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G A P I T U L O I 

IMTRODUCOION. 

El preeente ~royecto comnrende el anAlinis y 

desarrollo de loe pantor. o aepectog oue oe tom'lll en 

cuenta en 1a 1mplantnci6n y el~borncidn de un~ p19.!! 

ta de abrasivos oara fabric~r di~coa de desbaste t,! 

po 27 y discos de corte para concreto y metal. 

Los abraeivoe como producto, tienen un sin­

fin de RplicBciones. la mayoría ~• preeentq en lq 

industril\ metal-mecd.nicCl, donde se tiene l:i. remo-­

cidn de 1'laterial. parl!l dejar un l)ro:luc:to con cierta!! 

dimenetonee específicas y un acabado reoueri~o, ha,!! 

ta con h9rr~mtenta de apoyo en •l t~ller de ~R.~t•n,! 

aiento de cu~lauter induetri~. 

Porqu6 loa discos de corte y loa discos de -

desbaste? Loe abrasivos como industria de ~Rn tm­

portanci~ en •lxico, ee tiene, pero con una gran d,i 

verelda4 de calidades lo que 'Provocri. un m-an probl!, 

ma pKrR e1 usu~rio. Dentro de eete mercgdo loe ~rE 

duetos de mayor de~Pl.11.da son loe discos de corte y -

los discos de desbaste. 
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Por esto, hemos querido iniciar 1A elabo~ 

cidn de estos ProJucto~ nor la neceeid9d que exis­

te apo:rados en Ai'atemaa de control de calidad que 

noa permita ofrecer un producto bien hecho 7 con -

una c•lidad unifol'l'lle que peralta al usuario eatia­

tacer eu neceaidRd y ofrecer un ~ejor producto. 

Planteamos dentro del proyecto loe Biguien 

tea puntoas 

1.- iund111:1.entos.- Bxplicamo~ lo que se vtl a tabr.!, 

car con BUB normaA de tabricacidn, loe materi,!! 

lee con nue se ,fRbrican y el proceeo de tabri­

cacidn. 

2.- Oomerciali?acidn.- Tomamos loa nuntoe del me~ 

c~do exi~tente y lo que nensa..~oa abarcar, la -

competencitL nue ha~, voldmenea y eett•acionee 

de !)roduccidn. 

).- Locali~acidn de la plAnta.- Donde ee localiza­

rA y porqu• se eligl.d •ee lusar. 

4.- In!S!ni•r!a del nrozecto.- Tipo de distribueidn, 

diafVBZD.ae de flujo. aeleooidn de equi'f'O 7 maqu! 

nari~, cálculo de 1a eatnicturs. 

5.- Jlatiaacidn de la 1nw•rt1idn.- Estudio de la in­

vereidn, nro.i;r-110R de ~ro:!uccidn, organigrama. 
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OAPI!fULO II 

2 .1 PROJIUC'fOS A PRODUCIR f 

Oo•o lo indica el t!tulo del nreeente pro-

7eoto, nos enfocaremos al estudio y Cactibilidad de 

la creacidn de una nlR~ta de abrasivos. Debido a -

la ..,-an diversidBd de productos abrasivos que ee -­

pueden ta.bricflr, eolo nos enfocR:remos a 19. pro,\uc+­

oidn de discos de corte y discos de desbaste, ·1a que 

son dos de los productos on un gran movimiento en el 

m•roado nacional.. 
B• decir las dos l!neas nue man~jRremos en 111 fstbri­

oacidn ee dividen de la sip,uiente maneras 

.. •didas en milimetroe 

1.- Discos de deebaete 
para metal1 

175 X 6 X 22.2 

225 X 6 X 22.2 

2._ Dlecos d• cort•1 
2.1 Pah metal1 175 X. 3 X 25.4 

225 X 3 x· 25.4 
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2.2 'Para concreto, p1•-
4ra, lad.rillo rel'rac 
tari.01 -

i75 X 3.0 X 25.4 

Setas doa lfneae OOltO producto terminado, t•D4~ -

una presentaci6n deteminada1 un ••pftClu•, etc. laa 

cuales se explicar'n en puntos subsecuentes. 

2.1.1 'Dieco de 4eebaate ~-27 ~ 4leoo de corte (nor­
mM) • 

Batas normas rigen R loe fabricante• 4e abra­

•i•oa en Satadoe Unidos, como no •• tiene otro 
lnmtituto en Aa4rio~, loe fabricantes en estos 

l)&!aes eipen las normas 4•1 Aaerioan ttational 

Standardaa lutlt\lte (AllSI), •1 ou .. l ha auaor,1 

to el C6d1go de seguridad vara la f'abri.cacidn, 

uao, cuidado ~ croteccidn de las ru.edaa abras,! 
vaa, el que toman coao base 7 lo coapleaentan 

con atrae normas propiae 4• cada l'abricante. 

PAra definir lo que es un disco de desbaste -

lf-27 y un dieco de corte, no11 reterireao• al 

Oddi"° 4N'SI, el cual nos eaplioa1 

• Secoi.dn 1. Apltoaoionee ~ 4•finic1oneea 

1.4.13 Disco 4• 4eabaate ~-21. 41scoe con e•~ 

tro hund.ido. 



• 
_,_ 

!tiene dtúetro gi"Oeor 7 tainsf'l• del 

barreno en cuanto a di~enatonee t'Unda­

••ntalee. 
aete tipo de disco es rtttorzado. la 
interelacidn or~ic• de loe diacoa 

ti•n•n como coapenR•oidn W1 centro •l 
cual. J119nti te una operaoidn del dieoo 

por la euportfoie plana. interior 7 -­
por •l canto, ein tener interterenota 

en el •ontaje con la •'quina. Sl tipo 

27 ee tabricado con un plano 7 un canto 

lieo el cu':ll permite las o-peraciones -

de corte 7 deebsste. 

Li•itacioness 
Necesitan pHra su uso un eoporte ea pe~ 

oial que consiste en un adaptador, el 
ouCll sujeta al disco por la parte del&J! 

tera 7 trasera. Reto es ~ara el •om•e 
to de la utiliraci6n del disco en la -

•Aqutna. 

oon esto ten•Moea 



,__ __ _,
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11 ~ Di'-ietro tota1 

K -.1>1 .. etro del barreno 

9 e40roaor 

JC _.Di .. e'tro de1 l"lano intemo 

X -11rD1&.-atttro de1 ¡al.no inte.rno + 1on.­

gl t:ud. tonada 

4• lo• &ngu,loe ( t;aaafto d•l centro 

hundi4o). 



.. 

1.4.15 Di•coa de corte. 

fi•n• 41ilmetro, grosor ., t-1111• 4•1 -

barreno •n cuanto a di•eneionee tu.nd.,! 

mentales. 

8ate tipo de disco es re~orzado lo que 

pel"lllite la oonaietenci~ del abrasivo -

en el trabajo, el ouRl se realiza con 

el canto del disco lo que pemtte un -

trabajo de corte. 

Limitaciones a 

Receettan para eu uso un soporte espe­

cial, que consiste en un adaptador, el 

cual sujeta al disco por l~ parte 4•lfll! 

tera T trasera del disco. Bato ea para 

el aomento de la utiliracidn del disco 

en la a4quina. 

Con esto tenemoaa 



. ····-·--· ·-·---·-¡ 

..__.. 
H 

D •DiAaetro tota1 

H • Di .. •tro 4•1 barreno 

'1"1>Gro11or 
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2.2 AJ!R!SIVOSs 

Un ~o abraeivo •11 una 11ustanoiB dura y te­

n•• d• la cual 11• proyectan muchtta artatae o lJWltU -

ooñan'tee. •a usado como una herramienta de corte -

para penetrar 7 cortar a trav's de 11u11tanoiae ~lle du­

ra. que •1. La tabricscidn de un T-27, disco de CD.E 

t• o cualquier rue4a eatlln compuestos por una gran -­

cantidad. de ~a~os abrasivos u.~idos entre al. 

n abrasiYO ae presenta en forma de grano 

(criatalea) poli•dricoa, extremadamente duros, distr_! 

bUidoa honoa-neamente en el disco tipo 27, disco de -

corte o cu~lquier otra pieza. La eustenciR·que com'P.!!. 

n• •l abrasivo ~ede ser natural o tiien artificial, 

con lo cua.1 tenemoa1 

Abl'IUliVoe natura1ea1 

Abrasivos artificiale111 

Diamante 

Oorind6n natUr-Rl 

Cuarzo 
Sílice 

Calcedonia 
Piedra P6mez 

Btc. 

Diamante artificial 

Oxido de aluminio 
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Carburo 4• Si1icio 

Carburo de Bolo 

Vidrio 

Btc. 

Lo• abraaivoe nreferentemente empleados, eon a'quelloa 

que tienen un grado de durara elevado superior a 9 en 
la escala de durezas de .. oha. 

La. eacq,la de J'.tre71t ,\~ ,I.,hs, ea una claeiticRcidn tn­

dicativ'l de lf\ durezrt de los cuer"loe, con una nwner<J.­

cidn del 1 ~ 10 y sigue el cri~erio de que cada cuerpo 

puede ~etorme.r, rayar o rom¡>er nl que l• precede en el 

orden nua•rico. 

La tabricaci6a de loe discos tipo 27 y loa di~coe de -

corte, •• realira con abrtmivo• artitiotalee ~ue aon1 
dxido de aluminio y el carburo de eil.icio. Dentro de 

la escala de dure,2as de Woha tenemoss 

Diamante 

Carburo de Silicio 

Oxido de Aluainio 

10 

9.2 
9 

n dxl4o de altminio •• tabr1ca4o t'Undien4o •! 
aeral de bRuxi:ta en un honio de arco. Bl ab~ 

aivo dxido de aluainio ea manufacturado en va-



-11-. 

1"1011 tipo•, 1011 cuales 11on identif'icado• Por 

la cantidad de i•preaae n•an•ntee o por 1• 
lldicidn de otros e1emento11. Btttre 1011 tipoa 

de 6xido de aluminio, identi~ioa.moea dxtdo -
de aluminio regular, dxido de aluminio 11eai­

f'loiable, d.tdo de aluminio blanco. 

Sl. que utiliaaremoe en la rabricacidn d• loa 
diecoe de deebaate T-27 y el de loa diAcoa 

de corte 1>'1l'ft ftaeta1 1 eent el dxido de l'llumi­

nio regulll.I'. 

Oxido de nluainio regulara Be el abl'ftltiTo 

•'- utilizado 7 contiene un 94.5- de dJd.do 

de aluainio. Se de color caf'I 'I •• •l mita 

f'uert• 'I tenar. de loe dxi.dos de alwU.nio. 

Sil eepecialaente ef'ectivo pR.ra operaciones 

de desbaste 7 corte eeveroe. 

CARBURO DB SILICIOs 
Sl. carburo de si.licio ee t'abn.ca con arena 

•ilioa 7 cart>dn de cooue, loe cuRlee reacci.!!, 

nM entre ef cuando ee someten a. elevad.u -

temperaturas 'I J)roducen duros ori•talea abz:! 

111vos. 
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aJd.•t•n do• tipos, el carburo de eilicio 
ne~ -, •1 nl"de. 111 que utilizaremos en 

la fabricaoidn de discos de corte pura l~ 

drillo, pied!'ft., concreto, eer4 el carburo 

de silicio n•~· 

Carburo de eilicio ne KrO 1 Be de una dur"!, 

ea •'GJ' a1ta '1 tenaz, contif!ne m'8 i•pureaas 

que el verde. Be especial.mente efectivo 

plll'ft loe oer&nicos y mineralea. 

2.3 C01!F9NllKTB9 DB UM PRODUCTO ABRASlV01 

Cualquier producto abrasivo está fabricado 

a partir de doe componentes 1 el itraftO -

abrasivo y el material de li·ga que so a ti.!, 

ne a todo a loa «ranos. Sin eabarl'J) hQ -

otras doa caracter!eticas que afectan la 

operac•dn de toda rueda y aon1 dure .. ' -

eatructurH. 

Ambas pueden aer controladas pori tamaño 

de grano, l.ige., dureza, eatl"\.lotura. 

!ru.01 

Se entiende par grano 1 el tsmailo medio de 

loa granos que coaponen el abrasivo. La 

claaif'ica.cidn del ta.mlli'lo de los orsnoa -
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abraeiYO• •• obtiene por tamielldo. Bete 
proc•eo no •• ... que a travla de un ta­

ai .. con cierto núero de bllo• o mallae 

por ¡ulgw.d.a lineal, ae hace ~asar loa 
granee por la mallla y esto nos d4 el 

tu.no del grano. 

