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RESUMEN

A.D. Barbieri es una empresa compuesta por 3 unidades de negocios. Perfiles de Acero,
PVC y Herges. La unidad de negocio de Perfiles de Acero representa el 85% del total
de las ventas, lade PVC un 9% y la de Herragjeria un 6%.

Debido tanto a crecimiento experimentado durante los Ultimos afios asi como también
al que se proyecta tener, surgio la necesidad de disefiar una nueva planta que unificara la
locacion de las 3 unidades de negocios de la empresa.

La alta participacion de los perfiles como también e potencial crecimiento de su
mercado fundamentaron la decisién de no tener en cuenta las unidades de negocios de
PVC y Herrgjes en las premisas de crecimiento. Se proyectaron, en consecuencia, las
siguientes toneladas de perfiles de acero a ingresar, procesar y despachar en e periodo
2004 - 20009:

Afio | Afio | Afio | Afio | Afio | Afo

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009
|Despachos totales [ t] 13971 | 15368 | 16905 | 18595 | 20455 | 22500
|Despachos perfiles livianos [i] 10478 | 11526 | 1217112831 | 13500 | 14175
|Despachos perfiles estructurales [t]] 3493 | 3842 | 4733 | 5764 | 6955 | 8325
IMateria prima procesada [t] 14110 | 15521 | 17074 | 18781 | 20659 | 22725
Ingresos materia prima [t] 15804 | 17384 | 19122 | 21035 | 23138 | 25452

Tablal: Toneladas anuales ingresadas, procesadas y despachadas.

Con estos valores, las cargas especificas de cada material, las politicas de stock de la
empresa y las dimensiones de las méquinas conformadoras se calcularon las areas
necesarias para la zona de produccion y los amacenes de materia prima y producto
terminado de la unidad de negocio de Perfiles de Acero. En cambio, las areas de PVC,
Herrgjeria y matriceria se determinaron teniendo en cuenta solamente las dimensiones
de los equipos, los espacios necesarios para € amacenge de materias primas y
productos terminados y otras superficies necesarias para la produccién (herramentales,
armado, etc.). Se consideraron ademas las areas requeridas para € persona (oficinas,
sanitarios, vestuarios, servicio médico, comedor, estacionamiento y showroom), € flujo
diario de vehiculos de transporte y la cantidad de vehiculos necesarios en la
manipulacion de materiales.

En base a las dimensiones resultantes del andlisis precedente se disefiaron dos
alternativas de lay out, eligiéndose la opcidén mas apta dimensionalmente para abergar
la materia prima y e producto terminado, mas eficiente en e flujo de materiales,
vehiculos y personas y con mayor potencial de crecimiento tanto hacia los laterales
como en altura.

Por ultimo, se reaizo el planeamiento de la mudanza a través de la programacion por
camino critico utilizando la técnica de CPM (con tiempos deterministicos). De esta
manera se establecid una duracion estimada para la misma de 13 dias.
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A.D. Barbieri is a company with 3 business units: Steel Frame, PVC and Ironwork. The
Steel Frame business unit represents the 85% of the sales, PVC unit the 9% and
Ironwork unit the 6%

Due to the fact that there has been an increment of the sales for the last years and it is
expected to continue rising in the future, the company decided to design a new plant in
order to relocate its 3 business units together.

The decision of leaving the PVC and Ironwork business units out of the growing
premises was based on the fact that steel framing has had higher participation in sales
and, therefore, a potential increase in its market is expected.

The following table summarizes the projected inputs of prime material, processed
material and total dispatches, in tons of steel frames, through the period 2004-2009.

Year | Year | Year | Year | Year | Year

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009
Total dispatches [ t] 13971 | 15368 | 16905 | 18595 | 20455 | 22500
[Dispatch of steel frames [t] 10478 | 11526 | 1217112831 | 13500 | 14175
|Dispatch of steel structural frames [t]] 3493 | 3842 | 4733 | 5764 | 6955 | 8325
[Process material [t] 14110 | 15521 | 1707418781 | 20659 | 22725
Inputs of prime material [t] 15804 | 17384 | 1912221035 | 23138 | 25452

Table 1: Annual inputs of prime material, processed material and dispatched in tons

The required areas for the Steel frame business unit that included production zones, and
warehouses to store prime material and finish products, were calculated based on this
information: the specific charges of each material, the stock policies of the company
and the machinery dimensions. On the other hand, the areas for PVC, Ironwork and
molding were determined taking into account the dimensions of the equipments, the
spaces needed to store prime material and finished products and another areas
demanded to manufacture (machinery, assembling, etc.). The areas required for the
personnel (offices, toilettes, medical services, canteen, parking and showroom), the
daily frequency of means of transport and the amount of vehicles needed for the
handling of material were also taken into consideration.

Based on the dimensions of the previous analysis two layouts were designed. The one
witch best complied with dimensional requirements, was more efficient in the handling
of material, and had more lateral and high growing potential was chosen.

Finally a plan to deal with the moving was done using the critical path method (CPM
with deterministic times). This plan determined that the estimated time for the moving
itself would take 13 days.
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1. OBJETIVO

Disefiar una planta industrial que unifique la locacion de las 3 unidades de negocios de
laempresaA. D. Barbieri S. A.

OBJETIVO Sabrina Laura Mazzarella 1
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2. INTRODUCCION

Las unidades de negocios (Perfiles de Acero, PVC y Herges) se encuentran
actualmente divididas en 2 plantas industriales, una destinada a Perfileriay la otra a
PVCy Herrgeria

Para €l proyecto, se tuvo en cuenta la proyeccién del negocio hasta el afio 2009.

INTRODUCCION Sabrina Laura Mazzarella 3
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3. PREMISAS

@ No se tienen en cuenta las unidades de negocio de PVC y Herrgjes en las
premisas de crecimiento. El andlisis se hace solo para la unidad de negocios de
Conformado de Perfiles de acero y se considera representativo del crecimiento
global de la compafiia debido a que esta unidad de negocios representa mas del
80% de la facturacion de Barbieri.

Crecimiento PBI 5% anual

Crecimiento mercado local 10% anual (hoy aproximadamente 55%)

Crecimiento mercado exterior 10% anual (hoy aproximadamente 45%)
Crecimiento despacho total 10% anua (afio 2009 25452t “ingreso materia
prima’)

El mix de perfiles en el 2005 esta compuesto por un 75% de perfiles livianos y
25% perfiles estructurales. A partir del 2006 la participacion de los perfiles
estructurales crece en 3 puntos porcentuales por afo.

