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El Centro de Innovacién Tecnoldgica de la Madera (CITEmadera) tiene como misién promover la innovacién
tecnoldgica y empresarial, mediante un proceso continuo de transferencia de tecnologias, desarrollo de capa-
cidades e |1+D+i, orientados a incrementar de valor en la oferta productiva de las empresas y del sector de la

madera y el mueble.

El desarrollo de capacidades se realiza mediante la prestacidn de servicios de capacitacidn dirigidos a em-
presarios, trabajadores, técnicos y profesionales en general, vinculados al sector industrial de la madera y el
mueble; a través de la oferta de cursos regulares en las sedes del CITEmadera, asi como también por medio

de cursos a medida y/o programas integrales para empresas e instituciones.

Para la realizacién de los cursos de capacitacion, el CITEmadera ha desarrollo un conjunto de materiales téc-

nico- diddctico, organizados en series, para el apoyo y orientacién a los procesos de aprendizaje, siendo estas:

Serie 1. Competencias Basicas para la Produccién Industrial de Muebles y Carpinteria en Madera;
Serie 2. Competencias Bdsicas para la Gestion de MIPYME de Muebles y Carpinteria en Madera; y |a
Serie 3. Competencias Basicas para la Produccion Industrial de Muebles con Tableros de Melamina.
La cual comprende las siguientes Guias de Contenidos:

- “Elementos para la Fabricacién de Muebles con Tableros de Melamina”.

- “Disefno y Desarrollo de Muebles Contenedores con Tableros de Melamina”.

- “Produccion de Muebles Contenedores con Tableros de Melamina” .

La presente Guia de Contenidos “Disefio y Desarrollo de Muebles Contenedores con Tableros de Melami-
na” es la segunda de las tres Guias de Contenidos elaboradas para brindar informacién en la produccién de
mueble con tableros de melamina, la cual contiene las caracteristicas técnicas de los insumos, accesorios,
maquinas, equipos y herramientas; asi como las buenas practicas de seguridad e higiene en el trabajo que

toda empresa debe conocer como requisito basico en la fabricacién de muebles con este material.
Agradecemos a las empresas colaboradoras, quienes con sus opiniones y experiencias, revisaron critica-

mente los contenidos y el alcance de la presente Guia.

Jessica Moscoso Guerrero

Directora Ejecutiva del CITEmadera






ABREVIATURAS

cme
mm:

pt:
kg:

Kg}m:
Kg/m*:
Kg/m?:

Kg/cm?:

MDF:
HDF:

OSB:

PVC:

ABS:

uv:

PMMA:

Metro.

Centimetro.

Milimetro.

Pulgada.

Pie.

Pie tablar.

Kilogramo.

Metro cuadrado.

Kilogramo - metro.

Kilogramo - metro cuadrado.

Kilogramo - metro cubico.

Kilogramo - centimetro cubico.

Tablero de Densidad Media por sus siglas en inglés.
Tablero de Densidad Alta, por sus siglas en inglés.
Tablero de Fibras Orientadas, por sus siglas en inglés.
Policloruro de vinilo, por sus siglas en inglés.
Acrilonitrilo, Butadieno y Estireno, por sus siglas en inglés.
Rayos ultravioleta, por sus siglas en inglés.
Polimetacrilato de metilo, por sus siglas en inglés.
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INTRODUCCION

Los muebles de melamina estan marcando una tendencia en los hogares de muchos paises, estos son muy
demandados en espacios como la cocina, closets y gabinetes de bafio. No obstante hoy en dia estédn siendo
utilizados en una gran parte de la casa y oficinas.

Grafico 1
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Tipos de muebles en melamina.

Por las caracteristicas de los tableros de melamina, los muebles hechos con este material, son considerados dentro
de la clasificacion de muebles sintéticos, teniendo como caracteristicas principales:

e Tiempo de vida util relativamente corto, a diferencia de los tradicionales muebles de madera “para
toda la vida”.

e Limpieza de superficies sencilla, siendo resistente a detergentes o insumos varios de limpieza, gracias
a la polimerizacién de la melamina.

e Amplia gama de colores y texturas que no requiere trabajo adicional de terminacion.

e Diseno Lineal.




e Produccion estandarizada, y una mayor optimizacidn o aprovechamiento delinsumo en el proceso de
carpinteria.

En la Guia de Contenidos “Elementos en la Fabricacion de Muebles con Tableros de Melamina” de la Serie 3 de
materiales didacticos del CITEmadera, se presentan las caracteristicas basicas de los tableros aglomerados y
dentro de ellos los tableros de melamina; asi como las caracteristicas de los tapacantos, herrajes y accesorios,
con la finalidad de facilitar el conocimiento y la toma de decisiones en su seleccién y manejo en los insumos
en la produccidn de este tipo de muebles.

Cada vez mds las empresas productoras de muebles en madera, hoy complementan su oferta productiva con
muebles de melamina; existiendo en los Ultimos afios nuevas empresas especializadas en la produccidén de
estos.

Sin embargo, en la mayoria de las empresas existen algunos desafios que los productores de muebles con
tableros de melamina deben enfrentar para mejorar la calidad del mismo; ya que si bien es un mueble comun-
mente denominado “barato”, no por ello esta excepto de las exigencias de los consumidores por un mueble
versatil y diferenciado; que cumpla con los requisitos de funcionalidad, estabilidad, durabilidad y resistencia
exigido a todo mueble.

Los problemas que desmerecen la calidad de este tipo de mueble van desde el disefio, la definicién correcta
las dimensiones y formas del mueble, hasta una adecuada seleccién de los insumos, materiales y accesorios.

En la presente Guia de Contenidos “Disefio y Desarrollo de Muebles Contenedores con Tableros de Me-
lamina” se definen y describen conceptos y procesos de la fase del disefio y desarrollo del mueble para
una produccidén industrial; ayudando asi a empresarios y técnicos de las empresas, a tener disposicion de
herramientas e instrumentos practicos que les facilitardn la conduccién de las actividades de disefio asi como
la aplicacidn de buenas practicas en el proceso de desarrollo de los muebles, en las operaciones de pro-
duccidn y control de calidad del producto.

Esta Guia de Contenidos, conjuntamente con los Instructivos para las practicas y el plan analitico constituyen
el conjunto de instrumentos técnicos y didacticos dirigidos a facilitar los procesos de capacitacion mediante
el curso "Diseiio y Desarrollo de Muebles Contenedores con Tableros de Melamina”, el cual tiene como obje-
tivo que los participantes manejen herramientas conceptuales y practicas que faciliten el disefio y desarrollo
del mueble con melamina, a partir de:

e Analizar los conceptos e instrumentos que condicionan los procesos del disefio y desarrollo del pro-
ducto para una produccidén industrial de muebles con melamina.

e Elaborar bocetos y dibujo técnico de detalles a partir del disefio del concepto del mueble.

e Elaborar el listado de piezas, de tapacantos y accesorios del mueble interpretando el plano construc-
tivoy despiece.

e Definir el flujo de operaciones a partir de la construccién de prototipos incorporando buenas practicas
en el proceso de produccidn.




En la presente Gufa se desarrollan los contenidos organizados en cinco médulos como se describen a con-

tinuacion:

Moédulo

Objetivo especificos

Contenido

Modulo 1 Analizar los conceptos e | — Ergonomia y antropometria en el
Criterios y instrumentos que disefio de muebles.
procesos del condicionan los procesos |— Estandares y normas técnicas de
L del disefio y desarrollo funcionalidad y calidad del mueble.
disefio y del producto para una — Proceso del disefio: Conceptualizacidn
desarrollo del produccion industrial de o disefio del concepto y la ingenieria
mueble con muebles con tableros de del mueble o disefio de detalle.
tablero de melamina. — Desarrollo del mueble: Bosquejo o
melamina. plano constructivo, despiece y
listado de piezas, tapacantos y
accesorios. Prototipos, diagrama de
procesos y produccion.
— Consideraciones de carga
admisibles.
Moédulo 2 Conocer las reglas — Reglas basicas para la construccion
Sistema 32. béasicas del Sistema 32. de un mueble y montaje de
accesorios bajo el Sistema 32.
Médulo 3 Elaborar bocetos y dibujo |~ Pasos de la conceptualizacion:
Dibujo técnicoy | técnico de detalles a Identlﬂcamo_n y_seleccmn de ideas.
artir del disefio del — Pasos del disefio de detalle: Boceto
lectura de P St ;
concepto del mueble. y dibujo técnico. Herramientas de
planos. disefio.
M-odulo & Elaborar el listado de — Nomenclatura y tipos de planos.
Listado de piezas, de tapa cantosy  |— Lectura de planos o bosquejo
piezas y accesorios del mueble constructivo del mueble.

especificaciones
de tapacantos y
accesorios.

interpretando el plano
constructivo y despiece.

— Despiece y listado de piezas,
tapacantos y accesorios.

Médulo 5
Optimizacion de
cortes.

Distribuir las piezas en un
tablero de melamina

— Tipos de cortes.
— Pasos de optimizacion de cortes.







MODULO 1

CRITERIOS Y PROCESOS DEL DISENO Y DESARROLLO
DEL MUEBLE CON TABLERO DE MELAMINA

El sector del mueble estd cambiando continuamente como respuesta a las exigencias del mercado, que obli-
gan a los productores a innovar en forma continua para mantenerse competitivos.

En ese sentido el uso del tablero de melamina se ha insertado ampliamente en el mercado del mueble, con-
tribuyendo a aumentar significativamente el catdlogo de productos, siendo sus principales factores de inno-
vacion el disefio, colores y texturas del mismo material.

El disefio como factor de innovacidn en el producto es fundamental; incidiéndose en la identificacion de las
necesidades de los usuarios, considerando lo que éste espera del producto, como lo utilizard y que requisitos
debe cumplir para garantizar su confort.
Grafico 2
Mueble en melamina.

