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La inc1us trial i ZLlC iCJll de produc Los ¿.\(]ropecuar íos viena 

. siendo 61 timamen te la prt':oel.Jpación de varios países en 

vías de desarrollo f y El :~~11 vador no ha sido la excepción. 

La causa es que este medio podría generar nuevas oportuni-

dades de empleo y de8él rrull i.l r un<1 me jor distr ibuc-ión del 

ingreso n<1cional. 

El Sal vatIor, por setO uno de los pal.ses más poblados 

por kilómetro cuatlrado y q1.W .) J a vez ti.ene limitac10s sus 

recursos de ciJ.pi tal f nccl.~;; i. L ,1 imp] (~rn(On tar y ej ccu tilr toda 

clilse de proyectos agroilldm,trialüs, p;yca sustituir imp0E. 

taciones, diversificar exportaciones y otras ventajas que 

vengan a acelerar nuestro <.1e8<1rro110 ccon6~ico soci<11. 

Es te trabajo d;l a e( '!lUCl! 1" tn1:o rlf\¡"1G ión sobre il19unos 

de los usos del b<1mbú y vilrieél.:ldes que existen en E1 Sal-

vador. Esta planta no hél sido propagada ni explotada de-

bidilIllente por desconocilll.ü~nto de la imllortilncia que tiene 

como una fuente de trab¿ljo y por !3U gran valor económico. 

Por estas razones, so h~ce urgente su propagaci6n y su in 

dustrializaci6n. 

/ 

. ..., 



.-
OBJETIVO~; GENERALES 

1. Estudiar la ,factibilidad técnico-'cco1l6mica del bambú, 

co~ el objeto de con~cer .sus posibles u~qs_y_~p __ yez 
optimi zar los recursos n(1 tur~l).es. 

2. Crear un documen~9 __ téc~ico que proporcione informaci6n -- -. - - - --- -- - ~ 

sobre la industrialización del bambú, para posibles in 
" - -- - - . --" -"-

versionistas. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1. Seleccionar procesos industriales del bambú para acomo 

dar aquellos más factibles de.dosarrollai en el medio 

y que generen be~eficios econ6micos, y sociales al pafs. 

2. Determinar li maquinaria para industrializar el bambú 

y buscar perspectivas reales de fabricaci6n con ~ano 

de obra nacional y maquinaria adecuada al medio. 

3. Crear en el'pafs una nueva perspectiva de fuente de tra 

bajo, incorporando al proceso industrial, mano de obra 

rural. 

4. Clasificar los product()s industri~les que proporcionen 

mejores ventajas de comercialización y de producci6n. 

5. Que a través del proyecto, las partes que integran el 

programa glcibal de desarrollo del pals, puedan ev~luar 

la importancia que tiene este tipo de agroindustria. 

6. Disefio de la distribución física de cada una de las sec 

ciones en la que está dividida la planta. 
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DELIMI'rACION DEL TEMA 

1. La investigación serfi realizada en base a la informa-

ci6n con la que se cuenta hasta esta fecha, no desear 

tanda que en un corto plazo haya un gran avance en 

las investiga.ciones acerca del bambú. 

2. El estudio ser& realizado tomando en cuenta los datos 

experimentales de 1.:1 Estaci6n Forestal San Andrés y 

datos experimentales efectuados en otros países (in-

formación bibliográfica). 

3. Para la escogitaci6n del producto a fabricar se toma 

r&n en cuenta únicamente aquellos que_fueron recomen-

dados por el MICE, en base a estudios realizados por 

el Departamento de Comercio Exterior. 

4. Se utilizar&n especies de bambúes que ya están propa-

gadas eri el país, y las que según investigaciones del ~ 

Centro Forestal San Andrés han dado buenos resultados . 

5. Se tomarán en cuenta aquellos productos en los que se 

emplee mano de obra rural • 

:' 

iii 



1. PULPA QUIMICA 

2. ALIMENTO 

3. ARTESANIAS 

SOS DEL BA:.\1BU 4. 'CONSTRUCCION 

·5. MUEBLES 

6. DECORACION 

7. ALCOHOL 

8 . Vl>.RIOS USOS 

CUADRO N° 1 

CU_~RO DE USOS DEL BAMBU 

PARA FABRICAR PAPEL. 

3R:JTES DE BA.i.\1BU. 

SO:"ffiREROS 1 CESTAS', ABAN"rCOS, FLOREROS, TOIvIBILLAS I VASOS, 

\-;.SIJAS, CONTENEDORES DE ALIMENTOS / CARTERAS, PANTALLAS 

?~?A LAMPARAS,PINCELES, CANDELABROS. 

?:~ARES, PAREDES, CASAS, TECHOS, PUENTES, ANDA.i.\1IOS, 

'.-';::'LAS, PARA EVITAR EROS ION 1 CERCAS. 

:~~GOS DE SALA, MECEDORAS, CA.i.vffiS PAP~ HOSPITAL, SILLAS. 

?LANTA ORNM4ENTAL, DECORACION DE INTERIORES. 

~~COHOL ETILICO. 

~~SGOS DE SOMBRILLAS, JUGU?TES, CAÑA DE PESCAR, INSTRU­

~'S~¡TOS MUSICALES, BOTES Y REMOS I CUCHARONES I REGLAS, PA 

:'II,LOS 1 AZAFATES I PALETAS PARA HOSPITAL, ESCOB'AS, RAS-

7RILLOS, JAULAS PARA PAJAROS. 

,¡::. 



1. ESTUDIO DEL MERCADO 

1.1 Ingeniería del Producto 

1.1.1 Descripci6n del Producto 

a) Artesanías de Bambú 

Son artesanías que pueden ser elaboradas totalmente 

a. mano o auxiliándose' de herramientas manuales o de alguna m~ 

gUinaria,que no sea totalmente mecanizada. Se ,les pueden dar 

diferentes formas, Aprovechando ln forma tubular de la cafia. 

b) Usos 

Las artesanías de bambú dependiendo de la forma que 

tengan pueden dárseles los usos siguientes: Contenedores de 

alimentos, transportar mercancía, para dulces, para regalos, 

para guardar objetos, floreros, vasos,' sombreros, vasijas, 

arreglos florales, porta lápices, carteras, adornos para el 

hogar y oficinas, etc. 

c) Importancia de las Artesanías en El Salvador 

La poblaCión dedicada a la elaboración de las arte 

sanías, se en9uentra dispersa en todo el país, ge~eralmente 

son gente pobre que reside en areas que son densamente agrí­

colas, en diferentes pueblos y cantones. Para el afio 1979 

había un total de 7913 personas cuyo, sustento y el de sus fa 

milias dependía de la ·a~t0snnfn. Para ese afio según los ce~ 

sos industriales de la Direcci6n General de Estadística y 

Censos, el sector manufacturero tiene los siguientes porcen­

tajes. 

Fabril 34% 

Pequeña industria 30% 

Artesanía 36% 

• El porcentaje de persona~ ocupadas en la elaboración 

de las artesanías, y que podían trabajar el bambú, pertenece 

a las siguientes poblaciones, según el. tipo de trabajo: 
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Cestería: Ahuachd}J.ín, Ataco, Mutapán, El Congo, 

Nahuizalco, San Antonio del Monte, Ar 
. -

menia, Santa Catarina Masahuat, Jua­

y6a, San Juli&n, Sonzacate, Teotepeque, 

San Juan Opico, Sacacoyo, San Antonio 

los Ranchos, San Pearo Nonualco, San 

Francisco Chinameca, Zacatecoluca, San 

Pedro Perulapia, Cojutepeque, Santa 

Cruz Michapa, San Cristobal, Sensunte-

peque, Villa Victoria, Jucuaran, San­

tiago de Maria, Gualococti, Yucuayquin, 

Conchagua. 

Mueblería: Ahuachapan, Atiquizaya, Coatepeque, Na 

.huizalco, Sacacoyo, Eanta Tecla, Cuyu! 

titán, Lzalco, San Jo~é Villanueva, 

Sonsonatc, Cuyultitan. 

Carpintería: Metapan, Teote~~que, Panchimalcó~ 

Ciudad Delgado, San Pedro Nonualco, Za 

catecoluca, San José Guayabal, Suchito 

to, Sant~ago Nonualco. 

Ebánisteria: Santa Tecla, Santa Ana, Sonsonate, 

San Salvador. 

Tallado: Santa Tecla, Santiago Texacuangos, La 

Palma, San José Guayabal" Santa Elena, 

La Unión, ~onchagua. 

d) Descripci6n Arancelaria 

! 

1 Artículos de cestería, o trabajados en mimbre, 

bamba, bejuco, junco, palma, paja, etc. 

IL _______ _ 



Posición Arancelaria: 

Número NAUCA: 

T.S. USA 

7 

899-12-01 

899-12-02 

899-12-03 

653-09-03 

Bamboo, and Articles There of sch-2PT 2B Hdnte 

Articles NSP:r 222.60 

Basket 222.40 

Rought 222.05 

Split 222.15 

Woven 222.30 

Fuente: USITC· Publication 1448. 

e) Ventas de Artesanías en El Salvador 

Los datos de ventas que se presentan, son reco 

pilaciones del INSAFI (hoy BANAFI) desde el año 1966 a 

1984. 

El Cuadro N° 2 muestra cifras de ventas para 20 

años, las cuales no son las ventas totales a nivel nacio­

nal, pero son representativas para mostrar que cuando 

existe algún tipo de apoyo, los volúmenes de ventas se in 

crementan y muestran el potencial económico del sector. 
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CUADHO N° 2 

VENTAS DE ARTESANIAS PARA 20 AÑOS, LOGRADOS POR EL 

DEPARTAMENTO DE VENTAS DEL PROGRAMA PARA EL DESARROLLO 

Y PROMOCION DE LAS ARTESANIAS* 

ANOS VEN'rAS fl DIFERENCIA fl 

1966 56,201.50 56,201. 50 

1967 140,331.96 84,130.46 

1968 158,176.67 17,844.71 

1969 162,112.84 3,936.17 . 

1970 204,272.23 42,159.39 

1971 157,683.56 -46,588.67 

1972 94,808.31 -62,875.25 

1973 . 68,073.25 -26,735.06 

1974 101,100.25 33,027.00 

1975 133,872.98 32,772.73 

1976 127,890.15 - 5,982.83 

1977/ 104,000.00 23,890.15 

1978 105,100.10 1,100.10 

1979 81,200.00 -23,900.10 

1980 70,100.00 -11,100.00 

1981 92,706.94 22,606.94 

1982 250,474.74 15,776.00 

:1903 72,tlü IJ.1B 178,005.56 

1984 31,317.40 41,151.78 
Ene-Sept. 

* En base a Anuarios de INSAFI. 
Informaciones dadas por la Dirección del Programa. 

- --- .. "'- :::'1 

! 
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f) Proyecci6n de la Demanda Nacional 

-'~~ .... '.'~ : --:':-:~:1 

En el Cuadro N° * se presentan 20 años de ventas de artesa 

nias a nivel nacional, en donde se puede ver (Gr§fico N°l:·) 

que las ventas-han sufrido grandes variaciones y en los ú! 
timos 10 años bajaron, pero se ha mantenido un promedio. 

, 

Solamente en el año de 1982 durante el cual hubo una gran 

promoción turistica, se incrementhron las ventas. Por otra 

parte, a la falta de turistas en el pais 10 ha sustituido 

el salvadoreño que compra para llevarles a sus familiares a 

Estados Unidos. Por eso no ha d0cnido totalmente la venta 

de artesánlas. Sin embJ~yu, ~e comprende la necesidad y 
conveniencia que tiene el proyecto de estimar una demanda 

futura que garantice los ingresos futuros de que por, lo me 

nos permanezcan constantes. Asi es como se ha recurrido al 

Nétodo de Medias en Serie de Tiempos, para determinar el 

comportamiento de las ventas de artesanías en el futuro; se 

guidamente se explica el método y los cálculos. 

1973 

1974 

1975 

1976 

1977 

ESTlMACION DE LA TENDENCIA DE VENTA NACIONAL 

SEGUN METODO DE MEDIAS 

PRIMER PERIODO SEGUNDO PERIODO 

~ 68,073.25 f979 ~ 81,200.00 

101,100.25 1980 70,100.00 

133,872.98 1<)81 92,70'6.94 

127,890.15 1982 250,474.74 

104,000.00 1983 72,469.18 
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METODO 

Se obtienen los valores de tendencia p~ra los datos median 

té el método de medias. 

~ 

.. ~ S~ dividen en 2 partes iguales los datos de 10 años (omi-
-_/ . 
tiendo el año central: 1978) como se muestra en la tabla: 

'J 
luego se calcula la media de los datos de cada parte. 

De los resultados se deduce que en 6 años (1975-1981) ha 

habido un incremento de ~ 9,492.85 (i - i1) 

Primer Período Segundo Período 

x = 106,987.32 Xl = 113,390.17' 

por año, 1,582.14 
6 (incremento) 

Luego se calculan las estimaciones a partir de la la. me­

dia más el incremento de c/año hasta 1991. 

" DEfvlANDA EN ~ ~ 6 DEMANDA UNIDADES . 
x 0.75 

1987 ~ 127,555.14 21,259.19 15,944.00 

1988 129,137.28 21,522.88 16,142.16 

1989 130,719.42 21,786.57 16,339.93 

1990 132,301.56 22,050.26 16,537.69 

1991 133,883.70 22,313.95 16,735.46 

Para reducirlas a unidades se dividió entre un costo pro­

medio de artesanias en general y 'lueqo se multiplic6 por 

un porcentaje promedio de artesanías de madera para obte-

ner la demanda nacional en unidades. 
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CUADRO N° 3 

PLAN DE PRODUCCION 

1987 1988 1989 1990 1991 

CA~AS 1,000 1,000 1,000 1,000 1,000 

PRODUCTOS 81,000 81,000 81,000 81,000 81,000 

ES'l'IMACION 
NACIONAL (UNID. ) 15,945 16,143 16,340 16,538 16,736 

SALDO PARA 
. EXPORTAC ION 65,055 64,857 64,660 64,462 64,264 

% A EXPORTACION 80 80 80 80 80 

% A NIVEL 20 20 20 20 20 
NACIONAL 

distrib~ci6n de productos para Nivel Nacional y Exportaci6n. 



- - -,-

CUADRO N° 4' IMPORTACIO~LS DE DETER}crNADOS GRUPOS DE PRODUCTOS CUYA 

EXPORTACION ES DE INTERES PARA LOS PAISES EN DESARROLLO 

A DETER}~NhDOS PAISES DE EUROPA Y A~mRlCA, DEL NORTE EN 

1970* 

REPUBLlCA 
S'" ... "'IZA REJN:) 

TI?O DE A.1ZI'ICLW FIDEAAL DE YUGJS"".l.AVIA U.S.A. C"INADA 
UNn:c 

ALE..~~"I1<. 

A ARI'IaJIDS DE M=lDERZ¡, 3,799 9,129 4,379 65 40,.084 
(344)a (1,231) ( ... ) (19) ( 8,.388) 

B A..'R:TlCUID DE ESPARI'E 1,694 7,611 4,293 b 30 15,039 
RIA Y CES'!'.ERIA (198) (2.38 ) ( ... ) ( ... ) . ( 4,.209) 

e , J..RI'IC"JIDS BOP.m,X)S 
1,274 c 

d d d I ,d 
( 3 ) C 

! 

D I PC~.;A y A'!.E;.;?E:;;" I 11,225 

! 19,622 I 9,297 2,284 ~, I 14¡~, 758 36,784 e 

( 22) (. ..) ! ( ... ) ( 22 ) ( :t,973) (1,180) 
1 

1 7,855 I 6, 009 1 6,957 I 273 

! 
2·;,466 

I 
7,793 

E I ELSU':'ERIA DE D.XI'ASI.; 
¡ ( 192) (~44) ~ _ ( . .. ) ( 1 ) ( 2,lQ) ( .177) 
I 

- ---- - -- - - - -_ .. _- - -- -- --------~~------

a) la cifras e:l'tre oaré.'1tesis ircican los ,,'"alares de las i..;.:::ortacicnes procedo::! teS de ;países en 
c""Sarrollo (e., l.lles de dóla=es). . 

b) :.as cii:rC'.5 corre....c:'p:xlde."l a 1969. 

e) Sola:re."1te articulos de bla.'1co pa-'O. uso do.:n§stico. 

d) No se disp::;~ de las cifras p:::¡r separado. ---

e) Es'"..án incluidas las cifras corresp:¡ndie..'1tes a a.r-...ículos de ar-....e y decoraci6n hec.'1os con rratariales 
¿istil'lt05 de la p:::¡rcela:.a y alfarería pero con exclusi6n de los ar-...ículos ce cristal. 

* Ce:"!t....--o de emercio Inte...."7lacio:lal tr.~:TAP, G-.IT: O::xn;rcializaci6n de los pro...~::::tos 
de J...:tesa."Ú.as. Ginebra, 1971, pág. 8 •. 

.. -. 
.' 

..... 
.p.. 

I 

I 

.~ 
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g) Situación del Mercado de las Artesanías 

de Bambú en El Salvador 

Las a~tesanias de bambú son fabricadas conforme 

a pedidos de los clientes, actualmente no tienen gran de­

manda en El Salvador. 

En cuanto a las exportaciones solamente se han expoE 

tado cestas a Estados Unidos según las estadísticas del 

,Ministerio de Comercio Exterior las artesanías, entran li 

_ bre de impuesto a Estados Unidos. 

A continuaci6n se presentan datos de exportaciones 

para 1983 y 1984. 

1983 1984 

Cestas de bambú !l 10,362.50 !l 18,711 
.{ 

En base a las exportaciones en colones de los artícu 

los de cestería o trabajos de mimbre (bambú, bejucos, pa! 

ma, paja, etc.) para el año 1983 hubo una exportación de 

cestas de bambú de 5.76% del total de ese rubro. 

Actualmente sólo se fabrican artículos de cestería 

tales como: cestas, lamparas, pantallas redondas, tombillas, 

los precios de estos articulas se detallan a continuaci6n: 

PRODUCTO PRECIO !l 

Cestas 12 

Pantallas redondas 30 

Lampara mediana 60 

Lampara pequeña 45 

Tombilla 16 

Persiana 80 

Estos precios son variables confOrme a la cantidad a 

comprar. 
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Gran importancia econ6mica que tiene el bambú en otros 

países como Jap6n, ya que en 1968 export6 300,000 toneladas 

en términos de peso de cañas, de artesanías; Taiwan para el 

afio de 1977 tuvo un ingreso por artesanías vendidas de 

$ 40.8 millones, esto duplic6el ingreso que tuvo en el afio 

1973. 

La informaci6n anterior da una idea de la importancia 

econ6mica que tiene el bambú en el área externa. 

Por esta raz6n El Salvador tiene un potencial de merca 

do de estos productos. 

h) Potencialidad de Exportaciones de Artesanías 

En el Cuadro N° 4 tenemos las importaciones de 
) 

Artesanías de Madera de varios países y específicamente de 

estos artículos alcanzan las cifras de $ 54,476,000, para 

artículos de Espastería y Cestería; para el mismo año alcan 

za la cifra de $ 28,667,000. Sise toma en cuenta que ac­

tualmente existe la misma demanda, y si hacemos un estimado 

de penetraci6n a este mercado, significaría una buena entra 

da de divisas para El Salvador. 

Si se pretendiera únicamente cubrir el 1% de las expor 

taciones a Estados Unidos, representaría un. total de 

$ 551,230 calculado a partir de los datos del cuadro. 

i) Acceso al mercado 

a) El artesano puede vender a un mayorista in­

termediario, éste comercia con los p:¡;:oductos de Otro arte­

sano, a éste le queda la mayor parte de las ganancias. 

b) El artesano puede vender un producto perso­

nalmente," dentro o fuera de su comunidad. 

En el caso que el artesano quiera exportarlo, acudirá 

al MICE, para su asesoría. 



~ ... 
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1.2 Política Económica 

a) Ley de Fomento de las Exportaciones 

La calificación de las empresas que regirá la in 
. . 

dustria por establecerse es la Ley de Fomento de Exporta-

ciones y contiene lo siguiGnte: 

. Art. 2. Gozarán las los incentivos que establece la 

presente ley, las personas naturales o juridicas, naciona 

les o extranjeras cuyas empresas sean calificadas como in 

dustrias de exportación neta, industrias mixtas y empre­
sas comerciales de exportación. 

Son Industrias de Exportación Neta, aquellas empresas 

industriales que e~tablecidas dentro de una zona franca, 

exporten la tota1idad de su producción fuera del Mercado 

Común Centroamericano, sin perjuicio de lo anterior, el p~ 

,der Ejecutivo en el Ramo de Economía, en casos especiales 

y cuando la naturaleza de la industria lo requiera, pOdrá 

autorizar el ~stablecimiento de industrias de Exportaci6n 

Neta fuera de dicha zona, mediante el cumplimiento de re­

qúisitos y condiciones que al efecto se establezcan. Son 

Industrias Mixtas, aquellas empresas industriales, que con 

una participaci6n no menor del 26% de capital nacional y 

localizadas fuera de zo'nas francas I destinen parte de su 

producci6n al Mercado Común Centroamericano y parte, para 

su exportaci6n a países fuera de éste. 

Las personas interesadas en obtener la calificación 

de Industria ~ixta y que por cualquier circunstancia no p~ 
, ' 

dieran llenar el. porcentaj.e mínimo de cdpi.tal nacional re-
querido, 10 harán constar así en la solic~tud, obligándose 
en ella a cumplir con' dicho requisito, permitiendo la par­

ticipaci6n de inversionistas nacionales que se presentaren 

dentro de los tres años siguientes a la fecha de la solici 

tud. 

.. : 
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Para conocimiento de los inversionistas nacionales, 

el Ministerio oe Economíél i1 costa del peti.cionario, publi 

cará en dos peri6dicos de circuluci6n en l~ Rep6blica, ex 

tracto de tal solicitud, y hará un llamamiento a los in­

versionistas salvadoreños para que inviertan en la empre­

sa solicitante. 

Para los mismos efectos del inciso anterior, dicho Mi 

nisterio publicara dentro de los primeros meses d~ cada 

año, en 2 periódicos de circulación nacional, avisos de 

las empresas que no hayan alcanzado el porcentaje aludido 

y la indicación de que la información sobre tales empresas 

sera proporcionada por el Instituto Salvadorefio de Comer­

cio Exterior, quedando facultada esa institución para coor 

dinar las negociaciones entre el inversionista interesado y 

la empresa correspondiente, con el objeto de que cumpla con 

el requisito establecido. 

Son Empresas Comerciales de Exportación, aquellas que 

sin ser productoras aporten artículos manufacturados, semi­

manufacturados, artesanales, agropecuarios no tradicionales, 

que sean de origen nacional o Centroamericano, a países fue 

ra del Mercado Común Centroamericano. 

Como estas empresas estan localizadas dentro de una zo 

na franca, podran exportar además, artículos de origen de 

países de fuera del Mercado Común Centroamericano. 

b) Beneficios 

i) Para Industrias de Exportación Neta 

Art. 5. La persona natural o jurídica,nacio 

nal o extranjera, cuya empresa sea calificada como indus­

tria de exportación neta gozara de los siguientes incenti­

vos fiscales: 
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1) Exención total de pago de impuestos que gravan la importa 

ci6n de maquinaria, equipo, repuestos y accesorios que 

sean necesarios para la producción; 

2) Libre internación a zona franca o recinto fiscal, en su 

caso de materias primas, muestras y patrones. Tru~bién 

gozarán de libre internaci6n, Jos lubricantes o combus­

tibles procedentes del exterior, cuando se produzcan en 
Centroam€rica ¡' 

3) Exención total del pago del impuesto sobre la Renta por 

un período de 10 años contados a partir de la fecha de 

inicio de la producción de la empre~a, previo a la ins­

p~cci6n del Ministerio de Economfa. Esta exenci6n en 

el caso de sociedades se aplicará tanto a la sociedad 

propietaria de la empresa como a los socios individua~ 

nente considerados respecto de las utilidades· provenien 

tes de la actividad favorecida. 

Las personas extranjeras no gozarán de este beneficio, 

cuando estén sujetos a los mismos impuestos en su país 

de origen y la legislación de su país les permita dedu 

cir los impuestos pagados en El Salvador¡ de los impue~ 

tos a pagar en su país. de origen. 

4) Exención total del pago del Impuesto sobre el Activo y 

el patrimonio de la empresa, por su período de diez 

años, contado en la misma forma de la letra anterior. 

El Poder Ejecutivo en el Ramo de Economía podrá ampliar 

por los años los plazos a que se refieren las letras e) 

y d) de este artículo, cuando durante.los tres Gltimos 

años antes del vencimiento del· plazo original, los pro 

duetos de exportación contengan un valor agregado na­

cional regional de 40%. 
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ii) Para Industrias Mixtas 

Art.·6. La persona natural o jurídica, na­

.cional o extranjera, cuya empresa sea calificada como indus 

tria Mixta, gozará los siguientes incentivos fiscales: 

1) Exenci6n total del pago de impuestos que graven la impar 

tación de maquinaria, equipo, repuestos y accesorios que 

son necesarios para la producci6n de artículos para ex­

portaci6n, por un período de diez años., px:orrogable. 

Este beneficio lo concederá el Ministerio de EC-onomía so 

lamente, cuando la empresa opere en recin~o fiscal; no 

est€ gozando d~ este mismo beneficio al amparo de otro 

r€gimen de incentivos fiscales y.exporte más de un 25% 

de su producci6n. 

2) Libre internaci6n al recinto fiscal de materias primas, 

productos semi-elaborados, productos intermedios, enva­

ses, empaques, muestras, patrones y los lubricantes nec~ 

sarios para la producci6n, por un período de 10 años pro 

rrogab1e. 

Cuando el interesado no tuviese recinto fiscal podrá ca~ 

sionar, mediante una garantía bancaria o cualquiera otra 

·suficiente, el monto de los gravámenes a la importación 

de las materias primas, productos semi-elaborados, pro­

ductos intermedios, envases, empaques, muestras, patro­

nes necesarios para la fabricación de mercancías que ex­
porten fuera del Mercado Comün Centroamericano •. 

3) Exención total del pago del Impuesto sobre la Rentá por 

un periodo de die~ años contado a parti~ de la fecha de~ 

inicio ·de la producción de la. empresa sobre los ingresos 
provenientes de la actividad favorecida. Esta exención, 

en el caso de sociedades, se aplicará tanto a la socie­

dad propietaria de la empresa, como a los socios indivi 
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dualmente considerados, respecto dalas utilid~des o di 

videndos provenientes de: la actividad favorecida. 

Las personas extralljeras, no gozar5n de este beneficio 
cuando estén sujetas a los mismos iinpuestos en ~u país 

de origen y la legislación de su país les permita dedu 

cir los impuestos pagados en El Salvador, de los ~mpue~ 

tos a pagar en su país do origen. 

4) Exenció~ total del pago del Impuesto sobre el Activo y 

el patrimonio de la empresa por un período de diez afios, 

contado en la misma forma de ia letra anterior. 

1i1) Para Industrias Come~ciales de Exportaci6n 

Art. 7. La persona natural o jurídica, n~ 

cional o extranjera, cuya empresa sea calificada como Comer 

cial de Exportación gozará de los incentivos fiscales si­

guientes: 

1) Exenci6n total del pago de impuestos que graven la impo.!:. 

taci6n de equipo, repuestos y accesorios que sean neces~ 

rios para el desarrollo. de sus operaciones, por un pcri~ 

do de 5 anos. 

2) Exención total del pago de Impuesto sobre la Renta du­

rante los primeros cuatro afias, y del 50% durante los 4 

afios siguientes, por las utilidades procedentes de la ac 

tividad favorecida, cuando la e~presa ¿sté localizada 

fuera de una zona franca y tenga una participaci6n de 

capital nacional míniIllil del 50~. 

-----1: 
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3) Exención total del pago del Impuesto sobre la Renta por 

un período de cuatro afioi, por las utilidades proceden­

tes de la actividad favore~ida, cuando la empresa est6 

dentro do ÍJna 7,OJlll rrilllcd. Lm; p] dZOr! es tablecj.dos en 

las letras anteriores se contar5n a partir de la fecha 

del acuerdo de calificaci6n. 

OTROS BENEFICIOS 

Los beneficios otorgados por medio del Convenio Centroame-, 

ricano de Incentivos Fiscales, no se tomar~n en cuenta, d~ 

bido a que esos acuerdos caducan en diciembre de este año. 

c) Plan de Preferencias para la Cuenca del 

Caribe (C.B.L) 

---~ 

La Iniciativa de la Cuenca del Caribe (C.B.I.) 

es un programa innovador que integra al comercl,o " la ayuda 

fiscal y regional 'en un paquete complementario ymutuamen­

te reforzador, destinado a fome~tar el desarrollo econ6mico 

a largo plazo y autosostenible. La finalidad de la CBI es 

ampliar la capacidad de producción y exportaciones de la 

región, a trav€s de disposiciones comerciales y tributarias 

,que abocarán al sector privado hacia el enorme potencial de 
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recursos de la Cuenca del:Caribe. 

El CBI s6lo brinda los medios, para la expansi6n econó­

mica con bases firmes. A fin de cuentas, el ~xito de es­

te esfuer~o multilateral depende del trabajo arduo, la cap~ 

cidad creativa y cooperación franca de los sectores priva­
dos y los gobiernos de la Cuenca del Caribe y Centroam~rica. 

Artículos Elegibles. 

El trato libre de derechos se aplicará a los artículos 

elegibles que sean cultivados, proqucidos o manufacturados 

en un país beneficiario y que cumplan con ciertas reglas de 

origen. 

Exclusiones de. productos • 

• ·Los artículos textiles y de vestido sujetos a acuerdos 

textiles multilaterales existentes. 

• Calzado, bolsos de mano y prendas de vestir en cuero, di­

señadas antes de la aplicación de la ley. 

• Atün, preparado o conservado de cualquier manera. 

• Petróleo o cualquier producto derivado del petróleo.* 

La Iniciativa Comercial conforme a la cual los produc­

tos de los países de la Cuenca del Caribe serán admitidos 

al mercado de los Estados. Unidos, libres de todos los dere 

chos de importación, será un período de 12 años •. O sea 

que finalizará en agosto de 1995. 

* servicio Infonnativo y CUltural de los Estados Unidos. 
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1. 3 Fuentes. de F inanciamü:nto 

a) Línea de Crédito para Manufactura 

I 

Para la Industria Manufacturera, el Sistema Banca 

rio dispone de fondos del BCR y de AID. 

1. Para usarlo en 

Financiar 'capital de trabajo, construcci6n, ampliaci6n 

y modificación de edificios, compra de maquinaria, estu 

dios técnicos, etc., orientados a la exportación. 

2. Tasas de Interés 

10% si son fondos del llaneo Central de Reserva, y 17% 
si son fondos tie bancos comerciales. 

3. Plazo 

1 a 15 años 

1 a 4 años de gracia 

4. Dónde pedirlo 

Oficinas Centrales y Sucursales de bancos comerciales, 

nacionales e Hipotecario, Banco Nacional de FOIllento In 

dustrial, Federaci6n d0 Cajas de Crédito y FICAPE. 

b) Línea de Crédito para artesanías de exportaci6n 

1. Para usarlo en 

Maquinaria y equipo, e~ificios, capital de trabajo, etc. 

para producir artesanías exportables. 

2. Tasas de Interés 

10% si son fondos del Banco Central de Reserva, y 17% 

si son fondos de bancos comerciales. 
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3. Plazo 

Hasta 15 años 

Hasta 4 años de gracia 

4. D6nde pedirlo 

Oficinas Centrales y sucursales de bancos comerciales, 

nacionales e Hipotecario, Banco Nacional de Fomento In­

dustrial, Federaci6n de Cajas de Crédito y FIGAPE. 

e) Línea de Crédito para Fletes 

Exportaci6n 

1. Para usarlo en 

Hacer llegar los productos a los mercados de exportaei6n. 

Cubre flete, seguros, trámites, etc. 

2. Tasas de Interés 

Fuera de C.A. 10%. 

Hacia C.A. 11%. 

3. Plazo 

Hasta 1 año. 

4. D6nde Pedirlo 

Oficinas Centrales y sucursales de bancos comerciales 

e Hipotecario, Banco Nacional de Fomento Industrial y 

Banco de Fomento Agropecuario. 
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1.4 LINEA ESPECIAL DE CREDITO PARA LA PRODUCCION DE 

ARTESANIAS 

OBJETIVO 

RECURSOS 

INSTITUCIONES 
INTERMEDIAS 

DESTINO 

SUJETOS DE 
CREDITO 

Apoyar el desarrollo y producción, de las 

artesanías, esp~cialmente las que se des 

tinen a mercados fuera del área·centroa-

mericana. , . 

Las mismas fuentes de la Línea Especial 

de Crédito para la Industria Manufacture 

ra. 

Bancos Comerciales e Hipotecario (exclu­

yendo sucursales de bancos extranjeros), 

Fondo de Financiamiento y Garantía para 

la Pequeña Empresa, Federaci6n de Cajas 

de Crédito y Banco Nacional de Fomento 

Industrial. 

Financiar las necesidades de capital de 

trabajo, la adquisición de maquinaria y 

equipo, cJificacioncs para la producción 

elo artl~!Hln! ;U¡, ':lUí como 1{')6 gnsl'tot3 ¿l€~ 

asistencia t6cnica para su yroducc16n y 

comercialización. 

Los artesanos en forma individual o en 

grupos solidarios, las cooperativas de 

artesanos y las empresas' dedicadas a la 

exportación de artesanías fuera del área 

centroamericana. 

BIBLIOTECA CENTRAL 
•• IV ••• 'D"D .......... v .... . 



MONTO.DE LOS 
CREDITOS 

FINANCIAMIENTO: 

PLAZO Y 
PERIODO 
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El monto máximo de los cr~ditos por usu~ 

rio no podrá ser mayor de ~ 300,000.00. 

a) El 100% de las necesidades de capital 

de trabajo permanente. 

b) El 100% del valor de la maquinaria y 

equipos que requiera la actividad ar-

tesanal 

e) El valor total de las construcciones 

(excluyendo el terreno) que se requie 

ran para la producci6n de artesanías. 

ch) El 80% del valor de los pedidos en fir 

me que reciba el productor o el comer­

ciante que exporta fuera del área cen­

troamericana. 

d) La totalidad de los gastos de asisten­

cia t~cnica para la producción y comer 

cialización de artesanías en que incu­

rran los artesanos. 

Producci6n de pedidos; 

PLAZO 
MAXIM:) 

en firme . 1 año 

Capital de trah.1.jo pEmna 
. ncnte y gas tos de asistan 
cia técnica . - 4 años 

Maquinaria y equipo 

Construcciones 

8 años 

15 años 

PERIODO DE 
GRACIA MAX. 

1 año 

1 año 

4 años 



TASAS DE 
INTERES * 

Créditos Direc 
tos de la Fede 
raci6n 

Créditos a tra 
vés de ·las Ca=­
jas 
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Tasas Anuales sobre Saldos Deudores: 

TASAS PARA LA BANCA 

Del ÉCR a la Insti 
tuci6n Intermedia~ia 

De la Inst. Inter 
mediaria "al Usuario 

7.0% 10.0% 

TASAS A TRAVES DE LA FEDERACION 
DE CAJAS DE CREDITO 

Del BCR a la 
FCC 

7.0'6 

4.0% 

De la FCC a 
Cajas 

7.0% 

Para el Usuario 

10.0% 

10.0% 

TASAS A TRAVES DE COOPERATIVAS 'i 

Del BCR a la De la Interm. 
Intermediaria ·a la Cooperat. 

4.0% 7.0% 

De la Coop. 
al Usuario 

10.0% 

Las instituciones intermediarias podrán obtener una re­
ducción de hasta dos puntos sobre l.a tasa de intermedia 
ción siempre que cuenten con una unidad eficiente de -
análisis y supervisión de créditos, con personal técni­
co calificado. Estas unidades serán evaluadas periódi­
camente por el BCR. 

[o'ORNl\ DI~ 

Rl~l~MH()L~;O I lit 
.1 ~. k , 

* Ajustables de acuerdo al costo de los r~~~rsos y a la política 
de tasas de interés de la Junta Monetaria. 
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De acuerdo a la generación de ingresos 

del usuario, sin que los abonos excedan 

el período de un año. 

A juicio de la institución intermediaria. 

a) Las instituciones intermediarias debe 

rán prestar al usuario la asistencia 

necesaria para el trámite de sus cré­

ditos y orientarlo en la preparación 

de la informaci6n que deban presentar. 

b) Los proyectos a financiar con esta lí 

nea deberán demostrar que cuentan con 

un mercado para sus productos. 

c) Los nuevos proyectos que se acojan a 

esta línea deberán estar orientados a 

laH c~portQcioncs fuera del área cen­

troamericana. 

d) Las instituciones intermediarias debe 

rán realizar una estricta supervisióri 

sobre los proyectos financiados. 

e) Las instituciones intermediarias soli 

citarán a los usuarios la información 

que consideren necesaria para la eva­

luaci6n del crédito proyectado, cuyo 

informe será el único requisito de pr~ 

sentaci6n (además del Formalario SMC-5) 

para calificar el crédito en el BCR. 



DOCUMENTOS A 
PRESENTAR PARA 
SOLICITAR EL 
CREDPrO a) 

b) 

e) 
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Escritura Social 

13Jlance 

Solícitud de cr6dito 

(Aprobada en Sesi6n N° CD-34/85 celebrada el 9 de agosto 

de 1985). 
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'2. TA~~NO DE LA PLANTA 

2.1 FACTORES DETERMINANTES DEL TAMAflO DE 'LA PLANTA 

El volumen y las características de las materias primas 

disponibles y en general, de todos los insumos que req?iere 

una planta industrial son de gran importancia, ya que ésta de 
termina el tamaño de la planta. 

Para que el proyecto resulte un éxito debe tener un abas 

tecimiento de materia prima suficiente y adecuado. 

2.2 DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA 

El cultivo del bambú no está totalmente propagado en el 

pa1s. Se encuentra aislado en var~as zonas, sobre todo en el 

occidente. Para p0der contar con materia prima se tiene que 

cultivar miles de hectáreas y esperar 3 años para su primera 

producci6n. Esto se puede hacer en las áreas potenciales ma­

dereras, ya que en la actualidad la cantidad de que se dispo­

ne s610 es para usos rurales. 

2 .• 3 ESTIMACION DE LA PRODUCCION DE CAflA DE BAMBU EN EL PAIS 

El estimado de la producción real de cañas de bambú con 

que se contaría para la industrialización, se hace en base a 

la edad de la planta y.area de las plantaciones, dado que la 

producción por arbol o macoya aumenta año con año, a partir 

del tercer año después del cultivo. (ver Cuadro N° ~). 

Sin contar un posible incremento en el área actualmente 

cultivada, que es relativamente poca, tenemos un área poten­

cial de tierras factibles de ~ultivo para los bambúes que es 

considerablé con 31,490 Has. distribuidas .en diversas zonas, 

las cuales en su m~yoría no son recomendables para otro tipo 

de cultivo más rentable, porque no son áreas planas. 

Para realizar el cálculo de la producción, se hizo en ba 

se a que en una hectárea se pueden sembrar 400 arbolitos y que 
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a partir del tercer año cada arbolito produce 5 cañas aptas, 
e 1 cuarto año 8 cañas, el quinto 10 cañas y el sexto 15; y 

que cada caña tiene un peso promedio de 12.5 Kg. (si es Bambu 

.~a vulgaris). 

DISTRIBUCION y PRODUCCION POR EDAD DEL CULTIVO 

DEL BAMBU* 

CUADRO .N° 5 

(Cálculo de la producción utilizando el peso del 
Bambú amarillo) 

EDAD PRODUCCION DE CAÑA/HA. PRODUCCION EN KG/HA~ (Af'lOS) . 

3 2,000 25,000 

4 3,200 40,000 

5 4,000 50,000 

, 
6 6,000 75,000 

* Datos proporcionad6spor el Centro Experimental de San Arrlrés, MAG. 

2.4 PRODUCCION POR EDAD DEL CULTIVO 

1 Hec'tárea z 400 plantitas 

A partir del 3er. año 5 varas cada planta 

400 plantitas x 5 varas o cañas =.2,000 cañas/Ha. 

4° año 

400 plantitas x 8 varas == 3,200 cañas/Ha. 
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5° año 

400 plantitas x :10 varas' = ~,OOO cañas/Ha. 

6° año 

400 plantitas x 15 = 6,000 cañas/Ha. 
" . 

EDAD (año) PRODUCCION DE CAÑA 

3 2,000 cañas/Ha. 

4 3,200 cañas/Ha. 

S 4,000 cañas/Ha. 
6 6,000 cañas/Ha. 

2.5 CONDICIONES DE TRABAJO PARA CADA PRODUCTO 

Capacidad de P~oducción: 
(tamaño de la Planta) 

Número de turnos al dí"a 
q 

Número de horas labQrales 
, . 

Número do meses labori:llos 

N Ú HU.! J (j de dLw 1,t!il'I',d,l(·:: 

por turno 

(11 año 

.d !lit'! 1 

Número de d1i1!1 lnl)()r;;-¡bton (l 1[1 Homnnn 

Número de días laborables al año 
(12 X 22) 

Días festivos al' año 

Número efectivo de días laborables al año 

(Ha. ) 

1 

8 

12 

22 

5.5 

264 

11 

253 

Tiempo Normal de Operaci6n de la Planta (T.N.O.) 

horas 

meses 

tlfrtn 

d111B 

días 

días 

2,288 hor'as/año 

T.N.O. = 
5.5 días 
semana x 

8 horas 
·ara- = 52 meses = 2,288 horas/. 

año 

~ .. Pi 
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Días no disponibles por vacaciones, según Código de Trabajo: 

11 días Art. 190. Se establ eee eOlno días de asueto remunera 

dq los siguientes: 

a} 1° de enero 

b) jueves, vie.rnes y sábado de Semana Santa 

e) 1° de mayo 

d) 3 Y 6 de agosto 

e) 15 de septiembre 

f) 2 de Qoviembre 

g) 25 de diciembre 

Además se establece el 6 de ;:HJostO en iD. ciudild de San 

Salvador y el resto de la República. 

o sea: 

11 días 8 horas 88 horas x - por días festivos 
año día año' 

Entonces el TNO real de la planta es: 

T.N.O = (2288- 88) horas 

T.N.O. - 2,200 horas 
año 

ano 
= 2,200 horas 

'" ano 
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3. LOCALIZACION y UBICACION DE LA PLANTA 

3.1 LOCALIZACION DE LA PLANTA 

Para la localización de la planta se propo~en 3 alterna 

tivas asumiendo que actualmente no esta, propagado adecuada­

mente el bambú, lo cual constituye la materia prima para la 
planta. 

O', . 

Muchas zonas en. El Salvador son aptas para sembrar el 

bambú, 'pero las zonas que se proponen son las siguientes: 

Región 1 

Región 4 

Región 5 

Chalatenango-Metapan (77,3io hectareas) 

San Salvador-Chinchontepeq (45,470 11 

Dispersa sur occidental (23,670 11 

Todas estas regiones ofrecen buen acceso para ,materia 

prima y mano de obra. 

Se escoge la ubicación de la Planta en l'a Región 5 debi 

do a que en esta región se encuentra mas propagado el bambú, 

y se cuenta con disponibilidad de mano .de obra que tiene gran 

experiencia en los trabajos de artesan1as (ver cuadró de Eva­

,luación de zonas). Cuadro 6. 

La región escogida es la zona sur-occidental, que ofrece 

muy buen acceso, la~ distancias hasta San Salvador 'son las si 

guientes: 

DISTANCIA EN KILOMETROS 

ZONAS AHUACHAPAN SANTA A~A SONSONATE 

Distancia a 

San Salvauor 97 63 61 

"'~""" ...... 1!,.1.~·I....".·~""It"<' -\~'">i"" 
'jl;"'; ~~'_.""'_--.....¡o ... ~.-~",. __ .. ,_-... .. ~ ___ ,F ___ : ......... __ .. __ ~ 



\ 

" 

36 

La industria de artesanías de bambú debe estar orientada 

a la materia prima debido al volumen y peso de las cañas, de­

be estar localizada cercana a l?s plantaciones. 

La evaluación,de las 3 alternativas propuestas, se harán 

en base a los siguientes factores en orden de importancia: 

a) Fuente de Materia Prima 

En las zonas propuestas se debe propagar el bambú para la 

obtención de materia prima suficiente para abastecer el 

mercado propuesto. 

b) Disponibilidad de Mano de Obra 

Esto significa que en las zonas que,se proponen existe. mano 

de obra capaz de trabajar el bambú, y que tiene· experien­

cia en otros trabajos artesanales. 

c) Disponibilidad de Energía Eléctrica 

Las zonas propuestas deben contar con disponibilidad de 

fmArt"(íñ 01 t\nt r i en, ptt r iI qun ptlWldl\ HOr. insta ludas l¡:UI mthtu~ 

n/Ui n l:it1r utll í:t.rulrH1 till In ¡,lid 11 i.dI In, 

d) Servicios Públicos 

Las zonas deben contar con viviendas adecuadas, vías de ac 

ceso, servicios médicos y servicios de seguridad pública y 

educacionales. 

e) Disposiciones de Política Econ6mica 

Estas disposiciones pueden incidir en la instalaci6n de la 

planta.o en su operaci6n, a través del pago de gravámenes 

de diversos tipos. 

f --SIOUOTEC:;\-Z-;C;·HRAI.. 1 
! Y,.IV .... IO .. O lo'" r:¡,_ BALv..~fI.~~~ 
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f} Transporte y Vías de Acceso 

Se refiere a la existencia de mejores vías de' acceso, p~ 

ra recepción, almacenamiento y embarque. 

g) Disponibilidad de agua 

Debe haber suficiente a~ua potable, para satisfacer el 

corisumo del pcrsorial de li [~GLi~u. 

CUADRO N° 6 

CUADRO DE FACTORES QUE INFLUYEN EN LA LOCALIZACION 

FACTORES PONDE AHUACHA SONSONA SANTA 
RACION PAN - TE - ANA 

- Fuente de materi~ prima 30 30' 30 30 
- Disponibilidad de Hano de 

Obra 20 20 5 20 

- Disponibilidad de energía 
eléctrica 10 10 10 10 

- Servicios Públicos 10 5 10 10 

- Disposiciones de política 
econánica 10 10 10 10 

- Transporte y vías de 
acceso 

I 
10 I 5 10 10 

-'Disponibilidad de agua 10 10 10 10 

TOTAL 100 90 85 100 

El área que se tiene disponible en toda la región es de 

23,670 hectáreas, esta área se encuentra di~persa en toda 

la región sur-occidental del país. 

La industriapuede estar ,ubicada a inmediaciones de la 

Hacienda San Andrés,' ubicada en Carretera a Santa Ana. 
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Pertenece al Cantón San Andrés, Municipio de Ciudad Arce, De 

partamento de La Libertad. Para llegar a la Hacienda se to­

ma la Carretera Panamericana, que de San Salvador conduce a 

la ciudad de Santa Ana en el Km. 35. Es propiedad de la Co~ 

perativa de la Reforma Agraria San Andrés, R.L., S.A. (ACM.SA). 

Se escogió esta hacienda porque actualmente tienen cultivo 

de 10 hect~reas.de bambG, de la especie " D~ndroc~lamus 

Asper y se encuentra disponible como materia prima para ar­

tesanías y otros. 

Los factores que intervienen en la evaluación de alterna . 
tivas son los siguientes: 

a. Materia Prima disponible 

Los lugares propuestos cuentan con materia prima, ya que 

en la actualidad venden las varas, para que sean utiliza 

das de diferentes formas. 

Hf'!fVl0io (}fl WfI.l:i tlot.:1ble un JmporL.H1Lu ll¡lrn tll COllHUnlO 

dol porl.iOntll quú lt·itb .. l,ldL"i. ell 1.1 r:íLn"lcit. 

c. Superficie disponible 

Los lugares propuestos deben tener, suficiente área para 

la plantación y las instalaciones de la fábrica. 

d. Topografía del terreno 

Se refiere a que el suelo debe ser adecuado y con la hu­

medad necesaria para el cultivo. 

e. Costo del terreno 

T:1' .L. _______ _ 



39 

econ6mico, que no afecte la realizaci6n del proyecto 

a corto plazo. 

f. Proximidad a las vías de comunicación ......... 

Son los caminos de acceso al lugar donde se ubicará la 

planta. 

g. Proximidad a los servicios públicos 

Los lugares propuestos tienen una ubicación cercana a 

seivicios indispensables como son los mercados, alcaldías 

v1as, calles, etc. 

h. Transporte urbano y sub-urbano disponibles 

Esto es el servicio de buses, necesario para el transpo~ 

te de personal de la planta hacia sus viviendas o vice­

versa. 

i. Facilidades Educacionales y hospitalarias 

Comprende escuelas e instituciones hosritalarias en don 
. ~,. 

de pueden atenderse los trabajadores y··sus respectivas 

familias, ya sea proporcionándoles servicios m€dicos y 

servicios educacionales. 
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3.2 CONCLUSIONES 

a) Ubicación Geográfica 

La planta será isntalada a inmediaciones de la Hacienda 

San Andr€s, en la C~rretera a Santa Ana. Se escogió est~ 

ubica6ión debido a que en la mencionada hacienda ya se en­

cuentra prop?-gado 10 hectáreas de bambú del Dendrocalamus 

asper. 

Esto permitirá que la planta cuente con materia prima 

para su funcionamiento constante. 

l~astecimiento de Materia Prima 

Actualmente en nuestro país existe bambú amarillo pro­

pagado en forma dispersa y en pequeñas cantidades en todo 

el país. Esto hace deducir que no se podría abastecer a la 

planta contando con esta materia prima, porque los costos 

de transporte resultarían demasiado elevados. 

Energ!a El€ctrica 

La energía el€ctrica será provista por la Zona 17 de 

Electrificación Rural de CEL. 

Transporte' de los Insumos 

Se cuenta con carreteras transitables todo el año, 10 

que facilita el transporte de materias primas, producto ter 

minado, etc . 

. Mano de Obra 

Cercano a esta zona se tiene disponibilidad de sufi­

ciente mano de obra, con experiencia en trabajos artesanales. 