Q Q QW

Q

Participacion
2004 2005 2006 2007 2008 2009
|Perfi|es livianos 0,75 0,75 0,72 0,69 0,66 0,63
|Perfi lesestructuraled 0,25 0,25 0,28 0,31 0,34 0,37
Tabla 3-1: Participacion de perfiles livianos y estructurales periodo 2004-2009.
@ Estructura de tiempos:
Turnos laborales: 2 turnos de 12 h de lunes aviernes
1 turno de 12 h los sébados

Feriados no laborales. 8 dias anuales

Mantenimiento preventivo: 1 h semanal

Semanas: 52 por ano
PREMISAS Sabrina Laura Mazzarella 5
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Estructura de tiempos

Horas por dia |Diaspor afio| Horas por afio

Tiempo calendario 24 365 8760
Domingos 24 52 1248
Sabados 12 52 624
Feriados 24 8 192

Tiempo disponible 6644

Tabla 3-2: Estructura de tiempos

@ Volumen de disefio: 2004-2009

6 Sabrina Laura Mazzarella PREMISAS
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4. DESARROLLO

4.1. Descripcion general del negocio
A continuacion se detallan los principales productos y actividades de cada una de las
tres unidades de negocios.

Unidad de negocios Herrajes \ iy
@ Herrajes paracortinas \ \ Y

@ Matriceria , o
@ Accesorios para Dry —Wall

Unidad de negocios PVC

@ Cortinas para enrollar
Cortinas regul ables
Puertas plegadizas
Revestimientos y cielorrasos

Q Q8 Q. Q

Cortinas de aluminio

Unidad de negocios Perfilesde Acero
@ Perfiles para construccion seca
@ Perfiles paraviviendaindustrializada
@ Perfiles parar rubros especiales

Participacién de cada unidad de negocios en el
total de las ventas

6% 9%

@ Herrajes
O PVvC
W Perfiles de Acero

85%

Figura4.1-1: Participacion de cada unidad de negocios en €l total de las ventas.

DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 7
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4.2. Unidad de negocios Perfiles

4.2.1. La construccién con Acero
El mercado de la construccidén en Argentina representa actualmente el 6% del PBI y
puede ser dividido en cuatro grandes grupos. A continuacién se muestran las
caracteristicas de cada grupo y una apreciacion de la participacién de la construccion en
seco en cada una de ellas. A su vez, seindica cualitativamente el potencial crecimiento
de este tipo de construccion para cada grupo.

Participacién dela

Grupo - Potencial de crecimiento
Construccion en seco

Industrial

@ Naves

@ Centros de

Distribucion @ @

@ Galpones Muy Baja Muy Baja
Comercial

@ Edificios de oficina

@ Shoppings ﬁ

@ Laboratorios

9 g;?:tgm mientos Muy Alta Funcion del crec'iA\nlwtiaento del sector
Residencial

@ Edificios en atura ﬁ

@ Viviendas @

unifamiliares
Baja Muy Alta

Institucional

@ Hospitales 1T <

@ Cuarteles . Alta

& Chcdes Muy Baa Funcion del crecimiento del sector

Tabla4.2.1-1: Grupos de la construccion con acero.

El sistema de construccion en seco ocupa en la actualidad €l 10% del total del mercado

de la construccion.

Sabrina Laura Mazzarella
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4.2.2 Mix de productos

En la unidad de negocios de perfiles de acero, e mix de productos que se presenta a
continuacién fue obtenido de las ventas de noviembre 2003 — abril 2004. Cabe aclarar
que e mismo fue calculado y expresado en participacion en peso respecto de las
toneladas totales vendidas en €l periodo.

Produccién de perfiles
Perfiles Livianos 75%
Perfiles Estructurales 25%
Total 100%

Tabla4.2.2-1: Mix en peso de productos.

Dentro de cada tipo de perfil, el mix en peso de los productos que ocupan el 80% de la
facturacion anual son:

Participacion | Liviano | Estructural
Montante 54%
Solera 20%
FC 16%
Otros 10%
PGC 72%
PGU 28%
Tota 100% 100%

Tabla 4.2.2-2: Mix de productos dentro de cada tipo de perfil

Luego, € mix desarrollado por producto y las caracteristicas principales de los mismos
son los siguientes:

DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 9
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L Participacion
Participacion Peso obred
Perfiles Livianos dentrodelos| Espesor | Largos | o | berfil por
perfiles [mm] [mm] K
livianos kgl €spesor por
largo
0,36 2600 0,85 5,0%
3000 0,98 5,0%
2440 0,9 1,8%
Montante 35 29% 0,41 2600 0,96 23,9%
3000 1,11 0,3%
2600 1,12 59,5%
0,48 3000 1,29 4.5%
2600 1,13 1,5%
0,36 3000 1,3 4.4%
3600 | 156 1,1%
Montante 70 43% 041 2440 1,2 1,9%
’ 2600 | 128 29,1%
0,
0,48 2600 1,49 47, 7%
3000 1,71 14,3%
2740 0,88 27,5%
0,36 ! !
Montantes 3000 | 096 39,5%
>4% 2440 0,89 11,9%
Montante 41 20% ’ =72
° 041 2700 | 0,98 15,5%
' 2740 1 2,6%
3050 1,11 3,0%
0,36 2740 1,06 6,0%
3050 1,18 80,0%
Montante 63 3% 2240 0,98 2,9%
0,41 2440 1,07 8,3%
2700 1,18 2,8%
0,
o |z s [l
Montante 92 3% ’ 970
041 2700 1,41 46,2%
' 3050 1,59 30,8%
Montante 100 204, 0,41 3050 1,7 11,0%
0,48 2600 1,69 89,0%
10 Sabrina Laura Mazzarella DESARROLLO
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036 2600 0,77 0,2%
3000 0,88 6,8%
Solera 35 36% 041 | 2000 | 087 SA%
3000 1 84,6%
2600 1,01 0,9%
0.48 3000 1,17 2,1%
Soleras 0,36 3000 1,2 55,0%
20% 041 2600 1,18 28,8%
Solera 70 23% ' 3000 1,36 1,2%
2600 1,37 3,0%
0.48 3000 1,59 12,0%
0.36 2440 0,81 40,9%
Solera 63 35% ’ 3050 1,01 46,1%
0,41 3050 1,14 13,0%
Solera 92 6% 0,41 3050 151 100,0%
0,3 3660 0,92 13,0%
0.36 3600 1,08 44,2%
Furring ’ 4880 1,47 23,8%
Channel FC 100% 041 3060 1,04 2,5%
16% ’ 3660 1,25 10,5%
2600 1,03 5,8%
0.48 3050 1,21 0,2%
Corner Angle 6% 0,41 3050 0,64 100,0%
wall Angle 6% 0,41 3050 0,77 100,0%
Rigidizador 50% 0,89 4880 2,01 18,0%
1,24 4880 2,79 82,0%
2440 0,38 2,9%
Otros 0,3 2600 0,41 0,9%
10% 3050 0,48 3,2%
Cantonera 25% 2440 0,45 9,9%
0,36 2600 0,48 21,3%
3050 0,57 39,8%
0,41 2600 0,55 22,0%
Buha 13% 0,41 2600 0,38 100,0%
Tabla 4.2.2-3: Mix de productos desarrollado por productos de perfilarialiviana
Participacion
: dentrodelos | Espesor Largos Pesc_J
Perfiles Estructurales perfiles [mm [mm] perfil
estructurales Lka]
PG 6m 72% 0.93 6000 5
PG 12m 28% 0.93 12000 15
Tabla 4.2.2-4: Mix de productos desarrollado por productos de perfilaria estructural
DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 11
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4.2.3. Flujograma de Proceso

NO

=

Proveedor .
externo H € ado

¢Esta Flejada?