En ese sentido, el disefio del mueble comprende una parte de aspectos practicos, como son su uso (ampli-
tud, lugary entorno, durabilidad) entre otros; y otra estética referida a la percepcién del mueble por parte del
futuro usuario; ambos deben responder tanto a la satisfaccién racional como emocional de las necesidades
de los consumidores” .

Mientras que el desarrollo del mueble, es la fase posterior que comprende la descripcién de todas las espe-
cificaciones técnicas del mueble que facilitan la produccién del mueble disefiado.

"Disefio orientado por las personas. Articulo revista IBV




En el presente mddulo se describen algunos conceptos y criterios basicos que intervienen en el disefio y de-
sarrollo del mueble con tableros de melamina, considerados como procesos de la etapa anterior del proceso
productivo, propiamente dicho.

1. DISENO DE MUEBLES

El disefio es el proceso en el cual se realiza, un conjunto de actividades de creacidn de conceptos y
planificacién con el objetivo de obtener un objeto que no existia o de modificarlo significativamente
para crear otro. En este sentido, el disefio en la industria del mueble, esta intimamente ligado al pro-
ducto en si, pero también a las estrategias de innovacion de las empresas para agregar valor y diferen-
ciacidn a sus productos en el mercado.

DISENO mmsmp CREACION DE VALOR — DIFERENCIACION

El disefio como actividad se define como la representacién o idea de un mueble que se
genera antes de su realizacidn. Esta representacién mental o conceptualizacidn debe ser
luego representada en un boceto, plano, maqueta u otra descripcidn de detalle para su
fabricacion.

1.1 FASES DEL DISENO
El disefio como proceso considera dos fases: Disefio de concepto o conceptualizacién, y disefio pre-
liminar.

e La fase de Conceptualizacién, consiste en buscar ideas o principios de solucién a un problema
identificado o la satisfaccién de una necesidad del posible consumidor del mueble. En esta fase
se genera una o varias alternativas o ideas de muebles pero sin mayores estructuras de solucién
suficientemente acabadas como para materializar el producto final.

e La fase de Disefo Preliminar o boceto, consiste en la concrecién del mueble en un boceto o
dibujo determinando sus componentes e interacciones con el suficiente grado para poder evaluar
objetivamente. Se obtienen formas especificas, propuesta de materiales y planos de conjunto, con
dimensiones generales que representan a la idea del mueble como un conjunto de piezas, compo-
nentes, uniones y acoplamientos.

Se inicia el proceso de disefio analizando las necesidades o expectativas de los consumidores con
respecto al mueble. Estas se conocen a partir de estudios u observacion de las tendencias, moda,
estudios de mercados especificos o pedidos que realizan directamente los clientes.




Grafico 3

Boceto de un escritorio.
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Asimismo, es indispensable que el disefiador concrete la representacién del mueble en un boceto con-
siderando aspectos tales como:

e Funcionalidad del mueble, relacionada con el uso que se le dard y caracteristicas de las perso-
nas que lo van a usar, para ello tendra como herramientas bdsicas sus conocimientos sobre la er-
gonomia y antropometria, aplicados como principios bdsicos de normas o estdndares sobre medi-
das o dimensiones del mueble.

e Formas que relacionadas con los elementos den funcionalidad al mueble, es decir, la simetria,
equilibrio, movimiento, pesadez o ligereza y con el gusto visual del color, contraste, textura, etc.

® Materiales que se usardn en la fabricacion del mueble. En este aspecto sera muy importante el
conocimiento del disefiador sobre las caracteristicas y propiedades de los tableros de melaminay
otros insumos y accesorios adecuados en la produccién de este tipo de muebles. Estos aspectos
han sido desarrollados ampliamente en la Guia de Contenidos “Elementos para la Fabricacion de
Muebles con Tableros de Melamina” .




1.2 ERGONOMIA Y ANTROPOMETRIA

"Ergonomia o Factores Humanos, es la disciplina cientifica relacionada con la comprensién de las
interacciones entre los seres humanos y los elementos de un sistema, y la profesién que
aplica teoria, principios, datos y métodos de disefio para optimizar el bienestar humano y
todo el desempefio del sistema2."

En el campo del disefio de muebles el objetivo del conocimiento ergonémico son los consumi-
dores, usuarios y las caracteristicas del contexto o ambiente en el cual el producto (mueble) es
usado y se denomina ergonomia del producto.

La ergonomia del producto es el estudio de los factores ergondmicos en los productos
buscando adaptar o crear productos y elementos de uso cotidiano o especifico de mane-
ra que se adapten a las caracteristicas de las personas que lo van a usar.

Aplicado a la produccién de muebles, el disefio ergondmico esta adaptado a las caracteristicas,
capacidades y movimientos de las personas que usaran el mueble, buscando eficiencia en su uso,
seguridad y una configuracién de sus formas que indique su modo de uso.

Para determinar estas caracteristicas la ergonomia se basa en la antropometria, ciencia que de-
termina las medidas del cuerpo humano entre los individuos o grupos en funcién de la raza, edad,
sexo, etc.

En este sentido las mediciones antropométricas determinan las dimensiones estructurales como
estatura, largo de antebrazo y otras medidas, que sirven de base para dimensionar los muebles a
usar por el grupo de poblacién a los que se dirige®.

Grafico 4

Estudios antropométricos.

Entonces, considerar los factores ergonémi-
cos en un mueble genera beneficios en la

produccidn, disminuyendo errores o re-pro-
cesos; asi como en la satisfaccion de los con-

Intervertebral L5/S1

sumidores por la disminucién de riesgos de

qi incomodidades y hasta enfermedades por

ladera

Tal/ el uso de inadecuados disefnos de muebles
' dila en el aspecto ergondmico.

|

2 Definicién de la International Ergonomics Association (IEA)
3 Wikipedia http://es.wikipedia.org/wiki/Ergonom%C3%ADa (Americans With Disabilities Act)
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Factores ergonémicos para la fabricacion de muebles.
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Concluyendo:

En la fase de disefio, es una tarea principal, la recopilacidn de informacidn a partir de la cual surgiran
ideas sobre cual es el mueble que conviene desarrollar. En este momento se debe considerar qué
demandas relacionadas con la ergonomia (comodidad, funcionalidad, movilidad y seguridad) se
deben cubrir en el mueble.

Para ello es (til responder a preguntas como las siguientes:

{Quiénes son los usuarios?

{Quiénes son los compradores?

;Qué funciones va a desarrollar el mueble?

{Qué normas, estdndares o directivas son de aplicacion?

1.3 NORMAS TECNICAS Y ESTANDARES

Las normas son reglas a adoptarse en la fabricacién de muebles orientadas a proteger al consumidor.
En el Perd existen las Normas Técnicas Peruanas (NTP) validadas por el INDECOPI, que tienen como
objetivo establecer los requisitos de calidad y aptitud de un producto buscando, reducir la variabilidad,
definir y clasificar variedades, incrementar la compatibilidad, la intercambiabilidad, y la comodidad de
uso; asi como contribuir a la seguridad, la proteccién de la salud. Estas normas son de cardacter volun-
tario pero su uso ayuda a la estandarizacién de la produccién y a elevar la calidad de un producto a
normas internacionales.

Los estdndares se refieren a las caracteristicas comunes que un mueble debe tener para lograr una uni-
formidad en la calidad del mismo. Los estandares son aplicados en la produccién industrial o en serie
por lo que permiten disminuir las diferencias entre los productos.

Un aspecto fundamental en el desarrollo de normas y estdndares para la produccién industrial de
muebles son las medidas ergondmicas de las personas, que sirven como referencia para establecer las
dimensiones de los muebles.

Grafico 6

Medidas ergondémicas para el disefio de un repostero de cocina.

75cm 94 cm




Como se ve en el grafico 6, el disefio de un repostero de cocina (inferior y superior) se ha establecido
estdndares segun la persona usuaria, estableciéndose criterios de altura para personas con discapa-
cidad como la altura promedio de la poblacién de las amas de casa.

Un repostero demasiado bajo o demasiado alto, obliga a asumir posturas incorrectas que, a la
larga, pueden afectar grandemente a la espalda.

Sin embargo, es importante considerar que los estandares y normas deben ser revisados en el
tiempo ya que siguiendo el ejemplo, las personas han ido aumentando en estatura, por lo que las
dimensiones del mueble deben acompafiar dicho cambio para asegurar su funcionalidad y calidad
en cuanto a lo ergondémico.

En el siguiente grafico se presentan medidas estandar para una silla de oficina y una carpeta es-
colar para nifios de primaria.
Grafico 7
Medidas antropométricas de una silla de oficina y carpeta escolar.

56 cm
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Las normas o estandares relacionados con la ergonomia del mueble son especificos, por lo que es impor-
tante conocer las normas y estandares segun la linea de muebles de la empresa.

DESARROLLO DEL PRODUCTO

El Desarrollo del Producto es conocido como la fase de disefio de detalle; comprende la descripcién de
todas las especificaciones para la produccién del mueble disefiado.

Parala produccién de muebles con tableros de melamina, se debe desarrollar el dibujo técnico, listado de
piezas, y prototipo. Luego se define el flujo de operaciones y finalmente, se procede a la produccién. Sin
embargo en esta guia incluiremos el proceso de optimizacidn de corte ya que esta estrechamente ligado
al disefio de las piezas y componentes.

2.1 DIBUJO TECNICO

El dibujo técnico es la representacion grafica de las especificaciones de medidas, formas y uniones del
mueble disefiado. El dibujo técnico puede ser: Bosquejo constructivo en dos o tres dimensiones, planos
de elevacion (con vistas frontal y laterales y cortes) y proyecciones (plano con perspectiva explosiva).

Grafico 8
Tipos de Dibujo Técnico: Bosquejo, Planos y Proyecciones.