S~emplol Grano 60, lli8ftifica que el gr~ 

no nasa a travls del tami•- de 60 hilos 

por p.1lgacta, pero quedJUl retenidos por 

el siguiente tamiz de 70 hilOfl. 

Dureza1 

Bl. grado de dureva de nuestros discos no 

l!:llU"d.• n1nsuna relacidn con la dureza •n 

la eecala de llroha de nuestro abrasivo. 

Por lo que la durera de nuestros diseca 

•• la resistencia con que el aglomerante 

ee opone a la accidn que tiende a se~a­

rar a nuestros granos abrasivos • 

.. t:ructuras 

Indica la densidad a la relacidn existen 

te entre loe granos y la lisa con la po­
roeida4 de la 1"!.teda, lata puede ser con-
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trolada por ••dio de la nreeidn •pl•,!! 

da •n el pre ... ado. 

Lif!!!I 

La lip. ee una auatanciR que ee agrega 

a loa granoe abrasivos 11 •l cual hace 

el l)&pel de ~f!111199nto 9 ••te determina 

1• dure&a del producto por la cantidad 

de lt~. La liga que utiliv.aremoe es 

1• 11p reetao••• J.a cual es una reeina 

renolica 7a aue ea la que mejor resiste 

ftaa operaciones de corte 7 deebaate. 

2.4 PABRICAOIO!f1 

L• f'abricactdn de ambas lfneae eon au7 

••mejan.tes, "Gr lo que cunndo haya al~ 

na 41.f'erenci• la hare•oe bot&rs 

••rcladoa 

Aquf ae merolan la liga. reeinoea con el 

abraeivo 4•1 tuaflo r.querido. Uboe 

son cuidadoe .. ente -pesados 7 peteterior­

••nte eoh va.ciados en la ~ercladora1 ¡a 

cual wed.e eer de 50, 100 o a& Id.loe. 

Se afiad.e t11111bt•n una 11P lluada lip 



t•aporal, ou70 rln ea numedecer un poco 

ale la m•&cla t>&rR oue loe r.ranos ee -
a4h1eran entre af con mayor facilidad. 

Se mantiene unos 5 o 7 minutos me2cltlndg 

ae, f)C>Bteri.ol'1D.ente se vecfán a unos con­
tenedores en una carretilla y ae tapa la 

••Ecla para retardRr eu eecRdo. 

De qquf pasa al departnmento de prensado. 

Ppnaad.01 

AQu{ la mel'cla, manuBl.me'!lte ee vd ponien­

do en ~•queñae v~eijaa lae cUAles se ven 

1)9Bando 7 •• 'Paaan a loa operadores de lae 

~reneaa, loa cuRlee en moldee de acero con 

la forma y tamafto requeridos van vaciando 
la oanti4a4 adecuada de la me?cla, la cual 

la co•pria• hidraulicamente. 

P&ra loa dieces ~-27 la o,eraaidn ea la -

•!.A'li•nt•s 

le t>On• el centro de met~l en el molde, -

luego la etiqueta, una ¡>rimera poro16n d.e 

ae&ola la cuBl ee distribuye uniformemente 

lu•RO 1• ma11a d• f'ibra de vidrio, la cua). 



•iZ'Y9 de ref'u•rao, ótra ,,orcidn 4• -ecla 

7 'POI" d.ltiao el otro centro, ee preua 7 

•e saca el disco el cual ya tiene la con­

•i•tencia para menejaree manualaente. 

Para la• diecoe 4• oort•• la opllracidn •• 

la •iSUi•nt•a 

Se JIOD• •l centro 4• ••tal en •l aold.• de 

acero, lueAD l• etiqu•ta, una pri .. ra po.!: 

ci4n de ••~ola, 1• cual ee distribu.78 un! 

t'ormemente, una aaUa de fibra d• Yidl'io, 

la cual •in• de ref'uerzo, otra porcidn _ 

4• .. r.ola 7 Poi" dltt.o •l centro, •• PN!! 

•• igual que •1 ~-27 7 •• maneja aanual­

••nte. De aquf' P911• al •nf'lechttdo. 

wn.necllad.01 

Sn. pequeilaa flecha• ee yan colocando 1oa 

diseca de manera que queden 20 di•coe 4• 

deebaat• o 25 4iecoe de corte •n cada 

flecha. esto ee hace 7a que eet• ea •l -

••dio 4• colocarlo• en el borno. La d~!! 
poeicidn de loe diecoa en la fl•cha •• de 

•eta •1111•ra1 un .•aporte de aetal qu• 

••rv1Ñ coao base, luego un· pei>el que 
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aervtr .. )Mlra que no ae P9«'l•n loe discos -

en el bomeado, lUego otro papel y aei h•.!, 

ta llenar la flecha. 

Sil la parte superior otra base de metal 1 

por dltiao una tuerca para apretar la fle­

cha 7 ••i tar que los diacoa •• •alJOn3•n en 

el homeaclo. 

Hornead.os 

Por el tipo de liga nue utilizamos ¡>ara la 

t•bricacidn de loe discos, el horneado se 

debe hacer en hornos ellctricoa. Ya que -

en eatoa hornos la temperatura de coccidn 
ea de 185º09 ai 11eg4.ramoa a incrementar la 

temperatura por arriba, la liga se quemaría 

7 loa diacoa no ael"Yirf 11n. Lo• ciclos de 
homeado •on para diaooa tipo 27 7 discos 

de corte pequeffoe1 17 horas. Diacoa de 

corte d• aedidaa aayorea1 24 hor&11. Se -

deo:Lr tarda •ttros:iaad.amente 2 horu en llegar 

la temperatura del honio, ae manti•n• dea­

pa•• 'I lu.ego poco a poco ee vlll diaainupn-

d.o 1• teaperatura. a1 borne ad.o le d' la -

ooneietencia al disco para la utilir.acidn. 



Rectif'iCRd.Ot 

Anuf se desenf'l•chan y se colocan en laa -

rectif'icadora.s, l&e cu~l•e dan n loe discos 

la~ diaeneiones f'in~lea exRctaa. especiri­

C'lllente del dilbietro, ademlle queda un1aejor 

ac~bado al canto del disco. 

J'nenoccidnt 

Se revisan loo dincos ta~to en preaentactdn 

como medidas nnr~ el almacenaje• el cual -

se hari-i en cajas con 20 discos del tipo 27 

o 25 del de corte. 

2.5 HORYAS DE C~LIDADs 

Como hemos vi~to, alr.un~e normas del ANSI 

nos hen ayu.dado a lograr un producto con 

un m:!nimo de requerimientos. nor lo que -
ae complementardn estas normas como nol'll&B 

propias del f~bricrinte. las cu~les se deb.! 

ntn. aulicnr del)Rrtamento por depnrtamento 

por los oue vn pasando el l)roducto. 

•••clR.dos 

La materia TJrima. es decir, el tipo de abr.! 

sivo y lRs li~a 1 deben Retar en cont•n•d,2 

rea pert"ectsmente cerradoA y aeparn.dos para 

•vitar la contruainacidn de 4stoe. Cada -
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silo debe eotRr marcado con el ~reducto Que 

contiene y ai es Rbra~ivo el tam.Jl.fto de1 

41""Rno. Al tenninar cadn mezcla, 'ªtR se 
d•be lavar con qloohol, aunque se va.ya 11 

me7clar otra vez una me?clu eimilRr y debe 

necnr•e con un trs,i~o seco. Al s~lir la me5 

ola, 4stn debe naearae nor una calla QRr~ 

ciuitar los grumos. Se debe poner al lado 

de c<tdn :ne?clitñor11. un ciate:uu de :-:lr•; e )ffi­

j1'"'L::•.t11r;. '91:l.r~ limt:1iar al nereonn.l y eviti:o.r 

la contfilllinaci6n. Chocnr que toü~s las me~ 

olas eet&n t~egda~ QRr~ ?~A~rl~~ n prennndo. 

Prens<:i.do: 

Anu:I'. dP.s llul!s de hA.berae ~renAado P.1 "ii11co, 

una ~P.rsona reviaur~ al a?~r ~l~~nnP ~ie?~A 

el ouP. tengan centro, etiouet~ bien puc~t<:i., 

\')9Bnrlos pa.rH ir cht'cando las tolernn . .,ias 

en cuonto r.f.l "?ªªº y esos miemos llev<trloe a 

una mdouina de balanceo, lq cunl nos dirá 

si los discos estttn bqla~cBados, es decir, 

ai existe una mayor concentr~cidn de ...;ranos 

abrSsivos en al~n punto del disco, lo aue 

para el usu~rio afectaríe en 11 vibracidn -

del disco cunndo Re tr~baje. Se chec~rA -­

que los diecos tipo 27 eotln enf"lAch•ulos 
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con e1 centro hundido hacia arriba ~ que 

todos loe discos est•n separados uno del 

otro par papel, para erl tf\I' ae peguen -­

entre af. 

Horneo.401 

Se debe verificar que •l tiempo de bordea­

do en cada una de las etapas sea el corre,g, 
to. Adem'8 de revisar periddicamente lae 

lectu~s de la temperatura ~ar~ evitar que 

salgan de loa lfaitea de c~da etapa. 

Rectific,u!o1 

Coob producto terminado, lo import!lllte ••­

r& revioar las medidas finales de •ate, -

aaf como el manejo adecuado en las reoti­

f'icadoras. 

In.aeeccidns 

Como ~arte fundl'Ullental del departamento de· 

control de calidqd, se revisarA el ~roduc­

to visu~lmente sobre la preeentaoidn de -­

•ate, como que ten~ loe centros, la eti­

~ueta e~ perfect~s condicionee, no estfn -

deapostillados 'DOr las reotiticadoraa, se 

ho.r4 disco oor-diaco, 11.dem~a de fisuras Vi 
siblea. 
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Para laa pna•bRR de velocidad 1 el C6di~ -

AlfSI en ~u aecoidn 7 velocidad, nos dicea 

"7.1.4 R•eponaabilidad de loe t'abricantee 

d.e abraaivoa: 

Todas las ruedan deben ser probadas a una 

velocidad mayor de la oue eepecfficamente 

f'u.• f'a\lricada. En aleunos casos la :forma, 

medidas, conatrucci6n o condiciones de uso 

hace oue lBR pru.ebQ8 de velocidad sean im­

pr4atic9.a como en el. caso de dia·cos de CO,!: 

te y discos de desbaste tipo 27". 

A.lmac4n: 

2n cuanto a este departamento el Cddi"lO 

ANSI lo tienP perfect~~enta controlado, -

por lo que seguiremos las ei¡!lU.ie~tea nor­

maa1 

Seccidn 21 MRllejo, almacenaje-e tnepeccidn: 

2.1 Manejo: 

~odoe loe discos y rued~s abrasivas son -

rompibles, por lo cual ee debe ejercitar en 

el manejo y a1m~cenaje para prevenir cul11-

quier daf\o. 

Lae eigu.ientaa ra~laA eet4.n b~~adas en la 

ax~eriencia y deben ser aiem~re observadas1 
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11) Manejar loa productoa con cuidado para PI'!. 

'"'nir caídas o golpes. 

b) No ee deben hacer rodar. 

e) Use carreti tlae o cual.quier otro transpor­

te conveniente, ae~n l~ cantidad 1Mll"8 ••! 
tar el constante manejo con las manos. 

d) Depoaíteloa· en el lugar adecuRdo, el CU'll 

puede ser cajas o estanter!a.11. 

2.2 Bn eetl'.19 eat~nter!~a se colocar4n los _ 

abrasivos en f'o~n"' particl.ll.ar, eegdn el ti¡tO 

y tamaPto. P'lra los diRcos tipo 27 ee deben 

colocar uno encima del otro, oon el centro -

hundido hRcia arriba aobre una superfície -­

plana y limpia. Los discos de corte de igua1 

m.11nerri uno enci:nA. del otro, sobre una auperf'i 

ci• plana y limnia. Ademil.e se deberiln. seguir 

los ei~ientea puntos: 

fl) Bx ... onerae e:'\ luTtrea con auchn hWD.edad, 

agua u otros líquidos. 

b) A temperaturns de.congttleai.ento. 

e) CUFtlquior tempe1'8tura baja, la cual aea -

au~ieiente ~A.ra la oondenaacidn sobre loe 

abrRsivoo Cllíl.fldO estos sean trasladados -

del A.lmaeln a una áreB d.e temperatur'3. a1ta. 
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Adea4s ee deber4n co1ocRr en estantes Por ~•­

dida.e y por t'Uncidn (esto en el caso de loa 

diecoa de corte, ya que hay para metal y 

otros para concreto y otros materiales). 

