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= INTRODUCCION =

Ia necesidad de poder afrontar ciertas adversidades,
en un pais como el nuestro en vias de desarrollo, ha hecho la~
justificacién de nuestra tesis. Dicha necesidad estd basada en
la elaboracién de un proyecto, que por un lado nos permita:

— Penetrar en campos de desarrollo que actualmente~
estdn fuera de nuestro alcance,

~ Conseguir el desarrollo pleno de un profesionista
en dreas que a 61 le corresponden,

~ LA aplicacién de conocimientos tedricos a la vida
préctica.

-~ Adquirir la confiangza, para poder crear procedi-=-
mientos destinados al desarrollo de tecnologfas -
que verdaderamente impulsen nuestro proceso de ip
dustrializacién, ' ’

Y por otro lado:

Frenar el desarrocllo transhacional,
Dispinuir la inversién en el extranjero,
Quitar la depsndencia téonica de)l exterior,
Crear fusnptea de trabajo,

FTd

Todo esto nos dio a la tarea de hacer la evaluacién
y el funciopamiento de una planta fabricadora de prensas de »
cortina, debido a la importancia que representa esta méquina~
para la industria en goneral;

- Bléotrica
=~ Quimica

== Alimenticia
w» potrolera
=~ Automotrisz
w Bta,

~ Asf mismo podemon mencionar que por el interéa quee
_espierta el proyecto, tratamos de relacionar todas las reas
posibles pars su estudio, con el fin de poder ofrecer todos «
Jon puntos que senptimos necesarios pars upns toma d8 decinioee




nes, ya que es importante insistir en que se debe analizar la-
ingenierfa en el contexto de pafses de bajo desarrollo econdmi
co como el nuestro, en donde se enfrentan nuevos problemas, -~
Por ejemplo, en economias como la nuestra, la fuerza de traba~
jo es abundante y el capital es escaso., El punto de vista = ==
orientado fundamentalmente a un aumento de la productividad y-
de las ganancias en base a la explotacién intensiva y organiza
da de los factores productivos, ha demostrado en los pafises -~
subdesarrollados no ser el camino para la solucién de los pro-
blemas tecnolégicos e industriales del sistema econfmico y mu-
cho menos se puede pensar que a través de este enfoque se con-
tribuye al desarrollo de la ingenierfa, a la lucha contra la -
dependencia tecnolégica y a la solucién de los urgentes proble
mas sociales de este pais,

Como punto final introductorio podemos decir que el~
presente trabajo estd basado en asesorfas industriales, acadé-
micas, lecturas, investigaciones y experiencias propias adecua
das al tema,




— CONCLUSIONES —

Como resultado final de nuestro estudio, podemos con
cluir comentando dos aspectos bdsicos para cualquier toma de -
decisiones, estos son:

l.,- Andlisis de Rentabilidad del Proyecto
2.- Impacto social del Proyecto

l.- Dentro del andlisis de rentabilidad del proyecto
podemos basarnos en los resultados ligados de la
proyeccién financiera y la tasa interna de retor
no, dichos resultados los explicamos a contihua-
cién:

Se estimé el *flujo neto de ceja al final de cada -~
afio y se consideraron 3 tasas de intereses para efectos de la-
tasa interna de retorno, Se inicidé aplicando una tasa similar-
a la que pudiéramos recibir de un Banco por concepto de inverw
8idn, dsta fue del **35% y los resultados fueron favorables, =
esto es) al aplicar los factores de V,p, (35%) al £lujo neto -
de caja de cada afio y as{ llevarlos al afio 0, ge cubr{a la in-
versidén inicial y el proyecto nos daba un interés de)l 35%, =~ «
Aunque el resultado fue favorable con ese interde del 38%, po-
drfamos decir que para efectos de rentabilidad el proyecto no-
88 vefa atractivo a primera vista, puds invertir para conses =
guir una tasa iua sih mayor problema se tiene assgurada en unh~
Banco, no resultaba del todo negociable, As{ puds buscamos « =
aplicar una taea 3“’ nos diera mayores dividendos y considera»
mo# una tasa dol *+40% y los resultados tambidn fueron favora=
bles, pues sl aplicar los factores de v,P, (40%) al tluio noto
do cajs y llevarlos al afio 0, cubrfamos 18 inversién inioial y
el proyecto nos brindaba un interds del 40%, &) cual superaba~-
la tasa del Banco, Dicho resultado ya ers atractivo para los =
inversjonistas, No obstante se huscéd incrementar s tass a une
t*45% pars lograr mejores resultados todavis, pero se observs,
que el proyecto no podia brindar dicha tasa de rotorno y adees
mhe cubrir la inversién inicial,

Tabla de P 6n Financiera en el Capftulo de Andli
Financiero,

Ver Tabla de Cdlculo de la tasa interna de retorno ep o) =
capitulo da Andlisis Financisro,



Como por definicién, si al aplicar los factores de =
V.P. al flujo neto de caja y llevarlos al afio 0 para cubrir la
inversidn inicial, nos resulta o se puede considerar rentable-
el proyecto,’ Entonces se buscé encontrar la ***tasa de interés:’
Sptima para ajustar dicho resultado a 0, esto se consiguié ‘in
terpolando los resultados de las tasas del 40% y 45% y el :
sultado fue de 42,7685% mismo que se puede considerar” para ha='"
cer més atractivo el proyecto. Finalmente podemos decir que el'
proyecto es rentable a los ojos de los inversionistaa.

2,~ Otros de los aspectos importantes en la realiza= ::
cién de un proyecto es su evaluacién social, En -
el proceso de analizar los aspectos econémicoa -l
de los proyectos, b&sicamente se detecta o Be ge ™
nera la informacién gue refleja la importancia -
social de los mismos.

A continuacién presentamos un desglose de los puntos
b&eicos que se tomaron en cuenta pars- la evaluacién social.

a): Impacto del proyecto en la zona de localiza-*
cién,- El proyecto fue localizado en la zona
de ciudad Industrial Xicoténcatl en Tlaxca==
la, misma que gowa de incentivom £iscales p
ra el incremento industrial del Bstado de == .
Tlaxcals, por lo que huestro proyecto raauln_ o
ta de gran aportacién en la zona para;

- Crear fuenteg de trabajo

~ Agolerar el desarrollo industrial
gonerar impuestos (que son parte de las =
ganancias globales y que se transfieren a .
la sociedad para que loe invierta en lo=
que aestime conveniente),

Estoe aspeato mon de gran consideracién, no 5619 pa=--
¥h 18 zona de localizacién del proyesto, sino para poder partd -
‘eipsr plenamente en sl dasarrollo industrial y la justicia sos .
oial on 1a distribucién de los resultados del proyecto para hg
nefioio del pafs,

detorminecidn de 1a néxima tasa interna de retorn @
bla en o) Capitulo Mblists rtnano;a:e.




b): Impacto del proyecto en la economia nacional,
Hablar de economfa nacional es un aspecto muy
importante en la presentacién de nuestro pro-
yecto pues se tratan puntos de mucha trascen-
dencia como:

— Sustitucién de importaciones
— Repercusiones en la balanza de pagos.

En si nuestro proyecto presenta un buen panorama pa-
ra la sustitucién de importaciones, ya que este producto es de
importacién. Lo que representarfa evitar fugas de capital y --
conseguir con esto repercusiones positivas en la balanza de pa.
gos; ya que al reducir las importaciones desde un punto de vis-
ta econbémico, se incrementarfa cualquier auPerﬁvit o se dismi-
nuirfa cualquier déficit en la balanza de pagos.

a)s Como conclueién final y complementando los -
dos incisos mencionados anteriormente; pode-
mos decir lo importante e interesante que re
presenta la ejecucién de un proyecto como elv
nuestro, como es contar coh empresas 100% =~
mexicanas, desarrollax tecnologfas propias e
impulear el desarrollo profesional en nueg--
tro pafs,
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CAPITUIO I PRENSA COMBINADA

I.l. GENERALIDADES.

Haremos mencién de las prensas mecdnicas e hidr&uli-
cas, para poder apreciar las mejoras hechas en este tipo de --
presa combinada.

las prensas mecdnicas se hacen con varios dispositi-
vos para suministrarles potencias y diferentes métodos de ope-
racién; a las prensas mds peguefias, generalmente les proporcio
na la energfa un ciguefial simple o un excéntrico, pero a medi-
da que el tamafio del trabajo aumenta se hacen necesarios mufio-
nes adicionales, para distribuir la carga uniformemente sobre-
la corredsra, la corredera exterior es movida usualmente por -
un mecanismo especial de barras o levas, mientras gue la co-
rredera interior gque lleva el punzén es movida por el cigue- -
flal,

Las prensas hidr&ulicas tienen carreras mds largas,-
gue las prensas mecdnicas y desarrollan la presién total a lo-
largo de toda Bu carrera, sin embargo la capacidad de estap --
prensas se ajusta rapidamente y se puede utilizar s6lo una - -
fracecién de su fuerza, Ademds, la longitud de la carrera es ==
ajustable siempre gue sea necesario,

Ia prensa combinada como su nombre lo indica es la =
conjuncidén de partes mecdnicas e hidrdulicas, este tipo de ~-
prenss, usa en su tranemisién, un pistén manejado hidréulicas=e
mente, ya que Bu carrera es mfs larga y con la ayuda de difew
rentes mecanismos de eslabonee hacen que su fuersza se multipli
Que de 3 & 4 veces en nuestro caso ya que este tipo de movie =~
miento produce gran ventaja mecdnica al igual que las juntas =
abisagradas qua al f£inal do su carrera distribuyen la carga we
uniformemente en la corredera,

lae mejoras y ventajas que se aprecian en esta pren
88 son las sigufentes;

Econbmica Confiabilidad velocidad
Bficiente Durabilidad Uniformidad
Exacta pajo Costo Mantenimisnto Bencilles

calidad Resjstencia




Lo que es una midquina muy versdtil para los diferen-
tes trabajos en lémina o placa met&lica como:

Doblado Curvado Marcado
Estampado Plegado Planchado
Embutido Formado

I.2, ESPECIFICACIONES

Las especificaciones generales de la prensa de corti
na son:

Potencia maxima 175 Toneladas

Iongitud total y
entre montantes 3,660 mm

Ccapacidad de dobles en

acero dulce a toda su longitud 10 mm
Ancho mesa 152 mm
Carrera de la cortina 152 mm
Motor 20 HP,
presifn hidrfulica m&xima 210 Kg/cm®
Velocidad de

Aproximacién 29 mm/seg,

Trabajo 5,6 mm/seg,

Retrocesmo 35 mm/seg,
Dimensiones

1argo 4,180 mm

Ancho 1,460 mm

Altura 3,000 mm

PeBso aproximado 13,000 Kg,



— £n toneladas’ para plegar un metro de lcongitud

TABLA.~ Para determinar la fuerza necesaria en Tm, para plegado al aire en material 46 kg/mmi

EJEMPLO PRACTICO: :

Tenemos gue plegar una chapa de 6 m/m
de espesor. y 1000 mm de longitud y --
elegimos como radio interjor de plega
do. 1,% veces ¢l espesor del material-

200 ——— a plegar,
| Tomundo como referencia la lfnea in--
180 ¢linada correspondiente a radios inte
riores de 1,5 y cligiendo el espesor-
180 1 del material de 6 nm. la 1ineca que va
a la izguierda nos indicard la fuerza
140 necesaria, que son 45 Th, por metro -
de longitud, y. la 1{nea gue baja, nhos
120 [t indjcard la apertyra {dédnea do la ma-
: trig, qui ce 55 pu,
100 - -t ien - ) .
l NOPA IMPORTANTE : Cuando ho se tenga -
la matriz que resolte en vl cdleulo, -
80 recomendamos, la de akertura inmedia-
_ . ta superior, o
60 T T~ Re 14 fuerza necesaria para el plegado
Ehat por acunade os 4 veces superior,
a0 1T Espesor de chapa F
L
| ]
RECOMENDAMOR .
Pars chapa Finay Que R
— 63425 a 1,50 vecenal
pesor,
13 hapa Gkue  Quo
s9a.de 2.8 ar
P

4“
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I.3. UTILIDAD

la prensa combinada es una miquina que de acuerdo a-
sus cualidades (exactitud, resistencia, etc.) resulta de gran-
ayuda a la industria en general. Dicha prensa puede ser utili-
zada en diversos trabajos para la elaboracién de piezas de ba-
ja o alta produccién. Por ejemplos;

— En la industria eléctrica.- En la fabricacidn de-
toda clase de gabinetes, tableros de control, - -
etc,

— En la industria quimica.- En la fabricacién de re
cipientes, tanques, etc.

— En la industria automotriz.- En la fabricacién de
carrocerfas, chasis, etc.

En la industria alimenticia,- En la fabricacién
de equipos de lavado, tinas, etc,

~ En la industria petrolera,- En la fabricacidén de~-
tanques, estructuras, etc,

~= En la industria doméstica.- En la fabricacién de-
componentes, de lavadoras, estufas refrigerado--
res, etc,

En la pequefa y mediana industria,- trabajos
diversos,

Analizando lo antes mencionado, hos eue
reatilidad de la prensa y su utilidad
oblado, estampado, embutido curvado, plegado y
n cotidianos en estos tipos de industria,

DEBCRIPCION DE (DIBUJOS)
a #ién del ensamble de las par=e
nea, n dibujos donde e anotan las
[ aprecia 1a {eibn de estas
ificacion plezas 8. op

8 rtes que inuacidn




El

IAa
e la prensa

11

sistema de cédigos consta de 5 cifras,

las dos primeras cifras indican el blogue al que-
pertenecen,

Ia tercera y cuarta cifra indican el ndmero pro--
gresivo de las piezas,

Ta quinta cifra indica la cantidad de piezas.

codificacién y descripcién de piezas y ensambles-
son:

1000-1 Ensamble de cuerpo

1001-1 Placa superior del cuerpo # 1
1002-1 Placa superior del cuerpo # 2
1003-2 Tirante superior

1004-2 Tirante interior

1005~4 Refuerzo

1006-1 Tubo armador

1007-2 Montante

1100-2 Ensamble al montante

1108-2 Placa # 3

1109~2 Placa # 4

1110~1 Placa # 5

1111-2 Base de montante

1112-2 Oreja

1200-2 Placa de sujecién

1213-2 Placa sujecidn

1214-4 Placa # 6

1300~} Ensanmble de nivelador
1315-1 placa cénica

1316~1 Placa ajustadora
1317-1 Placa # 7

1400») placa refuergos # 8
1418~4 placa # 9

1419-3 Placa # 10

2000~2 Boporte furu 8
2020~4 Place # 1)

2021-6 Place # 12

20226 Placa # 13

2023-3 Place # 14

2024~4 Porta gufas laterales
2025~2 Porta gufas centrales
2026~6 auias lsterales
3027-1 cortina superior
3026-6 anpador des dados




4000~1
4029-1
4030-1
4031-2
5032-2
5100-1
5133-2
5134-3
5135-1
5200~1
5236~2
5237~2
5238~2
5239-3
5300~4
5390-4
5341-8
5342-8
5400~4
5443-4
5444-4
5445~4
5446~8
6000-8
6047-4
6048~2
6049-4
6050~4
6051=2
6052~4
60532
6054-4
6100~5
61552
6156~4
6157+1
6158~2
61591

7000~1

7060~3
7061=1
7062~3
7063~3
8064~1

e

12

Cortina inferior fija
Placa cortina

Placa porta dados
Placas refuerzos # 15
Leva de mecanismo
Apoyo de pistén

Placa apoyo # 16
Placa # 17

Placa apoyo cilindro # 18
Brazo *

Placa brazo # 19
Placa apoyo vastago # 20
Placa # 21

Placa # 22

Eslabén

Placa eslabbdn # 23
Placa # 24

Placa # 25

Abrazadera de perno
Placa abrazadera # 26
Placa # 27

Placa # 2B

Placa # 24

Bujes

Buje de acero # 1
Buje de acero # 2
Buje de acero # 3
Buje de acero # 4
Buje de acero # 5
Buje de acero # 6
Buje de bronce # 7
Buje de bronce # 8
pernos

Perno # 1

perno # 2

Parno # 3

perno # 4

perno # 5

Ensamble de mecanipmo
Varilla gufa de resorte
Tubo para manos
Abrazadera para tubo
Raporte a amortiguamiento
Pistdn
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CAPITULO II

TIEMPOS Y MOVIMIENTOS DE TRABAJO

II.l. DETERMINACION DE TIEMPOS PRINCIPALES

Cifrculo del tiempo principal en torno.

lo,- Obtener datos

L

o0,- Longitud de pieza

1+

la

"pernos"

a) d = didmetro en (mm)
b) L = longitud de la pieza en (mn)
¢) la = Lu = longitud anterior y pos
terior respectivamen- -
te = 5 mm,
d) Ve = Velocidad de corte de desbas
te y afinado de Tabla T-35-1
Gerling,
} 8 = Avance de desbaste y afinado
de Tabla T-35-1 Gerling,

a (mm)

o0,~ Obtencién de N (RPM) del diagrama de velocidades de corte.

para torno T-A

ionar el nimero de revoluciones, carcano
lap Obtenidas del diagrama,
p r para
[ ]
principal n

para obtener princi
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DETERMINACION DEL NUMERO DE REVOLUCIONES POR MEDIO
DE GRAFICAS DE LA VELOCIDAD DE CORTE

El cdlculo del nimero de revoluciones exige mucho - -
tiempo. En el taller lo mis corriente es leer el nimero de revo
luciones por medio de gr&ficas. Estas grdficas o diagramas, gque
pueden adoptar diversas formas, van frecuentemente dispuestos -
en los mismos tornos.

Ejemplo I: d- 250 mm; v- 35 m/min; n= ?

Solucién.- En el diagrama se sigue hacia arriba la --
vertical que pasa por 250 mm y hacia la derecha la horizontal -
gue pasa por 35 m/min. El punto de interseccién de ambas rectas
cae entre los rayos np = 37 y n3 = 53; en este caso se elige-
ny = 37, Con esto se tiene upa velocidad de corte (sfgase la --
flecha hacia la izquierda de 20 m/min,

Ejemplo II: d = 150 mmt v = 25 m/min; n=7

Solucién,- En 150 mm se tira verticalmente hacia arri
ba y en 25 m/min horizontalmente hacia la derecha., En el punto-
de interseccién de ambas rectas se halla el rayo n3 = 53 rev/min,

Ejemplo III: Una pieza de 50 mm de didmetro es tornea
da con un nimero de revoluciones igual a 150 por minuto, 2Qué ~
valor tiene la velocidad de corte?

Solucién,~ partiendo de 50 min se sigue hacia arribs -
la vertical correspondiente hasta encontrar el rayo n = 150} we
desde el punto de interseccidn se migue hacis la izguierda la =«
horieontal que pasa por el citado punto obteniéndose as{ -
vV = 24 m/min,
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Reaist.
50
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50-70
“10-85

25 i s

Acero de

S8

L

batos précticos para dngulos de corte - velocidades de corte - avances
eapesor do viruta

- refrigeracién

e llerramg
pide

o

ha

DESBASTADC AI'INADO
Esp. de Viruta Esp, de Virata
A ey 10 . Qs D
velocidad | Avance | Esp, de | Vel, de | Avance Espesor
de corte ] Viruta corte 8 de viruta
m/min, mm/yev mm/rev
e e o Woo opammdbe o mn
14 0.5 4 20 0.2 1
22 i 10 30 0,5 1
- _LAso Lo A5 250 0.25 1,5
10 4 15 0.2 1
20 10 24 0.5 1
220 3 209, 0,25 a3
it} 4 12 0.2 1
15 1o 20 0,5 1
Y 5 140 L2 15 .
3 8 0,2 ]
H 1¢ 0.4
5 50 045
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EJEMPLO:  PIEZA 6155-2
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DATOS CILINDRADO

a) d =119 mm, flecha.

d-= 112 mm, perno,

c) la+ lu= 10 mm.

Mts
d ve 20 s Desbaste
) = Min bae

ve = 24 MtE_ Afipado
> = 24 5 \finado

) =, ™ Desbaste
IBYg

§wo0,5 ™ Afinado
' rev, :
L = 404 + 10 = 414 mm,
53 RPM Desbaste
60 RPM Afinado
60 RPM Desbaste
74 RPM Afinado

tp = —iéﬁéaaf = 6,9 min. Deabﬂﬂte

414
p 0% TA

- Wa_ m 3,15 mm,

t » 11,189 min, Afinado

1 pasada do 2 mn (Resbaste)
2 pasadas de 0,575 mm (Mfinade)

# 3104089 % 3% 20,210 min, Gilindrado
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REFRANTADO

Se utilizan en este caso los mismos datos de lo., =--
20., 30, y 40. pasos, En el refrantado la longitud L que re-
corre el buril es la mitad del didmetro por lo tanto:

L = .ll%;l_ = 56,35 mm

_ _56.35

50~
p 1x60

= 0,94 min., (Desbaste)

56.35

ty = 0.5 x 60

= 1,52 min. (Afinado)

60,~ En cada extremo 5 mm,

2 pasadas de 2 mm (Desbaste)
2 pasadas de 0,5 mm (Afinado)

70,= 2(0.,94 + 1,52) = 4,92 min, para una cara.
2 caras X 4,92 min = 9,84 min

tiempo total = 29,278 + 9.84 = 39,118 min

10~ Obtener datos,

a) 1 = profundidad del agujero en (mm)
b) d » Didmetro de la broca en (mm)
¢) L = Trayecto de la broca
Les 1l +0,30 8
4) N = Nimero de revoluciones por minuto (RPM)
e) 8 = Avance de la broca en mn/rev, T»89=1 gerling
0 T=A
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20,~ Se calcula la Velocidad de Corte
NxTxd
Vo = 1000 mts/min
30,~ Se calcula el avance/min

Avance/min = S X N

40.- Cdlculo del tiempo principal
L
Tp= S x N

Con este procedimiento y datos reales de taller se -
elaboraron las Tablas A y B para los tiempos principales en ba
rrenado teniendo en cuenta gue para bharrenos mayores da -~ ~~-
13,49 mm, de di&metro se hace necesario utilizar barrenados ip
termedios para evitar el forzamiento de la mfquina y répido ds
terioro de la herramienta,

El criterio que se siguié para adicionar los tiempos
de los barrenos intermedios fue el de sélo adicionar el tiempo
proporcional al volumen de material removido.



