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M E M O R I A

I E  UN NUEVO T IP O  DE CAJA PARA ENVASE DB FRUTA

MODELO I E  U T IL ID A D .

RAFAEL FALO CALVEZ
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M E M O R I A

l a  presente Memoria la  dividim os, para su mayor c larid ad , en t re s  par­

t e . -  Una exposición ooacisa, paro d e ta llad a , de l a s  ven tajas de l a  f a ­

bricación  de este  tipo da c a ja , ouyo modelo de u tilid a d  so lic íta n o s , señalando 

la s  p rin c ip ales v en ta ja s , tanto  en su fabricación  como en e l  ahorro de materia 

prima, tan escasa en l a  actual idad en nuestro p a ís .

2 * .— Se acompañan lo s  planos correspondientes, con su despiece, nume­

rando correlativamente todas y cada una de la s  p iezas que componen la  o a ja , cuyo 

d e ta lle  de fabrloaoión  se e sp e c ifica  igualmente desde la puesta de la  materia 

prima en se rre r ía  hasta su t o t a l  terminación, y

33.— Reaimen del trabajo  re ferid o , haciendo constar, patentemente, lo s  

d e ta lle s  más concretos y l a s  novedades más importantes que sometemos como de ma­

yor u t il id a d .

Primera parte

E l modelo de u tilid a d  presenta la s  sigu ien tes c a r a c te r ís t ic a s :

4 te ste ro s  lados

2 cen trales " "  3

4 c ie rre s  tapa y fondo 250 x  36 x  18 

2 " d iv isió n  " 2

20 t a b l i l l a s  lados de 2

20 tapas y fondos " 2

4 d iv isió n  cen tral de 2

x  36 x  t8 (en m/m.) ---- )
( 1,259710 dm3

x  36 x  18 "

x  38 x  18 " — )
( 1,108080 M

X 38 X 18 " — )

x 38 X 18 "
( í,201Éó0 H

x  38 x  18 "

x  36 x  18 "
( 0,970000 M

x  38 x  18 "

x  58 x  7 " — 2,216000 W

x 62 x  7 " — 2,365000 !t

x  64 x  7 " — 0,456000 W

x 85 x  7 " — 0,945000 M

x 16 x  7 " — 0.322560 M

T o t a l f0,844010 dn¡3.



E sta  oaja pesa, aproximadamente, unos 5 Kge.,. pudiéndose aprovechar 

incluso l a  leña h asta e l  máximo, según se desprende de la  cubicación de su s d i­

feren tes p ie za s .

Este envase presenta, además, la  o ara o te r ist ic a  más importante que e s  

la  ausencia t o t a l  de vlavazón y grapas, ya que c ie rra  herméticamente debido a 

la s  uniones de cola-milano.

Segunda parte (Planos)

Figuras ^  y (2)  Representación de un larguero de 324 x  36 x

18 m/m. y de un te ste ro  de 28$ x  36 x fS m/m., con un ángulo in te r io r , unidos 

por una p ieza, cola-milano $

Figuras y  @  Representación de un larguero cen tral de 324

x 36 x  18 m/m., unido a una d iv isió n  cen tral de 285 x 36 x 18 m/m., con dos án­

gulos in terio res y unido también por una cola-milano 9

F iguras y @  . -  Lado, tapa y fondo de 310 x 36 x 18 m/m., uni­

do a un c ierre  oon ángulo de 250 x 36 x  18 m/m. por una ocla-milano 9

Figuras (? )  y (5) Representación de una d iv isió n  oen tral, tapa 

y fondo de 310 x 36 x f8 mm., unida, por colar-milano 9 a un c ierre  de tapa 

y fondo oon dos ángulos.

Figura (9)  Cola-milano de 240 x 16 x  7 m/m. que s irv e  de unión 

para e l  oierre de lá  o a ja .

Figura @  . -  T a b lilla  de 273 x $8 x 7 m/m. para c ierre  de lad os.

Figura (H) . -  T a b lilla  de tapa y fondo de 273 x 62 x 7 m/m.

Figura @  .— T a b lil la  para d iv isió n  oentral de 265 x  64 x 7 m/m.

Figura .— T a b lilla s  para te ste ro s  la te r a le s  de 265 x 85 x 7 m/m,

E l proceso de fabricao ión , en lin e a s  generales, e s  e l  que a continua­

ción se d e ta lla , suponiendo una fabricaoión  de 263 c a ja s  d i a r ia s ,  c ifr a  que se 

alcanzaría empleando para e llo  6 obreros, y en una jornada de 7,5 horas.

La madera entra e n se rre r ía  en ro llo , pasando seguidamente a s ie r ra s  

c ircu lares y a continuación a la  machihemhradora, en la  que por se r  una máqpina 

combinada salen  la s  p iezas terminadas para su m ontaje.

Se ha observado que una máquina que trab a ja  a 3.200 r.p .m . elabora 

12 m .l . ,  que en 450 minutos por jom ada (7,5 horas) re su lta r ía n  5*400 m .l . ,  y
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ten ien d  presente que una c a ja  lle v a  20,500 m *l* se obtendrían en e l  oitado perio < 

do de trab ajo  l a  c ifr a  da 263 unidades*

La d istr ib u c ión  da lo e  6 operarios se r ia *  1 para máquina; 3 en movimien ;
"  F

to s  da madera y lo s  dos re stan te s para e l  montaje de c a ja s ,  hadándose oonstar 

que todo este  personal puede ser femenino.

Los su e ld o s se han calculado en unas 160, — P ta a . d ia r ia s  y  s i  tenemos 

en cuenta que l a s  leñas gruesas se cotizan  a  45 0 ,-  Ptas/Tm. su agí ivalencia en 

volumen, oonuna densidad de 750, r e su lta r ía  a  315?** Ptas/m 3*, que en madera e la ­

borada nos daría 7,50 P taa . por caha, ya que su volumen e s  de 10,844 dm3*

E sta  máquina produciría a l  oabo de un año (295 d ía s  Jaborables) 77*58$ 

c a ja s *  Los jo rn a le s  se elevan a  58*400 en 365 d ías? que incrementados en e l  85 % 

de oargas s  o c ia le s , dan un to ta l  de 106*040 P ta s*

Resumiendo, establecemos e l  siguiente presupuesto de gastos *

Concepto 1 máouina 2 máauinas 3 máauinas

Madera 581*888 1 * 162*776 1*744*669
Mano de obra (6 obreros) 108.040 210*450 318*490
Local 18.000 18*000 24*000
Amortización de maquinaria, 
sostenimiento de e l l a  y ad­
m inistración 40*000 55-000 60.000

Fluido 1*500 2*500 3*500 .

Totales 749*428 1*448*726 2*150*654
Número de c a ja s 77*585 155-170 232*755

P ra d o s  por ca ja 9,66 9,34 9?24
Tercera parte

Oopip consecuencia de lo  anteriormente expuesto en l a  presente Memoria, 

resumimos a continuación lo s  d e ta lle s  más importantes de la  nueva c a ja ,  haciendo 
hinoapiá, especialm ente, en aq u ellas m odificaciones que consideramos como más 

esenciales?
&)*—E l aprovechamiento da madera delgada, incluso leña* 
b )*— La f a l t a  to ta l  de clavazón para e l  oierre de la  c a ja ,  y 

o ) * -  E l c ie rre  hermético de l a  mimas, basado, precisamente en l a s  p ie­

zas e sp eo ia les que para t a l  f in  ae fabrican *

Madrid, 17 de Diciembr^d&-j *956*
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