La temperatura de almacenamiento idea1 es -

entre 16 y 23° c. y se debe evitar la luz -

solar directa. 

2.3 Inapecci6n finals 

Deepu'e de ser empncadoe se revisará la ca­

ja ~ara ver ei denot~ ~l~e que pudinrtltl -

afec~ar a los discos ~ue la contia~e. 

2.6 Usos y aplioacionees 

Betas dos lineaa tienen dos usos totalmente 

diferftntee. PBra el disco tipo 27, la o~•r,! 

cidn fundrunentaL es el desbaste, ya que tie­

ne por objeto arrancar CNltidades re~ativa­

aente nrandes de material. Esta accidn de 

desbaste supedita la accidn del disco al. -

arrBnque de material en detrimento de la ca­

lidad. eu~erfici~1 obtenida; ~or ello se uti­

lizan de modo exhaustivo en los talleres de 

:f'urldici6n y forja en acerías, en ~artes aol­

dadae nara quitar el remanente de soldadura, 
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•• decir eliminar las irre~laridftdee eu­
~rtici~l•e y los excesos de material. La 

~oaicidn mi.a efectiva •• a~uella en la que 

el dieco forma un d.ngu.lo de 30° con l~ eu­
perficie a tr~bajar. Batos discos se uti­

lizan en ~4~uinas nort~tilee lla.~adae ••m,! 

riln.dor!le. 

FRra el disco de corte u~ra meta1 7 el de 

concreto y otros m9.teri~-lee, 1.c:i operilcidn 

fund~~ental es el corte. Bl corte con di,!! 

coa de corte es el mltodo ra4e rá:cido de -

corta, se ut~.liZF.ln en el 90< de los lug<t­

ree de donde ae utili2a el disco de deaba!, 

te tipo 27. 

La posición en la oue se trabaja es con el 

C'Ult~, es decir el disco en posici6n vert,! 

cal.. 

Bstoe di~cos se utiji?an en mfouinao port! 

tilas llwnad'3.s cort:idor•.1s y ei su didm•tro 

es mavor son ueadoa-en. ali.quina.e t'ijae. 
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C A P 1 T U L O 111 

CJ o • 1! R e l A L l • A e l o N. 

DISTRIBUCION nEO~RAPIGA DEt MEHCAT.JO. 

Por rB?ones que se darán n conocer en e1 

Bii:N.1•~te cap{tu1o, la 1ocaliznci6n de la 

~lanta de abrasivos quedar~ ubic~du en la 

ciudad de Quer•taro. 

Bsti:::i. es '.lna ciudad oue cuent•1 con importan 

tea redes de comunicnci6n, ad.emds óe contar 

con importantes centros de cons\lltto a poca 

diet<;1...~Cia. Estoe centroa de consumo sons 

en el norte, Celaya, Irapuato, L•6~, Gua­

dalajara. En el oeste, eetdn UruBpan, W-2 

relia y Lllraro Cárdenas. Bn •l sur, 'rol.!!, 

ca, Distrito Pederal. En el este, Puebla, 

Pachuca, San Luis Potosí. Con esto el -

mero ad.o que eetll!Dos abarcando ea un e írcg 

10 aue contempla las orincipalee ciudndee 

en el centro del PB!e. 

Tenemos que comen2Br en esta parte, ya -

que el 50'4 del consumo de los -pro•iuotoe 

que ~abricaremos se realiza en e1 área de 
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mercado contemplado, adem4e de que oonce!! 

trn.remoa nuestras fuerzas de venta •n un 

«rea a4e pequeffa que el pafe entero ' el 
lo~ar la introduccidn en ciudadea comos 

• 
Guadalajara, K4xioo, Puebla y Quer4taro, 

en un futuro se lograr4 m4s fácilaente la 

dietribucidn en el reato del pata. 

3.1.1. SIST ... A ne COl!BRCIALIZACION. 

Bate ee realizar4 a trav'e de dietribuids_ 

res que atiendlln a loe coneumidoree. Y ae 

realiz11rd en fonna directa con al~noa -

Cl.Q'O consumo sea muy grande y necesiten 

la atencidn directa para asesoría. Por 

lo aue el eistemR de comercializacidn 

serd de la BiRLli•nte manera: 
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a.1----...i 

i .-pianta. de abraeivos 

2 - Distribuido rea 

3 -coneUmid.orel!!I 

4 .. ~rMdea consumidores (PlantRs indus­

triales). 



.. t• •1•t••• ••t' 14•.SO 4• •eta toraa para 
•Y1 t;ar tnt;enae4iar1880e1 . loe ou'tl•• pae4en 

:lafl111r en •1 precio, lo que Urfa ... llifi 

cil la introducoi4n 4•1 producto. 8• ten-
4rf a un ndmero liai.t&do 4• dietribu14o:ree, 

concent;~onos en lo• ... 41"9n4•• ., f'u•r­
t;ea, con ••to •• eYi.tarfa al olloteo del -­
producto, 114ea'9 d• que o:re'U"fa una -jor 

ooapetencla ., adqui.rirfa un 19QUI" preat1gio 

el producto al manejarlo eet;e tipo 4• 41•­

tribuidoree. 

3.1.2. ll!SUBRilfIJrf'ro::J K1f LA. PO~tA DS LI. PDSHll'TA­

llIOR DllL PRolJUOfil. 

Uno 4• lo• aepeotoa qua a& inf'l\179n en la 

deaRnda de cualquier producto, ee si~ duda 

al.gwia lR present,.ciln coa. que 11•81Ul a1 -

•rendo. Bn este tipo de pro:tuotoa no ea 

t'an importante u.a que el f'actor determinan­

te ea el ren4ialento ., calidad del ai .. o. 

Por lo que la preaentacidn ri•u•l. 4•1 pro­

ducto eertl oon u.na •tiquet-. la cual. deber4 

contener la es-peci:ticac1&n ., logott.po da la 

aarce. Dentro de la ae¡wéiticacit1n oont•n­

dri •1 ndaero 4• NYolucion•• ••ri-· a la 
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cufll. deben ••r utilirados ln me~id~ del 

di•co 7 propiamente la eenecificqo16n. 

•• decir •l mat•risl con el aue eet' -
hecho, •1 tuafto del grano, la dureza, 

la estNctur"M. y el tipo 1!e 11"1.ut!n•L'"l!:i:t. 

Dentro de nuestros controlee de calidad 

d•b••o• c\lidar que la etiquetn •• enou•n 
tre ein manchas o dobleces por el mal P.! 

gad:o. Retos problAmae ee preaentnn du­

rante la •tapa del honieado. 

Se debe"' cuidar trutbiln que el prom.1cto 

~IUll ¡,or el departamento de rectificado, 

para que queden en medidas standaree. 

Loe diacoe de de!tbaet·e ~ipo 27 •• pondrin 

en ca;tae, la cunlee tendrdn 25 discos -

cada una. 

Lo• de corte de metal y loe de concreto 

tendri.n 20 discos cada una. P.etae cajae 

eerdn de cnrt6n y deber&n tener una eti­

queta, la cual eeftale taa medidas 7 •eP.!. 

oitioacidn del disco, Rdem4a de que en 

uno de loa ~lanos de la caja conten=r& -

el logotipo de la marca en la 'f)arte cen­

tral. 
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Con esto ae trttta de mantener un control en 

la calidnd del producto, desde la elabora­

cidn hasta la preaentac14n ~inal con el di~ 

tribuidor o consumidor, ein olvidar la :IU•E 
ca nue nuede tener ante el cliente la cuid,!! 

doea colocaoidn y tamai'l.o de loa logotipo• -
de 1.a empresa. 

3.2, INPO!ll!ACION SOBRB LA COl'PETllNOIA. 

3.2.1. IDBNTIPICACION DE LA CO•Pll'l'B!ICIA. 

Loe principales ~abricantee de abraaivoe en 

Uéxic», !!Ion: 

l.- Auetromex 

2.- Carborundum 

3·- Sesa 

4.- Disab 

5.- Hecort 

6.- Americen Bu~f 

7.- :fova 

8.- Además de productos importados de B.U.A. 

como por ejt1"plo1 Bq State. 

Reíiri~ndonos a la competencia, lata ae ce.!! 

tra principalmente con Auetromex ~ CiP"boJ"U!! 

dwn. La competencia del No. 3 a1 7 ae cen­

tra en clientes pequeffos y el No. 8 ae pre­

senta principal.mente en la Prontera Norte -

del pa!e. 
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3e2.2. OARAC'J'BRISTICAS DE NUESTRO PROlr.'CTO Y 

LA COIJ!PETll!ICIA. 

Muestro ~reducto ee basa en dos carncterí.!! 

tioae; ca1idad y servicio. Ln calidad _ 

la basamos en materi~ primR de ~rimer 6.!: 

den y en Wl estricto control en e1 paso 

del producto por todoe loe dPpartcffiftntoa 

para ofrecer un ~reducto que satisfar,n. -

las neceaidadee del cliente y refor~&ndg 

lo con el servicio para su mejor utiliZ,!! 

cidn. Bn cufhflto a lR competencia. dstn. -

~reeenta ciertas car~ctcr!etic~s: ~us­

tromex basa la venta de su producto en 

un producto de buenn cRlidnd, con loe -

precios m4s altos del mercndo, a pesar 

de esto la ve~ta de au ~roUuoto lo cRta­

loga como el líder del mercado. 

Oarborundwn en cambio• tiHne sus produc­

toe a un precio un poco menor, con menor 

calidad, pero ofrece J?"andea descuento.~, 

a1 fina1 es muy be.-por 

jo, 

lo Que 

sdem«e 

e1 'Precio 

de ofrecer mayores nlazoe de 

pa~, condiciones t¡0r las cuales ofrece 

competencia. 
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De lo• demlla tOmando coao ret'enncia Oarbo­

nmdt111, of'recen en 11u aqorfa 1- mieau :f,5 

cilidadee, por lo que eu venta ae ~ dil"igl 

da hacifL di11tribuidoree oequefto• l>ri.noipal­

mente, y en clientes que h117an t•nido probl,!! 

•aa con Austromex p Carborundu... 

),) VOLlll!JINllS DE PRODUCCION Y PIUIDIOS DB Vl!HrA, 

),),1 

Be un tanto ditfcil conocer loa voldaenee de 

produccidn exacto• de cada uno de loa compe­
tidores, debido a que la política interna de 

oadn empresa iapid• dar a conocer eatoa datoe. 

Se aabe por fuentes confiables que existen -

doa empresas que abarcan el 70- del mercado 

7 •lloa son Auatroaex 7 Carborundua. 

Bn cuanto a los precioe de venta, 'stos •• -
ettuar4n en comparacidn con loe de Auatroaea, 

con lo que ae estar4 por arriba de la de='a -
comDetencia, con lo que se tratar& de aminorar 

esta eupueeta desventaja con un estricto con­

trol de diatribuidoree T un •••erado ••rwicio. 

l!STlkACION DE LA Fa<>DUCCION Y DB LA. Dll:llA.!'IJ>A 

'fll'l'AL PAR.\ U, PERIODO PUTllllO OOllHl!PLADO HAS­

TA F.L AllO 1992, UTILUA:mD Tl!ONICOS DB P_,llOS 

~ 
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•ld.•t•n tlonioae con~iabl•• de prondetiooa, 

que ae baeui en una eerie de deducciones -

heohaa a partir de datos eetad!aticoa con 

loe ouA.l.ea eeti•aremoe loe volthaenee de -­

produocidn ?AÍ-a el perlado 1988-1992, wti­
ll&andn el .. todo de m!nimoe cuqdrados, el 

cual •• desarrolla de la aieuiente mnnerRa 

De acuerdo a la ecuacidn de la recta Y • 

· a+bx a 

y • • • b X 

a • y • Y/N 
b • SxY 

--2 

S X 

a .. el punto en el origen 

b - Pendiente de la rec~a 

n - Aftoa a pronoRticar 

Oon eeto tenemos loP aiguiehtea datos: 
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Tabla l! 

