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I.- Introduccidn,

La borra, es un producto que se obtiene apartir
de la desfibracidn de recorte de trgpo de deshecho. Su
principal utilizacidn es como acojinamisnto para mue-
bles. Si la borra se lamina se odtiene un producto co-
nocido comercialmente como guata.

La intencidn de este estudio es el de plantear
y evaluar diferentes alternativas para gumentar lg ¢g-
pacidad instalada en el drea de produccidn de borra de
la empresa Fibras y Laminados, S.4.

Fibrgs y Laminados, S.4., es una empresa Qqué Se
Jundé en 1973 y con el propdsito fundemental de fabri-
car guata. Para ese entonces no contagba con una tecno-
logfa espec{fica ni con un marcado establecido. Bajo -
lg direccidn del Ing. Jaime Gonadlez R., se inicid la
construccidn de una mdqutna leminadora para obtener =
guata, poniendose en marcha a los tres meses de la furn
dactdn de la empresa.

Através del tiempo y a base de un esfuerszo sos-
tentido, la empresa comenzd a abrir mercado y a estabdi-
ltzarse desde el punto de vista econdmico, motivando
qs{ la adquisicidén de una mdquina rompedora de trapo -
para obtener borra, a f{n de satisfacer su demanda de
materia prima., Ksta anpliacidn le did a la empresa un
empuje econdmico, debido a que as{ pudo partir de una
materia prima de menor costo,



4 los ocho afios de su fundacidn la empresa Se
encontraba ya mas consolidada y estructurada tdcni-
ca, comercial y administrativamente. Para estas fe
chas se detectd la necesidad de adquirir otra mdqul
na rompedora de trgpo de mayor cagpacidad de produc-
cidn de la que se ten{a, debido a que existfa una
demanda del mercado para la borra.

En la actualidad Fibras y Laminados, S.4.,
cuentaq ya con dos maquinas rompedoras de trapo,una
mdquing laminadora para la obtencidn de guata, asf{
como equipos de ertraccidn de polvos, egquipos de -
reparto, prensa para elaboracidn de pacas, drea de
carga y descarga de materiales, bodegas de materia
prima y producto terminado y drea de oficinas.,

En los planes de ampliacidon de la empresa, -
estd el de aumentar lg capacidad de produccidn de
borra debido a que se ha datectado que hay mercado
para este producto, ésto es debido a que los clien
tes actuales de la empresa hacen pedidos gque no se
les pueden surtir por no tener disponible suficien
te borra.

Por otro lado l1a cantidad de borra que se -
utiliza para la fabricactdn de guata como ur consu
mo propio, absorve alrededor del 80% de 1a produc-
cidn de borra, quedando unicamente un 204 disponi-
ble para venta de borra en pacas y en bolsas, Dedi
do a que no hay un excedente para la venta de éste
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producto y si se ha detectado ung demanda del merca
40, se pretende incrementar la produccidn de borra
y por consgcuencia la capacidad instalada, siendo
i#ste el objeto de esta tesis,
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II.- Proceso de fabricaecidn,

£l recorte de trapo se reclbe y almacenag en -
barcinas de aproximadamente 60 Kg., cada uno, en los
almacenes 1, 9 y 14, a granel, procurando mantener -
un nivel promedio de 20 toneladas entre los tres almg
cenes de trapo, de color y blanco. Referencia cuadro
II.1.

Antes de que el trapo pase al proceso de des-
fibrado se efectia una operacidn de corte de cintas
2 cuando as{ se requiera.

El recorte de trapo se deposita en las teleras
de alimentacidn de las mdquinas rompedoras y por me-
dio de una cuchilla de perfil especial y un rodillo -
revestido de caucho de 1000mm. de largo el material
es introducido a un tambor revestido con 28,000 puas
morntadas sobre delgas de acero ¢ madera; éste tambor
gira a 664 RPN y provoca el desfibramiento del mate--
rial introducido. Por efecto de aspiracidn de un ven
tilador, las fibras ligeras son depositadas en dos =
rodillos condensadores y de akf a la telera de descar
ga , las fibras pesadas son retornadas a las teleras
de alimentacidn con el propdsito de ser nuevamente =
procesadas. El ventilador tambidn funciona como re-
colector de polvos, los cuales son depositados en -
bolsas filtro de almacenamiento.



El recorte de trapo ya desfibrado que de agquf
en adelante llamgremos borra, se utiliaza para:

a) Elaboracidn de guata.

b) Elaboractdn de pacas de borra, '

c) Llenado en bolsas de borra,

'

La borra procedente de las mdquinas rompedo-
ras se almacena en-el almacén de borra 6 y de
ah{ es alimentada a la mdguina laminadora de borra

& por medio de una telera de alimentacidn, La bo
rra es introducida por medio de dos rodillos entra
dores a un tambor repazador de 20 cm. de didmetro
Yy girando a 1720 RPK. La borra ya repasada se¢ de-
posita por aspiracidn en dos rodillos condensado=
res y de ah{ a una banda formadora. Una vex laming
da 1a borra que de agquf{ en adelante llanaremos gua
ta, es pasada através de dos rodillos prensa y pos
‘teriormente a un bafio de silicato por pulverizado.
"La guata es secada en un horno de tobéras de gire
‘a températura de 210°°C. 'La guita es ‘doblada, em-
bobinada y empagquetada.

Cabe mencionar que en ¢l proceso de fabrica-
cidn de guata hay continuidad desde la alimenta-
cidn con borra hastag el embobinado.

Como equipos auxiliares de esta mdquina se
considera: un sistema de recdleccidn de polvos,
un tanque presurizado de silicato. La guata es al-

14
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macenada en el almacén de Producto Terminado para
guata 11 .,

La borra procedente del almacén de borra 6
se introduce a granel en una prensa mecdnica de
dos husillos y cajon de acero con dos puertas para
descarga de pacas. Por medio de una operacidn re-
petida de alimentacidn y prensaje se obtienen pa-
cas de borra. Las pacas de borra son pesadas 19
y almacenadas en el almacén de Producto Terminado

para borra en pacas 10 ,

La borra también se comerciallza para venta
al menudeo en bolsas de 4 Kgs. de peso. Para ésto,
la borra almacenada en el almacén de borra 6 es
utilisada para llenar a mano bolsas, las cudles -
son pesadas y almacenadas en el almacén 10 .
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DISTRIBUCION DE PLANTA.
{actual)

Aimgcen de trapo de color
Cortadora de cintas
Rompedora de 1000 mm.
Rompedora do 500 mm
Prensa maecdnico

Almocen de borra en proceso
TYanque presurizado
Laminadora de guata

Almacen de irapo de color
Almacen porc pacas de borra

. Almacen para guate

Tanques para silicato

Tanque para silicato

Almacen de trapo bdlanco

Toller

Oficinae

Carga y descarga de camiones
Basculo

Filtro

(CUADRO 1t.1)



GRAFICO__DE__ PROCESO

PROCESO REPRESENTADO: Fabricocion de borra y guuta

Recorte de trape
Activi dad

Preporacion del moter.ol,dosi-
ficar agua y revoiver

Recortar c¢intas

Alimentacion @ maegquire rom-
pedoro

Destfibrade

Prensado de borra

|
Pesaje de peces :

|

. |
Inspsccion de borra sh pacos l
1

|

t

Pesaje de bolsa :
|

H

|

Inspeccion de |

borra en bolsa

IEquipo ;ActivldudlEquipoiAclIvidod
|
| | | '
| manval 1 I X
1 '
| I i
t | [} !
| ) 1 ) Silicato
| cortadora circuler \ | ———
| | '
i ! ! |
| 1
0 3) manual [ | :
! ! I ]
| ! :
maquina rempedora : : !
| 1 [P
: | G
i | :
Prenso mecanico | Lienade de bolsa : manual |
! i
! f
Bascula : Bascula | Engomado
| |
| 1
] 1
! !
|
|
|
I
|
I
)

|
I
!
|
|
|
]

(CUADRO I1.2) !

i inspeccion de
| gueta

| S ——

Laminadora de guate

Rociador de silicato

Horno de oire

monuai

Bobinadoro

manual

el



-DIAGRAMA-DE-PROCE S Q-

PROCESO REPRESENTADO! Fabricacion de borro en pacos
" PUNTO EN QUE COMIENZA: Almacen de trapo de color.
PUNTO EN QUE TERMINA :Almacen de producto terminado para borra en pacas

INFORMACION CUANTITATIVA: | paca contiens 100 Kg de borra

e

Equipe Cantidad dd- Simbolos | Descripcidn de Actividades, Observaciones
Utilizado |[Untdades :
Regintradag o .
-‘Hanual. 100 Kgede Acarreo de Bareinams del almacln El peso da una barcina
P Trapo O DDV de trapo a Mfguina Rompedora de es de 60 Kg. aproxs
1000 mm. de ancho
Manual 100 Kgede DDDV Preparacidn del material,revol-
Trapo ver y dosificar agua al natural
Cortadora | 25 Kg.de DDV Cortar Cintas En 100 Kg. de trapo hay
de Cintas | Trapo aprox. 25 Kg. de cintas
Manual 100 Kg.de DDDV Alimentacidn & mdquina rompe- Para 100 Kg. de trapo
Trapo dora permanencia del operario
Mdquina 100 Kg.de ‘ Transformacién de trapo a borra
Rompedora | Trapo S DAY
de 1000mm
Manual 100 Kg.de 0O DD v Transporte al almacén de borra Acarreo de 20 Kg.de borra
’ Borra : en proceso por viaje
Manual 100 Kg.de O DDV Transportar a prensa Acarreo de 20 Kg. de borra
Borra por viaje
Prensa 100 Kg.de DDDV Proceso de prensaje Incluye: colocar, tapar,
Mecénica Borra ) prensar, flejar,descargar
Manual 100 Kgede | \ | ;| - Transporte de paca a bAscula
Borra en ODV
Pacas
Bdscula 100 Kg.de é Pesaje Pesar, y registrar el peso
Borra en [:] Dv de la paca
pacas

{CUADRO L 3)

81



continuacion cuadro 1.3

Equipo
Utilizado

Cantided
de Unidae~
des Regis-
tradas

Simbolos

" Descripcién de Actividades

Observaciones

Manual

100 Kg.de
Borra en
nacas

O‘KDDV

Al almacén de PyT. de borra
en pacas

Manual

100 Kg.de
Borra en
Pacas

OoCDV

Almacenaje

Permanece hasta ser
despachada para venta
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cortar cintas

preporacion de material

alimentacion o maquino
rompedora de K?OOmn
desfidbrado

ep usdDWIO i

mood ve 104

‘DIAGRAMA DE CIRCULACION PARA
FABRICACION DE BORRA EN PACAS

Con lo distribucion de plonte ectval

{(CUADRO Ii.4)




CROQUIS DEL PROCESO DE FABRICACION DE BORRA EN PACAS

(@ — v

Almacenaje de Acarreo de barcinos

trapo en barcinas

Preparaclon de material Cortar cintas.
revolver y dosificar agua

s

Alimentacion a maquing Destibrado Prensaje

Al almacen de borra on proceso A prenso
rompedora




A ———

"PROCESO REPRESENTADO!

