o cuando se presentan
cambios de direccion dentro del mismo, se obtienen mediante la multiplicacion de la
presion dinamica promedio del sistema por un coeficiente de pérdida de cargas (n)

adimensional.

v2

La presion dinamica promedio se calcula mediante la expresion PDy;.omy, = PPt
donde “v” es el valor de la velocidad promedio del fluido dentro del sistema y debe estar
expresada en metros por segundo. El resultado de la presion dinamica viene dado en
milimetros de agua (mmH-0), por lo que es necesario transformar este valor a pulgadas
de agua (inH,0) para poder seleccionar el extrator ya que estas son las unidades que se
manejan a nivel comercial.

En la siguiente tabla se presentan (en resumen) los calculos explicados
anteriormente, donde los valores de “n” y el valor de la pérdida de presion dindmica

total para los tramos rectos fueron tomados del Manual Préactico de Ventilacion,

Salvador Escoda:

Tabla 3. Célculo para la Presion Estatica del Extractor

Vprom = 26,5 m/s PD = 43,1 mmH,0 = 1,68 inH,0
Parte del Cantidad de | Coeficiente de Pérdida Pérdida de Presion Pérdida de Presion

Sistema Partes de Carga (n) Dinamica Parcial [inH,0] Dinamica Total [inH,0]
Entradas 3 0,2 0,34 1,01
Codos 8 0,26 0,44 3,49
Reducciones 2 0,27 0,45 0,91
Uniones 2 0,05 0,08 0,17
Tramos Rectos - - - 0,20

Total de Pérdidas del Sistema = Presion Estatica del Extractor (Ps) 5,78~ 5,8 inH,0
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Estos resultados demuestran que el extractor a utilizar en el sistema de
recoleccion central de virutas propuesto, debe contar con una presion estatica (Ps) mayor
o igual a 5,8 inH,O para contrarrestar las pérdidas en el sistema y poder mantener la
velocidad del fluido deseada a lo largo del mismo.

Simulacion de la Tolva
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Cut Plot 1: contours
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Con esta simulacion se pretende ademas demostrar el recorrido del fluido, donde
se puede observar que este ingresa con una alta velocidad a la tolva por una entrada
lateral y luego choca directamente con dos (2) pantallas o laminas perforadas, las cuales
se encuentran ubicadas perpendiculares a la direccion de entrada del fluido logrando
reducir la velocidad del mismo para permitir la separacion del aserrin del aire. El aserrin
més pesado cae directamente hacia el fondo de la tolva donde este se deposita y no
puede ser removido o agitado por el flujo de aire que entra a la tolva. Mientras que el
aire y el polvillo se escapan por la parte superior de la tolva, en la cual se encuentra una
malla o bolsa de tela que se encarga de filtrar el aire y retener las particulas de polvo
livianas para impedir la contaminacion del ambiente al momento de la salida del fluido
del sistema.

Los planos del disefio de los componentes que conforman el sistema de

recoleccion central de virutas propuesto se presentan en las siguientes figuras:
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PLANOS DUCTERIA LAYOUT PROPUESTO
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PLANOS DE TOLVA
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ENTRADAS AL SISTEMA

PICO SIERRA DE DISCO

PICO REGRUESADORA

PICO CEPILLADORA
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A continuacion se presenta una tabla resumen con el presupuesto para la
elaboracion e instalacion de los equipos neumaticos para la recoleccion de viruta tipo
aserrin que desprenden los equipos fijos de corte y mecanizado de piezas en madera, el

cual incluye materiales, insumos, mano de obra y equipos, con sus respectivos costos.

PRESUPUESTO DE SISTEMAS NEUMATICOS. RECOLECCION DE DESPERDICIOS.

COSTO
COSTO
CANT | UNITARIO
DESCRIPCION TOTAL (Bs) PROVEEDOR
(Bs)
METALDUCTOS, C.A. Rif:J-00066972-1
Ducteria de LAYOUT Avenida Madrid, Esquina Calle Bilbao,
92 500.00 46,000.00
PROPUESTO. Kg California Norte, California Norte, Caracas,
Distrito Capital, Venezuela.
Extractor centrifugo. M&M VENTILADORES INDUSTRIALES, Rif:J-
110,000.0
Q(ft3/min)= 2526.49. 1 110,000.00 29694609-4. Calle La Vega, Edificio La
0
Ps(inH20)=1. 1HP Redoma, Piso PB, Of.1, Urb. Petare.
METALDUCTQOS, C.A. Rif:J-00066972-1
Tolva. Kg . Dimensiones
Avenida Madrid, Esquina Calle Bilbao,
generales: 1,5m x 1,5m x 88 500.00 44,000.00
California Norte, California Norte, Caracas,
im
Distrito Capital, Venezuela.
Base estructura tolva. TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-00050805-
Angulos de 6m. 2”x2”. 3 535.90 1,607.70 4. Av. San Martin, Esq. de Palo Grande,
A366 Nro.322.
Base estructura extractor. TABOADA HERMANOS, S.A. Rif:J-00050805-
Angulos de 6m. 1”x1”. 2 220.07 440.14 4. Av. San Martin, Esq. de Palo Grande,
A366 Nro.322.
METALDUCTOS, C.A. Rif:J-00066972-1
Avenida Madrid, Esquina Calle Bilbao,
Pico sierra disco. Kg 1.1 500.00 550.00
California Norte, California Norte, Caracas,
Distrito Capital, Venezuela.
METALDUCTOS, C.A. Rif:J-00066972-1
Avenida Madrid, Esquina Calle Bilbao,
Pico cepilladora. Kg 1.9 500.00 950.00
California Norte, California Norte, Caracas,
Distrito Capital, Venezuela.
METALDUCTOS, C.A. Rif:J-00066972-1
Pico regruesadora. Kg 4.1 500.00 2,050.00
Avenida Madrid, Esquina Calle Bilbao,
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California Norte, California Norte, Caracas,

Distrito Capital, Venezuela.

PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-

10 Cable.THW 10 60 31.50 1,890.00 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
11 Enchufe 220V. 20A 1 187.00 187.00 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
12 Tuberia eléctrica 1/2" 7 180.00 1,260.00 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
PARTES ELECTRICAS DEL CENTRO, C.A. Rif:J-
13 | Cajetin + conectores 1/2" 1 155.00 155.00 31692561-7. Av. Universidad, Perico a
Corazon de Jesus, Casa Nro.71-73
Mano de obra.
14 Instalacién de punto 1 2,000.00 2,000.00 ELECTRICISTA DE FERPA FREDDY COLLAZO
eléctrico 220V.
Mano de obra. Personal
de la fabrica. Tiempo
15 4 500.00 2,000.00 PERSONAL DE FERPA
horas: 8 hrs. Cantidad
personal:
Guardapolvo 1m. VENTILEX, C.A. Rif: J-00167616-3. Calle
9 4 95,000.00 | 380,000.00 )
Ventilex, C.A. Granada, Edif. Artico, San Martin.
TOTAL 213,089.84
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CENTRO INDUSTRIAL VIANA

CARR. PETARE- SANTA LUCIA, MARICHES
TELF.: (0212 ) 291- 2684 / 2467 y 291-2207
FAX: (0212) 291-2810

CARACAS, VENEZUELA

Email: Info@filtroscaracas.com

ZFILCARACA

‘ PURIFICAR EL AIRE ES
NUESTRO UNICO OFICIO

I FILTROS CARACAS, CA. @

AV. FRANCISCO DE MIRANDA, EDIF. 407
(PANALPINA), LOS CORTIJOS

TELF: (0212) 239-1679/ 0734y 7531
FAX: (0212) 239-1508

CARACAS, VENEZUELA
www.filtroscaracas.com

RIF: J - 00098378 - 0

Caracas, 29 de Agosto de 2014

COTIZACION 2014-216-08

Sefiores:
FABRICA DE MUEBLES FERPA S.R.L Ref..
Telf: 0414-2228896
Ciudad.- Fax:
Atn: Ing. Diego Henriquez
Eme

Tenemos el agrado de someter a su consideracion la siguiente cotizacion, ofreciendoles nuestros mejores

y a la espera de ser favorecidos con su apreciable Orden de Compra:

IT. [CANT. DESCRIPCION MEDIDAS P. UNIT. TOTAL Bs.
1 12 |Filtros Desechables Serie CARFIVI P.A 20 X 20 X 2" 300.00 3,600.00
Sub-Total: 3,600.00
NOTA: ES ESTE MOMENTO SOLO TENEMOS FIBRA AMARILLA/BLANCA IVA 12% 432.00
TOTAL Bs. 4,032.00

TIEMPO DE ENTREGA:
FORMA DE PAGO:

5 dias habiles, después de recibida su Orden de Compra y el Pago correspondiente
Dep o Transf con la O/C- Bco de Venez Cta. Cte. N° 0102-0231-18-0000015804

Banco Mercantil Cta. Cte. N° 0105-0026-58-1026024889

Banesco Cta. Cte. N° 0134-0375-99-3751049584

VALIDEZ DE ESTA COTIZACION: 3 DIAS CONTADOS A PARTIR DE LA FECHA DE ESTA COTIZACION

OBSERVACIONES: Material para ser retirado en nuestras Oficinas en los Ruices 6 nuestra Planta en Me

Puede ser enviado por el Transporte de su Preferencia (C.O.D)

FAVOR INDICAR EL TRANSPORTE A UTILIZAR EN LA ORDEN DE COMPRA

Atentamente,

Magaly Davila

Dpto. Ventas

FABRICANTES, IMPORTADORES Y DISTRIBUIDORES DESDE 1.975 DE TODO TIPO Y TAMANO DE FILTROS PARA SISTEMAS DE AIRE
ACONDICIONADO, VENTILACION Y EXTRACCION, FILTROS HEPA, ROLL-O-MATIC,CABINAS DE PINTURA, ALUMINIO, FIBRA DE VIDRIO, POLIESTER,
CAMPANAS DE COCINA,ETC

238

—
| —



U CA B Universidad Catdlica
ANDRES BELLO ANEXOS
|

”‘J-z”mo" Cotizacion: 1407271

Seriores
FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L. 9325 Fecha: 10/07/14
EDIF. FERPA, AGUACATE A SAN O.P. :
FRANCISCO. PARRCQUIA SAN JUAN Atenc. ING. DIEGO HENRIQUEZ
CARACAS, D.C. Telefono 0414-2228896
Ciudad.- Fax No.