Diacos de De a.bu- DillCOl!S 4e cor- Di11coa 4• 

te T-27 te ••tal corte ªº!! 
e reto 

.!..__ .x..__ ..!!..._ .m_ 

1981 -3 430,000 79,000 63,000 

1982 -2 437,000 81,000 66,000 

1983 -1 438,ooo 82,500 67,000 

1984 o 439,000 83,700 68,500 

1985 l 457,000 87,000 70,300 

1~86. 2 463,000 90,000 73,100 

1987 3 475,000 92,000 78,500 

o 3'139,000 595,200 483,400 
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!'ab1a 2 

...lL X y XYY XYYY L 

-3 -1•290,000 -237,000 -189,000 9 

-2 - 874,000 -162,000 -132,000 4 

-1 - 438,000 - 82,500 - 67,000 l 

o o o o o 

1 457,000 87,000 70, 300 l 

2 926,000 180,000 146,200 4 

3 1 1 425,000 276,000 226,500 9 

o 206,000 61,500 55,000 28 



Con eeto obten•mo•1 

• Diecoa 4e d•ebae­

te 'f-27 
• Diecoe d• corte - • 

de metal 

w Diecoe de corte 
de concreto 

Y ob1:enemoe1 

• DiBCoft d• deab .. -
te 'f-27 

• Discos de corte de 

••tal 

• Discos de corte de 

concreto 

.. Y/n•3'139,000/'7""448,429 

b• B X y 

• X 2 
= 206.000 = 7.357 

2 • 

b•BxYY• 

• x2 

b= •xYYY 
• X 2 

61.500 • 2.196 

28 

Oon 1o que tenemoa las 3 ecuacion•~• 

lo.- P"lra loe discos de deebaate T-271 

y - 448,429 • 7,357 ( 1:) 

20.- Para los discos do corte de metal 1 

Y• 85,029 • 2,196 (1:) 
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lo.- P&rB loa discos de corte de concreto1 

Y • 69,057 + l,964 (X) 

Oon eetae J ecuaciones t>Odemoa calculas la produg 
cidn eeti•ada de loe tres ~roductos para loa aflos 

•u.b11ecuentea. 

Por lo que nplic4noolas obtenemos la siguiente -

tablas 

!"ablA ) 

Producto 1988 1989 1990 1991 

Discos de des-

baste ~-27 477,857 485,214 492,571 499,928 507,285 

Diecoe de cor~ 

te d• ••tal 

Diecol!I de corte 

4• concreto 

93,813 96,009 98,205 100,401 102,597 

76,913 78,877 80,841 82,805 84,769 

3.3,].,J. P80Dl>IO *>YIL Y Pllllllm>IO MOVIL PO!fllBRADO 

Si eiapleaente tom6ramoa la produccidn de -

cada afto, la su.A.ramol!!I y dividt•ramos entre 

el ndmero de aftoe, Obtendrlamos una media, 
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l~ cual p~ra efectos de tomar un dRto, 10 mlla 

a~egado n ln ren.lidad se dietoraionarfa. Y -

eBto ocurre ~orque no ae toma en cuenta lae 

tendencillB éicl.icae de loa datos. 

Un en~oque ~~rq seguir lR pista al cambio 4e 

la ta~dencin. con el ti•mFo oara mini~izar las 

caracter!atiCIU!I aielad~s de la medio arita•t.! 

ca, co1n'Qrende l.R util17acidn de l.oe 9romedios 

mdvil.ee. 

Con eeto basiindonoe en la tabl~ 11 

.!!!2.... y yy yyy Ponderacidn(x) 

1985 457,000 89,000 70,JOO .JJ 
1986 46J,OOO 90,000 7J,l00 .JJ 

1987 475,000 92,000 75,800 .JJ 

X m 1/3 • e33 

.!!!!L Producci6n Eromedio eimI!l• 

Y· yy yyy 

1985 150,810 28,710 23,199 
1986 152,790 29,700 24,123 

1987 156,750 J0,)60 24,915 

Predicc16n 11 460,J50 88,770 72, 2J7 • Bn Piezas 
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• Pro:luccidn nro.iedio oim~le 1:: n la flUln•\ de 

lan demandas multiplicRdRR nor lR conatnn 

te lJOnderaoidn. 

Oll8biando la ponderación a un modelo que -

refleje mayor lnfaeis en 108 datos recien­
tee, ~ormulamoe lo·aiguientes 

&!!!...._ 

1985 

!.986 

1987 

.!!l2._ 

1985 

1986 

1987· 

Pred.iooidn • 

y 

457,000 

463,000 

475,000 

Producoidn 

y 

68,550 

138,900 

261,250 

468,700 

yy 

87,00f) 

90,000 

92,000 

nroinedio 

yy 

13,050 

27,000 

50,600 

90,650 

yyy Ponderacidn 

70,300 .15 

73,100 .30 

95,5()0 ,55 

llOnderado 

10, 545 

21,930 

41,525 

74,000 • an oie2ae 

Al recabar estos datos nademos utili?~r el promedio móvil 

ponderado exponencialmente, cuya ~drmula ee1 

Mueva predicción = predicción anterior +x (produccidn 

rea1 - predicción anterior). 
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Con eeto obtendremos 1a tabla 4 de 1as deman­

das eePeradne: 

Considerando x = .20 

Ta.b1a 4: 

Producto 1988 

Discos de desbaste tipo T-27 470,531 
DiRCOS d• corte de metal 91,283 
Di Seos de corte de concreto 74,583 

tn tdcnic~ de nrondsticos nor el m~todo de m{­

ni~os cuadrados, noe proporciona datos un poco 

má~ elRVAdoe aue con loo obtenidos 'OOr nivela­

ción ex~onencial conderada y por lo cual loa -

dAt~~ ee ven un ~ceo di"toraionado~, cosa que 

se trnta de correlJir con el se~do• 

3.).2 BS'?'IMACION DB ~TJESTRA PHODUCCION Y ALOANCBS 

La estimacidn de nuestra produccidn la dan va­

rios puntos nrincipa1mente: 

lo.- La capacidad de nuestra maquinaria 

20.- Bl capital di~ponible 

)o.- Bl imnacto que tiene el producto en el mei: 

CA.do. 
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&a decirt 

• El 10.20- producoidn de 1988 en discos 

tipo 27 

• 11 12.05- produccidn de 1988 en discos 

de corte de metal 

• 21 12.06" p.roduccicSn de 1988 en discos 

de corte de metql 

Bl desarrollo de nuentra produccidn la ve­

remos en el capitulo VI. 
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O A P I t' U L O IV' 

LOOALISAOION DS LA PLAlft'A. 

4.1. SS!'UDIO lm POSIBILIDADBS. 

Ten••o• do• poaibitidad•a oara la localiraoidn 

4• fatas Querltaro '!/ Pu9bla. Set- do• op.­

oionea laa tenemoe porque son ciud.a4•• ml1' -

i•portRntee que rodean R la ciud!ld de Mlxtco. 
Bate factor ea importantf•i•o• ya que en la -
ca pi tt1l ae consume a-proximadamente la cuarta 

uarte del conaumo total de abraaiYOS. 

Al aer un producto de nueva penetracidn, d•b.!. 

•o• enfocarlo a laa plaEu m'8 fuert••· 

La ~iuda4 de Toluca se deeheohd, ya que Rqu! 

eet4 la planta de Oarbonand.1111, motivo por el 

cual 44 demasiadas ventajas a loa di.atribuid,!! 

rea locales, pufa tiene a esta ciudRd coao -

lJU.ftta de lanza ~ara su producto. 

Al tener eata11 do• poaibilidad.••• •• contea­
pla una aerift de ~untoa, lo• cuales nos darían 

la reaolucidn final y latae eon1 
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•xtste •l. f'actor •1troado. A.nuí 10 11'8 iapo_!: 

1:ant• a con•iderar es a do.id• queremoe diri­

atr el producto. Como vefa.mo• en el capitu­

lo anterior, nueetro mercado a cubrir en p!"!, 

••ra instanci~ es el centro del país. Ob­

••rvando eete :tactor, la ciUd"'-d de Q11er4ita­

ro nos d4 la posibi1idad de cubrir con mayor 

t'acilidad la regidn del .mercll.do desea.do. 

Be decir tenemos la ciud~d de ••xico ~ me­
nos de dos horas, el. B~jio en dos hor~e t~ 

bi•n y la ciud~d de Guadal~j!U"ll en 4 horll.B. 

Con esto el centro do opAr.'\Cionea está loe!! 

l.izado en la ~arte central'de la regidn m4e 

iaportante del pata, adem4e de tener un - -

tiempo de entrega. menor, factor imnort&nte 

para este tipo de pro3uctos. Bn. un futuro 

noe dA la t>Oeibilldad de introducir el. pro= 

dueto a todo e1 pafs con mayor facilidad. 

B:n cuanto a l.a aateria pri11111., el grano se 

trae 4• la empreaa BLJl!!C del Bdo. de vera­

Cr\ls. Bate tactor influye en la eleccidn 

de la ciudad de Pueb1a, ya oue viene por 

'tren • influirla en el '!)recio tinal del -

producto. 



•l factor det8rm1n11nte •• •l upecto t'i.•cal. 

Bl Edo. de Quer4taro otorp ma,.orea incen'ti­

voa que el de Puebla, con lo cual compenaarfa 

1o• gaatoa extras de1 transporte 4• la mate­

ria l)riaa 7 como ee la eiudad ••.1or •i tuad.111. 

l)ara la introduccidn del producto. la elec­

cidn para la instalacidn de la plan.ta ee en 

la ciudad de Quer4!1taro. 

4.1.l. UBICAOION BXAOTA Y Dil<BNSIONBS DllL ftll!IBNO. 

Al tener la eleccidn del Bd.o. de QQer4'taro, 

conta:nos con un aa~lio territorio, •1 cual 

por los servicios que necesitamos• ae redu­

ce solAmente a la ciudad·.:de Querltaro <-P• 
l). 

La plBnt~ se situar' en las ai'uerae de la -

ciuda4, 7a que el gobi•rno eatatal noe bri!! 

da la oportunidad de la inetalacidn indus­

trial con mayoree posibilidades. La eupe.!: 

f{cie del terreno disponible ee de 5,000 -

••tros cuadrad.oe 7 aue cara.otertatiou aon 

las eiguientees Su largo ee de aproJd.ll&da­

mente 100 metros 7 eu anc)lo 50 metros. Al 

oeste se tiene la carretera M•Jd.co-Querft,!! 

ro a 100 metros. Por lo cuRl nos d' una -

excelente ubicacidn. 
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4.2 DISPONIBILIDAD DE l!ATERU PRIMA. 

Wn O\lanto a la materia 'Prima, de be moa 'Prime­

ramente identifioar1a. Son 5 principalmen­

te1 el. grano, l.a resina, l.ae cargae, J.aa -

etiquetas 7 loe refuer2oa o malla.e. 

Bl grano ae traerá de ln. empresa BIJBC', la 

cual se encuentrn localiPRda en el estado -

d.e Veraoniz. Los transportes se .har4n 11or 

ferrocarril. 7 se mantendr' siem~re un - -

•tock, el cual nos permitir' ser suficien­

te por un periodo un poco mils largo. Aun­

que una gran ventaja es el pronto surtimien 

to -por parte de BLMBC. Bn cunnto a l.Bs re­

ainars y carga.a, estos son posible adouirir­

lo• en el Distrito Pederal. o en Guadal.ajara, 

dependiendo d• las variaciones de ~recioa -

que existan en esas ciudades. Be decir se 

coaprar4n en el l.ugRr aue resulten m4s •C,2 

ndmicoa. 1tn cuanto a l.aa etiquetas y los 

refuer~os, •stos se consiguen en el DistJ"! 

to Pederal.. Oon esto se tiene aue la die­

poni bi lidad de la ma.teriA. prima no es nin­

gdn problema, ya que las emnresa.s las ten­

drfan de in11ediato. Referente a la diRtB!l 

eta, lo m'8 lejano sería el proveedor de 

Veracru.z, pero con el servicia de carga en 
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~errocarri.l 7 cierto stock que mantengaaoa. 

e11t• problema ae mini•i&a. Bn reed-.en afiJ: 

amos que la planta quedarfR situada en un 

lugar en el. que no existen problemas en 

cuanto a ~a obtencidn de lae aateri1U1 pri.­

mMo 

4,3 VHS DR COl!llr«CACION, l!Ll!C'l'RICIIJAU Y AGUA. 

