
2. ANEXOS



 

2.   ANEXOS  
2.1.   Moodboard  
A  continuación  se  muestra  el  moodboard  (o  tablero  de  inspiraciones),  que  ha  servido                          
para  focalizar  las  ideas  de  este  proyecto  y  seleccionar  la  línea  de  trabajo  para                            
combinar   y   dar   forma   de   forma   óptima   a   las   ideas   que   se   muestran.  

En   este   caso   las   inspiraciones   han   sido:  

● Estudiantes.  

● Classic   Blue:   Color   del   año   2020   por   PANTONE.  

● Madera   de   abeto.  

● Listones   redondos   de   madera   clara.  

● Silla   Strap   Chair   de   Nicholas   Baker.  
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2.2.   Prototipado  

2.2.1.   Elementos  

2.2.1.1.   Elementos   normalizados   y   comerciales.  

                                                 

 
 
EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   05.   Equipamiento   interior   para   estantes.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_5.pdf  

 
NOMBRE   /   MARCA  

 
ZAMEX   Soporte   estante   cazoleta   excéntrico.  
 

REFERENCIA   1366.45  

PVP   39,05   €   /   100   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   05.   Equipamiento   interior   para   estantes.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_5.pdf  

 
NOMBRE   /   MARCA  

 
  Tornillo   soporte   cazoleta   excéntrico   para   soporte   ZAMEX.  
 

REFERENCIA   1366.46  

PVP   6,15   €   /   100   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   02.   Bisagras   para   muebles.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_2.pdf  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
Salice  
Bisagra   Superacodada   S200   Ø35   Apertura   110°.  
 

REFERENCIA   C2A4P99     30.163     Sin   muelle  

PVP   1,41   €   /Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   02.   Bisagras   para   muebles.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_2.pdf  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
Salice  
Base   tradicional   avión   modelo   B2V3.  
 

REFERENCIA   30.527     B2V3H39/15  

PVP   0,18   €   /   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   04.   Tuercas   y   Tornillería.   Sistemas   de   Fijaciones.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_4.pdf  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
UCAFIX   PL   Tornillo   rosca   madera   de   cabeza   plana   Pozidriv  
⌀ 3,5      L=16   mm  
 

REFERENCIA   9011.610  

PVP   4,70   €   /   100   Ud.  

                                                      

 
 
EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   04.   Tuercas   y   Tornillería.   Sistemas   de   Fijaciones.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_4.pdf  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
UCAFIX   PL   Tornillo   rosca   madera   de   cabeza   plana   Pozidriv  
⌀ 3,5      L=30   mm  
 

REFERENCIA   9011.139  

PVP   1,31   €   /   100   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ferretería   Verdú  
Catálogo   técnico   2020.   Herrajes   para   muebles.  
Grupo   06.   Guías   para   cajones.  
 

 
WEB  

https://verduweb.com/pdf_viewer/web/viewer.html?file=/ 
assets/catalogs/pdf/grupo_6.pdf  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
ALK.   
QUBE  Laterales  de  cajón  H120  extra  finos  con  guías                  
invisibles   de   extracción   total.   Cierre   amortiguado   “MUSS”  
 

REFERENCIA   1383.213  

PVP   17,84   €   /   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Häfele  
 

 
WEB  

https://www.hafele.es/es/product/herraje-de-uni-n-expansi 
ble-haefele-ixconnect-sc-8-60-pl-stico/0000009d0002bb160 
0170023/  

 
 
NOMBRE   /   MARCA  

 
Herraje   de   unión   expansible   Häfele   Ixconnect   SC   8/60,  
Plástico  
 

REFERENCIA   262.11.117  

PVP   0,52   €   /   Ud.  
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2.2.1.2.   Productos   intermedios   o   semielaborados  
 

 
 

 
EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Lamiplast  
 

 
WEB  

https://www.lamiplast.com/product/liston-redondo-alistona 
do-de-abeto_764.htm   

 
NOMBRE   /   MARCA  

 
Listón   redondo   alistonado   de   abeto    ⌀ 45   mm  
 

REFERENCIA   LISREDO45  

PVP   9,95   €   /   Ud.  
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EMPRESA   /   CATÁLOGO  

 
Ibersilva:   Madera   Cultivada.  
Catálogo   de   Tableros   Contrachapados.  
 

WEB   https://ence.es/sostenibilidad/  

 
NOMBRE   /   MARCA  

 
Tablero   Contrachapado   Eucapanel.  
 

REFERENCIA    

CARACTERÍSTICAS   Tablero   contrachapado   FENÓLICO   o   UREICO.  
Sus   caras   exteriores   pueden   ser:  
rechapadas   con   chapas   naturales,   ranuradas   y   revestidas.  
Dimensiones:   2500   x   1500   x   21mm  

PVP   21   €   /   m2.  

 

2.2.2.   Máquinas,   herramientas   y   útiles  

2.2.2.1.   Para   fabricación   
A  continuación  se  muestra  una  tabla  resumen  de  la  maquinaria  necesaria  para  la                          
fabricación   de   las   diferentes   piezas   de   la   estantería.  
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MÁQUINA   OPERACIONES  

Sierra   circular   de   mesa   Trocear   y   cortar   los   tableros   y   listones  
para   la   fabricación   de   las   piezas.  

CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2   Mecanizar   los   taladros   sobre   las   caras   de  
las   piezas   que   lo   precisen.  

Taladro   de   mano   Realizar   los   agujeros   que   crean   los  
huecos   en   las   esquinas   de   las   baldas   y  
tapas   de   los   módulos.  

Taladro   de   columna   Realizar   los   agujeros   en   los   cantos   de   los  
costados   para   la   posterior   inserción   de  
las   espigas.  

Lijas   Lijar   la   superficie   de   las   piezas   y   matar  
cantos   para   prepararlas   para   el   pintado.  

Útiles   de   pintura   y   lacado.   Pintar   y   lacar   las   piezas.  

Máquina   de   inyección   Inyectar   caucho   en   el   molde   para   crear  
los   tacos   quita   ruidos   de   las   patas.  

 

Seguidamente  se  procede  a  explicar  brevemente  las  características  de  cada  una  de                        
las   máquinas   y   herramientas   que   se   precisan.  

● Sierra   Circular   de   mesa:  

Su  función  es  trocear  y  cortar  los  tableros  y  listones  de  madera  para  obtener                            
trozos  de  menor  tamaño  y  más  fáciles  de  manipular  para  obtener  las  piezas.                          
Para   su   uso   correcto   se   deben   utilizar   las   siguientes   herramientas:  

○ Disco   de   sierra   para   cortar   madera  
○ Guía   para   sierra   circular  
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● Taladro   de   mano:  

Se  utilizará  para  realizar  los  agujeros  que  formarán  los  huecos  en  las  esquinas  de                            
las  baldas  y  tapas  de  los  módulos  que  forman  la  estantería.  Para  ello  será                            
necesario   utilizar   un   accesorio   de   broca   de   corona   de   47   mm   de   diámetro.  