Fabricacion de borra en bolsas

PUNTO EN QUE COMIENZA: Almacen de tropo de color

PUNTO EN QUE TERMINA:
INFORMACION CUANTITATIVA :

Almacen de

producto terminado para borrc en bolsos
| boisa contiene 4Kgs de borra.

Eauipo Cantided de Simuolon Desesipeida de sotividndes Ctrorvaciones
Utilizado jUnidades -,
registradag
Manual 4 Kgo de : Acarreo de Borcinms del almacn El peso de una barcina es
trapo O DDV de trapo a mfguina rompedora de 60 Kz, oprox,
500 mm de ancho
Nanual 4 Kg, de DDDV Preparacidn del material,Revol-
trapo ver y dosificar ajua
Cortadora |1 ¥g. de D Cortar cintas En 4 Xg de trapo hay apro-
de Cintas trapo DD v ximadamonte 1 kg. de cintag
P
Manual 4 Kg. de DDV Alimentnacidn s méquina rompedo- Permanencia conctante del
ra de 500 mm R operario
¥dquina 4 Kgo de Traneforzacién de tr’apo"éﬂdfrﬁ'
Rompedora [trapo DDV B
de 500 mm
Ffanual 4 Xgo de DDv Acarreo al almacén da borra Acarreo de 20 Kgo. de bo~
borra proceso rra por viaje’
Hanual 4 Kzo de Llenado de bolsas “El 1lenado de bolsas se
borra ,‘DDDV “1leva & cabo en el ulmacén
\ de borra en proceso
Manual 4 Kg. de Acarreo a la bvdocula En un acarreo llevan 4
O DD(] bolsas

(CUADRO 1I1.5)
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( continuacion cuodro 11.3)

Equipo
Utilizado

Cantidad ae

Unidades
Registradas

Simbolom

Descrincién de Actividudes

Observaciones

Bédscula

4 Kgo e
borra en

?DC] oV

Poandc en la bscula

Agzrepar § quitar de 1a bolsa
hasta obtener el peso

WManual

bolnas

4 Kgs. de
torra en
bolsas

= EDY,

Cerrar la bolsa

Manual

4 Kg. de
borra en

OD\E]DV

Inspeccionar

Inspeccionar el estado gene=
ral del producto.

Manual

4 Kg. de
borra en
bolsas

OUDV

Al alraéén de P.t. de borra en
bolses

Se acarrean 4 bolsas por -
viaje

Manual

4 Kg. de
borra en
bolsas

oDV

Estibar

4 Kg. de
borra en
bolsas

OoOdY

Almacenaje

e



Uenad? de bolsos

/7

[1) ues0Wid

so810q s 0409

l:(ﬂ.

desfibrado

alimentacion @ mogquine rompe~-
dora de¢ 500 mm.

preporacion de materiol
cortar cintas

acarreo de borcinas.

————

- ——

estibor

DIAGRAMA OE CIRCULACION PARA
FABRICACION DE BORRA EN BOLSA

Con lo distribucion de planta actual

(CUADR O Il.6)



DIAGRAMA DE PROCESQO

PROCESO REPRESENTADO: Fabricaclon de guate.

PUNTQ EN QUE COMIENZA : Almacen de trapo de color.

PUNTO EN QUE TERMINA :Almacen de producto terminado para guata.
INFORMACION CUANTITATIVA: | guata pesa 2 Kgs.

Contidnd aJ Simbolos

Equire Descripei®n de Actividades Observaciones
Utilizado |Unidades
Registradad
Nanual 2 Kge de. ! Acarreo de Barcinas dol Almacén El peso de una barcina ee
trapo DDV de trapo a néquina rompedora de de 60 Kge.aprox,
1000 mm de ancho
Manual 2 Kgo de C]Dv Preparacién del material, revol-
trapo ver y dosificar agua

Cortar cintes En 2 Kg. de trapo hay

aprox. 1/2 kg, de cintas

Cortadora [0,5 Kg. de
do Cintas | trapo &DDV

banual 2 Kgo de DDv Alimentacién a mfquina rompeda- Permancncia del operario
trapo ra de 1000 mm,

MAquina 2 Kg. de Proceso de transformacidén de

Fompedora | trapo trapo a borre

de 1000mm DD v

da Ancha

Ianual 2 Kgo Qo DDV Acarreo de borra al cajén de Acarreo de 20 Kg. de borra
borra alimentaciédn de laminadora por viaje

Laminadora|2 Kg. de Proceso de laminacién (trans= Proceso continuo de 3

de Borra |borra’ DDV formacién de borra s guata ) Leminacidn,Engomado,Seca=
do, Doblado, Enrollado
1 Guata }:] Ingpeccién Pinal Inspeccién de Volumen y
) C> Dv estado general del pro-

ducto

(CUADRO N.T7)

¥e



continvacion cvadro L7

Equipo Cantidad ddq Sirbolor Paneripeidn da Actividades Obsmarvacidnea
Utilizado | Unidedes ' et
Registradas
Hanual 1 Guata . Acarreo al elmnc’n de Pot, £ao acarreon 6 guétan por
O?DDV vinje '
Kanual 1 Guata C&DDU Eatibar
1 Guata Almzoonna




cortar cintoy

preparacion de moterial

dimentacion @ mequing
rompedora de I00Cmm.

desfibrado

leminocion ( tronsformacion de borrg
g guata) -
Incluye ¢ laminado
engomado
secado
doblado
enrollado
smpaguo

DIAGRAMA DE CIRCULACIC: PARA.
FABRICACION DE GUATA

Con la distribucion de planta actual

(CUADRO 11.8)



IIT.- Andlisis operacional.

La utilizacidn del andlisis operacional en
éste estudio tiene como propdsito fundamental, ang
1tzar los factores que afectan las actividades reg
lizadas en el proceso, a fin de detectar necesida~

des dentro del

procegso productivo, planteando al

mismo tiempo mejoras tdcnicas que hagan la activi-

dad mas eficiente, desarroliagndo al mismo tiempo

alternativas para lg seleccidn de maquinarig y -

equipo,

III.1,- Acarraeo de barcinas del almacén da

Irr.2.=-

trapo a mdquina rompedora de 1000
mm. de ancho.

dcercar ¢l drea de mdquina desfibra
dora la materia prima para iniciar
el proceso. Esta operacion la ejecu
ta un obrero en forma manual, Para
mejorar esta operacidn se suglere
instalar el almacén de trapo en un
piso o tapanco elevado y poder depo
sitar la barcira en una resbaladi—-
lla para lograr el acarreo por gra-
vedad,

Preparacidn del material. Revolver
y doslificar agua.

Esta operacidn se efectia actualmen

te en forma manual revolviendo mate

27



Irr.3.-

rial de diferentes tipos de fibra,
posteriormente se dosifica agua para
ayudar al proceso de desfibrado, Es=
to deberia hacerse en una revolvedo-
ra meecdnica giratoria y la dosifica-
cidn de agua se puede efectuar insta
lando un rociador hidroneumdtico de
agua sobre la telera de alimentacidn
de la mdquina rompedora.

Cortar cintas.

El propésito de esta operacidn es el
de evitar introducir cintas de trapo
que dafian las puas del tambor de la

mdquina rompedora. El operador afec
tia ésta operacidn en una cortadora

de disco circular. Este equlpo no es$
recomendable debido a que las cintas
se pueden enredar en el disco provo-
cando accidentes con clerta frecuen-
cla. Para efectuar esta operacion de
menerag mas eficiente y segura se re-
guiere instalar una cortadora de ctﬁ
tas rotativa en la cual los materia-
les a cortar tales como cintas, ca-

bles, hilos, desperdicios de fibras

se colocan sobre 1ag telera y son en-
caminadas al sistema de alimentacidn.
Bste sistema de alimentacidn se com-
pone de un rodillo de avance guarne-
cido de anillos de gonma, trabajando_

28



con una presidn neumdtica regulable
sobre un conjunto de rodillo liso -
de acero y una cuba perfectamente

pulida.

Los materiales transportados y man=
tenidos en todo el ancho de la ma-
quina, se presentan al sistema de
corte compuesto por:
1 contracuchilla solidaria de
la cuba
&8 cuchillas fijadas sobre una
cabega de corte,

Estas cuchillas tienen una inclina-
cidn en relacidén con las generatri-
ces, de manera de asegurar el efec-
to de tijeras. La cabexa de corte
es fija y el ajuste de la distancia,
cuchilla contra cuchilla, se hace -
de una manera muy precisa por acer-
camiento de la contracuchilla. Por
otra parte, estd provisto un regla-
Je de la distancia entre el rodillo
de alimentacidn de goma y las cuchl
llas giratorias, a fin de evitar en
rollagmientos. Ksta cortadora puede
ser equipada de un detector de cuer
pos metalicos ferrosos y no ferro-
sos montado sobre la telera de ali-
mentacidn, K1 operador esta advertl
do de una deteccidn por una sefal
sonora y el paro de la telera de a-

limentacidn.

29



III. 4.~ Alimentacidn a mdquina rompedora,

El propdsito de esta operacidn es el
de mantener cargada con trapo la te-
lera de alimentacidn de la mdquinag -
rompedora, Esta operacidn lea lleva a
cabo un obrero en forma manual.Hacer
lo de este modo tiene el inconvenien
te de que la carga 6 alimentacidn no
se provee de manera uniforme ocasio=-
nando por este motivo varlaciones en
la produccidn de la mdquina. Para -
efectuar esta oparacidn, se sugiere
la instalacidn de un cargador neumd-
tico, destinado a alimentar asutomdti
camente la mdgquina rompedora bajo el
siguiente principio:

El trapo es transportado por aspira-
cidn através de un ducto y depostta-
do en un tambor perforado a fin de -
ser condensado. Una torre vertical -
de regulacidn, de ancho regulable y
con control de nivel de los materia=
les y dos rodillos desarrolladores,
Ademds tiene la posibilidad de pro-
veer a la cargadora neumgtica una -
reserva de material, gracias a un si
lo vertical & una banda transportado
ra vertical, Kste gquipo puede aco-
plarse a la cortadora de cintas rota
tivas, propuesta en la operacidn an-
terior,
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III.5.~ Transformacidn de trapo a borra.