4.3.1 VIAS DB COllUMICACION. 

Se cuenta con una red de carreteras 11117 -
basta e importante. Además de le. oiuda4 

haciR el aur la autopista hacin el Diatr,! 

to Pederal con una distancia de 175 Kas. 

los cualP.n Pe cubren en dos horas pro~e­

dio. ffnbiendo taabi•n una deeviacidn a 

Tolucn. En cuanto al norte se tiene ya 

una autopista haa1:a la Piedad. Unn C&rr,! 

tera a GuadalRjara, cubriendo la regl.dn 

del Bajio en mAximo 3 horas (L•dn). 

Habiendo conexiones hacia el oeste, lo 

que nos comunicarf a con ciudades coao -

Zamora y •arel.in en el Estado de Micho~ 
c&n. Hacia ei este eet4 la carretera a 

Pachuca del estado de HidalRQ, la cual 

ee toma de la nutopieta al Distrito Pe­

deral. Hacia ei noreste tenemos la Ci,!! 
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dad de San Luis Potos!, con lo cual tenemos 

a una ciudad que eetd interconectada con -

le.e ciudades m~s im-porta.ntee de l.a re.p.dn 

por v!aa de comunicacidn de primera. 

A unoa CUR.ntoe kildmetroe ee encuentra la 

eetacidn del ferrocarril, le cuul. nos tran_! 

portar' el grano. Se cuenta con una red de 

tel,fonos, telefox, ademAs de oficinas de -

Correos r Tel#grafoe. 

4.).2 llLllCTlllCIDAJ), 

Lae fuentes de energ{a el.,ctrica son eufi-­

cientee nara cubrir lne n~ceeidadee que ti!, 

ne la vana de dicha energía. Son casi nul.oe 

loa problemas por falta de electricidad. 

AdemAs se cuenta con una planta pequeRa de 

nuestra propiedad. Bate factor es importag 

t!eimo, ya que se utiliza en el departamen­

to de. me velado con las me?-cl.adorae, en el. -

departamento de prensado con las prensas, -

en ei departamento de hornos y en 1ae rect! 

~icadorae. Además de1 uso ordinRrio como -

1a i1wniniaci6n y otros eervicioe. Y eo v,1 

ta1 ya oue si. 11e gara a i'al1n.r CU!=lndo el 

producto eet• en hornos, •~te ya no servi­

ría y se ~erderfa el ciclo de trnbajo en -
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eete departamento. Adem4s de que lae mallas 

ae tienen que guardar en un retrigwrador• a:L 

no le resinR perdería lRB ~ropiedadee de - -

untdn que tiene. 

A. eat• reepecto tampoco existen proble11u, -

pule la rona tiene asegurado su dietribuoi6n. 

Ad•m4s de que solo se utilizarla en e1 aap•S 

to de servicios, ya oue no interviene en ni!! 
gdn proceso de la fabricacidn de1 producto. 

4.3.4 COMBUSTIBLES. 

lt1. dnico combustible que se necesitar~ es el 

de uso como servicios, ya que tampoco inter­

vienen en ningdn nroceao de l.a fabricacidn 

del producto. Las paolinerlae ee encuen­

tran a menos de 2 kildmetroa. El coabuet,! 

bl• que se utili2ar4 eo el gae en e1 aspes_ 

to aervicioa como antes se menciond. 

4.4. DISFOlfIBILYDAD DE LA l!ANO DE OBRA RBQUllRIDA. 

Podemos anticipBftlOB a loe reeultadoe de los 

eatudioa y afirmar que la zona puede propor­

cion~nioe los recursos huma.~oe que preciea­

moe, ya que como ee menciond anterionaente 

estamos circundados por poblaciones de gran. 

importancia. 
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H1a7 quo distinguir que no ee necesita un per­

•onal •specialivado, adecás de la eren impor­

tancia de la regidn en el aepecto industrial. 

Quer4taro e11 una ciudad que ha tenido wi gran 

iapuleo al albergar a i;rendes empresa.a como 

••tal-mec&nicas, maquiladoras, etc. Por lo 

que la disponibilidad de la mano de obra no 

implica ninl!dn problema para la implRntacidn 

de la planta. Be decir tene~os resuelto el 

problema de disponibilidad y calidad de la 

mano de obra. Trunbién hay que tener en cuen 

ta que ~or la vana de t?Ta.~ im~ortAncia para 

su ubicacidn, el costo sea mayor, pero al -

•er pereonal no enpecializado, estos costos 

vienen a perder importancia. 

4.5 ASPBQ!'OS DEl!OGRAPICOS DE LA ZONA. 

Segdn los dltimoe datos con los que contamos, 

af\O de 1986, la poblacidn de Quer,t3rO ee -

calcula en 802,000 habitantes. La capital 

del Betado que es el lugar donde la locali­

earemos, cuenta con una poblacidn cercana a 

los 308,000 habitantes, la cual se encuentra 

dividida por edades como lo indica el siguieg 

te cuadroi 
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fJl'Ut'OB de edad. (1980) Ko.babitant•• 

o a 14 ellos 129.8 

15 a 19 olios 34.3 

20 a 24 ai!Oll 29.5 

25 a 29 alloe 22.7 

30 a 39 111'108 31.7 

4C> .. 49 llfloe 19.6 

50 a 59 Rilo• 12.2 

60 y """ 13.8 
.. 1111 .. 11• peno-

4.5.l POBL.\OION ECONO~ICAHTM ACTIVA. 

Como poblacidn total, ~ata iiene u.na divereit! 
cacidn. ~a que no solo ee centra en •l aspecto 

de la industria manufacturera, •ino taabi•n -

ocupan actividadee i•portAntee como& ooaercio, 

agz"icultura 7 la aa.nad•rla. con ••~o ~•n•aoas 

Poblaci6n econ6micamente activa 

Patron$e 

Blllpleados, obreros y ~eonea 

224, 435 
7,492 

118,154 
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Miembros de una coopera­

tiva de produccid'n 

!'rabajan por eu cuenta 

!'rabajadorea nd remunera­

do• 

1'6 eapeci:ficR.do 

Desocupados que no han tr,!! 

.1,728 

49,556 

15,065 

Jl,237 

bajado 1,203 
•tlee 4e pe ... ODall 

ObeervNaoe que •1 nivel de deeocupacidn ea 

bajo, lo que se debe al auge que ha tenido 

la regid'n en diversos aspectos y a laR pri~ 

ri.d&dee del Gobien'lo Estatal que. hR dado 

para erradicar el problema del estado. 

Y a pesar de ir disminUyendo este oroblemB, 

•1 gobiento continda atacandolo con las gran 
des ~acilidadee ~iacalee, las cuales act~an 

como imAn. ~ara todo aouel oue quiere impul­

sar la industria, con lo cual tambi4n no -

eolo se propone cubrir la demanda particu­

lar, Bino extenderla a poblaciones vecinas 

lo que le dar4 un mayor imnulso e imparten­

cia al estado. 
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4.6 COITT>ICIONBS .CU!IA'l'ICA9. 

Para el tipo de m~t•rial que mene3emoa, 
fete ea un faotor primordial, ~ que al 

aane,:tarae resina«, •eta.e nierd.en 8WI pro­

piedades con t~mperatu.raa extre•ae o con 
varincionee de 4eta. Sn la ciudad de Qu~ 

r•taro se cuenta con una temperatura ••­
dia de 19° O, la cual nos d4 l~s oondioi,!? 
nee dptimaa· ~era el trBbajo, con un cli•a 

de semi-seco a templado. 

4.7 DIVISION l!!INICIPAL DRL llDO. n• QUBllB'l'Amo. 



-54-

ll&W DIIB POfOSI 

11 

HillAJAIO 

• UCHOAO.U * QUllllftAJID, QBO. 



_,,_ 

1 U.aleo 

2 bolea, Pinal de 

3 Arroyo Seco 

4 Cadereyta de Montee 

5 Coldn 

6 Corre fd.dora. 

7 Brequiel. Montee 

8 Huimil. pan 

9 Jal.pan de Serrn 

10 Landa de Jl!A.tamoroe 

11 Me.rqu•e Bl 

12 Pedro Bacobedo 

13 Peflamiller 

14 Ql.ler•taro 

15 San J oaqufn 

16 San Juán del. Río 

17 Tequiaquiapan 

18 To liman 
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OAPI'l'ULO V 

I N G B N I E R I A D E L P R O Y B C T o. 

5.1 DIS'l'RIBUOION l!N PLAN'l'A. 

La di~tribucidn en plantB aspira R lograr una 

dispoeioidn del equino 7 llrea de trabajo que 

sea la m4s econdmica para la operacidn a que 

ee de~tina, pero sin embargo, Be~ tambi4n se­

gura y satiafactoria parn los trabajad.orea. 

Con esto.debemos contemplar factores comos 

lo.- Inte~ar todo~ loe factores que at'ectan 

a la diatribucidn. 

20.- •inimirar lae diatanciR~ en el aoYiaien­

to de materialee. 

3o.- Circulacidn del trabajo en la planta. 
/ 

4o.- UtiliEacidn efectiva de todoe los eapa--

cioa. 

So.- Satisfaccidn y segu.ridRd para loe obreros. 

60.- Obtener una disposicidn susceptible de -

cambios. 
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'l'IFO DE DIST!UBUCION EN PLANTA. 

Sxiaten J ti!)Oll de diflltribucidn nrtnoipal-

••nt•s 

l.- Por poeicidn :l"ija 

2.- Por proceso 

J.- Por l.!nea 

Analizando cada una de ellas, as! como el 

proceao de fabric~cidn, vemos que el tipo de 

dietribucidn m~s adecuado es el ]o., o sea -

el de producoidn en l!nen o diRtribucidn por 

producto, el cu~l exolic~remoe t"l.~to el etg­

ni~icqdo como sus ventaj~o. 

Sn el tipo de dietribuoidn de produceidn en 

l:Cnea o !)ro 1ucci6n uor nr~ducto, el 'Pro.'t•1cto 

ae fabrica en una área determinada, con la -

caracter!etica de que el material se mueve. 

Aau! ae die~one cada operacidn inntedi3tamen­

te adyacente a la ei~ie~te. Bato quiere d!_ 

cir que cualquier equipo utili~ado en la fa­

bl"ioaoidn del producto i~dependiontemente -

del proceso que real,ize, eotá coloc~Oo de -

acuerdo a la secuencia de las operaciones. 

Por lo que las ventnjas de esta dietribuci6n 

eona 
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10.- Reduccidn en la mRnipulacidn de1 aate­

riBl. 

20.- Reduccidn en la Ollntidad. de aat•r1•1 
en proceso, permitiendo la reducoidn 

del tiempo de 'Producci6n y wu1 inver­

sidn menor en o~teriq,les. 

)o.- Utilizac16n m4s et•ctiva del trabajos 

a) Por mayor eopecializ~cidn 

b) Por facilidad de entrenamiento 

e) Por suministro de mano de obra 

más nmplio ( semi-especi1\li?ado y 

sin esneci'llizacidn) 

4o.- Control más sencillo; 

a) Produccidn con menor paoel4o 

b) Sobre obreros con un menor nt!mero 

de problemas interde~artamentales, 

por lo cuq,l h<1.brA unf\ suyervisidn 

nula r&cil. 

So.- Reduccidn en 1a congestidn y en la su­
pert!cie que en otro caso habría que 

destinar al 'llmacenaje y pasillos. 

5.1.2 PAOTCIRES QHR INTERVIENE.~ E~l LA. DISTRIBUCIOM 

lltf PLl.•~1.. 
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Se subdividen en 8 grupos '9rincf!Jalmente1 

1.- 81 f'aotor nu1.teriA.l1 

Ino1U7• las cantidades de ~?..no y reein1t, 

el movimiento de 4ete. 

2.- S1. f'actor mBquinaria: 

Inc1uye la m~quinnri~ neeada y de mRno 

que se utilizará. 

3.- Bl factor hombres 

Incluye trnbajndorel't y su,:iervieid:i del 

proceso. 

4.- Bl factor movimiento: 

Incluye el transporte interno y l~ man! 

pulacidn en lne diferentes operacionea, 

almacenaje e ins-pecciones. 

5.- Bl factor esperas 

Incluye almacenaje tem~orales, permlln•,!l 

tea y demora. 

6.- El factor servicios: 

Incluye mantenimiento, inepeccidn, des­

perdicios. 

