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INTRODUCCTION

Observando ias necesidades y carencias que se tienen, la
manufactura "VAZA, S. A.", considerindola como pequefia indus---
tria, ya que &sta nacid hace escasos diez aflos, comenzd en prin
cipios con una troqueladora manual, operada ror el mismo duefio,
el cual al tener cada vez una mayor demanda de su producto debido al
acelerado crecimiento de la poblaci6én femenina, tuvo la necesi-
dad de ir creciendo, s6lo que este crecimiento fue nada mids en
lo que respecta a maquinaria y equipo, €sto es, que se instald
mds maquinaria y equipo en el mismo espacio, sin tomar en cuen-
ta el seguimiento del proceso de fabricacién, ni el espacio re-
querido entre cada miquina, lo que trajo como consecuencia un -
alto manejo de materiales, pérdida de tiempo, mano de obra ex--
cesiva , lo que provocd como resultado, una baja productividad
y altos costos. Tomando en cuenta la baja disposicidn de capi-
tal con que se¢ cuenta, el estudio que se realizdé fue en base a
los recursos ya existentes, aumentando sdélo la maquinaria y --
equipo necesario para satisfacer la demanda requerida.

O0bjetivo: Hacer un estudio de relocalizacifén a una fa-
brica de hebillas y arcos metdlicos para la industria de la cor
seteria, pretendiendo ademis con la mejor ubicacién:

- Un aumento en la produccién.
Descentralizacién tanto de industria como de poblacién.
Creacidén de fuentes de trabajo.

- Disminucibn de costos empleados para la produccién
Disminucibn del manejo de materiales.



El estudio consistid en:

- Andlisis de oferta y dcmanda, tomando en cuenta la tasa po-
blacional de mujeres, dividiéndola por cdades.

- Andlisis de materia prima

- Disponibilidad de¢ materia prima

- Localizacién de 1a Planta

- Obtencidn de informacidén técnica sobre el proceso
- Distribucidn de maquinaria y cquipo

- Distribuci6n de la Planta

- Estudio econdmice para la puesta en marcha

- Conclusiones




RAZON DE SER DEL
BRASSIERE

Es bueno que conozcamos un poco acerca del busto femeni-
no, su conformacién. La razén de ser del brassiere (esa pren
da tan com@in y a menudo tan mal entendida); y la necesidad de
usarlo.

El busto femenino estd formado bisicamente por las glén-
dulas mamarias y tejido adiposo, o sea grasa. Se encuentra -
generalmente entre la segunda y sexta costilla y estd rodea
do por los mfisculos intercostlaes y los pectorales.

Pero algo que es muy importante saber es que los senos
no poseen ningdn misculo propio que los sostenga. Su finico
sostén natural es la piel y é&sta por ser de cardcter eldstico,
con el tiempo se va estirando y provoca se va estirando y provo
ca lo que conocemos como flacidez, es decir que el peso de los
senos en si hacen que la piel vaya perdiendo fuerza y permita
que éstos se cuelguen.

Por ésto, es muy importante usar brassiere, no s6lo para
mejorar la figura sino para ayudar a la piel a sostener el pe
so de los senos. Es recomendable que las jovencitas usen bra--
ssiere desde el momento en que el busto comienza a desarro---
llarse.




HISTORIA D E UNA P RENDA
INTIMA

EL BRASSIERE

A través de la historia y desde los tiempos mds remotos,
l1a mujer ha utilizado ropa de todos los tipos y casi siempre
alguna clasc de sostén o porta bustos 105 cuales han tenido -

la mds variada gama de disefios, tipos y materviales.

Pinturas y mosaicos antiguos, nos representan a las nuje

res llevando algunos de ¢Stos soportes.




En ¢l Egipto de los faraones, aunque a mchudo las mujeres
llevaban ¢! busto descubierto, lc daban un cierto apoyo con -
una cinta atada justo debajo de €ste, v que a menudo era la -
parte supevior Jde la falda, En otras ocasiones lo cubrfan -

con tiras de tela de lino, brinddndole una cierta proteccidn.,

En la Grecia antigua las damas usaban tinicas sucltas pe-
ro erda comln quc por cncima de éstas cruzaran el busto en am--
bas dirccciones con cintas, con lo cual s¢ formaba una especie

de porta bustos.

La mujer de la Roma Imperial, en época de los Cé&sarcs; du
rante un ticempo y segin nos lo muestran las pinturas murales y
los mosaicos de Pompeya, dieron preferencia a portabustos del
tipo "reductor", es decir, una banda alta sobre los scnos para
aplastarlos lo mds posible. Esta moda recaparecid despubs, en
varias ocasiones, incluyendo a principios de nuestro siglo du-

rante los afios veinte.

En la edad media y sobre todo a partir del siglo XVI, apa
recen los famosos corsets; los cuales cada vez se fueron ha---

ciendo mis duros, mds apretados y mds incomodos.

Aunque éstos no estaban disefiados para dar soporte al bus
to, sino mas bi~n, para reducir la cintura, de alguna manera -
daban algdn apoyo a los senos, aunque a menudo era mds perjui-

cio que el beneficio,

En la claboracién de los corsets, sc utilizd toda clase -
de materiales, desde algod6n, seda y encajes; hasta varillas -
de hueso de ballena; alambres, cordones y varillas de metal,

Estos aparatos, incbmodos por demds, a menudo requerian
de una segunda persona quien los colocara y apretara pues se
aprectaban con botones, ganchos y cordones come los de una bota.

7
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No ¢s extrafio que encerradas en semcjantc "jaula" a menu

do las damas sufrieran desmayos y desvanccimicntos.

No fue sino hasta principios de nuestro siglo cuando -
por primecra vez aparcce una prenda discfada especialmente pa-
ra sostener y conformar ¢l busto con comodidad, o sea el ante
cesor del brassiere actual,




TIPOS b E PRODUCTOS

Se fabrican bdsicamente dos tipos de productos que son -
hebillas y arcos metdlicos, con la tendencia a fabricarlos --

posteriormente de pldstico.

Las hebillas se fabrican en distintos tamafios y formas,
las cuales se utilizan c¢n diferentes prendas dependiendo del
modelo y la talla.

Existen dos tipos de hebillas una es circular y sirve pa
ra sujetar c¢l tirante, la otra tiene una forma mds sofistica-

da, ésta es la que permite hacer el ajuste de la prenda.

Los dngulos tumbién se fabrican en distintos tamafios y -
diferentes dngulos de¢ abertura, dependiendo de la talla y el
estilo de la prenda en que se usard.

FUNCION bDE LOS PRODUCTOS

Hebilla circular: Su principal funcién es de sostener -
el tirante de la prenda, es decir, hace 1a unibn del tirante
con el cuerpo principal de la prenda,

Hebilla tipo corrediza: Esta es muy versétil, ya que -
con ella se puede ajustar l1la prenda al tamafio requerido, pro-
porcionando con ésto, un mcjor moldeo de la mama. Esto se -
puede lograr también cuando los resortes de la prenda pierden
su elasticidad por el uso de la prenda o por la frecuencia de
lavado de la misma,

Arco metdlico: [Lstos son usados en prendas en las cua--
les se desea que la mama tenga un levante mayor que el que -




tendria con las prendas comunes, ademis cstos arcos logran de

lincar. mejor la figura.




FORMAS DEL PRODUCTO




SITUACTION COMPETITIVA
(Oferta - Demanda)

El presente e¢studio se hace con el objeto de conocer -
cual es la situacién en el mercado del producto, para asi sa-

ber cual serd ¢l mercado a abastecer.

La situacidn de la demanda en ¢l mercado del brassicre -
fué conocida gracias a datos estadisticos proporcionados por

la Secretarfa de Programacidn y Presupuesto.

Estos datos s¢ reficren a la cantiad de poblacién de mu-
jeres en el pais, de los cuales se hacc una subdivisién para
darse cucnta on qué perlodos de cdad estda la mayor demanda .
Por que a ciertas edades, debido a la vanidad y coqueteria de
la mujer las prendag aumentan la cantiad de hebillas,sc empie

Zan a usar arcos.,

Con estos datos sec lizo la proycccidn de la cantidad de
mujeres que habrd en los préximos 3 aflos, ya que teniendo es-
te dato se realizd el acopio de informacién para saber cuan--
tas prendas - adquiere cada persona, esta relacién de infor
macibn fue por medio de entrevista directa.

Para anflisis de abastecimiento de nuestro mercado se to
mé en cuenta también la oferta que existe de los competidores.