Ref.

Rif. J-00051655-2

Vendedor 03 MARIO IBARRA

Muy Seficres nuestros:
Tenemos el agrado de someter a su consideracién nuestra
cotizacidén, sujeta a las condiciones generales de venta.

Item Cant. Descripcién Sub Total Bs.

1 1 VENTILADOR VENAXIAL, MODELO VVT-18", MARCA
HORAVI, ARREGLO 9, PARA UNA CAPACIDAD DE 2413 PCM
CONTRA UNA CAIDA DE PRESION DE 1-PULGADAS DE AGUA,
A 1280 R.P.M., ACOPLADO POR TRANSMISION DE POLEA Y
CORREA, A UN MOTOR DE 1 H.P. (1750 R.P.M.),
VOLTAJE 220/440/3/60.

Precio Unitario: 48,000.00 48,000.00

2 1 VENTILADOR CENTRIFUGO, PALA RADIAL,MODELO VCAP-450
MARCA FHORAVI, ARREGLO 3, PARA UNA CAPACIDAD DE
3070 PCM, CONTRA UNA CAIDA DE PRESION DE
5.83-PULGADAS DE AGUA, A 2300 R.P.M., ACOPLADO POR
TRANSMISION DE POLEA Y CORREAR, A UN MOTOR DE 7.5
H.P. (3600 R.P.M.), VOLTAJE 220/440/3/60.
( VENTILADOR DE ALTA PRESION )

Precio Unitario: 110,000.00 110,000.00
Sub Total General ..isesevssssn 158,000.00
Impuesto al Valor Agregado (IVA) 18,960.00
Total General de la Oferta .... 176,960.00
\
\

N ;
Calle La Vega Edificio La Redoma Piso PB Oficina 1 Urbanizacién Petare - Zona Postal 1070 Teléfonos. 041 6-535 35. 91
0424-125.87.30 Oficina 0212-910.89.44 - Correo: ibarrammc@hotmail.com - TELEFAX: 0212-235.31.98
< t

"
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s, J NE‘IIVENTI[AIIIIIIE§

diciopE o a0 b.g 0T CON LA URDEN D ORI, U O TR
Valxdez de la Oferta: 05 Dias
Lugar de Entrega ...: PLANTA HORAVI EN GUATIRE
Tiempc de Entrega ..: 20 DIAS HABILES
Transporte .........: POR CUENTA Y RESPONSABILIDAD DEL COMPRADOR

Notas:~-El Anticipo, la Orden de Compra y la Rotacion y Descarga es Condicion
indispensable para comenzar cualguier Pedido.
=No se Aceptaran Devoluciones, a menos que sea por Garantia.

Q
——

Calle La Vega Edificio La Redoma Piso PB Oficina 1 Urbanizocién Petare - Zona Postal 1070 Teléfonos: 041 6-535.35 91
0424-125.87.30 Oficina 0212-910.89.44 - Correo: ibarrammc@hotmail.com - TELEFAX: 0212-235.31.98
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VENTILEX

VENTILADORES PARA LA INDUSTRIA

Calle Granada, Edificio “Artico” - San Martin - Apartado 6866 - Carmelitas - Caracas
Telts.(0212) 462.30.15- 462.28.50 - 462.78.66 - Fax: 462.63.15 - 462.01.37-Venezuela

e-mail: ventilexca@yahoo.com - www.ventilex.com.ve

Cetizacion: 7067
Fecha: 1SRRG 1208 RIF: J00167616-3 — NIT: 0113260130
Sehortink FABRICS DE MUEBLES FERPASRL PR ESU PU ESTO Nﬁ 18 34 0
0212 SR. CIEGO ENRIQUE
Atn.
Cantidad P. Unitario T O-T 4L Bs.
1 95,000.00 95.000.00
1 190,000.00 190,000.00
TOTAL [NETO: 285,000.00
AL Descugnio: o 0.00
el LV.A.: 12% 34,200.00
\O,_D : TOTAL [OPERACIOQN:  319,200.00
— gqrcD\ez
POR VE(W(LEX:
VENTILEX, C.A.
RIFE.: J-00167616-3
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ANEXO NF° 49 - Cotizacion de Propuesta para Reparacion de las Instalaciones de
Piso 2

CONSTRUCCIONES GPA, C.A.
RIF: J- 085229841

OBRA: TRABAJOS DE REHABILITACION DEL "AREA DE PINTURA", PISO 2. EDIFICO FERPA.
CONTRATANTE: FABRICA DE MUEBLES FERPA SRL

PAG.: 1/1

FECHA: 8/22/2014
PRESUPUESTO
No. DESCRIPCION | ubD. I CANT. P.U. l P.TOTAL
i = OBRAS PRELIMINARES
11, Re-mocnjn de canal de desagiie de P.V.C. ML 20.56 110.00 2,261.60
1.2. | Remocién de ldminas de zinc (de 3m x 0,80m) UND 18 150.00 2,700.00
13. Derr}ollc!t{n de losa de piso de concreto con M2 165 20729 116,702.85
equipo liviano
Carga a mano del material proveniente de las
1.4. | demoliciones o preparacién del sitio. Incluye M3 14 424.59 5,944.26
transporte para el bote
2. TECHOS
Suministro, transporte y colocacién de
2.1. | ldminas de techo, de zinc de 3m x 0,8m. M2 14.4 204.42 2,943.65
Incluye elementos de fijacién
Suministro, transporte y colocacién de
2.2. | ldminas de techo, traslucidas de 3m x 0,8m. M2 288 1,879.00 54,115.20
Incluye elementos de fijacién
Mantenimiento de anclajes y/o pernos de
2.3. | cubierta de techo. Incluye sustitucién de M2 165 107.00 17,655.00
arandelas de goma, metdlicas y tuercas
Aplicacién de pintura esmalte para elementos
2.4. | y estructuras metalicas del techo. Incluye ML 300 47.30 14,190.00
fondo anticorrosivo
Suministro transporte y colocacién de canal
2.5. | de agua de lluvia de ldmina galvanizada ML 20.56 3,256.95 66,962.89
doblada, calibre 22
3. ALBANILERIA
Construccién de sobrepiso de mortero de
3.1 | nivelacién, espesor 6cm, acabado liso M2 165 571.26 94,257.90
requemado
Reparacion de friso en paredes. Incluye
3.2 | remoci6n del friso viejo y colocacién del friso M2 114 676.19 77,085.66
nuevo, acabado cepillado
33 Pintura de caucho interior a dos (2) manos en M2 170 196.85 33,464.50
paredes
4. CERRAMIENTOS
a1 Suministro, transpone. y colocacién de M2 5 3,844.75 173,013.75
ventanas de malla metdlica
TOTAL HOJA: 661,297.26
12% IMPUESTO DE LEY: 79,355.67
TOTAL GENERAL DEL PRESUPUESTO (Bs): 740,652.93

FORMA DE PAGO:
*Anticipo: 30%

*Saldo pagadero en valuaciones quincenales.

*Presupuesto vigente por 15 dias contados a partir de la presente fecha.

Av. Las Industrias, Ctro De Serv Mercant, Pa, 5, Barquisimeto, Estado Lara, Venezuela

Telfs. (0251) 441.41.52 / 441.17.57

—
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ANEXO N° 50 - Propuesta de Contratacion de un Coordinador de Produccién

A continuacién se presenta la propuesta para la estructura organizacional de
Fabrica de Muebles FERPA, SLR.:

Gerente General

Gerente Gerente de
Administrativo Planta
Coordinador
de Produccion
[ I I I I ]
Magquinistas . " Ensambladores ’ Personal de .
@ Enchapillador Lijador @) Tapicero Acabados (2) Pintor

Asistente de
Tapicero

El perfil de cargo para el Coordinador de Produccion a contratar se muestra en la

siguiente tabla:

Nombre del cargo:

Coordinador de Produccién.

Dependencia:

Gerente de Planta.

Subordinados:

Operadores (Maquinistas (2), Enchapillador, Lijador, Ensambladores (4), Tapicero, Asistente
de Tapicero, Personal de Acabados (2) y Pintor).

Funciones O
Descripcion del

Cargo:

v'Elaborar y dirigir la planificacion de la produccién a corto plazo.

v Emitir y supervisar 6rdenes de trabajo a las estaciones de corte, ensamble, tapiceria y
pintura.

v'Distribucién adecuada de las cargas laborales a los operadores bajo su mando.

v'Medicidn continua de la productividad estableciendo y haciendo uso de indicadores.

v'Velar por el cumplimiento de las normas, la calidad de los procesos y el uso de los equipos
e implementos de seguridad.

Perfil del Empleado:

v'Alto nivel de adaptacién.

v'Buena capacidad de andlisis y toma de decisiones.

v'Liderazgo y control de grupos.

v'Habilidad de trabajo en equipo y manejo de relaciones interpersonales.
v'Proactividad e iniciativa en sus funciones.

v'Conocimientos técnicos y profesionales.

La descripcion general de las funciones del cargo Gerente de Planta se presentan

en la siguiente tabla:
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Nombre del cargo: Gerente de Planta
Dependencia: Gerente de General.
subordinados: Coordinador de Producc_ién y Op.eradores (Maguinistas, Eljlchapil!ador, Lijador,
Ensambladores, Tapicero, Asistente de Tapicero, Ebanistas, Pintor).
v’ Elaborary dirigir la planificacién de la produccién a mediano y largo plazo.
v’ Supervisar las labores del Coordinador de Produccién.
v’ Controlar los niveles de inventario de materia prima e insumos.
Funciones O v’ Realizar labores de Procura en la planificacién y coordinacion de compra de
Descripcion del Cargo: materiales.

v’ Programar y coordinar los despachos.
v" Inspeccionar la calidad de los productos terminados.
v Atencién al cliente en general.

A continuacion se presenta una tabla resumen con el célculo del costo asociado a
la contratacion de un Coordinador de Produccion, el cual incluye salario, bono de
alimentacion, aporte INCE, seguro social obligatorio (S.S.0), ley de politica
habitacional (L.P.H), utilidades, bono vacacional y prestaciones, tal como se indica

ahora:

PROPUESTA DE CONTRATACION DE PERSONAL

COORD.

