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GAPITULO I

INTRODUCCION.,

El presente vraoyecto comnrende el andlisis y
desarrollec de los puntos o aspectos cue se toman en
cuentn en la implantocién y elavoracién de una plan
ta de abrasivos carm fabricar discos de desbaste ti
po 27 ¥y discos de corte para concreto y metal,

Los abrasivos como producte, tienen un gin-
fin de aplicacioneés, la mayorf{a ne nresenta en la
industrin metal-mecfnicn, donde se tiene la remoe-
cidn de material para dejar un proiuttn con ciertas
dimensiones easpscificas y un acabade recuerido, has
ta con herramienta de npoyo en el taller de manteni
miento de cunlouier industria,

Porqué los discos de corte y los discos de -
desbaste? Los abrasivos como jindustria de agran ime
portancin en México, se tiene, pero con una gran di
versidad de calidades lo que provoca un gran proble
ma para el usuario, Dentro de este mercado los pro
ducton de mayor demandn son los discoz de corte y -
los discos ds degbante,
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Por eséo, hemos querido iniciar 1la elabora
cidn de estos rroluctor nor 1a necesidad que exis-
te apoyados en sintemas de control de c¢alidad que
nos permita ofrecer ua producto bien hecho y con -
una oalidad uniforme que permita al usuario satis-
facer su necesidad y ofrecer un aejor producto.

Planteamos dentro del proyecto los sipuien
tes puntons:

l.= Pundamentos.- Bxplicamo? lo que se vd a fabri
car con nus normun de fabricacién, loas materia
lee con nue se -fabrican y el proceso de fabri-
cacidn.

2.- Opnercinlizacién.- Tomamos los puntos del mer
cadp existents y lo que nensamos abarcar, la -
competencin oue hay, volimenen y estimaciones
de nroducecidn,

3.~ Locrlizacidn de la planta.- Donde se localiza-

rA y porgué me eligiéd ese lumr.

4.,- Ingenierfs del vroyecto.- Tipo de distribucién,

diagrampns de flujo, melegcidn de equipo y maqui
naria, cflculo de la estructurs.

S.= Ratimacidn de la inversidn.- Estudio de la in~-
veraidn, vrocrana de produccidn, ormnigramea.
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CAPITULO II

PUNDAMENTOS.

2.1 PROIAICTOS A PRODUCIR:

Gomo 1o indioa el t{tulo del premente pro-
yecto, nos enfocaremos nl esstudio y factibilidad de
la creacién de una vlnata de abrasivos. Debido a -
la sxran diversidad de productos abrasivos que ge --
pueden fabricar, solo nos enfocaremos a la produca-~
eidn de discos de corte y discos de desbaste, /a Que
son dos de los productos on un gran movimiento en el
msrendo nacional.

Ea decir las dos lfneas nue manejaremos en ln fabri-

cacién ee dividen de 1la =ipguiente maneras

¥eadidas en milimetron

DX L XxH

le= Discos de desbaste
pars metals
175 X 6 X 22,2

225 X 6 X 22.2

2.. Iiecos de cortes
2,1 Pafa netal: 175 X 3 X 25.4
226 X 3 X 25.4
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2.2 ‘' Para eoncreto, pile-
ars, ladrillo refrsc
tario:

175 X 3.0 X 25.4

Estas dos 1ineas como producto terminado, tendrén -
una presentacién deteminada, un emogque, etc, las
cusales se explicnrin en puntos subsecuentes,

2.1.1 Dimsco de Adembeata T-27 y disco de corte {(nor-
man).

Estas normas rigen A los fabricantes de abra-

sivos en Eatados Unidos, como no 88 %iene otro
Instituto en América, loa fabricantes en estos
pafses miguen las normas del American National
Standardan Institute (ANSI), el cu.l ha susorji
to el Cédigo de meguridad para la fabricacidn,
uso, cuidado y croteccidn de las rusdas abrasi
vas, ¢l qus toman como base y lo complementan

con otras normas propias de cada fabricante.

Para definir lo que es un dieco de desbaste -
T-27 y un disco de corte, nos referiremcs al
Qédigo ANSI, el cual nne expliocat

" Secoifn 1. Aplicaciones y definiciones:
1.4.13 Dinco de desbaste T-27, discos con cen
tro hundido.
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fiene Aidmetro grosor y tamafle del =
barrenc en cuanto a dimensiones funda-
mentalee,

Rote tipo de disco es reforzado, la -
interelacidn orginica de los diecos -
tienen como conmpensacidn un centra el
cual permite una osperacidn del disco
por la superffois plana inferior y --
por el canto, sin tener interferencia
en el montaje con la mdquina. Bl tipo
27 es fabricado con un plano ¥y un canto
liso el cual permite las operaciones -~
de corte y desbasts,

Limitaciones:

Necesitan prra su usc un soporte espe-—
cial que consiste en un adaptador, el
cunl sujeta al disco por la parte delan
tera y trasera, Esto es vara &l moasn
to de la utiliracién del dieco en la -
mdquina,

Obn esto tenemos:
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D -+ Difmetro total

H —Didastro del barrenc

* »Orosor

K -»Difmetro del planc interno

X —-sDifnetro del planc interno + lon-~
gitud formada
de los Ansgulos ( tamafio del centro
hundido).
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" 1.4.15 Dimcos de corte.
Tiens didmetro, grosor y tamafie del =
barrenc sn cuanto a dimensiones funda
mentales,
Bate tipo de disco es reforzado lo que
permite la consistencia del abrasivo -
en el trabajo, el cual se realiza eon
el canto del diseo lo que pemite un -
trabajo de corte,

Limitacioness

Necesitan para su uso un soporte espe-
cial, que consists en un adaptador, 8l
cual syjeta al disco por 1la parte delan
tera y trasera del disco, Esto es para
el momento de 1la utiliracidn del disco
en la méquina.

