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RESUMEN

Dia tras dia la fluctuacion que tiene el
movimiento del mercado presiona y exige
a las industrias a que tengan un sistema de
produccién fluido y diverso, con el fin de
brindar diferentes opciones a los clientes
desde su producto base. Para alcanzar un
equilibrio 6ptimo en la produccién, es de
suma importancia conocer de fondo la
actividad productiva que se realiza y con
ella todos los recursos necesarios que la
engloban, ya que con esto; se podran
establecer parametros claros y precisos
para concretar la linea de produccién, parte
fundamental en el proceso ya que es donde
se tiene la serie consecutiva de todas las
operaciones necesarias para llegar al
producto final.

Ante la suma importancia de este
concepto, el presente trabajo por medio de
analisis e investigacion de aspectos como

la clasificacion de actividades y tareas,
diagramas de flujo, diagramas de
movimiento de materia prima, datos
técnicos, simulaciones, puestos de trabajo
y distribucién en planta, requerimientos,
sistema de informacién de produccion,
entre otros, busca principalmente disefiar y
planear la linea de produccién para la
fabricacion del mueble Kallax 4x4 de la
empresa IKEA.

Finalmente, se concluye que la linea de
produccion tendra una inversion de
$182°478.214 de pesos y estara compuesta
por 4 puestos de trabajo, cada uno con 1
operario el cual realiza por unidad 25
operaciones en un tiempo promedio de 16
min, datos que dan en total un 83% de
eficiencia de la linea, en cuanto al area
total requerida para la ejecucion de las
operaciones a través del Lay-Out se estimo
en 440 m cuadrados.
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INTRODUCCION

Historicamente las estanterias han sido un espacio para mantener las mercancias a salvo, es
por lo que Ingvar Kamprad en 1943 cred un pequefio negocio de venta sueco mediante un
catalogo por correspondencia, el cual mas adelante se iba a convertir en una nueva marca
mundial de decoracion para el hogar llamada IKEA (lkea, 2020).

Ingvar creo el catdlogo IKEA en 1951, cuando ya habia decidido que su empresa debia
vender muebles de calidad a precios asequibles, los precios del primer catdlogo de IKEA eran
tan econdmicos que las personas al principio tenian serias dudas sobre la calidad de los
productos. Por eso, Ingvar decidié convertir un antiguo taller de Almhult en una exposicion
abierta al publico, que se pudiera visitar y en la que los clientes pudieran probar los articulos
antes de pedirlos (Ikea.2020).

Uno de los planes de la empresa Ikea para el afio 2021 es “abrir una docena de tiendas en
Perd, Chile y Colombia, es probable que en el mercado nacional esté hacia este afio, luego
de instalarse en el chileno” (Portafolio, 2019). Con esta informacion, se plantea la idea de
disefiar y planear una linea de produccion para los muebles KALLAX 4 x 4, por medio de la
clasificacion de las actividades y tareas, diagramas de procesos, determinando puestos de
trabajo y distribucion de planta, nimero de operarios, daos técnicos de tiempo y produccion,
simulaciones, entre otras. Se tiene como parte del ejercicio la restriccion de tener un mueble
cada cinco (5) minutos, con el fin de satisfacer la demanda pronosticada.

Para contextualizar, la estanteria Ikea KALLAX 4X4 hace parte del catalogo de la serie
Kallax de Ikea disefiada por Tord Bjorklund, también conocida como “La estanteria de
cuadros de Ikea” o “la estanteria de cubos”. Es un mueble consistente de una estructura
vertical con 4 separaciones verticales, dispuestas paralelamente, y 4 separaciones
horizontales, dispuestas una sobre otra. Cuenta con

un total de 16 compartimientos para combinar con - :

cajones, baldas, cajas y accesorios. Debe fijarse a la '

pared con el dispositivo de fijacién que se incluye

: i ka
(1kea.2020). f
Entre otras caracteristicas generales del producto se _ "

tiene que los materiales de fabricacion son: tablero 3 V
de particulas, lamina de papel, tablero de fibras,

pintura acrilica [segun el caso], borde de plastico, s be P
entre otros. Las caracteristicas del embalaje del ‘
producto son dos (2) paquetes planos, con el fin de :
(Ikea.2020) — -