ITTTT T T T T T T T T T T TS a

Se cortala bobina en flgjes I—> i Control de Calidad |

de diferentes anchos

Paquete de
Perfiles

___________________

DEPOSITO EN

MATERIA PRIMA
Bobinas de chapa galvanizada

Se considera que en € afio 2006
seincorporard a Barbieri una
méguina flegjadora que volvera
innecesaria latercerizacion de
dicho proceso.

CUNAS

Con puente gria

!

CONFORMADO

En méguina conformadora

|

La maquina conforma, perfora, corta y pinta los
perfiles. Cada perfil cuenta con un herramental
definido para su conformado

EMPAQUETADO

En méguina sunchadora

___________________

DEPOSITO DE
PRODUCTO
TERMINADO

|

DESPACHO

La maquina sunchadora automética coloca lazos
plésticos a paquetes pequefios de perfiles. Luego se
sunchan los mazos de paquetes con tiras de acero
mediante sunchado manual

Figura 4.2.3-1: Flujograma de proceso

12
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4.2.4 Caracteristicas generales de maquinas

4.2.4.1 Caracteristicas técnicas de las maquinas conformadoras

Méquina
Bradbury|Barbieri |Barbieri| _. Bradbury .
liviana 10 11 Rige. estructural Oveons BRiolll
Velocidad
M inima 10 10 10 10 20 4 4
[m/min]
Velocidad
M é&xima 120 65 80 50 100 12 12
[m/min]
Velocidad
normal tedrica 80 50 65 40 60 8 10
[m/min]
Espesores
M inimos 0,36 0,36 0,36 0,36 0,36 0,36 0,36
[mm]
Espesores
M aximos 1,24 0,71 0,71 0,71 25 25 0,5
[mm]
L ongitud 05 05 05 05 05 05 05
Minima [m]
L ongitud 20 20 20 10 20 20 5
Méaxima [m]
Rama Minima 5 5 5 5 5 5 5
[mm]
Rama
Méxima [mm] ! ! ! ! ! ! !
AlmaMinimal - oq 2 2 25 70 40 :
[mm]
AlmaiMeeamal 4, 100 | 100 | 100 360 250 i
[mm]
AELATITITE | R 20 20 30 25 20 i
[mm]
AlaMadmar| 4, 40 40 30 63 50 i
[mm]
Caracteristicag
metallrgicas | Gavaniz. |Galvaniz.|Galvaniz.|Galvaniz.| Galvaniz. |Galvaniz.| Galvaniz.
del material
Tabla4.2.4.1 -1: Caracteristicas de las maguinas conformadoras.
DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 13
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4.2.4.2. Productos que puede realizar cada maquina

Figura 4.2.4.2-1: Mé&qguina conformadora Figura 4.2.4.2-2: Méaquina conformadora

Mé&quinas

Bradbury
Estructural

Bradbury

Liviana Barbieri 10 (Barbieri 11| Rigo 1

Montante 35 X

Montante 70 X

Montante 41

Montante 63

Montante 92

Montante 100

Solera 35

Solera 70

Solera 63

Solera 92

FC X X X

Corner Angle

Wall Angle X

Rigidizador X

Cantonera

Bufa

PGU

PGC

Tabla4.2.4.2-1: Productos que puede realizar cada maquina

La conformadora Oveon produce perfiles especiales y opera para la unidad de
PVC y Herrajes por lo que no seré considerada en € calculo abajo mostrado. La
Rigo Il produce solamente e perfil UNP por lo que tampoco ser& consider ada en €l
célculo abajo mostrado.

14 Sabrina Laura Mazzarella DESARROLLO
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4.2.5 Balance de Materiales

A continuacion se presenta el esquema de razonamiento utilizado en esta etapa del
trabajo

I nputs:

N Output:
Producyw dades de Eficiencias necesarias de
méaquinas o cada maguina para
Andlisis responder ala demanda
proyectada
Toneladas a

procesar por ano

Figura 4.2.5-1: Esguema de razonamiento

4.2.5.1. Conceptos tedricos utilizados y su aplicacién al caso de estudio:

Productividad global:
_ 4 sdidas

P=g———
a entradas

D

Se define como productividad especifica a la relacion entre las salidas (kilogramos de
perfiles producidos) y & tiempo (disponible 0 neto).

kg kg
== == 2 3
T, y Py T @) ©)

Pq
Donde:
P4 s la productividad disponible, vinculada con Tg, € tiempo disponible

pn s la productividad neta, vinculada con Ty, €l tiempo neto

Con:
T, =T, - Interrupciones (4)
A suvez
Py = Pg XU (5)
Donde lu es @ indice de utilizacion de laméquinay se calcula de la siguiente manera:
lu=to (6)
d
Finalmente, la eficiencia es:
o= p real @)
p std

DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 15
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En el presente trabajo no se discriminaré entre el indice de utilizacién real y el tedrico,
asi la eficiencia disponible esigua alaeficiencia neta:

o= p,real _ p, real
p,std p,std

(8)

Donde pnstd es la productividad neta standard de cada méquina y estéa dada por la
velocidad normal tedrica de la misma. Dichas vel ocidades se muestran a continuacion:

Maguina Velocidad normal tedricam/min]
[Bradbury Liviana 80
[Barbieri 10 50
[Barbieri 11 65
[Rigo 1 40
[Bradbury Estructural 60

Tabla4.2.5.1-1: Velocidades tedricas

Debido a que los tiempos de carga de bobinas no son tenidos en cuenta en € lu, es
necesario descontarlos de la velocidad tedrica para poder obtener las productividades
netas std y que las mismas sean comparables con la productividad neta real. Con esto,
las productividades netas std de cada méguina son:

Maquina Produ,ct_ividad nt_ata% carga de bobinas Productividqd

std tedrica [m/min] neta std [m/min]
[Bradbury Liviana 80 7% 74.4
|Bar bieri 10 50 10% 45
[Barbieri 11 65 10% 585
[Rigo 1 40 10% 36
|Bradbury Estructural 60 10% 54

Tabla4.2.5.1-2: Productividades netas standards

Los lu considerados y por Ultimo, las productividades disponibles std se muestran en €l

siguiente cuadro:

Maquina Pr oductivida_d neta std lu Productividad o!isponible
[m/min] std [m/min]

[Bradbury Liviana 4.4 0.80 59.5
[Barbieri 10 45 0.75 33.75
[Barbieri 11 585 0.75 43.88
IRigo 1 36 0.75 27
[Bradbury Estructural 54 0.80 43.2

Tabla 4.2.5.1-3: Productividades disponibles standards[m/min]
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Realizando el céculo de las productividades en toneladas por hora para cada maquina y
con € mix de productos predeterminado (Ver 7.1 Céculo de productividades
disponibles en t/HD), queda:

Productividad
Maquina disponible std
[t/HD]

[Bradbury Liviana 1.6
|Barbieri 10 0.7
[Barbieri 11 0.9
IRigo 1 0.4
|Bradbury Estructural 4.4

Tabla 4.2.5.1-4: Productividades disponibles standards [t/HD]

4.2.5.2.Premisas.