Con esto tenemoai



D->Didmetro total
H +Difmaetro dsl barreno
P +Grosor



2.2 AWRASIVO3:

Un srano abrasivo es una sustancia dura y te-
nes d¢ la ocual se proyactan muchus aristas o puntas -
cortantes. BEs usado como una herramjenta de corte -
para penetrar y cortar a través de sustancias nde du-
ras que dl. La fabricacidén de un T-27, dimco de cor
te 0 cualquier rusda ®stdn compuestos por una gran --
cantidad de gra-os abrasivos unidos entre s{,

Hl abrasivo 8¢ presenta en forma de grano -
(cristales) poljedricos, extremadamente durcs, distri
buidos honogeneamente en el disco tipo 27, disco de -
corts o cualquier otra pieza. La sustancin-que compo
ne @l abrasivo ouede ser natural o bhien artificial,
con lo cual tenemosn:

Abrasivos naturales: Diamante
) Corindén natural
Cuarzo
S{lice
Calcedonia
Piedra Pémez
. Rte,

Abrasivos artificiales: Piamante artificiel
Oxido de aluminio -
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Carburo de Silicio
Carburo de Bolo
Vidrio

Bte,

Los abrasives nreferentemente smpleados, son aquellos
que tienen un grando de dureys elevado superior a 9 en
la escala de durszas de Mohs,

La escala de Trirevp Jde Maha, e8 una clasificrcién in-
dicativa de 1la durezn de los cuernos, con una numera-
cién del 1 a 10 y eigue ¢l criterio de que cada cusrpo
pusde deformar, rayar o romper al que le precede en el
ordsn nﬁn‘rico.

Ia fabricacién de los discos tipo 27 y loe dircos de =
corte, ss realira con abrasivos artifjoiales que nmont
dxido de aluminio y el carburo de silicio. Dentro de
la escala de durszas de Foha tenemos:

Diamante ‘ 10
Carburo de Silicio 9.2
Oxido de Aluminio 9

2.2,1 OXIDO DE ALUMINIO:

El éxido de aluminio es fabricado fundiendo mi
neral de bauxita en un hormo de arco. Rl abra
sivo 6xido de aluminio es manufacturado en vae
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rios tipos, los cuales son identilficadoa por
1la cantidad de impregas reaanentes o por 1a
adicidn de otros elemsntos., Entre los tipoa
de 4xido de aluminjo, identificamos; éxido -
ds aluminio regulayr, 4xido de aluminioc semi~
friable, éxido ds aluminioc blanco.

El oue utiligaremos en la fabricacidn de loa
diacoes de deabaste T=27 y el de los discos

de corte varm metal, merd el fxido de Alumi-
nio regular.

Oxido de aluminio regular: Es el abrasivo -
min utilirado y contiene un 94.5% de éxide -
de mluminio. Rs de cclor café y es sl mis
fuerte y tenar de lor dxidos de¢ aluainio.

Es sspecinlmente efectivo prra operaciones
de deshante y corts severos,

CARBURO DE SILICIO:

Kl carburc de nilicio se fabrics con arens
silics y carbén de cooue, los cuales reaccip
nan entre sf cuando ese sgmeten A elevadas -
temperaturas y producsn duroe cristales abra

mivos.
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Existen dos tipos, al carburo de silicio
negro y ¢l verde, El qus utilizaremos en
la fabricacién de discos= de corte para la
drillo, piedra, concreto, serd el carburo
de silicio nesxo.

Carbure de silicio negros Es de una durs
£a muy alta y tenas, contiene mée impuresgas
que &) verde. En especialmente efscotivo
para los cerdmicos y minerales,

COMPONENTES DE UN PRODUCTO ABRASIVO:

Cualgquier producto abrasive estd fabricado
a partir de dos componentes: el fAranoe -
abrasivo y el material de liga que sostis
ne & todos lom sranos, Sin embarsge hay -
otras dos caracterfsticas que afectan la
operacién de toda rueda y son; duresa y -
satructuri.

Ambas pueden ser contreladas vor: tamafio
de grano, liga, durega, estructura,

Se entiende por grano, el tamsiio medio de
loa grancs que componen el abra=ive. Lz
elasificacién del tamafio de los ~rancs -
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abrasivos 8¢ obtiens por tamieado. 'Batl
Proceso no es maAs que a través de un ta-
mis con cierto nmimero de hdlos o mallas
por pulgada lineal, se hace pasar los -
Zranos por la mallla y esto nos dd el -
tamaflo del grano.

Bjemple: OGranc 60, significa que ei e
no vasa A través del tamir de 60 hilos =
por pulsgnda, veroc quedan retenidos por
8l siguiente tamiz de 70 hilos.,

Dursea: ,
Bl zrado de durera de nuestyos discos no

suarda ninguna relacidén con la durega #én
la escala de Mohs de nuestro abrasivo.

Por 1o que 1la durera de nuestros discos

eg la resistencis con ngue el aglomerante
se opon® a la accidn que tiende n sevpa-

rar a nuestros granos abrasivos, ’

Eatructuras

Indica la densidad a la relacidén existen
te entyre o8 granos y la liga con la po-
rosidad de la reda, ésta puede ser con-
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trolada por medio de la nresidn emplen
da en el prensado.