Para la elaboracién de planos de elevacién es importante conocer la nomenclatura y el trabajo a escala,
que indica la relacién de dimensiones del objeto real y su representacion en el dibujo.

El plano en perspectiva explosiva o proyeccidn, tiene como finalidad indicar en forma ordenada y precisa
la secuencia de ubicacién de las piezas que conforman el mueble, permitiendo con ello a cualquier
operario realizar la presentacién del mueble.

2.2 LISTADO DE PIEZAS

A partir del andlisis de la informacién en el bosquejo o plano del mueble, se identifican las piezas que lo
componen, asi como las medidas y formas de cada una. En los muebles con melamina, se conoce esta
actividad como el “despiece”. Todos esos elementos se registran en un instrumento al que se conoce
como listado de piezas.

TABLERO PIEZAS

# | Esp| Material |Color |Cant|Ancho |Largo |Observacion

A | 15 | Melamina | Sauce 4 400 500 | Cubierta-Repisa-Pino

B | 15 | Melamina | Sauce 2

C | 15 | Melamina | Sauce 2 | 375 | 500 | Repisas Interiores e ese
D | 15 | Melamina | Pino 2 | 360 | 500 |Puertas e

E | 15 | Melamina | Sauce 2 100 500 | Zécalo e

F | 15 | Melamina | Pino 1 500 735 | Respaldo Ve =

T
T
f\J

En el listado de piezas, ademds se sefialan los tipos de tapacantos y accesorios a usar, especifica-
dos en el disefio del mueble.




2.3 PROTOTIPO

Una vez obtenido las especificaciones técnicas del mueble se desarrolla el prototipo. Este puede
ser en tamafio natural o a escala. Actualmente se realiza este proceso en forma digital, a través de
programas especiales como el Skecht up, Domus, Armarios, Teo win, entre otros, que permiten
presentacién en tres dimensiones (3D) del mueble.

El desarrollo de un prototipo permite el intercambio de opiniones entre los responsables del
disefio y el cliente o jefe de produccidn en aspectos como funcionalidad, estética, etc; antes de
producirlo. Asimismo, los prototipos de caracter funcional son Utiles para resolver problemas y
llegar a acuerdos con el cliente. Asi mismo estos programas te permiten armar el listado de piezas
y accesorios y en algunos casos enlazarse al programa de optimizacién de corte de piezas.

Grafico 9

Prototipo de mueble de cocina inferior en 3D.

T

2.4 DIAGRAMA DE PROCESOS

Define las operaciones bdasicas de la carpinteria para la fabricacion de muebles de tableros con
melamina son: Cortes, aplicacidn de cantos, perforaciones y/o ranurado, armado y acabados. Te-
niendo en cuenta éstas operaciones y los resultados del analisis del prototipo desarrollado, se
define el diagrama de procesos teniendo como base el plano o bosquejo constructivo y la lista de
piezas.

Almacén de materiales Perforaciones previas

Cortes especiales Colocacién de tapitas

Pegado de tapacantos @ Armado de estructuras Limpieza

Armado de cajones @ Embalaje del mueble

-
O

Optimizacién de planchas

Seleccion de planchas Perforado

Cortes rectos de planchas Ranurado Colocacién de cerrajerias

OROR O
(-
OpO&

Habilitado Maquinado Armado Acabado




SIMBOLO DESCRIPCION ¢ PARA QUE SE UTILIZA?

da origen al proceso. Este paso no forma en si parte del
nuevo proceso.

/A Origen o inicio Este simbolo sirve para identificar el paso previo que

Operacion Indica las principales operaciones del proceso. Se
considera una operacion cada vez que la pieza es
cambiada intencionalmente en cualquiera de sus
caracteristicas.

Inspeccién Indica verificacién de calidad, cantidad o caracteristica
de la pieza en los procesos.

@ Fin Indica el fin de las operaciones en cada uno de los
procesos.

2.5 PRODUCCION

Este proceso como anteriormente se menciond incluye los procesos de corte, aplicacidon de cantos,
perforado y/o ranurado, armado y acabados.

Una de las actividades especificas en la produccién de muebles con tableros de melamina es la optimi-
zacion al momento del corte. Este proceso consiste en la representacion grafica de la distribucién de
las piezas previo al corte, considerando las dimensiones del tablero de melamina.

Esta actividad se puede realizar de manera manual o computarizada, ya sea en su propia empresa o en
los centros de servicio y/o venta de tableros.

Actualmente en el mercado, existen programas especificos que facilitan la elaboracién gréfica incor-
porando digitalmente las especificaciones de medidas.

A continuacioén se describen algunos de los programas:
2.5.1 CORTE CERTO

Es un software de optimizacién de tableros para cortes rectangulares. Para facilitar su manejo sin
necesidad de entrenamiento, éste programa se desarrolla a partir de botones grandes en la parte
superior de la pantalla, que se mantienen todo el tiempo en forma visible. De esos, los principales son:

® RECURSOS, estdn las planillas para registro de las planchas disponibles para el corte y definicién
de retazos.

e PROYECTOS, describe visualizando las piezas cortadas, con sus cantidades y dimensiones.

e CALCULO, permite una serie de configuraciones, incluyendo la posibilidad de probar las mejores di-
mensiones posibles para la compra de planchas, como se ve en la figura abajo del gréfico anterior.




e VISUALIZA, abre las pantallas con los mapas de corte, que pueden ser analizados individual-
mente o en conjunto. Posibilita editar en forma manual cada mapa, incluyendo la creacién y
eliminacién de piezas.

Grafico 10

Pantalla de optimizacién.
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2.5.2 CUTMASTER

Es un programa de optimizacién de cortes para cualquier clase de materiales.
CutMaster 2D Pro es un paquete de software profesional, creado especificamente para un ambiente
de fabricacién.

Caracteristicas principales:

e Estd preparado para brindar una solucién individual
e Es facil de utilizar

e Crea detallados reportes

e Realiza cdlculos rapidamente

e Reduce dramdticamente los errores

e Ahorra dinero, tiempo y material




Grafico 11

Pantalla de optimizacion.
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2.5.3 LEPTON OPTIMIZER
El software entrega planos de corte detallados indicando la forma éptima de cortar las piezas.

Permite aprovechar sobrantes almacenados, imprimir etiquetas auto adhesivas con cédigos de
barra, modificar los planos de corte en forma manual, definir piezas de relleno, enlaces de CNC,
importar y exportar informacién desde y hacia otros sistemas, etc.

El sistema exporta informacién que puede ser tomada por sistemas externos, tales como pro-
gramas de disefio, gestidon comercial, etc.

EL sistema se provee en diversas versiones. Lepton Optimizer cuenta con una herramienta Unica,
que no existe en ningln otro software de optimizacidn, que permite hallar el Lote Optimo de Pro-
duccidn. El sistema analiza cudl es la cantidad éptima a producir para que el costo por unidad sea
el menor.

La labor de optimizacién es muy beneficiosa para aprovechar al maximo el material a utilizar, lo
cual es posible alcanzar gracias a la estandarizacién de los formatos de tableros.




Grafico 12

Pantalla de optimizacién.

2.5.4 TEO WIN
El optimizador de tableros de TeoWin es un mddulo independiente capaz de funcionar en solitario o
ligado con todo el sistema.

Su principal funcidn es la de aprovechar al maximo los materiales a través de la definicidn de dpti-
mos patrones de corte que minimicen las mermas. En otras palabras, el optimizador de tableros de
TeoWin le permitird realizar:

e Calculo de las optimizaciones a partir de las érdenes de produccidn y teniendo en cuenta las
caracteristicas del material a cortar (por ejemplo: direccién de la veta).
e Gestidn de sobrantes, para un mejor aprovechamiento del material.
e Estadisticas de optimizacidn relativas a cada patrén.
e Diferentes tipos de optimizaciones a elegir, segtin objetivo:
© Maximo aprovechamiento del material.
© Mejor eficiencia de corte (un solo giro de plancha)
© Minimo coste de corte.




En conclusién:

Las actividades de disefio y desarrollo del producto implican pensar y planificar la produccién de
muebles antes de realizarla, consiguiendo de esa manera asegurar la calidad, eficiencia y competi-
tividad en la empresa.

Es importante que considere la aplicacion de normas y la estandarizacion en esta fase con el objetivo
de elevar el valor agregado de su producto y ayudar a la optimizacién en el proceso de produccidn.

3  CONSIDERACIONES EN EL DISENO DE COMPONENTES DE MUEBLES
CON TABLEROS DE MELAMINA.

Al momento de disefiar un mueble con repisas es necesario tener en cuenta el distanciamiento entre los
apoyos o distancia de la repisa y estimar el peso maximo que va a soportar a fin de evitar una curvatura
o deformacion excesiva en el mueble con el transcurso del tiempo.

La deformacién admisible es la deformacién o curvatura maxima que puede tener una repisa al soportar
una determinada carga. Esta depende de la distancia entre los apoyos (D). Por eso se sefiala la defor-
macién maxima admisible como la relacién entre la distancia entre los apoyos y una constante de 180. La
deformacién maxima admisible debes ser 1a2 mm y se puede calcular con la siguiente formula:

Deformacién admisible = Distancia entre apoyos

180

3.1 CARGA ADMISIBLE

Al tener establecida ya una distancia entre apoyos y al fijar un limite de deformacién, indirectamente
se establece un maximo de carga para estas condiciones.

Dependiendo del tipo de mueble y repisa, existirdn diferentes condiciones y recomendaciones, las
cuales a continuacidn se detallan a manera de ejemplo:

Tipo de mueble Apoyo Repisa
Profundidad (mm) Ancho (mm)
Repostero inferior Dos extremos 500 400 a 600
Repostero Superior Dos extremos 300 400 a 600
Librero o biblioteca Dos extremos 450 450 a 900
Armario Dos extremos 550 450 a 900

Al colocar una cierta carga sobre una repisa se produce al instante una deformacidn elastica, lo cual
significa que al retirar, esta carga la deformacidn desaparece. Si la carga es permanente, comienza a
aparecer una deformacidn estatica o fluencia lenta, que no desaparece al retirar la carga*.