llustraciéon 1. Mueble KALLAX 4X4



Para la realizacion de la practica propuesta de tipo académico, se realiza una toma de datos a
partir del video simulacién ‘armado’ (citar) propuesto por la misma empresa Ikea sobre el
mueble Kallax 4x4, con este se tuvo una referencia base para la estandarizacion de
actividades y tareas, las cuales fueron claves para determinar otros aspectos como la
diagramacion de flujo del proceso y movimiento de materia primas, analisis de
requerimientos pertinentes de material, operadores, herramientas y/o maquinaria, transporte,
electricidad, ergonomia/seguridad e informacion, también esto se hizo la simulacion de la
linea de produccion propuesta por medio de Flexsim y se estimaron costos para la ejecucion
del proyecto.

Para finalizar se realiz6 una macro en la que se muestran los gréaficos de control y el
funcionamiento las tarjetas Kanban, se utilizaron dos tipos de tarjetas, las primeras para:
almacén-transporte y las segundas para la produccidn unitaria por puesto de trabajo, esto con
el fin de llevar seguimiento tanto del producto como del operario.

SITUACION DE PARTIDA

En primera instancia, se pretende encontrar el disefio 6ptimo de la linea de produccion para
la construccidon del muebles KALLAX 4X4 con el objeto de realizar la planeacion del
funcionamiento de la misma bajo el contexto de Colombia. Se inicia por realizar el
levantamiento y diagramacion de la informacion y de la operacion en el contexto de
Colombia ya que esto serd definitivo en la toma de decisiones posterior. El enfoque del
mejoramiento del procesos que se pretende se estructura a través de diagramar la informacion
correspondiente mediante andlisis y estudios sobre el area de trabajo, determinacion de la
cantidad de operarios necesarios, diagramacion de procesos, métodos, tiempo asociados,
entre otros. El requisito principal de la linea de produccidn es de un producto terminado cada
cinco minutos.

Estado de la actividad

Inicialmente, se definieron los datos técnicos de aquellas especificaciones globales
necesarias bajo el contexto de Colombia. Estos datos técnicos de la linea estan asociados al
producto y a los trabajadores, en adelante, colaboradores de la linea de produccion.

Datos técnicos asociados a los colaboradores:

Normatividad
asociada

Tipos de contratos en Contratos a término fijo Cadigo del trabajo
Colombia Régimen laboral

Méaximo 48 horas semanales, 8 horas diarias.
Jornada laboral en Las horas extras de trabajo no podran exceder doce
Colombia semanales.

Vacaciones remuneradas: 15 dias anuales.

Items a considerar Caracteristicas / Decision

Ley 1846 de 2017



Salario Minimo Legal Vigente Decreto 2360 de
$980.657 con subsidio de transporte 2019
Aportes al sistema de seguridad social
Pension - Salud - Riesgos profesionales
-Prestaciones sociales
Auxilio de cesantias - Intereses sobre las
cesantias - Prima de servicios - Auxilio de
Otras consideraciones transporte - Calzado y vestido de labor - Régimen laboral
Subsidio familiar.
Aportes parafiscales
Pagos al Instituto de Bienestar Familiar -
Servicio Nacional de Aprendizaje - Caja de
Compensacion Familiar.

Datos técnicos asociados al proceso:

Nombre del producto La estanteria Ikea KALLAX 4X4

La estanteria Ikea KALLAX 4X4 hace parte del catalogo de la serie
Kallax de Ikea disefiada por Tord Bjorklund, también conocida como
“La estanteria de cuadros de Ikea” o “la estanteria de cubos”. Es un
mueble consistente de una estructura vertical con 4 separaciones
verticales (dispuestas paralelamente) y 4 separaciones horizontales
(dispuestas una sobre otra). Cuenta con un total de 16 compartimientos
para combinar con cajones, baldas, cajas y accesorios. Debe fijarse a la
pared con el dispositivo de fijacion.