Ligan:

La liga es una sustancia que se agregm
a los granos abrasivos y al cual hace
el papel de vegamanto, sate determina
1a duresa del producto por 1la cantidad
de 1im,. Ia liga que utilizaremos es
la liga resinosa, la cuual o8 una resins
fenolicr ya oue ep 1la que mejor resiste
fiaa operaciones de corte y desbhaste,

PABRICACION:

la fabricacién de ambas lfpneas son muy
seme jantes, —or lo que cunndo haya nlgu
na diferencia la haremos hotar;

Marclados

Aquf se merclan la liga resinosa con el
nbi‘uivo dsl tmsmaflo requerido, Amboa
son cuidadosamente pessdos y posterior-
mente soh vacindos en 12 mercladora,; la
cual ouede ser de 50, 100 o mids kilos,
Se afinde tapbifn una 1lign llamada liga
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temporal, cuyo fin es humedecer un poco
wia 1a mercla para cue los rrancs se -
sdhieran entre af con mayor facilidad.
Se¢ mantiene unos 5 o 7 minutos mez¢ldndg
se, posteriormente se vacfan a unos con-
tenedores e&n una carretilla y se tapa la
mégela para retardar su pecado.

De aquf pasa al departamento de prensado.

Prensado:

Aduf 1a mercla, manualmente e v& ponien-
do en —equerias vAasijas las cunles se van
pesande ¥y se pasan a los operadores de lms
prensas, los cuales en moldes de acero con
la forma y tamaflo requeridos van vaciando
1ia cantidad adecunda de la mercla, 1la cual
1la comprime hidraulicamente,

Para los discos T-27 1la operacidén es la -
siguisnte;

Se pone sl centro de metal en el molde, -
iuego 1la etiqueta, una primera porcién de
megzola 1a cunl se distribuye uniformemente
lusgo la malla de fivra de vidrio, la cual
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sirve de refuersgo, otra porcién de mercla
¥ por dltimo sl otro centro, @ prensa ¥y
a¢ saca el disco el cual ya tiene la con-
sistencia para manejarae manualments.

Para los discos ds corte, la opsracidn es
in siguiente:

Se pone ¢l centro de metal en ol molde de
acerc, lusgo la stigueta, una primera por
©ién de mercla, 1a cual se distribuye uni
formemente, una malla de fibra de vidris,
1a cual sirve de refuereo, otrd porcidn _
&e¢ mercla y por dltimo el centro, se pren
sa ipgual que el T-27 y se maneja manual-

mente. De aguf pasa al enflechado.

Enflechado: -

Bn pequeilas flechas se van colocando los
discoe de maners que queden 20 diecos &e
desbastes o 25 discos de corts en cads -
flecha, estoc se hace ya que spte es el -
medio de colocarlos sn el horno. La dis
posicidn de los discos en 1la flecha e&s -do
esta mansra: un.scporte de mstal que -
servird como bame, luego un- pamel ques =



«17-

Servird para que no Se peguen las discos -
en ¢l horneado, luego otro papel y asf haa
ta llenar la flecha.

B la parte superior otra base de metal ¥y
por dltimo una tuerca para apretar la fle-
cha y evitar que los discos s=e sspconjen en
el hormeado.

Horneados

Por el tipo de liga oue utiligamos para la
fabricacién de los discos, el hornesdo se
debe hacer en hornos eléetricos. Ya que -
sn emtos hormos la temperatura de coccidn
a8 de 185°¢'. si 1Llegiramos a incrementar la
tempsratura por arriba, 1a liga se quemarfa
¥ los diecos no servirfan. Los ciclos de -
horneado son para dimcos tipo 27 y discos
de corte pequefios; 17 horas, Discos de -~
corte de medidas mayoren: 24 horas. Es -
decir tarda aproximadamente 2 horas en llegar
la tempsratura del horno, se mantidne des-
pués ¥y luego poco & poco se vi disminuyen.
ao 1a temperatura. BE1 horneado le Ak la -
goneistencia al diesco para la utili.mién.-
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Rectificadot

Aouf se desenflechan y se colocan en las -

rectificadoras, 1lar cuales dan n los discos
las dimensiones finales exactas, especifi-

camente del diﬂnétro, ademds queda un mejor
acabado al ecante del disco.

Insneceidng

Se reviean los dincos tento en prasentacién
como medidae para el elmacenaje, el cual -~
s8e hard en cajas con 20 discos del tipo 27
o 25 del de corte,

NORYAS DE CALIDAD:

Come hemos wvisto, alrunas normas de) ANSI
nos hen ayudsdo a lograr un producto con
un mfnimo de requerimientos, vor lo gue -
se complementardn estas normas como normas
propiag del fabricante, las cunles se debe
rén avlicar departamento por depnrtamento

por los cue vi pasande el producto.

Mesclndos

La materia” orimp es decir, el tipo de abra
sivo y las ligas, deben estar en contenedo
res perfectamente cerrados y separados para
evitar la contaminacién de éstos., Cada =
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8ilo debe estar marcado con el nroducto gque
contiene ¥ a1 es abrasivo el tamafo del -
grano. Al terminAar cadn mezcla, éata se -
dbbe lavar con nalcohol, aunque s8e vaya 2 -
merclar otra vegz una merelas similar y debe
. Becarse con un trave seco. 4l salir la megz
cla, éstn dehe vasarse wor una malla oara
cuitar los grumos. Se debe poner al lado
de cudn mercluador+ un ciatesn de =ire com-
riids vara limoiar al nersonal y evitar
la contaminacién. Checnr gque tadzs las mez

clao estén tavadas nara pasarlas n preasado.