¢ (%, %), Disefio Y Construccién De Muebles Modulares. BuenasTareas.com. Recuperado ®, %, de http://www.buenastareas.com/ensayos/Dise%C%B"o-y-

Construcci%C%B3*n-De-Muebles-Modulares/52%58 html




Asi se define:

Carga admisible como la cantidad de kg que puede soportar una repisa de tablero

melaminico de 15 0 18 mm y una separacién de los apoyos determinada.

3.1.1 REPOSTERO SUPERIOR

REPOSTERO SUPERIOR

PROFUNDIDAD

300 mm
PRODUCTO MELAMINA
Carga admisible (kg.)
SEPARACION DE APOYOS

15 mm 18 mm

600 mm 19 26

550 mm 22 30

500 mm 25 34

450 mm 30 40

400 mm 37 50

3.1.2 REPOSTERO INFERIOR

REPOSTERO INFERIOR

PROFUNDIDAD

500 mm

PRODUCTO

MELAMINA

SEPARACION DE APOYOS

Carga admisible (kg.)

15 mm 18 mm
600 mm 27 40
550 mm 32 47
500 mm 38 54
450 mm 46 68
400 mm 55 83

I




3.1.3 ARMARIO

T
PROFUNDIDAD 550 mm i
PRODUCTO MELAMINA i
Carga admisible (kg.) ____%
SEPARACION DE APOYOS
15 mm 18 mm
900 mm 15 22 :
850 mm 19 24
800 mm 22 27
750 mm 24 30
700 mm 26 33
650 mm 29 38
600 mm 31 44
550 mm 35 50
500 mm 40 60
450 mm 47 70

A partir de las especificaciones en los ejemplos descritos, se puede concluir que a mayor distancia-
miento de los apoyos, menor es la carga admisible y viceversa.







MODULO 2

SISTEMA 32

1. SISTEMA 32

Inventado en Europa hace ya varias décadas, cuando la distancia minima entre los cabezales de las
maquinas de perforado multiple era de 32 mm, y del cual se deriva el nombre de Sistema 32.

Este consiste en un patrén de perforado de 32 mm de distancia entre centro y centro del portabrocas,
por lo tanto las perforaciones, bajo este sistema, solo pueden hacerse a distancias que sean igual o
multiplo de 32 mm; Ejemplo: 32, 64, 96, 128, 160, 192, 224, 256 mm.
Grafico 17
Despiece y armado de un mueble bajo el Sistema 32.
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Este sistema de modulacidn de las perforaciones revoluciono la fabricacién de muebles en forma
tan eficaz que practicamente todos los fabricantes de herrajes del mundo lo adoptaron en sus pro-
ductos; facilitando asf la planificacién, sistematizacién y fabricacién de un mueble, al mismo tiempo
que permite infinitas variables para la disposicién de sus componentes, dado que pueden ofrecer,
con un ndmero determinado de piezas, una cantidad de usos y aplicaciones variadas y generando
una forma de transporte efectivo de las piezas que permite el montaje en situ.

Su esencia se centra en un patrén de agujeros aplicado alos costados verticales, frentes de cajones
y puertas; en base a un simple método matematico, siendo el corazén del método europeo de
construccidn por caja.

Sus reglas basicas son:

e La distancia entre los agujeros es de 32 mm. de centro Grafico 18

eescesccesec e

a centro. Plantilla de uso del Sistema 32.

e Las perforaciones son de 5 mm de didmetro.

e Estos agujeros estan en dos filas paralelas que van de
arriba a abajo de los lados del panel.

e | a distancia del canto frontal del mueble al centro de
los agujeros para repisas o entre piezas es de 37 mm;
esto permite el acople de bisagras y correderas.

e La distancia entre centros de los agujeros del frente
y los de atrds deben ser divisible entre 32.

e La altura total del mueble o gabinete debe ser multi-

plo de 32, para que al ser dividido entre 32 resulte
un ndmero entero.

Grafico 19

Aplicacidon del Sistema 32 en el disefio.

800 mm




Grafico 20

eeccesccesccese

Reglas basicas de distanciamiento del Sistema 32.
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e El montaje de herrajes se facilita, pues la mayoria ya viene preparado con este sistema con orifi-
cios a 32 mm de distancia (Bisagras, correderas, sistemas MINIFIX, RaFIX, entre otros) compati-
bles con el sistema 32 de agujereado. Las mas comunes son las bisagras y correderas europeas.

Grafico 21
Montaje de herrajes bajo el Sistema 32.
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e Las bisagras se colocan en el panel con una placa que tiene dos orificios espaciados a 32 mm.

Grafico 22

Colocacion de bisagras bajo el Sistema 32.
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e Las correderas requieren que una gufa sea multiplo de 32mm desde la primera fila, porque sus
agujeros de montaje estan espaciados en intervalos de 32 mm.

§ Ukt
I
=5

Grafico 23
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Colocacion de correderas bajo el Sistema 32.
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e Sj bien existen numerosas consideraciones y aplicaciones relacionadas con el espaciado de 32 mm
y la afiadidura de piezas y herrajes, los frentes de cajén y las puertas son los mds importantes.

Una regla principal del sistema de 32 mm es que todas las puertas y frentes de cajén deben tener
una altura multiple de 32 mm. El método mds comun de la disminucidn de la eficiencia del sistema
es romper esta regla.

Cuando todas los frentes de cajones y puertas tienen alturas incrementadas en 32 mm, todas ellas
se centraran en, o entre, los agujeros del sistema y sus bordes superior e inferior estaran siempre
a la misma distancia de un agujero sistema.

En otras palabras, la afladidura es una constante (32 mm) y todos el herrajes puede ser montado
a una distancia igual desde la parte superior y / o inferior de todas las caras, por ejemplo, bisagras
y herrajes cajén cara de montaje.

Con las caras completas de superposiciéon y media superposicion, todos los bordes superior e in-

ferior se centrardn en o entre los agujeros del sistema. Los paneles compartidos, todos los bordes
estardn a una distancia igual desde el centro de los paneles horizontales y verticales.

Aplicacion del Sistema 32

Unidades 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Decenas

0 0 32 64 96 128 160 192 224 256 288
1 320 352 384 416 448 480 512 544 576 608
2 640 672 704 736 768 800 832 864 896 928
3 960 992 1024 1056 1088 1120 1152 1184 1216 1248
4 1280 1312 1344 1376 1408 1440 1472 1504 1536 1568
5 1600 1632 1664 1696 1728 1760 1792 1824 1856 1888
6 1920 1952 1984 2016 2048 2080 2112 2144 2176 2208
7 2240 2272 2304 2336 2368 2400 2432 2464 2496 2528
8 2560 2592 2624 2656 2688 2720 2752 2784 2816 2848
9 2880 2912 2944 2976 3008 3040 3072 3104 3136 3168

Este cuadro permite dimensionar los laterales de cualquier proyecto para adaptarlo al sistema 32

Fuente: El Gran Hafele. Sistema 32







MODULO 3

DIBUJO TECNICO Y LECTURA DE PLANOS

En el médulo anterior de la presente guia de contenidos se define al dibujo técnico como el bosquejo o dibujo
en el que se especifican las estructuras, partes y piezas con medidas del mismo, siendo conceptualizado y
boceteado en la fase de disefio.

El dibujo técnico de un mueble puede elaborarse en forma manual o por computadora. Actualmente en el
mercado se ofrecen diversos programas de disefio especificos para esta industria, que facilitan la elaboracién
de los Dibujos Técnicos y planos a partir de la digitalizacion de las especificaciones y medidas de partes y pie-
zas; como son el Domus, Armarius, Teo Win entre otros.

El dibujo técnico puede representar graficamente el mueble en dos dimensiones (largo y ancho) o tres dimen-
siones (largo, ancho y profundidad). La diferencia con los planos es que éstos son dibujos que se elaboran
considerando escalas y cotas con los que se describen en forma mas precisa las medidas de cada una de las
piezas del mueble.

En este mddulo se describen los pasos para elaborar un dibujo constructivo de un mueble contenedor en tres
dimensiones de un mueble a mano alzada y pautas para una correcta interpretacién de los planos del mismo.

1. PUNTOS DE FUGA Y PERSPECTIVA

La elaboracién del bosquejo constructivo de un mueble a mano alzada se puede realizar partiendo de la definicién
de dos puntos de fuga.

1.1 PUNTOS DE FUGA
Son puntos dpticos que se definen a cualquiera de los dos lados del centro de visidn hacia los cuales
convergen las lineas paralelas que se alejan de nosotros dando la impresién de desaparecer.

Los puntos de fuga en un dibujo se utilizan para representar distancia y profundidad como se puede
observar en el dibujo, es decir, para dar perspectiva.

39




Grafico 25
Dibujo con dos puntos de fuga de armario de dos puertas.

Como se menciond, la perspectiva en el dibujo facilita la representacién de profundidad y
posicion relativa de los objetos o parte de ellos. Es asi que dibujar con perspectiva de un mueble
permite describir tres dimensiones en una superficie plana, logrando representar la posicién o
distancia entre sus elementos y la profundidad de los elementos que lo componen.

Si queremos dibujar un escritorio representando las tres dimensiones: largo, ancho y altura, lo
podemos realizar identificando dos puntos de fuga partiendo de un punto en el horizonte.

Grafico 26
Dibujo de escritorio a partir de dos puntos de fuga.




2. PASOS PARA ELABORAR UN DIBUJO CONSTRUCTIVO

Como se menciond anteriormente el dibujo técnico o constructivo de un mueble puede desarrollarse en dos
o tres dimensiones. Las vistas en dos dimensiones permiten ver el frente y costado del mueble; mientras que
las vistas en tres dimensiones, permitird ver frente, costado y cubierta o vista superior.