1.- Bl factor edificios 
Aspectos exteriores e interiores y ~pr~ 

vechamiento del equipo. 
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8.- Bl ~actor" c1111bio1 

Incluye versatib1114ad, rle1d.bili4a4 7 

cambio. 

Por lo que d•b•~os seAUir una s•l"i• de paao• 

p&l"JI. lograr una buena diatribuci6n en planta& 

lo.- Planear el tot~l y luego los detall••· 

Al establecer ya nuestros voldaenee, -

debe•nos de considerar el movimiento de 

material. en lile di~erentes llreRS, la -

posicidn del hombre, •'quinBS ~ sctiT_! 

dad.es auxiliRres. 

2o.- Seguir los ciclos del desarrollo de la 

dietribucidn.- Primeramente debe~oe 

considerar como deben diRponel"l!le las 

di~erentes funciones en nueatrt distr,! 

bucidn. 

Jo.- PlaneRr el proceso y maquinari~ de acue.!: 

do con las necesidades del mRteriRl.-

Bl proceso y maquinari~ ee edificar&\ 

de acuerdo con lan neceeidadee de mat,! 

rtai. 

4o.- Planear la distribUcidn de BCuerdo con 

el proceso y la -quinari•.- t.1 ••1e.2, 

cionar los procesos de ~roduccidn, --
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'-• 

1 

••~iega la ~lanificacidn de 1a distribu­

cidn. Habrd. que consit\erar l.as necesid,! 

dea del equipo. 

5o~- Planear la edificacidn de acuerdo con la 

distribucidn.- Al tener la distribucidn, 

aolde~mos eetas caractertsticas a la -

oonstruocidn do nuestra ediCicll.Oidn. 

5.2 BLABORACION DE DIAGRAMA.q DE PLUJO. 

Koe ~•rmiten reoresent~r de una ~or:n~ m'e seg 

cilla el ~rodeeo que ae llev~rA B cabo e~ la 

elaboracidn de cualnuier producto, si~ tener 

que hacer lar'P!e descripeiones de onda una de 

l.B.S operaciones1 

Bxisten numerosas forin~-a de hacer un dia.~amn. 

de f1ujo setl)in las desoripeiones que se deseen 
hacer de las o~eraciones, lRB m'5 usuales son: 

diR.grnm.ae de circu1acidn, grd.ficae de :oroceso, 

diagramas hombre-m'-quina, etc. 

Por su elaboracidn y si~ifio~do, decidimos -

utilizar las gr4fiCRS o di~gramas de proceso; 

· el c·ua1 consiste en repreeent11r CRda una de -

1ae operRcionee a que eon eomntidos 1os dife­

rentes nroductos a 10 1argo de su proceso. 

•etas operaciones estd.n re~resentadoe ~or 1os 

siguientes s!mb01oe: 
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o Operaoidn 

==:> - Transporte 

]) De:n.ora 

D ---- Inepeccidn 

6. - Almacenaje 

B1 significado de cad~ una de ellas, noa sim­

plificar& el poder explicar e~ palabras lo que 

se puede e.xpresar con símbolos. 

O~erRcidn.- Se lleva a cabo cuando se trans­

forr.ia la característica inicial 

del !lroducto a orocesar o cuando 

se le dis!)One pRr~ otra ~ase del 

J)roceso. 

Trttnsporte.- Be el desplaramiento del objeto 
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en proceso de un 4rea a otrR. 

Deaora.- Aquella parte del proceso en aue ee 

neceanrio ee9erar a que oe consuma 

unR ROtividRd 'O~r~ poder continuRr 

el proceso. 

Al.macenaje.- La materiq nrimn u otro elemen­

to ee encuP.ntra acumulQd~ en un 

lugar Bf''OBCi'l-1 de la plant•t. 

Con esto exnondremoa ~or mP.di~ de e~te diqr.r,!! 

ma lo!' oro\\1tetos a el~borar don.de mot"tre.remoa 

las distintAB fases del procesos 

5.2.1 Dil\GR..\.YA DE PROCESO ';)E L.\ ?ABRICAC:IOH UEL -

PROIJUCTO. 
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Al.aacln de materlu 'Drimu. 

B'Yaluacidn de la 111ateria -

pri.aa. 

Yerl~ico cantidad.ea a uti-

11 zar en e1 proceeo (grano, 

abrasivo). 

Tranonorte del Material a 

laa me :rclad.oraa. 

MeFclado de lBll CAntidadea 

de grano y resinas. 

YaciRdo en mallas para nu,! 

tar gruaoe. 

Oolocactdn de la •ezcla en 

charolas. 

Transporte en lae charolas 

a1 depRrtaaento de prensado. 
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PeeBdo y colocacidn de la 

mezcla en pequeñas canti­
dades. 

Vaciado de unn cRntidad de 

1a me2'cla. 

Oo1ocaci6n del centro y -
una mal.la. 

, Prensado. 

Colocación de una segunda -

cantidad de me2cla y una m.!! 

11.a. 

Prensado. 

Colocación del disco en una 

mesa. 

Repara ~ara el enflecnado. • 



9nfl•cha4o de 20 diacoa en 

cada necba -,, colocac16n de 

tuerca. 

Tranepc>rte de lea tl•cbaa 

al de~artamento de bornoa. 

Oolocactdn de laa tl•cbaa -
en el horno. 

Ineneccidn de l.aa temperat!! 

raa durante •1 horneado. 

Saca4o de tlecbaa del horno. 

T¡:ansµorte de lae necbaa •. 

Deeennech&d.o d• loa dieaoa. 

Trnnaporte de loa disco• al 

departamento de re~tittcado. 
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R1ctiticado d• loa diACOR. 

Traneporte al departamento de 

inapeccidn. 

lnepeccidn vieual. 

lne~eccidn del b&lanceamiento 
de loe: discos. 

Tra..'1.eporte Rl almR.c•n. 

Colocacidn de los discos en -

oajBl!I. 

Colocación 8n las crunionetas. 

Traneporte del material a lae 

lfneae de trane~orte para su 

distribución. 
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5.3 SB!BCCION DB·RQUIF() Y KAQUINARIA. 

Deapuds de haber anali~ado y estudiado dete­

nideraente varios modelos de maquine.ria ~ -­

eaui ~o, optamos por eeleccionnr el eigu.iente1 

P~ra e~ depnrtnmento de mezcladoa 

Una mezcladora Bank - Taylor -Hobeon, el cual 
consta de dos elementos , la olln de metal -

con una capacidad de 100 kilos, con dimen&i!!, 

n•e de 80 eme. de altura nor 60 eme. de dilll­

metro, está em~otradn de fornH oue la olla -

B9t4 a una altura de 1.5 mta. y la otra par­

te ea el elemento que eootiPne n la mezclade 

ra, el cual consta del cuerpo o base la tapa 

de la mer.clRdora y loe di~nositivos de con-­

trol y manejo de •eta. 

Silos de metal los cualee contienen al grano, 

son de 2 mts. de nltUJ"EI por § mts. de ancho, 
se halla die~ueota sobre un~ base de 1 metro 

de modo que la llave de toma del grano eetl 

a una altura adecuada. 

1 B4scula dosar de 80 kilos. 

1 ~ella sobre un depdeito ~ara cernir la••.! 

cla y quitarle los P%"Umos. 



-69-

Depdei toa de metal loe cu~tlen contienen l.a 

reeina, igualmente con una llave de toma, 

que noa permite mn.ntener las rAsinaP en -

per~eotae condiciones. 

4 cubetas de pl&etico. 

Bl dispositivo de nire compri"'ido. 

Para el denartarnonto de nreneAdoz 

l Prensa marca 'flnter Bury-Parrel de 160 t2 

neladaA de preaidn, con dimensiones de 2 -

mts. de nltura ~or uno de nncho, con 2 me­

sas, 1 a cada. lado de ln nrenAa narr1 poder 

poner el material. 

4 Contenedort!B de la me7'cl.a a "Prensar de -

2 mts. f.e l.BrP.O nor 60 eme. de ancho y 25 

eme. de altura, colocados sobre carritos -

para su f~cil manejo. 

20 vasijas de plástico pequeftae ~ara torn~r 

la medida de la me?.cla. 

l baJ.anza de 5 kilos para pesar la mev.cla 

de las vasijas. 

1 taladro neumático marca BOSH, par'!. el -

apriete de la tuerca en el en~lechado de 

loa discoe. 
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150 flechas de metal con una base ~lana de 

20 c:ns. y 30 cms. de largo de la necba. 

150 tuercas para las fleches. 

2 carritos de metal. onra el trans'OOrte de 

las f'lecht\e. 

P~ra el dennrtnmertto de honi.os: 

2 hornos elfctricos "r.l!!WSA." de metal., con 

interior gRlvanivado, dimensiones de 2 mte. 

de nlta nor 2 de ancho y 2 de prof'unriidad, 

nared~s exteriores e~ color caf4, puerta -

desmontable y corredi2a a uno de los l.adoe 

con un tennómetro con car4tula óe 4-1/2", 

mA.rca de 4oºc a 200°c, la temperatura máq 

ma de operaci6n serd de 185°c. 

l mesa de 2 1/2 mte. de larF;O con l de a1~ 

tura, met4lica nar~ el desentlechaj• de -

l.oe discos. 

l. tal.adro newn&ttco marca Bosch nara quitar 
la tuerca de agriete de l.Rs flechas. 

Para el denartamento de rectif"tcndo: 
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2 rectificndorae OB marca Cincinatti de 

l.5 mte. de largo nor 1.40 de a.J.to, wia 

potencin de 5 H P, PVence horivontal. 

3 CRrritos de metal nqra el tro.nRporte -

de lo• diAcos. 

Parn el denartar.1ento de inE'oe-ccid?1: 

l balnncendora estátie~ marc~ TechnololtY 

de l metro de '1ltur11 y un plato balance.!! 

dor de 40 cmP. de diA~etro eón display -

integrado y 1 juel;O de neP~P de 500 i;rms. 

y 100 ~s. 

3 carritos de metal ~ara eu transporte. 

l esmeriladora Black A.."ld Decker de 8,600 

r.p.m., oort4til oare prueb~e de loe die-

COll!I• 

l refrigerador mediano oara el depdsito 

de las mallas. 

· 5.4 UQUSRIMIRNTOS Y CARAC'I'ERISTICAS DE LA 

OBRA CIVIL. 

Las car~cter!eticas de la obra civil est~n 

en base a lae necesidnOes ae la planta, -

en lo que se refinre a dimenoiones, cond.!.. 
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ciones del Bmbiente y de loa requ•ri•i•n­

toa de la conetruccidn para la 1.nlltalaoidn 

de la maquinaria y equipo. 

La obra civil comprende el 4rea de proceso, 

laboratorio y oficinas. Con lo que inclu­

ye twnbiln loe servicios primarios y eecU!! 

darios. Teneoo~ en cuenta tambt•n el he­

cho de una ampli~cidn de las instalaciones 

en un tuturo. Todo eoto trae conei1~ las 

necesidad.ea de la dietribucidn del equipe 

y canacidad de l~ pl!lnta. El edificio del 

drea de procesos, contar4 con di~erentee -

entradas, de~endiendo del departrunento por 

el,~ue el producto vaya ~asando. Bxistir4 

un 4rea de o~icinae, eetacionruniento y el 

Area de cargR. del ~roducto terminado. 

Sn cuanto a los m~teri~leP con los que se 

hará la construccidn, deberán ser en su -

mayoría ladrillos y ce~ento armado y una 

estructura para la planta la cual será -

una anTtadura Que en este mismo capítulo 

explicAremoe. 

&l suelo será de material impermeable, de 

preferenciR cemento pnra evitBr superfí­

cies resbBladirae, lo cual sería un pel,! 
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gro para la seBUridAd de loe trribajadoree. 

5.5 PLANO DE DJSTRJBUCJON. 

ltn la elaboración de un pln~o de dietribu­

cidn en plR..'1.tA. 1 se debe tomA.r en cu~nta el 

tamafto de las mdouinns, loe espacios que -

requiere cadR operario y el ~rea de flujo 

del material, .YB. ~ea. el ?Jroducto o la mA.t!. 

ria prima. Con esto loprr..remos una mejor 

relacidn entre espacio, i;ivereidn y costo 

de la pro:luccidn. Ar!em/{1:1 de t"rtcilitA.r el 

proceno de elabor~cidn, minimizar el tran!. 

lJOrte y manejo de materi•.1loe, se pennite -

tambi•n un ncceso mds ~dcil a las operaci~ 

nes, se favorece a l.o,,-o.r una TJro:luctivi­

dad mAs l'\lta; ndemAe do proveer una posible 

expRneidn para un per!odo ~uturo, disminuir 

lo~ riesgos en cuanto a seguridad y propo_! 

cionar comodidad operacionnl a lon emplea­

dol!!I. 

