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SINOPSIS

Las materias de que trata este anteproyecto se
Pueden agrupar esquematisamente baje los siguien-
tes puntos: a)Estudio del producto,b)Estudio del
mercado,c)Ingenierfa del proyecto y d)Andlisis e-
conémico.

Los dos primeros puntos no se han estudiado con
la profundidad requerida en un anteproyecto de es-
ta indole por no corresponder su estudio al Ingeni
ero Industrial. Simplemente,estas partes,se han rg
alizado para que el desarrollo de las otras partes
no esté totalmente desligado de la realidad.

La ingenierfia del proyecto se efectud con tode
detalle comprendiendo la seleccidén de proceso, Tre
querimiento de mano de obra y distribucién inter-
na de la fabrica, Especial énfasis se le ha dado a
la seleccidén del proceso,en la cual se alcanzd un
grado de prolijidad comparable a la de un proyecto
definitivo. Se estudiaron todas las operaciones ne
cesarias para la elaboracién del producto, calculan
dose incluso los tiempos de mdquina y de maniobra.

Dentro del andlisis econémico se caleularon las
inversiones necesarias y el costo y precio de ven-
ta del producto. En esta parte no nos conformamos
con ecalcular el costo &lobal sino que se hizo con
mayor detenimiento y dividiendo en tanto rubros su
determinacidn que casi serviria para una empresa en
marcha.



ANATISIS del PRODUCTO

Generalidades:

El café va de dos formas al mercado: como café
"trillado" o como café "lavado". Ias diferencias
bdsicas entre ambos consisten en que en el primer
cagso las cerezas, recien recogidas, se ponen al |
sol para una vez totalmente secas eliminarles la
cdscara, ¥ en el segundo, en cambio, 2 las cere-
zas recien cosechadas primero se las "despulpa' ¥
luego se las deja"fermentar" para por Wltimo, des
pues del lavado, extenderlas al sol. Obteniendose
con este método un café de calidad notablemente
superior a los de bajo precio o sea los "trilla-
dos",

El despulpe es la operacién mds importante en el
café "lavado" y para entender esto hay que conocer,
fundamentalmente, como viene fijado el precio del
café en el mercado mundial el cuzl depende de es-
tas tres varigbles:

1) Procedenciz (lugar de cosecha o puerto de em

barque)

2) Defectos (granos rotos, granos manchados, im

purezas, etc.)

3) Caracter{sticas (tamafio, color, forma, sabor,

olor, etc.)

Para el caficultor la “procedencia no seria una
variable sino mds bien una constante ya gque é1 no
puede nada con respecto a ello. Lo mismo sucede con
las "caracteristicas" que en su mayoria también de~-
- pende’. principalmente de la procedencia. Asi que la



unica variable con la que puede jugarse ampliamen
te a fin de lograr un precio méds alto para su pro
ducto es la referente a los defectos. Y estos son
casi exclugivamente achacables a las miquinas des
pulpadoras de café; las cuales producen los si-
guientes defectos:

-a) granos rotos: puede ser total si los rompe o
fracciona de tal forma que en el famizado, previo
al desracho, guedan eliminados junto con las otras
impurezas de pequefio tamafio o puede ser parcial
trayendo dos tipos de consecuencias: el que €1 se
rudra solo o nue contagie con sus hongos a todos
aquellos grancs sanos que lo rodean, que es lo mAs
frecuente,.

-b) pergaminos rotos: en este caso se dafia, con
manchas, solamente el grano afectado si no existe
infeccidn ya que de lo contrario se estd en el ca-
so arriba mencionado, lo cual también es muy fre-
cuente,

—c) pedazos de cdscara adheridos al persamino: lo
cual perjudica el proceso de fermentacidn con su
consecuente perjuicio en la calidad y precio del
café; ademds de ser causa de manchas en 108 granos.
—-d) ecAscaras iunto a los granos: las consecuencinas
de este se ven disminuidas notablemente gracias al
lavado a oue se somete al café despues de la fer-
mentacidén, en donde estas se eliminan en su mayo-
ria; pero siempre hay un porcentaje cue permanece
mezclado con 1os granos y es penalizado bajo el ren
glén de impurezas,

-e) granos junto a las céAscaras: esto, por supuesto,
no influye en el precio del café, pero si en el cos
to de €1 ya que puede perderse un porcentaje apre-
ciable de granos mezclados con las cdscaras lasg cua
les ce desechan o se usan simplemente como abono na
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tural para Ios mismos cafefos.

T.os convenios infernacicnales establecen que na
ra evaluar v torar en cuenia estes defecltos se drbe
una muerbra de eada saco v conbtar el ndimero de ra-
da uno de estos para liego en base a sus nenalidades
correspondientes obbener el ftofal aue va ha determi-
nar el orecio de dicho ecafé,

Tneso cualquier mdnuine aue bajie los vmorcentajes
de cada 1no de estos defectos nroducird grandes be-
neficing a los »roductorer fe café al obhener meio-
res precios, Y esta nueva mMdaitina mnheee tndac nghans

T A= o ﬁ'r"-'fr' Fhipme

Caracteristicas:

n general ce establen,mara todo ~rodueio indnig-
trial ,unas earacter{sticas qne deben ser satisfechas
por elles a fin de gue se muedan considerar competi-
vivos., Y el —roducto de este estudiz crnmmle mlenamen
e con earldz una de ellas:
=Asnecto funcional:

~To Gaf¥a los granos de café,

=iurmenta la calidad ¥ cantidad del café o

~%8 mortatil: mesa menos de diez kilos.
=esmilra mejor sin acua,
~Puede ser uszada mor mujeres r nifios »or su
suAavidad,
=Moo wiene ceommlicados mecanismos de alimen-
tacifn,
=Agnecto operacional:

T

o requiere manuatencidén ni lubrificacidn,

=L
~la ecermies (e eohre se cambia ranidamente

nor cualgnier mersona,

—Paeil de|lavar ¥ limpiar,
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totalmente inoxidable.
—Todos sus elementns estan srbredimensiona—
dos mara lograr vna larsa vida nhil,
=Asnecto estético:
-5u aleacidén de gluminic y sus formas fun-

cicn=zles la hacen arcradable,

Componentes: (ver nlano y lista de commonentes)

Esquematicamente esta méquina ecst4 constituida
nor tres partes fundamentales: =La tolva

-T2 bhase

=Iia parte mévil o ro-

tatoria.

as de café vertidas en 1z tolva son a-

las, ror el movimiento rotatorio de la cami-
ad 1 esnacio comprendido enfre esta y la
base("pechero") A medi-
ia que esta luvuz, entre
ambos, Gisminuye las ce
rezas vienen "exprimi-
das" y los ~ranoc son

exnulsades de la cdsca

3

ra y Juntas siguen avan
zando hastza encontrarse
con la vena gue disminu
ende bruscamente 1la 1lugz

nermite sdlo el maso de

2 camigsa mien
tras q * los granos continua parz.e~lamente a la vens
r 21 exterior, Teniendose, asf, cédscaras y

L o

granos “ur "2 de la méquina en sitios diferentes,
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La tolva tiene forma de tronco de piramide inver
tida y estd formada por cuatro piezas de 14mina de 2
cero(2 "costados de la tolva" y 2 "frente de la tolva")
soldadas eléctricamente a2 puntos entre si. La parte
superior de ellas estd rebordeada alrededor de un gru
eso alambre ("marco de la tolva") con lc gue se logra
dar mayor rigidez a la tolva v se elimina el peligro
de heridas con los bordes de la l1ldminz. Para fijar la
tolva a la base se usan dos tornillos con sus dos tuer
cas, A fin de mantener las tuercas en posiciédn se usa-
ron dos pequefias riezas de lédmina troqueladas ("caja
sujeta tuercas") soldadas a los lados de la tolva; con
lo que se facilita armar y desarmar la mdquina y evi-
tar la caida de las tuercas al interior de la mAguina
durante el funcionamiento con los graves inconvenien-—
tes que esto puede acarrear.

Tia. "base" nropiamente dicha o sea la pieza funda-
mental de la méguina por sus funciones portantes de to
dos los otros elementos, es de aleacién de aluminio
fundida en moldes permanentes(coquilla) ILa completan
las dos bocinas,de bronce poroso, de soporte del eje
Yy el "obturador": pequefia pieza de aluminio fundido
colocado en 1la hoca de entrada de la tolva con el fin
de poder graduar el volumen de café a despulpar; varian
do simplemente la abertura; para ello disnone de un
tornillo de mariposa para su mds rdpida operacidn, Ade
mds tiene remachada la "vena" la cual es una tira de
lédmina de acero inoxidable por estar sometida a cier-—
to grado de desgaste y atague,por corrosién, por los
agentes quimicos presentes, principalmente, en la "ba
ba" del café,

Ta parte rotatoria la podemos considerar formada
por dos partes bien definidas: el eje-manilla-manive-—
la y el cilindro formado por las camisas dentadas con
todos sus elementos portantes. Esto se ve muy clara-—
mente en la foto de la pdgina siguiente.
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Bl eje es de acero inoxidable y posee una arande
la de presidén que hace funcidén de tope.

La'manivela" es de aluminio fundido en coguilla
y estd sujeto al eje mediante un tornillo. Se nrevio
el eventual desgaste de la rosca en ella a causa de
la diferencia notable de resistenciz entre el alumi
nio de la manivela y el acero del tornillo de suje-
cidn por lo que, simetricamente, se dispuso otra ros
ca: asf{ al producirse el deterioro de una se pasa el
tornillo a la otra,

Ta unidn de la mAnivela con la "manilla" se rea-—
liza mediante un largo perno enroscado sobre la ma-—
nivela, La manilla es de tubo de aluminio con los ex
tremos repujados y se sustituydé a la de madera, esco
gida por sus proyectistas, a fin de lograr menores
costos y mavor duracidén,

Las "poleas"son las que transmiten la rotacién
a la vez que sirven de elementos de sonorte. Tsfan
unidas por el "cilindro eldstico" el cual es una 14-
mina de acero doblada en forma de cilindro y tiene
dos "refuerzos" que encajan en las ranuras que a es-—
te fin tienen las poleas, Sobre ella estan las'cami-

sas dentadas" en 14mina de cobre.
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SELECCION de PROCESO

Enfoque:

La seleccidn de proceso se basa en el estudio de
los planos de las piezas y de las especificaciones
de materiales, tolerancias y cantidades a producir.

Este estvudio se divide en dos partes:

-En la primera se hace una seleccidn general de
los procesos a gue se someteran los dos principales
tipos de elementos: aquellos en aluminio fundido v
aguellos de l#4mina,

-En la segunda varte se hace un estudio mAs deta
llado de la seleccidén de vproceso. Para cada pieza se
elabora una hoja ("Ciclo de Fabricacidn") en la que
se presentan las operaciones a realizar, su secuen-
cia y duracién y méquinas utilizadas en cada opera-
cidn.