Ademés de | as premisas mostradas en el capitulo 3 (Premisas) se tienen en cuentalas
siguientes:

@ Se considera una caida de un 12% sobre e ingreso de materia prima
correspondiente a las pérdidas de material durante €l flgjado de las bobinas. Asi
se calcula que la materia prima ingresada debe ser un 12% mas que la que se
planea procesar.

@ Se considera una caida de un 1% de la materia prima procesada debido a
problemas de calidad. De esta manera la materia prima procesada debe ser un
1% més que la que se planea despachar.

@ Las participaciones de perfiles livianos y estructurales son las mostradas en el
capitulo 3 (Premisas)

@ Los crecimientos propuestos son los mostrados en el capitulo 3 (Premisas).

@ Lastoneladas ingresadas, procesadas y despachadas para los afios 2004 al 2009

son:

Ano | Afio | Afio | Ailo | Afio | Ailo

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009
|Despachos totales [ t] 13971 | 15368 | 16905 | 18595 | 20455 | 22500
|Despachos perfiles livianos [i] 10478 | 11526 | 1217112831 | 13500 | 14175
|Despachos perfiles estructurales [t]] 3493 | 3842 | 4733 | 5764 | 6955 | 8325
[Materia prima procesada [t] 14110 | 15521 | 17074 | 18781 | 20659 | 22725
Ingresos materia prima [t] 15804 | 17384 | 19122 | 21035 | 23138 | 25452

Tabla 4.2.5.2-1: Toneladas anuales ingresadas, procesadas y despachadas.
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@ En el afio 2006 se incorporard una nueva flgjadora (LCL / BB LAF + rev (2.5

mm)) que evitara tener que tercerizar este servicio.

@ La conformadora Oveon produce perfiles especiales y opera para la unidad de

PVCy Herrges por lo que no seratenida en cuenta en el cdculo.

@ LaRigo Il produce solamente el perfil UNP por lo que no sera tenida en cuenta

en € cdculo.

@ Se tiene como objetivo aumentar la productividad disponible de todas las lineas

un 10% anual quedando asi:

Productividad disponiblereal [t / HD]

Pr;c;lggtr:ivtl)ldead Afo | Afo | Ao | Afio| Afo | Afo

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009

Nueva flg ador a* 12.0 -- 80 | 85| 9.0 | 10.0
[Bradbury Liviana 1.6 09 | 1.0 | 1.1 | 12| 14 | 15
[Barbieri 10 0.7 04 | 04| 05|05 06| 07
|Barbieri 11 0.9 0.5 06 | 06 | 0.7 | 08 | 09
IRigo 1 0.4 02 | 02 ] 03]03] 03] 04
[Bradbury Estructural 4.4 25 | 27 | 30 | 34| 38 | 42

* Seincorporaréaunanueva LCL en € afio 2006 con una productividad standard igual a 12 t/HD

Tabla 4.2.5.2-2: Productividad disponiblereal [t/HD].

4.2.5.3. Ocupacion de los equipos.

Con las premisas propuestas se puede calcular la ocupacion de los equipos como las HD
necesarias / HD anuales en donde las HD anuales son 6644 (ver capitulo 3 Premisas,

estructura de tiempos).

Queda entonces:

Afo | Afio | Afio | Aflo | Afio | Ao

2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009
Nueva LCL (100% materia primaingresada) 0,36 | 0,37| 0,39 | 0,38
[Bradbury Liviana ( 52.8% mix perfiles livianos) 094 1093|088 |084| 0,79 | 0,75
|Barbieri 10 ( 14.5% mix perfileslivianos) 0591058 |05 053] 050 | 047
|Barbieri 11 (19.5% mix perfileslivianos) 0,62 | 061|058 |055| 0,52 | 0,49
|Rigo 1 (13.2% mix perfileslivianos) 094 |093|088|084| 0,79 | 0,75
|Bradbury Estructural ( 100 % perfilesestructurales)] 0,22 | 0,21 | 0,24 | 0,26 | 0,28 | 0,30

Tabla4.2.5.3-1: Ocupacion anual de los equipos.

Se puede observar entonces que no existen limitaciones de capacidad en las méaquinas,
teniendo en la actualidad una gran capacidad ociosa.

18 Sabrina Laura Mazzarella
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4.3. Disefo de Lay Out

En & andlisis de Lay Out, se tendrén en cuenta las tres unidades de negocio de Barbieri.

Se considerara la condicion de produccion del afio 2009 para el dimensionamiento de la
planta.

4.3.1 Unidad conformado de Perfiles

4.3.1.1 Areas necesarias para equipos

A continuacion se presenta un cuadro con el detalle de las dimensiones de las maquinas
(en & mismo se incluyen la Oveon y la Rigo Il que no se tuvieron en cuenta en €
célculo anterior)

Maquina Largo [m] |Ancho [m] Prcr)gg)t(:;[rcr)]g?rﬁrgo
Nueva flgadora 20 20 --
[Bradbury Liviana 19 4 5
[Barbieri 10 18 4 5
[Barbieri 11 18 4 5
[Rigo | 16 4 3
|Bradbury Estructural 29 5 12
Oveon 20 5 12
[Rigo || 13 3 3

Tabla4.3.1.1-1: Detalle dimensiones maquinas conformadoras.

Estos valores incluyen el espacio ocupado por el operador de cada maguina.

Se aclara ademés el producto de largo maximo procesado por cada equipo ya que debe
ser tenida en cuenta un area a final de cada linea que permita la manipulacion de los
mMismos.

4.3.1.2 Almacén de materia prima

Se tendrdn en cuenta las siguientes premisas para € caculo de las areas de
almacenamiento de materia prima.

@ Se cuenta con una flgjadora de bobinas.

@ Se considera un stock de materia prima total de 15 dias (de los 15 dias, las
toneladas flgjadas (flgjes) corresponderdn a 7 dias y las bobinas sin flejar a 8
dias de almacenamiento)

DESARROLLO Sabrina Laura Mazzarella 19
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@ Las cargas especificas consideradas para las bobinas y los flejes son de 5 t/m2 y
3t/m2 respectivamente. En las mismas se encuentran considerados los pasillos.
Estos datos han sido obtenidos de fuentes confiables de Siderar SA.1.C queesla
actual proveedora de bobinas de acero galvanizado de A.D. Barbieri.

Se proyecta que para el 2009 el total de materia primaingresada seré de 25.452t anuales
(ver punto 4.2.5.2) de las cuaes se mantienen en stock 8 dias o bien 558t. La materia
prima procesada en el mismo afio serd de 22.725t anuales por lo cual s se quieren
almacenar 7 dias de bobinas flgjadas hay que stockear 436t.