Se muestra también un catdlogo de corseteria en el cual
se observa para cada modelo la cantidad y forma de hebillas,y
arcos empleados.




CATALOGDO
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CORSETERIA
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CONSIDERACIONES

Debido a creencias, costumbres, medio social y econémico se
consideré que el 90% de la poblacifn femenina utiliza el -
brassiere.

El uso de la prenda empieza entre los 12 y 13 afios regular-
mente.

En los inicios dec la pubertad las nifias tienen que usar una
prenda que no las lastime y que sea cdmoda, por lo que estas
no usan hebillas y arcos.

A ciertas edades, por las caracteristicas mismas de la mama,
las mujeres usan prendas con mayor cantidad de hebillas
y arcos,

Ya cuando la edad es muy avanzada, algunas mujeres, dejan -
de usar la prenda, esto sucede mis o menos a los 80 afios.

Moda: El tipo de brassiere usado, depende también de la ro
pa 8 usar (color, textura, etc.), y de el tipo de mama.
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LA DEMANDA PARA 1956 ES DE 56193112, CONSIDERANDD 4 MEDILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES_ANUALES

* LA DEMANDA PARA 1997 ES DE 58102152,z CONSIDERANTO & HEBILLAS POR SUSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES

LA DéNAHDA PARA 1963 ES DE 0076005, 4 CONSIOERANDS 4 HEBILLAS FOR SOSTEN Y 3 EDSTENES ANUALE: ",»v*.
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19-1% ARQDE

X Y X*2 LG Y (XX LG Y

1 2571287 1 14.£3 14, 63

2 2437653 4 14.71 29.41

e QEOTYEE £ 14,73 44,2

4 2574105 1a 14,75 5%. 05

S 25 14,79 73,95

3 2722734 T 14,32 oE.Y
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11 IR7327R 121 15,03 165, 35

12 3447731 144 15,04 130.71

13 2Re44827 167 15,09 196,13

14 3444842 124 15011 211.6

16 3747252 224 15.14 227,13
ZM t20 1240 222,47 1797.3¢
A= 2240614 B= 1.04

2EALBIL, WD

Yo 1é=
Yo 17= 40u2974.54

CYC 1= 4163990, 53

LA DEMANDA PARA 1986 ES DE 46641583.2 CONSIDERANDD- 4 HEBILLAS FOR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
LA DEMANDA PARA 1987 ES DE 45275722, CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES AMUALES. k

LA DENANDA PARA 1990 ES [F 49546684.4 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS PUR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
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1 1944770 1 14, 4% 14,44
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L DENANDA PARA 1596 ES DE 337458909 CONSIDERANDO & KESILLAS FOR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
LA DENANDA PARA 1997 ES UE 40146762, CONSIDERAADO 4 WEBILLAS FOR SOSTEN'Y 3 SUSTENES AUUALES

LA DEWANDA FARA 1968 ES DE 41555502,6 CONSIDERANDD 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
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LA DEMANDA PARA 1956 ES [E 24971812, CONSIDERAND 4 HEEILLAS POR SOSTEN ¥ 3 SOSTENES ANUALES

' ~. LA DEMANDA PARA 1987 ES DE 25947227, 9 CONSIDERANDO 4 HERILLAS POR SOSTEW Y 3 SOSTENES ANUALE:

LA DEMANDA FARA 198G ES DE 26965742, LONTIDERANDD 4 HERILLAS FOR SOSTEN Y & SOSTENES ANUALES
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b Y X*2 LoGY (X2 (LG Y)

1 11214 1 1.3, 9

& 1214541 4 14.0] 28,02

i 12429&% o 14.04 42.11

4 i 14,07 S, 26

b s 14.0% 70046

s 3 14.12 a7
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= 53 14,2 127.532
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15 19950757 224 14,43 217.24
SUM 120 1240 213,28 171:.27
A$ 11000%7.,.93 B= 1.04

YIS 1é= 201440759

LA DEMANDA PARA 1956 ES DE 24196851, 1 CONSIDERANDO 4 HEZILLAS POR SUSTEN Y 3 SOSTENES AMUALES'
LA CEANDH FARA 1597 ES UE 2513077, & CONSTIERANDD & HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES AUUALES

- LA DEMAMDA FARA 1556 £5 IE 26100747,3 OORGI0ERANDD 4 HEBILLAS FUR SOSTEN Y 5 SOSTENES ANUALES
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X Y X2 LSy CX)(LE Y

1 FOL194 ! 13,71 13,714

= SREDRT e 4 1374 27 A%

I 1009 25 I a2, 11
& LRATT70 T 1z.005 S |
7 10EB5ES a5 HECRRHS 27014

= 10wE317 &4 12,9 i11.24
@ 1123930 £} PRI 125,39
10 1155400 100 13, % 13%, 4
11 1247091 121 14,11 155,25
12 1224807 144 14.14 a9, e
13 14a25iEg te? 14,17 124,19
14 1453444 1%é 14,2 195,75

15 1504421 224 14,22 21,26

SiM 120 1240 209.2 1684, 48

A= BERE5E. P B= 1.04

LA TEMANDA PARA 1985 E3 DE 186701191 LONSIDERANDD 4 HESTLLAS FUR SOSTEN Y 3 SUSTENES ANUALES

v

Lb- DEMANDA PABA 1987 €5 [E 19409523,2 CCNSTDERAND) 4 HEBLLLAS POR SUSTEN ¥ 3 SOSTENES AMMLES

L4 DEMANDAYPARA 1988 £ DE 20176834, 2 CONSIERANIO 4 HEBILLAS FTR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
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45~4% AROE

X % X*Z LOG Y (X LDG Y)
{ 74336 1 13,52 13.52
2 7EE542 4 13,55 27.1
3 7BI0BE ] 13,53 40.74
-4 &11126 1o 15061 54,42
5 gzaEa7 Y5 13.43 EEa17
& 8557125 3é 13,64 a1, 97
7 BR1186 49 13.AP L E2
& YOSEST a4 13,72 109,75
3 951203 51 13.74 13,7
10 wE729R 100 17,77 137,72
11 1103763 121 13,91 153, 06
12 1134468 144 13,94 1A7.5
12 114445% 1% 13.97 151, 6
14 1199100 196 14 195, 96
15 1232474 224 14.02 210,37
S 120 1240 204,32 1661, L&
A= BPASAR, BE BE= 1.04

" LA DEMANDA PARS 1986 ES DE 15292495,5 CONSTOERAND) & HEBILLAS FOR SOSTEN ¥ 3 SUSTENES ANUALES
LA DEHANDA PARA 1987 ES DE 15683184, 9.CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 2 SOSTENES ANUALES

LA IIHPNDA PARA 1985 ES DE 16496690, CONSIOERANDD 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
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S0~54 AFDER

X Y X*E LGy (X)(LOG Y

1 556970 1 13.23 13.23

e S72545 4 15,26 ZE,E2

3 5883597 ¥4 13,22 37.26

4 AOBO7E 1& 13031 53,25

b 422020 25 )

£ LHRT4DA 3 20,21

7 657341 43 13.4 5,77

2] &73574¢ &4 12,42 107.3%

9 SRABET &1 13,45 121.06

10 714118 100 13,48 124,77

11 823423 121 13,4% 149.23

12 S444ED 144 13,65 163.7%

13 370185 14% 13,48 177.7%

14 84550 124 13,7 191, &

15 Q195 224 13,73 205.28
SUM 120 1240 201.93 16246,02
A= 518613.07 E= 1,04

YC 1é= 950529.04
YO 17= 987212.19

Y2 18= 10295311.03

LA DEMANDA PARA 1966 ES DE 11406346,5 CUNSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOZTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
LA DEHANDA PARA 1§87 ES DE 11846546,3 CONSIDERANDD 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES

LA‘DEHANDA PARA 1988 ES IE 12303732.4 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR $0STEN 7 3 SOSTENES ANUALES -
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X Y X*2 LOG Y (X)) (LLOG Y)