 

● Taladro   de   columna:  

Se  utiliza  para  realizar  los  agujeros  en  el  canto  de  los  costados  para  alojar  el                              
herraje  de  unión  expansible.  Se  cuenta  también  con  una  broca  de  ⌀  8  mm                            
para   madera.  
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● CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2:  

Se   trata   de   un   centro   de   mecanizado   CNC   que   cuenta   con   una   amplia  
bancada   de   3500   x   820   mm,   que   permite   mecanizar   piezas   largas   como   los  
listones   que   forman   las   columnas   de   la   estantería.  

Por   medio   de   la   lectura   de   códigos   digitales   de   software   CAD   o   CAM,   la  
máquina   CNC   sigue   una   ruta   dirigida   por   una   computadora   a   medida   que  
cortan   o   mecanizan   una   pieza   para   convertirla   en   la   pieza   deseada.   De   esta  
forma   se   obtienen   los   taladros   de   las   diferentes   piezas   a   fabricar.  

 

 

 

● Lijas:  

Su  uso  es  necesario  ya  que  se  debe  lijar  la  superficie  de  las  piezas  para  que  se                                  
adhiera  bien  la  pintura,  además  de  para  matar  cantos  y  corregir  posibles                        
imperfecciones.  
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● Útiles   de   lacado   y   pintado:    
 

Para  finalizar  las  piezas  con  un  acabado  superficial  específico.  En  primer  lugar                        
se  pintará  la  superficie  de  las  piezas  con  dos  capas  de  pintura,  una  primera                            
capa  de  pintura  blanca,  y  tras  el  secado  de  esta  una  segunda  capa  del  color                              
seleccionado.  Una  vez  pintado  se  lacará  para  mejorar  su  acabado  final  y                        
proteger   la   pintura.   

 
El  proceso  de  pintado  y  lacado  se  llevará  a  cabo  utilizando  una  pistola  de                            
pintura   pulverizada.  

           
 
En  cuanto  a  los  pomos  y  las  columnas  se  les  aplicará  un  barniz  satinado                            
incoloro   para   proteger   la   madera.  

 
 
 

● Inyectora   de   plásticos:   
 
Tiene  la  función  de  proveer  de  materia  prima,  en  este  caso  caucho,  al  molde                            
que  se  encargará  de  darle  forma  y  enfriar  el  material.  El  proceso  que  se  sigue                              
para   la   realización   de   la   pieza   es   el   siguiente:  

 
Se  eleva  la  temperatura  para  fundir  el  plástico  a  un  grado  tal  que  pueda  fluir                              
cuando  se  le  aplica  presión.  Este  incremento  de  temperatura  suele  llevarse  a                        
cabo  en  una  parte  de  la  máquina  conocida  como  barril  en  el  que  se                            
depositan  gránulos  del  plástico  que,  al  calentarse,  forman  una  masa  viscosa  y                        
de   temperatura   uniforme.   
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La  masa  viscosa  que  se  obtiene  de  la  fundición  de  los  gránulos  de  plástico  se                              
inyecta  a  través  de  un  canal  que  disminuye  su  profundidad  de  forma  gradual.                          
De  esta  manera,  la  presión  ejercida  dentro  de  ese  canal  inyecta  la  masa                          
viscosa   para   que   pase   a   través   de   la   compuerta   directamente   al   molde.  
 
Una  vez  dentro  del  molde,  esta  masa  se  expande  ejerciendo  presión  hasta  que                          
se  enfría  y  se  solidifica.  Seguidamente  la  pieza  es  retirada  del  molde  con  ayuda                            
de   los   expulsores.  
 
Una  ventaja  importante  del  proceso  de  inyección  es  que  no  produce                      
contaminación  directa  al  no  emitir  gases  contaminantes  ni  altos  niveles  de                      
ruido.  
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● Moldes:  
 

Recipiente  o  pieza  hueca  en  la  que  se  vierte  el  material  del  que  será  el                              
objeto  en  su  fase  líquida.  De  tal  forma  que,  al  solidificarse,  tome  la                          
forma   del   recipiente.  

 

2.2.2.2.   Para   el   ensamblaje  
Dado  que  el  ensamblaje  de  las  piezas  se  llevará  a  cabo  íntegramente  por  el  usuario,                              
es  necesario  reducir  al  máximo  el  número  de  herramientas  diferentes  necesarias  para                        
ello.   Estas   herramientas   son:  

 

HERRAMIENTAS   OPERACIONES  

Llave   Allen   6   mm   Apretar   herrajes   expansibles   para   el  
ensamblaje   de   los   módulos.  

Destornillador   de   Estrella   Apretar   tornillos   de   cabeza   de   estrella   y  
tornillos   de   la   excéntrica.  

Máquina   de   atornillar   Facilita   el   trabajo   de   apretar   los   tornillos  
anteriores.  

 

Seguidamente   se   especifica   el   uso   de   cada   una   de   estas   herramientas.  

● Llave   Allen   SW3:  

Esta  herramienta  se  incluye  en  el  conjunto  de  la  estantería  con  su  compra.  Se                            
utiliza  únicamente  para  el  apriete  de  los  herrajes  expansibles  que  se  utilizan                        
para   el   ensamblaje   de   los   módulos.  
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● Destornillador   de   estrella:  

Se  utiliza  para  apretar  los  tornillos  que  se  colocan  en  los  agujeros  de  las                            
columnas,  para  apretar  el  tornillo  de  la  excéntrica  una  vez  está  colocada  en  su                            
posición,  para  el  montaje  de  las  bisagras  y  guías  de  los  cajones  de  los  módulos                              
y  para  atornillar  los  pomos  con  la  puerta  y  los  frentes  de  los  cajones.  En                              
definitiva   es   la   herramienta   más   necesaria   para   el   montaje   de   la   estantería.  

 

● Máquina   de   atornillar:  

Su  uso  es  altamente  recomendable,  ya  que  facilita  en  gran  proporción  el                        
trabajo  de  montaje  de  la  estantería.  Se  utiliza  como  sustituto  del  destornillador                        
de   estrella   manual   junto   con   una   punta   de   estrella   para   apretar   los   tornillos.  
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Dado  que  determinados  elementos,  como  las  excéntricas  o  los  tacos  quita  ruidos  de                          
las  patas  van  encajados  a  presión,  se  recomienda  el  uso  de  una  maza  de  goma  para                                
que   este   trabajo   resulte   más   ameno.  
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2.2.3.   Catálogos   y   fichas   técnicas   de   elementos  
comerciales.  
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2.2.4.   Ensamblaje   de   subconjuntos  
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6

1 2 3

4 5

Insertar los herrajes expansi-
bles Häfele en los agujeros 

del canto de los constados.