La siguiente tabla resume las éreas necesarias para los amacenes de bobinas y flges
junto alos valores utilizados para su célculo.

Car ga especifica Stock Areatotal

de estiba maximo ocupada
[t/m?] [Diag] | [t] [m?]
IAlmacén de Bobinas 5,00 8 558 112
Almacén de Flgjes 3,00 7 436 145

Tabla4.3.1.2-1: Areas necesarias para amacenar bobinas y flgjes de acero.

4.3.1.3 Almacén de Producto Terminado

Se amacenarén por separado los productos de perfileria estructural y los de perfileria
liviana

4.3.1.3.1 Almaceén de producto terminado de perfileria liviana

Se tendran en cuenta las siguientes premisas:

@ Del total producido el 45% sera para exportacion y el 55% para mercado local

@ Se consideran para la perfileria liviana 15 dias de stock para los productos de
mercado local y 7 dias paralos perfiles de exportacion

@ En € coeficiente de carga especifica se encuentran incluidos los pasillos.

@ Cada ida de producto terminado tendr4 4 mazos de ancho y 4 mazos de ato
dando un total de 16 mazos por isla.

@ Cada mazo contiene 4 paguetes de ancho y 5 paquetes de alto dando un total de
20 paquetes por mazo.

@ Cada paguete mide 14.5cm de ancho, 11cm de ato, 2.6m de largo y tiene un
peso de 18K g (se han considerado estas dimensiones ya que representan la peor
condicion).
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La produccion total esperada de perfileria liviana para €l afio 2009 es de 14.175t. (Ver
punto 4.2.5.2). Del total 7.796t pertenecen al mercado local y 6.379 a mercado de
exportacion. De las mismas se quieren almacenar 15 dias y 7 dias respectivamente lo
que equivale a 320t para el mercado local y 122t para € marcado de exportacion. Esto
es, se quieren amacenar 422t de perfilerialiviana

422t equivales a 24.556 paquetes que se agrupan de a 20 dando un total de 1228 mazos.
A su vez, cada isla tiene 16 mazos por 10 que se ocupara un espacio equivaente a 77
idas. Si se considerala siguiente distribucion:

0.02m
9.8m

A

101 4m

Y | LIl L LILIL N nsam
< 2 4m 5m 1"

Figura4.3.1.3.1-1: Distribucién perfileslivianos

la superficie total ocupada es de 994m?. Se puede calcular entonces el coeficiente de
carga especifica como e cociente entre las toneladas totales almacenadas y los metros
cuadrados ocupados dando un total de 0.45t/m? (valor redondeado)

La siguiente tabla resume las areas necesarias para los almacenes de perfileria liviana,
discriminada por tipo de mercado, junto alos valores utilizados para su célculo:

Carga especifica|  Stock Areatotal

de estiba maximo ocupada
[t/m?] [Diag] | [t] [m?]
|Perfi|&s livianos mer cado local 0,45 15 |320 712
|Perfi|es livianos mer cado exportacion 0,45 7 |122 272

Tabla4.3.1.3.1-1: Areas necesarias para almacenes perfilarialiviana.
4.3.1.3.2 Almaceén de producto terminado de perfileria estructural

Premisas
@ Del total producido el 45% sera para exportacion y el 55% para mercado local

@ Paralos perfiles estructurales se consideran 5 dias de almacenamiento tanto para
los correspondientes al mercado local como |os de exportacion.
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@ Setomaraparael calculo un perfil de 12m de largo, 0.2m de ancho y 0.04m de
alto con un peso de 15 Kg.

@ Los perfiles estructurales se almacenan enfrentando las caras concavas de
manera que 2 perfiles ocupan & mismo volumen que uno (12m de largo, 0.2m
de ancho y 0.04m de alto)

@ Cadaisla esta compuesta por 80 niveles de 24 perfiles por nivel (con 12 perfiles
de ancho) dando un total de 1920 perfiles por isla

Las toneladas correspondientes a perfileria estructural que se proyecta producir en a
afo 2009 son 8325t (ver punto 4.5.2.2). De las mismas 4579t pertenecen al mercado
local y 3746 a mercado de exportacidn. Se quieren almacenar 5 dias de cada mercado
lo que equivale a 63t para e mercado loca y 51t para el mercado de exportacion. En
consecuencia se necesitan almacenar 114t de perfileria estructural.

114t equivalen a 7600 perfiles que si se distribuyen en islas de 1920 perfiles por isla da
un total de 4 idlas. Si se considerala siguiente distribucion:

9.8m

A

24 m

0.2m

4 24m 5m
W

Figura4.3.1.3.2-1: Distribucién perfiles estructurales

la superficie total ocupada es de 235m?. Se puede calcular entonces el coeficiente de
carga especifica como el cociente entre las toneladas totales almacenadas y 1os metros
cuadrados ocupados, 1o que da un total de 0.5t/m? (valor redondeado)

La siguiente tabla resume las éreas necesarias para los amacenes de perfileria

estructural, discriminada por tipo de mercado, junto a los valores utilizados para su
célculo:

deestiba[t/m’ | méximo | ocupada

Car ga especifica Stock Areatotal

[t/m] [Diag |[t]| [m]
|Perfi|&s estructurales mer cado local 0,50 5 63 125
|Perfi|es estructur ales mer cado expor tacion| 0,50 5 51 103

Tabla4.3.1.3.2-1: Areas necesarias para almacenes perfilaria estructural
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4.3.2 Unidad de negocio de PVC

Para la unidad de negocio de PVC se considerardn 8 maguinas con las siguientes
dimensiones:

Areas ocupadas por maquinas del sector de PVC

Maquina Largo[m] | Ancho[m]
Maquina 1 18.5 3
Maquina 2 18.5 3
Maquina 3 12 2
Maquina 4 12 2
Maquina 5 18.5 3
Maquina 6 18.5 3
Maquina 7 18.5 3
Maquina 8 18.5 3

Tabla4.3.2-1: Detalle dimensiones méguinas extrusoras.

Cabe aclarar que en las dimensiones mostradas no se han tenido en cuenta los pasillos
de circulacion.

Otras areas necesarias para la unidad de negocio de PVC se resumen en la siguiente
tabla:

Otrasareasaconsiderar del sector de PVC

Areas Cantidad| Largo[m] | Ancho[m]
Almacén Pelletsde PVC 1 12 5
Almacén Producto terminado 1 10 5
Area armado cortinas 1 6 5
Laboratorio de Calidad 1 5 5
Area de mezclado 2 2 2
Herramentales 2 3 15

Tabla4.3.2-2: Otras &rea a considerar del sector de PVC

Si a estas &reas se le suman los pasillos de circulacion (de 5m de ancho para que sea
posible la circulacién del autoelevador) se tendrd un &rea total de 850 m? para la
unidad de negocio de PVC.
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4.3.3 Unidad de negocio de Herrajeria y areas necesarias para
matriceria.