TIEMPOS PRINCIPALES DE BARRENADO EN MINUTOS ELABORADA A -PARTIR DE DATOCS FECOMENDADOS DE MAQUINA Y
DATOS REALES DE TALLER, RESULTADO DE SECUERCIA INDICADA ANTERIOBMENIE

TABLA A
s |s.n | ve |yeBen P K OFUNDTIDAD DE BARRENO
MM, |AVANCE| MTS . . i
RPM [“REVC| IR MINT| MM 6,35 | 13,50 | 19 05| 25,4 |31.7% | 380 0.80] 76 2 101.60
- R o

500 (0,08 40 8.0} 5,10 10,197 0,375 | 0.514 0,673 | 0.829 1.24 11,308} 1,943 2,578

500 |0,10 50 9,97 6,35 ] 0,165 0,310 | 0,439 1 0,546 | 0,07] 1.00 1,048 | 1,562 2,07

400 10,13 52 12,57 8,00 ] 0,168 0.306 1 6,413 {0,535 {0,607 Q0,779 1,023 1.512 2,00

O A [RNGI [TV SO CIOL L U

400 |0,13 52 12,571 10,00 | 0.180 0,313 1,429 1 0,546 | 0,666 29831 1,035 1,523 2,012

200 10,20 40 8,481 13.49]1 0,260 0,429 1 0,577 1 0,730 | 0,892 3nd 11,371 2,006 2,641

0,25 g;g 23} 17.4G6 10,309 U.SEQ*M 6.;4;‘ngé;5 »m;:éﬁaﬁ 3.422 ;T:;A M;:;;;. ”T;;;“
loo jo o 30 6:;; ”22.22 '0.4‘3’.4‘ 0,672 | 0.8%7 11,069 |1,28 Jobas 1,918 ] 2,762,609
100 /0,40 | 40 .80 50.00” 0,369 1 0,550 . 0,686 { 0,845 | 1,00 VLAl 1,480 15,
80 0,50 | 40 ( ;0230 ;),,59 0,;,38 om.’:;v‘ 5.93;3“ L0791 | 1,50 11,570 £20
- 8*_ e 3;”” S I . . ST ”',%, AT '(V

sy 01 4 19'. 76,20 t }oob o 0,u73 1,00 14 23 4

2470 i
N —
0.60 4,50




TARLA
BROCQ A P R O F UNUDTIDA AD DE B A RRE N O
MM # 9% 19.05% 25,4 31,75 38.1 50.8 76,2 101.6
(b) a 0,419 0.546 | 0,671 1.0 7 TT1048 T T 562 2,07
13.49 2 b 0,45 0,574 0,695 1,017 1,069 1,564 2,059
. 0,869 1,12 1,366 | 2,017 2,117 3.126 4,129
(c) a 0,419 0.546 0,671 1.0 1,048 1,562 2,07
17.46 2 c 0,562 0,748 9,853 1,233 1.296 1.883 2,412
__ 0,981 1,294 | 1,524 2,233 2,344 | 3,445 4.542
(d) a 0,419 0.546 0.671 1,0 1,048 1.562 2.07
22,22 3 c 0.562 0.748 0,853 1,233 1.296 1.883 2,472
d 0,327 0,408 0,489 0.698 0,732 1.056 1,380
1,308 |  1.702 2,013 2,930 | 3,076 |  4.501 | 5,922
(e) a 0,419 0.546 g,0671 1.0 1.048 1.562 2,07
28 3 ol 0,562 0,748 0,853 1.233 1,290 1.883 24472
e 0,419 0,516 0,011 0,862 0,904 1,292 1,682
1 40 1,810 | 2,135 3,095 | 3,248 4,737 6,224
(£) 0.419 0,546 0,671 1.0 1.048 14562 2,07
40 4 [o} 005(72 0.748 0.{353 10233 1.296 108“3 1‘0472
e 0,419 0,510 0,011 0,062 G,904 1,292 1.682
H 0,395 0.476 256 03764 9,800 1,124 1,448
_ 1195 2,280 569 1 3,695 | d.um70 | soe2s | 7,370
K = Niméro de barrenos, z 2 de Jos tierpos de los batietos posterioles
) J00% @ w 6,35 mm, a 34, 2%
b 78 e 61
[ 86, { £0, 0

TIEMPOS PRINCIPALES TOTALES DE RARRENADO LN MINUTOS
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T~89~-1 GERLING

Velocidad de Corte (Va), Avance (S) y Refrigeracidn para brocas de Acero SS§*

erial *bidmetro de la broca en mm )
Materia Refrige
5 10 15 20 25 30 racién

Acero 8 0.1 0.18 0.25 0.28 0.31 0.34
hasta 40 kg/mm v 15 18 22 26 29 32 T
Acero B 0.1 0.l8 0.25 0.28 0.3 0.35
hasta 60 kg/mm v {13 16 20 23 26 28
Acero 8 0,071 0,13 0.16 0,19 0,21 0,23
hasta 80 kg/mm v 12 14 16 18 21 23
Fundicién gris e | 0,15} 0,24 | 0,3 0,32} 0,35 | 0.38 s
hasta 18 kg/mmn v 24 28 32 34 37 a9
Fundicidn gris s | 0,15] 0,24 0,3 0,33 ] 0,35 0.38
hasta 22 kg/mm v 16 18 21 24 26 27
T = Taladrina, C = Aceite de corte y de refrigeracién, 8 = en seco
g48¢ = Acero rdpido,

Vo =  (mts/min) 8 « (mm/rev)




EJEMPLO: PIEZA 1007-2

a) 1= 51 mm,
b) d = 13,49 mm.
¢) L =514+0,3x%x4=55.05mm,
d) N = 200 RPM (Tabla A)
e) 8 = 0,20 mm/rev. (Tabla A) o T-89-1
Ve 200 x T x 13.49 . g 47 mts/min, o de (Ta

bla )
S,N. = 0,20 x 200 = 40 (Tabla A)

t ﬁ%ﬁ—oﬁw = 1,37 min. (Tabla A)

para este barreno es necesario hacer un barreno ante
rior de g = 6,35 mm.

De Tabla A
y Tabla B g= 6,35 mm, t =1,048 min x 1 = 1,048
B = 13,49 t=1,037minx0,78 =_1,070
2,118 min

Tiempo prineipal 2,118 min (Tabla B)
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Al desbastar la profundidad de corte debe ser 3 a 5-
veces mayor que el avance S, al afinar hay que mante
ner tanto la profundidad de corte como el avance pe-
quefio,

Para el cepillado se utilizard cepillo de doble efec
to.

g) ba y bu = Recorridos lateral izquierdo y derecho
respectivamente, 5 mm c/lado, Total = 10 mm,

Longitud de carrera L = 1+ la + lu mts
Tiempo de la carrera de trabajo t = —35— min

Ancho de cepillado B =Db + ba + bu mm

Nimero de carreras necesario 2 = B

S

Tiempo principal t_ =Z72.t min

p

EJEMPLO} PIEZA 2037-1
Datost

&) 1l = 3,7 mta
b) b= 77 nm
¢) la & 30 mm
d) lu&l0m
e) V 16 -
) Vg = min

mm
£) 8 &l e

g) ba 4+ bu = 20 mm,
L= 1+ 184 Juw=3,70 4+ 0,030 4+ 0,01 » 3,74 mte

3.74 mts .
TR E———— I g*awgqmig&
16 -Bi8.

min
Beh+baw 77 +5 =82 m

7. *%3* 82 carreras dobles

t =

tp ™ ot = B2 % 0,234 » 16,160




Profundidad 31.2 mn

Profundidad de corte 3 mm por
pasada 31

10 pasadas de 3 mm
1 pasada de 1.2 mm

19,188 x 10 = 191.88 min

19.188 ' x 1 = _19,188 min
211.07 min

ﬂnm

L
m?’"""% 1/7/’}// //

6mm

t = 0’234 mih.
B =19 4+ 5 = 24 mm
13 dobles carreras

0,234 =
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VALORES PRACTICOS PARA LA VELOCIDAD DE
CORTE (M/MIN) DURANTE EL CEPILLADO

T-149-1 GERLING

Acero, resistencia| Fundi- Bronce
Herramienta de en kg/mm? cién rojo
gris latén
40 60 80
Acero de herramientas | 16 12 8 12 20
Acero répido 22 16 12 14 30

ELECCION DEL NUMERO DE DOBLES CARRERAS

T-149-2 GERLING

Dobles Longitud de carrera en mm
carreras
por minuto 100 200 300 400
v en m/min,
28 5,3 10,2 | 14,2 | 18,2
52 9,8 19 26,2 6
80 15,2 29 41
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SECUENCIA PARA EL CALCULO DE TIEMPOS PRINCIPALES
DE CORTE POR OXIDACION Y SIERRA MECANICA:

‘corte por Oxidacidn

15 min — 1000 mm longitud —— 25.4 mm de espesor - .
cédigo 1007-2 montante placa de 50,8 s

15 min - 50.8

X - 25.4 = 30 min

1000 ~ 30 min

2500 - 3 =75
1220 - ¥5 = 36,6
1260 - Y3 = 37.8
265 -~ Y4 = 7,95
400 - Yg = 12
35 - YG = 1,05
100 - ¥y7 =3
25 - Yg = 0.75
496 ~ Y9 = 14.88
95 ~ Yjg = 2.85
244 - Y11 = 7,32
1110 ~ Y39 = 3! 33,3
Total
por = 232.5 min
pleza

Multiplicado por el nimero de piezas el tiempo prin-

cipa) serd de 465 min, el cual estd incluido en la tabla daamw_

eriptiva,

Aorra ) seg en 645,16 mmé)
cédigo 4-4 solers 12,7 x 101.6 (mm)
12,7 % 01,6 = 1290,32 mm?

30 seg + 645,16 mn?
X . 1290,32 X = 60 pag,

plica 1 iezas tiempo prine=
mninutos, e std incluido en 1a tabla dep
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TABLA DE TIEMPOS PRINCIPALES DE CORTE POR OXIDACION

LONGITUD ESPESOR TIEMPO VELOCIDAD
(mm) (mm) (min) DE CORTE
ey
1000 3.175 1,875 532.8
1000 6,35 3.75 266.4
1000 9,525 5.635 177.6
1000 12,7 7.5 133.2
1000 15.875 9,375 106,56
1000 19,05 11.25 88,8
1000 22,225 13,125 76,11
1000 25.4 15 66,6
1000 38,1 22,5 44.4
1000 50,8 30 33,3
1000 63,5 37,5 26,64
1000 76,2 a 45 22,2
1000 88.9 2.5 19,02
1000 lg}jg~”~»~w~~* G0 16,65

PLACAE BANTILLANA BE OBTUVO LA BIGUIENTE RELACION;

En una pPlaca de up metro de longitud por veinticineo
punto cuatro mil{metros (una pulgada) de espesor, el tiempo ==
que tarda en cortarse es de quince minutos, coh lo cual se obw
tuvo la tabla anterjor,

v lQOQ ™ 66.6 mm;
15 seqg aeq,
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TANLA DE TIEMPOS PRINCIPAIES DE CORTE
CON SIERRA MECANICA

ESPESOR ANCHC AREA TRANSV. TIEMPC | VELOCIDAD DE |

(mm) (mm) (nun) (sug) CORTE
— S R SR (mm/seq)

6,35 76,2 483.87 2.5 3.386

635 127 | sos.as | ans | 3.8
—I;.7 50,8 ;;;t;gmwm*‘U-mﬁuggwmuamm-wmmz.lsg
12,7 101.6 1538?55 ) eo-“ 1.693
15,87 63.5 1007.745 Jé:é; 1,355
19 50,8 965.2 44,80 1,131
19 127 2413 112,20 1,131
25,4 76,2 193548 920 0,846
25,4 152.4 3870.,9¢6 1H0 0,846
31,75 76,2 2419,3% 112,5% 0,677
38,1 a 63,5 2419,35 112,5 0,564

POR EXPERIMENTACION BE OBTUVO 1A SICGUTENTE RELACION:

E)l corte de una Eolera se hace en funeién de su Area Trang
versal, con 16 cual se encontré que el Tiempo du Corte en seiaciep--

tos cuarenta y cinco punto dieciseis milfmetros cuadrados (una- pulge
da cuadrada) es do treinta segundns, '

G45,16 iy
30 '

By

Y s 21,51 ?ﬁé
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DETERMINACION DE TIEMPOS DE PREPARACION

El tiempo de preparacién se obtuvo de la prdéctica y
visitas hechas a diferentes industrias, por su complejidad y-
dificultad para su cdlculo y prorrateo de los tiempos de acceso
rios, muertos y de preparacién.

Se realizaron prdcticas en la industria (taller me-
cdnico) para obtener tiempos reales, se trabajdé en cada una -
de las diferentes mdquinas herramientas (torno, taladro, cepi
1llo, sierra mecdnica, mdguina de corte por oxidacidén, etc.) -~
para obtenerlos,

Ademds so realizaron estos procesos con las especi-
ficaciones y recomendaciones hechas por expertos y libros - -
(tebricamente), se pudieron verificar los tiempos principales
(mdquina) los cuales fluctudban con un error y se consideraba
en el tiempo total,

para algunos de los tiempos de preparacidn, se opté
por un factor que multiplica el tiempe principal el cual se ~
obtuvo por un promedio de los tiempos.

Como por ejemplo: Tiempa de preparacién de corte -~
con sierra mecénica.

Tiempo de preparacién = 2 x tiempo principal

= Tiempo utilizado en el transporte del material a la zona-
de corte, montaje, medicién y marcar el material,

En otros procesos se obtuvieron los tiempos de pre-
paracidn por sus diferentes especificaciones, teniendo en - =
puenta! Peso, dimensidn, complejidad, etc,
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II.2. RUTAS DE TRABAJO.

Las rutas de trabajo fueron elaboradas tanto para es-
tablecer una secuencia en el desarrollo del trabajo como para -
la determinacién del tiempo total de cada operacién. A continua

cién se hace una descripcién de los términos empleados en las -
rutas,

A,- CROQUIS.- En esta columna, se pondrd la figura re
presentativa de la operacidn.

*B,~ OPERACION.- En esta columna se especificard el --
trabajo que se va a efectuar.

C.~ MAQUINA y/o HERRAMIENTA.- En esta columna se ano-
tard la maquinaria y/o herramienta gue-
serd empleada para la ejecucién de la -
operacién,

D.~ SUJECION.- Esta columna indicard el dispositivo -
auxiliar para facilitar la ejecucién de
5 la operacidn.

E.~ INSTRUMENTOS DE MEDICION Y VERIFICACION.- Esta co
lumna indicard los instrumentos necesa-
rios para checar tanto las dimensiones~
como las precisiones requeridas,

F,~ NOTAS.- En esta columna se anotard cualquier deta
lle adicional de acabado y/o las carac-

ter{sticas de funcionamiento de las mé~
quinas,

G,~ TIEMPO,- En esta columna, ee estimardn de acuerdo

a la realizacién de cadas operacién tres
tiempos:

* importante hacer mencidn en este punto que no se detallae=
ron todos los movimientos de la operacién, por convenir as{ a
1a olaboracién de la tesis, pero los tiempos do estos movie =~

miongoa sl eatdn considerados en @) tiempo total de cada Opo=
racion,
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~— Tiempo principal,- Es el tiempo de ejecucién d
la operacién.

~— Tiempo preparacifén.- Es el tiempo previo a la eje
' cucién de la operacién desti
nado a establecer las condi-
ciones necesarias para dicha
ejecucibdn,

~— Tiempo total.=~ Es la suma del tiempo princi
pal m&s el tiempo de prepara -
Ciént B




1]
INST DE TIEMPO EN (mmn.)
CROQUIS OPERACION MAQ HERR| SUJECION |uep veR NOTAS PRIN | PREP | TOTAL
1 Transportar material al »
4rea ‘de corte Montacarga Peso
6 propio Flexémetro 5 10
Placa de 32 mm Grua viajera
Trazar la forma dal cor | Plantilla, N -
T T {I te ‘seglin indica el Dib, | pinzan de Mesa
b %yl Noy 01 prosién ymar|  da Flexématro 5 10 20
- - T cador, Corte,
32 x 610 x 3960 nnm,
3 / Hacer dos barrenos: de 'l'aiudro mag- o - h - 0.671]

) 6,35 mm '@ para cortes nético y bhro| Moma N = 500 RPM 0,671] 3,660
posteriores con soplete | ca de . de lexéretrols « 0,08 mn/Tev X214,33 11 00
de perforaciones cifcu~ | @ 6,35 mm,| Corie Ver 8,01 mm/min 134 |22 ]
lares, 8,66

[xd
S o ) HAEE R Rt
Cbttar"éobre trazos Soplete para Ve = 33,33
ctos . corten ree- |- Msa
(Per(metro) tos, bogui« Qe Manbmetros [Fropidn de
lia A-NM Corte Gas = 0,2 kg/cm‘g 171.4 4 28,
P¥-1,5 nm, Frepidn de
/ Qﬁ{gﬁ“o - 1»’3 “q/’ﬂmz
tzsm ovacyo bE uNA M,ANM pmm T FACULTAD'OE | RUTA DE TRABAYO DE 9 rincipal 1 wm a4
OPEQ'ONM- ABRICAR PRENSAS -OF - CORTINA: LLNGENERIA | EMPOS Y MOVIMENTOS

g bt e

e




TIEMPO EN  (min.
MAQ  HERR| SUJECION Mng)sr %ER‘ NOTAS (
Cortar sobre trazos cir |Soplete para Ve v 52,00 mm/min
culares cortes circu| Mesa Flox6metro Presién dn
$ 203,2 mm lares, de y Gas = 0,2 kg/cm?
' poquilla A~NM| Cotte MinSmetyos Prosién de
@ = 152 mm, oxfyeno = 1.5 kg/’::m2
I TPransportar al drea de |Mentecarga
D aoldagura y ensamble, & Pesa
Grua viajera| Proplo —
]
L.
Soldar pieza Mag. de smol-}| prensas |voltimetro Voltajo e 18-24 v,
1001-1 al cuerpo-de la |dar eléctri- y Amperimetr Corriente = 190-250A; 135.
ndguina, ca y soldadu | Modelo- |Flexémetro C,.C,
[ORSEETRS ra, Plantilla
pleza 1002~ Be siguen las mismas ope 1déntico - 1déntico a pleza l001-)1
viga principal raciones de la viga prin 1déntico a a FlexSmetro | (1) .- Transporta
cipal }, pieza 100i-} pieza 1001~1 pleza {(2) .~ Trarado
1001-1 {3) .~ Barrenado 1,344 B.6 10,02
r R {4) .~ Cortas ractos 63,91 49,1 13,0
Q Q. {8) ,~ Cortes circula~
: res 24 24 48
{6) .~ Transporte 5 10 15
(7),~ Ensamble (Bo)dg [66,57133,01 203,68
dura)
48 Corriun e pontinug : — R VRS- T S
COTESIE PROYECTO DE UNA PLANTA PARA £ ACULTAD DE RUTA DE TRABAJO DE | U0 ot oy .
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS DE CORTVINA |  INGENTRIA L VIEMPOL Y MOVIMENTOS yigd.rlngi&i.}.whlgﬁizt




CROQUIS

pieza 1003-1

|

\

)

Y
1

».{_......_.».L«-ﬁ

2 Piezas

pivza 1004-2

P i

TESIS

S —

) INST. DE TIEMPO EN ( min.} |
OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |yen  ypp|  NOTAS PRIN. TPREP | TOTAL
Cortar solera de Ve = 1.131 mn/neg
19 % 127 x 1230 mm, Siorra Mordaza
segin dibujo No, 01 Mecdnica de la Flexémetro 1.74 7.48| 11,22
Mqguina \
Soldar pieza 1001-) al |M&quina Prensa Voltaje w=18-24v
cuerpo do la miquina de soldar de Flexémetro | Corriente =180-2254A,
eléctrica Arco Voltimetro 23.84{47,68] 71.52
Y
Amperametya
Be piguen las mipmas ope Tt T B - T TTrTTYY T
raciones tirantes ante-~ |Idéntico a 1déntico (1) Corte (sierra me-| 3,74} 7.48{ 11.22
riores Plewas No, 1003-2 Ipfeva 1003-7 a I'laxfimetro cénica)
— ) Pleza (2) Ensamble (soldadu |18,72{37,.44| 56,16
Dimensiones 1003-2 ra)
19 x 127 x 700 mm,
IS A e med b S

PROYECTO DE UNA PLANTA PARA

PROFESIONAL.

FABRICAR PRENSAS DE CORTINA

{ " FACULTAD OF
'NGENIERIA

TIEMPOS

J RUTA DE TRABAJO DE [ ‘fr?gg»a Tirantes parael
1004-2  refzo, delgueipo,

Y MOVIMIENTOS

s




——

OPERACION

Transportar material al
&rea de corte,

Placa de 19 mm,
Pleza 19 x 254 x 305 mm

Dibo No, 1005"“4

MAQ

Montacarga
o
Grua viajera

Cortar con soplete colo-
cando dehidamente el ge~
gujdor con la plantilla

de ercala 1:1

4 piepas

cuerpo de )a mdquina,

Soplete-pan~
tégrafo,
pibujo 6
plantilla con
egeala 11
Gas y oxfgn-
no

Poguilla A-~HM

bttt e s

Méquina de
Boldaxr oléc-
trica y sol-
dad\lrﬂ N

-

PROYECTO DE UNA PLANT

FABRICAR PRENSAS DE CORTINA

A BARA

]

HERR

SUJEC ON

Peso
propio

Mesa
de
Trabajo

Mesa
de
Trahajo

FACULTAD DE
NGENIE RIA

INST DE
MED. VER

Flexdmetro

Flexématro

v

ManSmetroe

Flexdmetro
volt{metro
)'

Arporimetrd

B et N

TI(igﬂ’m V.W."’M?“‘" pﬁw

Voltaje

A e S

RUTA OF TRAGAJO OF

NOTAS TIEMPO EN (miﬂ._)_d
PRIN. | PREP.| TOTAL
3 7 10
Ve = 0.088 mm/min, "
Presién de gas
Gas = 0,2 kg/om?
Presién de
oxfgeno = 1,4 kg/cm?
43.,52] 4,36{ 47.88
w 18-24 v T
Corriente = 180-225 A,
58,14} 16,20{174,42
o comte e e S RIS
R T -
1006-4  pefuerros,
st s ean o ow ottt e s e sl

i3




INST  DE NOTAS TIEMPO EN ‘(min. )
OPERACION MAQ HERR | SUJECION  |uen  veR 0 PRIN |PREP T TOTAL
Cortar tubo da Ve = 2,25 mm/seq,
@ =178 mm
Sierra Mordaza
Longitud = 3720 mn Mecdnica de la Flexdmetro 3.901 7,80 11,7
Sierra
Espesor 9.52 mm Mecdnica
Soldar pieza voltaje 18«22 v,
1006-1 al cuerpe MAquina Prensas
de ‘la mfguina de solday Marualey Flexéroetro | Cotrfente 150-190 A
se dn dibujo No, 0) eldcotriey ¢ calran, [Voltf{metro 14,59129,18] 43,37
Awpoeriretrd




Rl e v e - b paem -~ . R i v e, T =

TTTTS T T ST o 1hs TIEMPO EN  (mm )
OPERACION MAQ HERR | SUJECION | pep VER NO RN TPREP TTOTAL
Transportar material al
drea de corte, Montacaraas | oso
é propio
placa de 51 mm, Grua viajrera & Flegémetro 10 | 20 3o
de espesor, catiles 6
’ caderas
de acero
Cortar con soplete colo-|Scplete pantd Qc = 33,00 mr/min
cando debidamente el se-{grafc, Dibujq
guidor con la plantilla |6 plantilla | Mesa Flexémetro | rresién de
de pieza 1007-2 con ¢scala de y Gas = 0,2 kysem?
Dibujo Ne, G2 1:1, gas hLuty Ti1atajo sinéretion § fronién e .
no -y oxfyeng, rxfyene = 1,7% kg/em® | 4C5 46,5 |511,5
fioguilla A-BM
[N S A w
~}
k] Transportar el rontante |Montacargas | | 17 [ -
' 0 monantes al taladro 4 Juse
- radial, Grua viajera jlicpac — 10 20 30
L
e ol
;) L’ i RN t I
Trazar las cordenadas y Mircader
localiear los puntos a [Flexéretio proe Floxémityo 7 13 20
ye Larrenear y granetear  (Grapete Jhrepa. |
{3 barrenos) Martidlc, ; i
1
SR , !
. ’L . - ' - l - N } R, - e e i o s < B vs o et il
-0 o 1 . .., ..ww.....,_,v,..ﬁ,‘......‘._.. - . ) \: rl . . s eserie -vI-—-»L--wf-.»-’ﬁ-wvv ar et ey
TESIE © PROYECTO DE UNA PLANTA FARA VALY AL L HUTL OLE TIARAIC DF v