PROD 8.000,00 1.846,15 158,75 92,31 147,69 36,92 2.281,83

COORD.

PROD 263,74 22.417,58 7.912,09 347,06 20.823,57 169.808,24 | 14.150,69
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ANEXO N° 51 - Propuesta de Contratacion de un Ayudante para la Estacion de
Tapiceria

Para asignar las actividades que serdn realizadas por el tapicero y por el
ayudante, se le consult6 al tapicero acerca del grado de dificultad de cada una de las
operaciones, ya que algunas de ellas requieren de cierto nivel de destreza para ser
Ilevadas a cabo manteniendo los estandares de calidad establecidos por la empresa.

Tomando en cuenta la informacién suministrada por el tapicero y asumiendo un
periodo de aprendizaje para el ayudante, la propuesta para la distribucion de tareas se
dividio en dos (2) fases. Se espera que en la primera fase el ayudante adquiera los
conocimientos y las destrezas necesarias para realizar las actividades que le
corresponden manteniendo el nivel de calidad exigido por la empresa, donde se estima
un duracion de tres (3) o cuatro (4) meses para esta fase. Una vez que ayudante
desarrolle las habilidades requeridas se procederd a iniciar la fase dos (2) de la
propuesta. En esta fase se pretende balancear los tiempos entre las actividades a realizar
por el tapicero y las actividades a realizar por el ayudante.

A continuacion se presentan unas tablas comparativas entre la situacion actual y
las propuestas desarrolladas para el area de Tapiceria con el fin de evaluar las mejoras
(ahorro de tiempo) que se pretenden obtener. Es importante sefialar que los tiempos
establecidos para el desarrollo de las operaciones en la PROPUESTA corresponden a
los tiempos estimados con la propuesta de iluminacion presentada en el Anexo N° 43.
Ademas, se aplicara un factor de eficiencia de 80% para el ayudante con el propdésito de
ser conservador en cuanto a su desempefio en comparacién con el tapicero. En estas
tablas se pueden apreciar las actividades que realizaran el tapicero y las que le seran
delegadas al ayudante. Adicionalmente, se presentan las reconfiguraciones de los
diagramas de flujo de proceso para la fabricacion de Sofas de 2 y 3 Puestos y de
Modulares con la contratacion del ayudante para tapiceria en ambas fases:
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FASE 1.
SOFAS DE 2 O 3 PUESTOS
SR SITUACION ACTUAL PROPUESTA
TAPICERO (min) | TAPICERO (min) | AYUDANETE (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 118,60 113,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15 0,15
COSER TELA 396,10 379,31
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 35,00 40,22
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19 0,19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16 0,16
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 86,68 99,60
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26 0,26 0,26
TAPIZAR ESTRUCTURA 85,74 98,53
TAPIZAR ASIENTO 267,15 255,83
TAPIZAR BRAZOS 11,65 11,15
TAPIZAR COJINES 14,17 16,28
ENSAMBLE FINAL 39,62 45,53
CLAVAR PATAS 12,92 14,85
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,76 0,76
TOTAL (min) 1.070,02 760,55 316,99
AHORRO (min) 309,47 28,92%

Tiempo de Ciclo sofss de 2y 3 Puestos = 760,55 min

—
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

Friday, September 26, 2014

|
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS (PROPUESTA FASE 1)
SOFAS DE 2 Y 3 PUESTOS

TOTALIZACION - t=min

O 1.074,87 min
Z.APARATEXTILES Y 2,44 min
SINTETICOS.

T.CICLO: 760,55 min
0.04 min TRASLADAR A MESON DE

CORTE.

113,57 min G MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.

0,15 min m TRASLADARSE A MAQUINA DE
COSER.

379,31 min ° COSER TELA.

0,31 min TRASLADAR AL AREA DE
! TAPICERIA.

v Z.A COLETO PLASTICO.

0,19 min m TRASLADAR A MESON DE CORTE.

40,22min ° CORTAR COLETO PLASTICO.

0,23 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (2).

0,02 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).

0,16 min TRASLADAR A MESON DE
CORTE.

ESPUMA.

0,31 min TRASLADAR AL AREA DE
! TAPICERIA.

99,60 min G MEDIR Y CORTAR GOMA

A.T. DE ESTRUCTURAS PARA
SOFAS.

0.15min m TRASLADAR AL AREA DE

TAPICERIA.
TAPIZAR

98,53 min °
ESTRUCTURA. 255,83 min

TAPIZAR ASIENTO.

16,28 min TAPIZAR COJINES.
11,15 min TAPIZAR BRAZOS.
LEYENDA
« AT:ALMACENAJE 45,53 min ENSAMBLE
: FINAL 076 TRASLADAR PATAS A

TEMPORAL. mn TAPICERIA
e ZA.:ZONADE

ALMACENAJE. 14,85 min ° CLAVAR PATAS

M5: MESA DE ENSAMBLE
58

1,03 min m TRASLADAR A Z.A.DE
PRODUCTOS TERMINADOS, PB.

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.

A.A.: AREA DE ACABADOS.

A.P.: AREA DE PINTURA.
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SOFA MODULAR
OPERACION SITUACION ACTUAL PROPUESTA
TAPICERO (min) | TAPICERO (min) | AYUDANETE (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 322,22 308,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15 0,15
COSER TELA 394,73 378,00
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 36,04 41,42
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19 0,19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16 0,16
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 86,94 99,91
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26 0,26 0,26
TAPIZAR ESQUINERO 94,09 108,12
TAPIZAR ESTRUCTURA 223,62 256,97
TAPIZAR ASIENTO 678,36 649,61
TAPIZAR BRAZOS 29,77 28,51
TAPIZAR COJINES 35,26 40,51
ENSAMBLE FINAL 68,97 79,25
CLAVAR PATAS 33,33 38,30
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,76 0,76
TOTAL (min) 2.005,72 1.365,38 666,46
AHORRO (min) 640,34 31,93%

Tiempo de Ciclo sefs modutar = 1.365,38 min
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS (PROPUESTA FASE 1)

SOFAS MODULARES.

0.04 min

308,57 min

0.15 min

378,00 min

0,31 min

O

ZAPARATEXTILES Y
SINTETICOS.

TRASLADAR A MESON DE
CORTE.

MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.

TRASLADARSE A MAQUINA DE
COSER.

COSER TELA.

TRASLADAR AL AREA DE
TAPICERIA.

0.19 min m
41,42 min 0
0,23 min m
0,02 min m

LEYENDA

A.T: ALMACENAJE
TEMPORAL.

Z.A.: ZONA DE ALMACENAJE.

M5: MESA DE ENSAMBLE 5

A.A.: AREA DE ACABADOS.

A.P.: AREA DE PINTURA.

99,91 min °
0,31 min m

0.16 min “

ZAPARATEXTILES Y
SINTETICOS.

TRASLADAR A MESON DE CORT|

CORTAR COLETO PLASTICO.

TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (2).

TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).

TRASLADAR A MESON DE
CORTE.

MEDIR Y CORTAR GOMA
ESPUMA.

TRASLADAR AL AREA DE
TAPICERIA.

Friday, September 26, 2014

TOTALIZACION - t=min

2.029,17 min

2,44 min

HoU

T.CICLO: 1.365,38 min

v AT. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.

0.23
min

TRASLADAR AL AREA DE
TAPICERIA.

108,12 min ° TAPIZAR ESQUINERO.
649,61 TAPIZAR ASIENTO.
min
256,97 min ° TAPIZAR ESTRUCTURA.
28,51 min TAPIZAR
BRAZOS
40,51 min ° TAPIZAR COJINES.
0,76 min m TRASLADAR PATAS A TAPICERIA
79,25 ENSAMBLE
min FINAL
38,30 min ° CLAVAR PATAS
» TRASLADAR A Z.A.DE
1,03 min m PRODUCTOS TERMINADOS, PB.

Zo

ZONA DE ALMACENAJE DE PRODUCTOS

TERMINADOS.
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FASE 2:
SOFAS DE 2 Y 3 PUESTOS
SITUACION ACTUAL PROPUESTA
OPERACION
TAPICERO (min) | TAPICERO (min) | AYUDANETE (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 118,60 113,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15 0,15
COSER TELA 396,10 379,31
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 35,00 33,52
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19 0,19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16 0,16
MEDIR'Y CORTAR GOMA ESPUMA 86,68 99,60
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26 0,26
TAPIZAR ESTRUCTURA 85,74 98,53
TAPIZAR ASIENTO 267,15 306,99
TAPIZAR BRAZOS 11,65 13,38
TAPIZAR COJINES 14,17 16,28
ENSAMBLE FINAL 39,62 45,53
CLAVAR PATAS 12,92 14,85
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,76 0,76
TOTAL (min) 1.070,02 527,07 596,91
AHORRO (min) 473,11 44,22%

Tiempo de CiclOsofas de 2y 3 Puestos = 996,91 min
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS (PROPUESTA FASE 2) TOTALIZACION - t=min
SOFAS DE 2 Y 3 PUESTOS
O 1.121,56min

Z.A PARA TEXTILES Y
SINTETICOS. |::> 2,21 min
TRASLADAR A MESON DE T.CICLO: 596,91 min
00amin [ ) (oA

113,57 min 0 MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.

0.15 min m TRASLADARSE A MAQUINA DE
COSER.

379,31 min ° COSER TELA.

0,05 mi TRASLADAR A Z.A. DE COLETO
-05> min PLASTICO.

0.19 min m TRASLADAR A MESON DE CORTE.
CORTAR COLETO
33,52 min PLASTICO.
0.26 min TRASLADAR AL AREA DE
: TAPICERIA.
v Z.A GOMA ESPUMA.
0,05 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA

ESPUMA (2).

TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).

0,02 min

CORTE.

MEDIR Y CORTAR GOMA

0.16 min m TRASLADAR A MESON DE

99,60 min ESPUMA.
0,31 min TRASLADAR AL AREA DE
v TAPICERIA A.T. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.
0.23min TRASLADAR AL AREA DE
L - TAPICERIA.

