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!.- GENERALIDADES-

A.- DESCR!PCION DEL PROOUCTO-
Antes que nada se va a defi~ir el producto que se va a fabricar: 

TARRO DE CERVEZA DE LOZA CON TAPA METAL!CA. Este producto es una versiOn 
modernizada del clásico tarro cervecero alemán con tapa, y el concepto fu~ 
concebido por ncsotros mismos. 

El producto consta esencialmente de tres partes, que son: Tarro, 
Calcomanía y Tapa. 

El tarro está hecho d~ loza vitrificada de alta temperatura 
(Stoneware) en color blanco, y tiene unas dimensiones aproximadas de 12.5 
cms. de alto y 9.2 cms. de diametro. 

La c~lcomanía es vitrocerámica para porcelana y tiene unas dimensiones 
de 9.5 cms. de alto y 26 cms. de largo. Tiene como base una pantalla de 
color sólido. 

A diferencia 
aqui es inyectada 
polvo. 

de los tarros alemanes en donde la tapa es de 11 pewter 11
, 

en Zamac 5 con un acabado de pintura electrostática en 

Este producto puede te~er dos usos, funcional y/o decorativo, aunque 
el principal es el decorativo. 

Los decorados que vamos a utilizar son los que siguen: 
a) CORUNA EXTRA. Se tiene otorgada la licencia exclusiva para utilizar 

la marca de esta popular cerveza mexicana en Estados Uridos, que ha tenido 
un impacto sin precedentes en ese mercado colocándose en dos años como la 
Segunda Cerveza de Importación en ese país, después de Haineken, con la 
diferencia de que la cerveza Holandesa se vende en toda la Un10n Americana 
y Corona sólo en 33 estados. Es ya la cerveza número uno de importaciOn en 
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los estados de Texas, California, Colorado, Nuevo México y Arizona. Asl 
pués se espera una gran d~manda del producto con este decorado. 

b) MARCAS DE COCHES. Se tiene permiso de 4 compañías automovllfstlcas 
europeas (Ferrari, Porsche, Alfa Romeo, BMW), para utilizar sus marcas en 
el producto para México .Y Estados Unidos. 

e) NATIONAL FOílTBALL LEAGUE (NFL). Se tieno otorgada la ltcencl• 
exclusiva NF~P para México y Estados Unidos. Se tiene el compromiso que 
antes que se termine el primer año de licencia, el tarro.se tlene que 
haber elaborado con los 28 ecuipos. 

B.- DESCR!PCION DEL GIRO ACTUAL DE LA FABRICA-
Actualmente el piro de la compañi'a es la t·abricaci6n de diversidad de 

piezas por inyección a presión de metales no ferrosos, básicamente· 
aleaciones de Zamac y Aluminio. Lleva 22 años de fundación y siempre se ha 
dedicado a la maquila, sobre todo para la industria automotriz. 

Las razones que llevaron a buscar un producto propio fueron: La cafda 
de la economía nacional que afectó much1simo a la industria automotriz y 

por ende a la compañia, y el empezar a dejar la maquila con motivo de no 
depender sólo de productos de terceros, estando sujeta a la situacion de 
ellos, s1n que la compañía se pudiera mover con esos productos que no le 
pertenecen. Tambi~n la dificultad de conseguir nuevos clientes que 
sustituyan a la industria auto~otriz, debido a los altos costos de los 
herramentales para la inyección, y los grand~s volúmenes de producción 
necesarios para la amortización de dichos herramentales. Esta situación 
conlleva a que todas las compañías del ramo esten en una situación 
sumamente difícil y muy competida, ya que son pocos los clientes y se 
pelean a base de precio, llevándo a una reduccón en la ya de por sí baja 
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utilidad de la maquila. 

C.- MERCADO DEL PRODUCTO A NIVEL NAC!ONAL-
El producto es swnamente innovador y no existe nada semejante en el 

mercado nacional, los únicos tarros alemanes son de otro concepto e imágen 
(clásicos), mientras que éstos son de diseño moderno y agresivo como se 
mencion6 anteriormerte. 

Se venderán a tra~~s de nuestros distribuidores en todo el pals, 
pri11cioalmente en almacénes departam1:ntales de prestigio. tiendas de 
regalos, de deportes, de accesor~os para autos y oficiales NFL. 

Los decorados para México serán 4 motivos de marcas de coches y 6 
motivos de NFL (Cowboys, Giants, Redskins, Steelers, oa·lphins y 49ers), ya 
Que segOn estadlsticas obtenidas de la NFL, son los eau\pos mas populares 
en el pafs. 

D.- MERCADO DEL PRODUCTO EN LuS ESTADOS UN!DOS-
En cuanto a la exportación del producto a los Estados Unidos. se 

tienen tres 
estados del 

compradores mayoristas, uno 
Centro y otro para los 

para la zona Oeste. otro para los 
del Este. Se venderá en cadenas 

departamentales, tiendas de regalos, de souvenirs, de deportes, de 
accesorios automotrices, oficiales NFL y agencias de autos. 

En el mercado de los Estados Unidos al igual que en México, tampoco se 
tiene competencia, porque como en el de México, el producto es innovador 
y de diseño agresivo no existiendo algo igual, ni si quiera parecido. 
Además se está protegido por las licen~ias exclusivas de Corona Extra y 
NFL que se tienen, asf Que si surge algún competidor, que seguramente 



4 
asi será, cuando menos no podrá utilizar los decorados que se están 
utilizando. 

En Estados Unidos, se ofrecerán los 
Extra, 4 motivos de marcas de autos y 
equipos). 

siguientes decorados: Corona 
28 motivos de NFL ftodos los 

E.- PROYEC~ION DE LA DEMANDA A TkAVES DE DIECIOCHO MESES. 
Después de un estudio de mercado en México y Estados Unidos, aunado a 

cifras estadísticas proporcionados por NFl y ~ORONA (no se describira est~ 
estudio ni cifras ya que no es el objetivo de esta tesis), se elaboro un 
programa de la demanda mensual esperada a través de 18 meses (Ver Tabla 
I.El}, la demanda del mes 19 en adelante será igual que el mes 18. En 
dicho programa se establece la demanda mensual total y un desglose de los 
diversos decorados que comprenden dicha dew.anda, sin importar si son para 
M~xico o para Estadas Unidas, ya que para efectos de producción eso es 
irrelevante. 

De los decorados de coches de los 2 primeros meses, se piensa destinar 
la producción total para el mercado nacional, y a partir del tercer mes el 
15% de dicha producción se venderá en M~xico. Asf mismo el 10% de la 
producción de los seis primeros equipos de Nfl que aparecen en la Tabla 
I.El (Ver Inciso I.C), se destinarán a Méxicc. La producción de los 
motivos NFL comenzará a partir del quinto mes. 

Con el objeto de poder programar la producción en el departamento de 
pintura, se desarrolló un programa donde se indica la demanda mensual de 
tapas por color para el período antes mencionado de 18 meses lVer Tabla 
!.E2), identiticando cada color con un c6digo (Ver Tabla t.~3). 



Tabla 1.El-
PllOGRAHJ\ ttEllSUAL DE LA OEMAllOA 10TAL A TRAVES DE 18 MtSES 5 

(En mlles de unidades) 

MES 1 2 J 4 5 • 1 8 ' 10 11 12 1J 14 15 16 17 18 

TOTAL 10 15 25 25 40 40 " 'º " 00 BO '° 'º 'º 'º 100 100 100 on~MmA ' - = 
DECORADO 1 COOIGO 

COLOR 

1 CORDN'- Corona " ' 1J 1J 1J 13 1J 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

COCHES Por se.he 01 o.zs 0.5 3 3 J 3 3 J J J.ZS 3.25 3,25 4 4 4 5.5 5.5 5.5 

Ferrarl " o.zs 0.5 J J 3 3 3 J J 3.25 J,Z!i 3.25 4 4 4 5.5 5.5 '·' Alta R, 
1 04 o.zs º·' 3 3 J 3 3 3 3 J,Z5 J.Z!i J,25 4 4 4 '·' 5.5 5.5 

""' 15 o.zs º·' 3 J 3 J J 3 3 3.25 J,25 J.25 • 4 4 5.5 '·' '·' . 
\ NFL Cowboys OJ o o o o 2.5 2.5 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 • 4 

Steelers 01 o o o o 2.5 2.5 3 3 3 • 4 • • • 4 • • • 
Glants 04 o o o o '·' 2.5 3 J 3 • 4 4 • 4 • • • • 
Redsklns 08 o o o o 2.5 2.5 3 3 3 4 • • • 4 • • • • 
Oolphlns 14 o o o o 2.5 2.5 J 3 3 • • • 4 • • • 4 • 
49ers 11 o o o o 2.5 '·' 3 3 J 4 • • • • • • • 4 

Ralders 01 o o o u o o 2 2 2 2 2 2 3 3 J 4 • • 
Broncos 04 o o o o o o 2 2 2 2 2 2 J J 3 • • 4 

Bears 02 o o o o o o 2 2 2 2 2 2 3 3 J • • 4 

Jlatrlots " o o o o o o 1 1 1 2 2 2 2 2 2 3 3 J 
Seahawks 12 o o o o o o 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

Char9ers 04 o o o o o o 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

"'" " o o o o o o 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 

Rams Ol o o o o o o 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 

ett ts " o o o o o o 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 

Bro•ns 07 o o o u o o 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 

Falcons 09 o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Vlcl:lnns 05 o o o o u o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Llons 04 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Oe~1als 10 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Chil!fS 09 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

tag.es " o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Ollcrs " o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

CardlnoJl 08 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Colts 03 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Plld.ers 15 o o o o u o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

BUC.llneer 10 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Salnts 01 o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 



Tabla I.E2-

MES 1 2 3 

COD!GO 
COLOR 

01 0.25 0.5 3 
02 o o o 
03 o o o 
04 0.25 0.5 3 
05 o o o 
06 o o o 
07 o o o 

ºª o o o 
09 0.25 0.5 3 
10 o o o 
11 o o o 
12 o o o 
13 o o o 
14 o o o 
15 9.25 13.5 16 

PROGRAMA MENSUAL OE COLOPES PAPA PINTllRA ílF TAPAS A TRAVES 
DE 18 MESES 

(En miles de unidades) 

4 5 6 7 8 9 10 11 12 

3 5.5 5.5 8 8 8 10.25 10.25 10.25 
o o o 2 2 2 2 2 2 
o 2.5 2.5 4 4 4 6 6 6 
3 5.5 5.5 9 9 9 12.25 12.25 12.25 
o o o 1 1 1 1 1 1 
o o o o o o , 1 1 
o o o 1 1 1 1 1 1 
o 2.5 2.5 3 3 3 5 5 5 
3 3 3 6 6 6 9.25 9.25 9.25 
o o o o o o 2 2 2 
o 2.5 2.5 3 3 3 4 4 4 

o o o 1 1 1 2 2 2 
o o o 1 1 1 2 2 2 
o 2.5 2.5 3 3 3 4 4 4 

16 16 16 18 18 18 19.25 llJ.25 19.25 

13 14 15 16 17 18 

12 12 12 14.5 14.5 14.5 
3 3 3 4 4 4 
7 7 7 7 7 7 

14 14 14 16.5 16.5 16.5 
1 1 1 1 1 1 
1 1 1 1 1 1 
2 2 2 2 2 2 
5 5 5 5 5 5 

10 10 10 12.5 12.5 12.5 
2 2 2 2 2 z 
4 4 4 4 4 4 
2 2 2 2 2 2 
3 3 3 3 3 3 
4 4 4 4 4 4 ·-20 20 20 21.5 21.5 21.5 



Tabla I.E3-
7 

CODIGO DE COLORES-

COLOR CODIGO COLOR 

Negro Sri l lo 01 
Azul Cobalto 02 
Azul Marino 03 
Azul Transllvanla 04 
Azul Uva 05 
Azul Claro 06 
Café Tabaco 07 
Vino os 
Rojo Proto 09 
Naranja 10 
Beige 11 

Verde Botella 12 
Verde Esmera 1 da 13 
Verde Agua 14 
Amarl lle Huevo 15 
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ll.- ESTUDIO DE INGENIERIA INDllSTRIAL-

A.- ANTECEDENTES-

Es de suma importancia mencionar que uno de los principales objetivos 
de esta tesis es el de lograr una completa integración del producto dentro 
de los primeros dieciocho meses, ya que a medida que la demanda aumenta, 
lo hace también el riesgo de depender de maquiladores dentro del proceso 
de fabricación del producto, sobre todo en lo que respecta a la 
manufacture. del tarro de loza que es parte muy importante. Es casi 
imposible uniformar la apariencia y calidad de la loza si proviene de N 
proveedores diferentes. ya que en ningún caso él tarro será el principal 
producto de esos proveedores si no uno más dentro de su línea, asf que 
cada uno de ellos utiliza sus formulaciones, su proceso de fabricación y 
sus temperaturas de cocción así como sus materias primas. Esto trae como 
consecuencia diferentes colores de loza y consistencia. lo que complica 
enormemente la comercialización del producto sobre todo en Estados Unidos 
a donde se destinará la mayor parte oe la producción, y en donde son tan 
estrictos con el control de calidad. 

En 10 que respecta a la pintura por e1ectrodepós1to que también se 
manda a maquilar (sin ser tan comlicado el uniformizar la calidad de los 
distintos proveedores), es sumamente complicado el manejo de materiales 
pudiendo retrasar toda la línea de producción y por ende el programa de 
producción y la entrega al cliente. Este es un riesgo Que no se quiere 
correr, dada la magnitud de las consecuencias. 

Se podría decir que el proceso de fabricación del producto consta de 
tres partes esenciales: 

a) Manufactura del tarro de loza. 



b} Manufactura de la tapa y sus abrazaderas. 
e) Integración del tarro con la tapa a+b (ensamble). 

l.- ~ANUFACTURA DEL TARRO CE LOZA- (Ver Plano !!.Al). 
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El tarro en sí consta de dos partes esenciales, que son: la loza, y el 
decorado qut es una calcomanía serigráfica vitrocerámica. 

Debido a la gran inversión y alta tecnclogía necesarias para la 
manutactura de una calcomanía de alta calidad, así como el gran volúmen a 
fabricar para amortizarlas, aunado a la mala calidad y servicio de los 
fabricantes nacionales, dicho insumo se importa y se seguir~ importando de 
Europa, Japón y Estados Unidos ba~o el régimen de importación temporal, 
para posteriormente ser exportadas. Como esos proveedores extranjeros son 
sumamente confiables en cuanto a calidad y serv1cio, dicho componente, 
importantfsimo en el producto, se seguirá importando bajo las cond1c1ones 
antes mencionadas. 

En términos generales, cualquier proceso cerámico sigue tres pasos 
basicos, que son: horneada de zancocho o de pasta cruda, horneada de 
vidrio o esmalte y horneada de decorado o calcomanía. Aunque también es 
posible reducir este proceso a sólo 2 horneadas que serían: horneada de 
zancocho y de vidrio juntas (Monococción) y horneada de decorado. 

Dentro del mundo cerámico existen una gran variedad de clases de loza, 
las cuales se diferencian dependiendo de las materias primas y de las 
temperaturas de cocción. En este caso se utiliza la llamada loza 
vitrificada o stoneware. 

La descripción detallada del proceso de fabricación se menciona en el 
siguiente inciso y se desglosa en la Tabla II.Cl9. 

2.-MANUFACTURA CE LA TAPA Y SUS ABRAZADERAS- (Ver Plano ll.A2). 
La tapa consta de tres compcnentes que son: Tapa, Abrazadera macho y 
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Abrazadera hembra. 

Dichas tapas están fabricadas por medio de inyección a presión de una 
aleaciOn metálica no ferrosa llamada ZAMAC s. (Ver Tabla ll.A3 para 
composiciOn quimica y propiedades). 

El herramental o molde de inyección, en t~rminos generales está 
compuesto por las placas molde que son 2, la placa molde fija, y la placa 
molde móvil. Dichas placas normalmente son de una sOla pieza de acero 
normal. En este caso. el hueco de la cavidad o molde de la pieza se saca 
de las placas molde, donde posteriormente se incrustarán dichas cavidades 
o moldes. Estas están hechas en un acero especial, aquf se utiliza 
normalmente el ASSAB 8407 Microdizado (Tratamiento Térmico Especial). 
Además de estos elementos básicos, los herramentales para inyección 
constan de muchos otros, como son: el casquillo de llenado, la entrada del 
molde, el conducto de colada, el noyo distribuidor, la secciOn de corte, 
la salida de aire, los expulsores, la refrigeraciOn del molde, etc. Pero 
no se describirá aquí ya que no es el objetivo de esta tesisl. 

Actualmente el proceso de inyecci6n se está efectuando en una máquina 
de 150 toneladas de fuerza de cierre, con dispositivo horizontal de 
fundici6n inyectada de cámara fria. En el método propuesto, se piensa 
hacer el proceso de fundici6n inyectada en una máquina de 250 toneladas de 
fuerza de cierre, con dispositivo horizontal de fundiciOn inyectada de 
cámara caliente2. 

(1) Consultar el libro: "Fundición Inyectada" del lng. Vinzenz Von 
Reiner, Capítulos Vl,Vll y VIII. 

(2) Consultar el libro: 11 Fundici6n Inyectada" del lng. Vinzenz Von 
Reiner, Capitulo 11. 
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La descripción detallada del proceso de fabricación se menciona en los 

siguientes incisos y se detalla en la Tabla ll.Cl5. 
A continuación las piezas siguen un proceso de rebabeo dentro del 

departamento de maquinados, dicho proceso se detalla en las Tablas II.C16 
y ll.Cl7. 

Finalmente antes de lleqar al ensamble, las piezas se pintan mediante 
el proceso de pintura electrostática en polvo, este proceso es utilizado 
porque después de horneada la pintura, tiene una gran resistencia, punto 
necesario para aprobar las normas sanitarias del F.D.A. (Food and Drug 
Administration} para inqresar a Estados Unidos. El proceso se especifica 
en la Tabla 11.ClB. 

3.- INTEGRACION DEL TARRO CON LA TAPA (ENSAMBLE)-
En esta parte del proceso de fabricación del producto es donde se 

encuentran el tarro de loza con la tapa metálica. 
Este encuentro trae consigo serios problemas, el principal es el de 

las especificaciones dimensionales necesarias tanto en la tapa como en el 
tarro para poder hacer el ensamble y que la tapa quede perfectamente en su 
sitio. Como 
de controlar 
mismo con la 
difíciles de 

es 16gico dichas especificaciones son relativamente sencillas 
en lo que respecta a las piezas metálicas, pero no sucede lo 

loza, en donde dichas medidas tan crfticas son sumamente 
controlar (Ver Plano II.Al, donde las medidas circuladas son 

las criticas), ~sto puede traer consecuencias muy graves, ya que si el 
tarro viene fuera de especificaciones, se puede romper durante el 
ensamble, o bien, que la tapa quede floja o chueca, lo cual no servirá y 
un tarro que no se pueda ensamblar es un tarro desperdiciado ya que no 
tenemos licencia para vender los tarros sin tapa, asf que también se 
desperdicia la calcomanía. 
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Además si las piezas no están muy bien dimensionalmente, causan mucho 

tiempo perdido en el ensamble, y un gran porcentaje de piezas de rechazo y 
de ruptura. Esta es otra razón por la cual es muy importante el 
integrarse en cuanto a la cerámica para controlar perfectmente la pasta, 
el tiempo de vaciado en los moldes y el estado de los mismos, asf como las 
temperaturas de cocción. Todo esto por qué: 

Es sabido que entre más húmeda esté la pasta que se utilice, mayor 
porcentaje de contracción sufrirán las piezas, por eso es muy importante 
implantar todas las medidas necesarias para controlar la mezcla de la 
pasta y sobre todo el contenido de agua, así como una inspecci6n muy 
meticulosa a la calidad de las materias primas. Todo esto no lo hacen los 
proveedores, ya que para ellos no es tan importante la cuestión 
dimensional porque sus demás piezas no se van a ensamblar posteriormente. 

Es de suma importancia controlar perfectamente el tiempo que pasa la 
pasta líquida dentro de los moldes de yeso, ya que si la pared queda más 
gruesa, el contenido de agua será mayor y la pieza contraerá más. 

Es necesario que los moldes estén perfectamente secos antes de 
vaciar la pasta, ya que si las condiciones de humedad entre los moldes 
varían, tambi~n variará la absorción del agua y por ello las medidas. 

Otra cuestión muy importante es el des~aste de los moldes de yeso, 
ya que con el uso van variando sus medidas, por lo que es inevitable un 
cambio continuo de molderia, éste es un ~asto que ningún proveedor está 
dispuesto a realizar. 

Es básico el cuidado en el manejo de las piezas durante el proceso 
de fabricación, 
manejo de las 

tanto en el secado de las piezas dentro moldes, como en el 
piezas húmedas y el pulido. Si en cualquiera de estos 

procesos no se tomen las precauciones necesarias, se vari.ará la posición 



13 
del asa con respecto al cuerpo del tarro. 

Finalmente otro aspecto importantfsimo es la temperatura y el tiempo 
de horneado de las piezas, éstas tienen que estar perfectamente 
controladas así como la atmósfera del horno ya que si en una parte del 
horno la temperatura varia aunque sea pocos grados de un lugar a otro, la 
contracción de las piezas será diferente. 

El proceso se especifica con detalle en la Tabla tl.C20. 



Plano II.A1- TARRO DE LOZA VITREA-
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Tabla 11.A3- PROPIEDADES Y COMPOSICION DEL ZAMAC 

DES!GNACION ASTM designación 886-46 
SAE 
Designación General 

COHPDSICION 
EN PESO Cobre 

PROPIEDADES 

Aluminio 
Magnesio 
Fierro Max 
Plomo Max 
Cadmio Max 
Estai'lo 
N!quel 
Zinc (99.99 + % de pureza) 

HECANICAS Fuerza al impacto ft lb Y4 x 14 in bar (como aleación) 
Fuerza al impacto despues de 10 anos de envejecimiento 
Fuerza a la tensión psi (como aleación) 

OTRAS 
PROPIEDADES 
Y CONSTAN
TES COMO 
ALEACIDN 

Fuerza a la tensión despues de 10 anos de envejecimiento 
1 de elongaciOn en 211 (como aleación) 
$ de elongación despues de 10 afias de envejecimiento 
Expansión (crecimiento) in x in despues de 10 afias 

Dureza Brlnell 
Fuerza de compresión lb/tn2 
Conductividad eléctrica-Mhos/cm3 a 20º C 
Punto de fusión en o C 
Punto de fusión en o F 
Módulo de ruptura-lb/!n2 
Fuerza al corte-lb/in 
Punto de solidiftcactOn en o C 
Punto de solidlftcaci6n en g F 
ContracciOn a la solldiftcaciOn in/ft 
Gravedad especifica 
Calor espectfico-cal/gm/o c 
Conductividad térmica-cal/sec/cm2/cm/oc a 1BºC 
Expansión térmica por o C 
Expansión térmica por o F 
OeflecctOn3transversal-ln 
Peso-lb/In 

16 

AC41A 
925 
5 

.75 a 1.25 
3.5 a 4.3 
.03 a .08 
.100 
.005 
.004 
.003 

Resto 

48 
40 
47.600 
39.300 
7 
13 
.0001 

91 
87,000 
153,000 
386.1 
727 
105,000 
38,000 
380.4 
716.7 
• 14 
6.7 
• 10 
.26 
.0000274 
.0000152 
• 16 
.24 
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B.- DIAGRAMAS DE OPERACION DE PROCESD-

Los diagramas que se verán a continuación, muestran la secuencia 
cronológica de todas las operaciones, inspecciones y materiales que se van 
a utilizar en los métodos de fabricación actual y propuesto, desde la 
llegada de la materia prima, hasta el empaque o arreglo final del .producto 
terminado. 

1.- METDDO ACTUAL- (Ver Figura 11.Bl). 
En el diagrama de operaciones de proceso para el método actual, se 

muestra como el tarro de loza se compra ya terminado a diferentes 
proveedores (maquiladores}, lo que trae como consecuencia grandes riesgos 
de: calidad, uniformidad del producto terminado (porque se está en sus 
manos), costo y flujo de efectivo (se evaluará en el Capitulo 111). Asf 
pués, en cuanto llega el tarro a nuestra planta. es necesaria una 
inspección de calidad muy minuciosa OJ 1 devolviendo al proveedor todo el 
material que no cumple con las estrictas normas de calidad. 

Por otra parte se muestra el proceso de producci6n de las tapas y sus 
abrazaderas, que. posteriormente se integrará con el tarro para su 
ensamble. El proceso comienza con el recibo de lingotes de Zamac 5 que. 
dependiendo del proveedor, se manda analizar una pequeña muestra a un 
laboratorio fuera de las instalaciones. aunque se sabe que los proveedores 
son sumamente confiables. Las operaciones desde Ci) a ~· tienen el fin 
de producir las tapas y abrazaderas, dejándolas maquinadas conforme a las 
especificaciones indicadas en el Plano II.A2. 

Posteriormente se muestra el proceso de acabado con pintura 
electrostática en polvo, que actualmente y como se indica en el diagrama, 
se está elaborando fuera de nuestra planta por diversos maquiladores ~· 
lo anterior trae como consecuencia los mismos riesgos y problemas 
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indicados anteriormente en este inciso para el tarro de loza. Obviamente, 
en cuanto el material regresa a la planta, se le efectúa una inspecci6n de 
calidad muy rigurosa, devolviéndose para su reproceso, todo el material 
que no cumple con las estrictas normas. 

Finalmente como se muestra en el diagrama, el tarro y la tapa se van a 
integrar a trav~s del ensamble @) y, después de la inspecci6n final [!]. 
se le aplica a la parte de la abrazadera que está en contacto con el asa 
del tarro, unas gotitas de pe~amento Permabond 747, para fortalecer y 

garantizar el ensamble. 
Después el producto es empacado @) para ser almacenado y mandado al 

cliente. 
2.- METOOO PROPUESTO- (Ver Figura 11.82). 

En el Diagrama de Operaciones para el M~todo Propuesto, se indica como 
linea principal la fabricación del tarro de loza, teniendo como materias 
primas para la elaboración de la barbotina o pasta a la Arcilla, al Sílice 
o Pedernal y al Feldespato, aqreqándose finalmente una pequeña cantidad de 
Silicato de Sodio como desfloculante (esto es que con poca agua la pasta 
se haqa líquida). Todas estas materias primas pasan por un control de 
calidad [}] al llegar a la planta a base de muestreos que se analizan en 
el laboratorio de pruebas. Después, se introducen dichos insumos al molino 
de bolas a9ragándose agua, todo en proporciones calculadas segOn la 
formulación de la pasta que se van a utilizar, as{ se obtiene lo que se 
conoce como barbotina o pasta lfquida G), que posteriormente se añeja en 
unas tinas especiales con revolvedoras a muy bajas revoluciones Q). Las 
operaciones 0 y ©van a indicar el proceso de vaciado automático y 
desmoldeo de las piezas crudas, las cuales, posteriormente reposarán 
durante 24 horas en el almac~n de piezas crudas@. Una vez curadas 1 as 
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piezas crudas, pa5arán al departamento de pulido donde serán recortadas la 
boquilla y la particiOn del tarro ©y luego pulidos con una lija de 

~gua 0 . finalmente serán sopleteados automáticamente@ para remover 
todo el polvo adherido a la superficie interna y externa del tarro y asf 
proceder a efectuar el esmaltado. Para esto hubo antes que fabricar el 
esmalte, las materias primas que van a comprender nuestra formulaci6n del 
esmalte son: Feldespato, Carbonato de calcio, Sílice. Oxido de zinc, 
Caolín EPK. Carbonato de bario y Talco gris, al igual que las materias 
primas de la barbotina, todos los materiales pasan por el laboratorio para 
una inspección de la calidad del lote (!], y una vez autorizados por 
control de calidad, se depositan dentro del molino de bolas del esmalte 
agregándose una determinada cantidad de agua. Una vez realizada la mezcla 
y la molienda, el esmalte es depositado en una tina de añejamiento y se le 
agregan más agua, Bentonita (para mantener el esmalte en suspensión), y 
Goma Clorometil Celulosa para darle adherencia, una vez añejado el 
esmalte. se vacfa en las tinas de esmaltado donde se sumergirán los 
tarros @), luego se pasan por una banda que les retira el esmalte de la 
base ~ para que no se peguen a las placas del horno y se introducer. en 
el horno túnel de cocción de zancocho y vidrio simultáneos (monococción), 
donde recibirán un ciclo de calor de 24 horas @). A la salida del horno 
los tarros son revisados visual y dimensionalmente para ver si van a 
poderse ensamblar posteriormente, retirando los que venqan fuera de 
especificaciones o que tenqan algún defecto de calidad. En este punto es 
donde la calcomanfa va a ser aplicada. Dichas calcomanías serán adquiridas 
de importación, se suajarán ~ para poderse sumergir en agua y se le 
aplicarán al tarro ~· luego se mandan al horno túnel de decorado G2) 
donde llevarán un ciclo de 5 a 6 horas de fria a fria, a la salida del 



horno se les efectuará una inspección visual para 
quema de la calcomanía quedó correctamente ~. y 
al Departamento de Ensambles. 
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ver si la aplicación y 
finalmente se mandarán 

Al proceso de fabricación 
efectuaron algunos cambios con 
claramente en el diagrama de 
Diagrama de la figura 11.Bl, 

para ta tapa y sus abrazaderas, se le 
respecto al Método Actual, ésto se ve 

la Figura 11.82, si se compara con el 
y se describe y analiza a detalle en los 

Diaqramas de Flujo de Proceso del Inciso 11.C. 
Algo muy importante es el hecho de que la pintura se aplique en 

nuestra planta @) a ~ • pudiendo así controlar el proceso y la 
calidad, aunque posteriormente se efectúa la inspección ~para asegurar 
la calidad del producto. 

El proceso de lntegraci6n del 
b~sicamente iguales al Diagrama para 

tarro con la tapa y el empaque, son 
el Método Actual, aunque se analizará 

a detalle posteriormente. 
Es importante mencionar que 

el Método Propuesto se basa 
maquilador. Como se obseiva 
efectuados en nuestra planta, 
primas y las calcomanfas. 

el Diaqrama de Operaciones de Proceso para 
en el hecho de no depender de ningún 

todos los procesos y operaciones serán 
sólo se adquirirán de terceros las materias 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

Fabrlcacton del tarro de cerveza con tapa 

METDOO ACTUN.. 

Tarro de loza con catea aplicada 
•Proviene de los maqutladores 

Pes.,do de barras 
Almacén 1 

lnyecctOn de Z Juegos de tapas 
Oept. lnyeccl6n 

Quitar colada de 2 Juegos de tapas 
Dept. tnyecctOn 

lnspecclOn de fundlctOn 
Almacén 4 

Corte con alicates .sbrazaderas 
Oept. Maquinado 

Lijado abraz.ideras 
Dept. Maqu lnado 

Barrllado abrazaderas 
Oept. Maquinado 

Secado abrazaderas al 4lre l lbre 
Patio 1 

Corte con al lea tes tapa 
Dept. Maquinado 

Rebabeo con disco a tapa 
Uept. t111quln11do 

Reb<lbeo gatl l lo tapa 
Dept. Maquinado 

Barrenado arttcutaclOn tapa 
Dept. Maquinado 

Rebabeo final tapa (retoque) 
Oept, Maquinado 

Enderez.,,do t4p4 
Oept. HAQUln4dO 

Conteo y empAque A Juegos tapA 
Almacén 2 

PlnturA electrost.1tlca en polvo 
MM)UILAOOR (fuera de planl1t) 

lnspeccton·ocular de pintura 
Oept. Recibo (Almacén 6) 

Pe91tmento Permabond 747 

lnspeccl6n ocular 
Dept. Recibo 
{Almacén 6) 

lnspeccl6n final 
Oept. Ensambles 

ZI 
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Doipt. Cerlmtca ldecoudol 

llOrneo de d•cor•dO 
Otpt. cer11111u (decorado) 

ln,pecc\On •tsull decorado 
Dept. C11rPICa (d1COfldO} 

t'nsambla 
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C.- DIAGRAMAS DE FLUJO OE PROCESO-
Los diagramas de flujo de 

indican a detalle las actividades 
del producto por el Método Actual 
que se indican en los diagramas 
en horas hombre por unidad. 

proceso que se muestran en este Inciso 
que se llevan a cabo para la elaboración 
y el Método Propuesto. Todos los tiempos 
son tiempos Estandar, y están expresados 

Los diagramas contienen cuatro recuadros, el recuadro superior 
izquierdo se utiliza para identificar el diagrama, el recuadro inferior 
izquierdo pqsee los datos para el método actual y el inferior derecho para 
el método propuesto, mientras que en el recuadro superior derecho se tiene 
el resQmen de los dos métodos y su comparación. 

La manufactura del tarro se describe en 7 diaqramas de flujo de 
proceso, dependiendo de la parte a elaborar, grupo de procesos utilizados, 
el departamento en donde se lleva acabo el proceso, y los materiales 
utilizados. Así pués se tiene: 

*D.F.P. 1- (Tabla ll.C14)- Comprende el manejo de los lingotes de 
Zamac 5, desde el almacén 1, hasta la zona de trabajo de la máquina 
correspondiente en el Departamento de Inyecci6n. 

*O.F.P. 2- (Tabla 11.ClS)- Comprende el proceso de inyección de las 
tapas y abrazaderas, 
dentro del Departamento 
en el almacén 4. 

y todos los procesos subsecuentes llevados acabo 
de Inyecci6n, hasta que las piezas son depositadas 

*O.F.P. 3- (Tabla 
abrazaderas dentro del 
departamento 

*D.F.P. 
dentro del 

de pintura. 
4- (Tabla 
departamento 

II.C16)- Comprende la secuencia que siguen las 
departamento de maquinados, hasta que pasan al 

II.C17)- Comprende la secuencia 
de maquinados, hasta que son 

que sigue la tapa 
depositadas en el 
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almacén de producto en proceso de pintura. 

*D.F.P. 5- (Tabla Il.Cl8)- Comprende el proceso que llevan las tapas y 
las abrazaderas dentro del departamento de pintura. 

*D.F.P. 6- (Tabla Il.C19)- Comprende el proceso de fabricaci6n del 
tarro de loza dentro del departamento de cerámica, desde que llegan las 
materias primas, hasta que se depositan los tarros terminados en el 
almacén de producto terminado de cerámica. 

*D.F.P. 7- (Tabla Il.C20)- Comprende el proceso de ensamble del tarro 
de loza con tapa metálica, desde que esos componentes salen de sus 
respectivos almacenes, hasta depositar el producto terminado en el almacén 
correspondiente para ser posteriormente entregado al cliente. 

1.- D.F.P. PARA EL METDOO ACTUAL-
Las actividades más importantes de cada diagrama de flujo de proceso 

para el método actual se describen en una forma llamada DESCRIPCION Y 
TIEMPO ESTANCAR. En ella se indica a qué diagrama de flujo de proceso 
pertenece 
utilizado 
para el 

y qu~ actividad se está describiendo, el sistema de tiempo 
(intermitente o continuo), la cantidad de unidades tomadas (CUT) 

estudio de tiempos, y la unidad para fijar precio (UFP). Oespu~s 

se hace una breve descripción del proceso y luego se muestra el estudio de 
tiempos efectuado para sacar el tiempo estándar (Te). 

Los lineamientos generales para el cálculo del tiempo estándar se 
describen a continuación: 

a) Variables y f6rmulas utilizadas: 
C= Tiempo contfnuo 
E= Tiempo del elemento en cuestión 

Ts= Tiempo seleccionado 
P= Factor de calificaciOn 
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Tn= Tiempo normal 

M= Factor de tolerancia 
Te= Tiempo estándar 

Q= Nümero de observaciones representadas 

¡:E 
Ts=----

Q 
Tn=Ts·P Te=Tn•M 

b) Factor de calificación (P): El sistema de calificaciones utilizado 
para determinar el factor P es como sigue: 

1.00= Para elementos controlados por el producto, el material o la 
máquina. 

1.05= Elementos controlados por personal muy capacitado y con 
experiencia. 

1.10= Elementos controlados por personal regularmente capacitado y 
de regular experiencia. 

1.15= Elementos controlados por personal poco capacitado y con 
poca experiencia. 

e) Factor de tolerancia (M): El sistema de márgenes o tolerancias 
utilizado se basa en la tabla de la oficina internacional de trabaja3. 
Cada una de las tolerancias que comprenden el factor M que se indica en la 
tabla del Tiempo Estándar, corresponde a las indicadas en la tabla de la 
oficina internacional de trabajo. 

d) Transportes: Para el caso de los tiempos est&ndar de transporte de 

(3) Consultar el libro: "lnqenierla Industrial" de Benjamln w. Niebel 
Segunda Edición, P&gina 356. 
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todos los Diagramas de flujo de proceso, se secaron agregándole al tiempo 
seleccionado el siguiente factor de tolerancia M: Al=0.05, A2=0.03, y 
Bl=0.02, lo que nos dá un factor M=l.10. 

Se decidió uniformar dicha tolerancia. debido a que dicha actividad es 
sumamente sencilla. 

e) Operaciones e inspecciones poco trascendentes: Existen en los 
diagramas de flujo de proceso, operaciones e inspecciones que son 
sumamente sencillas y no ameritan una descripción de proceso tan 
minuciosa, por lo que se decidió uniformar el factor de tolerancia M que 
se agregar& al tiempo seleccionado. Dicho factor M está compuesto como 
sigue: Al =O.OS y A2=0.04, lo que nos dá M=0.09. 

*D.F.P. 1-

(i), @y0: Se 
(!>: Se efectúa 

(Diablo). 

*D.F.P. 2-

muestran en la Tabla 11.Cl. 
con una carretilla de estibador de dos ruedas 

[J): Manual, efectuado por el ayudante de máquina cargando una barra y 

llevandola a depositar en el crisol del horno. 

m
' G) y{]): Se muestran en la Tabla II.C2. 
: Esta operación no tiene tabla por ser demasiado sencilla. 
: Se muestra en la tabla 11.CJ. 
y ~: Estas operaciones tienen un tiempo demasiado pequeño por 

lo que no aparecen en la tabla 11.ClS. 



Se efectúa transportando la 
rodante de 60 cms. de ancho por 

*D.F.P. 3-

tina sobre una pequeña 
80 cms. de largo. 
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plataforma 

[!J: Se efectúa una inspección ocular al producto después de haber 
sido inyectado, con el objeto de desechar el producto Que tenqa 
algún defecto QUe después perjudique el funcionamiento o la 
estética del producto final. 

: Se muestra en la tabla Il.C4. 
: Se muestra en la tabla 11.CS. 
y©: Estas operaciones son sumamente sencillas, sólo se carga el 

barril con piezas, agua y media cerámica. La otra operación 
es la exactamente igual pero contraria (descarga). 

El barrí 1 ado no ocupa 
sóla sin necesidad de ser 

tiempo hombre, ya que la máquina trabaja 
supervisada (sólo tiempo máquina). 

~: Esta operación comprende la separación de las piezas de la media, 
y es swnamente sencilla. 

{2): El secado al aire libre es sumamente sencillo, sólo se dejan las 
piezas sobre el piso por un lapso de 2 horas, tiene la finalidad 
de poder empacar las piezas secas para mandarse al maquilador de 
pintura. 

(!): Esta operación es simplemente la recolección de las piezas en el 
tambo para trasladarse al almacén 2. 

O), []), []), ro y []): Todos los transportes son manuales 
acarreando el tambo de un luqar a otro. 

*O.F.P. 4-



DJ: 
CD: 
@: 
@: 
@: 
@: 
@: 

zs 
Ver la desripción de [j] del D.F.P. J. 
Se muestra en la tabla l!.C6. 
Se muestra en la tabla l l.C7. 
Se muestra en la tabla 11.CS. 
Se muestra en la tabla ll.C9. 
Se muestra en la tabla l I.ClO. 
Se muestra en la tabla ll.Cll. 

(]): Las piezas se cuentan y almacenan en tambos que ser~n enviados a 
los maquiladores de pintura. 

[!), J]), ro .. ©• ©y []): Todos los transportes son manuales 
acarreando el tambo de un lugar a otra. 

•O.F.P. 5· 
Actualmente el proceso de pintura electostática en polvo se esta 
efectuando fuera de las instalaciones por varios maquiladores. 

•O.F.P. 6· 
Actualmente se están adquiriendo los tarros de loza terminados de los 
proveedores. Al ser el tarro un diseño exclusivo, los proveedores se 
convierten en maquiladores. 

•O.F.P. 7· 
[J] y [!]: Estas inspecciones son efectuadas por el departamento de 

recibo de maquiladores. 
(j): Se muestra en la tabla 11.ClZ. 
@: Se muestra en la tabla ll.C13. 
[!): Este transporte se lleva a cabo junto con el []). 



[Í): Se lleva a cabo con una plataforma rodante. 
[]): Se lleva acabo en la misma plataforma que se utiliza para[]). 

2.- D.F.P. PARA EL METOOO PROPUESTO-
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Todo~ los tiempos que se muestran en los Diagramas de Flujo de Proceso 
para el M~todo Propuesto son Tiempos Estándar. Estos tiempos se obtuvieron 
en base a información teórica y experiencia de gente que asesoró el 
desarrollo de esta tesis, así como algunas observaciones y tiempos tomados 
en plantas donde se realizan trabajos semejantes. Los factores se 
consideraron como sigue: 

Para Operaciones e Inspecciones, el factor de tolerancia M=l.11, ya 
Que consideramos Que: AOl=0.05, A02=0.04, B08=0.0l, y 809=0.0l. El factor 
de calificación P=l.10 (Ver Inciso C.1.b}. Lo anterior es con excepción de 
las actividades que tienen la aclaración *SOLO TIEMPO DE MAQUINA, en donde 
los factores M y P son CERO. 

Par Transportes, el factor de tolerancia M=l.10, ya que consideramos 
que: AOl=0.05, A02=0.03, y 81=0.02. Lo anterior es con excepción de los 
Transportes que tienen la aclaración *SOLO TIEMPO DE MAQUINA, en donde el 
factor M es CERO. 

Se decidió uniformar estos factores para facilitar la descripción de 
los Diagramas. 

*D.F.P. 1-
Este Diagrama es prácticamente igual al del Método Actual, la Onica 
diferencia es 
Máq. 5 en lugar 

que se van a acarrear 40 barras en lugar de 20, y a la 
de la 3. 
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*O.F.P. 2-
Este Diagrama es prácticamente igual al 
cambian las cantidades de piezas de cada 

del Método Actual, aunque 
actividad (Ver InformaciOn 

Cuantitativa en el Diagrama), las diferencias son: 
~ del Método Actual no se efectúa porque la nueva Máquina de 

Inyección es de Cámara caliente y toma automáticamente del crisol el 
metal fundido, 
~ del Método Actual no se efectúa porque se cambia de forma de 

transportar las piezas. 

*D.F.P. 3-
El proceso 
al 
bien 

cambiarse 
ajustado, 

de Maquinado de las abrazaderas se simplificará muchisimo 
de Molde de Inyección, ya que al hacerse un molde muy 

la pieza saldrá prácticamente sin rebabas, y sólo 
necesitará la Operación de Barrilado que será prácticamente idéntica a 
la que se le está efectuando actualmente. 