Insertar la punta saliente del 
herraje expansible Häfele en la 

tapa inferior del módulo.

Repetir 
proceso 

con el resto 
de costados

Atornillar el pomo
de la puerta

Utilizar la llave Allen SW3 para el 
apriete del herraje expansible 
insertandola en el agujero de la 
cara interior del costado y reali-

zando un giro de 180º.

Insertar las bisagras en las 
cazoletas de la puerta y 
atornillar.

Atornillar el soporte de la 
bisagra al costado y colo-
car como se muestra en la 
imagen hasta escuchar el 
click.

 
Utilizar el tornillo para 
regular la puerta.

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DEL MÓDULO DE ARMARIO



6

7

1 2 3

4 5

Insertar los herrajes expansi-
bles Häfele en los agujeros 

del canto de los constados.

Insertar la punta saliente del 
herraje expansible Häfele en la 

tapa inferior del módulo.

Repetir 
proceso 

con el resto 
de costados

Atornillar el pomo 
al frente del cajón

Utilizar la llave Allen SW3 para el 
apriete del herraje expansible 
insertandola en el agujero de la 
cara interior del costado y reali-

zando un giro de 180º.

INSTRUCCIONES PARA EL MONTAJE DEL MÓDULO DE CAJONERA

Atornillar las guías del cajón a los costados del 
módulo colocando los tornillos en los orificios señala-
dos.

Atornillar los laterales del cajón al suelo 
del mismo y montar el cajón completo 
añadiendo la trasera y el frente de este.

Por último, colocar los cajones sobre las 
guías del módulo.



 

2.3.   Cálculos  
La  estantería  debe  resistir  el  peso  de  los  objetos  que  se  alojan  en  ella,  es  necesario                                
realizar  un  pequeño  análisis  para  saber  si  las  baldas  podrán  aguantar  el  peso  de  los                              
objetos.  

Para  que  el  cálculo  sea  lo  más  preciso  posible  se  va  a  realizar  una  simulación  en                                
ANSYS.  

En  primer  lugar  se  importa  el  modelo  tridimensional  de  la  pieza  que  se  va  a  testar,  en                                  
este   caso   la   pieza   1.6   Balda   Cuadrada.   

Únicamente  se  va  a  realizar  el  análisis  de  esta  pieza  debido  a  que  es  la  base  para  la                                    
creación  de  las  diversas  piezas  que  efectúan  la  función  de  balda,  es  decir,  las  baldas                              
dobles  y  triples  son  repeticiones  de  esta  misma  pieza,  así  como  las  bases  para  los                              
módulos   que   solo   varían   en   el   mecanizado   de   la   cara   superior.  

Una   vez   se   ha   importado   el   modelo   de   la   pieza   es   el   momento   de   escoger   el   material  
de   la   misma.   En   este   caso   se   trata   de   madera   contrachapada   (Plywood)   que   cuenta  
con   las   siguientes   propiedades   mecánicas:  

 

Tras  haber  seleccionado  el  material  de  la  pieza  se  procede  a  su  mallado.  Para  que  los                                
resultados  sean  lo  más  precisos  posibles  la  malla  aplicada  a  la  pieza  debe  tener  al                              
menos  el  valor  del  espesor  de  la  misma,  en  este  caso  21mm,  y  cuanto  menor  es  el                                  
valor   de   mallado   más   preciso   el   resultado.  
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Dado  que  este  análisis  se  ha  realizado  con  la  versión  para  estudiantes  del  programa                            
ANSYS,  el  tamaño  de  los  elementos  de  mallado  está  limitado,  por  lo  que  se  establece                              
un   valor   de   mallado   de   10   mm.  

 

Una  vez  se  ha  mallado  el  elemento  se  procede  a  seleccionar  las  caras  que  actuarán                              
como   soporte   fijo   y   seguidamente   las   caras   sobre   las   que   se   aplicará   el   esfuerzo.  

En  este  caso  las  caras  que  actúan  como  soporte  fijo  son  las  caras  de  las  esquinas  de  la                                    
pieza,  que  se  unen  a  las  columnas  de  la  estantería  a  través  del  herraje  de  unión                                
excéntrico   para   crear   la   estructura   de   la   misma.  

La  fuerza,  o  en  este  caso,  el  peso  de  los  objetos  que  alberga  la  estantería,  se  aplica                                  
sobre  la  cara  superior  de  la  balda.  Se  calcula  que  el  valor  máximo  de  carga  que                                
puede  llegar  a  tener  la  balda  de  la  estantería  en  un  uso  normal  es  de  10  kg.  Para                                    
realizar   la   simulación   se   decide   aplicar   5   veces   esta   carga,   es   decir,   50   kg   (500   N).  
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Una  vez  se  han  determinado  todos  los  parámetros  necesarios  para  el  ensayo  se                          
resuelve   la   simulación,   obteniendo   datos   de   deformación   máxima   y   tensión   máxima.  

 

El   valor   máximo   de   la   deformación   de   la   balda   es   de   0,099   mm.  

 

El   valor   máximo   de   tensión   que   se   produce   en   la   balda   es   de   3,36   MPa.  

Esta  primera  prueba  ha  resultado  todo  un  éxito  ya  que  la  carga  de  50  kg  apenas                                
supone  un  esfuerzo  para  la  balda.  Se  decide  aplicar  una  carga  mayor  para  realizar  un                              
segundo   ensayo.  

Dado  que  no  existe  una  normativa  que  indique  el  peso  mínimo  que  debe  soportar  la                              
balda  de  una  estantería  o  algún  mueble  similar,  se  ha  decidido  estimar  un  valor  de  200                                
kg   (2000   N)   para   la   simulación.  
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Este  valor  es  muy  alto,  ya  que  las  características  de  diseño  de  la  estantería  y  la                                
finalidad  de  uso  de  la  misma  no  implican  de  ninguna  manera  colocar  objetos  de  más                              
de   200   kg   sobre   una   sola   balda.  

Una  vez  se  han  determinado  todos  los  parámetros  necesarios  para  el  ensayo  se                          
resuelve   la   simulación,   obteniendo   datos   de   deformación   máxima   y   tensión   máxima.  

 

En  este  caso  la  deformación  máxima  de  la  pieza  es  de  0,398  mm,  es  decir,  esta  carga                                  
no   genera   una   deformación   excesiva   de   la   pieza.  

