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I PROLOGO

En todos los paises del Mundo la Industria se
ha constituido en la columma vertebral de su desarro
llo y progreso; su crecimiento, que cada vez cobra
mayor auge crea fuentes de trabajo ayudando a solu
cionar los problemas de la desocupacién,

En nuestro pais, se fabrican tantas cosas, mu
chisimas de las veces sin la organizacidn y planifi
cacibn debidas, asuntos gue requieren se les oriente
adecuadamente con el ffn de aprovechar mejor entre
otras cosas las materias primas empleadas,

Particularmente para el propbsitc de este tra
bajo gquiero hacer referencia a la fabricacibn mnacio
nal de cajas de madera destinadas para el transporte
y la distribucibédn de bebidas gaseosas y similares,
que en el pais se reduce a la manufactura artesanal
y en la que no se ha puesto la debida atencibén, por
lo que he creido conveniente desarrollar un breve es
tudio para la instalacibn en el Perfi de una Planta
para fabricarlas, utilizando para el caso, casi en
su totalidad, materias primas nacionales,

L1l proyecto en si consta de los siguientes Ca
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I GENERALIDADES
ITI TECNOLOGIA
ITT JINGENIERTA

IV ECONOMIA

In cada uno de ellos, se trata todos los puntos
concernientes al mismo.

Dejo a consideracidén del Honorable Jurado y ce
todas las pexsonas interesadas en la Industria juz -
guen la factibilidad y la conveniencia de su instala

cibn en el Peri.



II GENERALIDADES

La Industria de la fabricacién de cajas de ma
dera para el transporte de bebidas gaseosas ¥ simi-
lares, es importante debido a que en muestro pafis no
se tiemne conocimiento de una Planta donde se dedi -
quen exclusivamente a la elaboracidén de este produc
to en forma organizada ya que las que las manufactu
ran las hacen en forma eventual o a pedido seglin sea
la necesidad del consumidor. Los que expendemn sus pro
ductos envasados en botellas de diversos tamaiios los
hacen llegar a sus distribuidores en cajas de madexa
con divisiones para 12 y 24 botellas segflin sea la can
tidad de las mismas,

Su fabricacién en los primeros afios de su uvtili
zacibn se debid a la necesidad de encontrar la manera
de transportar el mayor nfimero de botellas sin que es
tos se rTrompan.

ILas que inicialmente se construyeron estaban he
chas de madera gruesa y pesada, resultando recipienties
resistentes y duraderos pero poco manpables,

Con el fin de subsanar estas dificultades se bus
caron materiales pocos pesados, como el cedro pexro que

resultaban costosos, motivo que los hacfan poco asequi



bles & los consumidores,

Posteriormente se ban fabricado cajas de madera
de fnfima calidad teniendo éstas un mal fin que grevi
taron en contra de la fabricacién de los mencionados
articulos,

Como comsecuencia de los argumentos plan teados
se hard un estudio de la organizacidédn y manufactura
de las cajas de madera, objetivo de esta tesis y que
tendrd por finalidad :

12 Abastecer parte de la actual demanda de ca-
jas en el pais, con um producto de alta cali
dad y a bajo costo.

2% Crear nueva fuente de trabajo y servicio a
las personas de la comunidad.,

32 AL crearse esta Industria, los actuales talle
res artesanales que se dedican a esta activi-
dad, se verfan obligados a mejorar métodos de
fabricacibén y calidad del producto ya que se
encontrarian en situvacibn competitiva, lo que
en sintesis serfa una mejora para la Industria

de cajones,

La capacidaed de produccidn de la fédbrica seri de

1000 cajones diari.os, por jornada de & horas consideran



do 26 dfas fitiles al mes, Se itrabajard 11 meses al

afio, por comncepto de vacaciones que se dard en masa.,
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ITITI TECNOLOGIA

MATERIAS PRIMAS,~

MADERA .-~ La madera ha sido siempre para el hombre uno
de los principales recursos mnaturales, La madera como
tal se usa extensainente en las industirias en base de
sus propiedades fisicas y mecdnicas. Tiene un precio
razonable, es fuerte y puede trabajarse con herramien
tas sencillas, resiste a los dcidos débiles; es un buen
aislante térmico y eléctrico, tiene un coeficiente ele
vado de resistencia y peso. L2 madera a diferencia de
lo gue sucede con la mayor parte de otras materias pri
mas, es una fuente renovable,

I.a madera que se va a usar en este proyecto es
el roble corriente siendo la méds indicada por ser fé-
cil de trabajar y tener menor cantidad de nudos que 9o
tras maderas corrientes., Ctro factor impoirtante paxra
preferir este material es su bajo costo y gran existen
cia en el mercado macional.,

La madera que se va a utilizar las traen de Pu-
callpa v su precio es de S/ 3.50 el pie2 puesta en fé -

brica,

//oooo
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CLAVO .~ TUno de los mas sencillos y mas antiguos me
dios ideados por el hombre para unir fuertemente dos

o mas piezas de madera, es el de asegurarlos unos a o
tros con clavos, que son plias de metal, largos y del-
gados, provistos de cabeza en un extremo a fin de faci
litar su penetracién en la madera.

La fabricacidn de clavos es tan antigua como el
arte de forjar metales, segfin lo revelan algunos des
cubrimientos de ruinas arqueoldgicas. En muchos museos
exhiben clavos de hierro y de bronce que datan de épg
cas muy remotas,

Tres son las partes principales que se distin-
guen en un clavo: I.a cabeza que puede ser plamna, esfé
rica o en forma de cono truncado, algunas veces con de
talles ornamentales; lLa espiga que suele sexr cilindri-
ca , salvo en contados casos en que es prismética de sec
cibén recitangular; La punte de forma piramidal.

Existe una gran variedad de estilos, tamailos, cla
ses, seghn el uso a que se destine el clavo y se¢ fabri-
can de diversos metales y aleaciones., Los mas comunes
son los de hierro, acero, zinc, latbén, cobre, bronce,
Con excepcidén de los de hierro forjado que necesayriamen
te se fabrican a mano, los demds se fabrican con miqui -

/oo
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nas, va sea cortdndolos de planchas me tédlicas, o bien
de alambxre de acero semiduro. Este Altimo procedimien
to es el mas corriente, los clavos asi obtenido se co
nocen en la industria como clavos de punta de Paris,
Los clawvos que se van a utilizar son los de cabe
za redonda de hierro, de 1 pulgada ¥y cuyo precilio es de

S/ 20 el kilogramo,

PINTURA.~ La palabra pintura tiene extensa slgnifica

cibén., Bste articulo estudia los revestlmientos protec
tores y decorativos que se aplican a estructuras exis
tentes y los cuales se secan por exposicidn al aire.

Las complejidades de la formulacidén de pinturas
rara vez son comprendidas por los que no se hallan com
prometidos en su produccidn, Afin existe el concepto po
pular de una meZcla de albayalde, aceite de linaza ¥
quizds una pequefia cantidad de pigmento coloreado, vaga
mente combinados para dar una mezcla capaz de pintar,
pero los pirogresos técnicos de la industria han avanza-
do hace tiempo muchoc mas lejos que aquella sencilla com
binacidn,

La pintura resultante que usualmente es de consis

tencia fluida se aplica por medic de brxocha, pulveriza-

s /oo



dor, rodillo u otro método conveniente y se emplea pa
ra proteger y decorar la superficie a la cual se apli
ca.