Para transformar el trapo en borra,
actualmente se tienen dos maquinas
rompedoras, una de 1000mm., de an-
cho y otra de 500mm,, de ancho. ILa
produccidn de la mdquina de 1000mn,
de ancho es de 110 Kg., por hora y
la de 500mm., tiene una produccidn
de 45 Kg. hora.

Para lograr un aumento de produc--
cidn en Kg-hora, utilizando la ma-
gquinaria actualmente instalada, se
ria necesario hacer modificaciones
en la velocidad de alimentacidn,en
la capacidad de los motores princi
pales y en la poblacidn de puas de
los tambores rompedoras.

A continuacidn se muestra una ta-
bla para comparar la produccidn -
con lg instalacidn actual y la -
produceidn proyectada al efectuar
lgs modificaciones al equipo.
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EQUIPO

Velacidad de alimentacion

Potencia del motor principal

Producclon en kg horo

Poblacion de puas

1.00 m/ min,

28000

40 H.p

L

Maquina rompedora de 110
1000 mm. de ancho.
Moquina rompedoro dej | 00 m/ min 43

500 mm. de ancho

12000

25 He

§0U| PO Melocidad de alim. proyeciada A de I.c}velocidad deallm | Poblaction de puas proyectada Adc !«; pablacion de puas
e /o on /e
Maquina rompedora de | 150 m/ min. 50 42000 50
1000mm. de anche
Mogquina rompedora de§ 150 m/min. 50 18000 80

500 mm, de ancho

EQUIPO Potencia proysctado paro Adu la potencia en % Produccion proysctodo Ado o produccion en %
| motor principal
Maquino rompedora dﬂ 60 H.R 50 163 K@ hore. 80
1000mm. de ancho
Maquino rompedora de 40 WP 80 67.5 Kg hora. 80

500 mm, de ancho

2€.



En base a la tabla anterior, se pue
de deducir que actualmente no se es
td obteniendo un aprovechamiento co
rrecto del equipo debido a que se -
esta trabajando de manera conserva-
dora. Para aumentar la produccidn -
se sugieren lgs modificaciones sefig
ladas anteriormente.

Parag obtener una mayor produccidn -
de borra, se plantea ademds la posi
bilidad de adquirir otra mdquina -
rompedora de mayor capacidad y con
las siguientes caracteristicas tédc-
nicas:

Ancho de trabajo de 1000mm., tambor
rompedor de 42000 puas, motor prin-
cipal de 75 HP,, equipada con arma—
rio eléctrico, dispositivo de ensi-
maje ¢ dosificador de agua, disposi
tivo de rodillos batidores para eli
minacién de impurezas, tuberfas y
afilador de puas.

Los dispositivos de alimentacidn de
ésta mdquina, permiten que la pre--
sidn del material sobre la cuba de

perfil especial sea regulable.
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Elimina y devuelve al comienzo del
ciclo las materias que nro han sido
suficientemente abiertas,

Permite variacidn de la velocidad
de alimentacidn.

La produccidn de esta mdquina es
de 280 Kg~hr a 800 Kg-hr,

En lo relativo a la calidad de la
borra, existe la postbilidad de
acoplar 2 ¢ 3 tambores repasadores,
a fin de obtener un mejor desfibra
do, esto permite la oportunidad de
ingresar a un mercado de borra, de
Jibras repasadas apartir de trapo
seleccionado., Kste producto tiene
aceptacidn para la fabricacidn de
hilo apartir de flbras selecciona-
das.,

Prensaje.

Kl prensaje de la borra permite ob
tener pacas flejadas y con el pro-
pdsito de facilitar su manejo y al
macenaje. Para ésto se utilizan -
prensas con diferentes modos de ma
nejo y con diferentes capacidades

de prensaje; las hay manuales, me-"
cdnicas de tornillo e hidrdulicas.
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Actualmente, para ésta operacidn se
estd utilizando ung prensa mecdnica
de tornillo la cudl permite obtener
pacas hasta de 250 Kgs., de peso y
su alimentacidn se efectia en forma
manual, lIa velocidad de avance y re
troceso del dmbolo es de 4m-nmin.,

l1a cudl es baja y retrasa el proce-
so de prensaje. Para lograr el pren
saje de una paca de 100 Xg de peso
se requiere que el embolo avance Y
retroceda con una frecuencla de tres
veces y para lograr pacas de mayor
peso se requiere aumentar la frecuen
cia de agvance y retroceso del énbolo,

Para mejorar ésta operacién se re--—
quiere la utilizacidn de una prensa
hidrdulica de tres cajones. Fn el -
primer cajén se lleva a cabo &l pri-
mer prensaje, reduciendo as{ el volu
mén de la carga, posteriormente, la
borra ya semiprensada es depositada
en un segundo cajdn, en donde se efec
téa un segundo prensaje con mayor -
SJuerza de apriete, al igual que en el
primer cajdén existe una reduccidn de
volumén y finalmente la borra es de-
positada en un tercer cajén en donde
se efectua el apriete final y el fle~
Jado., En éste equipo se pueden obte--
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ner pacas de alrededor de 400 Kgs,
de peso. Al obtener pacas de 400
Kgs., se mejoran los costos de al
macenamiento y de distribucidn,
pero ocgsiona la necesidad de ad-
quirir montacargas para poder ser
manejadas.

Pesaje.

E1 pesaje de pacas se efectia con
una bdscula de plitaforma, en dsta
operacidn se registra el peso de
las pacas ya elaboradas. KEsto tie-
ne lag dificultad de que si existe
una variacidén en el peso debido a
la cantidad de borra que contiene
la paca, ya no se puede modificar
porque la paca ya estd flejada, -
La operacidn de pesaje debe ir au-
nada a la dosificacidn de material
a la prensa, ésto es, la borra de-
be ser pesada antes de ser prensa-
da, a fin de obtenerse pacas del
mismo peso. Para lograr €sto se su
giere contar con una bdscula colo-

cada en el primer cajon de la pren

sa, cuando el material depositado
en ‘éste primer cajdén alcanza el pe
so calibrado en la bdscula, se cig
rra el suministro de material al
proceso de prensado.
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III.8.- Hanejo de materiales.

Para el acarreo de materia prima
(trapo de recorte) actualmente se
hace en forma manual, esto e$, un
obrero debe cargar a hombro un bul
to de alrededor de 60 Xg. de peso,
estibandolo 6 colocandolo donde se
requiera, Al lgual que el trapo,
Ia borra que esta en proceso se a-
carrea manualmente por un obrero
cargando alrededor de 20 Kg. por
viaje.

El acarreo de trapo 6 de borra se
puede lograr con menor esfuerzo =
humano y con mayor limpieza y efi
ciencia por medio de un equipo de
transporte de fibras, atravds de
tuberfas perfectamente pulidas en
su interior @ impulzadas por medio
de un flujo de aire, esto es, un
ventilador recoje las fibras y las
impulza hacia las tuberias instala
das hacia los lugares donde el ma-
terial es requerido, las fibras son
depositadas en un tambor con perfo-
raciones que hace las veces de con-
densador, filtrandose el aire atra-
vés de los orificios y permanecien-
do las fibras en la parte superior
del tambor perforado.
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Este equipo puede ser instalado
para el transporte de materiales
gn los siguientes lugares del
proceso:

Hacia Haterial Transportado

dlmacén de
trapo

Areas de
preparacidn
y recorte
de cintas

Descarga de
mdquina
rompedora

Almacén de
borra en
procaso

Areas de Pre-
paracidn y re
corte de cin-

Recorte de trapo

tas.

Alimentacidn Racorte de trapo
a mdquina

rompedora

4lmacén de Borra
borra en pro-

caso

Alimentacidn Borra

a prensa 6
Alimentacidn
laminadara ¢
llenado en
bolsas



IV.- Seleccidn de maquinaria y equipo.

£l andlisis operacional presentado anterior

mente nos permite obtener un desarrollo de alterng

tivas de seleccidn de maquinaria y equipo para ob-

tener una mayor produccidn, as{ como para mejorar
las operaciones en el proceso productivo,

Cabe mencionar la necesidad de establecer,

cudles equipos se pueden adquirir al considerar -

que eristen limitaciones de espacio, de instalacidn

y econdmicas.

Para esto se plantea a continuacidn

un método a seguir para seleccidn de alternativas.

IV.1.- Wétodo propuesto para selsccidn de -

alternativas.

Establecer los objetivos frente a los
cuales aelegir.

Clasificar los objetivos de acuerdo a
su importancia.

Plantear las alternativas entre las
cunles escojer.

Eliminar aquellas alternativas que no

39

satisfagan los objetivos estadlecidos.

De aquellas alternativas que cumplan
con los objetivos establecidos, darlc
un peso de acuerdo a un criterio J e
periencia.

Fscojer la mejor alternativa como de«
sidn tentativa.



40

IV.2.- Bstablecimiento de objetivos,

\

El establecimiento de objetivos es una
etapa sumagmente importante en la toma
de decisiones. Con frecuencia solamen-
te se ennunciag unag idea vaga del obje=
tivo, es por ésto que el objetivo debe
sar especificado,

J Que se pretends ?

¢ Cudndo debe hacerse ?

¢ Cudnto se pretende gastar ?
4 Cudnto debe producir ?

¢ Dénde debe instalarse ?

Para responder a éstas preguntas es =

_necesario aplicar un criterio que haya

sido adquirido através de una erxperien
cla previa.