306,99 min @ TAPIZAR ASIENTO.
13,38 min ° TAPIZAR BRAZOS
98,53 min TAPIZAR
ESTRUCTURA.
16,28 min 0 TAPIZAR COJINES.
0,76 min m
LEYENDA 45,53 min ENSAMBLE TRASLADAR PATAS A TAPICERIA
FINAL
e AT: ALMACENAJE TEMPORAL.
e Z.A.ZONA DE ALMACENAJE. 14,85 min 0 CLAVAR PATAS
o M5: MESA DE ENSAMBLE 5.
o AA.:AREA DE ACABADOS. 1,03 min TRASLADAR A ZADE
o AR EEACEEIRED m PRODUCTOS TERMINADOS, PB.

ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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SOFA MODULAR
SITUACION ACTUAL PROPUESTA
OPERACION
TAPICERO (min) | TAPICERO (min) | AYUDANETE (min)
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,28 0,28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 322,22 308,57
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0,15 0,15
COSER TELA 394,73 378,00
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0,05 0,05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,19 0,19
CORTAR COLETO PLASTICO 36,04 34,52
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0,36 0,36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0,19 0,19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0,16 0,16
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 86,94 83,26
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0,26 0,26
TAPIZAR ESQUINERO 94,09 108,12
TAPIZAR ESTRUCTURA 223,62 214,14
TAPIZAR ASIENTO 678,36 779,54
TAPIZAR BRAZOS 29,77 34,21
TAPIZAR COJINES 35,26 40,51
ENSAMBLE FINAL 68,97 79,25
CLAVAR PATAS 33,33 38,30
TRASLADAR A Z.A. DE PRODUCTOS TERMINADOS 0,76 0,76
TOTAL (min) 2005,72 1020,13 1080,69
AHORRO (min) 925,03 46,12%

Tiempo de Ciclosys modular = 1080,69 min
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

Friday, September 26, 2014

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS (PROPUESTA FASE 2) I
SOFAS MODULARES.

TOTALIZACION - t=min

O 2.098,42 min
|::> 2,18 min

T.CICLO: 1020,13 min

ZAPARATEXTILES Y
SINTETICOS.

TRASLADAR A MESON DE

0,04 min
CORTE.

308,57 min MEDIR Y CORTAR TAPICERIA.

0,15 min TRASLADARSE A MAQUINA DE
COSER.

378,00 min COSER TELA.

TRASLADAR A Z.A. DE COLETO

0,05 min PLASTICO.
0,19 min TRASLADAR A MESON DE CORTE.
34,52 min CORTAR COLETO
PLASTICO,
0.23 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (2).
0,020 min TRASLADAR A Z.A. DE GOMA
ESPUMA (1).
0,16 min TRASLADAR A MESON DE
CORTE.
83.96 mi MEDIR Y CORTAR GOMA
,26 min ESPUMA. AT. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.
. TRASLADAR AL AREA DE 0,151mi TRASLADAR AL AREA DE
0.31 min TAPICERIA. n TAPICERIA.
108,12 min TAPIZAR ESQUINERO.
779,54 TAPIZAR ASIENTO.
min

214,14 min( L1 ) TAPIZAR ESTRUCTURA.

TAPIZAR

34,21 min BRAZOS.

40,51 min TAPIZAR COJINES.

0,76 min m TRASLADAR PATAS A TAPICERIA

ENSAMBLE
FINAL
LEYENDA
38,30 min ° CLAVAR PATAS
e AT: ALMACENAJE TEMPORAL. TRASLADAR A Z.A.DE

1,03 min
Z.A.: ZONA DE ALMACENAJE. PRODUCTOS TERMINADOS, PB.

2 ZONA DE ALMACENAJE DE
M5: MESA DE ENSAMBLE 5. PRODUCTOS TERMINADOS.

A.A.: AREA DE ACABADOS.

A.P.: AREA DE PINTURA.
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PUFF

TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.28 0.28
MEDIR Y CORTAR TAPICERIA 7.15 6.85
TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER 0.15 0.15
COSER TELA 51.35 49.17
TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO 0.05 0.05
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.19 0.19
CORTAR COLETO PLASTICO 5.81 6.68
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (2) 0.36 0.36
TRASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA (1) 0.19 0.19
TRASLADAR A MESON DE CORTE 0.16 0.16
MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA 12.89 14.81
TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA 0.26 0.26
TAPIZAR ESTRUCTURA 20.18 23.19
TAPIZAR ASIENTO 27.14 31.18
ENSAMBLE FINAL 8.25 9.48
CLAVAR PATAS 7.14 8.21
TRASLAD&TR:A?NAADD;SPRODUCTOS 076 091
TOTAL (min) 142.30 56.45 95.67
AHORRO (min) 85.85 60.33%

Tiempo de Ciclo p = 630,32min
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FABRICA DE MUEBLES FERPA, S.R.L.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS (PROPUESTAS)

PUFF

LEYENDA

e AT:ALMACENAJE
TEMPORAL.

e ZA:ZONADE
ALMACENAJE.

e M5:MESADE
ENSAMBLE 5.

e AA:AREADE
ACABADOS.

e AP.AREADE
PINTURA.

Friday, September 26, 2014

TOTALIZACION - t=min
v Z.APARA TEXTILES Y SINTETICOS D 725 min
0,28 min m TRASLADAR A MESON DE CORTE, O 281,75 min
|::> 9,23 min
7,15 min G MEDIR Y CORTAR TAPICERIA T.ClcLo: 630,32 min
0,15 min m TRASLADARSE A MAQUINA DE COSER
51,35 min ° COSER TELA.
0,26 min m TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
v Z.APARA TEXTILES Y SINTETICOS,
0,05 min m TRASLADAR A Z.A. DE COLETO PLASTICO.
0,19 min m TRASLADAR A MESON DE CORTE.
581 min G CORTAR COLETO PLASTICO.
0,23 min m ;I'ZF;ASLADAF? A Z.A. DE GOMA ESPUMA
0,02 min w L?ASLADAR A Z.A. DE GOMA ESPUMA
016 min m TRASLADAR A MESON DE CORTE
12,89 min ° MEDIR Y CORTAR GOMA ESPUMA.
026min [ BAL ) TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
—
\C V A.T. DE ESTRUCTURAS PARA SOFAS.
0.23 min m TRASLADAR AL AREA DE TAPICERIA.
20,18 min L1)  TAPIZAR ESTRUCTURA
27,14 min TAPIZAR ASIENTO
0.84 min m TRASLADAR PATAS A TAPICERIA, PISO 1.
7,14 min

CLAVAR PATAS

1,03 min TRASLADAR A Z.A.DE
N PRODUCTOS TERMINADOS, PB.

0 ZONA DE ALMACENAJE DE
PRODUCTOS TERMINADOS.
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A continuacion se presenta una tabla resumen con el célculo del costo de
contratacion de un ayudante para el &rea de tapiceria y toda la carga social

correspondiente:

PROPUESTA DE CONTRATACION DE PERSONAL

AYUD.

TAPIC 4.251,39 981,09 158,75 49,05 78,49 19,62 1.287,00

AYUD.

140,16 11.913,24 4.204,67 184,44 11.066,14 94.108,23 7.842,35

TAPIC.

A continuacion se presenta una tabla resumen con el célculo del beneficio

asociado a la contratacion de un ayudante para el area de tapiceria:

CALCULO DE INGRESOS POR MEJORAS EN EL AREA DE TAPICERIA

1 SOFA2 37 1070,02 82 29,7%
2 SOFA 3 41 1070,02 91 32,9%
3 MODULARES 11 2005,72 46 8,8%
4 CHAISE LONG 2 1381,92 6 1,6%
5 PUFF 34 142,46 10 26,9%
TOTALES 125 236 100,0%

CALCULO DE INGRESOS POR MEJORAS EN EL AREA DE TAPICERIA

67 596,91 83,15 30 80,7% 19.500,00 | 5.850,00 174.724,70
74 596,91 92,14 33 80,7% 24.000,00 | 7.200,00 238.293,98
20 1080,69 44,76 9 80,7% 49.000,00 | 14.700,00 | 130.528,92

4 758,17 571 2 80,7% 33.500,00 | 10.050,00 16.225,30
61 75,13 9,48 27 80,7% 7.000,00 | 2.100,00 56.788,55
225 235,24 101 80,7% 559.772,89
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El célculo se basa en la simulacion de un afio produccion para el area de
tapiceria, a través del uso de una hoja de célculo, el cual estd compuesto por tres etapas.
En la primera etapa se calcula el tiempo total actualmente invertido en la produccion
esperada para el periodo de un (1) afio, el cual se obtiene como resultado de la
multiplicacion del promedio movil ponderado (P.M.P), calculado previamente en Anexo
N°23, y el tiempo de ciclo actual, calculado en anteriormente en el presente Anexo, para
todos los productos procesados en la presente estacion de trabajo. En la segunda etapa,
se calcula las unidades producidas adicionalmente producto de las mejoras, el cual se
obtiene como resultado de la diferencia entre la nueva capacidad de produccion de la
estacion y el P.M.P esperado actualmente; mientras que la nueva capacidad de
produccién se obtiene de la iteracion del total de productos a elaborar en un afio,
distribuido proporcionalmente segin las ventas de cada producto, deteniéndose el
proceso una vez que el tiempo total invertido al afio para la propuesta de la Fase 2 iguala
al tiempo total actualmente invertido. Finalmente, en la Gltima etapa se calcula el
beneficio econdmico de la propuesta multiplicando la utilidad de cada producto por el

numero de unidades producidas adicionalmente.
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ANEXO N° 52 - Modelos Propuestos para las Ordenes de Trabajo

Antes de presentar los modelos propuestos para las ordenes de trabajo, es
necesario definir cada campo para conocer la informacion que se requiere registrar en
cada una de ellas. Es por ello que en la siguiente tabla se indican los campos presentes
en las ordenes de trabajo, la descripcion de cada uno de ellos y el responsable de

registrar la informacion:
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ORDEN DE TRABAJO -