1 471352 1 13. 06 13,046

2 485042 4 12,09 2a.18

3 495645 £l 13,12 e et

4 512607 14 12,15 52,99

S S24P60 23 13.17 &5, 57

& S4171% i 1z2.2 T

7 TEARED C 49 13.23 PO |

8 ST7247¢ =13 13,28 104,06

v DEIIO5 a1 13.2% 112.57

iQ SOARRD too 13,21 123,13

11 [R3=els e 121 2. 4% 147.73

12 AR 144 13,48 1ol 4%

1z 7184634 1ay 12,49 {75.31

14 7EATEY 194 13.51 129, 1

15 TERAAS 224 13.94 203,11
SUM 120 1240 199,31 1604, 4¢
A= 443544, %7 B= 1.04

YC 16= 784040.76
YC 17= 912447,08

CYE 18= £41562,98

1

LA DEHANDA PARA. 1986 ES DE 9409489.12 CONSIBERAND) 4 HEGILLAS POR SOSTEN.Y 3 SOSTENES AMUALES

LA DEMANDS PARA 1957 ES DE 9749366.96 CONSIOERANDD 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANDALES

LA TENANDA PARA 1988 ES DE 10102591 CONSIDERANDQ 4 HEBILLAS FOR SOSTEN ¥ 3 SOSTENES ANUALES
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£0-54 ARDS

X Y X*2 LOG Y (X (LOG V)
1 432059 1 12.%2 12,73
2 444145 4 13 26.01
3 456602 9 13.0Z 3%.09
4 4£23E7 16 13,06 Sa.2
=) 422530 23 13,09 65,43
& 49941 3 13,12 7.7
7 SO0 4% 13.14 ?1.9%
& SRA20% &4 135,17 105,26
? T3EE8L 1 13,2 113.78
10 o53975 100 13,22 122,325
11 &1 1557 121 13,32 144,56
12 &RBAE0 144 13,35 160,22
13 [ Yo 15% 13,38 173.93
14 &AA3T7R 194 13.41 187,69
15 &82982 224 13.43 201.51
SUM 120 1240 197.% 1992.73
A= 409132.94 E= 1.03

Y3 14= 704504, 41
YC 17= 725844 ,57
YO 18= 754025, 64

LA DEMANDA PARA 1986 ES DE 845405294 CONSIDERANDO 4 HEGILLAS POR SOSTEN Y 3 SSTENES AMUALES
Voo :
LA DEMANDA PARA 1957 £S OF §746134.62 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEN ¥ 3 SOSTENES AHUMES

LA DEMANDA FARA 1982 ES E 7042307, 53 CONSIDERANDO 4 HEGILLAS AOR SOSTEN Y 3 GOSTENES ANUALES:
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£R-5% AN

&1

X Y X*2 LY CXILms YD
1 smozve 1 12.71 12,74

2 TIS4s 4 12,74 25,47

3 349051 2 12,74 35, 29

3 252825 14 12,79 51,16

5 348872 25 12,82 44,09

& STFE00 3 .85 77.07

7 - A= R 3 12.57 EA PR 8

= 400723 44 18,9 103.21

9 411954 5L 12,%3 114,36

10 423488 100 13,98 129,56

11 456123 121 13.03 143.34

12 AGEEYS 144 13,04 156, 7

12 4B2024 1657 13.09 170, 11

14 498520 19s 13,11 183,59

15 S09295 224 13.14 197. 11
SUM 120 1240 193,75 1558.87
A= 315643.24 B= 1.03

YC 14= 524822
YO 17= 541747.57

CYD 18= 559260, 2%

© LA DEMANDA PARA 1984 ES OF 6297664.01 CONSIDERANDY 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SDSTENES ANUALES
LA DEMANDA PARA 1987 ES DE £501210,52 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS FOR SOSTEN ¥ 3 SOSTENES AMUALES

LA TENANDA PARA 1988 ES DE €711123,30 CONSIDERANDO 4 KEBILLAS FOR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANUALES
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70-74 ARLS

X Y X2 Loy X0 (LG Y
1 227599 : 1 12.34 12.34
2 233971 4 12,36 24.73
] 240523 b4 12,29 37.17
4 247257 16 12.42 49,47
5 2541 25 12,45 £2.23
& 261298 36 12.47 74.84
7 268414 49 i2.5 57,91
= 276133 Ad 12.53 100.23
P 23387 =31 12.5%6 113,01
10 271815 100 1z.%50 125.54
11 2046241 121 12,82 123,95
12 214815 144 12044 151.92
13 22230 lay 12,47 144,94
14 BI2LF2 196 12,71 178,01
15 342007 224 12.74 191,14
SUM 120 1240 {88,032 1512.51
A= Z1REAG. 02 B= 1.03

LA DEMANDA FaRA 1585 ES D5 4223147, 7¢ CONSIDERANLO-4 HEEILLAS POR SOSfEN Y 3 SOSTENES ANUALES

LA DEHANDA PARA 1987 €5 DE 4349401.87 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEN 13 SUSTENES ANUALES

LA TEMANDA PARA 1985 £5 DE 4479457, 43 CONZIDERANDD 4 HEBILLAS FOR SOSTEM Y 3 SOSTENES ANUALES
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X Y X*2  LOGY (X) (LOG ¥)
1 123051 1 11.72 11.72
2 126497 4 11.75 3.5
3 130038 9 11,758 . 3%5.33
4 16 11,3 47.21
5 137425 25 11,53 59,15
6 141270 26 11,36 71.15
7 148226 49 11,89 #2.2
G 149292 &4 11,91 95,21
9 153473 81 11.94 107,47
10 157770 100 11,97 119.¢9
11 166334 121 12,073 132,37
12 173104 144 12,06 144,74
12 17794= 169 12,07 157. 16
14 182930 196 12.12 169, 64
15 138082 224 12.14 152,17

SUM 130 1240 173.89 1437, 51

A= 118001, 45 b= 1,03

YO 1é= 1936863.53
YL 17= 199753.72
YC 18= 20603%5,464

LA DEMANDA PARA 1984 ES DE 2323999.91 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEM Y GVSOSTE}‘JES ANUALES
LA EMANDA PARA 1987 ES DE 2397084,7) CONSIDERANDG 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SOSTENES ANJALES

LA DEMANDA FARA 1582 ES DE 2472427.91 CONSIDERANDO 4 HEBILLAS POR SOSTEN Y 3 SUSTENES ANUALES
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INDUSTRIAS MAQUILADORAS
DEL BRASSIERE

Femina

Carnival

Confecciones Intimas Navarrete
Playtex de México, S. A.
Kayser

Lovable

Morera

Graciela de México

Miss Glamour, S. A,
Mex-form, S. A.

Pant-Tarra

Vel Form

Creaciones Intimas Primavera
Vicky Form

Peter Pan

For a Fation

Originales Rack

Marel de México

Vibra, S. A,

Garmes de México, S. A.

 ‘E$tas son las principales fabricas productoras del brassiere,"
‘pero-hay muchisimas maquiladoras en las cuales se hacen pren--.
daS'intimas, pero por lo general €stas estén dirigidas a la
clase de menores Tecursos econbmicos.

; »; 6



Oferta.

Con lo que respecta a nuestros competidores s6lo -
existen 5 industrias que hacen lo mismo, de las cuales 4 de Eés-
tas son con maquinaria totalmente manual, y la otra es con ma--
quinaria automitica, ésta Gltima industria ademis de tener mer-
cado nacional también lo tiene internacionalmente; por lo tanto
es la industria mds fuerte que existe en nuestro mercado,

Las producciones que se dan a continuacién, sb6lo se-
rin las que se quedan en el mercado nacijonal.

Monteverde  Aproximadamente su produccién anual es de
120 millones de hebillas y 30 millones de
arcos. Esto es debido a que su maquinaria
es totalmente automftica,

Otras Aproximadamente su produccidén de las otras
cuatro industrias es de 30 millones de he-
billas y 4 millones de arcos anuales.

Por lo tanto el mercado satisfecho es aproximada-
mente 78 millones de hebillas, y 14 millones de arcos.

8i se tiene una demanda para 1986 de 242 14158 he
“billas, Bsto quiere decir que tenemos un mercado insastisfe-
cho de 164,141,858 hebillas, y también se puede observar que
la demanda para 1987 'y 1988 va en aumento, ésto es debido al
crecimiento de la poblacién. ‘

- 49 -



Actualmente se cubre este mercado insatifecho con
prendas que no llevan herrajes, pero &stas son algo incémodas

ya que no se puede dar el ajuste necesarioc a la prenda.




ANALISIS DE LA
MATERTIA PRIMA

Se realizd un estudio metalogrifico tanrto de ta ldmina ne--
gra como del alambre galvanizado con el fin de conocer que ti-
po de acero es y cuales son sus caracteristicas; con el obje-
to de saber con esto quien lo utiiiza, quien lo produce y

cual es la disponibilidad que existe ¢n el mercado.

Con el estudio anterior se cncontré que la limina negra es
de un acero 1015, que tiene las siguientes caracteristicas:

- Bajo porcentaje de carbono

- Trabajdndolo en frio tiene una resistencia al esfuerzo .
cortante de 43000 1b/in?