La informacién contenida en el "Ciclo de Fabrica-
cién" se ampliard, para las principales operaciones,
con los datos recopilados en la hoja llamada "Andli
sis de Operacién". En esta hoja la operacién a anali
zar se divide en sub-operaciones elementales para ca
da una de las cuales se especifica su duracidn, uti-
les y herramientas usadas, velocidad de corte, mime-—
ro de revoluciones, etec,

Seleccibn general:

~Fundicifn: Para el moldeo del aluminio se prefi-
rid la fundicidn en coquilla a los moldeos en arena
o por inyeccidén nor ser el mé&todo mds econdmico na-
ra producciones intermedias y el mfs de acuerdo con
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las tolerancias regueridas, ILa fundicién en arena aun
que requiere poca inversién inicial es economicamen-
te inadecuada para producciones medianas por lo eleva-
do de sus tiempos de operacidén/ Ademfs no cumple con
las ftolerancias dimensionales necesarias ya que 1los
madximos valores obtenibles son del orden de 1,5 mm,

Tos dos métodos restantes satisfacen dichos reque-
rimientos: con tolerancias de 0,7 y 0,25 mm para los
moldeos en coguilla y por inyeccidn respectivamente.
Pero este ¥ltimo necesita una altisima inversidén en
equinos cue 1o hace economicamente apropiado solamen-—
te para elevadas producciones,

requieren un mecanizado posterior, bien porgue no se
alcanzaron las tolerancias adecuadas o bien porgue no
se le pudo dar la forma final sin complicar exagerada
mente la cogquilla o imposibilitar la extraccién de la
pieza.

Para esta finalidad usaremos miguinas herramientas
del tipo mds general con lo que se logra, dada su fle
xibilidad, que sirvan para el mayor nimero de opera-
ciones,

Se ha tratado, en lo posible, de agrupar varias o-
peraciones en una sola con lo gue se disminuye el ni-
mero de montajes para la pieza y aumenta el nmimero de
cambios de utiles, Como el tiempo de montaje es en ge
neral superior al requerido en cambiar un util, el a-
horro en tiempo compensa con creces el aumento en cos
to del montaje mds complicado usado para sujetar la
pieza, Asi por ejemplo para la base se ha agrupado en
una sola operacidén ("Base 30") el escariado de las se
des de las dos bocinas y el taladrado, previo al ros-




21

cado, de 1a sede del tornillo de fijacibn del obtura
dor; con esto en vez de tres montajes de la pieza ha
cemos uno sélo pero tenemos gque cambiar dos veces de
util (escariador y broca) :
tiempo de montaje Q0,60 min,
S sacar pieza 0,60 "
" cambiar vtil 0,25 "

tiempo ahorrado = 3(0,60 + 0,60) - (0,60 + 0,60) -

- 2(0,25) = 3,60 - 1,70 = 1,90
1,90 min.

1l

]

~Chapisteria: Para las partes en 1ldmina el proceso
es fundamentalmente el siguiente: las ldminas de gran
des dimensiones se cortan en tiras con la cizalla de
guillotina, despues ge cortan a la medida final en u-
na prensa v por dltimo se embute a la forma reguerida
con esta misma mdquina, Ia razén de haberse escogido
una prensa excentrica para cortar las ldminas a las
dimensiones finales es nor el reducido tamafio de estas
lo gue no hace apropiada la cizalla guillotina para
ello por ser una miquina de mayor potencia y més len—
ta y por lo tanto con mayor costos de operacidn.



Ciclo de Fabricacién: (hoja de ruta)

Para cada una de las piezas que forman el produc
to se elabora una hoja llamada "Ciclo de Fabricaeci-
én" gque contiene la sisuiente informacidn:

—a) Tdentificacién de la hoja. Incluye nombre del
elemento, tino de producto del que forma parte, can-
tidad de &1 en el producto, nimero o matricula del
elemento, nfimero del nlano, material, fecha y nime-
ro de la hoja.

-b) Operaciones y su secuencia, A cada operacién
se le asigna un nimero para facilitar su identifica-
cidn; se usa una numeracidn salteada para permitir
la eventual z2dicidén de operaciones sin tener gque nu-
merar de nuevo,

—c ) MAguinas necesarias para cada operacidn,

-d) Tiemnos de duracidn de la operacién, Tstos
tiemnos se han dividido en manuales y de miquina.ln
los tiempos manvales (o de maniobra) se incluyven to
das las operaciones gue realiza el operario mientras
la mdquina no trahaja, como fijacidn de la pieza,
cambic de util, etec,

Bl tiempo de miouina comprende tan solo el de fun
cionamiento de la mAquina, ya con ~vances aubomati-
cos, ya a mano,

Estos dos tiemmos se obtienen directamente para
las operaciones méds sencillas y a rarbtir de las ho-
jas de "Andlisis de Operacién" para aquellas mds com
plicadas.

—-e) Se indican ademdes produccidén vor hora y ftiem-

pos de preparacidn.

e =L T P e Y St e AR e TRt TS SR T



' Elemento Tipo Matric.| Hoja N
CICLO DE Base DS-24 1/3
FABR'CAC'ON Material Q.pTipo|/Plano |Fecha

Aluminio fumdido
OPERACION MAQUINA TIEMPO I e B
o 5 |Ees|lv 2|83
- ; : 'g ?‘5 . 8 = o g
N2 Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin)Manual | Total | & = |+~ + 2 M e S
10 | Fundir Coquilla 1 - - |5,00] 1 |5,00| 12 %h
20 | Cortar coladas Sierra de 1 - - (1,00 1 |1,00]| 60 -
cinta
30 | Escariar sede bocina Taladro Ra 3 0,88 [5,83]6,72] 1 |6,71(8,94| #h
y taladrado, previo dial
al roscado, sede del
tornillo de fijacidn
del obturador,
40 | Mandrilar superficie | Torno Para 1 6,16 | 3,25| 9,41| 1 |9,41]|6,37| 13h
apoyo vena lelo
o.t/ll.
SR s = SRS == == ; =
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Mandrilar superficie
apoyo vena

Gso /el

Torno Para
lelo

6,16

3,25

9,41

9,41

6

il

13h
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Elemento Tipo Matric.| Hoja N
CICLO DE Base DS-24 /3
FABRICACION Material Q.pTipo|Plano |Fecha
Aluminio fundido e
(] sy o <5 O p
OPERACION MAQUINA TIEMPO e e e Lre Lo e ) (RS
o E Eg g D= D, 2
N Ol ®
Ne Descripcion Tipo Q |%ut.| Maquin|Manual | Total &’ % - B g e i E
90 | Eliminacién de reba Banco 1 - |4,00|4,00f 1 |4,00
bas
1000 ILavado y soplado Estanque 1 - 2,00 12,00 1 2,00
110 Control Banco il - (1,00 1,00 1 1,00
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Elemento Tipo Matric. Hoiuﬂ
CICLO DE Base DS-24 2/3
FABRICACION Material Q.pTipo|Plano |Fecha
: Aluminio fundido 1
ﬂ ~
& o |o o o] =
OPERACION MAQUINA TIEMPO oy i s e e R
o a E o - Bo) g o S
: Hio oS B ol on
Ng Descripcion Tipo Q [%ut|MaquinfManual| Total| 5 g = as REIEaE
50| Ejecucién de taladros | Taladro Ra 1 0,66 | 5,2315,89] 1 15,89 ]10,2| 2%h
para remaches de vena | dial '
y taladrado, previo
al roscado, sede del
soporte.
60| Ejecucidn de agujeros | Taladro Ra 1 0,131 2,42.112,5518 1 12,55 123.5 11 /4h
en la tolva dial
70 | Roscar sede del torni | Taladro de 1 0,17({1,32({21,49f 1 {1,49( 40,3(1/4h
1lo del obturador. Columna '
80 | Roscar sede del sopor | Taladro de | 1 0/, 28RN 3lE TSR0 [N ] S SE0H [ N3T, 51|11 /4h
te Columna
L e ./c .o

SRR




___________ rraoiodiry mrogtodbmaliisdimdpiiosiid TRITEITICCIIZAiesidiiisoli] Hlesigdiriooigdirizziddbile Rolliffillo o e | 1 1 |
" 7o RoscAr 5ede as 1 0,17 (1,32 1,49] 1 [1,49|40,3|1/4n
110 del obturador, Columna
80 | Roscar sede del sopor | Taladro de | 1 0,28 11,32 1,60] 1 1,60 37,5|1/4h
te Columna
e l/- o0







Elemento Tipo Matric.| Hoja N
CICLO DE Obturador DS-24 11
FABRICA ClON Material Q.pTipo|Plano |[Fecha
Aluminio fundido I
OPERACION MAQUINA TIEMPO 5 Sla_8lse|s 2
=) 5 E U'a o _g g 3
e e o] IRl |
N¢e Descripcion Tipo Q |%ut.| Maguin|Manual | Tatal 5 g F+Sla S|a e
10 | Pundir Coquilla 1 - - ]0,50] 1 0,50 |120 [/8nh
\
20 Cortar coladas Sierra de 1 - - | 0,50 1 050 11L20 -
cinta
30 | Eliminacién de rebabas | Banco 1 - |1,00 |{21,00] 1 (1,00 | 60 -
| |
= Q




CICLO DE
FABRICACION

<7
Elemento

Vena

Material

LAmina de acero inox.

Matric.| Hoja N]

Tipo
DS-24 s/
QpTipo|Plano |Fecha

OPERACION MAQUINA TIEMPO 5o gdiesnalioie | @ 2
o o Ef_’g o 2 g =
;: g CI..‘ O ol @ g
N2 Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manual | Total| £ = |- "8|a 2| a €
10| Cortar ldmina Cizalla de 1 0,03]0,06 P,09 0,09 670 |1/8h
guillotina
20 Curvar en helice Curvadora de| 1 0,10 | 0,20 O, 30 0,30 200 -
un cilindro
30 | Ejecucidn de agujeros | Taladro Ra 1 0,46 | 2,64 [3,10 3,10 | 19,4 |1/4n
y avellanado para se-
de remaches
40 Control Banco 1 - - [,00 1,00 60 -







Elemento Tipo Matric.| Hoja NI
CICLO DE Manivela DS-24 1/2
FABR'CA ClON Material Q.pTipo|/Plano |Fecha
Aluminio fundido 1
OPERACION MAQUINA TIEMPO BEdilial Bllc s el
o o |E o =S| A 2 02
| | i | R IRy
Ne Descripcion Tipo Q |%ut|Magquin|Manual | Total | & g =i a2 s e
10 | Fundir Coquilla 1 = - 1,00 1 |[2,00 | 60 [/4n
20 Cortar coladas Sierra de 1 — - 2,00 1k 2,00 30 -
cinta ‘
30 | ILijado de acabado se Taladro Ra 1 2,02 |4,95| 6,97 1 |6,97 |8,61 [1/4h
de del eje; taladrar dial
v roscar sede perno d
de manilla y sede tor
nillos de fijacidén
del eje.
A0 | Eliminacién de rebabas | Banco 1 - |2,00]| 2,00 1 2,00 30 -
.ac/-oa
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{ CICLO DE

=
Elemento

Tipo Matric.