 

El  valor  de  tensión  máxima  en  este  segundo  ensayo  es  de  13,449  MPa.  Este  valor  no                                
supera  el  límite  elástico  del  material  (38,1  MPa  en  este  caso),  por  lo  que  no  hay                                
posibilidad   de   ruptura   ante   este   esfuerzo.  
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3.   PLANOS  

3.1.   Planos   de   conjunto.  
A  continuación  se  muestran  los  planos  de  conjunto,  en  proyección  ortogonal,  con                        
marcas   de   elementos,   cotas   generales   y   con   listado   de   elementos.  

3.2.   Planos   de   subconjuntos.  
En  este  apartado  se  muestran  los  planos  de  todos  los  subconjuntos  con  acotación                          
para   construcción.  

3.3.   Planos   de   despiece.  
En  el  siguiente  apartado  se  muestran  los  planos  de  todos  los  elementos  que  componen                            
la   estantería   con   acotación   para   su   construcción.  
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4.   PROTOTIPOS   Y   MODELOS.  
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5.   PLIEGO   DE   CONDICIONES  
A   continuación   se   exponen   las   condiciones   técnicas   necesarias   para   la   fabricación   de  
los   distintos   elementos   que   componen   la   estantería.  

 

ELEMENTO   1.1.1.1    Tapa   Superior   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ø47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   disco   de   la   sierra  
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3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  
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2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   maquinaria  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   herramientas   de   corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   355   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   14   tableros  
de   355   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  
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Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  
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ELEMENTO   1.1.1.2    Tapa   Inferior   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ⌀47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  
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3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  
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2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   355   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   14   tableros  
de   355   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  
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Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  
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2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

6ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.1.1.3    Costado   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  
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Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   600   x   2500   mm   y   300   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   600    x   2500  
mm   y   uno   de   300   x   2500   mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar  
el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   600   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   300   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   300   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  300  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  8  tableros  de                                  
310  x  300  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  
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1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  
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Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.1.1.4    Costado   para   puerta  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   600   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  
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Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   600   x   2500   mm   y   300   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  2500  x  1500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  600  x  2500                                      
mm  y  uno  de  300  x  2500  mm,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para  realizar                                  
el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  
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Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   600   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   300   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   300   x   2500   mm:  
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De  esta  forma,  un  tablero  de  300  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  8  tableros  de                                  
310  x  300  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  
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Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  
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ELEMENTO   1.1.2.1    Puerta   de   armario  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   684   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   642   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   684    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   132   x   2500   mm.  

Este   sobrante   puede   utilizarse   para   la   fabricación   de   la   pieza   2.3   Trasera   de   cajón.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  
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1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   342   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   684   x   2500   mm:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   682   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   342   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  
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3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   1.1.2.2    Pomo  

Material   de   partida:   Listón   de   madera   de   abeto   alistonado   de   2700   x     ⌀    45   mm   
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1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   del   listón  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   de   madera   en   la   mesa   de   trabajo   apoyado  
sobre   un   tope  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   27   mm   

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   25   x   ⌀45   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   listón   de   madera:  

 

De   esta   forma,   un   listón   de   2700   x   ⌀45   mm   se   trocea   en   100   pedazos   de   25   x   ⌀45   mm   ,  
respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   torneado  

Maquinaria:    CNC   Torno  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   
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Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   redondo   de   25   x   ⌀45   mm   en   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   listón  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Recogida   de   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  
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4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   barnizado  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Brocha  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   capa   de   barniz   y   dejar   secar  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   del   barniz  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.2.1.1    Tapa   Superior   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  
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Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ø47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   disco   de   la   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   maquinaria  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo.  

Controles:  
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1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   herramientas   de   corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   355   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   14   tableros  
de   355   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  
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Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.2.1.2    Tapa   Inferior   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  
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Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ⌀47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  
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1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   355   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   14   tableros  
de   355   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

181  



 

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

6ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  
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Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.2.1.3    Costado   Cajonera   Izquierda  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   600   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  
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4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   600   x   2500   mm   y   300   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  2500  x  1500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  600  x  2500                                      
mm  y  uno  de  300  x  2500  mm,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para  realizar                                  
el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  
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Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   600   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   300   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   300   x   2500   mm:  
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De  esta  forma,  un  tablero  de  300  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  8  tableros  de                                  
310  x  300  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  
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Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  
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2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.2.1.4    Costado   Cajonera   Derecha  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   600   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   600   x   2500   mm   y   300   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De  esta  forma,  un  tablero  de  2500  x  1500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  600  x  2500                                      
mm  y  uno  de  300  x  2500  mm,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para  realizar                                  
el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  
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2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   600   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   300   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   300   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  300  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  8  tableros  de                                  
310  x  300  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  
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Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  
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2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.2.1.5    Costado   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  
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Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   600   x   2500   mm   y   300   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   600    x   2500  
mm   y   uno   de   300   x   2500   mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar  
el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  
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De   esta   forma,   un   tablero   de   600   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   16   tableros  
de   310   x   300   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   300   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  300  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  8  tableros  de                                  
310  x  300  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   taladrado   de   agujeros   para   herraje   de   unión   expansible  

Maquinaria:    Taladro   de   columna  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Tornillo   de   presión   de   bancada  

Herramientas:    Broca   de   ø8   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijar   el   tornillo   de   presión   en   la   bancada  

2.   Colocación   de   la   broca   de   ø8mm   en   el   portabrocas   del   taladro  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Colocación   de   la   pieza   en   el   tornillo   de   presión  

5.   Taladrado   del   agujero  

6.   Repetición   del   proceso   para   el   resto   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo.  

Controles:  
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1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   tornillo   de   presión  

3.   Comprobar   colocación    y   buen   estado   de   la   broca  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   diámetro   y   profundidad   finales   de   los   agujeros   realizados  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  
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Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.3    Balda   Cuadrada  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ø47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  
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2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  

 

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  
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4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   disco   de   la   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  
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Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   maquinaria  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   herramientas   de   corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   355   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   14   tableros  
de   355   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  
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Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  
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1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   1.4    Balda   Doble  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ø47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   disco   de   la   sierra  
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3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  
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2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   maquinaria  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   herramientas   de   corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   710   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  712  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  7  tableros  de                                  
710  x  355  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                            
realizar   el   corte.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  
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Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  
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ELEMENTO   1.2.1.1    Tapa   Superior   Módulo  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   obtención   de   agujeros   para   esquinas  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    Sargentos  

Herramientas:    Broca   de   corona   de   ø47   mm   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Fijación   del   tablero   a   la   bancada   con   el   uso   de   sargentos  

2.   Colocación   de   la   broca   de   corona   de   ⌀47   mm   en   la   taladradora  

3.   Marcado   de   los   centros   de   agujeros   en   la   pieza  

4.   Taladrado   de   agujeros  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   los   sargentos  

3.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   brocas  

4.   Comprobar   y   ajustar   las   velocidades   de   la   maquinaria  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   los   agujeros   realizados   en   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

Distribución   de   agujeros   en   el   tablero.  
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2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   712   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   del   disco   de   la   sierra  
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3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   712   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   2500   x   1500   mm   se   trocea   en   2   tableros   de   712    x   2500  
mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   Queda   un  
sobrante   de   76   x   2500   mm   de   contrachapado   en   esta   operación.  