- Dureza 95,5 RB

k1666
Austenita
<
3
= Austenit!
B + Perlita
< 1333
t
& , Ferrita + '
= , Perlita Ferrita
"~ ]
= 1
|
5
! S perlita
£~ , ~ A
) \
0 0.15 - 0.8

Porcentaje de Carbono.
Aqui se observa en qué parte del diagramé
Hierro-Carburo de Hierrc se encuentra nues
tro material. -




Fotomicrografias de la 14dmina negra a 32X Yy
16X respectivamente. Lstas fueron atacadas
quimicamente con nital al 31. las dreas obs
curas en forma de rayas es ta perlita y las
blancas la ferrita.




Fotomicrografias de la ldmina negra a 80X
Estas fueron tomadas de diferentcs trozos
de lé&mina, ahi se observa la diferencia -
en tamafios de grano y las inclusiones que
son los puntos negros dentro del grano.




El alambre galvanizado es de un acero con alto contenido de magnesio,
con una dureza de 634 Hv, si &sta fuera mayor O menor serfa facilmen-
te fracturado o deformado plasticamente cunado se lamina en forma rec
tangular.

e . L : E T
Fotomicrografia del alambre a 16X

antes (A) y después (B) de ser lami
nado rectanpularmente. Aqui observamos como los granos han sido alar
gados. [Dstos fueron atacados quimicamente con nital al 3%




Fotomicrografia del alambre a 80X y atacado con nital al 34.
Las zonas obscuras son porosidades del material dedido al

oxigeno, nitrégeno e hidrdgeno; producto de la aceracidn.

=5 S

Fotomicrografia de la capa galvanizada del alambre a 80X,

tiene una profundidad de 100 micrémetros.
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Pintura:

La pintura para hornear cs del tipe H-200, ésto signi
fica que el solvente se evapora répidamente, y que tiene muy bue

na adherencia y excelente dureza.

RESINAS EPOXICAS: Son del tipo M3 que tiene buena adherencia,
bajos cambios de volumen, bajo peso, estabi
lidad a altas temperaturas, estabilidad con
respecto a agentes atmosféricos y no son .-

combustibles.

PIGMENTOS: El pigmento es del tipo 8446 que tiene bue-
na adherencia al material base, no tiene -
reaccifén quimica ya que se ha puesto en los
materiales base, tiene un tamafio de particu
1a adecuada para nuestros propésitos y el -

proceso de conformado es muy bueno.

Set



D1SPONIBILIDAD
DE LA MATERIA PRIMA

Una vez determinado nuestro mercado potencial (;Culinto se
puede vender?) y la calidad de la materia prima es importante
saber la disponibilidad de ¢ésta; para asi determinar culnto se

puede fabricar, ademis de lo que ya se produce,

- Caracteristicas de la materia prima,

La ldmina negra e¢s de un acero 1015, ésta puede ser de
segunda o recortes de sobrantes de otras industrias ma
nufactureras,

El alambre galvanizado es de un acero de alto conteni-—
do de magnesio con una dureza de 634 Hv, dste tiene que es
tar bien galvanizado debido al laminado que se le da.

El esmalte, la resina y el pigmento deberin ser de alta
resistencia a: Golpes, agua, raspones y detergentes;
los colores tendrdn que ser firmes, ya que éstos estén
en contacto con la piel.

- Caracteristicas de "zonas de produccién",

Para las materias primas que sc necesitan no influye --
donde se producen, ya que estos productos siempre deben
cumplir con normas establecidas.

Zonas productoras: Monclova
Monterrey
Puebla
Edo. de México

57




- Volumen de produccifn e importaciones

Volumen de¢ produccisn de la Limina
Concepto ( Fe )

Afio Volumen {Ton)
1970 766000
1975 §80000
1980 1568000
1981 1644000
1982 1450000
1983 1472000
1984 1690000

Volumen de produccifn de alambre

Afio Volumen (Ton)
1970 295000

1975 412000

1980 581000

1981 531000

1982 680000

1983 ‘ 720000

1984 740000
Volumen de produccidén de pinturas

(esmalte)

Afio Volumen (Litros)
1970 19938000

1975 32094000

1980 70714000

1981 79855000

1982 69909000
1983 - 58507000

1984 ' 65538000

;_“ 58 .




Nota: La resina y los pigmentos son de importacién, pero de

facil adquisicidn.

- Precio de adquisicién.

Limina negra § 125.00 Kg.
Alambre Galvanizado $ 200.00 Kg.
Pintura $§ 947.00 Lt.
Resina $2000.00 Kg.
Pigmentos $8000.00 Kg.

-~ Periodo de disponibilidad,

La materia prima que se utiliza se puede adquirir en
cualquier época del afio, segfin se requiera.

- Destino.

Tanto la l4mina negra como el alambre se utilizan en
la industria automotriz, y  tambiln en maquiladoras de la in
dole metal-mecénica.

Las resinas y pigmentos se utilizan en la industria del
pldstico.

Las pinturas ae esmalte tiene diversas aplicaciones como
la industria automotriz, muebles para cocina etc.

- La materis prima se compra con los distribuidores.

De acuerdo con lo anterior la produccién de la materia
prima va en aumento anualmente y siempre cubre la demanda de -
su mercado, ademis hay que recordar que se puedenutilizar los
recortes de otras industrias.

Con lo que respecta a la resina y pigmentos €stas son de
importacién. h ' ' '




LOCALIZACTION

Ademis de saber qué es lo que vamos a producir, c6mo se -
va a producir y cuindo, es de suma importancia decidir en dén-
de se va a producir.

Para responder ésta pregunta del dénde producir, se inclu
yen las variables de los costos minimos de transporte, interde
pendencia locacioral de empresas, variaciones de la demanda vy
la ceterminacién de drea de mercado para empresas localizadas

en diferentes sitios geograficos.

La 6ptima localizacién es la que asegura la mixima dife--
rencia entre beneficios y costos; es la que permite obtener la

méxima rentabilidad, o el costo unitario minimo,

En términos especiales, éste estudio debe realizarse en--
tre puntos geogrdficos uistintos, tomando en cuenta principal-
mente las fuentes de materia prima y frea de mercado,.

Los estados elegidos fueron: Querétaro, Edo. de México,
e Hiaalgo.

Los factores tomados en cuenta para la localizacibn son:

Incentivos fiscales

Disponibilidad de terreno y edificios

Politicas de desarrollo industrial

Condiciones generales de vida, clima

Facilidades de comunicacidn

Costos de materias primas al lugar de procedimiento
Disponibilidad de energia eléctrica '

Costo de transporte de el producto elaborado hacia el
mercado de consumo, etc.

Y otros factores de importancia.




- Localizacidén de mercado de consumo.

Playtex D. F. y Querétaro
Lovable Distrito Federal
Carnival D. F. e Hidalgo
Foreva Edo. de México
Marel de Mé&xico Edo. de México
Confecciones Primavera Edo. de México
Kayser Distrito Federal
Pant-ral Distrito Federal
Esquisit-form Distrito Federal
Morera Distrito Federal

Todas las empresas compran sus materias primas en el Dis-
trito Federal.

- Localizacién de fuentes de materia prima.

Las fabricas de ldmina negra y de alambre galvanizado es
tan en: Puebla, Coahuila, Monterrey, D, F., y Edo. de México.
La compra de este material se hace directamente en el D, F.,
con los proveedores, o directamente en la Planta.

HIDALGO, QUERETARO Y D. F., son los tres posibles estados
en los cuales se podria localizar la empresa. Por ser &stos -
los que refinen la mayor cantidad de caracteristicas, por o
que todo el andlisis se hard alrededor de éstos.

~ Caracteristicas de mano de obra.

Debido a las caracteristicas de elaboracién de nuestro -
producto; no es necesario la mano de obra calificada ya que el



manejo de la maquinaria es muy sencilla.

La mano de obra directa e¢s un factor determinante en la -

produccidn, ya que €sta depende en un alco

porcentaje del per-

sonal y no de la maquinaria, porque €sta es semi-automdtica vy

ademfis gran parte del proceso cs manual,

D.F. : Personas con '"vicios laboraleg" (baja productivi-

dad, problemas sindicales, mafias, irresponsables)

Hidalgo : : Personas con mayor Productividad que en el Distri-

to Federal, ya que los vicios laborales son de me-

nor grado.

uerétaro : La productaividad de etstas personas es muy alta,ya
I P Y Y

que tienen un alte sentido de la responsabilidad y

deseos ac superacidn,  Cuando
Sindicales, éstos se resuelven
para las dos partes, y a corto

- Facilidad de transporte.