RESPONSABLE DE

CAMPO - INFORMACION CORTE Y DESCRIPCION REGISTRAR LA
MAQUINADO ENSAMBLE | TAPIZADO | PINTURA INFORMACION
N° DE ORDEN X X X X Es un nimero (Unico y secuencial) con el que se identifica la orden de trabajo. AUTOMATICO
FECHA DE EMISION X X X X Establece la fecha en la que se generd la orden de trabajo. SUPERVISOR
NUMERO DE PEDIDO X X X X Indica el nimero de pedido al cual pertenece el producto. Para las 6rdenes dt.e trabajo de Corte y Maquinado y Ensamble, solo SUPERVISOR
aplica para los productos a medida.
RESPONSABLE X X X X Se refiere al trabajador responsable de procesar la orden de trabajo. Se debe marcar con una "X" la casilla correspondiente. SUPERVISOR
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A Indica .Ia cantld:':ld de productos estandar gue el trat,>ajador de'be procesary el ordgn c!e prl'orldades en el que c.iebe hac.erl'o. En
X X la casilla superior se debe colocar la cantidad en nimeros, mientras que en la casilla inferior se hace referencia a la prioridad SUPERVISOR
PROCESAR Y ORDEN DE PRIORIDADES . WA . . .
utilizando las letras del alfabeto, donde "A" representa el mayor nivel de importancia.
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A Indica la cantidad de productos estandar que el trabajador debe procesar y se identifica cada uno de ellos mediante el uso de
PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS X X las letras del alfabeto. En la casilla superior se debe colocar la cantidad en nimeros, mientras que en la casilla inferior se hace SUPERVISOR
MISMOS referencia a la identificacion del producto comenzando por la letra "A".
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A Indica .Ia cantlde?d de productos a medida gue el traPaJador dgbe procesary el ord(.en c%e pr!orldades en el que fjebe hac.erllo. En
X X la casilla superior se debe colocar la cantidad en numeros, mientras que en la casilla inferior se hace referencia a la prioridad SUPERVISOR
PROCESAR Y ORDEN DE PRIORIDADES . Wan . . .
utilizando las letras del alfabeto, donde "A" representa el mayor nivel de importancia.
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A Indica la cantidad de productos estandar que el trabajador debe procesar y se identifica cada uno de ellos mediante el uso de
PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS X X las letras del alfabeto. En la casilla superior se debe colocar la cantidad en nimeros, mientras que en la casilla inferior se hace SUPERVISOR
MISMOS referencia a la identificacidén del producto comenzando por la letra "A".
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A En esta casilla se presentan las especificaciones del producto a medida mediante un dibujo en el cual se aprecia la formay
X X X X . . . SUPERVISOR
MEDIDA dimensiones del mismo.
MATERIAL DE TAPIZADO PARA Indica el tipo de material a utilizar para el tapizado de la estructura de los productos solicitados. En las casillas se debe colocar
X . . e, SUPERVISOR
ESTRUCTURA la letra que hace referencia a la identificacion del producto.
MATERIAL DE TAPIZADO PARA COJINES X Indica el tipo de material a utilizar para el tapizado de los Fopnes de Ic?s. pro.cljuctos solicitados. En las casillas se debe colocar la SUPERVISOR
letra que hace referencia a la identificacion del producto.
REFERENCIA (COLOR) X Indica la referencia o cédigo del color para el material de tapizado, bien sea para estructura o para cojines. SUPERVISOR
COLOR DE PATAS X Indica el color de las patas a colocar en los produc.tos S(.)l.ICItE?(EiOS. En las casillas se debe colocar la letra que hace referencia a la SUPERVISOR
identificacion del producto.
COLOR DE TINTA X Indica el color de la tinta que se le aplicara a Igs prod.ucto§ .SO|IC.I'tadOS. En las casillas se debe colocar la letra que hace SUPERVISOR
referencia a la identificacidn del producto.
FECHA DE CULMINACION X X X X Establece la fecha en la que se culmind de procesar la orden de trabajo. TRABAJADOR
FIRMA DEL TRABAJADOR X X X X Firma del trabajador para dejar constancia que culmind con el procesamiento de la orden de trabajo. TRABAJADOR
FIRMA DEL SUPERVISOR X X X X Firma del supervisor para dejar constancia que recibié conforme la orden de trabajo una vez que culminado su procesamiento. SUPERVISOR

——
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A continuacion se presenta el formulario de las 6rdenes de trabajo propuestas, las

ANEXOS

cuales se completaron con informacion para ejemplificar el registro de las mismas:

~ ORDEN DE TRABAJO - CORTE Y MAQUINADO
N° DE ORDEN: 1 FECHA DE EMISION:| /4//08//¢/
RESPONSABLE:
CENTENO || ANTONIO |
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A PROCESAR Y ORDEN DE PRIORIDADES:
. ; :
ESADE | | Lcoccama || VITRINADIAM. MESA DIAM. | MESA DE SOFA 2
NOCHE M.1 R | 4PUEsTOS ESQUINA PUESTOS
oERAOORE. |-l GaiETiE VITRINA DIAM. { 3| MESA DIAM. | MESADE | | SOFA3
M.2 C| 6PUESTOS DESAYUNO PUESTOS
_— CAMA VITRINA DIAM. | 3| MESA DIAM. | MESA DE A .
INDIVIDUAL M.3 —D| 8PUESTOS CENTRO
CENTRO CAMA . MESA DIAM. Ii
|| - - i || CHAISE-LONGE |—
ENTRET. M1 MATRIMONIAL FERG SO 4 PUESTOS RS s
CENTRO CEIBO-VITR. MESA DIAM. Ii SILLA
| CAMA QUEEN |— - PUFF |
ENTRET. M2 CAMARBAEN ZAFIRO 6 PUESTOS DIAMANTE
CENTRO MESA DIAM. Ii SILLA
| L e |
ENTRET. M3 A 8PUESTOS | | ESMERALDA r_' r__
i OCA‘S DMT_E SER ‘I | ARGUERO |— PIESERO  }—| GAVETONES |— COPETE-BAUL PUENTES  +—
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A PROCESAR Y ORDEN DE PRIORIDADES:
CANTIDAD: || NUMERO DE >, CANTIDAD: NUMERO DE
PRIORIDAD: | A PEDIDO: &3 8 PRIORIDAD: PEDIDO:
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA:
Mesa Dam I
4?003'105 7/0 % <o
\i
18
Crudo Stn vidrio
CANTIDAD: NUMERO DE CANTIDAD: NUMERO DE
PRIORIDAD: PEDIDO: PRIORIDAD: PEDIDO:
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA:
= 1/
FECHA DE 5 d FIRMA DEL W!/ FIRMA DEL =
CULMINACION: ,/ { 0 / TRABAJADOR: SUPERVISOR: | -
T , /
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L ~ ORDEN DE TRABAIO - ENSAMBLE
N° DE ORDEN: 1 FECHA DE EMISION: /1//95//4/
: SRR RESPONSABLE:
CARLOS N ALEJANDRO O GIOVANNI |:| RAIMUNDO O ANTONIO O NELSON O
" CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A PROCESAR Y ORDEN DE PRIORIDADES:
MESADE 12| . A
—— VITRINADIAM. | | MEsaDIAM.1 | | MEsADE | | SOFA2 | |
NOCHE  |A| M.1 4 PUESTOS ESQUINA PUESTOS
—— & GAVETERO || VITRINADIAM. | MESADIAM.1 | | MEsADE | | SOFA3 | |
M.2 6 PUESTOS DESAYUNO PUESTOS
coprio |  CAMA | | VITRINADIAM. | | MESADIAM.1 | | MESADE | | ooe L
INDIVIDUAL M.3 8 PUESTOS CENTRO
CENTRO CAMA : ; MESA DIAM. Ii
spppmgee wt MATRIMONIAL [ CE1BO SHOGUN — 0 e ros - [ PORTA-VASOS |— CHAISE-LONGE |—
CENTRO CEIBO-VITR. MESA DIAM. II SILLA
| CAMA QUEEN |— L - _-— PUFF _—
ENTRET. M2 AN QUESN ZAFIRO  PUESTOS DIAMANTE
CENTRO MESA DIAM. Il SILLA
ENTRET. M3 il B | spPuUESTOS | | ESMERALDA | |
EN CASO DE SER : e :
c A?w i SER | iarcuero |— _PIESERO  |—| GAVETONES |— COPETE-BAUL —{  PUENTES
: CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A PROCESARY 'ORDEN DE PRIORIDADES:
CANTIDAD: | NUMERO DE ' , CANTIDAD: NUMERO DE
PRIORIDAD: |C PEDIDO: é 3 5 2 PRIORIDAD: PEDIDO:
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA:
CANTIDAD: NUMERO DE CANTIDAD: NUMERO DE
PRIORIDAD: PEDIDO: PRIORIDAD: PEDIDO:
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A MEDIDA:
1.,
FECHA DE B FIRMA DEL @ FIRMA DEL :
CULMINACION: 2{ ) 05/[4 TRABAJADOR: | SUPERVISOR: -
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. ~ ORDENDETRABAIO-PINTURA
FECHA DE NUMERO DE
N° DE ORDEN: 1 5 /g/
EMISION: -'L% : L// PEDIDO: {:)—) ‘727
: RESPONSABLE:
RUBEN m’
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
2 : MESA DIAM. I MESA DE
MESA DE NOCHE A ESPEJO l— CAMA QUEEN |— CEIBO SHOGUN 4 PUESTOS — DESAYUNO
CEIBO-VITRINA MESA DIAM. Il
PEINADORA — PIEDECAMA |— CAMA KING — ZAFIRO — 6 PUESTOS — PORTA-VASOS |—
VITRINA 1 MESA DIAM. | MESA DIAM. Il
CENTRO ENTRET. M1 |— GAVETERO — DIAMANTE M.1 — 4 PUESTOS o 8 PUESTOS — SILLA DIAMANTE
VITRINA L MESA DIAM. | MESA DE
CENTRO ENTRET. M2 CAMA INDIVIDUAL — DIAMANTE M.2 —f 6 PUESTOS — ESQUINA +—1 SILLA ESMERALDA
CAMA VITRINA _L MESA DIAM. |
CENTRD/ENTRET. M3 MATRIMONIAL DIAMANTE M.3 8 PUESTOS MESAIDE CENTRO
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A
IDENTIFICACION: MEDIDA: IDENTIFICACION: MEDIDA:
CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A
IDENTIFICACION: MEDIDA: IDENTIFICACION: MEDIDA:
CEDRO [ | ROBLE | |  CEREZO ; NOGAL CLARO || CHOCOLATE
COLOR DE TINTA: 3
CAOBA | | cCOLONIA | NoeaLoscuro || wenGal | | Nsisy il
/8
FECHA DE ; FIRMA DEL N FIRMA DEL ~
CULMINACION: / W 7 TRABAJADOR: /@é‘m 5"2{) sunavnsoa;&t&