Las propiedades de las pinturas varian segin el
uso que se ha de hacer de ellas y del acabado que se
desee.

La pintura que se va a emplear es para exterio
res, don de se emplean vehficulos de muy alta concentra
cibén de aceite para producir flexibilidad y durabili -
dad.

El color dependerd del pedido del consumidor.

FLEJE.- IExiste gran variedad de flejes ya sea por el
material de que estdn fabricados o por sus dimensiones;
el que se va a utilizar en este proyecto es el de fie-
rro acerado (1008)o Se ha escogido este tipo por ser
bastante flexible.

En plaza se obtiene en rollos de diversas dimensio
nes; el que se usard es de 5/8" de ancho; su precio es de

§f 18 el kilogramo.

DISOLVENTE.- Se empleard para dar a la pintura el grado

de fluidez necesaria y para la limpieza de herramientas

[/ oo

-1k~



v equipo para su aplicacibn,
El disolvente gque se empleari seréd el denominado
Aguarrds Mineral por ser el mas econbmico y el mas ade

cuado para eli caso.,

Su precio en el mercado es de § 5,00 el litro,

ESTADLSTICAS, -

Siendo actualmente la importacibdn y la exporta
cién de las Cajas para el itransporte de bebidas envasa
da.s, completamente nula, presentaré en este acépite los
datos existentes sobre el consumo de dicho producto en

el paf.s °

CONSUMO DE LAS CAJAS PARA IL TRANSPORTE DE BEBIDAS ENVA

SADAS EN EL PERU

1965 - 1968
ANO CANTIDAD VALOR EN SOLES
1965 83,417 917,587
1966 106,682 12192, 70k :

Continda.. .

-15-



ANO CANTIDAD VALOR EN SOLES

1967 147,749 3%220,101

1968 20l ,707 31252 ,253

CALCULO DE LA ECUACION "“CONSUMO=TILMPO"

Para calcular la ecuacidn de regresibn YComnsumo-
Tiempo", aplicaré la ecuacibén de la rvecte Y= at+bx, don
de a y b son constantes.,

Aplicando el MEétodo de los Mfnimos Cuadrados para
ajustaxr ifneas rectas, se tiene que, el valor de x para
el primer punto es igual a 1; el valor real correspon-
diente de Y es igual a 83,417 unicdades; el valor estima
do de Y serd: Y= a+b

Bl cuadro de la diferencia entre el valor wveal y
el estimado de Y es: ( 83,&17—a~b)2

Haciendo la misma operacibn para todos los puntos
¥ sumando esos cuadrados de diferenciaszs
S=(83,417~a—b)2 - (1069682~a—2b)2 + (1&7,749—an3b)2 -
(20&,707-a_4b)2

Los valores para a y b, de manera que “S" sea lo

mas Infimo posible, se obtienenr anulando las primeras

-16- VT Y



derivadas respecto a los valores de a y b y resolviendo

las 2 ecuacioness:

ds ds

e 25 Q) 3 ey = ©

da db
%& = =2(83,417-2a-b)=2(106,682-a~2b}~-2(147,749-2-3b)-2
a.
(204 ,704~2-Lb)

Dividiendo entre dos e igualando a cero se tiene:
=BT = a e b - 106,682 + a <+ 20 - th7, 789 + a = 3B

=204 ,704 + a + Ub=0

Simplificando:

~542.,552 + La + 10b= O

d2 . _2(83,417-a-b)-2(2)}(106,682)=a-2b)-2(3)(147,749-a~
db

3b)=2(4) (204,704 )-a-lb)

Dividiendo entre 2 e igualando a Cero:
-83,417 + a + b - 2(106,682) + 2a + b - 3(147,749) +

32 + 9b - 4(20k,704) + ba + 16b = O

Simplificando:

~128558,844 4+ 102 + 30b= C
Llamando a?® yv b a los valores de “a®" y 9b% que

- Lllaes



satisfacen y resolviéndolas por determinantes, tenemos:s

(
cq b1 a1 b1
x .
lc2 b2 H az b2
a1x+b1y =C 4
a, Xx+b,y =c
2 2 2
a, ¢4 a1 b1
b d :
D <9 2o By
Considerando a, b, _ a, b, P
La + 10b = 542,552
10a + 30b = 19565,84h
at 52,552 x 30 - 19558,844 x 10
x 30 = 10 x 10
at w 6882120 - 3’4—,11»06
20
bY_  11558,844 x 4 - 10 x 542,555
L % 30 - 10 x 10
'bﬁ‘

8023826 - ‘4_091":2_1_

20

18

0,

se tiene:

/7



TABLA PARA EL. CALCULO DE VALORES DE COEFICIENTES PARA

LA TCUACION

" CONSUMO-TIEMPO®

No., de = o x2 y2 e
Pares
1 1 83,417 |1 6,950t395,889 83,417
2 2 106,682 |4 11,381'049, 124 213 364,
3 3 7,749 |9 21,8299767,001 3,247
L L 204,707 |16 41,904v955,849 818,816
Total 10 (542,555 [30 | 82,066%167,863 |[19558,84k
N i Iy b
Fx =10 Sx° = =y = 542,555 = xy= 1'558,8L44

CONSUMO DE CAJAS PARA TRANSPORTE DE BEBIDAS ENVASADAS

1965-1968

Bcuacidbdn de la curva "Consumo-Tiempo"
y= 34,406 + 4O,491 x

y= consumo en miles de Unidades

X= Tiempo en aifios

Promedio anual de consunio:

N

-19-

342:355 = 135,638
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GRAT'TCO DIz T.A ISCUACION " COKSULO -~ TIERO "

CANTIDAD

250,000 L

200,000 L

150,000 4 /////////
100,000 1 ////////

v,

50,000 L

MLS L : - , ,

1965 & 1967 1968 A0S




a = 34,406 Produccién anual Standard

b = 40,491 Estimado del incremento por afio

Con estos valores podemos calculax la proyecciébn

para los aiios 1970 = 1971 del proyecto.

PROYECCION DE LA PRODUCCION (1970-1974)

ANOS X PRODUCCION
1970 6 2775352
1971 7 317,843
1972 8 358,334
1973 9 398,825
1974 10 439,310

Incremento de la Demanda, -

Se calcula el porcentaje del incremento anual
con respecto a la produccibén de la demanda, con datos
obtenidos para la proyeccidén de la demanda:

4o, 491

x 100 = 102 %
34,406

De acuerdo al dato obtenido se puede apreciar

//oo.



que el TIncremento de la demanda es 102% por lo que
la produccidn actual no abastece la demanda siendo
de necesidad imperiosa la instalacibn de una plantza

para la fabricacidn de cajas,

—-22 =



METODO DE FABRICACION

La fabricacibn de cajas se realiza por los sa

guientes métodos:

1. Pegado o encolado
2, Machimbrado

3. Clavado y asegurado

Las cajas que se manufacturardn serd para re
cibir 24 botellas.,
Ll método que se empleard en este proyecto es
el de clavado y asegurado por medio de flejeso.
La ventaja que ofrece este modo de fabricacién
somn3:
a) Para evitar que se despeguen en el caso de
los encolados, por el trato gque se le dé.
b) O se darmen en el caso de los Machimbrados
ya dque el peso que va a soportar no los po
dréd hacer duraderos.
La fabricacién de cajas se compone fundamentalmen
te de las siguientes operaciones:
- Cortar la madera en listones

- Cepillado de los listones

_23- /oo



- Trozado de los listones
- Ranuxado

-~ Armado

- Asegurado

= Pintura

La manufactura se efectuard en serie por lo que
el personal dentro de cada seccidn se especializa en
un trabajo.