Para el establecimiento de los objeti-
vos, generalmente se empleza con los -
resul tados que se esperan lograr. Con-
stderando tanbién cudles son los recur
s0s que se tienen disponibles desde el
punto de vista econdmico & de gasto
inicial y técnico,



Dentro de los objetivos que debe cum
plir la maquinaria y equipo se tie—-
nen los siguientes:

a) Que el costo no sea mayor a
10 000 000.00.

b) Que incrementen la produccidn,

¢) Que sean compatibles con los
equipos que se tienen actual-

mente.

d) Que su adquisicidn permita in
crementar en 150 Kg-hora la -
capacidad instalada actual pa
ra la fabricacidn de borra.

e) Que sus dimensiones no exce-
dan de 4m. de alto y de 15m,
de largo,

S} Que sean equipos que no requie
ran de ung alta especializg--
cidn para su manejo.

g) Obtener el equipo que represen
te ¢l minimo costo de adquisi-
cidn,

h) Que exista siempre disponibili
dad de refacciones.

i) Que el caballaje requerido no
exceda de 75 HP,
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- Los objetivos que se han mencionado
anteriormente, aportan un cilerto -
grado de influencia en el curso de
accidn que se elija. Pero algunos
de estos serdn de importancia abso-
luta y extrema, otros serdn bastan-
te importantes pero no imperativos,
otros serdn agradables de realizar
pero que probablemente no afecten
mucho lag situacidn en una forma u
otra.

4lgunos objetivos establecerdn los
limites que no pueden ser violados
por ninguna alternativg y éstos se
eligen también en base a un crite-
rio & experiencia previa.

Kstos objetivos limitantes, ayudan
a reconocer y descartar desde un
princeipio las alternativas imposi-
bles.

Hay otros objetivos que no estable
cen limites absolutos, sino que ez
presan una conveniencia relativa.
Este tipo de objetivos nos ayudan
a elegir la mejor alternativa de -
entre aquellos que cumplen con lgs
condiciones limitantes,
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Se consideran como objetivos limi-
tantes los de los incisos:

a, b, d, e, h, i.

Y como objetivos que nos sirvan pa-
ra elegir la mejor alternativa, los
de los incisos:

co /s 9
Planteamiento de alternativas.,

1) Revolvedora mecdnica con rociador
hidroneumdtico y cortadora de cin
tas,

&2) Cortadora de cintas y cargador
neumdtico,

3) Cortadora de cintas y mdquina rom
pedora, marca Narlasca de 1000mm,

4) Rompedora Narlasca de 1000mnm. nug
va.

5) Rompedora Narlasca de 1000mm. re-
construida. .

68) Rompedora marca Laroche de 1000mm,
nueva.

?) Wodificacidn a Ia rompedora actual
Narlasca de 1000mm.,

8) Prensa hidrdulica de tres cajones.



9) Bdscula dosificadora
10) Linea completa qﬁe contiernes

cortadora de cintas, cargador
neumdtico, rompedora Laroche
de 1000mm,, prensa y ductos =
de manejo de fibras (cuadro
Iv.3).

IV.4.- Evaluacidn de alternativas frente a
los objetivos para hacdr la eleccion.
Ver Natriz de evaluacion, en donde -
se seleccionan en forma téntativa, =
las dos sigutentes alternativas:

Rompedora Narlasca de 1000mm., nueva.
Rompedora Warlasca de 1000mm,, recorns
truida.

De las dos alternativas selecclonadas
se le asigna un peso mayor a la mdqui-
na rompedora Narlasca de 1000mm,, de
ancho reconstrufda, ‘debido a que su -
costo es de un 40% menos que el de la
mdquina nueva.
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lNSTALAC|ON. DE LINEA COMPLETA PARA FABRICACION DE BORRA EN PACAS.

I~ Alimentacion de trapo

2~ Detector de particulos ferrosas

3~ Cuchillas giratorics y fijas

4.- Ventilodor para transporte de trapo

5.- Condensador paru trapo

6.- Torreto de aolmacenomiento de trapo.
7.- Ventilodor paro {ransports de trape.
B8.- Ductos para transporte de materiales.
9.~ Alimentador neumatico.

10,- Rompedora de KKOOmm

It~ Condensador para borron.

12- Ventilador para transporte de borra.
M- Condensador para borra.

14~ Torreto de almacenamiento de borre.
15~ Oosificador a prensa.

6~ Pssoje de matsriol

17~ Prensa Hidraullca,

{CUADRO

1

iv.3)

—.
LA
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Ve~ Instalaciones necesarigs,

Para efectuar la instalacidn de la mdguina
rompedora Marlasca de 1000mm., se requiere de acon
dicionar un drea de la planta de 10m., de largo -
por 6m., de ancho por 4m. de altura desde el suelo
hasta el techo., Bsto es debdido a que las dimensio-
nes de la mdquina son de 4.910m. de largo por 2,206
m. de ancho total y el filtro estdtico tiene 4000
mm, desde el suelo, (Ver Plagno ¥.1) y {(Plano V.2)

41 considerar 10m. de largo del drea asigng
da en la planta, menos 4,910m. de largo de la md--
quina, quedan 6.09nm. para ser distribufdos a la 20
na de preparacidn de matertal y alimentacidn en -
3.09m., y la aona de descarga con tres metros.

St consideramos ém. de ancho de drea asigna
da en la planta, menos 3.200m. de ancho total de -
la mdquing quedan disponibles 2,20m, para ser dis-
tribuf{dos en dos pasillos laterales de 1.40m. de
ancho cada uno.

El filtro estdtico que tiene una altura md-
zima de 4m. se puede instalar, asentandose su bas-
tidor sobre el piso y conectando el ducto del ven-
tilador de la mdquina rompedora a la entrada del
Jiltro estdtico. (Ver plano V.2)

Al adquirir ésta mdquina, requiere instalar
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se en algun lugar dentro de la planta., El1 objetivo
principal de esta tésis, no es en s{ un estudio de
distribucidn de planta, sin embargo, si debe consi-
derarse una distridbucidn que sea la mds adecuada. -
Bn el plano V.3 se plantea una distribucidn de plan
ta, considerando a la nueva mdquina. El criterio se-
guido para dicha distribucidn es -por producto-, es-
to es, se pretende minimiaar los recorridos de trabe
Jjo, agilizando de esta forma el movimiento de mate-
riales, mejorar la coordingcidn de la produccion, de
bido a una secuencie l1dgica y efectuar un control de
plso mds eficiente y simple. Se muestra un diagrama
de circulacidn en le plano V.4,
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ALZADO

FILTRO ESTATICO
( PLANO V.2)



‘22350 mm.

3145 mm

ALTURA DESDE EL SUELO 3760 mm,

EJE CENTRAL DE
ROMPEDORA

PLANTA

FILTRO ESTATICO (PLANO V.2)
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" moquing muevo.

DISTRIBUCION DE PLANTA
{propuesta)

Almacen de trapo de color
Cortadora de cintas

Rompedore de trapo de 1000 mm
Prensa mecanico

Bascula

Almacen de borra en pacos
Almacen de tropo de color
Cortadora de cintas

Rompedora de trapo de 1000 mminueva)
10 Laminadora de borra

11 Almacen de guata

{2 Almacen de trapo de color

|3 Rompedora de tropo ds 500 mm.
|4 Bascula.

{8 Almacen de borra en bolsas

16 Taller

17 Otkinos

18 Fiitros

19 Tanque presurizado

20 Tanque de almacenamiento de Silicalo
2! Corgay descarga.

OO N4 DH N -

(CUADRO V.3)
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cortar cintas  preporacion

o —— Pyt \]
O-=225-" 0 ) preparocion

AT f .
——1e0 @ o) ""’ » olimentacion
(O} oimentacion
[~y desfibrado
. 4
! o)
,: 0%
!

olimentacion /

destibrado

prensado de borre

pesaje de pocas

al olmacen de borra e po-
cas

DIAGRAMA DE CIRCULACION PARA :

| FABRICACION DE BORRA EN BOLSAS
2 FABRICACION DE GUATA
3 FABRICACION DE BORRA EN PACAS

(CUADRO Vv.4)
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Anclaje de la mdquina.

Para lograr el anclaje de la mdquina,
se requiere colocar un bastidor sobre
el cudl se incertan 8 anclas de 3/4"
de didmetro, El bastidor debde ir aho-
gado en concreto a una profundidad de
20 cm. del nivel de piso terminado.

Las anclas deben de sobresalir 5§ cnm.
del nivel de piso terminado.

Las medidas de los ejes son de:

2.175 m., de largo por 1,125 mn. de
ancho para las anclas 1,2,3 y 4.

0.195 m., apartir de las anclas 3
y 4 por 1,125 m. de ancho para -

- las anclas 5 y 6.

0,535 m, apartir de las anclas §
y 6 por 1,125 m, de ancho para -
las anclas 7 y 8.

(Ver plano V.5).
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Anclaje de la base del motor.

En forma similar al anclaje de la md-
quina rompedora se debe anclar la ba-
se del motor principal de 40 4, P,

Las medidas de los gjes son:

0.66m. de largo por 0.445m. de ancho
para las anclas 9, 10, 11 y 12 de la
base del motor,

Bl eje 6 linea de centros de las an-
clas 10 y 12 de la base del motor de-
be ir separada 0.500m, de la lfnea de
centros 4 eje de las anclas 1,3,5y 7
de lag mdquing rompedora. (Ver plano
v.6)

El vartador con motor de 4 H.P. de la

»néqutna rompedora no requiere de an--

claje, debido a que se encuentra inte
grado al bastidor de ésta mdquina.
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500 mm.

Linsa de centros de nncio]o de rompadora.
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ANCLAJE

BASE DE MOTOR DE ROMPEDORA MARLASCA DE 1000mm.

(PLANO V.8) (’?2
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Instalacidn eléctrica.

Para la iustalacion eléctrica de los
motores de la mdquina rompedora, es
necesario tomar en consideracidn lo
sigulente:

La corriente con que disporie la em-
presa as de tipo de corriente alter—
na, a una tensidn de 220 V entre fa-
ses, la frecuencla es de 60 Hz . Pa~-
ra el suministro se cuenta con un -
transfornador de 7?5 KV4 propiedad de
la Compafifa de Luz y para uso exclu=
sivo de la empresa.

Se requiere efectuar la instalacidn
eléctrica de los siguientes motores:

a) Notor de 40 FP, 220 V¥, 3 fases,
60 Kz 003ﬂ=‘ 0.86, blindado.

b) Notor de 4 HP, 220 ¥V, 3 fases,
60 Bz Cos/’ = 0.85, blindado.

Ambos motores son de induccidn y se
consideran como motores de veloctdad
constante. '
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Cdlculo del calibre de los conducto-
res y didmetro de los ductos,

Para la instalacidn de los motores
anteriormente mencionados, se dispo-
ne un cdlculo para obtener el cali--
bre de los conductores, as{ como el
didmetro de los tubos Conduit,

Para el motor del inciso a

I= Corriente en amperas.