Las vias de comunicaci6n son de vital
adquisicidén de materia prima, distribucién
nado y fidcil acceso para el personal a la

existen problemas -
satisfactoriamente
plazo.

importancia para la
de producto. termi-
Planta,

Con las vias de comunicacibn adecuadas se tendré
un mejor control de la produccién, ya que los pedidos de mate-

ria prima llegardn justo en el momento que

Carreteras Principales

Longitud Revestidas
D.F. 146  Km.
Hidalgo. 1085 Xm. 51 Km,
Querétaro 576  Km.

se necesitan.

Pavimentadas
146 Km.
1034  Km.,
576 Xm.



Carreteras Secundarias

Longitud Terraceria Revestidas Pavimentadas
D.F. - - - - - -
Hidalgo 1883 Km 298 Km 840 Km 754 Knm
Querétaro 645 Km 71 Km 221 Km 353 Km

Longitud de Vias Ferreas (Km)

D.F. N
Hidalgo 743
Querétaro 298

Distancias aproximadas del D. F. a los diferentes
estados, y de Monterrey a los diferentes estados estudiados
aqui.

D. F. a Hidalgo 88 Km
.D. F. a Querétaro 222 Km
Monterrey a Hidalgo 901 Km
Monterrey a Querétaro 739 Km

" .* Obsérvese los planos en donde vienen indicadas las principa-
les Vias de Transporte.

plane # 1 Carreteras.
. Plano # 2 Vias Terreas.
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RINCIPALES CARRETERA

O > N =

 PLANDO




_PRINCIPALES CARRETERAS EN LA REPUBLICA.




VIAS FERREAS EN LA

P LA N O




VIAS FERREAS EN LA REPUBLICA.




- Disponibilidad de energfia eléctrica.

La energfa eléctrica ¢s un factor fundamental para mante
ner la Planta en operacibn, ya que la maquinaria y equipo --
son activados por medio de motores eléctricos.

Plantas Capacidad Tipo de .
en Servicio instalada Hidraulica ~ Planta teminada
(Kw)
D, F. 4 136000 - 136000
Hidalgo 12 1782000 4000 1778000
Querétaro 4 155000 2000 153000

La capacidad de suministro de energia eléctrica de los
tres estados es satisfactoria para proveer la demanda de Esta.
- Fuentes de suministro de agua.

El suministro de agua solo serd usade para servicios ge-
nerales, ya que en el proceso de fabricacifn no se necesita.

- Facilidad de eliminacidén de desechos industriales.

Gran parte de la materia prima que se compra es utiliza-
da, por lo tanto el desperdicio es casi nulo, adem§s éste se -~
vende a la industria de la fundicidn, es por lo que no reque-
rimos de equipo para la eliminaci6n de desechos.

- Disposiciones legales y fiscales.

D.F. Se encuentra en la zona 3,que es la zona de crecimiento
controlado, que no tiene incentivos fiscales.

Hidalgo Se encuentra en la zona 3 que es la zona de Ordenamien-
to y Regulacién (consolidacibn, en la cual no existen -
incentivos fiscales).

Querétaro Se encuentra en la zona de mixima Prioridad Nacional o
sea es la zona de desarrollo urbano industrial, en es-
ta zona es donde nos proporcionan incentivos fiscales.
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- Servicio pGblico disponible,

Lineas Telegrdficas y Telef6nicas

(Km)
Telegrificas Telefdénicas
Simples  Desarrolladas  Simple Desarrollada
D.F. 341 1316 23 48
Hidalgo 925 2174 509 895
Querétaro 228 469 348 572

- Condiciones Climatolbgicas.

Para la elaboracién del producto,no requerimos de un
clima especifico; s6lamente que la humedad del aire no sea -
excesiva para que la materia prima no sufra oxidaci6n. Es por
ésto que se debe seleccionar el lugar que nos brinde esta ca--
racteristica, ademfs que un clima templado proporciona condi--
ciones mids agradables de trabajo.

Presitn
Atn 1/2 Tem. C Humedad N- de dias
(uba) " Max.  Min 1/2 Rel. 1/2
- (%) Lluvias Hemedos
D.F. 785.5% 25 9,2 17.1 58 101 68
Hidalgo 759.8 20.7 9.6 15.1 57 75 60
Querétaro N.R 26.6- 11,6 19.1 55

39 12
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- Otros datos de interés.

Poblacién No. de
Altura (M) (miles de Hab ) Municipios

D.F. 2239 10001 16
Hidalgo 2399 1622 84
Querétaro 1817 802 18

- Salarios minimos.

D. F. $2,065,00 Diario
Hidalgo $1,675.00 Diario
Querétaro  $1,675,00 Diario

s 68 -

Superficie
(km?)

1749
20813
11449




ANALISIS CUANTITATIVO DE DISPONIBILIDADES
Y SERVICIOS,

Indice D.F. Hidalgo Querétaro

Servicios relativo %) Calif. Subtot.|Calif. Subtot. [Calif. Subtot.
Mexrcado de

CONnsSumo. 100 10 1000 8 800 7 700

Fuentes de

materia - ‘

prima. 100 10 1000 8 800 7 800

M.0.D. 100 5 500 8 800 10 1000

Transporte 100 10 1000 9 900 10 1000

Energia

eléctrica 100 10 1000 9 900 10 . 1000

Agua 60 10 600 8 480 9 540

Lliminacifn

de desechos 40 4 160 8 320 9 360

Disposiciones

legales y fis

cales, 100 4 400 4 400 9 900

Servicios

Plblicos. 80 10 800 8 640 9 720

Clima 60 10 600 6 360 10 600

Situacién .
‘1laboral. 100 6 600 8 800 11 1000

C.M.0.D 100 7 700 10 1000 10 1000
o1 60 7 420 |10 600 10 600

TOTAL 8780 ° 8800 . 10220 .
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El indice relativo es la importancia que tiene cada fac-
tor seglin las necesidades y requerimientos de la cmpresa y es-

td dado en porcentaje,

Haciendo la evaluacién anterior se observd que el estado
de Querétaro es el mds adecuado,

MICROLOCALIZACTION

El estudio de microlocalizacién, consistidé en escoger 1la
ubicacién exacta del 1lugar en el cual se va ha instalar la
Planta en el estado de Querétaro.

Para este estudio se tomd en cuenta los siguientes facto-
Tes:

Incentivos fiscales

Disponibilidad de agua
Costo de terreno y/o edificios
Costo de transporte de materia prima

Costo de transporte de producto terminado

CARACTERISTICAS DEL ESTADO DE QUERETARO

“'Debido al deseo de las autoridades por descentralizar la ciu--"
dad' de México; el estado de Queré&taro se ha convertido en una
gran zona industrial, aproximadamente desde el afio de 1970,

El estado de Querétaro se encuentra situado en el centro
del Territorio Nacional.

Limita al norte con el estado de San Luis Potosi; al Sﬁr
con el estado de Michoacdn; al Sureste con el estado de Hidal-
go;; al Oeste con el estado de Guanajuato.

w70 -




La divisién politica contempla dieciocho municipios:
Amealco, Pinal de Amoves, Arrovo Seco, Cadereyta de Montes,

Colén, Corregidora, Ezequiel Montes, Humilpa Jalpan de Serra

Landa de Matamoros, L1 Marqués, Pedro Lscobedo, Pefia Miller ,

Querétaro, San Joaquin, San Juan del Rio, Tequisquiapan y Tolimén.

Ver plano # 3

Consta con una extensién territorial de 11769 Km?2, y una -

poblacién de 802 000 habitantes,

En cuanto a carretas,cuenta con:

- México - Querétaro

- Guadalajara.

- Querétaro - San Luis Potosi .- Saltillo - Monterrey.

- Querétaro - Toluca.

- Querétaro - San Juan del Rio - Pachuca,

Ver plano # 4

Las industrias que tienen un alto grado de desarrollo in--

dustrial dentro del estado.