[
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. ~ ORDENDETRABAIO-PINTURA
FECHA DE NUMERO DE
N° DE ORDEN: 1 5 /g/
EMISION: -'L% : L// PEDIDO: {:)—) ‘727
: RESPONSABLE:
RUBEN m’
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
2 : MESA DIAM. I MESA DE
MESA DE NOCHE A ESPEJO l— CAMA QUEEN |— CEIBO SHOGUN 4 PUESTOS — DESAYUNO
CEIBO-VITRINA MESA DIAM. Il
PEINADORA — PIEDECAMA |— CAMA KING — ZAFIRO — 6 PUESTOS — PORTA-VASOS |—
VITRINA 1 MESA DIAM. | MESA DIAM. Il
CENTRO ENTRET. M1 |— GAVETERO — DIAMANTE M.1 — 4 PUESTOS o 8 PUESTOS — SILLA DIAMANTE
VITRINA L MESA DIAM. | MESA DE
CENTRO ENTRET. M2 CAMA INDIVIDUAL — DIAMANTE M.2 —f 6 PUESTOS — ESQUINA +—1 SILLA ESMERALDA
CAMA VITRINA _L MESA DIAM. |
CENTRD/ENTRET. M3 MATRIMONIAL DIAMANTE M.3 8 PUESTOS MESAIDE CENTRO
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A
IDENTIFICACION: MEDIDA: IDENTIFICACION: MEDIDA:
CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A
IDENTIFICACION: MEDIDA: IDENTIFICACION: MEDIDA:
CEDRO [ | ROBLE | |  CEREZO ; NOGAL CLARO || CHOCOLATE
COLOR DE TINTA: 3
CAOBA | | cCOLONIA | NoeaLoscuro || wenGal | | Nsisy il
/8
FECHA DE ; FIRMA DEL N FIRMA DEL ~
CULMINACION: / W 7 TRABAJADOR: /@é‘m 5"2{) sunavnsoa;&t&

[
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_—ry T NOMERODE | e
N° DE ORDEN: 1 F s / é‘
ECHA DE EMISION:| 74/, &6/24/ — 5 <,
i ; :  RESPONSABLE: e : ;
JAIRO Xf| neson O
CANTIDAD DE PRODUCTOS ESTANDAR A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
’ 2| soFis ¥ )
SOFA 2 PUESTOS = - -k 5 e L |
4| puestos MODULAR CHAISE-LONGE PUFF PIE DE CAMA
SILLA
SILLA DIAMANTE }— —
IR T ESMERALDA
SOFA 3 i
SOFA 2 PUESTOS |— | MODULAR |— CHAISE-LONGE |— PUFF £ PIE DE CAMA
PUESTOS C
SILLA
ILLA D NTI -
. irtiio ESMERALDA
CANTIDAD DE PRODUCTOS A MEDIDA A PROCESAR E IDENTIFICACION DE LOS MISMOS:
CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A CANTIDAD: ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO A
IDENTIFICACION: MEDIDA: IDENTIFICACION: MEDIDA:
MATERIAL DE SUEDE [ | MICROSUEDE [ | GOBELLNO [ | JAQUARD | | LONA
TAPIZADO PARA 7y =
ESTRUCTURA | | SEMICUERO SEMICUERO SEMICUERO
CHENILLE |} OTTOMANO CORRUGADO | LISO (33| ATERCIOPELADO j
A: “tosdo oS 02
REFERENCIA (COLOR): B: Tapicerer cafe”
C: Allre Rervs '
MATERIAL DE SUEDE - MICROSUEDE || GOBELLINO [ | JAQUARD = LONA oL
TAPIZADO PARA
COJINES evempi 1 sempans T sEMicUERO | semicuero |—| semicuero ||
e — CORRUGADO LIso — ATERCIOPELADO
A: “terdr > SuD O2
REFERENCIA (COLOR): B:
C: ) ;
CeEDRO [ | ROBLE [ | CEREZO —1 nocaLclare [ cHocolaTE [
i || ] | [}
COLOR DE PATAS:
CAOBA [ | COLONIA [ | NOGAL OSCURO % WENGAI [ | NEGR
o |C 2
FECHA DE 5 ] FIRMA DEL | FIRMADEL
CULMINACION: 32/08/[4 TRABAJADOR: e~ SUPERVISOR: {2

: =5
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ANEXO N° 53 - Modelo Propuesto para las Hojas de Ruta

Las hojas de ruta son documentos en los que se registra informacion relativa al

procesamiento de los productos a través de las distintas estaciones de trabajo, donde

cada producto tiene su propia hoja de ruta para poder tener un seguimiento y trazabilidad

del mismo mientras se esta fabricando o cuando ya se concluye el producto terminado.

Las hojas de ruta propuestas seran registradas por los empleados, comenzando

por la estacion de Ensamble y luego por las estaciones de Acabados, Pintura o Tapizado

segun corresponda. En la siguiente tabla se describe la informacion a registrar:

RESPONSABLE DE

CAMPO - p
INFORMACION DESCRIPCION REGISTRAR LA
INFORMACION
Indica el tipo de producto o mueble fabricado. Se debe marcar con una Trabajador estaciéon
Producto on ) .
X" la casilla correspondiente. ensamble
Personal de Se refiere al trabajador responsable del proceso de ensamblado del Trabajador estaciéon
ensamble producto. Se debe marcar con una "X" la casilla correspondiente. ensamble
Personal de Se refiere al trabajador responsable del proceso de acabados del Trabajador estacién
acabados producto. Se debe marcar con una "X" la casilla correspondiente. acabados
Personal de Se refiere al trabajador responsable del proceso de pintado del producto. | Trabajador estacion
pintura Se debe marcar con una "X" la casilla correspondiente. pintura
Personal de Se refiere al trabajador responsable del proceso de tapizado del producto. | Trabajador estacion
tapizado Se debe marcar con una "X" la casilla correspondiente. tapizado
Orden de Hace referencia a la orden de trabajo correspondiente al procesamiento .
s o - . Trabajador
trabajo n del producto en cada estacion de trabajo.
Estandar Indica si el producto fabricado es estdndar. Se debe marcar con una "X" la | Trabajador estacién
casilla correspondiente. ensamble
A medida Indica si el producto fabricado es a medida. Se debe marcar con una "X" la | Trabajador estacion
casilla correspondiente. ensamble
Numero de Indica el numero de pedido al cual pertenece el producto. En la estacién .
. . . Trabajador
pedido de Ensamble solo aplica para los productos a medida.
Indica si el trabajador esta conforme con la calidad del producto antes,
Conforme durante o después de iniciadas sus actividades. Se debe marcar con una Trabajador
"X" la casilla correspondiente.
Indica si el trabajador no esta conforme con algun aspecto de la calidad
No conforme del producto antes, durante o después de iniciadas sus actividades. Se Trabajador
debe marcar con una "X" la casilla correspondiente.
Planilla de no . . .
. Hace referencia a la planilla de no conformidad de producto en la que se .
conformidad de . . ., Trabajador
N describe la no conformidad y se desarrolla el plan de accidn.
producto n
Establece la fecha en la que el trabajador inicia el procesamiento del
Fecha inicio q ) P Trabajador
producto.
. Establece la fecha en la que el trabajador finaliza el procesamiento del .
Fecha fin q ) P Trabajador
producto.
MARNANA (7am- | Indica si el trabajador inicia o finaliza de procesar el producto en el turno .
N Trabajador
12pm) de la mafiana.
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TARDE (1pm- Indica si el trabajador inicia o finaliza de procesar el producto en el turno .
Trabajador
4pm) de la tarde.
Firma del Firma del trabajador para dejar constancia que finalizé con el .
. . ., . . Trabajador
trabajador procesamiento del producto en la estacidn de trabajo correspondiente.
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A continuacién se presenta el formulario de hoja de ruta propuesta, la cual se completé con informacion para
ejemplificar el registro de la misma:

HOJA DE RUTAN° 1

e ___ PRODUCTO e L
MESA DE CAMA VITRINA DIAM. CENTRO MESA DIAM. | MESA DIAM. II MESA DE SOFA 2
nocHe T inoiviouar  |H M.1 O| entrer.mz |2| apuestos |2 apuestos |O| esaquina  |E|  puestos (O
CAMA VITRINA DIAM. CENTRO MESA DIAM. | MESA DIAM. 11 MESA DE SOFA 3
ORA
R O matrivoniaL |H M.2 O| entrer.mz |2 epuestos |2] epuestos |®| pesayuno || puestos [P
VITRINA DIAM. CENTRO MESA DIAM. | MESA DIAM. Il MESA DE
MODU
ESFEM. (3] SAMREUEES 1T M.3 O| entrer.ms |2 spuestos |D| spuestos |B|  centro (U LAR 1O
: : . CEIBO-VITR. SILLA SILLA
M TA-VASO CHAISE-LO
PIEDECAMA || cAmakiNG |[|cEBO sHoGUN| O b O simneanre 1 amenaiss |} PORTAVASSS | LONGE | [
R RS
R LARGUERO. || PiEsERo || copeTe-BAUL || GAVETONES || PUENTES || GAVETERO |[] PUFF O
S 7 PERSONAIDEENSAMBLE © - 0 0 L
CARLOS l D ALEJANDRO I D GIOVANNI ﬂ RAIMUNDO D ANTONIO D NELSON I |
ORDEN DE - NUMERO DE 2
o
Bjisi eyt 4 ESTANDAR )| AMEDIDA |[] s CONFORME |Q(N CONFORME| ]
f MARNARNA TARDE
FECHA INICIO: PLANILLA DE NO
19 /OS /14 | am- 12pm) VR (tom-2pm) |O] mrmaoe @mnmnwmo DE
MARNANA TARDE TRABAJADOR:
FECHA FIN: UCTO N°:
Z78/14 | gam-12m) |%]_aom-apm) |0 st
T D T T T REREONAL DE ACRBADOS T :
RoLaNDO |1 DARWIN O CONFORME NO CONFORME| (]
MANANA TARDE
FECHA INICIO: > PLANILLA DE NO
Oﬁi/b?//cp 4| (7am - 12pm) (1pm - 4pm) |5 FIRMADEL s CONFORMIDAD DE
MARNANA TARDE TRABAJADOR: ||
FECHA FIN: / }0 7 PRODUCTO N°:
/3/59/ | gam - 12pm) |7 (1pm - 4pm) 1 I , °
D e : : oo 0 PERSONALDEPINTURA L e e e
‘ ORDEN DE ” NUMERO DE o
R
UBEN |x| it | £ ERBO: 355 CONFORME | p¢|NO cONFORME|
MANANA TARDE
FECHA INICIO: ; PLANILLA DE NO
OW‘{ (7am - 12pm) |®| (pm-2pm) |0 FIRMA DEL Zzéw' Z;ed CONFORMIDAD DE
EECHA FIN: [/ //L[ MARNANA TARDE TRABAJADOR: PRODUCTO N°-
g /i m (7am - 12pm) O (1pm - 4pm) g v )
R ~ PERSONALDETAPIZADO
ORDEN DE NUMERO DE
J
AIRO O NELSON O rrasao Ne: s CONFORME | ]|NO cONFORME|
MANANA TARDE
FECHA INICIO: PLANILLA DE NO
(zam - 12pm) |O'] (1pm-apm) {0} FiRmA DEL CONFORMIDAD DE
—— MARNARNA TARDE TRABAJADOR: iy iy
i (7am - 12pm) a (1pm - 4pm) a 3