5.5.1 PLA'«l DE LA DIS~RJBUCJCN. 
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'·'·1 DIS~RIBDOIOK Blf PL&lt~A. 

• 

Datos en •t11. 

Al..aacln Of' . 

< 
1.l, 

·----·--· 

IM••n- aona 
tl•cb,! 4• 
4o IJllr& 

• < ,. .. 

11 

Of' llan.ten. • 
1.L .. 
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5.6 CALCULO DB L' E9TRUCTURA. 

la Nlao:l.dn de h1 1 ••r• 1/4 
• la/ 1 • 1/4 
• h • 12/4 la • l 

O(. • 3/6 • 26. 56° 

PnrA calcular el nl1mcro de ldm.1nae, tene­

mos: 

(14mine acannledn galvaniz~da) 

Traslapes: lnrgo 

ancho 

15 cm. 
7 cm. 

Bsco~mos liiminn de 1.83 de lar~: 

• 4 ~ 1.83 • 7.32 Mta • 

• 7.32 - 6.71 o • 61 ff'ta • 

• .61/3 = 20 eme. 
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No. do ll'lminne = ~6_._1_1~m_t_._. = 3.99 ... 4 ldmi.naa :i 

i.83 15 1o lflrga 

A lo l'lrflO 11: 20 mte. • 26.6 • 21 1'1ninae 

(.82-.07) 

Total de lMtinqs = 27 X 4 = 108 l&ainaA 

Parn sacar el eeso: 

153 lilminr.is - 1,000 kr,. 

108 lámin:'!B - X 

Area = 6.71 X 20 "' 134.2 Mts. 

Techndo = ..19L= 5.26 K¡:/112 

134.2 

ParB CfllculBr los largueros: 

" 

2 

¡;, 
l----J .J._,,_ 
~ Area cubiertR .85X5 mta.= 4.25 Mta2x 5.26 Kg./ 

m2 22.36 Kge. 

Cerga vivn: 70 K!!• X 4.25 = 297.5 Kg. 
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Vientos W = .00555 X 1.4) X ll02X 4.25=408.13 
K1<, 

1fieve1 K • 122 Kg/m2 - (6.57X4.88) X 4.25 
382.34 Kg. 

Sumas 297.5 + 408.13 + 382.~4 + 22.36 = 
1,110.33 1,111 KBS• 

Si tomamos una vi~ empotr~dR con cn?"ga uni­

formemente dietribuida1 

J 
/-

' 
'Nl = l.,111 K'!tO• 

'.f = 1,111/500=2.22 Kl"/Cme 

M max = wl 2= ¡2.22¡ !200¡2 

l-> 5 
~ 12 12 

M max = 46,264 

t = M max S = 46,264/2,100 = 22.03 cm3 
-s--

Viendo en tablee de "C:ompañ!a Fundidor!=! de 

Pierro y Acero de MonterreY.", Can.alee y Ze­

tas de Acoro MON-TBN fonnedq~ en frío con 2 

patines ntiesRdos. 



1 
,~! 

1 

1 
·-
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S = 22.03 - 23.33 n~3 con un ~ertil 5 Mt 12 
y un ~eso de 5.07 Kg/m.l. 

'""' 
6.71 

5.~7 K¡¡ /M.1 X 1,L = .0507 Kg./c•a• 

10:') eme. 

Wc + Wl o 2.22 • .05 • 2.27 

~:max = 2.21 X <i2Q.!2 = 47,291.7 

12 

1:5 • 6.7lX2=13.42X5=67.1Mt 2 

... ~ 

"· "' 
Jita. 6.71 »te. 

• C'=lr¡ra viv!l"= 67.l.X!)'..215 = 352.45 Kg. 

• = 67.1.X 7'J. =- 4,697 Kg. 

• ~v = .0055x1.43Xl 102x67. 1 = 6, 443. 12 Kg. 

• !f = l22-(6.57lC4.08) X67.l= 6,035 Kg. 

Peso = 171 985 Kga. 
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I 1ar,IJ\leros 6.71 • 7.89 = B l~rp;u"roa + el 

.85 lo. 1a.t"P.'.lero 

I largueros = 9 X 2 eecoionea = lB larPU.eros X 
5 mts. = 90 Mts. 

5,07 Kg/M.l X 90 "• = 456.) K¡;s, 

W eetruc. totnl. = 17,985 Kr.s. + W eetructurn 

• Betructura. 

,.__ ___ . "' 
3 

3P + óP + 9P + 6P = Rb/12 

Rb ~ 24 P/12 e 2 P 

.st> 3 

. , 

R +Rb=4P R • 4P - 2P = 2P 

Long. estructurl\ =- 12 11! + 2 (6.71) + 2 (1.5) + 

2 (4,24) = 36.9 m, 
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Vemos en 1a.a tablu "Pundidora Monterrey• en Arm,! 

duras y el mayor miembro tensidn y el maJor 
comprenaidn1 

'l'enaidn 3.00 p' 

Comnreatdn 3.35 P 

• 17,985 Kgs. = 4 P P•l70 985/4 • 4 0 497 K191, 

Tensid'na 

• 4,497 X 3 = 13,491 

T "" 1,520 Kg/cm 

• A .. lJ,491 /l,520 Kg/cm = 8.87 cm2 

Vie'ldo en al ":3llU9.l "P'U!'ldidor<t Plonterrey", en an­

guloa de lRdos iguales 

• a.87 cm
2 Dimensiones 2 1/2 x· 5/16 

7,44 Kglm 

• 7,44 X 36.9 = 274.536 X 3.J~ • 230 K .... 

4 

• P 13,491 + 230 • 13, 721 Kgs. 

• T = lla,1g! = 14.47.4 
g.48 

l, 520 K,Vcm2 

Por lo tanto estar.ios dentro de los límite9. 



OA.PI'l'ULO VI 

BS'fill'ACIO!f DE LA. l~VBRSION 

Y C O S T O s. 

6.1 JNVERSION INICIAL. 

Bs el costo que ee requiere ~ara nue ouode lista 

7 poder dar aervicio; es decir, 1os gastos hechoe 

para patentes, elRborncidn del proyecto, terreno 

para la i~stalaci6n de l~ pla~tR, aco~diciona.-­

miento del terreno, obrB civil, ma~~inn.riR y -­

equipo, instalRci6n de estos, servicios auxili,! 

rea e inetBlacione~ comolementarias. 

Bn el caso de nuestra em~reea, hemos calculado la 

invereidn inici•l de la eiguie~te mWler:t: 

Slem.entos 

Terreno 

Obra civil 

lil'Aguinaria. y equipo 1 

4 Silos de ~•tal 

1 Báscula de 80 Kgs. 

l Cernidora 

Propio 

900' 000, 000 

3 1 600,000 

700,000 

185,000 
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l Depdaito de renina 

4 Cubetae 

l Dis~ositivo de aire oompri-

miito 

2 Prensas de 160 Ton. 

1 Prensa de So Ton. 

5 Oo•t•nedoree de material 

20 Vasijas 

l Báscula electrcSnica 

l Taladro neumAtico 

150 Plechna met4lic~s 

150 Tuercn.s 

2 Tr<ineportadores de r1echas 

4 Hornos eledtricos 

l f,:eea metálica 

l Taladro neum4tico 

3 Rectiricador:.te 

2 Tr':l~Boortadores de discos 

1 Balanceadora est4tica 

2 Transportadores de discos 

l Bemeriladorn Black-Decker 

l Refri~rador horizontal 

To t al 

Oonte~cdorea en el almacén 

Equipo do laboratorio 

1'600,000 

36,000 

9•000,000 

220•000,000. 

70•000,000 

400,000 

30,000 

670,000 

530,000 

6 1 000,000 

300,000 

130,000 

140•000,000 

l.'100,000 

530,000 

120•000,000 

130,000 

8 1 600,000 

130,000 

510,000 

6 1 500,000 

1'490'551,000 

ll. 1 000,000 

16 1 000,000 
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Kobiliario de oricinas 

Oamidn y oa.'ftionet~ 

~all•r mantenimiento 
Inatalacidn eleétrica 

6.2 IllYJIRSION DIPBIUDA • 

6•900,000 

ioo•ooo,ooo 
75•000,000 

60 1 000,000 

1'759'451,000 

Se 1nclu7en en este ~unto los siguientes rubros1 

Inll9nieri~ de detalles 

Se considera el 3- de l~ inversidn iniciql. 

• Inversidn inicial = 1'759'451,000 X .03 = 
52'783,530 

Ingeniería de detalle = 52'783,530 

Sllpervisidn 1 

S. considera capacitacidn y adiestramiento del -

personal, por lo que tomafe~os un mea de sueldos 

y salarios. 

Si consideramos que habrá 1 Gere1te genera1, 4 

gerentes, 4 supervisores, 30 obreros: 
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39•000,000 

Total • 52 1 783,530 + 39'000,000 

Total de 1n inversidn diteridoa 91.'783,530 

6 • 3 CAPITAL D2 TRA.!!~V • 

Son a~uelloa gAatoa como coetoe de cateria ~rima, 

mano de obra directa e indirecta, gastoP. de tabr!, 

cacidn, B01'Jro~, e~c. 

lf.ate:riaa 9rimAs 

klUlo de obrA. directa 

a~.atos de tabricacidn 

Se~ros 

230' 000, 000 

33 1 800,000 

9'!>00,000 

35•873,000 

308'673,000 

Con esto si tom~~os la inversión inicial, 1a 1n­

verAi6n dif~ridn y el ca~itnl de •r~bajo, tendr.!, 

moa ei im~orte de lo oue serd nue~tra inversidn 

totP.l, ~or lo ta.~to, esto eot 



lnversidn inicial 

lnversidn dif'arida 

Capital de trnbajo 

~otal de la invernidn 

6.4 PRESUPUESTO DB IN'JJIBSOS. 

6.4.l CAPACTDAD DR IA PLA'ITA. 

1'759'451,000 

91'783,530 

308•673,000 

2'159'9~7,530 

La capacidad de ~roduccidn de ln ~lanta eet4 

determinadn r.or diversos f'nctorea comoJ la 

produccidn deeenda ~ar~ ner!odoa de~en~ina­

dofll de venta• c:ipAcjclp.d de ln maquinr,ria, -

es~acio libre nnra unn ~o~ible exransidn, 

etc. 

Nuestra actual ce~acidad de ln maquin~ria 

e~t4 ligada a cnda depnrt9mento, e~ decir, 

se calculd una cierta ca~e.ciclnd ln cual deb.; 

s.er seme~nrite en cada depn.rtrur.ento, en caso 

contrario, '!'rovocarfP.1.:ios cue!loft de bctella 

o el naro de md.ciuinns en al;pin momento del 

proceso. El deprirtR ··e=ito ;;u:!n es el de 

prenAado, con la maQuinP.ri•'t riu~ te:ier..oe 

podemos :fR.bricnr ci:imo m~ximo ~.2•JO discos 
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de deobaote y 1,335 discos de corte. con 

un ~romedio de 20 dfaa h•btles a1 ••e• 
tenemosa 64,000 discos de desbaate 7 -

26,700 discos de corte. 

Por el momento se oienea en una produccidn 

mensuRl de 48,000 diPCOP de d~ebaste 7 -

20,000 discos de corte. Con esto eape•.! 
remos con un 75,C de lq capacidad de pl"O­

duccid'n. 

La actual diRtribuci6n se ha hecho previ•!!, 

do :t'uturoe crecimientos, eEi decir, 11e po­

dr!n lle~r n instalar mnquinari~ con la 

cual ~o~rfrunoR llegar a fabricara 
100,000 discos de desbaste y 42,000 discos 

de corte, con lit conetruccid'n nctual. 

Adem4s de que ae tiene el terreno sut'ici•!!, 
te nnrn agrnndanios e~ un Cuturo si es n~ 

ceserio. 