Prensados

Anuf desnués de haberse nrensado el dinco,
unn versona reviesnrd al azar alsunar pierts
el oue tengnn centro, etiouet: bien puests,
vegarlena pard ir checando las teoleranzias -
en cunnto al peso y esps mismos llevarlos a
una mAcuina de balanceo, la cual nos dird -
g1 los discos astfn balanceados, es decir,
si exiate una mayor concentracién de Jranos
abrasivos en alsun ounto 4el disco, lo aue
pare el usunriec afectarfa ea la vibracién -
del diseco cunnde se trabaje, 9Se checard --
que los dimcos tivo 27 eatén enflachados -

.
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con el centro hundido hacia arriba y que
todosa los discos estén separados uno del
otro por papel, para avitar se pegusn ——
entrs sf,

Homendot:

Se debe verificar gue el tiempo de horvies-
do en cada una de las etapas sea el correg
to. Ademds de revisar periddicamente las
lecturus da la tempeéeratura vara evitar gue
salgan de loa 1{mites de cnda etapa.

Rectificado:

Cond producto terminado, lo importante se-
rd revisar las medidas finales de éste, -
as{ como el manejo adecuado en las rectie
ficadoras.

Inspeccidng
Como varte fundamental del departamento Ade

control de calidad, se revisard el nroduc=-
to visualmente sobres la presentacién de --
daste, como que tengan los centros, la eti-
queta en perfectas condiciones, no estén -
despostillados por las rectificadoras, ae
hard disco ovor disco, ademds de fisuras vi
sibles,
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Para las pruebas de velocidad, el Cldimo -
ANSI en su seccidn 7 velocidad, nos dice:

"7.1l.4 Responsabilidad de loe fabricantes

d4s abrasivos:

Todas las ruedan deben ser probadas a una

velocidad mayor de la cue especf{ficamente

fué fabkricada., En alpunos casos la forma,
medidas, conatruccién o condiciones de uso
hace éue lam pruebas de veljcidad sean im-
prdcticas como en el caso de discos de cor
te ¥y dincos de desbaste tipo 27%.

Almacén:

En cuanto & este departamento e) C8diso -
ANSI lo tiene perfectamente controlado, -
por lo que seguiremcos lam siguisntes nor-
mass

Seccidén 2: Manejo, almacenaje.e inspeccidni
2.1 Manejo:

Todos lom discos y ruedas abrasivas son -
ronpibles, por lo cual se dehe ejercitar en
el manejo ¥y almacenaje para prevenir cuanl-
quier daflc.

Ias siguientes reglan estdn basadas en la

exveriencia y debten ser siemvpre observadas:
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a) Manejar los productos con cuidado para pre
venir cafdas o golpes.

b) No me deben hacer rodar.

c) Use carretillas o cualquier otro transpor-
te conveniente, Segin 1a cantidad para evi
tar sl constante menejo coa las manos.

d) Deposftelos en el lugar adecundo, el cual
puede ser cajas o estanterfas.

2,2 Bn eatan estanterfian se colocardn los _

abrasivos en foraa particular, semin el tipo

¥ tamaflo. Para los dincos tipo 27 se deben

colocar uno encima del otro, con el centro -

hundido hacis arriba sobre una superff{cie -

' plana y limpia, Los discos de corte de igual

manern uno encima del otro, sobre una superfi

cie plana y limoia. Ademds me deberdn seguir

los siguientes puntos:

n) Bx-onerse en luTares con muchn humedad,
agua u otros lfquides.

b) A temperaturns de congelaaziento.

¢) Cualauicr tempepatura baja, la cual sea -
suficiente nmara la condensacién sobre los
abrasivos cusndo estos sean trasladados -
del almacén a una Aren de temperatura alta.
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Ademfe se daberdn colocar en estantes por me-
didas y por funcidén (este en el cago de los
diacos de corts, ya que hay para metal y ==
otros para conereto y otros materianles).

La temperatura de almacenamjiento idepl eg -
entre 16 y 23° C. y 8e debe evitar la luz -
solar directa.

Inspeceidn final:

Despude de ser empncados se revisard la ca-
Ja oAara ver si denota goloes que pudieran -
afactar a los discos oue la contiene,

Usos y aplicaciones:

Eastans dos lineas tienen dos usos totalmente
djiferenteas, Para el disco tipo 27, la.opang
eién fundamental em el dezbaste, ya gue tie-
ne por objeto arrancar cantidades relativa-
mente grandes de material. Esta accidn de
deabaste supedita 1a accién del disco al -
arranque de material en detrimeanto de la ca-
1idad superficial dbtcnida; por ello se utie
lizan de modo exhruative en los talleres de
fundicién ¥ forja en acerfaa, en partes scl-

dadas vara gquitar el remanente de soldadura,
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es decir eliminar las irregularidades su-
verficinles y los excesor de material. lLa
ponicidén més efectiva es scuella en la gue
el dieco forma un dngulo de 30° con 1a su.
perficie a tribajar. Batoa discos ae uti-
lizan en pdouinas nortdtiles llamadas esme
rilndoras.

Fara el disco de corte vara metal y el de
concreto ¥y otros materinles, la operacidn
fund=nental es el corte. El corte con dis
con de corte es el método mézs rdpide de -
corte, se utilizan en el 90€ de los lugi-
rez de donde se utiliza el disco de desbasn
te tipo 27.

La posicidn en la oue se trabajma e con el
canto, es decir el disco en posicidn verti
eal, '

Batos dircos se utiiizan en mﬂuuihan rorti
tiles llamadas cortadoras y =i su difmetro
&8 mayor son usados—en méquinas fijas.
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CAPITULO III

COMERCIALIEACTON.

3.1.

DISTRIBUCION GEOD JRAPICA DEL MERCADO,

Por rarones que se dardn g conocer en el
siguieate capftulo, la localizacién de la
planta de abrasivos quederd ubicnda en 1a
ciundad de Querétnro,

Ezta es una ciudad oue cuentu con importan
tes redes de comunicacién, ademds Ge contar
con imﬁortantcs cantros'de consumo a poca
distancia. Estos centron de confumo soni
en el norte, Celaya, Irapunto, Leéa, Gua-
dalajara. En el geste, estfn Uruapan, Mo
relia y Lérarp OArdenas, En el sur, Tolu
ca, Distrito Pederal. En el este, Pueblna,
Pachuca, San Luis Potosi., Con esto el -
mercado que estamos abarcando es un circu
10 aue contempla las orincipales ciudndes
en el centro del pais.