Los obreros serdn capacitados para ejecutar ope
raciones distintas a las que realizan regularmente

luego de un perfodo de entrenamiento suplementario.

I, SECCION CORTE, CEPILLADO Y TROZADO.-

En esta seccidn la madera que llega a la fébri-
ca de las siguientes dimensiones 29 x 1209 x 12", se
cortard en listones.

Estas piezas cortadas serdn llevadas a la siguien
te operacidn para ser cepillados por los dos lados por
medio de una mdquina cepilladora; luego pasardn a ser
trozados en forma de tablillas de las siguientes dimen

siones,

VT
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CLASE - ESPLSOR ALTURA LARGO
Cabezales 3/bw 3 fan 11 72w
Laterales y Fondos 3/8% 3 Jan 18 /2w
Interiores Largos Yyn (A 17 12n
Interiores Anchos Yyn 3 lfan 11 Ty

IT, SECCION ACONDICIONAMIENTO,=

Esto se refiere al ranurado, canaleado y perfo
rado, Cacda una de las tablillas que forman los cabe=
zales y los laterales llevardn unos canales donde se
colocardn los interiores cortos y largos

Los interiores cortos llevarén unas ranuras don
de serédn colocados los interiores largos, estas opera
ciones se realizan con un tupi y urna circular con da-
do.

Una vez terminadas las operaciones de ranurado
vy canaleado se procederd a perforar las tablillas de
los cabezales para formar las asas, esta operacibn es

realizada por medio de un ILscoplo o perforadora

11J., SECCION ARMADO, CORTE DE T'LIJE Y ACABADO.=

Los flejes que vienen en rollos serén cortados

//000
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por medio de una cizalla en segmentos de 2L% de longi
tud. Para este trabajo el operario tomard las tabli -
llas y las iréd uniendo y clavando los cabezales con
los laterales y fondos, y en cada canal se iréd colo
cando, los interiores correspondientes, Terminada es
ta operacibén, en cada extremo se asegurard con fle -~
jes que no cubrird todo el contorno, y serd suficien
te para quedar asegurado.

Conclufdo el armado vy el asegurado de las caJjas,
se les dard una mano de base de pintura a soplete, lue
go pasaridn al almacén, La pintura en si serd aplicada

posteriormente y seghn pedido del consumidom.

-26-



CAJA PARA EL TRANSI'ORTE DIs  BEBIDAS
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IV INGENIERIA

BALANCE DE MATERIAS, -

La planta debe producir 1000 cajas por di=
de 8 horas de operacidn a partir de madera de ro
ble corriente,

El estudio de este proyecto es para fabricar
cajas que tengan una capacidad para 24 botellas,
pero la planta podrd fabricar para diferentes capa
cidades,

La preparacibén de la macdera se llevard a ca
bo en la seccibn de corte, donde la madera serid

transformada en teblillas de las siguientes dimen

siones,
-

CILASTE ILSPESOR ALTURA LARGO
Cabezales 3/Ln 3 1an 11 2w
Laterales v
Fondos . 3/8" 3 1/2|o 18 1/213
Interiores
Largos. 1/br 1 2w 17 Tl2u

£ aes

-30-



Continuaecidns « o s

CLASE ESPESOR ALTURA LARGO
Interiores
Anchos., 1/4n 3 1fan 11 Tfhyn

stas tablillas son sometidas a un trabajo

de acondicionamiento que consiste en lo siguiente:

CABEZALES.- Serdn utilizadas en nfmero de 2 por ca

jén v en ellas se preparardn ranuras para las asas
de igual manera en forma transversal a su longitud
se formardn 3 canales equidistantes entre si, de V&"

de ancho.

LATERALES .- Cada una de estas tablillas llevardn 5

canales que abarcarid todo el alto de las tablillas
de 4" de ancho, y serdn en un némero de 2 latera-

les por cajébn,

FONDOS.- Serén de las mismas dimensiones que los

laterales, éstos irdn clavados a los cabezales ¥y

serdn de un nfimero de 3 por cajébn,

//000
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INTERIORES CORTOS.,~ Llevardn 3 ranuras de 1 2% de

profundidad cada una de ellas estard a una distancia
de 2.5" donde se insertardn los interiores largos vy

el nlimero serd de 5 por cajén que serdn colocadas en
los canales de los laterales.

INTERIORES LARGOS.~ Son 3 por cajbén y se colocarén

sobre las ranuras de los interiores cortos y en los
canales de los cabezales,

Cdlculo para hallar cantidad de madera empleada pox

Cajbn.-
CABEZALLS 3

1 1 2 > £ 2
1x3 Y2 x 11 Y2 = h0.25 pul™ = 2 = 80,57 = 0,56 £
LATERALES Y FONDOS:
1 1 o st H = 2 _ 2
5z X3 2 x 18 12 x 5 = 162 pulg = 1.13 ft
INTERTORES ANCHOS :
% x 32 x 11 Y4 x5 = 0,74 5=
INTERIORES LARGOS:
% x 12 x 17 Y2 x 3 = 0,275 £4°

//.ao
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T

Se considera 5% de desperdicio

Area total de madera necesari@ocoooo $

OTAL ..

o
e 6 0 0Ooc 6 0 0 86 © 0 o

BALANCE GENERAL

PRODUCCION DE 1000 CAJONES DIARIOS
MATERIALES ENTRADA. SALIDA DESPERDI -
CAJON CIo
2 2 | o 2
Madera 2,84 x 1000 2,840 1% 2,710 £t7 |5% 130 %
Clavos 0,010 kg/ca
jén x 1000 10,2 kg 10 kg 2% 0.2 kg
Flejes 0,009 kg/ca
jén x 1000 9 kg 9 kg s
Fintura 00,0054 gl/
cajén x 1000 Fudlgine | Blod 2%  0.11
Base p.Pintura
0.0054 gl/cajbn x
1000 5« 51gin.| 5.4 2% 0,11
Disolvente 1 1t x
gln., base 5,94 1t,| 5.4 10% 0054
N . S _—
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CALCULO Y SELECCION DI ZQULPO

Se va a seleccionar el equipo para las siguien

tes operaciones:

1) Cortar en listomneSccecocsocssccssoSierra Circular,
2) Cepillar los listoneSces.o.o..0...Cepilladora,

3) Trozar 1los listoneSc.c.ssecsocss.oSierra (chica)

) Ranuras interioreSc.cseocs.o.0.0o0Circular con dado,

5) Canales para Costados y Cabe-
ZalesOOQGOOOUOOOOOOOOOOOOOGOOOOOTupi

6) ASaSooaoooconoooeoooooo-ooooooooEscoplo (o) Perforc'-
dora,

7) Corie HE Kle J@Sue < o & ol o 4 @ of o oio o Gl DA ek

8) Pinturags cuasosngcoscavas ansosess s COMPprEsora Soplete,

SELECCION DE EQUIPO PARA CORTAR LISTONES, -

a2 madera se va a comprar en espesores de 2" ta
les que pueda dividirse por la mitad y en anchos de

los cuzles se cortardn los listones,




Se disefiard una méquina cuyo rendimiento sea
de 30 m/minuto.