6.4.2 PRO~RA"'A DE ~RQIJUCCIOH. 

Be necesario pnra la obtencidn de result.! 

dos confiables, la elaboracidn de un pro­

grama do produccidn para un determinado -

tiempo. R.~ nuestro ceso ser!R de un afto. 
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Como ae comentn en el ~nto anterior, se 

comenzRr4 con una produccidn de 64,000 -

discos de deEbaete y 26,700 diRCOe de 

corte. Segdn los estudios, ee venden en 

el pale 480,000 di•coe de deebaete al 

mes, con todRe lae mnrcns nacionales y -

de importRcidn y ieo,ooo discos de corte. 

BR decir Re tiene como inicio el 10.20" 

y el 12.05" del consumo naclonRl de dio­

coe de deabaete y de corte respectivo.men 

te .(datos mensuales). 

Nuestro objetivo en un nffo eg la coneol,! 

dacidn del producto y la meta dn venta -

de un 10.67- y un 11.85~ en di~coe de de,:! 

baete 7 corte re~pectivamente, es decir, 

51,200 diecoc de de~b~Rte y 21,360 discos 

de cort.e meneu"\.les. Co:t eato se contem­

pla un crecimiento de entre un 8~ a un -

12. de nuestra ~ro~uccidn inicial. 

Produccidn iniciR1 68,000 discos 

1Jil'IOOB el.e de e bu te 48, 000 

lJiflCOB el.e corte 20,000 

Produecidn a1 fin~1 de1 1er. afio 

72,560 diP.COf"• 
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Diecos de desbaete 

l>iAcos de corte 

' ·6.5 GA.CJTOS BS'l'IMA.DQS. 

6.5.1 llACJTC~ DE JIA.NO !JB OBRA.. 

51,200 

21,360 

Como come~tábamos en e1 punto 5.2 en 

lo ref'eren't• a nupervieidn ee contará 

con el eieui•nte ~ersonal1 

2 Me:roladoree: l')00,000 

5 Prensi:l.do?'eA 3•500,000 

3 Ayuda.'"ltee de prensndoren 1'470,000 

2 Ce.r1!3dores de hor:tos 1 1 300,000 

1 Deee:if'lecll.gdor 490,000 

3 Operarios de rectifica-

doro.a 2 1 100,000 

1 Mantenimiento 850,000 

3 Ine'Pecc1dn 1'950,000 

2 Empaquetadores 980,000 

2 Cari:adorea 980,000 

2 A.lmacenietaa 980,000 

2 Repartidores 1•400,000 

2 Control de calidad 1'400,000 

1 Sunerviaor de mezclado 

y prensado 1'200,000 

1 Supervisor de hornos y 

rectificado 1•200,000 
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1 Su~ervieor de 1napecci6n y 

oontl"Ol de cnlidnd 

1 SuFervisor de emp~quetado, 

al.macln de ~roducto termi­

nado y almRc•n de mqteria 

prima 

1 Gerente de m~~clqdo y ~ren 

BAdO 

1 GerP.nte de hornos y recti­

ficado 

1 1ere~te de in~~eccidn y -

C. CP.lidBd 

1 llerente de er::rRouet1=1do y 

R.lmttCe:'lec 

l Gerente ~nerRl 

!!'o t a 1 

6.5.2 GASTOq DB VATBRIA PRIV~. 

Grano abraPivo tBme.i'io 20 

'!! 36 
Grano abraai vo taina.e.o 24 

'!! 30 
Mallna 

Centros 

1'200,000 

1•200,000 

2•500,000 

2•500,000 

2' 511~, 'lOO 

2•500,000 

4'500,000 

39•000,000 

37•500,000 

112'500,000 

27•000,000 

ll.'600,000 
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Eti'!vetas 

?ei;?mento 

C'lj "·" 

Ple;!e 

Ascrr!n 

?:r.P.r.. 

!Jis:co Ce cl.r.::b. ?" 

U!~~c ~~rte ~qT~t 

7" 

Di~~o c~rte ~e~~l , .. 

36,4'J'J 9,'JOO 

9,€·10 11,50') 

8. ")')Q 

3,6..10 "!.1,9')') 

~6,58'J 

21 1 000,000 

2 1 600,000 

13'0')0,000 

2 1 800,000 

2 1 000,000 

23'l'000,000 

'lent~a 

~en!!u<tlec 

285 1 6·)0, O'J~ 

110'400,00') 

52 1 800,·)00 

57 1 240,000 

40 1 040,000 

648 1 920,000 
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Disco de desb. 7" t0,96::i 9, 00') ,!ó8•6a·). ,...,.> 
Disco de de!!b. 9" !'), 240 l!, 5'JO 1..17'9~ ), '.IOJ 

Disco corte metal 7" 7,042 d' ..,.,., 5ó' .!3E, 1·J::I 

Di!!CO corte .,ets! 9" 5,762 10, 6')11 e~ 'Q?? 1200 

Disco corte ao:tcretc 

7• 4,0:95 ?,J.JO !2'7'2,t, ;'Jo 
Dil!!!CO .cor-:e concreto 

9• 3,a.e.2 11,?CO 45'719 1 -5 )C 

692,t.77, )')} 

Total ventee anuales 

6,7 DF.PRECIACION Y Afl'.ORTlZACION. 

Amort1zq,c16n1 

Deprecie.ci6n1 

Bs l'.1. recui;er:>ci6:i. d"' ·.:._;.a i.-:ve:-~i~n 

Pira ida de Vl!lor de ·;..~'!. i:-o·.'er.i;:.: · 

tan¡p.tle. 

6,7,l AMCRTI7A.CIO~i. 

se e:-.tienóe co:no la rcc:1rer'lci6n ero:i.d•..:.P.l ~-? 

una inversidn en activo ~i~o intan~ble, -
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gastoe y cargos diferidos (Re~runento del -

I.S.R.) 

Como resultado de una serie de plrdidaa pa•t.! 

riorea A anual en que fUf hecha la invereidn. 

Como inverAiones de activo fijo intangible ae 

considerans 

~astoA de constitucidn de la empresa. 

'lastos preoperatorios y de proyectos. 

Oastoa de organt2acidn y reorsani&a­

cidn de la emr.resa. 

GR.Ato~ de emiAidn de ·\ccionea. 

DBPRBCI ACION • 

Se entiende como la abaorci6n gradu~l del -

costo de una inversidn de activo ~ijo tflllEa 

ble cuyo valor materie.l o funcional dismin~ 

ya por el uso, trabajo, ava~ces de la cien­

cia, como resultado de una serie de períodos 

~osteriores a aquel en oue fue realiEada la 

operacidn. 

Los porcent1jes de depreciacidn y amorti2acidn 

eo~ los sieuientees 

Depreciaciones: 

Obra civil 

Equino auxiliar 

30,C anua.J. 

10~ a.'1.Ual. 
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•quitK> de traneporte 

lquipo de ofioinR 

20" anual. 

10,C onual 

Amortir:aaione111 

lngenier!n de detall.e 

Supervieidn 

10,C a:iuR.l 

10,C IUlUP..l. 

Valor en librost P ~ 2 = .2 ~ar& la m~cuina-
Ñ ria y equipo11. 

Con el factor P ee determina el valor en libros 

de la inversidn pAra loa A~oe respectivos. La 

diferencia entre e~tos re~renentR el valor de la 

4e~reciacidn anual corree~ondie:ite • 

.....!.il2.!!& Q 1 ,g 

Obra oirtl 900•000,000 873•000,000 846•810,000 

Mob. ., equipo 581. 531, 000 465'240,800 372'192,640 
Bquipo aux. 162 1 000,000 145•800,000 116'640,000 

Bqui t»e> tranep. 100•000,000 eo•ooo,ooo 64' ooo, ººº 
Jlob.ot'icina 6 1 900,000 6 1 210, 000 51 51:S9, U'JJ 

.in,~. detal.le 52'783, 530 47'505,177 42'754,639 

Superviaidn 36' 110, 000 32•499,000 29'249,100 
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6. 8 R~'lTA.3I I IDAJJ ·DE J,,\ E.rPRESA.. 

Por lR.e condiciones y tnmu.ffo de la eraoresa, 

ea recurrirá a un cr4di to a 1argo pla20, •e­

pec!ticamente 10 afloe, por medio de un crld! 

to ref'accionario o un hipotecario industrial, 

per medio de al~n fondo propio de banco. 

Actualmente el i:iterla oscila por el 60- -

anual del prdetamo. Con el ctull teneoos1 

Pr,eta.mo: t•Boo•ooo,ooo a 10 af'loa 

In~erfs del 60- anual: 1'0801 1)()0,000 

Be decir: 90•000,000 mensuR.lea. 

Se pagar!a1 90'000 1 000 + 15'0001 000 a 

105' .J,)Q, 000 

Se tienen ve:itriasiualee de 8 1 048'202,000 

Es decir ventas menau~tae de: un oromedio de 

671}' 683. 500. ~~ 

Se cuenta con un• 20C de utilidades netas, con 

lo que te"l.A11oss 134'136,700 

Por l~ cual el proyecto ea rentable, ya que 

palt3 el nr&etamo y dá utilidades del 21C de 

lRs ventas :i.•:.-ta.s menRu~1les. 
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6.9 BllPLl!llS ~E<ERADOS. 

Con el ~royecto de la inetalacidn de ls Pl8!!, 

1ia de abrasivos ee a·~ren 39 plazn.s nuevas, -

ada loa empleo& que se ~~el"Qr'-n por influeg 

cia de la ~lantR. 

1·"1 inotalaci6n ao ubicar4. en ln zonA. II, -

zona de prioridad en la creaci6n de nuevos 

empleos. 

La e9trJ.ct!.l.r'.l de la om.,resn ae define de ln 

eiguie~te maneras 

CJ•na.t• 
Den•n1 

6 Obrero• 

up.lup. 

6 Obreroe 

SUp ... p. 

8 Obrero• 



CAPITULO VXX 

O O H O L U S X O H B S. 

A1 t•rmino de este estudio ae factibilidad• se 

han deducido diversas conclusiones, entre e11aa: 

La ubic~cidn de 1a planta favorece nuentra intrg, 

duccidn al mercado, fortaleciendo un~ 2ona in­

dustri<tl. de gran i•porta."'lcia. Bl mercado real. 

y pote.-icirtl es excel.ente y asegura una -pi!onto. 

recu~eracidn de las inversionec hechas eegd.n -

datos que.obtuvimos, adem'9 de ~roaeter atrac­

tiwas utilidndeo, cwnpli•ndoee as:l varios obj!, 

ti vos. 

En CU!Ulto a lR 2ona industrigl a~o,.amos au de­

sarrollo con un producto de calidad, o.dem&s de 

abrir diversas plazas. 

Los abrasivos en este caso, los discos de corte 

y deebnste son ~roductos de nrimer!sima impor­

tnnciq dentro de la industrig met~l-mec6nica. 

Bota neceatdnd ~e vá a~oyada ~or la ~abrica-­

ci6n del prollucto en un momento donde las con­

diciones del país requieren de un crecimiento 

en su economía, es decir, mayor 9r~ductividad 
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con mejores art1cntlos tabricadoe con las ma- . 

terias prim~e de mayor cali~~d. 

Nuestra. comerctalizaoidn nos aseg1.1N la int~ 

duoci6n del &rt!oulo Bl mercado, ade~áo de -

abarcar los pri~cipnleo ce~troe de consumo, 

donde se oentrar4n lao baoes para un~ f'utur~ 

dietribucidn en la totRlidad del 9a!o. 

Creemos que este proyecto cubre una necesidad 

de la industria 'metal-meoá."J.ica, donde !lbArC9!!. 

do los di~•1"1!!ntee puntoo de la ~laneacidn y -

venta,. pode~os orrP.oer un u~oduoto dft calidad. 



O&Pl~ULO VIII 

BIBLJOG!Aft& 

!Jqlord 'I !lqlord 

2.- •llDlal 4• 1• ProduoolcSn 
Uflóird 'I Banqe 

l·- •mnaai 4•1 Jn .. n1•ro ••c6Uco 
•aña moaraw 8111. 

4.- llmn•~o 4• lae ••quin .. H•rraaient•• 
lur&b•rdt - &telrocl - A.lld•non 

tor.raw 8111• 

5.- Oat,loe:o•• •oll•to• • lnfOZ9JtOi6n. 
&uatromex. 

6.- •.a.u.al. 4• AbraalTO• 

Autroa••• 

T.- ••ro .. •trlo• • tnroraaci6n d• Pob1.oittn. 

8.- ~lonlc•• •n An'li•is Scoadaloo • IDA11ni•rf• 
Jolm A. Wbl tc•, Marria H. .&89•. 

S4:1. t. 1.1maa •• 
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