Para la unidad de negocio de herrgjes se consideran las siguientes areas necesarias para
la ubicacion de las maguinarias:

Areas ocupadas por maquinas del sector de Herrajes
Maquina Cantidad Largo(m) | Ancho(m)
Balancines Chicos 6 2 2.6
Balancin mediano 1 3 24 3
Balancin mediano 2 7 2 2.6
Balancin Grande 1 25 3.6
Pasillo 2 10 1

Tabla 4.3.3-1: Detalle dimensiones méquinas del sector de herrgjes

Lamateriaprimay el producto terminado se encuentran en canastos ubicados al costado
de cada méguina, los que fueron considerados en las dimensiones mostradas.

Para la parte de matriceria se consideran las siguientes superficies ocupadas por
maquinarias;

Areas ocupadas por maquinas del sector Matriceria
Maquinas Cantidad | Largo(m) | Ancho(m)
Soldadora 1 2 2
Agujereadora 1 0.8 2
Fresa 1 0.8 2
Torno 1 3 2
Electro erosionadora 1 3 25
Fresa 2 1 1 2
Fresa3 1 1.4 2.3
Fresa universal 1 1.8 2.2
Torno 2 1 2 2
Limadora 2 2 2
Agujereadora 2 1 1 2
Pasillo 1 12 15

Tabla 4.3.3-2: Detalle dimensiones maquinas del sector de matriceria

Cabe aclarar que para ninguna de las areas mostradas se consideraron los pasillos
necesarios para la circulacion de personas y materiales. Si se suman los mismos se
obtiene un area total necesaria de 700 m2 para € sector productivo de Herrajesy
matriceria.
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4.3.4 Organico.

La cantidad de personas que serén necesarias para realizar la produccién proyectada
para el 2009 teniendo en cuenta |as utilizadas actualmente son las siguientes:

Sector Ca.lr.]ﬂ:jr?gsde Personas/ turno|Total personal

|Personal de planta

Conformado de perfiles: 2 15 30
[PvC 2 5 10
|Herra'&s y Matriceria 1 17 17
Total 57
|Personal administrativo

Gerentes -- -- 5
Ingenieros de planta -- -- 5
\Vendedores -- -- 5
Contables -- -- 6
[Recepcionista -- -- 1
\V endedores de mostrador -- -- 2
Total 24

Tabla4.3.4-1: Cantidad de personas necesarias por sector

Teniendo en cuenta el cuadro anterior las &reas de oficinas y servicios necesarios segun
los coeficientes standards son:

Oficinas 260 m?

Sanitarios |Para el personal de plantay administrativo,
\estuarios Taquillas para 70 personas

Servicio médico 15 m?

Comedor para 25 personas 40 m?

|[Estacionamiento para vehiculos |25 bicicletas + 25 automoviles

Show room 50 m’

Tabla 4.3.4-2: Areas de oficinas y servicios necesarios

Cabe aclarar que las areas correspondientes al sector administrativo se ubicaran en una
planta alta de manera de aprovechar mejor la superficie ocupada.

4.3.5 Movimiento de vehiculos.

El movimiento de vehicul os se puede resumir como sigue:
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PVC 1camion de 10t / semana
Perfiles 3S€fﬂI.S/ dia . :
9 camiones chicos/ dia

Tabla4.3.5-1: Movimiento de vehiculos

4.3.6 Necesidades de maquinaria para la manipulacion de
materiales.

Se considera que para la manipulacion de los materiales proyectados para el 2009 serén
necesarios |os siguientes equi pos:

Equipo Cantidad
Carga Bobinasy flges Puente grua 1
Cargay descarga perfiles estructurales Puente grua 1
M anipulacion mazos perfiles livianos Autoelevador 3
PVC Autoel evador 2

Tabla 4.3.6-1: Maquinaria necesaria parala manipulacion de materiales

4.3.7 Lay out.

Se consideraron en un principio dos posibles ubicaciones para la nueva planta

La primera consistia en un terreno ubicado en la capital federal que representaba una
gran oportunidad debido a su bajo costo y a los beneficios logisticos de su ubicacion.
Sin embargo, y luego de un estudio detallado, se llegd a la conclusion de que sus
dimensiones no eran suficientes para albergar la produccion proyectada para e afio
2009 desechandose, en consecuencia esta posibilidad. Esta opcion involucraba, ademés,
la necesidad de cumplir con una gran cantidad de legislaciones que hacian su utilizacién
extremadamente ineficiente (por gemplo estaba prohibido que los camiones ingresaran
0 egresaran de culata lo que hacia necesaria la existencia de una calle interna que
atravesarala planta). En el anexo 7.2 se encuentra el lay out propuesto para esta opcién
y en el mismo se puede observar que la mayoria de las éreas (sobretodo |as de almacén)
son dimensionalmente mas chicas que las calculadas.

La segunda opcion considerada y elegida fue la de ubicar la planta en un parque
industrial apto para las dimensiones calculadas y para € flujo considerado éptimo. A
continuacion se muestra el lay out propuesto:
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4.4. Planeamiento de la mudanza.

Para el planeamiento de la mudanza de A.D. Barbieri se opt6 por la programacion por
camino critico utilizando la técnica de CPM, es decir se trabg6 con tiempos
deterministicos ya que existen antecedentes en la empresa que permitieron conocer esos
valores de manera confiable.

Cabe aclarar que se previd un plan de anticipos de la produccién para cubrir los baches
provocados por la desactivacion temporaria de 10s equipos. Estos anticipos se hardn en
funcion de las prioridades determinadas en € planeamiento de la mudanza. A su vez la
habilitacion de las maguinarias en la nueva planta industrial se ira realizando
parcialmente en funcién de las cantidades de equipos y materiales que se consideren
operativamente significativas

Se estableci, ademas, que a momento de la mudanza la nueva planta industrial debera
estar totalmente acondicionada para la instalacion de los equipos. Con esto se lograra
gue la misma se lleve a cabo en un tiempo minimo, reduciendo los anticipos
mencionados.

En la planificacién se determinaron en primer lugar las tareas a desarrollar junto a los
tiempos necesarios para realizarlas, luego se definid la relacion entre las mismas y
finalmente se encontrd e camino critico que permitio establecer el tiempo necesario
pararedlizar toda la mudanza.

4.4.1 Tareas a desarrollar

Se enumeran a continuacion las tareas a desarrollar para redlizar la
mudanza de A.D. Barbieri agrupadas por familias de actividades
paa no extender el listado de las mismas. Las tareas
individualizadas y e tiempo que insumiran las mismas se encuentran
en diagrama de Gantt presentado en el punto 4.4.2.