1 listbn 120 pulg 2 amit,

Largos que se va a emplear por cajén:

\V)
"

i 2

Y

x 18 72

x 11 YL

W W W;

M

17 1/2

223 pulg,

223 pulg - 1,8 listones

Produccibn diaria: 1000 cajones
1000 x 1.8 = 1800 x = 5400 % 2 cortes= 10,800 mt de
corte.,
30 m - T mt

X= 10,800 = 360 mit. = 6 horas
30

Eficiencia 75 %

6 x 0,28 = 1,50 % § = 7.5
Jornada de 8 horas = 7.5 = 0.9 MAquinas
8 ; =

Wloe o
—gEl.



SELECCION Di¥ BQUIPO PARA TROZADO, -

Se considera

bién una sierra.

N

Ut W\

(&

que la méquina para trozar sea tam

x3%2 = 7

x 3 Y2 = 1772

x 32 = 17 72

x 172 = 4172
Lg 1/2_"

L6 12 pulg de corte por cajén

Producciébn diaria § 1000 cajones

L6 Y2 x 1000

= 46,500 pulg de corte

46,500 x 2,54 _ 1181.10 mt

100

Rendimiento 30 mt/mit.

50 m = L.t

1181.10 me

Pl

B = 11816710 - 39,37

30

-t

Eficiencia 75 %

39,37 x 0.25 = 9.84% + 39.37 = U49.21 mit.

//oo e
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Tiempo de operacibn es mayor por ser piezas chi

cas y se considera 10 veces mayor.

Lo,21
Loz, 1
531,31 mit. o 60 = 8.84 horas

Jornada 8 horas 8,84
8

= 1,1 mdquina

Como se ha consjiderado que para el listoneado
vy trozado se utilice una sierra circular, y que para
la primera operacidn se emplee 0,9 mdquinas, y para
la segunda i,1, entonces podemos decir gque con 2 mé
quinas de 3 Hp y 4000 RPM y un rendimiento de 30

m/mit, se podrd abastecer ambas operaciones.,

SELIECCION DEL EQUIPO PARA. EL CEPILIADO.-

Para el cepillado se ha disefiado una médquina
cepilladora cuyo rendimiento de 27 mt/mito

Una vez listomneadas las maderas pasardn a ser
cepilladas para quitarle la aspereza y a la vez empa
rejar la supe®ficie .

Largos necesario para el cepillado por cajdn

// oo
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223 pulg. = 1.80 listones

1,000

Produccibn diaria 1,000 cajones

x 1,8 = 1800 x 3 = 5,400 x 2 pasadas = 10,800

27 i - T mit

X

10800 - 400 mit = 6.6 h
27
Bficiencia 75 %
606 :'{ 0025 = 106 “}' 606 = 802 1‘101"‘8.5

Jornada de 8 horas 8.2 = 1.0 n&e.

3

Se empleard una cepilladora de 4 HP y 3500 RPM

cuyo rendimiento es de 27 m/mit y cepilla un ancho de

4O ctm. siendo los listones que se cepilla de 30 ctm.

de ancho

SELECCION DE BQUIPO PARA LAS RANURAS,-

Para el ranurado se ha seleccionado una circue-

lar con dado, puede ser el mismo Tupi al que se le

cambiard las cuchillas,

//oao
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Esta méquina hari unas ranuras a los interiores
anchos de una dimensién de 1 2 pulgada donde irdn co
locados los interiores largoso.

Se ha disefiado una midquina cuyo rendimiento sea
de 20 m/mit.

1 - )
15 x 172 = k5 pulg. de corte por cajdén

2

Produccibdn diaria 1,000 cajones

L
i) x 1000 = 45000 . 22500 pulg.
2 2

22500 & 2:5h
100

571.5 m#t.de corte

20 I = 1T mit

571.5 m = i

X =2715 - 28,57 mil
20
Eficiencia : 75%

28.57 x 0.25 = 7,14 + 28,57 = 35.71 mit.

Tiempo de operacidn es 10 veces mayor por ser
también piezas chicas., 35.71 x 357.10= 392,81 % 60=

6.54 horas,

//ooe
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= - l
Jornada de 8 horas 6,54 = 0.8 nfaniltae

8

Se empleard una méquina de 2 HP y 3400 RPM

SELECCICON DE BQUIPO PARA CANAILES DE COSTADOS Y CABEZA-

L-i

ESQ'B
—_———

Se ha considerado que un Tupi realice esta ope
racibn, Disefiamos una miguina de 20 m/mit. de vrendi-
nientc.

Bl trabajo que realice esta midquina seréd hacer
canales en los costados y cabezales de 4" de ancho

donnde irédn colocados los interiores largos y anchos.

63{.11/2=9
10 x 8 Y2, =35
Ll pulgadas de ccxie por
cajbn.
Produccibn diaria: 1000 cajones

Ly x 1000 = L&4,000 pulg.

LL0o0O x 254 _ 1117,60 m
100

20 m - T mit.

b4

11176 -
£ v s
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# s DIT.L . & 08 mil,
20
Bficiencia 75 %

55088 x 0,25 = 13,97 + 55.88 = 69.85 mit,

Tiempo de Operacidn 10 veces mayor,

69,85 + 698.5 = 768,35 mit, -~ €0 = 11.1 horas

o

Jornada de 8 horas 11,1 _ 4 1 mdq
8 ﬁ—m"

Se ha dicho que el Tupi puede ser empleado en
la operzcidn anterior cambidndole de cuchilla, si en
el anterior necesitamos 0,8 mduinas y en esta opera-

cién 1,1, podemos decir que con 2 méquinas de 2 EP y

3000 RPM podemos abastecernos en las 2 operaciones,

SELECCION DE BQUIPO PARA TFORMAR ASAS, -

Esta operacibén la realizard un Zscoplo o Pexrfo
radora seghn disefio se podrd emplear una méquinz cuyo
rendimiento sea de 30 piezas por minuto.

2 asas por cajbn

Produccibn diaria 1000 cajcnes

2 x 1000 = 2000 piezas o asasg

-’l!’.l- //000



3C piezas ~ 1 mit,

-

2000 piezas -~ 2

%= 2000 _ 66,6 mit.
3¢

Eficiencia 75%

6605 X 0025 = 1605 + 6655 i 83 mit .

Tiempo de GCGperacibn 5 veces mayor.

83 + 415 = 498 mit 2 60 = 8.3

Jornada de 8 horas & 1 ma
'§' = _m 4.