En= Tensidn en voltios entre
SJase y neutro,

Ef= Tensidn en voltios entre
Jases.
/p= Factor de potencia expre

sado en decimales.
N = Eficiencia del motor.

¥ = NataJe que toman los mo-
tores de la l{nea.

~

7o _HPXTH o
V3" Ep-N-fp

I = _ W ~
V" Er-4p

60
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0 x 79 = 9417 fos
V3" x 220 * 0.8¢ r

Para una corriente efectiva de 91,17
quses necegsario utiliaar conducto-
res aléctricos con aislamiento tipo
TN, calidre #+ & que conducen en con
dicionar normales hasta 95 &

fapacidad de conductores en tubo
Conduit

Calibre

glG bid 4 THY Vinanel Nylon

¥ Y 00

14 15 25 25

12 &0 30 30

10 30 40 40
8 40 50 50
6 55 70 70
4 70 90 90
2 95 120 120
0 125 158 155



Didmetros de Conductores

Calibre AWG Didmetro Didnetro total
¢ MCH del cobre en mm :g"T;:;j:T;ig;
nel 900. -

14 1.84 3.84

12 2,32 3.96

10 - 2,95 4,57

8 3.71 ‘8,15

6 3.91 7.92

4 5.89 9.14

2 7.42 20,67

0 9.47 13,54

F1 drea total de los tres conductores
calibre # 2 con todo y aislamiento
es de:

]

2
-Z?Q- Y& onduclores

Area total

2
Area total = -W.—(/;—.é# * 3 = A68.26mnt
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Didmetros y dreas interiores de tubos Conduit

idmetro Nominal

Pulgadas

1/2
3/4
1
11/4
11/2

Areas

Interiores en mm

mm Pared delgada Pared gruesa
40% 100% 40% 1004
15 78 196 96 240
19 142 356 158 392
a5 220 551 250 624
32 390 980 422 1056
38 532 1330 570 1424

Por lo que los tres conductores pug-
den ser alojados en una tuberf{a Con-
duit de 1 1/4" do &

Kl interrupter de seguridad de acuer
do al calibre de los conductores -

eldctricos y del sistema elegido de

3 hilos, tres fases deben ser de 3X
100 amperes, los elementos fusibles
también son de 100 amperes, ya que
el Reglamento de Obras e Instalacio-
nes Eléctricas recomienda que la pro

teccidn contra sobre corriente, como
mdximo puede ser de acuerdo a la ca-

pactdad promedio mi{nima de conduccidn



de corriente de los conductores eléc
tricos para obligar que la parte mds
débil sean los fusibles,

Para el motor del inciso b

H. P76

Vg

Sustituyendos

-73/2795
V 220x085

" Para urng corriente efectiva de 8.23 4.
se requiere uttlizar conductores elec
tricos con atslamiento tipo TN, cali-
bre #14 que conduce en condiciones
normales hasta 15 4.

El drea total de los tres conductores
calibre # 14, con todo y aislamiento
es de:

D

A= L?‘?) OonducTores

14 - iy&d %3 = 5‘/.??"""
Por lo que los tres conductores pueden
ser alojados en una tuberia Conduit de
13mm  con pared delgada, la cudl tiene
un drea de 196mm al 1004 y de 76mm
al 40%.
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El interruptor de seguridad de acuer
do al calibre de los conductores y
del sistema elegido de 3 fases, debe
ser de 3 X 15 4. y sus elementos fu-
sibles deben ser de 15 4.

Arrancadores.

Generalidades.,~ El1 control mds econd-
mico y el mds empleado para los moto=
res de tnduccidn es mediante el arran
cedor a tensidn completa.

Este tipo de control tiene como incon
veniente, que Se puede utilizar en mo
tores hasta de 10 HP, Para motores de
10 #P 6 mds se requieren arrancadores
a tensidn reducida a fin de evitar -
perturbaciones al sistema eldctrico -
al momento del arranque.

Para nuestro. estudio en particular, -
se requiere un arrancador a tensidn
reducida para el motor de 40 HP y un
arrancador a tensién completa para el
motor de 4 HP,

En base g la informacidn obtenida se
pueden elaborar los diagramas de coneg
zidn para los motores de 40P y 4HP -
de la rompedora MNarlasca de 1000mm de
ancho.
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DIAGRAMA DE CONEXION PARA EL ARRANQUE Y PARO DEL MOTOR OE 40 HP

LI

oL

MOTOR

oL

:
T

oL

Circuito de control

-

(PLANO V-10}



Secuencia de operacidne

Al oprimir el botdn de arranque, se energiza
la bobina TR en 10, se cierran los contac-
tos TR en 8 y 9 el contacto en 9 es de encla
ve, el contacto en 8 energiza la bobina ¥ -~
que cierra sus contactos en 1, 3 y 5, quedan
do el motor conectado através de las resis-
tencias, las que provocan una caf{da de ten-
sion hactendo que el motor quede alimentado
a tensidn reducida. Kl mismo contacto en &
deja preparado el circuito para que el con=-
tacto TR en 7, que es el relevador de tiem
po, al cerrar energiaa a la bodbina, quedan=
do as{ el motor alimentado a tensidn de la

l1{nea.

41 oprimir el botdén de paro se desenergiza
la bobina TR, en 10, abriéndose los contac-
tos TR en 1, 3 y 5 quedando el motor desco-
nectado,
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DIAGRAMA DE CONEXION PARA EL ARRANQUE Y PARO DEL MOTOR DE 4HP.

L
A i o gy 1
W - A---| j.cs
oL e ¢ 301. -

1 L Circulto de control

MOTOR’

(PLANO V. I)



Secuencia de operacidn:

41 oprimir el botdn de arrenque 4, se cierrg
el contacto de enclave & sello (S, se energl
&a la bobing B y se cierran los contagctos de
bobina CB, quedando el motor conectado a 1{~
nea.

Si hay una sobre carga en la linea, los ele-
mentos térmicos de los relevadores de sobre-
carga OL, se abren dejando al motor desconec
tado.

Para parar, Se oprime el botdén P, desconec-
tando a la boding B y se abren, el contacto
del enclave CS y los contactos de bobina CB,
quedando el motor desconectado de la 1{nea.
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vI,- Personal necesario.

Se requiere de un operador de mdquina rompe-
dora y de un ayudante. Esto es exrclusivamente para
la mdquina que se pretende adquirir, debido a que
para la demds maquinaria y equlpo con que Se cuenta
actuaglmente, ya hay personal asignado, Las instala-
ciones y servicios con que cuenta actualmente la enm
presa son suficientes para la cantidad de personal
actual y se puede absorver un incremento de dos tra
bajadores mds, sin necesidad de incrementar las ins
talaclones y serviclos que requeriria el mismo.

Se asigna para trabajar en la nueva mdquina
un opgrador con su ayudante, debido a que actualmen
te Se tiene una mdquing de las mismas caracteri{sti=-
cas de la que se pretende adquirir y ésta es traba-
Jada con el personal que Se propone,

A continuacidn se presentan las descripcio-
nes de puesto para el operador de mdquina y para su
ayudante de acuerdo a las actividades que han sido
analizadas en el diagrama de proceso para fabrica=-
cidn de borra en pacas ( cuadro 11.3).
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VI.1l.- Descripcidn de puesto.

I Tftulo: Operador de mdquina
rompedora

II Ubicacidn: Departamento de fa-
bricacidn de borra.

IIT Naquina:  Narlasca de 1000mm.
de ancho.

IV Reporta: Jefe de Produccidn.

v Fecha de
andlisis: 12 de febrero de 1985.

Descripcidn Gendrica:

Se encarga de preparar el material
gque ha de ser alimendado a la mdqui-
na rompedora de trapo, para €sto re-
vuelve material y dodifica agua, ali
menta la mdquina culdando de no so-
brecargarla.

Descripcidn Especifica:

a) Operaciones continugs.

Toma el recorte de trapo que le ha
sido 1levado gl drea de trabajo, -
lo revuelve en forma manual y le -



»)

c)
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agrega agua, lo deposita en for
ma continua sobre la telera de
alimentacidén de la mdquina rom=
pedora. Verifica que el material
ya procesado esté descargando en
Jorma correcta. Vigila el Jfuncio
namiento correcto de el eguipo.

Operaciones periddicas.

Cada semana descarga y limpia -
los filtros estdticos de recolec
cidn de polvos. Cada 15 dfas da
vuelta al tambor rompedor a fin
de mantener las ptas con filo y
efectia la ruting de mantenimien
to preventivo,

Operaciones eventuales.

Cugndo se requlere, corrige la
posicidn de los rodillos gufa

de las teleras de alimentacidn,
retorno y descarga. Efectia aque
llas actividades solicitadas por
un superior inmediato.



Especificacidn del puesto:

a)

b)

c)

Habiltidad,

Requiere una habilided media de
mando hacia su ayudante para co-
ordinar con é1, el suministro de
recorte de trapo y el acarreo de
borra y requiere capacidad para
operar la mdquina en condiciones
normales y saber que hagcer ante
una emergencia.

Instruccidn,

Fstudios de secundaria y conoci=-
nientos de mecdnica y electrici-
dad,

Esfuerzo.

No requiere de cargar bultos pe=-
sgdos, camina libremente y magne=
Ja materiales que no son peligro
sos, Kstd en. posicidn de pid la
mayor parte del tiempo,.

Responsabilidad,

. Es responsable del equipd que ma

neja, de la calidad del producto
y de mantener ura produccidn pro
medio de 110 Xg-hora.
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d) Condiciones de tragbajo.

Kl ambiente circundante contiene -

polvo y pelusa por lo que debe uti

lizar mascarillag, se mueve sobre -

piso de concreto, la temperatura -

es templada, la iluminacidn es su-
Siciente, existe ruido de la mdqui

na.

VI.2.~ Descripcidn de puesto.

I

Ir

IIr

Iv

T{tulo

Ubicacidn

Ndquina

Reporta

Fecha de
andlisis

dyudante de operador
de mdgquina rompedora.

4lmacén de trapo,
drea de fabricacidn
de borra.

Almacén de borra en
proceso, prensa y al-
macén de borra en pa-

Cas.

Cortadora de cintas y
prensa mecdnica de -
tornillo.