) 3007~ Montante
JE CORY WA Wothb o ko TIEMRO L M MENT 1 e

..... e - - e e M

e

PROFESIONAL | FABRICAR PRLNSS




. INST DE TAS TIEMPO EN (mn.)
CROQUIS OPERACION MAQ HERR .SUJF_C?ON MED. VER NO TAS PRiN TPREP TTOTAL
5 Hacer 3 barrenos e¢n cadalTaladro ra~- Flexématro {N = 200 RPM
montante como se indican|dial con bro| Peso y
en el trazo con ca de propfo vernier 8 = 0,20 mm/rev,
/‘1 # = 13,49 mm, $ = 13,49 de
ﬁ”"\"’ {0 acero répido Ve = 8,48 nts/min 12.66)36.66 49,32
M ot 14 /[ A
e Sy
6 o ) Roscar con machuelo de 'Ea;;?a A*na: - B I o I A R
nual y ma- Peso Varnier
;Q»«—--\«_-: - ¢ = 15.88 mm, chuelo de P (.)Piﬂ ¥ 50.76 e 50.76
P o= 15,88 wan, rlantilla
Transportar los montah- 1 T - i h ﬂ{ﬂ"a}.." M.UT-Z—IKM“ I
tes y soldar para for-- [Mfyuina de Pronsas
ﬂ mar el cyorpe de la i~ |soldar olde ¥ Flexématro Lotriente = 190-250 A,
quina, trica, Mode f o= voltimetro
Plantilla Y
| Ampev {ietre 9 18 27.0
! 1
)
1
i.-:},
TESIS PROYECTO DE UNA PLANTA PARA % FACUL. TAD BE HUTA OF TRABAJO DE }%’8‘? 2 Montante
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS OF CORTINA —  — INGLNLRIA TIEMPOS ¥ MOVIMIENTOS |

as
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TTTTNST oE - TIEMPO EN  (mm.)
CROQUIS OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |yen  yer| NOTAS PRINTPRER TToTAL
pleza 1100-2 | 8¢ siguen las mismas ldéntico Idéntico {1déntico Ve = 66 mm/min
operaciones de pieza a pieza a pieza h pieza Prea. Gas = 0.2 kg/cm?
No, 1005-4 1005-4 1005-4 1005-4 Pres, Ox.=1.4 kg/cm2
AN — O — voltaje =18-24 v,
M"} ‘ \\:_\ Dimensiones Corriente =190-250 A,
' R 25,4 x 140 x 140 wn (1) Transporte 3 7 10
fota0 nidb, No., 03 {¢) Corte 13.6 11,26 14.86
_ o (3) Soldadura 6.62{13.24 | 19,86
pleza 1109-2 |Se siguen las mismas opel Idéntico 1déntico fdéntico Vo = 22 mm/min
raciones de piepa a picea a pieza i pieza Pres, Gag = 0,2 kg/cm2
. No, 1005-4 1005-4 1005-4 1005-4 Pres, Ox, = 2,1 kg/em?
1 ] — 0 — voltaje « 18-24vV,
‘ i _L/ .»- |Dimensiones Corrjonte = 190-250 A,
- }:_4 L 196,2 X 101.6 x 101,6 mm, {1) Transporte 5 10 15
0w Dib, No, 03 (2) corte 36,58| 3.66; 40.24
+ i {3) Soldadura 8,1 [l6,2 }24,3
1 pleza 1110-1" [cortar de placa Ve 0,564 mm/seq,
[~ Dimensiones slerra
\,,‘f'} A 38,1 % 63,5 x 95,3 mm, |Mocdnica Mordaza I'lexémetro 1,88} 3.76] 5.64
X N |segin dibujo No, 03,
i ﬂ!"’
@ Soldar al montante, Miguina de  Nocensa Voltaje « j8-24 V.
soldar eléc- e Flexémetro [Corriente = 190-25G A,
trica, lorntllo voltf{metio 2.03] 4,06] 6,09
r' ! hmper fmet e
S e C S VS URDRUIS WIS SN R
e o et e et e ] o e e i s e e
TESiS PROYECTO OFE UNA PLANTA #ARA tACULTAD Ot | STA DE TRABAJO DE ama*a 4109~ 110-3
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS OF CORTINA | NGINERIA | MPOS v MoyMENTos | 43082 1309 10




i INST. DL NOTAS TIEMPO EN (mn.)
CROQUIS OPERACION MAQ —«HLRR SUJECION MED VER PRIN. | PREP | TOTAL
1 Cortar solera de Ve = 0.846 mm/seq,
25.4 x 25.4 x 1460 mn, Mordaza
Segdn dibuno No, 03 Sierra do la
M2cdnica propia FlexSmatro 6 12 18
(2 piezas) sivrra
mecénica
Trazar las coordenadas Compas Mesa T
de los barrenos y gra- Marcador y de
netear, Granete Trabajo Flex8metro 8 |0 8
j
4]
i Hager {ios Jb;rréno"s' en ’ - T - i i -
cada bawse segin el Taladro Mordara N = 100 RrM
- traro, Con de de) |
| P = 28 mm, columna propio —— 8 = 0,4 mmsrey, 7,24 |15,24] 22,48
Broca de taladro
B s 24 nan, Ve = H,H nte/min,
| - PROYECTO DE UNA PLANTA PARA  FACULTAD DE | HUTA GE THABAJO DF Y -2 base
FABRICAR PRENSAS DF CORTINA NGENIERIA TIEMPOY ¥ MOYIMENTOS |
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FABRICAR FRENSAS OE CORTINA_

INGLNLHIA

11 2«2

-

INST DE i
OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |yen  yeg| NOTAS B TPREP | ToTAL
pIB, No., 3 Cortar con suplete colp | Soplote-pan- Ve = 66 mm/min
cando debidamente el se | téyrafo, di-
guidor con la plantilla |bujo de Lsca| Prensa Presién de
de Escala 13l la 1:1 en Floxémetro| Gas = 0,2 kg/cm?
cas y oxfgo-| Mesa de y Presién de 12,05
Y (2 pievan) no Trabajo | Manémetros | Oxfgeno = 1,4 kg/cm?
/ Boguilla A-NM
= $ o= 1.5 mm,
Trazar las coordenadas Regla T
- los barrenoe y grane- Marcador y Prensa 1lexémetro 4
tear, Graneto
Hacer un barreno en ca- |Taladro de Morduna; - ‘§*u"80 RPY
da oreja columna y del Vernier § = 0,60 nm/rev,
@ = 76,2 mm, propio y Vo = 19,15 mta/min, 4,56
taladro Flexémetto
T B TR, P - R - e v e R o - - -
Soldar las orcjas a los |Miquina de voltaje w 18-74 v,
mohtantes sogin la posji [soldar eléc I'lexénetro
eibn mostrada en el trica y sol | Prensa, Voltfmetro | Corriento = 190-250 A
Dib. Mo, 03, dadura, y 4,64
Ampar fmetrd
—]
e —- s U
, S U - S,
PROYECTO DE UNA PLANTA PARA fACULTAD DE vl QUTA BF TRABAJO DE ‘ orejan

s bt it




Db oS a g e s s o

FACULTAD O
THGENIERIA

HERR | SUJECION
Mordaza Ve = 0,846 mm/seg.
de la
propia
slerxn
mecdnica
Trazar ‘las coordenadas
de los barrenos y gra- Pransa
natear
flacer dos. barrenos en Taladro de | Mordaza =
— cada pieza columna, del Vernier
#®:.22,2 mm, bBroca de proplo o
@ e 22,2 mm.} taladro plantilla
Roscar con machuelo de Tarraia “prensa
e 25,4 mm,~ 8h Manual y de la Vernier
machuelo de | mesa de 0
g e 25,4~86h | trabajo plantilla
oldar plezaes 1213-2 con| Mqulia de {77 777 T Veltate T
ezas J214-4 v a los poldar elée | rrensa Flexémety ol
n antes, t ca y sol voltimetrof Hente =
ura, par faetro

e

"QUTA DE THABAJO DE
| TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
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- INST DE NOTAS TIEMPQ EN . (.min.)
CROQUIS OPERACION MAQ HERR.| SUJECION MED VER PRIN. TPREP. 1 TOTAL
1 pileza 121 -4 Cortar de .solera de Mordasa Ve 1,693 mm/seg,
E 12,7 % 101,6 x 127 mm, Blerra de la
= ‘Mecdnica propia Flexémetro 4 8 12
T 4 piozas sderra
I[é‘i‘}}f mecdnica
Soldar piega 1214-4 Voltaje = 18-24 v,
! a 1213-2 segin Miq. de sol- Flexémotro|Corrionte = 160-215 A,{18.28] 36,54 54,84
‘ pibujo No, 04 dar cléctri- (Prenna volt{metro
b ca, Amper fmetr
1 pieza 1315=1 Cortar con soplete colp Soplete-pan- Vo = 132 mm/min
cando debidamente el se tégrafo, di- bresién de
guidor con la plantilla bujo con es- |prensa rlexémetro|Gas = 0,2 kg/cm?
// de Esc, 111 cala 141 Manometros {preaibn de 86 9 25.15
/ cas ¢ Oxfgen oxfyono = 1 kq/cmz
Dimensitn de’ la pieza
3 ; ; i 76,2 % 101,6 152,4
Trazar. la {nclinacidnde plantilla o ’
-~ corte con cepillo y las reqla, moar- Flexénetro 5 5
oordenadas del harreno ador,
cepillar 1a cara indica 1o Mordaza T e = 16 mn/min )
a del
- {buj Mo ut  de ropio Verniet 8 24
yé&pide jcepillo
[
W 1 ANTA PARA FACULTAD BE UTA BE  BAJO DE . e
IONAL A DE CORTINA INGENE 1A NP IMIENT 05




Barrenar un aqgujero do
g = 22,0 mm'y produndi
dad. de 101,6 mm

Hacer rosca standar de |TArrajs ma- | Prenss dm
nual y ma- banco de

B = 25,4 nm, chuelo de trabajo
@ = 25,4«

Cortar de solara de
30,75 76,2 mm

Tramo de 133 mm de lon-
gitud.

ar las contdenadas
harreno y granetear

ib,

RS-

RUTA DE TRABAJO DF
IEMPOS Y MOYIMIENTOS




INST DE NOTAS TIEMPO EN  { min.)
CROQUIS OPERACION MAQ HERR SUJECION MED. VER PRIN JPREP | TOTAL
3 Pleza 1316-1 Taladro de Mordaza N = 100 RPM
— Barrenar un agujero de |columna y del Vo = 6.90 mts/min
broca do propio vernier 8§ = 0,30 mm/rev, 1.01 {2 81| 4,62
g = 25,4 mm, = 25,4 nm  taladro
4 t—— Cortar con sequeta do Arco y ge- Pransa
arco manual entrando gueta ma- de Vernier
—~—— lateralmente al barre nval, hanco. y 1o 5 15
tji] no, Flexémetro
iz 131 -1 |8 siguen las mismas (1} Corte-(s errva mecq 0,75 1,5 1 2,35
operaciones de pleza nica)
1213-2 1déntico a 1déntico |1déntico {(2) Trazo 2 —e| 2
, — O - pleza 12132 a a (3) Barrenado tal, de 0,87 1,87 | 2,74
_ Soleta de piuza pioza columna
T 19 % 50,8 x177,8 mn, 1213-2 1213-2 (4) Roscado 3,47 o~| 3,47
Un barreno de (5) soldadura 2,54 0B | 7,62
g =13,44 mm, y cuerda
de
@ 15 85 mm,
ek : IRTRIVIE SO DR O e}
15 PROYECTO DE UNA PLANTA PARA ACULTAD DL uta b n JO DE o H

IONAL

- e P G

Wmm—«.-w_l
vy

ABRICAR PRENSAS DE CORTINA

INGENIERIA

NYOS

s9
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""""" . INST. DE NoTAS TIEMPO EN_ (min.)
CROQUIS OPERACION MAQ  HERR|SUJECION Iyen * yep PRIN TPREP T TOTAL
Pioza 1418-4 |56 siguen las mismas ope ’
raciones de pieza 1003-2| Jdéntico a ldéntico a (1) Corte (mierramec,)l 121} 24 36.0
- Qe piera 1003-2| pleza Flexfmatro|(2) Ensamble (soldadu-{76,16/152,32 228.48
[T |4 piezas de solera 1003-2 ra)
25,4 X 162 x 2290 mm,
Refuerzos de vigas
pleza 1419~3 Se siguen las mismas ope| 1déntico a 1dénticoa | 1déntico af{l) Corte (sierra mecg| o {18 27
raciones de pieza 1213~2{piezn 1213-2| pieza pieza nica)
. sin el paso 4 ein el paso | 1213.2 1213-2 (2) Trazo 3 j—o—| 3
L 4 gin ol sin el (3) Taladre de col, 5,43] 8,41 13,486
O || # = 28MM|3 pilezas de solera Broca paso 4 paso 4 (4) v O e
25,4 % 152,4 x 241 mm, {@F - 28 o {5) Soldadura 21.,33142,66] 63,99
Reparadores de
vigas ]
piezn 2020-4 Se siguen las mismas opg|idéntico a idéntice™ (Tdéntice a [(17 Corte {siovra wec.) 7.48|74796] 33447
raciones de pleza 1213-2|pieza 1213-2 | a pieza pieza (2) Trazo 12 oo 12,0
- con 4 barrenos 1213-2 1213-2 {3} raladre colurna,  [13,92(37.92] 41.84
¢ e Broca {4) woscado 48.16 | —o-~-] 48.16
4 piezas de solera, di- |g = 13,% (5) suldaduxa 50 .28 1100.561156,84
. mensiohes Machuelo ’
19 %127 x 6096 o 15,88
¢ Dib, No, 06
Portaguiag de
gortina |
Binbologfa —-~ o ~— # PABO NO EXISTEMTE . S
TESIS PROYECTO DE UNA PLANTA PARA FACULTAD DL RUTA DE TRABAJO OF o ,
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS DE CORTINA - [ INGENERIA TIEMPOS Y MOVIMLNT 0%

3%




ARSI Bl (I ap 1o ¥rtinaemh f 0

s i 5 s ks i A

. INST DE NO TAS | TIEMPO EN  (min}
CROQUIS OPERACION MAQ HERR | SUJECION MED VER PRIN | PREP. | TOTAL
qj Pieza 2021-6 Cortar con suplete usan | Soplete-pan- Vo = 132,0 mm/min
do plantilla o dibujo a |tégrafo, di-| prensa Presién de
Esc, 11} bujo a Esc, en Gas = 0,2 kq/cmz
6 Plezas 1) Mesa de Presién de
PL - 12,7 x 127 % 101,6 {Gas y ox{ga-| Trabajo Flexémetro| oxfgeno = 1 kg/cm? 17.194 1.,74] 18,84
no manémetros
Boquilla
s— —— 4 A-NM
g1 o i
Soldar pieza 2021-6 a Voltaje = 18-24 v,
pleza 2020-4 y al mon- |[Miquina de Prensa Flexémetro
tante, Segdn dibujo soldar oléc | Manual Volt{metro| Corriente = 16€0-215 A[27.43(54.86] 82,29
ﬂ \ ’ No. 06 trica Anper fmetro
Piaza 2022-6 Se siguen las mimmas opelldéntico s | idéntico | = B ‘
‘ raciones de pieza 2021-4 pioza 2021-4 | a ploza (1) Corte 15,74 1.99| 17,34
r— — D —— 021-4 Flaxémetro
n'l “\ PL - 12,7 % 127 x 73 (2) Soldadura 24 A8 72,00
1 6 piezas Dib, No, 06
v A
Filera 2023-6 e siguen las mismas ope [1déntico a | 1déntico (1) corte (sierra recd | ' 6
raciones de pleza 1003-2pieza 1003-2 {a pleza nica)
) sy —— () s 1001-2 Ilexémetro [(2) Soldadura 24.,38148.761 73,14
» { Bolera
i F—— wmd 12,7 % 50,8 x 127 mm
L 14 piezas Dib, No, 06
TV PROYECTO DE UNA PLANTA PARA % ACULTAD D FUTA DE TRABAJO DE | *9OW0
PROF ESIONAL FABRICAR PRENSAS DU CORTINA NGEN ERIA | TiMPOS Y MOYIMIENTOY

LS




INST DE TIEMPO EN _( min ) |

CROQUIS OPERACION MAQ HERR [ SUJECION  |yen'  veR NOTAS PAIN. TPREP. | TOTAL
Pieza 2024-4 Se sique la misma vutadel Idéntico a ldéntico a} ldéntico d (1) Corte (Sierra mec) 3,330 ¢.66 10
e n trabajo de picza J213-4 | pioza 12114 a pieza a pieza
i . ”,,l 8in el paso (4) 1213-4 1213-4 (2) Trazo | R R 12
- aras 5 s roca =5, 1 mn {(}) Taladio Col. 2.404 8.4 10.8
Porta guias latera Q}munu}onus . Machue Lo
las 3 6.35%127%609,6 ., g = 5.5 (4} R ‘ 9. 36| - - 9. 36
3 Barvenos #=5.1 nm TR nscado R . .
Dib. Wo, 07 Cuerda #=6,3% mn

-~

- Rttt R UV [V [ . o B R L T U S U oo b s s it s e of

Pleza 2025-2 Se sigue 1a misma ruta ldéntico a Idéptico ajldént fee a | (1) Corte (Sierry mec)| 1.33] 6,66 44]
v e ey i€ trabajo de pieza Prezalli-dipleza 1213+ preza
[. ' .l 1213-4, sin el pasa (4) 4 1213-4 {2) Trazo 3 .- 6
4o e e Broswea @ 001
Ha sano faladro col. . .92 .
Portaguias central [Dimensiones 3*“ 2‘£2 £ Taladra col 1,921 4.924 6.84
W112,7%1275609. 6 mp ' .
3 Barvenos al centio ) Bescado 3.361 -, 2.36
g o= 5.1 15) e ’ - -
Dib, Ho. 07 Cuerda 0 = 0,15 > . :

P - RO - Wt e s e [EINTPPPOT NUN RN SN S

et e - PR

FACULIAD DL | RUTA DE TRABAJO DE [ SB%0. (oe 1ataratos 20744
WOLHERIA [ TIEMPOS Y MOVIMENTOS [laxtaguias contrales 2025-2

ginliniogta e ‘ pass no vxxsluhn! e .
T eSS PROYECTO DE UNA PLANTA PARA |
FESIONAL BRICAR PRENSAS DI CORTI

TSR E SIS S




PROFESIONAL

P h 5 Yt sem———

FLB LAR PRENSAS

[P A G

LE SORT A

tEnER

vt bt v

LiTA OF TAABA JO of
TUMECS Y MmN oS

yletas de baguelito 2016-6
S AVGRAAN2S SUEREIy 200 )

INST  DE TIEMPO EN (' mn. )
NOTAS
CROQUIS OPERACION MAQ HERR | SUJECION MED VER PRIN | PREP | TOTAL
@ Pileza 2026-0 Trazar las cordenadas Regla, tarca] ‘lesa ,
s et e - e ey de los barrenocs y gra- dor y grane- de Flexommtro 14 - 1
bty | onetear, te trabate
Guias de baquelitq
) SN NN SR USRS S -
Hacer 3 barrenos avella| Taladre le Yordira . N .
nadoa como se indicy o) columna, 101 o ' No= 500 R.P.‘;l.” o o
el dibuje No. 08 broca de ur anio verniel \,h :' 0;9 T‘Zui\ 2,97 11971 14,94
0 e 6,35 m o= 5,35 pm ] talades N 9.97 ~s,nin
®. Trapsportat raterial
! al are de corte -
” . il\fﬁ\\
oy Flaca de 76.2 e, I~ tacaras —— t 113 20
de espesor, Propao
L § 3 s
K
@ Trazar la forma del Plantilly Haga ,
corte gegun medidas plery de ;e de Flosvoret 0 10
del dibujo he. 09 sE8 0 maro oy fratage
G,
R s a  a]
o [
N T
ey
L 3 surerior
i
; |
SRURORUTY SRS N R A L]
fmcesbrmspmsimie - v e ot e s 3= PRSI - . B R T raw—
’ TESIS FRGYECTO DE A PLANTA PARA FALYLTAD DE 1, coons

69




oo 43

: INST DE N
MAQ  HERR|SWECION ~|uen'  yep|  NOTAS
uaéez 5 barrenos -de Taladro mag= | - . N = 500 2PM.
Pi=:6.35 mm., para cor- |hético Vi s . - . .
-tes. posteriores con . | lbroca de ‘m,“:ﬁ”u Flexometza [ § 0,10 mn/REV,
soplete para los aguje- [ = §.35 mm, : Vo o 9.97 miy/min
— tos circulares.
:'Cdr_iar Bobre trazos Soplete para Mesa Ve 24,0 rm/min.
-trazos rectos, cortes rac- de
. Y tEYIYY
(parimetro) boguilla No. trabajo ;{:j«)gign de qas, » 0.2
Prosibn de_oxigeno =
2.1 Kgjicim?
‘Cortar sobre tra- Soplate para Vo ® 22,0 mnimin
808 circulares COrtos oLpcy Moga +
3:de § 100 mn laves de Vreaibn de gas
270e @ 204 o trabajo
B&]“xllﬂ Ko, n.2 Kq/c*mz
A-NM
§ 1.5 mm Prouibn de oxiges
rg/em?

“ROYELTO OF UNA PLANTA PARA -

F BRICAR:

PRENSAS DE CORTINA

FACULTAD DF
INGENERIA-

it gt i o

| "RUTA DE TnABAJO DF
TIEMPOS Y MOYIMENTOS | ¢

b g i s

T e
Ftina 8 serior

Ao o o
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PR RS N —

\ " "
: INST. DE
OPERACION MAQ SUJECION MED. VER
Ttazar el desbaste que Vernier,
Be afectuara en ¢l de~ plantilla Pose Vernio
pillo y coordenadag de regla, pin- 780 “.r;f E
12 barrenos portadores zas de pro- Propio s
¥y 3 en la cabeza. si6n y mar- Flexometro
cador,
Cepillar cortina Cepillo 8§ = mm/cara
superior y
Buril Ve 16 mv/min
Barrenar. 12 Hordaza Hooa 200 RRM
agujeros poriados del . .
B ="11.49 mm propio Viy R, 48 Mta/min
taladre S = 0.20 mm/ REV.
Mordaza Ho= 100 R.PGM,
del Yo LLU% MEs‘min
propio £ e
tatadre ] [L 2] RUNAH
. - e Ul i Ao i e+

TO DE WUNA PLANTA PAR‘\,»”:WI

AR_PRENSAS OF CORTINA

BeTAD B
INCENE RIA

B

UTA Gt THADAJO DR
IEMPOS Y MOVIMENT QS

i MO e v




INST. DE NOTAS
CROQUIS OPERACION MAQ HERR.} SUJECION MED. VER _
Q} llacer rosca a los 12 Tarraja ma~ Prso
P —=——aw| barrenos” portadores nual ¥ ma- 3 Vernier
§ = 15.9 mm churlo de pt mpio
$ = 9
LA ‘ ‘
Hacer rosca a los 3 Tatrraja ma-

g o= 25.4 mm

&j-“f*:ﬁﬁy agujeros en cabeza

oldar hujus a la
rting supetrior,

6ghw

mual y ma-
chuelo de
@ o= 25,4 run

Mijaing do

seldar elec
tvica y sol
dadur g, ’

e
IhA

Prens 8

Banco
de
rabain

Vernier

Flesnmetro
Veinometra [Corriente

arp ey imetrs

B

TAD Dt
pﬂgm{:mA ~

e e £

PORLENRINGS S

o g

Voltaje = 18-24 \
190-.50

B

UTA D T BAJO DE
EMP VIMIENTOS

r

TTIEMPO EN (mn )

PRIN | PREP. | TOTAL
e, , 101,52
54.00 54
14,19 9




€L

e

INST. DE - a TIEMPO _EN_ ( min )
CROQUIS OPERACION Mo HERR|sUECION |\er” yea|  NOTAS PN TPRER TTOTAL
l Cortar de solera de Ve = 0,846 mm/seg,
25.4 % 76,2 mm, Mordaza
6 tramos de 616 mm sierra de la Flexémetro 9 18 27.0
de lonhgitud, Mecdnica propia
~ sjorra,
, Dibujo No. 10
Trazar las coordenadas |Regla
de los barrenos y grahg | marcador o Flexémetro 12 | —0m 12
o ] tear las 6 pieras, y granete
Barrenar 2 agujeros en |Taladro Ve = 8,23 nmts/min o i
c/solera de difmetro de Mordara N = 150 RPM.
g w17 mm, columna del Plexbnetro| 5 « 0,25 mm rev.
y Broca propio y 15.48{27.48] 42,96
] de 17 mm, taladro vernier
NOTAy S ubard acero 1025 y me cromardn en Laller esprcializado,
e e e Trm e e e e i s s ]
TESIS | PROYECTO DE UNA PLANTA FARA | 1ACULTAD DL | uTA OF 1WABAJO BF 302006 portadados
PROF ESIONAL FABRICAR PRENSAS DF  TINA | HOENERIA TIEMPOS v MOYIMENT 05 Swerivr.. .. .|
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CROQUIS OPERACION MAQ HERR
Transportar material al D
4rea de corte.
pPlaca de 101.6 mn,
de espesor,

Trazar la forma de la Plantilla,
T 7] | pieza pinzar depre
¢ } 101.6 x 710 x 3920 mm si6n y marca-
w___.,m_,i nib, No, 11 dor,
parrenar 2 agujeros para|Taladro maq-
inicio de corte con so- |pético y hro
plete ca de
3= 6,35 mn, e 6,35 rwr,

Cortar sobre LFi
tos (perfmetro)

Cortar sobre trayos vu:(.-g b(\} Inte ;a'fa

lares para carya,
e T8 M

4.