- Textil 6.1%
- Alimenticia 12.3%
- Vidrio y Cerfmica 4.8%
- Eléctrica 4.7%
- Metal Mecidnica 58.2%
- Otros 9.7%

S Por lo anterior se puede
clnica tiene un alto desarrollo,
ro de personas.

de personal ocupado
de personal ocupado
de personal ocupado
de personal ocupado
de personal ocupado
de personal ocupado

ver que la industria Metal Me-
es la que ocupa el mayor nfime-

"El estado de Querétaro cuenta con lo que se llama "Corre
dor Industrial", &sta es una zona que cubre una- gran .-

-1



DIVISION  MUNICIPAL DEL ESTADO DE QUERETARO

SAN LUIS POTOSI

RJUATO

HIDALGO

00!  AMEALCO
002 AMOLES PINAL DE
003 ARROYO SECO

004 CADEREITA DE MONTES
005 COLON

008 CORREGIDORA

007 EZEQUIEL. MONTES
008 HUIMILPAN

009 JALPAN DE SERRA
MICHOACAN 010 LANDA DE MATAMOROS
OJ1 MARQUES EL

012 PEDRO ESCOBEDO

ors PENA MILLER

014 QUERETARO

0i 6 SAN JOAQUIN

01 6 'SAN JUAN DEL RIO
Ol 7 TEQUISQUIAPAN

Q18 TOLIMAN

MEXICO

PLANO # 3
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parte del cstado dentro de 1la cual se localizan varios parques

y fraccionamicentos industriales, siendo principalmente:

- Complejo Industrial Balvanera
- Ciudad Industrial Benito Juldrez
- Parque Industrial San Juan del Rio
- Parque Industrial San Pedrito
- Parque Industrial La Cruz
Fraccionamiento Industrial Villa Corregidora
- Fraccionamiento Industrial el Marqués

De los lugares antes mencionados la Zona Industrial Beni
to Judrez y el Parque Industrial San Juan del Rio; estin loca-
lizados a orillas de la Carrctera, es por ésto que los elegi--
mos como las opciones para localizar la Planta, ya que nos --

brindan una f8cil via de acceso.

Ver plano # 5

INVERSIONES BENEFICIABLES DE ACUERDO AL DECRETO DEL 22 DE ENERO
DE 1986

Se establecen estimulos fiscales atendiendo a su clasificaci6n
industrial, a su localizacibn, a su actividad y generacién de
enpleos. '

Aj Construccibén o adquisicién: Edificios e instalaciones.
B) Maquinaria y equipo nuevos; relacionados directamente
‘con el proceso productivo industrial.

C) Adquisicién de edificios, maquinaria y equipo con el
derecho a utilizarlos en exclusiva, cuando éstos -
sean nuevos y el citade derecho se obtenga por un con
trato de arrendamiento, con opcibén a compra.

D) Para el fomento al empleo para pequefia, mediana y -
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gran industria. Se otorgardn por una sola vez por --
los nuevos empleos directos generados, con motivo de

las inversiones realizadas.

EL MONTO DEL ESTIMULO SE CONSIDERA:

Total de empleos gencrados directos durante el primer afio por
salario minimo vigente, por tres.

Los municipios de Quer@taro y San Juan del Rio, se consideran
de mixima prioridad nacicnal "I, pudiendo las empresas ubica-
das en estos municipios, obtener estimulos fiscales como si-
gue:

Industria Prioritaria 1.- 30%

Industria Prioritaria 2.- 20%

El resto de los municipios del estado, se consideran zona "RES
TO DEL PAIS", cuyos beneficios fiscales son:

Industria Prioritaria 1.- 15%
Industria Prioritaria 2.- 10%

También gozardn de incentives fiscales, la microindustria y pe
quefia industria,segln su ubicacién:

Microindustria: ZONA I 40%
RESTO DEL PAIS 30%

Pequefia industria:ZONA I 30%
RESTO DEL PAIS 20%

; quuellbs que inicien un programa de inversiones del 22 de ene-
ro de 86, y hasta el 30 de junio de 87, serin acreedores a un
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estimulo adicional cquivalente al 30% de los estimulos estable
cidos.

Lste beneficio se aplicard Gnicamente a las inversiones que se
realicen y cmpleos que se generen, hasta ¢l 31 de diciembre de
1988.

Costo de Transporte de Materia Prima
(Vias Férreas)

De México a: Distancia Costo x Kg.
San Juan

del Rio 186 §52.89
Querétaro 241 $58.47
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Costo de Transporte de Producto Terminado

(carretera)
De... a b. F. Distancia Costo por Kg.
San Juan del Rio 180 km $ 104.00
Querétaro 211 kn $ 110.00

- Incentivos Fiscales.

Los municipios de Querétaro y San Juan del Rio, se con-
siderdn de midxima prioridad Nacional, como ya se dijo anterior
mente.

- Disponibilidad de agua.

En el municipio de Querétaro esti escaseando el agua -
porque sus fuentes de suministro no son suficientes; aqui se -
cobra el agua segln la cantidad a utilizary ésta es muy res---
tringida.

En ¢l municipio de San Juan del Rio, el suministro de
agua, es suficiente, ya que cerca de &ste se encuentra Tequis-
quiapan, y aqui abundan los manantiales.

- Costo de Terreno.

En el Fideicomiso de la Ciudad Industrial "Benito Judrez",
el precio por metro cuadrado es de $4000.00.

En el Fideicomiso Parque Industrial de San Juan del Rio,
el precio por metro cuadrado es de $3200.00.

En San Juan del Rio, ademis de haber terrenos disponi--




bles también hay pequefios galerones que se renta.
Ver plano #6 , #7 y # 8

Observando las anteriores investigaciones, sabemos que
San Juan del Rio es el lugar en donde mis nos conviene; ya que
tanto el costo de transportacidén de materia prima, como de pro
ducto terminado y el terreno, con mucha mis econbmicas y hay
una gran disponibilidad de agua.

; Gl :/9 4
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Obtencidén de Intformaciébn Técnica sobre
el Proceso.

Con respecto al producto, lo Ginico que se produce en €l -
mercado son herrajes; ya sean mctdlicos o de pldsticos de los
cuales el que tiene mayor demanda son los metdlicos dado que -
son mis conmunes y de fédcil fabricacibn; debido a la maquinaria
empleada, también es dc mayor uso, debido a que son mds dura--
bles que las de plistico pues la prenda 1llega acabarse y el

herraje sigue igual.

Para evitar la corrosi6n en los herrajes, ya que sabemos
que la corrosifn es la oxidacion de los metales con el medio
ambientenatural (0z),cl sistema de proteccién mis inmediato y sen
cillo, seria intercalar un medio aislante que actuara como pan
talla entre le metal y el ambiente., En &sto se fundamentan -
métodos de proteccidn a buase de recubrimientos o capas de bar-
nices, pinturas y metales; que aislan el metal que se desea -
proteger del medio circulante,

El método que sc utiliza para evitar la corrosién en las
hebillas y arcos es el galvanizado que es un recubrimiento de
Zinc.

RECUBRIMIENTO DE ZINC:

La solucién definitiva al problema -
de la proteccién frente a la corrosidn del hierro y el acero a
escalas industriales se ha encontrado en los recubrimientos de
metales menos nobles que el hierro; como son el magnesio, el -
aluminio, el cadmio .y el zinc. De todos estos metales, ha si-
do el zinc, el que se ha revelado como mis interesante para es
ta funcidn por diversas razones técnicas y econdmicas.



liay varios procedimientos para recubrir con zinc los ob
jetos de hierro y acero; pero los principales son la electro-
deposicién conzinc o cincado por proyeccién y fundamentalmente,
la galvanizacién en caliente.

Es importante destacar que la resistencia a 1a corrosién
de los recubrimientos de zinc es proporcional a la masa del -
zinc, por unidad de superficie (espesor de recubrimiento), con
independencia del procedimiente utilizado para obtenerlo. Sin
embargo, cada uno de los procedimientos mencionados tiene un -
campo de aplicacifn para el cual es iddéneo. El que se utili
za en el proceso es el galvanizado en caliente.

La galvanizacidn en caliente es ¢l sistema de proteccién
mediante recubrimientos de zinc que tiene un campo de aplica--
cidn mds extenso (desde tornillos hasta vigas de 30 mts. de -
longitud, pasando por elementos de calderia y equipos indus---
triales de todo tipo), debido a que proporciona la proteccién
mis segura y duradera a un precio de¢ costo razonable. Permite
obtener espesores de recubrimientos que van de 40 micrémetros
hasta de 160 micrémetros, segln ¢l espesor de las piezas, y la
clase de acero que est&n fabricados.

Corte: Béasicamente para el corte de ldmina existen 2 for
mas de hacerlo, que son: corte con oxigeno y por cizallado.
El método que se utiliza y el m#s econdmico es el cizallado.

Cizallado: Es un proceso de corte para ldminas

y placas; produce corte sin que haya virutas, caler, ni reac--
ciones quimicas. El proceso es limpio, répido y exacto, pero
estd limitado al espesor que puede cortar la mdquina; y la
dureza y la densidad del material. E1 cizallado es el término
empleado cuando se trata de cortes en linea recta, El ciza--
llado. suele ser en frio, en especial con material delgado de
muchas clases.
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Troquelado: Lxisten varios métodos de troquelado
que pueden ser automiticos, manuales, de un solo paso y de va

rios pasos.