Descripcion
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Este producto se entrega en 2 paquetes:

Paquete 1:
Ancho —41 cm
Alto — 16 cm
Caracteristicas de embalaje del Largo — 152 cm
producto Paquete 2:
Ancho —40 cm
Alto — 11 cm

Largo— 143 cm



Contenido adicional E
e

Bases 2
Laterales 2
Divisores 12
Baldas 3
Cajas de muebles 2
Requerimiento de materia Vel E
prima para un mueble Tacgs &)
Pletinas 2
Sistema de fijacion 2
Embellecedores 2
Protector superior 12
Tornillos sujecion 4
Cajas de empaque 2

DISENO DE LA LINEA DE PRODUCCION

Diagramacion de la linea de produccion

Proceso Actividades Operaciones Tlempo kel
(minutos)

Alistamiento de

ia pri 2 7 50
materia prima
Ensamble del mueble
KALLAX 4X4 10 108 7
Desensamble del
mueble KALLAX 4X4 10 62 8
Empacado del mueble 2 3 .
KALLAX 4X4
Transporte a almacén

/ 2 4 50

de producto terminado

Simulacion de operarios necesarios

Datos técnicos de la jornada laboral:

Jornada laboral 8:00am - 5:00pm
Tiempo héabil del operario (horas) 8
Tiempo habil del operario (minutos) 480
Tiempo real del operario (minutos) 432
Demanda diaria (Unidades) 96



Tiempo restriccion (Minutos/unidad) 5
Tiempo por unidad (min) 16

Para la simulacion del numero de operarios se realizo el siguiente modelado:

Tiempo por unidad (min) 16 Minutos/mueble CUMPLE CON 96
- : , MUEBLES/DIA
Capacidad total operarios 27 Muebles/dia

2 Operari
Tiempo por unidad (min) 16 Minutos/mueble é OPERARI(C:)(')S Ng)G
: : - UMPLEN CON
Capacidad por operario 27 Muebles/dia MUEBLES/DIA
Capacidad total operarios 54 Muebles/dia

: : ; ; 3 OPERARIOS NO
T dad 16 Minutos/muebl

|empf) por unida (mlln) inutos m,ue e CUMPLEN CON 95
Capacidad por operario 27 Muebles/dia MUEBLES/DIA
Capacidad total operarios 81 Muebles/dia

4 Operario

16 Minutos/mueble

27 Muebles/dia 4 OPERARIOS

108 Muebles/dia CUMPLEN CON 96
24 Muebles/dia MUEBLES/DIA

operarios

Se requieren minimo 4 operarios trabajando en la linea de produccion del mueble KALLAX
4X4 para producir 96 muebles en un tiempo estimado promedio de 16 minutos por unidad.
Cada operario en cada puesto de trabajo tendra asignados la meta diaria de 24 unidades. Cada
operario deberad encargarse del alistamiento de la materia prima al inicio de la jornada,
seguido de ello al ensamble, desensamble y empacado de las 24 unidades para posteriormente
transportan los productos terminados al almacén de producto terminado.

Disefio del puesto de trabajo

Para realizar el disefio del puesto de trabajo se procedié inicialmente evidenciando los
requerimientos desde la dimension del contexto colombiano, estos requerimientos refieren a
disefio ergondmico y de de seguridad y salud en el trabajo. En términos de disefio ergonémico
se procede a disefiar una mesa cuadrada (ver llustracion 2. Puesto de trabajo) cuyas
dimensiones son de 230 cm por 250 cm, esta cuenta con un agujero en cada esquina con el
fin de almacenar la cantidad de tornillos correspondientes y evitar recorridos innecesarios,



estos tienen medidas de 15 cm cuadrados. Al lado lateral derecho se encuentra una pequefia
ondulacién con el fin de almacenar el nimero de tacos necesarios para el trabajo del dia, las
medidas de este son de 145 cm por 15cm ademas, de esto la mesa tiene una altura de 1 m
con sistema ajustable a la altura del trabajador para brindar una mayor comodidad y un
entorno ergondémicamente adecuado. En términos de seguridad y salud en el trabajo se
proporciona a los operarios los elementos de proteccion personal requeridos para la ejecucion
de las actividades, estos son: gafas de seguridad, mascarilla desechable, tapa oidos pre
moldeados, guantes de seguridad de poliuretano, botas de seguridad con punta de acero y
overol.