1E515
PROFE SIONAL

1

Sof lote para
cortes roc-
tos Loguilla
A-NM

U 2 hur,

Cortes cirey
lares, bogii

1la A~nM
B2

PROYECTO DE UNA PLANTA PARA
Mamcgn PRENSAS DI (DRUINA

TINST DE

Fluxfmetro
y

Yer ey

Flexdmetreo
y

Manbmetros

SUECION |mep  ver|  NOTAS
peso
propio Flaxdmetro

N e 500 weM,T

5 = 0,10 mm/rev,
Ve = 9,97 rta/min

Vo = 16,5 mromin

Plestén de

Gap = 0,4 ku ‘rmé

Presién de

oxfaenn = 2,% kg, card

RUTA DE THABAJD OF
TIEMPOS Y MOYIMIENT 0%

ol

cooie

4029~

A




INST DE TIEMPO EN (i )
CROQUIS OPERACION MAQ HERR SlJJEC[ON MED VER NOTAS i PRIN T PREP. ] TOTAL
@ Colocar debidamente el Vo = 16,5 mn/min,
e, | Beguidor del pantégrafo | Pantégrato |preso Flexdmetro| presién do
sobre Dib, Esc, 1:1 y propio Manémetros|Gas = 0,4 kyg/cm? 52,41 5.24] 57,¢4
cortar, Presién de
'-“'—":_“‘ oxfgeno = 2,5 );g/cmz
6 - 'rraneport:ar al 4rea de I [ R R R
| maquinado beno
{cepillo) Montacargas |{propio Flex6metro 7 13 0
7 Trazar la dimensién del | Plantilla T T - - T
. desbaste y afipado, pinzas de Feso pro-
g- 0 prepidn y pio y pin | Plexémetro 1. 0~
b marcador (%88, . .. O U
8 Cepillar la cara indica | Cepillo y Ve = 16 mmiming
‘ da una pasada de desbag | buril 58 * [Mcrdazas PFlex6netro|§ = 1 mu/carreva des
I E te y tres de afinado, de del Y bhaste 15.4
: - " 3/8 r 9.5 ne,|eepillo Ves nier = 0.5 mm/carrera
‘Q/‘:/i’t‘» afinado,
(’ -
P parrenar 4 agujeros de |Taladro T - )
@ 28 mm, radial y Mordarza vernier
broca de dol y L uld
P o= 28 mm, (taladro I lexéuetro
* B8 ~  Acero pépido e
TESIS PROYECTO DE UNA PLANTA PARA FACULTADL B SUTA DU TRABAJO DI
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS OF CORVINA | NoINERIA TIEMPOY v by it




PR RGTA fod b -!'

rioxr,

INST  DE NOTA TIEMPO EN_ ( min. )
CROQUIS OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |uen veR 0TAS PRIN. 1 PREP. [TOTAL
1 Transportar material al preso
drea de corto placa de | Montacargas | propio Floxémetro 5 10 15
76,2 mm, de espesor,
()
2 Trazar la forma do ia '“l;iantil'la, 1 rinzas T T -
pieza dejando material |pinzas de pre da Flexémetro 15 j=—o0~—] 15
“““““““““ v/ para cepillado pién y mareca! presién
[N, ~,J// 160 x 910 nm, dor,
Cortar sobre el trazo, Soplute Pam.,,w.- B ’7’\7‘: v 22,0 mm,‘min” T T T
,|Pibe No. 11 cortes rec--| Peso presidn de )
f,,/,"// tos boqualla | propio Mandmetros| Gas = 0.2 kgfem? 366,5173,3 | 439.8
oy A-NM Presién de .
o = 1,5 mn, cm e e ] OXIGENO = 2,1 ka/em? |
@) Tragar la seccidn a la | Plantilla
que debe cepillarse y Poso tlexdmetro 60 |emo—| &0
\Z marcador propio
\N\
& - Cepillar las cuatro ca- |cepilloy | | 7 TN w 16 mvmin T T T T
rYas con una sola pasada,iburil 58 * Mordaza Flox8metyro | 8 « 1 mm/carrera dop
Y ranurar con 9 pasadas |de del y baste 195,797,791 293,5
de 3. mm efy 3/8 = 9,% mm,| copillo Vernfer 8 = 0,5 nm/carrera
afinado,
Lo
[PV NEU T s Pt oon Py WJ o s v 118 e e VG-I ICR NI SR ot
* 88 . ero rApido, i . g e e e g reiet e vt g e i i e -
YEBIS PROYECTO OF UNA PLANTA PARA | FACULTAD DE | RUTA DL 18ABAJO OF | (0501 1o adndos tnfer
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS D CORTINA |  INGENKRIA | TIEMPOS Y MOVIMENTOS




INST. DE - TIEMPO EN_ ( min. )

CROQUIS OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |yep  yep| NOTAS PRIN_| PREP. | TOTAL
@Q Barrenar 20 agujeros de }Taladro de N = 400 RPM
$# 5,1 mm, Barrenar los |columna y Mordaza Flexémetro| 5§ = 0,13 mm/rev, 32.50[72.5 105
" mismos 20. agujeros a una|brocas de del Y Ve = 12.57 mts/min,
profundidad de 44,5 mm |@ = 5,1 mm, | taladro Vernior 15,20[44,80| 60.6
“ = 9.52 mm. ¢ e 9,52 mmn,
7 Hacer rosca a los 20 ba |Tarraja ma- T T
— rrenos con g = 5,1 mm, hual y ma- Prensa
e chuelo de en mesa Vernie: 31.20}-~o0-| 31,20

@ = 6,35 mm, | de trabajo

P

Soldar esta pieza 4030-1 |Méquina de | Voltaje = 16-24 V,

a pleza 4029-1 con cordojsoldar cléc- | Mesa Flexémetro | corriente = 190-250 A,
hes de aspaciados en am-jtrica y sol- voltimetro 110,21 180,421120,63
bos lados, dadura, Amper fmetrd

L merw.-—-—»«——-——

———— S - R TR - i — B N B e

PROYECTO DE UNA PLANTA PARA | FACULTAD DE | RUTA DE TRABAJO OF ]""W
FABRICAR PRENSAS DE CORTINA_ _HJ _ INGENERIA ] TIEMPOS v MoyiwenTos | 4030-1  Poriadados infe-

P




CROQUIS

OPERACION

Ploza 4031-2

Refuerzos de cor~

tina interiov

{hwﬂmd aaun »;wu.mi

dos plezas

e siguen las mismag
operacionos do viaa
Piera 1001-1

—e [ ar—ars
Dimensiones y mat,
PL~38,1 mm 610 % 25,50 nu
Dih, No, 11

%2“2[“:"

Transportar material al
drea de corte,

Placa de 50,8 mr, de ey
pasor,

(Trazar Ja forma de la
pivza dejando matal 1.4l
para vl corte,

Dib. NO. 12

iEsis
PROFESIONAL

o e

T
I

e

Barvepar un aguierc en
cada pieza para inisio
de corte con soplete,
# 6,35 1,

Syt e

PROYECTO DE UNA i
FABRICAR PRENSAS

HERR

MAQ

1dénticn a
pieza 10011

[EESSE

Montacatgas

Plantilia
pinzas de
presidn y
AT for

Taladr o pany
tice v broca
o

Pow ot

JE

(A PAfth
£ OF T IHA

) INST  DE NOTAS TIEMPO EN~ ()

SU-ECION  tpep  veER| * PRIN. | PREP, | TOTAL
l1déntico a piera 100)1-1
(1) Transperte 19 20 30

Idéntico ldéntico (2) Trazo 40 |0 40

a pierza a piaza (3) Barrenadce . 4.0 20,04 24

1001-1 lewde] (4) Cortes rectow 1284 ,40 85,40 169.8
(5) Cortes ¢irculares 72.05) 22,09 44,1
(6) Transportae 10 20 0.0
{(7) Ensamhle 50 |100,3}150.39

S e e . SN USRS

Peao

pro}io Plaxémntro

Mera dn

t1alajo

Yy lex&metry 20

|ZERIEALINN
N = 500 HPH.
B w 0,30 mpopey,

irsc Plexéretrof Vo = 9,97 mta, min, 6,30

1‘1«:; 31 Y

varnier

ALY TAD IR
N A

UTA GE THAUAJO DF |

€ oe
40~31 -2

EMPOL Y MOVIMENTOS | cpg o)
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eSS
PROFESIONAL |

et e e s i

"PROYECTO DE UNA PLANTA PARA

FABRICAR PRENSAS DI

ORTibA

FACULTAD O

INGEHL REA

) INST. DE NOTAS U
CROQUIS OPERACION MAQ HERR | SUJECION MED. VER 0
pieza 5012 Cortar con soplete upan~|Sopleta-pan- Ve w 33 mm/min,
| do plantilla o dibujo Es|tégrafo dibu| Prensa pPreaién de .
} cala 131 fo Fsc, 141 en Flexémetro| Gas = 0.2 kq/em?
// 2 Plezas Gas y Oxfge- | mesa do Manémelros | Presién de
Yy no trakajo Oxfgeno ~ 1.75 kq/em?
——
v
5 Trazar el barreno menor |Compas, pian| o
@ = 76,2 mm., para quitar|{tilla y mar-| Mesa de Flextmetro
las asperesas del corte |cador, tralajo vernjer
con soplaete,

@ — [Dar el acabado al barre-|Taladro ra- | Motrdaza |~ 7777 N = 80 'Af?.l"?-iu.m. o
i (4 J LL no, dial con by | del pro- |verniex Ve = 19,25 miesmia,
‘yj -y ﬂ&\r““"* riles pio tala S = 0,60 mnsrev,

. _x,w_& ,t: E B e 76,2 mm, | dro
f =S R
@ Soldar los dos bujes en |[Mdquina de voltaje
¢/plaza, soldar y sol | Mesa de volt{mutio} Corriente ~ 190-2t0 A
e dadura, Trabajo Ampal fmetic
= T o - -
T pinsa 5133-2 Be siguen las mismas ope| T 1éntica Jiacntico ) T T
raciones de piera 1005-4 [1déntico a a plera a ploza (1) Transre te
1 —— () Pleza 100%-4 1 10054 100%-4 (2) corte
Dimensiones (3) soldadurs
b, N |pr 25,4 x 495 x 745
Dib, No, 13
" »

i HUTA Ut TRABAJD OF
i TIEMPOS v MOVIMENT

__TIEMPO EN (mn )
PRIN_| PREP.{ TGTAL
213.0]21.40 2.35
10 P 10
13.u212¢,16) 39,24
33,19 |06,38| 99,57
3 } 10
.20 6,121 67,32
3,50 127,16 40,74

Couno
B32
prig

6L




.

s e e mvaien b

ﬂ ] 6;35 mn,.
FEspesor 50,8

cia de
¥ oe 6,35 m,

olocay 1a plantilla en
el seqguidor y cortar con
soplete,

goplete-par; -
thgrafe,
Dibuio

Fac, 11]

aas y Oxfge-
no

m)

INST  DE
OPERACION MAQM“WMHERR MED VER NQTAS -
Se siguen las ‘mismas oref Iddntico a Idéntico
raciones de pieza pieza 1003-4 a pivza (1) Corte (aiu
‘ ' No. 1003-4 Y003-4 (2) Soldadura
t—— o ————
Dimensiones
PL 25,4 x 152 x 254 mm.
Be siguen. las mismas ope| Idéntico a Idéntico | pdéntico [(1) Transporte
raciones de piez2a '5032-2{pieza 5032-7| a piera a piera {3) Taladro ragnético
Bin el paso (2) ya toma~|sin el paso 5032-2 5032-2 (4) prantdgrafo
do en consideracidn, (2) (%) Trazo
— ) {6} Taladre radial
Dimensicnes {7) Soldarfurz
PL 7642 X 190,2 %X 210 mm L
Barrenar dos agujeros on A T 500 WEN
cada pleza parn infcio [Taladro mag-| Mesa de § 10 mm/rev,
da corte con soplete, nético y bro! traraie aetro |y 47 mte/rin,

TIEMPO EN- (‘min )
PRIN, | PREP. TOTAL‘
9 18 27

1 loe.31162,45
T o
L.561 6,12 7.68
B3.81 1 3,39] 137,20
5 v Qe 5.00
ORI R 19,60
94 ). 4u] 17.82
2




0E

INSY ’
MAQ ~ HERR|SUJECION. | en®  ypa|  NOTAS
Cortar -material solera } "Mordaza V
o de 50,8 de cspesor Sierra -de la
50,8 x 152.5 Mec&nica propia Flaxdretro
Longitud 2980 nwm, pivza
2 piezas
Dibn NOO 14
Trazar los barrohos ‘p«\ra Comp&s, plai} R
el acabado - tilla y may- | Mesa de Flexfmetro )
#= 76,2 nm, cador, trabaje Ver niex 20
4 ¢ bar el acabado al barre-|Taladro ra- | '8 = 60 RPM B
B ‘ & b no.. ilal, cabaera Mordaza de Ve = 10,08 mbssmin, )
‘.j g ‘con Liuriles, | prepio ta-{Vernie 8 = 0.60 mn/rev, 26.1¢ 152,321 78,48
7[’41 g = 76.2 mm. | ladro,
piazu 5237"2 - Sé 819“9ﬁ 1&6 m’jﬂ”mas’ ope ‘ " S S »‘._...,M‘._.....,'...l — . ; (]? Tn‘!{g;;{,(; s e o gt _,,..:):,.»—,A. 10
' raclonﬂa de pieza 5032-2|1d€utico a 1dénrico  [fdéntico (2) = 0 e o o oo e o et
L ) e pleia 5012 a picza 8 pleza {3) Taladre maandticn | 2 110 12
N imensiones BRI B 0322 {4) Pantégrafe 13,401 3,401 36,8
|placa da. 36,1 mm, {5) Trazd % pepss| 5,00
1360 % 210 toam, {h) Taladyo radial b U JL3,2 | 39580
¥ = 63,5 mm, {7) Boldaduvy. 19,5 31,0 | 46,5
*ibi}*ujo No. 14
?5 i Q) W ?aw no exm‘éﬁu:f“""*'"" I i -
.  PROYECTO DE UNA PLANTA wmA : ATULTAD DE "RUTA OF l-mtum oe
AL FABRICAR PRENSAS Of (mnmA L NGENERIA | TIEMPOSY MOVIMENTOS
—




prey=ramay

CROQUIS

Ereon A A e

OPERACION MAQ HERR

Pleza $238-2

R TS i 1
Qﬁ_, ____/}

Tdéneice o
ploeza
o3 -

S¢ siguen las mitmas ope)
raciones de pfaza 1003-2

12,7 % 101.4 x 2.70
Dibujo No. 14

Pleza 5239-3

A

o —

Lo1ses g

1déntico s
piera IO

se siquen las misnas (.\pg
raciones de pleza 1003-2

25,4 % 152,4 » 50,3
Dibujo No. 14

y

Pieza 5340-4

b . a2 J
“pleza Haa-a
I oa
amibk
- e

by

FROFESIONAL

B O,

fd@ﬁ;{éﬁ A
pivea 50352

Se siguen las mismas oje

raciones de picra 5032-2
———— o - va—

Placa de 50.8 mm,

pesor.

162.4 » 500, mr,

Dibuio Ne, 1%

[3 TG S¥

Br siguen las mitnar ope|l¥ntiio a

racionvs e pleza 113 Dipiesa 1210 0
R + S

toleta ) % 8u, .

Longitud 56,4 wyr,

Dibujo No, 1%

% Pagn NO ex1Btents,

PROYECTO DE WNA PLANTA CARA
FABRICAN PRENSASG O CORTINA

Tdéntico
4 pleza
103-2

13t icn
4 picza
Jeer A

18 nt ien
a ypiceza
IR

a pieea
n3e-2

JAEnt for, 'éntlc

a rivva

LIPS BT

airva
rax e

|
o
|

i

i

A o i $oti

AU TAD
Nt HER A

1dentice

(iE P>~

TSRy T *“‘-"umnm?ﬁiﬁﬁ5~E§“mY;&;*r
BUICCION  lygo _ver| MT0° PN [FREE T TOTAL
TG at1co 1ddntico (1) Corta (aicrra mec) 2 4 £
a4 ploza a pivra (2) Soldactmra 15,1730.24 45,36
1o -2 -2

U G SO SR

v

I

i ey
Corle (r.vb1a meg)

§~12dadutae

corte {(girrra mec)

o oo ool

Transporte

- ) e .
Taladro magnétice
pantégrafo

Trazo

Taiadre radial

i

- P

Trazo
Taladra e colunna

e ’
<03 e dura

Q1A W TAABAIY OF
MOVIML NT 0%

A’l‘ﬂ-’v
5 T L6
X TREEEE 2 o Tl S GRPRY
8.4 140,000 48.4
D0 R2.921 082,12
RE Y B 20
61,54123,04] 184,56
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PR F ISRV
3.0 4.0 4.0
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OPERACION

Se siguen las mismas opy)

raciones de pileza 1213-2
--——OM

Solera 19 x 50,8

Longitud = 50,8

nibujo No, 15

1) Pieza 5443-4

-

Transportar material al
drea de corte,

placa de 38,1 mm. de g
pesor,

Trazar di&motros mayor
y menor de las abraza-
deras, dejando excedep
te para corte y acala-
do int,

Hacer los barrenos de

@ o= 6,35 mm, para ini-
cio de corte von sople
te,

e

Colocar debidamente ol
soplete para cortes
éirculares y cortar,
pibujo No, 16

INST. DE
MAQ  HERR| SUJFCION  (ueo’ ver
Idéntice a 1dént jeo | raéntico
pieza 121321 a pieza a pleza
1213-2 12172
Fern
Mentacargas | propio Flexémet

Compan !
Flex6metro |
y marcador

TaladrA'Eng
nético y Lro
ca de

3= 0,35 mum,

Musa e
trakajyo

Soylatw paié‘
cotbtes ciroy
1 ree, e Misa
de

~NM t1

1)
(2)
{3)
{4}
{5}

NOTAS

TYiEMPo EN

Trazo

{ min:)
- PRIN. | PREP. | TOTAL |
Corte (simrra mec)| 6 i2 118«0
4 ol 4,0
Taladro columna 6.96] 10,668 17,04
Machuelo 27.16) w0 27,76
Soldadura 7.1 (14,2 1.3




R e “r o veeg . \

e

i INST  OE NOTAS TIEMPO EN  ( min.)
CROQUIS OPERACION MAQ  HERR|SUJECION |.on”  yeR 7 BRIN TPREP T ToTAL
Tragar ol didmetro inte | Compas
rior para dar el acaba- | Floxémetro Mosa do Flexémetro
do interno a la abraza- |y marcador trabajo ¥ Vernierx 12 0= 12
dera,
Dar acabado interno a | Taladro N = 63 RPM, - -
la abrazadera, radial Mordaza Ve = 28 mta/min, 23.08| 46,14 69.24
g = 112,7 mm, cabeza de del propio| vernier 8§ = 0,60 mm/rev,
Dibujo No, 16 buriles taladre
/ #e 12,7 mn
e se sigueh lag mismas ldéntico a | 1déntico [Tdénlico (1) Corte (aierra mec)| 3 6 9
e 9 Opoxqciones do pieza Ploza a pieza A pleza {2) Trazo 2 - 2
so.g1213-2 1212-2 1213-2 1213-2 (3) Tal, colusna 3,92[5.,92 | 9.84
@ — O s (4) e © e o Qe | com Q| mcgerme
Solera g2 19 x 50.8 (5) Soldadura 3,046,088 9,12
Longltud 38,1
— 3 g= 17,46 m,
Pleza 5445-4 Se siguen lap mismas ldéntico a 1ddntico [ 1déntico {)) corte (sierra mec) 3 6 9
operaciones de pieza pieza 12)3~2 | a pieza a pieza (2) Trazg F] o Qo P
12132 1213-2 1213-2 (3) Tal}, calumpn 3,A8{5.44 | 8,92
— {4) Roscado 13,861 o 11l.84
Solera 19 x 50,8 mm, (5} Boldadura 3,0416,0 9,12
. Longitud = 38,1 mm, i
DAY 13,49 mm,
Me /6 lcuerda g = 15,375 m,

Birbolo a - = ! POBO DO BMIBEEIESL. .. ey e
TESIS PROYECTO DE UNA PLANTA PARA FACULTAD OF RUTA DF TRABAJO DE gg’ﬁd
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS DE CORYINA | INGENERIA | VIEMHUSY MOYBAENTON | 5444-4

——  r ——pr




) . INST. DE NOTAS TIEMPO EN- { min. )
CROQUIS OPERACION MAQ HERR. ?UJEUON MED VER PRIN. TPREP T TOTAL
Pleza 5446-8 Se siguen las mismas ope| Idéntico a Idéntico | 1déntico (1) Corte (5. mec.) 6.24112,44 18.72
raciones de pieza 1003-2|pieza 1003-2| a picza a pleza {2) Soldadura 24,38/48.76] 173.14
Dib. No, 16 1003-2 1003-2
1 Piezp 6047-4 Cortar cuatro tramos de Ve = 0,677 mm/ang.
Long = 81 mm, Sierra Mordaza
de tubo de; Mecdnica de la Flexémetro 35,2 |70.4 1105,6
O @ Ext = 203 mm, propia
@ Int = 140 mm, mégquina
Dibujo No, 18
2 Tornhear los 4 bujes en vc...: 20 mts/min  Des~ | -
el exterior e interior Mordaza N = 35 RPM haste
hanta Torno dal vernier 93,2 |93.2 {186,4
2 Ext = 203 mm, taladro Ve = 24 mte/rin At~
@ Iint = 1524 mm, N = 45 RiM nado
U B A e
Pileza 6048-2 8¢ siguen las mismas ope 1déntico | o (i-)” CBrL't;*{;u:x;a_m;o) 7,60[35,2 | 82,8
pIB. No.17 raciones de pieza 6047-4|Sierra mecd~ | a pioza rlexémetro | (2) Torne 5,2 175,72 1150,4
* ' b— O nica y torno | 6047-4 Y
rong = 152,4 mn, varnier
pi,;;;“(,m.g fa éiguan las miemas ope T T Tidéntien T T T T o T
DIB, No, 17 raciones de pieza 6047-4 |Fierra mecd- | a pleza Flexémetro | (3) Corte (sierra meciiis,z |70,4 105,60
o — nica y toine | 6047-4 ¥y (4) Torno 14,04114,04229,¢8
Long, = 101,56 mm, vernier
1E516 PROYECTO DE UNA PLANTA PARA F ACULTAD DE RUTA GE treanaso pE | RS
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS DE CORTINA | INGENIERIA HEMPOY  MOVIMIENTOS ng.ﬂa., '4“