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   712    x   2500   mm   en   la   bancada   de   la  
máquina  
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2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   maquinaria  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   calzado   de   seguridad   y   ropa   de  
trabajo.  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   maquinaria  

2.   Comprobar   colocación   y   buen   estado   de   las   herramientas   de   corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   1065   x   355   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   712   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   4   tableros   de  
1065   x   355   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

Queda   un   sobrante   de   710   x   355   mm   que   se   puede   aprovechar   para   la   fabricación   de  
otras   piezas   de   menor   tamaño.  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  
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Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

5ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  
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Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   1.6    Columna   Grande  

Material   de   partida:   Listón   de   madera   de   abeto   alistonado   de   2700   x     ⌀    45   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   del   listón  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   de   madera   en   la   mesa   de   trabajo   apoyado  
sobre   un   tope  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   a   1900   mm   de   la   base  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   1900   x   ⌀45   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   listón   de   madera:  

 

De  esta  forma,  un  listón  de  2700  x  ⌀45  mm  se  trocea  en  2  pedazos,  uno  de  1900  x  ⌀45                                        
mm  (para  pieza  1.6)  y  otro  de  800  x  ⌀45  mm  (para  pieza  1.8),  respetando  2  mm  de                                    
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separación  entre  estos  para  realizar  el  corte.  No  se  genera  ningún  sobrante  en  esta                            
operación.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   mecanizado   de   taladros  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:    Soporte   para   listones   redondos  

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   redondo   de   1900   x   ⌀45   mm   en   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   listón  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Parada   de   la   maquinaria  

6.   Girar   las   piezas   90º  

7.   Repetir   los   pasos   anteriores   hasta   obtener   agujeros   cada   90º  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  

Esta   operación   se   puede   realizar   con   una   gran   cantidad   de   listones   a   la   vez.  

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  
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Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   barnizado  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Brocha  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   capa   de   barniz   y   dejar   secar  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   del   barniz  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  
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Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   1.7    Columna   Mediana  

Material   de   partida:   Listón   de   madera   de   abeto   alistonado   de   2700   x     ⌀    45   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   del   listón  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   de   madera   en   la   mesa   de   trabajo   apoyado  
sobre   un   tope  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   a   1350   mm   de   la   base  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   1350   x   ⌀45   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   listón   de   madera:  
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De   esta   forma,   un   listón   de   2700   x   ⌀45   mm   se   trocea   en   2   pedazos   de   1350   x   ⌀45   mm,  
respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   No   se   genera  
ningún   sobrante   en   esta   operación.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   mecanizado   de   taladros  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:    Soporte   para   listones   redondos  

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   redondo   de   1350   x   ⌀45   mm   en   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   listón  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Parada   de   la   maquinaria  

6.   Girar   las   piezas   90º  

7.   Repetir   los   pasos   anteriores   hasta   obtener   agujeros   cada   90º  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  

Esta   operación   se   puede   realizar   con   una   gran   cantidad   de   listones   a   la   vez.  

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  
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Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   barnizado  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Brocha  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   capa   de   barniz   y   dejar   secar  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   del   barniz  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  
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3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   1.8    Columna   Pequeña  

Material   de   partida:   Listón   de   madera   de   abeto   alistonado   de   2700   x     ⌀    45   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   del   listón  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   de   madera   en   la   mesa   de   trabajo   apoyado  
sobre   un   tope  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   a   800   mm   de   la   base  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   800   x   ⌀45   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   listón   de   madera:  
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De   esta   forma,   un   listón   de   2700   x   ⌀45   mm   se   trocea   en   2   pedazos,   uno   de   1900   x   ⌀45  
mm   (para   pieza   1.6)   y   otro   de   800   x   ⌀45   mm   (para   pieza   1.8),   respetando   2   mm   de  
separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   No   se   genera   ningún   sobrante   en   esta  
operación.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   mecanizado   de   taladros  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:    Soporte   para   listones   redondos  

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   redondo   de   800   x   ⌀45   mm   en   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   listón  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Parada   de   la   maquinaria  

6.   Girar   las   piezas   90º  

7.   Repetir   los   pasos   anteriores   hasta   obtener   agujeros   cada   90º  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  

Esta   operación   se   puede   realizar   con   una   gran   cantidad   de   listones   a   la   vez.  
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3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   barnizado  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Brocha  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   capa   de   barniz   y   dejar   secar  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   del   barniz  
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2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   2.1   Frente   de   Cajón  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   684   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   684   x   2500   mm   

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De  esta  forma,  un  tablero  de  1500  x  2500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  684  x  2500                                      
mm,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para  realizar  el  corte.  Queda  un                            
sobrante  de  132  x  2500  mm  que  puede  ser  utilizado  para  la  fabricación  de  la  pieza  2.3                                  
Trasera   de   Cajón.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  
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2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   310   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   684   x   2500   mm:  

 

De   esta   forma,   un   tablero   de   684   x   2500   mm   se   puede   cortar   obteniendo   32   tableros  
de   310   x   171   mm   ya   mecanizados,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para  
realizar   el   corte.  

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  
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Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   2.2   Suelo   de   Cajón  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  
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Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   900   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   900   x   2500   mm   y   600   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  
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De  esta  forma,  un  tablero  de  1500  x  2500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  900  x  2500  mm                                        
y   de   600   x   2500   mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.  

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  
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2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   263   x   300   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   900   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  900  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  27  tableros                                
de  263  x  310  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                              
realizar  el  corte.  Queda  un  sobrante  de  115  x  900  mm  que  se  puede  aprovechar  para                                
la   fabricación   de   la   pieza   2.3   Trasera   de   cajón.  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   600   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  600  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  18  tableros                                
de  263  x  310  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                              
realizar  el  corte.  Queda  un  sobrante  de  115  x  600  mm  que  se  puede  aprovechar  para                                
la   fabricación   de   la   pieza   2.3   Trasera   de   cajón.  
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3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  
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Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   2.3   Trasera   de   Cajón  

Material   de   partida:   Tablero   de   madera   contrachapada   de   2500   x   1500    x    21   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   de   tableros  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   de   2500   x   1500   mm   en   la   mesa   de   trabajo  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   789   mm   desde   el  
borde   inferior  

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   sobre   el   tablero  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

4.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   789   x   2500   mm   y   711   x  
2500   mm  

Pruebas:    No   precisa  
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Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  1500  x  2500  mm  se  trocea  en  2  tableros  de  789  x  2500  mm                                        
y   711   x   2500   mm,   respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   tablero   en   la   bancada   de   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   tablero  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  
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2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   91   x   263   mm  

Pruebas:    No   precisa  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   789   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  789  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  87  tableros                                
de  91  x  263  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                              
realizar   el   corte.  