- T—

La mdquina que se empleard tendrd 3 HP y 4000

e B S vy

RPM.

SELECCION D& EQUIPO PARA CORTE DE TLEJE, -

Se ha disefiado una cizalla cuyo rendimiento sea
de 40 piezas por minuto.
2 piezas por cajdén
Produccibn diaria 1000 cajones

1000 x 2 = 2000 piezas

40 piezas -~ 1 mit,
2000 piezas - X

/ooo
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e
i

2000 = 50,1 mit.

4o
Eficiencia 75%

50,0 X .25 = 12,50 + 50s71 = 62.5

Tiempo de Operacidn : 5 veces mayor

912.5 # 62,5 = 375 mit 60 = 6.25 horas

ofo

Jornada de 8 horas 6,25 _ 0,78 mAquinas
8

Se emplea una cizalla de 13 HP y 1500 RPM

SELECCION DE EQUIPO PARA PINTURA -

Se ha diseflado un compresor y soplete cuyo ren
- - 2, ..
dimiento sea de 2 m /mit.
Area de pintura necesaria por cajém
2
0,248 m

Produccibn diacia : 1000 cajones

0,248 x 1000 = 248 m2 para pinter,

2 m> - 1 mit.
24.8 mz -
X = 218 _ izl wit.

5 -

Ll ww
-l



Eficiencia 75%
12l = 0,25 = 31 4+ 124 = 155 mit <+ 60=2,6 horas

ol

Jornada de 8 horas 246 003 méq.

F———r———

Se empleard un equipo de pintura cuyas carac

terfsticas serdn :

Potenciza 1 HP
Revolucibén 1750 RPM

Rendimiento 2 mz/ mit.

/ooo
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DISTRIBUCION ¥ ALMRIGLO DEL ZQUIPO EN LA PLANTA

Para Jla distribucibn y arreglo del Zquipo en
la Plante. se ha tenido en consideracién los siguien

tes puntos:

1) Capacidad presente y futura de la Planta,

2) Caracteristicas del Edificio Industrial,

3) Distribucién econdmica del Equipo que comprende s
-Divisidén del proceso en sus diferentes ctapas
-Continuidad de las operacicnes
~Tiempo recquerido entre las sucesivas opexaciones
~Agrupamiento de operaciones similares, de tal ma

nera que pueda usarse alternativamente el equipo
de la misma clase, obteniendo un mdximo de flexi.
bilidad en la operacibn.

4) EBspacio requerido para las diferentes secciones y
dreas de trabajo paxra el personal, con el miximo
aprovechamiento del terreno.,

5) Caracterfsticas del material de operacidn.

6) Posibles riesgos de incendio.,

Considerando que no se dispone de un edificio

s /oo



industrial yva construido se construird de un solo
piso, por ser éste el més econbmico y adaptable pa
ra futuras ampliaciones,

La fabricacién en general comprende las si -

guientes etapas:

Corte
Cepillado
Ranurado
Canaleado
Perforado
Armado
Asegurado

Fintura

Para el arreglo y distribucidbdn del equipo se

han agrupado las operaciones similares como:

= Corte cepillado y trozado
- Ranurado canaleado y perforado

= Asegurado o Armado, Corte de Flejes y pintura

Bl edificio industrial estard dividido en 3 zo-

nas de acuerdo a la agrupacidén de las operaciones que

/oo
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SOI113

ZONA "AW

CORTE, CEPILLADO Y TROZADO. -

MAQUINA CORTADORA 3

Area de la MAquina Cortadora

largo 0.55 mo, ancho C,40 m...

Lrea de trabajo( se ha consi
derado como drea de trabajo
1 metro mas hacia los costa=
dos v 4 mts a lo largo por

la dimensién de los listonesSc..

MAQUINA CLEPILLADORA :

Area de la mAquina Cepilla-

dora,

largo 85 cm, ancho 50 cmo o000

Area de Trabajo( se ha consi
derado como &rea de trabajo

1T metro mas hacia los costa-
dos v 4 mts. a lo largo por

la diniensién de los listones...

MAQUINA TROZADORA :

Area de mdquina Tiozadora
largo 0.55 m, ancho OolO m 6o,

Area de Trabajo( se ha con-
siderado 1 m mds para cada

lado de la médquina)

0 00 o

-7~

© e 0 0

L]

o

©

°©

°

oooaooOoZZO m

c00006020,52 m

ooooc°o°425 m

2

ooo000240225 m2

0000000022

0000006012

m

m

2
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AREA TOTAL MINIMA ZONA "A™, .\ o.ocooseeoson

Area tomada en el terreno para la Zona A

ZONA "p"

RANURA.DO, CANALEADO Y PERIMORADO, -

MAQUINA CIRUULAR CON DADO:

Largo 0.90 m, ancho N¢82 M ococooesesoooocs

Area de Trabajo (se considera
1 mmés POl" Cada ladO) OO o 06 ¢ 6 0 06 ¢ 060 0 ¢ © v 0 e O

TUPTL s

Lrea del Tupi
LaI’gO 0990g MCIIO 0082 IMo oco o 600000000060 ¢

Area de Trabajo ( 1 m mas por
cada lado) © 0 0 00 0 0 0 o O 0 0© 06 0 ¢ 0 &« 0 O 0 © 0 0 ¢ O & © o

ESCOPLO O PERFORATORA 3

Area de Maiquina
Largo 0,95 m; ancho 130 M essccocoasooeo

Area de Trabajo ( Tm mas poxr
Cade. ladO) O 6 6 6 6 © 6 O 06 © 6 0 6 0 O @ 0 ©6 0 6 0O © © 0 ¢ 0 © 0 ©

o

50.86

0,738

8,178

1.245

9.735

ARTA TOTAL MINIMA DE ZONA "B"a.oeosocoocse 0o020,081

Area tomada en el terreno para la Zona B

-8~
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Z0NA "CM

CORTE DE FLEJE, ARMADO Y ASKGURADO,PINTURA G ACABADO . -

CIZALILA g

Area para mdguina

laI‘gO 0050 m; a.nCllO OQL"O Mooo 60 ¢e0 e 008 0600 e o 0020 m2
Lrea de Trabajo (1m mas por 5
Caoda ladO) O 0o 6 ©o 0 6 6 0 ¢ 6 © ¢ 0 0 6 @ ¢ 6 O 0O » © ¢ n @ 6 e 0 O O 6 m
MISA DI ARMADO Y ASEGURADO S
Area de la mesa
largo 3 m; ancho 7 M oscesecescaonsosoceocoso 3 m
Area de Trabajo (1 m mas por o
Cada lado) 0O O » ¢ 0 ¢ 0 © © @ ¢ » O & © ©¢ ¢ D @ @ o+ O © ¢ © ¢ O ¢ O © 15 m
COMPRESOR Y SOPLETE:
Area de Iquipo o
largo 0.73 m; ancho Oe35 cccoooeovcosssnsos 0p255 m
Area de Trabajo (se conside- 5
ra 2 m mas por cada 1ado )ceeecoescsocososo 200575 1"
S 2
AREA TOTAL MINIMA DE LA ZONA “C".ceeooosoold1:575 m
2

Area tomada en el terreno para Zona Cosoae. L2 m
De acuerdo al 4rea mecesaria para cada zona,
se necesitard un edificio industrial que tenga como
P e LR . .
minimo 118.5 m de superficie.