} 
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Características del suelo 

A inmediaciones de la zona de El Cant6n San Andr€s, 

Carretera a Santa Ana, existe sucIo con las condi- ' 

ciones favorables para el bambú, que son: 

Clase Agro16gica V - VI - VII, Textura franco arci­

llosa, Pedreguidad moderada, profundidad de 10 a 50 

cms., pendiente de 5 a 30%, con drenaje regular. 
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INGENIERTA DEL PROYECTO 

4. EVALUACION TECNICA -DE LAS MA'PElUAS PRIMAS 

La Cafia o Vara (El peso' pron~dio de una cafia o vara depen 

de de la especie que sea, por ejemplo: para la Bambusa vu,!. 

garfs, el peso es de, 12. 5 Kg~., y para -la Dendrocalamus as 

per, el peso promedio es de 61.3 K9s~ 

Una vara de bamb11 se considwra que está 'madura, cuando tie 

ne 3 a5.os o más, en este período la vara es fuerte y dura 

y puede ser empleada para diversos usos tales como construc 

ci6n, industria, artesanías (semejantes a los de la madera) , 

etc. 

La vara está tierna de 6 a 12 fileses, es suave y flexible. 

Las cañas de algunos pambúes tienen ciertas característi­

cas.que varían de una especia a otra. Sus dimensiones son 

v variábles, es difícil'obtener cafias bien ajustadas a un da 
. 

do estandar de dimensiones. 

El empleo de ciertos bambúes se hace difícil por ,la combadu 

ra de sus cañas, la prominencia de los nudos, la desigual­

dad de medidas y formas y la proporción de variación. longi­

tudinal del ancho. La desigualdad y la conicidad , más mar­

cadas hacia el extremo superior de la caña puede hacer difí 

cil obtener una fabricaci6n ajustada. 

Algunos bambúes son susceptibles a la invasi6n o parcial 

destrucción por los insectos xi16f~gos, tales como las ter 

mitas o polillas. 

Muchos bamb11es muestran también una gran susceptibilidad 

al ataque de la podredumbre por hongos, espeéialmente en 

condiciones húmedad y en contacto con el suelo'húmedo. 

De acuerdo a las observaciones de P1ank, realizadas en la 

estaci6n experimental de Mayaguez (Puerto Rico), existe 
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cierta correlaci6n definida entre la susceptibilidad a la 

invasi6n de los insectos xilófagos y el contenido de almi 

dón y humedad de las cañas. 

Tanto el contenido de almidón de la madera como el de hume 

dad varían con las especies y la humedad de las cañas, es­

pecialmente los primeros dos años, o algo mas o menos. 

El contenido de almidón puede, aumentar o disminuir desde 

la base hacia el extremo de la caña. 'l'oda reducci6n del 

almid6n o del contenido de humedad, o ambos, tiende a recu 

cir la posibilidad de ataque por los insectos xi16fagos. 

Los bambúes no resisten demasiado frío, la temperatura mí­

nima no debe ser más baja de -5°C, ni mas alta de 33°C.' 

La humedad no debe exceder al 8%. 

El bambú puede ser cortado a partir del tercer ano si se re 

quiere que las cañas est€n duras y fuertes. 

En una macolla pueden darse 5 cañas maduras a partir del 

3er. año, independientemente de la especie cultivada. 

ALMACENAMIENTO 

Para efectos de almacenamiento de las cañas, se hace necesa 

rio el curado de las mismas en grupos, esto es un medio efec 

tivo para reducir la susc~ptibilidad del ataque de los insec 

tos xilófagos, los pasos necesarios son los siguientes: 

1. C6rtese las cañas por la base, pero mantenerlas en posi 

ci6n vertical 

2. Espolvor€ese el corte reciente ~e la pante inferior de 

"la caña, y cúbr~s~le con un saquito relleno con una mez 

cla de 5% (1:20 ,de DDT y talco). 

3. Colóquese un ladrillo o un trozo de madera en la parte 
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inferior de la caña para evitar el contacto con el sue 

lo, con esto se evitara que sea manchada o deteriorada 

por los hongos de la madera. 

4. Mant~ngase las cañas en esta posici6n de 4 a 8 'semanas, 

de acuerdo a las condiciones del tiempo. El objeto es 

que las cañas est~n tan secas como sea posible, para 

cuando se vayan a utilizar. 

5. Evítese que las cañas sean salpicadas por la lluvia, 

manchándolas después de que los tejidos se han secado 

hasta volverse impermeables. 

6. Cuando se hayan seca~o las cañas pueden volcarse y aco 

modarse. 

7. Espolvoréese nuevamente en este momento todas las super 

ficies de corte con una mezcla de 5% de polvo DDT y tal 

COa 

8. Para terminar el proceso de secamiento, las cañas deben 

ser alma?enadas en una galera ventilada, de ninguna ma­

nera deben ser almacenaJas al aire libre, porque se en­

contraran expuestas a la lluvia y al rocío. 

Si las cañas van a ser almacenadas por mucho tiempo es reco 

m~ndable el rociado peri6dico de las ,cañas y los estantes 

de almacenamiento con.DDT emulsionado en agua o aceite li­

viano al 5%. 
.' 

La época de tales tratamientos debe determinarse de acuerdo 

a.las condiciones de cada región. Se, aconseja que como pun 
to de partida seaAecho cada 6 meses. 

La protecci6n efectiva de las cañas de bambú contra la pu­

drici6n sea en almacenamiento o en servicio puede' obtener­

se preservándolas de la humedad de la lluvia o del contacto 

con el suelo,o manteniéndolas bien ventiléj-.Qª.S ..... _ ..... __ .. _ .. __ . . ---' .. 
: Pi''"'' :"'"'TEC/\ ':::':.NTPI'.L \ 
:. u"""~'''¡'<-M"!t'Jt:!'lO z::a ;-¿\. M.A-\..V~\;~f·,{. 1 

... ~~ _ .. _----------_.--_!.. ..• 
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4.1 SELECCION DE PROCESOS 

a) PROCESO ARTESANAL 

La dificultad de obtener cañas bien ajustadas a un estandar 

dado de dimensiones hace~que el proceso o fabricaci6n con 

bambú no pueda ser mecanizado completamente. Por esta causa 

su utilizaci6n queda dentro del campo del artesanado.' 

Para superar los efectos de estas desigualdades el fabrica~ 

te puede seleccionar los bambúes pensando en las exigencias 

de su empleo. Las diferentes partes de la caña pueden ser 

clasificadas de acuerdo con sus característ'icas dominantes, 

y las cañas pueden ser cortadas de acuerdo con táles bases. 

Los diversos cortes pueden separarse en grupos de acuerdo 

con los fines para los cuales sean más adecuados. 

Las cañas curvadas o en zig-zag pueden ser empleadas cuando 

la forma no es importante~.o donde ,puedan proporcionar un 

efecto artístico. 

Los procedimientos especiales, tales como la eliminaci6n de 

nudos en las cañas enteras, pueden permitir la obtención de 

conductos herméticos. 

Las cañas pueden ser rajadas para hacer paneles o esterillas. 

Con excepci6n de los bambúes de paredes gruesas tales como 

Bambusa tulday Dendrocalamus strictus o aquella de madera 

relativamente blanda, los bambúes tienden a rajarse fácil­

mente, tendencia que proscribe el empleo de clavos. Ello 

también limita el tipo de técnicas adecuadas para la cons­

trucci6n o uni6n de las unidades estructurales. 

Los remedios sugeridos son emplear la's cañas menos fácilmen 

te hendibles, de las especies de paredes gruesas, para aqu~ 

110s casos en que la gran propensión a rajarse sea una des­

ventaja; hacer los cortes terminales más allá de los nudos, 
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cuando sea posible (los nudos tienen mayor co~ficiente de 

resistencia al esfuerzo de corte que los internudqs y por 

consiguiente presenta menor tendencia a rajarse); afirmar 

las uniQnes por medio de correas u otros materiales de ama 

rre¡ labrar o taladrar los agujeros para colocar los cla­

vos, tornillos o clavijas. 

HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA EL PROCESO ARTESANAL 

El bambú es conocido por su efecto sobre la pérdida de filo' 

de las herramientas. Este efecto se debe al sílice de que 

los tejidos están más o menos fuertemente impregnados. La 

efectividad de las herramientas afiladas puede ser manteni­

da a un alto nivel, y el tiempo perdido en afilarlas será 

reducido grandemente, si se puede trabajar el bambú con he­

rramientas de acero al molibdeno u otras aleaciones duras. 

Para efectos de construcci6n con bambú, las herramientas 

han sido relativamente pocas y simples. 

De hecho, muchas cosas de bambú han sido construidas sin más 

herramientas que el machete. 

Pero dondequiera que el empleo del bambú es refinado, o ela 

borado en cierta extensi6n, se requieren herramientas adi-

cionales. Algunas de éstas pueden ser necesarias para rea-

l1za~ trabajos peculiares del bamba y por asta raz6n, no 

pueden obtenerse donde se obtienen lUl:) herramientas r.omunos 

de carpintería. 

El artesano chino, productor de barracas y toldos, que em­

plea el bambú como materia prima, requiere un tablero con 

una treintena de diferentes herramientas y utensilios~ to­

dos los cuales son empleados en un período u otro para me­

dir, cortar, ajustar y ensamblar las diversas partes. Alg~ 

nas de las herramientas utili~adas en construcci6n y en fa­

bricaci6n de artesanías .son las que se muestran en el cuadro 

que sigue: 



HERRAL'1IENTA 

Machete 

Serrucho 

Trípodes o 

caballetes 

Hachas 

c. HERRAMIENTAS MANUALES UTILIZADAS PARA TRABAJAR CON BAMBU 

U S O S 

Diversos: Derribar y podar las ca 

ñas y cortarlas de las dimensiones 

deseadas; eliminar los fragmentos 

de diafragma de las esterillas de 

bambú, etc. Con éste se hacen ces 

taso 

Derribe de cañas, eliminación de 

ramas, corte de las cañas en la 

dimensión deseada. 

Levantar las cañas y mantenerlas 

firmemente para aserrarlas en la 

dimensión d,eseada, partir los nu 

dos. 

Partir los nudos de las cañas 

grandes para esterillas. 

ESPECIFICACIONES 
RECOMENDADAS 

La preferencia del usuario decide 

el tipo de hoja elegido; se reco­

miendan las hojas largas y pesa­

das. 

Medidas grandes; gran provisión 

de hojas de acero al molibdeno, 

con 18 a 24 dientes por pulgada. 

Pueden hacerse localmente, de 

acuerdo con las prácticas prefer! 

das en la localidad. 

Hachas livianas con un chaflán an 

gasto y grueso, fuertemente acuña 

do. 

*" o: 



HERRAMIENTA 

Hachuela 

Piedra de 
afilar 

Escardillo 

Azuela 

Escolpo 

u S O S 

Partir nudos de las cañas más pequ~ 

ñas para hacer esterillas. 

Afilar las herramientas. 

Mango largo, hoja ancha dispuesta 

a un ángulo conveniente para ope-
o " " 

rar paralelamente la superficie de 

la esterilla. 

Eliminar los fragmentos de dia­

fragmasy el exceso de madera 

blanda en la parte baja de la es­

terilla de bambú. El escardillo 

es más conveniente~ pero la azuela 

es más fácilmente obtenible. 

Eliminación de diafragmas para h~ 

cer conductos y canales mediante 

el partido o rajado de cañas. 

ESPECIFICACIONES 
RECOMENDADAS 

Similar al hacha pero de dimen­

siones menore"s y provista de un 

mango corto. 

Carborandum de grano grueso en 

una ca~a y fino en la otra. 

Eliminar l6s fragmentos de di~­

fragma y el exceso de madera 

blanda en la parte baja de las 

esterillas de bambú. 

Diseño estandar, acero de la me 

jor calidad. 

Curvado (frente inclinado) 

filos de 1 y 1 1/2 pulgadas. 

~ 
\.O 



HERRAMIENTA 

. 
Cincel 

Taladro 

Limas 

° Cuñas 

Navaja 

-, 

u S O S 

Hacer agujeros-en las cañas para 

colocar amarres o ataduras. 

Hacer agujeros ?ara colocar cla­

vijas o chavetas de bambú. 

Alisar los nudos :t:rominentes. 

Facilitar el rajaz:iento de ca­

ñas enteras oosecciones en va­

rias tiras a la vez. 

a) Para hendir foequeñas cañas 

b) Para hacer mi3bres de bambú 

ESPECIFICACIONES 
RECOMENDADAS 

Del mejor acero (acero molibde~ 

no si es posible) ;.3/4 de pulg~ 

da de filo. 

Taladro a mano o a mOáquina; me­

tal especial para taladros; del 

mejor acero y diversas dimensio 

nes 1/8 - 1/2 pulgadas. 

Grandes, qon un lado plano y no 

convexo; de dientes gruesos, me 

dianos y finos. 

a) Mango corto¡ohoja ancha 

(ver figura página 53). 

b) Mango largo; hoja biselada 
a un lado solamente, espe­
cialmente construida. 

Uli 
o· 



HERRAMIENTA 

-:.':, 

Varillas de hierro 

Pinzas de alambre 

u S O S 

Romper los diafragmas de ca 

ñas sin partir. 

Para manipular los alambres -, 

empleados en las ataduras. 

, 
ESPECIFICACIONES 

RECOMENDADAS 

~,1ínimo. sugerido: una de 3/4 pul 

gadas por 10 pies, y otra de 

1/2 pulgadas por 10 pies. 

otras dimensiones para necesida 

des especiales. 

Las pértigas de madera o de bam 

bú pueden sustituirlas. 

Tipos convencionales con mandí­

bulas largas y estrechas y dis­

positivos para cortar alambres. 

U1 
1--' 
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Artefactos . p~ra partir' las cañas' gruesQs:'~, t:ruz de barras de hierro o 
de. madera dura (aproximadamente de 3 por 4 pulgadas) firmemente empotrada en 01 
suelo. Con un hacha se abren dos pares de rajaduras en ángulo recto en el extremo 
inferior de la caña. Estas se mantienen abiertas con cuñas mientras se coloca la 
caña on posición sobre la cruz. Luego se empuja y se tira de la caña, a mano, en 
fa dirección indicada por la flecha (adaptado de Salcedo), -ª, y ~, cuños de hierro 
para rajar cuartos de cañas. D, bloque con cuñas sim¡:.les y apareadas para montar 
sobro un banco pesado. Las coros adyacentes' de las cuñas apareadas deberón 
estar ligeramente mós cerca'del lodo del corte que en el lado posterior. 
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E 

. . 
Rajado de cañas de dimensiones medianas paro hacer tiras para tejer o 

atar. Rajado en cuatro de:una' caña; 8, partiendo cuatro portes por el extre.mo supe­
rior. -ª, conduciendo una cruz de madera dura a lo largo de las rajaduras poro com­
pletar el raiodo. ~ divídiendo 105 cuartos de coña radialmente, haciendo primero 
tiros rodioles. Q, rajando tangencialmente las tiras radiadas. Las tiras de las 
partes exteriores (convexos). son las mejores y las tiras medulares blandas' (cónca­
vas) del interior son usualmente descartadas. E, machete de mango largo usado paro 
las operaciones' e y D. Algunos obreros suj;tan una tiro de bambú sobre lo' hoja 
paro aumentar su grueso cuand'o quieren acelerar el trabajo. 
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b) PROCESO SEMI-MECANIZADO 

Actualmente el bambú es trdbJjado por los 'artesanos chinos 

utilizando máquinas herramientas que son usadas dependiendo 

del producto que se va a fdbrlc~r. 

Antes de ser trabajada, la cafia es preservada en un cilin­

dro de presión, con cualquiür sustancia preservante que 

igual se utiliza para conservar la madera; luego las cafias 

son cortadas usando una sierra de cinta, para después ser 

pasada al torno, siempre qU¡J el producto tenga forma cilí~ 

drica, por último se le da el acabado tina] y se le hacen 

dibujos art1sticos. 

Cuando se trata de hacer reglas de b~nbd se corta la cafia 
con una sierra circular, para luego ser pasada a una cepi­

lladora y después se utili~a una máquina' para hacer regli­

llas más delgadas o una herramienta manual. 

A cont'inuaci6n se detallan las máquinas herramientas que 

pueden ser utilizadas para trabajar el bambú: 

MAQUINA u S O 

Sierra de cinta Hacer cortes transversales en la Cilna 

Sierra circular Hacer cortes longitudinales en la caña 

Cepilladora Pulir las superficies de las reglas 

Torno Cilindrar la caña 

rraladro Hacer agujeros de diferentes medidas 

l~Hto p.t'(J<,;tH.J() uL!lJ~d hl~t't·.tIl1!t-)ILUI 1·!l))(·t:J.tl~,!U r.tb.t:l.wuLluLl pdt'il 

procesar el bmnbd. 

Este prQceso no se ha evaluado debido a que en el país no se 

cuenta actualmente con esa maquinaria. 

BIBliOTECA CENTRAL. 
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MAQUINARIA PAR]\. PROCESAR BAMBU 

Para fabricar cortinas, percianas, esteras, trampas para pe~ 

car, palillos de diente, canastas, pebetes y articulos en g~ 

neral. 

El bamba se cultiva en muchos países del mundo. Aunque tra­

bajarlo requiere tiempo, dedicación y paciencia, lo trabajan. 

artesanos en sus pequeños talleres. 

Ahora existen pequeños y lucrativos establecimientos indus­

triales, que en pequeña escala, están fabricando cestas, lám 

paras de noche, divisiones en interiores y muebles, que son 

muy usados en los hogares modernos con arte y confort. Con­

secuentemente hay una gran demanda de fajas o bandas de bam­

brt procesadas que sirvan de materia prima a estos estableci­

mientos. 

IJ08 máq\lin~~B "Cecoco" JliU't.\ pr<)(:(~:¡dr lwmlJú witt'in lh'lrlLlndo ta­

les demandas no 8010 nacionales sino internacionales. 

El bambú y el junco o caña común son de amplia distribución 

y han jugado un papel importante en la cultura del mundo oc-

'cidental a través de su influencia en el desarrollo.de la md 

sica. Las .cañas para instrumentos musicales de viento-made­

ra son hechas adn de bambú y no se ha podido desarrollar un' 

sustituto satisfactorio. 

También se usa como fuente de celulosa pa~a rayón Y como 
fuente para pulpa de papel. En el Japón el bambú se usa p~ 

ra hacer flautas. 
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1. "CECOCO", l'-iAQUINA PARA COR'J'E 'I'RANSVÉRSAL 

Esta máquina corta el bambú tranversalmente, moviendo una 

sierra circular dentro de cierta longitud (8 pies en pro­

medio) . 

Diámetro del bambú a 

cortar 

Diámetro de la. si.erra 

1" a 5" ~ 

circular 16 pulgadas 

Capacidad por hora 

Fuerza requerida 

RevQlucion.es 

Peso Neto 

Peso Bruto Aprox. 

Medidas de embarque 

120 piezas 

1 HP 
2,000 rpm' 

180 Kgs. 

250 Kgs. 

30 pies cúbicos 

2. "CECOCO" HAQUINA RASURADORA DE NUDOS EXTERNOS 

Esta máquina se utiliza para eliminar los nudos externos 

del bambú, usando en cepillo manual especial. 

Longitud efectiva del bambú 8 pi.es 

Capacidad por hora 720 nudos 

Fuerza requerida 1/2 HP 

IWvoluclorH.w J ~)O rpm 

Peso neto 210 Kgs. 

Peso bruto aprox. 300 Kgs. 

Hedida de Embarque 70 pies cúbicos 
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3. "CECOCO" MAQUINA ELIMINADORA DE NUDOS INTERNOS 

Esta máquina elinlina los nudos interiores del del bambú con 

un barreno. 

Longitud efectiva del bambú 

Capacidad por hora 

Fuerza requerida 

Revoluciones 

Peso Neto 

Peso Bruto Aprox. 

Medidas de Embarque 

8 pies máximo 

HOO nudos 

1/2 HP 

2,000 rpm 

150 Kgs. 

210 Kgs. 

30 pies cúbicos 

4. "CECOCO" MAQUINA PARA CORTE GRUESO 

Esta máquina se usa para cortar longitudinalmente la cafia 

de bambú en partes iguales de 2" de ancho, aproximadamente, 

con una cuchilla dura. Con va~iaci6n de 2 a 10 partes, al 

mismo tiempo. 

También hay disponibles cortadores manuales. 

Longitud efectiva del bambú Máximo 8 pies 

Capacidad por hora 100-120 piezas 

Diámetro del bambú a cortar 1" a S" 95 

Anchura de corte 2" 

Fuerza requerida !v1anual 

Peso Neto 350,Kgs. 

Peso Bruto Aprox. 500 Kgs. 

Medidas de Embarque 110 pies cúbicos 
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5. "CECOCO" MAQUINA PARA CORTE ANGOSTO 

Esta máquina se usa para cortar los materiales previamente 

cortados por la máquina anterior, en otras dos pieza~ unas 

angostas, siempre longitudinalmente. 

Capacidad por hora 8,400 pies 

Ancho del material 1" a 2" 

Ancho a obtener 1/2" a 1" 

Fuerza requerida 1 HP 

Revoluciones 200 rpm 

Peso Neto 200 Kgs. 

Peso Bruto aprox. 260 Kgs. 

Medidas de embarque 30 pies c11bicos 

6. "CECOCO" MAQUINA PARA REBANADO (RASURADO) 

Esta máquina se uti.liza para rebanar las piezas previamente 

cortadas y darles·un grosor uniforme, que va desde 1/16" 

para arriba. 

Capac~dad por hora 

Ancho del material 

Espesor de rebanado (ajustable) 

Fuerza requerida 

Revoluciones 

Peso Neto 

6,300 pies 

1/4" a 1 1/4" 

1/16" en adelante 

1 HP 

280 rpm. 

150 Kgs. 

200 Kgs. 

25 pies c11bicos 
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7. "CECOCO" MAQUINA DE REBANADO FINO 

Esta máquina se usa para el rebanado preciso de materiales 

en bellos y uniformes espesores. Cualquier espesor se pu~ 

de obtener para alta producci6n de cortinas, persianas, 

trampas para pescar, cestas, palillos de dientes, alfombras 

(individuales), palillos chinos, ctc. 

Capacidad por hora 

Ancho del material a rebanar 

Grosor de rebanado (ajustable) 

Fuerza requerida 

Revoluciones 

Peso Neto 

Peso Bruto Aprox. 

Medidas de embarque 

6,000 pies 

1/4 - 1 1/4 11 

3/64" a más 

1 HP 

350 rpm 

190 Kgs. 

240 Kgs. 

20 pies cúbicos 

8. IICECOCO II f..1AQUINA PARA CONFIGURAR PIEZAS DE BAMBU 

Esta máquina se usa para dar figura al material rebanado, 

ya sea en forma redondeada o cuadrada, los que son utiliz~ 

dos para la manufactura de cortinas trampas para peces, 

cestas de alta calidad, etc .. 

El tamaño a sacar se puede ajustar desde 3/64" hasta 1/4" 

de grosor, por medio de cambiar la cuchilla. 
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Longitud efectiva del mato 8 pies 

Capacidad por hora 1,200 piezas 

Ancho del mato a cortar 1/2 pulgada 

Fuerza Requerida 1 HP 

Revoluciones 230 rpm. 

Peso Neto 300 Kgs. 

Peso Bruto Aprox. 400 Kgs. 

Medidas de embarque 70 pies c11bicos 

9. "CECOCO" MAQUINA SEPlülADORA 

Esta máquina separará o desunirá el extremo del material ob 

tenido antes en varias piezas. 

Capacidad por hora 20,000 piezas 

Fuerza requerida 1/2 HP 

Revoluciones 500 rpm 

Peso Neto 130 Kgs. 

Peso Bruto 170 Kgs. 

Medidas de Embarque 25 pies c11bicos 

I 
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10. "CECOCO" MAQUINA PULIDORA 

Esta máquina se usa para pulir las piezas y eliminar las 

partesrugosas. 

Capacidad por hora 20,000 piezas 

Largo efectivo de las piezas Máx. 8 pies 

Fuerza requerida 1 HP 

Revoluciones 350 rpm 

Peso Neto 45.0 Kgs. 

Peso Bruto 600 Kgs. 

Hedida de Embarque 110 pies cúbicos 

11. "CECOCO" MAQUINA PARl\ HJI.CER CORTINAS O 

PERSIANAS 

Esta máquina sirve para tejer cortinas o persianas con cor 

del de algodón. . Está equipada en forma semi-automática 

con un alimentador de Material y opera con un motor de 

1/4 HP. Su eficiencia de tejido es de 8 pies y 12 pies 

en el ancho promedio, y también 3,6 y 10 de acuerdo al re-

querimiento. 

FUERZA REQUERIDA 

Cap. por hora 

Tamaño del material 

Revoluciones 

Peso Neto 
Peso Bruto 
Medidas de Embarque 

Persiana 

Cortina 

Persiana 

Cortina 

Persiana 

Cortina 

1/4 HP 

40 pies 

20 pies 

1/8" - 1" ancho 

1/16"- 1/8" diam. 

1,000 rpm 

3,000 rpm 

450 Kgs. 
600 Kgs. 
110 pi~ cubico 
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12. "CECOCO" MAQUINA DISEflADORA DE PERSIANAS O 
FABRICADORA DE CORTINAS 

Esta máquina se usa para tejer 4 tipos de persianas y corti-

nas, diseñadas con hilo de algod6n. Tambi~n se usa para pe~ 

sianas ordinarias. 

Ancho del tejido 3 pies 

Capacidad por hora 15 pies 

Fuerza requerida 1/4 HP 

Peso Neto 180 Kgs. 

Peso Bruto Aprox. 250 Kgs. 

Medidad de embarque 70 pies ct1b. 

13. "CECOCO" I1AQUINA PARA HACER TRAMPAS PARA PESCAR 

Esta máquina se usa para tejer o elaborar trampas para pe~ 

car, usando palma, cáñamo retorcido o cualquier otro mate-

rial similar. Se opera con los pies cuando está equipada 

con un alimentador de materiales. 

El ancho de tejido es de 8 pies en promedio y también 6, 

10 Y 12 pies, si así se requiere. 

Ancho ,de tejido 8 pies 

Capacidad por hora 32 pies 

Diámetro del material 1/4" - 1 1/4" 

Fuerza requerida 1/4 HP 

Peso Neto 480 Kgs. 

Peso Bruto aprox. 620 Kgs. 
• 

Medidas de embarque 110 pies ct1b. 
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14. "CECOCO" MAQUINA CORTADORA. (CORTE FINO) 

Esta máquina se usa para cortar el material en partes iguales 

de 2 a 4 piezas, que se utilizan para la fabricaci6n de ces-

. tas de alta calidad, persianas, etc. 

Capacidad por hora 

Ancho del material 

Ancho de lo cortado 

Fuerza requerida 

Peso Neto 

Peso Bruto Aprox. 

Medida de embarque 

17,000 pies 

1/2 pulgada 

1/8 11 - 1/4" 

1/2 UP 

170 Kgs. 

230 Kgs. 

30 pies ctíbicos 

15. "CECOCO" MAQUINA PARA DIMENSIONAR ANCHURA 

,Esta. máquina se usa para uniformizar las delgadas rebanadas 

de material con un ancho común, para que puedan ser utiliza . -
das con facilidad en la elaboraci6n de cestas, tapetes indi 

viduales, etc. 

Capacidad por h0r.a 

Ancho a tratar 

Fuerza requerida 

Peso Neto 

Peso Bruto 
Medidas de embarque 

"', 

6,000 pies 

1/8" - 1 1/4" 

1/2 HP 

180 Kgs. 

230 Kgs. 
27 pies ctíbicos 
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16. "CECOCO II MAQUINA DE REBl' .... NE DELGADO 

Esta máquina sirve para rebanar los materiales rebanados 

por la maquina de rebanado fino (7), en piezas de igual 

grosor. Es adecuada para producir finos manteles indivi 

duales, cestas de alta calidad, etc. 

Capacidad por hora 

Ancho del mato a usar 

Grosor de rebanado (ajustable) 

Fuerza requerida 

Peso Neto 

Pe.so Bruto 

Medida de Embarque 

6,000 pies 

1/4" - 1 1/4" 

mino 3/128 11 

1/2 HP 

140 Kgs. 

190 Kgs. 

26 pies 3 

17. IICECOCQII MAQUINA DE HACER ESTERAS ENTRETEJIDAS 

Esta es una maquina semi-automática de tejer esteras, y la 

apariencia del producto es mejor que el tejido a mano. 

Capacidad por hora 

Ancho de tejido 

Ancho del material a usar 

Fuerza requerida 

Peso Neto 

Peso Bruto 
-Medida de Embarque 

100 pies 2 

6 pies 

3/4" 

1/2 HP 

700 Kgs. 

1,000 Kgs. 

250 pies 3 
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18. "CECOCO" MAQUINA DE HACER CANASTAS 

Esta máquina es usada para rebanar las bandas de la estruc 

tura y la armaz6n de la canasta de bambú tanto como sea p~ 

sible,doblar. 

Capacidad por minuto 

Ancho del material 

Fuerza requerida 

Peso Neto 

Peso Bruto 

Medida de Embarque 

7 piezas 

3/4" - 2" 

1/2 HP 

180 Kgs. 

260 Kgs. 

45 pies 3 

19. "CECOCO" MAQUINAS PARA HACER ,PALILLOS DE DIENTES 

La primera parte es cortar el material de 25 mm. de diáme­

tro, redondo y el palillo en 120 mm. de longitud en la má­

quinda de Tamaño, luego se limpia y pule el material en 

la máquina Pulidora y se agudiza las puntas en la máquina 

Rebanadora y finalmente se cortan los materiales agudizados 

a la mitad, o sea a 60 mm. en la primer máquina de Tamaño. 

La capacidad de Producci6n es de 20,000 piezas por hora. 
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1) "CE COCO" CROSS CUTTING11ACHINE: 
This' macbine is to cut round bamboo crosswise 

by movement of Circular Sa w into a certain lengtb 
(8 ft. long in standard) . 

"CeCoCo" Cross 
Cutting Machinc 

.•• -' .• '""'"'- ...... " ¡ ••••• 

" 
2) "CECOCO" OUTER-JOINT' SHA VING 

MACHIN-E _: : . - . 

This machine is used to t-ake off the outside knots .: ~:. 
of round bamboo by special Hand Planeo 

3) 

"CeCo,Co" Outer Joint Shaving Machine . 

.. ~ .. : .' . " 

", ' •• a'..-·· .. · 

., 
" 

,':t: 

. '}J 
, . 
. ; .~ 

1 1'" 
!.~ 

. .' 
"J. 

I 

.;. 
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..... , .. , .• M~_~" ¿.", .... 

; 4)· '''~~cEc6óo;';' ROUGI-I SPLITTING MA­
Cl-IINE: 

. This machine will split a round bamdo~ into equal 
width of about 241 by a tough blade varylI1g fr0111 2 
to 10 pieces at a time .. Hand Spiitter is also available. 

1I0COOOo" Rough Splittlng M¡\chinc 

,_, _ , " .:..,.. o< , ' -.~~ al'llllf'"~,tIot . .1 .- -

5) "CECOCO" FINE SPLITTING MACl-lINE: 
(FINE SPLITTER) 

. This machine is used for further splitting of the 
material s already splitted by 4) Rough Splitlcr .into 
2 pieces. 

IICCCOOO" Fine Splitting t-.1achinc 

6) "CECOCO" BAMBOO SLlarNCr(~AV. 
ING) MACHINE: i , I 

This machine is used for slicing the splitted:bamboo 
into uniform pieces of any thickness over i U6 N

• 

410COOOO Bamboo Slidng (Shaving) Machine 

~. 
~. , 

1 : 
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"CE COCO" . FINE SLICING MACHINE: 
Thi~ machine is used for precise slicing of materia 1 s 

into beautiful uniform thickness. Any thickness is 
adjustable for mass-product!on of blind! curtain t 

fish-trap, mat, basket, tooth-pick, chOp .. stlck, etc. 

uCeCoCo" Fine Slicing Machine 

, j 

" 

."._ ... ~ .. __ ~_ .. : __ """'-"""" ,~".J \ . -------- ,-,-,-", , 

8) "CECOCO""BAMBOO STIOK DRA WING 
MACI-lINE: 

19) 
\ 
i 
1 

This machine is used for drn,wing the sliced 
material s into' round or square stick which are used 
for manufacturing curtain, fish-trap, high class bask­
et, etc., and the drawn size is adjustable fr,om 3/rli H 

fo l/ .. " tJ:1i~~ness by cha~g~!}g the ..s:Q~:!.lb-shallc h.~~dc. 

, \, 

: , l· .' , 
'. >,,,':;:..,._.,-,""t~ .. ~~, .. ~ ,', .• :'-

"aEaq90~'; DIS-jOINING MAOI~lINE: 
This machine will separate or disjoin the end of 

dra wn t;naterial into seve~~l pieces. ' 
. ,. 

. . "CeCoCo" Dis-Joining Machine 



10) "CECOCO" POLISI-IlNG ~1AGHINE: 
This machine is uscd to polísh the stic ks ane! 

remove off the rough parts. 

"CeCoCo" Polishing Machillc 

¡ 1 

~-'""'t 

11) "CECOCO" llAMBOO !1L!ND OR CLJRT .. 
AIN MAI(ING MACIlJNE: 
This machine is for wcaving Biind 01' Curlain 

with eotton thread. It is semi-aulomaLÍc l!quippcd 
with a Material Feeder ano is operatecl by 1/4 HP 
motor. Weaving efficiency is 8 
feet & 12ft. in width standard 
and also 3, 6, 10 aeeording to 
the require~ent. 

"CeCoCo lJ' Bamboo Blind or 
OurttdnMaking MIIChillf: 



.. 
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12) "CECOCO" DESIGN BLIND OR GURT- i 

f· AIN MAKING MACHINE: . " t This machine is used for weaving four types of 
t. designed blind and curtain with cotton thread and 

.:.. also used for ordinary blindo ' ,' .. ,. ' 
~., '"e r. ro .. D' -- . . " .... ;' ... f~\ . e ",,0 ..... 0 eSlgn BIínd or . \! . .'" "~,,, :':: ; ..••• ',). : Ji . Curtain M.kin. M.heló. 

l:~) "CcCoCo" ''''Sil 'rRAP MACHINE: 
. The llJachillC is for weaving Hsh-trap with palm 

l· ... . 

or hemp twinc or other such materials. 1t is operated 
by foot, and whcn cquippcd with Material Feeder. 
\Veavillg width is B feet in standard and also 6 ft., 
10rt. amI 12 n. ir required. 

"CeCoCo" Fish Trap Machine 
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1-1) "CcCoGÜ;'·.'·'"r;lNE SLITTING' MACiIINE: 
This maclline is uscd to slit the material into 

cqual parts of 2 01' 4 pes. for production of high .. class 
basket, amI blind, etc. 

"Cd-:o(Jo" Finr. Slitting Machine 

15) "CeCoCo" WIDTH SIZING MACHINE: 
This machine is u~ed for sizing the thinly sliced 

materials into a uniform width which can be adjust­
ed by the handle and the products are suitable rOl" 

manufacturing mats, basket, etc. 
"Ce CoCo" Width Sizing Machine 

-= 

\ 

""""»~ 
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16) "CeCoCo" THIN SLICTNG MACHINE: 
This machine will slice the IIne slieed Ill:ttcrials· 

produced by Filie Slicing l\1achillc (7) illto a IIl1il'orlll 
thickllcss. This is suitablc rOl' prodUl'liOIl (Ir 1I11l: 
mat, high class basket etc. 

"CcCoGo" Thin Slicing !\fachilU: 

17) "cceoeo" 13:\~lnOO 1\ lA T 1\lAK.I:-\G 1\1:\-: 
CHINE: 
This is a semi-automatic bamboo-mat-weaving 

machine, and appearance of product is more beauti­
ful than woven by hands. 

"CcCoCo" BJ.mboo r-.1at Making Machine 



/9) 

- ----~, -----~ 

18) "CeCoCo" BASl(ET Fl{Al'v1E !vli\KlNG 
MACI-IINE: 
This machine is used for shaving the bending 

parts of frame and bamboo bone of basket so as to 
be easi1y bent. 

"CeCoCo" Basket Fralllc l\'lakillg Machillc 

"CeC C ;,'5,;··;·0 .. M' h~" o o IZlOg ac loe "CeCoCo" Polishing Machioe ' 
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4.2 EVALUACION DE PROCESOS DE ARTESANIl\S DE BAMBU 

Se han considerado ocho factores que tienen gran importan­

cia para la selección del proceso más adecuado en nuestro 

medio, para el aprovechamiento m&xi.mo de la caña. 

Para la conversión de los pioductos que se desean obtener 

en este estudio, la evaluación se realizó de acuerdo al mé 

todo de puntos. 

Se tomó como base 2 procesos alternativos para cada uno de 

los factores, que fueron parte del análisis. 

La asignación de puntos dependió de la importancia que tie 

ne cada factor en el cumplimiento de los objetivos, ya que 

uno de ellos es adoptar tecnología apropiada al medio, c~ 

yo propósito es la utilización de materia prima producida 

en el país para evitar las importaciones. 

Los otros factores se seleccionaron en base a que las alter 

nativas especificadas ayuden en lo posible al buen funciona 

miento de la empresa. 

En hase D astos critorios, BO obtuvJnrQn diferontos ponder! 

ciOl1es an an\has alternativ.:w, de la sigui,(mt~) manora: 

a) Proceso artesanal 69 puntos 

b) Proceso semi-mecanizada 90 puntos 

Luego el que cumple mejor los criterios de evaluación es el 

proceso semi-mecanizado. 
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CUADRO N° 7 

a) EVALUACION DE PROCESOS DEL BAMBU 
,.~ .. 

FACTORES 

Disponibilidad de tecnología 

Calidad del producto obtenido 

Costos de producción 

'Inversión requerida 

Balance de mano de obra 

Disponibilidad de materias 
primas 

Facilidad y flexibilj.dad de 
operaci6n 

Capacidad de ~roducción 

T O TAL 

VALOR 

RELATIVO 

20 

20 

10 

10 

5 

5 

10 

.20 

100 

PROCESOS 'DISPONIBLES 

PROCESO ARl:ESANAL I PIttESO S~-MFrANlZAOO 

20 20 

10 20 

4 6 

.lO 6 

5 3 

5 5 

10 10 

t:: 20 

69 90 

~ 

.....¡ 

.....¡ 

~~~~---~========~~~~~~~~ 
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a) PROCESOS DE F'ABRICACION 

i) Descripci6n del procesamiento de productos de bambú 

Inicio del proceso 

Las cañas son cortadas para luego ser trasladadas a la 

planta, esto se hace por cualquier medio de transporte. 

C1asificaci6n 

Se efectúa una selecci6n, por especies, separando las c! 

ñas con deformaciones, o que hayan sido comidas por los 

insectos. 

Preservaci6n 

Las cañas son curadas utilizando un preservante efectivo, 

igual al de la madera. 

Almacenamiento 

Las cañas son colocadas debidamente clasificadas en es-

tantes, en una galera ventilada 

1) Descripci6n del procesamiento de productos de forma 

cilíndrica 

Cortado 

I 
i 
I 

I 

·1 

I 

~\ 1
1 ~ 

~ '-'::::= ~;:;-;-:;-;-;-;-;-:;-;-;-;-;-;-;-;-;-:;-;~-;~-=--=--_-_-_-_-_-_-_-=--_-_-_-_-==-==-:J-I 

Los entrenudos de las cañas son cortados transversa1men 

te por medio de una 'sierra de cinta, para ser utilizado 
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de diferentes maneras. 

Torneado 

El entrenudo se coloca en un torno para darle la forma 

redondeada diseñada. 

Lijado 

Los productos son lijados en el torno para darle el aca 

bado final. 

Acabado 

Una vez terminados, los productos sort pintados y barni-

zados. --, 

2) Descripci6n del procesamiento de productos de reglas 

o de formas planas. 

cortado 

Las cañas son cortadas transversalmente, por med¡o de 

una sierra de cintá en pedazps la~gos. 

Seccionado 

Los pedazos de caña son divididos en secciones, lo~git~ 

dinales utilizando una sierra circular. 

Cepillado 

Las reglas son pulidas en esta operación, dándole el es 

I 
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pesor requerido, usando una cepilladora. 

Cortado 

En esta operaci6n las reglas de bambú serán. cortadas se 

gdn las especificaciones del producto. 

Ensamblado 

Las partes son ensambladas dandole la forma del producto 

diseñado. 

Acabado 

Una vez terminados, los productos son pintados o barniza 

dos. 
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ARl'ESANIAS DE 13l\MBU DE FORMA. CILINDRICA 
... 1 PRODUCTO " 

DESCHIF'CION nEL PROCESO 
--------~--------------

Dt:Pl,RTAHf'JIT.Q CORI'AJX) -----------------------------
PLAiJT/\ ------------------------------._-------

NETODO 

l ___ ~~_=__=__=__=__~_~ _- - - - - - - - - - - - - - - __ _ 



C/~RTA DE FLUJO DE PHOCESO 
--:--'"j{I;.SUi1EN 

PRODUCTO· ' ARl'ESANIAS DE BAM3U A BASE DE REGLAS OFCPACIONE~) 

DESCRIF\':ION DEL PROCESO -----------------------
DCp¡\n.TAHT: .. N'rO ------------------------.----
P1Ai~Tl\ ----------------------------------
RD.-.;:rSTJ~A POR FECHA ------------ -----------

pr'~-:;c-HI-F~·10N ·D~------r-1ll 
NE'I'ODQ 

~~~~~~-------------------------------~--~.--_+I---l---~ 
Cortar las cañas 

Trans rtar las cañas él Sección (lE'~ Preser 

Clasificar diferentes especies : VélC a -1--------1 -1----
Trans x>rtar la caña él reservar 1 

I 'CO-
·!-l2reSeJ:Jlalrtarc..laa...c.aei1st:l.an-te ....... s·-------........ _-~- . ,'-



-- --- -------

1- - - - - - -- - - - - - __ _ 

( 
¡' 
¡" 
j; 

I 
I~ 

[ 
1, 

I 
I r 

1; 

I 
I 
I"'~' 

i : 
i; 

I 
r" ¡i 
1: 
I 
1 

11 
.... ~ 
':'","1;, 

i 

¡ , 

-C)O-DQI 
JÓDDvJ 
~º-º-ºv:ru 00°1 
QO. )~t·~~~ 
OOD\ZI 

.-

.. 

.. ,.._ lO 

... 11 

... : : ~:: : 
...... - ,. 

~ 
, 

.... ~_. . 

. ..... ~ - . 
. . . 

--1 

1· 
I ,-
=1 I 

•.. 1 

I~ 
I 
I 

-

I 

I 



L _ 

1---- - - - _______________ _ 

o-;¡;--~~-_~ ____________ ' _____ ~ ____ "_~_.~ ____ ~ __ 

C/\RTt, DE FLUJO DE PHOCESO 
. \t,;~ l' LI' I 

PRODUCTO: Of.EPN.~Ibi~ES-I--8
--1;::~('U"1~.rl"· -N 11 

_~CE~S:2,;. rrWE~~Rl.:!I..::A~ _________ • • !5.V~1~EQ@i§" -1-
D]~SCKrFCION :DEL PROCeSO ---.----.. ---------- I nl~JPrCCJf)NC~S __ 

·-Í)üí()~;~\.s---- _ 
__ " •• _,. __ ... 10 __ .. __ ' ............ J -

nr:PARTAHENTO _._. ------------- L hIYACnJ!\,J1:: __ 
r----1nJQ\f:-j3i\~r6U_ 

l?LAt.JT/\ ----------------- I.DT.~Ai;:~J2~ __ --1 

PJ1.';lSTHADA POR _______ fECHA ______ _ __ _ 

•.. Pl~)~~~t'r~;;N -;~--'--. 'I!"--~---l---.'-l 
~n::.roDQ 

I . 

Cortar las cañas 

7 Almacenar en esta.ntes 

.. 
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e) DIAGRAMA DE FLU,JO PARA PRODDC'I'OS DE FORMA CILINDRICAS 

Cañas de bamb1 en el área de recibo 

! 
(2) Clasificaci6n 

¡ 
¡ 
¡ 
! 

~) Preservaci6n 

! ,i-j' Almacenamiento ./ y 
......... "' ......... 

( \ Cortado ' 3' 
\... / 

...... ...,.._/ 
; 

í . , 
".--"'"; 

( 4t 
\" .. -"/ 

Torneado 

! rA 'l'l Inspecci6n 
·"o-,.,~~t 

(J . 
" 

\ 5 i Lijado 
~ 

~ 

.,.".,...;., 

{ (; Acabado 
\. 
~. 

, 
'----1 
L1-'~ 

! 
Inspecci6n 

~I Almacenaje P.T. 
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DIAGRAMA DE FLUJOS PARA PRODUCTOS DE REGLAS 

EN EL AREA DE RECIBO 

1 Margen 

Preservaci6n 

Almacenamiento 

3 Cllrtado 

4 Seccionado 

5 Cepillado 

Inspeccionado 

Cortar en tira 

Cortar s/medida. 

Ensamblado 

l'.cabado 

Inspeccionar 

Almacenaje 
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4 • 3 ESTIMACION DEL REND nUENTO DE LA CA~A 

ESPECIE: DENDROCALfu~US ASPER --

Previamente realizado el estudio de mercado, cuyo propósito 

fue el de conocer los produc'tos preferidos por los comprado 

res de artesanias, se procedió a estimar el rendimiento ha-

ciendo los pasos siguientes: 

1. Escoger la especie que proporciona los di&metros Y lon-

gitudes de los ,productos demandados. 

2 • Especj.ficar las partes de la caña que cumplen con los 

diámetros requeridos por cada producto. 

3- Estimar las cantidades de cada uno de los productos que 

saldrán de toda la ca~d. 

4. Estimar las cantidades de productos a fabricar de los 

desperdicios de la caña, para su aprovechamiento ópti 

mo. 

Luego de efectuar los pasos anteriores, los resultados ob 

tenidos fueron los siguientes: 

\ 

I 
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INICIAL FINAL PHODUC'l'O 
Cl\N'rr 

DAD -

17.00 13.726 Contenedor rntiltiusos 11 

13.726 9.798 picheles con tapadera 6 

9.798 8.816 Florero de 
diámetros 

diferentes 
3 

8.816 7.834 Tazón grande 3 

7.834 7.506 Florero de anillos 1 

7.506 6.852 Taz6n pequerw 2 

6.852 5.542 Vasitos para te 4 

Los sobrantes fueron distribuidos de la siguiente manera: 

DIAMETROS 
CAN'l'I -

INICIAL FINAL PRODUCTO DAD 

.' 

17.00 15.363 porta-lápices-porta 
papeles 15 

" 

15.363 6.852 J·uego de porta-vasos 31 

Porta-vasos 

6.852 5.542 porta-lápices 5 

Los diámetros especificados fueron obtenidos de las esti 

maciones obtenidas por medio de los cálculos efectuados 

por el programa. 

Se aclara que los rendimientos podrían variar dependiendo 
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de los productos a fabric~r, de las variaciones en lon-
, 

gitud de los productos Y de la distribuci6n que se haga 

de la caña. 
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A. ESTH1ACION DE LA VARIACION DE DIAMETROS 

DE LA DENDROCALAMUS ASPER 

Con el propósito de conocer los diferentes diámetros dis 

ponibles para la especie Dendrocalamus asper, se procedió 

a obtener una muestra de las dimensiones Y espesores de 

cañas de esa especie para estimar las variaciones de diá 

metros en toda la caña. 

Estos datos sirvieron para elaborar un programa de comp~ 

tadora por medio del cual se hizo el cálculo de las varia 

ciones (ver Programa en Anexo 
22 ) 1 este programa puede 

ser usado para efectuar el mismo cálculo para cualquier 

especie de bambú. 

Los resultados obtenidos son mostrados en el reporte 

La información aparece dando datos desde lti base de la 

caña. (Ver figura 1, página siguiente). 

Los datos que sirvieron,de entrada para obtener el cálcu 

10 fueron los siguientes promedios: 

_ Longitud promedio de las cañas 

_ Longitud de entrenudos 

_ Diámetro de la base 

Diámetro del extremo superior 

_ Diámetro a 3 metros de altura tomando como punto 

de referencia la base 

_ Espesores en los 3 diámetros antes especificados 



) 

J ,. 
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SEGMENTO DE CA~A DE BAMBU 

Difuretro; 

ro) 
~/ 

longitud de entrenudos 

(DJ 
, --espesor 

I 
1 

---_ .. ~.>. 

I 

FIGURA l· 

i:. 
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Nümero promedio de entrenudos 

Luego tomando como base estos datos se obtuvieron los re-

sultados s~~uientes: 

Nümero promedio de entrenudos 

_ Longitud promedio de entrenudos 

_ Di§metro en ambos extremos de cada entrenudo 

_ Espesores de las paredes de cada entrenudo 

Los resultado's obtenidos son datos promedios de la muestra 

tomada. 

. 
El programa elaborado está orientado a efectuar los'mismos 

cálculos para cualquier 'especie de bambú. 

EXPLICACION DEL CONTENIDO DEL REPORTE 

Entrenudo 1 

Diámetro 
lnic. 

= 

= 

Di§metro final= 

Es el que se encuentra en' la base de la 

caña, o sea lo que está en contacto con 

el suelo. 

Es el diámetro estimado en el extremo 

más ancho del entrenudo. 

Es el diámetro estimado en el extremo 

más anqosto del entrenudo. 

Espesor inicial = Espesor del entrenudo en el di!metro 

inicial 

Espesor final = Espesor del entrenudo en el di~tro final. 
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VARIEDAD: DENDROCl\Ll\MUS l\SPER 

LONGITUD PROMEDIO DE ENTRENUDO: 51.4 CMS. 

TODOS LOS VALORES SERAN EN CENTIME'I'ROS 

ENTRENUDO DIAM.INIC. DIAM. FIN. ESPESOR INIC. ESPESOR FIN. 