*D.F.P. 4-
E1 proceso de Maquinado de 1a tapa también se simplificará muchisimo 
como se puede apreciar en 1a Tabla II.C16. 
(I]: Igual que en el Oiaqrama para el Método Actual 
(!): Troquelado para rebabeo de la parte circular de la tapa, 

aprovechando 1a operación para enderezarla. 
: Troquelado para rebabeo de la parte del gatillo de la tapa. 
: Igual que ©del Diagrama para el Método Actual. 
y ~: Simplemente se pasan manualmente las piezas una a una al 
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si~uiente proceso. 

ro. ~ , []), [])y~: Todos los transportes son en el carrito 
almacenador de tapas. 

*D.F.P. 5-

0 
© 
© 
~: 

© 
~: 

© 
~: 

G:Q): 
l::!:J : 

Las piezas se sacan del carrito y se colocan en el rack de manejo 
y almacenamiento de tapas en el Oept. Pintura. 
El rack se sumerge en una solución alcalina llamada Oxyprep F, a 
90ºC, para limpieza y desenqrase de las piezas. 
El rack se sumerge en agua 
El rack se sumerge por 
ambiente. 

a 90• para un primer enjuague. 
segunda ocasión en agua a temperatura 

Los racks se colocan en el carrito de horneado. 
Se les aplica una horneada a iso•c para desgasificación y que 
cuando se les aplique la horneada de pintura las burbujas no se 
presenten. 
Las piezas se colocan en la caseta de aplicación de pintura, 
desmontando los postes de los racks para que quepan. 
Se aplica la pintura por medio de la pistola del equipo. 
Se sacan las piezas de la caseta y se vuelven a colocar en el 
rack, ensamblando los postes. 
Se hornean las piezas a 185ºC para que 
La inspección visual al 100% del 
detectar todas las piezas que tengan 
cocción de la pintura. 

la pintura se endurezca. 
lote se lleva a cabo para 
defectos de aplicación o de 

[j) , 11), []), [3} y[]): Todo el movimiento de las piezas dentro del 
departamento de Pintura se efectOa con los racks dentro de los 
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carritos de horneado o de transporte de racks. 

*O.F.P. 6-
Estos d1agramas corresponden a la manufactura del tarro de loza dentro 
del departamento de la Cerámica. Debido a lo largo y complejo del 
proceso, el diagrama se divide en 4 subdiaqramas que son: O.F.P. 6-1, 
donde se menciona todo el proceso que se llevará a cabo para la 
preparaci6n de la Barbotina, desde que llegan las materias primas, 
hasta que la Barbotina es bombeada a la Linea de vaciado; O.F.P. 6-2, 
describe el proceso de manufactura del esmalte; O.F.P. 6-3, habla de 
la manufactura de moldes de yeso, desde el reciba del yeso en polvo 
hasta que los moldes son depositados en el Almacén de moldes; D.F.P. 
6-4, nos describe el proceso que siQUen las calcomanías desde que se 
reciben hasta que se depositan en las mesas de decorado; D.F.P. 6-5, 
cubre todo el proceso de manufactura del tarro desde que la Barbotina 
entra a la Lfnea de vaciado hasta que los tarros terminados se colocan 
en el Almac~n de producto terminado cerámica; Por éltimo se tiene el 
D.F.P. 6-6, que nos describe el proceso que siguen los moldes de 
desecho hasta quedar hechos polvo (se piensa vender como Blanco de 
España), la razón de hacer esto es que no se quieren desechar moldes 
completos para que no caigan en manos de gente que los utilice y 
posteriormente compita en el mercado. 
Cada uno de estos subdiagramas se trata como un diagrama 
independiente, teniendo su propio cuadro de resumen. 

*O.F.P. 7-
(I): Se bajan los racks del Almac~n aereo de tapas y se mete dentro 
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del carrito porta racks. 
{V: Se sacan las tablas portatarros del Almacén de tarros terminados 

cerámica y se coloca en carrito porta tablas. 
{2): Se colocan las tapas y los tarros en la banda de la Línea de 

ensamble. 
~: Se efectúa el ensamble en las prensas hidraúlico-neumáticas. 
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D.F.P. #: 1 METDDO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: 11/TERMlTEtlTES 
ACTIVIDAD: CD,@,@ 
TABLA: l l.Cl-

UfllDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP):\ JUEGO DE TAPA (PESO BRUTO 0.25 KG) 
CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):20 LINGOTES DE ZAMAC 5 DE 10 KG C/U. 

OESCRIPCION DEL PROCESO .......... --------------=="'-'=-'==---'=---------------, 
GENERALES: - El proceso se lleva a cabo cada 8 horas, por lo que se utilizó el sistema 

de tiempos intermitentes. 

OBS 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
B 
9 

10 

- Factor M: En el punto A02 referente a la tolerancia b6sica par fatiga, la 
establ~ct en la mitad de lo sugerido en la tabla debido a que el proceso se 
efectúa cada 8 horas. 

{j)a) - RequistctOn de material del departamento de inyección. 
b) - Lo efectúa el almacenista dentro del almacén 1, donde existe una bascula. 
e) - Se realiza tomando uno a uno los lingotes del lote correspondiente y depo

sttandolos sobre la bascula. 
d) - El material es pesado para verificar la cantidad exacta en kilos, ya que los 

lingotes vartan de peso y el inventario y facturación de los proveedores se 
efectOan en base al peso. 

@•> 

0> 

(i) 

- Después de pesado el material, se pasan uno a uno los lingotes al diablo, 
para luego ser transportados a la zona de trabajo de la maquina inyectora 3 
en el departamento de inyección. 

- El almacenista voltea hacia adelante el diablo, depositando en el suelo todos 
los lingotes a granel, y le lleva al inyector correspondiente la requisición 
del material para que la firme de recibido. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

G) G) FACTOR M: FACTOR P: 

OBS E A01= o.os P= 1.05 
E OBS E 

A02= 0.02 ~Ts bCUT) 
BOi= 0.02 

o. 369 
.0375 1 .Q\3B 1 .0042 0.0140 
.0355 2 .D140 2 .0039 B02= o 0.0043 

.0361 3 .0143 3 .0043 B03= 0.03 ,.-.. Tn (CUT) 

.0371 4 .D13B 4 .OOSD 804= o ~} 0.03B74 
~ 0,01470 

.03BO 5 .0139 5 .0042 B05= o o 00450 

.0362 6 .Q\45 6 .0043 B06= o ~ Te (CUT) 

.03B2 7 .0136 7 .004D 607:::1 o ,J, 0.0437B 
~ D.01660 

.0370 B .Q13B B .0045 BDB= O.O\ 0.00500 

.0358 9 .0139 9 .0045 B09= o 
~Te UFP) .0380 10 .0145 10 .0039 B10= o o.ooooss 

M = \ .13 0.000021 
n n•--·-
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D.F.P. #: 2 
ACTIVIDAD: ffi.G')O) 
Th6LA: J l.C2-

METOOO: ACTUAL SISTEMA OE TIEMPOS:_~C~O~N~T~!N~U~O~--
UN IOAD PARA F 1 J AR PREC 10 ( UFP) :._,1_;J,,,U.,,E,_G,,_O_,D.,,E~T"A"P"'A ______ _ 
CANT. OE UtllOADES TOMADAS (CUT): 2 JUEGOS DE TAPAS. (COLADA COMPLETA 

GENERALES: 

Q)al 

(.'\al 
\..:.../ b) 

e) 
d) 
e) 

=» • ) 

OESCRIPCIDN DEL PROCESO 

- Se est~ utilizando un molde de 2 juegos de tapas. esto es, 2 tapas y 4 abraza
deras. 

- Se describen 3 actividades juntas porque ast conviene sacar el sistema de tiem
pos continuos, ya que las 3 actividades en el orden indicado, comprenden un cl
~:lo completo de inyecci6n, llevado a cabo por un operario 

- Con una cuchara especial que el operador sumerge en el crisol, para después 
transportar el metal en estado ltquido desde el crisol a la c~mara de lnyec
ci6n de la maquina inyectora, que es la cémara frta. {1.Smt.). 

- Oprime el botón de cerrado del molde. 
- Oprime el botOn de tnyecc16n. 
- Oprime el botón de apertura de molde 
- Oprime el botón de expulsión de colada mientras toma las pinzas. 
- Con las pinzas sujeta la colada mientras termina la expulsión. 

- Transporta la colada sujet~ndola con las pinzas, hasta lacarretllla, en donde 
se van acumulando las coladas. (Caben aproximadamente 80 coladas en la carre
tilla). 

b) - Aplica liquido desmoldante por aspersión con aire, y grasa al pistón. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 
IZL~llJTO ~ 2.. 3 "" 1 ~ ~ r ~ 'Y ' " FACTOR P: e: FACTOR M: 

IT) .. , .. • 001~0 .OOI .. • oc~ .oors .co1ti1 000\'-l .... .eo11• .t101i.o 
e .ICI- ··-· .0111:.111. .U:il'IQ ·-oi A01= o.os P= 1 .10 

r s ( t: e: .. , .. .01-0 ·º''". ··-· .. -- --· 0.04 Ts (CUT) e A02= 
~·· 

l,rt.'S¡•~ • .0•1•• .~~,, l\~Sc. '·-·-· ··-· • "'410 $ D.D01433 
~ ~ ro e: l,Ol!\11 .001,I .0111111 .... .col¿ •CCll'--1 601= 0.02 0.013883 e ,_,_ ,o,12J .011"' .o•'ll .t::P.!11 ·º"~'' .···-- ·--· , ...• ,,~ 602= o D.D01428 

8 e: La.11t'!S .~11SO 1,-. ..... ~ ......... ',ui.1L1• -·-- ,_, ... . ~ I' 603= o 
o e ~· •• l l,t\,¡,Q~ 1,...,.L., '.--· .··•· .\ .. :o, Tn (CUT) .. 0 e: •. ··-·· . .... '······ .nr•"' -··· •"11l!i0 604= o ffi o.001S763 
1 ~ 

.c1"U:1'1 0.0152713 
~ .··-~ ·--· ··-·· .•~! 605= o.os n 001S'"º ,. ~ ro ..... .r.o1o; -11,I ·ºº'"'º 606= o Te (CUT) " e .. ., .o ....... 1 ...... J~· .. ... . No155 

B07:s 0.02 ~ 0.001923 CD ~ .. , •. • 001'1\ .otuhll ···- .~\ ·º""''{.' - -·- 0.0166309 c. '°' ... .0182' .01~1 - l• .···" . ---- .1dG'3 .u••B . •«" ... 5 606= 0.01 0.0019163 
"' (1, ~ .·-··· º''q o o•~'; ,_ ..... . , ... ... ~. .o~ 009= 0.01 

~¡ " v·11.v3q .t'lb5':11 ··7.S ·-· ·11'5!& '«•1! 610= 0.02 Te UFP) 

CD e: ·-··· .-~140 ·~·· •DOL~ ·-··- ,MI" .. • 01'58 '"' 
.. $ 0.000961S 

C.1,...bSJ .o,,? } .()50"' .... ~., ,\\ ':Jlt~ .1~101 
M = 1.22 ~-D0931S4 

·""""' .¡OOt:H "" "'"'q 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTAHDAR 36 

D.F.P. #: 2 
ACTIVIDAD: @ 
TABLA: 11.C3-

METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONTTN!!O 

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 JUEGO QE TAPA 
CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 2 .JUEGOS Df !ApA (COI ADA COMp! fIA) 

DESCRIPCION DEL PROCESO 

a) - Se lleva a cabo por un ayudante de maquina. 
b} - Toma la colada con una mano y con una barra golpea las piezas para que se 

desprendan. Ast pues le d& 6 golpes a la colada ya que son 6 piezas las que 
contiene. ( 2 tapas y 4 abrazaderas). 

e) - El sobrante de la colada lo deja a un lado en el montón de coladas de zamac. 
d) - Recolecta las piezas y deposita las tapas en una tina. (caben 3.500 tapas 

en el tambo, esto es 1,750 juegos). 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

·'OBSERVACIONES E c FACTOR M: FACTOR P: 

AOl= o.os p. 1.15 

1 .0033 .0033 A02= 0.04 Ts (CUT) 
2 .0030 .• 0063 801= o 0.00346 
3 .0039 .0102 B02= o 
4 .0031 .0133 B03= o Tn (CUT) 
5 .003B .0171 B04= o 0.003979 
6 .0036 .0207 BOS= 0.02 
7 .0031 .0238 806= o Te (CUT) 
8 .0029 .0267 B07= 0.02 
9 .0039 .0306 B08= o 0.004536 

10 .0040 • 346 B09= 0.01 
810= o Te UFP) 

M = 1.14 0.002268 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 37 
----··-·- ---··-~·---------------- --------------

D.F.P. #: 3 
ACTIVIDAD: :)) 
HBLA: 1 I.C4-

METOOO: ACTUAL SISTEMA DE 11 EMPOS:_.,co"'"'-'T-'l"'Nu..,o.,_ ___ _ 
UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 JUEGO DE 2 ABRAZADERAS 
CANT. OE Utll DADES TOMADAS (CUT) :,_1 _,A,_,,B.,,R,,AZ.,A,.D"E.,,R,;A ________ _ 

OESCRIPCION DEL PROCESO 

Este proceso es llevado a cabo por un maquinador. 
- La rebaba existe debido a un desajuste en el molde, con un molde nuevo y 

bien ajustado no se presentará. 
- ~l proceso es efecyuado en una mesa que tiene un tornillo de banco. 
- El operario toma una pieza (macho 6 hembra} y la sujeta en el tornillo. 
- Con unas tenazas corta la rebaba. 
- Saca la pieza del tornillo y la deposita en el tambo. 

,. 

ESTUDIO OE TIEMPOS 

OBSERVAC;QNES E e FACTOR M: FACTOR P: 

A01= O.OS P= 1.15 
1 .0025 .0025 A02= 0.04 Ts (CUT) 
2 .0020 .0045 B01= O 0.0026 3 .0031 .0076 B02= O 
4 .0026 .0102 B03= O Tn (CUT) 
5 .0028 .0130 B04= O 
6 .0025 .0155 BOS= O 

0.0033 
7 .0024 .0179 B06= O Te (CUT) a .0030 .0209 B07= O 0.0030 9 .0026 .0235 BOB= 0.01 

10 .0024 .0259 B09= 0.01 
BID• O Te UFP) 

M•l.11 0.0066 
--~----· 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANDAR 38 
~-------···- --·-·--------------------------------, 

D.F.P. #: 3 
ACTIVIDAD: ® 
TABLA: l LCS-

METODO: ACTUAL SISTEM/\ DE l lEMPOS: courruua 

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP)~ 1 JUEGO QE 2 ABRAZADERAS 

CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT) :__,_1 -"'A,.,B,,BAc.Z..,B,..Qu.E..,.Rc.A ________ _ 

-'"""• 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

7 

8 
9 

10 

DESCBIPC!ON DEL PROCESO 

- Esta rebaba existe debido a un desajuste del molde con un nuevo molde 
perfectamente bien ajustado, dicha rebaba no se presentar~. 

- El proceso se lleva acabo por un operario en una de las lijadoras de 
banca. 

- El ~roceso es simplemente tomar la pieza y apoyarla sobre la lija banda 
para posteriormente depositarla en el tambo. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

' 
FACTOR M: FACTOR P: e 

A01 .. o.os P= 1.15 

.0025 .0025 A02"' 0,04 Ts (CUT) 

.D028 .0053 801= o o.OD28 

.0022 .0075 802= o 

.0026 .0101 803= o Tn (CUT) 

.0030 .0131 804· D 0,0032 

.0032 .0163 805= o 

.0031 .0194 B06• o Te (CUT) 

.D029 .0223 807· D 
808· 0.01 0.0035 

.0027 .0250 

.0028 .0278 809· 0.01 
B10• o Te UFP) 

M • 1.11 0.0070 



DESCRIPCION OE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 39 

O.F.P. ~: 4 ME TODO: ACTUAi s 1 STEMA DE TIEMPOS: CON! 1 N1!Q 

ACTIVIDAD: Cj) 
TABLA: 11.C6-

Ull!DAD PARA FIJAR PRECIO (UFP):_,1_T.uA,,P;.oA __________ _ 

CAtn. DE Utl!DADES TOMADAS (CUT) :_,1__,,TA,,IP:t0A~----------

DESCRIPCIOU DEL PROCESO 

- Este proceso es llevado a cabo por un operario dentro del almacén 4. 
- Se toma la tapa con una mano y las tenazas con la otra. 
- !ie cortan los sobrantes de colada. 
- Se deposita la tapa en el tambo. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

OBSERVACIONES E c FACTOR M: FACTOR P: 

A01= O.OS P= 1. 15 

1 .0120 .0120 
A02= 0.04 Ts (CUT) 

2 .0118 .0238 
B01= o 0.0122 

B02= O 
3 .0121 .0359 

B03= O 
4 .0125 .0484 Tn (CUT) 

5 .0119 .0603 
B04= O 

0.0140 
805= o 

6 .0115 .0718 
806= O 

7 .0128 .0846 Te (CUT) 
B07= o 0.01558 

8 .0125 .0971 
B08= 0.01 

9 .0130 .1101 
B09= 0.01 

10 .0119 .1220 810= o Te UFP) 

M=l.11 0.01558 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 40 

D.F.P. #: 4 
ACTIVIDAD: @ 
TABLA: 1 I.C7-

METODD: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS:._~co,,t"'H'-'l-"tl"Uo,,_ __ _ 
UNIDAD PARA FIJAR PRECIO {UFP) :. _ _,_1_T'-'AocP.:cA'-----------
CAtH. DE UNIDADES TOMADAS {CUT) :.__,1__,_TA"P-'A'-------------

DESCRIPC!ON DEL PROCESO 

- Este proceso es llevado a cabo por un operario en la lija de banda en el depar-
tamento de maquinados. 

- Se toma una tapa del tambo. 
- Se apoya sobre la lija, dandole toda la vuelta para barrar la partici6n. 
- Se deposita en otro tambo. 

ESTUDIO OE TIEMPOS 
OBSERVACIONES 1 E c FACTOR M: FACTOR P: 

A01= P= 1. 15 
o.os 

1 .0166 .0166 
A02= 0.04 Ts {CUT) 

2 .0160 .0326 
801= o 0.0166 

3 .0170 .0196 002= D 

4 .D16B .0664 
803: o Tn {CUT) 

5 .0160 .0832 
004: o 0.0193 

.0172 .1004 
005= o 6 

7 .0168 • 1172 
0D6= o Te {CUT) 

0 .0165 .1337 
007= o 0.0214 
000= 0.01 

9 .0170 • 1507 009= 0.01 10 .0171 • 1670 010= Te UFP) 
o 0.0214 

M = 1. 11 



1 

OESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 41 

O.F.P. d: 4 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONTINUO 

ACTIVIDAD:___íl)__ 

TA9LA: t I ca-

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP):_,_1-'T"'A'-P,_,_A __________ _ 

CAIH. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):-'1_T,,A"-P-"A-----------

OESCRIPClOll DEL PROCESO 

- Este proceso es efectuado por un operarlo en un taladro de banco que tiene 
como herramienta un cortador redondo. 

- Se toma una tapa del tambo. 
- Se apoya la parte frontal del gatillo contra el cortador hasta quitar rebaba. 
- Se deposita la tapa en otro tambo. 
- ésta rebaba existe debido a un desajuste del molde ast como a la for1M1a de 

este. Con un molde nuevo y bien ajustado no aparecera. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

085ERVAC IONES E c FACTOR M: FACTOR P: 

A01= o.os P= 1.15 

1 .0041 .0041 A02= 0.04 Ts (CUT) 

2 .0046 .0087 801= o 0.0044 

3 .0040 .0127 802= o 
4 .0040 .0167 803= o Tn (CUT) 

5 .0048 .0215 804= o 0.0051 

6 .0050 .0265 805= o 
7 .OD42 .0307 806= o Te (CUT) 

8 .0043 .0350 807= o 0.0056 

9 .0044 .0394 808= 0.01 

10 .0046 .0440 809= 0.01 
! Te UFP) 810= o 

M = 1. 11 0.0056 



DESCRIPCIDN DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 42 

D.F.P. #: 4 

ACTIVIDAD: @ 
TABLA: ll.C9-

METOOO: ACTUAi SISTEMA DE TIEMPOS:. __ .i.CJ.t0fCLJILluN¡¡.l!i!JOc_ __ 

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP) '·--L'..J '"t&""""----------
CANT. OE UIHDAOES TOMADAS (CUT):._.i1_"J1""\!eP:tL'----------

DESCRIPCIDN DEL PROCESO 

- Este proceso es llevado a cabo por un operarlo en un taladro de banco que 
tiene como herramienta una broca. 

- Se toma una tapa del tambo. 
- Se coloca en el sujetador de tapa. Dicho sujetador tiene una gula para la 

broca, con lo que el orificio siempre quedará en el mismo lugar. 
- Se hace el barreno. 
- Se quita la pieza del sujetador y se deposita en el otro tambo. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

OBSERVACIONES E c FACTOR M: FACTOR P: 

A01= o.os P= 1. 15 

1 .0030 .0030 A02= o.o• Ts (CUT) 

2 .0032 .0062 801= o 
D.0032 

3 .0029 .0091 B02= o 

4 .0034 .0125 BOJ= o 
Tn (CUT) 

5 .0035 .0160 604= o 
605= o 0.0037 

6 .0032 .0192 

7 .0040 .0232 606= o 
Te (CUT) 

B .002B .0260 607= o 
60B= 0.01 0.0041 

9 .0031 .0291 

10 .0030 .0321 609= 0.01 

610= o Te UFP) 

M = 1.11 0.0041 



DESCRIPCION DE Pl!OCESO Y TIEMPO ESTANOAI! 43 

.---------·--,,----------------------------, 
D.F.P. #: 4 
ACTIVIOAD: (5) 
TADLA: 1 J.ClO· 

METOOO: AClUAL SlSlEMA OE TIEMPOS: COUI lllUO 
UlllDAD PARA FIJAI! PHECIO (UFP) : __ 1,_,1_,,A,_P,,A __________ _ 

CAllT. DE UlllDADES TOMADAS (CUT): 1 TAPA -------------
OESCRIPCIOll DEL PROCESO 

- Este proceso se lleva a cabo por un operarlo. 
- Es simplemente una revisión del maquinado y en e.aso de que persista alguna 

rebaba, ésta es removida con una lima. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

OBSERVACIONES E 1 c FACTOR M: FACTOR P: 
1 

o.os p. 1. 15 
A01= 

1 .0036 i .0036 A02= 0.04 Ts (CUT) 
2 .0032 ' .0060 001= o 

1 
0.00375 

3 .0034 1 .0102 o 
1 

B02= 
4 .0036 .0140 B03= o Tn (CUT) 
5 .0040 

1 

.O\BO B04= o 
6 .0041 .0221 o 0.0043 

B05= 
7 .0036 1 .0257 B06= o Te (CUT) 
B .0037 ; .0294 B07= o 

' 0.004B 9 .0040 ¡ .0334 BOB= 0.01 
10 .0041 1 .0375 B09= 0.01 

010= o Te UFP) 

M = 1.,, 0.0049 
1 

1 

! 
1 

' 



DESCRIPCIDH DE PROCESO Y TIEMPO ESTANDAR 44 

D.F.P. !: 4 
ACTIVIDAD: @ 
TABLA: 11.Cll-

METODD: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: Cotll ltlUO 

UtHDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP) : _ _;1_.:.TA'-'P-'-A'-----------
CANT. DE UtHDADES TOMADAS (CUT) :._..;1c...;:TA:;:P.:.A:_ ________ _ 

DESCR!PC!ON DEL PROCESO 

- Este proceso es efectuado por un operario en una mesa que tiene una placa 
de acero. 

- El objetivo de este proceso es verificar que las tapas estén derechas ya 
que de~ido a la delgada pared que poseen. cuando la mAquina de inyección las 
expulse. eventualmente las enchueca. 

- Si estAn chuecas. se golpean con un marro blando hasta endurecerlas. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

OBSERVACIONES lf E c FACTOR M: FACTOR P: 

A01= o.os P= 1.15 
~ 

1 .0050 .0050 AOZ= 0.04 Ts (CUT) 

z .0053 .0103 B01= o 0.0049B 
3 .004B .0151 BOZ= o 

4 .0045 .U196 B03= o Tn (CUT) 

5 
1 

.0052 .0246 604= o 0.00572 

6 
1 

.0051 .0299 B05= o 

7 ' .0049 .0346 B06= O Te (CUT) 
1 

6 1 .0050 .0396 607= o 0.00636 
9 1 .0046 .0446 606= 0.01 

10 .0052 .0496 
609= 0.01 
B10= O Te UFP) 

M=l.11 0.00636 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 45 

O.F.P. #: __ :,-7-
AC TI V IDAO : __ G) .. 1;¿_ 

METOOO: ACTUAL 
UlllOAD PARA FIJAR PRECIO 
CAllT. DE Utl!DADES TOMADAS 

SISTEMA DE TIEMPOS: CONTINUO 
(UFP): TARRO CON TAPA 

TA3LA: JJ,CH (CUT): 1 TARRO CON TAPA 

.,; CP 
"' o 

E 

, .0250 
2 .0268 
3 .0270 
4 .0248 
5 .0280 
6 .0291 
7 .0254 
8 .0242 
9 .0239 

10 .0262 

OESCRIPCION DEL PROCESO 

Por las dificultades mencionadas en el inciso 11.lc., tomamos tiempos a 4 
ensambladores diferentes. 

- El proceso es efectuado por una persona dentro del departamento de ensam-
bles. 

- Se toma un tarro y un juego de tapa. (del color indicado). 
- Se coloca la tapa sobre el tarro y las abrazaderas en su posición. 
- Se sujetan las abrazaderas con la mano mientras todo el tarro se lleva a la 

prensa manual. 
- Se colocan las abrazaderas en la prensa y se comienza a cerrar por medio del 

tornillo sin fin. 
- Antes de apretar a fondo, se saca el tarro y se checa el postclonamtento de la 

tapa. 
- Se coloca nuevamente el tarro 1en la prensa y se aprieta a fondo. 
- Se saca la pieza ensamblada y se verifica su funcionamiento. 
- Se deja en la mesa en espera de ser verificado por control de calidad. 

ESTUDIO DE TIEMPOS , OP 2 OP 3 OP 4 FACTOR M: FACTOR P: 

A01= o.os P= 1 .10 
c E c E e E c 

A02= 0.04 Ts (CUT) 
.0250 ,030S ,0305 .0367 .0367 .0280 .0280 BOi= o 
.0518 .0289 ,0594 .0390 .0757 .0293 .0593 

D.0309 
602= o 

.0786 .0331 .0925 .0350 • 1107 .0277 .0850 BOJ,. o Tn (CUT) 
• 1036 .0342 .1267 .0380 .1488 .0302 • 1152 804= o 
.1316 .0302 .1569 .0320 .1807 .0309 .1461 

D.0340 
805= o 

.1607 .0298 • 1867 .0390 .2197 .0315 .1776 606= 0.02 Te (CUT) 
• 1861 .0380 .2247 .0354 .2ss1 .0285 .2061 607= o 
.2103 .0295 .2542 .0392 .2943 .0267 .2328 608= 

0.0384 
0.01 

.2342 .0320 .2862 .0385 .3328 .0296 .2624 009 .. 0.01 

.2604 .0309 .3171 .0345 .3673 .0301 .2925 810= o Te UFP) 

M = 1.13 0.0384 



DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANOAR 46 

O.F.P. #: 7 
ACTIVIDAD: @ 
TABLA: 11.CIJ-

METOOO: AClUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONTINUO 
UtlJDAO PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 TARRO CON TAPA 
CAIH. DE UtllDADES TOMADAS (CUT): 1 TARRO CON TAPA 

~ OP 
m 
o 

i E t 

1 
¡ 

.0028 
2 .0036 
3 .0041 
4 .0034 
5 .0022 
6 .0029 
7 .0031 
8 ' .0042 
9 ¡ .0039 

10 .0027 
' 

OESCRIPCIDN DEL PROCESO . 

- Una vez aprobado el tarro por control de calidad, se procede a la aptltca-
clón del adhesivo. 

- ~ste proceso lo efectúa una persona. 
- El objetivo es asegurar aún m~s el ensamble. 
- Se toma una botellita de permabond 747 y se vierten unas cuantas gotas entre 

las abrazaderas y el asa del tarro. 
- Se manda a empaque. 

ESTUDIO DE TIEMPOS 

1 OP 2 OP 3 OP 4 

c E c E c E c 

.0028 .0022 .0022 .0039 .0039 .0027 .0027 

.0064 .001B .0040 .0035 .0074 .0031 .OOSB 

.0105 .0026 .0066 .003B .0112 .002B .OOB6 

.0139 .0022 .008B .0032 .0144 .0026 .0112 

.0165 .0019 .0107 .0011 .0185 .0032 .0144 

.0194 .0019 .0126 .0042 .0227 .0030 .0174 

.0225 .0022 .0148 .0035 .0262 .0031 .0205 

.0267 .0024 .0172 .0037 .0299 .0029 .0234 

.0305 .OO\B .0190 .0041 .0340 .0029 .0263 

.0332 .0019 .0209 .0039 .0379 .0030 .0293 

FACTOR M: FACTOR P: 

A01= o.os p. 1. 1 o 
A02= 0.04 Ts (CUT) 
BD1= o 0.0030 
BD2= o 
BOJ= o Tn (CUT) 
B04= o 0.0033 
B05= o 
BD6= 0.02 Te (CUT) 
807= o 0.0037 
808= 0.01 
B09= 0.01 

Te UFP) B10= o 
M = 1. 13 0.0037 



Tabla ll.C 14-

º"' • IFIC CIOll AESUl4EM 

OBJETO A[Pll.ES[IHAOO: ZA.'tlC 5 OIAGllA.~.I. NI: 1 
EL OIACllAMA ~PIEZ.l EN: ALl«CE14 1 TIPO CE OIA~a.ll'.A:~ StTUAClON: 1 !!!r.?Ü5 Q " [l OIAGlllJ'.1. l[~ ..... l!IA EN: lUNA UE fWAl:IAJU 1'.Al)U\N.t. [¡[ \!oECClúh 

l+l'\.IA f¡I; ' DE ' HGJA'l 

SITUAC!Oll: [!lli7!1t5 EN t~P~~ .. ~~ 13 ., l<Q~~!lil PLA!IO N•: P.lHE: 

~tO<!O 4Ct1UI Mttodo propuesto 01fer1111c~a __ 

ano unlt-trab. dlrect 
t s•anc\ • r•corr. MT'i. " 

,, . 
" .. ;•- . 1.,, 1 ...... . • , 1 •• --- .... ,,_ 

oPcRs "« ' o.oooosi l o.0001sa o to.0000161 
TRAUSPoaTES ' 0.000001 ' o.ooooos o o.oooooz 

lllFOll.11.1.C 1011 cu•til I t AT 1 ~A: Pno de , l ln11ot11 de hmte 5 • 10 t:~ P~OCUttlOU A!IUAL: 
º1'.ETOOO .ACIUAL: Pno de 1 co\4da cempleU. Z Jgo,. upa • .5 t:;; UNI0.1.0 PAll.A FIJJ.11. PllEClO: UN 
:;~tOD~-P~OP.: P!'º ~e~ colada.~O!"pleu. 5 J~o~ •. ~a~• • .9 i:< J;o, ( 1 TAPA f Z ABaAZAOE35) 

IUS?ECCIOHES o ---·-·-- ' -·----·- '• ··------
D OEMClllAS !ESPERAS) ' e.o ' e.o o o 

Al."ACWAJES ' Z40,0 ' Z40.0 o o 
1€1000 PROPllE!'.TO ,,,,t. "' L~llJ ¡,..-; Le""~O llf"l?O lle<"~ 

" oucrt11c1on del proceso "º 
n1ur. n\t1r i".AV:C retru. a\.,ac. st .. bolos cerai:. Hé~"s~f nldsde MIS. 011.J.S ~G•US f\O~.l.S flCaJ.S 

------ ocor;w ~ ~~~~t!~e ~~e z~:~~ ~e~~1:t~:~~~ 1 z:o.o 

Cant. '" ~" n11'{f; ,Mff'J, fllll"'~C Ttel'?O unltsr. 
' 11~ ~ SIT.tctos oescrlpclOn del procuc "° ~:~~e Jñ\1'? ~3~i~' retra 1\mtc. 

" lin~A-~ 

·-···- 0001 J'<l; ~ll'lllOtllS .j!_ Z~"'!C ~ e~ A\m:Cé\~. 240.'), 

.. ,~~,. 1 OOD'V ~.I re<:tblr requl,lcl011 H peun hs 
O ; arr oooos " • OOD'V Al ru\Dtr requlltcl~" se peun In .00011 

20 • OODV' Se CU<JSn IU barru en ti dU!llO. OCIOOZ 
Burn " •OOD'V St c&ro;l!" In Osrrn en el diablo. .OOOOl 

20 't"OD'V O<il A\rMcén t a zona de tr~baJo de 

" Oarrn 'OQ. len el Dept. de ln•ecctOn. 00000 " "DD'V ;i:t "l'"~~~. 1_ a zen! .. d~11 trabajo de " 0000<> 

" > V "DV' Descar11• del 111n. en ZOM trabajo 
"º'' BtrrU .,,¡entrn el oper. flrma h orden. " > >ODV' oescar11a dtl ll'&t. el\ zons trtbaJo 00000 Barras l'llentrn et oper. rt""I la cr~en • 

ºº' 1TllV' 
Espera de turno para Ir a\ ttorl'lo, e.O<> ·····- --·--· º' 111'\7 

En nper.1 de tu,,,o ptr1 Ir at horno a.oo 

OOODV' OOOD'V 
100DV' 'ODDV' 

OOODV' '00D'V 
OOODV' OODD'V 
OOODV' OOODV' 
COOD\7 '00DV' 
OOODV' OODDV' 
OOODV' OOODV' 
OOODV' OOOD'V 
OODDV' OODDV' 
OOODV' OOODV' 
OOOD<v 'ODD'v 
OOODV' GODD'V 



Tabla 11.c1s-
ID[llTIFICACIDll 

OBJCTO REPRE5EN0.0Q! JUEGO DE 1 UPA Y 2 AllllAZAO{RAS 
DIAGR"".A N': 2 

EL. lllAG~AKA r;n~!~ I~~; ~i~~oV1~ '~E~~~2t.~g¡1¡:B~~ t!HEt~Iº" TIPO DE DIAGRAMA:~ 

EL DIAGU.KA T[RMltl.I, EN: Alt-1.'HU A !PROQ!IUO flj rpou501 
HOJA N•:_L DE_!_ HOJlS 

511UACIOfl: W.TEBIA~ el~! ~·~~B ! ~5'"11H!D¡¡ PLANO UI; PUTE: 

¡ l~t.:=c.:= actual l'.t:todo cropunt~ Olfe<t>llCll 
05to unll·trati. dlrtctd 
lsuncu reeerr "" 1 .. 52.5 (4,5) 

'" "'~" 1-1/IPl<; ' ~~ .. ""~'"' ' ..,.. .... ~ ... 
n1>riur1m;r<; • 0.0\16 ' 0.005t ' 0.0067 
Tll,.NSP0RTE5 • 0.002021 • 0.000546 ' 0.001481 

INfQRMltfQN CUAUTIT At 1 U: PROOUCCION A!IUAL: IN~r[CC!O!!ES o -------- o -------- o --·------
•METODO ACUAL: ltllde de 2 J11rgo1. (2 T!pu 1 4 Abrn1dtrUl UNIDAD PARA FIJAR PRECIO:...l.L!i 
*KUODO PROPUESTO: !'Oldr de S J11egos.(5 Hpas '1 10 AbrlUde• JUEGO, jl 1.t.PA Y l Al!lllI'•llEU! 

0Eto'!lRA5 IE5PER•51 ' 'º·'158 ' . " ' ' "Ll'AC[N,.J[S ' n.o ' n.o o -------·-
MClOOO ACTUAL flCTOOD PROPUE5TO 

c1nt. "' ~tt¡~. 1n1i't1'r tr"'~O '''"'~º t1e.,r1 .. sln:llo\os Qncrtpc!On dtl pro(UO '" ~~~!'" Jo\"1.f" i"n1s~':C: retru.. ll"'IC. 
nld1de MIS, HQU5 HORAS HORAS 

Cant. "' ~~rt~. 1J
1rftt"'ir un1t(fr lle'"~º Tlt"'Po: 

,_ ~!.~ SlebOIOI OticnpctOn dtl proceso .!:º cier•c ifo\"lf l3!~!c ~!~~! 1•Jr~a~c~·~ 

---- ÜD!J@'V' Ver Ol 1gr1m1 1, 
·u~ st con"der1 "•re ene dL11ar1~- ----- ·---- QOL llOJ'V' Yer Dtagnma 1. 

•No H conUdtr• Otrl t5tt Oll;irama ---·-
g1rr1 QnlOD'V' Un1 81rr1 11e \u K;¡ 11 1.rl$D• de¡ , .. .0002 

/2flmlr horn11. 
·-:•rrt Ü•Jl 0'7 Une 1>lrr1 01 '" Kg a ,_r,101 "'' 

2.s .0002 c/lllllln tierno. . JIDOD'V' Cuchareo df .,at. 1undtdo au11t e• 

'" .0009 ut;os CrUol 1 11 c110ar1 Clt prul6!'1 r<aq, - '000'7 ¡1n1ecc1on. No H cucn1rH el llllt. 
.0037 JutQOI oorque es dt cl11:1r1 cel lenu. 

ue;os flOOD'V' "'""'""· .009J • 2 D'V' Trar1soortt Nnu11 dt t cohda 1 
Ju11101 cerrettl11. ' .0003 . on D'V' ~" co11a1 1 carret ••• 1. 

' ,0009 Juego' ----- ºº 0'7 1~0~1011 tn tsµera e~ 11tnar carre• 

·" t1111. !Caben 35 cohdu). 

..... Q¡ IJ'V' Coladl5 en esper1 de llenar carre· 
tllll.(Cat>en 60 coladu). 1.7978 

m • OV' Movllllltnto Clt carrttllh 1 zona dt looools Ju1no1 1 nultar colad1. " '" Qr• D'V' 'l.:IVlll·llnto de 11 t1rret1111 1 zona • .00002 Jue;os de autur colad•. 
m 2 OOD'V' Conttci dt coladU •ltntra1 st dtl• 

.0002 Jutgo1 cargl h urrelll11. 

.hl'fios 2 OOD'V' onteo '" c1111au 1uenirts se au· 
carg1 h c1rretllh. .0002 ---- OL JJ'!l'V' ColldU en espera di turno plfl str 

·" stparadu. 

···-- )1 113l'\7 Col1dU en es;>ea Clt turno pera 
.368 u.•r up1r1Clu. ' •000'7 s.tp1rac10n dt coJ1du 1 pitias 

Ju11101 Tipas a carro, abraudtrn 1 \111'.bO. .001 

' • OOD'V' eparttl0'1 ce couon y p1e:u. 
Juegos apn 1 Una, 1bruaderu a ta..,bO. .0023 

····· !l lJ !JJI~ •zn. e~ upera dt lleñif iiil8,.aro.ti 

·" 500 UpU·ttna.J~OO abruad· tuba 

···- QOL »'7 En t1pera de lltntr carro, u...iio1 
s.oo 2200 la~n- 1bru1dtru 1 ta:r.bO. 

2ZOO ,.,, 0'7 Otlde zona dt QUIUr colada, hnU 
!DOOOl I JutOOI AJmactn dt nroducto tn nroceso " 

•ºOOD'V' <H>lr ••·O 1 • -~·• 

""' Juegos Chica ------ ººº JW Atroac•n l. 72.0 

1 l~DD o ílOD'V' "'lllt' 1111'11 Uf Q'-11\lr CO t .. a, ll 

" 00000 Jue;os ti:iactn de oroo:iucto en procuo. OOOD'V' 
l~OO • noD'V' ajar una r .1':11111 ot1 carra u•. _, 
~Ue;os Chica OOOD'V' 
..... OOOU\!7 l111ac•n a. 72.0 OOOD'V' 

OOOD'V' OOOD'V' 
OOOD'V' OOOD'V' 
OOOD'V' iOODV 
00000 GOOD'V' 



Tabla !l.C16-
IO[NllflCACIDN 

INíOAl'J.CUl!I cu•rn11u11·•: 
•MtTDOO ACTUAL: 500 J~r11os de abr1uderu por ta.,.·bo. 
•l'.E10DO PllOPU[StO: UPO Jur¡¡os dr abrauderu por u11.bo, 

JETOOO AtlUM. 

~urlpcLOn drl procuo 

'" o '" JUl'!IO~ 2 ti 

------ "jj)J 
¡¡3)\7 En u~ra de turflo para llJU. 

..... Q[)L ~V n es~ra or 11en1r tarr.110. 

8 

01110•11mA DI flU.10 Dl ••oc110 
R[5Ull(N 

01:.:;.;;;.i.:;. 1;•: __ "3,,_ __ 
Tiro or 01•r.u.11•:...loilLEJJJ... 
i;OJ.i, 1'':-L Dt....z... 110Jt.S 
PL"llO NI: P,t,llH: 

PllOOUCCIO•¡ .lUUJ..L: ____ _ 

UliJOJ.0 PAll ... FIJAR PRECID:U!L. 
JU[GO 0[ ASU!t.O[RAS. (;' PUS) 

YUDdO Hlu•I 

osto unlt·tratt. Otrl'Cl 

1shncl1 re~orr. 1'!15. " .. "" "" l t>PtA• o;r<; g 0151310.!io 11'1 

Tll~l>SOOATES ' 0,000\0Z 

llOJA: o 1u~nrr10.,rs o.con 
lM • 50\.0 TIE,..O D OE»JOS IE!Hll.t.51 • " ' O[ w.QUllU., 

AL"'•CE11AJ(5 ' IS.O 

!llCTOOO PROPUESTO 

Cant. "' " 511'"·b0los Cucrtrcten lltl procuo "' .. .. 
----- 00001'., ~::~~agra:·• 2. 

"' ·~~·-
' ºº' iDV' 

Jns:.eccl~ visual dt cal1cao ce fun 
Jue~:> dltlOn ca,-.tundo u,,..t>o. SOO Jut~os. 

OnDDV' 1r1ni¡>0rte '"anual del u·.1:10 llnoe t 

" ----- A.loiactn 4 al Barril. 

"º 1100DV' C1r11a de pltili en Barril. 
Juegos 

"º • OODV' earrllado. 
Jutgo! •sot.O TIOG'O MQUIAA 

"º •;OOD~ Oeiear¡¡a Otl Barril u1ecc1on1do 
Jue110~ pltln de l'ledla y llenando ta:ilbo. 

~ºº o i'OD'v Transporte 1111nual lltl t•·.tio dUde 
Juego ti P.Hrll el Elevador dt Pintura. " 
"º >)ODV' Por el Llevador el U!T>bo oau dt 11 

.1ue¡¡o PB &1 1tr PISO (Dept. Pintura). ' '" O•>DDV' Transporte manual oel U~·l>O dude 
JupQO Eltv. 1 A.Jf' .• de Prod. Proc. Pintura ' 
--··· OODLN' A.l,...actn del prollutto en procuo de 

pintura. (Dept. Plntun). 