Hoja I\TI

Manivela DS-24 2/2
FABR‘CAC‘ON Material QpTipo|lPlano [(Fecha
. AJuminio fundido it
| _
OPERACION MAQUINA TIEMPO ancsiiagelfoNoils e 2
o o |Eo 2| 5 2 2 2
aaslietEns el il g e
N¢e Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manual | Total &—’ g p= *ie o 2 la E
50| Lavado y soplado Estanque 1 = 14 SOOR 00 T 11200, 60 -
60 | Control Banco ik - |0,50|0,50] 1 |0,50 (120 -




_tElemenro Tipo Matric.| Hoja N

lPC fCLO DE Manilla DS-24 1/1

3 ' QpTipo|Plano |Fechao
: FABRICACION Materialp vo de aluminio AL
E
OPERACION MAQUINA TIEMPO ol PR [
35 £ o?2 'UE-’ 8_3
et D s e T S
Ne Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin[Manual | Total| £ 2 |-"8la 8 |a €
10 Tronzar tubo Sierra de 1 QLIS O,1010 25 1L 0525 240
disco
20 | Embutir extremos y 1li Torno Para 1 Lo |- A TN N (R 3,45 |17,4 /8h

lelo







Elemento Tipo Matric.

C | C LO D E Polea . DS-24

QpTipo|Plano

FABR|CACION IMoteriOIAluminio fundido 2

“ -
= e .
OPERACION MAQUINA TIEMPO e gilial Sl e lie 2
@ clESmlm £ ld g
= Q3= —
N2 Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manual| Total ;—j g (i a 2l q E
60 | Tavado Estanque 1 - 250082 00) X 12,00 30

70 Control Banco 1 - 1,00 | 1,00 1 1,00 60




Y 1
Elemento Tipo Matric.| Hoja N

ClIcLO DE Cilindro elastico DS-24 1/1

FABR'CAC'ON Material QpTipo|Plano |Fecha

T4mina de acero 1
(= 3 ¢ g
OPERACION MAQUINA TIEMPO SROHIR R auR | o e
o o E o ?" o 2 0=
~N O QA= R RS Q
. 5 = v O SRS b (o)
N2 Descripcion T|p0 Q | ut|Maquin|Manua otal S | e 2 e e
10 Cortar lémina Cizalla de 1 0503|0526 0,23 1 0513 462 [1/8h
guillotinag
20 Cuvrvar ldmina lalandria 1 Q@R RS0 —25 1 0,25 240 N./4n

3N Control aneo 1 - - b))




Elemento Tipo Matric.| Hoja N

CICLO DE Refuerzo del cil, elast, DS-24 1/1
FABR'CAC'ON Material QpTipo|Plano |Fecha

Lédmina de acero 2
OPERACION MAQUINA TIEMPO ° 8la_2lse|¢e 2
— o 6 |Eo2| o 8 9 5
MR aElieis & e cullhes &
N2 Descripcion Tipo Q |%ut]Maguin|Manual | Total ;‘j g - 2 a 8 a E
| 10| Cortar tiras Cizalla de 1 0,030,06 p,09 1 |0,09 | 670 /8nh
guillotina

20 | Cortar tiras a long. Prensa il 0,03(0,05 0,08 1 (0,08 | 750 [1/4n
30 | Doblar Prensa 1 0,030,10 p,23 [ 1 0,13 | 462 [1/4n




Elemento Tipo Matric | Hoja N

CICLO DE R : o0
FABRICACION Material g A e QD_::T'DD Plano |Fecha

Y fn) _'l a0 \
S o S L & o e =! ] ;
OPERACION MAQUINA THEMPO el L R e £ i
o o E o = el ;" (':]‘_ ] t
g AT} a :':) o _L a g l-
-y - Q | & = ~ [ o “ £
N2 Descripcion Tipo Q | Yeut| Meguin|Manuga afiohl o o= eiiiy 2 a £ -
=
1o Eanmag e Llacunailila 1 e =2 ALIa0) I 7 00 }(\ ‘1/411 "'_
| \
20 Cortar coladas Sierra de 1 - — 20 1 2 .00 20) - |
'l
omina |

A0 arnear sede eillindanra arno Hane 1 18512, 59 14 24 i 45244104 06)0 1 b

1edn
40 ‘aladrar v roscar se laladra e 1 0,2913,85 | 4,84 L 4,84 |12,401 1/4h
de ternillo Colwimnma
=
50 Miminaciédn de rebabas | Banco ] - - 1,00 il 1,00 60 =
L l/l .0
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.,_
Elemento Tipo Matric.| Hoja N

CICLO DE Manilla DS-24 1/1

FABRICACION MuterialTubO U S Q.piTipo Plano |Fecha

g - ,
4 3 . L5
OPERACION MAQUINA TIEMPO Sl e e
1 gelesdl e 2|23
| ) . . = il = e e 20N @
Ne Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manuai| Total gf g e o E
10 | Tronzar tubo Sierra de 1 QLSRG 0@ 255 0025 240
disco
20 | Embutir extremos y 1li | Torno Para 1 1,76| 1,69 3,45 1 |3,45 |17,4 p/8h

lelo




10ja N
1/1

UC.__._UUE

€chag

,UD;UQNuﬁ_

/8h




Elemento Tipo Matric.| Hoja N
ClC LO DE Camisa dentada DS-24 i1/
FABRICAC'ON Material QpTipo|/Plano |Fecha I
Lémina de cobre 2
5 I3 (o] o S | 3] o
OPERACION MAQUINA TIEMPO FeRnllial SRl EES - i e
afedlSonlie e (23
N2 Descripcion Tipo Q |%ut}MaquiniManual | Total} = 2 I+ 3§ Salenlinge 2
10 | Cortar lémina Cizalla de 1 0,03 10,10 |0,13| 1 |[0,13| 462 [1/8h
guillotina
20 | Estampar dientes Prensa 1 1,50 | 1 ;00N E2SH0 IIT112 550 24 | 4h
30 | Doblar extremos a 90° | Prensa 1 0,06 |0,15|0,21] 1 |o,21| 286 h/4an
40 | Doblar extremos a 180° | Dobladora 1 0,08 10,15 0,23 1 |[0,23| 261
manual
50 | Control Banco i - - |1,00] 1 |1,00 60| -




103.4

o




Elemento Tipo Matric.| Hoja N

CICLO DE Grapa DS—24 1/1
FABRICACION Material QpTipo|Plano |Fecha

Tdmina de acero inox, 2
OPERACION MAQUINA TIEMPO elicEliad i i iie || ol 2
°© o = ) 2 f_—’ g ES
:: 'g w.. Ol E A E g
Ne Descripcion Tipo Q | %ut|MaguinfManual [ Total S l=ssnoiliine /O] g (e
10 | Cortar tiras Cizalla de 1 0,03} 0,06p,08 1 10,091 670 ’1/811
guillotina

20 | Cortar tiras a long. Prensa 1 0,03 0,05 0,08 1 |0,08 | 750 p/4nh
30 | Doblar en "U™ Prensa 1 0,03] 0,1000,13| 1 |[0,13| 462 p/4h
40 | Doblar a 1135° Prensa 1 0,03 0,15/0,18{ 1 10,18 | 334 [ /4n
50 | Terminar de doblar Prensa al 0,03 0,10]0,13] 1 0,13 | 462 pL/4n




Duinbpw




Elemento Tipo Matric.| Hoja N

C ' C LO D E Marco de la Tolva DS=-24 1/1

=

' .pTipo| Pl
FABRICACION Mﬁa?mrﬁzgelgalvanizado QD]TIPO ano |[Fecha

f— -]

OPERACION MAQUINA TIEMPO PRl |0c e (il e
o o IlEB =| v 2 =
SEeAlis e Bohe | kel
Ne Descripcion Tipo Q |“ut|MaquinfManual Total | & 2 |- -S| & S| & ¢
10| Cortar Cizalla de 1 0,04 |0,08 | 0,12 1 0,120 500
mano
20 | Doblar Aparejo esp.| 1 0,20 |0,60 | 0,80 1 0,80 75

T g o TR e T T

R e e e




CICLO DE

-
Elemento

Costado de la Tolva

Tipo

DS-24

Matric,

Hoja N
1/1

FABR'CA CION Material QpTipo|Plano |Fecha
L na de acero 2

OPERACION MAQUINA TIEMPO g oliiss JlRe i s &

c 6 |[Eo?| 5 S s

A IEn e (GRS R

o Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manual| Total S_—J g =g TG e
10 | Cortar Cizalla de 1 0,12 | 0,50 | 0,62 1 |0,62 | 97 | #n

guillotina

20 | Recortar esquinas Prensa 1 0,06 |0,15|(0,21| 1 |0,21 |286 [1/4h
30 | Rebordear (parcial) Prensa dobla| 1 0506 110,15 110,221 1 10,21 286 [1/2h

dora




) i
Elemento Tipo Matric.| Hoja N
ClGLO DE Frente de la tolva DS-24 11t
FABRICACION Material QpTipo|Plano |Fecha |
Lédmina de acero 2
OPERACION MAQUINA TIEMPO o glg_8legfs e
eRalliE S|t || B 2
2] a (o) 2 @
Ne Descripcion Tipo Q |%ut|Maquin|Manual | Total gf 2 QECE; a S |a £
10 | Cortar Cizalla de il 0,12| 0,50 0,62 1 |0,62 97| %h
guillotina
20 | Recortar esquinas Prensa 1l 0,06 | 0,194 0,21| 1’ (0,21 | 286 [1/4h |
30 | Doblar extremos Prensa L 0,06 | 0,19 0,21| 1 |0,21 | 286 |1/4h
40 | Rebordear (parcial) Prensa 1 0,06 | 0,14 0,212 1 (0,21 | 286 |1/4n




Elemento Tipo Matric.| Hoja N
CICLO DE Caja suieta tuerca DS—-24 1/1
|
FABR'CAC'ON Material QpTipo|Plano |Fecha
Lédmina de acero )
& cE o le o SR O o
OPERACION MAQUINA TIEMPO | PO o
!— =) o E o al © jC:) g =
N O @ G (o). e o 2
N2 Descripcion Tipo Q | %ut| Maquinf{Manual| Tofal &J TE F—_"é o g a E
10 Cortar Cizalla de (1 0,03{ 0,06{0,09( 1 fo,09 { 670 {1/8h
guillotina
120 Troquelar Prensa 1 0,03( 0,05(0,08 1 0,08 750 (1/4h
30 Embutir Prensa i 0,03| 0,10|0,13| 1 0,13 | 462 |1/4h




i1

Andlisis de Operacién: (hoja de operaciones)

Fn la industria el proposito bdsico de estas ho
Jjas es el de servir como instruccioneg para el opera-
rio, Aqui{ se ha usado principalmente para determinar,
con cierta exactitud, los tiempos de miquina y manua-—
les a partir de datos standard,

Para calcular los tiempos de mdquina se procede
en la siguiente forma: primero. se busca en las tablas
la velocidsd de corte y el avance por revolucidn més
adecuadosg para el material a trabajar; se obtiene el

nimero de revoluciones necesarias para conseguir esa
_ 1.000 v
T ? y se redondea 21 valor més

velocidad: n
proximo que posea la miquina, Multiplicando estas revo
luciones por minuto ror el diametro de lz pieza o util
tenemos la velocidad de corte, Multiplicando las RPM
nor el avance por revolucidn se obtiene el avance en
mm/min., y el tiempo de mecanizado se calcula dividien
do el trayecto de trabajo entre el avance en mm/min.