1 17.000 16.673 3.000 2.937 

2 16.673 16.346 2.937 2.874 

3 16.346 16.018 2.874 2.812 

4 16.018 15.691 2.812 2.749 

5 15.691 . 15.364 2.749 2.686 

6 15.364 15.037 2.686 2.623 

7 15.037 14.709 2.623 2.560 

8 14.709 14.382 2.560 2.497 

9 14.382 14.055 2.497 2.435 

10 14.055 13.728 2.435 2.372 

11 13.728 13.400 2.372 2.309 

12 13.400 13.073 2.309 2.246 

13 13.073 12.746 2.246 2.183 

14 12.746 12.419 2.183 2.120 

15 12.419 12.091 2.120 2.058 

16 12.091 11. 764 2.058 1.995 

17 11.764 11. 11 37 1. 995 1. 932 

18 11.437 11.110 1. 932 1. 869 

19 11.110 10.782 1. 869 1. 806 

.20 10.782 10.455 1. 806 1. 744 

21 10.455 10.128 1. 744 1. 681 

22 10.128 9.801 1. 681 1. 618 

23 9.801 9.473 1. 618 1. 555 

24 9.473 9.146 1. 555 1. 492 

25 9.146 8.819 1.. 492 1.429 

26 8.819 8.492 1. 429 1. 367 

27 8.492 8.164 1. 367 1.304 

28 8.164 7.837 1. 304 1. 241 

29 7.837 7.510 1. 241 1.178 

30 7.S10 '7. Hll 1.1.78 1.115 

31 7.183 6.855 1.115 1.053 

32 6.855 6.528 1. 053 0.990 

33 6.528 6.201 0.990 0.927 

34 6.201 5.874 0.927 0.864 

35 :>.874 5.546 0.864 0.801 
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4.4 ESTlMACION DE LA DEMANDA DEL NERCADO DE 

ARTESANIAS DE BAMBU 

Con el objeto de conocer la aceptación que podrían tener las 

artesanías de bambú a nivel naciona.l, se elaboró una encue.§.. 

ta (ver Anexo N°l~) que fU2 pasada en los mercados princi­

pales de venta de las misffiils. Esta fue acompañada de dife­

rentes fotografías de artescinías, con el objeto de que los 

posibles clientes se formaran una idea de la diversidad de 

productos q~e podrian ser elaborados de bambó. 

Para efectos de cuantificar la demand~ de cada producto, 

se tomó como criterio trabajar aquellos cuia demanda tot~l 

excediera a 500 productos por 'año, dando los siguientes re 

sul tados: " 

NOMBRE DEL PRODUC'rO C/\N'rIDAD DEMANDADA 

Juego de porta-vasos 2,880 

porta-lápices/porta-papeles 1,080 

Florero de anillos 1,080 

porta-15pices 600 

Juego de te 720 

Contenedor multi usos 1,OBO 

Tazón grande 1,440 

Taz6n pequeño 1,800 

Florero de diferentes di5mctro~ 2,160 



-------- ----
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Los dibujos de los productoo se encuentran en Pág. 311. 

Al hacer los cálculos de requerimiento de cafia para los 

productos demandados por el mercudo, se obtuvieron los si 

guientes resultados anuales: 

PRODUCTOS PARTES/CAf3AS 

Juego de porta-vasos 
I 

93 , 

Porta-lápices/porta-papeles 72 

Florero de anillos 1,080 

Porta-lápices 40 

Juego de te . 300 

Contenedor multi usos 98 

'l'az6n' grande 480 

Taz6n pequeño 600 

Florero .de dif. diámetro 720 

De este cuadro podemos ver que el número máximo de cañas 

que utilizaríamos al año es de 1,080, y que los demás pro 

duetos se obtienen de partes de este mismo número de ca-

ñas •. Sin embargo aún así no se utilizan totalmente las 

1,080 cafias enteras, quedando un margen grande de pedazos 

de cañas de diferentes diámetros que no se utilizará~. 
-

También se sacaron los cálculos de Horas-máquina a utili-

zar y se obtuvo u~ promedio de 2 horas diarias al afio, 

por lo que no resulta rcntublc hacer una invcrsi6n (ver 

cálculos en anexos). 

~ _. - , .............. ) 

ij ~~~IlJQ)tr[E©A (~~1Nl1~Al I 
\ iiJt1ü'C1118OU@!/\@ SQ m .. 1"l~Iii,W~Cj8_, 

---------- ------
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Por estas razones mencionudas, se tom6 la docisi6n de 

producir con m6dulos defillidos de caffas., partiendo del 

rendimiento total de la caria, para minimizar el despeE.. 

dicio de ésta. 

Para el es~udio se tomaron módulos de 1,000 y 1,500 ca 

ñas anuales, para producir artesanías. 

Con estos módulos podría cubrirse la demanda nacional, 

destinando el excedente de artesanías a exportación. 

Los rendimientos en estos módulos son los siguientes: 

A. CUADRO DE REND!MIEN'l'OS ESPERADOS SEGUN MODULOS 

ESPECIE: DENDn.OCALAMUS ASPER 

PRODUCTO 

- Contenedor Multi usos 

- Picheles para te 

- Florero de dif. diám8tros 

- Taz6n grande 

- Florero de anillos 

- Tazón pequeño 

- Vasitos para te 

Sobrantes 

- Porta lápices/porta-pape­
les 

--Juego de porta-vasos 

- Porta-lápices 

BASE (CAt\1AS) 
1,000 

11,000 

6,000 

3,000 

3,000 

1,000 

2,000 

4,000 

15,000 

31,000 

5,000 

1,500 

16,500 

9,000 

4,500 

4,500 

1,500 

3,000 

6,000 

22,500 

46,500 

7,500 
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B. INFORMACION UTILIZADA PARA PLANIFICAR LA PRODUCCION 

Se han efectuado los cálculos de la producción en base a los 

m6dulos siguientes: 

- Satisfacci6n de la demanda actual 

- Base 1,000 cañas 

- Base 1,500 cañas 

Para el cálculo de la producción p~ra los diferentes módulos 

se tom6 el siguiente criterio: 

Que para los casos de los módulos Base 1,000 cañas y 1,500 

cañas,. las cantidades de los diferentes productos que se 

obtuviera"n de las 1,OGO (ó 1,500) cañas sería la demanda 

de cada uno de ellos. 

Informaci6n empleada: 

La información necesaria para efectuar el cálculo de la pro 

ducci6n es la !!'i, 

Venta. de producto o s e 

«20 200 ) g ef a 

que produce 

despe:rrd io e 

se hizo cada to 1. 

emplog 

P:rroducto 

Venta. 

lHora.s 

Contenedor Mult1.usos 

110 000 

t jo en el 

% en la 

s 

la 

ión 

20 200 

final g lo 5% 

o en 

planta y 

e 



Contenedores Mult./hora = 

Contenedores a fabricar/hora 

98 

11,000 

2,200 
::: 5 Cont./hora 

Considerando que en la inspección final se espera se recha­

cen el 1.5% de las unidades que llegan, se tiene: 

5 x 0.015::: 0.075cont. rechazados/hora 

5 + 0.075 = 5.075 cont./hora 

Estos datos serviran de entrada para efectuar el calculo de 

la producci6n para cada una de las artesanías a fabricar, 

para lograr obtener datos como: 

_ produc6ión requerida 

- Base para planear 
Número te6rico y real de maquinas 

- Número de operarios 

Los calculos para obtener los datos anteriores se hacen de 

la siguiente manera: 

Producto: Contenedor Multiusos 

Operación 2: Tornear 

Para esta operación se tiene una producción buena de entrada 

de 5.075 contenedores buenos por hora, con este dato puede 

obtcnnr.Hc ln proc1ücc:i6n rüqllf>r:lt"ln íHI'f: 

T ,,-_,_, ........ --~., .. " ..... 

% de desperdicio asignado a la operación = "2% 

Contenedores buenos/hora ; 5.075 

Producción requerida ::: 
Contenedores buenos/hora 

1 - % de desperdicio,en la 
operación 
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Prod. req. 5.075 = 0.98 = 5.179 contenedores req./hora 

Si la planta va a trabajar a un 80% de eficiencia debe obte 

nerse la base para planear y mano de obra as1: 

Datos necesarios: 

Eficiencia = 80% 

Producción requerida: 5.179 

Base para planear = Producción requerida 

0.80 

DaBe para planear 

De la Hoja de Ruta se sabe el tiempo en que se realiza cada 

operación, conociendo esto se puede obtener cuantas piezas 

se hacen en una hora de la siguiente manera: 

1 = 59.88 piezas por hora 
0.0167 

Para saber cuántas 'máquinas se van a utilizar para efectuar 

esa operación para los contenedores planeados por hora se 

hace el, siguiente cálculo: 

Datos necesarios: 

Base para planear = 6.474 contenedores/hora 

Piezas por hora = 59.88 

N° ta6rico de máquinas requeridas ~ 
6.474 = 0.11 máquinas 

59.88 



CUADl\O N° 8 

LISTA DE PRODUCTOS A FABRICAR 

Especie: De.n.drocálamus Asper 

?RODUCTO: ARTESANIAS DE BAMBU 

X" DESCRIPCION DIBUJO 
CANTIDAD MATERIA PRIMA OBSERVACIONES 

PA-:uE N° 

Juego de porta-vasos 1 4 Caña. de bambú (ver. dimensiones en dibujos) 

Porta lápices y porta papel 2 1 11 " 

Florero con anillos 3 1 ti n 

Juego de te 4 1 11 t' 

Contenedor multiusos 5 1 " " 

Tazón Grande 6 1 11 ti 

. Tazó? Pequeño 7 1 " ti 

" Florero (Dif.diámetros 8 1 ti " ., 

ji .. rl 
- --- --~--_. __ ._---------_._--- ----------- -- --- ---- ----------------,-

-' 
. 

! 

J 
i 
I 
i 
I 

I 
I 

'-" o 
o 



PRODUCTO: ARTESANIAS DE B~1BU 

N° . DESCRIPCION POR UNIDAD PARIE 

Lija 1/6 pliego 

Barniz ~/84 ga16n 

Pegamep.to 1/128 ga16n 

Preservante 10 gramos 

Pinceles 3 

Pintura de aceite 1/128 

Caña de bambú 

CUADRO N° 9 

LISTA DE PARTES 

(A COMPRAR) 

ESPECIFICACION. 

Para madera 

Para madera 

Para madera 

- ----------- --------

OBSERVACIONES 

Pequeños 

de color 

Seccionada en 3 partes 

(Especie: Dendrocálamus 

Asper) • 

1-" 
q 
H 
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CUADRO N° 10 . 

RESUMEN DE HORAS-MAQUINA/DIA 

(SEGUN DEMANDA) 

PRODUC'l'O SrETUU\ 
'1.0I{NO 

r,TRRPJ\ CE'PTJ .. T.J\ 
CINTA CIRCUL. OORA-

Taz6n Grande 0.04 0.11 

Taz6n Pequeño 0.05 0.18 

Contenedor Multiusos ·0.01 0.08 

Pichel de juego de te '0.20 0.06 

Porta palillos de dientes 0.01 0.07 

Vasitos para te 0.06 0.33 

·:porta vasos 0.30 0.15 0.18 

Florero de anillos 0.03 0.09 

Contenedor de porta 
vasos '0.08 0.04 0.05 

F:Loreros 0.03 0.17 

Porta . lapices 0.03 0.14 0.01 

Porta lápices y 0.03 . 0.01 0.02 porta papeles 

TOTALES/MAQ. 0.87 1.23 0.20 0.26 

'IUI'AL HORAS-MAQUINA = 2.56 



- -~~--------
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CUADRO N° 11 

RESUMEN HORAS-MAQUI,NA 

REQUERIDAS EN UN DIA 

BASE: 1,000 CANAS 

PRODUCTO SIERRA 'roRNO .. '. . . . .. , DEClN'.CA 

Taz6n Grande 0.08~ 0.24 

Tazón Pequeño 0.05 0.16 

Contenedor Multiuso 0.14 0.86 

Pichel'de Te 0.23 0.48 . 
Vasito de Te 0.32 1.89 

Florero de anillos 0.03 0.08 

Portavasos 3.27 -
Contenedor de 
Porta vasos 0.82 -
Porta Lápiz 0.26 1.18 

Florero 0.04 . 0.24 

Porta Papel y 
Porta Lápiz 0.58 -

rorAL TTORl\S-Ml\OOINA 5.82 5.:1.3 

'IOTAL HORAS-MACUJNA 16.42 

SIERRA CEPIIJ:A 
.CIRCOI.AR . ,DORA-

- -
- -
- -
- -
- -
- ., -

1.65 1.96 

0.41 0.49 

- 0.08 

- -

0.40 0.48 

2.46 3.01 
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RESUMEN DE HORAS-MAQUINA REQUERIDAS 

EN UNDIA 

BASE: 1,500 CAÑAS 

PRODUCTO SIERRZ' ... 'l'ORNO SIERRA 
DE CINTA CIRCULAR 

Tazón Grande 0.12 0.36 -
Taz6n Pequeñ.o 0.08 0.24 -
Contenedor Mul tiusos 0.22 1.30 -. 
Pichel (juego de te) 0.35 0.72 -
Vasos para te 0.08 2.83 -
Cont. de Porta vasos 1.23 - 0.62 

Florero diferentes 
0.06 0.35 diánetros -

Porta lápices 0.39 1. 77 -
Porta lápices-Porta 
papeles 1.1617 - 0.90 

Florero de anillos 0.04 0.12 -
Porta vasos 4.90 - 2.48 

I 
TOTAL HORAS-MAQUINA 9.03 ' 7.68 4.00 

TOrAL GENERAL 25.59 
. 

CEPI-
LLAOORA 

-
-
-
-
-

0.74 

-

0.12 

1.07 

-
2.95 

4.88 
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CUADRO N° 13 

AJUSTE DE ~QUINARIA y PERSONAL PARA EL 

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 

(SEGUN DEMANDA) 

N° DE MAQUINA 
N°, DE OPERARIOS SECCIONES 

Teórico Real 

Corte· 

Sierra de cinta A 1 1 1 1 U."LJ.. J ..L 

Sierra circular 0.03 1 1 

Torneado 

Torno 0.16 1 1 

Cepillado 

Cepilladora O ~ 03· 1 1 

Preservado 2 

Ensamblado y 4 
Acabado· 

Almacenaje 1 

TOTAL 4 11· 
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CUADRO N° 14 

AJUSTE DE MAQUINARIA Y PERSONAL PARA EL 

DEPARrrAMEN'l\O DE PRODUCCION 

BASE: 1,000 CA~AS 

SECCIONES N° DE MAQUINAS N° DE 

'l'EORICO REAL OPERARIOS 

Corte 

Sierra de cinta' 0.73 1 1 

Sierra circular 0.31 1 1 

Torneado' 

Torno 0.64 1 1 

Cepillado 

',' 

Cepilladora 0.38 1 l' 

Preservado 2 

Ensamblado 4, 

Acabado y almace 

naje 1-

, TOTAL 4 11 



- ---rOT--

CUADRO N° 15 

AJUSTE DE MAQUINARIA Y PERSONAL PARA EL 

DEPARTA~mNTO DE PRODUCCION 

SECCIONES 

Corte 

Sierra de cinta • 

Sierra circular 

Torneado 

Torno 

Cepillado 

Cepilladora 

Preservado' 

Ensamblado y aca 
bado 

Almacenaje 

TOTAL 

BASE: 1,500 CAÑAS 

N° DE MAQUINAS 

TEORICO REAL 

1.13 

0.50 

O.9b 

0.61 

1 

1 

1 

4 

N° DE 
OPERARIOS 

1 

1 

1 

1 

2 

6 

12 
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4 • 5 1 MPOR'l'ANC 1 1\ DEL CA T lel) [lO n g MA'1'¡';H1AL GS y 

PRODUCTO TERMINADO EN INVENTARIO 

El control de existencias es una de las actividades de los 

negocios más completa y de mayor alcance. Constituye el pu~ 

to focal de muchos intereses y consideraciones aparentemente 

en contra posici6n en mayor o menor escala. Su planifica­

ci6n y ejecuci6n envuelve la participaci6n de la mayoría de 

los sectores de un negocio, esto es ventas, compras, finan­

zas y contabilidad. 

Con el prop6sito de llevar un buen control de las existen­

cias para una mejor satisfacción de los clientes e·n base a 

los productos que estos demanden y para que en un momento da 

do la empresa no se quede sin existencias se efectu6 un cálcu 

lo de materias primas; materiales y producto. terminado para 

tres semanas, éste incluye una semana do colch6~ y 2 semanas 

de inventario. 

Las existencias a controlar son las siguientes: 

Materias Primas: Esta clase comprende los artículos ad­

quiridos por la empresa en forma.tal 

que necesita una ulterior elaboración 

para 'transformarlos en un producto te~ 

minado (ver lista de partes a comprar, 

Pág. 101). 

Producto Terminado: Incluye los que est~n listos para la 

venta. Pueden estar en las bodegas de 

producto terminado (ver lista de produc 

tos a· fabricar, pág~ ioo~. 

Los cálculos fueron efectuados para conocer el inventario de 

producto terminado, materia prima y materiales, considerando 

los estimncioncB para la satiAfnccf6n rlo In demanda, pura 
1,000 C!i'liit\ll Y J.ldl'il 1, r,OO (';11\;\ 11. 



~' 

l 
1 , 

"'1 l .. : • 

109 

A. ESTlMACION DE P.TfRHlNAOO, EN INVENTARIO 

EN BASE A LA DEMANDA DE CADA PRODUCTO 

El calculo se hace usando la iórmula siguiente: 

8 horas 
piezas buenas/hora x 

1 dfa 

Taz6n grande ::; 0.66, x 8 x 5.5 

Tazón pequeño ::; 0.83 x 8 x 5.5 

Conten,edor 
Multiuso s :;:: .0.50 x 132 

pichel" :::: 0.33 x 132 

Vasitos para 
te ::: 1.99 x 132 

Contenedor ,de 
Porta vasOS == 1. 33 x 132 

porta vasoS ::; 5.32 x 132 

Florero ::; 0.99 x 132 

porta lápices == 0.28 x 132 

porta lápices ::; 0.49 .. 132 
Y porta papeles 

5.5 dfas 

1 semana 

x 3 ::; 

x 3 :;:: 

== 

:::: 

== 

== 

== 

::: 

::: 

== 

x 3 semanas 

87.12 ~, 88 

109.56 !::! 110 

66.0 , !::! 66 

43.56, !::! 44 

262.68 !::! 263 

175. 56" !::! 176 

702.24 C! 703 

131.604 !::! 132 

36.9 6 !::! 37 

65.736 !::! 66 
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B. ESTlMACION DE PRODUCTO TERMINADO EN INVENTARIO 

BASE 1,000 CA~AS 

El cálculo se obtiene así: 

Pi.ezas buenas/hora 8 horas 5.5 días 3 x x x semanas 
1 d:ía 1 semana 

Taz6n Grande: 

1. 3841 x 8 x 5.5' x 3 = 182.16 c= 183 

Taz6n Pequeño: 

0·92 x 8 x 5.5 x 3 = 121.44 c= 122 

Contenedor Multiusos: 

5.07 x 8 x 5.5 x 3 = 669. 34 ~ 670 
, -

Pichel de juego de te: 

2.77 x 8 x 5.5 x 3 == 365.64 c= 366 

Vasitos para te: 

11.07' x 8 x 5.5 x 3 = 1461. 24 ~ 1462 

Contenedor de Porta vasos: 

14.30. x 8 x 5.5 x 3 == 1887 •. CO ~ 1888 
.' 

Portavasos: 

57.2 x 8 x 5.5 x 3 .- 7551. 72 e; 7552 

Florero: 

1. 38 - x 8 x 5.5 x 3 == 182. 16 ~ 183 

Porta lápices: 

2.31 x 8 x 5.5 x 3 == 304.92. ~ 305 
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porta lápices' Y porta papel: 
f 

13.84 x 8 x 5.5 x 3 ::= 1826.88 ~ 1827 

Florero de anillos: 

0~46 }{ 8 x 5.5 }{ 3 ::: 60.'.72 ~ 61 

. 

... 
1 ¡ 

I 
'1 

u. 
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C. ESTlMACION DE P.1'Effi·1INAJX) EN INVENTARIO 

BASE: 1,500 CA~AS 

El cálculo se obtiene de: 

8 horas 5.5 días Piezas buenas/hora x x x 3 semanas 

Tazón grande == 2.08 

Tazón pequeño ::::: .1. 38 

Contenedor 
Multiusos == 7.61 

Pichel para 
juego de te = 4.15 

Vasitos para 
te :::;; 16.61 

Contenedor 
de porta vasos = 21. 45 

Porta vasoS. == 85.81 

Florero = 2. 08 

Porta lápices ::::: 3.46 

Porta lápices' 10.38 
Y porta papeles -

Florero de anillos= 0.69. 

1 día 1 semana 

x 8 x 5.5 x 3 = 274.56 tazones 
grandes 

275 

x 8 x 5.5 x 3 ::::: 182.16 !::! 183 

x 8 x 5.5 x 3 = 1004.'52 !::! 1005 

x 8 x 5.5 x 3 ::::: 548.8 ~. 549 

: 
x 8 x 5.5 x 3= 2192.52 !::! 2193 

x 8 x 5.5 x 3= 2831.48 !::! 2832 

x 8 x 5.5 x3= 11327. 25 !::! 11328 

x 8 x 5.5 x 3 ::::: 274. 56 !::! 275' 

x 8 x 5.5 x 3 - . 456. 7.2 ':::! 457 

x 8 x 5.5 x 3 :::: 137 O .1Q !::! 1371 

x 8 x 5.5 x 3 = 91.08. !::! 92 
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D. ESTI~~CION DE CALCULO DE MATERIAS PRIMAS Y 

MATERIALES EN INVENTARIO PAP~ 
SATISFACER LA DEMANDA 

CANA 

Tazones grandes por caña 

Tazones/hora 

Tazones req./3 sem. 

Cañas req./3 sem. 

Tazones pequeños por 

Taz. peq./hora 

~ Tazones req. /3 sem. 

Cañas req./3 sem. 
, 

Contenedor multiusos 

Cont. mult./hora 

Cont •. req. /3 sem. 

Cañas req./3 sem. 

cana 

Pichel para juego de te 

Picheles/hora 

Picheles req./3 sem. 

Cañas req./3 sem. 

Vasitos para te, 

Vasitos/hora 

Vasitos req./3 sem. 
Cañas ,req./3 sem. 

, 3 'tazones 

0.66 

87.1'2' 

29.04 

2 

0.83 ' 

109.56 

54.78 

11 

0.50 

66.00 

6.00 

6 

0.33 

4356 

7. 26 

4 . 

1. 99 

262.68 

65.67 

. ... 



1 ", .. 

, " 

- ~ . ... 

. " 

" 

0, t'.; .• 

, " 

", : .. 

.... 
rr:!' . 

¡ .. :.. -' 

.? •. 

N, '1,1 

. ; 

,"r 

" ' 

Florero de anillos por caña 

Florero anillo/hora 
Florero anillos req./hora 

Cañas req./3 sem. 

I 

Florero dif. diámetros por caña 
Floreros/hora 

Florero req./hora 
Cañas req./3 sem. 

Porta lapices y porta papeles, 
Porta lapo ,y Porta pap./hora 
Porta lapo y Porta pap./3 
Cañas req./3 sem. 

Porta vasos por caña 

Porta vasos/hora ' 
Porta vasos req./3'sem. 
Cañas req./3 sem. 

sem. 

Contenedor de portavasos por caña 
Cont. de portavasos/hora, 

Cont. Port. req. 3/semanas 
Cañas req./3 sem • 

Porta lápices por caña 

Porta, lapices/hora 

Porta lápices req. 3 sem. 
Cañas req./3 sem. ' 

1 

O. 49 

65.74: 

65.7'4' 

3 " 

0.99 

131.60·, 
43.87 ~ 

15 

0.49 

65.74 

4.38 

124 

5.'32 

702.24 

5.66 

31 
1. 33 

175.43 

5.66 

5 

0.28' 

36.5G 
7.31 ' , 

El estimado de cañas que se deben tener en 3 semanas varía 

desde 5 hasta 66'cañas aproximadamente. 
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Barniz' 

Ga16n por produc~o 
, 

Ga16n req/hora 
i Galón req./3 sem. 

pegamento 

Galón/producto 
Galón req./hora 
Galón req./3 sem~ 

preservante 

Gramos/producto 

Gramos req./hora 

Gramos req./3 sem. 

pintura de aceite 

Galón/producto 

Galón/hora 
Galón req./3 sem. 

115 

0.016 
0.015G .X .12.73 '",.:'=. 0.199 

:::: 26.21: 

0.0078 

0.099 ' 
, .. 

== 13.11 .. 

10 

127.34 

16808.88 
16808.88 

453 gr/Lb. 

0.0078 

O. 09~ 

13.11 

:::: 37.11 
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E. ESTlMACION DE CALCULO DE MATERIAS PRIMAS Y 

.~ 
MATERIALES EN INVENTARIO 

BASE: 1,000 CA~AS 

CAÑA: 

. Tazones grandes por caña 

Tazones por hora 

Tazones· req./3 sem. 

Cañas req./3 sem. 

Taz6n pequeño 

Tazones por hora . 

Tazones req./3 sem. 

Cañas req./3 sem. 

CALCULO DE MATERIALES 

Barniz 

Gli'i6n/producto 
Galón· requerido/hora 
Galón requer~dó/3 sem. 

Pegamento 

Galón/producto 
Galón req./hora 
Galón req./3 sem. 

0.015 

1. 61 

212.19 

0.007 

0.80 

106.09 

3 tazones 

1.38 

2 

182.70 

60~9 

0.92 .. 

121.79 

60.9 
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, ..' . 
: " ",. • d . 

, .' ~. 

1' ... ; '" 

:.''; ...... 

Preservante 

Gramos/producto 

Gramos req./hora 

Qriintales req./3 sem. 

, 
Pintura 

Ga16ti/producto 
Galón req./hora 

10 gr . . 

1028~8 grs. 

3 quintales 

0.80 

106.09 
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F. ESTIMACION pE CALCULO PE MATERIAS PRIMAS Y 
MATERIALES EN INVENTARIO 

BASE: 1,500 C~AS 

CA'&A -
Tazones grandes por caña 

Tazones por hora 
Tazones req./3semanas 

Cañas req./3 sem. 

Tazones ,pequeñoS por caña 

Tazones por hora 
Tazones req./3 sem. 

Cañas req./3sem.' 

contenedor roultiUSOS por caña 

contenedores/ho~a 
Cont. en 3 semanas 
Caña r·eq. /3 semanas 

Pichel para juego de te 

Pichel/hora 
pichel en 3 semanas 

3 taZones. 

2.08 . 

274 "04 

91. 34 

2 

1.38· 

182.72 

'. 91.35 

11 

7.61. 
1004.85 

91.35 

6 

4.15 

.548.10 

91. 35 

Cañas req./3 semanas 

E~ total de cañas estimado que se debe tener para 3 serna 

nas es de 92 cañaS. 

CALCULO DE MATERIALES 

Barniz 
Cn16n/proüucto 
Ca161'\ roq. /h(')1:'1'\ 

Ga16n req./hora 

O.OlS6 
0.0\56 x 355.72-2 

320.65 
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Pegamento 

Ga16n/producto 

Galón req./hora 

-Galón req./3 semanas 

Preservan te 

Gramos/producto 

Gramos/hora 

Gramos req./3 sero. 

Pintura de aceite 

Ga16n/producto 

Ga16n/hora 
Ga16n 3 'sero. 

119 

== 

0.008-

.1.209 

159.59 

10 

1550.2 

240312 

240312 gramos 

453 gr./lb. 

= 530.49 Lbs. 

== 5.3049 qq. 

0.0078 

1. 211 

159.86 
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CUADRO N° 16 

CALCULO DE PRODUCTO TERMINADO EN INVENTARIO 

'SEGUN DEMANDA 

PRODUCTO PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION 

BUENA/HORA BUENA/DIA 1 3 
SEM1\NA SEMZ\NAS 

Tazón grande 0.66 5.28, 29.04 87.12 

Tazón pequeño 0.83 6.64 36.52 109.56 , 

contenedor Múltiusos 0.50 4.00 2'2.00 6, • 00 

Pichel para juego 
de te 0.33 \2.64 14. 52 43.56 
Vasitos para te 1.99 15.92 87.56 262.68 

Florero de anillos 0.49 3.92' 21.56 64.60 ' 

Porta vasos . S.32 42.!:í6 234.08 702.24 

contenedor porta 1.33 10.64 58.52 175.56 vasos 

Florero de diferentes 0.99 7.92 ' 43.:;6 130.68 , diámetros 

Porta lápices y porta 0.49 3.92' 21.56 65.68 papeles 

Porta lápices 0.28 ' 2.24 12. 32 36.,96 

'IOTALES 13.21 105.68 581. 24 1744.72 
-, 
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CUADRO N° 17 

CALCULO DE PRODUCTO TEID1INADO EN INyENTARIO 

"BASE: 1,000 CA~AS 

PRODUcro PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION 

BUENA/HORA BUENA/bIA 1 semana 3 semanas 

Taz6n Grande 1.38 11.04 60~72 182.16 

Taz6n Pequeño 0.92 7.36 40.48 121.44 

Contenedor Multiusos 5.08 40.64 223.52 670.56 

Pichel de juego de te 2.77 22.16 121.88 365.64 . 
Vasitos para te 11.07 88.56 487.08 1461.24 

Contenedor de ¡;:orta 
vasos 14.30 114.40 629.20 1887.60 

Porta vasos 57.21 457.68 2517.24 7551. 72 

Florero 0.46 3.68 20.30 60.90 

Porta lápices 2.31 18.48 101.64 304.92 

Porta lápiz y I 
¡;:orta" papel 6.92 55.36 304.48 913.44 

Florero de anillo 0.46 3.68 20.24 60.72 

'roTALES 102.88 823.04 4526.78 13580.34 
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. CUADRO N° 18 

CALCULO DE PRODUCTO TERMINADO EN INVENTARIO 

BASE: 1,500 CAflAS 

Imn= PRODUCC. PRODuCCION PRODUCCION 
BUENA/HORA BtJENA¡bIA 

1 sEniana 3 sananas 

Tazón Grande 2.08 16.64 91.52 274.56 

Tazón Pequeño 1.38 11.04 60.72 182.16 

Contenedor Multiusos 7.61 60.88 334:84 1004.52 

Pichel para juego de te 4.15 33.22 182.60 547.80 
. 

Contenedor de Porta 
vasos 21.45 171.60 943.80 2831.40 

Florero diferentes 
diámetros 2.08 16.64 91.52 274.56 

Porta lápices 3.46 27.68 152.24 456.72 

Porta. lápices y 
porta papeles 10.38 83.04 456.72 1370.16 -
Vasitos para te 16.61 132.88 730.84 2192.52 

Florero de anillos 0.69 5.52 30.36 91.08 

Porta vasos 85.81 686.48 3775.64 11326.92 

TOTALES 155.70 1245.62 6850.80 20552.40 
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G. HOJA DE AN1\LISrS DE ALMACENAJE 

Esta hoja muestra todos los materiales que forman parte 

del'pr~ducto Y las'diferentes espe9ificaciones de como 

se encuentran en el 'mercado. 

Se muestran las cantidades de cada uno de los materiales 

para 2, 3 Y 4 se,manas I también' se especifica el vehículo 

en el que ... ,.~ ..... 
va.u a ser transportados,los materiales a la 

planta. 

.-'Por otra parte se especifican las áreas requeridas para 

cada material o producto terminado. 

Estos datos-son La base, para definir las áreas de bode-

, gas de Materia Prima y Producto Terminado. 
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H. METonos DE l\JJMACENAHTENTO y MANBJO DE MATERIALES 

El movimiento de materiales y nI triJslndo y almacenamiento 

de materiales mediante el menor costo ,posible utilizando 

'adecuados m~todos y equipos tambi~~ se considera que absor 

be a ,veces un buen porcentaje del valor del trabajo, por 

estas razones habrg que ponerle mucha atenci6n. 

Tomarido en consideraci6n los ma~eriales que manejará la em 

presa, se plane~ utilizar el siguiente equipo: 

Carretilla utilizada para trasladar las cafias desde Recibo 

hasta la Secci6n de Preservado y de ésta qacia la planta. 

Carret6n utilizad¿ para transportar las partes en proceso 

,de una secci6n a otra. 

Plataforma utilizada para trasladar producto terminado en 

cajas hasta el Despachó'y los materiales desde Recibo has­

ta Bodega de Materia Prima. 

En cuanto al almacenamiento de los materiales y del produ~1 

.to terminado, fue necesario considerar no tener procesal 
-/ 

do en la Planta Producto Terminado o materiales en cantida1 
mayox: a un - inventario del de la producci.6n de '3 semanas. 

I 
Para el almacenamiento de materias primas y producto term~ 
nado serán utilizados estnlltcD que permitir~n almacenar 0E 
denadamente lOH mate~iale~ I 

• 
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GERENCIA GENERAL 

Sus funciones consisten en organizar, dirigir, coordi 

nar y controlar las diferentes actividadeR de los De-

partamEmtos de Venta I Producción t. Contabilidad, Admi­

nistrativos y Financieros. Estará a la expectat~va 

de la elaboración de nuev9s productos y buscará nuevos 

mercados de exportaci6n para las artesan!as. Prevee 

el dinero necesario para las operaciones. 

VEN'l'l\S 

Este departamento es el encargado de promover la venta 

de los producto~ de l~ empresa. Estudiará los infor-

mes-de los vendedores Bubre los productos de la compe-

tencia, comportamiento ~o los productos de-esta empre-
-

sa y cumplirá las metas d<:~ ventas. 

PRODUCCION 

Este tiene la función de llevar a cabo 10 que se ha 

planificado y elabora ] a progra.maci6n" de lo que se va 

a producir. Deberá tener en buen funcionamiento la roa 

quinaria y cooidinará al personal en las actividades 

del Departamento. Vigila la ejecuci6n ~ronta ~ exacta 

de las actividades así como ·tmnbién la calidad del pr9. 

dueto. 

CONTABILIDAD 

"Representa la func!6n de coordinar la parte contable 
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, 

de la empresa.- Bn é 1. ;>(~- (1btCHI..1i"clll los costos necess 

rioa de materia prinla y to~os los dem5~ para elaborar 

las artesanLls y sar.H~r ~3 1. 1 a (~llIpl'esa tiene un presu-

puesto adecuado. 

Pl;:HSONAL 

A. Gerencia Gen6ral: 

Gerente General 

B. Ventas 

Vendedores 

C. Contabilidqd 

Contador General 

D. Producción 

Jefe de Departam(~l1to 

E. Secci6n de Preservado 

Operarios 

F. Sección de Corte 

Operarios 

G. Secci6n de Torn6 

Operarios 

Operarios 

Operarios_ 
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J. PERSONAL DE LA EMPRESA EL BAMBU 

TITULO DE PUESTO 

Gerente General 

Contador General 

Vendedor 

Jefe de producci6n 

Operarios 

Encargado de Recibo Y Despacho 

Ordenanzas (Oficínas varias) 

Vigilante 

Total de personal 

N° DE 
PERSONAS 

1 

1 

2 

1 

B 

1 

2 

2 

18 
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K PLANEAMIEN'l'O DE LAS AREAS DE RECIBO I ALMACENAMIEN'1'Q y 

DESPACHO 

En esta Sección se tratarán aquellos factores que inciden 

en las áreas de actividad concernientes al manejo de mate 

ria prima y materiales. Dichas áreas se pueden clasifi­

car en: 

Recibo: 

Que es la actividad concerniente al recibo ordenado de to 

dos los materiales que entran a la planta y la disposición 

apropiada de las varias f~nciones requeridas para el reci 

bo de esos artículos, esto incluye:-

a) Descargar los materiales de los equipos de transporte 

b) Identificación y selección de los materiales 

c) Llevar estos materiales a su destino 

Almacenamiento: 

Que es la actividad concerniente a la conservación ordena 

da de todos los materiales én"la planta, previo a su uso, 

tiene por objeto guardar, ordenar y distribuir los mate­

riales antes y durante las operaciones de producción; así 

como también la guarda y custodia de los productos termi­

nados. 

Despacho: 

Que es la actividad que está relacionada con la selección 
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de stock para llenar 6rdenes y la preparaci6n para ser 

despachados y su carga a los vehículos de. transporte. 

Las Areas de Servicio se han dividido en tre's catego­

rías: 

General: Aquellas funciones que sirven 'a toda la pla~ 

ta, 'consistiendo principalmente de la tlgeneral área de 

oficina" y actividades relacionadas. 

Producci6n: Aquellas funciones que principalmente sir 

ven a la o~ganizaci6n de la producción. 

Personal: Aquell?s servicios que soh operados principa! 

mente con las necesidades de las facilidades físicas, 

edificios, equipos, etc. 
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HOJA DE PLANEAMIENIJ.'O 

AREA DE HBClBO y DESPACHO 

.. - .. ... " ... ~ ... , __ R. - _ . 

RECIBO DESPACHO 

UNIDADES AC'l'IVIDAD ES'I'IMADA UNIDADES 

6 Número de Artículos 11 

7 Número de Embarques 11 

Peso total 

19.57 Volumen total 10.353 M3 
I 

I 

'l'O'rAL HORAS HOMBRE 
I 

I 

I 

I 

RECIBO AREA 2 DESPACHO M I 

I 

Area de vehículo 50 10 Almacenamiento en despacho I 

I 

Area de Ins:p:.."Cción 28 50 Area de vehículo I 

I 

AJJnac. Eq. de manejo 10 7 Area de Oficina I 

I 

.Alrracén en recibo 10 7 Empaque 
I 

Area de pasillo 50% 
I 

Area de pasillo (50%) 5 5 
I -
I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

TCYl'AL 103 79 'lDTAL I 

I 



HOJA DE REQUERIMIENTOS DE ESPACIO' 

AREA. DE 'PRODUCCION 

Esta hoja. detalla las, diferentes máquinas uti'lizadas en 
',' 

, 
la' fábrica de artesan1as de bambú. 

Se han tomado áreas, de trabajo estáridar para cada máqu! . 
na, que es el mínimo espacio necesario para,opera~la, 

esto incluye el espacio en el que se moverá el operador 

de la misma. 
• 

El espacio del material, consiste en el área que ocupa-

rá el material 'que será procesado en cada operación, e 

'-

incluye espacio para la colocaci6n de contenedC?res, en 

los que se depositarán los pedazos de material. 

2 El espacio total (M totales por operador) incluye áreas 

de pasilloS en donde se moverán las carretillas, contene 

dores y operarios. 

0".1 

'. 
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CALCULO DEL AHEA DE PRODUCCION 
( BASE 1,000 CAÑAS) 

En esta parte se realiza el cálculo de las áreas que·ocu 

pa la materia prima, en todo el proceso, desde recibó 

hasta que se convierte en producto·terminado. 

El Proveedor de 1<1 caña d~ b,:.unbú, trae la caña 1 que era 

de 18 metros, ya cortada en 3 partes de 6 metros. 

Esta es llevada al Area de Recibo, donde es illspecciona-

da y luego es trasladada al Area de Preservado. Después 

de este tratamiento son llevados a la Bodega de !-lateria 

Prima, par.:.lsu almacenaje, clasificándola según el diáme 

tro de la caña. 

Después se calcula el área que va ocupando en cada sec-. 

ci6n la caña. Pasa por sierra de cinta, torno, sierra 

circular y acabado. 

CALCULOS DE LA PRODUCCION BUENA/HORA DE 'I'ODOS LOS PRODUC'l'OS 

Piezas/hora = 102.88 

Productos/caña entera = 81 

Cañas/hora 

Cañas/día 

Cañas rech/día 

= 
102.88 

81 

:;::; 1.27 x 8 

= 1. 27 

= 10.161 cañas 

= 10.161 x 0.01 = 0.102 cañ~s 

.Cañas a utilizar/día = lO.¿63 z 11 cañas 



'. 

1:' 
I 
! 

Pero corno los.productos requieren ,diferentes' diámetros y 

la caña se parti6 en 3 partes se necesitaran para cubrir 

los requerimientos 33 piezas, así: 

ESPECIFICACIONES (metros) 

N° DE PIEZAS LONG. VARIACION ESTIMADA 
DE DIAMETROS 

11 6 0.17 a 

11 6 0.13 a 

11 6 0.09 a 

El Area de ,producci6n' que ocuparán ser§ de: 

Diámetros 

Area ::: 

Diámetros 

Di§metros 

Luego el área 

0.17 a 0.13 

0.68 x 6 = 

0.13 a 0.09 

0.09 a 0.05 

::: 

::: 

total de todo 

0.52 X 6 ::: 3.12 

0.36 X 6 ::: 2.16 

.. 
el material es de 

El material ya cortado ocupara un área de: 

A::: 1.25 x 0.60 
2 

= 0.75 m 

AREA TOTAL =0.75 x 4 
. 2 

::: 3 m 

0.13 

0.09 

0.05 

2 m 
2· m 

9~36 

<:::::::::---... 

2 m 

Este material debe ser clasificado colocando aparte los 
sobrantes que serán utilizados en otros productos (porta 

l§pices, porta vasos, etc.). 

Los productos a ser torneados se tomaran del mismo lu-

gar de.donde se encuentran almacenados después del corte. 
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Los sobrantes pasan a la sierra circular para su corte 

longitudinal. 

Ocupan un área de 

A . = 1.25·x 0.60 = 
ARBATOTAL= 2.25 m2 

2 0.75 m 

! 

E1"materia1 ya en reglas será tornado del mismo lugar de 

donde se encuentran almacenados despuésdesu'corte lo~ 

gitudinal para ser cepillado, luego el área:~~ fue con­

siderada. 

. 't:'· 

Las reglas c~pilladas pasan nuevamente hasta la sierra 

de cinta y ocupará este material un área de 

. 
A = 1.25 x 0.60 = 0.75 

AREA TOTAL = 0.75 x 2 = 2 
105m 

Para su acabado se tendrá un área de 

A = 1. 25 x 

AREA TOTAL = 
0 .. 6 = 0.75 

o .. 75 x 5 = 

2 ro 
2 3.75 m 
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Actividad o !lepar 
~,., tanel'lto -

Area o Artlcul.o 

1 A.zrESAN.DE BA!SU 

. 2 

3 
" 

4 

! 5 

6 
i I 

.1 I 
I 

I 
I 

1 

I 
. 

I I 

,-0;----- :7--;.p- --

HOJA DE REQUERIMIENTOS DE ESPACIO EN EL AREA DE PRODUCCION 

Oper Requerm.ie.!'ltos de Es:--a::::io 
W l1iguina o eguiIX> A..rea de Espacio sub-total. 'S..lb-tc-...all N° de 

trabajo neterial !;or 150% máquinas 

Sierra de cinta 10 9.36 19.36 29.04 1 

'fumo 3 3 6 9 1 

Sierra circular 5 2.2;; 7.25 I iO.9 1 

'Cepilladora 4 1.5 5.5 I S.25 I 1 . 
.Acabado 12 3.75 15.75 23.6 -
Secado 10 ;.. 10 15 I -

I ¡ 
t 

I I 
¡ 

I 
I ¡ 

I , I 
I '1 . - -----

. " I 

f 

1012 totales 
p::>r Oper. 

29.04 

9 

10.9 

8.25 

23.6 

I 15.0 

! 

I 

",' 

j ) 

! 

i , 
! 

i 

, 

, 

~ 

\)l 

-.J 

¡ 

-, 
.' 
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REQUERIMIENTOS DE ESPACIO PERSONAL 
DE OFICINA 

N° PERSONAL AREA ESTIMADA (m2 ) 

1 GERENCIA GENERAL 25 

2 VENDEDORES 14 

1 CONTADOR GENERAL. 7 

1 JEFE DE PRODUCCION ·10 

5 TOTAL .56 
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REQUERIMIENTOS DE ESPACIO rARA SERVICIOS DE LA 

PLANTA 

" 2 
AREA (ro ) 

A. PRODUCCION 

1 Inodoro 

1 Bebedero 

1 Lavabo 

1 Urinario 

Cuarto de Herramientas 

B. OFICINA 

2 Inodoro 

1 Bebedero 

C. SERVICIOS GENERALES 
" ~. 

Casilleros 

parqueo 

Enfermería 

Comedor 

Desvestidor 

1. 00 

1.40 

1.86 

0.70 

4.96 

2.25 

2.00 

1. 40 

1. So 

2 m 

2 
m 

'---;:·2~~ /. ' 

1.50 
2 m 

140.00 

1.00, 

25.00 

6.00 

173.50m 
2 
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4.6 CARTA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS 

DIAGRfu~ RELACIONAL DE ACTIVIDADES 

La T~bla de Relaciones nos muestra las actividades y sus 

relaciones mutuas, adem5s ~e. lo1r~ evaluar la importan-

cia de las proximidades entre las actividades. 

El uso de esta tabla permite integrar los.servicios ane 

xos a los servicios productivos y operacionales, y ade-

más permite preveer las disposiciones de los servicios y 

de las oficinas en los que casi no existe recorrido del 

producto. 

Para obtener una mejor localización de todos los depar-

tamentos en el .layout final, se han considerado 13 acti. 

,vidades o puestos, a los que se les ha asignado unáre~, 

de acuerdo a las necesidades particulares de cada una, 

estas actividades 

1) Recibo 

2) Despacho 
, 

3) Bodega· de Materia Prima 

4) Bodega de Producto Terminado 

5) Producci6n . 

6) Cuarto de Herramientas 

7) Oficinas Generales, 

8) Casillero 



I 
I . 

I .... 

nrr--

9) Preservado 

10) Servicios Sanitarios 

11} . Comedor " 

12) Enfermería 

13} Parqueo 
" .¡ 

Para establecer importancia entre las acti-

vidades o entre los difel'entes departamentos I 'se hace 

uso de una esc~i~·de valores de proximida¿; la cual 

nos determinará cuando .una. actividad deberá· estar cerca 

o cuando deberá. estar lejos de ella. 

Esto aparece especificado en la Carta de Actividades. 

Para construir esta tabla también hay que considerar 

una serie de motivos, indicándonos la relaci6n que'pue 

da existir entre las actividades y las cau~as pri~cip~ 

les por las cuales se determinó el valor'de proximidad 

de los departamentos. 



~~;MPRE~~~U-~--J----I -------- A.CAATA-Ollf-AI-"J."n. ____ , 

! 

A C T I V.I DAD 

1 RECIBO 

2 DESPACHO 

3 BODEGA DE MATERIA PRIMA 

4 BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO 

5 PRODUCCION 

6 CUARTO DE HERRAMIENTAS 

7 OFICINAS GENERALES 

8· CASILLERO 

9 PRESERVADO 

10 SERVICIOS SANITARIOS 

11 COMEDOR 

12 ENl!'ERMERIA 

13 PARQUEO 

/' L-~ ______________________________ ___ 

R PROXIMIDAD 
! • l.' 

im 
X No recanerrlable 

CODICD 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

MJrIVOS 
Conveniencia 
Movim. de MP I 

Re laciones "R, I 

Ruidos mIes I 
I 

Actividad I 

Secuencia d I 

Facilidad· 

( BIBLIOTECA CENTRAL) ."'VII: •• 
10AO DI( Ir" .ALV" ••• 
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B. JUSTIFICACION DE LAS APROXIMACIONES DE 

ALGUNOS MOTIVOS 

1) Por Conveniencia 

Es un motivo bastante general pero que encierra una 

gran importancia.: Se puede definir como una altern~ 

tiva 6ptima que se toma en caso de existir variantes 

referentes a la relaci6n.· 

2) Movimiento de Materia Prima y Producto Terminado 

Se refiere a que estas actividades deberán ser ubica 

das de tal forma que no interfieran con otras por na 

turaleza de los materiales. 

3) Relaciones Administrativas 

Este motivo engloba todas aquellas relaciones de ca­

rácter administrativo como son: rendir y pedir infoE 

mes, especificar6rdenes, intercambio de informaci6n, 

discusiones, etc .. 

4) Ruidos, molestias, salubridad 

La parte de planoomicnto necesita abooluto silencio, 

por eso este motivo califica 18R ~ctividades ruido-

sas que deberán estar alejadas de otrás. 

5) Actividades Diferentes 

Se refieren a que existen actividades que no están 
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relacionadas ni por secuencia, ni por trabajo afín. 

6) s.ecuencia del Proceso 

Indica una raz6n terminante para el 6ptimo y necesario 

fiujo de materia¡es, y puede ser aplicado en cualquier 

parte. 

7) Facilidad·de.manejo de materiales 

Indica actividad relacionada de fácil acceso. 

,1 
I 
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C. DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS 

GRADO DE RELACION 
N° AREA ACTIVIDAD A E 1 O U X 

.-
1 Recibo - 9 3,5 2,4,13 6,8,12 7,10,11 

2 LeS}?acm 4 - 5,7 1,3,12,13 6, 8,9,10,11 

3 Eoc1ega de M. T. 9 - . 5,1 2,13,4,8,10, 6,7 11 
12 

4 Bodega de Prod. Ter.n.iP.ado 2 - 5, 8,9,13,3,1 6,7,10,12 11 I 
I 

5 I Prcducci6n 8 
6,9,13,4 1 3, 7,10,11,12 - -- 2,1 

I ! 

6 Cuarto de Herra.."1üentas 
7,8,9,12,13, 11 - - 5,. 10 4,3,2,1 

7 t Of icmas Cenerales - I - 2, 10,12,13,5 6,4,3 8,9,11,1 

8 I Casillero 5 - 10,12,4,3 13,6,1 9,11,7,2 -

9 Preservado 3 1 5 12,13,4 6 10,11,8,2,7 

10 Servicios Sanitarios - - - 8,7,6,5,3 13,4 11,12,9,2 

11 Comedor - - - 5 12 
11,2,3,4,6,71' 

9,10 

12 EnfeII!'ería 9,8,13,7,5,3 6,4,1,11 10 - - - 2 

- - - \4 , 12 1 11, 9, 7 10,8,6 I -
! 
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., D. HOJA DE PLANTILLA PARA DIAGRA.~S DE LOCALIZACION DE ESPACIOS 

(la. APROXIMACION) 

A E A E 
9 3 9 1 1 12 

X 7,10,11 X 2,7,8,10 

r ~ t 5 2,4, 130 I 5 
l¡ ,1 2,130 

A E 

11 
X 1,3,4,6,7, 

8,9,10 

I O 
A EA E 

12 10 
X-lO X 2,9,11, 

2,3,5,7,8 12 
9,13 3,5,6,7,8 

I O I O 

A E -\ EA E 
2 3 5 2 4 

X 11 X X 

2,4,8,10 
7 , ¡ e ~ 

1",8,9 
1,2f3~ 

1]. , L:.. 