&N Ubicacion de

‘\\_\ i " | tacos
D
LT U Ubicacion de
; ;| .| tomillos
L ;

Sistema ajustable
de altura
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llustracién 2. Puesto de trabajo
Disefio del Lay-Out

Para el disefio del Lay-Out (ver llustracion 3. Lay-Out (Planta de produccion)) se realiz6 un
proceso metodoldgico para disefiar y planear una linea de produccion del mueble Kallax 4x4
a la empresa lkea para sus futuras tiendas en Colombia para el afio 2021. Este proceso de
formulacién del problema, andlisis del problema, basqueda de alternativas y ciclo de disefio,
que se desarrolla en todo el articulo en general, permite que se llegue a concluir que las
dimensiones dptimas para determinar el layout son de 20 m de ancho por 22 m de largo, es
decir un area de 440 m cuadrados. De igual forma, esta area contara con cuatro puestos de
trabajo, 6 racks [cantilever] para el almacenamiento de baldas y divisores y un area mas
pequefia de almacenamiento, con medidas de 5 m por 3 m, contando asi con pasillos de 1,5
m hasta 2 m, garantizando en estos espacios el movimiento comodo de los trabajadores y el
montacargas.



Por otra parte, los racks aplicados seran de tipo cantilever para mayor comodidad de las
materias prima a almacenar, el rack destinado a baldas exteriores tendra un largo de 4,26 m,
una altura de 1,50 m y un fondo de 1,1; el rack destinado a baldas interiores tendra un largo
de 4,15 m, una altura de 1,5 m y un fondo de 1,1 m y por ultimo el rack de divisores tendré
un largo de 2,7 m, una altura de 1,5 m y un fondo de 0,9 m.

Solid Edge

Siemens PLM

[lustracion 3. Lay-Out (Planta de produccion)
Otros requerimientos de disefio
Herramientas y maquinas:

Se utilizaran herramientas que facilitan el proceso productivo para cada uno de los operarios:
Destornillador eléctrico (4 unidades), Grapadora de uso industrial (4 unidades) y una
Transpaleta para el proceso de abastecimiento de los puestos de trabajo y posterior embalaje
del producto terminado.

Requerimientos eléctricos:

- Las instalaciones deben de cumplir con ciertos requerimientos para llevar a cabo la
produccion, es decir, la implementacién de iluminacion LED simple que ilumina
eficientemente el area de trabajo, creando un almacén mas eficiente donde prima el
ahorro de energia con un 56%.

- Utilizacion de Atornillador eléctrico profesional de manera que sea mas rapida y
eficiente las operaciones que involucren su uso.



- Transpaleta LWE200 para aplicaciones de poca potencia con capacidad para 2
toneladas, lo que hace que sean los equipos mas adecuados para el transporte
horizontal y la preparacion de pedidos

- La potencia eléctrica de la linea de produccion es de 12202w. Un consumo eléctrico
de 26 kW/diay 778 kW/mes.

Transporte: Medios internos de transporte de materia prima

Transpaleta LWE200 EI W-serie para operario caminando consta del LWE200 compacto
para aplicaciones de poca potencia con capacidad para 2 toneladas, lo que hace que sean los
equipos mas adecuados para el transporte horizontal y la preparacién de pedidos. Sistema BT
Powerdrive, Sistema BT Castorlink, Click-2-creep, Controles con la punta de los dedos,
Reduccién de velocidad temporal, Sistema de frenado electrénico, Control de velocidad
electrénico, Seguridad del operador, Compartimentos de almacenaje, Apagado automatico,
Rendimiento programable.

Informacioén:

- Software StockBase POS, es un control de la gestion de Stock de inventarios, clientes,
proveedores, vendedores, cajeros, compras y ventas, mediante una base de datos.

- Requerimientos funcionales y no funcionales Software, teniendo en cuenta sus
ventajas en el &rea productiva para llevar a cabo su implementacion.

Operadores (perfil del cargo)

- Criterios académicos: Para el perfil del operario se tiene que tener un técnico en
instalacién de muebles modulares, cocinas, closet, puertas, escritorios, mesas y
estanterias para armas. Para el perfil del supervisor de calidad se requiere una
formacion académica universitaria es decir, profesional.

- Criterios basados en experiencia y asignacion salarial: Operario; experiencia solo de
un mes capacitacion por parte de la empresa y un salario de $1°200.000. Para el
supervisor se requiere una experiencia de aproximadamente 2 afios y una asignacion
salarial de $1°800.000.

- Parametros establecidos a partir de competencias basicas, funcionales y conductuales
Materia prima diaria:

Dado que la demanda diaria de unidades se diagrama la demanda diaria del area de
produccion. El almacen es disefiado en funcion de los requerimientos de materia prima.