 

Distribución   de   las   piezas   en   el   tablero   de   contrachapado   de   711   x   2500   mm:  

 

De  esta  forma,  un  tablero  de  711  x  2500  mm  se  puede  cortar  obteniendo  76  tableros                                
de  91  x  263  mm  ya  mecanizados,  respetando  2  mm  de  separación  entre  estos  para                              
realizar   el   corte.  
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3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Compresor  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Pistola   de   pintura  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   primera   capa   de   pintura   blanca   y   dejar   secar  

3.   Aplicar   una   segunda   capa   de   pintura   del   color   seleccionado   y   dejar   secar  

4.   Aplicar   una   capa   de   laca   para   proteger   la   pintura   y   dejar   secar   

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  
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Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   de   la   pintura  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

ELEMENTO   2.6    Pomo  

Material   de   partida:   Listón   de   madera   de   abeto   alistonado   de   2700   x     ⌀    45   mm   

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   troceado   del   listón  

Maquinaria:    Sierra   circular   de   mesa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:    Cinta   métrica,   guía   para   sierra   circular   de   mesa  

Herramientas:    Disco   de   sierra   para   madera  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   de   madera   en   la   mesa   de   trabajo   apoyado  
sobre   un   tope  

2.   Dibujado   de   las   líneas   de   corte   en   el   tablero   cada   27   mm   

3.   Colocación   de   la   guía   con   la   máquina   

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Seguimiento   de   la   línea   marcada  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   disco   de   sierra  

3.   Comprobar   la   medida   del   listón   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   25   x   ⌀45   mm   

Pruebas:    No   precisa  
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Distribución   de   las   piezas   en   el   listón   de   madera:  

 

De   esta   forma,   un   listón   de   2700   x   ⌀45   mm   se   trocea   en   100   pedazos   de   25   x   ⌀45   mm   ,  
respetando   2   mm   de   separación   entre   estos   para   realizar   el   corte.   

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   torneado  

Maquinaria:    CNC   Torno  

Mano   de   obra:    Oficial   de   1ª  

Útiles:   

Herramientas:  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   del   listón   redondo   de   25   x   ⌀45   mm   en   la   máquina  

2.   Ajuste   y   centrado   del   listón  

3.   Selección   del   fichero   CAD   de   las   piezas   a   realizar  

4.   Puesta   en   marcha   de   la   máquina  

5.   Recogida   de   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   de   las   herramientas   de  
corte  

3.   Comprobar   la   medida   del   tablero   a   colocar  

4.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

5.   Comprobar   profundidad   de   los   taladros   realizados  

6.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  

 

 

3ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   lijar   y   matar   cantos  

Maquinaria:    No   precisa  
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Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Lija   para   madera  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo  

2.   Matar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   cantos   de   los   agujeros   de   la   pieza   con   una  
lija   de   grano   grueso  

3.   Lijar   los   cantos   de   la   pieza   y   los   agujeros   de   la   pieza   con   una   lija   de   grano  
fino  

4.   Limpiar   la   pieza  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   de   la   lija  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

4ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   barnizado  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

Útiles:    No   precisa  

Herramientas:    Brocha  

Forma   de   realización:  

1.   Colocación   de   la   pieza   sobre   la   mesa   de   trabajo   en   la   cabina   de   pintura  

2.   Aplicar   una   capa   de   barniz   y   dejar   secar  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   mascarilla   y   ropa   de   trabajo  

Controles:  

1.   Comprobar   buen   estado   y   color   del   barniz  

2.   Comprobar   buen   estado   de   la   pieza  

3.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   la   pieza  

235  



 

Pruebas:    No   precisa  

 

 

ELEMENTO   3    Taco   quita   ruidos  

Material   de   partida:   Granza   de   caucho  

 

1ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   inyección  

Maquinaria:    Inyectora   de   plásticos  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Útiles:   

Herramientas:    Molde   de   la   pieza  

Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Insertar   granza   del   material   seleccionado   en   la   máquina  

2.   Esperar   inyección   del   material   en   el   molde   y   el   enfriamiento   y  
solidificación   del   mismo  

3.   Extracción   de   la   pieza   del   molde   con   ayuda   de   expulsores  

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   máquina  

2.   Comprobar   el   buen   estado   y   colocación   del   molde  

3.   Comprobar   la   cantidad   de   material   que   necesita   la   máquina  

4.   Comprobar   buen   estado   y   dimensiones   finales   de   la   pieza  

Pruebas:    No   precisa  

 

 

2ª   OPERACIÓN:    Trabajo   de   retirada   de   posibles   desperfectos  

Maquinaria:   

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Útiles:    Útiles   de   corte   y   lijas  

Herramientas:    
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Medios   auxiliares:  

Forma   de   realización:  

1.   Inspección   superficial   de   la   pieza   en   busca   de   imperfecciones  

2.   Retirada   de   bebedero   y   posibles   imperfecciones   como   rebabas  

 

Seguridad:    Guantes,   gafas   protectoras,   ropa   de   trabajo   y   calzado   de  
seguridad.  

Controles:  

1.   Comprobar   el   buen   estado   de   los   útiles  

2.   Comprobar   la   perpendicularidad   del   corte   realizado  

3.   Comprobar   el   buen   estado   de   la   pieza  

4.   Comprobar   las   dimensiones   finales   de   las   piezas   

Pruebas:    No   precisa  
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6.   ESTADO   DE   MEDICIONES.  
PRESUPUESTO  
En  primer  lugar  se  realiza  una  breve  tabla  resumen  para  calcular  el  coste  de                            
amortización  de  cada  una  de  las  máquinas  y  herramientas  necesarias  para  la                        
fabricación   del   producto.  