A los tiempos totales de operacidn se le sumb
un margen del 10 %4 para tener en cuenta las demoras,

el factor de chatarra, ete.



ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO BASE MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION Escariar sede bocina y taladrado, MAQUINA Hoja N2 1/2
Ne 30 previo al roscado,sede del torni Fecha
1lo de fijaeidén del obturador. Taladro Radial
QpTipo 1
e e s 8¢ 43 9 TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = ‘i"_'—_is S E § & 3 2 & UTIL
* |8~ el B> E[2 s Mag. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,60
taje
Acercar mandril y situar {0, 30
guia
Barrenar para escariar 1000 (39,5 | 124 (0,3 | 300 | 30 | Barrena 0,10
Retirar, cambiar y acercar 10,50
mandril
Escariar 1000 40,0 | 126 { 0,2 | 200 30 Escariador (0,15
Retirar, cambiar mandril; 0,50
quitar gufa
Rotar montaje y gituar gufa 0,50
Acercar mandril 10,15
Barrenado vara escariar 1000 (39,5 | 124 0;3 300 30 | Barrena 0,10
o0 -/a o8
I Sub-Total -/o i o/o
M 10 %




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO Basge MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N 2 /2
N2 30 Taladro Radial Fecha
QpTipo 1
e 12 <ls 3 g: B TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = .gz | USE|E NEEE SIENU TG
d |8 E|l> E|X > E|E 8 Maq. | Man.
Retirar, cambiar y acerear 0,50
mandril :
Escariar 1000 |40,0 | 126 | 0,2 | 200 30 | Escariador |0,15
Retirar, cambiar mandril; 0,50
quitar gufa
Rotar montaje 0,25
Acercar mandril 0,15
Taladrar 1000 | 3,9 | 12,4/ 0,05 50 | 15 | Broca 0,30
Retirar y cambiar mandril 0,50
Rotar montaje 0525
Sacar pieza 0,60
PREPARACION #h
Sub-Total 0,80 |5, 30
MC' |0°/ 0,08 '0,5_3_.
0,8815,83 ]




ANALISIS

de

OPERACION

ELEMENTO BASE

MATERIAL Aluminio fundido

OPERACION Mandrilado superficie apoyo vena MAQUINA Hoja N¢ 1/1
0
NEES Y Torno Paralelo Fecha
Q.pTipo 1
= @ > NG 5‘
e T e 8 2s €l S TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = 2= | S E|E S & 3 S Sl SUNT L
d |8 El> g/ X g gL 5 Magq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,60
taje
Poner mandril 0,50
Control y ajuste de mosiciédn 0,65
Mandrilar 100|212, 66,9 0,294 25| 140 | Util esp. |5,60
Regresar el carro 0,20
Quitar mandril 0,40
Sacar pieza 0,60
PREPARACTON +h
Sub-Total 5,60[2,95
Margen (10 % 0,56]0,30]
6,16] 3,25




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO BASE MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION Ejecucién de taladros para MAQUINA Hoja N2 1/1
Ne 50 remaches de vena y taladrado, Fecha
previo al roscado, sede del Taladro Radial
soporte, QpTipo 1
e 2 el s #E 55 3 TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = .g._-_ £ 3 E § & B R TR o 1
& El> €& &> €28 Maq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,60
taje
Acercar el mandril(0,10x6) 0,60
Taladrar(0,10x6) 2000 | 2,7 17,0 [0,05 | 100 8 | Broca 0,48
Retirar y mover mandril; 1,80
rotar montaje(0, 30x6)
Cambiar, acercar mandril; 0,50
cambiar velocidad
Taladrar 1000 |16,0 (50,0 |0, 30 | 300 35 Broca 0,12
Retirar y cambiar mandril 0,40
Rotar montaje (k245
Sacar pieza 0,60
PREPARACION *h
g .Sub-Total 0,604,775
Margen (10 % 0,06/0,48
0,66(5,23




ANALISIS

de

OPERACION

ELEMENTO BASE

MATERIAL Aluminio fundido

OPERACION Ejecucién de agujeros en la tol MAQUINA Hoja N2 1/1 —I
NE 60 il Taladro Radial Fecha
QpTipo 1
e 2 s 2 €[z 3 TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION E 'i‘—ae 8' E 5 3 s P S -: UaTRiE "
¥ |®@ E|> E|l« E> El £ © aq. | Man.

Tomar pieza y fijar al mon 0,50
taje
Acercar mandril 0,10
Taladrar 1000 | 8,5 27,0 P,20 | 200 | 12 | Broca 0,06
Retirar mandril 0,10
Soltar pieza 0,30
Rotar pieza y fijar 0,50
Acercar mandril | 0,10
Taladrar 1000 | 8,5 |127,0 0,20 | 200 12 Broca 0,06
Retirar mandril 0,10
Sacar pieza 0,50
PREPARACION 1/4h

Sub-Total 0,12(2,20

Mar 10 % 0,01(0,22

ﬁi} 0,13[2,42




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO BASE MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION Roscado sede del tornillo del MAQUINA Hoja N¢ 1/1
obturador
LA Taladro de Columna Fecha
Q.p.Tipo 1
e |2 |l e 8lE €[ 3 TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = _QEE 8 E| § N =R UL
e |87E|l> g[& €~ € 8 Mag. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,50
taje
Acercar mandril 0,10
Roscar 600| 6,3 12 a [mano 16 | Macho rosec,|0,15
Retirar mandril 0,10
Sacar pieza 0,50
PREPARACION 1/4h
‘HSub—TotaI 0,15|1,20

Morgen (10 % 0,02 0,12|
TOTALES ol 2]




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO BASE MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION Roscado sede del soporte MAQUINA Hoja N2 1/1
Ne 60 Taladro de Columna Fecha
QpTipo 1
e 2 e 3E €2 g TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = §.‘§E S E § 3 & 3 © & UTIL
® & el > el &> Bl S Mag. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,50
taje
Acercar mandril 0,10
Roscar 300 19 18 | a mano 25 | Macho rosc, |0,25
Retirar mandril 0,10
Sacar pieza 0,50
PREPARACION 1/4h
Sub-Total 0,25 1,20

Margen (10 % 0,030,112
0,28 1,32




ANALISIS

de

OPERACION

ELEMENTO VENA

MATERIAL Acero inox,

OPERACION Ejecucién de agujeros y avella MAQUINA Hoja N¢ 1/2
N2 30 nado para sede remaches Taladro Radial Fecha
QpTipo 1
9 @ > d ¢l o g =)
e T el oE E5 © TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION E @ = € S E|l § 3|3 = e & UL LL
¢ |[87E|l> |2 §> €2 & Maq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,25
taje
Acercar mandril(x6) 0,60
Taladrar(x6) 000 | 2,7/17,0/0,05(100 | 1,8| Broca 0,32
Retirar mandril(x6) 0,60
Rotar montaje(x6) 1,20
Cambiar mandril 0,15
Acercar mandril(x6) 0,60
L -/. LI
Sub-Total oo e/
Margen (1€ %)




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO VENA MATERIAL Acero inox,
OPERACION MAQUINA Hoja N¢ 2/2
]
AE S0 Taladro Radial pecha
QpTipo 1
el ele #E Els E TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = [d=gl8 E[s 32 & EESUTL
¢ |e"E|l> E|< E> €|l 8 Maq. | Man.
Avellanar(x6) 2000| 6,1 | 37,20 a mano | 0,8 | Avellanad. |0,10
PREPARACION 1/4h
Sub-Total 0,42|2,40
Margen (10 % 0,04 (0,24
1/ 0,46 2,64




ANALISIS de OPERACION

ELEMENTO MANIVELA MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION Lijado de acabado sede del eje, MAQUINA Hoja N2 1/4
v tlsarado g romono act it | maiswomem [t

cién del eje. QpTipo 1

= © 2 g ¢l & 5
ELEMENTOS de OPERACION | 2 [z % § & % 2§85 utiL ety
e | Els el & s el S Magq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon D, 30
taje
Acercar mandril 0,10
Iijar 300 [3/4" |19,0{0,30[ 90 [ 35 | Escariador (0,40
Retirar mandril 0,10
Cambiar mandril, velocidad D, 50
y avance
Rotar montaje 0,20
Acercar mandril 0,10
Taladrar 1L000 fL/4" [20,4(0,08| 80 30 | Broca 0,38
Retirer mandril D,10
Rotar montaje 0,20
2t Sub-Total A A
TOTALE
| TOTALES




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO MANIVELA MATERIAL ATuminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N2 2/4
NESSP Taladro Radial Lechg
QpTipo 1
| R e e TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION | = i.——.g g Elg g3 §|g & uTiL
@ SE e e RS Maq. | Man.
Acercar mandril 0,10
Taladrar 1000 [L/4" | 20,4/ 0,08| 80 | 30 | Broca 0,38
Retirar mandril 0,10
Rotar montaje 0,20
Acercar mandril 0,10
Taladrar 1000 [L/4™ | 20,4|0,08| 80 | 30 | Broca 0,38
Retirar mandril, quitar 0,15
guia
.../‘.’
Sub-Total e YA
Margen (1C %)




ANALISIS de OPERACION

ELEMENTO Manivela MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N¢ 3/4
NEE R Taladro Radial Fecha
QpTipo 1
e |8 <l 2E g3 F TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION E _23 g o E g 3 3 ‘~E~. 'g, Sl UETHAILC
e |s T Eli= &l € Elis EliE S Maq. | Man.
Cambiar mandril, velocidad 0,50
¥y avance
Acercar mandril 0,10
Roscar 300 [5/16" 9,0| 1,25| 375 30| Macho rosec, |0,10
Retirar mandril 0,10
Rotar montaje 0,20
Acercar mandril 0,10
Roscar 300 [5/16™ 9,0 1,25| 375 30| Macho rose, 0,10
ooi/.o .
e Sl‘b‘TO'Q' ./o . c/o °
Marin ilO“/EE