'OODDV' 
ioODV' 

OOODV' 
JOUCV' 

OOODV' 
COODv 
000[\'\'' 
''C:L:JI"\' ·--L ,[:.'C'C\7 

~·-

M.!to.!o propuesto C1ltr<'n•u 

" " 1 • ~ ....... ,.r.u<; ' ,.,_.,. .. ~ot~ 

J .000410,!:i IM b o.ou73 1 o u~ 

• 0,00008 ' 0.0DDGZl 

' o 0013 ' ' '" " ' --
' 2a,o ' 14.0 

!' ~,..,r:i ~1tlJ~_,~1tC.k lle,.~ 11~..;i:i ~n1ur. 
o;er1c r~n¡f l"rte rttr~~ 1 ~1:~1ic~. 
'"'' ttO~a "º ) .. -.~,~ 

--·-· 
.001:; 

0::.003 

.0002 

"' 
.0002 

00003 1 

ººººº 
00000 

24.0 

' 
1 

1 



Tabla tt.Ct6 (cont.)- 01•m••1TUt 01 rLu.10 01 ~•oc110 
,..--------------~"~··~·~·~··~,~·'~'~º''---~-----~---~, 

AESUl'IElll 

OBJEtil liEPllESENTAOO:_.¡uECi~llllA'ADERA QE !t,(IA,._ DIAG!l:A.'(A NI! 3 cont. 
El DIAGR~"IA [~~~~!~!~~~-::::::::::::::::::: TIPO DE DIACRM4A: __ _ 

[L DIAGR__,..\ TERHl!IA EN:•·--·---·--······•· HOJ.\ 11 1:.L.. DEJ... HOJAS 
SITUAC(ON: ··••···•··•····••·· PlMiO 111: PARTE: 

!NfDR~CIO!i CUAN TI TAT IVA: ···•···•··••···••·· 

Cant: ------
" oucrtpcll)n del proceso Slmbolo1 

nldlde 
500 • IQV' Conteo y e-"paque de pletU en 

Jue<)OS bo\us. 

----- ooou~ f~::~•t/~ or.aoulhdoru de otntun 

JOODV' 
iOODV' 

r)OODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OODDV' 

iOODV' 
JOODV' 

OOODV' 
OOODV' 

J00Dv 
OODDv 
OOODV' 

iOODv 
lOODV' 

OODDV' 
OODDV' 

'" '" HTS. 

PRCO!.'CCION A!IU.IL.,_ ---
U!llOAD PARA FIJAll PAECIO:::: 

~~º 1 • •_@'o"~G 1~;0 Tte"'PO Tlo!"'p 
nLUr . n1ur nltJr r1trn. 1\.,ac. 
~erac. :e~"...'!: IM~e< ORAS ~ORA<; 1<0RAS HQ~AS 

.00013 

48.00 

t-..IOODV' 

OOllRlV' 

'ººº" 

1:nto untt-tr.D. dtrect 
1 1 reeorr. MTS. 

0 ltlSPECCIOUES 
1 ) OEl'IQ!l:AS (ESPERAS) 

A~l"ACEt1AJES 

"ElOl'IO PAOPU[STO 

OOODV' '-
OOODV' '-
OOODV' '-

)OODV' 
iOODV' 

OOODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OOODV' 
OODDV' 
OOOD'V 
GOODV' 

Olfenncla 

' 



Tabla 11.c1 7 01•~••nu1 01 ILU-'O 01 ... OCl/O. 

~--------------"'"''~""'"''c'o'="•'"'º'---~-------~---, 
[l!AGR.l.'U Nl:, __ "4~--

RESUl'U 

~to•l11 .itt<J~I l'at~" pro~~nto 

OBJETO R[PRESENTADO·;¡~U~O~>~Q~E~J~>~O~'°~~;;~;;~~~~ EL DIAGRA."-' Ef'PIEZA EN: A' "A • 
SITUACICN: euIEpu1 P'Rª cr3 "'C"'mM 

EL DIAGRAMA TERl'lltl" EN: nrpuu"f''tn or ?'''1''2' 
SlTUACIO!l:l''TfR'O! "'0!'''1•M 

!)lfQ~f'.iC!Cll CUAHTITATIVA: 
ºHEUlOO ACTUAL: 260 hpn por Tambo, 
•/'ETCDO PROPUESTO: ~~~O h~!I por c•rrlto dni~~!~ldor m!s 2 

l"E:TODO ACTlllJ.. 

c~nt. "' " "' nldldot 
Sllfbolos Cetcrl~ClOn dtl ¡)EQCeta MTS. 

OCOD_'.g' Ver Ola;rams 2. ---- •uo st conu<:i~r• pan .Hu Ol•~O~• 

' oc ')1111 J\J 1ns¡:e~c1.:0n cal1dJd f11nd1e1~n,t.Ttn· 
?loa •lo upas de tina y poniendo en tJ·bo 

1 '" >DDV' 
Corte con a11cnn de 1u reotbO 

Taca sotir-antn de I• colada. 

"' "1" IQV' rransporu "''null del ta::oco • zona IS 
lJnas lttu. ~pto. M.1011tn1do. 

onr llfl\7 
En uoer4 dt t11rno 01ra Ir• LIJU, ----

1 21nODV' etiacu con dUcol!Ja de toda la 
H~i oartltL6n del molde. 

---- º'. »V' En u¡:era de lleMr umoo. 

'" Cr• D'V 1ran1ooru man11J\ de ta•DO ce:1oe ,. 
hou zona l IJU a taladro 10. 

----- Je:) l!l'V 1 ._n es¡:era ue turno pHa 1r •• 
Taladro 10, 

1 S] DD'V Rebtteo cnn cortador redondo de 11 
Taca parte frontal dtl ;attllo upa. 

----- J[) •J\7 
¡ tn espera .. e llenar U<115"0: --

"' Ü@. D'V rransparte manual del u:::co dude 
H~a el hhdrti 10 d Taladro 'il. 

···-- Q[) •l\7 
Es¡:era de turno psrs Ir al 
hhdrO \1, 

1 •Jl DD'V 
1 uarnntdo \l;i U 1rt1cuuci..n. 

TJpa 

----- Q[) ií•l\7 En es¡:era de llenar- el u~.oo. 

"' Ot•>DDv rrans~oru manull del U"'ºº duoe 
' T!~H et Taladro 'il al Taladro a. 

Q[)r 171\7 En es~ara de turno para ir 41 ..... Tahdro a • 

' s•r 'DD'V Rtb1t<10 r1na1 l•ltOQueJ. 
T4N 

···- Q[)[ lliJ\7 En e1otn .:rt llenar tJ.,~. 

TIPO O[ DIAG~~.i:~ 

MO,JA UI: 1 OE2 l!OJAS 

PLAUO NI: PARIE: 

fó!OOUCCIOll .UIUAL:. ___ _ 

UNIDAD PARA FIJ.l~ P~ECIO: 
Ul!A TAPA -

~ Fti~.L'n11~f .. ' 1t~;a tl!:"¡)Q T1t:r~ 
n1ur rttra ~ llNC, 

8l~~C.~t¡,'f ~;;~¡~- tto:u.s MQ,US 

----
,0021 

.l.1156 

OQ(l36 

5.Sa 

.02u 

s.se 

.000034 

1.46 

.0056 

, ,46 

1.066 

.0042 

\,066 

,.,, 
1,248 

·ºº' 
1.2.sa 

1 
Tapa 

1 
Tapa 

ouo unlt·trsti. dlract' 
hisunctt neorr. HTS. " 22.s 

'" . "' ' ~-- u, ' 
-p·:¡~-·-ii·· , 0.0585 3 0.00626 ' T'1MlSPORTES • o 000116 ' " " ''" o l!lSPfCCllJNfS ' D ' 

. 0.00144' D 

D OEf"CRAS (ESPER.t.SI ID 22.oaa 2 .S.62 
~Ll',1,C[H.t.JES ' ~ 

,, 24.0 . 
l'IETOOO PROPUESTO 

IOOOOOI 

01•u 

QooOQ'\7 Truouo manu•I • 11 troquel•dcra 1 
O.! .00001 

.00151 

Q ~>00'\7 trupno manuu a trcqueltcor-a z 
0.5 .00001 

00151 

4>00'\7 trueno manu41 4 hl•dro \1y 1z. 0,5 ,00001 

3 [)00'\7 Barrenado de 14 art1cul•CIOn. 
O.OOJ 

lmilooz 

l.mioo22 

~DOI 

ODDDV' 
Q[)DDV' 

100DV' 
GOODV' 

Olhre,,~h 

... 
. .. 

0.0~241 . 
0.054514 

, , .s~~ 

2a.o 

2.ll 

2.31 

24.0 



Tabla ll.C17-(cont.)- OIAG••m1111 DI fLU.10 DI PllllOCl/O 

.---------------"'º''''"''"'"''"','"''""----i-------~-----, 
DIAGllA!'U. N•:4 cont. folfto<lo tetu•I 

OBJETO llErl<ESEttTAOO:__!l"''"'-''l.EJl,,, ... ,L _______ _ 

EL 01,1.G11 .......... EMi>IE?A EN::·;;·;;·;;··;;·~·;;··~·~··=·======== SITUACJON: ....... . 
El OIAGllAXA t[llMltlA [N: ···••H••H•• 

snu.i.c1ou:. --------- •• 

llifC~MAC 1011 CU.l.!iT lf ,1.TJVA: ,,,,,,,,,,,,, 

flETOOO AtTU'J. 
CUlt. 

" s1 ... tto111s OescrtpclOn t!rl procuG 
nldldt 

T1pu orr lD'V r1111pgrtr •1nu1l dtl U!llbo dUOr 
hhtlro 11 • llll!U dr 1ndtru11:10. 

----- 00 11•1\7 r ln tH>er& 111 turno Ptr• endrreudo. 

TIPI •1r DD'V l lMtrUtdo con 1111rro. 

---- ~r ~'V En u~r1 dr lltnlt ti ta,,..bc. 

'" Qr• D'V transporte 1111nu1J del t.am.bo dude 
Teriu ll'·tU !le 1n!l1r1u<lo •I "'"'•cfn 2. 

1 7" 'D'V Conteo 1 tfll~411~ dt plUH en 
T1p1 t1 .. t>O. 

------000~ Alrn1cfl'I 2. 
P1r4 Ir• N11ulhdorn dt Plt1tur1). 

"""'DD'V 
10DD'V 

OODD'V ·--· 
OODD'V 
CODD'V 
"'lODDv 

OODD'V 
OOOD'V 
OODD'V 
OODD'V 
OODD'V 
OODDV' 

"' "' 11TS. 

• 

" 

osto untt-tr1t1. dlr1ct 
TIPO CE OIAGll/Jo\A; ___ _ 

' recorr. HTS. 
HOJA NI: 2 DEL HOJAS H' •• ,..- l<~i:t·• 

PL,l,!IQ NI; PARTE: ) OPt~L "' ) TllLhSPORT[S 
PllOOUCCIO•I ,l,IJUAL: ___ _ o IHSPECC!Oti[S 
UNIDAD P:.~A FIJO: PRECIO:,::: D DEHORAS ([SrERASI 

ALHA((llA.JES 

" IETOOO PROPU TO 

~fti~. a•ft ••"';-el Tlt""·~º Tie""?I n1tlr tlA\~ retras. 11,.ac. ~lrtC. Joª~"l( ou.s HO~ S HO~AS HOl<AS 
'" A. 51,,.tio\CI OucrlpCl6n dtl l'•OCUO "' 

.OOCllll '-~ODD'V 

1.flll 11 "lJ Dl\7 
.006& OOrlD9 

1.69 10001;; 
.00006 OODD'V "-

.ooos lODD'V "-
•8.0 OODD'V "-

lODD'V "-
>ODD'V "-

OODD'V "-
OODD'V ' "'lODD'V ' 
OODD'V 
OODD'V 
OODD'V 
OODD'V 
OODD'V 

lOOD'V 
' OODD'V 

folftodo propuesto Olter1ncl1 

'··· . - • -- ..n~·-

''""~º 1
n
1i"ff. u1Jtíf~ tuo:pc 11111';!0 ynlOr. 

P:~~c Joª&' .. 'f ~sute re tri l~ln':.ª.c~. ... 

' 
'" 

' 
"-

f'-. 
' 

' 



Tabla 11.c1B-
IOE!tTIFIC .. CIOlt 

OSJETO R[i>llESENTlCO: JVfr.g QE upa ussa 

El DIAGll.lf« E!'PIElA [N:rrpA3J.1"'f•1fQ tlE pnmrRA 
SITU•CION:too .. eu1 fAB' u¡¡ p•NTAOO 

EL UIAGR.o.AA l(lt .. lltA [ll:&1 MAf"('l n .. PROr"~lD pfNTIQQ 
SITU~ClCU:,.ur31&1 p;p• 5fP f'l<•"3' AQO 

!€TODO ACfU,lL 
C~nt. 

" SIO'Mlos CncrlpclOn del procuo ... ld•d• 

OOODV' l lL """ , ...... , 

FUERA DE IRJESTR.AS lllSUl.ACIOllfSPOll 

ODDDV' l'WJUILAOORES llTLIUIOS. 
POSt[RIDllN:llTE REGAEs.tll A MUESTRA 

JOOOV' PLAllT• PAAA SEGUIR SU PROCESO llOll-..... 
iOOOV' VU OIAG!lAM 7. 

ODDOV' 
ODDOv 
ODDOV' 
OODOV' / 
ODDOV' / 
ODOOV' / 
ODOOV' / 
0000'\7 / 

J000'V / 
OOOOV' i/ 
0000,x;; 
OOl/11 JV' 

lP>OOv 
J000v 

/ 0000\7 

"' '" MIS. 

OllG•IUlll DI rLUJO 01 P•OCl/0 

OIAGll.t~ 11 1 : 5 
TIPC 0[ OIAGll~l:~ 

l"ll4 11•~...!.... CE_!_ t<OJ.l.S 

PL.1110 NI: PARTE: 

r;o I~~ ,.,,.;.¡ Tlfl'l"?O 

~ n1ur . n1ttr n1ur retrn. 
~•rae. -:c~" .. 'f ~cgr • 
OiUS 1100.s "' / 

/ 
/ 

/ 
/ 

J. C.snt. 

" •n\<U<le 
s1~t-o\01 

··- 0000'9 
200 Ji;;; o rn JOV' hpu 

' -- 1 000\7 hP! 
40 JC.O •,ooov Ta~a 

40 Je.o >000\7 Tapu 
., •.000\7 hpu 
40 J.., •JOOD'V T.1pu 

\040J ... )[!'>00\7 hPU 

·--· o ~~ 111)\7 
IC.IOJ.,. •JCOOV' Taoa 
10.tOJ~ Or•>OOV' h".1 

--- 001 Ji»\7 
ID J¡;o '.VOOOV' faoH 

1 "'"todo JCtu~l ,...tGdo pro~uuto Dlferencu 

ltttnclJ recorr. tU'i. •····•····• 

TR.l.!4S?Q~fES 

0 l!ISPECCllJ"'ES 

" '' ·r .. ~·.• . .,~·· 

\U .01).5!!& \1.Jl~"+"+-··-·-·-··-·-·-··-·-1 
5 .00001]1 

.i!OUS 
.. l.11JJ.& D OE~~AS (ES?E~lS) 

AL"ACEllAJES ··---··----- ' " METOOO PROPUESTO 

"' ~tt~~.~··~U't''ir L<! .. DQ ll~pO l ¡ei=~c 

'" 
niur retras. t\OIJC. oucrLpctOn del proceso 

MIS. 5l~~c.:vo.1~n ... 'f !3~~( HO~AS l>OH.A;. 
~er Ougrsr-J l y .t. 
•'-lo u con,ldert par.a ;hte dUgra".s ---
Carrito .is."Xen.1dor a iont de 6 .C00002 
de lt'"Pleza. 
ACO<'IOdO da plUU en ~., ... 

00139 

!MtrstOn del r.1Ck en tln4 OUPREP 
F" a '>Oo C. 00084 

ln""'rs1on <!el rtck en t1n1 con Agu.1 
900 c. 1Doo13 

meruon <lel rack en tln4 con "'iU• 
tt"peratura 4"1Hente. DO<l'3 

01c:1c1en de uc10 tn c.srrtto <le 
orne1<lo. 00003 
urno desde :on1 ll'"Pteu nuu 
orno de Plnturt, ' 000] 

n uper• de turno part tr at norno 

·" HClrne1do para dts<;.1,1r tea e 1 On a l~tl''C 
durJnte 20 "'in, •SQl..O llEM'O l'W)Ullll. .330 
Carrito ncrneadcr desde ñOrno a'-cuet 
.'.!l'I t~llctctOn de pintura en POho. ' .000003 
En es~era de turno ¡ur.a !PllcaclOn 
de Pintura t1QreleCtrQdepOHt:>. .86667 
DllH"r.1ckt~o '/ colcctctOn en cuets 

.oooza de anJtcacLOn. 
10 JCCl . •!OODv Apllcacl~n de pintura etectro,tltlc !1014'}( 
T!"H '" coi.o. 
10 Ji;¡; •::COOV' CeuloJ:> CHetl 1 enr4Ck!dO con co-

.00028 Tapu toucton de rat~ en urr\to nrno. 

---- COI il>;v 
En espera de llenar- el carrito de 

.86667 nornudc:i con rac~s. 
10.&0J'Oi ÜL!\LJQV'fnª;:n1¡~ nornud:r dH~e cueu H 

' !100003 la PI 

1010 J(;I 'i~ C'CJO\/l'60;~:1~.º •d~Jn,\u~l ~8~d1".f.ª.nte 
rrr/el, ( LS roy¡carrl!~ n~r:i~~~º:_cu~e norno nuta 

' 000003 fJPI 

• 
• 



T bl ¡¡ e 18 (cont ) Dl••••111• 01 PLUJO DI l'•OCl/0 
~-"·~~·'-'~"'-"''-"--'-'""'-"'"C!..:ºC....~l~D<~•~n~•1~c~•c~1o~·'-----,r----~~---~ 

OBJETO AEnESENOOO: 1t1r~1 ar Upf uppQ 

EL DIAGil~A [l"PIUA E~=--;-~-;:··;:·~·;:··;·;··;:·~-;··~·======= S 1TllAC10"1: ----· •••••••••••• 
EL DIACll.ll'.A t[l!MlhA EH: ............... . 

SITUACION; ···••••••······· 

INFORIUCION CUANTlrATIVA: •••••• ,,,,,,, 

Jlf:f ACTUAL 000 
Csnt, "' " s1~11o101 Oncrtpcl-'1'1 dtl pnicno "' HTS. nLdldt 

OCODV' 
OODDV' 

CODV' 
ODDV' 
CODV' 
CODV' , 

OCODV' 
ODDDV' / 

ODDV' 7 
ODOV' / 

7 --·· 
ODDDV' 
CDDDV' / 
>OODV' 7 

ODDDV' 17 

OODDYí 
QOrADV' 
>P">ODV' 
'lQODV' 

/ ODDDV' 

DIAGRAMA N•:S COftt. 
TIPO DE DIAGR.IJ'Uo:--=:.::.:. 
HOJA NI: Z DE Z HOJAS 

PLANO N': PARTE: 

PllOOUCCIOl'I ANUAL:, ___ _ 

UNIOAD P.U:A fJJU PAECIO: ••• __________ .. ________ -

Afii~. n1tet'"fi ·""'~º llFPQ 

I~ t"nt,to.!/c etru. c1rtc. ~!11" ... 'f' . 
QU.S 1<Q11,1,5 HO~AS .. , 

/ 

1/ 

7 
/ 

~todo dctutl "ltodo oro~1111to 0Utl"9nch 

asto untt-trtb. a1nct 

' recor,.. MIS. 
' ··--- .. ~u· i .. , " . .. '-· ~- .,~,,,. 

opru ... 
TAAllSPO;i.TES 

o lt!SPECCIOl1ES 

o OE~A.AS {ESPERAS) 
~ ALl'AC[NAJES 

l"E:TOOO PllOPuESIO 

C4nt, "' 
""'1>11 TJ,\'''ff 1.1n1a"(Ír. Tl~oo Ti<fll'llO n1t1r. 

" Sl.,,bolos OucrlpetOn dtl procuo "' perac .fa'~"_.*( ~ntc ·r.!~~: ¡tJ..'"o~Cc, . 
----- 0001•1"7 En u¡;era dt turno pu4 nspecci"n 

en Conll"l:ll di Calidad Ptntur1. 0.76 

14CI JC.OS Ü'"• IDV' 
tnipectlOn vuua klt c.il ld•d pintura 1 Poaus 

tapn coloucLOn del rack 1n Al.,actn Hr&a. 

ooonw Al"'actn &treo di producto ler::itnado 96.CI ..... del ll<!P•rt...,.nto <11 Pintura • 

lOODV' 
ODDDV' 

OODV' 
OODV' 
ODDV' 
OODV' 

ODDDV' 
ODODV' 
>OODV' 

ODDDV' 
ODDDV' 
ODDDV' 
ODDDV' 
ODDDV' 
100DV' 

OODDV' 
. 



Tabla 11.c l9 
IOEMTlflClCIOM 

caJtt::I r.cr::c:t:-n~~: r.¡.;;,, u,.,,. ,,,~•t1·•·· ;;• "01'>-I 

1 

EL DIAGll»tl E~~:~!~.~~;:ttt'11cltA~ts ¡,~1;,"'cbJºll'$'olcg11l"!C.lJ 
EL v1·~~1 .. , ,~~;~~~,~~;trn;;11~: .. i:w rnf:Iil ~E;;:;;;' 
INFOR."ICIOH CUM•T11"flVA;•fno dlt Cldl ttrro. 0.5 l<; 
'Con1u:ro1 <111 "'.neru 11r1:11a par urro: Arcilla• o.nzs itg; 

'iitltce• o.o•s Jt9: Ftldnpno• o.1625 K<J; Ac¡ua• o,z lt; 
SLllC11to de Sodl~• O OÓ;¡ K" 

l'IETOOO ACTUAL 
C411t. 

" Oetc,.t~cLOn del procno Slo:tiol~I 
n1d1d11 

OC009 OS tAAAOS TERfllllo\tlOS PllOUEllUI DE 
6 ""OIJIUOORES EllERIKlS OIFERE•TES. 

00009 -PAAÁ t.ÑOSOrirDs ~O~IC~S Pll(]VEEoi:ilÍES 

;0009 ·uEDC• SER COMSinERAOOS "'(llJIL>OO-

" 10009 
00009 
00009 
00009 , 
00009 / 
00009 / 
00009 / - -··-
00009 / 
00009 / 
00009 / 
00009 / 

0000..Yl 
OOG109 
ÜD009 

)00D9 
;/ C0009 

.. , 
'" !'115, 

Dl•l)•llrtll• 01 fl\IJO 01 P•OC:l/O RESUl"EN 

OIAGil.t.,...lNI: 6-1 
TIPO DE DUC.111.1'!A:..1!!!i3.l!L 
l<OJA ~':_!_ DEJ.Jl. t<(IJAS 
PLA~¡Q Ut: PAat[: 

PilCOuCC[ON .i.r1u11..: ___ _ 

UlllOM> PA~A FIJAil ?ilECIO:uu 
T.URO CE LOZA -

~ft~~ ·~· 1'1"'~º T1.i<l';o .illíf ntur <'l\t1r rttTl!. . :tra<:. .!"o'Q"..'f !B~~f ou~ i"hlilAS ; 

/ 

/ 
/ 

/ 
V 

Po~o~l t~~;~s~~;~~~¡ 1 "?"~l r;cc «• r.~::~-~~-'-~ 'i! ~~Jfi¡:~R.!J. ~
1 

~~=:'.':-~~= 
.• :~·006 Kq ~e,S~I. SOd ) TUllS?O~fES ··•··•··•·• 00061,6667TII • ·•·••·•··••· 

PtDT": ¡r;SPECC!oiic ••••••••••• 1 "'~"' Chico ····-·---··-

'O!•~~~:? D OEl'ilR~S IESPE~~Sl ·--····--·· 13.DlZZ --·--·--···· 
~L!'lCE'U.JES ••••••••••• 120.0 

IETOOO PROPUESTO 

"'' c111eo 

ºº" 111,\J' rctll• enupertd• )len.ir el l'bll· O.lO 
-·--· 11 •1 v o eoln. 

--··· JQl ll2)\7 ~11!:~ •n ucer.i llt llenar •I ~lino 
l2S K~ Q •1100~ l vUJe!. c~rretl\ 14 dude ~irfllc&n M.P l() 
feldH V i,.,l1n11 oiunao:xirUscull. 

..... 0[)1 11319 

00009 

e\des;:uto •n eS~era de llen~r e\ Mii· 
no •le !lolH. 

D00005 

3396 

DOOOI!! 

ºººº' 
.29Z6 

20.0 



Tabla ll.C19 (cont. 1)-
1ot1111F1cAc1c"' 

MJ[riJ ll(PAESEHTADO:t.UllO nE LDlA YITll!FIC.&.Da !U>ULIE! 

EL DIAGllW ~ª~~~!~~; ·~ .. Yf!t.rls ªl•r-; .... cJ .. º[;Er 18E:q·11ca1 
El OIACllW T~~7~~~1~~~ H~~~tP=~~P~\f~!~sP:;~Vi.~l 

111;0~."ACIOll CUl'iflUUVl:•cons~ e\:1ttlu por urrao 0.062 it; 
Cons....o d• 1114t•rln pr1mu ~,. ttrro: hldupno• 2•.18 o;r;Car· 
?Ol!~to !:•le 10A·.?~l .1'" :s.1 ! lee• 15. 5 9~; ~.'· Zinc. 1 :J~ ~!", t•~,1 In• 

ÍIClf!l4 CIC• O 15 ;r. Mt:TOOO ACTUAL 

Ctnt, "' '• "º Sl.,,bolot 01ueri~cLOn dtl ~roeuo 
ntdJ~" MIS. 

OCOD'V LOS J,UUIOS TERllllkAOOS PAOWIUllll DE 
6 "''"''lt.ulCMIE'i UIUllDS DIFERlllTt:S. 

OOOD'V COlll EL TAAltO [S DE DIS[llO UCLUSIV 
-·-· -· ntr1.n< PAO"''tlORt'S 

JOOD'V PUUlE• sn COllSIDEAADOS CIJC> w.QUI• ·-·· 
1DOD'V 

OCOD'V 
OOOD'V / 

OCOD'V 
OOOD'V / 
OOOD'V / 

>OOD'V /_ -
ODOD'V / 
CDOD'V / 
ODODv / 
ODOD'V / 

ºººº"' OD!AD'V 
QE)OD'V 
JOOD'V 

/ OOOD'V 

011111o••m• 01 •L1'JO º' ... OC:l/0 
RES~N 

PLAUO !11: PAlllE: 

PROOUCCl(lN A!IUAL:_~-

UNIOAO PA~A f'IJUI Pll[CIO:!J!l.... 
T.l.ll~Q pr IQl& 

'í~i~~:~::~4j~~ 11'0 ~111: 
1-CubClnUo Caleta 151 
·~11 Lee 251 

MA <'•M MO! .... , ...... 

•cu11n EH s. n 
•C4rbon&U B•rlo 4. 11. 
•f4\co 9rlt 2.91 

"'"' "" OIQ vr agregn-; 
0.41tOeA'lU!ll(;lpOh 
esouti Derooler1gre~~r: 
0.2 lt. Aqut • .::~de Poh 

t<tt0-10 "t'.ld 
olto 11nlt-trtb. dtr•ct 
IHtr>eta recorr. llT'>, -----------

"' ' l<~QA~ 

o~~~,1. •o« - ......... 
T?l!l5l>C~TES ---····--· o 111vtcc1011Es - ---·------o OU•il~AS IElPEUS) -----------
.0.1..i""-CEllAJE~ - ----·-----

l'l!to<lo cro~uenc Dlf<!!r<!lr>elt 

"' ------------·· 
" --..... INllTl.-~"' ""'"~ 
ll J)00136ll t• . ----------· 
ID 0000541.JS lJI -

_________ .. 
' "'"Chico . ----------· • •• 1618 .. - -----------
' no.o . ·----------

" ..,:. ~·. ~-~J ue o •O *'Tct'O PllCrUESTO llOTA: O.. SOi.O JIEM'O OE *OUlllA. 
·r.~~ . 

l°""CO 1e~~o 1e~;iQ te~;¡o 

~ n1ur. n1ur n1ur r'!tru. ti e. 
~erte. Ja'?"l? ~~itc. O~l'i ~O~AS "' 

Ctnt. "' "'"""Q M1~frc ... ~1ri'1i lle"'; e Tie"l;O ntur. 
.• d~ ~ .. Sl<".bc>lc>1 OHCl"ll!C\On dtl ¡iroCUQ "' ;•uC ,.fo1~n..,1¿i J8!iS~ ~~~~~ . ~~~1.~. 

/ ---- OCOD_:r ICQS di Mtterltl Pl"!01l1enel Alma-
720.0 en e!• "'1t11.-taln. 

/ ···- Q¡ ·~ •11 J'V ln1~ecc1Cn pc>r ,..,utreo d1 lc>tn de 

"'' .1te,.111. En el l1oor1torto. nt~o 

V " ' Ül'JOD'V 1rret11l1dudeA\111ctnl'l.P.1 l'IOll• 
FeldH o llutndo cor 8hcul1. • 00006 

/ I" ' Fe(dH •>OOD'V 1ro¡¡1 a1 feldu¡¡ato en el l'ICll!no d1 
~ooozz ealu. 

V ---- oor lllJ'V Udet¡¡ato en H¡¡era ce llenar 11 
"ollno de 8olu. .06117 ,, ' 0[2)0D'V trreulla dude Al•actn M.P. 1 l<o• 

1C01 lino de Boln • º"" " 
,. 

2100D'V .irga d11 Carb<ln1to de Cdclo 1n el 
CaCO• ~lino de Boln. 000008 

·--- lÜI ll>J'V 1rbon1ta de Calc1a eri e111era llen1 
l1"0llnod1 Bolu. 01!112 

" ' 5tltce Qr>lOD'V Hreu1u ande Al.,acfn M.~. 
lino ¡¡aundo pc>r B!scuh. 

.... • l>00006 .. " 
Slllce >)00D'V arH de Slltce en el l'll;Jltnc> de 

olu. 000014 

---- QQr H>l'V 11 lee en e1;er1 d1 llenar el l'IOllm 
eªº'"· 0244 .. "' Jl.iOD'V 1rr1ttl\1 dude Almactn l'l,P. a rtio-

'"º l lno ¡¡aundo ¡¡or BHcula. • OOOfi 
.:.11 K~ •'OOD'V 1r111 ael O•ldo de llnr en el Mialln< 

'" e BolH. , 000002 

···- oor !14•<\J •tao de llnt en up.ra lle llenar el 
~lino ae Bolu. ,OOZI 

el./ Kg OIDOD'V arreulla d11sae A\madn ,.,P. a "1· 
Caotln ltno ae Boln. ' 1100006 ., >JOOD'V c.r~a ae Uol tn E?!C en el >'<lllno l!e 
C

0

aol l1> Bc>lts, 1100005 

···- QOL ll!''V CaoLln EP!C tn tspera de lleMI" el 
f'l;)\lno <!e Boln. .0522 

ol ~; ll•;OD'V Carrn1111 aude tl "l'"~c~n "·'· ' 84(01 t.\:>llno oasandc> DOr Bascula. • 00006 ' ,, (!)OOD'V C•rc¡ia de CuOOnHoJ&B4rlo en el 
0J(02 MOlll'Q de !10111. ..... ,, 



Tabla II.C19 (cent. 2)-
IDlMt1F1cAcio.. DI• 1a••m• DI •LU.10 01 11t•oc110 

.-~~~~~~~~~~'----,r--~~-:--:-~....,, 
R[SUl'IEN 

uaJETO M[~¡;[i[~TACO; r ... ;.y llÍ LUL• !!fÑ!Fl.: .. n .. (i'WLTP 

EL DIACRAl".A [1'1PltlA EN: ---·-·····••·••···· 
SITIJ~CION: •••••••••••••••••• 

EL ¡,t,\~-'-"·' f[P."lrt.\ [PI: •··•••······---··-
Sltl!ACIOll: •••••••••••••••••• 

l llFOO!'U( !OH CUANT f TA f 1 Yo\:•••••••----·-•••• 

IETOOO ACTUAL 
i,;4nt. 

" nldldt 
Slr.:bolo1 D<11crlPclón dtl ¡irocuo 

0000\7 
0000\7 

iOOO'V 
1000\7 

0000\7 
0000\7 
0000\7 , 
0000\7 / 
0000\7 / 
0000\7 / __ , 
0000\7 / 
0000\7 / 
0000\7 / 
0000\7 / 

0001.»'i 
001/10\7 
OóOO'V 

,0000\7 
/ 
, 0000\7 

OIAGllAI',\ N•:6-2cant 
tlPO DE OIACR»Vo: ___ _ 

hOJA N•: L DE.Jl. ttOJAS 
PLAHO NI; PAilTE: 

PROOUCCIO'I .lll\IAL: ___ _ 

UHIOAO PAilA FIJAll PRECIO:...::. 

"' ~fti~ U"'P lll"'f,Q Till'l'llO 

~ "" -~~Htr 1"1111~~ rttru. . 
MTS, ~erJe.. JoJ~"a't ttOllAS s Oi!AS ttm~as 

/ 
/ 

/ 

/ 
/ 

/V llO tt 
Es,,,1lt 
140 lt 
Esmdt 

za tt 
At:l/4 

' ,, 
~enton 

' ,, 
Ben ton 

Slr.:tolo1 

0000\7 
0000\7 
OOOD'V 

JOOD'V 
0000\7 

osto 11nlt-tr4D. dLn·ct 
1 recorr. IHS. 

1'11!toao 4_E_t_,_'1~~"-'-'-ªº pro_p~º"'"ºf-~''°""''-""""''-"~-l 

npr~1 ,.~ .. 

r-) TRMISPO~IES 

0 IN~PECClil'•ES 

Ü OEl"\lRAS (ESPERAS) 
J ,l.L!"IC[NAJ[S 

!ETOOO PROPUESTO 

OtuCrl¡iclón del procuo 

' 

' 

.0009 

"'0016 

3.0 

00005 

00000 

000006 

000001 

000006 

''" cnica 

"º 
0. 75 



Tabla ll.C19 (cont. 3)-
1our1r1cAC10" 01•o••m• º' flUJO DI ~ltOCllO 

OBJETO llEPRESEld.lOO: TARRO CE LOZA VITR!FJCAQA jlt'.JLl!:IU DIACRo\.~ 111: 6-3 
EL OIACiR1-MA ~mi~,~~; ~~¡~~k~\ l~~ ... ~s~p~E l~"~it"l TIPO DE DIACllAA.l:!!!ill.l!l..-

EL DIACiR»'A T~~~~~~I~:; ~~~\Nr~~H¡;:~~~ ll!IPT ~I~.!~lt!I 
HOJA H'!~ DE__!Q, llOJ.1.S 

PLMlO NI; PUTE: 

111FOR. .. Attor1 CUANTITAflY ... :•PtsG de 1 ll'Dlde • J.5 Kg PROOllCCIO!i AllUAL: 
•Por cada tl'.q de :te10 fi•t q1111 an•dlr o.5 1 t dt ~1,11. UNIDAD PA~A FIJU PAECIO:JUL 
:~!d~11!:~:t1! 1~:~ctle~c!~•::•;1•, ·~:;1•j !tJ~¿~ºrt'@ d,e6 ~·¡;ten .16 tt. MOLDE. 

l'l(TOOO ACTUAL 

CJnt. ~ln :ñft;~. ·~· le"'¡,º lill"'P0 

~Rr '" IJ.UcrtpctOn del proc1110 "' 
nttsr 1"~1t~;e. rttrn. . Sl.,.bOl01 ~··•e. .ro~~lt nld•~.i HTS. O~AS HO~.l.S t!O~AS ' 

OOODV' / 
OOODV' ./ 

OOODV' / 

iOODV' / 

1QODV' / 
OODDV' /V 

OOODV' , 
OOODV' / 
OOODV' / 
OOODV' / 
OOODV' / 
OODDV' / 
OOODV' / 
oooov 1/ 
0001w 
OOv11'lv 
OnODV' 

/ 1QODV' 
/ OOODV' 

~~:~:,~~adre• 'cª1'',}5t~~.ª c~ko=c-=~=-,='°"1-'0'e'""~''-"'""e'e'c' -+"'""'"""''-"""'"'"""'""'1--º~'e',""'""~""''--i 
rr11pcnd1 un 111nr1i. 01u unlt·trtb. dlnct 

l .. atrtcnl ht1nct1 racorr Mg. 
•tn uda meu de vtbr1° 
do ulltn l Jue<;1os 4e 
"'4trlciu. 

C1nt. 

" Sl~bo\as 

TRAHSPORtES 
INSPECC IOllES 

D DE"'"U.5 {ESPERAS) 
ALl'~Crn.aJES 

tcr:JOCO P~CPUCSTO 

D11crlpc lCn dtl proc110 

OJL:Jl1JI J\l '"S"'9CCID_R por .... utreo ... •OUI "" 
A rA -· 1 

1~;~0 K 2 C)OQV' Carga dd lUO en U cubeu. 

10.5 K< 

10.S K< 
Yes a 

S.25 1 .... u. 
16 lt 
~zeta 

16 lt 
~Zcll 

o JOO 

o JOO 
MOida 

3 JQOQ\7 VertflcaclOn dtl peso en \11 BOcult. 

4 QOD'V' •rg• de '-<;1u1 an I• culltt1. 

s;QOD'\7 o.u1r1do con llUtdo. 

a QOD\7 •cado dal ~Ida da h m1trlz. 

"' QJ~)'OD~¡con patln n1drlu\1ca da h HtlU 
MOldU 'V al Al.,•cl!n <fa ~ldn. 

...... J00LJ'i' 
GOODV' 

" ,..,_,, ..... ~, ... 
9 U')SllO ll n 
5 o.oozos 

Mu1 cnteo 
16.0 

'112,0 

.. , ·-
') ,00012 

.0010 

.ooss 

00046 

.014 

.00112 

' Jl0046 

.011 

• ,00092 

ozna 

0,3] 

.oa11 

.oooa1 

" 0000') 

120.0 

36.0 

l•JZ.O 

• 



Tabla ll.C19 (cent. 4)
rour111F1cAC10• 

OOJETO llEPRESENTAOO: IA~HU Uto 1.UlA WllklH~"l.I"° j'ALCA! 
El OIAúllAl'!A [l'PIEZA EN:ALl'ACEN CALCAS (DEn. CEllA.'llCA) 

SITUACION:CJCC~~ ¡:¡:¡¡:¡¡:¡~E R~~l~E!:! 

[\. OIAUa~ 1g~~~2.~::;H~f~~º~~~~A~¡¡l~~rre ... á~~~"li:~l 
111ro11~c1011 cua11rru.r1vA: •un tarro lleu ura cdc!. 
10na ho). Ce .lí!i • .90 m • Z4 Cdcu 

a1•0•11m11 01 11.uJo 01 1t•oc110 RESllM(ll 

DIAGll.l.llA NI: 6-lt 
TIPO DE OIAGRA.'1.1:~ 

kOJA N•:_s_ DE.t0.. ttOJAS 

PtANll N•: PAU[: 

PROOIJCC ION ANU~L: 
Ufl!OAO PARA flJAll PllECIO:.!!!!._ 
T.1.11~0 DE LOZA. 

b---------l~"=tO~Q-·'!!'!!!.... ~do P!,~P!!.~e - ~C_I!_ 
OHO 11nlt•trlb. dlrtct 

lltincl4 recorr. MTS. 

1ur1sPo~tts 

lllSF<CCIO'•íS 

Ü CE.~l!.IS (ESPE~•Sl 

----------- º·ºº'' 
----------- z 0.00000~ 

----------- o 
----------- 1 • - -· 

All'.ICE,UJE~ no 
N.:TOOO .lCTUAL METOOO PAOPUC5TO 

CJnt. '" '"'"~ 
" Slmbolos oucrl~cton dtl pr11cuo "' 

ntu 
nldtde MIS. ~en 

OllAS 

OODDV' 
OODDV' 

iOODV' 
OODDV' 
OODDV' / 

OODDV' , 

OODDV' , 

OODDV' / 
OODDV' / 
OODDV' / __ 
OOODV' / 
COODV' / 
OODDV' / 
OODDV' / 

OOOD>:: 
OOIAIJV' 
OeJDDV' 

;QODV' 
1/ OODDV' 

o 1e.,.:: e le~~ o lle<"p 
º¡~-r. n1t1r i"n1s~~ retri ~ •• c. 

c. .:C111"a'f ~ORAS .. , "°lllS 

/ 
, 

1/ 

I/ 

" HOjn 

' HOJ! 
1200 
a len 

51,.tolos llescrt~cl611 del p~oce1.o 

QQDD'íft' .l.l:!!ace11 de calen. 

1 JQ00\7 Su•jado. 

Ql:r>OD\7 Manua\"'l!nte a llnu ele dtcoracio. 

OODDV' 
OODDV' 

)ODDV' 
OODDV' 
OODDV' 
OODDV' 
OODDV' 
OODDV' 
OODDV' 
ODDDV' 
OODDV' 
OODDV' 

lOODV' 
ODDDV' 

"' "' 

• 
O!IOU 

... 
Chico 

00004 

"º 

O.'J• 



Tabla 11.C19 (cont. 5)-
10EMtlf1CACIOll 

OBJETO llEPRESCNT.l~; "'""º ~( lOl.\ ~IIRIEl~•ca IPaíllt~Cl!lN) 
EL Dl.l.GR~A El'IPIEZA EN: u:1:ir:1•:i1,'mhtW!'Jr::. SITUACIDN: 
El DIAGRAl'IA fERt!lllA EN: Allo!ACfN r rr~w1o¡1nn5 fnrpr CfU'4,) 

SITUACION: le~11g:~ 1 l~IllS e•a! E'1sau31 E 

INFOR!"ACIOll cu1.-.HTHIV.t.: 0 01,p0sttho Poru Moldes." l'lo\dn. 
ºLinea da Oc\1do• 40 Dtsposttlvos Poru l'IOldu. 
:!~~h ~oru Tarros 0c~o!Os• 12 tarros 

1€1000 ACTUM. 
Cant. µut 

" st .. ~0101 Oetcrlp.:;IOn del ¡¡receso "º nldt1t MTS. 

OOODV' 6 IWlCllUOOll:ES ElTERNOS DIFEREJitfS. 

OOODV' l'OC> lL U.RRO ES lit OISEllQ ElCLUSI-

)QODV' PUCOEll SER COllSIDCRAOOS ICAQtllt.ADQ.. 

iOODV' 
OOODV' 
OODDV' 
OOODV' V 

OOODV' / 
OOODV' / 
OODDV' / __ -
OOODV' / 
CODD'V / 
OODDv / 
OOODV' 1/ 
OOOOX? 
0012lDv 
QDODV' 

iQDDV' 
'/ OOODV' 

01•0•11m• DI fL\IJO º' 1t•oc110 RESIJMCM 

OUGRW lit: 6-5 
TIPO OE OtAC.;:i;.."1A: ____ 

HOJA r.t:._L DE.1Q... HOJAS 
PL.\110 U1: PA'3.t[: 

PRQO\ICCIDM AllUAL: 

UNIDAD PARA FIJAR PRECJO:..ll!!. 
TARRO DE LOZA. 