 

MAQUINARIA   PRECIO   AMORTIZADA   EN   PRECIO   POR   HORA  

Taladro   de   mano   167   €   2   años   0,04   €  

Broca   de   corona   de    ⌀ 47   mm   14,50   €   2   años   0,003   €  

Sierra   circular   de   mano   159   €   2   años   0,038   €  

Guía   para   sierra   circular   51,50   €   2   años   0,012   €  

Disco   de   sierra   circular   para   madera   9,95   €   2   años   0,002   €  

CNC   MAZATROL   MATRIX   NEXUS   2   500000   €   10   años   24,04   €  

Pistola   de   pintura   19,95   €   2   años   0,005   €  

Máquina   inyectora   600000   €   10   años   28,846   €  

Molde   35000   €   5   años   3,365   €  

 

Tras  haber  estudiado  la  amortización  de  la  maquinaria  y  las  herramientas  necesarias                        
para  la  fabricación  de  la  estantería  se  procede  al  cálculo  del  coste  de  las  piezas  a                                
fabricar.  
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UNIDAD  
DE   OBRA  

MEDICIÓN    
DESCRIPCIÓN  

PRECIO  
UNITARIO  

(€/Ud.)  

 
IMPORTE  

(€)  

 
TOTAL  

(€)  CANT.   Ud.  

1.1.1.1   1  
 
 
 

1/28  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Tapa   Superior   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 

 
 
 
 

2,81  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  
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  6,256  

1.1.1.2   1  
 
 
 

1/28  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  

Tapa   Inferior   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  

 
 
 
 

2,81  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
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0,07  

 
h   Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
20  

 
0,2  

 
 
 

 
1,4  

 
0,014  

 
 
 
 
 

6,656  

1.1.1.3   1  
 
 
 

1/40  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

Costado   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

1,96  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
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0,07   h  
Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

20  
 

0,2  
 
 
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 

5,418  

1.1.1.4   1  
 
 
 

1/40  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Costado   para   puerta  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  

 
 
 
 

1,96  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
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Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  
 

0,2  
 
 
 

 
0,014  

 
 
 
 

5,418  

1.1.2.1   1  
 
 
 

1/32  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 

 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Puerta   del   armario  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 
 
 

2,46  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 

 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

5,51  

1.1.2.2   1  
 
 
 

1/100  

Ud.  
 
 
 

Ud.  

Pomo  

  MATERIAL:  

Listón   de   madera   de   abeto   alistonada  

 
 
 
 

9,95  

 
 
 
 

0,0995  
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0,01  

 
0,01  

 
0,01  

 
 
 
 
 

0,005  
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

0,01  
 

0,01  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  

 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Barnizado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 

 
 
 

0,00038  
 

0,2  
 

0,00014  
 
 
 
 
 

0,120  
 
 

0,125  
 
 
 

 
 

0,15  
 

0,0005  
 
 
 

0,0001  
 

0,4  
 

0,004  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1,099  

1.2.1.1   1  
 
 
 

1/28  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

Tapa   Superior   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 

 
 
 
 

2,81  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
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0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
0,038  

 
20  

 
0,014  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

 
0,00076  

 
0,4  

 
0,00028  

 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6,256  

1.2.1.2   1  
 
 
 

1/28  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 
 

0,02  
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 

h  
 

Tapa   Inferior   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 

0,038  
 

 
 
 
 

2,81  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 

0,00076  
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0,02  
 

0,02  
 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6,656  

1.2.1.3   1  
 
 
 

1/40  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  

Costado   Cajonera   Izquierda  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  

 
 
 
 

1,96  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

246  



 

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

 
h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
0,014  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

 
0,00028  

 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

5,418  

1.2.1.4   1  
 
 
 

1/40  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

Costado   Cajonera   Derecha  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

 
 
 
 

1,96  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
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0,02  
 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

5,418  

1.2.1.5   1  
 
 
 

1/40  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  

Costado   Módulo  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  

 
 
 
 

1,96  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

248  



 

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Taladrado   de   agujeros  
para   herraje   expansible    

Maquinaria:    Taladro  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   ø8   mm  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

5,418  

1.3   1  
 
 
 

1/28  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 

Balda   Cuadrada  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 

 
 
 
 

2,81  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

249  



 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
0,038  

 
20  

 
0,014  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

 
0,00076  

 
0,4  

 
0,00028  

 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6,256  

1.4   1  
 
 
 

1/14  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 
 

0,02  
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 

h  
 

Balda   Doble  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 

0,038  
 

 
 
 
 

5,62  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 

0,00076  
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0,02  
 

0,02  
 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

9,066  

1.5   1  
 
 
 

1/8  
 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  
 

 
 
 

0,02  
 

0,02  
 

0,02  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Balda   Triple  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

TRABAJO   DE:    Obtención   de   agujeros  

Maquinaria:    Taladro   de   mano  

Mano   de   obra:     Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Broca   de   corona   de  
ø47   mm   para   madera  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

0,04  
 

20  
 

0,003  
 
 
 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  

 
 
 
 

8,43  
 
 
 

0,0008  
 

0,4  
 

0,00006  
 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
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0,01  
 
 

0,01  
 
 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,07  
 

0,07  
 

0,07  

 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 
 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 
 
 

 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 
 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,00035  
 

1,4  
 

0,014  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

11,876  

1.6   1  
 
 
 

19/27  
 
 

 
 

 
0,001  

 
0,001  

 
0,001  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

Columna   grande  

  MATERIAL:  

Listón   de   madera   de   abeto   alistonada  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

 
 
 
 

9,95  
 
 
 

 
 

0,0038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

6,965  
 

 
 
 
 

0,00004  
 

0,02  
 

0,00002  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

252  



 

 
 
 
 

0,01  
 

0,01  
 
 
 

0,04  
 

0,04  
 

0,04  

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Barnizado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 

 
 

0,15  
 

0,0005  
 
 
 

0,0002  
 

0,8  
 

0,008  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

8,434  

1.7   1  
 
 
 

1/2  
 
 

 
 

 
0,001  

 
0,001  

 
0,001  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 

 
 
 
 

0,01  
 

0,01  
 
 
 

0,04  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  

Columna   mediana  

  MATERIAL:  

Listón   de   madera   de   abeto   alistonada  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Barnizado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

 
 
 
 

9,95  
 
 
 

 
 

0,0038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  

 
 
 
 

4,975  
 

 
 
 
 

0,00004  
 

0,02  
 

0,00002  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 

 
 

0,15  
 

0,0005  
 
 
 

0,0002  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

253  



 

 
0,04  

 
0,04  

 
h  
 

h  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

 
20  

 
0,2  

 
 

 
0,8  

 
0,008  

 
 
 

 
 

6,444  

1.8   1  
 
 
 

8/27  
 
 

 
 

 
0,001  

 
0,001  

 
0,001  

 
 
 
 
 

0,01  
 
 

0,01  
 

 
 
 
 

0,01  
 

0,01  
 
 
 

0,04  
 

0,04  
 

0,04  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Columna   pequeña  

  MATERIAL:  

Listón   de   madera   de   abeto   alistonada  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Barnizado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

 
 
 
 

9,95  
 
 
 

 
 

0,0038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 
 
 

2,985  
 

 
 
 
 

0,00004  
 

0,02  
 

0,00002  
 
 
 
 
 

0,24  
 
 

0,25  
 
 
 

 
 

0,15  
 

0,0005  
 
 
 

0,0002  
 

0,8  
 

0,008  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

4,454  

2.1   1  
 
 
 

Ud.  
 