Jese de Produceidn,

12 de febrero de 1985,
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Descripcidn gendrica:

Acarrea barcinags del almacén de trapo
al drea de preparacidn de material, -
corta cintas, acarrea borra del depar
tamento de fabricacién de borra al
almacén de borra en proceso, elabora
pacas, pesa, transporta y estiba en -
el almacén de borra en pacas.

Descripcidn espec{fica:

a) Operaciones continuas.

Toma una barcing de trgpo y lag car
ga, transportdndola y depositdndo=-
la en el drea de preparacidn de ma
terial, en la mdquina cortadora de
cintas circular, corta cintas de =
trapo a un tamafio de 15cm. de lon-
gitud, recoje con los brazos la bo
rrg. que va saliendo de la descarga
de la mdquina rompedora y la asca-
rrea al almacén de borra en proce-
so. Para la elaboracidn de pacas,
recofe con los brazos borra del
almatén de borra en proceso y la
transporta hacia la prensa mecdni
ca, descarga la borra en la pren-
sa, acciona el émbolo para efectuar
el primer prensaje, repite la ope-
racidn tres J cuatro veces hasta lo
grar el tamafio de la paca, coloca



b)

c)
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las tapas, fleja y descarga. Trans
porta lg paca roddndola por el pi-
80 haciag la prensa, coloca la paca
en la plataforma de la prensa y ve
rifica el peso, marca el peso de -
la paca en una etiqueta, colocdndo
la en la misma, transporta la paca
roddndolag hasta el almacén de bo~-
rra en pacas.

Operaciones pertddicas,

Cuando se requlere, afila el disco
de la cortadora de cintas. Cada se
mana efectia limpieza y lubricacidn
de la prensa maecdnica. Reporta al
Jefe de produccidn el material re-
corte de trapo de devolucion,

Operaciones eventuales.

Limpia techos y ductos, asi como el
drea de trabajo cuando se ha acumu-
lado polvo, Efectia aquellas activi
dades que sean solicitadas por su
superior inmediato,.
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Especificaciones del puesto:

a) Habilidad,

b)

c)

Requiere de una habilidad media, pa
ra la operacidn de prensaje y pesa-
Je.

Instruccidn.

Necesita solamente, saber leer y es
cribir, as{ como saber sumar y res=-
tar nimeros enteros y decimales. °,

Esfuerao,

Esfuerao fisico medio debido a que
debe cargar bultos de 60 Kg. de pe-
S0 y rodar y estibar pacas de 100Kg.
de peso, todo ésto en forma manual.

Responsabilidad,

Kl responsable de tener siempre re=
corte de trapo en el drea de prepa-
racidn de material, también es res-
ponsable de no dejar que se acumule
demasiada borra en el drea de des=-
carga de la mdquina rompedora.



d) Condiciones de trabajo.

El sitio de tradbajo es templado,
estd bien ventilado, Hay ruido
proveniente de las mdquinas, exii
te polvo y pelusa en el amblente,
Camina sobre piso de concreto., La
iluminacién es regular
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VII.- Mantenimiento del equipo seleccionado.

El1 propésito fundamental de mantenimiento del
equipo en cuestidn, es el de conservarlo en buen es-
tado de funcionamiento.

Las actilvidades de mantenimiento se estgble-
cen en rutinas de mantenimiento programado con fre-
cuencias quincenales, mensuales y semestrales. EKsto
es un mantenimiento preventivo que nos ayudard, co=-
mo su nombdre lo indica @ prevenir posibles paros de
produccidn ocasionados por una reparacidn,

Por otro lado, al planear correctamente las
actividades que aparecen en las rutinas de manteni-
miento se asegurard el tener en eristencia las refac
ciones y partes de recamblo necesarias.

Para la administracidn del mantenimiento, tra
tandose de unag fdbrica pequefia en la cudl no existe
un departamento que se dedique especificamente a @S-
ta funcidn, se debe efectuar en coordinacidn del Ge-
rente de lg empresa con el personal que intervendrd
en ésta tarea. Para ésto se elaborard una orden de
trabajo, por escrito en la cudl se indicard lo si--
guiente:

a) Descripcidn del trabajo.

b) Clase y frecuencia de rutina. .

¢) Refacciones que intervendrdn en la tarea.
d) Hora de iniciacidn de la tarea.

e) Fecha en que Se efectua el trabajo.

J) Alguna instruccidn especial.



La orden de trabajo que acabamos de mencionar
ayudard tambidn a llevar un record & historial de
los servictos de mantenimiento efectuados.

VIr.1.- Servicio Quincenal,

¥dquina rompedora Narlasca de 1000mm.

l,- Limpieag general del equipo.

E.~ Lubricar los baleros del motor
principal.

3,= Lubricar chumacegras del tambor,

4.~ Lubricar todos los cojinetes de
los rodillos,

5.~ Quitar la tapa del ventilador
del motor principal y efectuar
limpieza del impulsor y ductos
de enfriamiento,

6.= Dar vuelta al tambor rompedor
con gyuda de una garrocha.

7.- Verificar existencia de ruidos
anormales en el reductor,

8.~ Verificar el nivel de aceite del
reductor y llenar sl es necesario.

9.- Limpiexa de los depdsitos de pol-
vo del filtro estdtico.

10,-Limplexa del gabinete de arranque
de motores.
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11.=Revisar y cambiar si es necesario
los cartuchos del Switch 3 ¥ 100,

18.,~Verificar la tensidn de las ban~
das de transmisidn del motor prin
cipal.

13.,=Revisar el tensaje de las cadenas
de transmisidn,

14.~-Revisar el estado general de las
teleras de alimentacidn, retorno
y descarga.

15.=~Escuchar corn estetoscopio los rul
dos de los baleros del ventilador,
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vIr.2.- Servicio mensual.

¥dquinag rompedora Harlasca de 1000mm,

l.- Bfectuar servicio quincenal.

2.= Revisar el estado de sellos del
reductor, cambiandolos si as{ se
requiere,

3.~ Revisar el desgaste en poleas y
bandas de transmisidn.

4,- Checar alineacidn entre poleas
de transmisidn,

5.= Revisar el estado de rodillos de
cabexa y cola de las teleras de
alimentactdn.

6.~ Revisar el desgaste de las tele-
ras de alimentacidn, retorno y
descarga.

7.- Revisar y cambiar si as{ se requie
re las gomas del entrador de ali-
mentacidn,

8.- Limpieza de los mecanismos de levan
te de las tolvas de direccidn y -
succidn de fibras.

9.~ Inspeccionar el filo de las pias -
del tambor rompedor.

10,~Limpiar los ductos de unidn del
ventilador al friltro estdtico,



VIr.3.-
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l1l,-Corregir alineamiento de los ro-
dillos gufa de las teleras de
alimentacidn,

12,-Revisar y cambiar si es necesario
los sproquets del sistema de trani
misidn.

13.~Cambiar el aceite del reductor de
velocidad.

l4,-Limpiar y probar el correcto fun-
ciongmiento del sistema contra in
cendio.

15,=-Revisar el estado generagl del -
drea de trabajo (pisos, tachos,
iluminacidn, pasillos, etc.).

Servicio semestral.

l.,~ Efectuar servicio quincenagl,
2.= Efectuar servicio mensual,

3.~ Revisagr el estado general del tam
bor y cambiar duelas y puds, ésto
sl es necesario.

4, Canbiar las bolsas del filtro es-
tdtico.

5.,- Efectuar un resane del bastidor
y pintar sl es necesario.

6.- Verificar el apriete de las anclas
de 1g mdquina y del motor princi-
pal.
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VIII.- Disponibilidad de insumos.

Con el propdsito de obtener informacidn de la
disponibilidad de materia prima y de algunos factores
que se consideran de importancia, se disefard un cues,
tionario que se pueda aplicar por medio de una encues
ta a los proveedores de materia prima. £Ksta encuesta
no pretende profundizar en un estudio de mercado, si-
no unicamente tener una tnformacidn que permita cono=-
cer st hay disponible suficiente materia prima, para
satisfacer las necesidades del equlipo que Se pretende
adquirir.

Las preguntas del cuestionario deben lograr
captar la siguiente informacidn:

a) Cudles son las materias primas con que
cuenta cada proveedor,

b) Cudles son sus precios de venta.

¢) S{ ademds de la cantidad que estdn sur-
tiendo‘gctualmente estdn en posibilidad
de surtir mds y hasta cuanto.

d) Cudles son sus tiempos de entrega apartir
de la fecha de hacerse el pedido.

e) FHasta cudnto tiempo dan de crédito,

La informacidn captada en los cugstionarios
atravds de una encuesta, se recopilard y analisard
a rin de conocer la disponibilidad de insumos y de
los otros factores que son de importancia.
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" CUESTIONARIO PARA PROVEEDORES DE MATERIA PRINA

Enpresa:

Direccidn:

Nombre de 1a persong entrevistada:
Puesto que ocupa:

Nombre del entrevistador:

l,~

8-

Cudles son las materias primas que usted distribuye?

a) c)
b) d)
Y Cudles son sus precios?

a) c)
») d)

De l1os materlales antertorme@té nencionados, tiene
excedente para surtir, de cuales y hasta cuando?

a) c)

b) d)

Cudl es su tiempo de entrega apartir de la fecha de
hacer el pedido?

De inmediato de 2 a 15 dias
de 15 a 30 dias ¥ds de 30 dias

Cudles son sus condiciones de pago?
De contado Hasta 15 d{as
Hasta 30 dfas ¥ds de 30 dias

Como espera que se incremente la demanda de cada
material durante los prézimos tres afios?

al
b)
c)
a)

Observaciones y recomendaciones:
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VIII.2.~ Andlists de la encuesta.

En relacidn con la disponibilidad de
materia prima, se detectd através de
la encuesta a los proveedores gctug-
les, que estdan en posibilidades de
poder surtir hasta 85 tongeladas de -
camiseria de color, mensualmente, -~
adicionales a las que se estdn sumi-
nistrando, Ademds de dstas 85 tone-
ladas de camiser{a de color, nos pue
den suministrar hasta 17.5 toneladas
de trapo, de camiserf{a blanca men-
sualmente, es decir, se pueden adqul
rir entre estos dos insumos, hasta
102,5 tongladas mensuales (ver cua-
dro ¥III.2.- a).