\~~º ws 11.-~o t"'"~º t1~·--
n1t4r. nitar 

[•li\~e retra~ ~~i· ~erac. .faª11" ... 
1r 011 ... S llOUS '" 

/ 

/ 

/ 
/ 

/ 
V 

"&rfa\.\ºa:.oru hblU• >---------~•~todo actutl 

yg~~n~H ~~~3,".'0r10coc;:cº'"'"'~'"'"'º'"o'"'"""º"'~'c"~'c''!-------+--=-,---+-------I 
ltt!ne\1 recor ... MTS. ••·•··-···•· 220.!i 

ti.orno Oeccrado• 
1019T1rro1. 

""'": 1"" SOLO Tlo.>o 
DE MAQUINA. 

Cant. 

" s1~t>o101 .. 
m 0.IDDD'V """'<1e1 

• llOOD'V Mo\d~1 

• 0.rnODV' Ho\ojU 

Hoidu •iOOD'V 
• o mOD'V Molde1 . • ODD'V Tarros 

• o IDOD'V T1rro1 . »DD'V tarros 

• •OODV' Tarros 

• OIDDD'V T 1rros 

Ta;ro •JDOD'V 
---.. OOtJll)V' 
,, 

•nOD'V T 1rro1 

---- QOí Jt2JV' 
lt·;rvos Q7l0DV' 
hrro~ >JuODV' 
---- 0001.3.r' 

T ;r-rol • OOD'V 
'" GIDDDV' T4rros 

1 "P"O" 011~<; 11 11~9 28.521 
TRUlSPOUCS 22 IDl52')1 YO> 

o !llSPECCIOHES 2 o.oll• 
Ü DEl'Oll.\S lESHUSJ 10 l.3655 

METOCO faOPUE510 

"' '""~º u~~ un1ur. ~!~1~ ~1crtp.:;tOn del proce10 '" ocer~c 1-!QU~ 
1::1\du con pattn dude Atmac6n OIOI-
du a Linea de Y1c\1do. ' .000025 

1r'iJ• de l""lldn ''" dl1p011u ... o a 
porh 110\du. .00417 

rovtmtento del dt1po1\tho • ltnu 
e ... ac l aojo, 2 .00030 

~r¡¡n~~1 d~l:~t~~~:o ~ru HoltlU .00139 
:"?ldn vactcs pcr c1den1 atrn6s ti• 
\!nea de Vaciada. *SOLOT!Df'OMAIUl. 1,75 .oan 
va~~auo 1utC111Gt\Co ... _.,_1roo~_,_n1 en 
r.otdu.*SOlO TIDt'O DE fW:)UIU. .0167 
1-101du 11t1nc1 por c1_aen1 atrneu 
\lnu vo\teo.*SOLO fl[lll'O"'lllJlll.I, 5,25 0.25 
or ca ... ena vo1te1n~o .t~odu Dlr• 

chorreo. •SCA.O TIDl'O DE MAQtllld. 7 .lll 
01!1C!r'iJI dU dUposltlYO poru lllCH-
des<!• Llnu de hcbdo. 0139 
rupu;i 011nu11 1 "''U 1pertur1 

1'10loj1!1. ' .00015 
A~ertura_ "' "'ºl~"' 1 e•tr1cci>1n <111 
Tarro co\cdndolo en 11 hb\I. .0167 
~n esp•!rl _ue 11enar Ub•& perta U· 
rros cr,.dos. 
ar;1 oe 11D11 partl urros cr1111a1 

000116 en urrito poru Ubio. • 
en e,peu ce •••nar 1;Jrr110 poru 
Ubln. 
1rr1to 11u~e 11~e1 ce wacu<.:10 • 
AI011cfn tarros cru~os. 11 COOOJ 

scar'iJa carruci 11enlMO rin 
1100116 Al.,•cfn urro1 crudas. 

~•"'•cen urros cru<:o1, 

~U'i4 .. e. carr,,;i por.1 ,J~••s~uc.i. 
an<la rJtk Al:oaclln tarros crudos. 00001 

irrito dude Al,.acfn tarros crudos 
1 linea de E!. .. llte. " OOOOl 

u1n11'tfr 
~S!i~c 

"' e 

Tie<"P< lle-ro:ic 
r!t~~ t\IOlC. ,. . 

.025 

.375 

36.19 



Tabla 11.C19 (cent. 6)-
1oc1tr1r1cAt1011 

OBJETO AEPAESEllT.lOO: OPAO DE LOtA VITlllFICAOA jf.lBAl~A~I!l:lll 
El. DIAGRAMA OO;>J[lA [":"••··••••··········••• 

S l TUAC 10~: ·•···• ·•• •••••••• • • ••• 
EL lll,\.GUIU. TE~l'llNA EN:• .. ·····••··········•• 

SI HIACION: ••·······•············ 

INFOA.'1,iCION t:UAlll I TAtl~A: •······••••••·•····· 

~TODO ACTUAL 
C.Jllt, '" " Sll!'~ol~S '" nld1de ~scrLpc:l~n del ¡irocuo 

HfS. 

CCDD'V' 
OOOD'V' 

OOD'V' 
OOD'V' 
iCOD'V' 

OOOD'V' / 

OOOD'V' 
;OOD'V' / 

OODD'V' / 
iOOD'V' / 

OOOD'V' / 
---·· 

CODD'V' / 
OODD'V' / 
OODD'V' / 
0000.x; 
OOt/IU'V' 

lDOD'V' 
JOOD'V' 

1/ OOOD'V' 

DlllGAlllmll DI PLUJO DI 1t•oe110 A[SL.'l"CM 

Dl ... GR.ll'.A H•:6-5cant 
TIPO DE 01,\.GR~: ____ 

tlOJ.\ 111 :.!_ DE~ H'JJA.S 

PLA~IO 11•: i'ARTE: 

PROCUCCIO•l .llllJ.IL; 

UNIDAD PARA FIJn PRECIO:..:;: 
--- ·---------------. --
. 

lot"'~¡~~I'!"'~~ L<-"'~0 iL""llO ~" 111ur. nitJr ~1t1r r'!tru. . 
g;~r1~1:lt ~~~~r "º~"'S s 

/ 
/ 

/ 

/ 
/ 

1 
LOSU untt•tr1b. dlr•ct 

t .-eeo.-r. MTS. 
....... -~ ... ~ 1 ... 

Cint. 

" ·~· ... 
OOUW'V' 

) OP~~~.:rmi;~ 

) HIANSPOllTES 
INSHCCICNES 

Ü OE~llAS IESPEll•SI 
,loLi"ACEUAJES 

fllETOOO PROPUESTO 

Cescrlpcl.:.n del proceso 

n <!$~er4 01 turnG Pdr! 1r ! 11ne4 

e t'ulldo. 

' QilO>IOQ~ Por tuMJ a cauta Ce iopieteo. 
Tarro V •sat.O TI EK'O DE MA.QU 1 MA. 

Tarro 

' T!rro 

12 000\7 EsmHtJ::io vor IM•rs¡on. 

CDSS3a 

,S D002S 

023Z73 

1,5 00556 

.OOl8S 

.5 00185 

DOSSJ! 

1.. ...~~ ... , 

.2182 

.2182 

SO.Z61 



Tabla II.C19 (cont. 7)1¡¡E,HIFICACIO"' 011 o••m• 01 fLU.10 01 11•oc110 
.-~~~~~~~~~~'----.~~~--=--==---i 

llESUM[ll 

OSJUO llEPRESEtH.IOQ: U~RO CE LOZA VIUIF!C.IQA {fA!J~fl"lC!ONJ 

[L 01-'GR.ll'IA [.'IPIUA EN: •••••••••• .. ••••••• 
SITll.ICIOH: ••••······•········ 

EL 01.l(lR,I..~ THMINA EN: •••••··•••·•······• 
SITUACIOH: ·••••···••·······•• 

IUFOli"ACIOll CUAUtlT•Tf~-': ····••••••·······• 

~4nt. '" do Slr11bolo5 0UCl"lpCl0n dtl PfOCU-J "° n\dt~e MtS. 

OOODV' 
OODDV' 
JOODV' 
iOODV' 

OOODV' 

DIAGR.IM-' 11•: 6-5con 
TIPO DE 01-'CiR.l.'4A: ___ _ 

HOJA HI: B DE 10 ttOJAS 
P.llllE: 

PROOUCCIO'l AllUAL: ___ _ 

UNIO.tO P-'RA FIJAll PRECIO:.::.:. 

Atf¡~·~'n1ift~ 11L1e{'¡,.o He.,.po flo!'I'"· 

g~~;~:t$oJ&'1f ~o~~tc 
r1tr4s. i.lfil· ttOll.\S ., 

/ 
/ 

V 
/ 

/ 
OODDV' ,~ 

OOODV' 
JOODV' / 

OOODV' / 
JOODV' / - ---·-

OOODV' / 
COODV' / 
OOODV' / 
OOODV' / 
OOOD;:; 
OOIAllV' 

)f'.'.)0DV' 
!OODV' . 

/ OODDV' 

M•to<lo 1ct1ul "'4todo pro11.,t1ta Olflrenctt 

C4nt. 

" 
. 
"' farra' 

asto "nlt-tru1. dlrect 
recarr. J'lr5. 

" "~~1u •<< 
lllMIS?ORTES 

o IUSl'ECCIOl•ES 

o OEMOUS {ESPER-'SI 
.IL)'.IC[l1.lJES 

METOOO P ~CPU "' ' 
Sh:bolos OucrlbClen del prcct1a 

1911 '>I Q'\7 uc1rg1 t:lel norno oe 01Qnacocc1on. 

OOi J":r iri1c1n i:e urros bunco5. 

24.0 

.0061 

.OtJS 

.0000 ... 
15 DOOOJ 

.00007 

.... ÜÜ'¡ 117,1'."'7 n u11era de tut"na p1r1 Ir a l lne' 
11 11 '1 V • decorado. .ZJSJ 

Ta~ro 25 QOQ'\7 ~:~:~~~ l lnet <:ecartdo urg!ndo el jJOIOI 

m 

"' 

36.11 



Tabla !1.C19 (cont. 8)-
IDENTIFIC.CIOll 

OBJETO REPRESEllUOO: UIUO or LOZA VIU!'1t.l.O.I. fHp1c.1.qqN) 

EL DIMiRAl".A [HPIEZA EN: ··••················• 
SITU.l.Ctml: ••••••••••••••• 

EL DIA(;ll-'XA. TéllMIHA EN: ·•••••·••··•••••••••· 
SITUACIOll: ···••···•·•••u•••••· 

l~FO~H.1.CIO•I cu.111nr.1.r11.1.: ----------········· 

l'IETOOO ACtlML 
CJnt. '" " '" ~l:lide 

Sl,.balo1 oucrlpclan dll pr:lcUG 
HTS. 

OCODV' 
OODD'V 

iODD'V 
iODD'V 

OCDD'V 
OODD'V 
OODD'V , 
OODD'V / ., 
OODD'V / 

JODDV' / __ ,_ 

OODD'V / 
CODD'V / 

J00Dv / 
OODDV' / 

)QDL.N 

001'111\7 
QPJODV' 

/ JODD'V 
/ OOOD'V 

Ol•O••m• 01 fLU.10 01 ~•oc110 RESIJll(ll 

"""~' "6::5.cont. 
TIPO ~! 01,1.CR.IJo!.I.: ___ _ 

HOJA h':_'L OElQ_ HOJAS 
Pt.1.110 Ht: P.l.UE: 

PROOUCCIDlt J.NIJAL: 
\ill!0.1.0 l'A~A FIJ.l.llc,c,7"º1º0-,-•• -
·······-··•H•••-······ -

Ai't~~~n1i°t""fr ¡ 1_1 ~,'·~~ TU1>¡;~ :~: ·nlttr atru. . 
s~~r-~·." ... '.f' 1n1t1<1~ 

HOll.l.S ' ~º~"s 

/ 
, 

/ 
/ 

/ 

OOODv 
OOODV' 
OODD'V 
OOOD'V 

iOODV' 
GODD'V 

""tOdo •ctu.1.t l<ttod:l pro~ueH 

ono unlt•tNtl. dlrect 
a recorr. HfS. 

tRMlSPO;tfES 

0 lllSPECCIO"ES 
D Ofl1QaAs (fSPER~SJ 

ALMAtEll~JfS 

l'!f;TCDO PROPUESTO 

Dncrlp<:IOn <lel pn:i~•1c:i 

~ooou 

.oou 

... 
,0045 

Otfenncu 

ll. 129 

... 

,705 

111.35 
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Tabla ll.C19 (cont. 9)
..---------------- .~~~"UU~~1~-

ooJno REPllESENT.1.00: T.l.llRO DE LOZA YITRIFIC.1.0.1. ,,~~~í2 DE~-· 
EL 01.aGR~A El"PIEl.1. EN: UNE.1. DE VACIAOO (OEPT. CER~IC.1.) 

SJtl!.l.~(0'+: !"'L -e• ~rj'l'!::0S 

EL 01.1.GRAHA TERMINA EN: Al ty.CHI pr nso fCfpt CE3""'º' 
SHU.l.C!Ofl:JJ.At!Co Of f5P4M PH'd v~u 

lllf0~"J.Cl0fl CU.l.llTIUTIYA: 
•1 Mói:ie 51! con•lerte en J.5 Kg. ele !lhnco de hp.ifta. 

l'lf:TOOO ACTUAL 
C.int. 

" t111crtpcto" <:11\ prQc1110 Simbo las 
n!Jtde 

OCODV' 
1000V' 

OOOOV' 
iOOOV' 

OOOOV' 
OOOOV' 
OOOOV' , 
OODOV' / 
OOOOV' / 
OOOOV' / __ 
OOOOV' / 
0000\7 / 
0000\7 / 
OOOOV' / 

0000» 
_!01/flJV' 
Oe:>OOV' 
1000v 

"' hco 
MTS. 

1/ oonov 

Dl•0•1m111 01 

~~::~~~-· s::s 
TI~ DE OIAúRJ.M.I.:~ 

tlOJ.I. N': .1.!J_ OE.1.!J_ HOJAS 
PL.l.110 tit; PARTE: 