Las troqueladoras automdticas, son para grandes volGmenes de -
produccidn, que sean de uno o de varios pasos eso depende del
material que se va a trabajar y de la forma de que éste vaya a
tomar con el troquelado.

El método que se utiliza es automitico y de dos pasos para que el ma
terial no se¢ deforme.

En las hebillas, primero se hace el 'punzonado', que es cuando
se abocarda y luego se hace el troquelado.

Pintado: El pintado se hace manual; con una pisto
la, dado que este sistema no e¢s muy adecuado, se investig“o de
qué otra manera se puede pintar, y se encontr’o que existe en
el mercado una miquina especial para este tipo de material y -
tamafio, que consiste pintarlos a granel. Esta maquinaria no -
se ha obtenido todavia, debido a que es muy costosa, y por el
momento se va a seguir pintando manualmente.




TIEMPOS PREDETERMINADOS

CIZALLADO
Movimientos bésicos; Distancia T.M.U. Tiempo. (seg)
camina 50 20 .72
alcanza 1.3 .0468
sujeta 1.7 .0612
camina S0 20 .72
poner en posicién 16.2 .583
suelta 1.7 L0612
corta 3.00
TOTAL 5.19
TROQUELADO
Movimientos b#sicos|Distancia T.M.U, Tiempo. {seg)
alcanzar 14 10,5 .378
sujetar . 1.7 L0612
mover 14 1.7 0612
‘ 18.78
TOTAL | & 19,28

§ ésta es para 36 pza
.53 seg-x pza.
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COLOCADO EN MALLA

Movimientos bisicos |Distancia T.M, U. Tiempo. (seg)
alcanza 5 5.3 19
sujeta 1.7 .00
muevé 5 7.3 § .26
alcanza 4 4.9 .18
sujeta 1.7 .06
mueve 4 1.5 .05
pone en posicién 5.6 .20

.49

§ ésto es por 20 pzas.

por lo tanto el colocado x pza. en las mallas es de .52 seg.

pintado con pistola .25 seg
se mete .34 seg
se hornea 8.00 min
se voltea 66 seg

se airea 1.00 min
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DIAGRAMAS DE

HEBILLAS.

6.48 seg

.66 seg

Almacén

Transporte

Cizallado

Transporte

Troquelado

Transporte

Rebabeado

S . 86 -

FLUJO

Se tiene almacena-
da la materia pri-
ma.

Se corta la 1&mi-
na de 3.5x50 cm.

Se-troquela la 14
mina en dos pasos.

Se le quita el so-
brante de rebaba a
c/pza.




<<

1 dia

.65 seg

.002 seg
Volteado, esto ///’“
s con el obje 8 .82 seg.

éf; ; to de pintar -

de nuevo.

- 87 .-

Almacén

Galvanizado

Almacén

Colocacidn en
charolas.

Pintado

Demora

Horneado

Se almacena la
hebilla rebabea-
da.

Se manda a galva
nizar fuera de -
la empresa.

Se almacena la
pieza para poder
después pintarla.

Se colocan sobre
unas charolas

que estdn hechas
de una malla del-

gada.

Se pinta por me-
dio de una pisto
la (aire)

Se espera a que
se llenen varias
charolas para po
der meterlas al
horno.

Se hornean en

conjunto en- el
horno, que tiene
compartimientos,



.0042 seg.

Inspeccibn

Empaque

Almacén
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Se empaqueta por Kg.
en bolsas de pléstico.

Finalmente se almace-
na para después ser
distribuidas.
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HEBILLAS
OPERACION MAQ. Y EQUIPO T L seg TOL _TEP sep  CUOTA x 8 1RS.
Cortar Cizalladora 5.19 25% 6.48 } 4444.,45
Troquelar; | Troqueladora 53 25% L06 430630
& Rebabear | Rebabeador 2.16 25% 2.7 10606066.7
Colocar .52 25% L0b 44397
Pintado Mallas L0016§25% 002 1 .4/1)(10?
Horneado Ilorno .53 25% .06 43636
Volteado .00 25% L8125 34909.09
Empaque B L0034125% L0425 6857.142
70% DE MAQUINARIA  PLRSONAL AJUSTE AJUSTE AREA
PRODUCCION NECESARIA NECESARIO MAQUINARTA  PLRSONAL DE TRARAJO
3110 1 1 1 1 Y
30545.2 7.86 1 8 8 2x2
7466.2 2.25 1 2 1 2x2
31014.9 - 1 - 8 1x1
1.008x10p .023 1 1 i 1xt
30545.5 1.41 1 1 1 4x4
24436.36 1.76 1 - 1 1x1
4799999 .4 .05 1 - 1 1x1
Cuota.- 240247 hebillas

diarias, que ésto es 5
veces lo que se produce.



TIEMPOS PREDETERMINADOS

ARCOS
TROQUELADO
Movimientos bdsicos Distancia T.M.U. Tiempo. (seg)
sujeta 1.7 .06
nueve 3 3.6 .13
corta 0.5 .
TOTAL .69
DOBLADOR
Movimientos bidsicos Distancia T.M.U. Tiempo. (seg)
sujetar 1.7 .06
poner en posicién 5.6 .20
doblar 4.17 .15
sacar 1.4 .05
TOTAL .59
PONER PUNTOS
Movimientos bisicos Distancia _ T.M.U. Tiempo. (seg)
sujetar 1.7 .06 ’
mover - 7.5 3.6 .13
poner puntas : 13.3 .5
colocar 5.6 .20
TOTAL ’ .80
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ARCOS.

.86 seg

.86 seg

.73 seg

1.1 seg

.0042 seg

N

Almacén

Transporte

Laminado

Troquelado

Transporte

Doblado

Pintado

Empaque a

Inspeccién

Almacén

Se ticne almacena-
da la materia pri-
ma.

Aqui se lamina el
alambre en forma

rectangular.

Se corta el alam-
bre, segln talla.

Se dobla el alam-
bre en forma de
arco.

Se pone pintura a
la resina y ésta es -

colocada en las puntas,

seglin la talla.

Se empaca por Kg. en
bolsas de plistico y
ademis se inspecciona.
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DISTRIBUCION DE LOS EQUIPOS

wim Im ilm
3 m 2m 2m

wg

o
wif

N
B
1L 17
F
28 29
Pz / »
1m lm)
15m
1, 3,4,5,6,7,8,10 Troqueladoras 20,21 Dobladoras
2 Cizalladora 22-25 Zona de resina
Laminadora y 26,27 Empaque
troqueladora 28,29 Rebabeadoras
- 18 Zona de pintura

Hornos
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MAQUINARIA  QUE

MAQUINARIA Y EQUIPO

TROQUELADORAS

LAMINADORA

CIZALLA

DOBLADORAS

HORNOS

TORNO

COMPRESORA

.............

SE  TIENE  ACTUALMENTE

ESPECIFICACION

Transferir de dos pasos 120 gol-
pes por minuto 1680 r.p.m. 2 HP.
440/220 y 3.4/6.8 Amp

(0.50 x 0.75 mts.)

Con reduccidén de velocidad a
1420 r.p.m. 2HP.

440/220 Volts

(0.50 x 0.75 mts.)

Con dispositivos de aplicacibn
de pie para corte de limina de
acero al carbdn. (convencional)
(1.30 x 0.75 mts.)

Sontotalmente manuales
(0.20 x 0,30 mts)

Hornos con compartimiento para pa
rrillas con regulador de tempera
tura hasta de 500°C

(2.0 x 2,0 x 1.5 mts)

Es manual y lo utilizamos para -
hacer las matrices de las hebi--
llas.

Modelo CGP 124
373 KW de potencia

127/220 Volts aislamiento a
130°C

proteccién térmica SI

94 -



Temp. Ambiente 40°
(0.20 x 0.30 mts)
(Convencional)

2 TANQUES DE REBABEADQ ------- (0.45 x 0.80 mts)

MAQUINARIA A ADQUIRIR

6 TROQUELADORAS = v e e Transfer de dos pasos
120 golpes por minuto
2 H.P.

440/220 V 3.4/6.8 Amp.
(0.50 x 0,75 mts,)
1680 r.p.m.