S8



INST  DE VIEMPO EN" {run)
- e . ) NOTA
CROQUIS OPERACION MAQ HERR,{ SUJECION MED VER 5 PRIN I PREP T TOTAL
3 pleza 6050-4 8o siguen las mismas opa|Miquinn de (1) Corte (sierra m.)|19.5 {39.0°1 58,40
- racionos de pieza 6047-4isoldar aléc- | Mesa de (2) Torno 63.76163.760127.52
dfi adisionando una 3a, ope-ftrica, trabaje y |voltimotro] (3) Boldadura 19.14138,29] 57.44
racidn do soldadura, pinzas de Y Dimensiones de Tubo
P EXU m 152.4 nm, preaidn,  [Amperfmetrg @ BExt = 152.4 nm,
g Int = 112,7 mm, ¢ Int = 106,0 mm,
DIB, No, 17 ong =91 wm, | _ i
Pioza 60 1-2 Se sigquen las mismas opg Tdéntico o Idéntico |1déntice (1)} Corte ({(asierra m.) | 9,73[19.50] 29.20
racionee de pleza 6054~4|pleza 6050~ | a plesa a pieza {2) Torno 92,82]|92,82|184,64
— ) £054-4 60540 (3) soldadura 9.57{19.14] 28,72
¢ Ext = 152,4 mm, bimenniones del Tuho
‘ g Int = 133,3 mm, B Ext = 152,3
nIB, No, 17 Long = 172 mm, ’ #Int = 106,3
feza 6052-4 Mismas caracterfeticas 1déntice a | 1déntice | adntico Mi‘l) Corte Tawierra m,:,)‘ 19.,50139,0 58.4
) de pieza: 6050-4 pioza G050-4 | a pinza a pieza (2} Torne 146,721146,72 293 .4
J_)_;é. o 17 Long = 127 mm., b(i_sf)“‘ ()(?fi)-.; {3) toldadura 19,14138.29] 57.44
Pleza 60532 ¢ Biguen las miswas ope|ldéntico a | 1déntice a|iddntice | 1) Corte (sierra m.) | 7,50]16,00] 22.4
aciones de pieva G047-4ipieza 60474 | piopa a pieza {2} Torno 59,16159.161118,32
2h bone e mssiesioenene . OB T2 NQOAT=A —— - ‘
34 v eiguen las mismas c.pg 1d8ntico a Tddntice TIddntice™ ™ (1) Carte”  rra me) H4.90 (38 TR7 4478
aciones de piera 6047-4 |piega 6047-4 | a pleza a plesa {2) " urne NO3,922 1103,92 1207
8. . o 16U47-4 460474 — _
gea N Piaza t0ba-4 o
# Bxt ¥ Ext  139.5 mm, A Ext = 139.5 v,
Int . Int 101,5 mn $#oInt = 101.5% by,
na, 1 ' ' tong = 127, an,
T 7O DE UNA PLAN  PARA ACULTAD DE | R Taw
oL AR PRENSAS O TNA | NGENERIA :




‘H s -
INST OE [ T ’ TIEMPO EN_ ( min.)
CROQUIS OPERACION MAQ ~ HERR|SUJECION lyep. - yeg ; PRIN. | PREP_| TOTAL |
pieza 6155-2  Cortar materia, dos pexr- Vg = 0.50 mm/seg, N
. nos 414 mm, de lopgitud,| Sierra Mordaza
@ = 119.7 mm. Mecdnica do la Flaxdmetro 11.50] 23.00! 34.48
~ miquina
,;[ J
Tornear el perno, cilin- T Ve = 20 mts/sog
drar, carear, harrahar y|Torno Mordaza Vernier 5 = 1 mn/rov, bet-
machuelar segin Dib, No. N = 60 RPM baste
’ € )8, 107 | 107 214,0
Ve = 24 mta/min
5= 0.5 mm/rew, gg“‘_“
N « 74 RiM )
Plosa 6 G-d Migmas caractarfsticas T T ‘
de pleza 6155-2 Siorra meck~ (Mordazas Flox6matro |[1dénti (1) Slerra mec, |22.99]46.00] 68.96
Long, 254 mm. nica 'y torno y cn A {2) Torno 17,601171,60] 343,201 -
Pib, No. 18 o vernier pleen (3} Muchuelo 49.12 -0~} 49,12
_ e J018522 ' ’- '
ple  6157-) g0 ‘siguen loa mumoa pa-|Sierra mecd- | - {13 cuxw (nforra’ mac)| 2,65 5,30] 7.95°
Bos apterioras, pero el |nica, torno, (2) rorno (cilin, raf| $,93]15,03| 31,86
barreno se hace ‘en tala-|talndro de rdazas y y barr.)
. dro'de columna' y robcado|ecolumna, brg hesa de (3) Taladroe eolum- 1 1,001 4,000 5,00
I"”** manual, ca, tarraja  fArabajo, na,
i Dibujo 18, manual y ma- (4) Macnumlo rosea) |[31,72 1.72
P chuelo,
e e s e T - e
TE61B ROYECTO DE UPM PLIW"A PMA MCU”AD Df m HE 6185-3  156-4 $7-1
PROFFSI AL ADRI AR Mansns OE CORTINA.. GENERIA D B




INST DE NOTAS TIEMPO EN (min.)
CROQUIS OPERACION MAQ HERR| SUJECION MED. VER PRIN. I PREP | TOTAL
(1) .Corte (sierra mec)| 7.60|15,20| 22.8
Pieza 6158-2 Se siguen las mie- Mordazas (2) Torno (cil, Re€, [33.04133,04| 66,08
mas operaciones do 1déntico a y mesa Flexémetro y bBarr,)
Pieza 6159-2 plaza 6157-1 pieza 6157-11 de traba Y (3) Taladro de colum-| 2,00| 8,00 10,00
jo. Vernjer na —o——] 3,44
Dibujo No, 18 (4) Machuelo (rosca) ’
{1) Corte (sierramec) 2,65] 5,30] 7.95
(2) Torno (Cil, Ref, [33,04]33,04 66,86
y Barr,)
(3} Taladro de colum-
ha 1000 4,00 5,00
g 1{4)_Machuelo (rosca) 1,22 peep—| 1,72
e ; S —— g e ey -
TESIS PROYECTQ DE UNA PLANTA PARA FACULTAD OF RUTA Dt TRABAJO DE ] 6156-2  6159-2
PROFESIONAL FABRICAR PRENSAS DE_CORTINA WNLRA | Tiewpos viumgnics | 91382 61892
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II.3. TABLA DESCRIPTIVA DE TIEMPOS DE OPERACION

El objetivo de esta tabla, es el poder presentar: un-
panorama de los resultados obtenidos en la determinacién de ==
los tiempos principales y las rutas de trabajo para poder- en
tender por un lado los pasos o procesos que sigue cada una’ de=
las piezas y determinar as{ el Diagrama de Flujo de las opera-
ciones. Y por otro lado, hacer uso de dicha tabla para efectos
de balanceo de lfnea, ya gue estos tiempos en combinacién con-
otros {ndices y la produccién estimada fueron considerados pa-
ra calcular el numero de mdquinas y as{ mismo el nimero de ‘hon
bres necesarios para balanccar la lfnea, Podemos decir que es-
tas son las aplicaciones directas de los resultados do osta t
bla; pero al analizar que con los resultados del balanceo de
1fnea, esto.es; con el nimero de miguinas calculado, nos sir
vi6 para hacer la distribucién de planta y poder estimar el -
monto de la inversién de estas mdquinas para efectos de la ava
luacién econémica, podemos darnos cuenta de la importancia: deuﬁ-
la descxipcién de esta tabla.

En la primera columna de izquierda a derecha de la .=
tabla se localizan los nimeros de codificacién de las plezas,=
los cuales se encuentran agrupados- en blogues y que Be caracte?ﬁ
rizan por sus dos primeras cifras. Los encabezados de la parte*z
superior se encuentran ordenados conforme al proceso de fabri~:
cacién de cada pieza o proceso, la interpretacién de la tabla-"
es tan s6lo coincidir una lfnea horjzontal con una vertical, -:
‘para poder smber cual es el tiempo de operacién de una piaza -
dada en’ algdn proceso de fabricacidn, '
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CAPITULO III ASPECTOS TECNICOS

III.1l. CARACTERISTICAS DEL EQUIPO

l1a lista de maquinaria principalmente a utilizarse =~
por el proceso de Manufactura de-las Prensas es:

Cepillo de mesa MiAquina de soldar
Torno paralelo Montacargas
Taladros Gruas (polipastos
Miquinas de corte por Oxidacién Compresor '

Sierra mecdnica

Estas midquinas deberdn reunir las siguientes caracte
risticas, principalmente por sus dimensiones de las diferentes
plezas;

Cepillo de Mesa:

Ancho de mesa 1,400 mm,
Altura de mecanizacién 400 mm,
Largo de mecanizacidn 6 000 mm,
Potencia 20 Hp,
Vel. de la meBa 4;40 m/mih-

Torno paralelo:

Pistancia entre puntos, 1,500 mm,
Didmetro m&ximo a tornear 560 mm,
Gama de revolucidn 1500 RPM,
Potencia 5 HP,
0 '
45  mn,
i 5 '
iento
r ’
én
]
0
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Taladro Columna:

Diam., Max, a barrenar 40
Superficie de la mesa 300 x 600
Velocidades 30-1200
Long., Columna 1800
Potencia 3

Taladro Magnético:

Diam, max. a barrenar 30
Base magnética 127 x 350
Fuerza magnética 2500
Potencia 1,25
Peso 40

mm,
mm.,
RPM,
m°
HP.

m.
mme.
Kg.
HP.
Rg.

Miquinas de Corte por oxicorte — (Pantégrafo):

Anchura exploratoria 1500
Long, de la pista 4000
Vel, Corte 10-1000
Espesor Pieza a cortar 3-200
Potencia 1,5

Miquina Portdtil "Quicky":

Utilizado para cortes rectos
en placas
Capacidad de corte 2-100

MAquina portdtil de Circulos;
Utilizado para cortes circula-
res en placas
Capacidad de corte 2-100
Didmetros 25-600

Bierra Mecdnica de Arco;

capacidad de corte 320 % 320
Dimensiones hoja 643 x 45 x 2,2
Carreras 40~115
Potencia 4

mm,
mm,
mm/min.
mm.,
HP,

mm,
mm,
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Miquina Soldar de Corriente (CD):

Secundario Amp. nominal 400 AMP.
Volts, carga 40 volts,
Volts, vacio 75 volts.,
Rango amperaje 70-550
Eficiencia 60 %
Primario 3 fases

Volts, linea 220-440

Amp. linea 82-41

Factor potencia 0.78

II1.2. CIRCUITO HIDRAULICO Y ELECTRICO

Todos los circuitos son esencialmente iguales aun a
pesar de su aplicacién, en mdquinas, herramientas, aeroplanos,
equipo agrfcola, etc. Hay cuatro componentes b&sicos que se -
requieren: Un tangue o depésito para almacenar el lfquido, -~
una bomba para mandar el £luido a través del sistema, puede -
ser movida por un motor eléctrico o con otra fuente de poten-
cia, vdlvulas para controlar la presién y el flujo del fluido,
un pistén (o cilindro) para movimiento l{neal, para convertir
la energia del fluido en movimiento, en una fuerza mecdnica -
para efectuar el trabajo.

Ia complejidad de los sistemas hidrdulicos variaran
por esupuesto dependiendo de la aplicacién, para nuestro caso-
el cirocuito hidrfulico ha sido dipefiado, para darle diferen~~
tes velocidades y presiones, tales que al comenzar su veloci~
dad o méxima, y al estar realizando el trabajo su veloocidade
es lenta, a su término tendrd un retroceso igual a pu inicio,
estos tipos de movimientos son logrados por sus bombas de al-
ta y baja presién que son las que controlan la velocidad do ~
trabajo,

Los domés componentes que integran este circujto »=
son elementos necesarios para lograr lae velocidsdes deseadas
y a contipuacién se enuncian en el circuito,
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l.- cilindro
2.~ Vélvula Direccional
3.~ Filtro de Retorno
4,~ Vdlvula de Alivio
5,- Vdlvula Check
6.- Vdlvula de Descarga
7.- V&lvula de Alivio
8.~ Mandmetro
9,~ V&lvula Check
10,- v&lvula Aisladora
1l.~- Bomba
12.- Motor
13,~ Filtro de Admisidn
14,~ Depdsito

DATOS TECNICOS

Potencia

caudal Baja pPresiodn

pPresién Disponible al avance
Presién Disponible al trabajo
Didmetro de Pistén '
Area Disponible

Fuerza Avance

Fuerza de trabajo
Velocidad de avance
Velocidad de trabajo
Carrera Pistén

BECUENCIA DE ENERGIZARO

Estacién de bhotones
Arrancar motor eléctrico

20 HP 1750 RPM
39 GPM a 100 PSI-
732 PsSI

3800 pSI1

7 in

38,48 in

12,759 Ton,
66,396 Ton,

3,9 in/seg

0,750 in/seg

20 in

Desplazamiento de movimiento (a)
Desplazamiento de movimiento (b)
Parar motor eldctrico s6lo al término de labores,
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III.3. CONTROL DE CALIDAD

El Control de la Calidad estf basado en estad{sticas
matemdticas y se aplica al control de las dimensiones en un --
proceso productivo,

Los planos y especificaciones pueden perder su valor
a menos que el departamento de produccién se cifia estrictamen-
te en ellos, La meta del departamento de produccién, es produ-
cir piezas tan rdpidamente como sea posible por lo cual existe
una tendencia a bajar las normas de calidad, con frecuencia es
directamente responsable ante el departamento de ingenierfa, -
ya gue en este departamento es donde se originan los planos,

Ee funcidn de los inspectores, ver que las normas es
tablecidas por el departamento de ingenierfa se mantengan du-~
rante la produccién, cuando se demanda mayor exactitud en el =
producto es necesario una inspeccién mds minuciosa,

Para emplear las técnicas del control de calidad en-
la inspeccidén deberdn tomarse los siguientes pasos,

1,~ Bacar muestras del flujo de productos,

2.~ Hacer las mediciones deseadas en las mueptras,

3.~ Calcular la desviacibén de las dimensiones de la-
media,

4,~ Construir una hoja de control,

5, Tragar todos los datos logrados, tal y como se =»
obtienen de la hoja de control,

Ias tolerancias pueden ser unilaterales o bilatera=-
les, las tolerancias unilaterales significan cualquier varis=«
cifn ean una sola direcoidn de) valor nominal o bésica como = =»
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ejemplo serfa: 38. + 0.075
0.000

las bilaterales sono como 38, + 0,075 ya que varjardn tanto
arriba como abajo de la dimensién nominal.

El control de calidad empieza desde que se recibe el
material, por lo tanto este departamento se encargard de hacer
un examen metalogrdfico para determinar la calidad del mate- -
rial,

En la sierra mecdnica se deben hacer los cortes con-
una tolerancia de + 1 mm. Si estas no estén especificadas en -
los dibujos,

En el acabado con cepillo el control de calidad se -
debe vigllar de acuerdo con especificaciones indicadas en los-
dibujos en los cuales se opté por la simbologfa siguiente:

Maguinado v Degbaste
Maquinado Avavy Fino
Maguinado \Vavavy Rectificado
Maguinado AVAVAVAVY Pulido

En el torno también se debe vigilar que los acabados
estén de acuerdo con las especificaciones indicadas en los di-
bujos,

En el taladro de columpa y radial se deben vigilar =
las medidas y localieaciones da los bharrenos,

Ia Téchica de la Soldadura se ha deparrollado ax= ==
traordinariaments en los Jdltimos afios, hasta constituir, en la
actualidad, uno de los mds importantes recursos en 1os traba-~
jos do fabricacién, construccién y conservacién,

Ia prueha concluyente de la seguridad que ofrece la-
construcoidn soldada en la fabricacidén de maquinaria, la cons-
tituye el hecho de que el tipo de miquinae sometidas en el ta~
1isr & los mée severos esfuerzos, tal como prensas, punzonado-
EAR Yy cizallag, #e construyen actualmente de acero laminado »~
soldado, 1a conatruceidn soldada ha llegado a considerarse coe
mo normal en 1a fabricacidn de este tipo de maquinaria, obte~=
niéndose, con ells, rigides y resistencis extromada,
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El equipo para soldar en general consiste de un gene
rador de corriente, electrodos, pinzas portaelectrodo, cables,
equipo protector y clerto nimero de variadas herramientas acce

sorias, utilizadas por el operario en la ejecucién de su traba
jo. Puesto gque algunos de estos elementos de trabajo puede - -
ejercer, directa o indirectamente, un efecto socbre 'la calidad-
final de la soldadura, la cual deberd ser verificada por un --
control de calidad visual, para que no se incurra en defectos-
de su aplicacién los cuales se mencionan a continuacién:

Chisporroteo,— Una corriente excesiva, el ar
co muy largo, o electrodo defectuoso.

VB J}))))>>>>)>)>> M)

Porosidad,— El arco muy largo, el charco in-
suficiente, el metal base himedo,

«ny
A

penetracién incompleta,-— Demasiada velocidad,
corrientes muy baja, preparacién inadecuada,

vacién, Pobre manejo do, co~
nte muy alta,

etada, T
ldadura
pieza, ida, in
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INTENSIDAD DE CORRIENTE Y VOLTAJE
PARA SOLDADURA

ESPESOR DE IA VOLTAJE APROXIMADO INTENSIDAD .
CHAPA A SOLDAR DEL ARCO DE LA CORRIENTE
( mm ) VOLTI0S AMPERIOS
1.5 14 - 16 40 - 75
3 16 - 18 90 - 110
5 18 - 20 115 ~ 145
6 18 - 22 135 - 170
10 18 - 24 150 - 190
12 18 - 24 160 - 215
15 18 -~ 24 170 - 220
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CORTE DE LOS METALES POR OXIDACION

Hasta hace unos pocos afios, para modelar, acabar o -
cortar los metales en general, solamente podfa hacerse el cor-
te mediante alguna costosa mdguina herramienta u operacién de-
procedimiento semejante.

Hoy en dfa una gran parte de dichos trabajos pueden-
ser fdcil y econémicamente ejecutados por medio de una llama -
gaseosa 0 alta temperatura.

El corte de los metales ferrosos es un procedimiento
en el gue se precalienta el material a cortar, hasta su tempe-
ratura de inflamacién o ignicién y se oxida répidamente por me
dio de un chorro o corriente de ox{geno exactamente regulado y
gue sale de una herramienta especial denominada "boguillas", -
Cuando el oxfgeno puro entra en contacto con la mayorfa de los
aceros a la temperatura de inflamacién, se desarrolla entre ~--
ellos una miy activa reaccién quimica la proporcién de gases y
la velocidad de progresién del corte debe regularse estrecha y
cuidadosamente. Disponiendo de operarios con suficiente précti
ca y con sopletes guiados mecdnica y automfticamente es posi~--
ble hacer trabajos de corte tales como escuadrados y alineacip
nes rectas, con tolerancias muy ajustadas,

ilas caras operadas del corte, en los aceros usados =~
no perjudican en sus propiedades por la operacién de cortar, =
por el contrario, su resistencia y tenacidad quedan ligeramen=-
te mejoradas, con este procedimiento es popible hacer cortes =~
an planchas gruesas con tanta economfa como 8l se ejecutasen =
en las chapas mée finas,

En los cortes por oxidacién, tanto rectos como cirey
lares se dsbe vigilar las tolerancias indicadas en los dibujos
y en algunos casos ge dejan excedentes de material para su mAe
quinado,

En el pantégrafo se debe de verificar que las planti
1las no estén deterioradas por el uso y hacer su reposicién en
caso necesario para as{ consarvar la misma calidad,




BOQUILLAS Y DATOS PARA CORTE

Tipo de
boguilla

A~-SNM

A-NM

A-NM

Boguilla
tamafno
(mm)

0.75

1.0

1.5

2.0

2‘5

Calibre o
espesor del
material (mm)

1&mina

6.5

13

25

51

76

102

152

Presién del
gas combusti
ble kg/cme

0.2

0.2

0,2

0,2

0,2

0.4

0.4

Presién del
oxigego
ka/em

0.7-0.9

0.9

1.0

1.4

1,75

2.1

2,5

2,85

Consumo de
gas combusti

57-86

460

520

570

630

690

860

1100

Consumo de
ox{geno

L/

800-940

940

1800

3900

4700

5400

8500

11100

€0T




CAPITULO IV INGENIERIA INDUSTRIAL

.1, ESTUDIO DE MERCADO (ANALISIS DE LA SITUACION)

I.~ INTRODUCCION

Ia importancia que tiene el Estudio de Mercado den~-
tro del proyecto que nos involucra desde un andlisis mundial -
hasta nacional, es muy alta, ya que sirve como instrumento de-
acopio de informacidn tanto de la oferta como de la demanda,se
entiende por esto la actual situacidén que envuelve tanto a los
consumidores, como a los competidores.

Dicho estudio evita y limita los riesgos que pueden-
per adquiridos durante la duracién del proyecto, sobre todo --
nos auxilia en la toma de decisiones y desde estos aspectos =~-
coadyuva para lograr que se desarrollen con mayor eficiencia -
los procesos de planeacién, direccién y ejecucién que se hayan
establecido durante el proceso mercadotécnico e indirectamente
apoya los procesos que van de acuerdo a las demds dreas de la-
empresa,

Gran parte del mercado industrial se compone de em-~
presas que han sido creadas por personas con habilidades téeni
chs, para quienes la medicién cuidadosa y el cflculo son cues-
tion de rutina. Asimismo, los célculos para operaciones redi=-
tuables de las induptrias dan como resultado la determinacién-
de las magnitudes de los gastos y los ingresos.