Desarmado Figura 4.4.1-1: Maquina conformadore

1) Desarmado de las 7 méquinas conformadoras en sus diferentes componentes.
Una méguina conformadora esta compuesta por las siguientes partes.

i) Molino: es en donde se coloca e flegje de chapa [
galvanizada que alimenta la maquina conformadora.

ges y dispuestos sobre una mesa que los sostiene.
Realizan e conformado propiamente dicho.

iii) Punch: dispositivo que corta los perfiles en largos L%
predefinidos.

iv) Mesa de perfiles: mesa en donde se depositan |os perfiles
Figura 4.4.1-2: Rodillos conformador
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conformados y cortados.

v) Mandos de control: dispositivo que posee los
controles de la conformadora.

vi) Perchero de rodillos: Perchero en donde se cuelgan

SN .

los rodillos que no
estén siendo utilizado
por la conformadora
La suma de los
rodillos del perchero
mas los que se encuentran en la conformadora
: permiten  redlizar las  combinaciones

necesarias para conformar la totalidad e los
Figura 4.4.1-4: Mé&guina conformadora perfiles ofrecidos por A.D. Barbieri.

Figura4.4.1-3: Punch y
Mandos de control

2) Desarmado de las 8 méaguinas extrusoras en sus diferentes componentes.
Una méguina extrusora esta compuesta por 10s siguientes componentes:

i) Embudo y horno: en el embudo se colocan los pellets de PV C para luego ser
calentados por €l horno y convertirse PV C liquido.

ii) Tornillo extrusor
iii) Mesa de perfiles de PVC
iv) Mandos de control
3) Desarmado de |as estanterias
L as estanterias necesitan ser desarmadas para poder ser trasladadas.

Carga, trasado y descarga
4) Carga, traslado y descarga de las partes de las 7 maquinas conformadoras.

Esto se realiza manipulando cada parte con e puente gria o un autoelevador
dependiendo de la dimension de la misma.

5) Carga, traslado y descarga de las partes de las méquinas extrusoras.

Esto se realiza manipulando las partes con la ayuda de un autoelevador

6) Carga, traslado y descarga de las méquinas de Herrgjeriay matriceria.

Estas méquinas no contienen partes como las conformadoras o extrusoras. Su
manipulacion se realiza con un autoel evador.

7) Carga, traslado y descarga de bobinas de stock.
Las bobinas y los flgjes se manipulan utilizando el puente gria
8) Carga, traslado y descarga del stock de materia primade PVC.

Esto se redliza con la ayuda de un autoelevador debido a que las bolsas de pellets se
encuentran en pallets.

9) Carga, tradado y descarga del stock de producto terminado de perfileria
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El stock de perfileria liviana se manipula con la ayuda de un autoelevador, para €l stock
de perfileria estructural se utiliza el puente gria debido a su gran largo y peso.

10) Carga, traslado y descarga del stock de producto terminado de PVC

El stock de PV C se manipula manualmente o con la ayuda de un autoelevador.
11) Carga, traslado y descarga de estanterias.

El manipuleo se realizard mediante un autoelevador.

12) Carga, traslado y descarga de autoel evadores.

Esto sereadiza con el puente gria

13) Cargatraslado y descarga de los muebles y elementos de oficinas.

El manipuleo de los muebles y elementos de oficina se realiza manua mente

Armado e instalacién
14) Armado e instalacion de las conformadoras en la nueva planta
Nuevamente se utiliza el puente griia o un autoel evador segun corresponda.
15) Armado e instalacion de las 8 extrusoras en la nueva planta
Nuevamente se utiliza un autoelevador.
16) Instalacién de las maquinas de Herrgjeriay matriceria en la nueva planta
Su manipulacion se realiza con un autoel evador.
17) Armado de estanterias
El manipuleo se realizard mediante un autoelevador.

4.4.2 Relacioén entre tareas y determinacion del camino critico

Se utiliz6 el programa Microsoft Project ya que permite relacionar las tareas e
identificar el camino critico facilmente mostrando los resultados gréficamente.

Se presentan a continuacion las salidas gréficas que muestran entre otras cosas la
duracién estimada de cada tareay de latotalidad de la mudanza.

Se puede observar que la duracién estimada de la mudanza es de 13 dias.
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5. CONCLUSIONES

Se disefié una planta industrial para la empresa A. D. Barbieri S. A. que presenta una
alta eficiencia tanto en € flujo de materiales como en € flujo de vehiculos y personas.
Es dimensionamente apta para abergar la materia prima y el producto terminado
considerados, asi como también presenta posibilidades de crecimiento tanto hacia los
laterales como en altura. Por todo esto se considera que es e lay out éptimo para la
empresa.

Segun el planeamiento de la mudanza realizado, la duracion estimada de la misma es de
13 dias.
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6. RECOMENDACIONES

Dado que las maquinas utilizadas poseen capacidad intrinseca para lograr los niveles de
produccién proyectados, resulta necesario que la direccidn cree la conciencia necesaria
en cada uno de los integrantes de la empresa para alcanzar dichos volimenes. De esta
manera se logrard un real incremento en la productividad actual, manteniendo la mano
de obra constante.
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7. ANEXO

7.1 Célculos productividades disponibles en t/HD

Bradbury liviana
_ _ Proc_iuctivid,ad Tiempo
Perfil Toneladas| Metros disponible _&standar necesario [h]
[m/min]
[Montante 35 1.832 4.562.932 60 1.278
[Montante 70 2717 | 5.102.336 60 1.429
Solera 35 459 1.383.244 60 387
Solera 70 577 1.256.813 60 352
[Rigidizador 585 1.094.796 60 307
Total 6.170 13.400.120 - 3.754
Productividad disponible estandar mix [t/h] 1.6
Tabla 7.1-1: Productividad disponible estandar Bradbury liviana
Barbieri 10
_ _ Proc_iuctivid,ad Tiempo
Perfil Toneladas| Metros disponible gstandar necesario [HD]
[m/min]
[Montante 63 82,41 210.020,29 33,8 103,71
|M ontante 92 82,41 163.081,77 33,8 80,53
Montante 100 | 54,94 | 86.14534 3338 42,54
Solera 63 234,00 | 698.354,88 33,8 344,87
Solera 92 62,06 125.604,37 33,8 62,03
[FC 667,41 |2.190.376,86 33,8 1.081,67
IMontante 41 | 54939 |1.644.513,69 338 812,11
Total 1.732,62 |5.118.097,21 - 2.527,46
Productividad disponible estdndar mix [t/h] 0.7

Tabla 7.1-2: Productividad disponible estandar Barbieri 10.
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Barbieri 11
. . Proc_iuctivid,ad Tiempo necesario
Perfil Toneladas| Metros disponible gstandar [h]
[m/min]
[Montante 63 107,13 273.026,38 43,9 103,70
|M ontante 92 107,13 212.006,30 43,9 80,53
Montante 100 | 71,42 | 111.988,95 43,9 42,54
Solera 63 304,20 | 907.861,34 43,9 344,83
Solera 92 80,68 163.285,68 43,9 62,02
[FC 867,63 |2.847.489,92 43,9 1.081,54
IM ontante 41 714,21 | 2.137.867,80 43,9 812,01
Total 2.252,40 |6.653.526,37 - 2.527,17
Productividad disponible estdndar mix [t/h] 0.9