----
PROCuCC 1 CN .l.h\,1.1.L :._,,=.,.-
UN l 0.1.0 PA~A F!JMI PHClO:IJN -··· -

~Tti~.~1~1t[J",: ª""'~º \t'l'PO 

~ .~\ttr 
retr&~ ll c. 

~~~~c.:i.i:;;~"~'.f tr>l;IC 
f<OR.l.S HQO.S "' / 

/ 

V 
/ 

/ 

''""º 01 ~•oc110 RESlll"EN 

Sl,.to\cl 

OIU 1,1nlt•tr4D. d!rotCt<I 

J CP~R.1"11}!1~< 

fllAllSPO~T!S 

Ü OE~US 1 ESPERAS) 
•tMACEll-JES 

" --· 
••••••••••• o.ooa1 
······----·· 1 0.00009 
-----·---·· o 
••···•••··• O.J818 

······--··· 120.0 
N:TOOO PROPUESTO 

cucrl;>elOn <:,,1 prccew 

O"l'00~1<.0n Plltl11 ll\dr.,1111co d,¡¡¡je ltnu 
lt..:...L V uOJ¡jo a Mollnod e !-11rt11!c1. " '"°"' 

1 QOD\7 MOllenijl de tr1t11nc10n <:e l'clldu. 
.008] 

OOOO'V 
OOO'V 
OOO'V 
OOO'V 

OODO'V 
OOOD'V 
OOOOV' 

lOOOV' 
OOODV' 

ºººº"' OOOOV' 
OOOOV' 
OOOD'7 
OOOOV' 

ºººº"' 
m ... 

Olfotr@nc1J 

.1818 

120.0 



Tabla 11.c20-

1~1FO~~c1c11 cu111T1ur1v•:•carr1tos porta u11u,caben 2:6 r.iclu. 
•carrtt:i porta ut11n, citen 15 uti\n ccn zourros e/u, 
:Elllpe~~! final ~~~~.':le c~~tO~r.d~b~e corru9adopar1 12: ptun. 

l"EIOOO .. ctu•L 

cant. "' " Sl~ba\os ooc,.1pc1on del proceu "' nldtde l'HS. 

----- OOOD'V' LU UPU puan 15 din de prOft!i!- ----dio con \01 Mtqulladcru de Plntur 

------ OODD'V' ¡1.os urroi Ui'dMI 1,s rr>eHt en lle· 
gar luego de lewant!do el pedido. .... 

\Juego oor1 D'V' lnHecclOn vhutl 1 de rH\!iUncla 
Tapa al reclblrlHdeMa~ulhdores Plntur 

' 1012 D'V' 1nu:ecc!On vlsu1l di h ti! tol•d 4\ 
hrro recibirlos de M&O.Utl4dores Pintura. 

----- ººº )'V 
Jue9os de upu en Almacén 6. 

ººº f~ 
tarros en A "'4cén 6. -·---

450 J .... Qrr D'V' !~Cn UUblO !IUde 111"'4Cen o •. [nu"'• 

" hp4S ble. Incluye carg& y ducargs. 

450 .IGO o~ OD'V' carrito con tarros de Al"''''" 6 4 " Tarnu Ens&.,,bles.lncluye carq& Y d4scarq1. 

----- ºº ll•J\7 
flpu 1 Tarros en opera de t ... rno 
psra str enu.,.bl•dos 

' •JOOD'V' IEnU.,,Dle con un& pn1nu "ecanaca 
Pie U "'anud. 

----- oni 2)'\J En esper1 de turno parálni.¡i(.cc1Cn 
de c1l ld&d. 

' 001• D'V' tns~ecclOn ~•sud y funetcno de u· 
Piel! \ idU del prl)ducto u""1nado. 

-·--- ºº 3WJ 
En espera de turno para ap11cacl0n 
klel pe'0&"'8nto. 

' •lOOD'V' ApllcacLOn deL Pe'Ol::"ento Pe!"l"abonJ 
PteH 747 pan av1<;1urlr el enu.,,t\e. 

" •)00D'V' Empaque en caju de cartOn i:e OoDTe 
P\eU corru9Jdo 

------ ºº ll•l\7 
En espera de 11en1r el carrito &C4· 
rrea•.Jor de prQ<Jucto ter.i:1nado. 

m O@OD'V' Carrito porucaJu dude el DePt. 
JO ln·-·n EnH01bles al Al•Mcén 1. 

m •;OOD'V' OeSCH'JJ <le ci]n 1 t!stlM en su 
Pteus Lugar corrnp.onr11ente. 

----- OOOlJ;> 1 ~!~~:~h~~:;:_d_ucto ~?~~~~do 1 hto 

PROOUl:C\011 A!iUAL:'--~
WUO.lO P.lAA FIJ.lR P~ECIO:.Jlli 

T.l:l~O COI! U.PI 11 P!UAJ. 

~t~~~. n
11e;ft n1~t"f~ f\e,.,i:o f1e~;:c 

=•r1c. ~·:lt 
1nn1e rnru. tl'"IC. 

o·u; .. ou 1<0~.lS 1<0•).S 

------ ----- ------ ·----- --·--
..... --··- ----- . .... -----

,OOOl 

.DDOl 

480.D 

480.0 

ooooz 
00002 

4,)2 

.Dl84 

.6661 

.0067 

.6667 

.00]1 

.0011 

4,32 

00004 

.OOOl 

480.1 

fllOTA: 

C!nt, 

'" 

TM • s.oLO TIEMPO 
DE MNJIJlllA. 

Slmtolo~ 

A[SIJl'EN 

t• . .itcdc .ctud 
cuo 11n1t·tr10. dlaet 
ln1neu recorr. MTS, " 1 -~-~ 

4 O.OU2 
l 0.0000'}) 

UISHCCICl•f'i l 

D 0El"OU5 !ESPERAS) ' 
ALl"tCE•1.\J~S J 

0,01U 
'J.'HJ4 

'ltO.O 

lllETOOO PPOl'U STO 

Oeicr¡¡u:ten del prceuo 

D40J" Q•'1''0D"7 C4rrlto poru t4pU dtsdt Prcd Tem '' 
T4pU 'LL.I' V i'lntura 4 llnu de enu:-.ble. 

. 
l'lez• 

' P\eu 

Pl~U 

' Pleu 

• 

()000'7 

32,S lJ,S 
tl~·-~·· u~u• . ..~~. .. A~--
• 0.020391 " (),0ZJSC9 

• Jll0026 .025 TM !J mtl6"11 DlS Tll 

' 0,0062 ' 0.0065 

' s.aS6 ' 4 117.t 

' ieo:o ' 480.0 

DDOOH 

oooon 

ºººººª 
00012 

" 

.0155 

.016 

.0062 

3.,56 

000006 

4~.o 
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D.- DISTRIBUC!ON DE PLANTA ACTUAL-
1.- D!STR!BUC!ON DE PLANTA ACTUAL- (Ver Plano l! .Dl) 

Como se mencionó en el inciso I.B. la planta en cuestión es una 
maquiladora de una gran línea de articulas muy diversificados de inyección 
a presión de metales no ferrosos, y el producto que se está analizando es 
sólo uno más dentro de esta línea. aunque el más importante. Por ello, la 
ditribución de planta que se tiene es por departamento, agrupándose en 
cada departamento los procesos semejantes. 

Se tienen 4 departamentos principales, que son: Taller de moldes, 
Inyección, Maquinados y Ensambles; para cada uno de estos departamentos se 
tiene un supervisor. En cada departamento se cuenta con máquinas 
universales que permiten la fabricación y maquinado de la diversificada 
línea de articulas que se producen. Así pués, el producto que se está 
estudiando, sólo ocupa algunas máquinas y zonas de trabajo dentro de cada 
departamento y, aunque, se muestren y mencionen las demás máquinas, no 
interesan para este estudio. En las Tablas 11.03 a 11.07, se mencionan: el 
código de cada máquina en su departamento respectivo (para su localización 
Ver Plano II.01), una breve descripción de la máquina (Principalmente 
marca y modelo), su antigUedad, y si se utiliza o nó actualmente para 
al~ún proceso del producto en cuestión. 

Esta planta lleva 22 años de funcionamiento, y está dividida en 4 
locales comunicados entre sí, los cuales tienen números oficiales 
diferentes (#323, #327, #329 y #331). Estos locales se fueron construyendo 
conforme fué creciendo y madurando la compañía. Así pués, el primer local 
construido fué el #323 y así sucesivamente hacia la izquierda. La tabla 
11.02, muestra la superficie en m' de cada uno de los departamentos que 
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agrupa cada local, así como el área total de los mismos y el área total 
construida que es de 2585 m'. 

2.- DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES. (Plano II.Dl). 

El diagrama de recorrido de actividades mostrado en el Plano 11.01 
está basado en el diagrama de operaciones de proceso de la figura Il.81. 

Se muestran ciertos transportes que son causados por el tipo de 
distribución de planta por departamento que se tiene actualmente y que 
seguramente se seguirá manteniendo. 

Gran parte de los transportes que se indican, son ocasionados por el 
producto que tiene que salir de la planta para que nuestro maquilador le ~ 

efcctOe el proceso de pintura electrostática, independientemente del 
tiempo. costo y riesgo que ese maquilador significa. 

Se puede ver que dentro del departamento de Maquinados, la ruta del 
producto se cruza muchas veces, causándo costos de transporte y de 
interferencia de personal. 
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Tabla 11.02-

DEPARTAMENTO H 323 
mt2 

MOLDES 
INYECCION 271 
MAQUINADOS 
ENSAMBLES 
ALMACEN 1 23 
ALMACEtl 2 51 
ALMACEN 3 B4 
ALMACEN 4 
ALMACEN 5 
ALMACEN 6 
ALMACEN 7 (BODEGA) 
PATIO 1 
PATIO 2 14 
PATIO 3 
PATIO 4 
ESTACIONAMIENTO 1 26 
ESTACIONAMIENTO 2 
OFICINAS P.B. 63 
OFIClllAS 1er. PISO ( 127) 
AREA COMUtl 1B 
VESTIDORES 
BAílOS 
SANITARIOS 15 
COMEDOR 
CASA VELADOR 

TOTALES 565 

69 

D>:PARTAMENTOS EN LA 
DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL 

H 327 tt 329 # 331 OBSERVACIONES 
mt2 mt2 mt2 

75 

153 
IB6 70% desocupado. *1. 

Materias primas (metales). 
Prod. tenn. tnyec .• y a maqutladores. 
Moldes y aceites 

93 Materia en proceso de maquinado. 
31 Herramientas y abastecimientos. 

119 Recibo de maqutladores. 
900 Tarros terminados. (95% desocupado).*1 

185 Descubierto. 
Descubierto. 

21 Descubierto. 
100 Descubierto. 

Descubierto. 
BO Cubierto .. 

No conslderadC'. para el area total. 
Acceso ofna. y reloj checador. 

21 Lockers. 
16 Regaderas. 

Escusados y migttorios. 
40 Obreros. 

(BO) (40) No considerada para el area total. 

530 490 1000 AREA TOTAL = 2585 mt2 

*1. Para futl1ras ampl tac tenes. 



Tabla II.D3- DESCRIPCION DE LA llAQUINARIA 70 

DEPARTAMENTO: TALLER DE MOLDES METOOO: ACTUAL HOJA_1_DE_1_HOJAS 

CODIUO 
MAQ. 

TOR 1 

TOR 2 

FRES.~ 

PANT 

RECT 

CEP 

TR 

T 

E 

s 
G 

M 

EST 

OESCRIPCION 

Torno paralelo universal marca lMOR. Mod MlN-15 

Torno oaralelo universal marca IMOR. Mod MIN-15 

FresadQra universal marca BRlDGEPORT. Mod BRJ 

PantOgrafo tridimencional marca ALEXANDER. Mod ALB. con afilador 

Rectificadora de superficies planas marca SUMEN 

Cepillo de codo marca OLEARl. Mod. L-700. Con equipo estandar 

Taladro radial marca Bergonzi. Mod. FM-850 

Taladro de pedestal marca CRAFTSMAN. Cat. 12461 

Esmeril de banco marca METABO. Mod. 7220 de 1 HP 

Segueta mecAnica marca IMPASA. Mod. 1M38 

Marmol de grafito de O.SO mt x 0.70 mt 

Mesas 

Estantero para guardar los moldes que se estén reparando o fabri
cando. 

ANTIG. 
AfiOS 

20 

15 

18 

12 

8 

7 

10 

11 

16 

2 

18 

SE 
USA 

( 



Tabla J!.04- OfSCRIPCIDN DE LA MAQUINARIA 71 

DEPARTAMENTO; DE INYECCION METOOO: ACTUAL HOJA_1_0E_1_HOJAS 

COOIGO 
MAQ, OESCRIPCION 

lNY 1 M&quina de inyección de camara frla, para metales no ferrosos. 
Marca !MI Tipo PF.01.0/ Mod, 3DD Potencia de cierre de 300 Tons. 

lNY 2 M~quina de inyecctOn de camara caliente. para metales no ferrosos. 
Marca lMI Mod PF. OL z 150. Potencia de cierre de 150 Tons. 

INY 3 Maquina de inyección de camara frta, para metales no ferrosas. 
Marca IMI Mod PF. OL/O 150. Potencia de cierre de 150 Tons. 

tNY 4 Maquina de inyección de camara frta, para metales no ferrosos. 
Marca TR!ULZI KASMATI. Potencia de cierre de 120 Tons. 

INY 5 Maquina de tnyecc16n de camara caliente, para metales no ferrosos. 
Marca lMI Mad PF. OL/z-200. Potencia de cierre de 200 Tons. 

H 1 Horno para INY 1. Recipiente de lAmina cubierto lnterlonnente con 
tabiques refractarios. Consta de campana y chimenea. Tiene quema
dor marca KLAIN de tipo standard. Mod LP-52-FN. 

H 2 Horno para INY 2. Recipiente de lamina cubierto interiormente con 
tabiques refractarios. Consta de campana y chimenea. Tiene quema
dor Marca KLA!N Mod LP-52-FN. 

H 3 Horno INY 3. Al ser m~quina de c!mara caliente, el horno es parte 
de la misma mAqulna. Consta de campana y chimenea. 

H 4 Horno para lNY 4. Recipiente de 14mina cubierto interiormente con 
tabiques refractarios. Consta de campana y chimenea. Tiene quema
dor tipo canon Marca ENTERPR!SE Mod 6006. 

H 5 Horno para INY S. Al ser maquina de c!mara cal lente, el horno es 
parte de la misma máquina. Consta de campana y chimenea. 

EM 1 Estanterla de Angulo para guardar moldes de uso frecuente. Consta 
grúa para acomodo. 

EM 2 Estanterla de angulo para guardar moldes de uso frecuente. Consta 
de grúa para acomodo. 

NOTA- La INV 3, est~ equipada con un motor de 14 HP. 
La lffV 5, esta equipada con un motor de 20 HP. 
El consumo máximo de gas LP del quemador del H 3 es de 
3 litros/hora. 
El consumo máximo de gas LP del quemador del H 5 es de 
4 11 tras/hora. 

ANT!G. SE 
A~OS USA 

20 NO 

20 NO 

14 SI 

9 NO 

3 NO 

20 ND 

20 NO 

14 SI 

9 NO 

3 NO 

-- --

-- --



Tabla 11.os- DESCRIPCIDN DE LA ""QUINARIA 72 

DEPARTAM~NTO: MAOUINAOOS MElODO: ACTUAL HUJA 1 DE 2 HOJAS 

CODIGO 
MAQ. 

TOR \ 

TOR 2 

FR \ 

FR 2 

SIE 

PREN 

TRO 1 

TRO 2 

TRO 3 

TF 1 

TF 2 

TN 1 

TN 2 

TN 3 

T 1 

T 2 

T 3 

T 4 

T ~ 

l 6 

T .. 
' 

T B 

T 9 

OESCR\PCION 

Torno Jaralelo marca SAUCHEZ BLAUES Mod BJ14. 

Torno revolver Marca TR Mod lME-32. 

Torno .je producción marca MVGY Mod HR-2 • 

FresadJra de producción Marca STABlllNl MOd 42115. 

S:erra cinta Marca IMA de volantes de 59 cms. con motor acoplado. 

Prensa de contrapeso de 35 Tons. Marca HARLO. 

Troqueladora autom~tica Marca HARLO de 12 Tons. (Motor de 1 HP). 

Troqueladora autom~tlca Marca HARLO de 12 Tons, (Motor de 1 HP). 

Traqueladora manual Marca HARLO Mod 8 de 1 Ton. 

Taladro fresador de banco Marca NETUR Mod AF-20-B 

Taladro fresador de banco Marca UETUR Mod AF-20-B. 

Taladr~ neum~tico de banco Marca CICLOMATICO Mod 3048. 

Taladro neum~tico de banco Marca ClCLOMATICO Mod 3048. 

Tdladro de pedestal de accionamiento oleoneumatlco Marca TAOELL 
Mod TA-\, 

T.11 adr:> de banco con ca lumna Marca PAGSA Mod 1. 

T.1ladr:i de banco con columna Marca PAGSA Mod 1. 

T.1ladro de banco de columna marca FRAN Mod FERTlL-FOL. 

T~ladro de banco de columna marca CRAFSiMAN Mod 556-12460. Equi
pado con rascadora sensitiva (machueleadora) marca CRAFSTMAN • 
Mod 12-R 

Taladro engranado de pedestal marca GIMBEL, con base ranurada 
Star-Drl 11. 
Taladro de banco de columna Marca BARBERO MOd GACELA. Equipado 
con cabezal automattco para tarrajar Marca RUBOMETRlC. 

Taladro de columna de banco. Marca BARBERO MOd GACELA. 

Taladro de banco de columna marca PAN IRONS Meld PID-3. (1/2 HP) 

Taladro de banco de columna Marca PAGSA Mad PA-01. (1/2 HP). 

ANTIG. SE 
AROS USA 

16 "º 
12 NO 

10 "º 
3 "º 

16 NO 

\B NO 

12 NO 

12 NO 

B NO 

13 NO 

13 NO 

9 NO 

9 NO 

4 NO 

1 NO 

1 NO 

B NO 

9 NO 

4 NO 

2 NO 

2 NO 

\ SI 

3 SI 



Tabla 11.05 (cont.)- OESCRIPCIOll DE LA MAQUINARIA 73 

DEPARTAMENTO: MAQUINADOS METODD: ACTUAL HOJA 2 DE 2 HOJAS 

CODIGO 
MAQ. 

T ID 

T 11 

T 12 

T 13 

PUL 

L 1 

L 2 

L 3 

E. 1 

E 2 

E 3 

E 4 

M 1 

M 2 

M 3 

DESCRIPCION 

Taladro de banco de columna Marca MOVUNI Mod AFS-20. (1/2 HP). 

Taladro de banco de columna Marca HELMO·FUNDEMAQ. (1/2 HP). 

Taladro de banco de columna Marca Helmo-Fundemaq. (1/2 HP). 

Taladro de banco de columna Marca Helmo-Fundemaq. 

Pulidora de pedestal M~rca METABO Mod BHJ. 

Lljadora de banda Marca CRAFlSMAN. 

Lljadora de banda Marca CRAFTSMAN. 

Lljadora de banda Marca CRAFTSMAN. 

Esmeril de banco Marca BLACK & DECKER Mod 595. (3/4 HP). 

Esmerll de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mod 1031. (3/4 HP). 

Esmeril de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mod 1031. 

Esmeril de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mod 1031. 

Mesa. 

Mesa con tornillo. 

Mesa con placa de acero. 

ANTIG. 
AÑOS 

2 

4 

4 

4 

11 

3 

2 

6 , 
3 

2 

4 

SE 
USA 

SI 

NO 

NO 

NO 

NO 

NO 

NO 

NO 

SI 

SI 

NO 

NO 

SI 

51 



Tabla 11.06- DESCAIPCIOll DE lll llAQUINARlll 74 

DEPARTAMENTO:_~EN~S~A~M-B~LE=S~---------- METOOO: ACTUAL H0JA_1_DE_1_HOJAS 

CODIGO DESCRIPCION ANTIG. SE 
MAQ. AílOS USA 

EN , Mesa con prensa manual. 2 SI 

EN 2 Mesa con prensa manual. 2 SI 

EN 3 Mesa con prensa manual. 2 SI 

EN 4 Mesa con prensa manual. , SI 

EN 5 Mesa con prensa manual. , SI 

EN 6 Mesa con prensa manual. 0.5 SI 



Tabla l 1.07- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA 75 

DEPARTAMEllTO: ALMACEN 3 METODD: ACTUAL HDJA~1~DE~1~HOJAS 

CDDI 30 
MAQ. 

COMF 1 Co~presor de aire Marca 

COMP 2 Compre~or de aire Marca 

OESCR I PC ION 

WORTH!NGTON Mod 20-CR-Z • (5 HP). 

Oevllbls Mod VAP-5000. (5 HP). 

AlRl Tanque para almacenamiento de aire comprimido. Oiametro 0.80 mts. 
Altura 2.00 mts. 

COMB Tanque de combustible (Diesel) con capacidad de 5231 Lts. 

ZAMAC Zona donde se almacena el desperdicio de zamac que posteriormente 
se recuperara. 

ALUM Zona donde se almacena el desperdicio de aluminio que posterior
mente se recuperara. 

BARF!IL Barril para acabados marca RAMPE. (1 HP). 

EST Estractor de polvos de zona de pulidoras y lijas.(15 HP). 

ANTIG. 
A~DS 

21 

10 

21 

20 

18 

12 

SE 
USA 

SI 
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E.- EgUIPO Y MODIFICACIONES NECESARIOS PARA EL METOOO PROPUESTO-
En este inciso se describirán todos los cambios~ mejoras, 

adquisiciones, instalaciones, etc., necesarios para lograr el Método 
Propuesto para la fabricación e integración del producto. 

La descripción se agrupa por departamentos en primera instancia, y 

posteriormente y en forma independiente cada punto a desarrollar, 
indicando: Nombre; Descripción; Cantidad (se indicará entre paréntesis () 
después del Nombre cuando sea mayor a 1); Ver Figura (en caso de haberla 
se indicará con la abreviatura 1f.:)¡ Código utilizado en el Plano II.F2 
(en caso de haberlo se indicará con la abreviatura 9!_:); Costo Total de la 
inversión (se indicará con la abreviatura CT:) para toda la cantidad 
incluyendo el costo del equipo, el costo de habilitación del espacio donde 
se va a instalar, el costo de materiales necesarios para la instalación, 
el costo de instalación y el costo de puesta en marcha¡ Condiciones de 
Paqo {se indicará con la abreviatura CP:); Tiempo de Habilitación (se 
indicará con la abreviatura TH:) incluyendo la instalación y puesta en 
marcha, y se toma desde el momento de realizado el pedido dando o nó el 
anticipo, ya que esto depende de las condiciones de pago. 

1.- EN EL DEPARTAMENTO DE INYECCION-
a.- Molde de inyección. 

Fabr1cac16n de un molde de inyecc16n de 5 cavidades (5 
juegos de tapas), para la máquina de inyección #5. 
CT: 30,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
J11.: 16 semanas 

b.- Máquina de inyección. 



77 
Cambio de máquina para el proceso de inyección, ahora se 
llevará acabo en la máquina de inyección # 5 (Ver Tabla 
Il.4d para espesificaciones), en lugar de la máquina# 3. 
f!l: de INYJ a INY5 
CT: Sin costo 
~: Inmediato a partir de que esté listo el molde 

c.- Carritos almacenadores de tapas. (28) 
Fabricación de carrito para transporte, almacenaje y manejo 
de las tapas y abrazaderas dentro de los departamentos de 
inyección, maquinado y pintura. 
CT: 4,000.00 
~: 50t anticipo, 50% contra entrega 
!!:!= 8 semanas 

2.- EN EL DEPARTAMENTO DE MAQUINADO-
a.- Obra civil. 

Construcción de una puerta de comunicación entre los 
departamentos de maquinados y ensambles (Ver Plano II.F2). 
CT: 300.00 
~: 100% contra entrega 
TH: 1 semana 

b.- Línea de maquinado de la tapa. 
Se adecuará una pequeña línea para el maquinado de la tapa. 
(Ver Plano II.f2). Esto se lograr~ modificando la 
distribuci6n de la maquinaria ya existente dentro del 
departamento de maquinados. Ahora utilizaremos el 
siguiente equipo: M2 (Mesa), TRO 1 (Troqueladora), TRO 2 
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{Troqueladora), T 11 {Taladro y T 12 {Taladro). {Ver Tabla 
Il.05 para especificaciones). 
g: 500.00 

CP: 100% contra entrega 
!tl: 1 semana 

c.- Troquel para el perímetro de la tapa. 
Fabricación de un troquel para el rebabeo de la partición 
en todo el perímetro de la tapa, para la troqueladora # 1. 
CT: 1000.00 

ff_: 50% anticipo, 50% contra entrega 

Jl:!: 4 semanas 

d.- Troquel para la oreja de la tapa. 
Fabricación de un troquel para el rebabeo de la partición 
en todo el perfmetro de la oreja de la tapa, para la 
troqueladora # 2. 
CT: 1000.00 

.f!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 

3.- EN EL DEPARTAMENTO DE PINTURA 
a.- Obra c1v11. 

Construcción de un sequndo nivel en la parte posterior del 
local # 329, sobre los almacenes 4 y 5. En un nuevo nivel 
se instalarán además de lo necesario para el departamento 
de pintura, las oficinas de los supervisores de los 
departamentos de maquinado y ensambles con vista a esos 
respectivos departamentos. {Ver Plano Il.F2). 



CT: 15,000.00 

ff_: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 8 semanas 

b.- Elevador a pintura. 
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Instalación de un elevador para manejo de materiales de la 
planta baja al primer piso. 
CU: ELEVADOR 
CT: 3,500,00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 6 semanas 

c.- Tinas de desengrase. (3) 
Construcción e instalación de tres tinas iguales de 15mina 
con recubrimiento de fibra de vidrio para limpieza y 

desengrase 
ancho: 0.3 
(Ver Plano 

de piezas. Especificaciones: largo: 1.8 m; 
m; alto: 1 m. Estas serán instaladas en lfnea 
Il.F2}, en la primera se mantendrá una solución 

de fósforo e hidróxido de sodio disueltos en agua a una 
temperatura constante de 90\C, para lo que se necesitará 
adaptarle una resistencia, al igual que la segunda que 
contendrá agua a la misma temperatura; la tercera sólo 
contendrá agua a temperatura ambiente. 
Las tinas 1 y 2 constarán de una resistencia de 3000 W cada 
una. 
CU: TDl, TD2 y TD3. 
CT: 4,000.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 

ESTA 
S~UR 

TESIS 
llE U 

!"-1 nrnE 
"'°'··'l r tCA 
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d.- Equipo de aplicación de pintura electrostática. 
Compra e 
en polvo 

instalación de un equipo de aplicación de pintura 
marca 11 GEMA 11 tipo 721, con una pistola estándar 

con gabinete acondicionado. 
Potencia conectada de 140 W. 
CU: PE 
f.!.: 10.soo.oo 
CP: 50% anticipo. 50% contra entrega 
TH: 12 semanas 

e.- Caseta de aplicación de pintura. 

f.-

Compra e instalación de una caseta para aplicación y 
recuperación de recubrimiento en polvo de 1 m. de frente, 
1.ao m. de alto y O.SS m. de fondo. Con una boca de 
aplicación de 0.7 m. de frente y 0.7 m. de altura. 
Equipada con motor de 1 HP. 
CU: CASETA 
CT: 3,Z00.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 
Horno estacionario de polimerización. 
Compra e instalación de un 
polimerización de recubrimientos 

horno estacionario de 
en polvo con medidas 

libres en el interior del horno de o.as m. de frente, 1.80 
m de alto y o.as m de fondo. Con un volúmen interior total 
de 1.3 metros cúbicos. Para una temperatura máxima de 
operación de 2so•c. 
Equipado con motor de 1 HP. 



El consumo máxima de gas es de 5 Litros/hr. 
9!_: HP 

CT: 6,200.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
!!:!.: 12 semanas 

g.- Carritos para horno de pintura. (6) 

81 

Construcción de carrito para el horneado y manejo de tapas 
dentro del departamento de pintura. 
fI.: 1.100.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TI!: 4 semanas 

h.- Dispositivo para movimiento de tapas: (1000) 
Fabricación de 1000 racks, para colocación, manejo, 
transporte y almacenamiento de tapas pintadas. tiene partes 
removibles para la aplicación de la pintura en la caseta. 
ll.= 7 ,000.00 
~: 50% anticipo, 50% contra entrega 
l!i: 12 semanas 

i.- Linea almacenadora de tapas. {2} 
Construcción e instalación de lfnea de almacenamiento aéreo 
de tapas pintadas con capacidad para 400 racks. 
f!!.: ALM. TAPAS 
CT: 25,0DO.OD 
f.!!.: 50% anticipo, 50% contra entrega 
l!!= 10 semanas 

4.- EN EL DEPARTAMENTO DE LA CERAM!CA-
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a.- Obra civil. 
-Construcción de unas paredes para aislamiento del area de 
materias primas y preparación de barbotina, con el objeto de 

evitar el polvo y la contaminación en la planta. 
-Construcción de unas paredes para aislamiento del 

departamento de moldes, con el objeto de no contaminar la 
pasta, los esmaltes y la planta en general, y para evitar la 

contaminación del yeso. 

-Reubicación y construcción de las puertas de acceso con la 
calle. 
-Construcci6n de una puerta de comunicación entre los 
departamentos de cerámica y ensambles. 
-Construcción de las instalaciones de vestidores, baños y 

sanitarios de hombres y mujeres. 
-Construcción de dos cisternas para almacenamiento de agua 
de iqual tamaño {16,000 litros e/u), que se ubicarán debajo 
de los vestidores. 

VF: Plano 11.Fl 

CT: 20,000.00 

ff_: 50% anticipo, SOt contra entrega 
!!:!. : 20 semanas 

b.- Oficina del supervisor. 
Construcci6n de una caseta elevada (oficina) para el 
supervisor del departamento. Toda hecha de herrería, 
inclusive las escaleras. 
VF: Plano I!.F2 

CU: OFICINA SUPERVISOR 



c.-

CT: 4,000.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
!!!.: 6 semanas 

~ 

Laboratorio. 
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lnstalac16n del 
dentro del area 

laboratorio de pruebas que se localizará 
de preparación de barbotina, y que tendrá 

el siguiente equipo: 
-Molino de bolas de laboratorio con capacidad de carga util 
de 24.5 Kg. 
-Horno intermitente de pruebas, equipado con carcaza de 
acero al carbón, recubrimientos .refractarios en fibra 
cerámica, para una carga útil de 0.02 metros cúbicos, y 
sistema de combustión a base de gas L.P., para una 
temperatura máxima de operación de 13000C. 
-Plast6metro. 
-Densimetro de sales. 
-Probeta. 
-Báscula de presición 
-Criba vibratoria de .3 m X .s m, con malla de acero 
inoxidable, con motovibrador. 

CU: LABORATORIO 
CT: 6,000.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 20 semanas 

d.- Carretillas. (Z) 
Compra de carretillas para transporte de materiales en el 
área de barbotinas. 



u: 100.00 
~: 100% contra entrega 
.!!! : 1 semana 

e.- Báscula de 500 kg. 
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Compra e instalación de Báscula de 500 kg, (para 
barbotina). 
CU: Bl 
CT: 300.00 
.fil!.: l 00% contra entrega 
TH: 1 semana 

f.- Báscula de 50 kg. (2) 
Compra e instalación de Báscula de 50 kg., (una para 
esmalte y otra para yeso). 
f.!!: B2 y B3 
CT: 2BO.OO 
CP: 100% contra entrega 
TH: 1 semana 

g.- Molino de bolas para barbotina. 
Compra e instalación de Molino de Bolas con capacidad de 
carga útil de lOB9 Kg., equipado con motor de 15 H.P., 
transmisión por medio de poleas y bandas trapeizoidales en 
dos trenes, base de acero estructural. 
Consta de forro de porcelana de alta alúmina con vida útil 
de 5 años (El costo del forro es de 5,000.00) • 
.EQ: MB 1 

g: 15,000.00 
ff_: 50% anticipo, 50% contra entrega 
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TH: 20 semanas 

h.- Bolas para molino de barbot1na. 
Carga de bola de porcelana de alta alúmina (2115 kg), para 
el molino anterior. 
Vida úutil de 1 año. 
f!.: 4,300.00 
f!: 100% contra entrega 
!!!. : 2 semanas 

i.- Molino de bolas para esmalte. 
Compra e instalaci6n de Molino de Bolas con capacidad de 
carga útil de 100 Kg •• equipado con motor de 2 H.P., 
transmisi6n por medio de poleas y bandas "trapezoidales en 
dos trenes, base de acero estructural. 
Consta de forro de porcelana de alta alúmina con vida Otil 
de 5 años (El costo del forro es de 1,100.00). 
9!_: MB 2 

g: 3,000.00 
f.!!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
!!!.: 20 semanas 

j.- Bolas para molino de esmalte. 
Carga de bola de porcelana de alta alúmina (202 kg), para 
el molino anterior. 
Vida útil de 1 año. 

f!.: 400. ºº 
.!:f_: 100% contra entrega 
.!!!: 2 semanas 

k.- Criba vibratoria. (3) 
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Compra e instalación de 3 Cribas vibratorias de .3 m X .s 
m, manufacturada completamente en fundici6n de aluminio, 
malla de acero inoxidable con motovibrador. Dos se 
utilizarán para barbot1na, y una para esmalte. 
Equipadas con motor de 1/2 HP cada una. 
CU: CRl, CR2 y CR3 
f.!: 13,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 20 semanas 

l.- Tina de añejamiento. (2) 
Construcci6n de tina de añejamiento de de 2.25 m de 
diámetro y 1.35 m de profundidad con capacidad real de 4770 
litros. La tina será construida de obra civil, y se le 
adaptará un sistema de agitación lenta de 16 RPM. con 
cubierta para cerrarla al vacio. 
Equipada con un motor de 7.5 HP para las dos tinas. 
_9!: TAl y TA2 
CT: 16,000.00 
fE: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 20 semanas 

m.- Bomba de vacío. 
Compra e instalación de Bomba de vacío con desplazamiento 
de 45 metros cOb1cos por hora a un vacfo de 21" H.G. con 
motor eléctrico de 3 H.P •• para instalarse en las dos tinas 
de añejamiento antes descritas. 
CU: BV 
CT: 1,600.00 



_ff: 100% contra entrega 
TH: 2 semanas 

n.- Tina de mezclado. 
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Compra e instalación de Tina de mezclado de 750 litros 
Otiles con agitador a 200 RPM. Consta de un motor de 2 
H.P., Propela de acero inoxidable, tanque de polietileno 
alta densidad de 1150 litros, herraje estructural en acero 
al carbón para soportar el tanque y la transmisión. (Ver 
Plano I I.Fl). 
CU: TM 
CT: 2,200.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
.!!!: 20 semanas 

o.- Bomba de membrana. 
Compra e instalación de bomba de membrana con capacidad de 
1600 litros por hora, equipada con motor de 3 H.P. 
f!!: BM 
CT: 5,000.00 

CP: 100% contra entrega 
TH: 4 semanas 

p.- Equipo de presión. 
Compara e instalación de equipo de presión para la 
instalación de vaciado, el cual consta de un Tanque 
acumulador de presión construido en acero galvanizado con 
una capacidad de 300 lts., con una presión máxima de 10 
kg/cm•, con presostato, manómetro y válvula de seguridad. 
Incluye también 60 m de PVC hidraúlico de 3" de diámetro. 



q.-
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CU: EP 
CT: 8,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 
Sil o para yeso. 
Construcción e instalación de un silo para almacenamiento 
de yeso de 1 m de diámetro y 1 m de alto. 
f!!: SIL 

CT: 500.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 10 semanas 

r.- Desairadora de escayolas al vacfo. 
Compra e instalación de máquina desairadora de escayolas al 
vacio de 30 litros de capacidad, con batido automático 
programado y circuito de vacfo incorporado. 
Equipada con motor de 1 HP. 
CU: DA 

CT: 5,000.00 
ff.: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 1 O semanas 

s.- Mesas vibratorias para moldes. (3) 
Compra e instalación de mesa vibratoria de rodillos para 
vaciado y reposo de yeso en matrices. Las medidas son: .a m 
de longjtud X .4 m de ancho. 
Cada uria equipada con motor de 1/4 HP. 
CU: MVl, MV2 y MV3 
g: 2,800.00 



t.-

_f!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 10 semanas 

Matrices de aluminio. (9 juegos} 
Fabricación de jego de matrices 
fabricación de moldes. 
g: 16,000.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entreqa 
TH: 15 semanas 
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de aluminio para 

u.- Tarimas para moldes. (80) 
Fabricación de tarimas para transporte y almacenamiento de 
moldes. 
CT: 500. 00 

f.t: 100% contra entrega 
I!!.: 2 semanas 

v.- Patín hidraúlico. 
Compra de un patín hidraúlico de 2 toneladas. 
CT: 400.00 

f!!_: 100% contra entrega 
TH: 1 semana 

w.- Molino de martillos. 
Compra e instalación de un Molino de 
pulverizador, con clasificador y molino 

martillos 
de aire 

{horizontal), equipado con motor de 15 H.P., transmisión 
por medio de poleas y bandas trapezoidales, incluye 
colector de polvos, ciclón, ducterias y soportes. 

f!!: MM 
g: 8,000.00 



CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 10 semanas 

x.- Línea de vaciado. 
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Compra e instalación de una línea automática de vaciado. 
Longitud total de 14 m, con un ancho de 1 m. Puede sujetar 
4 moldes a la vez en un dispositivo especial (Ver el 
siquiente Inciso), la separación entre cada juego de moldes 
es de 0.35 m. Los primeros 5 juegos de moldes sólo viajan 
rumbo al punto de vaciado automático que es el sexto lugar, 
a partir de entonces viajarán durante 15 jegos de moldes 
por la Lfnea para que la barbotina repose en los moldes, en 
el lugar 21 los moldes son girados para que comience el 
chorreo del exceso de barbotina y viajan en esa posición 
durante 20 jueqos de moldes mas. 
Equipada con 2 motores de 5 HP y uno de 1 HP. 
CU: VACIADO 
CT: 50,000.00 
f.E: 50% anticipo, 50% contra entrega 
!!!: 20 semanas 

y.- Soporta moldes. (45) 
Fabricación de dispositivos para soporte de 4 moldes en la 
l{nea de vaciado. 
CT: 900.00 
f.!!_: 50% anticipo1 50% contra entrega 
TH: B semanas 

z.- Mesa para desmonte de moldes. 
Fabricación de una mesa metálica para desmonte de moldes 



luego de la l{nea de 
ancho. lVer Plano 11.Fll. 
CU: DM 
g: 100.00 

CP: 100% contra entrega 
!!!= 2 semanas 

aa.- Mesa de recorte. (2) 
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vaciado de 2 m de lar90 X 1 m de 

• 
\ 

Fabricación de mesa de recorte con reja en la cubierta y 

tolba recolectora con descarga a tambo en la parte 
inferior, con medidas de .5 m X .5 m. 
CU: MRl y MR2 
CT: 200.00 

f!_: 100% contra entrega 
TH: 4 semanas 

bb.- Mesa de pulido. (4) 
Fabricación de mesa de pulido con banda transportadora al 
centro y reja en la cubierta, con tolba recolectora con 
descarga a tambo en la parte inferior, con medidas de 1.5 
m de largo X .75 m de ancho • 
.!:!!_: MPl a MP4 
f!.: 4,000.00 

f!_: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 6 semanas 

ce.- Caseta de sopleteo. l4) 
Fabricación de caseta de sopleteo constante con descarga 
de tarros por medio de bandas transportadoras, incluye 
mesa de descarga para cada 2 casetas. (Ver Plano 11.Fl). 



CU: CSl a CS4 
CT: 5,500.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
~: 10 semanas 

dd.- Tina para aplicación de esmalte. (2) 
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Fabricación de tina de aplicación de esmalte de 1.1 m de 
largo, .6 m de ancho y .5 m de profundidad. La carcaza 
está construida de lámina de acero inoxidable calibre 14, 
con doble compartimiento, equipada con un motor de 1.5 
H.P. para las aspas de agitación, con rejilla de seguridad 
de acero inoxidable. 
CU: TEl y TEZ 
CT: 4,000.00 
_f!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 12 semanas 

ee.- Limpiadores de base. (2) 
Compra de limpiador de base para remover el esmalte de la 
parte de apoyo de los tarros. 
Eqipado con motor de 1/2 HP. 
CU: LBl y LB2 
CT: 2,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 

ff.- Horno túnel de monococción. 
Compra e 1nstalaci6n de Horno túnel para monococción. 
Longitud total del horno de 28 m., con un ancho de carga 
de 0.8 m. y una altura de carga de 0.85 m. Constará de 36 
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carros con una longitud de 0.9 m. cada uno, 32 para carga 
constante del horno y 4 de transferencia operados 
manualmente. La temperatura de funcionamiento será de 
i2so•c, constará de 24 quemadores de gas LP. Tendrá una 
vía del horno, una vía de retorno {ambas de 30 m. de 
longitud), y dos vfas de transferencia. El empujador será 
a base de una unidad hidraúlica con bomba, tanque y 

accesorios. 
Equipado con 2 motores de 15 HP, l de 10 HP, l de 5 HP, y 
l de 3 HP. 
El consumo máximo de gas será de 200 litros/hora. 
_9!: HORNO MONOCOCC!ON 
CT: 200,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 30 semanas 

gg.- Placas del horno túnel de monococción. {720) 
Compra de 720 placas de Cordierita para el horno de 
monococción, con dimensiones de 18"Xl5 11 Xl". 
Vida útil: 1 año. 
CT: 18,000.00 
.ff_: 100% contra entrega 
TH: 12 semanas 

hh.- Soportes de placas del horno de monococción. (1620) 