ucAs 0§

Universidad Catdlica
ANDRES BELLO

ANEXOS

ANEXO N° 54 - Modelo Propuesto para la Planilla de No Conformidad de

Producto

En la planilla de no conformidad de producto se describen las No Conformidades

(fallas, defectos o errores) que el empleado detecta cuando recibe un producto en

proceso proveniente de la etapa u operacion anterior en cuanto a la calidad del producto

durante su proceso de fabricacion.

En caso de presentarse una No Conformidad del producto en proceso el

empleado debe llenar esta planilla y hacer entrega de la misma a su supervisor, el cual

establecera un plan de accion para dar solucién al problema detectado y analizar sus

causas.

En la siguiente tabla se describe la informacién a registrar en la planilla de No

Conformidad de producto:

CAMPO -

RESPONSABLE DE

- DESCRIPCION REGISTRAR LA
INFORMACION INFORMACION
PLANILLA N° Esun n'umer'o'(unlcoysecuenual)'con el que se AUTOMATICO
identifica la orden de trabajo.
FECHA DE EMISION Establece la fecha en' la que se generd la planilla de no TRABAJADOR
conformidad de producto.
Indica el tipo de producto o mueble que presenta la no
PRODUCTO conformidad. Se debe marcar con una "X" la casilla TRABAJADOR
correspondiente.
Se refiere al trabajador responsable de emitir la planilla
REMITENTE de no conformidad de producto. Se debe marcar con una "X" TRABAJADOR
la casilla correspondiente.
FIRMA DEL Firma del trabajador para dejar constancia que emitid la
TRABAJADOR planilla de no conformidad de producto. TRABAJADOR
DESCRIPCION DE LA S.e deben indicar las fallas o errores encontradgs enla TRABAJADOR
NO CONFORMIDAD calidad del producto que generan la no conformidad.
Formulacion del plan de accién donde se indican los
PLAN DE ACCION pasos a seguir para solventar el problema detectado y SUPERVISOR
continuar con la produccion.
FECHA DE Establece la fecha en la que inicia el desarrollo del plan
DESARROLLO de accion formulado SUPERVISOR
Firma del trabajador responsable de llevar a cabo el plan
FIRMA DEL de accion para dejar constancia que recibio las pautas del TRABAJADOR
RESPONSABLE para deJ anca g P
trabajo a realizar.
FIRMA DEL Firma del supervisor para dejar constancia que hizo
SUPERVISOR entrega de la planilla de no conformidad de producto con el SUPERVISOR

plan de accién formulado.
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A continuacion se presenta un modelo de la planilla de no conformidad

de producto, la cual se complet6 con informacion para ejemplificar el registro de
la misma:

'PLANILLA DE NO CONFORMIDAD DE PRODUCTO
FECHA DE

PLANILLA N°: 1

- +- % OJA DE RUTA N°:
e | OB | rono o7
PRODUCTO:
MESA DE VITRINA DIAM. MESA DIAM. | MESA DE SOFA 2
PIE DE CAMA
nocte | = M.1 apuestos || esauna  |E|  puestos O
VITRINA DIAM. MESA DIAM. | MESA DE SOFA 3
PEINADORA GAVETERO
. 0 M.2 spuestos || DEsavuno O| puestos  |H
CAMA VITRINA DIAM. MESA DIAM. | MESA DE
ESPEJO MODULAR
O| inowiouar |8 M.3 O| gpuestos |B| centro o o
CENTRO CAMA . MESA DIAM. Il
CEIBO SHOGUN PORTA-VASOS CHAISE-LONGE
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ANEXO NP° 55 - Presupuesto de Sistema de Gestion Empresarial (ERP)

Microsoft
Saatech CONTRATO DE FINANCIAMIENTO GOLD CERTIFIED
Y DE SISTEMA DE GESTION EMPRESARIAL Partner
PROFIT PLUS

—— Contrato # 574193

Enlre, FABRICA DE MUEBLES FERPA SRL neprsin i en esle Ao por LUCIAND PATRUNGD

AV EAN MARTIN CALLE EL AGUACATE CON SAN FRANCISOUITD EDF FERPA SAN MARTIN MUMCIFID LBERTADOR
(a0 o supssive y & los efecios de psle conlio denominads EL CONTRATANTE], por una parie y por [ olrs, SOFTECH

RIF: J-00051685-2

i e dhomicio en

CONSULTORES, CA_ domiclisda en Caracss & irstnla por anle f Ragisin Marcand] "IV de bs Cirunscipebn Judical del Distrilo Federal ¥ Eslade
Wiranda en fecha 07 de Agasio de 1998, baj of M9 de Toma 30-A Cin, (e o sudesve y & s elertos de etle tonirats densmicada EL CONSULTOR),

&0 este Ak por A persons que se identfica y suscibe al pie de el documenin, quisn ests suficeniemenis suloirads para esle acia,
han pelebradn &l presenle confrato de préstamo & ot 16 dias del mes d& Julic del 2014 o casal g& rige por | cliusulas siguienies:

CLAUSULA PRIMERA:

LA CONSLLTORA olorga en esle sclo & ELCONTRATANTE la canfidad de Bolfwares Fueries 50,368.80 en calidsd de présiama. EL
CONTRATANTE desifinarh b canlidad prestads o abont & cusila  de la propuesta 74103 I cah] Sl & ke Aci.

CLALIBULA SEGUNDA:

EL CONTRATAMTE cencelara a b Consullom la canfidad prestada medianis ef pago de a3 cuolas cuyes monles s2 defalan en & condidionado
de finsnciamiento &n este conlrala, & cusl forma pade Plegranie del migmo. Dichas csolas sakn pacadss & LA COMSULTORA en ks
Techas de vendimients indicadas en & condicionado de inancarmients conlenida en esle conicalo.

OBSERVACIORES

COMINCIDRES DE PAGO:

50% DE MICIAL ¥ 2 CUDTAS A 30 Dias CA

COTIZACION YALIDA POR CINCO [5) DiAS

Condicicnamienta:
Relaciin de licencias y Servicios Conbratados:
Deseripeion Carfidad Valer Unitario =)
Bestiia Proft Phas 3KDoo "Asansative” 0.1 Lik 1 ﬁmmh gmmEI-F
Eistorra Frofi Plus THDom "Homina" 12 Desiop 1 500000 B 400000 BuF
Becripodtn s PROFIT CARD ol i & 150000 B &, 19000 BaF
P b 0 40 Hovass 04 Satane 1 2080000 B ;Mpamon BuF
| LA s 5,350 80
[t to o Bs.F] §0, 348 80
Condicianes de Paga:
INICIAL 25,154.40 FRECUENCLA DE LAS CUOTAS: W DS
W, De Cunlas: 7 WONTD DE LA CUOTA: 12720 WF
Custas y Wencimienbos:
#Custa]  Monls | Vendmienks
INICIAL B8 e 20 B F || 1em7izntd
1 hzgeras e F| 160AR01S
] H2 a0 Bs F 1&@11
Clienle: PCAD4ZES - FABRICA DE MUEBELES FERPA SRL
Vendedor: TURY GONZALET
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Contrato # 574193

CLAUSULA TERCERA:

Er et e ristarda &n o pago de una o mas oeolas Fl CONTRATANTE deberd pagar & LA COMSULTORA, infereges moraloniss calodades saobre
&l monds ventido. Ademds de b ssspension de cusljuier Servicio que LA CONSULTORA ele preslando a EL DONTRATANTE, sin que esbe ullimo
pusda legsr ringin fipo d& resarcimientn por b no prestacion de Lenacios pendienies.

CLAUSULA CUARTA:
Si ocuffisse algure de ke sverins que se sefalin s adelinle en esls cdusuda oo considersrd resusllo de plena denscho el conkEls v,
& corsecusnci EL COMTRATANTE deberd pagar de inmedial a LA COMSULTORA kdis Las canidades que e adeuda en virlud del préstama gue
ks COMSLUILTORA le olofga de acuerda con esle conlraln, Dichos evenias son b sicuisnies:

) La Balla ée guav de una cuslesquiens de [as ool eslablecidas e ol conditionada de nancismienls contenido en esle conlraln y & diche

incurrplimienia permanece por un lapso de quines [15) diss confinues posisrionss l vencimisnin,

b La dedaracitn de nsslvencia_ alrass, eesaciin de pages, cesion de bienes o quishra de EL CONTRATANTE.
Eﬂﬂ!ﬂwt‘ una di s evenins ssfialados anedomente, lodas las cuolas o elecios comencilkes que EL CONTRATANTE adeude 3 LA
CONSULTORA, sarin ¥ pagaderas de Priedaly sn netesicad de nolifzacin ni dedaradin judcl.