12,13 1 3 

r 5 ,1 O I 6 ,13 O I 5 O 
A EA E 

5 
8 6 

X 2 ,',!!,!1 1 1 

1 e 
3''',10,12 

O r O I5 

A E A E 
13 '7 . 

x 1,8,9,1l 
",7,9 
5,11,12 

S lO,12,l 
I O I2 ' O 

A E .. 
X 8, 9, 1 o 

11 
X S,9,lC,11 

l,~,l '2. , 1 " 
I 57 o 

.. lIo. 
y 

1-' 
~. 

O'!.. 
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E. DIAGRJIc.J4..~ REI,ACIONA.L DE ACTIVIDADES 
, -

·_-----".~-¡----.. _-
lA E 

------_._ ... ..,--... _._. 
l' 

10 

X-2,9,11¡12 

7,8 
1 0-3,5,6, 

,á ....... _--,-___ """ __ ........ -___ ...... __ -. _. __ .. ', .. _" ... " .• _____ ....... ,,' ....... _ 

A 

1 
X-7,lO,l1 

E-9 1A-3 E-1 !A-9 E' A-8 . 1:;' A-5 ... E 

9 
X-2,7,B,19,12 

3 
X-11 

.5 
X 

8 

A 

6 
X-11 

E 

1-3,5 0 / 2,4,13 'I-5 
13 '1,2,3,4 

0-4,12 !J..3: I-~ __ !)::J.(,..~, S ," 9: 1-6 f 9,13 
0- 7,10 1: ~ _ " •. ~ 

11,12 I O-.3,4j'10,l..2 1-:,) 0-1.0 ' __ -'-''''~_-'-'-!l ..... _ .. ~ ..... ~,_, ... );;:,""'~ .. __ ._._. ... __ ,.,.""" ... _,_ .. _._""~_ 

A E;A E A-2 

:3 

; 1 O ,{ - 9 5 12 h .") 

7 
X-l , 8,9,11 

" --:r ¡ J, , I ; -'--.:. 
t - 1 -

13 
0-5,10,12 I-5 

¡ lA 

12 
X-la 

El A-4 
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4 
X 

E' 

13 
0-1,3{8 /9, 

E!A , 

2 

E 

11 
X-8,9 / lO,11 X-1,3,4,6 t 7,8 '¡ 

9,10 ¡ 

13( I 
{r 0-,2,3 , 5, 7 !~L~1~.-5._,_7 __ 

:: J 
O-l,3,12¡r 0-5,1! 

•• ___ ....,.¡.,..· ... _~..--,;c,,_~ __ ~.-____ ..__..,.,~ ...... _ ... .:._. --
____ .,._ .. __ . __ J 

- '1 

H 

"" '-1 

• I 

I 

LJ 



F. HOJA DE P1'>.NTILy,B. DE AC'TIVl()ADES RET..;ACI'YNADAS 

'¡--- .'_ .. ---_ ....... '-_ .. ~.~."~-, . ." .... -' .. "~"''; 
', .. ~-"~, ... ,. _ ..... -.---...... ---------"........-...- .. -, ...... ,. . .... __ ._-~- ...... __ ... _ .. ~ ,-- ~"-'-"'" ~.- -"---',-

¡ A E-9-. 

1 
X-7,lO¡11 

Z;- .' So'" 10-:. E-¡ A-'. 
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E 1A-2 

3 
}~-11 
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0-2,4¡8,10 1-5 

4 
X 

E ;;'-8 

5 
x-

E--

,( , 

1,2,3,4, 1: 

A 

0-1,3/8! 9,13' 1-6,9/1.3 0-7,10,12. ..:.-:; 

.6 
"'l" "'I'-i 
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E 

O-lO 
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X-1. / 8 ,9 ,'::"1 

8 
X-2 1 7,9 /11 

-9 
X-2,7,f!¡10,12, 

10 
:{-::,'9,11,12 

: -:2 

; ~~ 

l3 
C-3¡':'O,~21 .}-3,..±,lO,12 ~ I-5 (-4,1.2,2-3 ~ T 0-3 1 3,6,1,8 I 
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G. HOJA DE PL}\ ... '\TII.·LA PA:r.2:~ DIAGR,M1.:\DR LOCALIZACI\)L 

DE' ESPACIOS (APROXH1ACION FINAL) 

¡<o_. ~~ __ ¡""v"'''''' ____ ' __ "._' __ !''_.''_'' __ '''_''' ___ '' -.. --· .. -.·-·-· .. --·.-I--'----".---·--~··-.. " -----:.--.. --.-., ... ---· .. ----~·~----.. r------~· ---~.-.~-.. ~.- ¡ -.->'-----... -.--.-.-.--~ .... ---~; 

, - . 
I 

i 10 

S.SANITARIOS 

. -• __ ":r;.~, ___ ,,_ ... _~'«. _____ '""_;fc_·~ .. ' .. "'t-__ l"I~>_-_~--.-~~..,,...-~.-.......--,..,...~T"""' ___ ..... _ .......... ~.""~._"'___ _____ ..... _~ .. _ __'"..-~_~_-----.--------, ..... --__ ..... '_ .... _ ... _ ... ,,: ..... __ _ 
! ~ 

., ... 
Recibo 

9 
Pres,ervado 

,~, 

," 
:J 

Bodega :'1. '-;:-'. 

----~---_. 

. 5 
Producción 

-;----~--

g 
Casillero 

-----------.-----... .. ----~- -•..... -.-.----.. --t 

:'2 

En.:ermería 

,-' -------- ..,~---_.-.~-, 

í 
¡"....., ________ ._.J._. __ . ___ . 

j 

1 

:7 
jJ~icinas 

Genera~es 1 
¡ 

! 

4 

Bodega 
D 'T' 
.1,. " ....... 

? 

_________________ 1-.. __________________ ..,. _____ ~ 

L. 

parqueo 

T 
2 

Despacho 

11 

Comedor 

¡,------~-_. __ ..... .. .. _-

r 
'O 

Herra.:r:1ien ta 

1 
. ___ "..,..."._ ......... _1 

J 
'1 
~ 
~ 
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H. HOJA DE REQUEIUjIUJ.':N'I'O '1'O'I'AL DE ESPACIO 

PHOYEC'rO: lNDU:~'l'!UAT,TZl\ClON DEL BAMBU 

ARRA O AC1'IVI~~:"-1=::~~;~~t~~I_~:~ ~ID 
l\H1<J\ SUB N° DE T~O DEL 

J NnlV.rDUAT~ '1\11'/\1... MJDUIDS PA'I'RON I---¡------------.- . __ .~ ........ ----.-... --. 
1 Rec:ibJ 103 103 6.5 8 x 13 =104 

.; . 

1 • " •• 

f~~~': 
.. 

1 

I 

: :::l:a ~t\Lc==I=~-~l:~ .... ~- G~/:; ~ : : : :0 : :: 
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l. DIAGRAt4A DE FLUJO DE MATERIALES EN EL 

DEPAR'l'ANENTO DE PRODUCCION 

SIMBOI.J::X;IA 

M.S. =:: Hesa para Secado 

C. =:: Cepilladora 

S. =:: Sierra de Cinta 

S.C. = Sierra Circular 

M.A. = Mesa de Acabado 

T == 'l'orno 



CJiRTA DE FLUJO DE PHOCESO 
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CARTA DE fLUJO DE PHOCESO 

: NO~1BRE De f1\l,Ú: PRODlCl'OS FABHICAOOS OON REGLAS DE 
13A1VJBO 

• DESClnF'CION DEL Pl~OCr;SO Desde cortado en sierra de 
cl.nEa ñasEa acabado. 
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e A R T A D E F l U J o D E P n ü e E s o· 
. Notm.RE DB IYu,TE PHOOlCIOS FORMA CILINDIUCA. 
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5. INVERSIONES 

Para llevar a cabo la materialización de un proyecto indus-

trial se requiere asignarle una ~antidad de recursos que se 

pueden agrupar en dos grandes grupos: ~ 

a) Los que se requieren pdrá la adquisición e instalación 

de la planta; y, b) Los requeridos para la operación de 

la misma. 

A. Inversión Fija 

La Inversi6n Fija comprende el conjunto de bienes que 

no son motivos de transacción corrientes por parte de 

la empresa. Se adqui~run generalmente durante la etapa 

de instalación de la planta y se utilizan a lo largo de 

su vida útil. 

B. Capital de Trabajo 

Se llama Capital de Trabajo. a los recursos económicos 

que utilizan las empresas para atender las operaciones 

de producci6n, distribución y venta de los productos 

elaborados. 

La suma de Inversión Fija y Capital de Trabajo represe~ 

ta la Inversión Total de Capital de un proyecto indus-

trial. 

I 
~ I 

~ i 
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5.1 CALCULO DE LAS INVERSIONES FIJAS 

a) Estudio Técnico 

De consultas a empresas dedicadas a estudios técnicos, 

se estima que habrá un gasto de ~ 1,000 mensuales, du 

rante cinco meses para efectos de asesoría, de un in­

geniero industrial. 

b) Terreno 

El área total de las instalaciones y á~ea de expansión 
2 

~erá de 2.889 varas cuadradas, a. un costo de ~ 2.00 V • 

En total dará un costo de ~ 5,778.00 Y estará localiza 

da a inmediaciones de la Hacienda San Andrés, Carrete­

ra a Santa Ana. 

c) Obra Civil 

La altura máxima de la planta es de 7 mts., y su are a 

es de 1,296 m2 . 5egGn .la Cámara de Construcción se va 
') 

loriza en ~ 500.00 el m~ de construcción industrial. 

El costo del edificio será de 

2 . . 2 
1,296 m x'~ SOO/m = 

d) Suministro de Energía Eléctrica 

La potencia total instalada es: 

Carga instalada 

Alumbrado 

9 

4 

~ 648,000.00 

K.V.A. 
11 

13 K.V.A. 
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5.Ll ESPECIFICACIONES DE LA OBRA CIVIL 

TERRENO 

De acuerdo al layout del proyecto, la planta de artesa 

nías de bamLG deberá construirse en un terreno de 

.2,016 m2 como mínimo y cuyas dimensiones de sus lados~ 
son de 41 mt. lineales de frente por 51 metros lineales 

de fondo, sobre terreno de la Hacienda San Andrós, en 

el Departamento de La Libertad; la cual deberá estar 

ubicada en un lugar de topografía plana para el buen de 

sempefio de las actividades, con visibilidad clara para 

la entrada y salida de vehículos . 

. Perímetro del terreno 

El terreno estará protegido con una cerca de malla ci­

clón, sostenida con postes de cemento de 2.0 mts. de al 

to, colocadas cada 10 metros. Se construirá un port6n 

principal de hierro y malla de 2 partes, de 4 metros por 

2.25 de al'to. 

Pavimentos de cemento 

Llevarán pavimentos los accesos a Recibo y Despacho¡ así 

como la entrada principal. 

Drenaje de aguas lluvias 

Para desalojar las aguas pluviales que provienen de los 

techos, como de la inclinación natural del terreno, se 

usará un sistema a base de tuberías· de P.V.C., con res~ 

rnidero de ,caj a conectado al sistema de alcantarillado. 

Instalaciones hidrául~cas y sanitarias 

,Los albafiales principales se construirán con tubo d~ con 

.... I 

.... 

.- :.~. 

:~ . 

" , 
.. I 

;", 
;.., I 

.. ) 
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creta de 20 cms. y los secundarios con tubo de concreto 

de 15 cms. ·del tipo hidráulico. 

La tubería para la instalaci6n de plomería se hará con 

tubo de hierro galvanizado. 

La alimentación se hará de la toma principal y será de 

4" de donde se tomará la alimentaci6n de servicios sani 

tarios y udños con tUDt;Oria dt..: 1 1/211. Llevará su siste· 

.ma de válvulas y cheks. Los ramales dentro de los loca 

les de baño y servicios sanitarios serán de 1/2 11 , estos 

llevarán ·sifones de 4" que conectan a tuberías madre de 

8" de aguas negras. 

Edificaciones 

La estructura es de sistema saltex tipo industrial, con 

las siguientes especificaciones: cimientos de piedra, 

paredes de bloques de hormig6n 40 largo x 20 alto x 10 

ancho con refuerzo vertical cada 1.20 ffi. de varilla co-

.rrugada de 3/8 11 • Los pisos serán de ladrillo de cemen­

to corriente en las oficinas, lo demás llevará un reves 

. timiento de una capa de concreto de 0.10 mts. de espe­

sor; los ventanales serán de tipo solaire protegidos 

con defensas de hierro. El tebho es de estructura de 

hierro con cubierta de lámina.de asbesto tipo estándar. 
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De donde pilra el sUlItini:::it,ro dú ene:cg:í.a eléctrica I se 

" rfi necesario un trilrisfü~mado~ monofAsico de 15 K.V.A. 

a un costo de ~ 4/000.00~ 

Instalacio"ne!:.i 
2,000.00 

Otro::; materi¿¡le::; de alum. 2,500.00 

4,500.00 

450.00 

~ 4,950.00 

= '1' O '1' A L 

e) Suministro de agua 

• 

Las obras civiles a reali~ar, para el suministro de 

agua son: 

InstaL.tción de una lJümb.1 y cisterna 

_ Acometida dú cañeria 

Aguas negras 

- :b'osa séptica 

'liado lo anterior "se ha estimado en un 2% del valor to 

tal de la construcción del edificio, en base a consul 

tas de empresas "constr:uctoras, así: 

~ 648,000 x 0.02 ,= ~ 12,960.00 

--.. 
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6. COSTOS 

Para determinar la factibilidad de un proyecto indu~trial 

se requiere, por un lado, calcular los presupuestos de i~ 

gresos empleando para ello los volGmenes,y precios de ve~ 

ta obtenidos del estudio de mercado, y por otro, estimar 

los presupuestos de egresos utilizando las cifras de volG 

menes y precios de los insumos necesarios para operar la 

planta a los niveles previstos. 

Estos presupuestos permitirán a su vez, hacer pronósticos 

del costo unitario de producción y obtener los presupues­

tos de las utilidades derivables de la oepración de la 

planta, as! corno estimar diversos-coeficientes que servi­

rán para llevar a cabo la evaluación económica del proyec 

too 



162 

6.1 ALTERNATIVA N° 1 

ORIENTADA A INVERSIONISTAS PARTICULARES, CONSIDERANDO 

INVERSIONES EN TERRENO, EDIFICIO Y ~ffiQUINARIA 

Esta alternativa ha sido orientada a inversionistas 

particular~s. Se ha considerado que se trabajen 

1,000 cañas que dan un total aproximado de 8LOOO 

unidades, este total estará destinado a satisfacer 

el mercado nacional, teniendo un excedente que será 

destinado a la exportaci6n. 

En esta alternativa se han considerado inversiones 

en los siguientes rubros: terreno, edificio, maqui­

naria, vehículo; equipo de oficina, ~tc. 

Como puede observarse ,la rentabilidad obtenida de 

esta alternativa es sumamente baja debido a la gran 

inversi6n que se debe hacer. 
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ALTERNATIVA N° 1 

CLASH'ICACION ·OB LOS ELEMENTOS DE GA.STOS 

y COS'I'OS DEL PROYECTO 

PERIODO: 1 año 

VENTAS: 81,009 unidades (Módulo de 1,000 cañas) 

VALOR NETO DE VENTAS: ~ 810,000.00 

cos'ro DE ¡¡'ABRICAR 

COS'l'O DIREC'l'O: 

Materias primas y materiales directos 

(Cuadro N° 27, pág. 385) 

~ 393,720.00 

Mano de obra directa (ver Cuadro N°19,pág.377) 58,800.00 

Prestaciones sociales y provisiones 12,613.00 

Sub-total costo directo 

GASTOS DE F'ABRICACION 

Materiales Indirectos: 

Repuestos 

Utiles de aseo 

Uti1es de oficina y papel 

Lubricantes 

465,133.00 

1,000.00 

600.00 

," 100.00 

200.00 

Mano de obra indirecta (ver" Cuadro N° 20,pág.378) 

Sueldos y salarios 18,000.00 

Prestaciones sociales y provisiones 

GASTOS INDIRECTOS 

Energía y luz eléctrica (ver Cuadro N° 38 "pág. 

Agua 
396) 

Seguros (ver Cuadro N o 31, pág. 391) 

Depreciación (ver Cuadro No35, pág. 393) 

Hantenimiento 

'l'O'rAL COS'l'O DE PABRICAR 

3,861.00 

1,809.00 

600.00 

631.00 

3,950.00 

200.00 

496,084.00 

. 
: . 

~ 
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COSTO DE ADMINIS'l'RAR 

Sueldos y S~üarios (Cuadro NQ21;pág. 379) 

Prestaciones sociales 

Utiles·de aseo 

Utiles de oficina y papel 

Agua 

Luz 

'l'eléfono 

Depreciación equipo de oficina y edif. 
(Cuadro N°35, pág. 393) 

TO'l'AL COS'l'O DE ADMINIS'l'lU\.l<. 

COSTO DE VENDER 

ít 

Sueldos y salarios (Cuadro N°22, pág. 380) 

Gastos de representación (Cuadro N° 22,pág.380) 

Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales y provisiones 

48,000.00 

10,296.00 

500.00 

1,200.00 

60.00 

300.00 

500.00 

13,815.00 

74,671.00 

12,000.00 

32(528.00 

6,000.00 

2,574.00 
. \t. 

Depreciación vehículo (Cuadro N° 35, pág. 393} __ 4,...:1:-0_0_0_.0_0_ 

TOTAL COSTO VENDER 57(102.00 

COSTOS FINANCIEROS 

P·réstamos a largo plazo 73,802.00 
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CLASIFICACJON DE COS/l"OS EN FIJOS Y VARIABLES 

UNIDADES: 81,000 

COS10 DE FABRICAR 

cosrlOS DDlEC'lOS 

Materia Pr:iJnd y .tvldt. Directüs 

IvJano de Obra Directa 

Prestaciones y otros recargos 

'IUl'AL 

GAS'lOS DE FABRICACION 

RepU8:;;toS 

Uti1es de Am:.:'Ú 

Utiles de oficina y p.:ip:ü 

LubriCdl1tes 

Mano de Obra Indirecta 

Prestaciones :;;ociales y provisiores 

Energía y luz eléctrica 

Agua 

SE..'gUros 

Depreciación 

Mantenimiento 

SUB-'l'OtAL 

'l'O'1'AL 

393,720.00 

58,800.00 

12,613.00 

465,133.00 

1,000.00 

600.00 

100.00 

200.00 

18,000.00 

3,861.00 

1,809.00 

600.00 

631.00 

3,950.00 

200.00 

30,951.00 

COS'lDS 
FIJOS 

1,000.00 

600.00 

100.00 

200.00 

18,000.00 

3,861.00 

600.00 

631.00 

3,950.00 

200.00 

29,142.00 

COS/IOS 
VARIA.BI.ES 

393,720.00 

58,800.00 

12,613.00 

465,133.00 

1,809.00 ¡ 

TOrAL COS/I'O DE F'l\BRICAR 496,084.00 29,142.00 466,942.0Q: 

. COS'lD DE ADMINIS'I'RA...I{ 

Sueldos y Salarios 

Prestaciones Socidles 

Utiles y asúo 

Utiles de oficina 

Agua 

Luz 
Teléfono 
Deprec. Equipo y Edif. 

1'0"1'AL 

48,000.00 

. 10,296.00 

500.00 

1,200.00 

60.00 

300.00 
500.00 

13,815.00 

74,671.00 

48,000.00 

10,296 .00 

500.00 

1,200.00 

60.00 

300.00 
500.00 

13,815.00 

74,671.00 

',: ," 
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COSIO DE VENDBn. 

Sueldos y saldr~os 12,000.00 12,000.00 

Gastos de reprGsentdción 32,528.00 32,528.00 
Canisiones a vendedores 6,000.00 6,000.00 
Prestaciones,sociales y proviso 2,574.00 2,574.00 

Depreciaci6n vehículo 4,000.00 4,000.00 

SUB-rl'Ol'ALES 

rE O '].' A L 57,102.00 18,574.00 38,528.00 

COSI'OS F lNANCIEHOS 

Préstalro a largo plazo 73,802.00 73,802.00 

De los cuadros anteriores, resulta que: 

COs'l'OS rl.'O'EALES 'l'O'1'AL C. FIJO C.VARIABLE 

Costo de Fabricar 496,084.00 29,142.00 466 /942.00 

Costo de Administrar 74,671.00 74,671.00 

Costo de Vender 57,102.00 18,574.00 38,520.00 

Costo Financiero 73,802 ;00 73,802.00 

701,659.00 196,189.00 506,470.00 

Las ecuaciones de costos se detenninan confonne se indica a conti-

nuaci6n: 

Costo de Fabricar: 

A un nivel de 81,000 unidades al año se estim6 en una parte 

fija de ~ 29,142.00 Y una parte variable de ~ 466,942.00, 
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lo que totaliza ~ 496,084.00. Dividiendo la parte varia-

ble por el n6mero de unidades producidas (81,000), se ten 

drá el coeficiente corre~rondiente a los cristos variables, 

luego la ecuaci6n del costo de fabricar es 

G1 ;;;: 29,142.00 + 46G,942.00 
;;;: 

81,000 

G ;;;: 29,141.03 + 5.7771 1 

Costo de Administrqr:· 

A un nivel de 81,000 unida,des su ecuaci6n, sería: 

G2 ;::;; 74,671 

por no existir costos variables 

Costo de Vender: 

Este costo corresponde a un total de ~ 57,102.00, de los 

cuales ~ 18,574.00 son fijos y ~. 38,528.00 son costos va-

riables. Siguiendo el mismo proceso anterior se obtiene 

la siguiente ecuaci6n: 

;;;: 18,574 + 

;;;: 18,574 + 

Costo F'inanciero: 

38,528.00· 

81,000 

0.4757 

Seg6n'elPlan Global de Inversiones Alternativo, el costo 
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por el préstwlm d lary0 plazo seria un total de 

íl 7 '3, :ff02· 'GO, qUe serL.l L1 cuota fija durante los 10 años 

de plazo, lueyo su ecuación es: 

G == 73,802.00 
4 

Co:::; to 'ilo t.¿,d : 

Al mismo nivel ante:::; mencionado, es la sumZl deG l + G2 + 

Gl == 29,142.00 + 5.7771. X 

G == 74,G71 
2 

G3 - 1l1,S74 + 0.4757 X 

G - 73,8U2.0U 4 

C.T. - 19G~189.0 + 6.2528 X 

Si el precio de venta se fija en íl 10 por unidJd, el punto 

de equilibrio se obtiene Ué: 

v = 10 X 

C'll == 1:J6,189.00 + 6.2528 

lOX == 196,189.00 + 6.2528 

10X 6.2528 X 

3.7474 X == 196,189.00 

x 196,18CJ.OO 

3.7472 

X 

X 

52,,357 unidZldes 
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cálculo de Costos 'l'ot.:.lles -para diferentes niveles de 

Producción: C'll ;::: -196;189.00 + 6.2528 X 

COS'fO 
X c. '11_. UNITARIO 

55,000 540,093.00 9.82 

60,000 571,357.00 9.52 

65,000 602 i 621. 00 9.27 

70,000 633,885.00 9.05 

75,000 665,149.00 8.87 

80,000 69G-,413.00 8.71 

81,000 702,666.00 - 8.67 
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ES'l'IMACION DE Ul'lLIDADES A DIFERENTES 

NIVELES DE PRODUCCION 

Para obtener la utilidad en cualquier nivel de producción' 

se usa la siguiente fórmula: 

Utilidad ::= Ventas Costos Totales 

VENTAS COSTOS 
NIVEL 'l'O'l'ALES 'rOTALES UTILIDAD 

55,000 550,'000 540,093.00 9,907.00 

60,000 600,000 571,357.00 28,643.00 

65,000 650,000 602,621.00 47,379.00, 

70,000 700,000 633,885.00 66,115.00, 

75,000 750,000 665 ,J49. 00 84,851.00 

80,000 800,000 696,413.00 103,587.09 

.81,000 810,000 702,666.00 107,334.00 

:" .. ' "'" 

~.~~~ 
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CAPI'l'AL DE TRALl\JO NECESARIO PARA EL 

FUNCIONAMIEN'l'O DE LA EIvIPRESA 

MATERIA.PRIMA 

OTROS ~mTERIALES 

MA'l'ERIALES EN PHOCESO 

'l'O'l'AL MA'l'ERIA PIUrvlA y MI\,'l'EHIALES EN PRCCESO 

CAJA Y BANCOS 

MANO DE 013RA 

E. ELEC'rRICA 

PRES'l'ACIONES SOCIALES 

REPUES'l'OS y MAN'l'ENUUEN'l'O 

SEGUROS MAQUINARIA 

DEPRECIACION 

GASTOS· DE ADHINIsrrHACI~N y VEN'l'AS 

TOTAL CAJA Y BANCOS 

'ro'rAL MA'l'ERIAS PIU~.J\S, ~lA'rLS. EN P.RI:XESO 

PRODUC'l'O 'l'ERMINADO (3 SEHANAS) 

PRODUCTO VENDIDO POR COBRAR 

PRODUC'l'O VENDIDO POR COBRl\R 

(30 DIAS CREDITO) 

275.00 

32,535.00 

1,0~4.00 

33,904.00 

11,400.00 

176.00 

2,446.00 

100.00 

631.00 

1,814.00 

3,311.00 

19·,878.00 

53,782.00 

40,337.00 

53,782.00 

147,901.00 
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AL'l'EHNA'l'l VA N° 1 

PLAN GLOBAL DE INVERSION 

QUE CON'rEMPLA EL, PRESENTE EsrrUDIO 

UNIDADES: 81,000 

lNVEHSION APOl~l'E 
RUBHOS rlurAL Pl~Pl"E'rAHIO 

Terrenos ~ 5,778.00 

Edificio industrial, obras, 
accesorios y otros 660,960.00 360,960.00 

Maquinaria, equipo, repue~ 
tos y accesorias 102,070.00 102,070.00 

Instalaciones eléctricas 4,950.00 4,950.00 

capital de 'l'rabajo 147,901.00 

'lUrALES 921,659.00 467,980.00 

" Participación 100% 50.78% 

467,980.00 . 

R == 107,334.00 x 100 = 11.645% 
921,659.00 

PHES'l'At·'k.)S 
BANCARIOS 

5,778.00 

300',000.00 

.. 

147,901. 00 

453,679.00 

49.22% 

453,479.00 
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6.2 ALTERNATIVA N° 2 

ORIENTADA A INVERSIONISTAS PARTICULARES, FABRICANDO LOS 

PRODUCTOS EN LOS CENTROS PENALES (MODULO: 1,000 CANAS) 

Esta alternativa est& orientada a que los trabajos se 

realicen en los Centros Penales. Estos cuentan con' 

'maquinaria de carpintería, herramientas, agua, ene~ 

gía eléctrica y todos estos gastos son.absorbidos por 

el Estado. 

El trato con ellos es llevarles la materia prima y 

pagarles la mano de obra, sin prestaciones sociales. 

Se considera instalar una oficina-bodega ,aparte, para 

comercializar el producto y desde allí despachar los 

pedidos. Se considera exportar. 

~-----:--------
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AL'I'ERNA'l'l VA N° 2 

CLASIFICACION DE LOS ELEMEWl'OS DE GASTOS Y 

COS'l'OS DEL PROYEC'rO 

PERIODO 1 ano 

VENTAS 81,000 unidades (módulo de 1,000 cafias) 

VALOR NE'I'O DE VEN'l'AS: \Z 810,000.00 

COSTO DE FABRICAR. 

COS'I'O DIREC'l'O: 

Mdtoriu~ primas y mdteriales directos 
(Cuadro N°28, pág. N° 386) 

Mano de oLril direct<1 (Cuddro N'-'19, pág. 377) 

SUB-'l'OTAL 

COS'l'O DE ADMINIS'rHAR 

Sueldds y salariós (Cuadro N°23, pág. 381) 

Prestaciones sociales 

Utiles de aseo 

Utiles de oficin¿ y papel 

Agua 

Luz 

Teléfono 

Depreciaci6n equipo dv oficiniJ. 

(Cuadro N') 37, pág. 395) 

Alquilen;s 

'rO'l'AL cos'ro DE ADMINIS'llRll.R 

\Z 279,245 

58,800 

338,045 

40,.800 

8,752 

500 

1,200· 

60 

300 

500 

200 

24,000 

76,312 
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COS'l'O DE VENDER 

Sueldos y salarios (Cuadro N°2~, pág. 380) 

Gastos de represe~taci6n (Cuadro N°22/~ág~380)" 32,528 

Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales y provisiones 

(Cuadro N°22, pág." 380) 

" Depreciación vehículo (Cuudro N~35,pág.393) 

TOTAL COS'l'O VENDER 

COSTOS FINANCIEROS 

Préstamos a largo plazo 

6,000 

?,574 

4,000 

57 ,-102 

11,309 
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~ 

CLASIFICACION DE cos/ros ·EN FIJOS Y 
. -

.. VARIABLES 

UNIDADES :' 

COSTO DE FABRICAR 

COSTOS DIRECTOS 

Materia Pr.ima y Mat~Dircctos 

Mano de Obra Directa 

'lorAr.. 

COS'lD DE ArNINISTRAR 

Sueldos y Salarios 

Prestaciones Sócia1es 

Utiles y aseo 

Utiles de oficina 

Agua 

Luz 

'l'eléfono 

Depreciaci6n equípo y edificios 

Alquiler 

'lOl'AL 

279,245.00 

58,800.00 

338,045.00 

40,800.00 . 

8,752.00 

500.00 

1,200.00 

- 60.00 

300.00 

500.00 

200.00 

24,'000.00 . 

76,312.00 

. COS'lD 
FIJO 

. 40,800.00 . 

8,752.00 

300.00 

1,200.00 

60.00 

300.00 

500.00 

200.00 

24,000.00 

76,312.00 

cos/ro -
VARIABLE 

279,245.00 

58,800.00 

338,045 

" 
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C'DS'1'O· DE VENDER 

Sueldos y salarios 

Gastos de repres~ltación 

Comisiones a vendE..>dores 

Prestaciones sociales y proviso 

Dep.l..l.:"': i<:.t.ciól í Vell ículo 

SUB-TCfI'ALES 

COS'l'OS PlNANCIEROS 

Préstilll~ a largo plazo 

) 

12,000.00 12,000.00 

32,528.00 32,·528.00 

6,000.00 6/ 000.00 

2,574.00 2,574.00 

4,000.00 4,000.00 

57,102 18,574.00 38,528.00 

11,309 11,309.00 



R = 
..),n,236 

151,937 
215.38~ 
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CAPI'l'AL DE 'l'E,ABAJO NECESARIO PARA EL FUNCIONMlIENTO . 

DE LA EMPRESA 

MilterL..l Prirnu 

17 cañas/mes a í2 3.30 

Otros materiales 

Materiales en proceso 

Caja y Banco 

Mano de obra 

E. Eléctrica 

Prestaciones sociales 

Depreciación 

Gastos de Admón. y 'Ventas 

Alquileres 

'rO'l'AL MA 1'., M. P ROC., CAJ'A y BANCO 

PRODUC'l'O TERMINADO (3 semanas) 

PRODUC'fO VENDIDO POR COBRAR 

, (30 d1as- crédito) 

Capital 

275.00 

22,996.00 

776.00 

9,300.00 

25.00 

944.00 

350.00 

3,311.00 

2,000.00 

39,977.00 

29,983.00 

39,977.00 

109,937.00 

(, 

1 



Equipo de 

Capital dti 

Vehículo 

'rO'l'AL 

R 
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PLAN GLOBAL DE INVERSIONES 

oficina 

'l'rabajo 

P. 
l 

0.16274539 

INVERSION APOR'rE 
'l'orrAL PROpmrrARIO 

2,000.00 

109,937.00 82,452.00 

40,000.00 

151,937.00 82,452.00 

54.27% 

69,485 x .10 = 

11309 

Pn,ESTArvD 
BANCARIO 

2,000.00 

27,483.00 

40,000.00 

69,485.00 

45.73% 
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6.3 ALTERNATIVA "N° 3 

ORIENTADA A INVERSIONISTAS PARTICULARES SIN CONSIDERAR 

'INVERSIONES EN TERRENO Y EDIFICIO (MODULO: 1,000 CAÑAS. 

Esta alternativa ha sido orientada a inversionistas 

particulares, se ha considerado un total de 81,000 

unidades. 

En esta alternativa no se han considerado inversio­

nes en terreno ni edificio. 

Se ha supuesto que la fábrica estará ubicada en un 

local alquilado. 

,Las consideraciones tomadas permiten que la rentabi­

lidad para esta 'alternativa sea de 129.0%, ,la cual 

es sumamente atractiva para cualquier inversionista. 
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AL'I'EI{NA'I'IVA 3' 

CLASIFICACION DE LOS ELEMENTOS DE GASTOS Y 

COSTOS DEL ,PROYECTO 

PERIODO 1 año 

VEN'l'AS 81,000 unidades (módulo de 1,000 cañas) 

VALOR NETO DE VENTAS: ~ 810,000.00 

COSTO DE FABRICAR 

COSTO DIREC'l'O 

Materias primas y materiales directos 

(Cuadro N° 29, pág. 387) 

~ 279,270.00 

Mano de obra directa (ver Cuadro N° 19,pág.377) 

Prestaciones sociales y provisiones 

GASTOS DE FABRICACION 

Materiales Indirectos 

Repuestos 

Utiles de' aseo 

Utiles de oficina y papel 

Lubricantes 

t1ano de Obra Indirecta (Cuadro N° 20, pág. 378) 

Prestaciones sociales y provisiones 

GASTOS INDIRECTOS 

Energía y luz eléctrica (Cuadro N°38,pág. 396) 

Agua 

Seguros (Cuadro N°33, pág. 391) 

Depreciación.(cuadro N°35, pág. 393) 

Mantenimiento 

SUB-'l'O'l'AL 

58,800.00 

12,613.00 

,~. " 

1, ooó~,f 00 

600100 

10 0',.00 

2 ° Q,,:O ° 
18 I 006:'. 00 

3,861.00 

1/80~\00 
l' 

608',.00 

630:'.-0'0 

3,9 5Q'. O O 

20Q.00 

30,950'.00 

381, 633,~OO 
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COS'fOS DE ADMIN IS'l'HAR 

Sueldos y salario~ (Cuadro N°21, p~g~ 379) 

Prestaciones sociale~ 

Utiles de aseo 

Utiles.de oficina y papel 

Luz 

Teléfono 

_~ 48,000.00 

10 f 296.00 

500.00 

1,200.00 

60~00 

300.00 . 

500.00 

Depreciaci6n equipo de- oficina (Cuadro N°35, pág. 855.00 
393) • 
Alquiler 24,000.00 

TOTAL COSTO DE ADMINISTHAR 

COSTO DE VENDER 

Sueldos y salarios (Cuadro N°22, pág. 380) 

Gastos de repres~nt~ci6n (Cuadro N°22,· p~g. 
380) . 

·Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales y provisiones 

85,711.00 

12,000.00 

32,528.00 

6,000.00 

2,574.00 

Depreciaci6n vehículo (Cuadro N° 35., pág. 393) 4 I 000.00 ----'-----
57,102.00 

COSTO FINANCIERO 

Préstamo a largo plazo 5,388.00 



~--

182 

CLASIFICACION. DE C08'1'OS EN F¡JOS 'l VARIABLES 

UN IDADES: . 

COSTO DE FABRICAR 

COS'l'OS DIRECTOS 

Ma ter ia Pr inu y [V'L.-lLDi:l'l.'cto::; 

Nlano de obra Directa 

Prestaciones y otros recurgos 

rrol'AL -

GAS'l'OS DE FAURlCACION 

Repuestos 

Utiles d8 aSL'O 

Utiles de oficina y papel 

Lubricantes 

Mano de obra· indirecta 

279,270.00 

58,800.00 

12,613.00 . 

350,683.00 

1,000.00 

600.00 

100.00 

200.00 

18,000.00 

Prestaciones sociales y provisiones 3,861.00 

Energía y luz eléctrica 1,809.00 

Agua 600.00 

SE..'gUros . 630.00 

Depreciación 3,950.00 . 

Mantenimiento 200.00 

SUB-'l 'Q'l'AL 30,950.00 

'l'O'Iru., COSTO DE FABIUCAH. 381,633.00 

cosrros 
FIJOS 

1,000.00 

600.00 

100.00 

200.00 . 

18,000.00 

3,861.00 

600.00 

630.00 

3,950.00 

200.00· 

29,141.00 

29,141.00 

COS'l'OS 
VARIABLES 

279,270.00 

58,800.00 

12,613.00 

350,683.00 

1,809.00 

1,809.0C 

352,492.0C . , 



~:.' -

183 
comos COS'IOS 

'lDfAL PI,JOS VARIABLES 

COS'IO DE l\U'1INIS'rHAR 

Sueldos y salarios 48,000.00 48,000.00 

Prestaciones sociales ((.u.:..tUro W' 21, 10,296.00 10;296.00 
pág .379) 

Utiles y aseo 500.00 500'.00 

Utiles de oficina 1,200.00 1,200.00 

NJUU GO.OO 60.00 

Luz 300.00 300.00 

"l'eléfono 500.00 500.00 

Deprec. Equipo 855.00 855.00 

Alquileres 24,000.00 24,000.00 
-------

rlO'tAL 85,711.00 85,711.00 

C'OS'lÜ DE! VENDER 

Sueldos y sctlarios 12,000.00 12,000.00 

Gastos de repn.=!sentación 32,527.00 32,527.00 

Canisiones a vendc:.dorcs 6,000.00 6,000.00 

Prestaciones sociales y próvis. 2,574.00 2,574.00 

Depreciación vehículo 4,000.00 4,000.00 

'rol'l\L 57,101.00 18,574.00 38,527.00 

COSIOS FINANCIEHOS 

Préstamo a largo plazo 5,388.00 5,388.00 
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COSIDS 'ID'llALES rlUl'AL C.FIJO C. VAI'-..IABLE 

Cos to ele Fabricar 382,633.00 29,141.00 352,492.00 

Costo de Administrar 85,711.00 85,711.00 

Costo de vender 57,101.00 18,574.00 , 38 ;.527 . 00 

Costo FiIl<.lllCiero 5 (388-.00 5,388.00 , 

-. 

Ecuaciones de Costos 

Costo de Fabricar: 

29/141 
352,492 + --~--81,000 

29,141 + 4.35 X 

Costo de Administrar: 

85,711, p.x no existir Costos Variables 

Costo de Vender: 

G3 = 18,574 + 
38,527 

81,000 

G3 := 18,574 + 0.4756 X 

Costo Financiero: 

G4 = ~ 5,388.00 

Costo total, Sumatoria G1 + ~2 + G3 + G41 si 

G1 ;::;; 29,141.00 + 4.35 X 

G2 := 85,711.00 

G3 == 18,574.00 + 47.56 X 

G4 - - 5,388.00 

138,814.00 4,8256 X 
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Si el precio de venta·.~e fija en V 10.00 por unidad, el 

punto de equilibrio se obtiene 

v :;:: 10 X 

el' := 138,814 + 4,8256 X 

10 X = 138,814 + 4,8256 X 

10 X = 4.8256 X - . 138,814 

5.1744 X .:::;. 138,814 

X - 138',814 

5.1744 

X = ·26,828 unidades 

Cálculo de ~ostos totales para diferentes niveles de pr~ 

ducci6n 

CT := 138,814 + - 4,8256.X· 

C. U. == CT/X 

X COS'I'O 'l'O'l'AL COSTO uNí'rARIO 

55,000 .~ 404,222.00 ~ 7.35 

60,000 428,350.00 7.14 

65,000 452,478.00 6.96 

70,000 476,606.00 6.81 

75,000 500,734.00 6.68 

81,000 529,688.00 6.54 

81,000 x V 10 :;:: ~ 810,000 529,740 == >t 280,260 

R == 
V 280,2GO 

== 1. 29 :;:: 129 ~ 
215,742 
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CAPITAL DE 'I'RABAJO NECESARIO PARA EL FUNCIONAMIENTO 

DE LA EMP HESA. ES'rUIACION VENTA 

Materia Prima 

84 cañas/mes x 3.30 

Otros materiales 

Materiales en proceso 

Caja y Banco 

Mano de obra. 

E. Eléctrica 

Prestaciones sociales 

Alquiler 

Repuestos Y mantenimiento 

Seguros maquinaria 

Depreciación 

Gástos de Admón. y Ventas 

SUB-'l'OTAL 

TOTAL MAT., M. PROC. I CAJA Y BANCO 

PRODUCTO TERMINADO (3 semanas) 

PRODUC/l'O VENDIDO POR COBRAR 
(30 días crédito) 

SUB-TO'l'AL 

CAPITAL DE TRABAJO 

275.00 

22 ,- 9 9 8 .- O O 

767.00 

4,900.00 

76.00 

1,052.00 

2,OOO~OO 

50.00 

53.00 

734.00 

200.00 

33,105.00 

54,377.00 

40,783.00 

54,377.00 

149,537.00 

182,642.00 
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PLAN GLOBAL DE INVEHSIONES PAHA 81,000 UNIDADES 

RUBRO INVERSION APOR'l'E PRESTAMO 
rrO'l'AL PROP lE'IIARlO BANCARIO 

Maquinaria y Equipo. 28,500 28,500 

Hepuestos y Acces. 4,600 4,600 

Equipo de oficina 

Capital de 'l'rabajo 182,642 182,642 ~ 

215,742 182,642 33,100 

100'b 85% 15% 
"': 

Cálculo de Renta Anual 

R == 
P x i 

1- (l-i)-n 

p == 33,100.00 

i == 10% 

n = 10 

R == 
(33,100) (0.10) 

1-(1+0.10) .- 10 

H. = <J 5,388.00 
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6.4 ALTERNATIVA N° 4 

ORIENTADA A INVERSIONISTAS PARTICULARES SIN·CONSIDERAR 

INVERSIONES EN TERRENO Y EDIFICIO (FABRICANDO SOLO PARA 

SATISFACER LA DEMANDA NACIONAL 

Orientada a inversionistas particulares que invierten 

s610 en maquinaria y alquiler de.local, para satisfa­

cer la demanda nacional. 

Hace un préstamo bancario para Capital de Trabajo y 

Equipo de Oficina. 

Pero deja la maquinaria sub-utilizada 6 meses, por la 

poca demanda nacional. 

No invierte en terreno ni construcci6n de edificio. 
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I AL'l'grWfI.'l'IVA N° 4 

1, 
CLASIFICACION bE LOS ELEMENTOS DE GASTOS Y 

COS/I'OS DEL PROYEC'l'O 

PERIODO: 1 año 

VENTAS, : 16,736 

VALOR NETO DE VENTAS: ~ 200,832 

COS'l'O DE FABRICAR 

COS'fO DIREC'l'O .. 
Materias primas y materiales directos íl' 57,834.00 
(Cuadr~ NU 30, pág. N° 388) 

Mano de obri directa (Cuddro NU 26,pág. N° j84) 8,700.00 

Prestaciones sociales y provisiones 

SUB-rI'orl'AL 

GASTOS DE FABRICACION 

Materiales Indirectos 

Repuestos 

Utiles de aseo 

Utiles de oficina y papel 

Lub~icaiites 

1,153.00 

67,687.00 

300.00 

300.00 

50.00 

25.00 

Mano de obr~ indirecta (C~adro N?35,pág. N° 393) 6,000.00 

Sueldos y salarios 

Prestaciones sociales y provisiones 1,287.00 

GASrl'OS INDIRECTOS 

Energía y luz eléctrica (Cuadro N°38,pág. 396)' 905.00 

Agua 

Seguros (Cuadro N°32, pág. N° 390) 

Dep~eciaci6n (Cuadro N°40. pág. N° 398) 

Hantenimiento 

SUB-'l'O'fAL 

'l'O'l'AL cos'ro DE FAmuCAR 

300.00 

455.00 

2,850.00 

100.00 

íl 12,572.00 

80,259.00 
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)( COSTOS DE ADMIN1S'l'MH 

Sueldos y salarios (Cuüdro N° 35,pág. 393) Sé 37,200.0 

Prestaciones socidles -
7,980.00 

300.00 
Utiles de aseo 

Utiles de oficina y papel" 
600.00 

40.00 

i50.00 
Luz 

300.00 
Teléfono 

Alquileres 
24,000.00 

Depreciaci6n"equipo de oficina (Cuadro N° 40~ 
pág. 398) 

TOTAL COS'I'O DE ADMINIS'I'RAR 

460~00 

~ 71,030.00 

J COSTO DE" VENDER 

Sueldos y salnrios (Cuüdro. N° 25 r pág. 383) 
6,000.00 

Comisiones a vendedores 
3,000.00 

Prestaciones sociales y provisiones 
1,287.00 

Depreciaci6n vehículo (Cuadro NV 40, pág ... 398) __ 2.!-,_0_0_0_._0_0_ 

TOTAL COSTO· VENDER 
"12,287.00 

~ COS'l'OS FINANCIEROS 

préstamos a largo pl~zo 
6,618.00 

," 



190 

1.2 CLASIFICACION DE COSrl'OS EN FlJOS y VARIABLES 

UNIDADES; 

COSTO DE E'ABRICAR 

cos'ros DIREC'l'OS 

Materia prima y Mat.Directos 

Ma,n:) de Obra Directa. 

Prestaciones Y otros recargos 

SUB-'l'OI1\L 

GAS'lUS DE FABRICACION 

Repuestos 

Utiles de aseo 

Utiles de oficina y pdpel 

Lubricantes 

'lUl'AL 

57,834.00 

8,700.00 

1,153.00 

67,687.00 

300.00 

300.00 

50.00 

25.00 

Mano de abra indirecta' 6,000:00 

Prestaciones sociales y provisiones 1,287.00 

c:nergía y luz eléctrica 905.00 

300.00 
Agua 

455.00 
$eCjUros 

Depreciación 
2,850.00 

Manten:inliento 
100.00 

SUB-rl'CYl'AL 
12,572.00 

TOrAL O)S'10 DE FAB1UCAR 80,259.00 

0)8'1'0 
FIJO 

300.00 

300.00 

50.00 

25.00 

6,000.00 

1,287.00 

300.00' 

455.00 

2,850.00 

100.00 

COS'lO 
VARIABLE 

57 , 83i}i;:00 
.' "t"":. 

8, 70~:.pO . 
~ .' ... 

:1,153.:00 
. ,- ::' 

: . 
67,681.'00 

I 

:~t<:· 
. ",': 

.; :' . 
'I.".~ 

'. ,'-

".: .. 

.. 
'. 

,:. .. -:", 

" .;' 

11,667.00 905.00 

21,667.00 68,592' •. .00 
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COS'IO COS'IO 
TCYI'AL . FIJO VAHIABlli 

cosrro DE ADMINIS'mAH 

Sueldos y salarios 37(200.00 37,200.00 

Prestaciones sociales 7,980.00 7,980.00 

Utiles y Aseo 300.00 300.00 

Utiles de oficina 600.00 600.00 

Agua 40.00 40.00 

Luz 150.00 150.00 

'lleléfono 300.00 300.00 

Deprec. Equipo de Oficina 460.00 460.00 

Alquileres 24,000.00 24,000.00 

TO'I'AL 71,030.00 71,030.00 

cosro DE VENDER 

Sueldos y salarios 6,000.00 6,000.00 

Call.isiones a vendt: .. !dores 3,000.00 3,000.00 

Prestaciones sociales y ~)rovis. 1,287.00 1,287.00 

Depreciación vehículo 2,000.00 2,000.00 

'l'CfrAI .. 12,287.00 9,287.00 3,000.00 

COS'IDS FINANCIEHOS 

Préstam::> a largo pla:w . 6,618.00 
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COS'l'O DE FABIUCAl"\ 11,667 + 4.10 

cos'ro DE ADMINIS'l'HAR 71,030 

Co..S'l'O DE VENDEli. 9,287 + 0.18 

COS'lD FINANCIEHO 6,618 

101,009 + 4.28 X 

UNIDADES COS'lÚ VEN'I'AS UTILlDl\D eOS'lO 

'l'OTAL 'l'Ol'AL UNI'fARIO 

12,000 152,369 144,000 8,369 12.70 

13,000 156,649 156,000 649 18.05 

14,000 160,929 168,000 7,071 11.49 

15,000 165,207 180,000 14,791 11.01 

16,000 169,489 192,00.0 22,511 10.54 . 

16.736 172,039 200,832 28,+93 10.32 

12 X ::: 101,009 + 4.28 X 

7.72 X - 101,009 

X :;::. 13,084 .---_. ..-

R 
_ 28,1.93 ::: 31.14~6 
- 90,544 
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CAPITA,L DE rl'H.ABAJ·O NECESAHIO l)ARA, EL FUNCIONfu\1IEN'l'O 

DE LA EMPRESA 

Materia Prima 

17 cañas/mes a ~ 3.30 

Otros mat"er.-iales 

Materiales en proceso. 

Caja y·Banco 

Mano de obra 

E. Eléctrica 

Prestaciones sociales 

Alquileres 

Repuestos y mantenimiento 

Seguros maquinaria· 

Depreciación 

Gastos de Admón •. y Ventas 

SUB-'l'O'l'AL 

Total Mat., M. Pr.oc., Caja y Banco 

Producto Terminado (3 semanas) 

Producto vendido por cobrar 
(30 días crédito) 

CAPITAL DE TRABAJO 

57.00 

4,763.00 

215.00 

4,825.00 

76.00 

869.00 

2,000. OO' 

25.00 

38.00 

443.00 

8,581.00 

13,616.00 

10,212.00 

13,616.00 

37,444.00 
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6.5 ALTERNATIVA N° 5 

ORIENTADA A INVERSIONISTAS PARTICULARES FABRICANDO 

LOS PRODUCTOS EN LOS CENTROS PENALES 

(SATISFACE LA DEMANDA NACIONAL) 

Esta alternativa ha sido orientada a que el producto es 

factible de fabricar en los centros penales, ya que en 

ese lugar hay personas que conocen el trabajo de carpin 

tería, además de que se cuenta con la maquinaria adecua 

da. 

Se fabricarán 16,736 productos, los cuales serán destina 

dos a satisfacer el mercado nacional. 

Se ha supuesto'que habrá un local alquilado para oficina, 

ésta servirá para guardar materiales, materia prima y pa 

ra el personal de contabilidad. Se,contará con un vehícu 

lo, que será utilizado para acarreo de materias primas y 

materiales. 