HERRAMIENTAS
OTROS
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DISTRIBUCION DE LA PLANTA

15 ¥

Almacen de
Oficinas Producto terminadof 3
b S
Area de trabajo
11
Vestidores
Y
Bafios Almacen de Materia Prima

Acot. m

.96 -




INVERSION FIJA

9 Troqueladoras 3 x $10006000.00
6 x $2000000.00 §15000000.00
1 Cizalladora 1 x § 500000.00 §$ 500000.00
1 Compresora 1 x § 380000.060 § 380000.00
2 Dobladoras 2 x $ 25000.00 § 500000.00
2 Hornos 2 x $2000000.00 § 4000000.00
1 Laminadora 1 x §$ 300000.00 § 300000.00
2 Tanques de Rebabeado 2 X $ 250000.00 § 500000.00
Otros Equipos $000000.00 $ 2000000.00

$23180000.00

cCoSsSTO D E FABRICACION

Costo de Materia prima por Hebilla y Arco.
Alambre Galvanizado $0.65

Pigmentos $0.08
Resina $0.4
Lamina Negra $0.16
Galvanizado §0.016
Pintura $0.11

Costo de Mano de Obra.

Troquelado $0.054
Corte $0.06
_Pintado $0.0016

Horneado $0.054




Volteado $0.068

Horneado $0.054
Empaque $0.00034
$0.345
Troquelado $0.07
Doblado $0.06
Puntas de Resina $0.09
Empaque $0.00034
$0.22

Costo de Renta, Corriente Eléctrica, Teléfono, etc.
La renta del local es de §4000.00 metro cuadrado, y
como se necesita uma planta de 17 x 15 m., por lo tanto

la renta serd de §1,020,000.00 mensual

La renta del teléfono es de $8,000,00 mensual
El costo de energia eléctrica es de $108,110.00 mensual

Otros costos como son papeleria §100,000.00 mensual




VOL

6x10°

5x10°

5
4x10 |

2x10°

2x10°

1x10%

CURVA DE PRODUCCION

12x10°
5
10x10
8x10
5
6x10

4x\05

5
2x10

1

En Fe

Mar Abr May Jun Jul

MES

MES
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produccidn
(miles)

800
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produccidn
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FLUJOQ DE CAJA

INGRESOS\\QFSES i I 111 v

HEBILLAS 1,188,000 2,993,347 4,798,695 6,604,042

ARCOS ..750,000 1,275,000 1,800,000 2,250,000

TOTAL$ 1,938,000 $4,268,347 $6,598,695 $8,854,042

EGRESOS

MATERIA PRIMA:

ALAMBRE 162,500 276,250 390,000 487,500
PIGMENTO 20,000 34,000 48,000 60,000
RESINA 100,000 170, 000 240,000 300,000
LAMINA 172,800 435,396 697,992 960,588
PINTURA 118,800 299,334 479,869 660,404
GALVANIZADO 17,280 43,539 69,799 96,059
SUELDQ 653,250 979,875 1,306,500 1,306,500
IMSS 31,781 47,672 63,562 63,562
ENERGIA ELEC, 32,400 81,636 130,879 180,110
DEPRECIACION 25,000 125,000 125,000 125,000
RENTA 1,020,000 . 1,020,000 1,020,000 1,020,000
TELEFONO ... 8,000 _.=.8,000 _...8;000 ____8,000

$2,361,811 $3,520,702  $4,579,601 $5,267,773
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Haciendo un andlisis del flujo de caja de los resultados

obtenidos en los Ingresos y Egresos de los cuatro periodos co

rrespondientes,podemos concluir lo siguiente:

En
En
En
En

el Primer § -423,811.00
el segundo mes § 747,645.00
el tercer mes $2,819,094.00
el cuarto mes $3,586,269.00

Como se puede observar en el primer mes se tienen pérdi-

das por

la cantidad de $423,811.00;come se podrd ver en grifi-

cas que al principio de un proceso se tienen pérdidas,y a tra-

vés del

tiempo la empresa se va recuperando,como se podréd ver,

que en ¢l segundo meés ya se tienen ganancias inmediatas y de

aqui en

lo supsecuente se van incrementando las ganancias,
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CONCLUSIONES

Debido a que la situacién por la que atraviesa el pais va -
haciéndose cada vez mis dificil el desarrollo industrial, debi-
do a causas como: incremento en la poblacién, falta de alimentos
agotamiento en los recursos naturales, etc. Se plantea la necesi
dad de dar apoyo a la pequefia y mediana industria, brindandole -
el capital y la tecnologia para su desarrollo.

Es por &sto que se elabord el presente cstudio, el cual se -
basa en un hecho real, es decir en la situacidén que tiene una pe
quefia industria ya establecida, que por los cambios tccnolégicos
y una mayor demanda del producto, no puede cubrir los requerimien
tos exigidos,

En el estudio se trata de aprovechar los recursos ya existen
tes en lo que respecta a maquinaria y equipo.

RESULTADO DEL ESTUDIO.

1.- Se da una explicacidn de lo que es el -
brassiere, ésto con el objeto de dar a-
conocer en dénde se usa el producto, -
cudles son sus tipos, funciones y formas.

2.- Se efectud un estudio de la situacibn --
competitiva, con el objeto de saber cuil
es el mercado a abastecer.

v -Para el estudio de la proyeccidn de la

e ‘ demanda se emplearon datos estadisticos
v proporcionados por la Secretaria de -
‘Programacidén y Presupuesto, y debido
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a la tendencia que presentaban los da
tos histéricos, se empled el método

de regresién exponencial, ésto se hi-
zo cen el {in de cenocer el comporta-

miento del producto a futuro.

También se tomaron en cuenta situacio
nes como: <c¢ondicidén social, edades ,

y costumbres,

Se mostrd el listado de maquiladoras
del brassiere, con c¢l objeto de cono-
cer a qué empresas tenemos la posibi-
lidad de vender el producto.

Se presents un anilisis de la materia
utilizada parn la elasboracién del pro
ducte; con el fin de saber cudl es la
disponibilidad en el mercado y a qué

proceso se podia someter.

Se consideravon varios estados de 1la
RepGblica como posibles para la ubica
cidén de la fdbrica, tomando en cuenta
consideraciones determinantes, y se -
encontrdé que el Estado de Querétaro -
fue el que reunidé las caracteristicas
més favorables; por lo tanto la fébri
ca se instalard en éste.

Para la microlocalizacibn se tomaron

ya varias opciones en cuanto a dife--
rentes zonas industriales, en el esta
do de Queréfaro, tomando en cuenta -
otros factores,

La zona elegida fue el Parque Indus--
trial San Juan del Rio en Querétaro.

Se hizo una recoleccién de informa--
‘cibn técnica sobre el proceso. En és
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te se mencionan las diferentes formas
que existen para realizar las activi-
dades vn ¢l procceso; ésto se hizo con
el fin de elegivr lu mejor opuibn en
cuanto a precio, dando como resultado

los siguientes métodos a usar,

Galvanizado: en caliente

Corte: Cizallado

Troquelado: Automiiico de dos pasos
Pintado: Minual (pistvla y compresora)

Se realiz6 un cstudio de tiempos pre-
determinados en las operaciones en -
las cuales ¢l tiempo es muy corto y -
diffcil de cronometrar, y en las ope-
raciones restantes; se cronometraron
los tiempos cn el centro de trabajo,
Esto es con ¢l fin de obtener un tiem
po promedio en el proceso de fabrica-
cidn utilizado para la elaboracién de
la carta de correlacién en la cual se
determina la maquinaria necesaria;asi
como el personal requerido, y el Area
de trabajo.

Se hizo el disefio de la nueva planta
tomando en cuenta los datos de la car
ta de correlacidn, dando la mejor dis
tribucidn de la maquinaria, equipo pa
ra obtener un flujo del proceso, el
cual nos proporciona una mayor capaci
dad de produccibn con menor esfuerzo,
en el lapso de tiempo mids corto.

Se empleari la maquinaria existente,
ya que estd en condiciones de operar
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correctamente y sdlo se comprard la -
necesaria para cubrir la demanda; és-
ta maquinarias scri recomendable que -
sea de las mismas caracteristicas que
las anteriores con el objeto de homo-
geneizar el equipo, y no tener refac-
ciones diferentes para cada wméquina,

No se adquiridé maquinaria sofisticada,
ya que existian restriccicnes en cuan
to 8 capacidad de inversibn.

Capacidad de produccifn anterior:

10 000.00 arcos dia
43 200.00 hebillas dia

Capacidad de produccién planeada:

30 000 arcos dia
240 147 hebillas dia

Las ganancias se empiezan a tener a
partir del segundo mes, ya que al ini
cio se tienen pérdidas por la puesta
en marcha.
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