Se construird un edificio industrial de 12 m

_l’_9—‘ //000



x 10 m cuya drea serd 120 mZ; la distribucibn y a-

rreglo del equipo dentro de la zZomna industrial se

presentard en un plano.

OPERACION Y CONTROL TECNICO DEL PROCESO

Siguiendo el I'low Sheet general de 1la IPlanta;
la primera etapa del proceso se realiza en la Zona
de CORTEy CEPILLADO Y ACONDICICNAMIENTO donde se ob

tiene tablillas de las siguientes dimensiones:

|4

CLASE ESPIESOR ALTURA TARGO CANTIDAD
Cabezales 3/4n 3 an 11 Tf2w 2
Taterales v
Fondos . 3/8" 3 1/2n 18 1/2u 5
Interioxres
anchos. 1/4" 3. et 11 Yl 5
Interiores B
Largos . 1/hw 1 1/2ea 17 i/zn 3

A las tablillas de los cabezales v laterales

se les hace unos canales donde irdn colocados los in

teriores, y a los inteviores anchos unas ranuras doi

i Piess



de irdn colocados los interiores anchos.

Obtenidas las tablillas se conitrolaréd que to-
das cumplan con las especificaciones necesarias ¥y
luego pasan a la Zona de Armado y Asegurado.,

Donde se clavardn los cabezales a los latera-
les v fondos, luego se colocan los interiores y se
asegurardin con los flejes que irén clavados en los
2 extremos del cajdn.,

El producto terminado y aplicado con una pin

tura base de un color determinado pasa al almacén.

[/ oo
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MANO DE OBRA NECESARIA PARA LA PLANTA

La mano de obra requerida para la Planta sexrd
del tipo técnico y la mds econdémica que se puede con
seguir,

81 personal se ha dividido en dos grupos: Per
sonal Administrativo y Persomal de Operacidbn,

#1 personal administrativo estard compuesto
por un Director Gerente que tendrd 2 su cargo la ad
ministracibén técnica y econbmica de la Planta, ade-
mé&s habrd un oficinista que coordinard todos los tri
bajos administrativos,

El personal de operacibn estard compuesto pox
un Jefe de Planta encargado del mantenimiento y con
servacién de la Planta, ademd@s coordinarid el trabajo
de operacibn con la Administracién, trabajard 8 horas
diarias.

El personal obrero estard compuesto por los si
guientass

Un mecénico, quien tendrd a su cargo todas las

reparaciones y conservacién del equipo, ayudado poxr

el operador de las respectivas mdquinas, Trabajarid 8

5o Hsa



horas diaxios.,

Un obrexro encargado de los almacenes que con
trolard y entregard las materias primas necesarias
para la fabricacién de los cajones, ¥ almacenamien
to de las mismas,

Bun la distribucidém de la materia prima traba
jard las 2 primeras horas, y el resto estard en el
almacén de productos terminados, recibiéndolos y

contabilisidndolo.

SECCION CORTADO, -

n la seccibn de cortado de los listones se
empleardn 2 operarios, quienes pondrédn la madera
sobre la mdquina cortadora, una vez empezada la o
peracibn uno sostendrd por un extremo mientras el
otro recibird emn el otro extremo y& que los listo
nes tienen un largo aproximado de 3 metros. Siendo
uno de ellos el mismo que ayudard en las otras dos

secciones, trabajardn una jornada de 8 horas,

SECCION CEPILLADO. -

Habréd dos operarios siendo uno de ellos el

mismo de la operacién anterior, ya que se cepilla

-53~ //Ooo



rd los listonos antes de ser trozados traba jarén 8

horas diarias,

SECCION ACONDICIONAMIENTO,~-

En ésta seccibn se hard el ranurado, canales
v formacibn de asas,

En el ranurado habrd un operario que se dedi
que a hacer las ranuras a los interioires cortos de
1 Y28 de profundidad donde irdn colocados los inte
riores largos.

Para hacer les canales trabajaréd un operario
que haréd los canales a los cabezales y laterales,
donde irédn colocados los interiores,

Para formar las asas, un operario colocaré
las tablillas de los cabezales sobre el escoplo la

que perforard las tablillas quedando formada las a

SaSoe

SECCION ARMADO Y CORTE DE FLEJES, -

En esta seccibn se ensamblaréd los interiores
con los cabezales y laterales, luego se irédm clavan

doy, llevardn 2 clavos por tablilla, se asegura con

/oo
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el flejeo.

La cizalla tendréd un tope de 24" que serid la
dimensibén de los flejes, un operario iréd cortando
estos flejes, una vez terminado su trabajo que serd
de 4 horas, las otras restantes ayudard al ensambla
dor o armador de cajones, el total de opexraxrios en
esta seccibn serd dos.

En todo el edificio industrial habréd 1 opera
rio mas dgue se dedicaxra a llevax las materias pri-
mas o los materiales de una seccibn u operacibn a
otra, asf mismo con los productos terminados al al

macén.

SECCION ACABADO, -~

Al producio terminado se les pondré una base
para pintura, la pinture en si se pondréd segflin pe-
dido del consumidor ya que de ellos dependexrd el

coloxr de la pintura,

Esta seccibdn estard a cargo de un operario

que trabajarid un turno de 8 horas,

//ooo
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EPIIICIOS

Los edificios reguexidos para la Planta son

de dos tipos generales, el Edificio Industrial y el

Administrativo.

El edificio para la administracién donde fun

. . . 2
cionard la oficina tendrd un 4rea de ocecocoocoo 30 m

v presentari las siguientes caracteristicas de cons

truccidbn:

Altura minima
Cimentacibn
Paredes

Techo

Piso

Z6calos

Pintura de las
paxredes

Cielo raso

Instalacidédn eléc-
trica.

Servicios higié-
N1COS.

ao

2]

(-1

Qo

[-}-]

02

Y]

(-1

od

1 piso de 3,00 m

Hormigbn armado

Muros de ladrillos en soga
Concreto aligerado

lLosetas al nivel del suelo
de 2C x 20 cm. con falso piso.

Madera, y para bafios y vestua
rios Mayblica hasta 1 metro
de altura.,

Al agua

Revocado simple, pintura blanca

Empotrada

Standard

// oo
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Los edificios industriales estln constituidos
poxTs

. ome . . 2
Fl edificic general para la fabricacibllecoooo 120 m

El depbsito para la materia Prima cececceccoscoo U8 m2

El depbsito para el almacenamiento de los

C2AJOIl€S 0000000000606 0000000000600d0D006o000O0CECH0OO0O 36 m
Vestuario y Servicios higiénicosSc.ococsosoccocs 16 m

Edificio para las herramientas y taller de >
repa—ra-c:)-onesuld000800000000.00000000000600000 16 111

2
ARBA CONSTRUITDA TOTALsssisevsinavansasiosness 236 mts

ALTURA PARA EL EDIFICIO INDUSTRIAL: 1 piso,;6 m promedio

LILTURA D¥E LOS OTROS EDIFICIOS: 1 piso, 3 mts.