La rentabilidad de esta alternativa es de 19.18%, esto 

fue debido a la incidencia de los costos fijos dentro del 

total. 
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AL'l'ERNA'l'IVA 5 

CLASIFICACION DE LOS ELEMEN'I'OS DE GAS'l'OS 

y COSTOS DEL PRODUCTO 

PERIODO : 1 afio 

UNIDADES 16,736 

VEN'I'AS ANUALES: 

COSTO DE FABRICAR 

MANO DE OBRA (Cuadro N° 26, pág. 8,700.00 

N~ 384). 
MATERIALES (Cuadro N° 31 82,108.00 

90,808.00 

COSTO DE ADMINISTRAR 

Mano de Obra (Cuadro N° 25, pág. N° 383) 37,200.00 

Prestaciones sociales 

papelería y útiles de aseo 

Alquileres 

SUB-TorrAL 

Depreciac. equipo de oficina 

SUB-'l'OTAL 

COS'l'O DE VENDER 

SalariOS vendedor (Cuadro N° 25', _ pág. 
N° 383). 
Prestaciones sociales 

Comisi6n a vendedor 

Depreciación de vehículo 

Transporte 

COSTO FINANCIERO 
_ JI 1 _ _ _ _ 1 _ ...... _......... "t""'\. 1 :l '7r'\ 

7,980.00 

3,000.00 

6,000.00 

200.00 

54,380.00 

6,000.00 

1,287.00 

3,000.00 

4,000.00 

1,500.00 

15,787.00 

7,958.00 
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CLASIFICACION DE COSTOS VARIABLES Y COSTOS FIJOS 

PARA UN NIVEL DE .PRODUCCION DE 16,736 UNIDADES 

'l'O TAL C. FIJO C.VARIABLE 

COSTOS DE FABRICAR 

Mano de obra directa 8,700.00 8,700.00 

Materia prima y mano 
de obra 82,108.00 82,108.00 

TOrI'AL 90,808.00 90,808.00 

COSTO DE ADMINIS'l'RAR 

Mano de obra 37,200.00 37,200.00 

Prestaciones sociales 7,980.00 7,980.00 

-
Papelería 3,000.00 3,000.00 

Alquileres 6,000.00 6,000.00 

Depre~. Equipo Ofic. 200.00 200.00 

54-,380.00 54,380.00 

COSTO DE VENDER 

Salarios vendedor . _6,000.00 6,000.00 

Prestaciones sociales 1,287.00 1,287.00 

Comisio"nes de vendedores 3,000.00 3,000.00 

peprec. vehículo 4,000.00- 4,000.00 

Transporte 1,500.00 1,500.00 

15,778.00 12,787.00 3,000.00 

If. 
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ECUACIONES DE COS'I'OS 

rl'O'l'AL C.FIJO C.VARIABLE 

~ COSTO DE FABRICAR 90,808.00 90,808.00 

cosrro DE ADMINIS'l'RAH 54,380.00 54,380.00 

ca S '110 DE VENDER 15,787.00 12,787.00 3,000.00 

COSTO FINANCIERO 7,958.00 7,958.00 
, 

COSTO TO'l'AL 168,933.00 75,125.00 93",808.00 

ECUACION DE COSTO TOTAL 

75,125 + 93,808 X 

75,125 + 5.6052 X 

Asumiendo 

11 X = 75,125 + 5.6052 X 
.. ;. 

5.3948 X ::::; 75125 

"" 

X ::::; 13926 

NIVEL COSTO COS'fO VENTA U'l'ILIDADES 

UNITARIO 'l'OTAL TOTAL 

14,000 10.97 153,598 154,000 402 

, ' 15,000 10.61 159,203 165,000 5797 
, 

16,000 10.30 164,809 176,000 11191 

\. , 
16,736 10.09 168,934 184,096 15162 

\ 
\ ... 
~ ..... 

'-
16,767 10.09 169,108 184,437 15329 
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CAPITAL DE TRABAJO 

MATERIA PRIMA 

OTROS MA'fEIUALES 

MA'fER¡ALES EN PIWCESO 

Caja y Bancos 

Mano de obra directa 

Mano de obra indirecta Y 
prestaciones 

Papelería 

Alquileres 

Depreciaci6n 

Transporte 

57.00 

6,787.00 

312.00 

7,156.00 

725.00 . 

4,373.00 

250.00 

500.00 

351.00 

125.00 

6,324.00 

SUB-TOTAL 13,4BO.OO 

Producto terminado (3 semanas) 10,110.00 

Productos vendidos por cobrar 13,480.00 
(30 días crédito) 

Capital de trabajo 37,070.00 

PLAN - GLOBAL DE INVERSIONES 

CAPrrAL DE rl'Rl';.J;3AJO 

VEHICULO 

ESCRITORIOS 

TOTAL 

'l'OTAL 

37,070~00 

40,000.00 

2,000.00 

79,070.00 

APORTE 
PROPIETARIO 

40,000.-00 

2,000.00 

42,000.00 
53.12 

APORTE 
BANCARIO 

37,070.00 

37,070.00 
46.88 

U'l'IL. ~5,162 19.18 % 
. ____ ....... "Y' ... ""~1\n _ 
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6.6 ALTERNATIVA N° 6 

ORIENTADA A ARTESANOS QUE TENGAN MAQUINARIA (SATISFACE 

LA DEMANDA NACIONAL) 

Orientada a artesanos que tengan maquinaria y fábricas 

para ~atisfacer la demanda riacional. 

Obviamente no se invierte en maquinaria, solamente en 

materia prima, materiales, vehículo y comparte los de­

más gastos porque' la maquinaria se usa 6 meses para 

producir la demanda nacional. 

El préstamo bancario lo utiliza para la compra de un 

vehículo y él aporta el capital de trabajo. 
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AL'l'ERNJ\'l'lVA N° 6 

CLASIFICACION DE LOS ELEMENTOS DE GASTOS Y 

COS'l'OS DEL PHOYECTO 

PERIODO .• 1 Año 

VENTAS 16,736 unidades (m6dulo de 1,000 cafias) 

VALOR NETO DE VENTAS: ít lG7 ,360.00 

cosrro DE FABIUCAR 

COSTO DIRECTO: 

Materias primas y materiales directos ,ít 57,834.00 
(Cuadro N°30, pág. N° 388). 

Mano de obra direc·ta (Cuadro N°26, pág. 384) 

Prestaciones sociales y provisiones 

SUB-'l'O'l'AL 

GASTOS DE FABRICACION 

Materiales Indirectos 

Repuestos 

Utiles de aseo 

Utiles de oficina y papel 

.yubricantús 
TOTAL COSTO DE FABRICAR 

COS'l'OS DE ADHINIS'l'RAR 

Utiles dc.oficina Y p~pel 

Agua 

Luz 

'I'eléfono 

Depreciaci6n equipo de oficina . 

Alquileres . 
TO'l'AL cos'ro DE ADHINIS'l'HAR 

8, 7 00.00 

1,153.00 

67,687.00 

300.00 

50.00 

50.00 

25.00 ' 
68,112.00 

600.00 

30.00 

30.00 

60.00 

100.00 

8,400.00 

9,220.00 
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cos'ro DE VENDER 

Sueldos y salarios (Cuadro N° 25, pág.N° 383) 6000·00 

Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales y provisiones 

3,000.00 

1,287.00 

Depreciación vehículo (Cuadro N° 4Q, pág. 2,000.00 -_-!-.-:.-~~-

N° 398). 
TOTAL COSTO VENDER 12,287.00 

COSTOS FINANCIEROS 

Préstamos a largo plazo 4,294.00 
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CLASIFICACION DE cos'ro;; EN FIJOS Y VARIABLES 

ONIDADES~ 

COSTO DE FABRICAR 

cosrros DIRECTOS 

Materia prima y Mat. Directos 

Mano de obra directa 

Prestaciones y otros recargos 

'l'O'l'AL 

GASTOS DE FABRICACION 

Repuestos 

Utiles de aseo 

Utilesde oficina y papel 

Lubricantes 

SUB-T01'AL 

TOTAL cos'ro DE FABHICAR 

COSTO DE ADMINIS'l'RAR 

Utiles y aseo 

Utiles de oficina 

Agua 

Luz 

rreléfono 

Deprec. equipo y edif.-

Alquileres 

1'01'AL 

'rOTAL 

57,834.00 

8,700.00 

1,153.00 

67,687.00 

300.00 

50.00 

50.00 

25.00 

425.00 

68,112.00 

600.-00 

30.00 

30.00 

60.00 

100.00 

8,400.00 

9,220.00 

cosrro 
FIJO 

300.00 

50.00 

50.00 

25.00 

425.00 

cos'ro 
VARIABLE 

. ¡ 

57 /:834.00 
" 

8-700.00 ,. -
, -

-" ., 

1,,153.00 

67 ,6-87 .00 

67,687.00 

-30.00 

30.00 

60.00 

-) 00.00 

8,-400.00 

9,;220.00 



COSTO DE VENDER 

Sueldos y Salarios 

Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales 
y proviso 

Depreciación vehículo 

SUB-rrOTALES 

'l'Q/l'AL 

COS/fOS FINANCIEROS 

Préstamo a largo plazo 
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6,000.00 

3,000.00 

1,287.00 

2,000.00 

12,287.00 

4,294.00 

6,000.00 

3,000.00 

1,287.00 

2[000.00 
'~ 

9,287.00 3,OBO.OO 
l 

" 
~~.' ,. 
r:" 

.' . .. ; 
/, 

4,294.00 
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COSTO DE FABHICAR 425 + 4.04 

cos'ro DE ADMINIS'rR,AR 9220 

COSTO DE VENDER 9287 + 0.18 

COS'l'O FINANCIEHO 4294 

cos'ro To'rAL 

NIVELES 

14,000 

15.,000 

16,000 

16,736 

23226 + 4.22 

cos'ro VENTAS 
'rOTAL 'rOTALES 

82,306.00 140,000 

86,526.00 150,000 

90,746.00 160,000 

93,852.00167,360 

VEN'l'AS COS'l'OS 'l'O'rl\LES 

10 X ::;: 23226 + 4.22 X 

5.78 X ::;: 23226 

u'rILIDADES 

57,694.00 

63,474.00 

69,254.00 

73,509.00 

x ::;: 4.019 unidades. 

Rentabilidad ::;: 
73,509 

40,617 
== 180.91 % 

COSTO 
UNITARIO 

5.88 

5.77 

5.67 

5.61 



PLAN GLOBAL DE I~~ERSIONES 

APORTE APORTE 
PROPIETARIO Bll.NCARIO 

CAPITAL DE TRABAJO 20,617.00 20,617.00 

VEHICULO 20,000.00 20,000.00 

40,617.00 20,617.00 20,000.00 

N 

50.76 49.24 O 
,¡::.. 

R :: 
P X i 

l-(l+i)-n 

R :: 20,000 x 0.17 :: 4,294.0 

1-(1+0.17) -10 
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6.7 ALTERNATIVA N° 7 

ORIENTADA A ARTESANOS QUE TENGAN MAQUINARIA 

(MODULO: 1,000 CAÑAS) 

Además de 'satisfacer la demanda, nacional se propone 

que se exporte. 

Por la poca inversión que tiene que realizar, ya que 

tiene maquinaria, y al gran volumen de venta, esta 

alternativa es la más rentable. 

Además los artesanos cuentan con instalaciones. 

Hace un préstamo bancario del 25% del capital de tra 

bajo. 



AL'fEHNA'l'IVA N° 7 

1.1 CLASIFICACION DE LOS ELEMENTOS DE GASTOS Y COSTOS 

DEL PROYEC'l'O 

PERIODO 1 año 

VENfrAS 81,000 unidades (módulo de 1,000 cañas) . 

VALOR NETO DE VENTAS: ~ 810,000.00 

COSTO DE FABRICAR 

cos'ro D IREC'l'O : 

Materias primos y materiales directos 

(ver Cuadro N°29, página N° 387) 

Mano de obra directa (ver Cuadro N°19, pág, 
N° 377). 
Prestaciones sociales y provisiones 

SUB -'rO'l'AL 

GASTOS DE FABRICACION 

Materiales Indirectos 

Repuestos 

Utiles de Aseo 

Utiles de oficina y papel 

Lubricantes 

GASTOS INDIRECTOS 

~ 279,270.00 

58,800.00 

12,613.00 

~ 350,683..00 

500.00 

300.00 

100.00 

100.00 

Energía y luz eléctrica (ver Cuadro N°38, pág. 904.00 
N° 396). Agua 600.00 

Mantenimiento 200.00 

SUB-TOTAL COSTO DE FABRICAR 2,704.00 

TOTAL COSTO DE FABRICAR 353,387.00 
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COSTOS DE ADMINISTRAR 

Sueldos y saldrias (ver Cuadro ND21~ pág. 
N° 379). 

- ~ 10,800.00 

Prestaciones sociales 

Utiles de aseo 

Utiles de oficina y papel 

Teléfono 

Alquiler 

TOTALCO$'l'O DE ADMINIS'l'HAR 

COSTO DE VENDER 

Sueldos y salarios (ver Cuadro ND 22, página 
N° 380) . 
Gastos de Representación (ver Cuadro N°22, 
página N° 380) 
Comisiones a vendedores 

Prestaciones sociales y provisiones 

Depreciaci6n vehículo (ver Cuadro N°35, pág. 
N° 382). 

TOTAL COSTO VENDER 

COS'l'OS FINANCIEHOS 

Préstamos a largo plazo 

2,317..00 

250.00 

600.00 

100.00 

12,000.00 

26,067.00 

12,000.00 

32,528.00 

6,000.00 

2,574.00 

4,000.00 

57,102.00 

4,735.00 
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1.2 CLASIFICACION DE COS'l'OS EN ~'IJ·OS y VARIABLES 

UNIDADES 

'lDTAL 

COSTO DE FABRICAR 

COSTOS DIRECTOS 

Materia prima y Mat.Dirc~tDs 279,270.00 

Mano de obra directa 58,800.00 

Prestaciones y otros recargos 12 t 613.00 

'ltyl~ 350,683.00 

GASTOS DE E'ABRICACICN 

Repuestos 500.00 

U tiles de Aseo 300.00 

Utiles de Oficina y Papel 100.00 

Lubricantes 100.00 

En.ergía y Luz Eléctrica 904.00 

AgUa 600.00 

. Manteninúento 200.00 

SUB.....rlUTAL 2,704.00 

'ImAL COSTO DE FABRICAH. 353,387.00 

COS'Iü 
FIJO 

500.00 

300.00 

100.00 

100.00 

904.00 

600.00 

200.00 

2{704.00 

2{704.00 

COSTO 
VARIABLE 

279{270.00 

12{613.00 

350,683.00 

.. ,:>. 

350,683~f.)0 





cos'ros TO'I'AIES 

Costo de E'abricar 

Costo de Administrar 

Costo de Vender 

Costo Financiero 

COS'IO TOrAL 

209 . 

'1'01% 

353,387.00 

26,OG7.00 

57,102.00 

4,735.00 

441,290.00 

Ecuaciones de Costos 

Costo de Fabricar' 

;::;: 2,704 

2,704 

+ 
350,683 

81,000 

+ 4.32 X 

Costo de Administrar 

= 26,067 

Costo de Vender 

G3 ;::;: 18,574 + 
38,527 

81,000 

G3 ~. 18,574 + 0.4756 X 

Costo E'inanciero 

G4 ;::;: ~ 4,735.00 

Costo Total Surn.a.toria G1 + G2 + G3 + G 4 

cosm 
rIJO 

2,704.00 

26,067.00 

18,574.00 

4,735.00 

52,080.00 

.. ,. 
'-.-

COS'IQ . ",,~.' 

VAR,IABLE 

38,527.00 

389,210.00 

.. ~ : 

- -"," 
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G1 := 2,70'/ + 4.32 X 

G2 - 26,067 

G3 . - 18,574 + 0.4756 

G4 = 4 1 735 

52,080 + 4,7956 X 

Si el precio .de venta se fija en ~10.00 por unidad, el 

punto de equilibrio se obtiene dsí: 

v := 10 X 

c'r := 52,080 + 4,7956 X 

10 X 4.7956 X = 52,080 

5.2044 X = 52,080 

X := 10 1 007 . unidades 

X c. 'r. c. UNI'rARIO 

• 
55,000 315,838 5.74 

60,000 339,816 5.66 

65,000 363,794 5.60 

70,000 387,772 5.54 

75,000 411,750 5.49 

81,000 440,524 5.44 

81,000 x ~ 10 810,000 440,524 = ~ 369,476 
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369,476 
R ;::: 

117 (210 . 

3.15 

R = 315% 
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CAPI'J1AL DE rrRABA~JO NECESARIO PA.RA EL FUNC;rONA,MIEN'EQ 

DE LA EMPRESA 

Materia prima 

17 cañas/mes a íl 3.30 275.00 

Otros materiales 22,998.00 

Materiales en proceso 767.00 

SUB-TOTAL 24,040.00 

CAJA Y BANCO 

Hano de obra 4,900.00 

·E. Eléctrica 76.00 

Prestaciones sociales .1,052.00 

Alquileres 1,000.00 

Repuestos y mantenimiento 100.00 

Gastos de Adm6n. y Ventas 88.00 

SUB-'l'O'l'AL ~ 7,216.00 

TO'l'AL MA'E., M. PROC., CAJA Y Bl\J.'\lCO 31,256.00 

Producto Terminado (3 semanas) 23,442.00 

Producto vendido por cobrar r 31,256.00 

SUB ..... 'l'O'l'AL 85,954.00 

CAPITAL 117,210.00 
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AL'I'ERNA'fIVA N° 7 

PLAN GLOBAL DE INVERSIONES PAnA 81,000 UNIDADES 

RUBROS 
INVERSION 

'l'O'l'AL 

CAP I'l'AL DE 'l'RABAJO íl 11"/, 21 o • o o 

100% 

Cálculo de Renta Anual 

R ::::: P x i 

l-(l+i)-n 

P == 29,092 

i == 10%' 

n == 10 años 

R == 
(29,092) (0.10)' 

1-(1+0.10)-10 

R == íl 4,735 

2909.6 
0.6144 

APOR'fE 
PROPIErfAIUO 

PRESTA.HO 
BANCARIO 

88,118.00 ~ 29,092.00 

75 % 25% 



CUADRO N° 18A 

RESUMEN DE COSTOS Y RENTABILIDAD DE LAS ALTERNATIVAS 

. 
ALTERNA 

,UNI:r::lADES 
COSTCS COS'ID PRECIO VENTAS 

INVERSION 
RENTA 

TIVA - A 
UNIT. VEN":rn. TOTALES 

UTILIDAD 
APORrE PRESTAMJ BILI-

FABRICAR TOTALES PROPIO BAKCARIO 'IDrAL 
DAD 

1 . 81,000 702,666.00 8.67 10.0 810,000 107,334.00 467,980.00 453,679.00 921,659.00 11.64 

2 81,000 482,764.00 5.96 10.0 810,000 327,236.00 82,452.00 69,485.00 151,937.00 215.38 

3 81,000 529,688.00 6.54 10.0 810,000 280,260.00 182,642.00 33,100.00 215,642.00 129.00 

4 16,736 172,039.00 10.32 12.0 200,832 28,193.00 48,500.00 42,044.00 90,544.00 31.14 

5 16,736 168,934.0.0 10.09 11.0 184,096.0 15,162.00 42,000.00 37,070.00 79,070.00 19.18 : 
I 
, 

6 16,736 93,852.00 5.61 10.0, 167,360.0 73,509.00 20,617.00 20,000.00 40,617.00 180.91 i 

I 

7 81,000 440,524.00 5.44 10.0 810,000 369,476.00 88,118.00 29,092.00 117,210.0 315.00 ' 
- ---- - --_ .. - ---- ------ .. _- - ---_._~------
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7. FINANCIAMIENTO Y ESTADOS FINANCIEROS 

Respecto al financiamiento, puede decirse que en el análi­

sis en general del estudio¡ se consider6 que la inversión 

provenga de" 75% de aporte del propietario, y de 25% présta 

mo bancario, estos porcentajes podrían variar de acuerdo a 

la capacidad económica de los inversionistas. 

Para efecto que se vea la incidencia que tienen los costos 

·financieros sobre" la utilidad se presentan los estados de 

resultados. 
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BALANCE INICIAL 1987 

ACTIVO 

ACTIVO CIRCULANTE 

Cajé..\. y Banco 

Inventario de Mat.prima 

OTROS ACTIVOS 

TOTAL DE ACTIVOS 

PASIVOS 

Préstamo a largo plazo 

Inversión de los socios 

TOTAL PASIVO 

\l 7,216.00 

24,040.00 

~ 31,256.00 

85,954.00 

~ 117,210.00 

29,092.00 

88,118.00 

~ 117,210.00 
: 
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ESTADO DE RESULTADOS PRO-FORMA 

(Con el 100% de aporte del propietario) 

,DESCRIPCION 

VENTAS NETAS 

(-)Costos de fabricar 

(-)Mano de obra 

- M:mo de obra' 

-Otros Gastos de fabricación 

UTILIDAD BRU'l'A 

(-)Gastos Generales 

- Costos de Administrar 

- Costos de Vender 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 

(-)Impuesto 

u'rILIDAD DESPUES' DE IMPUES'l'O 

~ 810,000.00 

353,387.00 

279,270.00 

, 58,800.00 

15,317.00 

456,613.,00 

83,169.00 

26,067.00 

57,102.00 

373,434.00 

166,237.00 

207,197.00 

,r .......... ,.." .... r-"".I. "rt.JTD.A.1 1 
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ESTADO DE RESULTADOS PRO-FORMA 

(Con el 75.18~ de aporte del propietario y 
", 

el 24.82% de préstamo bancario) 

DESCRIPCION 

VENTAS NE'I'AS \Z 810,000.00 

(-) Costos de Fabricar 353,387.00 

- Materia Prima 279,270.00 

- Mano de Obra 58,800.00 

Otros Gastos de Fabricación 15,317.00 

UTILIDAD BRUrrA 456,613.00 

(-) Gastos Generales 8'7 I 904 . 00 

- Costos de Administrar 26,067.00 

- Costos de Vender 57,102.00 

Costos Financieros 4,735.00 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 368,709.00 

(-)Impuesto 163,402.00 

UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTO 205,307.00 
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PUNTO DE EQUILIBRIO: 

En el cálculo del punto de equilibrio econ6mico se determi 

na cuanto tiene que ver la cantidad vendida para luego co-

menzar a obtener utilidades. 

Cálculo del-punto de equilibrio econ6mico para el 1er. año 

de producci6n. 

Se calcula para la Alternativa N° 7 que result6 tener una 

m~yor rentabilidad. 

Gastos Fijos: GF 

Gastos Variables: GV 

Ingresos Totales (ventas) 

GF PE ::: .,...--==--- ::: 1- GV 

PE ::: 

LT 

52080 

1-389210 
810,000 

::: ~ 100,252.00 

A partir de un monto de venta de ~ 100,252.00 se comenzará 

a obtener utilidades. 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

I 
I 
I 
I 

I 
I 

I 
I 
I 
I 
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8. EVALUACION ECONOMICA 

Para que un proyecto industrial sea satisfacto~io debe es­

tar ampliamente justificado desde los punto's de vista empre 

sarial o social. Es decir, debe preverse una rentabilidad 

·atractiva que justifique la canalización de recursos hacia 

el mismo, o bien debe existir una justificación muy clara 

de los beneficios sociales esperados frente a los costos 

de inversión y de operación del proyecto. 

En general, .la evaluación consiste en verificar que ~ste se 

encuentre definido totalmente y que todas. las decisiones 

adoptadas con respecto a las características básicas del 

mismo estén debidamente fundamentadas. 

Aquí se evalúa la alternativa siete, ya que se considera la 

de más factibilidad económica. 

TASA INTERNA DE RETORNO 

A continuación se presenta el cálculo de la T.I.R. para la 

Alternativa Siete. Esto representa la rentabilidad media 

del dinero utilizado en la alternativa mencionada. 



EVALUACION (T.I.R.) 

BENEF. FACT. B.N. AC'IUA FACT.. B.N. 
ANOS BENEFICIO COS'IüS NE'Iü . ACr .12% LlZADO ACT.30% ACT. 

o O 117,210 -117,210 . 1.0 -117 ,210 1.0 -117,210 

1 315,838 440,524 -124,686 .893 -111,345 .769 -95,884 

2 810,000 440,524 +369,476 .797 +294,472 .592 +218,729 

+ 65,917 + 5,635 

T.I.R. = 30 + 5 5,635) 

(5,635 + 7,004) 

= 30 + 5 (0.4458) 

T.I.R. = 32% 

PACT. 
35% 

1.0 

.74 

.548 

B.N. AC'IUA 
LIZADO 

- 117,210 

- 92,267 

202,473 

7,004 

caro se puede observar en el cuadro anterior, para la Alternativa Siete, la Tasa Interna de RetOITlO es 
el 32%. Se considera atractiva para el inversionista porque a plazo fijo el interés es el 15.5%. 
Además se recupera en un breve. tiempo la inversión. 
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EVALUACION ECONOMICA (CON PRESTAMO BANCARIO) 

DATOS GENERALES 

INVERSION TOTAL fl 117,210.00 

FONDOS PROPIOS 88,118.00 

F INA.NCIAMIEWl'O 29,092.00 .. ¡ 

INGRESOS TOTALES 810,000 .• 00 

GASTOS FIJOS 52,080.00 

GASTOS VARIABLES 389,210.00 

GASTOS TOTALES 441,290.00 

U'rILIDAD DEL EJERCICIO (A/I)' 368,709.00 

UTILIDAD DES PUES DE IMPUESTO 205,307.00 

COEFICIENTES DE EVALUACION 

EVALUACION ANTES DE IMPUESTO 

PUNTO DE EQUILIBRIO fl 100,252.00 

RENTABILIDAD GENERAL 315% 

RENTABILIDAD/FONDOS PROPIOS 
(Después de Impuesto) .232.99% 

RENTABILIDAD (Después del Impuesto) 175.16% 



8. PLAN DEIMPLEMENTACION 

Habiéndose establecido la factibilidad del proyecto en lo 

social y económico, .·se prc'senta un Plan de Implementación 

que permite visualizar las actividades. 

Planteamiento de Criterios 

1. La maquinaria y equipo auxiliar que se utilizarán son 

iguales a la de trabaja madera y hay en plaza. 

2. En vista de necesitarse financiamiento se deberán ges 

. tionar créditos a través del sistema financiero. Así 

también los incentivos fiscales que se obtienen a tra 

vés de las políticas económicas deberán tramitarse. 

3. Profesionales y obreros salvadorefios intervendrán en 

la construcci6n de la planta, una vez adquirido el 

terreno, estos serán ].os primeros activos fijos de la 

empresa. 

4. El suministro de materia prima es atendidó por el mer 

cado nacional. 

Como herramienta en la elabora'ción del Plan de Implementa­

ci6n, se ha utilizado la técnica del C.P.M. (Método de la 

Ruta Crítica) • 



CUADRO N° 1 

ACTIVIDAD DESCRIPCION DEPENDE DE DUR~CION HOlGURAS OBSERVACIONE 
ACTIVIDAD (SEt>1ANAS ) (SEMANAS) 

A Análisis de Estudio Técnico 3 O Crítica 

B Organización legal de la empresa A 1 O Crítica 

C Trarrii tar pJlí tica econémica B 1 10 

D Gestión y obtención de créditos B 3 O Crítica 

E CaTq?ra de terreno B 2 1 

F Diseño edificio E 1 O Crítica 

G Contrato y entrega, maquinaria y 
equipJ auxiliar B 4 2 

H Selección de Personal P 2 

J Construcción del edificio D,E,F 10 O. Crítica 

J Cotizác.· y canpra Mat. Prima H,I 1 O Crítica 

K Instalación y Prueba maquinaria G,J,L 1 O Crítica 

L Compra equipJ oficina H,I 1 1 

M Puesta en marcha C,K 2 

N Inicio" Normal M 
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CONCLUSIONES 

- Para el Proyecto Agroindustrial del Bambú se presentaron 

varias alternativas para Inversionistas. Dando, como re 

sultado favorable al artesano que tiene maquinaria. 

En donde supera el 15.5% de interés a plazo fijo pagado 

por los bancos, además recupera la inversi6n en breve 

tiempo. 

- La exportación de las artesanías a Estados Unidos y Eur~ 

pa generaría entrada de divisas al país. Durante los pri 

meros cinco años. generaría $ 650,000.00 que vendrán a ay~ 

dar a la economía nacional. 

" RECOMENDACIONES 

. 
" . ' 

Se recomienda la creación de programas a través del go- .;~; 
, ··:r 

bierno, que alienten al cultivo del bambú para el aprove., 
~( 

'.:"1 

chamiento de las tierras no planas y que a la vez aumen":;::: 

tará la disponibilidad de materia'prima para su industr~a 

lización. 

',. ~ 
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- Que las instituciones relacionadas con el desarrollo futu 

ro de posibles agro-industrias y específicamente del bam­

bú, obtengan información técnica y estadística paraactua 

lizar y facilitar los estudios técnicos de mercado. 

- Que las entidades encargadas, como el Centro de Investig~ 

ci6n Forestal de San .Andrés, den a conocer las bondades 

de las diferentes especies que allí se investigan, tanto 

para artesanías como alimenticio, etc., f3.ra abrir nuevos 

. mercados. 

PUNTOS FUERTES Y DEBILES DEL PROYECTO 

a) PUNTOS FUERTES 

- Ultimamente se ha despertado un interés grande en alg~ 

nas haciendas para cultivar el bambú para artesanías, 

tales como la Hacienda San Andrés y el Huite, esta úl­

tima en carretera a La Libertad. 

- Interés por parte del Estado en el desarrollo de la 

Agro-industria. 

- Interés a nivel internacional por las artesanías de 

bambú. 

- Interés del CENDEFOR en San Andrés, MAG, por propagar 

estas especies y ~onde se encuentra toda información 

técnica y asesoría. 

b) PUNTOS DEBILES 

Sería la primer experiencia en estos productos arte 

sanales de bambú, que no están introducidos en el 

mercado nacional. 
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Blnr. IOGRAf'IA 

- Manual de Proyectos de Desarrollo Económico, Naciones Unidas. 

- La Formulación y Evaluación 'récnico-Económica de Proyectos 
Industriales. ' 

- Paper its making merchunting and usage. S. Carter Gilmour. 

- Bamboo Research in Asia, Cilles Lessard and Amy Chouenard. 

Pollution Control and Chemical Recovery in the Pu1p and 

Paper industry. ll.R. Jones. 

- El Bambú. Por qué debemos cultivarlo. MAG. 

- Non Wood Plant Fiber pulping Progress Report N° 4. ONU. 

- Proyectos Industriales. Fernando Caldas y Félix Panda. 

- The'13ook of Bamboo. By David Farrelly, 1984. 

- Bamboo, sus cultivos y aplicaciones en fabricación del p~ 

pel, construcciones, arquitectura, ingeniería, artesan1a. 

Cali, Colombia, Hidalgo López O. 

Misió - Notas sobre experime?tos con Bambú en El Salvador. 
. I 

China. 

- The Genera'of native Bamboos of Costa Rica. Pohl R.W. 

- P.A. McClure. Notas aoure el Bambú para El Salvador. 'I 

ducido por BrendaEvans, 1971. 

- Los Bambúes. Vela Cá1vez. México, Instituto Nacional ( . 
Investigación Forestal. 

I 
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- Appropiate Industrial 'l'8chnology for paper products and 

small pulp mills. ONU. 

- Entrevistas con el Ing. Carlos Pérez Funes del Centro 

Experimental de San And.cés, MAG. 

- Visita a la Fábrica de papel "Cartotecnia", Km. 27 1/2 

Carretera a Santa Ana. 

- Visita a varios lugares donde elaboran Artesanías. 

- Manual de Hiegel. Química Industrial de la Madera. Edwin 

c. Jahn y Roger W. Strauss. 

Metodología para la Formulación y Evaluación de Proyec 

tos Agropecuarios. 3a. edición, 1985, El Salvador. 
Julio Ramos Chorro. 
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1. GENERALIDADES 

1 .1 ORIGEN DEL BAMBU., 

E1'bambú es una planta de or1geQasiático y del medio o­
riente. Abundan bastante en la India, en donde hay más de 

1,000 especies conocidas que abarcan un área de 9.57 millo­

nes de hectáreas. Le sigue la China, donde hay 26 gé,neros y 

a:oo especies" cubriendo un área de 2.9 millones de hectárea's. 
Sigue Jap6n con 123,000 hectáreas cultivadas, con 13 géneros 

y 669 especies, s~endo estas regiones las más vastas del 'mun 

do que poseen las reservas de bambúes más grandes. 

1,.2 AREA DE DISPERSION GEOGRAFICA. 

A. AREA EXTERNA (MUNDIAL). 

Los bambúes aparecen como parte importante de la flora 
natural de m~chas partes de las regiones tropicales y subtro 

pical,es .' Se e~cuent:ra en mayor abundancia en el sur y' sures-. 
te de Asia, desde fa India a través de la China, Jap6n y Co-

rea. 

La Isla de Madagascar es particularmente rica en muchos gé. 

neros y especies, teniendo más.clases conocidas que,~f~ica. 

La distribuci6n de 10s,bambúeEi ha sido modificada grandeme~ 

te por la,intervenci6n del hombre. 

En muchas áreas ha desaparecido o,se han reducido signific~ 

tivamente. 

En Africa, Europa, Gran 'Bretaña y Estados Unidos los bambúes 

introducidos desempeñan un papel importante tanto para mate­

ria prima como para otros usos. 
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Hay géneros que'son nativos de cada continente. 

La distribución natural en América comprende, del sur de los 

Estados Vnidos hasta Argentina y Chile; desde el nivel del 

mar hasta las regiones más altas de los Andes.' 

En esta regi6n hay aproximadamente 200 especies nativas pero 
su distribución es muy irregular. 

B. AREA INTERNA (EL SALVADOR). 

., 
r' , 

. 
: .. 

En'El Salvador ,existe una especie de bambú común, que 

es la Bambusa Vulgaris conocido en todo el pa1s como:bambú 
; , 

amarillo. 

Este bamba se encuentra disperso en diferentes zonas '::.oe to-

do el territorio'y se propaga con mucha facilidad. t, 

El único lugar en donde se puede encontrar diferentes,espe­

cies de bambú debidamente clasificadas es la Estación Experi 
" -

mental San Andrés I en donde se encuentra todavía en'investi 

gación. 

1.3 DESCRIPCION BOTANICA. 

A. CARACTERISTICAS DEL BAMBU. 

" 
" 

Los bambúes son plantas perennes de crecimient~ muy rá 

pido, en algunas condiciones, está clasificada dentrp de las 
gram1neas • "1; " , 

• Notas'sobre el Bambú para El Salvador.' F.A. 
Traducido por: Brenda Evans. 

, : 

McClure' • 
,< , 

1 .­i' ' 
',:/,. 

.. ~ 
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Sus ejes vegetativos son más o menos fuertemente tipifica­

das. Las plantas individuales se expanden por medio de un 

sistema ramificado de rizomas. 

Las cañas del bambú son perennes, aunque en algunas especies 

son de muy corta vida, varían de longitud {por especies y 
, , 

plantas maduras, son leñosas, muy resistentes, cilíndricas, 

generalmente huecas, provistas de nudos salientes y llenos, 

colocados a una cierta distancia. 

Son erectas, reclinadas,' su parte inferior no es ramificada. 

Al nivel de los nudos nacen una o varias ramas que se ramifi 

can a su vez en otras., 

Varía en longitud según la especie, desde 0.15 a 45 m. (por 

especies y plantas maduras) . 

El bambú como muchas otras plantas puede reproducirse en for 

,ma sexual o asexual. 

En algunas especies este tipo de reproducción es casi impo­

sible debido a que el ciclo de floración ,es muy variado. C~ 

mo característica, general puede mencionarse el hecho de que 

despu€s de la floración las plantas ,mueren. 

De acuerdo a los ,hábitos de floración, se pueden dividir en 

3 , grupos que son: 

a- Los que florecen anualmente o casi anualmente 

b- Los que florecen gregaria y peri6dicamente 

c- Los que florecen irregularmente 

Debido a la dificultad de contar con la 'cantidad de semilla 

necesaria en un momento dado, y a lo impredecible de su cons 
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tituci6n genética de :las semillas provenientes de las plan­

.tas silvestres para fines prácticos no se usa la reproducci6n 
sexu~ü. 

De acuerdo a los hábitos de ramificaci6n del rizoma' pueden 
ser LEPTOMORFOS y PAQUIMORFOS. 

El rizoma Paquimorfo se caracteriza por ser corto y grueso, 
con yemas laterales que dan origen a nuevas cañas. Las cañas 

. , 
'pueden estar separadas o en agrupamientos difusos, a esta 

clase pertenecen los géneros 1?ambusas, dendrocalamus, Gigan­
tochloa y otros. (Ver figura N° 1, página N° 234). 

El rizoma Leptomorfo se caracteriza por ser delgado, de for­

ma cilíndrica con diámetros menores que las cañas que origi­

na. (Ver figura N° 2, página N° 35). 

En cada nudo del rizoma se forma una y~a que cuando se acti 
. va puede dar lugar a que se desarrolle una caña o un nuevo 

rizoma • 

. Este rizoma se ramifica lateralmente recorriendo. grandes di~ 
tancias pudiendo invadir tod~ el terreno. (Ver figura 2 pá 
gina N° 235). 

El bambd tiene una característica especial, diferente a o­

tras plantas, y es que su crecimiento es tan rápido que no 

h~y ni~guna planta. que se le iguale. 

Ll~ga a alcanzar su'altura máxima entre los 30 y 80 días en 

los leptomorfos y entre los 80 y 180 dias en el grupo de los 

paquimorfos. Una vez termina su crecimiento comienza a for­

mar sus ramas y hojas •. 
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FIGURA 1 

• 



, 235 

F '1 G U R A 2 

Cuello del rizoma-

Cuello de la cofia 
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La caña del bamba es bl?nda y flexible entre los 4, y 12 me­

ses, y dura y resistente entre los 3 y 6 años de edad, pu­

diendo utilizarse de diferentes maneras. 

i) Aprovechamiento del Bambú. 

El,bambl1 se pu.ede aprovechar totalmente desde el brote, 

caña, hoja y rizoma. Todo tiene utilidad en diversas áreas, ru 

rales como: construcci6n~ agricultura, transporte, alimento, 

artesanías, e industria y protección. 

a. Brote: 

El brote es utilizado con fines comestibles. Se prepara y 

se enlara para ser exportado o consumido mundialmente. Jap6n 

es uno de los mayores exportadores de brotes. 

b. Caña: 

Es la parte más importante del bamba, desde el punto de 

vista econ6mico; conocido también como tallo es de color ama 

~illo en nuestro país, y hay especies de color verde en el 

Lejano Oriente. 

Es utilizada para hacer pulpa de papel, alcoholes, usos far 

maceúticos y otros. 

c. Rizoma: 

Es utilizado para hacer cualquier tipo de arte natural. 

* Vela Gálvez. Los Bambl1es. 
* México, Instituto Nacional de Investigación Forestal. , 
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iii) Características Químicas. 

En la siguiente tabla se dan los datos de la composi­

ción química del bambú Bambusa Vulgaris (amarillo), especie 

que se cultiva en el país. 

TABLA 1 

COMPOSICION QUIMICA DEL TALLO DEL 

BAMBUSA VULGARIS (AMARILLO) * 

ANALISIS QUIMICO CONCENTRACION 

(g/lOO g. de materia 

Almidón 30.0 

Fibras brutas 36.0 

Alfa celulosa 26.0 

Pentosas 16.0 

Lignina 10.0 

Tanino 1.5 

Cenizas 1.0 

seca) 

* Notas sobre experimentos con bambú en El Salvador. Misi6n China 
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ANEXO N° 2 

2. ECOLOGIA DEL BAMBU 

2.1 CLIMA. 

2.1.1 PRECIPITACION PLUVIAL 

El bambú se acomoda a condiciones muy diversas, en 

cuanto al tot~l de precipitación anual, por ejemplo en la 

India, se encuenta el bambú en zonas de 450 metros de alti­

tud y en otras en 3,350 mts./en el Himalaya.* 

En general la planta se da en climas tropicales, con perfo­

dos de lluvias no muy copiosos. La precipitación pluvial d~ 

berá ser de 100 m.m. en el mes cuando el 'brote emerge y de 

200 m.m. en agosto-septiembre, durante el crecimiento del ri 

zoma. La precipitaci6n pluvial no deberá ser mayor de 1000 

m.m. anualmente.** 

2.1.2 TEMPERATURA 

No resiste el bambú demasiado frfo, ni lugares donde 

la nieve tiende a ser más grande en-gravedad especffica, p0E. 

que hace una carga pesada que no resiste la planta. La temp~ 

ratura mínima no debe ser más b~ja de -5°C. ni más alta de 

33°C. 

Las mejores regiones para un crecimiento' vigoroso del rizoma 

y cultivaci6n del tallo son aquellos donde hay un la~go pe-, 

rfodo caliente, durante el cual los nutrientes se acumulen 

en el rizoma. *** 

* pág. 24, BambooResearch in Asia 
** Bamboo Research in Asia, Pág. 155 

*** Bamboo Research in Asia, pág. 155 
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2.1.3 SOLEAMIENTO 

Para dar un producto abundante necesita la planta de 

muchas horas de sol. Las flores se forman en la corona bien 

asoleada de la planta. Al sembrarse la planta se deja a una 

. regular distancia de otra para que penetre bien el sol y no 

haya sombra que perjudique el crecimiento. En forma general 

la cantidad d~ humedad no debe pasar del 8%. 

2.1.4 SUELOS 

Los suelos que son utilizables para el crecimiento del 

bambú, varían de color amarillo a otros más oscuros. Un Ph de 

5-6.5 es en su mayoría usable para bambú, suelos a lo largo 

de aguas saladas no sirven para el desarrollo del bambú. 

Los bambúes crecen bien grandes, tanto en diámetro como en 

altura, en lugares con gran humedad y suelos fertilizados. 

Los bambúes que crecen más grandes en suelos húmedos general:. 

mente salen mas grandes que esas especies creciendo en sue­

los secos. Los brotes de bambú comienzRn a crecer durante la 

época hÚIDeda*. Por eso en el país se encuentran cerca de ríos 

y pendientes ·no muy pronunciadas I alrededor de fincas con sue 

los fertilizados. 

El sitio favorito para una arboleda de bambú es la base de al 

guna colina o un extenso valle donde una corriente montañosa 

ha depositado una masa de aluvi6n. 

Es~assituaciones tienen la doble ventaja de un suelo adecua 

do y protecci6n contra vientos fuertes. 

* Bamboo Research in Asia, pág. 75. 
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La calidad del suelo influye en la textura del bambú. -Los 

suelos relativamente pobres y sitios secos son comunmente u 

sados de preferencia para fertilizar una cantidad de bambú 

en crecimiento en China, donde la fuerza y dureza de la ma­

dera es más importante que un gran tamaño de las varas indi 

viduales o producir un total anual por unidad de área. 

Las orillas de. los ríos, terraplenes son propios,' especial­

mente en las regionei secas. En los canales de Egipto gran­

des,varas crecen solamente por irrigación. El bambú se da en 

lugares donde hay áreas con largas temporadas secas, ahí se 

localizan grandes plantaciones, a lo largo de la orilla de 

los ríos y justamente antes que llueva*. 

* The Book of Bamboo by David Farrelly, 1984. 
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ANEXO N° 3 

3. SIEMBRAS 

3.1 METODOS DE PROPAGACION. 

La forma de propagaci6n del bambú puede ser sexual o 

asexual, no se usa la sexual debido a que algunas especies 

tienen un ciclo de floraci6n entre 30 y 60 años, y es en esa 

ocasi6n cuando se saca la semilla que servirá para hacer la . 

reproducci6n . 

. Hay dos tipos que dan muy buen resultado para propagaci6n: 

A. Por rizoma Letomorfo 

B. Por rizoma Paquimorfo 

A. Por Rizoma Leptomorfo. 

Para utilizar el Rizoma Leptomorfo es necesario te­

ner las siguientes consideraciones: 

. La altura de la planta debe ser de 60 cms. y el rizoma 

debe tener 30 cms. 

El ahoyado debe tener las ~iguientes dimensiones: 

Largo X ancho 

Profundidad 

= 1 metro X 1 metro 

30 cms. 

Plantar de 15 a 20 cms. de profundidad, pero se necesi­

ta más fondo en suelo y clima seco. 

La tierra de arriba debe colocarse abajo del material de 

propagaci6n. 
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Las raíces del rizoma deben limpiarse y s6lo debe dejaE 

se las de color blanco que acaban de emerger. 

Se debe tener cuidado con las yemas, no debe causárseles 

daño como raspaduras, cortaduras, etc. 

Antes de sembrar debe hacerse lodo o impregnar un extre 

mo del rizoma después de sembrar. 

Para sembrarse debe tenerse en cuenta, echar tierra y 

apisonar continuamente. 

Por último sobre tierra poner una capa de zacate para 

conservar la humedad. 

B. Por Rizoma Pasuiroorfo 

Se deben tener las siguientes consideraciones: 

La caña debe tener 3 nudos aproximadamente. 

Grado de inclinaci6n + 36° (75%). 

Tamaño del hoyo deber ser ae 1 metro de diámetro y pr~ 

fundidad, debe ser de 50 eros. 

Debe picarse bien la tierra. 

Sembrar a 30 cms. ±. generalmente al colocar el rizoma, 

las yemas deben colocarse en forma lateral y opuesta y 

no arriba ni abajo. 
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Otros métodos utilizados es el de Propagación por Segmento 

de Caña, para este tipo se debe cumplir lo siguiente: 

a) La edad de la cana debe ser de 2 años 

b) Cada segmento debe tener 2 nudos, y debe dejarse-en estos, 

ramitas previamente cortadas hasta una 10Hgitud de 10 cms. 

aproximadamente . .. 

c) Abrir un orificio en cada caña. Posteriormente la caña de 

be llenarse de agua, y se debe tapar para evitar que se 

le penetre la tierra. 

d) Cuidar la yema y colocarla lateralmente. 

e) La profundidad de siembra debe ser de 5 a 10 cms. 

f) Apisonar la tierra hasta que quede bien endurecida (esto 

hace que la yema brote muy bien) . 

g) Agregar zacate para mentener la humedad y cuando la yema 

brote quitarlo. 

La forma en que se propaga depende de las especies, pero ge­

neralmente deberse de enero a marzo; debe propagarse la caña 

antes que salgan las yemas y se debe plantar hasta el pr6xi­

mo año en la época de lluvias. 

Plantaci6n. 

a. Selección del área de plantaci6n. 

Antes de plantar debe seleccionarse el área (3 meses antes 

Aproximadamente) I dependiendo del uso que se le va a dar al 

bambú, si se desea evitar la erosi6n el área debe estar ub! 

cada en un suelo pobre. Si la plantaci6n será para uso eCO-
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1161llJ.· Co , 

Ser~ necesario 
taJnb'é ~ n qUe 

, b. Preparaoi6n 
, transpiallt 

hayan b uenas vías de acceso. 

e y manejo de 1 a plantaci6n. 

- Las actividades 

-TraZar 
-Ahoyado 

que deben realizarse son las . s~guientes: 

-Abono orgánico (estiércol . . ' gallinácea) 
-Sacar plantas'de vivero 

f 

-Envolver plantas para transportarlas 

. ~Transplantar 

-plantar 
-Manejar ¡as plantaciones 
-Limpiar las plantaciones, control fitosantiario, control 

de ;fuego. 

\ 
c. Mano de obra a utilizar en la propagación. 

~ 
3.2 ~ERTILIZACIO~ 

El uso de un fertilizante puede incrementar la vitalidad 

de la planta enormemente. 

El nümero de varas y su peso pueden ser dobladas. 

, , 
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El fertilizante-puede hacer-que las varas sean más altas y 

mucho más gruesas. 

Diez partes de nitr6geno, seis partes de silicato, 5 partes 

~ de potasio y fosfato son aplicadas alrededor de un mes antes 

de que aparezcan y otra vez antes de que comienze el creci­

miento del rizoma. 

Por un acre (0.40469 Ha. ; 0.57912 mz.) se aplican 80 lbs. 

de nitr6geno a 48 de silicato, 40 de potasio y 40 de fosfa 

too 

Anualmente hay una caída de hojas que forman un colch6n en 

el suelo alrededor de la planta, esto le sirve como un exce 

lente abono. Las hojas le proporcionan un 6% de silicato. 

Te6ricamente, las plantas más viejas, producirán varas más 

duras (la fertilizaci6n no es recomendable cuando se busca 

durabilidad no cantidad) . 

3.3. LABORES CULTURALES. 

DIAS/HOMBRE/HECTAREA 

-Preparaci6n de tierra 10 

-Trazo 4 

-Ahoyado 20 

-Sacar plantas 8 

-Poner lodo en las raíces 3 

-Envolver plantas 3 

-Transplantar 3 

-Plantar y regar cada hoyo 15 

-Colocar zacate en hoyo de siembra 5 

-Limpiar el terreno (se recomienda hacerlo 
cuatro veces al afio. Durante el l~r. afio 
utilizar 10 d/h/ha. 40 
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-Control fitosanitario 

-Protección control contra incendio 

DIAS/HOMBRE/HECTAREA 

1 

2 

El requerimiento de días hombre requerido por hectárea es de: 

114 d/h/ha. durante el ler año. Estos requerimientos van a va 

riar, dependiendo de la especie a sembrar. 

La época en la que la planta alcanza mayor brotación tanto 

en altura como en diámetro del tallo son los meses de junio 

a septiembre. 

El bambú alcanza su madurez a los 3 años. 

El número promedio de varas al 3er. año es de 6 varas m~du­

ras, a los 4 es de 10 años y a los 5 es de 15 varas. * 

3.4 ENFERMEDADES. 

El bambú se encuenta expuesto a ser atacado por hongos 

e insectos y por las condiciones climáticas y del medio am­

biente. Un bambú en contacto con la atmósfera y el suelo pu~ 

de tener una vida promedio de no más de 3 años, bajo techo 

entre cuatro y siete y en condiciones favorables más de qui~ 

ce años. 

De. los insectos enemigos del bambú algunos sólo atacan los 

tallos vivos y otros como dinoderus minutos destruyen los ta 

llos cortados. 

* Notas sobre el Bambú en El Salvador. Misión China. 
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Entre los que atacan los tallos vivos se tienen los siguie~ 

tes: En Asia: la larva A prothea vulgaris o Melanotus Cete 

que ataca los nuevos tallos debido a lo cual se desarrollan 

mal. El Cyrtotrichelus longitupes ataca al ápice superior de 

los tallos nuevos. 