Compra de 1620 soportes de 0.15 m. para las placas del 
horno de monococción. 
Vida útil: 4 años. 

f!.: 8, 700. ºº 



.ff_: 100% contra entre~a 
TH: 12 semanas 

ii.- Mesa de decorado. 
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Fabricación de mesa de decorado metálica con banda 
transportadora al centro, con medidas de 10 m de largo por 
.75 m de ancho. 
CU: DECORADO 
EI.: 3,000,00 
f!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 4 semanas 

jj,- Horno de decorado, 
Compra 
total 
tiene 

e instalación de horno tGnel de decorado. Longitud 
del horno 17 m, longitud de car~a de 14 m, ya que 
1.5 m para carga y 1.5 m para descarga, con un ancho 

de carga de 0.6 m y una altura de carga de 0.3 m. Consta 
de una banda de malla de acero inoxidable para carga del 
horno. La temperatura de funcionamiento será de SOO•c, 
constará de 14 quemadores de gas LP. 
Equipado con 2 motores de 8 HP, l de 5 HP y l de 3 HP. 
El consumo máximo de gas será de 50 litros/hora. 
CU: HORNO DECORADO 
CT: 120,0DD.OO 
!:E_: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 30 semanas 

kk.- Estanteros. 
Construcci6n e instalaci6n de 100 m lineales de estructura 
para soporte y almacenamiento de tablas porta tarros. (Ver 



Plano 11.Fl, en todos los almacenes de tarros). 
CT: 4,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 6 semanas 

11.- Gabinete para calcas. 
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Construcción de gabinete metálico para almacenamiento de 
calcas. 
CU: CALCAS 
g: sao.oc 
CP: 100% contra entrega 
!!!= 4 semanas 

íl111.- Suajadora. 
Compra e instalación de suajadora de hojas de calca. 
CU: SU 
CT: 4,500.00 
CP: 100% contra entrega 
l!!= 1 semana 

nn.- Carritos transportadores de tarros. (25) 
Fabricacióon de 25 carritos transportadores de tablas 
porta tarros. 
g: 3,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entreqa 
TI!= semanas 

oo.- Tablas portatarros. {2600) 
Fabricación de 2600 Tablas porta tarros con orificios de 
soporte. 
f.!_: 6,000.00 



CP: 100% contra entrega 
TH: 4 semanas 

pp.- Tablas portatarros crudos. (700) 
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Fabricación de 700 Tablas con soporte de yeso para tarros 
crudos. 
Vida Gtil: 2 años. 
CT: 2,200.00 
ff_: 50% de anticipo, 50% contra entrega 
TH: 8 semanas 

qq.- Bancos para trabajo. (SO) 
Fabricación de bancos de ángulo con cubierta de madera 
para operarios que realizarán trabajos sentados. 
f!: 1500.00 
f!: 50% anticipo, 50% contra entrega 
.!!:!..= 6 semanas 

rr.- Tanque de gas. (4) 
Compra e instalación de un tanque estacionario de gas. 
f!!.: TGl, TG2, TG3 y TG4 
f!: 13,000.00 
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 2 semanas 

5.- EN EL DEPARTAMENTO DE ENSAMBLES-
a.- Lfnea de ensamble. 

Compra e instalación de una banda transportadora de tarros 
de 12 m de larqo X .8 m de ancho. 
CU: ENSAMBLE 



CT: 5,000.00 

CP: 50% anticipo. 50% contra entrega 
TH: 8 semanas 

b.- Ensambladora de tarros. (10) 
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Compra e insta1aci6n de 10 dispositivos prensa hidraúlicos 
para ensamble de tarros. 
,9!: ENl a ENlO 
g: 15,000.00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
TH: 12 semanas 

c.- Bancos de trabajo. (15) 

Fabricación de bancos de ángulo con cubierta de madera para 
operarios que realizarán trabajos sentados. 
El_: 450. 00 

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega 
!!!= 2 semanas 
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F.- DISTRIBUCIDN DE PLANTA PROPUESTA-

1.- DISTRIBUCIDN DE PLANTA PROPUESTA- (Ver Planos 11.Fl Y II.F2l 
Como en el caso de la distribución de planta actual, la propuesta será 

por departamento, 
semejantes. 

agrupándose en cada departamento los procesos 

Para los departamentos que ya existen, como son: Taller de moldes, 
Inyección, Maquinados y Ensambles, los cambios de distribución que se 
proponen, si los hay, se justifican perfectamente con el dia~rama de 
recorrido de actividades, por lo que no fué necesario un estudio de 
redistribución por alguno de los métodos conocidos, aunado a que en esos 
departamentos el producto en estudio sólo ocupa una pequeña parte, y los 
cambios necesarios fueron realmente mfnimos. (En los departamentos de 
Taller de moldes e Inyección no hubo cambios). 

En lo que respecta al departamento de pintura que actualmente no 
existe, al 
estudio muy 
d;str1buc10n 
actividades. 

ser un proceso demasiado sencillo, tampoco justificaba un 
a fondo, simplemente, al igual que los demás departamentos, la 
propuesta se logró en base al diagrama de recorrido de 

En cuanto al departamento de Cerámica, la situación es muy diferente, 
ya que estamos hablando de un proceso muy complicado, una inversión muy 
~rande, una superficie completamente vacia y grande tambi~n y la 
fabricación de un sólo producto (el que est~mos estudiando), para lo cual 
hubo necesidad de un estudio de distribución de planta por el método 
ALDEP. 

Las necesidades de equipo y modificación de espacios descritos en el 
inciso 11.E de esta tésis, se muestran gráficamente en los Planos 11.Fl 
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(primer nivel) y II.F2 (segundo nivel). Se puede observar claramente que 
para los departamentos de Taller de moldes e Inyección, no hizo falta 
cambio alguno, y para el departamento de Maquinados los cambios fueron 
realmente mínimos. En cuanto a los almácenes 1, 2, 3 y 5 tampoco hubo 
necesidad de hacer ningún cambio, a diferencia del almácen 4, que debido a 
las escaleras de acceso al nivel que se construirá sobre el mismo, pierde 
una pequeña parte de su superficie. 

En el departamento de ensambles se instalará una línea de ensamble que 
ocupará aproximadamente el 50% del espacio disponible dejando la otra 
mitad para poder almacenar cajas de cartón corrugado, nuevas y producto 
terminado. 

El almácen 6 
provenientes de 

que actualmente se utiliza para recepción de productos 
maquiladores, se dispondrá para almacenar producto 

terminado, que junto con el espacio en ensambles, se puede almacenar hasta 
110,000 tarros terminados. 

2.- DISTRIBUCION DE PLANTA EN EL DEPARTAMENTO DE CERAMICA. 
En este 

dlstrlbucl6n 
del resto de 

inciso se 
de espacios 
la planta se 

analizará y solucionará el problema de la 
en el departamento de cerámica que a diferencia 

instalará en una totalidad desde el principio, y 
se dedicará Qnicamente a la fabricación del tarro de loza en cuestión. 

Cabe mencionar que la limitante que se tiene para llevar acabo la 
distribución de planta es el espacio que ya existe puesto que se instalará 
en un bodeqa industrial de 1000 metros cuadrados de superficie, que tiene 
20 m de frente (dan a la calle) y 50 m de fondo. 

Lo anterior se logrará conociendo las áreas de cada departamento, y la 
importancia de la relación entre cada una de ellas. Con estos datos se 
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evalúan diferentes alternativas de distribución de espacios y se 
seleccionará la que mejor se adapte a las condiciones del proyecto, 
logrando así determinadas metas y objet1vos tales como: minimizar los 
costos de manejo de materiales, utilizar el espacio disponible de manera 
efectiva, minimizar la inversión del equipo, minimizar el tiempo de 
producción, etc. 

a.- Descripción y cálculo de las áreas de trabajo. 
Las áreas que se mencionan a continuación incluyen el espacio 

necesario para efectuar el proceso especifico, y una parte proporcional de 
espacio de pasillos y áreas de movimiento de personal y materiales 
calculadas en un 30% aproximadamente. 

Los departamentos que compondrán la instalación cerámica son: 
1- Acceso a la calle. 
2- Almacén de materias primas 
3- Preparaci6n de barbotina. 
4- Preparación de esmalte. 
5- Laboratorio. 
6- Departamento de ~abricación 
7- Almacen de moldes. 
8- Departamento de vaciado. 
9- Almac~n de piezas crudas. 

10- Recorte y pulido. 
11- Esmaltado. 

de pasta y esmalte. 

de moldes. 

12- Almac~n de piezas esmaltadas 
13- Horno de zancocho y vidrio (monococci6n). 
14- Almac~n de piezas en blanco. 



15- Almacén de calcomanía. 
16- Línea de decorado. 
17- Almacén de piezas decoradas. 
18- Horno de decorado. 
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19- Almacén de producto terminado de cerámica. 
20- Acceso a ensambles. 
21- Vestidores y sanitarios. 
Cada área será calculada conforme a los requerimientos particulares·de 

cada departamento (personal, equipo, materiales, etc.) y se 
preestablecerán dimensiones {largo y ancho) con la finalidad de facilitar 
las alternativas posteriores, las cuales pueden variar en la distribuci6n 
final, y la superficie puede incrementarse, pero no disminuir, ya que se 
están describiendo las áreas mínimas. Las lonqitudes y anchos no pueden 
variar, a no ser que se indique lo contrario (Ver Tabla JI.F3 para Resumen 
de espacios). 

1- Acce~ ~ !a_c!l_l_!-
Este no se puede considerar como un departamento, sino simplemente es 

la longitud que tiene la fachada de la planta a la calle, siendo ésta la 
única colindancia con la calle, ya que l~s otras tres delimitantes del 
local no tienen acceso a ella. 

Superficie: O m 
Lon~itud: 20 m 

2- Alm!Eenes_de mat!.':,i,!l E_rima~-
En este espacio se almacenarán los 

elaboración de la barbotina y el esmalte, 
el máximo de materiales a almacenar es: 

64,350 k~ de Arcilla 

materiales necesarios para la 
hasta para dos meses. Así pues, 
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41,000 kg de Feldespato 
13,300 kg de Sílice 

660 kg de Silicato de Sodio 

2,050 kg de Carbonato de Calcio 
1,200 kg de Caol fo 

380 kg de Oxido de Zinc 
550 kg de Carbonato de Bario 
400 kg de Talco qris 
270 kg de Bentonita 

12 kg de Goma CMC 
Superficie: 78 mi. 

Longitud: 13 m 
Ancho: 6 m 

3- .PreparaEJ.ón_ de barbot.'!E.a-
En este departamento es donde se prepara y añeja la barbotiana, el 

equipo que se instalará en este departamento es el siguiente: 
1 Molino de bolas (Inciso ll.E4g) 

85scula de 500 kg (Inciso ll.E4e) 
2 Tinas de añejamiento (Inciso ll.E41) 
2 Tamices vibratorios (Inciso 11.E4k) 
1 Tina de mezclado (Inciso 11.E4n) 
1 Bomba de membrana (Inciso 11.E4o) 
1 Tanque de acumulación de presión (Inciso 11.E4p) 
Superficie: 40 m' 
Longitud: 10 m 
Ancho: 4 m 

4- f.r!I!.a!.!.ción !!_e_e~all.e-
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Este departamento es el encargado de la producciOn y el almacenaje del 

esmalte transparente para cano 6, y constará del siguiente equipo: 
l Molino de bolas (Inciso II.E4il 
3 Tambores de 200 litros 
l Tamfz vibratorio (Inciso II.E4kl 
Superficie: 8 mt 
Longitud: 4 m 
Ancho: 2 m 

5- LabE.!_atorl!!.-
Esre pequeño laboratorio constará del equipo que se describe en el 

Inciso Il.E4c. 
Superficie: 5 m• 
IRREGULAR 

6- EeE!_rtam~t~ faE!,igc~ ~e_mEJ_des-
En este departamento se almacenará el yeso, se fabricarán los moldes 

nuevos, se triturarán los moldes viejos y se guardará el polvo titurado. 
Constará de lo siguiente: 

Almacén para 13 Toneladas de yeso. (2 meses) 
Almacén para 1 Tonelada de blanco de españa 
Silo para yeso (Inciso II.E4q) 
Oesairadora de escayolas al vac{o (Inciso II.E4r) 
3 Mesas vibratorias para moldes (Inciso Il.E4s) 
Superficie: 40 m' 
Longitud: 13.5 m Puede variar. 
Ancho: 3 m Puede variar. 

7- Almacén_de moldes-
. Se requiere de un espacio suficiente para el almacenaje de 6000 moldes 
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por lo menos. 

Superficie: 25 m~ 

Longitud: 12.5 m 
Ancho: 2 m 

a- Depart!E!e.!!!o_de vaciad~-
la línea de vaciado. la cual 

metros. En este departamento se 
lfnea, se llenan automáticamente de 

En este departamento se instalará 
necesita una longitud mfnima de 18 
preparan los moldes para subirlos a la 
barbotina, se vacían automáticamente y finalmente se desmoldan las piezas. 
(Ver Inciso II.E4x) 

Superficie: 54 m~ 
Longitud: 18 m 
Ancho: 3 m 

9- Almacén_d!....E..!.e!!s_crud~-

En este almacén se necesitan guardar por lo menos 6000 tarros para lo 
que necesitamos: 

Superficie: 18 m' 
Longitud: 15 m Puede variar. 
Ancho: 1.2 m Puede variar. 

10- J!_ecorte i!.. E_u.!.!.dE_-
Aqui mostraremos la linea de pulido de tarros, para lo cual tendremos 

el siguiente equipo: 
2 mesas recortadoras. (Inciso II.E4aa} 
4 lineas de pulido. (Inciso Il.E4bb) 
4 aditamentos de sopleteo. (Inciso II.E4cc) 
Superficie: 45 m' 
Longitud: 7.5 m 



Ancho: 
11- Esm~ tad_o-
Se instalarán: 

6 m 

2 mesas de recibimiento de tarros. (lnciso II.E4cc) 
2 tinas de esmalte. (Inciso ll.E4dd) 
2 limpiadores de base.(lnciso ll.E4eel 
Superficie: 11 mt 

Longitud: 
Ancho: 

7.5 m 
1.5 m 

12- A 1 macén _5!.e_pi e zas _!S!!!! 1 tadas-
Necesi tamos guardar por lo menos 6000 tarros. 

Superficie: 12 m' 
Longitud: 10 m Puede variar. 
Ancho: 1.2 m Puede variar. 

13- Horno de monococción-- - - - - - -
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En este departamento se instalará un horno tonel que requiere una 
longitud mfnima de 34 metros, además se necesita espacio lateral para 
maniobrar vagonetas. {Inciso 

Superficie: 136 m• 
Longitud: 34 m 
Ancho: 4 m 

14- Almacén ~e_p!.;_as en !!.l~cE!,-
Necesitamos almacenear un mínimo de 6000 piezas. 

Superficie: 12 m'L 

Longitud: 10 m 
Ancho: 1.2 m 

15- Almacén ~e_c!_lcomania-
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Aquí tendremos los gabinetes almacenadores de calcas (por lo menos 

100,000 calcas) y la suajadora para recortar dichas calcas. (Ver Incisos 
II.E4jj y II.E4kk) 

Superficie: 
Longitud: 
Ancho: 

5 m• 
4 m 
l.2 m 

16- .Línea de !!_ecorado-
Aqui podemos poner una lfnea larga de decorado o dos líneas cortas. 

(Inciso !l.E4hh) 
Superficie: 22 m4 

Longitud: 11 m Puede variar. 
Ancho: 2 m Puede variar. 

17- ~l!!!!C~ E.iezas decoradas-
Necesitamos almacenar un minimo de 6000 tarros. 

Superficie: 12 mi. 
Longitud: l O m Puede variar. 
Ancho: 1.2 m Puede variar. 

18- Hor~ ~e_deorado-

Instalamos un horno túnel que requiere de una longitud mínima de 20 
metros. (Inciso II.E4ff) 

Superficie: 60 m'
LonQi tud: 20 m 
~hcho: 3 m 

l 9- Almacén_ d~oducto !_ermi nadE_-
Necesi tamos almacenar un mfnimo de 15,000 tarros. 

Superficie: 48 m4 

Longitud: 12 m Puede variar. 
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Ancho: 4 m Puede variar. 
20- Acceso a ensambles-- - --- - -
Al igual que 

lado derecho de 
ensambles. 

el acceso a 
la planta 

la calle, este acceso tiene que existir en el 
para comunicación con el departamento de 

Superficie: O m 
Longitud: 2 m 

21- Ves!!._d~es y san!!a!.!o~-
Se necesitan instalaciones para vestidores, regaderas y sanitarios 

para hombres y mujeres. 
Superficie: 65 m~ 
Longitud: 13 m Puede variar. 
Ancho: 5 m Puede variar. 

Algo muy importante es que los departamentos 2, 3, 4 y 5 deben estar 
como bloque aislados del resto de la fábrica para evitar el polvo y la 
contaminación. Así mismo, el departamento 6 debe estar también aislado por 
las mismas causas. 

b.
Una vez 

realizó el 

Solución al 

determinado 
análisis de 

problema de distribución de espacios. 
el requerimiento de espacios en la planta, se 
alternativas adoptando la metodología y criterio 

del sistema ALDEP. Este sistema se aplica para distribuir espacios en 
proyectos nuevos, así como para adoptar y rediseñar los espacios en 
instalaciones ya existentes. 

El ALDEP, al igual que la mayoría de los sistemas automatizados, 
consideran a los departamentos como un sistema de bloques y utiliza el 
sistema de ubicación de departamentos adyacentes por calificación. 
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Lo anterior se presentó por medio de gráfica o carta de relaciónde 
actividades (Tabla II.FS), y el diagrama de relación de actividades ó 

espacios (Figura Jl.F7), los cuales san herramientas básicas para la 
ejecución de alternativas. 

Antes de realizar una búsqueda de alternativas al azar, fué necesario 
establecer ciertas restricciones o limitantes para la elaboración de la 
distribución con el fin de limitar el campo de soluciones reduciendo la 
amplitud del problema. 

entre En base a las restricciones y la importancia relativa 
departamentos, se elaboraron la carta (o gráfica) y 

relaciones para toda la cerámica, asignando los valores 
nominal) de acuerda a las Tablas 11.F4 y 11.F6. 

diagramas de 
(puntuación 

De acuerdo a la gráfica y diagramas de relación de act1vidades (Tabla 
11.FS y Figura ll.F7 respectivamente}, se elaboraron diferentes 
alternativas (Figuras 11.FB, ll.F9, 11.FlO, y 11.Fll), calificándolas y 
seleccionando a la que obtuvo mayor puntuación, que en este caso fué la 
Alternativa 111 (Figura 11.FlO), así pues dicha alternativa se considera 
como la solución al problema de distribución de espacios del departamento 
de cerámica. 

Esta distribución se puede ver más clara en el Plano II.Fl, en donde 
no sólo se muestran los bloques como en la Figura 11.FlO, sino que se 
presenta una distribuc1ón detallada de la maquinaria y equipo, así como 
las áreas de pasillos y movimiento de materiales y personal. Dicho plano 
fué desarrollado con base en la figura 11.FlO. 
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Tabla !I.F3 
RESUMEN DE ESPACIOS (Medidas tentativas). 

DESCR I PC IDN 

1- Accso a la alle 
2- Almacén de materia prima 
3- Preparación de barbotina 
4- Preparación de esmalte 
5- baboratorio 
6- epartamento de moldes 
7- Almacén de moldes 
8- V~ciado 
9- Almacen de Pj"e••s crudas 

1
0- Recorte y pu ido 
1- Esmaltado 
2- Almacen piezas esmaltadas 
l3- Horno de ~onococcion 
4- Almacén p1ezas blancas 

1
5- Almacen calcas 
6- Decorado 
7- Almacén piezas jecoradas 
8- Horno decorado 

19- Almacén producto terminado 
20- Acceso a ensambles 
21- Vestidores y sanitarios 

LARGO (m) ANCHO (m) 

~~ 4g* 10* 
4* 2* 

l J ~RREGULAR~J* 

H· 
7.4* ~·2 1.s• ¡.5* 

10 2 
34* 4* 
10 1 .2 
lb l.25 

~~· f .2 

l~ ~ 

111 

SUPERFICIE (M') 

Superficie Total (aproximada) 696 

*- Medidas minimas requeridas. 



Tabla J I.F4- 112 

CODIGOS DE LA CARTA DE RELACION DE ACTIVIDADES-

CLASIFICACION DE PROXIMIOAO-

VALOR PROX IMIOAO 

A Absolutamente necesario 
E Especialmente importante 

1 Importante 

o Proximidad ordinaria 
u No importante 

X Indeseable 

RAZONES QUE APOYAN EL VALOR DE PROXIMIDAD-

CLAVE RAZON 

Flujo de materiales 
2 Comparte el mismo espacio 
3 Comparte el mismo personal 
4 No contamtnact6n a planta 
5 Supervisión y anAilsls 
6 FAcll de supervisar 
7 Acceso a personal 
B Realizan trabajo semejante 



Tabla 11.FS- 113 

GRAFlCA DE RELACIDtl DE ACTIVIDADES-

,\cceso '1 lt1 calle 

2 Almacén Miterias Primas 

3 Preparacl·5n de Barbotina 

4 Preparación de Esmalte 

5 Laboratorio 

6 Departamento de Moldes 

7 Almacén de Moldes 

8 vaciado 

9 P.lmacén Piezas Crudas 

10 Recorte y Pulido 

11 Esmaltado 

12 Almacén Piezas Esmaltadas 

13 llorno de Monococc10n 

14 Almacén Piezas Vlc1rtadas 

15 Almacén Calcomanta 

16 Apl icac16n del Decorado 

17 Almacén Piezas Decoradas 

18 Horno de Decorado 

19 Almacén Producto Terminado 

20 Acceio a Ensambles 

21 Lock1?rs y Sanitarios 



Tabla II.F6-

ESCALA DE VALORES DE LA GRAFICA DE 
RELACION DE ACTIVIDADES-

n p p l 

A 43 64 IV 
E 42 16 111 

1 41 4 11 
D 40 1 1 

u o o o 
X -é -1024 

n= Valor 
P= Puntuación 
I• NQmero de lineas en el dia

grama de bloques 

114 



Tabla Il.F7- 115 

DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES-

3 

16 



-· 12 

11 

10 18 

13 

9 8 

17 

6 7 

3 4 5 

2 

. 

19 

2 o 

16 14 

15 

21 

Figura 11. F8-

ALTERNATIVA 1 

( 1- 2)=64 
( 1-21)=64 
( 2- 3)=64 
( 2- 4)=64 
( 2- 5)=64 
( 2-21)= o 
( 3- 4)=16 
( 3- 6)= o 
( 3- 7)= o 
( 4- 5)=64 
( 4- 7J= o 
( 5- 7l= o 
( 5-21)= o 
( 6- 7):16 
(6-9)=0 
( 6-13)= o 
( 7-18)=64 
( 7-15)= o 
( 5-17)= o 
( 8- 9)=64 
( 8-10)= 4 

( 8-17)= O 
( 8-18)= O 
( 9-10)=64 
( 9-13)= o 
(10-13)=64 
(10-13): o 
( 10-18)= o 
(11-12)=64 
(11-13): o 
(11-18)= o 
(12-13)=64 
(12-18)= o 
(14-15)=64 
( 14-16.)=64 
(15-16)=64 
(15-17)= 1 
( 16-17)=64 
(16-18)=16 
( 17-18)=64 
(18-19)=64 
(19-20)=64 

PUNTUAC!ON= 1269 
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Figura ll.F9-

ALTERNATIVA 11 

( 1- 2)=64 
( 1-13)= o 
( 1-21)=64 
( 2- 3)=64 
( 2- 6)= o 
( 2- 7)= o 
( 2-13)= o 
( 2-21)= o 
( 3- 4)=16 
(3-7)=0 
( 3-10)= o 
( 3-13)= o 
( 4- 5)=64 
( 4-10)= o 
( 4-11)= 1 
( 4-13)= o 
( 5- 8)= O 
( 5-11)= o 
( 5-13)= o 
( 6- 7l=16 
( 6-21)= o 

( 7-10)= o 
( 7-12)= o 
( 8- 9)=64 
( 8-13)= O 
( 8-17)• O 
( 8-18)= O 
( 9-13)= o 
(10-11):64 
(10-12)= 1 
(11-12)=64 
(11-17)= o 
(12-15)= o 
(14-16)=64 
(14-18)= o 
(14-19)= o 
(15-17)= 4 
(15-19)= 1 
(16-18)=16 
(16-19)- 1 
(17-18)=64 
(19-20)=64 

PUNTUAClON= 696 
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Figura 11.FlO-

ALTERNATIVA 111 

1- 2)=64 
1- 3)= 4 
1- 6)=64 
1-21)=64 

( 2- 3)=64 
( 2- 4)=64 
( 2- 5)=64 
( 2-13)= o 
( 2-21 )= o 
( 3- "4)=16 
( 3- 6)= o 
( 4- 5)=64 
( 4- 6)= o 
( 5- 6)=16 
( 5- 7l= o 
( 5- 8)= o 
( 6- 8)= o 
( 6- 9)= o 
( 7- 8)=64 
( 7-10)= o 
( 7-13)= o 

( 8- 9):64 
( 8-10)= 4 
( 9-10):64 
(10-11)=64 
(10-13)= o 
(11-12)=64 
(11-13)= o 
( 12-13) =64 
( 13-15)= o 
(13-17)= o 
( 13-18)= o 
(14-15):64 
( 14-16)=64 
(15-16)=64 
(15-17)= 1 
(15-21)= o 
( 16-17)=64 
(16-18)=16 
(18-19)=64 
(19-20)=64 

PUNTUAClON= 1273 
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Figura II.Fll-

ALTERNATIVA IV 

1- 2)=61 
1-13)= o 
1-21 )=64 

( 2- 3)=64 
( 2-13)= o 
( 3- 4)=16 
( 3-13)= o 
( 4- 5)=64 
( 4-13)= o 
( 5- 6)=16 
( 5-13)= o 
( 6- 7)=16 
( 6- 8)= o 
( 6-13)= o 
( 7- 8):64 
( 8- 9)=64 
( 8-10)= 1 
( 8-11)= 1 
( 8-13)= o 
(9-11)=0 
( 9-13)= o 
( 9-17)= o 

( 9-18)= o 
(10-11)=64 
( 10-12)= 1 
(11-12)=64 
(11-18)= o 
( 11-19)= o 
(12-19)= o 
(13-15)= o 
(13-17)= o 
(13-21)= o 
(14-16):64 
( 14-19)= o 
( 14-21)= o 
(15-16)=64 
( 15-17)= 4 
(15-21)= o 
( 16-17):64 
( 16-18)=16 
(16-21)= o 
(17-18)=64 
( 18-19):64 
( 19-20)=64 

PUNTUACION= 967 
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G.- PROGRAMA OE PRODUCCION-

l.- CONCLUSIONES DE LOS DIAGRAMAS OE FLUJO DE PROCESO-
Las Tablas 11.Gl a 11.GS, se derivan de los Diagramas de Flujo de 

Proceso descritos en el Inciso 11.C. Dichas Tablas muestran las 
necesidades de personal para cada una de las actividades que se efectuarán 
por Departamento en cada período. 

La simbología utilizada en dichas Tablas es la siguiente: OFP: 
Diagrama de Flujo de Proceso correspondiente; ~: Departamento donde se 
llevará a cabo el proceso¡ ACTIVIDAD: Aquí se agrupan las actividades que 
pueden ser realizadas por el mismo operario¡ ~: Tiempo necesario en 
horas correspondiente, de todas las actividades agrupadas; I!:!= Cuando la 
actividad correspondiente es Almacenamiento o Demora; ~: La categorfa de 
sueldo que corresponde al operario, cuando es O significa que la actividad 
no necesita de operario, puede ser Almacenamiento, Demora o sólo Tiempo de 
Máquina, las categorías 1, 2 y 3 serán descritas en el siquiente Capitulo¡ 
!!:!!= Número de turnos a trabajarse; ~: Número de días hábiles que se 
trabajarán, todo el estudio está hecho en base a trabajarse 20 dias 
hábiles al mes con turnos de 8 horas; T.TIEMPO: Tiempo total en horas para 
cumplir con el programa de producción del mes correspondiente, tomando en 
cuenta las consideraciones descritas mas adelante¡ ~: Trabajadores por 
turno necesarios para cubrir el tiempo total, en los días mencionados; 
T.TR: Total de trabajadores para todos los turnos necesarios¡ COSTO/MES: 
Costo mensual por grupo de actividades, se describirá en el siguiente 
Capftulo. 

Consideraciones generales para el desarrollo de las Tablas: 
En el valor del T.TIEMPO, se están tomando en cuenta las cantidades 
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que hay que producir de más para que después de los rechazos en cada punto 
de Control de Calidad, se entreguen las cantidades pedidas. asf pués, en 
las Tablas 11.Gl, ll.G2 y ll.G3, correspondientes al METODO ACTUAL: 

*INYECCION: + 15% 
Rechazo del 5% en la Inspección del Dept. de Maquinados. 
Rechazo del 8% en la Inspección del Oept. de Ensambles. 
Rechazo del 2% en la Inspección 3 del Oept. de Ensambles. 

En las Tablas ll.G4 y 1!.G5, correspondientes al METOOO PROPUESTO: 
*INYECCIDrl: + 10% 

Rechazo del 5% en la Inspección del Dept. de Maquinados. 
Rechazo del 3% en la Inspección del Dept. de Pintura. 
Rechazo del 2% en La Inspección del Dept. de Ensambles. 

*CERAMICA: + 10% 

Rechazo del 6% en la Inspección del Oept. de Cerámica. 
Rechazo del 2% en la Inspección 2 del Oept. de Cerámica. 
Rechazo del 2~~ en la Inspección l del Oept. de Ensambles. 

*CALCOMANIA: + 4% 
Rechazo del 2% en la Inspección 2 del Oept. de Cerámica. 
Rechazo del 2% en la Inspección del Oept. de Ensambles. 

En todos los casos anteriores, el porcentaje indicado es de la 
cantidad demandada. De las tapas se recupera el 100% del metal, el cual se 
reprocesa regresándolas al crisol del horno. Esto no sucede ni con la 
cerámica, ni con las calcas, ni con la pintura, por lo que dichos 
porcentajes se deberán aumentar al costo del producto. 

Lo que corresponde a los procesos en los departamentos de Inyección, 
Maquinado y Pintura, se compartren con otros productos que manufactura la 
planta, y que como se mencionó al principio no atañen al estudio. Es por 



eso que no 
departamentos, 
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se indican necesariamente los 20 dias en todos los 

y la cantidad de gente necesaria se expresa en algunos 
casos en fracciones. 

2.- PROGRAMA DE PRODUCCION-
La Figura II.G6, muestra el Proqrama de Producción combinando los 

METODOS ACTUAL V PROPUESTO, para los 18 meses que comprende nuestro 
estudio, a partir del mes 18, la demanda y el Programa de Producción serán 
constantes e iguales al período 18. 

El proqrama depende de las Tablas 11.Gl a II.GS. El número que aparece 
en cada una de las l{neas, corresponde al lote de producción que se está 
manufacturando, y está precedido por una letra A cuando corresponde al 
METDDO ACTUAL y por una letra P cuando corresponde al METODO PROPUESTO. En 
la parte inferior de la gráfica se muestran las fechas de entreqa, se 
puede apreciar que sólo en la primera tendríamos un retrazo de 3 semanas. 

El Inciso C de la Grafica nos define la compra de tarros a los 
maquiladores, ésto sólo para el METODO ACTUAL, la línea nos muestra dos 
etapas, la primera es cuando hay que hacer los pedidos, y luego de un mes, 
comienzan a entregar. 

El defasamiento entre las líneas, nos muestra los inventarios que hay 
que tener según los Diagramas de Flujo de Proceso. 

3.- PROGRMA DE INSTALAC!ONES-
Las Figuras II.G7 y II.G7 (cont}, nos muestran el programa de las 

instalaciones descritas en el Inciso II.E, de estos gráficos se deducen 
las fechas de 1niciaci6n del METODO PROPUESTO. 

Las 1 i'neas se 
1nic1ac16n de la 

componen de 2 etapas, la primera nos marca la fecha de 
instalación, depende del Tiempo de Habilitación marcado 

en la descripción de cada máquina, el cual se marca en la misma línea con 
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un número que significa semanas, el final de esta primera etapa de la 
linea nos indica la fech~ en que la máquina debería estar instalada. La 
segunda etapa de la línea nos indica un tiempo de colchón del 10% del 
tiempo total de habilitación, por si falla alguna cosa, y para que no 
atrase el programa de producción. 
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01 102,Tl,03 l),00l)Oi9 1 ' 1 • 1.c2 o.ozu 0.021 o.u 1,54 0,0231 0,023 (l,j2 
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TZ10l1T3 0.0111 1 3 3 • 127.i.5 1 ' 122.40 ' n1.1ie 1 3 163.~oJ 

" t. 7975 o o o 1.eo o o o.oo J ,BO ' o o.oo 

" 0,JbS o o o o.J:i o o O.DO 0.37 o o º·ºº 03 0.0('23 1 1 1 Zh.lt5 0,5510 0.551 11.57 39,68 1 1 za.oo 

" '·" ' o o e.os o o l'l.00 a.o5 o o o.oo 
•1 " o o o 72.01) o ' O.DO 72.00 o o o.oo 

l "'' • 
11 O,OC'lJ 1 1 • 14,95 0.3114 O,JJI 12.71 • 22.43 O.J~aJ 0.350 !9.C6 

TI • 15 o.oro102 1 1 1 • 1.12 0,02Jl 0.023 0,4, ' J ,68 0,it262 0,C26 º·'' 01 ~.3 o o o 3.JO o o o.co J,JI) o o o.o.> 
01 º·º°" 1 1 1 72.60 1.5125 1.512 JI, 76 JO!l.90 ' '. 56.00 

" J.3 o o o 3.30 o o o.oo J.Jo o o º·ºº Ol "' o o o J.50 o o o.oo J,50 o o o.oo 

" O.OG7 1 1 1 77.00 ' ' i.2.00 115.50 ' ' 56.00 

º' '"' o o o J,51) o o 0.00 J,50 o o º·ºº 03 o.oc:2 1 1 • 2.20 o,045a o.045 0,'i6 • J,JO 0.0515 0.051 t .41t . 
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º' 0.0:107 1 1 • 7,70 0.1601¡ 0.160 ].J7 • 11.~s o.1ec1¡ o.aso 5.05 

º' O.OGOJ 1 1 • J.JO 0,0H7 0,06!i 1.4' • lt,95 0.077J 0,U77 2.11 

º' 0,otOJJ 1 1 • 1,1¡3 o.021n 0.029 0.63 ' 2,15 0,0J.i5 O.OJJ 0,91¡ 

" .. o • 48.00 ' o o.oo 48.00 o o o.oo 

4 ft•q 1 TI • T• 0.000176 1 1 6 2,02 O.M21 0,0lt2 0,89 a J,1)1¡ 0.047' º·º""' J ,]] 
11 o.c-021 1 ' 1 6 21¡,15 0,5031 0.503 20.5] • 36.22 o.5660 o.~6! Jh71 

01 0.0156 1 1 1 • 171.60 J.575 J,575 75.07 • 257.40 4.021!1 •.021 11.:!.61 
11 5.SE o o o 5.58 o • o.oo 5.59 o o O.DO 
Dl 0.021' 1 1 1 • 235.40 ' ' 105.00 • J5J.JO 5.5J71 5,517 151t.46 

" 5.~ o o ' ~.59 o o o.0-0 5.5a o o o.V;) ., J,1¡6 o o o J.46 o o o.oo 1.46 o o o.e.o 
03 O.OC56 1 1 61.60 1.26~3 1.253 26.95 • 92,41) J,1¡1¡37 1.'4] 41),43 

º' t.46 o o t.•1:1 o o ;).00 1.46 o o ~.oo 

" l .C6~ o o o 1.07 o o o.co 1.07 o o o.oo 
o; 0.0042 1 1 1 46.20 1 1 21.00 • 69,30 !.OB29 l.OS2 30.32 

" 1.066 o o ' 1.01 o o o.oo 1.07 o o o.0-0 

º' J.2U o o o 1.25 o o o.oo 1.25 o o o.oo 

º' o.o~ 1 1 1 52.50 1.1 1.1 23.JC 79.CO 1.2375 1.237 Jl¡,65 

º' 1.2.a o • o l.25 o o o.oo 1,25 o o 1),1)1) 

º' J ,69 o o o 1,ii9 o o o.oo 1.6~ ' o o.oo 
06 0.006• 1 1 1 70,ltO l.U66 l.~66 JO.SO 105.60 ' ' s~.oo 

"º t.69 o o o 1.i9 o o o.o~ 1.69 o o ~.co 

07 o.o~s 1 1 1 • 5.50 0.1H5 0,IU 2.ltl 6.25 0.1299 0.128 3.61 

" .. o o ( 4?,C'O o ' º·~" 48.C·O ' • o.e-0 
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Rnueen ~r D.F.P. ¡¡uoi rl r.ETliNi hClUt.L 

tlES 1 2 
PRtGF.:.~r. 'ºº'º tSOOO 
""""""""''""""z::c:n:z:::zs::::s:r:s:z:sus1ssus:•: s s: U S1'1U: s:::s:: s::: Uss ::s sa::ta: :s •===""""'""::u:ss::s • • • ••••• u"ª"""""" 
DFP DEP AtTlVILAD T!EtlPD Ttl SUE T'J:O. Dlt.S T .TIE!'l?il T:!/TU t. tR tOilO/r.ES DIAS t, TlEJIPD TRITU T, TR C:OSTD/l'!ES 
::s•:U :u •::••s:u· saz::"'• :as:::rU1'U•S =• s ns•= z : :s:::z:z .. u::: •==:ns sz:ss:z s:z1::szs: z :zu:: """ uazzs:uss s::a u""""""""••• 

7 Ensu " 2~0 o o o :=_1¡0,00 o o o.oo 21io.oo o o 0,00 
11 0.00] 1 , 1 ' ]],00 1 1 3~.oo 7 1¡9,50 1 1 t.7.60 

" 0,0,)] 1 , 1 5 ]l.00 1 1 Jli,O~ 7 l¡lf,50 1 1 1¡7,bO 

" ... o o o 1+90.00 o o o.oc l+SO.OI) o o o.oo 

" "º o o o l+QO,CO o o o.oc liB0,00 o o o.ce 
Tt a 13 0.01)00~3 1 1 1 ' o.95 0.0211 o.c.21 0.:.2 l.lt2 0.0251t 0.025 0.62 

DI .\,32 o o o li.32 o o o.oc l¡,]2 o o º·ºº IJliD2 O.Olt21 1 2 , 5 1¡29,1¡2 3.5765 10. 7] 257.li5 61tlt, 13 ' 12 ltOl.2.0 
D2 0.6607 o o o O.la? o o o.oc 0,67 o o o.oc 
13 0.0067 1 , , 5 66,llt 0.5695 1.iOB 59.0'i 102.51 1 , 11i2.eo 

" 0.6bó7 o o o c,n o o o.oc 0,117 o o o.oc 
DJ,{•14 0.0021 1 1 3 5 21.00 0.175 0.525 9.t'i 7 31.50 0.1975 0,!i6i! 13.79 

" l¡,]2 o o o lt.32 o o o.oc 1¡,]i! o o o.oo 

" "º o o o 1+00.o:i o o o.oo 'ªº·ºº o o º·ºº 
:n::znczzsn:scussz:uss:zu:s"u"":::z::•:z••z•n" ::ir:c:u:::c::a:::uczzzs•s:•••c:•aas•::• c:irus11sc•s:u::us:••s:1<••s•s111111s:us 

ssuz:u lDTALES """'"••u:u::uss•a:zs SS sasus11a us ::• n••:su ""'""•" ss: u a :a "'"" :s ••sz•:u:••" ua••s ••==u==• •==••s 
1us::••ns•nss:ss::uzu::u•:zzsusu::z•us•cs:ir•: •""'""'""":usas• z o sss u••• u ::.r:u ::11: ::sz:11cus:sass11s::iro::na:11s:•:nuu·u 

l ;.Ja 1 2 O.Oi!ll 0.021 O.bt 0.0239 0.023 0.92 

2 ,,, 1 1 ' o.:;s10 o.~51 11.57 • 1 1 2a.oo 
1 , 

' 0.033'5 0.101) 2.11 • 0.0377 0.113 3.17 , , 
' 1 , t2i!.lt0 e 1 , 1113.20 

3 l\iQ A 1 1 ' 3.83b5 3.BB6 BI .b2 • ft.li207 "·"'º li!J.76 , 1 0,llllt 0.3tl 1:?. 71 0,3503 0,J'50 19.0li 

1t 11•<1 B 1 ' 1J,5e1 13.55 i!95.i!2 • 15.1+7i 15.li7 lt]],1¡] 

' ' 0.'5031 0.'50] 20.'53 • o.5&110 o.5b6 30.H 

7 Enu1 1 1 ' 0.023'1 ~.Oi!~ ~.1+2 0.02'51i O,Oi!5 0.6i! 
1 , 

' 0.175 0.525 l.19 7 o.1a15 o.562 IJ, 78 
2 , 

' 3,5".'95 10.73 257.115 , ' 12 ltOJ.2\l , 1 ' ' 2 65.(10 7 ' 9~.HI 

' , 5 0.'5695 1.709 SB.09 7 , llii!.BO 
---------------- ----------------

TJTt.LES: 36.91+ 930. ti TOTALES: 1+2.511 1,~57,95 

---------------- ----------------
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" s.5a o o o 5.SB o o o.oo s.sa o o o.oc 
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º' 1.21ie o ' o 1.c5 o o o.oo 1.25 o o º·ºº " 1.!19 o o o l.!i'I! o o o.oc 1.69 o o 0.01) 

" 0,0Cb~ l l 1 " 11~.oo 1.s111i 1.s11 ''·ºº " 221.bO ' ' r~~.oo 

DIO 1.n o o o 1.b9 o o 1),00 l.!i9 o o 0,QO 
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Al ., o o o 'ª·ºº o o o.oo ltB,00 o o o.oo 
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7 Enu• " "º o o 240.00 o o C,Oi) 240.00 ' o.oo 
11 0.003 1 ' 1 12 82.50 1 1 81.&0 " 132.00 1 1 122.40 
12 0.003 1 ' 1 11 82.50 1 1 81, &IJ " 132.00 1 1 122.~o) 

" 1150 o o o 1181).00 o o o.oo "ªº·ºº o o o.oo 

" "º ' o o li8o.oe o o o.oo 1190.00 o o o.oo 
T1 1 1J 0,0(11)093 1 1 1 12 2.J7 0,02i.7 O.N!li 1.oi. ID 3,19 0.{'126j o.~2~ l.bb 

DI i.,32 o o o li.32 o , º·ºº l¡,j2 o o o.oo 
011D2 Q,0\21 1 2 3 11 1073.~5 • 11 &91.20 ID 171'1,bB ' 12 1,036.BI) 

D2 0.6667 o o o 0.67 o º·ºº O.b7 o ' o.oo 
13 o.oon 1 3 3 12 170.85 0,5932 1.779 lli5.22 ID 27'.:.3& 1 3 3&'?.i!& 
D3 0.11&;7 o o o 0.67 o o o.oo º·'' o o o.oo 

03,0li 0.0021 1 1 ' " 52.50 0.1022 0.546 22.97 " Ei..oo o.19i.1i o.:183 36.75 

" 41.32 o o o 41.32 o o .... 4, 32 o o º·"' ., ... o ' o 'ªº·ºº o o º·ºº i.&IJ,i:'O o o 1),00 

a:asa:oas•a:: raa::a a:s:: u:::ra:a :••:::s U :u a::out: az: :":u U a:tssaan • U"•aa: •:e nas: a: ::ua u U a:ssa:as sa:rsu :.:a :c:s:sasa: 

aaasua• TOTALES """""" ... "" = • ·=-••••• "" :"::sc::un::aas:sa::uaacaaau:aau •zn:n::aa::u:acsaaaaau1.;•s&:saa:asa 

ª""'"ª"ª""ª::aaaazn::cs•u:c:aa"""""""""ªª"""ª""ª •: =:s:::u r: :: azua: u s:n :: •::u• ira u auu::aunr•a::a1:u:auua:aaa:.-ra:r 

1 AJ1 1 2 " 0,0228 0.022 l,51¡ 22 0.0232 O.O?J ?.H.i 

' ,,, 1 " 'J,590lt ('.!90 29,93 22 1 1 77.~(I 

1 3 " 0,03:;11 0.107 5.29 22 0,0Jb5 0.109 a.i.s 

' ' " 1 ' 2E5.00 22 1 3 lili8.li(I 

3 l!aq A 1 1 " 4,11007 l¡,1¡01) 215.filo 22 lt,ltOB li.41'.!S 339,i.,2 