96 unidades por dia
Bases 192
Laterales 192
Divisores 1152



Baldas 288
Cajas de muebles 192
Tornillos 768
Tacos 5184
Pletinas 192
Sistema de fijacion 192
Embellecedores 192
Protector superior 1152
Tornillos sujecion 384
Cajas de empaque 192

Costos

Los costos de la instalacion de la planta se describen a continuacion en la siguiente tabla:

Descripcion unidades
8 Destornillador 4
o
5 Transpaleta LWE 200 2
w
d LED: green up line 12
highbay
gafas de seguridad 4
>
< 9( Tapabocas 4
=g
% % Guantes de seguridad 4
O
% 5 Botas de seguridad 5
Overol 4
s . .
< 2 Grapadora industrial 4
x>
% W Materia prima 96
—  Rack: cantilever 27
o)
(@) . .
N Estibas flexibles 24
3
Mesa de trabajo 4
TOTAL

Valor unitario
$74,900.00
$11,622,708.00
$550,000.00
$7,900.00
$12,900.00
$12,472.00
$69,900.00
$39,900.00
$138,000.00
$336,393.46
$770,194.00
$150,000.00

$3,000,000.00

Valor total

$299,600.00
$23,245,416.00 = $30,145,016
$6,600,000.00

$31,600.00

$51,600.00

$49,888.00 $642,188

$349,500.00

$159,600.00

$552,000.00

$32,845,772

$32,293,772.16
$20,795,238.00
$3,600,000.00 $36,395,238
$12,000,000.00

$100,028,214.2



Los costos fijos de operacidon de la linea de produccion son:

COSTOS FIJOS

unidades Valor unitario Valor total
$760,000.00 $760,000.00

1 $90,000.00 $90,000.00

1 $15,000,000.00  $15,000,000.00
4 $60,000,000.00
4 $1,200,000.00 $4,800,000.00
1 $1,800,000.00 $1,800,000.00

TOTAL $82,450,000.00

PLANEACION DE LA LINEA DE PRODUCCION
Simulaciéon implementacion metodologia Kanban

El sistema de informacion usado en la linea de produccién para el control y monitoreo de las
materias primas es el sistema Kanban, el cual permite tener el material necesario en la
cantidad correcta y en el momento y lugar preciso. El sistema funciona de la siguiente forma:
Al inicio de la jornada los operarios reciben una tarjeta kanban almacén - transporte con las
descripciones base del producto a fabricar, codigo, unidades a producir en el dia y su
respectivo listado de materia prima, con el fin de que los operarios diligencien si esta materia
prima se encuentra completa o incompleta, en el caso de materiales completos en la tarjeta
quedara registrado que operario fue quien retir6, las cantidades exactas y el destino de estas,
si es el caso de incompleto, la tarjeta pasara a ser un suministro clave para la realizar una
solicitud extra al almacén.

Cuando se culmine la operacién de alistamiento de materia prima los operarios ya se deben
encontrar cada uno en sus puestos respectivos de trabajo, para comenzar con las actividades
de ensamble, desensamble y empaque, donde cada vez que culmine una pieza debe registrar
en la tarjeta Kanban de produccion por puesto de trabajo la unidad correspondiente, cada una
de estas tarjetas permite que se tenga un control general sobre codmo avanza la produccion
hora tras hora en la planta, a su vez; es una guia para el operario mismo. (Ver: llustracion 4.
Tarjetas KANBAN

Estas graficas de control generales originadas por cada uno de los graficos de control de
puesto de trabajo, permiten que se obtengan indicadores fundamentales para la linea de
produccion como lo son el indicador de productividad, eficiencia y takt time. Para este
gjercicio practico, se obtiene en el primero que los operarios tienen una capacidad de
produccion de 3 muebles por hora, en cuanto a la eficiencia se tiene un porcentaje de 83,07%
y un takt time de 16 minutos un producto terminado. (Ver: llustracion 5. Tableros de control
de la operacién)