'La estigma Chinensis ataca los tallos nuevos en crecimiento 

y como conse~uencia los entrenudos se hacen más cortos y-a!­

gunas veces se tuercen.. Sus huevos los deposita en los tallos 

tiernos y posterior al daño que causa la larva hace detener 

el crecimiento del tallo. 

En Am~rica sólo se han hecho estudios muy completos en la u­
niversidad de Puerto Rico sobre el dinoderus minutos que at~ 

ca los tallos cortados. Sin embargo, sobre insectos que da-

ñan vivos muy poco se conoce. 

Los hongos que deterioran el bambú forman hilos microscóbiCOS 

que se tornan visibles cuando muchos de ellos se encuentran 

juntos. Algunos hongos aparentemente s610 decoloran la mAde­

ra; pero realmente deterioran o destruyen la fibra. 

Las siguientes observaciones se deben tomar en cuenta cu.ando 

se desee proteger el bambú de sus enemigos: El bambú cortado 

es más rápidamente destruido que el que se encuentra todavía 

en el arbusto, la parte inferior de las cañas es más durable 

que la parte media o alta, la superficie inferior de los"· ta­

llos es usualmente atacada más luego que el exterior (proba­

blemente a causa de su estructura anatómica), el daño cá·l:1sa­

do por los insectos es-proporcional al contenido de almid6n 

en el tallo. * 
.­
,'1' 

• 
* Tesis de la DCA. Estudio de las propiedades mecánicast~el 

bambú y su posible utilización como refuerzo en las cdhs~ 
trucciones de hormig6n. 
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ANEXO N° 4 

4.' METODOS DE PRESERVACION DEL BAMBU 

Para incrementar la durabilidad del bambú existen 2 métodos: 

4.1 METODOS NO QUIMICOS~ 

Estos métodos son poco usados debido a que se desconoce 

su ef~ctividad real; su costo es bajo y ~ueden ser realizados 

sin un equipo especial, entre ellos tenemos: 

4.1.1 CANAS CON HOJAS Y RAMAS. 

Los tallos se cortan de la parte inferior pero ~e les 

deja por algún tiempo con hojas y ramas y debido al pro.ceso 

de asimilación de éstos, el contenido de almid6n de la,2 caña 

se reduce y como consecuencia se incrementa la durabi,1:idad ' 

contra"la infestaci6n de insectos xilófagos, aunque esto no 
" 

influye en la resistencia al ataque de las termitas u hongos. 

4.1.2 AHUMADO. 

Este procedimiento posiblemente produzca agentes t6-

xicos que induzcan alguna resistencia y debido al cal0.r el 

almidón dentro de las células' del parénquima puede ser', des,;,. 

truido. 

4.1.3 BLANQUEO CON CAL. 

Es un tratamiento tradicional que disminuye la 'absor­

ción del agua, y así conduce a una mayor resistencia contr~ 

los hongos. Investigacion0s especiales demuestran que el es­

fuerzo del bambú es afectado en forma negativa por la alcali 

--- --1 

I 

\ I 



nidad. 

4.2 METODOS QUIMICOS. 

Los métodos usando productos químicos para preservación 

generalmente proveen protecci6n más efectiva que la que ha­

cen los métodos no químicos; pero algunos de ellos son com­

plicados Y requieren equipo costoso. Los más conocidos de e~ 

tos métodos son: 

4.2.1 TRATAMIENTO POR INMERSION. 

Este método tiene dos variantes que son: 

a) Cañas sin ramas ni hojas. 

Los tallos se sumergen en una solución preservante después 

de remover ramas Y hojas. Este método es el más fácil de tra­

tamiento pero necesita de un tiempo considerable para su apl~ 
cación. 

b) Cañas con ramas Y hojas. 

Los bambúes recién cortados- son sume~gidos en la solución~ 
\,! 

La transpiración de la humedad a través de las hojas y r~as1 
queda en el aire, Y la solución preservante es absorbidá ¡por:. 

el grupo de arbustos. f ;:. ,:: ~, 

o" 

Normalmente el tratamiento dura dos días¡·pero esto depehde 

de la longitud de la especie de bambú tratado, Y de las eon-

diciones climáticas. 
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4.2.2 PROCESO DE IMPREGNACION. 

Los tallos recién cortados se conectan a un barril que 

contienen una soluci6n preservante, las cañas son colocadas 

con una pequeña inclinaci6n menteniendo el recipiente en un 

nivel. alto, de tal forma que la soluci6n pueda fluir de un ex 

tremo a otro. Mientras más alto esté el recipiente, más rápi-

do es el tra.tamiento. 

Poco después de iniciado este proceso, la soluci6n comenzará 

a salir por el extremo inferior, deberá permitirse que esto 

suceda por algün tiempo para luego reinyectarse previo a es­

to debe ser revisada la concentraci6n de la soluci6n. 

Si se utiliza un barril sin fugas del aire"conectado con una 

válvula, podemos aplicar presi6n con la ayuda de una bomba 
(de aire), con el objeto de incrementar el flujo de preserva~ 
tes a través de la caña y reducir el tiempo del tratamiento. 

4.2.3 TRATAMIENTO DE TANQUE ABIERTO. 

El bambü es sumergido en una solución preservante so­

luble en agua por vario& días. Dicha soluci6n se transmite 

dentro de la caña por difusi6n a través de ~os extremos Y 
parcialmente a través de los lados, investigaciones prácti­

cas llevadas a cabo en las condiciones para tratamiento de 

tanque abierto indican que el bambÜ inmaduro permite mejor 

penetración que el bambú maduro, este efecto posiblemente 

esté correlacionado con la cantidad de 1~gnificaci6n. 

Debido a que la superficie interior (del bambü) es más Prr­
meable que la exterior, l~s cañas partidas lOngitudinalm~nte 
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pueden ser tratadas más fácilmente que las canas enteras y 

el tiempo de inmersión se puede reducir casi a la mitad. 

La penetración y absorción de preservantes solubles en agua 

son más bajas en las cañas recién cortadas que en el material 

secado al aire. 

4.2.4 BAÑOS CALIENTE ~'RIO. 

El tratamiento consiste en calentar el bambú por va­

rias horas dentro de un líquido preservante y luego sumergi~ 
lo rápidamente en otro recipiente que contenga preservante 

frio (se deja allí por algún tiempo). El mismo resultado pu~ 

de ser obtenido más lentamente quitando el calor en el tiem­

po adecuado y dejando que se enfríe en el mismo recipiente y 
con el mismo preservante. 

4.2.5 METODO DE LA ZAMBULLIDA. 

La efectividad del tratamiento de zambullir es limita­

do y no es recomendado para el bambú que va a estar en contac 

to con el suelo o va a permanecer almacenado por mucho tiempo. 

El proceso consiste en sumergir la madera por corto tiempo, 

desde unos pocos segundos hasta 15 minutos. 

4.2.6 TRATAMIENTO A PRESION. 

De todos los tipos de tratamiento es el más efectivo; 

pero también el más costoso, debido a que necesita de equipo 

especial para realizarlo. Básicamente el método consiste en 
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hacer pasar el preservante por las paredes del bambú aprove­

chando la enorme presión creada en la cámara. 

4.3 SUSTANCIAS PRESERVAtl'l'ES DEL BAMBU. 

Los pres0rvantes son tóxicos d los hongos y a los insec 

tos o inhiben su desarrollo, y pertenecen a dos clases gene­

rales, que son: 

4.3.1 PRESERVANTE A BASE DE ACEITES. 

Creosota 

Que contiene una alta toxicidad contra los organismos 

que destruyen la madera, es relativamente insoluble en el a­

gua, su naturaleza aceitosa evita la entrada de agua; pero 

tiene el inconveniente de que hace disminuir los esfuerzos a 

tensión y a flexión. Además de que madura el bambú y emana un 

olor desagradable. 

Pentaclorofenol 

Soluciones de aceite diesel con un 5% en peso de pen­

taclorofenol proporciona buena' protecci6n contra el deterio­

ro y las termitas, cuando es usado apropiadamente. Se encue~ 

tra disponible en el mercado pentaclorofenol concentrado que 

se diluye 2 a 12 partes de solvente por volumen para prepa­

rar una soluci6n de tratamiento al 5%. 

Se debe tener cuidado al ocupar esta sustancia porque irrita 

la piel y se hace necesario el uso de guantes. 



253 

Naftaleno de Cobre 

Es un fungicida que tilo! aplica usualmente en soluciones 

con aceite de petr61eo, Cti viscoso y de color verde. 

4.3.2 SALES SOLUBLES EN AGUA. 

Compuestos cobre-cromo-arsénico (sales de CCA) . 

En 90 litros de agua se disuelven 320 gramos de pent6xido de 

Arsénico, 950 gramos de cristales de sulfato de cobre y 1,250 

gramos de dicromato de potasio y se mezcla bien. Este compue!! 

to se puede comprar ya preparado. 

Compuesto cobre-cromo-ácido acético. 

En 90 litros de agua se ditiuelven 1,450 gramos de cri$tales 

de sulfato de cobre, 1,250 gramos de dicromato de sO~iO y 60 

gramos de ácido acético. 

Debido a que el pent6xido de arsénico y la soluci6n prepara­

da con éste son venenosas, se debe tener mucho cuidacio _ con l'a 

preparaci6n de la solución. Similarmente, el ácido a¿ético y_ 

la soluci6n preparada con éste" se deben manejar cuidadosamen­

te porque es muy inflamable. 

El Carbolineo es otro compuesto que puede ser usado para pr~ 

teger el bambú y que es encontrado fácilmente en cualquier -fe 

* rreter1a. 

* Tesis de la UCA. Estudio de 1.:lS propiedades Mecánicas del Bambú y su 

posible utilizaci6n cama refuerzo en las construcciones de honnig6n. 
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NU'lHlU:: CIEN'l'H'ICO: 

BAMlJUSA LONGISPICULf,'l'A 

üI5'1'lUBUCION: 

eh; HOl1dur"". En Pctl1ulr,{¡ \..::--;tá I...!U un j~rdin experiment.:..tl en 

CAHAC'l'E1US'l'ICA: 

la 811 la parta superior; huju triul1gul"r. 

USOS: 
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NOMBRE CIENTIFICO: 

PliYLLOS'l'ACl1YS MAKINOI. 

DIS'l'lnBUCION: 

Ci\l(¡\C'l'EIUS'l'lChS: 

'ricne Ulld .J.ltura dL' 18 Hll.;t:r'()~-> por' 6~5 CHLS. de lli..illll..:tro; 

esta especi.e tienL! un rílJido levante en los cultivu~ Lit.: 

lUedid es CLle i6u. 

USOS: 

En 'l'diWdn se Lltiliz.J. L'n L . ..I. construcci6n y se h.:..tcl:!11 dlHtd 
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NCi-ll.lHE C 1 EN '1' 11" 1 CO: 

HAMHUSi\ VULGAHJS (HAi'lllU l~'l,\lU LLO) 

lJlS'l'JHUUCION: 

De todos 10':'> UJWLC1L!:...i t.:S ...::1 IU.:l:.;; cultivado en El S.:..t] v<.tdor I y 

Debido a li1 faciLi-

udd con qu~ SI..:! pUt.!JL! rd·l'~)'-\.'JJ.r y d su ddaptctci6n a lds C01J.­

dicionc~ ~culó'-J.1_L;.J.::i dl.!l 1).11:.>.· 

CAH"l\C'l'ElnS'nC¡\~ : 

E::.>t.:J e.spL:Cie tiL::nL! llj~':'; t.;liLcL:uuJ(j~ d~ lü c...:an~ dl.:! colOl" ¡Il~l.l·· 

rillo oro, i:rr~9111ilL·UlL:ntt..: con rayu.:.:i verdeti, !:Jt..: t..;ucucllLldll 

dlyunas vec",s. 

LJ.s C'-1ñdS son rL!cL ... l.s, cl:cciclh.1ú eH (jr.""UpO!:i mt1s O lHL!11U:::i ... d)j,;¡· 

tus, y alcdl\z.:.tlillü Ull,~ ~d.LuLJ de 18 ll\. O má~ y un di.¿'unvt rn 

JL! COIÜO 10 cm. 

l..1 Cd.t1d I Ul,..;cíJ.u.:J,S I ~un liL!:..Ju:"'> y Juras en tt.:!xtu:Coi CU.t!hJu :.,C 

CL.i.S y den::i(1Jl\.L!nLt..:! culJi.t..;l"L. ... ld eil 1...:1. :.iuperficie il.tL~riol· l--:~J!l 

pelos color c.J.fé üscuru d Lll..;yro. 

111.). Be desar LolléLH ~ll tJdus lo::.) nudos de la c.J.ú..J.¡ Hll...!lh.JS L'Jl 

Lu.dd L~LJmpl¿mt..!nto consist(;! L!1l un":'l tuc!' 

te r.:1ma ct:ntral circunJ.J.d"l pü.c unJ serie de p~lrl;s ti ... : ld.\JLJ1'~ 

s~vumentü mát.i pe(lU~ú() d_i~i.ltlL!tro y t.:lil\uño¡ h~::itd 11""-:00.1' d. t-,t-

lLliL.>s dclYéidas de pOCClS l'ulgiidas de: largo. El 101LIJ'-' e':.> 

duo durante la épOCCl SL!L';I.· 

-----------_.~ 

* F.A.HcClure. Nlltc1S sc,L'e el 13dHÜJÚ p"rd El :;dlv",k;r. 

Traducido por Di"L!!"!." 1:Véd1S, 1971. 
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USOS: 

Aunque bastante susceptible d los ataques de la polilla, u~ 

te bambú e::i u:jado L!n lLluctÚI~ fonn.J.s: construcción de CaStl~, 

dsi~ntos, v~sos, C~nJ~l0~, ~rL~glos florales, etc.* 

* l".A.McClurt~. NotLl~.; ::':'~,!II-~~ <,l BdlHbú I.->ara El S..iLv .... ü.h)l-. 
TLiduciclo ¡,or- Ilre[lcLl r:V,db, 1971. 
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Nü~WK~ CIEN1'1~lCO: 

GUADUA ANGIJ~;TI~OLIA 

lllSTIUBUCION: 

Estd úspeciL! '-.!s ndt.iv..i .J ... ::1 t.cólJico de Améric....t I está l!.LOp>.1'-j .... U.J.'-l 

L.:n ,;-)l"an Ct)C~ll.i 1..:0 C(¡l ..... J1l¡L LI. En El S..llvador S0. 01lCUcntrd !...'JI 

L! 1 CL'lltro l,'ut-L:,s tL! 1 :j . .tll 1\1Jd1-'(~:J I H/\l~. 

CAI{AC'l'EIUS'l' le AS: 

d~r.:..ts dur.J.~1 é~)l,J.:::) h...111 tL!1Iid ... 1 'lu~ :::;~r rceml)l...1~aJd~) Y no....:\ 

u.¡muú.* 

En COL. ... HLÜ.Ji~J. ~L! utili"::'d Lh.~l.d.ntL! l.;l1 L . .l constl"""ucción. 

t.lL!n~ otro~-, usos: d..ctL~~'-lUi'-lS. 
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NOMBRE CIENTIFICO: 

DENDROCALAMUS ASPEl{o 

Se encuentra (.!n tierr':'l~~ lLlj.::ts de la India a Iodachina Y la 

Peninsula de ¡4alayo Es l' L.intadd .:,n todds )?drtc:s en el Ar-

1::n El 

Sdlvddor S~ cncu~ntru L~ll r.....1 CC!ntro F'orestal San l\nd~'é~) I 

MAGo 

Ci\l{AC'l'ERIS'l'ICúS: 

EsL.i especie alcclnzd ha;., tJ JO mts o de altura y 20 CJlIS o d" 

diám8tro. 

USOS: 

El brote d~ esta especie ~s considerado uno de los Illújorcs 

para aliukJlto, tillllbi¿n "e utilizd para: construcci.ón, c,,­

l1dtitrJS, lLll.li.:bl~s, 11l_!rrdUllcHtl1S dt...! lUcH10, artcsduf. .. lS y utili-

dad gene~-dlo * 

.. U,,:ul\l.xx:ll«:'!!.iL!drch l.n A~;;i~l. t..:il-IL~~·~ I~!;js':'ln.l, Pág. 126, 114, l~JHO. 
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NO!11.1HE CIEN'l' InCO: 

OENOROCALAMUS S'1'RIC'l'US 

DIS'l'HlbUCION: 

Constituye la base d~ la tndustria papelera un la India por 

su abundancid y r",sisU:llC'" a la s'-"luía, aun cUdndo es infe 

rior a otros bdwbdes de: calidad." 

I::n El Salvduor' se encU<'llt,'d en ",1 C'-'lltro Forestal de San 1\n 

drAs para su estudio. 

C1\1IJ\C'l'E1USTIC1\S: 

tl'ieuen los l?L~opá9ulos COll\pUest.OS I cddd uno Lil..! üllü:.:i I lit..! L.1 

parte mAs baja de una sola cafia, con el ",je del ri~omd, ba 

s.:.tl d éstct~ L!~tüs ~on ,Jc!-j](Jnados por Deogún como "Offsets"; 

L.ient..!n vdri..1s vL!nt . .::.t)iJ.s ~dl)1·0 los pí.oVá(Julos grandes, ~ntrl; 

otras, la facilidad de tL"'~rorte; sus desventaJüs pr inclp~ 

les son: requieren wayorus cuidados después de la planta-

ci6n y dan mtis bajo porcentaje de supervivencia." Rizoma 

pdquirnorfo, ..1 Y rupdlfl it...!lllo HklS () 11\(!nOS d~nsamc:n te c(:tipi tO::.iO; 

caña de aproxillladaUl",nt" 6U pú,s d", alto y 5 pulgadas de di~ 

metro desd8 drquc..:.tdo d l~t.:ctOi v¡J,ri..¡s ramas en cada nudo. 

Es una espL:ciL! polimÓl~1'iL'di apdrc:ntL!mente Varid fL!l1otipi.;.-l 

y genotípicamellte. 

USOS: 

O'" 9 ran importancia ",n L, India, pr incipalmt;nt" como base 

de la industrlct papelera. Es la principdl fUt;nt" accesjbl~, 

de pulpa de papel de acepLdble caliddd. La pulpa e~ infe­

rior en al':junos aspectos (lon':jituLl de fibra, por ejemplo: 

1. 22 Hun.) d la pulL)~.1 dú otros billubúes, p~ro m.J.ntiene sU 

importdllC'iJ iJ~)r 1..1 dLll!;·,L,;.~·i.l d~ntro del alcdnc~ d~ lr .. ifl;j­

porl:J.ci6n, adcln5.:s pl)!" ~";ll .• ) LJ 1"0sistcnci.:.l a la st..:-qui¿L. 

-_ ......• _---
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ANEXO N° 6 

6. Us...;;; JNDUS'l'IUALES DEL BEIMIlO 

A. BAMBU COMO ALIMENTO 

En Taiw~n una sola f5~rica produce alrededor de 150 Tons. 

di ... ri'uuent" de r"toilos de" ~all\~ú, de los cuales B, 000 Ton. /,'110 

son consumidús por JdpÓll" 

Esto h,.lcl.,,: ~¿ 'l'Oll./dí.l 1 l~ :indic.t CUdn común p~-; dl:.ntro de: 

la dicta oriuntal. 

y en China tOWH los re túÓ,)" fueron vendidos en 'J Ll J1lk! s llJld" 

de a'Jua. 

El precio ell lY80 er ... de $ 1 por libra. 

Cuando el bamiJú es cultlvétdo por rotoños lo" lL.¡}ldJ,ldu­

!'ús Camindl1 desed 120s t'11 lus Cd.iUpuS amontoHdnuo t.i~rl·a d l.c~ 

dedor de estot> 1 lH)¿lre:J I d(Judc sus dedos tociln una 11.LJL!rd 

elevaci6n en el terrullO: ul bulto indica el pié de llll~ CdÚd 

(un brotL,d éste! es m¿lott.:nido cubierto tanto como ~~.:1 po~ i­

bit..! algunds vccc:,s Cun Ull;.t Cd.j...t de madera, por(1ue cuando t!S 

L!XiJut;,!sto cOll\it.:!nzil a S t-.! l.' fiLro~o (!ll poco tiempo. 

El rélofto ",s cosecllúdú cu .. illdo tiene all"ededor ck 1 [ll ,5 

de alto, pero excavandú y cortándolo cuidadosétmentc: en llll 

pUB to dond" es tñ un lelo edil el· rizoma. 

Lo:; l"etoúOs SOIl cocin .. uJos un" media hora o más, y las 

ellvoltur:d~ l!xt..:rn..J.:':; ~LJli l.~l;lUOvidas. 

Ellas son de color blanco, como una papa cruel,l, de t0X 

turd quübradiza. 

Much;.t gent~ tit::nl! lJrou 1 L'IlI~tS por el cree imiento CXC0:.-:l l_­

vo de 1 bdlLlDÚ L:O ~us j d r:\ i.1l~S I pero casi todos los b:cot(~::-; 

son comestil.Jlcs. 
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Los principales géneros usados para retofios incluye 

Arundinarid, ilamhu';d, Den, :rocdLunus y Pbyllos tachys. Aun 

que el tamaño es un f~,ctor limitante en Taiwan se consullle, 

¡)or persona, 6 veces m:3." que en Japón. El volumen tl)t~tl 

de retoños ,"s de 8,000 tll'l"ladas "nuales. 

El uso del DendrllcdLllllUS latiflorus ba alcanzddo Ul' al 

to yrado de: uspeCl.,,1l¿eI,;¡Ón, incluyendo procesamiento, ,"n­

latildo y CAportilci6n. 

Los rt..:=l(Jllos cxporl':.tdd's en liJ77 han dlc~lnzd.du c':lsi .25 

millones de d61ares. 

Productos de b,'Ulbú "xportados el mismo ano fueron valo 

rados un $ 40.8 mi 1 lOIlL's , fueron el doble (lue pdrd ,,1 ilno 

1973 . 

Ld minimil tempeLI tUI'eI pdril Id producci6n de bl'OLu" "" 

de 20°C. 

El tiempo de: bruLus U0n ilbril-mayo y noviembre. Se 

producen C0J.:"Cd d~ 10 t~)lIL.;Ll\..L:l~ por hectáreil por .:.1nu, v....I.lu 

rild~ti en $ 4,550 I l'0r bL'L:tál.'t:.::t. 

Los costos invcrt¡,lus son generalmente de 10 il 30" del 

villor de la coseclld. 

Pdri.J que lus lJr-OLl,:;::~ ~~d.n ;:-;lL-iVl.:S O tiérnos Se l-L:I..-1 uil;1.'l.! 

anualmente un suelo relleno, unil cama pajiza y su corral 

..1" abono. 

En Corea, los brutL!s son colectados en abril y el m0Ji~ 

dos du mayo, se produc~n cerea Ju 10,000 Ky. por Il~cL5r~d. 

La aman)ura de a 19unos re toños d," bambú es disminuid", 

c¿.unbi.dndo t.!l ~-HJua L'n qu~ St~ l;;sti cocit::!ndo 2 6 '3 veces. 

Un retuño prnt¡i..llllt....:llt .... ~ dC::i(!ntlJrrado tendt-á unú rdíz, ll\~\ 

dl,ra y. ¡'UL" e ¡<"in bd,,:,l ,Il"'cllt.ll,du "Igudamentu un J15111",tL'O Ild-
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Cid arriba a curta di~tJncia de la parte larga y delgada 

con la cU~ll Se: une al I'IZlJllld, y entonces disminUye: gradual. 

mente hasLl llll pUllLu. 

Con un cuclti 110 ú(judu cortar a lo largo a tr.lvé~ ,k la 

v..iina, únic..1lHl.!nte d~ l __ l i:-Junta dL! la base del retoúo, COlll(;n 

zando con la~ hOJds ~nt,"rlores, remover todo, excepto el 

extremo tierno. ~~l_ hJ.y IlUd Cdpd g:cisácea próx:im~ d los n~ 

dus más LL.:.tjOS Cl)1:L_ll-1~):.:; .. !{L.:1LIlIVt..:r 1J [idrte D.:ts..J.l durd. (~()1-

L..J.r la porci6n li...:rnd l'J1 dL..ly0Jl....ll o cru:ldd.J. L:n l:cL~.ln~l(.Li!:-i 

abjo de:l,J .... dJs. 

Los retoúos d...:1.Jell ::lL!l" cocidos alredúdor dú ¿ü lal IlU l~(Js .. 

La sal debe ilgregilrse C<cH,a de: l f ina1 del pc:riodo d" cut: 1-

mic:nto. 

Se pUe~~ b....l.CL!L- ü¡¡ ,--:.dlll,io J.e ....I.!..)Ud d.~spué.~ eh: Lus lJl. i¡lIl~­

ros die;¿ mil'lutos de C0clllliento. 

Algunos ljénL·rl.);j dL' L~.,\l1Lú requieren que sc l¡¿b cúmDiL~ 

agua 3 veces, pd.cd ({lll t~.1.rles 01 silbar amargo. 

i) V .. iloc alllllL!nticiu d" 1"" retoüos d" balLlbú 

El villor il111hd,ticiú de lo" retoños d" b~mlJú e:S L''lU" 

v~lente .::d. de un~i cvl)Dl1~t con l..ls siguiente cOlllpo.sición 

l)ur 100 (jL' .. 1l1l0" en ,,1 C .. 1:" de (PlLyllostachy~ cdulr:ó) (un" 

onza ~ 2Cl 'lI'..llllUS). 
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B. PULPA DE BAMBU PARA PAPEL EN FILIPINAS 

Morfologia de la fibra. 

La Tabla 1 muestra las d~mensiones de la fibra y valores 

derivados de 13 especies de bambú. Generalmente, las fibras 

son comparativamenti..! m:is '.Icandi..!s yue las de maderas resisten 

tes y son menos promeledoras para hacer papel, basados en 

sus valoreti Runkúl-rdtio, los cu~l~~ d~berán sur i9U~1~s, o 

menos que 1 para ser considerados aceptables. Aue:m:ls, las 

t ~bras, son rig idas, produc(,n pl ie<Jos bajos en d"ns idacl y, 

por encima de todo, resistdlcia. 

Las fibras tienen alta resistencia a la tracci6n pero 

baja resistencia a 1.j tC'llsión, basados en sus di..!]'J .. Hlos Li­

dios y coeficientes de flexibilidad, respectivdmentu. 

Composición Química. 

La composición química de los bambúes de Filipinds son 

similares a otros b .. llnbÚes de Asia en alcohol-benzeno y so­

lubles en agua-c<.üie:nt,-" liynina holocelulosa, y contenido 

de pentosan. Sin embarrJu, el 1'6 NaOH soluble, ceniza y el 

contenido de silica son li'::)'; altos que otros bambúe,j de olro:.; 

paises. 

Dc las vdrio...1s t.;!spt:cic::.; de Udll\lJÚ dnalizad~s, b~'::Hl Liu Fili 

pinas O de otro origen, el s. lumampao contiene el porcellLa­

je más alto de silica (6.~~). El gran contenido de silica 

Cilusa t:!scartld dU:Lo.nt8 la l.~VdpOrilción del licor usa.do dLlr...tnt'-.! 

la recuperación quimica. 

El Bambusa vulgdL'is y el Bambusa vulgaris striata (bambú 

amarillo) tienen el más bajo contenido de silica, de 1.5'1. y 

1.3% respectivamente. 

Proceso Pulpa-Soda ~lid 
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ras resistentes y bldnd~:ts, mostró que las mctdcl"i.i;.i resisten­

tes son más usadas p~ra pulpa soda-fría, son más dignas de 

confianza que las maderas ~u coníferas a el proceso de soda 

fría. 

El rendimiento de pul0~ de las especies Dendrocalamus 

nerrillianus, GigantochluJ aspera, Bambusa blumeana, y Phy 

llostachysnigra varía ue (d.3 .. a 68.0~, comparando el ralHJo 

de 50.2% - 81.8' para mdderas resistentes y 73.5~ - 92.8' 

para maderas coníferas. 

La pulpa d"l bambú ti,-,,,e Ulla soltura inicial baja 1',-,ru 

desarrolla resistencia rfi[Jidamente cuando es fatigada. 

El es tudio mos tr6 (luc 'lenec..tlmen te las mau'-'rclS n,s i s­

tClltes hacel} Il15s cesist01'll~ sOdd-fria, que lds hecllJS d~ 

bambú o conífL!ras. 

Por el sencillo proc,",so d", h'iCer pulpa con la uLl[1d el" 

sulfato, las astillas de Bi,mbuscl blumeana son más Uic i 1m"" 

te recopilé1das, y la l'ulp" respolllle bien a un proc,oCio de 

blanqueo de cUcllquier madura. 

Del Bi.lJUbusa blwlleé111a ",-, [Jueden producir calidad de pa­

pel bond, sobres bond, libros d~ reproducci6n offset, bol­

sas de papel, papel de L'ilvol tura, papel cebolla. 

La calidad de bJulpa d"l Gigantocllloa levis, S. lu mÜJHlJao, 

Gi'lantochloa aspera, Bambusa vulgar.lB, Bambusa vulYc1ris, v~ 

riedad striata (bambú all\alillo) y el Bambu:;a blufilL!alla, fue­

ron estudiadas. 

Esas esp",cie:; locdl,-,~ tienen gran contenido de ceniza 

(2.4 - 9.7') Y silicd (1.1 - 6.4'), que otras especies de 

bambúe:; asLiti,;os, [Jera ti c¡len meno:; contenido de LICNHlA 
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qua otras especies de la India. 

Los bambúes de 1:' il i¡JÍnas fueron fácilmente r(;copi lados 

y producidos, la pulpa blanqueada con permanganato con ran­

go de 13' a 18.2'; el p01Cclltaje de pulpa resguardada fUe 

de 41. 3'ó a 48%. 

Comparando con llladeras suaves extranJeras y maderas d~ 

eas Filipinas, los balll]JÚeS es tudiados geneealmante ddll pul­

pa con más .'lItó resist"'l¡cia a 1<1 tracci6n, pero más baJa r~ 

sistencia al plegado, resistencia a la rotuea y resistencia 

a la tensión. 

La eelativa ei'Jidez y la longitud modeeada d.., las 1'i­

beas del bambú fu..,eoll asociadas con las difer..,lltes eesisten 

cias entre la pulpa del bambú y la pulpa de otras mad~ras. 

(ver Cuadro N° 2, pág. 272). 

Bolsas y papel de "llvoltura. 

Obteniendo pulpa pul' el proceso d.., sulfdto d.., 1", Bambu 

sa vulgaris, con Ull actrvo alcali d.., 15.61, 

miento de 41.4'6 y permawJ,lllato 15'6. 

di1ndo un r 1...; lld i 

La pulp<1 producida tue caracterizada poe su alta resis 

tencia a 1.1 tracción; pero b<1ja resistencia a Id rotura. 

El plegadu y la resistencia a la tensi6n fueron dentro dcl 

rango de pulpas comerci,iles ,importadas que fueron exalllin .... -

das y usadas como normal"s. Comparada con papel comercial 

examinado, la bolsa experimental y el papel de envoltura 

producido de estd pulpa tÚ.!lh.! yran resü;tencia a la trac­

ción pero baja resistencia a la rotura, al pleg_,do y t01l­

siÓn. 

Sin embargo, la adición de aditivos de refuerzo, t..i­

les como: allHiJ.ón, <JOillo.1, mejora la rotura, pleqado y l~f..':-;.i~ 

tencia a la tensión de Las bolsas y papel de envoltura. 
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El papel resultante tiene propiedades superiores en re 

sistencia a esos papeles comerciales examinados y excede a 

las especificaciones federales de los Estados Unidos.* 

* &unlx)() Rescarch in As id. 
Gilles Lcssard dnd hny CJ1Udinard. 
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DIHENSIONES DE FIBRA Y VALORES DERIVADOS DE ALGUNOS BA."1BUES 

DE FILIPINAS 

I..CNGI h'lCID h'lCHO PARED RADIO FLEXIBI RADIO 

ESPECIES TlJD rrm. ll.1MDl (1) W DELGADOS LIDAD RUNKEL 
rrm. rrm. rrm. DE RADIO 
(L) (D) (1) (LID) (l/DX100) (ZWjl) 

Schzostachyum lima 1.67 0.022 0.004 0.009 76 18 4.50 

Denclr=alarnus rrerril1ianus 2.16 0.014 0.006 0.004 154 43 1.33 

. Schizostachyum diffus\J!l\ 2.00 0.021 0.007 0.007 95 33 2.00 

Gigantochloa 1evis 1.80 0.022 0.806 0.008 82 27 2.67 

Schizos tachyum lU!T'al1"'pao 2.42 0.014 0.006 0.004 173 43 1.33 C0 
--l 
c.) 

Gigantochloa aspera 3.78 0.019 0.007 0.006 199 37 1.71 

Bambusa arundinacea 1. 73 0.022 0.006 0.008 79 27 2.67 

Banbusa IlU.lltiplex 1.36 0.018 0.002 0.008 76 11 8.00 

Bambusa vulgaris 2.33 0.017 0.004 0.007 137 23 3.50 

Banbusa blumeana 1.95 0.018 0.004 0.007 108 22 3.50 

Phyllostachys nigra 1.86 0.019 0.006 0.0065 98 32 2.17 

Bambusa tulda 1.45 0.200 0.005 0.0075 73 25 3.00 

Bambusa vulgaris var. triata 1.66 0.021 0.005 0.008 73 24 3.20 
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C. PULPA DE BAMBU PARA PAPBL EN JAPON 

Experimentos para hacer pulpa de papel de bambúes Japon~ 

ses. Se observ6 que las fibras de bambú tenían una estructu 

ra laminar de 7 a 9 capas. 

Morfología de la Fi~rd. 

La morfología de la f ibrd de Id pulpa cambia uur,lIlte el 

batido, antes de hacer el pliego, vale hacer la aclaración. 

El Instituto de hacer papel en Kochi está haciendo investig~ 

ciones para pr04ucir pulpa de alkaline, en peque~a ascal," 

del desperdicio del bam~ú de cestería y otros usos. 

Cuando las fibras de la pulpa del bambú son mezcladas 

con otras fibras como IlIctterial.:s en rama para papel japonés 

tradicional, la calidad Lll asp.:cto,; tales como el bL-illo de: 

la tinta de China, usada "n pincele,; de escribir e,; lll'-'Jora­

dd. Recientemente una técnica antigua para desfibrar el bam 

bú joven, usando ceniza de! malk:ra a temperatura ambi.:nte ha 

sido estudiada, pero los resultados no han sido publicados. 

Una operación manual para hacer papel, usado por los 

aldeanos para haCer pap,-,l Japonés, actualmente se utiliza 

etite método para pulpa d.: fibra de bambú con otras fibras. 

Se aplic6 un proceso d.: pre-hidr61isis de sulfato d.: 

bambú Melocanna baccifer<.t y se produjo pulpa de calidad yr~ 

do-ray6n, con u-celulos ... 95'6, [3-celulosa 4.0'6, pentoSdl\ 

3.0'6, extractos 0.03'1>, cel1Ízas 0.068'6, CdO + MgO 0.024", 

lustre 91. Se comparó la pulpa de bambú grado-ray6n con 

pulpas de otra madera y no apuntaron diferencia. El .:xceso 

de alkali cáustico en la celulosa de alkali es más fácil ex 

traerlo de la pulpa de bambú que de la pulpa de madera, pe­

ro la celulosa del bambú natural es algo dificil [Jdra con­

vertirlo en celulosa alkdli. La proporci6n de uladurdci6n ü 
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proporci6n dt'! polimcraci6n de la celulosa de alkali de bam­

bd, es mayor que el de la celulosa de pulpa de madera, y la 

habilidad dt'! hilar o tefhicldad dt'!l filamento cuaJado es ta~ 

bién superior (Gráf. Al. De esos resultados y otros, tales 

como la distribuci6n del ~rado de polimerizaci6n, la solub~ 

lidad alkali "n varia,; cUllc"ntraciones, grado de cristaliz::=. 

do, nivelación del grado ae polimerizaci6n y accesibilidad 

de la celulosa de baniliú, lo,; inve,;tigadores han indicado 

que la celulo,;a de bambú tien" una estructura fina, en el 

cual el tamaño de micela ,-,s homo'Jénea con una regi6n amorfa 

más pequeña distribuida unIformemente. 

Recientemente, ha sidu visto a través de Hayos X y otras 

técnicas que la tendenciade liIe~'cerizaci6n (Gráfico B 1 de la 

pulpa del bi.ll\\bd está dependiendo de la estructura f ibrilac 

de LiS fibra",. 

1). PAPEL HECHO A M<'\.NO EII CHINA 

Por cerca de 2,000 años, el IJapel de bambd, ha sido hecho 

a mano en el Oriento. Por diecisiete de las 99 centurias des 

de su nacimiento, todo el papel ha sido hecho a mano. 'l'odds 

las variantes del proceso, como prácticas en un ndmero de 

paises orientales con bambú no puede ser examinado Uljui, pe­

ro si un resumen de alcJunCis fases del oficio, de c6mo es he­

cho a mano en China. 

"Los tallos son cortados a lo largo, haciendo Fardos, y 

se sumergen en hoyos de concreto, siendo prensados bajo ,HJua 

por pesadas piedras. Después de 3 meses son removidos, su­

biéndolos y cuidadosamente lavado", luego son reinstalados 

en capas, cada capa ha sido bien rociada con cal y ayua, 

echándole sal d" potasa en solución. Después de; 2 meses es 

tán bien podridos. La mdsa de fibra es entonces lavada Pd­

ra renovar la cal, ev:¡poL~índola por 15 dias, removiendo, y 
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lilvando cU1dddoHament8 y utra vez puesto en tanques de con 

creta . 

La maH..! <.:S [Jr6x1111.ull e ntL: reducida a una pulpa fina con 

pi50nerfa de mildera y 8S entonces que estl lista para con­

vertirla en pap81 . Un~ c~n tiJad de l a pulpa es puesta en 

un recipiente con agua helada, y el pegamento preparado de 

las rafceH de l llibi >;c uH ..!o..:lllloschus . 

Una estructura du b..llllbú oblonga , del t amd50 deseado 

del pliegu de papel, Lcnil .. nJo un..! malla fina es tOlllddo en 

los extremos por un tr~bdJ..ldor y girddo hacia abilJo y d8r~ 

cho y diagon ... lmenteL:n el cont..:nido del líquido , el cUdl 

es ti continuamt!nte moviéndo>;8 én el recipien t8. Luego és­

te es leva ntado nuev~ll~nte d Id superficie , y Id pelfculd 

q ue ha s1do colec t aJd un la pilrL8 s uper i o r , es Jupüs1L ... J .• 

corno un [Jlicgo de pa¡.¡el hÚllledo , c Uilndo Id estructura es 

volteada. Después el exceso dé ag ua se drena de Id masa 

de pliegos húmedos de pd ¡.¡'" 1 , y el conjunto t odo es sometido 

d presión . Este es el sucaJo : el papel barato a Id luz J<.:J 

sol y papel de calidad superior en horno . * 
Ver fiyur<l ply . 275) . 

* '1118 l300k of tl..lIII1.JOO . D~v.lJ j .'" rrdl y , 1.Dl) . 273. 

I BiBLIOTECA CENTRAL 
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Métodos Modernos de Ilac",r Papel 

No es China sino India que ha tornado el liderato en 

el Oriente y el mundo en la producci6n de papel de bambú. 

Con 20 géneros, 113 especies de bambú cubriendo un 3'!. de 

su tierra -un estimado de 9.57 millones de hectáreas o 

cerca de 24 millones de acres- la India es bendita con 

la reserva más grande de bcmlbú del mundo. 

mente 3.23 millones de toneladas de bambú, 

De aproxillidd.<.: 

20 .. del total 

anual es producci6n de m~dera, cerca de 2 millones de to 

neladas es consumida para papel y la industria del rayón. 

En 1925 en la India 6,000 toneladas de bdl1lbú se usa 

ron para pulpa, para 1953 se incrementó a BO,OOO, para 

1959 a 450,000, para 1970 a 800,000; para 1980 a 2.2 mi­

llones de toneladas. Las proyecciones para 19B5 son de 

3.1 millones de toneladas y 3.5 millones para el ano 

2,000. 

Madera y pulpa d8 Bambú 

El uso del bw,lbú para pulpa de papel en escala indus 

trial es de hace solauh.mte 60 a 70 años; pero hacer papel 

todavía cuenta con una siynificante proporción del consu­

mo mundial de b~nbú. 

Aprovechando la conservaci6n de los bosques, la ca­

restía del papel en el mundo y la difusi6n de téc11l_cas y 

maquinarias son suposicl_ones para incrementar la cantidad 

de pulpa de banlbú; pero la principal razón para que se in 

cremente son las ventajas naturales del bambú sobre la ma 

dera corno material de ral1l:l. 

E. EL BAl>1BU COMO ~!A'rERli\ PRIMA PARA LA 

PRODOCCION DE ALCOIIOL E'l'ILICO 

La potencialidad del bambú para la producci6n de aleo 
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hol etílico, tanto por l~ hidr61isis acida corno por la hi­

dr61isis enzimática, está basada en su alta proporci6n de 

carbohidrato (70 a 85% del peso seco del tallo) en forma 

de celulosa, almid6n y pentosas, al lado de la baja pro­

porci6n de lignina. En comparaci6n con la madera que vi~ 

ne siendo considerada con mayores posibilidades para la 

producci6n de alcohol, el bambú presenta mayores proporci~ 

nes de carbohidrato" toLales y menor cantidc,d d" lignilht. 

La presencia de lignina, principalmente en la hidr6lisis 

enzimática, representa un serio obstaculo. 

De otra parte, mientras en la madera la celulosa de 

difícil hidr61isis representa el principal carbohidrato, 

en el bambú el almid6n que Se hidrolisa más facilmente, 

está representado en concentraciones mucho más elevadas. 

La hidr61isis enzimática del almid6n llega a ser 800 veCL'" 

más rápida que la de la celulosa debido a que el almid6n 

no vegetal es un producto eSl'ecíficamente de reserva, al 

paso que la celulosa desempefia una funci6n estrictamente 

estructural. 

F. EL BAMBU y SU U'l'ILIZACION EN LA ELABORACION DE 

AR'I'ESAN lAS 

Cestería 

Desde hace muchas décadas se ha utilizado el bambú en 

la elaboración de cientos de artesanías, tanto en la India, 

JapÓn, China, etc. 

El disefio de las artesanías ha sido una labor que ha 

desarrollado la gente del continente Asiático. 

Por ejemplo, la cestería representa la principal fuer 

za de trabajo del bambú en muchas áreas del Asia. t:rupc;:; 

de familias se dedicdn ~; esta labor, usualmente son (Jente 
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pobre y son pagadas muy mal, y a menudo comercian sus pr~ 

pios bienes de tal forma que ellos experimentan un espec­

tro de la realidad natural y social, en la cual muchas pr~ 

fesiones no tienen sitio. Trabajan en su casa, y escogen 

las horas a las que d~ben hacerlo, los nifios también lo ha 

ceno Hombres y mujere:s, j6venes y viejos se juntan en el 

trabajo. 

El transporte de 1..1 cestería al mercado se les deJa 

a los muchachos mayores. 

En la China y Jap6n fabrican una gran variedad de ces 

tas, de todas clases de tejidos, éstas son labores encamen 

dadas a mujeres. 

Al norte de China las cestas son parte de la pobla­

ci6n rural, tienen las características siguientes: prácti­

cas, fuertes, durables, son usadas en agricultura y sirven 

para recoger abono y tierra. 

Se encuentran también cestas para flores con una gran 

variedad de adornos hechos a mano, cestos en donde las mu­

jeres guardan sus artículos de tocador. 

Muchas cestas son combinadas con otros materiales, ta 

les como metales y madera, mejorando grandemente la apa­

riencia. Algunas son decoradas, haciéndole dibujos muy 

lindos. 

El uso que,se le da a las cestas es: Cestas para bot~ 

llas, sandwich, fruta, torta, flores, ropa, picnics, te, 

alimento, huevos. 

Pinceles 

Los pinceles de baniliú han sido preferidos por los dr­

tistas chinos desde hac~ cientos de aBos; para elaborar 

sus pinturas. 
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Vasijas 
Algunas especies de bambú son usadas como contenedores 

de alimentos para la cocina, son fabricados en China en di 

ferentes tamaños, cada una con una funci6n especial. En 

la India, tienen diferentes formas de utilizar estos tubos, 

en estos guardan miel, a:.::úcar, líquidos, fruta, condimentos, 

aceite, etc. 

Candelabros 

Candelabros de bamuú son utilizados. Superiores a es 

tos son las botellas vacías que los viajerOS europeos a me 

nudo utilizan. 

AbaniCOS 
Los abanicoS de bambú están asociados con el oriente, 

desde hace muchos siglos han sido utilizados en China, son 

fabricados en diferentes estilos Y con una gran variedad 

de decorados. 

l::L BAMBU EN LA FABRICACION, MUEBLES Y OTROS PRODUCrl'OS 

Bicicletas 

Las bicicletas son básicamente un triángulo de tubos, 

empalmados. Antes en Europa eran manufacturadas de bambú. 

Esto no es todo en cuanto a manufactura, existen otras 

construcciones tubulares, que requieren el uso del acero. 

El bambú cumple los mismos principios y aplicaciones. 

Muebles 
Los muebles de bambú gozan de una gran popularidad en 

el Oeste. 
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Existen unos 30 diferentes modelos de muebles que se ven c~ 

da vez más en la Costa Oeste de Estados Unidos. Estos mue­

bles han sido utilizados por milenios en los hogares orien­

tales. 

Las construcciones de muebles de bambú han sido intro 

ducidas en las escuelas d~ Filipinas como una buena manera 

de entrenamiento pdra lo:;; estudiantes, en artes manuales. 

Medicina 

Los Chinos han utilizado el bambú como un tónico medi­

cinal para el estómago, como una cura para la disentería, 

y como un remedio para dolor de dientes. 

Ollas 

La gente en la selva usa los entrenudos de algún bambú 

largo como una olla para hervir agua o cocinar alimentos. 

Hayón 

Una fábrica de Hay6n en Pakistán produce más de 500 t~ 

neladas de rayón de alta calidad con asistencia técnica de 

Japón. 



ANEXO N° 7 

PERFIL DE MERCADO EN ESTADOS UNIDOS 

PRODUC'I'O SUSTITUTO: "CESTAS Y SACAS DE MIMBRE" 

Definición del Producto: El mimbre al que se hace referencia 

en esta categoria se define asi: "v§stagos o juncos delgados, 

flexibles del sauce o sarga, de los cuales se encuentran mu­

c has especies en los Estados Unidos y las regiones más templ~ 

das del mundo. Los productos principales realizados con vás­

tagos de sarga o Sauce son las cestas y los articulas de ces­

tería. 

Dimensión aproximada d e l me rcado 

DIMENSION DEL MERCADO DE LOS ESTADOS UNIDOS 

(En millones d e dólares) 

Producción nacional 

(+) IrTl!.-:ortacianes 

(-)Exportaciones 

ConSUlTO anual Aparen te 

1971 1972 

4.3 5 .8 

4.3 5.8 

1973 1974 

6.5 7.2 

6.5 7. 2 

FUENTE: Estadís"ticas Oficiales de Comercio de Estados UniJos . 

1975 

6.0 

6.0 

La proporción relativamente elevada de trabajo ma nual n~ 

cesaria para producir cestas trenzadas, resta atrac tivo a es ­

ta actividad para las empresas norteamericanas. 

Como estas cestas c o n s tituyen una artesanía aut6ntica 

del indio de los Estados Unidos, producida en muy pe qu e na es­

cala, estos artículos no son competitivos con el gran volume n 

de importaciones. 

FUEN1E: Estadísticas oficiales Jol Departillnento de Calercio de l os 
Estados Unidos. 
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IMPORTACIONES DE LOS ESTADOS UNIDOS 

PARTICIPACION EN EL ~illRCADO POR CANTIDADES* 

(En millones de unidades y en porcentajes) 

Origen 1971 1972 1973 1974 

Polonia 2.4 (21%) 3.0 (23 ti) 2.5(20%) 1.9 (1!:l%) 

Porb..liJal 3.2 (31) 4.4 (34) 4.7 (38) 4.5 (42) 

Yugoslavia 2.4 (21) 2.3 (18) 2.5 (20) 2.0 (19) 

.t4ideira 1.4 (17) 2.0 (16) 1.5 (13) 1.5 (14) 

Otras Fuentes 0.9 (10) 1.2 ( 9) 1.1 ( 9) 0.8 ( 7) ---
10.3 12.9 12.3 10.7 

1975 

1.4 (14'1,) 

4.3 (46) 

1.6 (17) 

0.8 ( 9) 

1.4 (14) 

9.5 

Las necesidades de cestas de mimbre de los Estados Unidos 

se cubren enteramente con importaciones. En su mayor parte, 

los cestos de mimbre provienen de Portugal, yugoslavia, Polo­

nia y las Islas Madeira. 

* Fuen te: Estadísticas oficwles del Derartanento de car.-.:rrcio de 
los Estados Unidos. 
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DESCRIPCION DE LOS ADQ UIREN'fES y USOS FINALES 

Las cestas de mimbre tienen un gran nGmero de usos que , 

de acuerdo con e l comercio , se clasifican e n tres categorías 

principa l es : 

l. Cestas de fantasía pJCd regalos que sirven como env ases 

de dulce, flores , frutas , queso o embutidos y que se usan 

para l as cesta~ de navidad y pascua. 

2. Cestas de mesa y cestas para servir pan, frutas, Gal l ~ta~ , 

botella~ de Vlno, ~dvas y gui~os. 

3. Envases de uso general como ces t as de ropa para lavar , ca~ 

tas da ajuar para nii10~ y ces t as con usos específicos Pd­

ra lavanderías, animales domésticos, bicicletas, cartas, 

pic-nics, plantas, costura y papeles. 

PORCEN'l'AJE$ APROXIMADOS DE USOS DE LA 

CESTERIA EN ESTADOS UNIDOS 

CATEGORIA 

Cestas de fantasía para r8galos 

Cestas para servi r alimentos 

Cestas de uso general 

% APROXIMADO 

20 

45 

35 

VALOR 1 MPORTAC 
1975 

$ 1,308,207 

2,943,467 

2 , 289 , 363 

Las cestas de pan realizadas en mimbre se han venido u ­

sando por muchos decenios y no exis t e un grupo demográfico o 

un a localidad geográfica espec í f ica, ide ntificados con lQS 

adquisiciones de cestería. 