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO  MANIVELA MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N2 4/4
N 30 Taladro Radial Fecha
QpTipo 1
S 3 €2 3§ TIEMPO
. o > -E @ @ £ o= | e E
ELEMENTOS de OPERACION | 2 [§z.[8 E § §28 g 5 vTiL
e |e El> ElX El> ElE S Mag. | Man.
Retirar mandril 0,10
Rotar montaje 0,20
Acercar mandril D,10
Roscar 300 p/16"| 9,0/1,25|375 | 30 | Macho rosec, |0,10
Retirar mandril; poner guia b,lB
Cambiar mandril, velocidad 0,50
y avance
Sacar pieza D, 30
PREPARACION 1/4h
Sub-Total 1,84 H,50
s
M 10%) 0,18 D,4

02

;.5



ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO MANILLA MATERIAL Tubo de aluminio
OPERACION MAQUINA Hoja N2
N2 20 Torno Paralelo fecha
QpTipo 1
R e e TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION = %ge 5 E 5§ 3 S ‘é’\ =l URTEC
x |8 E|> E|X E > El = 8 Maq. | Man.
Embutir 500 9,2 a mano 9,0 Util esp. 0, 30
Retirar carro 0,10
Lijar 500 9,2 a pano - Escar, man, (0,50
Sacar nieza 0,20
PREPARACION 1/8h
Sub-Total 1,60 (1,54
Margen (1C %) 0,16 |0,15
TOTALES [1,76 1,6




ANALISIS

de

OPERACION

ELEMENTO POLEA

MATERIAL Aluminio fundido

OPERACION Torneado sede cilindro y sede MAQUINA Hoja N? 1/2
Ne 30 ede Torno Paralelo Fecha |
Q.p.Tipo 2

o -Ecgég-g%? TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION z |85l E|S |8 58 5 VUTIL

¢ |s€El> E[X E> EE & Maq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,50
taje
Acercar y situar carro 0, 30
Conectar avance automatico 0,15
Tornear i £500 | 20 |.31,5/0,10] 50 | 50 | Util 1,00
Retirar y situar carro 0,15
Refrentar 500 35 | 55,0{0,10| 50 | 10 | Util 0,20
Retirar carro; cambiar ve 0, 35
locidad
Acercar y situar carro 0, 30
Tornear y refrentar 100 97,5 62 a mano | 13 | Util esp. (0,30
Retirar carro 0,10
t‘./'..

SUb-TO'|0| ./o. ./ll
M(rﬁnilovo% 1




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO POLREA MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N® 2/2
o
N2 30 Torno Paralelo frechs
QpTipo 2
e |2 le &g g8 § TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION g %EE- o E = E S *~E~ & & URTRE
d |8 "El> E|& El> €2 & Mag. | Man.
I Sacar pieza 0,50
PREPARACION lh
J -_SUb-TOT'Ql 1;50 2’35_._
Margen (10 % 0,15/0,24



ANALISIS  de OPERACION |
ELEMENTO  POLEA MATERIAL Aluminio fundido |
OPERACION Taladrado ydroscado sede torni MAQUINA Hoja N2 1/2

llos fijacidn eje
NS J . Taladro de Columna Fecha
QpTipo 2
e |2 cls 3E €5 B TIEMPO

ELEMENTOS de OPERACION = .BEE S Els 53 S| & f UTIL

¢ |8 gl > E I E:s E :.a-. S Magq. | Man.
Tomar pieza y fijar al mon 0,60
taje '
Acercar mandril 0,10
Taladrar 1000 | 6,5 0,4 | 0,08] 80 | 28 | Broca 0,35
Retirar mandril 0,10
Rotar montaje 0,25
Acercar mandril _ 0,10
Taladrar 1000 | 6,5 p0,4 |0,08] 80 | 28 | Broeca 0,35
Retirar, cambiar mandril; 0,60
cambiar velocidad
Acercer mandril O HO)
Rosecar 300 [5/16" 9,0 | 1,25| 375 30 | Macho rosc, |0,10
o-o/o-t

Sl.lb-TOfCl' ./.c n/c L
Mwinilo%f




ANALISIS de OPERACION
ELEMENTO POLEA MATERIAL Aluminio fundido
OPERACION MAQUINA Hoja N2 2/2
BHEAD Paladro de Columna Fecha
Q.p.Tipo 2
° e e dE €2 g TIEMPO
ELEMENTOS de OPERACION E ‘iEE b1 E = = E e AR RS i
e | El> g|l& g> E?; £ 4 Mag. | Man.
Retirar mandril 0,10
Rotar montaje 0,25
Acercar mandril J 0,10
Roscar 3045/16" 9,0 (1,25{ 375 | 30 | Macho rose, (0,10
Retirar, cambiar mandril; 0,60
cambiar velocidad
Sacar pieza HO,6O
PREPARACION 1/4n
Sub-Total 0,90 3,504
Mar 10 % 0,09 0,;2_“
0,99 (3,85
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Carga de MAguina:

Bn las hojas de "Ciclo de Fabricacidn" ya se escogif
1 tipe de méouina utilizada para cada operacidn., Quedsa,

m o

in embarsgo, nor determinar las cantidades necesarias de ca

2 tino de mdouina esfho se locra facilmente usando las "Ho-
iags Ogdpa de T4ouina".

(=1]

i}
)

Betas hojas tienen ademds la ventaja de indicar nara
cada mAdguina sv earga o tiempo total de trabajo y el tiem-
no libre que se puede dedicar a eventual manufactura de o-
tro nroducto.

Por razones de sencillez se elabord una hoja para ca
da mdnuina aunnue generalmente la informacidén de todas las
mAquinas se agrupa en una sola hoja.

Para compilar la "Hoja Carga de WM4gquina" se procedid
en la siguiente forma:

-Para una miquina dada se busca en los Ciclos de Fa-
bricacidn todas las operaciones realizadas, y la duracién
de cada operacidn(tiempo por pieza) en minutos.

—5e obtiene el tiempo total invertido diariamente
ror 1la midnuina en cadz operacidn multinlicando ek nimero
de piezas por despulpadora por la nroduccién diaria(20 des
nulpadoras) y por el tiempo por nieza.

-S5e suman los tiempos totales nor operacibn y se ob-
tiene la carga total de la mdquina en horas,

—Para deferminar la sobrecarza v el tiempno remanen-
te basta restar a las ocho horas laborables la carga to-
tal, si e=fe total es positivo se anota como tiempo rema-
nente ¥y si es nesativo se anota como sobrecarga.,

—Para calcular el nimero de mdnuinas necesarias se
divide la earoa total entre las ocho horas lahorables.

Para estos ecalculos se ha sunuesto que la méquina
trabaja a un 100% de efiwiencia es decir puede trabajar
durante todas las ocho horas laborables: esto generalmen-
te no es cierto va que se pierde tiempo en lubrificacién,
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prenaraciones, ete,

Tos resvltados indieados en las hodias son los mas
e a

d
favorables gque cabe eep uiere obtener los va
lores méc nrobables de tiempos remanentes v snhrecarga
debe multinlicarse 1las oche horas vor un factor de efi
ciencia dado —nor la exmeriencia nara czads tino de mAoni-
na en las mismes circunstancias y renehir los calenlos he
chos anterinrmente con esfte nuevs minmern de horas,

Si se obtiene sobreecar~sa o ur tiemro remanente muy
reauefic, esto nos indica que Bebe vigilarse cuidadosa-

esta mdquina a fin de que cualguier immrevisto no
demore la produccidn o se necesite fTrabajar horas extras,
Conociendo las mAquinas que nos ~ueden atrasar la nroduvcel
én es facil buscarle solucidn usando operarios al famente
entrenados, simmlificando aluna operacidn, usando otra
miquina para 21suna de las operaciones,etc.



HOJA CARGA poipi
Fecha

de MAQUINARIA Unidades/dia 20
MAQUINA TATADRO RADIAL

PIEZAS TIEMPO
OPERACION Por _ Por Total

, Diarias| . -

tipo pieza min. hr.
&Ee 30 L I L O B B B l 20 6'71 134 2’24
B&SB 50 2 e 8 0 a0 20 a0 1 20 5!89 118 1,9.?
Base 60 ol el Fe e lare L A5 2001 2,55 51 0,85
Vena 30 SHASE 155503 1| 20 3,10 62 1503
Manivela 30 el L2010 6,97 1 . 134 2,32

CARGA TOTAL

8,41

SOBRECARGA

0,41

TIEMPO REMANENTE




Hoja N2 1/1
HOJA CARGA LI,
Fecha

de MAQUINARIA Unidades/dia 20
MAQUINA TATADRO DE COLUMNA Q=1

PIEZAS TIEMPO |
OPERACION Porill . Por Total

. Diarias . :

tipo pieza min, hr
BaBe TOL Lok oeeonenes | 2 200 1,49 30 | 0,50
Bags. 80 & ln bR L2000 2.,60 32 0,53
Bolen! 40 |.LLo.. keenio] 400 4,84 ] 204 (3,28

CARGA TOTAL

4,27'

SOBRECARGA

TIEMPO REMANENTE

3,73




HOJA

CARGA
de MAQUINARIA

Hoja N®

1/1

Fecha

Unidades/dia 20

MAQUINA TORNO PARALELO Q=1
PIEZAS TIEMPO
OPERACION Por| Por Total
. Diarigs| . .
tipo pieza min. hr
| Base 40 ........... | 2| 20| 9,41 | 188 | 3,14
ManillI® 20/ ieesess 21201 3,45 69 | 1,15
POlea .w L I B B B 2 4'0 4’24 170 2’74’
CARGA TOTAL T b
SOBRECARGA =
TIEMPO REMANENTE 0,87




HOJA

CARGA
de MAQUINARIA

Hoja N2 1/1

Fecha

Unidades/dia 20

MAQUINA CIZATTA DE GUILLOTINA

PIEZAS TIEMPO
OPERACION Por| Por Total

' Diarias ; ;

tipo pieza min, hr
Vena, TOueR bl o sntinis 1] 2001009 1,0
Cilindro Elast. 10 ....s] 1| 20 0,13 2,6
Refuerzo Cil,Flast. 10 2| 40 0,09 3,6
Camian: [QON LS e .l 2] 40 O a3 Dy 2
BGRApA V0D, LAt 5 o h il bl 2 40 0,09 3,6
Costado Tolva 10 ...... 2| 40 0,67 24 3
Frente Tolva 10 ....... 2| 40 0,62 24,0
Caja Suj,Tuerca 10 2| 40 0,09 3,6 I
CARGA TOTAL 70,0 1,1;4
SOBRECARGA
TIEMPO REMANENTE 6,583