Tenemoe due COmMENZzAr &n esta parte, ya -
que el 50% asl consumo de los proiuctos °

gue fabricaremos se remliza en el drea de
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mercado conteaplado, ademfis de que concen
traremos nuestras fuergas de venta en un

dren mfs pequefia que el pafs sntero y el

lograr 1a u:troducci.ﬂn en ciudades como:

Guadalajara, México, Puebla y Quefétaro,

en un futuro se logrard mds fdcilments la
distribucifn en el réato dsl pafa,

SISTEMA DE COMERCIALIZACION.

Este se realizard a través de distribuido
res que atiendan a los consumidores. Y ae
realizard en forma directa con alsunos -
cuyo Cconsufio séa muy grande y necesiten
la atencidn directa para asesorfa. Por
lo gue el sietema de comercializacidn -

sard de le sipuiente manera:
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1 »Planta de abrasivos

2 «Distribuidoresa

3 —ncnna'umid.oroa

4 »3randes consumidores (Plantas indus-
triales),
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Este sictema eotf idendo de anta forma para
evitar intermesdiarissos,.los cuales pusden
influir en el precio, 1o que harfa mds aiff
eil 1la introducoidn del producto. S8 ten-
drfia un ndmerov limitado de distribuidores,
concentrdndoncs en los mis grandes y fuer-
tem, con eato se evitaria el choteo del ==
producto, adeads de gue crearfia una mejor
competencia y sdquiriria un mayor prestigio
el producto al manejarlo este tipo de dis-
tribuidores,

RECURRTMIENTCS BN LA POW'A DE LA PRESRNTA-
CION DEL PROLUCTO.

Uno de los aspectom que mds influyen en la
demanda de cualquisr producto, es sin duda
alguna la presentancidn con que llegan al -
mercndo., En este tipo de productos no ens
tan importante ua gue el factor determinan-
te an ¢l rendimiento y calidad del mismo.

Por 1o que 1la presentacién visunl del pro-
ducto serd gon una etiqueta, la cual deberd
contener la especificaciéa y logotipo de la
marca. Dentro de 1a especificacién conten-
drd ¢l ndmero de revoluciones mbximas w la
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cual debsn ser utili,ados 1an medida del
disco y propimamente la errecificucidn,
o8 decir el materisl con el qus estd -
hecho, el tamafio del grano, la duress,
la estructura y el tipo de aglutinnate.

Dentro de nuestros controles de ¢alidad
debemos cuidar que la etiqueta se encuen
tre sin manchans o dobleces por el mal e
gado. BRstos problemas ce presentan du-
rante 1la etapa del horneado.

Se dsberd cuidar tanrbién que el producto
pase por el departamento de rectificado,
para gque queden en medidas standares,
Los dimcom de desbaste tipo 27 se pondrdn
en cajme, las cunlee tendrdn 25 discos -
cada una,

Los de corte de metal y los de conocreto
tendrén 20 discos cadas una. Fetes cajas
serdn de enrtdn y debardn tener una eti-~
queta, la cual sefilaie las madidna y esps
cificacidén del disco, ademés de que en -
unolde los planos de la caja contenird -
el logotipo de la marca en la parte cen-

tral.
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Con esto ne truta ae mantener un control en
la calided del producto, desdes 1la elabora-

cién hasta la presentacidn final con el dip
tribuidor o consumidor, sin olvidar 1la fuer
¢a ocue nuede tener ante el cliente 1la cuida
dosa colocacidén y tamafio de los logotipos -
de 1la empresa.

INFORMACION SOBRE LA COMPETENCIA.

3.2.1. JTDENTIFICACION DE LA COMPETENCIA.

Los principales fabricantes de abrasivos en

Méxicn, sons

l.~ Austromex

2= Carborundum

3.~ Sesn

4.- Dipab

Se= Hegort

6.~ American Buff

‘fe= Nova

8.~ Ademfis de productos importados de E,U.A.
como por ejemplo: Bay State.

Refiriéndonos a la competencin, ésta =& cen
tra principalmente con Austromex y Carborun
dum. Ia competencia del No. 3 al 7 =e cen-
tra en clientes pequefios y el No., B se pre-
senta principalmente en la Prontera Norte -
del pafs.
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3e2.2+ QCARACYERISTICAS DE NUESTRD FPROIMCTO Y
LA_CONPETENCIA.

" Nueptro producto ee basza en doe caructeris
ticas; calided y servicio. Lo cmlidad
1a basamos en materis orima de nrimer ér
den y en un estricto control en el paso
del producto por todos loas departementos
para ofrecer un nroducto que gatiafam -
la= necesidades del cliente y reforzéndp
lo con el servicio para su mejor utiliza
cién. BPBn curnto g 1la competencia dsta -
nresenta ciertas caracterfsticas: aus-
tromex basa la venta de su producto en
un producto de buenn calidnd, con los -
precions m&s altos del mercado, a peear
de esto 1a vente de su producto lo cAtp-—
loga como el lider del mercado.

Carborundum en cambio, tisne sus produc-—
to8 a un precio un poco menor, con menor
ealidad, pero ofrece grandes descuentor,
por lo que el precio al final es muy ba-
jo, ndeméds de ofrecer mayores volazos de

pago, condiciones vor las cunles ofrece

competencin,
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De lcs demds topando como referencia Carbo-

Tundum, ofrecen en su mayor{a las mismas fa

cilidades, por lo que su venta se vé dirigi

da hacia distribuidores vequefios principal-

mente, y en clientes qus hayan ¢enido probls
BAS con Austromex ¢ Carborundum.