A continuacidn se describe, paso a paso, como se elabora un bosquejo constructivo en tres dimensiones uti-
lizando como ejemplo un escritorio con dos cajones:

Paso 1 Determinar el tipo de mueble a dibujar.

En nuestro caso se ha determinado el escritorio con dos cajones. Esto es importante definir si es un
escritorio, mesa de noche o armario, porque de ello dependerd establecer la altura total del mueble
como se vera en los pasos siguientes.

Paso 2 Determinar los dos puntos de fuga (izquierdo y derecho) y trazar una linea horizontal, uniendo
ambos puntos.
Grafico 27

seccesccesecese

Dibujo de escritorio a partir de dos puntos de fuga horizontalmente.
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Paso3  Trazar una linea vertical cruzando la linea horizontal, sefialando los dos puntos donde se
determinard la altura del mueble. Para el escritorio, los puntos en la linea vertical estan debajo de la
linea horizontal.

Grafico 28

Dibujo de escritorio a partir de dos puntos de fuga verticalmente.




Paso 4 Proyectar los dos puntos de altura del mueble hacia los puntos de fuga, izquierdo y
derecho, quedando las lineas de fuga trazadas como se observa en el dibujo.
Grafico 29
Proyeccién de al.t.l]t:; haC|a puntos de fuga.

Paso 5 Determinar el largo del mueble trazando una linea vertical a las lineas fugadas
(puede ser hacia la derecha o izquierda segun criterio para establecer el frente del mueble).
Luego trazar la linea vertical en el sentido opuesto para representar la profundidad del mueble.
Grafico 30
Proyeccién del largo del mueble hacia lineas fugadas.

Paso 6 Determinar la vista superior o cubierta del mueble trazando una linea uniendo el
punto de intercepcidn de la linea vertical fugada para el frente del mueble hacia el punto de fuga
izquierdo. Luego trazar la linea uniendo el punto de intercepcidn de profundidad hacia el punto de
fuga derecho, como se observa en el dibujo.
Grafico 31
Proyeccién decublerta del mueble.
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Paso 7 Teniendo el sélido del mueble (silueta) se contintia con los trazos dando contenido
segun los requerimientos del mueble. Ejemplo cajonera, fondo o mandil.

Paso 8 Colocar las medidas de largo, ancho y altura (se recomienda el uso de unidad mili-

Grafico 32
Dibujo de mueble con complementos.

métricas para asegurar una mayor precision en las medidas).

Grafico 33
Colocacion de cotas en dibujo proyectado.

Aqui mostramos el bosquejo constructivo del mueble de cémputo.
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Grafico 34
Bosquejo constructivo del Escritorio.
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Importante:

El dibujo constructivo correctamente elaborado permitird contar con la informacién basi-
cay precisa para listar las piezas que se requeriran para la fabricacion de un mueble.

TIPOS DE PLANOS

La elaboracién de planos es desarrollada por el técnico dibujante, y puede ser elaborado manual o
por computadora. Actualmente el mercado ofrece alternativas de programas de dibujo con los que se
facilita la elaboracién de los planos ingresando los datos digitalmente.

Los tipos de planos que se desarrollan para un mueble son: Plano de elevacién, plano de cortes, plano
estructural, plano explosivo y plano de detalles.

Grafico 35

Tipos de planos.

PLANO ESTRUCTURAL
PLANO DE ELEVACION FRONTAL Y LATERAL
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Dependiendo de la complejidad de un mueble, se requerira del uso de diferentes tipos de planos.

El plano estructural como su nombre lo indica permite visualizar facilmente las estructuras y partes de un mueble.
Los planos de elevacion facilitan la visualizacién del frente y laterales del mueble.

El plano de cortes en el mueble nos permite visualizar la parte interior de lo que contiene el mueble.
El plano de detalles facilita la visualizacién de las uniones y otros elementos de detalle del mueble con

la mayor precisién posible.




Finalmente, el plano con perspectiva explosiva facilita la visualizacién de las piezas y su ubicacién
exacta, lo que es util para el armado del mueble.

A partir del bosquejo constructivo con medidas o planos, la empresa contard con la informacién nece-
saria para desarrollar la lista de piezas del mueble especificando sus medidas, las perforaciones y ranuras
necesarias segun el disefio, y en algunos casos las especificaciones de accesorios y cortes especiales.

A continuacién se muestra un formato de Lista de Piezas en el que se sefialan la informacién que se

extrae de los planos o bosquejos.

| PRODUCTO || CLIENTE |

Descripcion del listado de piezas

TABLERO PIEZAS ENCHAPE PERFORACION RGZNIVZ¥:\s[e]

# | Esp| Material | Color [Cant.| Ancho [Largo [Observacion| A1|A2 [ L1[L2 |codigo|cant|Dist.|Lado|cédigo]Dist.| Esp |Prof.|Lado

CARACTERISTICAS CORTE ESPECIAL

Importante:

Fabricar muebles basados en planos o bosquejos constructivos asegura una mayor efi-
ciencia y productividad en el trabajo minimizando los errores y mermas en la produccién




4.

LECTURA DE PLANOS

Como se ha descrito, el dibujo constructivo es la descripcidn grafica con medidas exactas en dos o tres
dimensiones; mientras que los planos del mueble es la representacién grafica con las especificaciones
del mueble elaborado a escala y con simbologia especifica para la interpretaciéon de medidas como
cotas.

A partir del reconocimiento de los simbolos aplicados en la elaboracién de un plano, se identifican y
analizan las dimensiones o0 medidas descritas. Esto es lo que conocemos como leer el plano e interpretarlo.

Para interpretar los planos de elevacidn, cortes y detalles del mueble es necesario conocer de cotas y
la escala.

41 COTA

Es el simbolo que se emplea en los planos para indicar el drea de las medidas (largo, ancho, espe-
sor) o dimensiones de una pieza; tiene los siguientes elementos:

e El nimero que indica la medida se encierra entre dos rayas oblicuas situadas sobre una linea
horizontal.

e La cota representa las medidas de inicio y termino de la cota. Las medidas sefialadas en la cota
se representa con la escala en que se ha usado para elaborar el plano.

Grafico 36

Descripcién de cota.
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4.2 ESCALA

Es larelacidn entre el tamafio real de un objeto y el tamafio con el que el objeto es representado en
el plano. En el caso de la fabricacidn de muebles, se usan tres tipos de escalas:

Escala natural es aquella que representa al objeto en su tamafo real, es decir: si el objeto mide 5
cm., en el dibujo o representacidn, el objeto también mide 5 cm. Esta escala se denomina 1:1.

Escala de ampliacién es aquella en la que el objeto se representa en un tamafio mayor al real y se
usa para ampliar pequefios detalles de los muebles para su mejor visidn. Por ejemplo 1:10, significa
que cada unidad de medida del objeto real, se representa por 10 unidades de medidas en el dibujo
o representacion.




Escala de reduccidn significa que, el plano representa un tamafio menor al tamafio real del objeto
a fabricar. Por ejemplo: Escala 1:10, significa que cada centimetro del plano representa 10 cm. del
objeto real. Mayormente, los planos de los muebles se elaboran usando una escala de reduccién.

Para elaborar planos a escala se utiliza un instrumento bésico llamado Escalimetro.

El Escalimetro es un instrumento sélo de medicién NO DE TRAZO, para evitar su deterioro.

Grafico 37
Escalimetro.

Cuando se representa el objeto en tamafio natural o real no es necesario el escalimetro, se usa una
regla comun con centimetros.

En el mercado existen escalimetros de diferentes escalas. Para la elaboracién de planos de mue-
bles generalmente, se usan escalimetros de escalas: 1:1, 1:100 y 1:10.

Cada escalimetro contiene seis escalas de medicidn diferentes:

1:1 1:2 1:2.5 1:5 1:7.5 1:12.5
1:100 1:20 1:25 1:50 1:75 1:125
1:10 1:200 1:250 1:500 1:750 1:1250
1:10
Tamano valor _/ \_ Veces en que
del objeto esta reducido
el objeto

El primer nimero (1), representa el tamafo o valor que tiene el objeto en el plano.
El segundo nimero (Ejemplo 10), representa las veces en que esta reducido o ampliado el objeto
en el plano seguin su tamafio real.

En la parte de especificaciones de un plano se registra la escala usada en su elaboracion.




4.3 FORMATO DE HOJAS

Para elaborar un plano, el técnico podrd utilizar un tamafio de hoja que se ofrecen estandarizadas
en el mercado. Para planos de muebles se pueden utilizar: A4, A3, A2 0 A1.

4.4 INTERPRETACION DE PLANOS

A manera de ejemplo se presenta el plano estructural de un escritorio cuya interpretacién nos per-
mite obtener la siguiente informacion:

4.5 PLANO DE ELEVACION FRONTAL Y LATERAL

Grafico 37
Plano de elevacion frontal y lateral de escritorio elaborado a escala 1:125.
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En el plano de elevacién frontal (grafico 37), se visualiza los espacios del repisero en la vista su-
perior, dividiendo un espacio de archivo de 400 mm y librero (la medida no se explicita porque
dependera de la distribucidn de los espacios entre divisién y division). La medida de largo es de
1570 mm por una altura de 1000 mm.

En la parte inferior, propiamente escritorio, se visualiza 3 cajones laterales, uno de ellos cajén
archivador. El ancho de cajonera es de 400 mm y alto de 760 mm.

Siguiendo la lectura de la parte inferior, se tiene el espacio libre y un cajén central portaldpices
de 700 mm de ancho. La altura entre el piso y el inicio del cajén central es de 642 mm y alto de
cajon central de 100 mm.

El espacio libre, a la derecha del escritorio, empalma con el mueble auxiliar lateral, cuyo ancho

es de 500 mmy 760 mm de alto.