Sin embargo , c1elJid ... , él su calidad y precio, l os cestos ¿ 

mimbre en relación con sus sus titutos, el consumidor tielldo 

ubicarse en las catogoria s d~ mediano a alto ingreso. 

I '"RlsUOrECA CEN1RAL --· ~&.a. 
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CONDuc'ros TRADICIONALES DE DISTRIBUCION 

lMPOH'l'ADOH 
MAYORISTA 

MlIDlUsm. 
COOSUMIOOR 

NEcr::x:::IOS 
DE VEN­
TASPOR 
CORRED 

:r"WRElUAS 
'1'IENDA.S 
DE VEN'm8 
DE MJEBLE 
ESPFJ:IALI 
DAD DE 
CES'l'ERIA 

PAlS 

.RES'mURAN 
rrES, 
BOl'ELES 

Y 
MJl'ELES 

SUPERIvEHCA 
OOS, 
'1'IENDAS DE 
ARl'ICUIDS 
COM!STIBLFS 
y DE RAM\S 
~ 

'l'IENDAS ES 
Pfk:IALlZAS 
DE Itv1POH'11\ 
ClON/MIl-JO=­
lUS'l~ 

Por cuanto la demanda de cestas es superior a la oferta, 

la oferta disponible es objeto de una intensa competencia. 

Los importadores/mayorista~, por lo general, viajan anualmente 

a los paises para colocar sus pedidos. En estos viajes colocan 

pedidos de cestas y mUE:!bll~s de bambú y otras fibras. Después 

vuelve a Estados Unidos y vende al minorista. 
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PLAZOS DE EN'l'F.EGA 

Por tratarse de articulas confeccionados a mano, las ces 

tas de mimbre se clasifican en la categorfa de industria arte 

sanal. La naturaleza misma de esta industria tiene un efecto 

importante sobre la demanda y oferta de cestas y los plazos 

de entrega. 

Ld. oferLd. disponilJll.! de ct.:!sld.S de mimbre lh~pende de! la!.> 

fuerzas de la naturaleza que pueden afectar el cultivo del 

mimbre, los dü¡tintos tiuIni)OS de cosecha en todo el mundo y 

el tiempo que se requiere para manufacturar cada cesta. 

En general los plazos de entrega oscilan entre 45 días y 

dos años, segan la cantidad pedida, el discifio de la cesta, 

las especificaciones del importador y el país de origen. 

DEMANDA 

El diseño, estilo, presentación natural, calidad y pre­

cio son factores importantes en la demanda de cestas especi­

ficas; debido a la presentación brillante no natural de las 

cestas de mimbre, estos artículos han perdido terreno en fa­

vor de las cestas confeccionadas con materiales sustitutivos, 

como el bambú y la caña de Bengala. En 1975 los porcentajes 

correspondientes a las cestas de mimbre habían declinado a 

18% (volumen) y 36% (valor). "El elevado precio de la cesta 

de mimbre en relación con las cestas de los materiales susti 

tutos. También ha contribuido a la declinación en la parti-

cipaci6n en el mercado (ver Gráfico C , pág. 290 ). Como puede 

verse en el gráfico, cuando el precio se elevó en 1974, las 

cestas de materiales sustitutos pasaron a ser más atractivas 

* Perfiles de M:::rcado. Ct::sws de mimbre, O.E.A. 
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VALOR UNITARIO DE CESTAS IMPORTADAS 

( En centavos de dólar de los Estados Unidos de Anérica fOr cesta) 

1964 1965 1966 1967 1971 1972 1973 1974 1975 
'l'IPO 

Mimbre 34.5 38.4 41. 5 47.2 41 45 52 67 

Baml:íi 11.0 21.1 12.5 12.7 14 15 16 24 

Caúa de Bengala 
Hoja de palmera 18.9 19.8 19.4 18.6 27 26 35 46 

Otros materiales 9.3 14.2 15.2 14.3 18 22 25 33 

Luego de este cuadro se deduce que cuando las cestas de 

otros productos elevaron su precio, las de bambú resultan más 

atractivas. 

BREVE ANALISIS DEL MERCADO DE LAS 

CESTAS EN ESTADOS UNIDOS 

La demanda de cestas en Estados Unidos ha aumentado de 

manera sostenida en los últimos aúos, con un promedio de va­

lor entre 15% Y 40%, se tienen indicios de que una nueva fuen 

te de abastecimient0, de cestas de más bajo costo serian muy 

bien acogidas. (obsérvese en el cuadro que sigue): 

cantidad 

Valor ($) 

AUMENTO DEL MERCADO DE CESTERIA 
(En millones de unidades) 

1971 

33.0 

8.2 

1972 

41.3 

11.5 

1973 

42.0 

13.2 

1974 

45.6 

17.6 

.1975 

51. 5 

22.9 

FUENTE: Estadísticas oficiales de ca:rercio de Estados Unidos. 

63 

:31 

48 

45 
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Según como lo mu<;;stra el Gráfico C, indica que el mil1l 

bre llegó a un precio tope en 1974, seguido por una declinJ­

ción en el valor total del mimbre en el mercado total de ces 

teria, por valor, decreció de 51~ en 1971 a 26% en 1975; en 

cambio, las cestas de materiales afines mantuvieron o aumen­

taron un porcentaje del mercado. 

En el cuadro que siyuu se muestran los cambios habidos 

en los porcentajes de mercado de las cestas. 

PORCEN'I'AJE DEL NERCADO DE CES'rERIA 

POR VALOR 

1971 1972 1973 1974 1975 

Mimbre 51'6 50!i. 49% 41 ~& 26í 

Bambú 15 16 15 19 21 

Caña de Bengala 13 16 14 20 19 

Otros U\<.iteriales 21 18 22 20 34 

FUENTE: Cifras canpiladas sobre lJ base de estadisticas oficiales 
del Dep..:trLo-mento de UJITercio de Estados Unidos. 

CONCLUSIONES DE t-lliRCADO DE AR'l'ESANIAS 

DE 13A1v1l3U 

Dadas las car<.icteristicas de las artesanias de bambú y 

deLido al papel importante que desempeñan en la economía nd­

cional, la cual se manifiesta de diferentes formas, tales co 

mo: absorber una gran cantidad de mano de obra, utilizar ma­

terias primas nacionales, perspectivas de exportaci6n; etc. 

Por lo antes mencionado puede verse que se tienen gra~ 

des perspectivas de exportación y la oportunidad de contri-
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buir a resolver problemils de desemi.'leo en El Salvador, espe­

cialmente en el área rural. 

El fabricar artesanías de bambú (cestería Y otros produ~ 
tos) contribuirá en parte para aprovechar más el recurso es­

caso, como es el caso d.:;l capital en El Salvador. 

Fomentilr la propily..ici6n del bambú, e industrializarlo 

tiene una gran import..incid económica para nuestro país, ya 

que con esto hab:r'á un DUL'r. ingresO de divisas Y solucjonará 

en parte problemas socio-econ6micos, que actualmente confron 

ta el país, como es el desempleo. 

Estas ra~ones justifican la orientación de nuestro tra­

bajo a la fabricaci6n de artesanías de bambú. 
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ANEXO N° 8 

PERFIL DE MERCADO 

PRODUCTO: PULPA PARA PAPEL 

INGENIERIA DEL PRODUCTO 

Descripci6n del Producto 

a) Pulpa para hacer papel del bamb6 

La ll1ader<.l del lJ<.llllbú se convierte en pulp<.l por dife 

rentes procesos. Se conocen los siguientes: por procesos me 

cánicos, químicos o semi-químicos. 

Pulpa Mecánica: En la preparación de una pulpa, tal como 10 

implica el término, no interviene proceso químico alguno. No 

obstante, es uno de los métodos más importantes para prepa­

rar la pulpa. Se le conoce también como pulpa de "madera roo 

lida ll • 

~ 
E;(iten varios diseños de lIlaquinaria para moler la madera. 

Pulpa Química: El objetivo de las pulpas químicas consiste 

en solubilizar y separar la lignina de la madera dejando fi 

bras industriales constituidas por carbohidratos esencialmen 

te puros. 

Para fabricar pulpas altamente purificadas y de gran blancu 

ra es necesario extraer toda la lignina. 

Pulpa por Procesos Alcalinos: El proceso de preparación de 

la pulpa (cocción) se lleva a cabo tradicionalmente en ope­

raciones por lotes con recipientes a presión llamados di~0~ 

tores. Después de cocinarla en el digestor, la pulpa se la 

va contra corriente en un sistema de lavado rotatorio al 

vacío, usando tres o cuatro etapas. De esta manera, la pul 

pa queda lista para blanquearla o para usarla en papeles pa 

ra bolsas, donde el color café no es objetable. 
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b) Usos 

pulpa para papel 

La pulpa del bambú se conoce como "de material fi 

brasa diferente de la madera". Se utiliza en la fabrica­

ción del papel en varios paises del mundo. En Estados Uni­

dos de América se utiliza junto con desperdicio, trapos de 

algodón Y lino, restos de cáñamo de manila, peluza de algo­

dón y plantas herb&ceas COillO el esparto y el bagazo de caña. 

A medida que la tecnologia vaya desarrollando en los paises 

pobres la importancia de la madera constituirá un factor de 

progreso industrial. 

En el pais las fábricas de papel no están integradas 

con la producción de su propia pulpa y se usan pulpas lluil\l:!:. 

cas importadas de Estados Unidos de América. Hay otras fá­

bricas que importan las bobinas de papel, s610 para recortar 

lo. 

Dependiendo de la calidad de papel que se necesita fa­

bricar, asi será la calidad de pulpa óptima que se requiere. 

Sin embargo, el proceso de fabricación del papel es el mis-

mo cualquiera que sea la fuente de pulpa. 

El proceso de fabricación de papel es esencialmente un 

sistema con el cual la pulpa se diluye a una consistencia 

muy baja (0.5%) y se procesa con régimen continuo a altas 

velocidades, dándole la forma de hojas de papel, para des­

pués eliminar el agua por filtración, compresi6n Y secadO'. 

* Mmual de Riegel de QuÍJUiC.l Industrial. 
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c) Posición Arancelaria: 

PH.ODUCTO 

PULP(S) 

AR/rICLE OP NSPF 

BOARD IN ROLLS ClIlEFL'i USED 

IN 'l'HE MANUFAC'l'Ulm OF 

BUILDING BOAIW 

MACHINE F'OH 1>'lAKING, PROCESSING 

OR FINISHING PULP I OR MAKIN 1'1' 

UP INTO ARTICLES AND PARTES 

HAG¡ WOOD; AND O/fUEH PULPS 

DERIVED FROM CELLULOSIC FIBROUS 

MA'l'ERIALS AND SUI'l'ABLE FOR 

PAPER MAKING 

. d) Normas de Ci..l.l ÍLir...ld 

NORMA 

TSUS 

256.70 

251.40-45 

688.00-07 

250.02 

La calidad de la pulpa se juzga por la pureza de 

soluciones quimicas y por su resistencia. Se exige un co­

rrecto grado de cocimiento y extracción completa de lignina, 

para que produzca buen papel. 

e) Determinación y rl'ipificación del 1>'1.ercado 

i) Areas y Ambitos del Mercado de Pulpa 

El marco geogr&fico de la pulpa extraída de 

otras fibras, est& constituida por tres grandes regiones 

principales que cOlllpletan el 68~ de países productores. Es-
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tas son: Asia, Europa Occidental y la RepGblica de China y 

el 32~ restante en otros l,a:íses del mundo. 

A continuación se dL!l..lllan estas áreas*: 

AREA 

Norte América 

Latinodllléric41 

Europa Occidental 

Europa Or ien L.!l 

U.S.S.H 

Africa 

Múdio Oriente 

Jap6n 

China 

Asia, Lújallo Ori(;IlLl~ 

Oceanía 

A ¡.¡ O 

PRODUCCION DE PULPA 

197 2 

450,000 

575,000 

1,030,000 

225,000 

480,000 

131,000 

50,000 

6,000 

1,900,000 

1,190,000 

3,000 

6,040,000 Ton. métricas 

&itulio d8l Nercadu Potencial para una planta 

productord de pulpa química en El Salvador 

Un punto importanlt..: 8n el estudio de mer'cado consiste 

en la determinación del marcado potencial para los produc­

tos que se pretende el41Lorar. 

Este estudio tiene como objetivo ilustrar la cuantifi 

caci6n y análisis del n~l~ddo potencial para una planta de 

pulpa de bambG para papt..:l que se instalará aquí en El Sal­

vador, para aprovechar Ull recurso que es sub-util izado lJor 

desconocimiento de la ünuortancia que tiene para la eL..ibo-

* Non Wxrl PL:mt FiLer Pu11,il'(J PrcxJress l~port N" 4. 
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ración de diferentes productos, y cuya propagación no está 

siendo planificada, sino que se propaga al azar. 

a) Situación de la Industria de Papel y Cartón 

en El Salvador 

Los principales centros de consumo. 

El Salvador cuenta con centros de consumo bien definidos, 

a::;í: 

San Salvador 

San Miguel 

Santa Ana 

1,069,156 

471,709 

481,411 

habitantes 
11 

11 

Estos datos fueron tomados del Cuadro 211-16 Población 

estimada al 10 de julio, por área y sexo, segGn departamento 

y municipio: 1984. 

En estas ciudades se encuentra concentrada el 42.31% 

de la población. 

b} Distribución y Comercialización 

San Salvador es el Gnico centro productor de papel del 

país, desde donde se distribuye al resto de la repGblica. 

La capacidad in::;talüda en El Salvador para la produc­

ción de diferentes tipos de p~pel y cartón es aproximadame~ 

te de 43,000 toneladas/a~o, algunos productores de papel y 

otros productos que utili~dn pulpa son los siguientes: 

Kimberly Clark, Cartot€cnica Centroamericana, S.A., HISPALIA, 

Cartonera, Cajas y Bolsas, etc. 

Actualmente no se produce pulpa en El Salvador, la que 

se usa para la producción de papel y otros productos, se im 

porta de los Estados Unidos, Canadá y Finlandia . 

Los productos de pulpa de papel están clasificados se­

gún el código NAUCA 641-01 y 642-02, Y son los siguientes: 
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Papel de imprenta, papel para libros y otros impresos, pa­

pel corriente para empacar y envolver, etc. 

Los productos de papel y otros representa el 35.22% 

del total producido, y el 64.78~ (estimado en colones) lo 

representan los productos de cartón, según los datos esta 

dísticos de 1980. 

/' 
,,' 

,/ 

/ 

/ 

c) Producción del Papel 

Según la serie estadisticas de Producción de papel en 

El Salvador, se puede obsL~var, que en el período 1981 a 

1982, hubo una baja en la producción de los productos de 

pulpa, esto se debió a que hubo problema de divisas y que 

se dejó de producir unos meses en una de las fábricas 

(ver Cuadro N° 1, página siguie~,~r.e ¡ . 

En nuestro país la única empresa que fabrica papel 

bond, cartulina, etc., es la Cartotecnia, que se encuen­

tra ubicada en el Km. 27 1/2, Carretera a Santa Ana. Es 

ta empresa abastece totalmente a las convertidoras de p~ 

pel del pais, tales como las siguientes librerías: Hisp~ 

noamérica, Sanrey, Ibérica, Pluma Azul, etc. 

Actualmente se considera que Cartotecnia es el mayor 

importador de pulpa quimica. 
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CUADl\\J N u 1 

IN1:'ORMACION ES'l'l\IJIS'l'ICA DE IMPOH'l'ACIONES 

PULPA ¡)l~ EL SALVADOR 

NAUCA ~~1-U2-00-00 

ANO CAN'!'J [¡AD (KGS) CANTIDAD (~) 

--

l~13O 6,34U,922 7,562,814.5 

1981 5,63l,923 6,709,919 

19132 7,013,850 1,322,856 

1983 9,600,388 9,086,656 

1984 9,91~,964 9,915,864 

1985 4,6U1,181 4,681,181 
llista junio 

r'UEN'l'E: Anuario EstctdístÜ.:o de: InJLX)rtáciones. 
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GRAFICA N° 6 

PHOYECCION DE 1 MPOI<.'l'i',l' lONC:S DE PULPA EN EL SALVADOR 
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PHOYECCION D1:: U\ D1::MANDA DE PULPA EN 

EL SALVADOR, AtWS 1980-1990, en Kgs. 

ANO X 

1980 -2 

1981 -1 

1982 O 

1983 1 

1984 2 

'l'O'l'AL O 

y y + 

Y 

634ti')~2 

563:' (12:3 

701JUSO 

9600\(18 

991S~G4 

3U512l147 

(l~ x~_ ) X 

X 

x2 

4 

1 

O 

1 

4 

la 

XY 

-12697844 

- 5632923 

O 

9600388 

1983192U 

11101549 

y _ 7702409.4 1 1110154.9 (X) 

La proyecci6n pard 1990 

x - 8 

y _ 77 024 09 . 4 -1- 1110 154 . 9 ( 8 ) 

y ~ 16583648 K9~· 

y 18025.704 '1'0 o !;) • 



ANEXO N° 9 

CALCULO DE AHEA t:S'rIMADA A SEMBRAR PARA CUBRIR 

LA DEHANDA NACIONAL DE PULPA PARA PAPEL 

Para calcular el árl...!J a ::iembrar que cubrirá la demanda , 
del mercado lliAciolldl, !jI...! 11,.111 tomado datos, experimentales 

del Centro Forestal Sdll úildré::i: 

Pc::;o promedio de 1 c .. w .• 

Are"" cultlvdU"" 
N0 de segmentos de cariJ 
sembrado::i por Ha. 

N° de cañas producidas 
al 3er. año 

E::ipecie 

12.5 Kgs. 

1 hectárl.!..1 

400 

5 cañas por ::icgm~nto 

Bambusa vulgarüi 
(Bambú amarillo) 

El rendimiento dI.! pulFla p.lra papel tiene la siguiente 

relaci6n*: 

400,000 Ton. de cana producen 100,000 Tons. de pulpa 

para papel 

5 caña::i X 12.5 Kys .. { 400 - 25,000 Kgs./lléi. 

27.17 Toneladéis de canas 

por hectárea 

El número de cañas qü~ producirán la cantidad de pulpa 

que demanda el mercado nacional para 1990 se calcula así: 

400,000 Ton./caña 

X 

'l'ons. de cana 

* iDs Bambúes. Lucian:> VeLl c:'"\ Lve2 

100,000 Ton./pulpa 

18025.74 Ton./pulpa 

72102.96 Ton./caña 
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El área requerida p~rd abrir la demanda nacional de 

pulpa se calcula: 

1 H. 

X 

Area a sembrar ;;;. 

27.17 Ton./caña 

72102.96 Ton./caña 

2653,'J71 Hectáreas 

Cálculo de área es tilH..ida a sembrar para cubrir el 1 ~ 
de las importaciones de pulpa de papel en Estados Unidos p~ 

ra el año 1990. 

.. Se utilizarán los mism0~ datos experimentales del Centro 

Forestal San Andrés. 

Producción de tonel..iJds por Ha. = 27.27 toneladas de 
cañas/Ua. 

El 1% de las Importa~iones de Estados Unidos es: 

52462.672 Tons./pulp..! 

400,000 Ton./caD..! 

Tons. de cana 

100,000 Ton./pulpa 

52462.672 

209850.68 Ton./caña 

El área requerida para cubrir el 1% del mercado de pu,!. 

pa de Estados Unidos se c..ilcula: 

1 H. 

X 

27.17 Ton./caña 

209850.68 Ton./caña 

Area a sembrar ;;;. 7723.62 Hectáreas 
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RESUMEN DE ME RCADO A CUBRIR Y AREAS REQUERIDAS 

PAHA EL A~O 1990 

!¿ 'l'ON . /CAÑA~ TON./PULPA AREA (HECT' . ) 

SALVADOH 100 72102.96 18025.704 2653 .771 

ES'l'ADOS 1 ~u9850 .68 52462.762 77 23 .G 2 UNIDOS 

'l'O'I'AL ~tl1953 70488.466 

CALCULO DEL AREA 1\ SEMBRAR PARA CUBRIH LA 

DEMANDA NACIONAL DE BRo'rES DE BAMBU 

10 377.3 91 

La especie cOlllestibl~ que se propone propagélr es la 

Dendroca l amus latiflorus que se encuentra actualmente en el 

Centro Experim~ntal !:)éln Alldrés. 

Torn ndo en cuenta l~ J~mdnda actual que hay en El Sal­

vador , que es de 3,024 Lu:.... (1.51 2 rfons.). 

Tiempo de brotes - ctbril - mayo y noviembre 

Producción = 10 Tons. por Hectárea 

Demanda actua l en 

El Salvador 1.512 'rons . 

l.512 rl'on. xlII .. . 

10 'fon. 

The Book of billnboo. 

0.1512 hec táreas 

r RIBlIOTECA CENT~~~_' \ 
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CONCLUSIONES 

La gran inversi6n qu~ requiere el establecimiento de una 

fábr ica de pulpa de bamLú ha hecho que los productores de papel 

y cart6n, est6n estudiandl) la factibilidad de obtener pulpa, 

a trav6s de un proceso int0rmedio, como es el destintado de 

papel de desperdicio (periódicos y otros) y la utilización de 

otras fibras como b¡:l<Jazo de caña, kenaf, etc. 

Esto dio la pauta p~lL.l decidir enfocar nuestra éltención 

hacia el abas tec imiento dl~ 1 mercado nac ional de brotes de bam 

b6 y a la fabricaci6n de a~tesanias de bamb6 'para su exporta­

ci6n. 

Estos productos son factibles de producir en un corto 

plazo, ya que no requien.!11 UBa gran extensión de túrreno a 

ser sembrada, o utiliz.:.1c.i.5n dú maquinaria muy sofisticadd. 

No se descarta la posibilidad que a largo plazo, tenga 

que realizarse un estudio luás profundo de la utilizaci6n del 

b.:uubú mezclado con otras floras como materia prima para hacer 

pulpa, debido a la gran demanda que tienen los productos de 

papel mundialmente. 

En este trabajo qued~l.rá información que puede servir ca 

mo base para el inicio de un estudio futuro para ese produc­

to. 
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ANEXO N° 10 

PERFIL DE MERCADO 

PRODUCTO: BROTES DE BAMBU 
Ingeniería del Producto 
Descripción del Producto 

a) Brotes de bambú 
Los vegetales comestibles que pueden ser comidoti 

ya sea frescos o enlatadoti, su valor alimenticio es equiv~ 

lente al de una cebolla, su contenido vitamínico disminuye 

muy poco cuando se enlata. 

b) Usos. 

Los brotes d~ Bambú son utilizados en comida tí­

pica China como: Chop suey, Chao mein, en sopas, en ensdl~ 
das. Para ser usado el retoño debe estar previamente coci 

do en agua con sal para ulirninarle el sabor amargo 

Posición Arancelaria: 

'r. S. USA 

Bamboo Shoots 138.40-42 

c) Situación del Mercado de los brotes de Bambú 

en El Salvador 

El mercado de los brotes de Bambú, se considera 

pequeño en nuestro país, ya que mucha gente ignora que los 

brotes de algunos bambúes pueden comerse. 

Actualmente solamente es utilizado en diferentes pla­

tos en restaurantes de categoría Y se importa desde Taiwan. 

Los supermercados son abaste~idos por uno de los restauran 

tes. 

Para la obtención de datos de importaciones se re~li 
zó una encuesta, la cual reflejó el detalle de las canti-

dades consumidas en El Salvador en: 
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IMPOnrrl\CIONES DE BI<.GTES DE BAMBU PARA EL ANO 1985 

LUGAR 
RESrrAURANrl'ES 

Chinatown 

Saba 

Royal China 

Cantan 

Oriental 

Catay 

China palace 

CANTIDAD 
(Lbs. ) 

288 

120 

2,400 

216 

3,024 

La cantidad de libras importadas fue de 3,024 libras. 

Algunos lugares de comida china, no lo compran debido a 

que su precio promedio es de ~ 10.83, este precio hace que 

no esté al alcance de todos los bolsillos. 

El producto importado viene en cajas de 24 latas, cada 

una pesa aproximadamente 1 libra, y está conservado en agua 

salada. 

d) Consumo de Brotes de Bambú a nivel Mundial, 

año 1977, en toneladas. 

1977 

Japón 8,000 

rraiwan 48,000 

Estados Unidos 12, 5 O O 

El precio por libra de retoños de Bambú en Estados Uni 

dos es de $ 1. 00 
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CONCLUSIONBS DEL ESTUDIO DE MERCADO PAl~ 

LOS BH,O'l'ES DE BAMBU COMO ALIMl.::NTO 

Se hizo una encuetita entre lo~ restaurantes chinos de 

San Salvador, para determinar la demanda de 105 brotes de 

bamba como alimento. La5 0ncuestas arrojaron la cifra de 

3,024 Lbs./afio, e5to representa 0.1512 Hectárea5 de culti 

vo de brote5 de bamba. lJeH'tiendo del 5Upucsto que una He~ 

t~rea produce 10 toneladati de brotes, dato de ex~eriencid5 

de Taiwan. Porque el Centro Experimental de San Andrés no 

tiene dat05 al respecto, s610 tiene la especie que e5 el 

Dendrocalamus latifloru5, especial para alimento. El Bal1\uú 

amarillo contiene t6xic05, por eso no e5 recomendable comer 

lo. 

Siendo tan poca cdntiJ~d la demanda de brotes en el 

país y que el consumidor de é5te, pid~ que sea de buena 

calidad como el importado: se propone que la especie D. l~ 

tiflorus pueda ser obtenida en el Centro Experimental de 

San Andrés, MAG, para que sea cultivado a nivel de huerto 

casero y venderlo a granel a los restaurantes. 
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ANEXO N° 11 

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR 

ESCUELA DE INCENIERIA INDUSTRIAL 

CUEs'rIONARIO PARA CLIEN'U:S DEL BAMBU COMESTIBLE 

1. Nombre del Negocio: 

2. Persona Encdr0ada y c~r90 yue desempefia 

3. Fecha de entrevista: ------------------------------------------
4. Compran ustedes BambG comestible? 

) sí ) no 

5. Cómo lo compra? 

) Enlatado ) a granel 

Enlatado A Granel Otros 
6. 

Cuánto compra'? 

A qué precio? 

Quiénes lo proveen? 

Cada cuánto tienJfX) 
se provee? 

7. ¿Cómo utiliza el Bambú? 

8. Si este producto estuviera disponible estime: 

Cuánto compraría y cada cuánto tiempo? ____________________ _ 

9. Observaciones: ---

EncuestaGor: 
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. UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR 

ENCUES'rA DE ARTESANIAS DE BAMBU 

1. Nombre del Negocio: ------------------------------------
2. Persona que da la información: -----------------------
3. Fecha de Entrevista: 

4. Compra Ud. artículos de madera? Sí () No ( ) 

5. Qué cantidad mensual compra? Unid. Doc. ---

6. A qué precio proffi0dio compra? Peq. Gr. 

7. Para cuanto ti~npo ~~ provee? --------------------------
8. Compraría artículos de bambü? sí No 

9. De los artículos mo~trados en la ilustración, ¿Cua­

les compraría Ud. y en qué cantidades? 

Artículos Cantiddd 
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rrAZON GRANDE 

• _~~, . • r-" 

13.0 

>6 :;.: 8.0 

'rA~ON PEQUEÑO 

9.0 

-~, .. _~ ...... -

yj c;;: 7.0 

,> , 
-------
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CONTENEDOU MULTIUSOS 

16 a 13 ans. 

19.8 ans. 

, .. -
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ANILLOS 
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FLOlU::IW 
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BUILD UP 

PBOFIT THRU "PRIME' 

BAMBOO ART WORKS 

~ ~(~,ll~;¡¡~~~"~,~,~~~:,~~oZTD 
011lep: 2nd t-I., No. 17, Larw G, Kuany 
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El centro de tOlneado EMCUS'lAK.LUUU 
La máquina básica puede ser ampliada para torneado y cajeado. 

• Torneado Construcción de acero a prueba de torsión, garantiza 
el trabajo exento de \"ibraciones, 

Se necesita el conjunto de ampliación largo o corto 
"--:- l..';r:~~ .; ,p nuiere ampliar el 

Distancia entre pumas 758 mm, altura de puntos 
148 mm, 
2 velocidades: 1150/3080 r.p.m. 

también piez.as que se tienen que cO:luaapoyar con ... 
el comrarunto (maderos largo~. véase foto), Par.1 

·_-··'-_~r",,", (n!.,!()<;, \'a505, ban-

En el torneado experimenta Ud .... 

...la producción de formas nobles a pa....m de piezas t 
taso Necesita el dispositiyo de torneado, por ejemplo, I 
la construcción de muebles de época, objetos de 
industrial o juguetes. 

Conjunto de ampliación largo 
Conjunto de ampliación COrto 

~ 
Pedo No. 673 
Pedo No. 673 

:E ) e 1) 

Volumen de suminIstro: 2 tubos como guía 
contrapunto y apoyo de acero manual, 1 zócalo 

• '1l ,L ... ~J~ plpn"\l'ntos de fijación 



El centro de torneado EMCOS'lAK2000 

I.Cajeado CljdS d 1.1 med.í(h y lisas por medio del ~1V dnce sensible 
\0 exento de sacudi(bs. T.muño de mesa 38: x l5C 
mm. Altura de sujeción lCC mm. Cl.ITeras longitud.i­
n.ti y transversal 110 mm cad.l um. Despbz.lmiemo 
vertical 45 ITun. Porubroc.ls, sujeción de 1-13 mm 
(ac("esono ). 

~ 
1-l1li Para cajear (taL:tdrar agujeros L:trgos) se nece-

I I sita el conjunto de ampliación largo 
I Pedo No. 673 Cl~ 

7 '\ 

Para el cajeado necesiu Ud .... 

PjLll1.1cer un:\,ncs por C.lj.l \. e"pigJ en nun:os de puer­
us y Vem.ln.1', -:0I1tr.l\ént.1CJS, 111es.1S, sillonl's y otro:.>. 

-

>" f " 
¡~ 
1/ /

1 

~ ... _~ 

'C¿'-#-. I 
, ;!'-"~ I 
1 "'- ...... I "~ I 
:~.... : 

I'~I 
:---1 
:0 ~1 
o ~¡ 

~ '--=_. ~ 

El dispositivo de cajeado consU 
de: carro longituduul y transver­
sal, palanc.1 de m.lnlobra, 2 gdrrds 
y tope de piel..1 angular. 

Pedo No. 673 120 

Portabrocas para dispositivo de 
amortajar 
sujeción de 1-13 mm 

Pedo No. 664 C60 

1 juego (5 piezas) brocas de 
amortajar 
1J 6, Sil:! 12'14 mm 



El centro de mecanizado EMCOSTAK LUUU 
7. Cepillar 

Técnica ingeniosa hasta en el detalle: 
• Las mesas de mecanizar son de acero resistentes:;. los 
ra~guños y iáciies de limpiar. 
• 4 husillos roscados y una robusta transmisión por ca­
dena permiten regular exactamente en la altura la mesa de 
res:ruesar con una maniwla de mando giratorio. 
• El espesor deseado de la pieza a tra~bajar se ajmt;¡ por 
m<'dio de una esc;;.!.1 crad"Jada en milímetru'. 
• El 3yance al regr~esar se hace por me.:hc, del cilindro 
de introducción de dentellado penetrante y por el cilln­
dru dé' extraccion finamente estriad., (ambo~ de acnu;. 
• El accionamiento de lo, cilindros transponadL'rcs lo 
hace el eje de cepilldora a traYés de un acopbmiento dL' 
resbalamiento (protección contra sobrecar~a ) al engr .1-

naje de a\"ance. 
• El segeno de rechazo formado por 36 láminas propor­
ciona seguridad al n:gruesar. 