Cimentacibn 8 Hormigbn

Columnas 3 Conczreto Armado

Paredes 3 Ladrillo en soga

Techo 3 Tijerales de madera con planchas
de "Iternit?

Piso ] Concreto

Instalacidn

Bléctrica A la vista

La distribucidh y axreglo de los edificios se

2
hardn sobre un terreNcC desecccosoescscsocnoccscos 27C m

[/coe
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UBICACION DE LA PIANTA

£l mayor y mds dificil de todos los problemas
que surgen es sin lugax a dudas, el de la ubicacidn
de la Planta y esta dificultad se incrementa afin més,
si se tienen en cuenta todos los factores en conjun-—
to que determinen la localizacibén y que en el Pexrt,
pese a Gue poseemos muy buenos recursos y materias
primas, sin embargo, la presencia favorable de éstas
se vé disminufda por la ausencia de otros factores,
como son transporte, fuerze motriz, mercado,; etc,
los cuales al faltair en algunos sitios bastante ricos
en materias primas hacen due se descarte toda posibi-
licdad de ubicacidbn en ese lugar,

La mejor ubicacibén de la ®Planta de Cajones" se
rd acuella, donde los costos de produccibn y opera —-
cibn sean los minimos, es decir donde el costo de ma-
terias primas, transporte de materiales, manufacture
v transporte del producto acabado sean los minimos.

Con el f£fin de comseguir la mejor ubicacibn para
la Planta del presente proyecto, he clasificado en or

[/ o
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den de importancia todos los factores que siguen, a

rreglédndolos de acuerdo a lo siguiente:

1.

3

FACTORES PRINCIPALES:

a) Proximidad a los recursos de materias primas
para la planta, como la madera,

b) Recursos necesarios de fuerza motriz

FACTORES GENERALILS

a) FPacilidades de transporte
b) Mercado del producto, Area local, Competencia,

Industrias de coiisumo,

FACTORES SECUNDARIOS:

a) Clima, humedad
b) Restricciones municipales
c) Seguros, Mejoras Péiblicas, Espacio para Expan

sibn, Condiciones de wvida, etc.

CONCLUSICNIES ¢

Como todos estos requisitos dificilmente pueden

cumplirse para un mismo Jlugar y sienao los prime

oo Hnits



ros los més importantes y en hase de los cuales se
ha hecho el estudio de las diferentes zonas., Tam -
bién un buen criterio para eliminar la dificultad
que presenta la concurrencia de estas condiciones
contribuye & solucionar algunos problemas, asi por
ejemplo, quizd seria mucho mejor transportar la ma
dexra, que el producto manufacturado, pordque es mas
conveniente ubicaxr la Planta cerca al IMercado de
consumo y no al pie de las fuentes de materia pri-
ma,

Una vez que se hayan solucionado todos los
problemas anteriores, que son los principales, ha
brd que estudiar las facilidades de transporte que
presente la 2zona, de tal manera que asegure un ré-
pido y adecuado suministro a los consumidores del
producto, es preferible que el transporte sea por
carretera,

Dentro de los factores secundarios que se han
citado y que también hay que tenerlos en cuenta para
la localizacién de la Planta, se tiene en primer lu
gar el espacio para la expansién de la Planta y la
Topografia del terreno. El suelo en s{ no ejerce in

fluencia en la ubicacibén de la Planta, debido a que
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no hay mnecesidad de consirucciones altas ni sumamen
te pesadas.,

De las zonas probables para la ubicacién de
la Planta, se tiene la zona central del pais.

Del andlisis de los factores arriba descritos,
la zona mas probable para la ubicaciédn resulta ser

la ciudad de Lima, por las siguientes razones:

1,- Estd relativamente cerca de la fuente de materia
prima bédsica y unida a éstas por carreteras en
buenas condiciones, siendo los fletes muy razo
nables,

2,- Existe la cantidad suficiente de fuerza motriz
para operar las diferentes maquinarias que se
van a emplear en la operacién,

3.- La mayorfa de las materias primas bésicas y au
xiliares se pueden obtener en dicha zZona, como
la madera, clavos, flejes, pintures, etc.

4,- Como el mercado del producto manufacturado, lo
constituye en su mayor parte la ciudad de Lima,
es 1l8gico que la Planta esté ubicada en el 4rea
¢el merczdo o cerca de ella.

5= Como los factores de distribuciédn, determinan

/oo
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en cierto modo el éxito o el fracaso de un pro-
ducto, la ciudad de Lima ofrece enorme facilidad
para ello, ya que tiene medios de transporte pa-
ra todos los puntos de la Reptiblica,

La ciudad de pima, es una de las pocas que ofre
cen buencs servicios ptiblicos ¥y 6ptimas condi -
ciones de vida, facilidades bancarias, etce.

No se considera la mano de obra, como factor de
terminante en la Ubicacibén de la Planita pordque
como se trabaja en una pequefia Flanta, no se ne
cesita muchio personal; mds atin, si se trata de
Lima, la cuzal estd sufriendo las consecuencias
de upa &afluencia desmedida de gente proveniente
de otras ciudades, los tipos de trabajadores
gque se necesitan son¢ Operarios, personal técni
co parva el mantenimiento y peones paxes cargar

o descargar ¢l material,

Con este ligerc estudio, queda establecido 1la

ubicacibn de la Planta,
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V_ECONOMIA

IESTUDIO ECONOMICO DE LA PLANTA

I CAPITAL DIE INVERSION. -

A EDRIFICIOS Y BIENES INMUEBLES

1,

TERRENOS ICANTIDAD VALOR M~ ! Vo TOTAL séo

Para Edi- 2

ficiess 270 m S/ 200 54,000

Para Bsva

cionamien

to y Vere 2

da, 54 m~ |/, 200 10,800

TOTAL 4 324 m? |S/. 200 64,800
2.

EDIFICIOS | COSTO M~ DE fAREA TO= VALOR
AREA CONSe PLD TOTAL
TRUIDA., CONSTRUL S/o

DA
— —— =

Edificio

Adminis-—- 5

trativo. s/. 1,700 30 m s/. 51,000
Edificio

trial, S/ 1,200 236 m S/, 283,200
TOTAL 3 ——— o 5/. 334,200
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1S0S CANTIDAD VALOR M° | VALOR TOTAL §f
Bdificios 266 m> S/. 50 S/« 13,300
IIsta ciona
miento ¥y 5
Vereda, 5L m” S/s 50 5s 24700

TOTAL 3 320 m° S/. 50 s/, 16,000

Costo Total de Texrrenos,

S/

bles) :

B EQUIPO INDUSTRIAL INSTALADO

Edificios (Bienes Inmue-

BQUIPO CANTIDAD COSTO UNI COSTO
TARTO TOTAL

= e e T — .