En el plano de elevacidn lateral, se visualiza el costado del repisero con el escritorio cuya pro-
fundidad de repisero es 300 mm y profundidad de escritorio de 600 mm.

En la parte central se tiene un espacio libre de 600 mm de ancho por 760 mm de altura. En el
extremo de la derecha se tiene una cajonera de caracteristicas y medidas iguales a la del escri-
torio, teniendo asf cajoneras estandar.

En el plano de corte lateral (gréfico 38), se visualiza en la parte superior del mueble la altura del
espacio libre del librero de 300 mmy la separacién del espaldar con respecto al borde posterior
del mueble.

En la parte inferior se visualiza una profundidad de cajon de 438 mm, igual para los 3 cajones y
la separacién del respaldar con respecto al borde posterior del mueble, con zécalo de 100 mm
tanto en el frente como respaldo.

En el plano de detalle (grafico 39), se visualiza la ubicacién del tirador del cajén y ademas la

altura del fondo del cajén.
Grafico 38

Plano de corte lateral de escritorio elaborado a escala 1:125.
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Grafico 39
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Plano de detalle del cajon elaborado a escala.
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Importante:

La correcta lectura e interpretacién de los planos de elevacién y cortes permiten desarrollar el
listado de piezas con las medidas precisas de cada una de ellas, esto a su vez facilitara la pre-

cisién en la optimizacidn y corte de los tableros con melamina para la fabricacién de muebles.

Todas las dimensiones de un mueble se presentan en milimetros (mm).




5.

PROYECCION EXPLOSIVA DEL MUEBLE O DESPIECE

La proyeccion o despiece se define como el proceso de descomponer el mueble en sus distintas pie-
zas. En esta fase el dibujo constructivo y los planos del mueble son los instrumentos que brindan la
informacién para identificar:

® Piezas
e Cantidad de piezas que se requiere.
e Medidas de cada pieza.

Un correcto despiece garantiza la calidad en el proceso de produccidn asi como eficiencia
en el uso de los recursos. El despiece con precision de medidas permiten que las piezas
encajen perfectamente y, asi, el mueble cumpla con las exigencias técnicas definidas con
el cliente.

Como resultado de laidentificacién de las piezas, medidas y cantidades de cada una de ellas, el técnico
dibujante elabora una proyeccién o plano con perspectiva explosiva. A esta proyeccién también se le
denomina lailustracién del despiece.
Grafico 40
Identificacion de piezas y medidas, y despiece.
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La ilustracién o dibujo del despiece es utilizado en la industria del mueble para:

e Facilitar la visualizacién de las medidas y piezas sobre todo en la produccién de productos o mue-
bles con muchas partes complejas.

e Mostrar como se ajustan las partes entre si.

e |dentificar la secuencia de operaciones a ejecutar.

e Dividir en secciones el armado del mueble de tal manera que cada seccidn sea independiente de las
otras y todo el conjunto pueda ser ensamblado posteriormente. El dibujante deberd enumerar las
piezas y graficos para facilitar su ubicacidn.

Asimismo, en el despiece también debe sefialarse el material de las piezas, asi como las especificacio-
nes de tapacantos, perforaciones, ranuras, cortes especiales y accesorios. Toda esta informacidn se
registra en un instrumento llamado lista de piezas.

Las proyecciones explosivas son complemento de los planos descritos anteriormente, que facilitan la
ubicacidn de cada pieza en el mueble.

Para lo cual es importante la codificacidon de las mismas durante el proceso de produccidn a fin de que
en el armado su reconocimiento sea inmediato.

Importante:

La visualizacién exacta de la ubicacidn de las piezas en el mueble, facilita la orientacién
para el armado de los tipos de mueble en el proceso de fabricacion.




MODULO 4

LISTADO DE PIEZAS Y ESPECIFICACIONES DE
TAPACANTOS Y ACCESORIOS

La elaboracién de la lista de piezas, especificaciones de tapacantos y accesorios es una actividad que forma
parte de la fase de desarrollo del producto o mueble. En si son actividades de andlisis y planificacién de las
operaciones que se deben desarrollar en el proceso de produccion.

En este mdédulo se proponen algunas pautas para realizar estas operaciones de forma ordenada y previsiva.

Es importante resaltar, que los planos y listado de piezas del mueble son herramientas indispensables para
guiar una correcta produccion, garantizando optimizacién en el corte, medidas precisas y seleccién correcta
de insumos, sin reprocesos o mermas por un mal manejo de informacidn en la fabricacion del mueble con
tableros de melamina.

1. LISTA DE PIEZAS

A partir de los planos desarrollados en el modulo anterior se construyen la lista de piezas de un mueble.
Cada empresa tiene su propio formato de lista de piezas sin embargo para efectos de la presente Guia de
Contenidos y con fines didacticos, se propone el formato siguiente de lista de piezas.

La lista de piezas registra la informacidn siguiente por orden de items:

Producto. Define el producto a fabricar. Ejemplo: Escritorio con mesa para computadora.

Cliente. Define el nombre o razén social del cliente.

Caracteristicas: Cubierta en melamina negra, laterales y frentes de cajén en cerezo.

Tablero. Comprende las columnas de: Cantidad, espesor, material (melamina textura o liso) y color por
cada tipo de melamina a utilizar.

Piezas. Comprende las columnas de: Cantidad de piezas, ancho, largo y observaciones; en esta columna (obser-
vaciones) se podra colocar aquellos detalles que no se ha considerado en el formato respecto a las piezas.
Enchape. Comprende las columnas en las que se describen el tipo de tapacanto a aplicar en los borde de
las piezas, especificadas como (A1) y (A2) para el ancho, y (L1) y (L2) para los largos, segun corresponda.
Perforaciones. Comprende las columnas de: Cdigo, distancia, espesor, profundidad y lado.

Ranuras. Comprende las columnas de: Cédigo, distancia, espesor, profundidad y lado.
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PRODUCTO || CLIENTE

Descripcion del listado de piezas

ABLERO PIEZAS ENCHAPE PERFORACION R¥7:UNVAYA\ o)

# | Esp | Material | Color |Cant.| Ancho [Largo |Observacion| A1|A2 | L1 |L2 |Cédigo|Cant.|Dist.|Lado|Codigo|Dist.| Esp | Prof.|Lado

CARACTERISTICAS CORTE ESPECIAL




La columna cddigo corresponde al tipo de perforacion a realizar siendo los cddigos empleados en los
centros de servicios los siguientes segun tipo de perforacion:

e Cédigo 001, bisagras interiores
e Cddigo 002, bisagras intermedias
e Codigo 003, bisagras laterales

PERFORACIONES

CODIGO CANTIDAD DISTANCIA LADO
001 02 100 L1

La columna de cantidad indica el nimero de perforaciones, distancia esta referida al espacio entre per-
foraciones y Lado de la ubicacién de la perforacion con respecto a la pieza.

Ranuras. Igualmente, que en el caso anterior este comprende las columnas Cédigo, Distancia, Espesor,
Profundidad y Lado:

RANURAS
CODIGO | DISTANCIA | ESPESOR | PROFUNDIDAD LADO
001 15 4 4 A2

La columna de Cédigo estd referida para describir el tipo de ranura a efectuarse en las piezas, las cuales
pueden ser:

e Cddigo 001, una pasada
e Cddigo 002, 02 pasadas, etc.

La columna Distancia esta referida a la distancia con respecto a la paralela de L1, Espesor referida al espe-
sor del disco, Profundidad referida a la profundidad de la misma y Lado a la ubicacién de la misma con
respecto a la pieza en la que se realizard la ranura.

Accesorios. Describen, especificando la cantidad y calidad de los productos, todos los elementos de cerrajeria
tales como bisagras, correderas, chapas, patas, jaladores o push, etc; que se emplearan el mueble segun
corresponda.

Corte especial. Es el espacio donde se registra las especificaciones de los cortes especiales en las piezas
como por ejemplo cortes curvos, diagonales, moldurados u otros seguin corresponda.

Ejemplo: Se requiere hacer cortes de % de circunferencia en las cuatro esquinas de la pieza N° 9: Tablero.
Se adjunta planos del escritorio a este despiece.

A continuacion se describe el procedimiento y se sugieren algunas pautas para desarrollar paso a paso
el despiece y la elaboracidn del listado de piezas con el formato propuesto.
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1. PASOS PARA LA ELABORACION DE LISTA DE PIEZAS

Para describir los pasos del listado de piezas se desarrollard como ejemplo la produccién de 20 mddulo de
escritorio con repisero y mesa auxiliar para computadora en melamina gris para la feria Expo Oficina 2012.

Paso1 Identificacion de piezas.
Se ubican en el plano, las piezas que componen el mueble: Por ejemplo: En el médulo repisero: Cubierta,
costado, costado nicho, fondo, etc.

Grafico 41
Bosquejo y plano explosivo de médulo de escritorio con repisero y
mesa auxiliar para computadora en melamina gris
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Se codifica cada una de las piezas identificadas. Ejemplo: A cubierta mdédulo repisero, B costados de
mddulo repisero, C costado de nicho de repisero, etc. como se muestra a continuacién en el grafico 42.







Paso2  Registro en lista de piezas

Se registra el cddigo de la pieza en la primera columna de la seccién tableros.

Se registra en las columnas la informacidn correspondiente a espesor, material y color.

Para cada una de las piezas, leyendo las medidas en el bosquejo o planos identifica:

e Cantidad de piezas que se requiere y;

e Elanchoy largo de la pieza en mm.

Se registra la informacién en la lista de piezas.

En el item pieza, columna “Observaciones” se sugiere registrar el nombre de la pieza.