HOJA

CARGA Hojo N¢ 1/2
Fecha
de MAQUINARIA Unidades/dia 20
MAQUINA PRENSA Q=1
PIEZAS TIEMPO 1
OPERACION Porii. |, Por Total
! Diarias : ;
tipo pieza min, hr.
Refuerzo eilind. 20 2| 40 0,08 3,2
Refuerzo cilind. .= 30 2405 003 F2
Ca-mj‘a 20 * 0800 a 00 9 40 9‘50 loo,o
Ca.”.i_s'a 30 ®* 0 00 000 2 40 O!?l 8!4
|
TPEPET 201 Luiihies b 2] 40| 0,08 NP
Grapa 30 4 3 S S 2| 40 0,13 Dt
Grapa, A40 LS TRS L. 2| 40| 0,18 4
Gr&pa 5O o e e . ? AO 0313 5!2
CARGA TOTAL o e
SOBRECARGA
TIEMPO REMANENTE



HOJA

CARGA

de MAQUINARIA

Hoja N°¢

2/2

Fecha

Unidades/dia 20

MAQUINA PRENSA Q=1
PIEZAS TIEMPO
OPERACION Por| Por Total
| Diarias| 7
tipo pieza min. hr.
Costado tolva 20 ... 2| 40 | 0,21 8,4
Costado tolva 20 SR S e T T
[
Frente tolva 20 5 2| 40| 0,21 8,4
Prente tolva 30 ,... 2| 40 | 0,21 8,4
Frente tolva 40 ! 2l 40l | 0,21 | 8,4 |
Caja suj. tuerca 20 , 2| 40 C,08 3,2
Caja suj. tuerea 20 , 2] 40 033 D 2
CARGA TOTAL 168 3,1441'
SOBRECARGA =
TIEMPO REMANENTE 4,85




(=P
]

REQUERIMIENTOS de MANO de OBRA

El estudio de la mano de obra necesaria se reali
zé en dos pasos sucesivos, primero se calculé la can
tidad total de operarios por cada departamento y lue
go se determiné la categorfa de cada uno de ellos es
pecificando sus funciones,

Nimero de Operarios:

A las finalidades de este estudio consideramos las
actividades agrupadas en cuatro tipos: Fundicién, M4
quinas-Herramientas, Chapisterfa y Ensamblaje,

Para cada uno de estos departamentos se calculéd
el total de la mano de obra en horas-hombre sumando
los resultados de multiplicar, para cada operacidn,su
duracién por el nimero de operarios ¥y por la producei
6n. Una vez obtenida la mano de obra directa se deter
mina la mano de obra indirecta como un porcentaje de
aguella dado por la experiencia, Para obtener el nf-
mero de operarios se divide la mano de obra total en-
tre las ocho horas laborables.

Fundiecién:

Base 10(fund.)...5/60(h/piez)x20(piea)x2(obn) = 3,3 h-hombre

W 20(0ortar @0l.) ... sl /60X20XT 0. e. i, = 0,4 "
PREPARACTON. . oic e o oloioie it ot o Sllb b are oiio1s olv e b 1/2 »

I

Manivela 10(fund.)........1/60x20%1......... O 4

"



Manivela 20(cortar col.)......0,5/60x20x1... = 0,2 h-hombre
PREPARACTION . 000 eooes Eloiaie o e o!s s o = ous:oieliominnioye .=1/4 " "

PpRen 30( Pand, )l s st sl lsiesnaisns2/0X20X2 0 bul = A4 ¥
» DO(/CoTTRT. COL: ) e ssinis sis s 1/O0X20XA 5 5e: = 04 ™ *
PREPA——RACIONCI.IOl --------- R N B I I I * ® & 8 8 ® o @ =1/4 AL "

Obgurador 10(FuNG, ). «sisisisiees0y0/060X20XL ;00 = Op2/ ® ™
" 20(cortar col.).....0,5/60x20x1,,. = B2 * ™"
PREARACIONO ..... L B I T T I IO e I I L I . 80 =l/8 4 )

—_—— e —— e ———

Mano de 0bm D.irectalggcn...oooo!‘ ooooo L B ) = 7’5 4 3
Mﬂno da Obm IIldiI'ECta(zo_%). L RN RN NN RN - 1]_5 4 e
Fundicién: MANO  de OBRA TOTAL...... = 9,0 h-hombre

n =2 hghgyhre = 1 obrero . Pero tenemos que tomar

dos obreros ya que este es

el nimero minimo requeri-
do para trabajar en las coquillas de la base y de la
polea. O sea que tenemos 16 hora-hombre disponibles
para este departamento cuando sélo se necesitan 9 ho
ras-hombre lo que nos da siete dispoﬁibles para otro
departamento.

Para estos caleculos se consideraron los tiempos de
preparacién(calentar coquillas, fundir la primera car
ga del horno, ete,) porgue debe realizarse diariamen-
te.

Egcojemos un fundidor y wun ayudante, Trabajando
Juntos fundiran la base y las poleas, El fundidor, a-
demds de fundir la manivela, se encargara de la mayor
parte de las preparaciones, FEl ayudante fundird la pie
za mds sencilla: el obturador y se encargarid del corte
de las coladas,
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Repartido el trabajo en esta forma se obtiene para
cada uno de ellos casi la misma cantidad de traba-
jo: 3,7 horas.

De las 8 horas laborales diarias le queda a cada
uno 4,3 horas disponibles; de las cuales dedicaréd
el 20 % (0,90 horas) como mano de obra indirecta
en la fundicién y el resto a otros departamentos.

Departamento Médgquinas-Herramientas:

Procediendo en forma similar a lo realizado para
el Depatamento de fundicién obtenemos las necesida
des de mano de obra directa:

Hano de Obm DirECta..l..I...‘...l.....' = 26,0 h-hombre.

Mano de Obra Indirecta(30%).cceossscssss = 10,8 ®

Médq-Herramientas: MANO de OBRA TOTAL

36,8 h-hombre

n = }gié = 4 obreros, En la fabrica se necesita un
jefe de taller gue se encargue
de distribuir el trabajo, super

vieién, preparacién de equipos, mantenimiento, repa-

raciones,etc, en los distintos departamentos. Se su-
pone que dedica aproximadamente la mitad de su tiem-
po a estas actividades con le quedan unas cuatro ho-
ras para otros trabajos. Dada la capacidad de este se
trata, en lo posible, de que dedigque dicho tiempo en
ejecutar las operaciones mds delicadas; como el man-
drilado de la superficie de apoyo de la vena(Base 40)
que requiere un tiempo mayor de las tres horass 3,14
De la hoja de carga de mdquina vemoe la carga de
cada médquina:
Torno PAYBIelo. ssers e ocoessslygls D
PRIAATD RBATRT [ ciaies s s s senosneDpll »
" de Columna,...... S e (A
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Como el jefe de taller usa el Torno 3,14 horas
nos quedan: 7,13 - 3,14 = 3,99 horas. Para trabajar
estae cuatro horas al Torno se necesita un tornero
que dedicara sus otras cuatro horas al Taladro Ra-
dial,

De esta forma quedaran, para el Taladro Radial,
8,41 - 4 = 4,41 horas de trabajo que realizara un
operador de taladro el cual ademés dedicara las: 8 =
- 4,41 = 3,59 horas restantes al Taladro de Columna,

Para esta dltima mdquina quedaran 4,25 - 3,59 =
= 0,66 horas de trabajo que realizara un peén ya que
por su sencilles no requiere ningunos conocimientos
especiales, Este pedn ademds tendrd a su cargo las
otras operaciones que no se realizan con ninguna de
estas tres méquinas: eliminacién de rebabas, lava-
do,etec,

Departamento de Chapisteria:

En este departamento se procedié de igual forma
que en los dos anteriores.

Mano de Obm Direc ta. ® 0 0 0 00 0 0 0 8 e e 8 @ " e 8 " 0 8000 — 5 ’8 h_hombre
Mano de Obra Indirecta( 30%)...ccoeeeeeeee.. o= S S )
Chapisterfa: MANO DE OBRA TOTATL 7,5 h-hombre

n = Zgé = 1 obrero. Tomamos dos operarios ya que se
requiere este nimero para manipu
lar las léminas durante el proce

S0 de corte en la cizalla de guillotina,

Los dos operarios nos dan un total de 16 hora-hom
bre y como en este departamento solamente se necesitan
7,54 nos quedaran disponibles 16 - 7,54 = 9,46 horas-
~hombre que podemos dedicar a otro departamento,
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Se escogid un prensista y un pedn. Los cuales rea
lizaran conjuntamente la mayoria de las operaciones
de cizallado y se repartiran el trabajo en la prensa
segun la indole de estfe, Fl prensista.se encargari a
demds de la nrenaracién: cambios de troque}es,etc.

Ensamblaje:

Es necesario calcular los requerimientos de mano
de obra para el ensamblaje aunque desvues estos ope
rarios trabajen la mayor parte de su tiempo en fun-
ciones distintas al ensamblaje v esten asignados =2

-

otros departamentos

Mano de' Obra DITEC TR, siuisissinnioions e seisssinas = 4y0 h=hombre
iano de Obra Tndirecta(25%)..cescscosennness = 1,200 W
Ensamblaje: WANO DE OBRA TOTAT. =~~~ = 6,0 h-hombre

n = égg = 1 obrero. Pero hemos visto gue en los de-

partamentos de fundicién y chapis
terf{a hay un exceso de mano de o-
bra que satisface las necesidades del ensz2mblaje.

El resumen de la mano de obra de cada uno de los
depatamentos se puede ver en la hoja "Personal" usa
da en la obtencién de los gastos de fabricacidn vy
administrativos , En la cual anarece ademds de los
sueldos de cada uno sus respectivos porcentajes de
dicados a labores Indirectas.
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Distribucién Interna de la Fabrica

Es el arreglo de hombres, méquinas, materiales y
servicios con el fin de optimizar 1a produccién,
Tos objetos deseados en un estudio de distribucién
interna son:
-Crear simplificacién general del proceso.
-Minimizar costos del manejo de materiales en
nroceso.
~-Proveer utilizacidn mds efectiva del espacio.
-Promover las conveniencias del trabajador y su
satisfacecidn en el trabajo realizado, asi como
su seguridad.
-Tliminar inversiones capitales innecesarias,
~Buscar una utilizacién més efectiva de la mano
de obra.

Bédsicamente existen tres tipos principales de dis
trivucibn:

1) Distribucién por proceso.

2) " " producto.

3) n " posicién fija.

Aunqgue la fabrica se proyectd paras producir funda
mentalmente un sblo producto en grandes cantidades no
se escogib la distribucidn por producto. Se prefirid la
distribueidén por proceso debido: —A la necesidad frecuen
te de usar las mismas mAquinas para varias operaciones
distintas, —A la gran variacidn de los tiempos requeri-
dos en las diferentes overaciones,
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El criterio determinante para una distribucién por
proceso es el costo de manejo de materiales, Se trata
de gque la suma de todas las cargas multiplicadas cada u
ne. por la distancia gue debe recorrer de un departamento
al otro sea mfnima,

Si a cada uno de esos departamentos se le 44 un va
lor que representa su 4rea obtenemos un diagrama de blo
ques que teoricamente ha de reprecsentar el drea de la
fabrica., Tuego dichos blogues se acomodan para que el
conglomerado de los mismos tenga una forma rectangular
deseada para facilitar su disefio arguitectonico-estructu
ral .=

Para obtener el drea aproximada de cada departamen
to se multiplica el 4rea de la maguinaria por pardmetro
adecuado.