Sierra Cir

cular, 2 S/o 29,500 S/. 59,000

Cepilladora 1 s/. 49,000 S/. 49,000

Circular

Con dado 1 s/. 41,900 S/. 41,900

Tupf_ 1 S/. Ll—1 9950 S/. 14-1 ,950

Kscoplo o

Perforadora 1 S/. 4,950 S/. 44,950

Cizalla 1 S/o 4,000 s/. 4,000

Compresora

Soplete 1 8/o 9,950 S/° 9,950
COSTO TOTAL DI LOS EQUIPOS 3 S/.250,750

Gl



o

8/o 25,075

Tmprevistos 10% del Costo

TOTAL &/a eHomBas
C CAPITAL DE TRABAJO
~ Materias primas (90 dias) 19°019,475,00
—- Mano de obra y supervisibn (90 dias) 105,600, 00
- Costos Fijos 163,932.35
- Imprevistos {10% para eventualidades) 128,900.70
CAPITAL DE TRABAJO 3 19417 ,908,.05

Capital de Inversidn= A+B+C

TOTAL CAPITAL DE INVERSION : 8/« 22108;,733.05
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LI COSTO DE

PRODUCCION. ~

A COSTC DE

MATERTAS PRIMAS

CANTIDAD MATERIAL . COSTO UNITA [COSTO TOTAL |
RIO S/. s/

2,840 £t° |Madera 3.50/€4% | 9,940,00
10,2 kg |Clavos 20/kg 204 .00
9 kg |Flejes 18 /kg 162,00
5.51 gln|Pintura 100/gln 551, C0
5.51gln|Base pinturs 80/gln 410,80
5,94 1% |Disolvente 5/1%t. 29,70

Costo Total

Costo Total

(286 dfas) 3

de Materias Primas por un dfa: § 11,327.50
de Materia Pxima por un aiio

sf 3%232,715.G0

B MANO DE OBRA

CANTI.DAD OBRBROS SATARIO/DIA | TOTAL
S/ SAIARTG S/,
$=JF=-& = e e e e e
1 Mecénico 380 80
1 Almacenero 50 50
2 Operario Sierra 50 100
Continda.. ..
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CANTIDAD OBREROS SALARIO/DIA. TOTAL
S/ SALARIO S/,
1 Cepilladox 50 50
1 Trozadoxr 50 50
1 Op. Circular
con dado v
TP L. 50 50
1 Op. Escoplo 50 50
1 Op. Cizalla 50 50
1 Ensamblador 50 50
1 Pintor 50 50
11 Obreros - 8/0 580,00
| i
Mano de obra por afio S/. 208,800
C MANTENIMIENTO
10% del Costo del Costo del Equipo 27 ,585.25
Instalado:
Costo Total de Produccibén= A+B+C
Costo de Produccidn S/s 3'476,097.25

Utilidad Bruta en Operacibn :
FPntrada Bruta Total
Venta Anual
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Precio Venta : s/17 Unidad

Total : S/. L4'862,000

tilidad Bzxuta en Op. =
Entrada Bruta Total - Costo de Produccibn

Utilidad Bruta en Operacibn : S{ 19385,903

4 COSTOS FIJOS

1, LEYES SOCIALES

LEYES SOCIALES % |PAGO MEN- | PAGO ANUAL
OBREROS SUAL S/. S/

Seguro Social
- Obrero. 6 976.80 11,721,60

Pro desocupa-
doso, 1 174,00 2,038 .00

Jubilacibn Obre
T2 o 2 348,00 k,176.,00

Ifondo Nac. de
Salud y Bienes

tar Social, b 609 .00 2,308,00
TOTAL s 12.5 {2,107.80 27,293, 60
[
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3. IMPUESTO Y SEGURO DU

EDIFICIO Y BL EQUIPO 10%

Total Costo Fijo por Afio

INDEMNIZACIONES

a) Obrero © 06000 0606006000006 O

b) Empleados © 06 6060600 00 06 0 0

~69-

00

13

S/

s/

d

Sl

LEYES SOCIALES &l PAGO PAGO
EMPLEADOS 7 | MENSUAL &/ ANUAL 8/
Seguro Social
Enpleado, %3:5 623,00 7,476.00
Caja de Pen-
siones. 1 178 .00 24 136,00
Pro desocupa
dos. 1 178.00 2., 136,00
F'ondo Nac. de
Salud y Bienes
tar Soc, Fe 623,00 7, 476,00
TOTAL : 9 [,395,00 19,224 ,00
Z. DEPRECIACION:
a) Del Edificio 5% s 20,750.00
b) Del Equipo 10% 27 ,582,25
Total Depreciaciones : A

48 ,332.25

69,082, 50

163,932, 35

17,400, 00

17 ,800.00C
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C GASTOS

TOTAL

D ADMINTISTRACION

s/ 35,200.00

Y SUPERVISION

CANTIDAD EMPLEADOS SUELDO SUERLDO
MIEN SUAL, LNULL
1 Director Gerente | S/ 12,000 s/ 144,000

1 Oficinista ® 1,800 |* 21,600

1 Jefe de Plante ® 4,000 5 48,000
TOTAL ¢ st 17,800 | sl 213,600

D IMPUESTO A

TAS UTILIDADES Y

SOBRE

35% de la Utilidad Bruta cuandec

UTILIDADES

la utilidad brute. es mas de §f 500,000

11385,903.75 X

0035 =

sf 485.266.05
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IIT BALANCE BCONOMICO.-

A GANANCIA NETA TOTAL

Impuesto a las Utilidades
Gananciz Bruta = .. .
- Gastos de Administracibn
Indemnizaciones

Costos Fijos

173857903 == 8979998o40
Ganancia Neta = U487,904.60

B RETORNO A LA INVERSION

Ganancia Neta Total
- 5O,

Total Capital de Inversidn

487,904 .60
= X 100 22%

21108,733.05

Q
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GRAFFICO DEL TUNTO DE BQUILIBRIO

VALOR
EN &

50 x 10p

CCSTO0S T'IJCE

— 2 ' 7 4 1 + —3

1A 9n0 300 400 500 600 700 800 900
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El puntc de equilibrio es el ritmo de opera-
cidn necesaria para que la fébxrica no tenga ni ga-
nancias ni pérdidas,

Haciendo el andlisis del punto de equilibrio
se observa que al producirse el 23% de la produc -~
cién total no habrd ni ganancia ni pérdida, este
porcentaje representaria el volumen mfnimo de pro-
duccibn; para poder percibir ganancia, se tendria

que producir a partir de 230 cajones diarios, ésta

cantidad repyesenta el 23% de la produccidn diaria.
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VI _CONCLUSION

Hechas la descripcibn de las operaciones para
Ja manufactura de cajas para el transporte de bebi
das envasadas ¥ similares; relacionade con los si-

guientes factores:

1) Precio unitario relativamente bajo S. 17
teniendo en consideraciédn que el precio
de compra de los productos axrtesanales

oscilan entre S/ 20 v Sl 25,

2) Se aprovecha una materia prima nacional
a bajo costo, ¥y que prédcticamente estén
calificadas de inservibles en la Mentaifia,
por lo que se contarid con la cantidad ne

cesaria de materia prima,

3) Que la cantidad de cajones gue actualmen
te se necesita en el pais guarda estrecha
relacibén con el Proyecto expuesto; por 1lo

gue la relacibén de este estudio es facti-

ble,
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