' 1 " (l,jJJ7 0.333 31. 77 22 (P,33~7 0.33~ !'l.Sl 

1t rtaq TI 1 .. H.578 llt,57 711t.35 '' 15. l'H 15.17 1, !118. t":' 

' " 0.529~ l),!39 51.32 " v.s~se o.s1ia 82.11 

7 Ensu 1 1 12 0.021t7 0.(l?lt 1.04 ID O.'.lU1~ 0.0211 t.611 
1 ' 12 o.1e22 1>.s1ib 22.97 " 0.1941i O.~Bl 30. 7:1 
2 12 • 12 6H.2!l " " 11036.!N 
3 1 12 2 lbl.20 " ' 2 241i. :o 
3 ' 12 o.5922 1.179 145.22 16 ' 3ii7.2·J 

---------------- ----------------
TDTALES1 39,92 21359.0~ TQTAL~S: 42.21 ~1661t.i.~ 

---------------- ----------------
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o;:p DEP titTIVICl:O TIE~PD lit SUE TUR OIAS t.TtEr.PO TRITU T. Tli CCiSTO/l!ES 
::1:ua:s1tuau:1<u1.,:aa:u:su:u:&:.,u::a:=u:1:"ª"'"" sz:n •:•u:• s:::n ll :1 a &su a:s :1 ::u u :u••• ll 

l Al& 1 " '" o o o o.oo o o o.oo 
01,02,u,03 o.ooooa9 1 ' 1 º·ºº o o o.oo 

" ' o o o .... o o o.oo 

' ,,, lJ,H,021TS 0.!)0042 1 1 3 o o.oo o o o.oo 
12,0l, T3 0,!)111 1 3 3 o o.oo o o o.oo 

" l.'19711 o o o º·ºº o o o.oo 
º' 0.369 o o o o.oo o o o.oo 
º' 0.0023 1 1 1 o .... o o o.oo 

" a.os o o o .... o o . ... 
" 72 o o o º·ºº o o o.co 

3 ft¡:¡ A ll 0.0013 1 ' 1 o º·ºº o o o.oo 
11 • 15 0.000102 1 1 1 o o.oo o o o.oo 

" '·' o o o o.oo o o o.oo 
º' 0.0066 1 1 1 o o.oo o o o.oo 

" '·' o o o º·ºº o o o.oo 
03 '·' o o o o.oo o o o.oo 
" 0.007 1 1 1 o º·ºº o o o.oo 

" '·' o o o º·ºº o o o.oo 
03 0.0002 1 1 1 o o.oc o o o.oc 
º' 0.001 1 o 1 o o.oo o o O.DO 

" 0.0002 1 1 1 ' º·ºº o o o.oo 
O! 0,0')07 1 1 1 o º·ºº o o o.oc 
DB 0,0003 1 1 1 o o.oo o o o.oo 
º' O.COOIJ 1 1 1 o o.oo o o 1),00 

" .. o ' o "·ºº o o o.to 

lt lliq [I TI ¡ T6 0.000176 1 1 1 o º·ºº o o o.oo 
11 0.0021 1 3 1 o o.oo o o o.oo 
DI 0,0156 1 1 1 o o.oo o o º·ºº DI 5.!:!I o o o º·ºº o o o.oo 
º' 0.02111 1 1 1 o º·ºº • o ci.oo 
º' s.s& o o o O.OCi ' o O.JO 

º' l .ft6 o o o O.Ofl o o o.oo 
" 0,00!6 1 1 o.oo o o o.oo 
" 1.116 o ' o o.oo o o o.oo 
os 1.066 o ' 0,(10 o o o.oo 
º' O.f/0112 1 1 1 º·ºº o e o.oo 
" 1.N16 o o o o.oc. o Q,OO 
07 1.21ie o o o O.C!J o • o.oo 
" 0,\104!1 1 1 1 o.oo o o 0,QI) 

" 1.2óiB o o o o.oo ' o o.civ 
º' t.b' o o o o.ov o ' o.oo 

" O.OOi:lt 1 1 1 O.OC' ' o o.oo 

'" t.b9 o o o o.oo o o.oo 
07 o.eo~s 1 1 1 0,('(i ' ' º·ºº " " ' o o 0.00 o o. co 



\ 

Tabla 11.G3 (Cent)-

ltES 
fP.~lif.~A 

7 Eni•a " 11 

" " " 11 • T3 
DI 

01.0.: 

" ll 
Dl 

0310/i 

" ., 

i!i,O ' O.%J l 
O.Ol)J 1 l 

"' ' ' "º o 
O. O~C01J 1 1 

1¡,Ji! o 
0,0121 1 
0.&&&7 ,, o 
0,00&': 1 l 
O.b~~7 o ' 0.0021 1 1 

/¡,Ji! o o 

'" o 

Elil),1)(1 ' o.e:t, 

" r;a.vo t,l75 :.:ns U.9.ll) 
1 " 1~e.or. \,375 1.375 1!19.JI) 
o liJ0.0\1 ' ' <l,OC ,, lilll).OO o ' 1),1):) 

1 " s.&9 o.oJ;s o.01q :?,~q 

) ~.Ji! ' o o.oo 
l 18 257),52 ' 18 1.555.i!l'J 

' C.b7 o o 0,1)1) 

l 19 lilO,ílli 1 3 3&7.20 
o O.b7 o o º·ºº l " t::ii.r,o o .. ril& o.!!75 SS.13 
o 1,,Ji: o o º·ºº o l¡fil),0(' o o º·" 

usaaanaa,.:asaus:as:saa:nu:s:s::uua:aaaU•a:a us::au:a:u:ua:usus:uu1:sa:s:usa 

.......... T a T A l E s •s:UU•t .. :s:::nu::a:I' :a:a::u::ussuu:a""""""U"""u:s:u: 

"""""" a:usa su:u"" a U:IE&aa:Us•&Uu :as:a:a •u& :••u: s U ::u s •=•:u 1 a ::a• s ::s nsasss 

Alio 1 ' o o O.OC· 

2 "' 1 1 o o o o.e-o 
1 l o o o o. o~ 
3 l o o o o.oo 

3 ltlt. A 1 o o o o.oo 
3 o o o o.oo 

lt ltiC I! 1 o o o.oo 
3 o o o º·"º 

7 Enua 1 1 19 t,Ol95 0.039 2.lt9 
1 3 19 0,i!9\ó 0,815 ss.1:: 
2 3 19 • " 115~5.~0 
3 1 IB t,15 2.75 33b.t:O 
3 3 " 1 3 Sb7.2!l 

--------------· 
TOTALESi 21t.b!i 21llb.b~ ---------------

129 
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Tabla 1! .G4- 130 
~ES 7,¡i,q to. u,12 
P~DSliAll~ 60000 800~·0 
aauauna•nn,.•=•""uaaaau•aau:a:uua•Uaua •••n•na•uaauauaa:auuu:ua:aaa auauua:u:aou:au••:au•:•suu:n 

tfP DE? ACtlVll!~:I TtE"Pil T" SUE TUR DJ;.s T, TIEftPD TR/TU T. lR CDSTD/llES p¡;.5 T.TIEll~O TRIT!J 1. TR CDSHIH~ES 
aaaauaa$aauuuuuau::au:a:uuaaa:au:au::a .......... : ............. ,.. ........ =····· uanu u a:: aaua • :a:s •a 1 u• au ••a ns 

1 Al& 1 Al " o o 'ª·ºº o.oo o.oo o.co "ª·ºº o.oo 0,\10 'J,0(1 
Dlt021T11t3 0.000163 1 2 1 ti 17,q3 0.20 0.20 10,';6 " 11.31 0.12 0.12 9.~I 

" ' o o o B.OIJ O.to o.oo o.oo e.oo O.O) O.DO ~.o~ 

2 1,, 111131021 Tli º·ººº~"6 1 , ti 29.li:+ 0.11 0,33 12.es " 39.25 0.11 0.33 17.17 
01. 12 º·ºº" 1 , , ti 261i,IJO 1.00 3,00 2211,liO " 352.00 1.00 J.00 ~G6.CO 

" 0.1 o o o 0.70 O.DO o.oo O.DO º·'º o.oo (•,00 o.oo 
02 0.21 o o o 0,at o.oo o.oo º·ºº 0.21 0.01) 0,Q(. º·"'º 03 0.0012 1 1 1 ti '19.20 1.00 1.00 38.SO 11 10S.60 1.00 1.()0 s2.~o 
Al 12 o o ' 72.00 O.DO º·ºº o.oo 72.00 o.oo o.oo o.oo 

J ll&Q A 11 0.0013 1 J 1 ti 85,80 1.00 O.DO o.oo " 11",liO 1.00 o.oo o.oo 
T1 ¡ Tli o.ooooe 1 1 1 ti 5,0lt 0.06 º·º" 2.21 " '·º" 0.06 O.V!i J.Otl 
DltD3 º·ººº' 1 1 1 ti 25.20 0.29 0,29 11.03 " 35,20 IJ.29 D.29 15,l¡D 

02 0.031 1 o 1 ti bJ,OD o.oo º·ºº º·ºº " sa.oo o.oo o.oo o.oo 
Al " o o o 21¡,oo o.oo º·ºº o.oo 21¡,oo o.oo O.DO o.oo 

/¡ ll1q • l1,T5 1T61T7 0.000008 1 1 1 ti 0,53 0.01 0.01 0.23 " D,'10 0.01 0.01 0.31 
DI 2.31 o o o 2.31 O.DO o.oo o.oo 2,Jl O.OD O.DO 0.00 

111 T2 0,00H5t¡ 1 J 1 ti 95,96 1.09 1,C9 Bt.57 " 127,95 1.00 1.00 109,80 
01, 13 0.00152] 1 1 1 ti 95.95 1.09 l.O'i 41,99 " 131i.02 1.05 1.0! se.ti. 
02, Tli 0.001~23 1 1 1 ti 115,q5 1.D9 l ,O'i '1.911 " 131i.02 1.05 1,05 59,61¡ 
DJ 0.003 1 1 1 ti 18'.00 2.15 2.15 92,69 " 26'.00 2.06 2.0~ 115.50 

'ª 2.31 o o o 2.31 o.oo º·ºº o.oo 2,31 o.oo o.oo "·ºº Al " o o o 21¡,oo o.oo º·ºº O.DO 21i.oo o.oo o.o.:i o.oo 

5 Plnt Tl-15101 O.ODOOh 1 1 1 ti 0,98 0.01 0.01 0.39 " 1.23 0.01 O.DI º·~" 02 & 05 O.D00161! 1 1 1 ti 10.~9 0.12 0.12 l¡,63 " H.'18 0.12 0.12 "·"" DI 0.62 o o o 0.62 o.oo D.00 o.oo 0.62 o.oo 0.00 o.oo 
06 0.000317 1 o 1 ti 19,97 o.oo º·ºº o.oo " 27,90 o.oo º·ºº o.oo 

" 0,1!66!.'1 o o o D.87 o.oo o.oo 0,0() 0.97 o.oo º·ºº ú.00 
07,09 0,00056 1 2 1 ti 35.29 D.lio 0,ltO 21.17 " ~9.21 0.]9 0.39 29.S7 

oa 0,00149 1 , 1 ti 9],97 1.07 1.01 '19, 79 " 131.12 1.02 1.02 111,1¡5 

" 0.96h7 o o o o.e7 o.oo o.oD o.oo 0.87 o.oo o.oo D.OO 
DIO 0.00096 1 o 1 ti 60,liB o.oo º·ºº o.oo " ª'·"ª . o.oo º·ºº o.oo .. 0,'16 o o o O.'lli o.oo o.oo o.oo 0.71i o.oo o.oo o.oo 
11 0,001'35 1 , 1 ti 95,05 1.00 1.00 711.80 " 119.80 t.oo 1.00 toa.so 

" " o o o 96.00 o.oo D.00 o.oo 96,00 o.oo º·ºº c.oo 

6-1 Ctr Al '120 o o o 0,03 D.OO º·ºº o.oo 720.00 o.oo 0,0D o.oo 
hrb Tt-11¡,01-os,01 0.000725 1 1 1 o o.ev o.oo o.oo o.oo 20 79.75 o.so o.so ]1¡,9i¡ 

06 0,00225 1 o 2 o 0.00 O.DO º·ºº o.oo 20 21t'1.50 O.OD O.DO 0.00 

" 12 o ' o º·ºº D.00 o.oo 0,01) 72.00 D.(IO 0,0D o.oo 
l! O.H67 o o o O.DO o.oo 0.00 o.oo 0.6'1 o.oo º·ºº o.oo 

6-2 Ctr " 720 o o o º·ºº o.oo o.oc O.DIJ 720,00 o.oo º·ºº D.00 
Es• 11-n,01-na,010-on o.ooo<i5~ 1 1 1 0.00 o.oo º·ºº o.oo 20 5,l?li o.oii o.o~ 2.60 

DI 0,0617'1 o o o o.oo o.oc o.oc o.oc 0.06 0,0() o.oc o.oo 

" D.GtS72 o o o o.ca o.ao o.oc o.oo 0.{12 0.(10 D.CC· o.oo 
03 0.02•~ o o o o.oo o.oc o.oo o.oo 0.02 o.oo 0,{lt;i D.00 

" 0.0021 o o o º·" o.oo 0.00 D.00 º·" o.oo º·ºº o.oo 

" 0.0522 o o o o.oo o.o~ o.oo o.oo o.os o.oo 0.1'.10 o.oo 

" o.001a o o o o.ero o.oo o.o? O.O) º·ºº o.oo º·ºº O.O·) 
L1 o.oooq o ' o º·'º o.oo o.too o.co o.oo o.oo O.Oí' o.oo 
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Tabla ll.G4 (Cont 1)-

"" 71819 101 u,12 
PR06RAl'IA "ºººº ªºººº 
:n,.:s:u:aus:us•su:•s•n•==•••":uuuu::s:s s ""* :u::uas•a•:s• :s:sss•u•••= ::e•:•,. ••::U::•ssu·"••==•n:::su:u:s:ss1uo: 

DFP DEP AtttVUMl tlEl'IPD ll'I SUE tUR . DIAS t.tIEl'IPD TR/lU 1. tR COSTO/l'IES OHIS t.TIEl'IPO TR/lU t.lR COSTO/llES 
•n•:s:sssus"""**"*"":"us:ssUs•su:ssnu•:sss """""º"""""u:uss:sn•ssauss:••an s:suo:s=uss::s,.u:a:ss:ss:s::s:su&s .. 0,01)1861 1 o 2 o o.oo o.oo 0,01) º·ºº " 201t,7\ º·ºº O.DO O.CD 

" • o o o o.oo O.DO o.oo o.oo :r..oo º·ºº o.oo o.oo 
110 0.'1'5 o o o o.oo o.oo º·ºº o.oo 0,1'5 o.oo o.oo O.DO 

li·l ter Al "' o o o 120.00 O.DO o.oo o.oo 720,00 o.oo o.oo o.oo 
l'lold1 T110111'5 0.00321 1 1 1 20 3,53 0.02 0.02 1,51¡ 20 5,B'i O.Olt o.oi. 2.'51 

D2·D'ft 12·15 0.258/tli 1 , 1 20 281i.31 2.00 2.00 272.00 20 03.Blt 3,00 3.00 'ºª·ºº 

" " o o o 36,00 o.oo º·ºº o.oo 36.00 o.oo O.DO o.oo 

" "' o o o 192.00 o.oo o.oo o.oo 1~2.00 O.DO 1),00 O.DO 

6·41 Ctr " 720 o 0,00 o.oo o.oo o.oo 120.00 o.oo o.oo o.oo 
Calca lh12 º·ººººº' 1 1 1 o.oo o.oo º·ºº º·ºº 20 0,lt2 º·ºº o.oo 0.19 

" .. o o o o.oo o.oo º·ºº º·ºº 91t.OO o.oo o.oo o.oo 
DI 0.0011¡ 1 1 1 o.oo o.oo o.oo º·ºº 20 1li'5.60 1.00 1.00 10.00 

6-5 ter l11061T1101 0.000291t 1 1 , 0.00 o.oo o.oo o.oo 20 32,31¡ 0.01 0.20 lli.1'5 
Flb 01,12,02 0.005811 1 2 , o o.oo o.oo º·ºº º·ºº 20 61ili.60 l,31¡ 1¡,03 39&,76 

131lli1 l'5 0,6663 o o o º·ºº o.oo o.oo o.oo 0.67 o.oo o.oo o.oo 
Dl O,OOU15 1 o , o o.oc o.oo o.oc o.co 20 lt59.25 c.oo o.oo o.oc 

Olt1T6105 o.01a21t 1 2 , o 0.00 o.oo o.oo o.oo 20 2006,ltO lt.19 12.5~ l,203.8" 
DI o.c2s o o o o.oo o.co c.oo º·ºº 0,03 º·ºº o.oc o.co 

'ª 0.37'5 o o o o.ce o.oo o.oo o.oo 0.39 o.oo o.oo o.oo 

" 36.19 o o o º·ºº o.oc º·ºº º·ºº 31>.n o.oc o.co o.co 
D8,TB1tllt1015 0.000181 1 1 1 o o.oc o.oc O.GO O.DO 20 19.91 0.12 c.12 e.11 

" 0.2182 ' o o o.co o.oo º·ºº º·ºº 0.22 o.oc o.oc o.oo 
09119 0.005918 1 1 1 o o.oo o.oo o.oc o.oo ªº é3~.9a lt.00 lt.OO 200.00 

DIO 0.023273 1 1 1 o o.co o.oo o.oo C,00 20 2560,03 16.00 16.00 1,120.01 
uo,011,111 0,0093 o o o º·ºº o.oo o.oo o.oo 0.01 º·ºº o.co o.oo 

0121112 0.005!HB 1 1 1 o.oo c.oo º·ºº º·ºº ªº 639,IJ9 "·ºº "·ºº 280.00 
013,Tl31DI' 0.005818 1 1 1 o.co o.oc o.oo 0.00 20 639.99 "·ºº "·ºº 2BO.OO 

" 0.2192 o o o º·ºº o.oo º·ºº o.oc 0.22 o.oo o.oo o.oo 
Ollt11151017 O.OCli31i3 1 1 , o o.oo o.oo o.oo o.oo !O li79.93 1.00 3.00 210.00 

" 50.2&9 o o o º·ºº o.oo º·ºº c.oo 50.27 o.oo o.oo o.oo 
019 0.00"286 1 o ' o o.oo o.oo o.oo o.oo 20 l¡'J1,li6 o.oo o.oo o.oc 

"' 0.001129 1 1 , o º·ºº o.oo o.oc º·ºº ªº lt71.90 1.00 3.00 210.00 
11 0.0087 1 , , o o.oo o.oo o.oo o.oo 20 957.00 2.00 6.00 eu.oo 
D5 0,0\35 o o o o.oo o.oo o.oo o.oo º·º" o.oo o.oo c.oo 

020,l161D21 0.00011 1 , ' o o.oo o.oc o.oo o.oc 20 17 .60 O,Olt 0.11 15.03 

" 0.115 o o o o.ov o.co o.oo o.oo 0.65 o.oo o.co o.oc 

" lb, lit o o o o.oo o.oc o.oc o.oo 36.1' o.oo o.oo o.oc 
022,1171023 0.001'521 1 1 1 o O.DO o.oc O.DO 0,01) 20 158.18 1.00 1.00 70.00 

07 0.2353 o o o o.oo º·ºº o.oc o.oo o.21t o.oo o.oo o.oo 
110,119 0.0283 o o o o.oo o.oc o.oo o.oo 0.03 c.oo o.oo o.oo 

"' 0.0216 1 1 1 o o.oo o.oc o.co O.DO !O 2870,\0 19,00 18.00 11260.00 
02s1120,021i 0.001521 1 1 1 o o.oo o.oo o.oc o.oo 20 159.18 1.00 1.00 10.00 

DB 0.2353 o o o o.oo 0.00 o.oo o.oo o.21i o.oo o.oo o.oo 

" 33.129 o o o o.oc º·ºº o.oo o.oo 33,13 c.oo o.oo o.oc 
027,1211028 0.001tlt8\ 1 1 , o o.oo º·ºº o.oo o.oo !O ltl:i6.31i t.00 l.00 210.00 .. 0,66 o o o o.oo º·ºº O.DO O.DO o.611 o.oo o.oo o.oo 

029 O.OOli\12 1 o , o o.oo o.oo o.oc o.oo 20 t,59,95 o.oo º·ºº o.oc 
030, 1221031 º·ºº"5 1 1 , o o.oc o.oo o.co o.oo ªº ltlt8.0C 1.00 3.oo 210.00 

I! 0.001t5 1 3 , o o.oo o.oo o.oo c.oo ªº ""ª·ºº 1.00 3,00 lttlB.CG 
DIO 0.105 o o o o.oo º·ºº o.oo o.oo º·" o.oo o.oc o.oc 
A5 111.35 o o o o.oo o.oo O.DO o.oo 117.35 o.oo 0,M o.o~ 
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Ruu1en de 0,f,p, pni ti llETODD PF.OPUESTO 

Tabla !l .G4 (Cont 2)-

"' ''ª'' 10.11,12 
P1!06!1~11~ 60000 ªºººº au:aauc:auaau;aaaaau.,:::a:ssn s=a:u:u as aaaa zzc::aaaa::zaaz::z:a:raa::::aaaa:::•r• ""ª'"""ªª""ª""ª""""ªª""""ª""""""ªª"""" 
OFP DEP ACTIVICAO TIEl!PO Tri SI/E TU!! OJAS T.TIEl\PO TRITU T, TR COSTO/llES OIAS T,TIEllPJ TR/TU T, TR CCSTO/l!ES 
ana:::u:::un:ara::::sa:u:uana:aaa:uaauzra """""ª""""""""""""""ª"""""""ª"""""""" :::zaauu:zuaaa:naa:a::a::u:zoa:nz:n 

ó·ó Cer Tl1Dl O.OOBH 1 1 1 o.oo o.oo o.oo o.oo lS.311 1.00 1.00 1.00 
11.Esp DI 0.3918 o o o o.oo o.oo o.oo o.oo 0.39 0.00 o.o~ o.oo 

" 120 o o o o.oo o.oo o.oo o.oo 120.00 o.oo o.oo o.oo 

7 Ens•• 01,02,u,12 o.0001:u 1 1 1 o.oo o.oo o.oo o.oo " 13.36 o.na o.os s.ss 

" '·' o ' o o.oo o.oo o.no o.oo i!.~o o.oo o.eo o.oo 
D3 0,00278 1 ' 1 o o.co o.oo o.oo o.oo " 2BJ.56 2.00 2.00 272.00 

TJ,U,Y5 0.02525% o ' o o.oo o.oo o.o~ o.oo O.OJ o.oo o.oo '·" " o.ou. 1 2 1 o o.oo o.oo o.oo o.oo " 1632.00 10.i!O 10.éO 979,20 
JI 0,0!)6' 1 ' 1 o o.oo o.oo o.oo o.oo " 652.110 Ji.O!! '·ºª 55,.,ea 

" 0.0011 1 1 1 o o.oo o.oo o.oo o.oo " 170.00 1.06 1.06 7ft,JB 

" J,4S6 o o ' o.oo o.oo o.oo o.oo 3.lili o.oo o.oo 0,0i) 
T61D6 o.ooor.011 1 1 1 o o.oo o.oo 0.00 º·ºº " ,0,60 0.25 0.25 17. 76 

" "' o o o o.oo o.oo o.oo o.oo 720.00 o.oo o.oo o.oo 

"""""""""""""":"""""""U""""""•••n::zzsz::a•szz" ...... ,. ...... ,. ........................... ,. ...... :U•u,.::,..rzu:2a,.ra::Uz•,.::s:za::"" . .,,.,.,.,.,.. TOTALES . .. ,. .......... ,.,. ................. ............ : ........................ ., .......... ., •• = ... ,. c::a:•aa:::::sz::::az::::::zs:rzc:z"aa: 

•••••zczu.z:z::czac::21sz:::r:rss:zasz•zzz:ssssz:: ...... ,. ............. ,. ...... ., .. ,.,. .. ,. ............... .-uzs::uzzzua~uua:l"zzuul"uaauz 

1 Al• 1 11 0.20 0.20 10.76 " O.JE! 0.12 11.61 

2 lo¡ 1 1 11 1.00 1.00 39.50 " 1.00 1.0, 52.50 
1 ' 11 0.11 0.33 12.e11 " 0.11 0,JJ 17.17 

' ' 11 1.00 3.00 2i!ft,lt0 " 1.00 J.00 306.00 

3 ll1q A 1 1 11 0,J, 0.3• IJ.23 " 0.3J O.JJ JB.49 

' 1 11 1.00 1.00 7•.Bo " 1,00 1.00 108,SO 

J¡ lllq 8 1 11 Ji.3J •.33 166.117 " lt,16 ,,16 233.0S 

' 11 J,09 1.09 Bl.57 " 1.0? 1.00 109.BO 

5 P1nt 1 11 0.13 O.IJ S,02 " O.IJ 0,JJ 7 .01 

' 11 º·'º º·'º 21.17 " 0.39 0,39 29.57 

' 11 i!.07 2.07 15ft,59 " 2.02 2.02 220.25 

• Cu 1 1 o o.oo o.oo º·ºº 2 1.00 1.00 1.00 
1 1 20 0.02 0.02 J,Sft " ft9,70 •9.70 J,ft7B.97 
1 ' o o.oo o.oo o.oo 10 ft.07 12.20 85ft.15 
2 ' o o.oo O.O) o.oc " 5.52 16.57 ¡,5¡0,60 

' 1 " 2.00 2.00 272.00 " 3.00 3.00 "ºª·ºº ' ' o o.oo o.oo º·ºº 10 J,Oft 9.11 1!239,03 

7 Enu• 1 1 o o.oo o.oo 0.00 20 1.,0 1.~o 97.98 
2 1 o º·ºº o.oo º·ºº " 10.20 10.20 9H,i:O 

' 1 o o.oo o.oo o.oo " 6.08 b.08 826,89 ---------------- -------------·--
TDHILES1 15,92 1,077.JJ TDYALE!i1 1:?2.7 101592.07 --------------·- -----·----------



ilnuun de D,f,P, ri1u erllElDDD PliDPLiESlD 

Tabla 11.GS- 133 

'" ll1lli11S lli1171lB 
PP.DGP.MA 90000 IOOIJOO 
s::s:uzs:ssss•••••z::•,.•::::s:•::s:::sss•:s:ss:• t:tst::tu:s::uu::s:ss:::s: Us ::s :s s:::s :u: s:,.-::::1:• U :,.-::u: s:u n:s: 

DfP DEP ACTlVIDAD TIE!UIO 111 SUE lUR Dlr.S 1.l1Em'il TP.ITU T. lR COS10/1'1ES D1A5 l.llE~.FO lli/lU 1. lil CD31!1HIE5 
ss:sssss,.ssuau:ausz: :sss:s:: :uszs:s uu,s::un z ssssssu 1 u:s:sun::s:s•z•"*"" oc::: s :scu:sc:::s:usu:ussouu:su•:u: 

1 Ali l " " o o o ~a.oo o.oo º·ºº o.oo 1ia.oo o.oo o.oo O.OIJ 
01iOi!1ll1Dl 0,00016] t ' 1 17 16. lli 0.12 O.ti! 9,liS " 17.93 o." o.ti! 10.7& 

DI ' o o o '·" o.oo º·ºº 0.00 a.oo o.oo o.oo º·"º 
' "' ll11310i!,lli O.OOOli~& 1 ' 17 ~,.15 0.11 0,32 19.32 " ~9.06 0,ll o.~: 21.;& 

01112. º·ºº' l ' ' 17 39!i,OO 1.00 l.00 31i!i,BO " 1¡1¡0,00 1.00 J.00 337.~0 

" o., o o o 0.70 o.oo º·ºº 0.00 0.70 O.OJJ o.oo o.oo 
02 O.i!I o o o 0.21 o.oo o.oo o.oo 0.21 0,0() 0.01) o.oo 

" O.OGli! l l 1 17 118.BO 1.00 1.00 59.50 " 132.00 1.00 1.00 li&.50 

" " o o o 72.00 o.oc o.oc o.oo 72.00 o.oo o.oc º·ºº 
l ll1q A ll 0.0013 l ' t te \29. 70 1.00 º·ºº º·ºº " llil.00 1.00 o.oc o.oc 

1t 1 tli 0.0000~ l l 1 te 7.92 0.011 o.o& J,1¡7 " 8,liO o.os o.os 3,U 
D1iD3 0.01)0~ l l 1 te 39.60 O.i!B 0.28 17.ll " 62,00 0.26 0.26 19,38 

02 0.001 l o l te 99,00 o.oo º·ºº o.oo " 105.00 º·ºº o.oo 0.00 
Al " o o o 21t,OO o.oo o.oo o.oo 2~.00 o.oo o.oo º·ºº 

lt ll1q B 11,1s,a,17 º·ºººººª l l 1 lB o.79 0.01 0.01 0.35 20 o.ea O.Ol 0.01 0.39 
DI 2.31 o o o 2.ll o.oo o.ca o.oo 2.ll o.ca o.oo º·ºº 1l1li! O.OOHSlt l 3 l lB 1~3.95 1.00 1.00 li!2.lt0 " 159,;lt 1.03 1.00 IU.00 

01113 o.co1s2l l 1 l te 150.78 1.os l.05 115.96 " 159,92. 1.00 1.00 70,00 
02,llt o.001s:1 1 l l te l50.7B 1.cs 1.05 65,9& " 159.92 1,{IQ 1.00 70,00 
03 0,003 l l l lB i!97.00 i!.06 2.0& l29.91i " 315.00 2:.00 2.00 tlt0,00 

" i!.31 o o o 2.31 o.oo o.oo o.oo 2.11 o.oo o.oo o.oo 

" " o o o 21i.oo o.oo º·ºº o.oo 2~.00 0,0(1 o.oo º·ºº 
5 Pint 11-15101 O.OOOOtli l 1 l lB 1.39 0.01 0.01 0.61 " 1.li7 0.01 0.01 o.o~ 

02 1 05 O.OOGlllB l l 1 " lli.63 0.12: 0.12 7.29 " 17.&lt o.u o. ti 7. 7i! 
DI o.~ o o o 0.62 o.oo o.oo o.oo 0.6: o.oo o.ca o.oo 

º' 0.000111 l ' l " 31.38 o.oo o.oo o.oo 20 33.29 o.oo o.oo o.oo 

" 0.86&!.7 o o o 0.97 o.oo o.oo o.oo Q.87 o.oc 0,0IJ o.oo 
07109 0.0005& l ' lB 55.ltlt 0.]9 0,39 33.211 20 5a.ao 0,37 0.37 35.i!S 

09 O.OOH9 l 3 l lB H7.51 1.02 1.02: 125.]8 " 156.lt5 1.00 1,00 ll&.Qij 
03 0.9&6!.7 ' o o 0.17 o.oo o.oo o .oo 0.97 o.oo 0.00 o.oo 

º" o.0009& l o 1 lB 95.0lt o.oo o.oo o.oo 20 100.eo o.oo o.oo O/JO .. 0,76 o o o o. 711 o.oo o.oo o .oo 0.7& o.oo º·ºº º·ºº ll Q.00135 1 3 l " 131.65 1.00 1.00 li!2.li0 " 1~1.75 1.00 1.00 ll&.00 

" " o o o 96.00 o.oo o.oo o.oo 96.00 0.01) 0.00 o.oo 

11-1 Cu " "º o o o 720.00 o.oo o.oc o.oo 72:0.00 o.oo o.oo o.oc 
Jarb 11-11i,01-05107 0.000725 l 1 l " 71J.75 o.so o.so l.lt.!i9 20 79.75 o.so o.so 31t.e9 .. 0.00225 l o ' ¡o 21i7,5ii º·ºº o.oo o.oo 20 21t7.50 o.e.o o.oo o.oo .. " o o o 72.00 o.oo o.oo o.oo 7~.oo o.oo º·ºº 0.00 

15 o.&~61 o o o 0,&7 º·ºº o.oo o.oo 0.&7 o.oo o.oc o.lo 

11-i! ter " "' o o o 720.00 º·ºº o.oo o.oo 720.00 o.oc 0,Qi) o.oo 
Es• Tt-t9101-09,0t0-Dll 0,00005lt 1 l l io 5, 91i 0,01¡ º·º" 2,60 20 5.9 .. º·º" º·º" '·"º 

" Q.0&177 o o o 0,06 o.oo o.oo o.oc o.o& o.oo o.oc o.oo 
02 0,01972 o o o 0.02 o.oo o.oo º·ºº 0.02: o.oo o.oo Q,Q':l 

º' º·º"" o o o 0.02 o.oo o.oo o.oc O.GZ o.ve o.oo IJ.00 .. 0.01)2:1 o o o º·" º·ºº o.oc º·ºº o.oo o.oo o.oo o.~o 

·~ 
0,0522: o o o o.os O.DO o.oo o.oo o.os o.oo o.oo 0,01) 

" o.001a o o o o.oo o.oo o.oo º·ºº O.OD o.oo Q,QQ o.oo 

" 0.0009 o o o o.co º·ºº o.oo º·ºº o.oo o.olí o.oo 0.01) 
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Tabla 11.GS (Cent 1 l-
l!ES 13114115 16117, IB 
PRJGRAllH 90000 lOC•OOO 
za:r::azz:urau::uu•u•••••n•rru:n:::&u:r••• u::::::::::::::::: s: urr:u:nr: u:::: : :r: u u u• ::uru::u:s:: :z:::r:i:: u zu 

!iFP CEP ~CtlVIDA!i TIEr.PD 1'! Sl!E TUR Dl:..5 T, TIEllPO TRITU J,TR COSTO/llES 01:..5 T.tlElt~D TR/TU t. lR COSTD/ttES 
::u::u:&:::::::s::i:u:u:n•i:rz:::u:u::::::::r:r:: :::u:: ::::::::s::: :::r: u&: n=:::r::: r::: :• ==•=•==• ru:: • • r: :r u: u ::n:u:r 

" O.OOISU 1 o ' " 204.71 0.01) 0,03 o.oo " 204. 71 º·ºº 1),1)0 o.oo 

" • o o o "·ºº º·ºº 0.00 O.DO 4.00 0.00 o.oc o.oc 
110 0.75 o o O. iS o.oo c.oo o.oc o. 75 0,01) 0.00 0.00 

6·3 ter Al 720 o o o 720.00 v.oo o.oo 0.00 720.00 O.DO O.DO 0.00 
llolde TI ,DI, T5 0.0(i321 1 1 1 20 5.a~ 0.04 0.04 2.S7 "' 5.89 o.o~ 0.04 2.57 

D2-09,12·T5 o.2ss:.1i 1 ' 1 20 473.64 3.00 3.00 409.00 20 473.94 3.0J 3.00 408.00 
DI " o o o 3&.00 o.oc º·ºº 0.00 36.00 o.oo o.oc o.oc 

" "' o o o 192.00 o.oo o.oo o.oc 192.00 0.00 o.oo o.oc 

6-~ Ctr " 720 o o o 720.00 o.oc o.oo º·ºº 72C.OO O.Otl o.oc 0.00 
C1lci tl,T2 0,000001¡ 1 1 1 20 0.42 o.oo O.DO O.IS 20 o.~2 o.oc o.oc O.IS 

DI " o o o 91¡,QO o.oo o.oo o.oc H.00 O.DO o.oc o.oo 
DI 0,00H 1 1 20 145.60 1.00 1.00 70.00 20 145.60 1.00 1.00 70.00 

6·5 Ctr T11:J6.t7,D7 0.000291¡ 1 1 ' " 3l!.J4 0.07 0.20 14.15 20 32.34 0,07 0.20 H.l5 

"' 01, T2,D2 0,00SB6 1 2 ' 20 644.60 1.34 4.03 38!. 76 " 641¡,60 1.34 4.03 366.76 
T3, T4115 0.&663 o o o 0.67 o.oo º·ºº O.DO 0,67 o.oc o.ce o.oc 

OJ 0.00075 1 o ' " 459.25 o.oc o.oo o.oo 20 1t59.2S o.oo o.oo o.oo 
Olt1T6105 0.01BZ4 1 ' ' " é006.40 4,IB 12.54 l 1201.94 20 2006.40 lt,16 12.Sli 11203.&4 

DI 0,025 o o o 0.03 o.oo o.oc o.oo 0,03 o.oo o.oo o.oo 

" 0.375 o o o 0.35 o.oc o.oo o.oo 0.39 o.oo o.oo o.oo 

" 36.19 o o o J6.19 o.oo o.oc o.oc 3!.19 o.oo o.oc o.oo 
O!ltl31Tlh015 0.000181 1 1 1 20 19,91 0,ll! 0.12 6.71 20 19.91 0.12 0.12 8,71 

" 0.2102 o o o 0.22 o.oc o.oo o.oo 0.22 o.oo o.oo o.oo 
09,19 0.005819 1 1 1 20 6Jq. 98 ti.oc lt.00 280.0C " 639.98 4.00 4.00 2BO.OO 
DIO 0,023273 1 1 " 2560,03 16,00 H.00 1.120.01 20 256C.03 16.0C 16.00 1,120.01 

uo,011, 111 0.0093 o o o 0.01 o.oc o.oc o.oo 0.01 o.oc o.oc o.oc 
0121112 0.005810 1 1 1 20 639,qa ~.oo i..oo éS0.00 20 6]q,99 4 .oo 4.0C 280.00 

0131ll31014 0,005613 1 1 1 20 639,'YB 4,00 4.00 2a~.oo 20 639,98 4.00 "·ºº 280.00 

" 0.2102 o o o 0.22 o.oo o.oc o.oc 0.22 O.DO o.oc o.oo 
016, Tl51017 0,004363 1 1 ' 20 479.9J 1.oc 3,00 210.00 20 479,93 1.00 J,00 210.00 

" ~0.269 o o o S0.27 o.oc o.oo O.O(' S0.27 o.oc o.oo o.oo 
018 0.004296 1 o ' 20 471.46 o.oo o.oc 0.00 20 ~71.46 o.oc o.oc o.oc 

"' 0.00429 1 1 ' 20 471.90 1.00 3.00 210.00 20 lt71.90 1.00 3.00 210.00 
11 0.0087 1 ' ' " 957.00 2.00 6.00 816.00 20 957.00 2.00 6.00 816.00 

" 0,0435 o o o 0,04 o.oo o.oc o.oo 0.04 o.oc o.oo o.oc 
020, Tlli1021 0.00017 1 ' ' " 17.~B 0.04 0.11 15.03 20 17.69 o.o~ 0.11 15.03 

O! 0.65 o o ' 0.65 o.oo o.oc o.oo 0.65 o.oo o.oo o.oc 

" 36.U o o o 3b.14 o.oc o.oo o.oo 36.llt o.oo o.oc 0.00 
022.1171023 0.001521 1 1 1 20 159.IB 1.00 1.00 70.00 20 158.18 1.00 1.00 70.0C 

07 0.2353 o o o 0.2~ o.oc o.oc 0.00 0.24 o.oc 0.00 o.oc 
TIB1T19 0.0283 o o o 0,0J o.oc o.oo o.oc 0,0J o.oo o.oo 0.00 

º" 0,0276 1 1 1 20 2870.ltO 18.00 18.00 1,260.00 20 2870.40 18,00 18.00 1 ti!60.00 
025,T20,026 0.001521 1 1 1 20 l!iB.18 1.00 1.00 70,00 20 1~8.18 1.00 1.00 70.00 

" 0.23~J o o o 0,i!4 o.e.o o.oc o.oo 0.24 o.oc o.oo o.oo 

" 33.129 o o o j3,IJ o.oo o.oo o.oc 33.13 O.DO o.oo o.oo 
Di!71T21,02a 0.004liB4 1 1 ' 20 466.34 1.00 3.00 210.00 20 ltá6.34 1.00 J,OQ 210.00 

" 0.66 o o o 0.66 o.oo 0.(lO º·ºº 0.66 o.oc (l,l)(l o.oo 

"' 0.004412 1 o ' 20 458.65 O.DO o.oo o.oc 20 459.85 O.DO o.oo º·º" 030.t22,C31 o.oo~~ 1 1 ' 20 466.00 1.00 3.00 210.00 20 '69.00 1.00 3.00 210.00 
12 0.0045 1 l ' " lt&9.00 1.00 3.00 403.00 " 469.00 1.00 3.00 1ioa.oo 

º" o. 705 o o o o. 71 0.(10 0.00 O.DO C.71 o.oo o.oo 0.00 

" 117.35 o o o 117.35 o.oo o.oc o.oo 117.35 o.oo o.oc o.oo 
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Tabla 11 .GS (Cont 2)-

!':ES 13,Jli.15 1.!itl711S 
Pfi06RA1A ~º~ºº 'ºººº" a:rua::au:u::usa:aa::uauu:u"uun::::n":::u =:::: :: : :: ::: ::::n:a:::u:::::: ::::az a:u:u:u:ucaun:sans:ua":i:::::a:r:aa.,aa 

~FP DE? t.CTJVll!~r. TIEl':PD Tl1 :uE TUP. Jt~S T, TIE!!HI r;.nu T,Tlt COSTDll'!ES ra;.s r. TIE:tfü TRITU T, TR COSTDl!ES 
::u::u:::::::::::uu:z.,uan::auzza:z::•un:r::: "": :: u:a:n :: :su: u aa:r:u ::::::::::= ::;a::a: ª""ª n:a:<:r:a: ua::::r:::as:aa ••• 

6-6 ce~ Tl,l!I 0.0093V 1 1 1 1:;.ls 1.00 1.00 7.00 ' IS.la 1.0() l .üO 1.00 
S.Esp " O.lBIG o o o O.la c.oo 0,00 o.oo 0,JB o.oo o.o~ o.oo 

" 110 o o o 120.00 o.oo o.oo o.e.o l.C0.00 o.oo O.DO o.oo 

7 Enu• 01,o.c,u,r2 0.000111 1 1 1 " ll.lb o.os o.os 5.95 " l'.1.36 O.GS o.os .... 
" '·' o ' o 2.liO o.oo o.oo 0.00 '·'º o.oo o.oo o.oo 
Ol 0.00278 1 ' 1 " 2B3.5b 2.00 2.00 272.00 " 283.511 2.00 2.00 272.00 

TJ,1',15 0.0252~\ o o o 0.03 o.oo o.oo ú,•JO 0.03 o.oo o.oo o.oo 
D4 0.0111 ' " 11:32.00 10.20 10.20 979.20 " 1.!132.00 10,20 10.20 97'.20 
11 O.OOblt 1 1 " b52.9!) "·ºª '·ºº 55,,89 " 1152.ilO "·ºª 4.0S 551i,SB 
05 0.0017 1 1 1 " li0.00 1.0li 1,0b 7,,39 " 170.líO 1.00 l.Ob 7i..3e 

" 3,,56 o o o 3.ltb 0.(10 0.00 o.oo 3.ltb o.oo o.oo o.oo 
T61Dli O.OOOlt-Ob 1 1 1 " 'º·'º 0.25 0.25 17.ió " ~.i.60 º·" 0.25 17.711 

" 720 o ' o 720.00 o.oo o.oo o.oo 720.0o) º·ºº o.oo o.oo 

a&:1::u&&au•a1<1<:r•:1:1<&s1<:u1<:1:••••••:r&ss:rs::a:as::=••a "llll&lls:a:uau::suua.,::uaa::u•:n:sn•z .,..,.,.,. ....................................................... 
TOTALES .... ,. ..... ua:••u•:•ZSllZS ........ .,,. .. ,. ................................................ ,. .... , .............................................. ,._ .. 

,..,.,.,..,.,.,...,,..,,. .... :nss:as:rausaaass:ruaa::r::ra:aaaaa s:uua::ra:tan.:sll•n:s:z•Ua•u:•s:us:a sa:r :: ::: :u·u a:a:r z ... :r:.tll•s '"""""'"""'"" 

1 Ali 1 17 0.12 0.12 9.ba " 0.12 0.12 10.76 

' ,,, 1 1 17 1.00 1.00 59.50 " '·º" 1.1)0 66.50 
1 ' 17 0.11 0.32 1'9.32 " O.ll O.J.T! 21.ltb 

' ] 17 1.00 3.00 l~6.SG " 1,00 3,00 l97.60 

3 1'111¡ ~ 1 1B 0.33 0.33 20.7'9 " 0.32 o.Ji! i!!.05 , IS 1.00 1.00 H!2.40 " 1.00 1.00 136.00 

" 1111¡ 11 1 1B li.16 lt,16 262.21 " li.01 4.01 2I0.39 , IS 1.co '·ºº IE2.~0 " 1.00 1.00 1311,00 

5 Pint 1 " 0.13 0.13 7.89 " 0.12 O.ti! .... 
' IS 0.39 0.39 3J.2b " 0,37 0.37 35.28 

' 1B 2.02 2.02 21i'1.79 20 2.00 2.CO 272.0(o 

• '" 1 1 ' 1.00 1.00 7.00 ' 1.00 1.00 7.00 
1 1 " ~9.70 li9,7(; 3olt79.'97 20 lt'9,70 lt9,70 J,•7!.'7 
1 ' 20 ll,07 1!.i!O li5ll.l5 20 4.07 12.20 ~lt.15 

' 
, 

" ~.52 Hi.S7 11590,bO " 5.5.T! 1!..57 l1S•G.6C. , 1 " 3.00 3.00 i.oe.to " 3.00 3.00 "ºª·ºº l , 
" 3,o.:. 9.11 11239.03 " 3.0lt '·ti 1123?.03 

7 Ens•• " t.l!O l.llO '97,'9B " '·'º l.l!O 97,i3 

' " 10.20 10.20 979.20 " 10.20 10.20 i7?.?~ 

" 6.08 6.ill! 8i!6,i!S 20 6.0i! ~.es :;.:.e: 
---------------- ----------------

TDTALES1 122.7 t(o,73J.&:i TDTí-LES1 122.~ ::..s~:.:1 

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



Tabla l!.G6- PROGRAMA DE PRDDUCCION-

(, e;Ot'll""• 1~ OC n.o..llLf>OCal:5 
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•• N 
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H H H H 

1 



Figura JI ,G7-
p,...,,.;.,..,..,,.., de- lnsl ... l•<:i.:.n d,..J '9-<=IUiPo n""o:o!>s•rio ¡:.•r-• ,..1 METOOO 
PROPUESTO 

SEMANA NUMERO 1) 1 2 3 4 5 6 7 • 9 10 .. EN EL OEPT. CE INVECCIOf~ 
r-,-,,,, . 

1 
... , . 

l.. ' 
.. . 

.. llold,. d• ln,..•cclon H" 1 , .. 
b. lhQUll'I"' do ln..., ... cc lon 

1 
Hl .. 29 C•rr l los 111.ane-Jo d"' l.aP4"S ... 

"· EN EL OEPT. OE flAí.IUtNAOO .. Obr ... .: ¡...,¡ 1 Hl 
•• Llne-<t. m.1'<:1uin.1.do l•P.a >H -.. Tro<=1u•l P•r 1111 .. lro laP4l ... 
d. Tro.::iu•I ... 1 ... .,,,. . .; ... l•Pa 

3. EN EL CIEPT. CE PINTURA 1 .. Obr.a clvll ... 
1 

1 ... 

b. E1 ........ d.:ir d• Plntur ... ... .. 
1 .. 3 Tln•s d• d• .. e-n~r.as• ... 
1 ' 

d. Equipo .. PI le.se Ion Plntur.a t-12 

.. 1~' 1 
... 1 .. .. C•s"'*-ª .. PI lc•c Ion i>lnlur• 

'. Horno d• pol ln,•rlz,,.clon 
1 . 

H>I 1 
1 " ' 

•· 6 C•r-rilos hor-no Pinlur• ... 
lOIJO R.ack .. par.a 

1 . 
h. t•Pa. .. " 

1 

1 1 . 

;. 2 Lln••• •l111ac ... n lo!i.P.&1" >'º " .. EN EL OEPT. CE CERAl'IICA 1 1 
Obra e lvl 1 

. .. f-<C 

""°' 

1 
1 

b. Oflc in• d•I 'Sui:>e-rvlsor ... 
1 1 .. L .. bor-..llor lo 

d. 2C•rr•l11 la.s >« .. B•-s.::ul.., .::1. sao ... >ll 
'. 2 0.t.-s<:ul·'S d ... 50 kQ. 

1 

>ll 
' 

o- Mol lno d.,. bol.l:. b•rbot. In& >'º J~ h- Bol•:. 11>0I ino bJ1rbot in.a 

""º' 
1 1 1 

i 
1 ,_ tlol lu<l d~ bol•,. ... ~ .... 1t~ 

..b--<H ;. Bol.a.,. mol lno .,.,.mt.lt~ 

>'ªI 1 1 1 1 .. 3 Ct"ib.;i.,. uibr•t.ol"I·•"' I" ~ 

""º' 
1 1 1 

'· • Tln.as d~ -•ne-J.omi,..nto .. Bomb• d<!' U·t.C ¡., 

"""' 

1 1 1 ii--IH 
n. Tln.a d<!' .,,.,.:cl.ado I" 
o. Bomb.a d<!' n.~nobl".l.l'l.l. 

1 1 1 1 
... 

1 . 



Figura lI.G7 (Cont)-
Pro.., ... ,,., .. •:te- in,.1.,1 .. -:;;,.,,., d•l'I ,..,~,.,;..,,, n ... C'e''lo~rlo p.ar., e-1 METOOO 
PE*Of'Ut.::STO reu,,t '• .. 
SEMANA NUMERO í) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 'I" .. OEPT. CEP.1<tllCH • . .:oral) . . . . . 

1 
. , . ' ... 

1 .. Equli:>o d• p.-.,.,. ion f4 
HO . .. .. Si lo p .. ,. .. '"'e--so . .. 

1 1 
r. c.-s.1r .. dor,. d• ...... e ... ..,01 .. ,. HO . 

1 1 .. 3 Me-s.,.t. o.•lbr..,lor I•'- ''º • ,.,..,lr ic<!--s do ... 1u111inlo ' • 
1 1 

'· ". º'' T•r- im"'" ...... ,...,.. "10ld~-s f'!--i 
v. p.,.1. in h¡.;J,.._,.,_,110:0 >•i 
u. l'\ol lno do ...... ,..t.1110 .. HO 
,_ L i ,..,.._. do u •• .: i -!1.Jo f'!O .. 

•;.oP.:>rl.,, rt>Q\Je--s "' 
1 1 .. . ,_ •• 

1 f'!~ =- f'le-~.t. d"'""'.:.nle- mwld<J>1> ... o N-=-1'.t.-. do r-~c:orl<I' f4 
1 

.. 
bb. ·> Me t. .. J. do ....... 1 id.:. ... . 

1 ... ·> c ... ,. .... _ _,..,, "• -sapl,..le..;1 ''º dd. o Tln..o.-s .. PI lc.ac Ion •-sn1-•lt.e H2 1 1 

1 1 
1 

.. ... 2 Llmpl.adore--s "• b&-s ... ,. f4 . 
1 

f f. Horno do "":..no.:r.i.:c i•::.n "º . ,1. 1 1 ... ;o~o Pl .. <::«'lo dol horno 

hh. lo:.:?0 Sop.:irle-!. Pl.u:.J.S. horno ,¡, 1 ., 
1 1 ~ 

. .. 
1 i. 110!' t.-" do .JOl'COr•do 

"¡' ,,, Horno do d•t.;Qr ... .;10 'ºº c:--st. .. nt. ... r ,..,,. ... 1 .. 

1 kk. .. . 
1 

11. ú•bln.,.+ .... p,,,.. .. C.9. l<;::.•'9. ... . 
1nn1. $y.~J-•dor"' 

1 
nn. 25 c .. rr ilQ~ t.r .. "•"' l .. rrc.!.-- .., .. 

1 
1 

ºº· Zit:.00 Tabl ~"to por l.._ lArrot- ... " . 1 ... 701) Tabl"'" l.._rro::os <:rl.ldC!> "' B•n<:as p&.r• lr.!o.b•JC ... 1 ... 
º'· 50 

rr. 4 r ... nqu.,.,. d• .:¡ ... ~ 

lf'!-H 
5. EN E'- OEPT. DE ENSiof1BLE5 .. L;..,,.. .. "• ~ns..,n,b1<1' "' . 

1 1 
b. 1•) En :.-•~ob!Jd•~r •,. d• l•rr.:i• 

><•1 lf'!~ c. lS 9Jn.:c,. ... lr.i.b.fJ<:i 

1 . . . . 
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!!!.- ESTUDIO ECONOMICO-

DEBIDO A LA CRISIS ECONOMICA POR LA QUE ATRAVIESA NUESTRO PAIS, TODOS 
LOS PRECIOS Y EVALUACIONES FINANCIERAS ESTAN CALCULADOS EN DOLARES. 

A.- PERSONAL-

El cálculo del Personal Directo necesario para cada actividad en cada 
perfodo, se muestra en las Tablas II.Gl a 11.GS, asi como un resumen de 
personal por departamento en la parte inferior de dichas Tablas. 

El personal que vamos a necesitar en los Departamentos de Cerámica y 
Ensamble para elaborar la máxima demanda mensual del producto por el 
METOOO PROPUESTO (100,000 pzas) se contratará desde que se comienza a 
elaborar el producto por el nuevo método, por lo que para las entregas 10, 
11, 12, 13, 14 y 15 nuestro costo por concepto de mano de obra directa al 
mes será mayor, ésto con el objeto de que el personal vaya aprendiendo, 
as< que ese costo se puede considerar como el de Curva de Aprendizaje. 

El costo por concepto de mano de obra directa está basado en tres 
sueldos diferentes: 

Sueldo 1: $ 3.50 diarios (sueldo minimo). 
Sueldo 2: $ 4.75 
Sueldo 3: $ 6.80 
A los salarios anteriores se les aumentará lo correspondiente a 8 dias 

de trabajo al mes, ya que las Tablas están hechas en base a semanas de 5 
d{as laborables. 

Además se les debe aumentar lo correspondiente a las prestaciones 
anuales siguientes: 
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*PRESTACIONES ANUALES: 
Infonavit 5.23 % 

!.M.S.S. 19.58 % 

Aguinaldo 30 días B.22 % 

Prima Vacacional 0.41 % 

Fomento Educación 1.00 % 

Fondo de Ahorro 5.56 % 

Fondo de Retiro 5.00 % 

--------
Total 45.00 % 
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B.- ANALISIS DEL COSTO ESTIMADO- (Ver Tabla 111.Bl). 

1.- COSTO DIRECTO-
*ZAMAC 5- (Método Propuesto). El costo por kilogramo es de $1.27, y el 

peso unitario por juego de tapa es de 0.12 kg. por lo que el costo 
unitario será de $0.15. 

*PINTURA- (Método Propuesto}. El costo por kiloqramo de pintura 
electrostática en polvo es de $9.00, y el peso unitario que se utiliza por 
juego de tapa es de 0.0044 kg, como la pintura no se puede recuperar, se 
considera un 4% por concepto de mermas en los rechazos, así el costo 
unitario ser~ de $0.042. 

*PEGAMENTO- (Ambos Métodos). Cada tarro consumirá 0.12 gr de pegamento 
Permabond 747, el costo por kilogramo es de SB0.00, además se toma en 
cuenta un 2% extra por concepto de merma por rechazos de control de 
calidad, por lo que el costo unitario será de S0.0102. 

*PASTA PARA CERAMICA- (Método Propuesto), Según la Formulaci6n que 
utilizaremos para la preparación de la pasta cerámica, y tomando en cuenta 

0.5 kg, compuestos por: que un tarro pesa 
MATERIAL 
Arcilla 
Sil ice 

$ POR kg CONSUMO EN kg 
0.22 o.2g25 
0.44 

Feldespato 0.18 
Sil. de Sodio 3.33 

0.045 
D. 1625 
0.003 

TOTAL: 

.Ll!!ill· 
0.06 
0.02 
0.03 
0.01 

$0.12 

CON 10% + 

0.066 
0.022 
0.033 
0.011 

$0.132 
*ESMALTE- (Método Propuesto). Según la Formulaci6n que utilizaremos 

para la preparación del esmalte cerámico, tomando en cuenta que un tarro 
consume 0.062 kg tenemos que: 



MATERIAL s POR k2 
FELDESPATO o. 18 
CARB. CALCIO o.os 
SILICE 0.44 
OXIDO ZINC 2.00 
CAOLIN o.so 
CARB. BARIO 1.96 
TALCO GRIS 0.55 
BENTONITA 0.80 
GOMA CMC 6.66 

CONSUMO EN kg. 
0.02418 
0.0093 
0.0155 
0.00174 
0.00539 
0.00254 
0.0018 
0.00124 
0.00015 

TOTAL: 

s UNIT. 
0.004 
0.007 
0.003 
0.004 
0.004 
0.005 
0.001 
0.001 
0.001 

$0.03 
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CON 10% + 

0.0044 
0.0077 
0.0033 
0.0044 
0.0044 
0.0055 
0.0011 
0.0011 
0.0011 

S0.0330 
*YESO- (Método Propuesto). Un molde consume 3.5 kg de yeso cerámico, 

utiliz5ndose para la fabricación de 60 tarros, si el precio por kg es de 
$0.094, un molde necesitará de $0.33 de yeso, por lo que el costo por 
tarro es de $0.0055. 

*CALCA- (Método Propuesto). El costo unitario por calcomanía es de 
$0.55, y como se desperdiciará el 4%, cada calca nos costará $0.5720. 

*MAQUILA PINTURA- (Método Actual). La aplicación de la pintura 
electrostática en polvo será efectuada por varios maquiladores fuera de 
nuestra planta, se tomó para efectos de costeo el precio del proveedor más 
caro que es de $0.2 por juego de tapa, a lo que se le aumentará el 2% por 
concepto de mermas por rechazos de calidad en ensambles. 

*MAQUILA TARROS- (Método Actual). Los tarros de cerveza con todo y 

calcomanfa seran fabricados por maquiladores fuera de nuestras 
instalaciones con un costo unitario de $1.90, a lo que se le aumentará el 
2% por concepto de rechazos en el departamento de ensambles. 

*SUPLEMENTOS DIR.- Los suplementos directos comprenden el costo de 



herramientas y materiales terceros 
fabrique, para el Método Actual se 
1entas, y para el Método Propuesto será 

*MANO DE OBRA DIRECTA- El costo 
determina en las Tablas 11.Gl a 11.GS. 

Z.- COSTOS IND!RECTOS-
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que dependen de la cantidad que se 
cosidera del 1% del importe de las 

del 2%. 
de mano de obra directa unitaria se 

*SUELDOS- Los sueldos (Incluyen el 40% de los d{as no hábiles y el 45% 
de las Prestaciones) que se consideran para este estudio se dividen en dos 
grupos: Sueldos en la Planta de Fabricación de Tapas, y Sueldos en la 
Planta de Fabricación de Tarros (Cerámica}. En lo que respecta a los 
primeros, debido a que en la planta se fabrican muchas otras piezas, sólo 
se considera una parte proporcional del tiempo de Supervisores y Gerente 
de Producción no así en la Planta de Tarros donde sólo se hace al producto 
en cuestión y por lo que el tiempo considerado es el total. 

En la Planta de Tapas tenemos: Un Gerente de Producción, Un Supervisor 
del Oept. Inyección, Un Supervisor del Oept. Maquinados~ Un Supervisor del 
Oept. Pintura, Un Supervisor del Oept. Ensambles y Un Jefe de 
Mantenimiento. El Costo considerado para el proyecto es del 33% del total 