 
 

Frente   de   Cajón  

  MATERIAL:  

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

254  



 

1/64  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

 
 
 
 
 

0,005  
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,035  
 

0,035  
 

0,035  

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

1,23  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  
 
 
 
 
 

0,12  
 
 

0,125  
 
 
 

 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 
 

0,000175  
 

0,7  
 

0,007  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

2,583  

2.2   1  
 
 
 

1/45  
 
 

 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
0,02  

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  

Suelo   de   Cajón  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  

 
 
 
 

1,75  
 

 
 
 
 

0,00076  
 

0,4  
 

0,00028  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

255  



 

 
 
 
 
 

0,005  
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,035  
 

0,035  
 

0,035  

 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 
 
 
 

0,12  
 
 

0,125  
 
 
 

 
 

0,75  
 

0,0025  
 
 

 
0,000175  

 
0,7  

 
0,007  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

3,103  

2.3   1  
 
 
 

1/163  
 
 

 
 

 
0,01  

 
0,01  

 
0,01  

 
 
 
 
 

0,005  
 
 

0,005  
 

 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 

Trasera   de   Cajón  

  MATERIAL:  

Tablero   de   contrachapado   Eucapanel  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Corte   y   mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

 
 
 
 

78,75  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 

 
 
 
 

0,483  
 

 
 
 
 

0,00038  
 

0,2  
 

0,00014  
 
 
 
 
 

0,12  
 
 

0,125  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

256  



 

 
 
 

0,05  
 

0,05  
 
 
 

0,035  
 

0,035  
 

0,035  

 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    Lijas  

TRABAJO   DE:   Pintado   y   lacado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Pintura   y   laca  

 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

20  
 

0,2  
 

 

 
 

 
0,75  

 
0,0025  

 
 
 

0,000175  
 

0,7  
 

0,007  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1,629  

2.6   1  
 
 
 

1/100  
 
 

 
 

 
0,01  

 
0,01  

 
0,01  

 
 
 
 
 

0,005  
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

0,01  
 

0,01  
 
 
 

0,02  
 

Ud.  
 
 
 

Ud.  
 
 

 
 

 
h  
 

h  
 

h  
 
 
 
 
 

h  
 
 

h  
 

 
 
 
 

h  
 

h  
 
 
 

h  
 

Pomo  

  MATERIAL:  

Listón   de   madera   de   abeto   alistonada  

  

TRABAJO   DE:   Troceado    

Maquinaria:    Sierra   de   disco   manual  

Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   

(Disco   de   sierra   para   madera   y   guía)  

TRABAJO   DE:   Mecanizado  

Maquinaria:    CNC   MAZATROL   MATRIX  
NEXUS   2  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

TRABAJO   DE:   Lijado  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:    Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    LIjas  

TRABAJO   DE:   Barnizado  

Maquinaria:    Pistola   de   pintura  

 
 
 
 

9,95  
 
 
 

 
 

0,038  
 

20  
 

0,014  
 
 
 
 
 

24,04  
 
 

25  
 

 
 
 
 

15  
 

0,05  
 
 
 

0,005  
 

 
 
 
 

0,0995  
 

 
 
 
 

0,00038  
 

0,2  
 

0,00014  
 
 
 
 
 

0,120  
 
 

0,125  
 
 
 

 
 

0,15  
 

0,0005  
 
 
 

0,0001  
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0,02  
 

0,02  

h  
 

h  
Mano   de   obra:    Oficial   de   2ª  

Medios   auxiliares:    Barniz  

20  
 

0,2  
 

 

0,4  
 

0,004  

 
 

 
 

1,099  

 
3  

 
1    
 
 
 

3,2  
 
 
 

0,001  
 

0,001  
 

0,001  
 
 
 
 

 
0,02  

 
0,02  

 
 

 
Ud.    

 
 
 

g  
 
 
 

h  
 

h  
 

h  
 
 

 
 

 
h  
 

h  

Taco   quita   ruidos  

  MATERIAL:  

Granza   de   caucho  

TRABAJO   DE:   Inyección   de   plásticos  

Maquinaria:    Inyectora  

Mano   de   obra:     Oficial   de   1ª  

Medios   auxiliares:    Moldes   de   inyección  

TRABAJO   DE:   Retirada   de   desperfectos  

Maquinaria:    No   precisa  

Mano   de   obra:     Oficial   de   3ª  

Medios   auxiliares:    Útiles   de   corte   y   lijas  
 

 
 
 
 
 

0,0006  
 
 
 

28,846  
 

25  
 

3,365  
 
 
 
 
 

15  
 

0,005  

 
 
 
 
 

0,00192  
 
 
 

0,0288  
 

0,025  
 

0,0034  
 
 
 
 
 

0,3  
 

0,0001  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0,359  

TOTAL   PIEZAS   A   FABRICAR   173,967  
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Una  vez  se  ha  calculado  el  coste  de  fabricación  de  los  elementos  a  fabricar,  se                              
procede  a  sumar  el  coste  de  elementos  comerciales  para  calcular  el  coste  total  de  la                              
estantería.  

 

MARCA   DENOMINACIÓN   CANTIDAD   PRECIO  
UNITARIO  

PRECIO  
TOTAL  

1.1.1.5   Herraje   Expansible   Häfele   12   0,52   €   6,24   €  

1.1.2.3   Tornillo   35   mm   1   0,013   €   0,013   €  

1.1.3   Bisagra   Superacodada   2   1,59   €   3,18   €  

1.1.4   Tornillo   16   mm   8   0,047   €   0,376   €  

1.2.1.6   Herraje   Expansible   Häfele   12   0,52   €   6,24   €  

1.2.2  
1.2.3  
2.4  
2.5  

 
Pack   Cajón   Qube  

 
2  

 
17,84   €  

 
35,68   €  

1.2.4   Tornillo   16   mm   12   0,047   €   0,564   €  

1.9   Soporte   excéntrico   Zamex   30   0,39   €   11,7   €  

1.10   Tornillo   Zamex   30   0,061   €   1,83   €  

2.7   Tornillo   16   mm   12   0,047   €   0,564   €  

2.8   Tornillo   35   mm   1   0,013   €   0,013   €  

TOTAL   ELEMENTOS   COMERCIALES   78,1   €  

 

La  suma  total  de  los  costes  de  fabricación  del  producto  y  los  costes  de  elementos                              
comerciales   es   de   252,067   €.   
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