Es por esto que en la creacién de una empresa, recaj
ga todo el pemo eh un eatudio de mercado para ponderar todos
Jos factores que en algdn momento dado estén a favor o en conw
tra de la sityacidn a 1la que se enfrentan tanto los accionipe=
tas come los competidores, incluyendo desde luego a los consue
midores potenciales, con las caracterf{sticas y necesidades de~
los mismos,




105

DESCRIPCION DEL PRODUCTO (ANALISIS DEL PRODUCTO)

Dentro de nuestra empresa es una necesidad imperios
el de disponer de informacién bdsica del producto que vamos a
mercadear, Desde luego esta informacidn deberfa de existir en
todas las negociaciones, considerando que dicha informacién
riard segdin los recursos y tamafio-de las mismas.,

En lo que concierne para. la elaboracién del anéliaisg
del producto que nos incumbe, eabozaré lo slguiente: R

— El tipo de estudio al cual llamamos Anéliaia del-
Producto, es en términos generales un reaumen,
una sfntesis de la informacién de los aapectoa
nerales del producto a analizar,

Para la descripcién* del producto tendremos en cuen-.
ta que al tratar- con el consumidor industrial, es conveniente-a.
tener en cuenta que las empresas industriales como nuestro c
8o, ‘basan las decipiones tanto en el producto como en 1a compa-
fifa o empresa que la ofrece, Algunos de los motivos usuales- Yy~
que manejaremos dentro de nuestro estudio para la diferencia--
cibn de nuestro producto con los demds son

Eficiencia Velocidad Confiabilidad -
Econom{a Resistencia Exactitud
Calidad Durabilidad Uniformidad y
Bajo costo de Sencillez Estubilidad'xg
~ mantenimiento '

1a8 compras industrisles rasultan de una eomple
megcla de motives conscientes y racionales,

nzsggmmman. COBTO Y LOCALIZACION DE LAS MATERIAS
PRIMAB

De acuerdo a }os resultados expusstos en 1i tablA ew
menciona 8 continuagién, debemos hacer incapid en que -

PAXS LUnA mayor comprens lan capoclttchaionol dnL {4
duoto, consultar fndice (  itulo )
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las ftes. de materia prima son dentro del mercado industrial b4
sicas para el desarrollo de la empresa en cuestién.

En la tabla hacemos mencién de las partes mids impor-
tantes del producto como es en nuestro caso, la PRENSA MEC-HID
DE CIERRE RAPIDO o CIERRE DE CORTINA, y que Unicamente maneja-
remos todos estos datos para la fabricacién de una sola mdqui-.
na,

Los precios en cuestién son dados a conocer por los-
diferentes proveedores, “los cuales fluctdan durante todo el --
afio productivo, encareciendo de esta manera al producto en -~
cuestién; claro estd que para evitar esto, se piensa en una de
las principales decisiones que es la de fabricar o comprar, to
mando en cuenta la confiabilidad en la existencia de las pie——
zas y en el deseo de que la firma proveedora deba ajustarse a-
las especificaciones que sean necesarias para nosotros, asi co
mo en la calidad, Importantes factores en el producto final, -
También es claro que cuando se dispone de proveedores con mate
rias primas o piezas de calidad aceptable, el problema adminia
trativo no es tan grande como en el caso de fabricar la pieza,
lo cual implica el financiamiento, el material, la mano de - -
obra y los problemas ingenieriles que aumentan la xeaponaabili
dad administrativa,

En lo que respecta a la disponibilidad de la materia
prima, hemos hecho una clasificacién dependiendo del tiempo de.
entrega que nos indique el proveedor, as{ tomaremos como ung -
disponibilidad diffcdil aquella entrega de materjal que tarde
més de 3 semanas, Disponibilidad regular cuando el tiempo se
de do 1 a 3 semanas, Y disponibilidad f&cil cuando la entrega~
BSA Menor A uha semana,

Pentro del factor Localizacién, entenderemos como
cuando dicho material eea localizado en la zona donde se
entra la planta industrial, claro estd, que esto involucr

6] ato del flete, carga o descarga del mismo, eto,

Localizacidn Fordnea serd aquella en que la mater
prima disponible sea ubicada en los grandes centros industriae
los de) pafs o 3 Guadalajara, México, D. F,, y Monterrsy,




DISPONIBILIDAD, COSTO ¥ LOCALIZACION DE LAS MATFRIAS PRIMAS
ESTUDTO DE MERCADO

MATERIA PRIMA

DESCRIPCION

COSTU DE

C. UNITAR.

A M,

s e et s e S At et s

Pl

C. TOTAL

Acero para placa
0 solera

1$ 18.00/Ky

Motor Flect. 20 H,p,

ristén

Bomba

Tahlero tlect,

Buje Fosfora,

Tubo P/Bujes

Parnos

Tornillos ¢/Tuerc,

S, e 8 o ke bk bt o enaa B

Barras I'$ 40,00/Ky
Resortes | $150.00/pza

$ €0,000,00

G0, 000,00

8

Y

5 84,674,00

$ 85,000,00

$124,00/Kg
$ 87.00/Kg

5 41,70/Kg
_—
l

§ 21.34/bzal

PR

T R Tt ——

prisloneros

RN

Grasoeras

Mot e i b -~ .

uelita

g o

PN SN

o wrd

$ 40,00,pza

B A4,96/pza
$360,00

$274,0680,00

§ 440,00

% G0N, 0N
5 60,000,00

$00,000,00

34,678,00
$85,000,00

5 8,556,00

$ 23,323,00

§ 0 9,016,00

$§ 454,00

5 4, 120,00

§ 60,00

£,880,00

DISPONIBILIDAD LOCALIZACION
prr. | REG. T FAC T
. LOCAL FORANEA
v V(‘)
v \/ V'
/
\ ¢
P
5 V
A4
s
v
N
| \
¥ : y ¥
.- SRR —
K 3

LOT
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IMPORTACIONES Y EXPORTACIONES

BREVE ANALISIS DEL CONSUMO INTERNO

Se tomaron en cuenta para la investigacién de este -
tema los datos ofrecidos por la CAMARA NACIONAL DE IA INDUS- -
TRIA DE LA TRANSFORMACION (CANACINTRA), dentro del programa de
las importaciones se consultaron las fracciones arancelarias,-
dos tipos de prensa: PRENSA HIDRAULICA, HASTA 1000 T — (1)
PRENSA DOBLADORA, PIEGADORA MECANICA CON MOTOR — (2) con los-
siguientes datos:

afo TIPO DE PRENSA VALOR EN DOLLARS
76 Prensa HID 2'900,433
76 Prensa MEC 668,011
77 Prensa HID 2'438,861
71  prensa Mic 330,727
78 Prensa HID 11833,350
78 Prensa MEC 315,666
79 Prensa HID 3'570,549
79 Prensa MEC 942,231
80 Prensa HID 6'302,908
80 Prensa MEC 2'056,917

Como puede obpervarse, la prensa hidrfulica tiene =
una gran demanda en relacién con la p, mecdnica, de acuerdo a-
que las caracter{sticas propias de cada prensa, Ia p, hidrfuli~
en 08 18 que mds se presta a las condiciones de mercado indupe
trial proplo,
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En relacién con el afio anterior, 1981, en el perio-
do comprendido de enero-junio, se tuvieron los siguientes da-
tos:

-~ PRENSA MECANICA:

Volumen: 699,580 kgB
valor: § 2'572,392,00

~— PRENSA HIDRAULICA:

Volumen: 1'269,174 kgB
valor: 9 4'736,016.,00

Si tomamos uUnicamente el valor de 1981, para los dos
tipos de prensa, este sumarfa la cantidad de:

4 7'308,408.00 (DLL)
de acuerdo al tipo de cambio de moneda donde;
§ 1,00 (DLL) == § 26,50 M/N
esto significa que:
$ 193'672,812,00 M/N

cantidad en que la gran variedad de compafifas existentes den--
tro de la industria nacional, tuvo que comprar a diferentes =--
pafses, comprendidos estos dentro de los pafses altamente in=w
dustrializados y que significé seguir dependiendo de una tecn
log{a que no podemos todavia sacudirnos,

pPor otro lado, si consideramos un valor promedio ene
1o que se refiere al precio de cada pensa de § 2'750,000,00, =
dentro del cual se estima sl hubiera que pagarse a crédito y
8i o) precio fuera LAD) #s decir entregar dicha mAquina a domi
eilio,

Esto significa que i dividimos s) precio estimado =
entre 18 cantidad senalada anteriormente, esto o8y

!

71 pronsas

~21750,000,00
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cantidad gue representa. unicamente las importaciones de enero=:
a- junio del afio de 1981,

Ahora bien, si tomamos en cuenta gue las importacio-
nes aumentaron durante el periodo restante; es decir que en
afio’ completo de 1981, se importaron en total: 93 prensas. -

Resultado que favorece dentro del aspecto que consi-
deramos al determinar la produccién de nuestra empresa en 1001
prensas anuales con un 60% de eficiencia adquirido. '

pdeicamente podrfamos ir abarcando el segmento del’-:
mercado establecido.

Considerando ahora otro aspecto, como es el caso de-ﬂb
rlaa exportaciones, contamos con los 8iguientes datoa:"

ARo VALOR EN DOLLARS
76 101,409
77 375,842
78 493,359
79 781,391
80 794,393
81 856,580

Reto demuestra que on el renglén de las exportacioss.
nes we contempla tambidn un ritmo de orecimiento rdpido. Bn op
te rubro estamos hablando en un plano general) os decir, lag =
cantidadens antoriores representan todo el tipo de prensas ques .
ol pafs pudiers exportar,

Definitivamente esto nos demuestra n sste asps
) @8 posible fortalecer la produccién en 13 idad {nstas
ada antes sefialada,
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SISTEMAS DE PUBLICIDAD

Dadas las caracterfsticas del producto y el segmen- .
to de mercado altamente selectivo al que va dirigido el pro--;ﬂ
ducto.

Se han presentado las siguientes situaciones:

El medio de difusién televisivo queda totalmente =-.
descartado por ser un medio masivo y porque nuestro producto-
ho obedece a las caracteristicas de un mercado de consumo en-
el que la compra es por {ndole emocional, nuestro producto de’
finitivamente, su compra ‘es totalmente por via racional, ’

El medio de la radio queda también descartado por .
las mismas razones que el medio televisivo.

Y adends porque para la difuai6n de nuestro produc-
to, debemos contar con un factor determinante; Ia Vista.

Expuesto lo anterior, nos queda para analizar la s
guiente alternativa:

FOLLETOS O REVISTAS.

a) FOLLETOS,- En un folleto se puede poner al Alcng
ce de la vista las ventajas de nuestro producto, .
sus especificaciones y diferentes vistas fotogrf
ficas de puestro producto; que darfsn al poaible!
cliente el poderse formar un concepto aceres de-
huestro producto,

Desventajae; Siendo la nuestra, una empresa tota
mente nuava; el sistema de distribucidn de los folletos s == -
‘vuelve sumamente complicado, aunado al comportamiento licﬂlﬁ*ﬂﬂ
gico de la persona al que va dirigido el folleto, -

En estudios sicolSgicos que se han hecho anteriorws
mente e muestra lo siguiente: Un ejecutivo regibe a diaric = .
por este medio mucha informacidn, la cual la ve e 1nﬂttnt1va~ﬁ;
‘mante la rompe -

Bn un porcentaje minimo la analiza y archiva, por
a cunl o) folleto mervirfa como un apoyo auxiliar al mldie
ublicitario selacciopado,




112

b) REVISTAS.~ Se cuenta con las mismas ventajas del
folleto, aunque quizd sea dificil ser tan expli-
cita como en el mismo.

Ias revistas deben ser especializadas y en nuestro-
caso sobre lo siguiente: INGENIERIA, DISERO, MAQUINAS-HERRA--
MIENTAS, etc.

Una caracterfstica a nuestro favor de dichas revis-
tas, es el hecho de gue son coleccionables.,

En el medio en el gue se desenvuelve un INGENIERO,-
TECNICO, DISERADOR, surgen constatemente polémicas sobre el -
contenido de la revista, por lo cual, uno de ellos se dirige-
a su librero, localiza la revista y al buscar el artfculo de-
su interés se encuentra via vista con nuestro anuncio.

El formato general de dichas revistas es del siguien
te tipo, viene primero un artfculo e inmediatamente que acaba
viene una serie de pdginas destinadas a los anuncios que le -
sirven al lector de descanso del artfculo que leyé minutos an
tes,

Iv,2, LOCALIZACION O UBICACION DE’ LA PLANTA INDUSTRIAL
1,- INTRODUCCION,

Hablar de un proyecto para la localizacién de upa =
industria en un pafs como Mixicor deede el punto de vista de~
un sstudiante o de up ingeniero joven, recién egresador capie
siempre tiene por defecto el quersr copiar sistemas o métodos
de eleccién gue son vélidos para economias m{e fuertes, es dg
cir, nos lanzamos a tratar de imitar a pafees altamente indug
trializados, por lo que un enfogue de acuerdo 8 nuestras rea-
lidades, regionales o locales siempre ha gquedado trunco, es =
por asto que en este estudio trataremos de darle un plantes-s
mianto adecuado a nuestra idiosincracia,

1A ubjcacién de la planta industrial requiere sl w=e
anflisis y la ponderacién de muchos factores, Algunos de ellos
puedan evaluarge en términos monstarios, pero muchos otros »=
son intangibles, Pueato que no 88 o no serd posible elegir el
sitio mée favorable en todos los aspectom, es necvaario tomay
en cuenta que la decisifn final merd aquella en que la balane
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za esté equilibrada de acuerdo a las ventajas y desventajas --
qgue se tengan,

Es desde luego, importante para todo grupo indus- --
trial o personas interesadas en la ubicacién o relocalizacién-
de una industria, el poder recurrir a un equipo técnico con la
suficiente capacidad para podexr localizar adecuadamente la - -
planta industrial. Eligiendo los mejores canales de informa- -
cién tendremos la localizacién éptima de la planta industrial,
contando con todas las ventajas establecidas de acuerdo a nues
tro estudio inicial.

II.- ETAPAS QUE SE SIGUIERON PARA LA UBICACION DE LA
PLANTA INDUSTRIAL,

Andlisis de los factores que se emplearon en la pon-
deracidn para obtener la mejor ubicacién posible.

A continuacién se proporciona una lista de factores-
gue determinan la localizacidén de una planta industrial,

Cercanfa a las fuentes de materias primas.
Cercanfa a los mercados.
Disponibilidad de capital,
Disponibhilidad de servicios.
Disponibilidad y costo de terrenos o espacios ren
tables,
Tipografi{a local,
CostoB locales de distribucién,
Clima,
Buministro de agua,
Disponibilidad y costo de energfa,
Estabilidad do la situacién laboral,
Dieponibilidad y costo de mano de obra,
Carcanfa a industrias relacionadaa,
Disponibilidad y costo de instalaciones para el =
manejo de carga,
ondioiones de vida,
Como son; Costo local de ls vida,
Alojamiento, transporte
del personal, escuelas,
gte,
Facilidades legales y fiscales,

PEEdd

ttinl

til

los factores mepcionados anteriormente ae encusnhtran
dentro del "MANUAL DE DISTRIBUCION DE PIANTA Y MANEJO DE MATE~
RIAIEG" editado en 197) por CENAPRO,



114

FACTORES POSIBLES EN LA UBICACION

De los factores enlistados anteriormente tenemos en
cuenta que las principales consideraciones que determinan la-
mejor ubicacidn posible de las localidades escogidas para es-
tablecer una empresa son:

Costo y disponibilidad de materias primas,
— Mano de obra y servicios.
- Mercado,
- Transportacidn, tanto de producto terminado, co-
mo de materia prima,
~— Factores gubernamentales
Como: Incentivos fiscales,
Impuestos locales,
Subsidios y Reglamentos.
Factores sociales,
Comot Servicios socilales,
Condiciones de vida,
Clima.

e

La importancia de cada uno de los factores enumera-
dos anteriormente varfa notablemente segdn los diferentes ti-
pos de planta industrial y el lugar o regién donde se piense-
ubicar la planta,

LUGARES POSIBLES DE UBICACION

Para iniciar la seleccién del lugar se tomaron en -
cuepta las regionas que presentan el PROGRAMA NACIONAL DE DE-
BARROLIO URBANO INDUSTRIAL, que proporciona el FIDEIN (FIDEI~
COMIBO DE CONJUNTOB, PARQUES, CIUDADES INDUSTRIALES ¥ CENTROS
COMBRCIALES) .

De acuerdo a las caracter{sticas que presenté la ==
planta conforme al estudio técnico, decidimos ubicarla en las
#iguientes ciudades industriales,

1) 8an Juan del Rfo, Qro.
2) Xicothencatl, Tlax,

3) Franboyan, ver,

4) Tizayuca, Hgo,

tas cindades escogidas estén acorde a la situacidén-
que ntaban én cuanto 8 costos de produccifn y distribu--

iién que lop preclos y volimenes de venta trafan gonsigo --
om mayorss bepeficios,
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Cuando existen varias posibles ubicaciones, es raro
gue unos pocos factores esenciales ayuden a formular una res-
puesta, Esto es particularmente aplicable a los elementos in-
tangibles que no pueden ser considerados en términos moneta--
rios y que siempre deben ser tomados en cuenta,

Los intangibles pueden incluir: posibilidades de ex
pansién, condiciones de vida, efectos futuros de la oferta y-
de la demanda, futuras acciones del gobierno, etc.

BREVE EXPLICACION DE LOS FACTORES QUE CONSIDERAMQS
EN LA UBICACION

1) MERCADO.

El mercado a abarcar para la utilizacién de la pren-
sa de cortina es:

— Ind., metal - mecdnica,

~ Ind, petrolera y petroqufmica.
— 1nd, quimica - farmacéutica,
-— Otras.

Ind, Minero - metaldrgica,

Ind, Eléctrica,

Equipo Transporte,

Miquina y Equipo Industrial diverso
Maquinaria

2) MATERIAS PRIMAS,

Todss serdn distribuidas desde MEXICO, D,F, Dadag ==
1as caracter{sticas propias en la elaboraci6n de 1a PRENBA DEw
CORTINA, el abastecimiento de la M'S PRIMAS seré ol que tengae
mos en o) Area de proveadores de la zona industrial del valle~
de México, dependiendo la cercanfa do la ubicacién éptima a la
fuente de abastecimiento,

3) TRANBPORTE,

De acuerdo a la ubicacién que resulte favorable se =
contard cons Carreteras, aeropuerto y puertos vecinos, ferrocg
rril, linea de autobuses.
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4) MANO DE OBRA DIRECTA. (COSTO)

Todas las posibles ubicaciones cuentan con un tabulaf 
dor en lo gue se refiere a los salarios m{nimos v1gentes de. Sttt
acuerdo al afio en que entraria en vigor la planta. o

5) sxwuncxon LABORAL.

Dentro del crecimiento de la poblacién econbmicamen=
te activa en las 1ocalidades escogidas se cuenta con un ambien’ -
te. sindical bueno Y que ha sido conservador en el sentido deu
gue la situacién sea favorable, '

> 6) SERVICIOS PUBLICOSo

Debido a que las regiones seleccionadas se cuenta en .
tre las ciudades industriales que tiene a Bu cargo FIDEIN: to~ﬁ?
das cuentan con servicios pdblicos disponibles en lo que Be re .
fiere a; Escuelas, transporte colectivo, correos, atrnccionea-*[
culturales y recreativas, ete, e

Asf como un alto fndice de urbanizacién en el senti—ﬁT
do de; Pavimento, agua, energfa eléctrica, drenaje, alumbradp,
etc.

7) INCENTIVOS FISCALES,
Todas las ubicaciones posibles sons

Bona I e deoir cuenta con estfmulos preferencia ,
dichos bheneficios sony

20% de la inverseidn,
20% dal empleo generado por la inveruién.

1.~ INVERBION, Be refiere a la construccién del edis
ticio e instalaciones, adquisiciones de maquinae
ria vy equipo nuevo rslacionadas con 6} progeso = -
productivo para injciar o ampliar alguna untiv y
ded industrial, e

R 0, orgs por 2 afios,
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PONDERACION DE LOS FACTORES.

Analizados los diversos factores mencionados con an::
terioridad, se les da un peso relativo a través de una califi':
cacién de 1 a 5. Es decir, si la cercanfa con las fuentes de-
materia prima es muy importante, entonces se le da un peso de
5 a dicho factor, Si la situacifn laboral no es importante da
mos un peso de 1 a ese factor por expresar con mayor claridad:
el grado de ponderacifén de los factores a utilizar, \

Posteriormente analizaremos como cumplen las Aifes= .
rentes localizaciones posibles con los factores.

Si cumplen en forma excelente, calificamos con 5, 8l no cum--
plen en forma excelente, calificamos con 1, El paso siguiente
es la multlplicacién de la calificacién por el peso relativo,

FACTOR PESO RELATIVO

1) ‘Mercado

2) Materias primas
3);Transporte

4) Mano de obra directa (costo
5). 8ituacién laboral
6)-'8arvicios piblicos

7) -Incentivos fiscales

N D WU W

CUADRO COMPARATIVO PARA LA SELECCION DE LA
UBICACION OPTIMA

gan.Juan del Rfo, Qro, =~ pggibilid‘d BpY

Xicohtencatl, Tlax. np
Framboyan, Ver, e " oy
Tizayuca, lgo, " npe
CTOR PESO A B
» 3 4/12 4712  4/)2 3/9
5 4/10 4720  3/15% 4/20
3. 4 2/8 4716  2/8 4/16
' 3 4/12 5/15- 3/9 4/12
” 4 4/16 4746  3/32 312
- ? 5/10 5/10 4/8 4/8
v 3 4/12 4/12 A/ 2 4/32

>
o

9 10}
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De acuerdo al cuadro comparativo la ubicacién éptima
es la alternativa B: TLAXCALA.

ESTUDIO BREVE SOBRE LA SITUACION ECONOMICA
DE LA REGION ESCOGIDA

De acuerdo al estudio realizado, el lugar Sptimo es-
cogido para construir la planta industrial que fabricard pren-
sas de cortinas fue: Cd, Xicohtencatl, Tlax.

Ahora, debido a esto analizamos los puntos o facto--
res por lo cual se escogif a esta Cd, Industrial,

Por lo que a continuacién detallaremos los factores-
siguientes:

1) MERCADO,

Cuenta con un mercado realmente aceptable, ya gue -~
las manufacturas y recursos naturales existentes son los Bi- ~
guientes;

Produccidén forestal,

produccién agricola,

Fundicién de metales.

Industria quimica,

Industria textil,

Industria de hilados y tejidos,
Industria petroqufmica,
Industria automotrig,

Industria alimenticia,
Industria metalmecénica,

tryiriirtd

2)  MATERIAS PRIMAS,

Pebido a la cercanfs con nusmtra prineipal fuente de
bastecimiento de M'S8, P'B, que es Mixico, D,F, dnicamente 151
kms, de distancia,

Nuestros “stocks” de aprovisionamiento de la M'§ P’'B
del producto s surtirdn con la debida programacién y de acuer
do al proceso de produceién,
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3) TRANSPORTE.

ILa cd. Industrial Xicohtencatl, Tlax., cuenta con -
los siguientes sistemas de transporte:

~— Carreteras:
(via México) México-San Martin Apizaco
México-Texcoco, Calpulalpan
Apizaco, '
— Aeropuerto Puebla
— Perrocarril
~— Linea de autobuscs
— Puerto vecino: Tuxpan~-Veracruz,

4) MANO DE OBRA DIRECTA.

l

Cantidad:

Se le encuentra tanto en Xicohtencatl como en =
Tlaxcala y en miltiples poblaciones cercanas.

-~ Calidad;

Mano de Obra capaz y responsable pero serfa nece-
sario capacitarla en la etapa inicial,

-~ Disponibilidad;

Hay disponibilidad de M,0, pudiéndose decir gue ~
en exceso, sobre todo en las temporadas del afio -
en que no hay agricultura.

En cuanto 8l costo de los salarios minimos, tanto ge
neral, como ason hajos en consideracién con los demés estados -
de la Repiblica mexicana,

5) BITUACION LABORAL,

B8 debe mencionar que dentro de la medida en que sl~
desarrollo ipdustrial surja y sea correcto, gran parte de la
pituacidn laboral tendrd una mayor relacidn entre los obreros~
y los eppresarios y debido a que 1s Cd, Industrisl escogida =~
guenta con una gran expansidn en lo que a crecimiento de indup
trias se refiere, por lo tanto, dicha situacién serf mejor,



6) SERVICIOS PUBLICOS.

Se encuentran todos los servicios que una infraes- -
tructura urbana como esta necesita en suficiente cantidad y ca
lidad y con posibilidad de mejoramiento.

7) INCENTIVOS FISCALES.