VOLUMRNES DE PRODUCCION Y FRECICS DR VENTA.

Es un tanto diffcil conocer loms voldamenes de
produccidén exactos de c¢ada uno de 1os compe-
tidores, debido a que 1la polftioas interna ds
cadn empresa impide dar a conocer esstom datos,
Se mabe por fuentes confiables que existen -
do® empresas que abarcan el 70X del mercado

¥ ®#llos son Austromex y Carborundum.

Bn cuanto a los precios de venta, €fstos se -
situardn en comparacién con los de Austromex,
con lo que me estard por arriba de la demds -
competencia, con lo que se tratard de aminorar
asta supuesta desventaja con un estricto con-
trol de distribuidores y un esmerado servicio,

ESTIMACION DE LA FROLUCCION Y DE LA DEMANDA
POTAL PARA UN FERIODO FUTURO CONTENMPLADNO HAS-
TA EL ARQ 1992, UTIIIZANDO TECNICOS DE PRONOS
TICOS.
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Existen técnicas confiables de prondsticas,
que se& basan en una merie de deducciones -~
hechas a partir de datos eatadfsticos con

los cunles estimaremos los volumenes de --
produccidn para el verfodo 19688-1992, uti-
ligando el aftodo de mfnimos cuadrados, el
ocual se desarrolla de la sjpuiente manera;

Pe acuerdo m la ecuacidn de 1la recta ¥ =
- ae4bx 3

Y = a+bx

&8 = Y = Y/N
P = BEx Y
2
B x
a = Bz ¢1 punto en e) origen
b = Pendiente de 1la recta
n = Affor a pronosticar

Con esto tenesmos lor siguiehtem dAntom:



-3

Tabnla T

Diacos de Desbas~ Discos de cor- Discos de

te T-27 te motal corte con

ereto

X h d YY YyYy
1981 -3 430,000 79,000 63,000
1982 .2 437,000 81,000 66,000
1983 -1 438,000 82,500 67,000
1982 o 439,000 83,700 68,500
1985 1 457,000 87,000 70,300
1386 2 463,000 90,000 73,100
1987 3 475,000 92,000 78, 500

o 3°1319,000 595,200 483,400



Zabla 2
x XY XYY xyyy x
-3 -1°290,000  -237,000  -189,000 9
-2 - 874,000 -162,000  -132,000 4
-1 - 438,000 « 82,500 - 67,000 1
0 0 0 o o
1 457,000 87,000 70,300 1
2 926,000 180,000 146,200 4
3 1425,000 276,000 226,500 9

0 206,000 61,500 55,000 28
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Con eato obtenemos:

% Discos de desbas-

te T-27 a= Y/n=3"139,000/7=448,429
n Discos de corts -,

de metal asYY/n= 595,200/ 1= 85,029
m Discos de corte

de concreto a=YYY/n= 483,400/7T= €9,057

Y obtenemont

x Disacor de desbadk-

te T-27 b= Ex ¥ . 206,000 = 7,357
B x 2B
# Diecos de corte de
metal b= E x Y ¥ = £1,500 = 2,196
B x° 28

m Dimcos de corte ds
conereto b= B x YYY = 55,000 = 1,964
R x 2 28

Qon 1o que tenemos las 3 ecuacioner:

la.= Para los discos de dembasmte T=27:
Y = 448,429 + 7,357 (X)

20.,- Para los discos de corte de metals
Y= 85029 + 2,196 (X)
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30.= Para los discoe de corte de concretor
Y« 69,057 + 1,964 (X)
QGon estas 3 ecuacioner vodemos calculue la produg

oidén estimadn de lom tres vroductos para los aflos
subsscuentes,

Por lo que aplicdncolas obtenemoe la siguiente -

tablas
Tabla 3
Producto 1988 1989 1990 199} 1992

Discos de des-
baste T-27 477,857 485,214 492,571 499,928 507,285

Discos de cor-
te de metal 93,813 96,009 98,205 100,401 102,597

Discon de horte
de concreto 76,913 78,877 80,841 82,805 84,769

Las cifras estén dadas en piegoa.

3.3.1,1 _PROMEDIC MOVIL Y FROMEDYO MOVIL PONDERADO

81 simplemente toméiramos la produccidn de =
cada sfic, la sumfAramoms y dividiéramos entre
el nimero de afiom, obtendriamos una media,
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1a cual para efectos de tomar un dato, lo mis
apegado A 1a renlidad se distorsionarim. Y -
e8to ocurre porque no ae toma en cuenta las

tendencins éfclicas de los datos.

Un enfoque wora seguir 1e pista al cambio de

la tendencia con &l tiempo vara minimirzar las
capacterfsticas aipladas de la medio aritméti
ca, comprenda la utilizacién de los promedios

méviles.

Con esto basdndonos en la tabla 1)

Afio Y YY YYY Ponderacidén(x)
1985 457,000 89,000 70,300 .33
1986 461,000 90,000 73,100 «33
1987 475,000 92,000 75,800 .33
X = 1/3 = o33
Aflo Produccidn promedio simple
¥ - YY ¥YYY
1985 150,810 28,710 23,199
1986 152,790 29,700 24,123
1987 156,750 30,360 24,915
Prediccidn x 460,350  B8,770 72,237 = En piezas
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w Proluceidén vrosedio gimnle = o 1la sumn de
las dsmandas multiplicadas vor la conatan
te ponderacidn.