Cabe menctonar que los dos insumos -
que se estdn adquiriendo actualmente
son: camiser{a de color y canisarfa
blanca, pero también existe la posi=
diltdad de procesar fibras de polles-
ter seleccionado y de poliester multl
color, lo cudl permitir{a ingresar a
un mercado, aunque Sea en pequefia pro
porcidn de borra de fibras selecciona
das. Siendo as{, los proveedores ac-
tuales estdn en posibilidad de surtir
ademds de las camiserfas de color y
blanco, alrededor de 16 toneladas men
suales entra poliester seleccionado y
poliester multicolor,



El consumo actual de camiserfa de co
lor y de camiserfa blanca es de 60
toneladas mensuales, de dstas 60 to-
neladas, 50 corresponden a trapo de
camiserfia de color y 10 a camiseria
blanca.

Si consideramos el suministro actual
y el suministro adicional se obtiene
un total de hasta 178,5 toneladas
mensuales de materiagl disponible por
parte de los proveedores actuales.

La capacidad instalada actual requise
re de 30 toneladas de material men=—
sualmente y por turno, Si se incre=-
menta la capacidad instalada, se re-
querirdn hasta 66 toneladas mensual-
mente por turno (ver cuadro VIII.2.-
b).

Hemos visto anteriormente que hay -
disponibilidad de 178,5 toneladas -~
mensuales de materia prima, lo cudl
pernitird trabajar un promedio de
tres turnos de la capacidad instala-
da de fabricacidn de borra, esto se-
guin se vaya detectando la necesidad
de as{ hacerlo.

Los tiempos de entrega por parte de
los proveedores son de dos a quince
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dfas, siendo el promedio de entraega
de 4 dfas apartir de la fecha de -~
emisidn del pedido. En 4 de § entre
vistas, coincldieron en gque su tiem
po de entrega, cae dentro del inter
valo de tiempo menclionado anterior-~
mente.

&n 1 de 5 entrevistas dieron un tiem
po de entrega de entre 15 y 30 dfas.

Por 10 anterior se puede concluir -
que los pedidos se deben ir emitien=—
do con una anticipacidn de 4 dfas pa
ra pernitir mantener un nivel de in-
ventario adecuado. Para éste estudio
no se contempla la utilizacidn del
lote econdmico debido a que el costo
de capitel del material almacenado
no es representativo, mds bien se -
procura mantener un ntqel de inventg
rio a fin de evitar paros en produc-
cidn.

Las condiciones de crddito que dan
los proveedores de materias primas -
es de hasta 30 dfas apartir de la fe
cha de entrega. BEn 4 de 5 entrevistas
coincidieron en que sus condiciones
de venta permiten un crédito de 30 -

dfas. Es por esto que el costo de ca
pital invertido no es representativo

debido a que se cuenta con un mate~
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rial en inventario el cudl no ha si-
do pagado,

Unicamente en 1 de 5 entrevistas se
dd un plazo mdrimo de pago de 15
dfas.

Hay un aspecto de importancia en el
cudl coincidieron todos los entrevis
tados. Kl precio de las materias -
primas, marcardn la disponibdilidad,
ésto es, sl se paga a buen precio no
se detectard escacéds. Ks por la con
secuencia de la situacidn de merca-
deo qua astd sufriendo el pdis, de -
los precios cambiantes de todos los
productos del mercado y de la infla-
cidn tan acelerada. Es por dsto que
‘nos debemos adaptar a esta econom{a
cambiante, tanto en los productos -
gque compramos como en los productos

que vendemos,



DISPONIBILIDAD DE WMATERIAS PRMAS CON LOS PROVEEDORES ACTUALES

PRODUCTO PRECIO SUMINISTRO ACTUAL | SUMINIST RO ADICIONAL | TOT AL DISPONIBLE
Comiseria de color 33.00/Kg | 50000 kg/mos 85000 Kg/mes 135000 Kg/mes
Comissrio blanca 40.00/Kg | 10000 Kg/mes 800" K9/ mes 2750Q Kg/mes
Poliester seleccionado 105.00/ Kg — 8000 Kg/ mes E000 Kg/ mes
Polieater multicolor 47.50/Kg —_— €000 Kg/ mes €000 Kg/ mes.
TOTAL 60000 Kg/mes HES00  Kg/mes 178500 Kg/mes

{CUADRO VIli.2=8)

CAPACIDAD DE PRODUCCION INSTALADA Y PROYECTADA PARA FABRICACION DE BORRA

CAPACIDAD INSTALADA UN TURNO 00S TURNOS TRES TURNOS -
Actual 30000 Kg/ mes . GO00O Ko/mes 90000 Kg/mes
Proyectada 36000 Kg/mes 72000 Kg/mes lOBOOOKg/mt:
Total 66000 Kg/mes 132000 Kg/mes 193000 Kg/mes

{ CUADRO Vill.2-b)
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IX.- Fuentes de financiamiento,

Por fideicomisos de fomento que son fondos de
apoyo creados por el Gobierno Federal con el propdsi
to de fomentar y apoyar a los diversos sectores de -
la econonia., Sus principales actividades se refieren
al otorgamiento de créditos, a la asesor{a tdenica,
la orientacidn financiera,el apoyo en la formulacidn
de proyectos de inversidn y la supervisidn del crédi
to.

Estos fideicomisos, estdn administrados por -
el Banco de Nérico y Nacional Financiera, S.A., y €S
tos actudn como bancos de segundo piso, es decir, Su
apoyo requiere de un intermediario financiero & ban-
ca muiltiple.

Los fondos son instrumentos atravds de los -
cudles el Gobierno Federal orienta selectivamente -
los recursos disponibles hacia las actividades de ca
rdcter prioritario que redundan en un mejoramiento =
de la planta industrial del pafs, el incremento de -
la produccidn y el beneficio social, permitiendo ele
var el nivel econdmico de la poblacibn y la satisfac
cidn de sus nacesidades de consumo,

.Esto es, el propiciar el equipamiento de lg
industria, al apoyar el capital de trabajo y al fo=-
mentar la introduccidn de técnicas adecuadas en la
implenegntacidn de proyectos de inversidn que permi-
tan fundamentar la realizacidn de un proyecto logran
do as{ la creacidn de fusntes de trabajo.
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Para lograr una canalizacidn adecuada de re-
cursos, el Banco de Kéxico, S.4. y Nacional Financig
ra, aplican la polftica de crédito selectivo para -
efectuar un fomento ccondmico,

Por conducto de éstos fondos se induce 6l fi-
nanciagmiento prioritario mediante la concesidn en -
condiciones preferenciales de tasas de interés y de
plazos de amortizacidn., E1 redescuento de cartera -
al sistema bancario, el otorgamiento de garantias y
la prestacidn ds asesorfia técnica de los fideicomisos
se orientan hacia el incremento de la produccidn, la :
productividad y el apoyo al sector social del pafs.

Para el gpoyo y fomento de la actividad indus=-
trial y orientado especificamente a la industrtabpe-
gquefias y mediana existe el Fondo de Garantfa y Fomento
a la industric mediana y pequefia (FOGAIN) cuyas carac
ter{sticas concernientes a nuestro estudio se descri-
ben a continuagcidn:

FOGAIN. Es un fideicomiso administrado por
Kacioragl Fingnciera, S.4. y con el
objeto de atender las necesidades
de crédito de los pequeios y media
nos industriales en la rama de la
trasformacidn., Su objetivo es el -
de auxiliar a las empresas en el
Sinanciamiento para adquisicidn de
maquinaria y equipo a fin de moder
nizar su planta industrial ¢ de ez
pansidn, & gumento de la capacidad
instalada ya existents.
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Son sujetos de crédito aguellas pequefias &
medianas empresas de trasformacidn cuyss actividades
estdn comprendidas dentro de la relacidn de indus--
tria pequeiia y mediana prioritaria para fomento. Se
considera como pequefia industria aquella que cuenta
con un capital contable de 50,000,00 minimo y hasta

15,000.000.00 como marimo. Se puede decir que nues-
tra empresa en cuestidn cae dentro de ésta clasifica
cidn,

Los tipos de finagnciamiento que concede el ~
FOGAIN y por conducto de las instituciones interme=~
diarias sone

De habtlitacidn 8 gvio
Refaccionagrio
Hipotecario Industrial

De los tres anterliores tipos de financiamien-
to, el que se solicitaria para los planes de dste -
estudio es de tipo Refaccionario, debdido a que éste
contempla la compra ¢ instalacidn de maquinaria y -
equipo,

4 efecto de obviar el trdmite, el intermedig
rio financiero solicitard un descuento por el total
a FOGAIN y éste hard la transferencia correspondien
te a Nacional Financiera, S.4. en la inteligencia -
de que lags amortizaciones de capital serdn por mon-
tos iguales y los intereses vigentes.



El intermediario financiero & banca multiple
podrd optar por utilizar recursos propios en susti-
tucidn de los de Nafinsa, bajo las mismas bases,
condiclones y plaaos yue lo haga Nacional Financie-
ra.

Las tasas de interés aplicables a los acredi
tados son de acuerdo a la zona geogrdfica defintda
en el decreto del Programa de Estimulos para la Dég
centralizacidn Territorial de las Actividades Indus
triales ( Diario Oficial del 2 de febrero de 1979),
asf como a la categorfa de su actividad segun los -
criterios de operacidn para la aplicacidn de recur-
so08 financleros en favor de la industria pequefia y
mediana y desde luego por el tamafio de la industria
segun la clasificacidn del mismo fondo. A

Las tasas de interés pueden modificarse de -
acuerdo a lo que establece el Banco de Néxico, con-
Jorme al costo porcentual promedio del mes.

Para préstamos por medio del FOGAIN en la x0
na IIT A y B que aunque son zonas de regulacidn y
no se otorgan éste tipo de estimulos es posible con
seguirse a una tasa de interés actual de 46% anual
{al 15 de marzo de 1985).

Si el préstamo lo hace ung institucidn finan
ciera de Banca Niltiple se tendria una tasa de inte
rés menos atractiva que la qus ofrece FOGAIN. Ld ta
sa de interéds es la que se aplica al crédito comer=-
cial y su valor es del 604 anual aproximado.
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Cadbe mencionar que los valores de las tasas
de interds, tanto de FOGAIN como de la Institucidn
Financiera de Banca Wultiple, se estdn modificando
constantemente,

Por la variabilidad de las tasas de interés,
los créditos se operardn a la tasa que esté vigente
al momento del desembolso de 1os recursos y Segun -
las fluctuaciones del mercado FOGAIN ha establecido
gue en los contratos que se celebren, las tasas de
interds sardn revisables trimestralmente ajustdndo=
se a las que el propio fondo seiale y las empresas
acreditadas se comprometerdn a pagar la nueva tasa
que corresponda apartir de la fecha de que entre en
vigor.
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IX,1.,~ Alternativas de financiamiento,

Tomando en consideracidn el equipo selec
cionado en el andlisis de seleccidn de -
maquinaria y equipo visto anteriormente
se pretende adquirir una mdquina desfi=-
bradora de 1000 mm., de ancho reconstrui
da con una produccidn de 150 Kg-hora de
borra.