DIAGRAMA CRUZATO

Fundicién

Dep. Mdgquina-Herramienta

Dep. Chapisteria

Ensambla je

Almacen Productos Terminados

Almacen Materia Prima

Deposito de herramientas y ser,

= Cercanfa esencial

» deseable

. no importante
= » indeseable

M o H N
|



Admacen

NMateria Prima

‘ecabados

Almacen
Productos

TDenosit,
Herramien,

Dep.

-Herramient,




Costos:

El costo del producto sera igual a la suma de to-
tos los desembolsos o gastos efectuados en la adquisici-
én de los elementos que concurren en su produccidn,

Para calcular y presentar los costos de produccidn
se comenzd por desglosarlos en rubros parciales, de mane-
ra parecida aunque menos elaborada, gue la necesaria para
la emnresa en funcionamiento:

fMaterial directo
Eosto primoj »
_mano de Obra directa
—
Costo de _qMano de Obra indirecta
fabricacién Tuz y fuerza
Combustible
GESt?S d? o Herramientas sujetas a
Ifabrlca016n e
Reparaciones
Costo de fabri Seguros
cacibén v venta | Depreciaciones
-
1 Suelos emnleados
Gastos de ] Paneleria
administrac.l Utiles de esecritorio
Teléfono
Gastos de =
venta y admio
nistracién
- Gastos de
Venta
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Para calcular los costos primos o directos se e-
laboré para cada elemento y ensamblaje una hoja de "Cos
tos Primos", En estas hojas el costo de la mano de obra
directa por pieza se obtiene multiplicando la duracién
de cada operacién por el salario y luego sumando estos
valores.

Para determinar el costo de la materia prima se pro
cedid de diversas maneras dependiendo de la pieza, Asi por
ejemplo si esta se compra a un proveedor su precio se ano
ta como costo de materia prima: pero en general se deter-
miné primero el peso bruto como la suma del peso de la pie
za terminada méds el desperdicio de material durante la ma-
nufactura y luego se calculd el costo multiplicando el pe-
so bruto por el precio del material por unidad de peso.

Una vez obtenido los costos de mano de obra y mate-
ria prima para cada pieza se calculan estos cosfos para
los ensamblajes, Para los costos de mano de obra directa
se suman los obtenidos para cada pieza con los requeridos
para el ensamblaje, Los costos de materia prima se determi
nan sumando los de cada pieza.

Cuando se fabrica un solo producto es facil calcular
el costo de la mano de obra total sin tener que desglosar-
la en directa e indirecta basta para ello dividir el sa-
lario de todos los openarios entre la produccidn,

Sin embargo el método agul usado tiene tales venta-
jas gque justifican su uso a pesar de su mayor dificultad:

~Conociendo el costo directo de cada pieza es facil
calcular el costo total de cada una de ellas prorrateando
los otros gastos; lo que es especialmente util cuando se
necesita vender piezas de Trepuesto.

-Se determina rdpidamente la influencia sobre el pre
cio total debide a una modificacién en alguna de las opera
ciones,

-Fn el caso de fabricarse variocs productos se puede
saber que parte de los costos de mano de obra corresnonde
a cada uno,



Hoja N¢ 1/1
COSTOS PRIMOS =% o
ELEMENTO BASE Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP N2 |SALARIOS]| COSTOS
SRS min/piez T Bs/min, Bs/piez.
Base 10 5,00| 2 | 0,203 | 1,015
" 20 1,00] 1 | 0,045 | 0,045
" 30 6,711 1 | 0,055 | 0,368
" 40 9,41 1 | 0,138 | 1,30
. 50 5,80 1 |0,055 | 0,323
" 60 2,55 1 | 0,055 | 0,140
» 70 1,49 1 0,138 | 0,206
" 80 1,60 1 (0,138 | 0,221
i 90 4,00 1 |[0,045 | 0,178
" 100 2,00| 1 |0,045 | 0,089
" 110 1,00| 1 |0,138 | 0,138
4,023 4,023
|
MATERIA PRIMA

PLE S @ CiIOAS T=0
DESCRIPCION M Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.

A1Si-13 3,250 10% | 3,579 2,50 9,438

9,438 9,438
;C_)_T_AL COSTO PRIMO £,461&




Hoja N2 1/1

COSTOS PRIMOS Fecha
ELEMENTO POLEA Q.p.tipo 2
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP N2 |SALARIOS|COSTOS
QPERACION Opera. _ |
min/piez Bs/min, Bs/piez.
Polea 10 2,00 2 0,203 0,406
2 20 0,50 1 0,045 0,022
a 30 4,24 1 0,260 1,110
n 40 4,84 1 (0,138 | 0,667
" 50 2,00| 1 |0,045 | 0,089
& 60 1,00 1 0,045 0,045
«f 70 1,00 1 0,260 0,260
[£25299 24599
MATERIA PRIMA
POERSH O CiOS TO
DESCRIPCION Term Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.
Al1Si-13 0,400| 10% 0,440 2,50{ 1,100
1,100f 1,100
TOTAL CQSTO PRIMO 3,6998




Hoja N°© 1/1
COSTOS PRIMOS [
echa
ELEMENTO OBTURADOR Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP. N2 |SALARIQS|COSTOS
OPERACION COpera
min/piez Bs/min. Bs/piez.
Obturador 10 0,501 "1 0,065 0,065
4 20 0,50 1 0,045| 0,022
", 30 1,00 ull 0,045 _0,045 N
0,132 (X~ 16 552
MATERIA PRIMA
PE S O G ST O
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut Bs/Kg Bs.
Al1Si-=13 0,021 20% 0,025 2,50 0,063
.__0,063 O,_OS_}_‘_*
TOTAL C 0 SO PRIMO 0,195k




Hoje N¢ 1/1
cDSTOS PRIMOS - - —
ELEMENTO MANILLA Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP, N2 |SALARIOS|COSTOS
OPERACION Opera. .
min/piez Bs/min. Bs/piez.
Manilla 10 0525 1k 0,045 G b
" 20 3,45| 1 |0,138 | 0,476 X
0,588 | 0,588
= 4 e
MATERIA PRIMA
PEESLS NI COSTO
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.
Tubo de alum, [0,030 5%{ 0,032 3,55 D,114
D,114 {0,114 |
TOTAL COSTO PRIMO 0,7028




Hojo N2 1/1
COSTOS PRIMOS
echa
ELEMENTO  VERA Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP, N2 |SALARIOS| COSTOS
OPERACION Opera. ) _
min/piez; Bs/min. Bs/piez.
Vena 10 0,09| 1 | 0,045 0,004
» 20 0,30} 1 | 0,055 | 0,016
i X 3,10f 1 {0,055 { 0,172
" 40 0,25} 1 |0,055 | 0,014 | = BN
| 0,206 | 0,206
MATERIA PRIMA
PaFSESED CAOSS A TIO
DESCRIPCION Teem. | Desp. | Brut. | Bs/Kg Bs.
Lémin.ac,inex,| 0,057 15%|0,066] 12 |0,792
0,792) 0,792
.
TOTAL COSTO PRIMO 0,998




= ———
Hoja N?2 171

COS5TOS PRIMOS [——

ELEMENTO HMARCO DE LA TOLVA Q.p.tipo 1

MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP. N2 |SALARIOS|COSTOS

OPERACION Opera. _ .
min/piez, Bs/min. Bs/piez.

Marc, tolva 10 0,12y 1 | 0,045 | 0,005
. - 20 0,80 1 0,045 | 0,036
0,041 0,041

MATERIA PRIMA

PRS0 COSTO
Term. | Desp. | Brut. | Bs/Kg Bs,

DESCRIPCION

Alambr,gelv, |0,155| 5%][0,163| 0,85/0,139

0,139] 0,139

TOTAL COSTO PRIMO 0,1808s
e ﬁ




Hoja N2 1/1
COSTOS PRIMOS [
ELEMENTO FRENTE DE LA TOLVA Q.p.tipo 2
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP, N2 |SALARIOS|COSTOS
OPERACION Opera. ) ‘
min/piez Bs/min, Bs/piez.
Frent, tolva 10 0,62 2 0,100 0,062
" = 20 0,21 1 0,055 0,012
" » 3 |o0,22] 2 |o0,055 | 0,012
" " 40 |0,22| 1 | 0,055 | 0,012
0,098 0,098
MATERIA PRIMA
POENSHIR COS T0O
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.
Lémin,.acero 0,50 204 0,60dq 0,70 |0,420
0,420 0,420
TOTAL COSTO PRIMO | o,5188




Hoja N°2 14
COSTOS PRIMOS [
ELEMENTO COSTADO DE LA TOLVA Q.p.tipo 2
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP. N2 |SALARIQS|COSTOS
OPERACION Opera, _ ;
min/piez Bs/min. Bs/piez.
Cost.tolva 10 0,62 2 0,100 0,062
4! s 20 0,21 AL 0,055 0,012
4 4 30 0,21 1L 0,055 0,012 N ]
0,086 | 0,086
MATERIA PRIMA
PoE NSO GONS T O
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs,
Lémin,acero 0,500 20%| 0,600 0,70 [ 0,420}
0,420 0,420
TOTAL COSTO PRIMO 0, 5068




Hoja N=2
o5 TBs PRIMOs [ ——-

ELEMENTO CAJA SUJETA TUERCA Q.p.tipo 2

MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP. N2 |SALARIOS| COSTOS

OPERACION Opera. ‘ _
min/piez Bs/min, Bs/piez,

Caj.suj,tuer,10 | 0,08 | 1 0,055 | 0,005
" n n 20| 0,13 1 0,055| 0,007 S
0,012 0,012 =

MATERIA PRIMA
PES O COSTO

DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. | Bs/kg| Bs.