Tabla 7.1-3: Productividad disponible estandar Barbieri 11

Rigo |
. . Proc_iuctivid,ad Tiempo necesario
Perfil Toneladas| Metros disponible gstandar [HD]
[m/min]
Solera 35 375,92 | 1.131.744,87 27,0 698,61
Solera 70 247,10 538.634,05 27,0 332,49
[FC 336,96 |1.105.873,19 27,0 682,64
Corner Angle 73,13 347.675,39 27,0 214,61
\Wall Angle 73,13 288.204,60 27,0 177,90
Cantonera 292,50 |1.250.263,77 27,0 771,77
[Buna 146,25 995.615,89 27,0 614,58
Total 1.544,99 |5.658.011,75 - 3.492,60
Productividad disponible estdndar mix [t/h] 0.4

Tabla 7.1-4: Productividad disponible estdndar Rigo |

Bradbury estructural
Productividad Tiempo necesariol
Perfil Toneladas| Metros disponible estandar p[HD]
[m/min]
[PGC 2.808,00 |1.577.528,09 43,20 608,61
|PGU 1.092,00 | 735.849,06 43,20 283,89
Total 3.900,00 |2.313.377,15 - 892,51
Productividad disponible estdndar mix [t/h] 4.4
Tabla 7.1-5: Productividad disponible estandar Bradbury estructural
40 Sabrina Laura Mazzarella ANEXOS
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7.3 Cielos y revestimientos de PVC-Sistema de colocacion

7.3.1 Estructura portante.
La eleccion del tipo de estructura a adoptar dependera de las caracteristicas de la
superficie sobre la cual se colocara el revestimiento o cielorraso. Existen dos opciones:

1. Fijar el revestimiento o cielorraso directamente sobre la mamposteria o losa
existente. En este caso se deberén aplicar, sobre la misma y mediante tarugos con
tornillos, perfiles galvanizados tipo “Omega’ o listones de madera, separados cada
40cm y en sentido perpendicular al de las placas afijar, y sobre éstos, las placas de
revestimiento.

2. Montar una estructura independiente y fijar las placas sobre ésta, vinculandola
alasuperficie arevestir, mediante niveladores.
En el caso en que se deba recurrir a una estructura adiciona para la fijacion de las
placas, ésta puede construirse en cualquier material apto paratal fin. No obstante, A.D.
BARBIERI recomienda el uso de perfiles de chapa galvanizada conformada en frio,
debido a su practicidad, durabilidad, bajo peso y resistencia.
Los factores que determinan el tipo de esquema a utilizar para la fijacion de las placas
estén directamente relacionados con las caracteristicas de la estructura existente: luces a
cubrir, distancias entre puntos de apoyo, €etc.
En principio se recomienda una cuadricula formada por Montantes de 35mm separados
cada 1,40m y sobre éstos, Soleras de 35mm cada 0,70m, y se ubicaran los niveladores
en cada cruce de Montante con Solera. La separacion definitiva, podré gjustarse a las
dimensiones de los locales, puntos de suspension, etc., pudiendo variarse las distancias,
€n mMas 0 en menos, aproximadamente 20cm.

7.3.2 Elementos accesorios

a) Tornillos

El tipo de tornillo a utilizar dependera del material de la estructura portante de la placa.
Si la misma es de madera, se deberan utilizar tornillos aptos para ello. Para €l caso de
estructura portante metdlica, los tornillos a utilizar son: T1 0 T2, con o sin mecha.

Los tornillos se colocara en la pestaiia de la placa, que quedara invisible luego del
encastre, y sobre el perfil alacual sefija

b) Niveladores.

@ De cielorraso: Se utilizardn los gque normamente se adaptan a cualquier tipo de
cielorraso suspendido. Consiste en una varilla metélica con un sistema de
regulacion en e centro de la misma, que permite variar su longitud y asi gjustar
el nivel del cielorraso.

@ De pared: Constan de una varilla roscada con tuerca, de PVC, que se fijaen un
extremo a la mamposteria, y en e otro a un perfil, sobre e cual se fijan las
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@ placas de revestimiento. La tuerca gira sobre la varilla, y de este modo permite
acercar o0 aegjar la placa, de la mamposteria, niveldndola. (Fabricados en A.D.
BARBIERI SA))

7.3.3 Herramientas de corte
Se podra utilizar cualquier méquina de corte, con disco de carbono o en el caso de

utilizarse disco de acero, éste deberd ser de paso fino.

En el caso de las perforaciones que deban hacerse para luminarias, etc., podra utilizarse
mecha copa, con las mismas consideraciones que se hacen para los cielorrasos de placas
de yeso.

7.3.4 Modo de fijacién a la estructura existente.

Estructura de sostén suspendida.

2%

NIVELADOR .
1400mpr
SOLERA DE 35mm
MONTANTE DE 35
mm—___ /
0 1 bl

‘T“HHIH [ T 1= T T T T T T T T T T T [T HIHIHI\I:T“‘

PLACAS DE REVESTIMIENTO DE PVC

Figura 7.3.4-1: Estructura de sostén suspendida (Vista en corte)
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ITBA
INSTITUTO TECNOLOGICO DE BUENOS AIRES
VERSIDAD PRIVADA

\

MONTANT DE 35mm

SOLERADE 35mm

N -

1400mm

CIELORRAZO DEPVC

Figura7.3.4-2: Estructura de sostén suspendida (Vista en planta)

Fijacion sobre mamposteria o losa.

PERFIL OMEGA

7
o

PLACAS DE
REVESTIMIENTO
DEPVC

400mm

2

4

Figura 7.3.4-3: Fijacion sobre mamposteria o losa
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7.3.5 Detalles constructivos.

Fijacion perfil perimetral.

el I Y O O O O = sl
\
PERFIL PERIMETRAL

Figura7.3.5-1: Fijacion perfil perimetral
Perfil union.

PERFIL UNION

\

Figura7.3.5-2: Perfil union

Perfil unién flexible.

PERFIL UNION FLEXIBLE

Figura7.3.5-3: Perfil unién flexible
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Z6calo Sanitario
L
I I T T I TET T T T T T T1E
;? PLACAS DE
/ - \EVESTIMIENTO
DEPVC
/ ZOCALO SANITARIO

PLACAS DE
REVESTIMIENTO
DE PVC

2

Al

Figura7.3.5-2: Zécalo sanitario

7.3.6 Computo estimativo de materiales por m?.

Un. Cidlorraso Revestimiento
Soleras 35mm ml 1.30 -
Montantes ml 2.20 -
35mm

ml - 2.50
Perfil Omega

ml 6.70 6.70
Placa cielorraso
de 150mm

ml 5.00 5.00
Placa cielorraso
de 200mm

ml 1.50 1.50
Perfil perimetral
Perfil Unién ml 0.20 0.20
Tornillos T1 u 24 10
Fijaciones u 6 8

Tabla 7.3.6-1: Computo estimativo de materiales por m*
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