NOMBRE DEL PRODUCTO KALLAX 4X4
cODIGO MUE4X4 - 1
UNIDADES A PRODUCIR 24 Unidades | [NOMBRE DEL PRODUCTO KALLAX 4X4
LISTADO MATERIA PRIMA CANTIDAD cODIGO ' MUE4X4 - 1
Bases 48 | COMPLETO | |UNIDADES A PRODUCIR 24 Unidades
Laterales 48 | COMPLETO | |UNIDADES TERMINADAS 1 Unidades
Divisores 288 | COMPLETO DE: PUESTO DE TRABAJO 1
Baldas 72 | COMPLETO A: ALMACEN PRODUCTO TERMINADO
Cajas de muebles 48 | COMPLETO FECHA:! 12/04/2020
Tornillos 192 | COMPLETO
Tacos 1296 | COMPLETO
Pletinas 48 | COMPLETO [ (NOMBRE DEL PRODUCTO KALLAX 4X4
Sistema de fijacién 48 | COMPLETO | |cODIGO MUE4X4 - 1
Embellecedores 48 | COMPLETO | |UNIDADESA PRODUCIR 24 Unidades
Protector supenor 288 | COMPLETO | |UNIDADES PRODUCIDAS 24 DE 24
Tornillos sujecion 96 | COMPLETO DE: PUESTO DETRABAJO 1
Cajas de muebles 2 | COMPLETO A: ALMACEN PRODUCTO TERMINADO
DE: ALMACEN FECHA: 12/04/2020
A: PUESTO DE TRABAJO 1
FECHA: 12/04/2020

[lustracion 4. Tarjetas KANBAN
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llustracion 5. Tableros de control de la operacién

Distribucion de planta — Simulacion FlexSim

En la llustracion 6. Distribucion de planta se muestra el modelamiento en el software de
simulacion FlexSim con el fin de comprobar la distribucion de espacios y el correcto flujo de
materia prima para cada uno de los puestos de trabajo. Se definen 6 estanterias Cantilever
para el almacenamiento de la materia prima durante la jornada laboral; cada una de estas
estanterias se encargara de surtir a 2 mesas de trabajo en 2 ocasiones durante la jornada de



trabajo, a las 8:00 am y a la 1:00 pm. En el centro del almacén se sitla el espacio para ubicar
las estanterias empacadas, donde serén paletizadas y transportadas posteriormente con la
transpaleta.

Las dimensiones de la bodega permiten el movimiento de la transpaleta a través del sistema,

al igual que no se interrumpe la operacion de los trabajadores en su respectivo puesto de
trabajo.

llustracion 6. Distribucion de planta

Se cotiza el alquiler de una bodega industrial en el barrio puente Aranda con los
requerimientos de espacio descritos en el Layout ademas de los requerimientos para el inicio
de la operacidn y asi conocer el valor de la inversion para iniciar con el funcionamiento de
la linea de produccion.

llustracion 7. Bodega a alquilar



CONCLUSIONES

La linea de produccion estd compuesta por tres actividades generales: alistamiento de materia
prima, ensamble de prueba, desensamble de prueba y empaque, estas dos ultimas se realizan
en conjunto, estas actividades se desglosan en 25 operaciones en total. El tiempo requerido
para la realizacion completa de estas operaciones es de 16 minutos por producto terminado.

Para satisfacer la demanda diaria de la linea de produccién [96 unidades terminadas], se
requiere como minimo de mano de obra a 4 operarios, los cuales trabajaran ocho horas diarias
8:00 am a 5:00 pm con derecho a hora de almuerzo de 12:00 pm a 1:00 pm, a su vez; se
decide que los operarios tengan formacion académica en técnico en instalacion de muebles
modulares. También se concluye que es necesario contratar a un supervisor de calidad
profesional, con el fin de tener més control en los procesos.

La planta de 440 m cuadrados hara uso de una potencia eléctrica de 12201 W, es decir que
su consumo de energia eléctrica serd de 26kW al dia'y 778 kW/mes

En la linea de produccion en promedio cada 16 min se tiene una unidad terminada, la
productividad de la mano de obra se refleja en 3 piezas por hora y la eficiencia es de 83,07%
del tiempo utilizado en produccion.

El costo total de inversion para la linea de produccion es de $182°478.214 de pesos, en donde
los costos fijos tiene el mayor porcentaje de participacion con un 45% [$82°450.000], de
segundo son los costos por el disefio del layout con un 20% [$36°395.238], en tercer puesto
se encuentran los costos por herramientas a usar con un 18%, luego requerimientos eléctricos
con un 17% y de ultimo los materiales para seguridad y salud en el trabajo con un 0,4%.
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