de los sueldos de el personal antes nombrado. 

En la Planta de Tarros (Método Propuesto), tendremos: Un Gerente de 
Producción, Un Técnico de Laboratorio, Un Jefe de Mantenimiento, y Dos 
Supervisores auxiliares. El Costo considerado para el proyecto es del 100% 
del total de los sueldos del personal antes nombrado. 

*GAS- En la Tabla III.82 se muestra el Programa de Consumo de Gas, en 
nuestra Tabla de Costos (Tabla III.81}, se consideraron los valores más 
altos para cada uno de los Métodos, $122.54 para el Actual y $9,573.20 
para el Propuesto. 
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*ELECTRICIDAD- En la Tabla III.63 se muestra el Progrma de Consumo de 
Electricidad al mes, al igual que el gas, se consideraron los costos más 
altos para cada uno de los Métodos. 

•SEGUROS- El Seguro contra los riesqos de: Incendio, Rayo, Explosión, 
Granizo, Ciclón, Huracán o Vientos Tempestuosos, Huelgas y Alborotos 
Populares, Vandalismo y actos de personal mal intencionados, Temblor y 

Terremoto se estima en un lX anual de los valores de Maquinaria, Equipo y 
del Local arrendado. 

El valor del Local se estima en $300,000.00, y la Maquinaria y Equipo 
para el METODO ACTUAL en $50,000.00 lo que nos dá un total de $350,000.00 
para el METOOO ACTUAL, y se pagarán $3,500.00 al año. 

El valor de la Maquinaria y Equipo para el METOOO PROPUESTO se estima 
en $443,200.00 y aumentando el valor del Local nos d& un valor total de 
$743,200.00, y se pagarán $7,432.00 al año. 

*MANTENIMIENTO- El costo de Mantenimiento del Equipo está estimado en 
un 6% del valor del mismo. Para el Método Actual no se tomará el total del 
costo de mantenimiento, sino sólo el 66%, ya que dicho equipo se comparte 
can otras piezas elaboradas en la planta. No as( para el Método Propuesta 
donde si se considera el 100% de ese casto. 

*ADMINISTRATIVOS- Los costos administrativos comprenden una parte 
proporcional de: Sueldo del Administrador. Sueldo de dos Secretarias, 
Sueldo de un Auxiliar de contabilidad, Telefono, Papelerfa. etc. 

*RENTA- la superficie total de la planta es de 2585 m\ consideramos 
que el proyecto ocupara una superfice de 1818 m~. El costo por m2 es de 
$1.50, por la que nuestro costo mensual sera de $2,727.00. 

*DEPRECIACIONES- La Tabla Ill.B4 nos muestra el Cuardro de 
Depreciaciones para los 5 años Que va acomprender la evaluaci6n 
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financiera, en dicha Tabla se muestran 5 conceptos a depreciar que son: 3 
Suplementos diferentes, Maquinaria y Obra Civil. En el caso de la 
Maquinaria y la Obra Civil, su depreciación es la contable; con los 
suplementos, depende de su vida útil (Ver Inciso 11.E). 



Tabla Ill.B1- 146 

Anallsis del Costo Estimado~ 

rn::::r: 

e e s 't o Cll!C~C , P:l 
:wc 5 o.mo 0. ?50, o.neo 0.1500 a.neo 0.15~0 o.mo ,,1500 o.uoc 
MA;!!:U PlllilJU :.:on o.:~u o.:cu o.n•c o.mo O.lotD o. :c~c !',OCD~ o.coco 
nrnu c.coae o.~:oe ~.eco~ a, 0000 o.coco º·'ª~º o.ano o.m: o.ano 
Pl.aKillTO o.m: c.m: O.OH2 o. 0102 D.Dltl ti. DlCZ o. 01!<2 D. 0102 o.m2 
llA~llI!.l TlllD! t.iH~ 1.mo 1.!HC t.lllO t.lllO t.5JSO 1.9!10 1.'310 1'.UI? 
11511 C·.O~:: ~.n~~ o.ceo~ D.Dt~O o.coco D.DODD D.D~DC ~.0000 C.0000 
l~!llLTI c.oc:c o.cm o.occo c.co~e c.e~o: o.cae~ o.o~~º e.o~e~ o.oc:c 
uso c.~:o~ 'l.O~U t1.cocc o.mo o.c:o' e.tea~ D.~tCO C.DtlCtl o.coco 
Cl!..:A ~.caco D.DCC~ o.etoc o.oc:c c.t:cc O.DCC'l e.~:oc o.:'l'lC e.oca~ 

sun.1111ncs en. O.OZiS o.c::s o.mi D.0215 D. D215 o.c:n o. 0:7~ c .. mi c.n75 
l. C. CIHCTl 0.1!!! ~.un O.UH o.Ull a.un o.un 1.1111 O.UH o.t:u ................................................................................................................... 
~=m :.Hl5 l,l:lD Z,521: 2.5112 2.5:!1 2.5:55 1.:!25 2.mi :.a:s 

V!J?J.5 U !ia!!:l tE Pllt. O.te ll,OlO.OD ll,CDO.CC :!,"t.OD •o,t~c.c~ 40, CDO, D~ so,to:.eD 5(,CD~.:: &o, acn. 'º 
: :l s ' o CillCTO 

zwc 5 C.Dl i.:io.oo l,75C.~D 3,75t.00 5,CDO,DD 5,DCD.00 t,oco.ea t.~CD,1~ 9,DDD.tO 
llJ.~!IIU •?vt!11J. D.~D !, toe.to 5,100.Dr· l,100.10 1,lE~.D:l 9,lH.Dt a.o: o.co o.oo 
PllTUlA D.tC o.o: O.~D O.CD O.CD o.co z.s:~.~o 2.52~.CD 2,s~:.ec 

noor.: o.r: ZS!.~D Z5!.Dt 255,,, 4!5.H ULO" u:. ce U2.Dt fl2,Dt 
llQtl:U TJ.Jl:S o.ce u,oe.oo U,t~O.DD U,4!0.CD 11,520.DD 11,no.o~ 11&,a~.co tts,210.tc 1u.:10.oo 
1ASTA o.ea c .. ot- e.to o.oc º·º' D.CI C.lC o.oc o.oc 
1511AL~I :.oc e.te e.oc o.to o.~~ LOO o.e~ o.co e.oc 
rtst o.~c D.to e.oc C.DD t.DD o.ro o.ar o.~o o.oc 
Cl~CA t .e~ C.jO a.1a a.ao O.CD LO~ o.oc a.~: e.ca 
si:1uuncs nu. o.e~ 617.~0 5!i.5t _..,, &17.50 1,100.co 1,UD,OD 1,6!0.DC• l,~!O.DO 1, s~o. ao 
•. o. !:lllt!l O.~D t,U2.1! t,TH.!t' - 4,~15.H l,!U.11 l,&U.Et S,U1.l: &,IU.72 t,119.72 ............................................................................................................. , ..... 

'"º"" :.at E!,1'S.:? s:.on.Jt s1,cu.14 1oi.:n.11 in,oJ:.n 1H.9H.i! 136,i!l.7! tH,951.T: 
::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::1 

C ~ S T O Iltlll!CT: 
S'JU.t:l3 t.111.'51 1.11!. ;: 1.1:1.11 t,111.n 4,111.51 ,,ua.n t,111.1: 1.111.11 •.111.17 

'" 1:2.!t ~ ,, (' .....• 122.5' 122.H 122.54 122. St 12:.H 12:.ll 122.5' 
IL!C'l'IICI:lll 111.s; :1;.u 111.u 111.n m.n !ll.l! 113.H 11!.!t !ll.U 
UGUJ:O ZU.57 :u.n :n.s: Ul,E' m.11 211.n ~91.'1 :91,5¡ m.11 
WITEIIllI!IT:I 2,00~.oc z,~oo.a~ 2.c,o,,, 1,aao.:a 2,CDO.OD 2,;ac.oa ?.O~O.C~ :,acc.cc z.eoc.cc 
ltlltl:IISTPJ.TI'JCS ~.Do~.ae !,:o~.:~ s.~c~.cr !,OOt.CD 5,DtD.t: !.~~o.oc !,~O~.DO ~.~CO.HI !,tnC.00 
Ulll 2, 121 .o~ :,7:7.~C 2.~Zl.~O 2,127 .oo :.121.te 2.12~ .n :.1:1.0~ ?.~:1.e~ 1.~2~.~c 
DIPllCUCIDUS 7,511.42 1,U:.t:: 1,EU.4: 1,sn.n ,,Ut.t2 i,EH.t2 ~ ,E!f.&: i,Ht.U 1,!H.4~ .............................................................................................................. 
jCjJ,:, 22,:22.?; 22,U?.H :2, U3.~t n,:21.J! 2:,123.~! ::,1:?.J! 2:,t:LH n,1:?.lt 2:,1:3.~~ 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::;::;:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 



Tabla lll.81 (Cont)- 147 
AnAlisls del Costo Estimado (Cont)-

n11or:: 1i 11 12 1l 11 11 11 11 l! 

: o s 1 o O 1 1 1 C T O / :?A 
U.JtlC 5 0.!500 0.15D: o.mo o.mo O .15CO o.mo O.l~C~ ~. l!OO O. l!Dt 
nc111u. nnn.l D.DnD D.Dl!OO o.atoo O. DOOD t.ODOD O, DDDO D.~DtO e. oeGt C'.DCCI! 
nmu O.~UD D.OtlD o.u:o o.ene D, 0420 o.ot:o o.mo o.et:~ o.ano 
HGlllEliC D.G1D2 0.0:~2 o.no: 0.0102 O.DUZ tl.OtD: o.mi o.eu: 0.0102 
ll~\lll.A TlllOS o.aoco º·ºªºº o.cm o.coco D.ODOD a.coco o.c::i~o 0.0000 11,DQle 
PAS'U D.ll:O C.1320 0.1120 0.1120 D.l!lO o.mo o. mo o. mo 0.1320 
ISU.1.':! C.:?lD t.0330 0.0110 o.cm O.Ol!D o.~no O.tUD O.DUO O.C?ll! 
ns::i o.om D.CDS5 D.tD55 o.tm o.cm D.DC5! t.005! 0.0055 0,:11!5! 
mu 0,5120 0.5120 D.5710 0.5120 0.5720 l!.51:~ c.~120 ~.5120 o. s1:c 
!DJIL?IUl'fCS tlll. o.ano D.0,50 O.O!!D o. 0~50 c. es se 0,05~0 o.om 0.0530 D.0550 
l. O. llIHCfl D.2UB o.zm o.un o.zm o.mt o.2n~ o. :104 ~.22u O.Z?Ct 

................................................................................. 0 ....................... 

TotlL 1.~515 t.!111 i.:ns 1.2UI 1.!111 l.HU 1. 22t1 1.22:1 l.Z:tl 

Vll'IAS 11 l:Jlll!O 11 P!lS. 10,DCt,DD IC, 000. 'º n,000.00 50,000,DD !0,0tO.OC to,oec.oo ttc,oc:.oo 10~.000.00 tcr-,o~o.co 

e o s T o DillC'l'O 
WAC 1 12,0DO.OO 12,000.oc 12,000.00 11,500.0D 13,500.00 13,500.00 :s.oco.tt 15,DDLOD 1~.000.0, 
11.11um m:uu O.DO o.en o.oc º·ºº O.CD O.DO D. OC o. rt O.DO 
Ull!IJU. l,~50.00 l.~50.00 3,36~.0D ~.no.ca 3, TB0.00 1,710.~0 ,,2eo.eo t.ao.o~ l,ZCC.ll 
P!GAl!!?llO EH.Ot &U.DO su.oo '11.DD tu.ca !U.DO l,C.U.tD 1,020.c: 1,020.00 
lllQOlLA 'l'A!P.:S o.ce :.oo o.o~ o.oc º·'º o. DO o.o= o.oo : .~o 
PAS!A tl,5IO.OD in.ss~.oo 10,550.Dt li,UO.CO n,110.00 11,ltC.OO 13,1~t.0( u,:oo.oo 1l,2CO.OC 
l!U:.?I 2,6t0.0C 2.~•~.cc 2.~to.co 2,;10.oc 2,nc.~o 2,ne.ct 3.!De.~: l,3:1.00 3,30:.c~ 

!!5:1 UC.Ct uo.c~ uo.co l95.0' ns.o~ ns. or !5~.o: ~5~.00 S5C.DD 
ClLCA \S, no.oc 11,m.co l~.TSO.~O Sl,UO,,O 51,U0.03 u.u~.oo 51,UC.O~ 57,20~.co s1.:ot.c~ 
SUfLllU!t1:S O!l, l,ICO.D' •.•~c.cr l,lOC.tO l,950.00 l,950. Ot l,f50.~0 s.s~o.tr s.~o~.to 5,500.00 
l. O. OUIC'l'A 11,ltt.IO :t,501.U 21,501.!0 21, 79!. lO 21,1n.1~ 21,1n.10 U.Cl!.11 :2.0H.1~ :z,ct:.t~ ......................................................................................................... 
tDTl:O 101,nl.~O tCt,'77.90 1Cl.t11.90 111,Hl.70 111.16Z.7D 1U,1U.7C 1:2.0~:.n u2,01:.:7 u:.01:.1~ 

::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::;::::::::::::::::::;;:::::::::::::::::::::::::::::: 

e o s t o IIDillCtO 
SDIU105 U,162.H ll,1S2.16 U,162.U 1t, 762. U 11,m.11 ll,76!.U u.n:.u H,n:.u 11.a:.11 
GA! 9, 513.ZO 1.m.2n !,113.20 !,lll.lt 9,573.?C 9,513.20 9,Si?.it §,5~3.2C s,sn.:~ 

ILIC!IICI:At 1,3Ql,:S l.lCl.25 1,3Dl.?5 1.!Dl.25 1,!Dl.H 1,!·'3.25 1,lOl.25 1,lU.25 i.1n.:~ 
!lG~!O 111.ll 615.H SH.ll n;.n UL?! EU.ll El!.:3 !19.33 U9.ll 
ltAIT!llltt!M'l'O 21,lEO.tO 21,UO.DD ll,160.0Q 21,150.~Q 11,\ED.CD 21,U~.DO :1,nc.oa 27.tsC.OO ~1.H~.,: 

ADUM:nu'l':V05 5,DCD,OD 5,00D.OD 5,CtC.OC 5,0D0.00 5,COD.tO 5, DO~. Ct 5, t~ll.~~ !.~cr.c~ !,ac.c~ 

ttlTA :, 12~.0~· 2.i27.Ct 2,1:7.0~ l,121.0! 2,1!1.~Y 2,1:'7 .to 2.-~7.~0 1,1:1.00 :.111.~: 
ttit!ClA::tOJIS '7,U9.U l,s::.u 1,sn.c. 1,En.n l,U9.'2 1,ULH i,sn.1: 1,H,,42 7,E0.42 .................................................................................................... 
'l'C~AL U,iH.!6 U,l?t.H U,!H.li 63,!Jt.?5 E5,!lt.~5 U,ElLH H,EH.35 S!,:?Ll; :t,!lt.35 

:::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::~::::::::::::::::;:::::::::::::: 



Tabla 111.82-

Programa de consumo de GP..S 

============ 
DEPT 
============ ======================================= 
CONSUMO 
lt/hr 

3 4 5 250 

=========== 
TOTALES 

=========== 
========== 

COSTO 
========== 

$ o.os 
por lt 

PROG. 1 382. 95 382. 95 30. 63 

PROG. 2 574.44 574.44 45.96 

PROG. 3,4 957.39 957.39 76.59 

PROG. 5,6. 1,531.80 1,531.80 122.54 

PROG. 7-9 

PROG. 10-12 

PROG. lJ-15 

PROG. 16-18 

1,056.00 

1,408.00 

1,584.00 

1,760.00 

402.25 0.00 

561.90 117,234.55 

632.10 117,234.55 

670.45 117,234.55 

1,458.25 

119,204.45 

119. 450. 65 

119,665.00 

116.66 

9,536.36 

9,556.05 

9,573.20 



Tabla 111.03- Programa de consumo de Electricidad-
::::::::: ::::::;:: ::::;;::: ::::::::: :::::;::; :;::;:;:;; ::::::::;: :i:::::::: 

149 ::::;:::::: l,{ !,; 7 ,!,t 1~.n.n 1!.:~.15 H,11.U 
~nt ::::::::: ::::::::: ::::::;:; :::i::::: :::::;::: ::::::::;: :::::::::: :::::::::: 
:::H:;:n: 

::i; !tA HP !l H a :1 
lv a.iu l~.tH 1~.4U 1~.;u ·. 
t~/b:- un.111 un. Jll l?:2.SH ·S?ll.lt~. 

.. 
'· !lll !!? 1l? 20 lO . =~ =t •• ..... · ú~sn. U.9!~ a.s:'l n.s:a 

hfbt ., :ns.no . 5251,!\0 SU!.1:~ 6Hl.!t~ 

ll\ JO. " !, 15 i.S !,5 !, 5 
tv s.us 7 .t!7 :.:r 1.cn 
kv/br H:.n; lU.!H 5C7 .:H nt.5H 

!laq Kr ª' 1 1 1 1 ,, 
2.su l.!11 ?.9,!I :.nl 

tv/llr 250.552 m.m U9.!U Hl.i:s 
fir.t " 11,l) 11,:3 11.:3 1\.:1 

" 1.m !.?:B ~-l'! !.3,! 
t•/ll: lCS.555 ?SI.U! ?lt.113 3H.U6 

ter !nl: El 30.5 30.5 30,5 
tv l!.153 ::.nl !1.lSl 
tv/ll:- !l!~.7'5 !l1LH5 ~?19.1E5 

Cl!' In " lv l.Ui i.n: 1.02 
tv/br l~~.,:1 305.1:1 105.4:1 

Ct: lol~t ª' 1,15 1.15 1, '~ 1. 15 
11 Lm l.lt~ 1.U6 l. 306 
tv/tr 311.Ui UB.!9! U!.59! UB.!91 

ce: c11:1 " 1 1 .! 
t• C.7U ~.H6 0.116 
tv/tr 1Cl.&U t~1.ns 10!.H~ 

Ctt flll HI !! !! !! 
11 15 .14! 5!.!U &S.~U 
t•l~r :un.aso 29Ul.!60 2901.Ht 

C!: a.up " 15 1 l !l ,, 
11.t!O 11.190 11.15(' 

ttfbr m.102 1::.102 112. tDZ 

!Ul:l In " 2 2 
k• 1.ts? l.lll Ll!l 
tv/tr 2H.IH 213.UI :U.4.SI 

'!Ct. kl lE.9'~ :,.~ll 1~ .!ll ll.5ll 21.m 13D.9D! 130.H! 13~.SOB 
'!O?. tv/bt 1~,6.CH 2111.111 lH0,2!1 11oi.m UlT.lH t5\n.no t!!U.511 U\13.HS 

u.at tv U.lo 11.11 n.u o.~1 ,,,l5 1n.n lit.U m.11 
10.ri2 k11/br 11.s: n.2! 1!, !t· 12~.u 95.55 102, 1! 91.~ .t3 !lt.I' 

::::;:::: ::::::::: ;;;:::::: ::::::::: ::::::::: :;::;::;:: ::::;:;;:; ;;:;:::::: 
co;:-a '!C'UL 15.li 91,01 1:a.H 17!.!7 l'Tl.19 1,m,11 1,2!9.23 1,?n.2! 

::::;;:;; ::::::::; ::::::::: :::::::;: :;::::::: :;:::::::: ::::;:;;:; :::::::::: 



Tabla lll.B4-

cuadro de DEPRECIACIONES 

IMPORTE DE LA PORCENTAJE IMPORTE DEPRECIACION ANO: 
INVERSION CONFORME 
A SU VIDA UTIL DEP'N. ANUAL 1 2 3 4 5 

SUPLEllENTOS 22,700.00 100.00 22,700.00 22,700,00 22,700,00 22,700.00 22,700.00 

SUPLEMENTOS 2,200.00 50.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00 

SUPLEMENTOS 8,700.00 25.00 ::?,175.00 2,175.00 2,175,00 2,175.00 2,175.00 

MAQUINARIA 642,6~5.00 10.00 64,265.50 64,265.50 64,265,50 64,265.50 64,265.50 

OBP.A CIVIL 39,300.00 5.00 1,965,00 1,965.00 1,965,00 1,965.00 1,965.00 

715,555.00 92,205.50 92,205.50 92,205.50 92,205.50 92,205.50 
==================== ======================================================= 

NOTA: LA DEPREC!ACION DE LOS SUPLEMENTOS DEPENDE DE SU VIDA UTIL, VER INCISO II.E 
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C.- FLUJO DE EFECTIVO Y FINANCIAMIENTO-

El Flujo de Efectivo para los primeros 18 meses del proyecto se 
muestra en la Tabla 111.Cl, y para los años 2, 3 ,4 y 5, se muestra en la 
Tabla 111.c2. 

Consideraciones para el cálculo del Flujo de Efectivo: 
*CLIENTES-
El crédito a clientes es de 1 mes. 
*PROVEEOORES-
El cr~dfto que dan los proveedores de materiales directos y maquilas 

es de 1 mes. 
*La Tabla está sacada del ProQrama de ProducciOn (Figura II.G6). 
*Para la adquisiciOn de materias primas, se consideran las mermas por 

concepto de rechazo por control de calidad descritas anteriormente, y en 
el caso del zamac, se toma en consideracfOn lo que se va recuperando. 

*Para la solicitud de Financiamiento, se toma como criterio general 
que todo lo que corresponda a Capital de Trabajo, se solicitar6 a corto 
plazo (Crédito a 1 año sobre saldos insolutos, con per(odos de 
capitalización de 6 meses, a un interés del 10% anual), y todo lo que 
corresponda a Maquinaria e Instalaciones, se solicitará a LarQo Plazo 
(Crédito a 5 anos sobre saldos insolutos, sin perfodo de gracia, con 
perfodos de capitalizaciOn de 6 meses, a un interés del 9% anual). 
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•• . 1 
, . -· · . ........................................................................................................................ 

VtK'TAS: 
Dt'.0.1'~1. 
SUt:llDAS 
1. IS!Ul 

s1iDo AU'?t11ai: o.ca 
IIEllSOJ: 

CCBW:l C\.l??:'iiS 

IGllSDS: 
SAUlIOS 5,ll5,1' 
Sl!IU05 2,2~i.3' 
IDJ.1 o.o: 
flr!DU 0,00 
flGA!lllTO O ,00 
fJ.!'TA t UIUL!! O.t·O 
1uo o.ca 
CA~ClS D,H1 
11~. PIITt?A O.DO 
O~. 'TA?.tCS t,U 
GIS 1&.51 
11.JctlICl!olD D.OD 
SEGDiO J, 5~0.0C 
n111ru1Ml?!l10 ~.oc~.t~ 
llllllIS'Tll'UVQS 5,000,00 
l!l'Tl ~ 1 121.DD 
r.t.u. o.et 
1.5.!. D.tt-
SDJ~Elt!R':tS &17.5~ 
1~:10 couo 1u:o o. ce 
ABOIQ U.lGO lIJ.%0 O.O: 
ltlQn11A!ll Ul,DDO.CO 

u .1~l. ~~ . u, i!c. :o ::_ ii; ;;~. ~-o\~-;:it¿ ;~~-~:~º·~-~. ·i~~-;-ClO .o·ó·':;~ ~ ~~- ;c~~·'.Jo : u5 ;-~ca :cf :u .oc c. oc 
, ·\-::,-:,~.-:,.-·,._, __ -.-:·;; ;'-:.:.·,':_- ,.-, -. -, .-":--.:~-~:~:: , ... ·.-.- "··=_-,:·.' 

. : -..... - _; '"· ~:,-.- ,. \· -· ' .--:~;:.: ... , : 

o.e~ · ~'...-·:·· . .' i·:-}/::? '..-~>:·:t\~; ·:·:·, ::·;. o.ce -:· -' ~.-to;>"_:·. . t; ~c · :~~-~~o c .oc 

o.~o . ~1·;15~-~-Có_:~:;: .. t.!":1~D:~a-:·: i~~-1~0.ar- iu,000.90. no.~~t.eo 1u,aco.co 1n,cac.~o 

l,:o5.u 
2,1J:,35 
a,211.n 

º·ºº m.oo 
O.Ot 
o.oc 
Q,(Q 

2.~to.~o 
H.t~O.t~ 

151.U 
11S.1~ 

'·ºº 2,tCJ,CO 
5,000.CO 
2,121.co 

Mo o.to 
SU.!G 

1,ns.n 
1,m.11 

11,!!0.Ct 

. l,lOl.21 
2, 132.3! 

10, lll,OO 
o.oc 

1~!.00 
e.oc 
0.00 
o.oc 

1,1'0.0C 
u.t~o.o~ 

!:2.H 
lll .1! 

o.oc 
:,H0.00 
5,000,0Q 
l,127.00 

c.co 
o.oc 

611.50 
t,212.H 
t,tD0.41 

53,115,00 

1,m.11 
3,201.40 

o.ce 
O.ti) 

m.oo 
o.oc 
o.oo 
o.ºº 5,1n.oo 

U,t~O.Ot 
122.11 
m.11 

e.e, 
2,000.00 
5,no.oo 
l, lll.00 

o.oc 
D.to 

1.100.00 
11.,00.94 
1,m.11 
l,900.Dt 

1.m.01 
3,2n.u 
5,tto.5C 

o.oo 
m.oo 

11.00 
e.oc 
l.Ot 

l,150.QD 
11,520.011 

o.ce 
115.!7 

o.oc 
2,0t').00 
5,oa.oe-
2, 111.Cll 

o.oc 
11.00 

1,100.CD 
13 1US.01 
5,151.~0 

iJ,2~t.co 

1.m.01 
t,11a.n 
1.2u.:c 
2,!20.tO 

i\2.00 
o.oc 

uo.oo 
o.oo 

1,160.tC 
11,m.or 

115.6! 
11.tl:I 
:.oo 

:.o~,.tt 

~.oca.e~ 
:,12i.to 

o.~o 

º·ºº 1,65j,QQ 
U,:15,U 
:,m.10 

1~, SD:l.O':I 

1.111.u 
t,111.n 
!,'16.00 
2,520.0D 

o .~o 
0.110 

no.ce 
1.10 
c.n 

115,HD.OO 
115.5! 
113.U 

~.QC 

2.t~o.n· 
5.t:G.00 
2,l2i,00 

o.ec 
O.H 

t.Hr.~-~ 

zt, ~!!. 'r 
B, 1H.:9 

1!,15t.DD 

~.n1.10 
:t,tn.s; 
1.no.00 
2,~20.~o 

i.::t.OD 
~.to 

uo.oo 
o.oc 
o.ca 

lU,l!D.OD 
116. 11 
113.!! 

O.CD 
:,ttC.OC• 
5,c~o.cc 

!.~:1.30 
IJ,00 
D.DO 

:t.~se.~? 
:s.n~.s~ 
1,156.~l 

20,5?t,l\D 

21.m.10 
ll,561.29 
12.210.00 
3,360.0D 

o.~o 
13,UD.OD 

m.oo 
11.m.oo 

O.DO m.m.oo 
!.lll.ll 

tn.n 
t.~o 

21,UD.DO 
S,OD0.00 
l,127.00 

o.oc 
O.DO 

t,t~O.DO 
u,tn.Eo 
15,llE.ll 
1t,9~D.Dt 

To 'f;. L 1 G. l 5 3 5: lU.lU.59 n.1111.Sl Hl,l~~.~: 1C0,1C9.33 2u,nc.c l59,5H.13 lS9.U1.U ~1:,n~.15 ?3E,'25.l! 

S J. t. t C: 
:::::::i::~::::::::::::::::::::::::::::::u::::::::::::::::n:::::::::::::::::::::::i::::::::::::::::::::::: 

fIIU:lJ..MU5'13 :\ C:Jl~O fLt:D i1.1H.51 u.ns.u lE,l!!.U 11,lll.!S 55,ElO.I~ :1,005.D? 52.~H.!! u.on.:: 1U,13LD2 
UIJ.ICUJllr.'3 ,\ LAIGO ru.:o 191,000.CC n.~n.a H,115.U 12,525.11 19,CU.60 20,50.10 !6.HLH M:.111.11 lG,)U.lE 

CALtt~O D?l n,;:i P.USl:AL 
101 flUTaos l CCltC !U%C: 

Clft'fl.L 
lV'!llt S 1:11 P:?UDJ:t 
f!P.!OtCS Cl CilP!TALl?1r,CI'.l!I 
IUM. i! PAGCS PO! ¡in¡c:~ 
lMfOl~¡' D!L ?f..GO 

ClLCCL~ :i!L tA~J !tIS::tAL 
?Ol PH!'flltOS A LAl~3 f~A:'J~ 

cur:;i. 
!ll'UUS ftl ftUOj:J 
\'!!tC:os Dl CtflTUlCAClC!I 
St'M. :t H.inS ?,P. i!tlC:C 
ll?Clt! D!L !IG~ 

21,lSl.55 
5, D~ 
l.C-' 
E.t~ 

1,Uli.71 

1il,OU.DO 
t.50 

10.00 
!.00 

;,,o6s.n 

n.n~.lj\ 

1.00 
i..ac 
s.co 

1,115.!5 

lS,i\5.:; 
~.5(' 

u.oc 
1.01 

11~.:: 

H,'25.1! 
1.ot 
2.QO . 
E.DO 

:,16!.60 

53, 115.t:' 
1.10 ' 

1c.oo 
6.DO ·" 

1.:25.li 

U.!H.~i 
!.Ot 

. ', 2.00 
1.co 

1,&u.11 

1?,5!5.11 
l.ll 

10,00 
l,Ot· 

m.n 

:s,6?,.n 
s.cc 
2.10 
l.011 

1,m.u 

n,oa.u 
1.10 

1~.GC 
!.OC 

l.1itH 

lS.j~S.~1 
~.OD 

:.~o 
&.Dt 

2.nc.:1 

20.m.10 
t.~{ 

u.ca 
1. o:· 

r:1. u 

;z.H:.55 
tr~ 

' " ·-·· s. cr 
~.~U.!O 

:&,H~.:3 
t.~[ 

; ~.oc 
~/(1 

~5". :1 

,!,:~:.:1 
5.t':'> 
:. ~~ 
5.~~ 

t.~tQ.lQ 

!C:,JH,g! 
t.5(1 

1C. <O 
L~~ 

;, 1H.l~ 

1.C,U9.C! 
1.10 
:.~o 
&.~e 

\1,ltl.62 

10.~n.:~ 
1.10 

1t.~o 

~.Oll 

~~!. !1 
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ftllODO! 1' 11 n :! H Jl ., .. l! ;. 
HoOU••·-···················-····••000000000.0000HOOOO•HOOOOoOoOoOo0oOOOO•ooooo•o000000000000000•0oOOH00 

Vtl'lAS: 
DIWtA ¡:11,0~~.!I~ uo.~co.o: 22).00D.llt H.T,SQC,,O :u.:110.011 lH,SllO.~! :?!.e~:.,e :~s.~~o.n :T!.:C!.H 
S!ttTCAS !,DOD.,, S,111111,tll l 1 DCC.Cll 9,DDD.11' 9,:110.1111 '· ºº'· tll u.m.oi 10,t,,.:~ 1~.c::.c~ 
S. UPUA 10.:a !l.10 511.110 so.eo Sll.t~ sa. :o !~. :~ 

S A L O O J.l,tl!Dt: 11.1111 11.1111 1,U9.2S D.Dll ~.1111 22,Ut.D' 51!;~3 ::.~~:.u 71,!U.31 
IIGllSOS: 

COUUU tl.I?:S:flS U!,DDll.13 lll,00~.1111 m,oouo 2::,11511.0Q 1$6,5!0.0ll HS,5511.,t :~5.~5Q.(0 :n,m.~r :15,C~C.i~ 
............................................................ d ••• ----··························· .. ········-·········· 

lGllJDS: 
!AWIC! ?l,Ut.37 :t,721.55 n.m.za Z1,1U.10 2:,nt.1t 2z,ctz.n 2:.tn.n !!,CU.U 2:.:~:.11 
s~u.tos ll,Sll.ZI 11,m.21 tl,151.ll H1Ut.T2 11,511.ll H,162.U U,7!1.lf 11,:1z.11 u,u::.a 
llW 11,tu.20 Jl,!JD,00 U,$30,GG tl,l!l.DO u,m.oo U,IU.~~ n.1n.oa u.nt.aa H,J!O.CC 
nmn 3,lSD.QO l,lU.Ot ), uo.oo l,T!0.00 l,7i0,DD l,200,0~ t,iet-.M •.:to.or- t,:oo.a~ 
Ul;Allmo n•.oo 1,UZ.DO 911.00 !11.QQ !tl.00 1,010.00 t.no.co ! ,020.0) l.~:~.OQ 

U.STA ! !SDi1t u,m.11 13,200.b-D U,l!D.00 U,151.ea 11,no.oo 15.500.~D 15, 50.D.OO u,m.co u.sao.ro 
nso tU.)t m.11 no.o.o 15UO UD.DO ssc.oo HD.e' 55t.,O SSO.~~ 
Cltt:lf o,m.oa •5,760.0D n,uo.o' 1t,m.11 51,UO,O~ 11,m.io 51,:ori.co n.?~ti.t>' s1,:oc.ot 
uq. nmu o.ao c.oo O.DO a.ao 0.00 o.~a ti. 'G o.~~ o.:o 
llQ. 7ll1DS a.:o a.aa O.Dr a.aa 0.00 D.DO r.~o e ,,r '·" cu 9,51,.H 91U&.l5 ,,5?6.lS l,lll.ll ,,sn.a t,57!,ZO !.~U.l) •.Hl.?C 3,5'3.:~ 
mm temo l,2H.ll 1,lH.O !,171.11 1.m.11 t,ZU.2' t,ll!.ll 1,l~!.Z! J,3r3.25 1,lC!.25 
nmo 1,m.11 D.DD o.oc 3,500.00 G.aa D.00 LOO o.oo a.to 
IU.t!l1!MU!M'O ~7,UD.Dtl 2T,1'D.OO 27,UD.tD 21.u~.oo Z1,1'D.OD 21,m.ro Z?,HD.D:O 2J,1Etl.t' :1.uo.ce 
~llIUS1'll'!l'V~! S,COD.DO 5,DDO.DD 5,D~C.00 S,DDD.DD s,aaa.oc 5 ,Do~. ae s.ana.co 5,00).00 5,DQ~.::o 

llV!A 2,111.co Z,127.0) l,711.DD 2,7:1.tO 2,m.00 2.121.oa 2,127.NI l,1li.OC 2,727.0~ 
1.u. O.DO a.oc º·" a.la O.DO O.CD a.oc 0.GD º·ºº I.s.t. t.00 o.ro º·ºª MO 0,tlt tt,UD.lt ti.ti) o.ca o.ro 
mmmos •.100.ac ··~ºª·º~ .t,HO.CD 1,m.00 1,UD.DD 5,5~~·ªª L!OO.OD 5.~~D.~O s.:oo,oa 
A!C!ID Ctl1D !U.to n,111.22 11,m.n n,2n.u n,m.n 45,35D.I: n.035.21 35,6U.r ll,9a.H l!,!ll.11 
UDID Lll® ru:o 15,liO.Ql u,m.u 15,lU.U 1',Ut.75 11,m.21 \i,151.tl H.B•.!l U.5~6.13 11,m.:2 
ll>Q'11All.I c,000.00 a.DO c.110 0.110 O.to o.eo e.ce D.1111 C.DO 

............................................................. ., ..... H000<o<o••··········································· 
T O T A t !GllS05: m,m.11 lU,t1l.15 %!6,HC.U ll9,tll.l5 21C,2H.U ~U,3l!.53 m,m.11 z~:.J2:.31 :21.~Js.1: .................... _.. ......................................................................................... 
SALDO: (55,~~9.5') 1,921.Z~ 11,Ut.511 111,m.111 Z!,2H.O' sn.53 H,,~1.H H.5U.3\ n11U!.:D 

:::::::::::::::::;:;:;::::::::::::n:::::::;:::::::::::::::;:n::::::::::::n:i:t:t:::::::::::::::::;::::::: 

ftti~ICIMIU:l"TD A COP.TO lU!C 45,!U.El a.ta o.to O.DO a.aa LDC LOO '·~~ C.Ctl 
naucn.1111110 " ut.o ru:o l!,110.~I º·º°' 1.m.11 J1,ll2.l~ o.aa ~.~o '·ºº 0.1: o.oo 

tlituto tllt. PAGO lt!l!t'lL 
rot PIU!llGS l COlto ruto: 

tlfrui 45,5!9.U o.o~ O.Qn o.o~ t·.DD o.e~ e.OD MO ~.~o 

tVTUES lllP.. r!UODO l.00 c.ao a.eo O.CD o.ac D.~D o.oo D,r, Ul 
Pl1IC!i0S u: antALI;J.CI\:~ l.Cl o.oo Q,QO O.O? O.QO C.QO D.00 o.ao D.D~ 

ltJK. tll FAGOS FO! Fl!.!O~:J 1.0~ a.oo t.DD D.to o.r'' 11.no 0.011 D.H ~.~o 

lltlOHl DU fAGO 4,CIE.!t o.e~ o.oo o.co a.co D.QO º·ºº 0.?C UQ 

tlLt'Jl.O CIL n.~o IU!iSVAL 
i'QI PIH'tll.OS A t.AIGa FtAZO: 

c.utn.1. l!.!10.0l uo s.tn.n ll,1?2,H o.~a O.OC· o.o~ C.O·i ~.O) 

n:u;:s l'Dl Hl!ODO 1.50 o.oa l.50 1.10 0.0!1 o.oo o.~~ ~.~o c.~~ 

ftni:.:os ti CAftTALlUC?CI ta .ao O.DO 1~.00 10.0D O.DO o.oo a .oo o.oc :.!J~ 
:.i;w, tt lltOS iOt ftUOtO 6.lD o.oo ¡,r,D 5.0C t.D~ Q.tlO uo ~.{•t c.o:i 
l!tOlTI t!~ PllCD 41!.t! O.DI) l!S.?t 231.U '·'' e.oo 1.00 O.DO o.~c 
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Pitl:tlO: JlH ;.$: : Flli Ato ? FUI J.13 4 JII U~ ~ .................................................... 
VtlTlS: 

Ol!llliOl 1,&50,000.~o 1,100,000.0~ 1,1ot,aoo.n 1,ao.000.00 
SIGlllt·AS 60,CtO.OD Ut•,000.0D m.000.00 · 110,000.00 
!, IS?AIA 10:.co 60C.CO iOO.tC 5QO.OC 

S A L D O Al'f!llOt: 1!1,561.2~ ~51,u1.u 1,021,tn.5! l,4n.ns.n 
llGl!SO!: 

CCllllK~A CU!liTISl,ll,,300.0D l,U0,&00.00 1,410,500.00 l,,10,6:~.00 .................................................... 
lGtl!OS: 

SAU.1105 1!2,253.00 lU,506.00 :01 506.DD lU,5t6.00 
St!LlCS 1!,512.H 111,lll.!2 in,H5.n 111,H5.U 
tWl U,100.0G ns,200.00 111,:00.00 111,200.00 
flll1UU 25,200.CD 50,tot .oo 50,tDO.DD sc.uo.oo 
ftWIH3 ¡,120.00 12,m.oo 12,m.oo 12.m.oo 
PJ.S'fl T tSKAL11 H,D00.00 tn, oca. oo 191, coo.co 198,DDD.OD 
t!!O J,le0.00 '·'ºº·ºº 6,iD0.00 '·'ºº·ºº Cl1.Cl! 3U,2~o.oo 6U,INl.OO U6,UO.DO U6,t00.DO 
u.:. nnou. o.oc l.00 O.DO o.oc 
OQ. tll:.OS O.CD o.ca o.o o O.DO 
~lS 5!,tlt.20 111,Sll.IO 111.111.10 llt,tl!.tO 
11.IClll:lt!O 1,!U.~D 15,139.DD U,Ut.DD 15,sn.oo 
:tGClO l,9?!.52 l.tn.;: 1,tlt.9¡ 1.tll.!2 
on11n111r.:i 162,9'0.D:I 325,'20.DC 115,920.DO 325,UD.'30 
lllltlltstlltl'lOS 1'3,000.CO 60,000.~0 60,,0D.OD &o,ooo.e, 
llftA 16,.?62.CO 32,12'.0t 31,12&.tt 32,'2t.OD 
!.T.D. O.CD 102.012.n 10l,!OZ.t8 108,i02.U 
1.s.1. O.DO tU,Ht.31 457,?90.tl 4571390.13 ... SUPJ.illml~ 11,m.oo SO,!OO.~O U,lOQ,ijll 9,,,0'3.0C 
ABOID c:ino PUtO u.n1.t'3 o. o~ o. 00 a.oc 
UCIO Lll·j~ P~l!O 19,ll1.l1 lH,nt.15 \U,611.75 lH,Ut.15 
IU.QU1"AIIA O.DO O.t·D o.o~ o.oc ..................................................... 

T O '! A L llil!SOS: 1,211,5ot.1s ¡,!50,121.:& 2,su,151.n 2,~u.n~.n ..................................................... 
S l t. D D: B3,ISl.U 1,021,!31.51 l,U0,111.69 t,EU,125.!D 

::::;::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::::: 

!l!AS!1All!lli1C A COltO PU.to D.to o.ca o. 01 O.CD 
lllUCllltllr.O l UIGO PLA1D MO o.oc O.DO 0.10 

Cll.COLO t!L JA;D 11.ll!tlt. 
IDl fllSTAllOS l COITO rute: 

CAP1'?itL G.,O C. JO o.oc o.~o 

1mus to• 1111000 o.ca O.DO o.oo o.oc 
PlllODOS CI CAPlTALl!AClC:!( ,,oo D.CQ o.to o.~o 

11.'ll. DI PAliOS POI Plll~DO O.DO O.DO O.CD O.DO 
lKPOltl tlt, U.~ o .to O.DO O.CD o.oc 

::a.t.CULD O!L fAGO K!lS~Al. 
101 !HStlllDS 1 UIGO Pl.ltO: 

Cl?l'U.L D.00 O.DO O.DO t.OO 
1GttU5 Ptl PUlDDO O.DO O. DO o.~o 0,01 
!ltlOtOS Ot Clfl!Al.lUCt:I e .co e.ce o.ca 0.01 
111!!. !lE PAGC'S fCl ~!llDOt O.DO e.o~ o.n O.DO 
tltf017! DlL PACO a.oc c.oo D.lO D. ~O 
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D.- BALANCES Y ESTADOS DE RESULTADOS 

En la Tabl~ 111.01 se tiene el Balance para el primer año. 
En la Tabla 111.02 se tiene el Balance para el segundo año. 
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En la Tabla 111.03 se tienen los Estados de Resultados de los años 1 y 

En la Tabla lll.D4 se tienen los Balances para los años 3. 4 y S. 
En la Tabla 111.05 se tienen los Estados de Resultados de los años 3, 

4 y 5. 



Tabla 111.01- Balance para el primer año-

A C T I V O 

CIRCULANTE: 
CAJA Y BANCOS 
CLIENTES 
INVENTARIO PROO. TERMINADO 
INVENTARIO PROD. EN PROCESO 

TOTAL ACTIVO CIRCULANTE: 

FI.10: 
CONSTRUCCIONES (NETO) 
MAQUINARIA (NETO) 
SUPLEMENTOS (NETO) 

TOTAL ACTIVO FIJO: 

OIFERXDOS: 
INTERESES ANTICIPADOS A CORTO PLAZO 
INTERESES ANTICIPADOS A LARGO PLAZO 

TOTAL ACTIVO DIFERIDO: 

PASIVO 

A CORTO PLAZO: 
P.T.U. POR PAGAR 
I.S.R. POR PAGAR 
PROVEEDORES 
DOCUMENTOS POR PAGAR 

A LARGO PLA:O: 
DOCUMENTOS POR PAGAR 

TOTAL DEL PASIVO: 

CAPITAL 

TOTAL DEL ACTIVO: 

UTILIDADEF POR APLICAR 
UTILIDADES DEL EJERCICIO 

TOT~L DCL CAPITAL: 

PASIVO Y CAFITAL: 

o.oo 
220,050.00 
117,148.93 
180,866.71 

37,335.00 
578,389.50 

7,625.00 

:?0,914.81 
181,865.99 

o.oo 
41,330.28 
84,978.00 

4~3,360.62 

675,451.B~ 

o.oo 
57,075.15 
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526,065,64 

623,3t9.50 

202,780.80 

1,352,195.94 
=============·· 

1,295,120.79 

57,075.15 

1,352,195.94 
====:::========== 



Tabla 111.02- Balance para el segundo ano-

ACTIVO 

CIRCULANTE: 
CAJA Y BANCOS 
CLIENTES 
INVE!lTARIO PROD. TERMI!lADO 
INVENTARIO PROD. EN PROCESO 

TOTAL ACTIVO CIRCULANTE: 

FIJO: 
CONSTRUCCIONES (NETO) 
MAQUillARIA (NETO) 
SUPLEMENTOS (NETO) 

TOT~L ACTIVO FIJO: 

DIFERIDOS: 
INTERESES ANTICIPADOS A CORTO PLAZO 
INTERESES ANTICIPADOS A LARGO PLAZO 

TOTAL ACTIVO DIFERIDO: 

PASIVO 

A CORTO PLAZO: 
P.T.U. POR PAGAR 
I.S.R. POR PAGAR 
PROVEEOOF.ES 
DOCUMENTOS POR PAGAR 

A LARGO PLAZO: 
DOCUMENTOS POR PAGAR 

TOTAL DEL P~SIVO: 

TOTAL DEL ACTIVO: 

CAPITAL 

UTILIDADES POR APLICAR 
UTILIDADES DEL EJERCICIO 

TOTAL DEL CAPITAL: 

PASIVO Y CAPITAL: 

553,458.84 
285,050.00 
122,661.37 
200,167.70 

35,370.00 
514 ,·124. ºº 

4,350.00 

o.oo 
143,384.26 

102,0lZ.94 
428. 454. 34 

94,420.00 
198,674.88 

488,266.76 

57,075.lS 
489. ~6:::?. 10 
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1,161,337.~1 

553,944.00 

143,384.26 

1,858,566.17 
=============== 

1,311,828.~2 

546,737.:!5 

l,SSB,566.17 
=============== 



Tabla Ill.03-
Estados de Resultados de los años 1 y 2-

'JE?l'!'AS UE:TAS 

COSTO DE VENTAS: 
MATERIA PRIMA 
MAllO DE OBRA 
MAQUILAS 
SUPLEMENTOS 
GASTOS INDIRECTOS 

UTILIDAD ERUTA: 

GASTOS DE ADMINISTRACIOll 

GASTOS FINANCIEROS C. P. 
GASTOS FINANCIEROS L. P. 

UTILIDAD NETA ANTES DE IMPTOS.: 

10 .. ; P. T. U. 
42'1. I. S. R. 

tlTILI!'.>AD NETA DESPUES DE IMPUESTOS: 

============= 
PERIODOS 1-6 

DEL AllO 1 
============= 

4ZG,2:50.00 

24,631.00 
30,196.0~ 

332,010.00 
4,262.50 

74.074.50 

(39,124.03) 

30,000.00 

3.818.06 
5,791.61 

(78,733.70) 

º·ºº 0.00 

(78,733.70) 

============= 
PER.IOOOS 7-12 

DEL AflO 1 
===-========== 
1,179,050.00 

2G4,SS9,QíJ 
85,174.86 

348,840.00 
18,150.00 

222,96•;.oo 

239,030.14 

30,000.00 

15,141.41 
lt::,7.\9.60 

177,139.13 

º·ºº 41,330.28 

135,808.85 

============= 
TOTAL 
MIO l 

============!': 
1,605,300.00 

289,720.00 
115, 310.e9 
680,850.00 

22,412.50 
297,040.50 

199,906.11 

60,000.00 

18,959.47 
22,541.21 

99,405.4) 

o.oo 
41,330.28 

57,075.1~ 

============= 
TOTAL 
.l\l'IC : 

::======-:-::::::::"":: 

3,335,100.00 

1,104.975.00 
:?f3,748.63 

o.oc 
t:4, 3:.0. (10 

759,564.00 

l, l·\2, 4132. 37 

60,000.00 

2r.i,91:.e1 
41,420.18 

1,020,129.38 

102,01~.!14 
429,454.34 

489,662.10 



Tabla 111 .04- Balances para los anos 3. 4 y 5-
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;.:c. ~ A!O 1 ltO ~ 

A : T I '1 O 

CJIC!llAJIT!: 
::>JA t BUCOS t.:23,!ll.51 l,lU,771.59 t,1!5.7:5.!~ 

CttiliT!S ?!5,C,!0.~0 215,050.~0 2!3,D5C.OO 
llVll?lllO PIDO. T!l!!IllOC iu.u:.n IU,ll2.11 115.!t2.17 
IMk"Tllll FIC:i. 111 ?IOClSC 135,111.5! m,m.11 131,5U.t! ............... . .............. . .•............ 

TOTAL ACTIVC cn:11unr: t,529,H5.33 2,~65,0:S.50 2,tt9,15E.te 

!iJI): 
:cunlJCC?OllS lll!TCll ll.lOS.DD 31,llO.OO ?t.415.00 
)UQUI!iAIU (11?0} IU,Ul.SC 315,5'3.C!- llt,l:l.50 
Srf~IUl!~3 (ln'Dl u:s.co o.oc T,6:5.00 ............... ··············· ............... 

!otAL l:'l'l\'l !UD: 111,m.10 U1,0ll,OD m.m.5o 

otna:~cs: 
U'.T!llS!S llíTICUJJOS l COITl f!.AIC o.oo o.ce c.oo 
IliTl!ISIS l!ii"TICifl;llS l LllGC ?LA:c 1t1,9l5.U 60,U!.97 u.n~.ss 

··············· ··············· ............... 
tCTlt ACTIVO Oif!U:D: lH,9:5.U 10,m.11 U,976.U 

............... . .............. . .............. 
tC':'lt Dlt l:TI'i'l: 2,21!,lU.97 2,HZ,505.n 2,HS,512.31 

::::::::u::::: ::::::::::::::: ::::::::::::::: 

.-, 
PlS IVC 

l COITO PLllO: 
f,t.U. fOI Pl.'11 101.m.11 101,tO~.U H1,902.U 
J.S.I. P:l PA3ll 151,390.1? &57,390.43 ·~7.l!tl.ll 
PiO'JllCOHS !l,IZ0.00 !l,IZO.CO 11.1:~.oc 
oocmn:s 101 u.CAi 119,SiLU m,m.u 1>,m.11 

l UliO 1Llt0: 
D~COlllTCS POI PlGl!. m.m.01 !O,!li.55 21'.U ............... ............... ............... 

'fOTlL ti~ PASI\':l: 1,lU,U!.U 9!~.304.3! 751.H9.5~ 

ClF lllL 

~?IU!IADU POI UUCA! 5U.1!7.?5 1.~n.tn.11 1.591,201.~f 

UULlDAOIS Dll !Jl!ClCIO 522,~l!.92 !22,13!.9? 522,131.!2 ............... ............... . .............. 
lCllL Dlt CAPITAL: 1,CSS,lH.11 1.592,:01.C! i,m.m.11 

............... ............... . .............. 
PASIVO T CJ.PI'lll: 2,2:!,UE.'7 2,5U,5C5.C 2,UE.562.51 

::::::::::::;;: ::::::::::::::: ::::::::i:::::: 



Tabla lll.05-
Estados de Resultados de los a~os 3, 4 y 5-

VENTAS NETAS 

COSTO DE VENTAS: 
MATERIA PRIMA 
Ml\110 DE OBRA 
MAQUILAS 
SUPLEMENTOS 
GASTOS INDIRECTOS 

UTILIDAD BRUTA: 

GASTOS DE ADMINISTRACION 

GASTOS FINl\NCIEROS C. P. 
GASTOS FINANCIEROS L. P. 

UTILIDAD NETA ANTES DE IMPTOS,: 

lO't. P, T. U. 
42't. I. S. R. 

UTILIDAD NCTA DESPUES DE IMPUESTOS: 

============= 
TOTAL 
AflO 3 

============= 
3,420,600,00 

1,133,640.00 
264,506,04 

º·ºº 66,000,00 
765,960.00 

l,190,493,9G 

60,000,00 

º·ºº 41,469.12 

1,089,024.84 

108,902.48 
457,390.43 

-------·-----522, 731. 92 

============= 
TOTAL 
Afio 4 

============= 
3,420,600.00 

1,133,640.00 
264,506.04 

o.oo 
66,000,00 

765,960.00 

1,190,493.96 

60,000.00 

o.oo 
41,46~.12 

1,089,024.84 

108,90:?.48 
457,390.43 

522,731.92 

============= 
TOTAL 
Afio 5 

============= 
3,420,600,00 

1,133,640.00 
264,506.04 

o.oo 
66,000.00 

765,960.00 

1,190,493.96 

60,000.00 

º·ºº 41,469.12 

1,089,024.84 

108,902.48 
457,390.43 

522,731,92 
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E.- RAZONES FINANCIERAS-

-~--AÑO 5-

* Razón circulante 
Activo circulante/Pasivo circulante o.as 3.31 

• Raz6n de utilidad 
(U. Neta + lntereses)/lntereses 2.38 13.61 

* Razón sobre porcentaje de ventas 
U. Neta antes de lmp/Ventas Totales 0.06 0.32 

* Perfodo de recolección 
(Cuentas por cobrar/Ventas Totales)*365 51.85 30.42 
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IV.- CONCLUSIONES-

Es fácil de observar que el proyecto es muy interesante y redituable, 
por lo que vale la pena realizarlo. 

Hay que partir de que todo el proyecto está basado en un programa de 
demanda (Tabla I.Ell muy bien definido, por lo que lo hace aún más 
atractivo. 

La planta original está sumamente 
cantidades grandes y constantes, sobre 
suplemento de Pintura y Ceramica, que 

restringida para 
todo por lo que 

manufacturar 
refiere al 

un principio son surtidos por 
maquiladores externos con los consiguientes problemas de calidad, precio, 
servicio, uniformidad y cantidades (se describen en el Inciso 11.A); por 
lo que en esas condiciones se pueden comprometer con un programa de 
Pedidos tan importante. Por otro lado la máquina de Inyección (#3) que 
originalmente trabaja la tapa, tampoco es lo productiva que se necesita 
para el proyecto. ESTO OBLIGA A UN PLANTEAMIENTO CE UN METOOO PROPUESTO 
CON EL CUAL SE PUEOA CUMPLIR OICHO PROGRAMA. 

Al evaluar financieramente el proyecto (Capitulo 111), uno se puede 
dar cuenta de que el Método Propuesto es justificable y conveniente por lo 
siQuiente: 

*Se cumple con la demanda existente. 
*Unicamente se necesitará solicitar crédito para Capital de Trabajo el 

primer año. (Ver Tablas III.Cl y III.C2). 
*Si se compara el costo del producto elaborándose por ambos Métodos, 

se verá una diferencia inmensa a favor del Propuesto sobre todo en el 
Costo Olrecto (Ver Tabla IIl.Bll. 

*Con todo y las fuertes inversiones que hay que realizar el primer 
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año, y sus consecuentes gastos financieros, se logra tener una Utilidad, y 
no se diga en los años subsecuentes (Ver Tablas del Inciso 111.D). Lo 
anterior lo refleja la razón financiera de porcentaje de utilidad sobre 
ventas (Capitulo IV), que en 5 años se quintuplica. 

Por todo lo anterior se concluye que el 
conveniente sino necesario para poder cumplir 
producci6n solicitado. 

Proyecto no sólo es muy 
con el programa de 
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