Lémin.acero 0,012| 20%|0,014] 0,70 p,020 o
0,020 | 0,020

TOTAL COSTO PRIMO 0,.032;T

h S




o TR

Hojo N2 1/1
COSTOS PRIMOS [——
ELEMENTO GRAPA Q.p.tipo 2
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP, N2 |SALARIOS| COSTOS
0]
QIRE RACION min/piez e Bs/min. Bs/piez.
Grapa 10 0,09 1 0,045 0,004
" 20 0,08 1 0,055 0,005
n 30 D33 3 0,055 0,007
" 40 0,28 1 |o0,055 | 0,010
i) 50 0,13 1 0,055 0,007
0,033 | 0,033
MATERIA PRIMA
P eSS 0 GO S T0O
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. | Bs/Kg Bs.
LéAmin.ac,inox)0,011 | 10%| 0,012 12 p,l44 S
0,144 | 0,144 |
TOTAL COSTO PRIMO




Hoja N2 1/1
C0OS TOS PRIMOS 9 T
ELEMENTO CAMISA DENTADA Q.p.tipo 2
MANO de OBRA DIRECTA
TIEMP. N2 |SALARIOS| COSTOS
OPERACION Opera. : _
min/piez Bs/min. Bs/piez.
Camis,den, 10 0,13| 1 | 0,045 |0,006
" " 20 2350 1 0,055 (0,138
» » 30 0,21 1 0,055 0,012
+ o 40 0,23 2 0,055 (0,013
» " 50 1,00 R R 0,055 1055 1
0,224 | 0,204 |
MATERIA PRIMA
P& S O CO5 TO
DESCRIPCION Term. | Desp. } Brut Bs/Kg Bs,
T4min,cobre 0,375| 15% |0,432| 4,50]1,935
1,9351 1,935
TOTAL COSTO PRIMO 2,159 T




COSTOS

PRIMO

Hoja N2

/7

S

Fecha

ELEMENTO

REFUERZO CILIN, ELAST.

Q.p.tipo

2

MANO de

OBRA

DIRECTA

OPERACION

TIEMP, Ne

Opera.
min/piez

SALARIOS| COSTOS

Bs/min. Bs/piez.

Ref,cil.el. 10

20
30

" " "

0,09
0,08
0,13

0,045
0,055
0,055

0,004
0,005
0,071

0,080

0,080 |

MATERIA

PR

IMA

EAESES SO

CIQISET0

DESCRIPCION

Term.

Desp.

Brut.

Bs/Kg Bs.

Lémin,.acero 0

,049| 10%

0,054

0,70 0,038

0,038

TOTAL coO

STO

PRIMO

S



Hoja N¢ 1/1

COSTOS PRIMOS [

ELEMENTO CILINDRO ELASTICO Q.p.tipo 1

MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP, N2 |SALARIOS| COSTOS

OPERACION Opera. _
min/piez Bs/min. Bs/piez.

¢il, elast, 10 | 0,13| 1 | 0,045 | 0,006
n w20 ] ioyesiiia 4 0,055 | 0,014
" 0 30 |o,50| 1 |0,055 | 0,028

0,048 0,048

MATERIA PRIMA

PE S O COSTO
Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.

DESCRIPCION

Lémin.acero | 1,900 10% |2,09d 0,70 [1,463

0,463 | 1,463

TOTAL COSTO PRIM
R O1 1,5118




Hoja N2 1/1

COSTOS PRIMOS |——

ELEMENTO EJE-MANIV.MANILIL., COMPLET, | Q.p.tipo

MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP. | N2 |sAaLaArRi0S|cosSTOS
OPERACION Opera. _ _

min/piez Bs/min, Bs/piez.
Coloc.arand.eje| 0,20 1 | 0,045 | 0,009
Ensambl, maniv, | 0,15| 1 | 0,045 | 0,007
con manilla
Ensambl.eje econ| 0,15| 1 | 0,045 | 0,007
maniv-manilla o=t SO
ENSAMBLAJE 0,023 0,023
MANIVELA g I el 0,952
MANTILLA 0,588

MATERIA PRIMA
PE S O COSTO

DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. | Bs/Kg Bs.

_ol b1 e e (O || W SR L el ) e 000 :
s — e
CWANIITA [ 5 (NP AN ;1
— ARANDELA T | TR (R e e |
__PERNO ] Bl (T 652000 Y
[ TORNILLO | L, I 5

L N (B 10 O Y. FSR R KR |

TOTALI COSTO PRIMO 1

8 ,0108s




P
Hojo N2 1/1
COSTOS PRIMOS [
echa
ELEMENTO TOLVA COMPLETA(ensamblada)| Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA
TIE MP. N2 |SALARIOS|COSTOS
OPERACION Opera. : :
min/piez. Bs/min. Bs/piez.
Soldar lados 1,00 2.1 0,055 | 0,055
" caj.suj.| 0,50 & 0,055 0,028
Coloe.marc.y re| 0,75 1 0,055 0,041
bordear
Pintar 13000102 1105055 90,055 1. 4
P ENEWSANBDASE o ) o . ) ] 0,179 1 0,179 |
____ FRENTE TOLVA (2 A Ll 0,196
COSTADO TOLVA(2 S SRR ()t o)

MARCO TOLVA (1) | Lob ] e ket B
CAJ.SUJ.TUERC(2) I 0,024
MATERIA PRIMA
PE S O COSTO
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.
%_4__._ [ ) I
i = SRR (N [T Y
0
77 ) G B 7 O S T L
oy 5 G0 M [T R RN R ([
- Pintura - - - - 10,250]0,250
TOTAL COSTO PRIMO 2,8818
T ey e e e e -



Hojao NS¢ 1/1

Fecha

CO8STOS PRIMOS

ELEMENTO BASE COMPLETA (ensamblada)| Q.p.tipo 1
MANO de OBRA DIRECTA

TIEMP N2 |SALARIOS| COSTOS
10 0] ;
ERE R , min/piez P Bs/min. Bs/piez.
Coloc.bocinas 0,60| 1 [0,045 0,027
» obturad, 0,15 1 0,045 0,007
"  wyena 8,00l 1 0,070 0,560 |
ENSAMBLAJE 0,574 0,574
BASE 4,023 |
i OBTURADOR ™ 0,132
VENA LT R B (o
MATERIA PRIMA
PE S O COS T0
DESCRIPCION Term. | Desp. | Brut. Bs/Kg Bs.
BASE Ly = ;8T __9_,A_8§
| OBTURADOR '
| _VERA A B T T '“Z'_Z"““"' [ 792 i |
Boecinas (2) - - - - [5,0001 5, 000 1
Remaches 563 - - - - #450 01450
Tornillo (1 - - - - ,0062 0,082 |

TOTAL COSTO PRIMO 20 , 76085




PERSONATL
Dep.Még.Herr,

1l Tornero

1l Operador tal.rad,
1 Pebn

1 Jefe de Taller

— —— —— — —

1 Fundidor

1

Ayudante fundic,

Dep.Chapisterfa

1 Operador miquinas

1 Peén

— e eem e e e

Administracidén:

c— —

— e — o — m—

Bs/dfi=a

50
20
16
100

50
25

20
16

1 Gerente(3.5008/mes) -
1 Contador(l,5008/mes) -

1

Segretaria

Bs/mes

(1)

2.000
800
640

3.750

2,000
940

800
640

4,380
1.875
1.000

%.I. B/mes C.I,
(2) (3)

0 w

0 x

20 128

5b. . 1. 230

__Total 238B/mes

55 1,100
55 i
Total 1.617Bs/mes

30 240
g2 1/ 588

_Total _ 828Bs/mes

100 4,380
100 1.875
100 1,000

(1) = tomando en consideracidn las rrestaciones so-
ciales y el SSO

(2)

l

% del tiempo empleado en labores indirectas o

sea los que producen los costos indirectos.

(3) = B/mes correspondientes a (2)



o)
Qo

ANATISIS ECONOMICO

Inversién:

HHRFEFHEFERFERFERFERRFER@J

H o

~Méquinas:

Taladro radial
» de columna
Torno paralelo
Prensa 30 Ton.
Cizalla de guillotina
" de mano
Curvadora de tres cilindros
» wi unt edilindro
Sierra de einta
Esmeriladora de cinta
Sierra de disco
Esmeriladora de disco
Soldadora eléctrica de punto
Horno de reverbero

— — e — — —

Coquilla base
i polea
" manivela
" obturador

Montaje Op. 10 Base
i Op. 20 ¥
L Op " 30 "
n Op - d-O "
1] Op ¥ 50 "

18.000,00
3.200,00
12,000,00
9,000,00
18,000,00
450,00
4,500,00
3.500,00
4.,800,00
2.400,00
1.800,00
2.400,00
3.200,00
. .20.000,00

TOTAT, = 103.250,00 Bs

L

39.000,00 B

8.500,00
4,500,00

2.000,00 "

Sub-total = 54,000,c0 B

8.500,00
7.000,00
5.500,00
1.000,00

300,00

"

n
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99

Montaje On. A0 Base

i Op., 10 lManivela

" Op. 10 Polea

3 Op. 20 4
Util Op. 20 Manilla
Montaje Op. 30 Vena
Troquel Opn, 20 Ref,Cil,Flast.

o Op. 30 " & i

i Op. 20 Camisa dentada

" Op. 30 s i
Aparato esp. Op. 40 Camis.dent.
Troquel Op. 20 Grapa

2 oD £301 e

it Op. 40 L

3 Op. 50 %
Aparejo esp. Op. 20 Marco Tolva
Plantilla Op,., 10 Costadec Tolva
Troguel Op. 20 Coctrdo Tolva

" ﬂ-.-,.
Plantilla Op, 10 Frente Tolva
Troquel Op. 20 Frente Tolva

" Op. 10 Caja suj. tuerca

2 Ol K201 4 1 It
lMontaje remachar vena

& ensamblaje tolva
Miscelania

Sub-TO0TAL 62.500,00 Bs

30 Cost,v Frent,Tolva

300,00
1.500,00
1.800,00

500,00
1.000,00
7.500,00

800,00

800,00
4,500,00

800,00
1.500,00

500,00

800,00
1.000,00

800,00
1.500,00

200,00

800,20~
4 ,500,00

200 ,00
1.000,00

200,00

800,00
1,500,006

300,00

...2.000,00 "

Bs

~Capital fijo:

~Edificio e instalaciones
~laquinaria

—-Coquillas

-Herramientas y troqueles
-Equipo oficinas

-Reserva para imprevistos (5%)

54.000,00
62.500,00

8.000,00

100,000,000 Bs
103.250,00

. 16.000,00 "
TOTAL343,750,00 Bs




101

-Telefono y gastos menores 500,00Bs/mes
TOTAT 8.755,00B/mes

. e e e s emm e e

el diez por ciento del precio de venta.

-Coato Total:

— e o e — —

= DBIE0: PriTi0%: o aisis als sl ieirietste orets 39,35 Bs
-tastos de Fabricacibn........17,45 "
~Gastos de Administracién,....21,90 "

78,70 Bs
Costo Total = 78,70 + Gastos de Venta
Gastos de Venta = 0,10(Precio de Venta)
Precio de Venta = Costo Total + Utilidad
Utilidad = 0,20(Costo Total)

luego:

Costo Total = 78,70 + 0,10(C.Total + 0,20C,Total) =
= 78,70 + 0,12(Costo Total)

Costo Total = —ZOQJB%O— = 89,50 B
]

Precio de Venta = 1,20(Costo Total) = 107,40 Bs