El costo de adquisicidn e irstalacidn de
esta maquing es da 9 100 000.00, segin
cotizacidn del fabricante.

Pare la compra de éste equipo se preten—
de solicitar un préstamo a alguna Socie-
dad Nacional de crédito S de financig=--
miento, Se presentan a continuacidn cin
co opciones que se consideran las mds po
sibles:

1° Opcidn.,- Crédito de FOGAIN hasta
por el 100% del costo -
del equipo y con una ta
sa del 48% de interés =
anual,

&’ Opcidn,~ Crddito de Banca Nilti-
ple hasta por el 100% -
del costo del equipo y
con una tasa de interds
del 60% anual.



3.

40

5‘

Opcidn,~

»

Opcidn,=

Opcidn.~-
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Considerando un crédito
del FOGAIN hasta por el
50% del costo del equipo
a la misma tasa del 48%
de interds anual. El 50%
restante cubierto con re
cursos propios.

Considerando un crédito
de Banca Nultiple hasta
por el 504 del costo del
equipo y con un interés
del 60% anual. F1 50% -
del costo restante cubler
to con recursos propios,

Considerando que 61 costo
total del equipo se cubra
con recursos propios.
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IX,8.~ Ingresos y egresos,

La evaluacidn de las opciones anteriores
se efectuard a continuacidn, incluyendo
ademds otros factores de interés como =
son:

a) Ingresos anuales por ventas
b) Costos de operacidn

¢) Depreciacidn

a) Ingresos anuales por ventas.,- Para una'
produccidn de 150 Kg-hora, esto es -
633600 xg., de dorra al afo, trabajando
durante dos turnos diartos,

El1 precio de venta de la borra por Xg.,
es do $59.00 y ésto nos representa un
ingreso anual por ventas de 37,382,400.~

b) Para nuestro estudio los costos de fabri
-cactdn que intervienen son:

b.l.,- Nateria prima.- La materia prima
que se utiliza es la camiserfa de
color que tiene un costo de #33.00
por Kg.

A1 consumir 633600 Xg., al afio,re-
presenta un costo de 20,908,800,~

b.2.- Nano de obra.- Para la operacidn
del equipo se requiere de un ope-
rador y un ayudante por turno de
trabajo.



b. 3.~
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El salario actual del operador es
de 44,822,20 gl mes y el del ayu
dante de 37,524.00 al mes, Esto
representa un costo anual de. -
986,082,680 al afio por turno.

A1 trabajar dos turnos, el costo
anual de mano de obra es de -
1,972,185.60.

El costo de la corriente eldetri-
ca se considera de &10,192,00 agl
afio,

Ksto es para un motor de 40 HP,
se requieren 29,83 Kw., trabajan-

do durante 4224 horas al afio y a
un costo de f6.43 Kowhr,

El mantenimtento mds representati
vo desde el aspecto de costo que
requliere ol equipo, es el cambilo
de vestidura. Esto ocurre cada -
seis meses y el costo actuagl de =
una vestidura es de 500,000,00

Debido a que se necesitan dos ves
tidurgs anuales, representg un =
costo anual por éste concepto de
1,000,000,00,
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Depreciacidn.- El equipo adquirido tie
ne una vida limitada, es decir, serd de
utilided para la empresa por un nrumero
2imi tado de perfodos, E1 equipo se pra-
tende depreciar durante cinco aros. La
depreciacidn se considera como un gasto
unicamente para propdsitos de determi-
nar los impuestos a pagar. Cuando la de
duccidn por depreclacidn disminuye, en—
tonces también se disminuyen los impuss
tos. £I1 método de depreciacidn que se
utiliza es el de lfnea recta, esto es,
se deprecia el 20% anual por lo que el
perfodo de depreciacidn ocurre en cinco
afios.

Gastos varios,- &Se incluye en éste con
cepto los gastos de renta del local, -
gastos de distriducidn y ventas, gastos
de cobranza, gratificactones y la pro=-
poreidn correspondiente a gastos admi-
nistrativos,
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IX.3.- Anclisis de alternativas,

1* OPCION Considerundo un prestamo de fogain hasta por el costo

total del equipo, con uno tasa de interes del 48% amual.
Se considers una depreciacion de! 20% anual y una tasa
de impuestos del 42 % .,

Amortizacion;

A = 9160000 (A/P, 48%, 3)

0
} {141]
A= 9100000( 1P <t )

para i=4-8 , n=3anos

0.48(1+ o.ma)3

A= 9100000
P000( {140.48)% = | )
Az 9100000(0.70} = . - 6370000
Amortizacion 6370000.00
Ingreso onual por ventus 37382400.00
Moaterio prima 2090880000 -
Mano de obra 1972183%.00
Corriente electrica 810192.00
Mantenimiento 1000000, 00
Gostos varios 1500000.00 _ |
Flujo anual 4821222.00
Afo{ Flujo monetario ' | Depreciacion | Ingreso Gravable | impussics | Flujo monetaric
antes de impuestos | ' despues de Impuestos
0 JR— — —_—
v 4821222.00 182000,000{ 3001222.00 | 1260513.00] 3560709.00
2 4821222.00 . ' 1820000.00 | 3001222.00 | 12608/3.00] 3560709.00
3| 48222200 1820000.00| 300i222.00 1260%13.00| 3%60709.00
1 4463666.00 10682127.00




’

101

2° OPCION Considerando un prestamo de bance mulliple hasta por el
costo total del equipo, con uno tasa de Interes del 60%
onyal, S8 coidera ung depreciacion del 20% aonual y um
faso de impuestos dol 42%., !
Amentizacion;

A = 9100000 (A/P, 60%, 3)
K y
(1ei)" =1
pora i=60 , n=3anos

As 9100000 (

3
A= sioooop( §-50LL0.80L

A® 9100000(0.20) = T 280000.00

Amortizacion

) 7280000.00 °
ingreso crnual por véntas 37382400,00
Woterie prima S . 20908800, 00
Mano de obra 1972188, 00
Corriente electrice . 810192, 00
Martenimiento ‘ ) 1000000, 00
Gastos vorios N 1500000, 00

. Flijo anual

. 3911223 .00

ARo | Flujo monstarlo | Depreciacion |ingreso Gravabld

Imgusstos | Flujo monetario
antes deimpuestos

despues de impuestos

(4]
39)1223.00 #820000.00] 2091223.00 |8783(3.00| 3032910.00
3911223.00 820000.00| 2091223.00 |O70213.00 | 3032910.00
3911223.00 182000000 { 2091223.00 | B876313.00§ 3032910.00
11733689.00

9006730.00




3° OPCION Considerando un pr de foguin hasta por el 50%
del costo total, con una tasa de interes del468% anual.
Se considero una depreciacion del 20% onual y una tasu
de mpuestos del 42 % .

Amortizacion

A= 4550000 (A/P, 48%,3)

n
A= 4550000(M)E— )
{le i) =1
para i=48 , n=Jafios
3
A= 2550000 0.48(1+0.48)
(1+0.48Y3 — |
A= 4550000(0.70) = 385000

Amortizacion

~=3185000.00

Ingreso anuel por ventas + 37382400.00

Materia prima ~20908800. 00

ra - 1972185,00

Corriente elecirica = 8)092,00

Montenimieno - 100Q000.00

Gastos varios = _1800000.00

Flujo onual + 8006223.00
ARo| Flujo monetario | Depraciacion | lngreso Gravable |impuestos | Flujo monetario

arfes de impusstos despues de Impuestos

0 |-~ 4850000.00 —_— — -455000.00
| 8006223.00 1820000.00| 6186223.00 | 2598214.00! 5408009.00
2 8006223.00 1620000.00 6186223.00 2%96824.00 | 5408009.00
3 8006223. 00 1820000.00( 6186223.00 [ 255824.00| 5408009.00
| 9466669 116T74027.00




4* OPCION

Considerando un prestamo de bonca multiple haste por

o! 50% del costo, uno fasa d

s interes de! 60%a-

nual, Se considera uno depreclacion del 20 % anualy
toso do impuestos del 42 %,

Amartizocion:

A = 4350000 (A/P, 60%,3)

0 e1)?
Ax 'auu_uu( lH)"-l)
pora'13GO , ax3ance
3
Ax 4350000( o.so(log.so)
(140.60)°> - |
As 4550000(0.80) = 3640000

Amortizacion

Ingreso onual por venias

Moteria prima
Mano de cbra
Corriente elecirica
Montenimisnto

Gastos varios

Flujo anua!

- 3640600.00 .

+ 37382400.00

+  7551223.00

Afo] Flujo monstario
antes de Impuesios

Depreciocion

Ingreso  Grovable

Flujo tario
despues do impuestos

0 |- 4550000.00

-4550000 .00
| 7551223.00 1820000.00| 5731223.00 |2407113.00 | Si44110.00
2 7551223.00 1820000.00| $731223.00 {2407)13.00 | 3144110 .00
3 7551223.00 182000000 | 5731223.00 | 240T113.00 | 5(44110.00

18103669.00

10882330.00




8° OPCION Considerando qus | costo tolol del eqal‘ip" se cubrg con

recursos propios. Se considero una

ciocion del

20% anual y tasa de impuestos del 42% .

Amorlizacion )

0.00
Ingreso anual por vemas -37382400.00
Moteria prima ~20908800.00
Mano de obra — 1972185 ,00
c«mm mc'rlco = 8i0192.00
Martenim| = 1000000 .00
Gastos vonu - 1500000 .00
Fujp onual + 11191223.00
ARo | Flujo monetario Depreciocion | Ingreso Gravable P Flulo
antes de impuesios despues de mpucsm
0 |- 9100000.00 - 9100000.00
| 11191223.00 1820000.00 | 9371223.00 |39359KM.00 | 7255309.00
2 11191223 .00 1820000.00 9371223.00 3935911.00 [ T7255309.00
3 1191223, 00 1820000.00 9371223.00 3935914.00 | 7235309.00
24473669 1266%927.00
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