, , . - ..l. ~D~;li,rl"ra con cojinetes de 

8. Regruesar 

" i!f 

~~~.:' .. -. 

~. 

• :\0 se necesita ningur. trahaiode ;:¡juSle deSptlés d" 
in\"ertir las cuchillas d __ cerilhr f:racia~ a las espigas de su­
jeción en el eje de cepillad or J. 

• :1'\0 se requiere reequipamiento alguno al cambiar d¡­
cepillar a regruesar. 
• EllOpe aderezador largo y rígido permite guiar exac­
tamente la pieza a trabajar por todo 10 largo de la mesa de 
acepillar 
• El accionan;iento de eie de ctpilladora se hace por el 
husillo principal del E~jCOSTAR 2:J: J. tra\é, de un 
J(opbmiento dá<tico al ci.: de ccpilbdurJ. 

Seguridad óptima 

Se¡.:ur,\ de rechazo. protección SU\'A para recubrir la" 
cuchiJb, de cepillar a cepillar y re;:rut«lr. Todl\' los pu­
ntm dc' pelipo. tak, (ül11l>. p. ti .. acoplamientu. cadenJ' 
y ruedas demadas e>tán t;¡padus por completo y cumplen 
, -:~"rno, c,ncciii,'aciones intanacional(', (emrl' 

E1\1CO-REX 1000 
Máquina cepilladora­
regruesadora 
Características técnicas; 

Longitud total de las 
meS;1~ dé cepilbr 
Loncitud de la mesa de regruesar 
e, d~J círculo del eje de cerilladora 
~úm('rl' de cuchillas de cepillar 
AnchurJ. máxima de cepillar 
Arranque mi'\imo de \:iruras 

712 mm 
33::: mn-

7e; mn 
? 

2es mn 

al regruesar 2 mr 
Pasada I;1,"Íxima de recruesar 
(anchox~Jto) , 28Sx5S mI 
Yelocid:,d dl' .1\,1Il-:c' ;:d 
re¡:rues2.:-
T ~pe aderezador Lugc1 

Espesor dé cepillar 
ajustadi.. l constantementé 
Peso tot.11 

3,2 m 'n'.iJ 
718 m 

C,8 m 
3 J 1 

~ 
i lt.=> 
~ 

~ 
e f) 

La EMCO-REX 10 
se fija de los tubos 
guía de la EMCOSTJ 
2000. 4 pies regulab 
aseguran adicior 
mente una gran esu 
lidad y firmez;1. 

Pedo No. 673 ~ 

Accesorios 
necesanos: 
Conjunto de 
ampliación brgo 

Pedo No. 673 
Conjunto de 
ampliación corto 

Pedo No. 67: 
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ANEXO N° 14 

CALCULO DE LA PRODUCCION EN BASE A LOS PORCENTAJES DE 

DESPERDICIO Y EL 80% DE EFICIENCIA 

PARA SATISFACER DEMANDA 

DESCRIPCION OPERA PIEZAS % DESPER PRODUCCION BASE PARA 
CION- BUENAS DICIO POR REQUERIDA PLANEAR 

OPERACION 80% EFIC. 

Taz6n grande 
partes/unidad 

1 1 0.68 1 0.69 0.86 
2 2 0.67 2 0.68 0.85 
3 3 0.67 O 0~67 0.84 
4 4 0.66 1 0.67 0.84 

Taz6n pequeño 
Partes/unidad 1 1.07 1 1.08 1.35 

(1) 2 1.05 2 1.07 1.34 
3 0.84 O 0.84 1.05 
4 0.83 1 0.84 1.05 

Contenedor multi 1 0.51 usos 1 0.51 0.64 

partes/unidad 2 0.50 2 0.51 0.64 
(1) 

Pichel de juego 1 0.35 1 0.35 0.44 
de te 2 0.34 2 0.35 0.43 Partes/unidad 3 0.34 1 0.34 0.42 (1) 

4 0.33 1 0.34 0.42 

Vasitos para te 1 2.03 1 2.05 2.56 
partes/unidad (6) 2 1.99 2 2.03 2.54 

Florero de 1 0.51 1 0.52 0.65 
anillos (1) 2 0.50 2 0.51 0.64 

3 0.50 1 0.50 0.63 



DESCRIPCION OPERA PIEZAS % DESPER- PIDOOo::::rON BASE PARA 
ClOO- BUENAS DICIO POR REQUERIDA PLANEAR 

OPERACION 80% Ef'IC. 

Portdvasos 
partes/unidad (4) 1 5.54 1 5.60 6.99 

2 5.48 1 5.54 6.92 

3 5.'37 2 5.48 6.85 

4 5.32 1 5.37 6.72 

Contenedor de 1 1.30 1 1.39 1. 74 
porta vasos 2 1. 37 1 1.38 1. 73 

3 1.34 2 1.37 1. 71 

4 1.33 1 1.34 1.68 

Florero 1 1.02 1 1.03 1.29 

2 0.99 2 1.02 1.27 

Porta lápices 1 0.85 1 0.86 1.07 . 

2 0.83_ 2 0.t35 1.06 

Porta lápices 4 0.29 1 0.2.9 0.36. 

(kXlse) 5 0.28 2 0.28 0.35 

Porta lápices y 
1 0.5] 1 O.SE 0.65 

porta papeles 
2 0.50 2 0.51 0.64. 

3 0.4S' . 1 0.52 O.E;J 

Ba.se 4 0.49 1 0.52 0.63 



D. CALCULO DE LA PHOnUCCION EN BASE A LOS POHCEN'l'AJES 

DE DESPElillICIO y AL 80~ DE EFICIENCIA 

bASE 1,000 CANAS 

OPEHA PIEUS % DE DESPEH PRDDUCCION 
DEXlUPCICl-J -

DIClO POH - lillJUElUDA CION BUENAS OPEHACION 

'l'dzón Grande 

1 1 1. 43 1 1.44 

2 2 1.40 2 1.43 

3 3 1. 40 O 1.40 
4 4 1. 3ti 1 1.40 

'l'azón PL"C¡uei"lO 1 0.9'.) 1 0.% 

2 0.93 2 0.95 

3 0.93 O 0.93 

4 0.92 1 0.93 

OJnteIlOJür 
1 M...tltiusos 5.18 1 5.23 

2 5.0'7 2 5.18 

Pichel de 
1 2. iH.l 1 2.91 Juego de 'l'e 
2 2.82 2 2.88 

3 2.80 1 2.82 

4 :2.77 1 2.80 

Contenwor dL! 
1 1·LH9 1 15.04 

Port.av<.1SO~ 

2 14.74 1 14.89 

3 14.45 2 14.75 

4 14.30 1 14.45 ' 

BASE PA 
AA Pu\=-
NEAR 
8 O 1. 1::1" le. 

1.80 

1. 78 

1.75 

1. 75 

1.20 

1.19 

1.17 

1.17 

6.5-1 

6.47 

3.64 

3.60 

3.53 

3·50 ' 

18.HO 

1~.61 

18.43 

18.06 
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% DE DESPEH PRJOUCCla-J BASE PAHA 
DESCRIPCION OPEHA PIEZAS PlANEAR - DICrO POR-

80% ¡EFIC. ClON 13UJ.::NAS OPERACION RmUERIDA 

Florero 1 1.41 1 1.43 1. 78 
2 1. 38 2 1.41 1. 77 

Portalápiz 1 7.06 1 7.13 8.92 

(3 partes) 2 6.92 2 7.06 8.83 

3 2.3l3 O 2.38 2.97 
Base 4 2.3j 1 2.38 2.97 

5 2.31 2 2.35 2.94 

Vasitos para 
1 11. JO 1 11.41 14.27 te 
2 11.07 2 -11.30 14.12 

Florero de 1 0.48 1 0.49 0.60 
anillos 

2 O.-u 2 0.48 0.59 

3 0.46 1 0.47 0.58 

Por tavaso s 1 59.56 1 60.16 75.20 

2 58.97 1 59.57 74.25 

3 "- 57.7') 2 58.97 73.71 I 

4 57.2 1 57.7'1 72.23 

Portalápices 1 14.27 1 14.41 18.01 
PortapatJCles 2 13.98 2 14.27 17.83. 

(3) 3 13.84 1 13.98 17 .47 

Base 4 6.92 1 6.99 8.74 



E. CALCULO DE LA PRODUCCION EN !;i\~.t; t\ .uvóJ rVn'-.LH'~"~ __ 

DE DESPERDICIO Y AL 80% DE EFICIENCIA 

BASE 1,500 CA~AS 

OPERA PIEZAS % DE DESPER PRODUCCION BASE PARA. 
DESClUl'CION - DIClO POR-

Rl!lJUERIDA PlANEAR 
ClON BUENAS OPERACION 80% EFIC. 

'l'azón gr dl1de 1 2.14 1 2.16 2.71 

2 2.10 2 2.14 2.67 

3 2.10 O 2.10 2.62 

4 2.00 1 2.10 2.62 

'l'azón pequeño 1 1.43 1 1.44 1.80 

2 1. 40 2 1.43 1. 78 

3 1.40 O 1.40 1. 75 

4 1.38 1 1.40 1. 75 

Contenwor 
1 7.77 1 7.85 9.81 

ml.llti usos 2 7.61- 2 7.77 9.71 

Picht.:l 1 4.32 1 4.37 5.4 11 

2 4.2 4 2 4.32 5.40 

3 4.19 1 4.24 5.30 

4 4.15 1 4.19 5.24. 

ContenEdor de 1 22.34 1 22.56 28.20 
I.X>rtavasos 2 22.11 1 22.34 27.92 

3 21.67 2 22.11 27.64 

4 21.45 1 21.67 27.09 

Florero 1 2.12 1 2.14 2.67 

2 2.08 2 2.12 2.65 



- .. 

OPEAA PIEZAS % DE DESPER PRODlX:CION BASE PARA 
DESCRll)CION DICrO POR -CION- BUENAS REQUERIDA PIANFAR 

OPERACION 80% EI"rc. 

Portalápiz 1 10.60 1 10.70 13.37 

(3) 2 10.38 2 10.59 13.24 

3 3.57 O 3.57 4.46 

Base 4 :3. ~)3 1 3.57 4.4 G 

5 3.46 2 3.53 4.41 

Portalápiz y 
1 32. 10 1 32.43 40.53 

Portapapeles 2 31.46 2 32.10 40.12 

3 31.14 1 31.4G 39.32 

fuse 4 10.38 1 10.49 13.11 

Vasitos para te 1 16.95 1 l7 .12 21.40 

(6) 2 16.61 2 16.9~ 21.19 

Florero de 
1 0.71 1 0.72 0.90 anillos 
2 0.70 2 0.71 0.89 

3 0.69 1 o. 70 0.87 

Portavasos 1 89.34 1 90.25 112.81 

(4) 2 88.4 5 1 89.34 111.68 

3 86.68 2 88.45 110.56 

4 85.81 1 86.69 : 108.35 



ANEXO N° 15 

BOJ AS DE RU'I'A 

Esta hoja es UIlu tabulación de los resultados obtenidos a 

través de los análisis hechos para los productos que se-

rán manufacturados en la pl~nta o departamento propuesto. 

Este análisis incluye: 

1) Determinación de los elementos de trabajo para ser 

realizado en el material 

2) Selección del proceso utilizado al llevar a cabo los 

elementos de trabajo 

3) Combinación del proceso dentro de las operaciones de 

manufactura 

4) Decidir la frecuencia de operaciones 

5) Especificación du herramientas y equipo neces d rio 

La Hoja de Ruta es una tabulación de los pasos necesarios 

para la producción de una determinada parte o producto y 

los detalles importantes de cuda cuso. 

La información de la llojct de Ruta incluye: 

l. Nombre de partes y ca~tidades 

2 . NUmero de Operaciones y secuencia 

3. Nombres de Operacion~s 

4. Descripción de la Opuración 

5. Nombre de máquinas y cantidades 

6. Tiempo requerido para hacer una operación 

7. NGmero de Operadores por máquina y total 

I BIBLIOTECA CENTRAL 
1 . "'VIi •• 'DAD D& ..... LV •••• 



BASE: PARA SATISFACER IA DEl~"""m HOJA DE RUTA HaJA .L DE .ll 

PRODUCTO: PORrA UPICES y 
DIBUJO N° Pl'.RI'ES/OKIDAD 

PORrA PAPALES 

TIEN?O 1'~:'.iINARIA OPERAOORES 
N° OPERACICN murro STD.HORA/ PIEZA/ N°'I'IDRIm N° REAL POR 

PIEZA HORA REQUERIDO RBOUER. M;QUINA 'IDI'AL 

1 Seccionar Sierra circular 0.00277 361. 01 0.0018 1 1 1 

2 Cepillar reg las Cepilladora 0.00333 300.30 0.0021 1 1 1 

3 Cortar reglas a me.:3.ida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 O.OOlí 1 1 1 

a;;5E 

4 Corta!" Sierra dE cÍ-l...,ta 0.00277 361. 01 0.0017 1 1 

5 Pegar M3.nual 1 

6 Lijar Momual 1 

7 Acabado M3.nual 1 
- - - .. - ._---



BASE: PARA SATISFACER lA DD~"1\~ HOJA DE RUTA HCDA 2 DE J - -
PRODUCTO: PORrA IAPICES DIBillO N° PARrES/UNIDAD 

TIDro WiQUINARIA OP&"WX>F 
N° OPERACICN B:?UIPO STD.HORA/ PIEZA/ N°TIDRICO N° REAL POR 

PIEZA B:)R~ RD;:!tJ'RtUro RfX?'JER. M\Q:Jn~ ID 

1 Cortar caña a medida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0029 1 1 

2 'Ibmear 'TOmo 0.0167 59.88 0.0177 1 1 

3 Lijar M3.rl'Jal 

PASE 

4 Cortar Sierra c5.e cinta 0.00277 361. 01 0.00099 1 1 

5 Cepillar Cepilladora 0.00333 300.30 0.0011 1 1 

6 Pegar 

7 Lijar 

8 Acabado 
----- ------ -_._----~. ~ ------ -- - -------- ~- -



BASE: PA.'RA SATISFACER LA D~ HOJA DE RUTA HOJA 3 DE 1J - -
PRODUCTO: FIDRERO DIBUJO N° PARTES/UNIDAD 

TID1?O 
WiQL)'TI.JARIA OPE?llirX>RES 

N° OPERACICN EQUJro 
STD.HORA./ PIEZA/ N°TEDRICD N° REAL POR 

PIEZA HORA REQUERIlX) RB:;!JER. M\Qun~ h:oTAr. 

1 Cortar a rredida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0036 1 1 1 

2 'Ibrnear 'Ibrno 0.0167 59.88 0.021 1 1 1 

3 Lijar H:IDual - - - - - 1 

4 Hacer dibujo rv'.anual - - - - - 1 

5 Dar béLrniz H3 .... 1ual - - - - - 1 



BASE: PAPA SATISFACER LA DDffiID?i. HOJA DE RUTA HOJA 4 DE -
PRODUCTO: D:.X\"rENE!X)R DE PORTA\"'A- ~ DIBtDO N° PJ..RTES/UNIDAD 

SOS 
TIDro f'.?QillNA.RIA OPERAOOJ 

N° OPERACICN EXJUIPO STO. HORA/ PIEZA/ N°TIDRIOO N° REAL POR 
PIEZA HOPJI. RD;:!UERlIX) IID;)UER.. :t-f1QUINA 'K 

1 Corte de Ca.'15 Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0048 1 1 

2 Seccionar regla Si.erra circular 0.00277 361. 01 0.0048 1 1 

3 Cepillar reglas Cepilladora 0.00333 300.30 0.0057 1 1 

4 Cortar reglas tral1Sv. a me::1ida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0047 1 1 

5 Pegar reglas - - - - --
6 Dar acabado - - -- - -

-'.~ 

, 



BASE: PARA SATISFACER lA DEl'F1.."ID.b. HOJA DE RUTA HOJA 5 DE 11 I - -
PRODUCTO: PORrA VAf:JJS DIBUJO W PARrES/UNIDAD 

TID1PO WiQUmARIA OPERJ>IDRES 
N° OPERACICN E;2UIPO STO. HORA/ PIEZA/ N°TEORICO N° REAL POR 

PIEZA HORA RB:)UERIDO REY,JU'ER. M\QL-rmA i'Tn'T"z. T . 

1 Corte de ca..T'ia Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0194 1 1 1 

2 ~cionar Sierra circular 0.00277 361.01 0.0192 1 1 1 i 

j 

3 Cepillar reglas Cepilladora 0.00333 300.30 0.0228 1 1 1 
I 

4 Cortar reCllas transversales Sierra de c.inta 0.00277 361.01 0.0186 1 1 1 : ~ TTlA"lir1" ~ 

5 Ensamblar reglas ! 

I 

6 Dar acaba.do 
! 

I 
I 

- - - - - ---- -- -- - - - - -- -- - - _ .. -- - - --- - -~-----



BASE: PARA SATISFACER ~ DE.~ HOJA DE RUTA HOJA 6 DE 11 -
PRODUCTO: FIDRERO DE M"'ILI.DS DIBUJO N° Pl>.RrES/UNIDAD 

TIEMPO <$ r-fiQumARIA OPERAOORES 
N° OPERACICN EQUIPO STO. HORA/ PIEZA/ N°TIDPJCO N° REAL POR 

PIEZA HORA FmUEJUl)J RmUER. M\QUJNA 'IDrAL 

1 Cortar a rredida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0018 1 1 1 , 

2 Dar forma a florero Torno 0.0167 59.88 0.0107 1 1 1 

3 Cortar anillos Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0017 1 1 1 

4 Pegar adornos H:il1ual - - - 1 - 1 

5 Dar acabado H:mual - -~~~~-~ 1 1 - -- - --- ~ 



alISE: PARA SATISFACER LA D~ HOJA DE RUTA HOOA 7 DE -
PRODUCTO: VASI'IOS DE TE ( 6 ) DIBUJO N° PARTES/UNIDAD 

TIEHPO I>riQUINARL~ OPERA1Xl 
N° OPERACICN BQUIPO 

STO. HORA/ PIEZA/ N°TIDRIOO N° REru:. POR 
PIEZA HORA RE;:JUERIDJ REX)UER. M\QUJNA 'D 

1 Cortar a rne:iida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0071 1 1 

2 D:rr forma 'fumo 0.0167 59.88 0.0424 1 1 

3 Lijar Mmual - - - --
4 D:rr acabado t<anual - - -- -

-



BASE: PAR~ SATISFACER LA DE!~m HOJA DE RUTA HOJA 8 DE 11 

PRODUCTO: PIOIEL DE JUECD DE TE DIBillO N° PARTES/UNIDAD 

Till'1PO 
M;QljINARIA OPERADORES 

N° OPERACIrn BOUIPO STD.HORA/ PIEZA/ N°TIDRICO N° REAL POR 
PIEZA HORA REX)UERlIX) REQUER. WiQillNA 'IDI1U. 

1 Cortar a merlida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0012 1 1 1 

2 'IbITlea.do 'Ibmo 0.01670 59.88 0.0072 1 1 1 

3 Cortar anillo para agarradero Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0012 1 1 1 

4 Cortar nudo para tapadera Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0012 1 1 1 

5 Perforar tapadera y - - 1 1 1 
n irh.o1 - -

6 Lijar M:mual - - - - - 1 

7 Ensamblar Mmual - - - - - 1 

8 Dar acabado M3.nual - - - 1 - 1 
---------- - - - - -- --



B.Z:SE: PARA SATISFACER LA D~ HOJA DE RUTA HaJA 9 DE -
PRODUCTO: COl\'TENElX)R l-ULTIUSOS DIBUJO N° P A.T:ITES ¡'t.J!-.TJDAD 

TIE.~ 
}~Q:JlliARIA OPERAD::: 

N° OPERACICN mJIro 
STO. HORA/ PIEZA/ N°TIDRIOO N° REAL POR 

PIEZA HORA RE\:.)L1EPJD:::> RmUER· M\QUlNA ~ 

1 Cor-1.E.r a me:lida Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0018 1 1 

2 'Ibmear 'Ibrno 0.0167 59.88 0.011 1 1 

3 Lijar Millual - - - --
4 Dar acabado f-1mual - . - . -

, 

- ---~--- ~---~- -----~---~ ....... -------



BASE: PARA SATISFACER L.l>, DEM'l.I\~ HOJA DE RUTA HQJA 10DE 11 - -
PRODUCTO: TAZON PD:!UEO'O DIBUJO N° PARI'ES/Ut~IDAD 

TIEHPO l>hQUlliARIA OPERAOORES 
N° OPERACICN E:;¿:JIPO 

STD.HORAj PIE~./ N°TIDRIm N° REAL POR 
PIEZA HOM REQUEHIOO RD:)UER. W\.QUINA 'IDrAI. 

1 Cortar a merlida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.00371 1 1 1 

2 'Ibmear fumo 0.0167 59.88 0.0224 1 1 1 

3 Lijar Manual - - - - - 1 

4 Cortar anillo para agarradero Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.00291 1 1 1 

5 Pegar agarradero !-imual - - - - - 1 

6 Dar acabado Hmual . . - - - 1 



BASE: PARA SATISFACER LA DEMANDA 

B.;lSE: PARA SA.TISFACER LA DDru-;m HOJA DE RUTA I HOJA EDE E j 

PRODUCTO: TAZON GRANDE DIBW"O N° PARrESjUNIDAD I 
I 

I 

TID1?O 
W\QUINl-.RIA OEER~RES 

N° OPERACICN EQUIPO 
STD.HORA/ PIEZA/ N°TIDRICO N° REAL POR IDrALI PIEZA HOPA REX:¿(JERIDJ REXJ(JER. M\QUINA 

1 Cortar a rne:iida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.00239 
I 

1 1 1 I 
I 

2 Tornear 'fumo 0.0167 59.88 0.0143 1 1 1 
I 
I 

3 Lijar !-ánual - - - - - 1 , 

4 Cortar anillo para agarradero Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.00232 1 1 1 

I 
5 Pegar agarradero Manual - - - - - - i 

I 

6 Dar acabado Hmual ~ -- - - - -
~ ~ - - --- -- ----- - -- - - --



1,000 CA.~ HOJA DE RUTA HOJA 1 DE 11 

:: N°PJ:.RI'E: 

J..""'Iú: CC!\"TffiElX)R MJLTIUSOS DIS~O: ELABORJ: F:EX::HA: 

TIEM?O M\O:.JINMRIA OPERAOORES 
OPEAA.Cla~ m~TIPO STD. roRA! PIEZA/ NCTIDRIOO NC REh.L POR 

PIEZh HORA R:f:OUERIro RB:lJER. ].~Qt.iINA 'lU1 

:ortar a rne::lida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0181 1 :1 1 

:ornear Tomo 0.0167 60 0.1081 1 1 1 

:"ijar Ha.¡1ual - - - - - 1 

H.acer dibujo 1-a'1ual - - - - - 1 

I 
Dar ba...."T~z l".a.Dual - - - , 

:1 - -

1 

j 

I 
r 

------- - --_ .. - - ------- -_ .. - - ----



: 1 1000 CA..~ HOJA DE RUTA HOJALDE 11 

E: N°PARI'E: 

tOO: Pichel de Jue;o de Te DISEÑO: EI..ABOro: F.EX:HA: 

. TIEr-ro ~UINARIA OPERAOO~ 

OPERAClOO B;JUIPO SID. HORA! PIEZA/ N°TEORIQ) N° REAL POR 
PIEZA HORA RmUERIIX> REX:.>UER. M;QUINA ro 

:ortar a me::lida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0101 1 1 J 

I'ornear Torno 0.0167 60 0.0602 1 1 
. 
-

Cortar anillo de agarradero Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0098 1 1 

Cortar nudo para tapadera Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0097 1 1 

Perforar tapadera y pichel Manual - - - - -

Lijar Manual - - - - -
¡Pegar f.1anual - - - - -
I Dar acabado f.1anual - - - - ~ 



ASE: 1,000 ~ HOJA DE RUTA HOJA 3 DE 

.~>rrE: N°PA.'RTE: 

'~DU::'IO: Taz6n grarrle DI5mO: ELABOro: F"E:X:HA: 

. TIDro M\QUINARIA OPERAD 
OPERACIOO EJ,)UIPO STO. HORA! PIEZA/ N°TroRICO N° RFAL POR 

PIEZA HORA J{fX¿UERIIX> REQUER. W1QUINA 

l Cortar a merlida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0050 1 1 I 

2 Tornear Torno 0.0167 60 0.0298 1 1 1 

3 Lijar I Manual - - - --
4 . Cortar anillo para agarrad~ Sierra de cinta I 

I 

0.00277 361.01 0.0048 1 1 I I 

5 Pegar agarradero Manual - - - --
6 Hacer dibujo en taz6n tJJ.3I1ua.l - - - - -

, 
7 Dar barniz Manual - - . - -

I 
----



~: 1,000 CAr-<AS HOJA DE RUTA HOJA 4 DE 
1J 

--
::TE. 
~. N°PARTE: 

)DtJ:'Iú: ~ PEQJmo DIS~: EIABORO: F'lXHA: 

TID!PO M\QUINA..lUA OPERAOORE: 
CPERACICN mUIPO STD. HORA! PIEZA/ N°TroRIOO N° REAL POR 

PIEZA HORA REQUERlJX) REX)l;'ER. !-~L"INA 'ID 

Cortar a me:lida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0033 1 1 

Tornear Torno 0.0167 60 0.0199 1 1 

Lijar Manual - - - -I -
! Cortar anillo para agarrade iD Sierra de cinta 0.00277 361. 01 0.0032 I 1 1 

i 
¡ 

Pegar agarradero r-'Jo311ual - - - I - -

Hacer dibujo de taz6n Manual - - - I - -
Dar barniz Manual - - - - -

I ¡ 



~: 1,000 CAft]),S HOJA DE RUTA HOJA 5 DE 11 

rE: N°PARI'E: 

Dtx:."ro: VASrroS PARA. TE DISEÑO: ElABORO: n:x::HA: 

TIDlPO M;QUINARIA OPEFAOOREE 
OPERACICN murro STO. HORA! PIEZA/ N°TIDRIQ) N° REAL POR 

PIEZA HORA RmG'ERIOO REQliER. ~~QUINA 'ID: 

Cortar a m:rlida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0395 1 1 J 

Dar fonna Torno 0.0167 59.88 0.2359 1 1 ~ . 

Lijar Manual - - - - -
Dar acabado t-1anual - - - - -. 

1 



~. 1,000 CAAAS HOJA DE RUTA HOJA 6 DE 11 J. 

rE: N°PARI'E: 

Du::TO: FLORERO DE Al\-rrLlDS DIS~: ElABOro: FECHA: 

TIEMPO ~UINARIA OPEFAOORES . 
OPEFACICN B;JUIPO STO. HORA! PIEZA/ N°TIDRICX> N° REAL POR 

PIEZA HORA REX)tJER.IIX) ~UER. M\QtJINA 'KYJ 

Cortar a nedida Sierra de cinta 0.00277 361 0.0017 1 1 l 

Dar fonma de florero Torno 0.0167 60 0.0099 1 1 J 

Cortar anillo Sierra de cinta 0.00277 361 0.0016 1 1 

Pegar adornos Manual - ¡ - - - . 
Dar acabado MaJ1.ual - - -- -

I 

I I 
i 



SE: 1,000 CARZ\S HOJA DE RUTA HOJA 7 DE 1 

.Rl'E: N°PARI'E: 

üDU:"IQ: PORTAVASOS DIS~: EIABORO: FECHA: 

TIEMPO M\OUINARIA OPERAOORi 
OPERAClOO EWIPO SID. HORA! PIEZA/ N°TEX)RICl) N° REAL POR 

PIEZA HORA REQL1ERIOO REC!ULR. M;QumA T: 

I Corte de caña Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.2083 1 1 

Seccionar Sierra circular 0.00277 361.01 0.2062 1 1 

Cepillar re:;las Cepi1 ladora 0.00333 300.3 0.2432 1 1 

Cortar reglas transversal. Sierra de cinta 0.00277 361.01 I 
I 

0.2001 1 I 1 

Pe:;ar re:; las Manual - - - - -
Dar acabado Manual - - - - -



;E: 1,000 ~ 1 __ H~JA DE R_U_T_A _____________ ---'- HOJA 8 DE 1 

RTE: 
I N°PARI'E: -- ----- -----l 

ODU:'TO: CCNl'ENE!X>R DE PORrAVASOS I DIsm0: EI.ABOID: I FECHA: 

TInro W\OUINARIA OPERAOOF 
dPERACICN murro SID. HORA! PIEZA/ N°TEDRICO N° REAL roR 

PIEZA HOPA RmUERIOO REQUER. ~UINA 'J 

Sierra de cinta Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0521 . 1 1 

Seccionar regla Sierra circular 0.00277 361.01 0.0516 1 1 

Cepillar reglas Cepilladora 0.00333 300.3 0.0614 1 1 

Cortar reglas transversales Sierra de cinta 0.00277 361 0.0500 1 1 

Pegar reglas Manual - - - - -
Dar acabado Manual - - - - -

- - - -

I '_ ... ------- ---- - -- ------ ----- ---------- - - - ----_.- ------- --------- .. _- --- --
I 

------ -- -- - - -- ---------------



HOJA DE RUTA I 
- - -- - ---- - - -- --- - --------- ------------ --

HOJA 9 DE E: 1,000 ~ 

TE: 
I N°PARI'E: ---~- -~ -- - - -~ ~ -~-- - -~l 

DU:'ro: FLORERO 1 DISEro: ELABOro: I FECHA: 

. TIEMPO M;QUINARIA OPERAOOR 
OPERACICN mtJIPO SID. HORA,! PIEZA/ N°TroRlm N° REAL POR 

PIEZA HORA RD;2tJERIOO REQ,JER. W.QUINA T 

Cortar acabado Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0049 1 1 

Dar fonma de florero Torno 0.0167 60 0.0295 1 1 

Lijar Manual - - - - -
Dar acabado Ma.l1ual - - I - ---_-: __ ._1 ~ _____ ---- _.~_._--- -------_ .. _------



1(000 CAAAs HOJA DE RUTA 

::: N°PARI'E: 

Lcro: PORI'AIAPlCES (3 partes) DISffiO: ElABOro: 

. TIDlPO 
OPEPAClOO EX.Jt;-rPO STO. HORA! 

PIEZA 

:ortar a medida Sierra de cinta 0.00277 

Tornear Toroo 0.0167 

Lijar Manual 

Base 
I 

Cortar Sierra de cinta 0.00277 

Cepillar Cepilladora 0.00303 

Pegar l'1arlUal -
Lijar Manual -
Dar acabado Manual -

FECHA: 

z"MUINARIA 
PIErA/ N°TIDRICO N° REAL 
HORA REQu"ERIIú RD:;1UER. 

361.01 0.0247 1 

60 0.1474 1 

I 
I 

361.01 0.0082 1 

300.3 0.0098 1 

- - -

- - -

- - -

HOJA10DE 11 

I 

--

OPEAAOORES 
POR 

w..QUTh.~ 

1 

1 

1 

1 

-

-
-

t. 
o 
1-

'IUJ 

1 

J 



;: 1,000 CA'lAS HOJl>. DE RUTA 

:'E: N°PA-lUE: 

XCI'O: PORTA-lAPIZ y PORrA-PAPELES D~: EIABORO: 

. TIEMPO 
OPERACICN EQl;'TPO STD. HORA! 

PIEZA 

Seccionar caña longit. Sierra circular 0.00277 

Cepillar reglas Cepil1adora 0.00333 

Cortar reglas a medida Sierra ce cinta 0.00277 

Base , 
I 

Cortar Sierra de cinta 0.00277 

Pegar Manual -
Lijar Manual -
Dar acabado Manual -

BIBLIOTECA CENTRAL \ 
"'~"'''illI'D.g gil a ...... v ..... 1 -

FECHA: 

WiOUINARIA 
PIEZA/ N°TEDRICO N° REAL 
HORA REQt,JERIOO RB;JU"ER • 

361.01 0.0499 1 

300.30 0.0594 1 

361.01 0.0484 1 

361.01 0.0242 1 

- - -

- - -

- - -

HOJA11 DE 11 

OPERAOO~ 

POR 
WiQUlliA 

1 

1 

1 

1 

-

-
-

W 
0'\ 
N 

'ID 

. . 



l. 

1,500 CAAAS HOJA DE RUTA 

.. N°PARl'E: ~. 

:x:1"O: C(.t..'TENE[X)R DE PORrA VASlJS DISEÑO: EIABOro: 

. TIEMPO 
OPERAClrn EX,JUIPO SID. HORA! 

PIEZ.~ 

~ortar caña Sierra de cinta 0.00277 

Seccionar reglas Sierra circular 0.00277 
, 

Cepillar reglas Cepi1 ladora 0.00333 

Cortar reg la transversalrne.'"lt ~ Sierra de cinta 0.00277 
i 

Pegar reglas Manual -

Dar acabado t-1anual -

FECHA: 

W\Ql,rrnARIA 

PIEZA./ N°TEúRICO N° REAL 
HOPA REQUERIOO ~r.:R. 

361.01 .0781 1 

361.01 .0733 1 

300.30 .9204 1 

361.01 .0750 1 

- - -

- - -

HaJA 1 DE 11 

OPERAOORES 
POR 
~QUTh .. '!:.. 

1 

1 

1 

1 

-
-

~ 
( 

( 

'ID'] 

J 



: 1,500 CAAAS HOJA DE RUTA 

=' • N°PARI'E: .... 
lCTO: FlDRERO DISEÑO: EU>J3OFO: 

. TIE."1PO 
OPERACICN E}',)l,'IPO SID. HORA! 

PIEZA 

:ortar a medida Sierra de cinta 0.00277 

rOI11ear Torno 0.0167 

Lijar !-1anual -
Dar acabado Ma11ual -

FEX:HA: 

M;QUINARIA 

PIEZA/ N°TIDRIOO N° REAL 
HOAA RmUERIOO RD:?UER. 

361.01 0.0074 1 

59.88 0.0442 1 

- - -
- - -

HOJA 2 DE 11 

OPERAOORES 
POR 

M\QUINA 

1 

1 

-
-

W 
0'1 
,¡:,. 

'IOJ 

1 

J 

1 . 



,. 1,500 ~1;..s HOJA DE RUT1\ 

:rE: N°PP-.RI'E: 

)L'CIQ: PORrA LAPICES DIS~: EIABOID: 

Tffi"l?O . 
OPEPACICN EQUIPO STO. HOPA! PIEZA/ 

PIEZA HORA 

:ortar a medida Sierra de cinta 0.00277 361.01 

Tornear Torno 0.0167 59.88 

Lijar r.la.nual - -

Base 

Cortar a medida Sierra de cinta 0.00277 361.01 

Cepillar Cepilladora 0.00373 300.30 

Pegar Manual - -
Lijar Manual - -
Dar acabado Manual - -

, 

----------- -------_._._-

FECHA: 

~UINA.RIA 
N°TIDRICO N° REAL 
REQUERIOO REQ{JER. 

.0370 1 

.0221 1 

- -

0.0123 1 

0.0147 1 

- -

- -

- -

HOJA 3 DE 11 

OPEFAlX)~ 

POR 
M\QUlli.l\ 

1 

1 

-

1 

1 

-

-

-

--

I 

w 
en 
Ul 

ro 

J 

J 



1,500 CAf3AS HOJA DE 

~: N°PARTE: 

X"IO: TAZCN GRANDE DISffiO: 

. 
OPERACrCN EY,2UIPO 

:ortar a medida Sierra de cinta 

I'ornear 'Ibrno 

Lijar Manual 

Cortar anillo para agarradeJ o Sierra de cinta 
I 
; 

Pegar agarradero 

Dar acabado 

~-~-~---

RUTA 

EIABORO: F'D:HA: 

TIEMPO ~UINARIA 

STD. HOAA/ PIEZA! N°TIDRICD N° REAL 
PIEZA HORA REQUERIOO RB;¿tJER. 

0.00277 361.01 0.0075 1 

0.0167 59.88 0.00447 1 

- - -
0.00277 361. 01 0.0073 1 

--~------~_._._---_._-_._------------ -

HOJA 4 DE 11 

I 
1 

I 

OPERAOORES 
POR 

M\QUINA 

1 

1 

1 

1 

1 

'lQT; 

W 
0'\ 
0'\ 

1 

1 

1 

1 

1 



I 

( , , ( -
! 

~: 1,500 

f - r-

CAÑAS 

~: 

?IDDtJ::'IO : TAZCN PEXX3EOO 

. 
'o OPERACIrn 

1 Cortar a medida 

2 Tornear 

3 Lijar 

4 Cortar a.'1illo para agarrad. 

5 Pegar agarradero 

6 Dar acabado 

HOJA DE 

N°PARI'E: 

DISEÑO: 

D,JUIPO 

Sierra de cinta 

'Torno 

-
Sierra de cinta 

l-1anual 

MaJ:1ual 

RUTA HaJA 5 DE 

:EI.AB'JR) : FOCHA: 

TIE.r.ro M\QUINARIA OPERAD' 
STD. HORA! PIEz.~/ N°TEDRICO N° REAL POR 1 

PIEZA HOPA RD;.2UER.IOO ~. W\QUINA 

0.00277 361.01 0.0050 1 1 

0.0167 59.88 0.0298 1 1 

- - -
0.00277 361.01 0.0045 1 1 

- -
- -

I 



;;'. ..... 1,500 c.Aru\S HOJA DE RUTA 

rE: N°PARTE: 

Du:TO: PICHEL DISEÑO: ElABORO: 

TIDro 
OPERACICN B;)UIPO STO. HORA! 

PIEZA 

Cortar a medida Sierra de cinta 0.00277 

Tornear Torno 0.0167 

Cortar anillo para agarrad. Sierr3. de cinta 0.00277 

Cortar nudo para tapadera Sierra de cint.a 0.00277 

Perforar tapadera y pichel Manual -

Lijar Nanual -

Pegar Manual -

Dar acabado 
--- ----

FOCHA: 

}~UINARIA 

PIEZA! N°TroRICO N° REAL 
HORA REX;lt.,'ERIIX) IID;¿UER. 

361.01 0.0151 1 

59.88 0.0902 1 

361.01 0.0147 1 

361.01 0.0145 1 

- - -

- - -
- - -

HOJA 6 DE i1 

OPERAOORES 
POR 

Wl..QurnA 

1 

1 

1 

1 

-

-

-

'.IUI 

W 
0"1 
00 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 



---

E: 1,500 CAf:lAS HOJjf DE RUTA HOJA 7 DE 11 

$: N°PARI'E: 

)DU:'IO: CCNI'.Em:OC>R t.ruLTI USOS DISEOO: EI.ABOR): FOCHA: 

TIEMPO M\QUTh..~ OPERAOO~ 

·OPER.~CICN murro STD. HORA! PIEZA/ N°TroRIO:> N° REAL POR 
PIEZA HORA RD;)UERIOO RBOUER· W!.QUINA 'lO' 

Cortar a me:iida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0272 1 1 

Tornear "Torno 0.0167 59.88 0.1622 1 1 

Lijar Hanual - - - - -
Dar acabado Harmal - - - - -

I - ._- -- ------ --- .. _-



E: 1,500 ~ HOJA DE RUTA HOJA 8 DE 11 

:TE: N°PARI'E: 

)Dl.J:"IO: PORl'A ... LAPIZ y PORrA-PAPELES DISEÑO: ElAOOR:>: FECHA: 

TIDlPO WiQUJNARIA OPERAOORES 
'OPERACICN B;JUIPO SID. HORA! PIEZA/ N°TIDRICO N° REAL POR 

PIEZA HORA REQUERIOO REY,¿UER. Wl.QUINA 'Iü1 

Seccioar Sierra circular 0.00277 361.01 0.1123 1 

Cepillar reglas "Cepilladora 0.00333 300.30 0.1336 1 

Cortar reglas a medida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.1089 1 

Base 

Cortar Sierra de cinta 0.00277 361.01 .0363 1 1 

Pegar MaI11:1a1 - - - - -

I Lijar Manual - - - - -
, Dar acabado 

~-_. - - J - - - - - - - ------- --- ---

~ 



I 

'. 1,500 CAÑAS HOJA DE RUTA ' . 
CE: N°PARI'E: 

:>tJ:::"lú : VASI'IOS PARA TE DIS~: ElABOro: 
. 

1 
TmMPO 

OPERACIOO muIPO SID. HORA¡' . PIEZA 

Cortar a medida Sierra de cinta 0.00277 

Tornear 'Torno 0.0167 

i Lijar Hanual -
I Dar acabado Manual -

---- - ----- -- - - - - --- - ----- --~ 

FOCHA: 

M\QUINARIA 

PIEZA/ N°TIDRIOO N° REAL 
HORA RmUERIOO RE:2UER. 

361.01 0.05928 1 

59.88 0.0353 1 

- - -

- - -

HOJA 9 DE 11 --

OPE.RAOORES 
POR 

WiQUlliA 

1 

1 

-
-

t 

~ 

'ICf.l 

1 

1 

1 

1 



1..:;sE: 1,500 CA.~ HOJA DE RUTA HOJA 10 DE : 

)hRI'E: N°PARI'E: 

>roDu::n:> : FlDRERO DE ANILIDS DISEÑO: ElABOro: FOCHA: 

TIEMPO M\QlJ"lliARIA OPERAJX)I 
) OPERACICN :murro STD. HORA! PIEZA/ N°TIDRICO N° RFAL POR 

PIEZA HORA RmUERIOO ImOUER· W\.QUINA " 

Cortar a me::1ida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0025 1 1 

Tornear "Tomo 0.0167 59.88 0.0149 1 1 

Cortar anillos Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.0024 1 1 

Pegar adornos Manual - - - - -

Dar acabado Manual - - - - -
) 

I 



: 1,500 CAÑAS I HOJA DE RUTA HOJA 11 DE 11 

E: N°PARrE: 

LX:'IO: PORrA VASOS DISEÑO: ELABOro: FECHA: 

TID .... ro M;(JUINARIA OPERAOORES 
OPERACICN murro STO. HORA! PIEZA/ N°TEORICO N° REAL POR 

PIEZA HORA REQUERIOO REQUER. M'\QUINA 'IüI'l 

Corta:- caiia Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.3125 1 1 1 

Seccionar . Sierra circular 0.00277 361.01 0.3093 1 1 1 

Cepillar reglas Cepilladora 0.00333 300.30 0.3682 1 1 1 

Cortar reglas transversales 

a :me:iida Sierra de cinta 0.00277 361.01 0.3001 1 1 1 

Pegar reglas Manual - - - - - -
Dar acabado Manual - - - - - -

I 

lA 

v 



ANEXO N° 16 

-
CUADRO DE REQUERIMIENTOS DE FACILIDADES Y EQUIPO 

N° IDENTIFICAClOO REQlERIMIINID H. P . COS'lO INSTAIAC. 'roTAL P.H INVERS. OBSERVACIONES 

INDIVIDUAL 'Im'AL 
(~) GAS~ ITEM 'IDl'AL 

PRCDUXICN 

1 Sierra de cinta 2 2 11,000 11,000 11,000 Los gastos de 

1 Tomo 1 1 7,500 7,500 7,500 instalación 

1 Sierra circular 2 2 9,000 9,000 9,000 van incl.icados 

1 Cepilladora 2 2 10,000 10,000 10,000 en el costo 

1 canaleta de preservado 1,000 1,000 1,000 de la magu~ 

4 M:sas de acabado 2,000 2,000 2,000 ría 

1 ~sa de secado 700 700 700 

4 Bancos de trabajo 
para personal de acabado 200 200 200 

1 Ccrnpresor 1 1 2,000 2,000 2,000 

~ 43,400 



375 

CUADRO DE HEQUERIMIEN'l'OS DE EQUIPO Y HERRAMIENTAS 

EQUIPO 

Equipo de Oficina y otros 

Escritorio Ejecutivo 

Escritorios corrientes 

Máquinas de escribir 

Calculadora 

Archivo 

Extinguidores 

Teléfonos 

Casillero 

Botiquín 

Sub total 

Manejo de Materiales 

Carretones 

CarreW!lla 
Plataforma 

Estantes producto terminado 

Estantes de materia prima 

Vehículo 

Sub total 

Herramientas y accesorios 

Juego de llaves mixtas 

(1/2" a 3/4") 

Sierras manuales 

Formón 3/4" 

Form6n 3/8" 

Serrucho 

CAN'rI 
DAD-

1 

5 

1 

2 

2 

4 

3 

1 

1 

12 

1 

2 

4 

6 

1 

1 

2 

18 

8 

1 

PRECIO 
UNITARIO (~) 

1,200 

500 

1,000 

400 

600 

150 

500 

200 

150 

200 

700 

500 

500 

500 

40,000 

115 

250 

18 

8 

20 

1,200 

2,500 

1,000 

800 

1,200 

600 

1,500 

200 

150 

8,550 

2,400 

700 

1,000 

2,000 

3,000 

40,000 

49,100 

115 

500 

18 

20 

pasan •. 



376 

MarcOS de sierra 
1 20 20 

1 75 75 

Engrasadoras 
1 40 40 

Tenaza 

Cangreja 12" 
1 30 30 

1 35 35 

Metros 
1 25 25 

Trépano 

Juego de brocas 1/16" x 1/4" 1 42 42 

compás para extensiones 6" 1 33 33 

1 24 24 

Prensa 

Juego de destornilladores 1 21 21 

1,020 
Sub total 



ANEXO N° 17~"""""""""""""""""""""" 
CUADRO N° 19 

REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

CANTI 
CARGO OPERACION 

StJEI1X) PR.J}1ER SffiUNIX) TEFCER CUAR'Iü QUIN'ro 
DAD- HENSUAL Af1J A~ AOO 1/ mlo A.~ y 

2 Operarios Preservado 1,000.00 12,000.00 12,000.00 13,200.00 13,200.00 14,520.00 

1 11 Corte Sia.rra Cinta 500.00 6,000.00 6,000.00 6,600.00 6,600.00 7,260.00 

1 " Corte Sierra cinrc 500.00 6,000.00 6,000.00 6,600.00 6,600.00 7,260.00 

1: " Torneado 500.00 6,000.00 6,000.00 6,600.00 6,600.00 7,260.00 

1 " Cepillado 500.00 6,000.00 6,000.00 6,600.00 6,600.00 7,260.00 

2 11 Acabado 1,000.00 12,000.00 12,000.00 13,200.00 13,200.00 14,520.00 

2 JI Oficios varios 900.00 10,800.00 10,800.00 11,880.00 11,880.00 13,068.00 

4,900.00 58,,800.00 58,800.00 64,680.00 64,680.00 71,148.00 

l1a.s 21. 45% prestaciones Soc. Y Provisiones 12,613.00 12,613.00 13,874.00 13,874.00 15,262.00 

rorAL SUELOOS 71,413.00 71,413.00 78,55~.OO 78,66~.00 86,410.00 

Cálculo de % de prestaciones sociales que paga el patrono. 

Se darán úrlicarrente las prestaciones otorgadas ¡x>r la ley, que son: 

Seguro de Riesgos Profesionales 6.25% 
IVI1 2 % 
FSV 5 % 
Vacaciones (15 días) + recargo 5.4 % 
Aguinaldo (9 días) 2.8 % 

TOTAL 21.45% 



CUADRO N° 20 

REQUERIHIENTOS DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

(FABRICACIO!'-} ) 

CP..!.'TI 
CARGO 

sm::r..ro PRTI·1ER SEGJNlXl TERCER 
DAD- MENSUAL 1'11:> 1'17JO Al7JO y 

1 Jefe de Producci6n 1,000.00 12,000.00 12,000.00 13,200.00 

1 Bodeguero 500.00 6,000.00 6,000.00 6,600.00 

SUB-TOI'AL 1,500.00 18,000.00 18,000.00 19,800.00 

YBS 21.45% prestaciones 
sociales y provisiones 3,861.00 3,861. 00 4,248.00 

TOTAL 21,861.00 21,861.00 24,048.00 

1/ Se prevee un increrre:nto del 10%. 

CUARTO QUTh""101/ 
A1\¡O Al;¡O -

13,200.00 14,520.00 

6,600.00 7,260.00 

19,80J.OO 21,780.00 

4,248.00 4,672.00 

24,048.88 26,452.00 



CUADRO N° 21 

REQUERIMIENTO DE HANO DE OBRA INDIRECTA (AmlINISTRACION) 

CANTI 
CARX) 

1er. 2° 3~r '1/ 4° 5° 
DW- HENSUhL AÑO AllO ANO - AÑO A.R:D Y 

1 Gerente Ge.l1eral 2,000.00 24,000.00 24,000.00 26,400.00 26,400.00 29,040 .00 

1 Contador General 900.00 10,800.00 10 ,8 00 . 00 11,880 .00 11,880.00 13,068.00 

2 Vigi,lantes 1,100 .00 13 ,200 . 00 13,200.00 14,520.00 14,520 . 00 15,972.00 

SUB-'IDTAL 4 , 000 . 00 46 ,000 . 00 48,000 .00 52,800. 00 52,800. 00 58,080 . 00 

~É5 21 . 45% prestaciones 
sociales y provisio~es 10,296.00 10,296.00 11,326.0) 11 ,326.80 12,458. 80 

TOTAL 58,296.00 58 ,296 .00 64,126.00 64,126.00 72,539 . .00 

1/ Se prevee un incremento del 10%. 



j 

CUADRO N° 22 

REQUERIMIENTO DE HANO DE OBRA. INDIRECTA (VENTAS ) 

CANTI 
DAD-

2 

CJl.RGO 

Vendedores 

}~s 21.45 ~ prestaciones 
sociales y provisiones 

'roTAL 

SUElLX) 

1,000 .00 

1er. 
AÑO 

12,000.00 
y 

2,574.00 

1,000.00 14,574.00 

Gastos de Representación en el EXterior (5 % sobre ventas) 

650.55 x ~ 10 = ~ 650,550 x 0.05 = ~ 32,527.50 

2° 
A.fiJO 

12,000.00 

2,574.00 

14,574.00 

3er. 
Af~O 

13,200.00 

2,832 .00 

16,032. 0,-, 

4° 
A.ÑO 

13,200.00 

2,832.00 

16,032.00 

5° 
AÑO 

14,520.00 

3,115 .00 

17,635 . 00 

w 
00 
o 



CUADRO N° 23 

REQUERIMIENTOS DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

CANTIDAD CARGO SUELDO PRIMER 
r.1E~SUAL A~O 

1 CONTADOR ~ 900.00 ~ 10,800.00 

1 GERENTE 2,000.00 24,000.00 

1 BODEGUERO 500.00 6,000.00 

w 
~ 40,800.00 00 

1-' 

Más 21.45% prestaciones sociales 8,752.00 

2 vendedores 500.00 12,000.00 

más 21.45% prestaciones sociales 2,574.00 



CUADRO N° 24 

REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

CANTI CARGO OPERACION SUELDO ler. ANO 
DAD MENSUAL 

2 Operarios Preservado ~ 1,000.00 ~ 12,000.00 

1 Operario Corte s. Cinta 500.00 6,000.00 

1 Operario Corte S. Circular 500.00 6,000.00 

1 Operario Torneado 500.00 6,000.00 

1 Operario Ce ~ illado 50 0 .00 6,000.00 

2 Operarios Ac .. bado 1,000.00 12,000.00 

2 Operarios Oficios varios 900.00 10,800.00 

~ 58,800.00 



CUADRO N° 25 

REQUERHUEl\'TOS DE MANO DE OBRA 

INDIRECTA 

CANTIDAD CARGO PERIODO SUELDO TOTAL 
TR~BAJO NENSUAL 

1 BODEGUERO 1 año ~ 500.00 6,000.00 

1 GEREl\'TE 1 año 1,500.00 18,000.00 

2 VIGILAl\'TES 1 año 1,500.0 0 18,000.00 

w 
(Xl 

TOTAL 37,200 .0 0 w 

M§s 21 .45 % de prestaciones sociales 7 , 980 .0 0 

1 VENDEDOR 1 año 500.00 6,000.00 

Más 21.45 % 1,287.00 



CUADRO N° 26 

REQUERIEIEl\TOS DE HAN O DE OBRA DIRECTA 

PERIODO SUELDO TOTAL CAKTIDAD CARG O DE TRABAJO 
(HESES) ME 1.\i SUAL AKUAL 

1 Oficios varios 6 450.00 2,700.00 

1 Operario máquinas 6 500.00 3 ,000.00 
w 
ex:> 
~ 

1 Operario acabado 6 500.00 3,000.00 

TOTAL 8,700.00 

Hás 13.25 % de prestaciones 1,153.00 



ANEXO N° 18 

CUADRO N° 27 

REQUERIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIhLES 

MATERIALES CANTIDAD mUDAD PRECIO TOTAL POR Ano UKITARIO 

Caña 1,000 Caña ~ 3 .3 0 ~ 3,300.00 

Barniz 3,396 Galón 60.00 203,760.00 

Pintura 1,704 Galó r. 50.00 82,500.00 

Pegamento 1,704 Galór. 25 .0 0 42,600.00 

Materiales Empaque 8 , 712 Cajas 5.00 43 ,5 60.00 

Preservante 48 Saco 360.00 17,280.00 
w 

Lija 48 Caj a 15.00 720.00 c:o 
Ul 

TOTAL COSTO H..Xl.TERIAS PRIMAS y MATERIALES ~ 393,720.00 



CUADRO N° 2 8 

REQUERIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y MATERI ALE S 

CANTIDAD PRECIO 
HATERIALES ARO UNIDAD UNITARIO TOTJ>.L 

Caña 1 , 000 c ana 3 . 30 3 , 300 

Barn iz 3 , 396 galón 60 . 00 2 03 , 760 

Pe gamento 425 galón 25 . 00 10 , 625 

Materiales de 
empaque E , 712 c ajas 5.00 43,560 

w 
CX) 

Pr eservan t e 4 8 s a c o 360 . 00 17 ,2 80 0'1 

Li ja 48 caj a 1 5 . 0 720 

279 , 245 



CUADRO l\' o 29 

REQUERIHIEl\'TO DE ~1ATERIAS PRIMAS y VlATERIALES 

MATERIALES CJ..t~TIDAD UNIDAD PRECIO TOTAL POR AÑO UNITARIO 

Caña 1,000 Caña ~ 3.30 ~ 3,300,00 

Barniz 3,396 Ga16n 60.00 203,760.00 

Pegamento 426 Ga16n 25.00 10,650.00 

gatls. empaque 8,712 Cajas 5.00 43,560 . 00 

Preservante 48 Saco 360.00 17,280.00 

Lija 98 Caja 15 .0 0 720.00 w 
00 
~ 

TOTAL COSTO VlATERIAS PRIMAS y ~1ATERIALES 279,270.00 



CUADRO N° 30 . 

REQUERIMIENTO DE MATERIAS PRI~ffiS y MATERIALES PARA CUBRIR LA 

ESTIMACION DE VENTA NACIONAL 

B..l\, TERIJl.LE S CANTIDhD 
UNIDAD PRECIO 

TOTJl.L AÑO UNITARIO 

Caña 207 Caña ~ 3.30 ~ 684.00 

Barniz 703 Gal6n 60.00 42,180.00 

Pegamento 88 Gal6n 25.00 2,200 .0 0 

Mat. empaque 1,804 Cajas 5.00 9,020.00 

Preservante 10 Quintal 360.00 3,600.00 

Lija 10 Caja 15.00 150.00 

COSTO TOTAL 57,834.00 

w 
co 
co 



MATERLZl.LES 

Caña 

Barniz 

Pintura. 

Pegamento 

CUADRO N° 31 

REQUERIMIENTO DE MJI.TERIAS PRU'lAS y l'1ATERIALES PARA 

CUBR IR LA ESTI~1ACION DE VENTA NACIONAL 

CANT I DAD 
POR AÑO 

207 

70 3 

353 

353 

UNIDAD 

Caña 

Ga16n 

Ga16 n 

Ga 16n 

r¡ 

PRr::CIO 
UtnTARIO 

3 .3 0 

60.00 

50.00 

25.00 

Materiales Empa que 1,804 Cajas 5.00 

Preservante 10 Quintal 360.00 

Lija 10 Caja 15.00 

TOTAL COSTO !'1J..TERIAS P RI1>'.thS y MATERIhLES /AfW 

TOTAL 

683.10 

42,180.00 

17,650.00 

8,825.00 w 
00 

9,020.00 
I.D 

3,600 .0 0 

150.00 

r¡ 82,108.10 

82,108.10 



ANEXO N° 19 

CUJl.DRO N° 32 

SEGUROS 

CONCEPTO VALOR ACPGl,?,NYJ _ 

.HAQUINARIA ~ 28,500.00 

P RH1P. 

~ 455.0 0 
W 
1.0 
o 
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CUADRO N o 33 

SEGUHOS 

S gún cotizuciollcs rC.J.lizaJJs por " La Centro Americana , 

S.A. " , se presentan los costos de las tasas promedio que 

ellos fijan para seguros industriales . 

La tasa por millar estipulada es ~ 13 . 65 del valor del 

bien , incluye en su cobertura: incendio , temblor, etc .; 

esto comprende únicanl<::;nte la construcci6n. La misma co 

bertura para la mayuinaria tie ne un costo de ~ 15 . 95. 

CONCEPTO VALOR ASEGURADO PRIMA ANUAL 

Maquinaria ~ 39 , 500 .0 0 ~ 630 . 03 

\ 

BIBLIOTECA CENTRAL \ 
... ''''It •• IDAD .1:." ."LY •••• . ' 



CUADRO N° 34 

DEPRECIACION 

CONCEPTO % DEPRECIACION VALOR 

Equipo de oficina 10 ~ 2,000.00 

Vehículo 10 40,000.00 

TOTAL 

DEPRECIACIO~\ 

~ 200.00 

4,000.00 

~ 4,200.00 
W 
1.0 
N 
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CUADHO N° 35 

DEPIUW lAcrON 

Se calcula para todos aquellos activos fijos que sufren 

algGn deterioro con el tiempo. 

Se calcula considerando los preceptos que la ley sena-

Id. 

CONCEP'l'Ü 

EJificios 

Máquinas 

Equipo de: 

Vehículo 

oficina 

% DEPHE 
CIACIOÑ-

2 

10 

10 

10 

VALOH 

648,000.00 ~ 

39,500.00 

8,550.00 

40,000.00 

~ 

Dl.';PHE 
CJAC.LON 

12,9óO.OO 

J,'JSO.OO 

8 '.-:iS. 00 

¡l,OUO.OO 

21,7G5.00 



CONCEPTO 

Máquinas 

Equipo de oficina 

Vehículo 

394 

CUl\DHO N° 36 

DEPRECIACION 

% DEPRECIACION VALOR 

10 ~ 39,500.00 

10 8,550.00 

10 40,000.00 

88,050.00 

DEPRECIACI(J¡J 

~ 3,950.0U 

855.0u 

4,000.00 

8,805.0U 



CUADRO N° 37 

DEPRECIACION 

CONCEPTO % DEPRECIACION VALOR 

Equipo de oficina 10 ~ 2,000.00 

Veh1culo 10 40,000.00 

TOTAL 

DEPRECIACION 

{l 200.00 

4,000.00 

4,200.00 W 
'.C 
U1 

,""-¡ 



CUADRO N e 3 é 

CF..LCULO DEL CONSUHO DE ENERGIA ELECTRICA 

l'~QUINA HP 
DENA .. NDA PRCNillIO 

EN }':l'~ 

Sierra de clilta " 0.48 1 

fumo 1 0.48 

Sierra circular 1 0.23 

Cepilladora 1 0.29 

Ccr.r.preso 0.5 0.375 

Alumbrado 2.5 

PERDIDA DE DISTRIBUCION 15% 
.'. 

Para obte.'1er el cosro 'IDTAL !X)r mes se aplicó la 
tarifa F-5 resulta = ~ 177.29;'mes zC 2,128.00 

B8PAS DE TRABAJO 
POR HES 

176 

176 

176 

176 

176 

200 

El 86% se aplica a gastos en directos de fabricaci5::l = > ~ 1,808.80 

KKH 
POR MES 

84.48 

84.48 

51.04 

66 

500 

826.45 

123.93 

'lO'I1\L 950.452 

Aplicando la Tarifa E-5 de CEL: 4.5 x 0.75 = 3.T5 KI'~ + 2.5 K\\1 = 5.875'KI-i' (carga conectaca) 

5.875 x 50 = 293.75 K\~ 293.75 x 0.246 = ~ 72.26 293.75 x 0.171 := ~ 50.23 

S.m-total := 587. 5 K¡·~'1. Luego 362.95 x 0.151 = ~ 54.80 'IDTAL = ~ 177.29 
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CUADRO N° 39 

La cuota a pagar durante el año según el plan global de 

Inversi6n del Anexo , se calcula de la siguiente mane 

ra: 

R == 

R = 

p = 

i = 
n == 

R ;:::; 

1'. 
1 

-n 
l-(l+i} 

Renta a pagar durante n años 

Préstamo (de Anexo I) 

Interés a pagar 10% (por ser para exportaci6"n) 

N° de años en 105 que se concederá "el pr6stamo 

(10 años) 

453,479.00 x (0.10) 

1 - (1 + 0.10) - 10 

;:::; Il 73,802.00 



CUADRO N° 40 

REQ~ERIMIENTO DE EQUIPO DE OFICINA 

CANTIDAD PRECIO 
UNITAR:O 

ESCRITORIO EJECUTIVO 1 ~ 1,20C.00 

ESCRITORIO CORFIENTE 1 500.00 

MAQUINA DE ESC?IBIR 1 1,00C.00 

CALCULADOR1\ 2 400.00 

ARCHIVO 1 600.00 

TELEFONO 1 500.00 

TOTAL 

DEPRECIACION· 

CONCEPTO % DEPRECIACION VALOR 

Equipo de OficiDc la 4,600.00 

Vehículo 10 20,000.00 

1-1aquinaria 10 28,500.00 

TOTAL 

~ 1,200.00 

500.00 

1,000.00 

800.00 

600.00 

500.00 

4,600.00 

DEPRECIACION 

460.00 

2,000.00 

2,850.00 

W 
\D 
co 
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2. 

3. 

4 . 

5 • 

6. 

7 • 

8. 

9. 

10. 

400 

ANEXO N° 20 

COSTOS DE UNA PLANTACION DE UNA HECTAREA 

DE BAMBU 

MANO DE OBRA 

ACTIVIDAD d/h/Ha. 

Preparación del terreno 25 .~ 

rfrazo y marques 5 

Ahoyado 20 

Incorporación de Insec 
tic idas y plantaci6n - 30 

Plazo leo (primera limpia) 10 

Primera fertilizaci6n 
(60 dfas) 4 

Cercado 5 

Brecha corta fuego 6 

Segunda limpia 20 

Segunda fertilización 4 

TOTAL 

564.55 

112.91 

451. 64 

677.46 

225.82 

90.33 

112.91 

135.49 

451. 64 

90.33 

T O T A L 129 ~ 2,913.08 

Salario d/h ;:; ~ 22.582 

Costo Administrativo 

sueldojh:)ra sueldo/quinc. N° de quinc. Costo 'lbL¡[ 

1 apuntador 

1 caporal 

2.96 

2.25 

355.2 

270.0 

8 2,841. 60 

8 2,160.00 

~ 5,OOl.6ll 



,;-

Insun~s y Materiales 

DE rl'ALLE 

'1' 1/ Fert~ l.:¿antc;-

( SUlfi.lto) 

1 "d 2/ nsectl.Cl a-
VolJ t6n 2. ~ '¿ 

Alambre 

Cántaros 

'1' O r1' A L 

401 

CAN'1'lDAD 
IIJ. 

4·10 

4 SilCOS de 
220 Lbs. c/u 

25 Lbs. 

3 rollos de 
440 yds. 

4.5 Lbs. 

2 

~OS'I'O .... ~ 

UNl 'l'AIUO 

~ 1. 50 t;t 

40.00 
, 

80.00 qq 

75.00 

3.00 

18.00 

1/ :J.,: c..1lcuL.:¡ 1 lb.:.t./pL,mt':l y :";0 ¡1.,tdm 2 ;,¡LoU.::¡¡j<.lS/di)O, por 
lo que se necesitan 4 S<lCOS de SuHctto de l\llünio. 

y Se aplicarán 30 1:Jr./l-lLmt:.1. 

l<ESUMEN Dj~ COSll'OS 1 llLí. 

DE'l'ALLE COS'l'O/lla. 

Mano de obra ~ 2,913.08 

Administrativo 5,001. 60 

In s UlllO y Materiales 1,104.00 

Sub-total 9,018.68 

Imprevistos (10%) 901.07 

Cu;..¡Lu/lI..1. /~tíío 9,9:~0.S~ 

Co!:>to/l/2 Ilu./¡;¡ño ~ 4,960.28 

COSll'O 
'1'O'l'Ar, 

6GO.00 

160.00 

20.00 

225.00 

3.00 

36.00 

1,104.00 



COSTO DE MANO DE OBR.~ y K~TERIA!.ES 

Plazoleo 

APorcado~/ 
la. Fertilización 

o 2/ 
R~ego-

Reparac. de cercas 

Brechar corta fuego 

Control fitosanitario 3-/ 
y labores culturales 

Li::lpia total 

2a. Fertilización!! 
" .' 'h . • Aprovec,,"am~ento 

Sub-total 

INPEP 3.5% 

In SUl110 S 

TOTAL NETO 

1/2 Ha. 

1er. Año 

(ver Anexo) 

~ .9,920.55 

4,960.21 

2° Año 

451.64 

180.66 

90.33 

180.65 

112.91 

112.91 

22.58 

451. 64 

90.33 

1,693.65 

59.27 

16.00 

2,168.92 

1,084.46 

1/ Se calcula c;..le un :nnbre puede ap::>rcar 50 plantas/¿ía 
2/ El riego se hará C.:ln cá'1taros 
3/ Control de plagas y enferme:3.ades 
!I Se d1.:?lica el fertilizante 

3er. Año 4° Año 

225.82 

90.33 

112.91 

22.58 

..Jo. 

90.33 

225.82 

767.79 

26.87 

16.00 

1,210.66 

605.33 

225.82 

90.33 

'112.91 

22.58 

90.33 

338.73 

767.79 

26.87 

16.00 

1,210.66 

.605.33 

5° Año 

225.82 

90.33 

112.91 

22.58 

90.33 

338.73 

767.79 

26.87 

16.00 

1,210.66 

605.33 

.t:> 
o 
IV 

~ 
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ANEXO N° 21 

MATRICULA DE EMPRESA 

Toda empresa deberá estac matriculada. Solamente podrán m~ 

tricularse a nombre de personas, naturales o jurídicas, que 

tengan matrícula personal de comerciante; y a solicitud del 

duefio de la empresa, dirigida al Registrador de Comercio. 

Con la solicitud a que se refiere el inciso anterior, se 

acompafiarán los docomentos siguientes: 

1) Constancia de Matrícula Personal del solicitante 

2) Inventario de los bienes que forman parte de la 

emprl~sa 

3) Balance de situación económica de la misma 

4) Escritura püblica de adquisici6n de la empresa, 

debidamente inscrita en el Registro de. Comercio, 

cuando el solicitante la haya adquirido de otra 

persona. 

Presentada l~ solicitud, el Registrador la hará pGblica. 

Dentro de los p~6ximos 15 días podrán presentarse las opo­

siciones. Si hubiere oposici6n se suspenderá el procedi-

miento y se remitirá a las partes a ventilar su~ derechos 

ante el Juez de Comercio competente; si no hubiere oposi­

ci6n el Registrador ordenará que se asiente la Matrícula 

de Empresa en el libro respectivo y extenderá constancia 

de ello al solicitante.* 

* C6digo de Canercio de El Salvador, Cap. HI, Art. 417. 

• 
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Las Sociedades se constituyen por escritura pública. La 

personalidad jurídica de las sociedaues se perfecciona y 

se extingue por la inscripción en el Registro de Comercio 

de los documentos respectivos. Las sociedades cooperati-

va:::; se r<.!9irán por norlllas úspeciale:::; del Art. 19 del C6<.11 

go de Comercio. 

La Escritura Social constitutiva deberá contener: 

T. Nombre, edad, ocupación, nacionalidad y domicilio 

de las personas naturales; y nombre, naturaleza, 

nacionalidad y domicilio de las personas jurídicas 

que integran la sociedad. 

11. Domicilio de la sociedad que se constituye 

111. Naturaleza 

IV. Finalidad 

V. Razón social 

VI. Duraci6n o declaraci6n expresa de const~tuirse por 

tiempo indeterminado 

VII. Importe del capital social; cuando el capital sea 

variable se indicará el mismo. 

VIII. Expresi6n de lo que cada socio aporte en di.nero o en 

otros bienes, y el valor atribuido a estos. 
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IX. Regirnen de administraci6n de la sociedad con expre-

si6n de los nombres, facultades y obligaciones de 

los organismos respectivos. 

X. Manera de hacer distribución de utilidades. 

XI. Modo de constituir reservas. 

- . 
XII. Bases para practicar la liquidaci6n de la sociedad. 
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