Ia zona escogida se encuentra dentro de la zona III.
De ordenamiento y regulacién, de acuerdo al decreto por el que
establecen zonas geogrdficas para la ejecucidn del programa de
estimulos para desconcentracién territorial de las actividades
industriales previsto en el plan nacional de desarrollo urbano,
que aparecif en el Diario Oficial de la Federacién el 2 de fe-
brero de 1979.

Dentro de la zona III pertenece a la zona III-B que-
es Area de Consolidacién y la actividad industrial prioritaria
es Categorfa I:; Maquinaria y equipo industrial diverso, fabri-
cacién de mdquinas-herramientas,

son: 20% de la inversidn por ampliacién,
20% del empleo generado por inversiém.

Iv.3. BALANCEO DE LINEA

Ia funcién bfsica de balancear la linea es el poder-
determinar cual serd el nimero de operarios y méquinas necesa-
rias de acuerdo al tiempo estdndar de cada una de las operacig
nes que se lleven a cabo para poder obtener una produceién obe
jetivo en un periodo descado, Pero muchas veces al halancear =
l1a lfpea tomando en cuenta los conceptos mencionados anterior-
mente, nos conduce a la inexactitud del mismo, es por esto que
para nuestro balanceo de linea nosotros tomamos aparte do ep=~
toe ronceptos, otros indices que sismpre influyen en ol depa-~
rrollo de la produccién, Estos sons Indice de ausentismo y eff
ciencia de lu estacién, con los cuales podemos determinar cone
mfe oxactitud el nimero de horae de trabajo de los operarios y
la capacidad para realizar la operacién, factores bésicos en »
la obtencién do una produccién requerida.

A continuaeién, hacemps una terminologfa de lom ¢
cepton empleados para el balanceo de la 1fnea:
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-~ No. de Operarios:

Es el nimero de personas necesarias para realizar
cada una de las operaciones,

— Eficiencia Estacién:

Es un porcentaje al cual estdn trabajando los ope
rarios en la estacidn (estimado) se considerd que
empezarfan con un 30% hasta alcanzar en el cuarto
trimestre un 60% y mantenerse en este porcentaje.

-~ Horas Netas:
Son las horas que trabaja cada operario a la sema
na, descontdndole un porcentaje de ausentismo, pa
ra estos efectos se consider$ un 5%,

— Capacidad pruta:
Nimero de operarios por horas netas.

-— papacidad Real:
Capacidad pruta por Eficiencia Eastacién,

~- Tiempo de Produccidn Objetivo:
Es el tiempo necesario para obtener la produceidn

requerida de acuerdo a los tiempos estdndares de
cada oparacidn,

Relacifn entre tiempo de produccién, objetivo y =
capacidad real;

Es {gual a:+ t em 4 8 0
ca ¢ dad real

No, de Hombres Reales:

eusrde al resultado del punto anterior, e
roxima & un *ndmero entero y nos indica cufl

t Esto s ifice que 8l el  sultado obtenido tiene fracoidn,
entoncas se aproxima al entero irmediato superior, CLaro we
que Bi ol resultado es entero se dejs igual,
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serd el verdadero nimero de hombres y midguinas =--
por operacién.

BALANCEO DE LINEAS

(TEORICO)
CIAVE | Tg (min) | Tg/gem (min)} Prod. Std| Requeri | No. No.
{(unid) miento Mag. Oper,
1 346, 736.98 7.80 0,27 1
2 289,44 616.5 9,32 0,22 1 1
3 1014.89 2161,7 2,66 0.80 1 1
4 4325,16 9212.5 0.62 3,43 4 4
5 2184,04 4652, 1,23 1,73 2 2
6 414, 881,82 6.52 0,32 1
7 784,68 1671,82 3.44 0.61 1 1
8 677,84 1443,79 3,47 0,61 1 1
9 453,32 965,57 5,95 0,85 1 1
10 474,67 1011, 5,68 0,375 1 1
1l 2797, 5967, Q, 242
12 15684, 3373.92 1.7 125 p)
13 1564, 3373,92 1.7 1,25 P
14 792, 1686,96 4 0.626 1
1.~ Trago 6, Trago~-marcar 11l,~ Boldadura
2.~ parrenar 7.~ Qapillo 12,~ Epsanmble
3,~ corte o/mierra B,~ Taladro radial 13,~ Pintura
4.~ Corte ¢/soplete 9.- Taladro de columna 14,~ Empaque
5, Tornos 10,~ Manchuelar




BALANCEO DE LINEA
OPERACION
\\‘\ — — - . — - ‘
CONCE PTO = TRAZO MANUAL | RARRENAR | CORTE c/SIERRA | CORTE ¢/8OPIETE! TORNOS | TRAZO-MARCAR MACHU
1 1 4 2 1
. 60 , 60 60 L6O 60 .60 60
42,75 42,75 42,75 42,75 42,75 42.75 42,75 [42,18 42,75
42,15 42,7% 42,75 ; 171 85,5 42,15 4z, A2,
1539 1539 1539 6156 o7 1539 1534
Tiempo de Produccién T . T T 01}
objetivo 736,98 616.5 2161,7 9212, 4652 a8l ,82 101
Relacién entre tipo o T T
ds Prod, ohjetivoy 0.4 1,4 5,98 ) 57
acidad real, I R S :
r;md" e R
0y de Hopbtes .
Hor oo M ) 2 ‘ ! !
et s e v b e 1. . o ot v i b J




BALANCEQ DE LINEA

e ) ) TALADRO
TORNOS | TRAZO-MARCAR | CEPILIO!  RADIAL
1 ]
.60 GO
42,75 142,75
W75 142,75
1939 1539
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STRIBUCION DE PLANTA

ra hacer la distribucién de Planta fue' necesario .
conocer la disposicién fisica de las posibilidades industria

sposicién incluye tanto los espacios neceaarios-

miento de nuestro material, almacenaje, mano de-g,

ta y toda otra actividad auxiliar o servicios co
necesita para el personal y eguipo de trabajo.

OBJETIVOS:

En

nuestra distribucidn se tratd de lograr una dig

posicidn de equipo y una &rea de trabajo de tal forma que re. -
sultara ser mds econdmica, pero sin nunca perder de vista la.
-seguridad para los empleados.

AB

-

{ pues nos basamos més espec{ficamente en:

Inclusién de todos los factofés gue afectan di- -
rectamente nuestra distribucién,

Tratar de disminuir en lo posible la distancia-
en el movimiento de nueatxos materiales,

Tener una circulacién del trabajo en toda la -
Planta.

ggilizar de 1a mejor manera el eapucio diaponiwg
. v

acer lo m&a seguro posible para los obreroa.

Una disposicibn do lo mée flexible posible. parﬂiﬁ
ol caso de una modificacidn o expansidn en un ».
futuro,

PO DE DPISTRIBUCION QUE BE EMPIEOQ;

Babemos qua existon tres tipos de distribueién d

$p§aictdn tlja 0 por situacidn £ijn dol maes

!t al, ’

ga distribucién en 1fnea o distribucidn por pr
uato,
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— ILa distribucidén por proceso o distribucién por -
funcién.,

De estas tres la que nos parecid mds conveniente pa
ra nuestro caso fue' la de DISTRIBUCION POR PROCESO o por FUN-
CIONES, debido a que:

— Nuestra maquinaria es muy costosa y no facil de-
mover.,

— Tenemos variaciones amplias en los tiempos que -
necesitamos para las diferentes operaciones.

As{ también unimos a ésto algunas otras ventajas -
que este tipo de distribucién nos dic:

— Una utilizacifn mis completa de nuestras méqui--

nas que nhos permite una inversién menor en maqui
naria,

Iv.5, TEORIA DE NIVELES DE INVENTARIO

En lo que se refiere a los inventarios de materias-
primas, uno de los principales problemas es poder determinar:

— ¢Qué cantidad comprar?

De tal manera gue la suma de los costos correspon--
dientes a la compra de la materia prima y a los inventarios -
resultantes gea mfnima, 8L por un lado es conveniente tener =
grandes cantidades de materias primas para no correr el ries~
go de que estas 88 agoten, por otro lado esta polftica gondu~
ce & un aumento excesivo de los coptos rolativos al capita) =
invertido en los inventarios y de los costos de almaconamien-
to, También se podrd pensar en un nimero mayor de pedidos me
nores para mantener siempre los almfcenes con las materias -~
primas requeridas pero con un nivel de inventarios més reduoi
do, ya que los pedidos sorfan frecuentes pero pequefios, El rg
sultado do esta dltima polftica serfs la Aisminucidn do los =
costos de mantenor el inventario y el sumento de los costos -
de los pedidos, bor lo tanto, existe un ndimero Sptimo de pedi
dos y consecusntemente un tamano Sptimo que conduoiris a unae
minimigacidn de 1a suma de todos esos costos,

A continuacidn hacemos un estudio profundo de eston
goston (preparar y mantener) pars poder determinar los nives~
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— Ia distribucién por proceso o distribucién por -
funcidn, ' "

De estas tres la que nos parecié mds conveniente.p.
ra nuestro caso fue' la de DISTRIBUCION POR PROCESO. © por FUN
CIONES, debido a que:

— Nuestra maquinaria es muy costosa y no fécil.de-. .
mover ., Ry

Tenemos variaciones amplias en los tiempos que -
necesitamos para las diferentes operaciones,

Asf también unimos a ésto algunas qggas"vggtajggjfa

que este tipo de distribucién nos did:

— Una utilizacién mis completa de nuestras mégui--::
nas ‘que nos permite una inversién menor en magui
naria, - Hot B IRk S

IV,.5, TEORIA DE NIVELES DE INVENTARIO

En lo que se refiere a loa inventarios de matgfiiggf,,
primas, uno de los principales problemas es poder determinar:

~ 2Qué cantidad comprar?;

Do tal manexa que la suma de lo coBtos Correppon--
dientes 8 la compra de la materia prima v a los inventarios = -
resultantes sea minima, 81 por un lado es conveniente tener »
grandes cantidades de materias primas para no correr el riee-:
go de que estas e agoten, por otro lado esta polftica condue :
ce a un sumento excesivo de los costos rolativos Al capital =
invertido en los inventarios y de los costos de almacenamien- -
to. También se podrd pensar en uh nimero mayor de pedidos me=::
nores para mantener siempre loa almfcenss con las mAterias »=
primas requeridse pero con un pivel de inventarios més reduci
do, ya que los pedidos serfan frecusntes pero pequefios, Bl rg
sultado de esta dltima politica serfs la disminucién de lop ~ -
contos de mantener sl inventario y el aumento do los costos =
de los pedidop, Por lo tanto, exists un ndmero Sptimo de pedi
dos y consecusntepente un tamafio Sptimo que conduciris a una«
pinimizacidn de 1a suma de todos ssom coston, |

_continuagiSn hacemos un estudio profundo de etos
O © ( ropArar y mantaner) pars poder determinar los nivee-
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— Ia distribucién por proceso o distribucién por -
funcidn.

De estas tres la gue nos parecié mds conveniente pa

ra nuestro caso fue' la de DISTRIBUCION POR PROCESO o por FUN-
CIONES, debido a que:

— Nuestra maguinaria es muy costosa y no fécil de-
mover,

— Tenemos variaciones amplias en los tiempos que -~
necesitamos para las diferentes operaciones,

As{ también unimos a ésto algunas otras ventajas --
qgue este tipo de distribucién nos dioc:

— Una utilizacién mfe completa de nuestras méqui-~

nas que nos permite una inversién menor en magui
naria,

Iv,5, TEORIA DE NIVELES DE INVENTARIO

En lo que se refiere a los inventarios de materias-
primas, uno de los principales problemas es poder determinar:

~ ¢Qué cantidad comprar?

De tal manera que la suma de los costos correspop-=
dientes a la compra de la materia prima y a los inventarios =
resultantes sea minima, 81 por un lado es conveniente tener =
grandes cantidades de materias primas para no correr ol ries-
go de que estas se agoten, por otro lado esta polftica condy=
ce a un aumento excesivo de los costos relativos al capital =
invaertido en los inventarios y de los costos de almacenamiene
to, También se podrd pansar en un nimero mayor de pedidos me-
nores para mantener siempre los almfcenes con las materias ==
primas requeridas pero con un nivel de inventarios més reducj
do, ya que los pedidos soerfsn frecuentes pero pequefios, El rg
sultado do esta Ultima polftica serfa la disminucidn de los ~
costos de mantener el inventario y el sumento de los costos =
de los pedidos, Por lo tanto, existe un ndmero Sptimo de pedj
don y consacusntemgnte un tamafio dptimo que conduciris a unaw=
minimigacidn de la suma de todos emos costoa,

A contipuacidn bacemos un estudio profundo de estos
costos (prepaxar y mantener) para podeyr determinsr los nivees
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Les 6ptimos de inventarios y el nimero Sptimo de pedidos anua
les,

DEFINICION DEL C.P Y C.M
COSTO DE PREPARAR (C.P)

El costo de preparar es el que corresponde a todas-
lag actividades que se tienen que analizar desde la solicitud
de los materiales hasta la recepci6n de los mismos en el alma
cén y que no estdn en funcién del volimen de los materiales,

l.~ Gastos Administrativos — No. de empleados admi
nistrativos relacionados con la elaboracién to--~
tal del pedido (sueldo).

2,~ Gagstos de Oficina (correspondientes a los em- -
pleados dedicados a la elaboracién total del pe-
dido) . papelerfa y-teléfono,

3.~ (Gastos Administrativos/anuales + Gastos de Ofi
cina/anuales) x % del tiempo que los empleados -
utilizan para la elaboracién total del pedido =-
No, de pedidos al afio,

COSTO DE MANTENER (C,M)

Es el costo que corresponde al control y manejo de-

los materiales, y esta en funcién del volimen de los materia-
les,

l,~ Costos de almacen;

Sueldo de las personas de almacen/anual % tieme

Fmy po que le dedican a la actividad (checar y aco~
mgdar la mercancia) - costo apual de la mercap
cia,

2,~ Costo de Depreciaciéng

Costo de depreciacién anual de la construccibne
% % qQue ocupa el almaceh en la planta x % que =

F ocupa nuestrs materim prima en el almacén ~+ cop
to anual de la mercancfa
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Costo de Seguro:

Costo de Seguro anual x % correspondiente al al
macen x % correspondiente a nuestra materia pri

ma -~ costo anual de la mercancia.
Costo de Capital:

Es el interés anual (en %) que podrfamos obte--
ner si lo invertimos en el Banco.

Costo por Realizacién de Inventarios:

Sueldo diario de 7 personas, que realizan el in
ventario x dfas en lo que realizan x No. de ve-
ces al afio de realizacién de inventario x % que
ocupa nuestra materia prima en el almacen, - -
- costo anual de la mercancia.

FM = FMl + FM2 + FM3 + FM4 + FMS

Cy = Fy % Costo por unidad



INFORMACION PARA LA OVPPIMIZACION DE
{STANDAR POR PRENSA)

MATERIAL

Acaero.p/placa
o Solera
Barras
varillas

Resortes

Motor elecL.
20 H,D,

piston

Bomba

blere
detrico

Buje

rosforado

Tubo
hujes

nos

nill
uey

§

enrony | p;gééi;}“”"] -
P/PRENSA UNIDAD 20K UNIDAD COSTO TOLAL
11 rus, $40,00/Kg. E $“ ~\440.()()
”;M aau; {Sé.éd;v?a. { & (U,
1 pbra 5(0,000.00/P1a§ S 0,000,000
pra, qno 4o nﬂ,pza 0,000,000
;au. g, g?ﬁ uo/péa %4,;iu.rs
baa, OO LU0/ 7 1Y, 000,00

Pl Ky,

NSUMO ANUAL

1,526,000 Kgs.

1,100 Kgs,

400 pzas,

100 pras.,

100 pras,

Lou jzas,

LU pras,

{4900 r7ae. |

|

U, 0D KaB,

L0620 Fys,

ane

COSTO TOTAL ANUAL

Frin Bt o it e o s imasin o

$27,468,000,00

$  44,000,00

hh e e A s rott s ]

§  60,000,00

$ ©,000,000.00

5 £,000,000,00

$ 8,467,800,00

- st ..1

4,500,000 00

§ H4S, a0

+00

V554,00

f%,3
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DETERMINACION DE LOS LOTES OPTIMOS

Cabe aclarar, que aunque cada material tiene sus --

costos de preparar y mantener, en algunas ocasiones los mate-
riales son tan similares, esto es: En el 4rea que ocupan, en-
el seguimiento de los mismos, etc.,, que los costos de prepa--
rar y mantener son los mismos para dos o md&s materiales anali
zados,

A continuacién hacemos un concentrado de los mate--

riales que tendrdn los mismos costos de preparar y mantener,

A

varillas

Resortes

Tornillos c/tuercas
Prisioneros
Graseras

paguelita o celoron

Mismos C,P, Yy CuM.

.

Motor eléctrico
pPistédn

Bomba
Tablero eléctrico

Mismos C,P. y CoM.

Acero para placa o solera —— mismos C,P, Y C,M.

Buje Forforado, Tubo para bujes, pernos =— mismos=
C,P, y COMU

Obtencién del Cc,P, Y C M, para A

No, de Pedidos Tebrico 6
1y~ Gantos Administrativos ,un.ajep ™ $¢,643,685,00
2.~ Gaptos de Oficina;
- Papslorfa ~~ 6§ 96,000,00/anuales
e T@lEESNO e '
§ 168,000,00/anuales
3,» [ (2,843,605 + $168,000) x ,0128] < 6

O.P’/gﬂdldﬂ L2 5;424;’2/pﬂd‘dﬁ
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l.- Costo de Almacdh:
Sueldo Anual Almacenistas — §$ 432,000
21 .525% Prestaciones = § 92,988
Total $- 524,988
Fyg = ($524,988 x .177) -} $ 115,886

Fyp = 0.8018 = 80,18%

2,- Costo de Depreciacién:
($1,056,000 x 0,1148 x ,0013) — $ 115,886

3,~ Costo de Seguro:
(6639,500 x .15 x ,0013) -% $ 115,886

4,- Costo de Capitalj;
Fy4 = 34% para un periodo de 360 a 539 dfas (Plancomer)
Bo~ (86,033,33 x 1 x 12 x ,0013) - § 115,886 |

FMS Lo 000081 L vOBl%

6ym ?M w 80,18% + ,1389% + ,1076% + 34% + 0081%
Py = 114,5% ) CyM,/anual » 1,146 x $102,7/unidad
CoMe/8nuAL = § 117.59/\"\15!‘!
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Obtencién del Cc,P, y C,M, para B

1.~ Gastos Administrativos — § 2,843,685/anuales
2,~ Gastos de Oficina — § 168,000/anuales
3.~ [($ 2,843,685 + $ 168,000) x .023)]+ 6

CM
1,- Costo de Almacen:
Fip = ($524,988 x .1275) =4 §-7,241,950

2,~ Costo de Depreciacién
(11,056,000 % ,1148 x ,078) =~ § 7,241,950

3,~ Costo de Sequros
(§ 639,500 x .15 % ,078) =+ § 7,241,960
Fyy ™ #0010 = ,10%

osto de Capital
¥ 34% para un periodo de360 & B39 dfas { o mex)

v= (6,03,33 X 1 % 12 K 4078) & §# 7)2414950
Fys ® »00077 ®» ,077%
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60"’ FM = o924% + 013% + olo% + 34% + 0077%

F,, = 35,231%

M
C.M./anual = ,35231 x § 72,419.5/unidad = $ 25,514.11/unidad

Obtencién del ¢.P, v C.M. para C

l,~- Gastos Administrativos/anuales — §$2,843,685/anuales
2.~ Gastos de Oficina — § 168,000/anuales
3.- [ (s 2,843,685 + 168,000) x ,028) ]+ 6

c.p,/pedido = § 14,054.53/pedido

1.~ Costo de Almacén;
Fyp = ($524,988 x ,25) — § 27,468,000
Fyp = »0047 = ,47%
2.~ Costo de Depreciaciébn;
(61,056,000 x ,1148 % ,628) -= § 27,468,000
Fyp = 00027 = ,27%
3,~ Costo de Beguro:
(¢639,500 x ,15 x ,628) = § 27,468 000
Fyg ™ +00219 = ,210%
4,» Conto do Capitaly
W 34% para un periodode 360 a 539 dfas (Plancomer)
o= (6033,33 %) % 12 % ,628) ~ $27,468,000
an * ,00165 » ,165%
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6." FM = 947% + 027% + 0219% + 34% + cl65%
Fy = 35,124
C.M./anuval = ,35124 x $ 18/Kg. = § 6,32

C.M./anual = § 6.32/unidad

Obtencién del C.P, v C.M, para D

1.~ Gastos Administrativos — §$ 2,843,685/anuales
2.~ Gastos de Oficina — $ 168,000/anuales
3.~ [($2,6843,685 + 168,000)x .0128] — 6

C.P./pedido = $6424,92/pedido

l,~ Costo de Almacen;
Fyp = (§524,988 x ,177) -~ §1,363,150
Fyp = .068 = 6,8%

2,~ Costo de Depraciacién
($1,056,000 x ,1148 x ,016) -+ §1,363,150
Fyp = »00142 = ,142%

3,~ Costo de Seguro:
(8639,500 % ,15 % ,016) ~+ 81,363,150
Pyg * 200112 » ,112%

4.~ Costo de Capital,

Fyq = 34% para un periodo de 360 & 539 dfas (Plancomer)
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5.~ (6,033.33 x 1 x 12 x ,016) -~ $1,363,150

Fys = -000849 = ,0849%
6.~ Fy = 6.8% + «142% + .112% + 34% + ,0849%
Fy = 41.13%
C.M,/anual = ,4113 x $84,23/unidad = $34,64/unidad

Finalmente podemos concretar los C.P, y C.M, para -
nuestros materiales.

MATERIAL C.p, C.M,

varillas $ 6,424,92/pedido $ 117.59/unid,
Resortes $ 6,424,92/pedido $ 117,59/unid.
Tornillos c/tuercas| $ 6,424,92/pedido $ 117.59/unid,
prisioneros §$ 6,424,92/pedido $ 117.59/unid,
Graseras $ 6,424,92/pedido $§ 117,59/unid,
Baguelita 6,424,92/pedido § 117,59/unid,
Motor Elect. $11 544,79 /pedido $25514,11/unid,
Pistén $11,544,79/pedido $25,514,11 /unid,
Bomba $11,544,79/pedido $25,514,11/unid,
T, Elect, $11,544,79/pedido $25,514,11/unid,
Acero $14,054,53/pedido $ 6,32/unid,
Buje Fosf, $ 6,424,92/pedido $ 34,64/unid,
Tubo p/bujes § 6,424,92/pedido $  34,64/unid,
Pernos 5 60424992/}36(“-(’0 8 34;64/‘3”159

CAICULOS DE LO8 LOTES OPTIMOS PARA CADA MATERIAL
Qo = lote Gptimo 1 No = NSmero &ptimo de pedidos
D = Damanda Anual j C.,P, = Conto de Preparar ) C,M, » Costo =
da Mantenoy
l,» Varrillas;

Qo » 347 unidades
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1,100
= e
No = P/ay © 347 unid.

Ng = 3.17 = 3 pedido/afio
2.~ ResBortes:

Q2 x 400 X 6424,92
cu 117759

= 209 unidades

400
No = D/QO = 209 unid,

No = 1.93 &~ 2 pedidos/afio

= 3.17

3.- Tornillos con Tuercas:

2 DCE 2 x 4000 x 6,424,92
117,59

= 661 unidades

_ 4000
No = D/oy ® 561 unid.