REFERENCIA
TABLERO PIEZAS
Codigo| ESP. MATERIAL COLOR CANT. ANCHO | LARGO OBSERVACIONES
A 18 Melamina Gris Metalico 1 294 1564 Cubierta médulo repisero
B 18 Melamina Gris Metalico 2 294 979 Costados médulo repisero
C 18 Melamina Gris Metalico 1 277 418 Costado nicho repisero
CH 18 Melamina Gris Metalico 1 277 382 Fondo nicho repisero
D 18 Melamina Gris Metalico 2 277 300 Divisiones repisero
E 18 Melamina Gris Metalico 1 277 1104 Repisa intermedia
F 15 Melamina Negro 1 979 1504 Respaldar médulo repisero
G 18 Melamina Gris Metalico 1 594 1594 Cubierta médulo escritorio
H 18 Melamina Gris Metalico 1 594 739 Costado médulo escritorio
1 18 Melamina Gris Metalico 2 579 739 Costado cajonera
J 18 Melamina Gris Metalico 4 100 364 Zocalos cajonera
K 18 Melamina Gris Metalico 1 100 482 Division cajon central
L 15 Melamina Negro 1 397 1158 Mandil médulo escritorio
LL 18 Melamina Gris Metalico 1 482 994 Cubierta médulo auxiliar
M 18 Melamina Gris Metalico 2 467 739 Costado cajonera
N 18 Melamina Gris Metalico 4 100 364 Amarres cajonera
N 15 Melamina Negro 1 397 615 Mandil médulo auxiliar
o 18 Melamina Negro 1 94 694 Falso frente cajon central
P 18 Melamina Negro 2 94 394 Falso frente cajon superior
Q 18 Melamina Negro 2 234 394 Falso frente cajon medio
R 18 Melamina Negro 2 294 394 Falso frente cajon archivador
S 15 Melamina Gris Metalico 2 70 420 Costado cajon central
T 15 Melamina Gris Metalico 2 70 627 Frente y respaldo cajon central
V] 15 Melamina Gris Metalico 4 70 420 Costado cajon superior
\' 15 Melamina Gris Metalico 4 70 309 Frente y respaldo cajon superior
w 15 Melamina Gris Metalico 8 150 420 Costado cajon medio y archivador
X 15 Melamina Gris Metalico 8 150 309 Frente y respaldo cajon medio y archivador
Y 3 Nordex Marrén 2 374 644 Respaldar cajoneras
z 3 Nordex Marrén 1 400 637 Fondo Cajon Central
A1 3 Nordex Marron 6 319 400 Fondo Cajones




Paso 3 Registro del espesor, ancho y largo del tapacantos.
Para cada una de las piezas, leyendo las medidas y la ubicacién de las piezas, se identifica el espesor
del tapacanto a utilizar en cada una de las piezas.

Esta informacidn se registra en las columnas del item ENCHAPE; empleando las iniciales G para canto
grueso y D para canto delgado. Esta indicacidn se registrara en las columnas A1y A2 para los anchos y
en las columnas L1y L2 para los largos.

D = canto delgado que son de 45 micras de espesor y;
G = canto grueso que son de 3 mm de espesor.

Grafico 43
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Tipos de tapacantos.

TAPACANTO PVC DELGADO

TAPACANTO PVC GRUESO 3mm




CLIENTE

PIEZAS ENCHAPE

OBSERVACIONES:
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Cubierta modulo repisero

Costados médulo repisero

Costado nicho repisero

Fondo nicho repisero

Divisiones repisero

Repisa intermedia

Respaldar médulo repisero

Cubierta médulo escritorio

Costado maédulo escritorio

Costado cajonera

Zocalo cajonera

Division cajon central

Mandil médulo escritorio

Cubierta moédulo auxiliar

Costado cajonera

Amarres cajonera

Mandil médulo auxiliar

Falso frente cajon central

Falso frente cajon superior

Falso frente cajon medio

Falso frente cajon archivador

Costado cajon central

Frente y respaldo cajén central

Costado cajon superior

Frente y respaldo cajon superior

Costado cajon medio y archivador
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Fondo cajon central

Fondo cajones




Paso 4 Registro de Perforaciones
De acuerdo a lo identificado en el bosquejo o plano, se levanta la ubicacién de los puntos para las per-
foraciones en cada una de las piezas que corresponde.

Esta informacion se registra en la lista de piezas en el item perforaciones, como se ve en el grafico 44
y lo indicado en la tabla continda.
Con frecuencia esta operacion es realizada como servicio de los almacenes de venta.

Grafico 44
Registro de perforaciones.

PERFORACION: Bisagras para puertas

=

++ '
7+

| =Ty

‘
4

PUERTAS DETALLES

PERFORACIONES

COD. CANT. DIST. LADO
001 02 100 21




Paso5 Registro de Ranuras
Se ubica en el bosquejo o plano las piezas que deberan tener las ranuras.

Esta informacidn se registra en la lista de piezas en el item ranuras, indicando el cédigo del tipo de
ranura, la distancia, espesor, profundidad y el lado de la pieza correspondiente.

Con frecuencia también esta operacion de ranurado es realizada como servicio de los almacenes de
venta de melamina.
Griafico 45
Registro de ranuras.
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MODULO 5

OPTIMIZACION DE CORTES

Como se menciond anteriormente la optimizacién de cortes consiste en la representacion grafica de la
distribucién de las piezas a cortar en un tablero considerando las dimensiones del mismo.

Grafico 46
Distribucién de piezas en un tablero.
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Para realizar la optimizacion de cortes, sea en forma manual o computarizada es importante tener en
cuenta, si el mismo se realizard sobre tableros planos o tableros con texturas y/o vetas, y en base a ello
identificar las piezas a cortar en orientacion, cantidad y tipos de cortes a realizar.

Si el calculo es manual se deberd considerar restar 20 0 30 mm al ancho y largo del tablero por efecto de
despunte y en los cortes considerar 4 mm por cada pieza.
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1.  TIPOS DE CORTES

En la produccion de muebles de tableros con melamina, se realizan diferentes tipos de cortes denomina-
dos cortes rectos y cortes especiales. A continuacion se describen los tipos de cortes:
Cortes rectos son los cortes de piezas rectangulares o cuadradas.

Grafico 47
Cortes rectos.

Cortes especiales pueden ser:
e Corte circular.

e Puntas redondeadas.

e Corte eliptico.

e CorteenL.

e Corte chaflan.

Grafico 47

Cortes especiales.




Corte circular ,es el corte en circulo en el tablero este puede ser:
e Entero para tableros de mesa.
e Medio para terminal de escritorio.
e Cuarto para repisas esquinero.
Grafico 48

Cortes circular.

Puntas redondeadas, consiste en el corte en angulos rectos de la piezas, como en el caso de los escritorio
o tableros para micro hondas, con la finalidad que la punta no sea peligrosa al usar el mueble.

Corte eliptico, para dar una forma ovalada, ejemplo en tableros de mesa de directorio, mesas de comedor
o centro de sala.

Corte diagonal, se hace un corte recto, pero a 45° de la base de la pieza, por ejemplo las que se usan para
repisas terminales de cocina.

Corte en L, es el corte que se realiza en una pieza logrando la forma de una ele, usados en tableros de
escritorios de oficina y muebles esquineros de cocina.

Corte chafldn, se hace con sierras circulares regulables o con fresas de perfil angular para ruteadora, se
usan para bordes con fines decorativos por ejemplo en los perfiles de escritorios de oficina, o frentes de
cajones y puertas que no usan tirador.

Grafico 49

Cortes chaflan.
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CASO: ESCRITORIO
En el caso del escritorio que ha disefiado el Sr. Augusto Diaz, se tiene un corte de 1/4 de circulo en cada
una de las cuatro esquinas.
Grafico 50
Diagrama de proyecto escritorio.
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La calidad del mueble depende del corte, por lo que esta operacién debe ser realizada por
personal capacitado y experimentado.

2. PASOS DE OPTIMIZACION DE CORTES

Como se menciond, optimizar los cortes busca la mejor distribucién de las piezas en un tablero de me-
lamina. Esta optimizacién implica, por un lado, generar la menor cantidad de merma posible desde la
conceptualizacién y disefio del producto y por otro lado, en tableros texturados, seguir el sentido de las
vetas o dibujo. Ello también nos ayuda a estimar el costo del producto.

Esta distribucién se puede hacer a mano alzada o usando programas computarizados.

A mano alzada. En una hoja cuadriculada, que hara las veces del tablero de melamina, se dibuja cada una
de las piezas, a escala, acomodandolas de tal forma que se use casi toda la superficie de la planta.

Los programas computarizados como ya se mencionaron y describieron en esta Guia de Contenidos, es-
tan especialmente disefiados para optimizar los tableros.



En la presente guia se desarrollan los pasos a partir de la optimizacién manual.
A partir de un ejemplo se describen los pasos a seguir para realizar el proceso de optimizacidén de cortes.

Ejemplo1: Produccién de dos archivadores de tres puertas en melamina. Medida del tablero 2440 mm x
2150 mm.

Grafico 51
Diagrama de archivadores.
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LISTA DE PIEZAS - MODULO ARCHIVADOR

TABLERO PIEZAS
N° | ESP | MATERIAL|COLOR | CANT|ANCHO|LARGO | OBSERVACIONES

300 1200 | Cubierta
300 1200 |Piso

300 564 | Costados
280 564 Divisiones
393 594 Puertas

18 Melamina | Sauce
18 Melamina | Sauce
18 Melamina | Sauce
18 Melamina Pino

18 Melamina | Sauce

mooOw >
NNNNN

Paso1 Se inicia la optimizacion con las piezas mds grandes: Cubierta, piso y costados.
Para dos muebles seran:
e 2 cubiertas, 4 costados y 2 pisos.

Las medidas de cada una de las 6 piezas es de 1200 mm por 300 mm.
Grafico 52
Diagrama de optimizacién de piezas grandes.
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Paso 2 Se trazan las dimensiones de las divisiones.
e 4 en total (2 para cada mueble).
Las medidas de cada divisiones son: 280 mm x 600 mm.