CLAUSULA CUINTA:
Para lodis los elecins, derividos y conisoenciss de et conlrala, | parkes digen como dormicl especial y sxchusivo & la Gudad de Caracs ala
jurisdiciion de cuyes rbunales declsran somelerse sxpresaments,

POR FABRICA DE MUEBLES FERPA
LUCIAND PATRUND

(
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ANEXO N° 56 — Presupuesto de Equipos Radios Transmisores

A continuacién se presenta un presupuesto detallado para la adquisicion de
equipos radios transmisores el cual contiene el costo de los mismos y de las pilas

recargables con su respectivo cargador.

RADIO TRANSMISORES

COSTO COSTO

N DESCRIPCION CANT. UNITARIO (Bs) | TOTAL (Bs) PROVEEDOR

Radio Transmisor 22 canales, STYLEMARK, MERCADOLIBRE.
! Bellsouth, 5Km. Cantidad: 2. 3 2.995,00 8.985,00 Valencia, Carabobo.
) Cargador de 8 baterias AAA Lian 3 300,00 900.00 RAFAEL_686, MERCADOLIBRE.

Long. Caracas.
Baterias Recargables AAA, CONSOLESEXPERT,
3 Controletc, 1000mah.Cantidad:2 12 329,00 3.948,00 MERCADOLIBRE. Caracas.
TOTAL 13.833,00

Radio Transmisor 22 Canales Bellsouht 5 Kilometros Stylemark

BsF 2.995”

&= 1 cuota de BsF 2.995% con & gL
VISA @ BBVAProvincial
Mas opciones

-o Envio a acordar con el vendedor.
Consultar costos

Cantidad:

1+ Comprar

Tu compra esta protegida. Ver condiciones
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Cargador 2 En 1 Cargador D 8 Pilas Aaa Aa Recargable Bateria

Articulo nuevo 1 ven:

BsF 300%

&= 1 cuota de BsF 300 con & Mg

A VISA @ BBVAProvincial

Mas opciones

m LIAN LONG MOOEL: LLDS1
'w BPUT: AT 130V iets
FOR. NGO BATTERY. FORAM S2E: 0C 2

3mmAad
PUSN G = et it ]
1 3 rowen -

| !
fm SEEET L

-o Envio a acordar con el vendedor.

Consultar costos

jUttimo disponible!

Tu compra estd protegida. Ver condiciones

Bateria Pila Recargable Triple Aaa 1000mah Camara Controletc

Articulo nuevo 7 vendidos

BsF 329%

&= 1 cuota de BsF 329% con & Mee
VISA@  BBVAProvincial
Mas opciones

-o Envio a acordar con el vendedor.

Ver costos de envio

jUltimo disponible!

Comprar

Tu compra esta protegida. Ver condiciones

'

(
l 274



A
U C AB = Universidad Catdlica
o ANDRES BELLO

¥

ANEXOS

ANEXO N° 57 - Abaco Contentivo de los Tiempos Estandar y Unidades

Equivalentes para la Fabricacion de Muebles

Abaco de Tiempos Estandar y Unidades Equivalentes

Mesa de Noche 2.030,03 2,14
Peinadora 2.288,73 2,41
Cama Matrimonial o 2.672,87 282

Queen
Mesa Diamante Il - 6 2.143,62 226

Puestos
Silla Diamante 2.384,28 2,51
C.E. Médulo 1 2.146,11 2,26
C.E. Médulo 2 2.089,29 2,20
C.E. Médulo 3 2.146,95 2,26
Vitrina D. Mdodulo 1 2.288,79 2,41
Vitrina D. Mdodulo 2 2.556,98 2,69
Vitrina D. Mdodulo 3 2.363,97 2,49
Sofa de 2 6 3 Puestos 1.024,78 1,08
Sofa Modular 1.920,83 2,02
Puff 949,06 1,00
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ANEXO N° 58 — Utilidad Bruta por Producto

TABLA DE UTILIDAD POR PRODUCTO
PRODUCTOS UTILIDAD (Bs.)
MESA DIAMANTE I. 4 PUESTOS 4,800.00
MESA DIAMANTE I. 6 PUESTOS 5,850.00
MESA DIAMANTE 1. 8 PUESTOS 8,526.00
MESA DIAMANTE II. 4 PUESTOS 4,800.00
" MESA DIAMANTE II. 6 PUESTOS 5,850.00
& MESA DIAMANTE II. 8 PUESTOS 8,526.00
§ SILLA DIAMANTE 1,488.00
?, SILLA ESMERALDA 1,488.00
© VITRINA DIAMANTE. MODULO 1 4,050.00
VITRINA DIAMANTE. MODULO 2 5,190.00
VITRINA DIAMANTE. MODULO 3 3,240.00
CEIBO SHOGUN 7,590.00
CEIBO-VITRINA ZAFIRO 7,590.00
CAMA DISCOVERY. INDIVIDUAL 6,000.00
CAMA DISCOVERY. MATRIMONIAL 6,600.00
CAMA DISCOVERY. QUEEN 6,720.00
s CAMA DISCOVERY. KING 6,960.00
& PEINADORA CON ESPEJO DISCOVERY 3,750.00
;3: PEINADORA SIN ESPEJO DISCOVERY 3,450.00
8 MESA DE NOCHE DISCOVERY 1,890.00
GAVETERO 3,450.00
PIE DE CAMA 2,100.00
MESA DE DESAYUNO 0.00
CENTRO DE ENTRETEN. MODULO 1 2,460.00
CENTRO DE ENTRETEN. MODULO 2 2,670.00
CENTRO DE ENTRETEN. MODULO 3 3,000.00
SOFA ELECTRA. 2 PUESTOS 5,850.00
@ SOFA ELECTRA. 3 PUESTOS 7,200.00
g MODULARES ELECTRA 14,700.00
& CHAISE-LONGE ELECTRA 10,050.00
PUFF 2,100.00
MESA DE CENTRO 2,040.00
MESA DE ESQUINA 2,040.00
PORTA-VASOS 0.00
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ANEXO N° 59 — Célculo del Valor Presente Neto (VPN) y Tasa Interna de

(TIR)

A continuacion se presenta el Estudio Econdmico para las diferentes Alternativas

propuestas en el presente trabajo, evaluandolas para un plazo de cinco (5) afios y bajo

los indicadores econdmicos de Valor Presente Neto (VPN), la Tasa Interna de Retorno

(TIR) y Tiempo de Recuperacion de Inversion.

—
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ESTUDIO ECONOMICO ALTERNATIVA 1
DESCRIPCION oS
0 1 2 3 4 5
DIFERENCIA UTILIDAD NO AJUSTADO POR MEJORAS 1.689.535,87 1.689.535,87 1.689.535,87 1.689.535,87 1.689.535,87|
COSTO DE PERSONAL NUEVO ANUAL (263.916,47)  (263.916,47) (263.916,47) (263.916,47)  (263.916,47)
COSTO DE MANTENIMIENTO ANUAL 10% INVERSION (120.001,21) (120.001,21) (120.001,21) (120.001,21)  (120.001,21)
COSTO DE DEPRECIACION (5.584,22) (5.584,22) (5.584,22) (5.584,22) (5.584,22)
DIFERENCIA UTILIDAD OPERATIVA PROPUESTA 1.300.033,97 1.300.033,97 1.300.033,97  1.300.033,97 1.300.033,97
ISLR 34% 442.011,55 442.011,55 442.011,55 442.011,55 442.011,55
DIFERENCIA UTILIDAD NETA 858.022,42 858.022,42 858.022,42 858.022,42 858.022,42
COSTO DE DEPRECIACION 5.584,22 5.584,22 5.584,22 5.584,22 5.584,22
FLUJO EFECTIVO ANNUAL DE LAS OPERACIONES 863.606,64 863.606,64 863.606,64 863.606,64 863.606,64
FLUJO EFECTIVO DE LAS INVERSIONES (743.296,95)
FLUJO DE EFECTIVO TOTAL (743.296,95) 863.606,64 863.606,64 863.606,64 863.606,64 863.606,64
TRAM (%) 24% N VPN (Bs)
VPN (Bs) 1.627.635,26 0 (743.296,95)
TIR (%) 114% 1 (46.839,98)
2 514.818,86
3 967.769,54
4 1.333.052,35
N 1,1 afnos
ESTUDIO ECONOMICO ALTERNATIVA 2
afios
DESCRIPCION 0 1 2 3 2 5
DIFERENCIA UTILIDAD NO AJUSTADO POR MEJORAS 1.758.883,43 1.758.883,43 1.758.883,43 1.758.883,43 1.758.883,43
COSTO DE PERSONAL NUEVO ANUAL (263.916,47) (263.916,47) (263.916,47) (263.916,47)  (263.916,47)
COSTO DE MANTENIMIENTO ANUAL 10% INVERSION (120.001,21) (120.001,21) (120.001,21) (120.001,21)  (120.001,21)
COSTO DE DEPRECIACION (64.893,20)  (64.893,20)  (64.893,20)  (64.893,20)  (64.893,20)
DIFERENCIA UTILIDAD OPERATIVA PROPUESTA 1.310.072,55 1.310.072,55 1.310.072,55 1.310.072,55 1.310.072,55
ISLR 34% 445.424,67 445.424,67 445.424,67 445.424,67 445.424,67
DIFERENCIA UTILIDAD NETA 864.647,88 864.647,88 864.647,88 864.647,88 864.647,88
COSTO DE DEPRECIACION 64.893,20 64.893,20 64.893,20 64.893,20 64.893,20
FLUJO EFECTIVO ANNUAL DE LAS OPERACIONES 929.541,08 929.541,08 929.541,08 929.541,08 929.541,08
FLUJO EFECTIVO DE LAS INVERSIONES (2.077.039,72) 296.544,92
FLUJO DE EFECTIVO TOTAL (2.077.039,72) 929.541,08 929.541,08 929.541,08 929.541,08 1.226.086,00
TRAM (%) 24% N VPN (Bs)
VPN (Bs) 576.061,65 0 (2.077.039,72)
TIR (%) 36% 1 (1.327.409,81)
2 (722.869,57)
3 (235.337,11)
4 157.834,22
N 3,6 afos
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