N, = 6.05%6 pedidos/afio

= 6,05

4.~ Prisioneros

Qo » 761 unidades

Mo m Dpq FEnsa, = 0196

No» 6,967 pedidos/afio

8, Oraseras

go.q v SN0 K 420,02

Qqy ® 362 unidades

o™ Prgp ™ %ﬁ% ungd, " N
No » 3,31 % 3 pedidons/ano




6.~ Baguelita:
Qo =\ 22 - \)2 x 800 x 6,424.92

7+~ Motor

CM
Qo = 296 unidades

117,59

- 800
No = P/og ® 386 unia, = 2*7°

Ny = 2.7 = 3 pedidos/afio

Eléctrico:
2 DCp 2 x 100 x 11,544,79
W =\n~ ° J 25,514,11

Qo = 10 unidades

= LO—O =
No = Proy ® 10 unia, = °

N, = 10 pedidos/afio

B.~ Pistén:

9,~ Bomba,

2 0Cp \lz x 100 » 11,544,79
%W "\j cM 25,514,11

Qo = 10 unidades

00 u
No = Prop ™ éﬁ”unid. 10
No = 10 pedidos/afo

Qo * 10 unidades

100
0® P/ " 10 unig, " 30
No 30 pedidos/afio
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10,- Tablero Eléctrico:

2 DCp . Qz x 100 x 11,544,79
"N 25,514.11

Qo = 10 unidades

100
P/Q6 ® 10 unid. - °

No = 10 pedidos/afio

Qg =

0 \Jz DCp _\|2 % 1,526,000 x 14,054,53
(o] CM 6,32

Qo = 82,384 unidades

1,526,000
EAKLLN AL 8,5
No = Do ® 2,384 unid, 18.

N, = 18,5 =19 pedidos/afio

12,- Buje Fosforado;

2 bep o\ 22 6900 x 64,24,52
QW = q 34,64

Qo l;GODrunidgdea
N = D/ ® Thjos * 43!
No ® 4431 % 4 pedidos/afic

13:= u_o para Bujess

Q, * 315 unidades

/05 * -
Ny = 8.8~ pedidos/afio
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14.; Pernos:

Jz DCp x 21,620 x 6,424,92
34.64
Qo = 2,832 unidades
21,620
N = D, = 22520 . 9 63
° /o 2,832
N = 7,63 & 8 pedidos/afio

0

V.6, ORGANIZACION

PUESTO SUELDO MENSUAL
DIRECTOR GENERAL $§ 110,000,00
Secretaria § 16,000,00
Gerente Administrativo $ 75,000,00
Secretaria $§ 14,000,00
caja (N6mina) § 16,000,00
Jefe de Personal $ 38,000,00
Jefe de Compras $§ 38,000,00
Jefe de Contabilidad § 38,000,00
Gerente de Produccidn 8 65,000,00
Secretaria § 12,000,00
Jefe de Planta § 38,000,00
Supervigor de Planta § 23,000,00
gubjefe de Mantenimiento § 23,000,00
2 Macdnicos 8 12,000,00 o/v
Jefe da Ingenierfa ¢ 45,000,00
Bubjefe de Ingenierfia Induetrial § 35,000,00
Bubjefe de nuevas instalaciones

© Disefio del producto é 35,000,00
Bubjefe de Control de calidad $ 35,000,00
2 Bupervisores da Control de Calidad § 23,000,000 o/u
Gerente de Ventas ¢ 55,000,00
Bscrataris $ 16,000,00
Jofe de Morcadotecnia y Publicidad ¢ 38,000,00
2 Bupervisores $ 23,000,00 o/u
Jefe de Distribucién ¢ 35,000,00
carpintero ¢ 0,000.00
Encargado de Refacciones y Avio $ 6,000,00
Poctor ¢ 20,000,00
Encargado Depto, Eléotrico $ xe,ooo.oc
2 Almacenistas $  12,000,00 o/y




‘2 Ayudantes de almace'n,

3 conductores para montacargas
Policfa en turno ‘
Vigilante

SUELDO. MENSUAL _

$ 6,000,00.c/u
$ 6,000.00. c¢/u
$ 8,000,00

$ 8,000,00. -
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CAPITULO V ANALISIS ECONOMICO.

El andlisis econémico en cualquier proyecto, es la-
parte en donde se debe revisar si estdn considerados todos --
los puntos de inversidn y capital efectivo para la realiza- -
cién de la planta y funcionamiento, hasta gue la misma genere

ingresos. Es por esto, que para efectos de andlisis econdmico,
éste se divide en:

I).,~ Inversién Fija
II).~- Capital de Trabajo
I1I).,~ Inversién Total

Inversién Fija,— Es la parte del anflisis en donde
se mencionan los rubros de inversién, tales como: terreno, ma
quinaria y equipo, construccién, muebles, instalaciones, etc,,
para poder asegurar gue se contard con el capital suficiente-
para la construccién completa de la planta.

Capital de Trabajo,— El capital de trabajo, se en-
tiende como el efecto necesario que se debe disponer para que
la empresa opere durante el tiempo gue se reguiere, para que-
el negocio empice a generar ingresos,

Inversifn Total,— la LnVQrsién total es igual a la
suma de la inversién fija m&s el capital de trabajo,

A continuacidn pressntamos una tabla del estimado =
nversién f£ija, capital de trabajo e inversidn total,
¥ antes hacemos una descripeifn de a uno de los rubrose
sideramos para os efectos,

» erreno, Be consideré un drea de 8624
ciudad Industrial Xicotdncatl, como ros
del andlieis de 1la localizacidn de la p ’

. i | E En este punto se oons
necesaria para ia produge
n e » anfcomoele gguipo de traba=
' abado del producto tales co-




Maguinaria

1
2
3
1
1
1
2
2
2

Taladro Magnético
Slerras Mecdnicas
Tornos

Cepillo

Taladro Radial
Taladro Columna
pant6grafos

Miguinas de Corte Recto
Miqguinas de Corte Circular

Equipo

De pintura

De soldadura
Gruas Locales
Montacargas
Herramientas
Eléctrico
Carpinterfa

I.3. Urbanizacién y Obras Exteriores.— En este pun-
to estd considerado el hecho de dejar en las --
condiciones necesarias al terreno para la cons-
truccién del mismo, asf{ como las obras que den-
acceso a la planta de energfa y agua.

I.4, Construccién,— En este punto se consideraron

4550 m® de los B624 m2 del terreno para cops- -

truir la planta y comedor, lLa construccidn es

de marco rfgido, con techo de l&mina galvaniza-
da pintada y acr{lico y pisos de cemento.

I,5, Instalaciones y Servicios.— En este punto es--
tdn consideradas todas las instalaciones y ser~
vicios necesarios para el funcionamiento inter-
no de la planta tales como:

Instalaciones

Eldotricas
Tuberias
caldera
Telofdnicas
cas

Bomba

serviclos

Banitarios
Regaderas
Calefaceidn
Extractor

1.6, Montaje de la Maguinaria y Equipo Instalado,
para efectos do montaje, consideramos un poreep
taje, el cual cargan las compafnifas que se dedi~
can a la venta de maquinaria y equipo gomo el »

nuestro,

10% sobre el costo de vents (pd)

o B8 0l valor de la maquinaria y/o equipo,




I.?.

I.B.

I.9.

II,~

III«'
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Muebles y Enseres,— Estdn considerados todos-
los bienes, tales como aescritorios, sillas, ar
chiveros, mdquinas de escribir, calculadoras,-
etc., de los cuales podemos utilizar para el -
desarrollo del trabajo.

Veh{culos.,— Est&n considerados los carros deg
tinados a los empleados de *nivel ejecutivo --
gue en esta caso particular son:

Director General
Gerente Administrativo
Gerente de produccién
Gerente de Ventas

Ggastos de Preoperacifin,— Estdn considerados -
todos los gastos previos de operacién de la -~
compafifa efectuados para adecuar el fupciona--
miento de la misma hasta la puesta en marcha -
(se estd considerando 1,5 meses de entrenamiep
to antes de la pueata en marcha),

capital de Trabajo,~ Se consider6 el capital-
efectivo, materia prima, repuestos y materia =
les de consumo y un **‘porcentaje de imprevise-
tos, que hay necesidad de tener hasta que la =
compafifa genere ingresos.

Inversién Total,— Es 86lo la suma de I y II,

*

8o consideré nivel ejecutivo, a todo empleado con un suele
do arriba de $50,000,00,
ve B oun eatimiado del 10% de (1,4 + 1,86 ¢ 1,9),
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TABLA DESCRIPTIVA DEL ANALISIS ECONOMICO

CONCEPTO COoSTO
I.- Estimado
de la Inver=-
8ién Fija I.l, Terreno $ 356.172.00
I.2, Maguinaria y equipo (pd) | $10,610,760,00
I.3., Urbanizacién y obras ex-
teriores $1,837.296.00
I.4, Construccién $21,120.000,00
I.5, Instalaciones y Servi- -
cios ' $14,080.000,00
I.6, Montaje de la maquinaria
y equipo instalado
(1.0 pd) $ 1,061.076,00
I.7. Muebles y enseres $ 2,500,000,00
I.8. vehiculos $ 1,200,000,00°
I.9, Gastos de Preoperacién $ 8,457,.,910,00
de Trabajo ‘
II.l. Efectivo $ 1,805,748,00
11,2, Materia pPrima $§ 5,101,714,00
II.3, Repuestos y materiales -
de consumo $ 208,333,00
11,4, Contingencias 10% de
(I,4+1.541,9) $ 5,170,000,00

III,~ Inver-
i6n Total

BUMA DE T y 11

$72,509,0 ,
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V.l COSTO DE PRODUCCION

El costo de produccién, es aquél que nos indica cual
fue el gasto gue tuvimos que realizar para la obtencién del --
producto f£inal, en cierto periodo de produccién, Razén por la-
cual es conveniente revisar cada rubro reportado en el costo -
de produccién, as{ como los criterios adoptados respecto a la-
amortizacién y depreciacién de la inversién fija, para ver si-
estdn de acuerdo con lo que sefiala la Ley para cada eguipo y -
partida, Para un andlisis conciso del costo de produccién, €s-
te se desglosa en:

a).- Gastos Fijos
b).~ Gastos Variables

Gastos Fijos,— Son aguellos que no estdn en funcién
directa de la produccién.

Gastos Variables,— Son aquellos que estén en fun- -
cién directa de la produccién.

A continuaci6n presentamos una tabla del estimado ~--
del costo de produccién, pero antes hacemos una descripcién de
todos los conceptos que guedan involucrados dentro de los gas-
tos fijos y variables,

Gastos Fijosi

1,~ Pepreciacién y Amortizacién de la Inversién Fi=-
ja,— Es un porcentaje del valor la inversidn de
la maguinaria y equipo, edificio, ste,, represep
tativo del costo por coneepto de utilizacién dew
los mismos,

» Mano de Obra,~~ Es ol importe por concepto do ==
utilizacifn de fuerza humana de trabajo (se habla
de obreros y personal administrativo),

3,~ Mantenimiento general,~ Es ol importe por cone=
cepto de cuidar el buen estado de operacién de ~
In maquinaria, edificio, instalaciones y servie.
cios dentro de la compafifa,

4,~ Bequron,~ Es el importe por concepto de protece
oién & 1a compahia,
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Renta BEdificio,~— Es el importe por concepto de
renta de inmueble,

Sequridad y Proteccién.— Es el importe por con
cepto de accesorios para prever accidentes,

Gastos Generales.— Es el importe por concepto-
de todos los gastos clasificados en la opera- -
cién (de representacién, de transporte, de pu--
blicidad, de reclutamiento, ete,)

Otros Gastos,— EB el importe por concepto de -
gastos no clasificados tales como; Compra de ro
pa para un svento dado (obreros), contratacién-
de algidn equipo de sonido para una ceremonia, =
el pago a una persona por limpieza de oficinas,
etc., y se considera normalmente un 5% sobre el
total de los gastos generales.

Prestaciones,~~ Es un porcentaje sobre sueldo -
del trabajador que la compafifa da por participa
cién en la misma, (Vacaciones, prima vacacional,
% del Seguro Social, aguinaldo, Infonavit, edu~-
cacidn),

8o estimé para estos efectos un 21,525%

castos Variables;

1."'

2.”'

O

T

by~

Materias Primas, Es el importe por concepto =
de consumo de materias bfeicas de produceibn,
tales comoy el acero, varillas, motor eldotrise
co, me’@‘; eto,

Electricidad,~ Es el importe por concepto de =
consumo de energfa en ol &rea de produccién,

Empague,~ Es @l importe por concepto del desaw
rrollo de la base del producto,

Repuestos y Materiales de Consumo,= Es 81 imww
porte por concepto de refacaiones y materiales-
auxiliares en el proceso,

Suminintros de Oficina, Es el importe por
cepto de materiales de oficina,

Gontingencias,~ B una cantidad gue se considg

ra para efeqtos de cualguier impreviste o page-
de caja chiea,
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GASTOS FIJOS

COSTO ANUAL

l."'

Depreciacién y Amortizacién
de la Inversibn Fija

$ 3,899.580,00

2."

Mano de Obra

$ 14,193,355,00

3,~ Mantenimiento General 5 25),000,00
4,~ Seguros $ 639.500.60
5,~ Renta Edificio $ 540,000,00
6,- Seguridad y proteccién $ 170,000,00
7.~ Gastos Generales § 1,600,000,00
8, Otros Gastos ¢ 80,000,00
9.~ Prestaciones 6 3,0856,120,00

TOTAL GABTOS F1J08:

¢ 24,420,585,00




151

GASTOS VARIABIES COSTO ANUAL
l.~ Materias Primas $ 61,220,562,00
2.~ Electricidad $ 240,000,00
3,~ Empaque 8 300.000.00
4,~ ﬁﬁgg?igggsy Materiales $ 2,500,000,00
5.~ Suministros de Oficina $ 480,000,00
6.~ Contingencias $ 120,000,00

TOTPAL GASTOS VARIABLES $ 64,860,562,00
COSTO TOTAL DE PRODUCCION $ 89,289,117,00

NOTAS: Para efectos de depreciacién y amortizacidn de la ine=
versién £ija se aplicaron los miguientes porcentajes

Magquinaria s 8%
Equipo o 36%
Construccibn 5%
Mobiliario y Equipo de Oficina 10%
vehiculos e 20%

Gagtos de Preoperacifn 10%
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Ve2, PRECIO DE VENTA

De acuerdo a los estudios realizados en los An&dli--
sis Financiero y Andlisis Econfmico y a todos los datos arro-
jades, pensamos gue es necesario para lograr entrar al merca-
do que nos hemos propuesto, establecer un precio de venta, =--
gue tenga como objetivo obtener las ganancias y utilidades" re
gueridas, as{ nosotros como fabricantes podamos ofrecer nues- .
tro producto a los consumidores potenciales, consiguiendo con
esto debilitar la lealtad de compra relativa o absoluta de --
los mismos hacia el mercado ya establecido.

Es necesario para ello llegar a crear una buena ima
gen mediante una buena publicidad y un buen control de cali--
dad, que constituya en la mente del consumidor preferencia --
por nuestra marca, persuadiéndolo de adquirirla y de que con-
tinde usdndola mds que ninguna otra marca competitiva en el -
ramo industrial que estamos invadiendo, pensamos que a través
del precio de venta establecido llegaremos a:

1l).~ Que el mercado conozca nuestro producto,

2),- Obtener la aceptacidn del consumidor poten=- =
cial,

)+~ Abarcar el segmento de mercado establecido,
4) Hacer rentable la operacién de la empresa,

Ahora bien, paras el precic establecido en nuestro »-
producto hemos tenido en cuenta los siguientes factoreas,

Competencia dsl mercado

Demanda del producto

Costo del producto

Restricciones legales

Control de precios por parte de BECOM

g Finalmente el precio que adquiere oductow
81
§ 1'607,204,0
blece, '
n B e

' 50,000,0 ’
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Vel PUNTO DE EQUILIBRIO

Es importante poder determinar el punto.de equili--
brio en cualguier proyecto, puesto que nos indicard el pbrceg
taje de la capacidad a la que la planta debe trabajar para =--
que los costos sean iguales a los ingresos, es decir, el pun-
to en que la empresa no tendrd pérdidas ni ganancias., El pun-
to de equilibrio serd determinado por la £&rmula:

C.F.

C.V,
1 B VDT.

PoEn =

Donde:

PE = Punto de Equilibrio
CF = cCostos Fijos
CV = Costos vVariables

VI = Valor Total de las Ventas
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Comprobacién MatemAtica

_C.F. _ _ $24,428,555  _ $24,428,555

1o Se¥e _ 64,860,562 1- 0,538082
V.T. 120,540,300

$24,428,555 _
= orae2 = $52,875,660

» = Punto de Eguilibrio

chv = Costos Fijos
C,V. = Costos Variables
V.T, = Valor Total de las Ventas




CAPITULO VI ANALISIS FINANCIERO

Para gue una inversién propuesta parezca rentable a
los ojos de los inversionistas, estos deben esperar recibir -
mis dinero que el invertido. En otras palabras, los inversio-
nistas esperan recibir una tasa de retorno justa sobre la in-
versién., Es por esto que en el Andlisis Financiero se trata -
de revisar las condiciones en que serd financiado el proyecto
y como se expresé anteriormente. Los inversionistas esperan -
obtener una utilidad o tasa de retorno razonable sobre la in-
versién, antes de comprometer su capital. Por lo tanto, la ta
sa de retorno razonable debe ser mayor gue alguna tasa de re-
torno establecida, Esta tasa establecida es generalmente la -
que puede recibirse de un Banco o de alguna otra inversidn se
gura; de esta manera, la tasa razonable es generalmente mayor
gque la tasa del Banco. Ya que casi todas las otras inversio--
nes representan algunos riesgos o incertidumbres, ver si con-
los flujos netos de efectivo la empresa estd en condiciones -
de cubrir los compromisos y pagos.

pPara estos efectos de rentahilidad, nos basamos en-
el andlisis de dos tablas,

a),~ DProyeccidn Financiera
b) .- Tasa Interna de Retorno

~— Ia primera fue calculada en un periodo de 5 afios,
por considerar as{, la vida del proyecto y tiene
como objetivo principal determinar el £lujo neto
de sfectivo al final de cada afio de la proyec~ =
cidn,

Y la segunda fue calculada, para poder determiew
nar la viahilidad del proyecto, esto es, poder =
asber cual ea o)l "interds" que nos permite tener
este proyecto,

8 importante mencionar, que pars efectos de estrug
tura de la empresa, el financiamiento proviene en su totalies
dad de recursos propiom, es decir no se considerd ningdn prép
tano, debido a 3ua el importe de la inversidn total no os exp
gerada para alodn grupo de inversioniastas,
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PROYECCION FINANCILRA EN UN PERIODO DE 5 ANOS
DESCRIPCION 1 (s 2 (%) 38 4 (5 5 (%)
1. 1Ingresos Totales $ 120,540,300.00 | § 160,720,400,00 } § 160,720,400,00 | § 160,720,400.00 | $ 160,720,400,00
e e o e o e e
+~ Costos To alew $ 89,289,117.00 | § 73,073,977,00 | § 89,289,117.00 $ B9,289,117,00 | s 89,289,117,00
* - ‘--——’-.-a« ot e et
3 - Costos Variables 04,860,562,00 | § 46,045,422,00 |5 04,0860,562,00 $ 64,060,562,00 [ § 64,860,562,00
4.« costos Fijos § 24,428,555.00 | § 24,426,555,00 | § 24,428,555,00 | 5 24,420,555.00 | § 24,428,555,00
5 bepreciacién y. §  3,899,580.00 | &  3,899,580.00 | $  3,777,556,00 | §  3,045,414.00 3,045,414,00
— s s s T B v . B ppe . - -
< Bam ! d . S
B drvaoptriiot g §3L.251,183.00 | § 07,046,423,00 |5 71,433,203,00 | 5 71,431,283.00 | § 71,431,203,00
T uouto‘sabru T 17 R B Ty Y
;-»:,Ref,m_“m, § 13,025,497,00 1 § 8 ,811,490,00 35,715,642,00 5 35,715,042,00 35,715,642,00
;-_._'ppglj;fiad:__n_gt¢‘._- B,125,686,00 | 5 50,834,925.00 |§ 35,715,042,00 § 35,715,642,00 | § 35;7_1_5,6_9_2_.00
= ujbdecaa (a+5) §22,005,266,00 1§ 54,734,505,00 | 5 39,493,198,00 | § 38,761,056,00 | § 38,761,056.00
T Ty S TS ber 1Y R .,;,
10,0« A rtipacidn pPréstamo R W e o e e i e -
o DR— -t EREEE - - P vl e A v ket hew
1 lujs et a{9-10) {6 22,025,2066,00 | § 84,734 5045.00 | § 39,44 B,00 38,701 ,056,00 38,76) ,0 6,0
I ORI SO o - . - S
Este 9!3.5_1_'_'@?1_,, Y v;ﬁ;blo e reduio on o} u?‘-&_‘l“iini__f_!ﬁ; ang dekide 4 que ¢l costo de produccién vstd vetimado para 100 »
preqwds y en o) priper afo de acueydo a la produccifh de Ja planta #6lo wo YWarfan 75 prensas, Motive por el cusl el cop’
40 €130 en el segundo afo sard e} pismo, pery ¢ variable y 8l Lotal noy ya gue para el segundo ano se coptard con Bl
Aibporte dal costo variable de 2% prensas, por i gue para #fecics de planeacidn financiera sélo se estimard ol copto vy
Fiable da 75 prensas en #) svqundo ato, (Ep ran g produeirse Jas 10 pronsas an el priner afia, no afectaris la proyeg .
RAGH £ nanciers, puks ea cierto que 81 incs taree forzosaninte costo verfable en el wegundo afio, 14 uLiiidad dise -
#h £l pisno, pero Lankifn 8l incrorentarse Jas venlas ey rrimer afo la utilidad aumentarfs eh el jsmd, pof.
8 fectos firapcisros no halols cackios bruacos, o . ) -
tarcer aho se conaiders aparte del #2% de § uh de Reparioc de vtf)idades,
3 ﬂ*mﬂ'@!‘ﬁ_* @k el i‘(“.ﬁgr“’ﬁ'glm

e g sy tokadidad de recursos propl




CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO

FLUJO NETO DE FACTOR FACTOR FACTOR

Ao | cagacaga V.P, (35%) | VALOR PRESENTE |V.P, (40%) | VALOR PRESENTE V,P, (45%) | VALOR PRESENTE
$-72,509,009 1 $-72, 509,009 $-72,509,009 1 $-72 509,009
§ 22 025,266 0,7407 $ 16,314,115 0.7143 $ 15,732,648 0,6897 $ 15,190,826
54,734,505 0.5487 $ 30,032,823 0.5102 § 27,925,544 0,4756 § 26,031,731

§ 39,493,198 0.4064 $ 16,050,036 0,3644 | § 14,391,321 0,3280 § 12 953,76

§ 38 761,056 0 3011 11,670,954 .2603 | 10,089,503 62 767,75
38,761,056 0,2230 8,643,716 0 1859 7,205,680 0,1560 046 725
0 0 8 687 § 518,207

65T




DETERMINACION DE LA MAXIMA TASA INTERNA
DE - RETORNO FACTIBLE

Al apreciar la rentabilidad del proyecto a una: ‘tasa’
del 40% y la no rentabilidad del mismo a una tasa del 45%, ‘
buscaremos encontrar la tasa mixima redituable para la xenta”, '
‘bilidad del proyecto. '

Interpolando:
2,835,687

-3,518,207
40% .

X-40 _ __0 + 3,518,207
45-40 = 2,835,687 + 3,518,207

3,518,207

X =( —
2,835,687 + 3,518,207

) 5 4+ 40

( 2:518,207
' 6,353,894 ) 5 + 40

X» 2,7685 + 40
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