Grafico 53
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Diagrama de optimizacion de piezas laterales.
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Paso3 Se trazan las dimensiones de las puertas, 6 en total (3 para cada mueble).
e Las dimensiones de cada puerta son 600 mm por 400 mm.
Finalmente, la plancha queda optimizada asi:

Grafico 54

Diagrama de optimizacién de piezas para puertas.
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Ejemplo 2: Calculo de la cantidad de tableros de melamina necesarios para la fabricacién de un lote de

20 archivadores de tres puertas.

Siguiendo con el caso anterior, si en vez de 2 muebles, el pedido fuera de un lote de 20; la optimizacidn

de la plancha seria:

Descripcion Cantidad Medidas (mm)
PIEZA PRODUCTO LOTE ANCHO | LARGO
Cubierta 1 20 1200 300
Piso 1 20 1200 300
Division 2 40 1200 300
Costados 2 40 600 300
Puerta 3 60 600 400
Paso 1 Iniciando con las piezas mas largas, se tiene:

e Se necesitan 60 piezas de 1200 mm x 300 mm (20 cubiertas, 20 pisos y 20 divisiones).

e La plancha mide: 2440 mm x 2150 mm ; por tanto:

e Del largo de la plancha, se obtienen 2 largos de las piezas.

e Del ancho de la plancha, obtienen 7 anchos de las piezas.

e En total, de una plancha se obtienen 14 piezas de 1200 mm x 300 mm.
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Paso 2 Como se necesitan 60 piezas de estas dimensiones.
Se divide la cantidad que se necesita (60 piezas) entre la cantidad que se obtiene de cada tablero (14
piezas). El resultado muestra que se requieren 4,28 tableros, proyectando la compra a 5 tableros.
De 4 tableros se obtienen 56 piezas, del 5to. tablero se obtienen las 4 piezas restantes, y del so-
brante se obtienen 20 costados de 600 mm x 300 mm.

Paso 3 Como se requiere 20 divisiones; se necesita una sexta plancha para obtener las 20
divisiones (600 mm x 300 mm), y luego quedara un sobrante de 600 mm x 2440 mm.

]l oo (===} (=== (===} L
J T
| 1 2 EY 4 K
20
= [ 7 B
=)
—
> O ! A2
2 |
| B v 1S 1o
2cn
—
7 e 12 2o
2o




Paso 4 Para las 60 puertas de 600 mm x 400 mm, se necesitarian 3 planchas de melamina, que-
dando retazos de 150 mm x 2440 mm, que se podran usar para otros productos.
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En total se requieren de 09 tableros melaminicos para fabricar 20 muebles.

Planchas

4
1
1
3
9

56 piezas de 300 mm X 1200 mm

Completar 4 piezas de 300 mm x 1200 mm, mas 20 costados
20 divisiones de 300 mm x 600 mm, queda sobrante

60 puertas de 400 mm x 600 mm, queda sobrante

TOTAL

En la mayoria de las empresas de muebles que trabajan con tableros de melamina, primordialmente
microempresas, los procesos de optimizacidn de tableros, los servicios de cortes simples y especiales;
subcontratan estos servicios en los almacenes de venta de tableros.

Cuando la empresa depende de estos servicios, es importante que tome en cuenta aspectos que per-
mitan controlar la calidad del servicio.







tenemos lo siguiente:

En el siguiente ejemplo se muestra la produccidn de 3 Mddulos Repiseros en el cual se muestra de mane-
ra mucho mas completa todos los elementos a considerar para colocar el producto a la venta; para ello

Presentacion del Disefo

Proyecciéon Total del producto,
asi logramos que el cliente este
de acuerdo y tengamos su apro-
bacién del disefio de manera
segura a lo que vamos a fabricar
y evitar que luego se haga cam-
bios que después repercutan en
sobre costos.

Planos de Elevaciones para
la Produccién

Los planos son la mejor referen-
cia para poder facilitarle al carpin-
tero todo lo que se fabricara y las
dimensiones que debe tomar en
cuenta para ello; esto es un ejem-
plo de ello.
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Listado de Piezas

Através de los planos estos nos ayudan a generar cada una de las piezas que conforman el
mueble, asi tenemos este listado del repisero con mas detalles.

Listado de piezas de Repisero

Cantidad = 3 unidades

REFERENCIA: Mueble repisero " CLIENTE
ABLERO PIEZAS A PERFORACION RA RADO
Esp | Material Color Cant. |Ancho Largo Observacion A1| A2 | L1 | L2| Cddigo |Cant.| Dist. | Lado | Cédigo |Dist. | Esp | Prof. | Lado
15 | Melamina  |Bolaina 6 300 140 | Costados ) G|o|p|pD
(con corte diagonal superior)
15 Melamina Bolaina 9 285 520 e D|ID|D|D
Repisa inferiores
1 Melami i
5 elamina Bolaina 3 520 595 Respaldo G|D|D|D
15 Melamina Bolaina 6 90 520 Amarres superiores D|D|D|D
15 Melamina Bolaina 3 80 500 . D|D|G]|D
Zbcalo

Planos de Explosion

Nos ayuda facilmente a poder
identificar cada pieza en el lugar
donde se ubicara, facilita también
la lectura, con lo cual es el mejor
aliado para aquellos que no cono-
cen de Lectura de planos.




Diagrama de Cortes

Aqui se organizan los cortes que se deberd tomar en cuenta para poder optimizar mejor
los cortes en el tablero y tener el mayor aprovechamiento de la plancha, siempre que

este no cuente con el sentido de veta.
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Listado de Accesorios

Aqui se toma en cuenta todos los elementos que completan al muebles y se termina por
completar.

Listado de Accesorios- Médulo Repisero
Cantidad = 3 médulos

D ... Tipo de P d Ubicacié i Cantidad
escripcion AT b roveedor icacion 5 Total
001 |Tornillos de Bronce Fierro Spax Represent. | Costados 60 Unid. 180 Unid.
6x11/4" Martin Posterior Zécalo
002 |[Tapa Envejecido | PVC Masisa | Represent. | Costados 60 Unid. 180 Unid.
Tornillos Martin Posterior Zécalo
003 |Tapacantos Satinado | PVC Masisa | Represent. | Costados 1.70 m. 510 m.
Grueso de 3 mm Martin Posterior Zécalo
Represent. Costados
Tapacantos i £ cti £
004 Derigado Satinado Plastico | Masisa Martin Posterior Zocalo 7.50 m. 2250 m.

Costo del Producto

Aqui se tiene en cuenta el costo real que tendra el producto por valor unitario, en el cual
representard una utilidad de % segun la ganancias por parte de cada fabricante.

COSTO DE MODULO REPISERO

Item Cantidad Unidad Descripcion Toct:slt(iel
1 0.33 | Plancha Melamina de 15 mm - Color Bolaina 130.08 4336
2 206 | Mts. Canto grueso 1.05 2.16
3 16.34 | Mts. Canto delgado 0.19 3.05
4 1.70 | Mts. Servicio de tapacanto grueso 0.85 1.44
5 7.50 | Mts. Servicio de tapacanto delgado 0.42 3.18
6 9.00 | Unidad Servicio de corte de tableros 0.42 381
7 60.00 | Unidad Tapa tornillos 0.03 1.53
8 60.00 | Unidad Tornillos spax de 6 x 1 1/4" 0.03 1.73
9 2.00 | Horas Mano de obra de ensamble 6.25 12.50
10 1.00 | Unidad Materiales indirectos 0.60 0.60
TOTAL COSTO DIRECTO 73.36
Gastos Generales (15%) (Luzagua, telefono, otros) 11.00
Utilidad (30%) 2531
TOTAL PRECIO DE VENTA SIN IGV 109.67
TOTAL PRECIO DE VENTA CON IGV 172.26
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Con el objetivo de promover la innovacion y mejorar la calidad en las diferentes etapas de transformacion e industralizacion de
productos de madera y afines en la cadena madera-muebles, el Ministerio de la Produccion crea el Centro de Innovacién
Tecnoldgica de la Madera (CITEmadera).

Como parte de sus servicios el CITEmadera brinda cursos técnicos productivos y de gestion, con la finalidad de fortalecer las
capacidades de las MYPE, asi como la innovacién y competitividad del sector.

CITEmadera apoya las practicas de Gestién Ambientalmente Rentable (GAR), Certificacion Forestal y Cadena de Custodia,
el uso de madera de origen legal y el valor agregado de especies maderables menos conocidas de nuestros bosques tropicales.

Actualmente opera a través de la Unidad de Transferencia Tecnologica UTT de Villa El Salvador, en Lima y la Unidad de Trans-
ferencia Tecnoldgica UTT de Pucallpa, en Ucayali. Estas UTT estan disefiadas y equipadas para atender los requerimientos
de las empresas del sector de la madera y el mueble a nivel nacional.

El CITEmadera forma parte de la Red de Centros de Innovacién Tecnoldgica - RED de CITES -, apoyada por el Ministerio de la
Produccién y de la Red Iberoamericana de Centros Tecnoldgicos e Innovadores del Sector Mueble y Madera - CIMMA.

Sede Principal

UTT CITEmadera Lima

Calle Solidaridad cuadra 3. Parcela ll, Mz. F, Lt 11-A
Parque Industrial de Villa El Salvador. Lima 42

Tel (51.1) 2875059 (51.1) 288 0931

Fax (51.1) 288 0931

E-mail citemadera@produce.gob.pe
www.citemadera.gob.pe

Facebook: citemadera.ministeriodelaproduccion
Twitter: @CITEmadera

Oficina Técnica

UTT CITEmadera Pucallpa

Carretera Federico Basadre Km 4.200 - Ex Cenfor Pucallpa
Telefax (051) 61 579 085

E-mail citemad_pucallpa@produce.gob.pe

Facebook: citemadera.pucallpa

Centro de Innovacién Tecnolégica de la Madera