Cambiande la ponderacién a un modelo gque -
refleje mayor énfasis en los datos recien-
tes, formulamos lo-siguiente:

Aflo Y Yy YYY _ FPonderacidn
1985 457,000 87,000 70,300 +15
1986 463,000 990,000 73,100 «30
1987 475,000 92,000 95,590 «55
Aflo Produccidn vromedio nonderado

Y YY Yyy
1985 €8, 550 13,050 10,545

1986 138,900 27,000 21,930
1967 261, 250 50,600 41,525

Prediceidn m 468,700 90,650 74,000 x En piezas

Al recabar estos datos nodemos utilirar el promedio mévil
ponderddo exponencialmente, cuya férmula esi :

Wueva prediccidn = prediceidn anterior +x (produccién
real - prediceidn anterior).
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Con aeto obtendremos la tabla 4 de las deman-
dns espneradast

Considerandeo x = .20

Tabla 4:

Producto 1988
Discos de desbaste tipo T-27 410,531
Discos de corte de metal 91,283
Didcos de corte de concreto T4,583

La tdenica de vrondsticos vwor el método de mi-
aines cuadrados, nos proporciona dates un poco
_més alavades ocue con los obtenidos vor nivela-
cién exrconencial ronderada y por lc cual los -
datna 88 ven un poco.diﬂtorsionados, cosa que

se trata de corregir con el segundoa.

3.3.2 ESTIMACION DE NUESTRA PRODUCCION Y ALCANCES

La eatimacién de nuestra produccién la dan va-
rios puntos orincipalmented

10.- La eapncidad de nuestra maquinaria
20+~ El capital disponibla
lo.~ El impactoc gue tiene el producto en el mer

eado,
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BEa decir:

® Bl 10.20% produccidn
tipo 27

» K1 12,05% produccién
de corte de metal

da 1988 en discos

de 1988 en discos

w El 12,06% produccidn de 1988 en discos

de corte de metnl

El desaarrcllo de nuentra
remoe en el eapitulo VI.

produccidn la ve-
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CAPITULOD IV

LOCALIZACTYION DRE LA PLANTA.

4.1. ESTUDIO DR POSIBILIDADRS.

Tensmcs dos posibilidades para la localiracidn
ds dsta; Querétaro y Puebla, BRatas dos ope
cionesa las tenemos porque son ciudades muy -
importantes que rodean a la ciudad de México.
Eate factor es importantfsimo, ya que en 1la -
capital mse consume aproximadamente las cuarta
varte del conaumo total de abrasivos,

Al eer un producto de nueva penetracidén, debe
mos enfocarlo a las plaras mds fuertes,

La ciudad de Toluca me deshechdé, ya que aquf
estd 1la planta de (arborundum, motivo por el
cual A4 demasiadas ventajas n loe distribuidg
ree lccales, pués tiene A esta ciudnd como -
punta de lanza para su producto.

Al tener estas dos poasibilidades, se contem-
pla una serie de ountosa, los cuales nos darfan

la resolucidn final y éatos sons
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Existe el factor Mercado. Aouf lo mds impor
tante a considerar ea a doade queremos diri-
&ir el producto, OComo vefamos en el capftu-
1o anterior, nuestro mercado m cubrir en pri
mera instancia es el centro del pafs, Ob-
lorvﬁndo este factor, la ciudad de Querdta-
ro nos 44 la posibilidad de cubrir con mayor
facilidad la regidn del mercado deseado.

Es decir tensmos 1la ciudad de México a me-
nos de dos horas, el Bajio en dos horas tam
bidn ¥ la ciudad de Quadalajara en 4 horas,
Con esteo el centro de operactones estd loca
lirado en 1la parte central'de la regidn mds
importante del pafs, ademds de tener un - -
tiempo de entrega menor, factor imvortante
para este tipo de productos, En un futuro
nes 44 la vosibilidad de introducir sl pro-
ducto a todo el pafs con mayor facilidad,

En cuanto a 1la materia prima, el grano se
tras de 1la empresa RLMEC del Bdo, de Vera-
erus. Este factor influye en 1la eleccidén
de 1a ciudad de Puedbla, ya ocue viene por
tren ¢ influirfa en el nrecic final del -
producto.
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El factor determinante es el aspecto fiseal.
Rl Pdo. de Querétarc otorga mayores incenti-
vos que sl de Puebla, con lo cual compensarfia
los gastons extras del transporte de la mate-
ria prima y como es la ciudad mejor situada
para la 1ntro&uce16n del producto, la elec-
¢idén para la instalacién de la planta es en
la ciudad de Querdétarc.

UBICACION EXACTA Y DIMENSIONES DEL TERRENO,

Al tener la sleccién dsl Edo., de¢ Querétarv,
contamos con un amplioc territerio, el cual

- por los servicios gue necesitamos, ae redu-

ce solamente a la ciudad.de Querdtaroc (mapa
1)‘ '

La planta se situard en las afuerao de 1la -
ciudad, ya que el godbierno estatal noes brin
da la oportunidad de 1la instalacién indus-
trial con mayores posibilidades., La super

. T4cie del terreno disponible es de 5,000 =

metros cuadrados y sus caranfcr{sticns scn

las siguientesy; S3Su largo es de aproximada-
mente 100 metros y su ancho 50 metros. Al

ceste ge tiene la carretera México-Querdta

ro a 100 metros, Por lo cual nos df una -

excalente ubjicacidn.
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DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA.

En ocuanto a la materia prima, debemca prime-
ramsnte identificaria. 3Son 5 principalmen-
te: el granc, la resina, las cargas, las -
stiquetas y lom refuerzos o mallas.

Bl grano se traeri de la empresa EIMEC, la
cunal se encuentrn localigada en el estado -

de Veracrur, Los tranaportes se .hardn por

ferrocarril y se mentendrd siempre un - -
stock, el cual nos permitirf ser suficien-
te por un perfodo un poco mds largo. Aun-
que una gran ventaja es el pronto surtimien
to por parte de ELMEC. BEn cuanto a las re-
ginan y cargas, estos son posible adouirir-
loa en el Distrito Pederal o en Guadalajara,
dspendiendo 4¢ las variaciones de precios -
que existan en esas ciudades, Es decir se
comprarin en el lugar ocue resulten mds eco
némicos, Rn cuanto a lak etiquetas y los
refuer-os, €éstos ge consiguen en el bistri
to Pederal. Oon esto se tiene oue la dis-
ponibilidad de la materin prima no es nin-
gdn problema, ya que las emnresas las ten-
drfan de inmediato, Referente a la diastan
cia, lo més lejano serfm el proveedor de

Veracrugz, pero <on el servicio de cargs en
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ferrocarril y cierto stock que mantengamos,
este problema 8e minimira, En resdmen atiyp
mamos que la plantsa quedarfa situada en un
lugnr en el que no existen problemas en -
cuanto a la obtencién de lmza materiss pri-
MAs «

4.3 YIAS DE CONUMNICACION, BRLECTRICILAL Y AGUA.

4.3.,1 VIAS DR COMUNICAGION,

Se cuenta con una red de carreterss suy -
basta @ importante. Ademds de la ciudad
hacin el sur la sutopista hacin el Distri
to Pederal con una distancia de 175 Kms,
log cualesn re cubren en dos horas prome~
dio. Hrbiendo también una deaviacién a
Toluca, En cusnto al norte se tiene ya
una autopiste hasta la Piedad. Una carras
tera a Guadalajara, cupriendo la regién
del Bajio en mdximo 3 horas (Ledn).
Habiendo conexiones hacia el oeste, 1o
que nes cosunicarfa con ciudades como =
Zamore y Morelin en el Estado de ¥ichoa
efin, Hacia el eate ertd 1a carretera a
Pachuce del sstado de Hidalgo, 1la cual

se toma de la nutopista al Distrito Pe-
deral. Hocia el noreste tenemos la c¢iu
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dad de San Luis Potosf, con lo cual tenemos
a una ciudad que entfd interconectadnm con
lme ciududes mAs importantes de la remidn
por vias de comunicacifn de primera.

A uncs cuantos kildmetros se encuentra ia
entacidén del ferrocarril, la cusl nos trang
portard el grano. Se cuenta con una red de
teléfonos, telefox, ndemds de oficinas de -
Correon y Telégrafos.

BLECTRICIDAD,

Las fuentes de energfa eléctrica son sufi--
cientes vnara cubrir lae nkcesidedes que tie
n® la yona de dicha energfa. Son casl nulos
loa problemas por falta de elesctricidad,

Ademfs e cuentz con una planta pequefia de
nuestra propiedad. Este factor es importan
tisimo, ya que se utilize en el departamen-—
to de merclado con las mercladoras, en el -
departamento de prensado con las prensas, -
en el departamento de hornos Yy en las recti
ficadores, Ademds del uso ordinario como -
la iluminiacién y otres servicios. Y e vi
el ya ocue si llegara a fallar cuando el -
productoe esté en hornos, éate ya no servi-
ria y se perderfa el ciclo de trabajo en =~
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este departamento. Ademds de que las mallas
se tienen que guardar en un refrigerador, si
no la resina perderfa las propiedades de - -
unién que tiens,

AGUA,

A ente respecto tampoco #xisten problemas, -
pufs la rona tiene asegurado su distribucidn.
Ademén de que sclc se utilizarfm en el aspsc
to de servicics, ya aue no interviene en nin
min procesc de 1la fabricacién del producto.

COMBUSTIBLES,

Bl dnico combustible que se necesitary es el
de uso como servicios, ya que tampoco inter-
vienen en ningdn oroceso de 1la fabricacién
del producto, 1les gasoliner{as se encuen-
tran a menos de 2 kilémetros. El combusti
ble gque 2e utilizard es el gre en el aspec
to servicios comc antes 5e menciond.

DISPONIBILIDAD DE 1A MANO DE OBRA REQUERIDA.

Podemos anticiparmos a los resultados de los
entudios ¥y afirmar que 1la zona puade propor-
cionarrnos los recursos humanos gque precisa-
moB, ya que como se menciond anteriormente
eatamos circundados por poblaciones de gran
importancia.
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Hay quo distinguir que no se necesita un per-
sonal especialivado, ademds de la gran impor-
tancin de la regidén en el aspecto industrial.

Querdtaro em una ciudad que ha tenido un gran
impulse al albergar a grandes empresas coOmo
motal-mecdnicas, magquiladoras, etc. For lo
que la disponibilidad de la mano de obra no
implica ningdn problema para la implantacién
de 1lg planta, Ba decir tenemos resuelto el

" problema de dieponibilidad y calided de la

4.5

manc de obra. Tamblén hay que tener en cuen
ta que por la zona de cran imoortancia para
su ubicmcidén, el costo sea mayor, pearo al -
ser personal no eapecinlizado, estog coetos
vienen a perder importancia,

ASEEQTOS _DEMOGRAPICOS DE 1A ZONA.

Segin los Wltimos datos con los gue contamos,
aflo de 1986, la poblacidn de Querétaro me -
calcula en 802,000 habitantes, La cepital
del Bstmdo que ¢s8 #1 lugar donde la locali-
garemos, cuenta con una poblacidn cercana a
los 308,000 habitantes, la cual se sncuentra
dividida por edades como lo indica el siguien
te cundro:
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Oruros de adad (1980) No.habitantes
O a 14 afion 129.8
15 a 19 aios : 4.3
20 a 24 afjos 29,5
25 = 29 afios 22.?
30 a 39 afios 1.7
40 a 49 afios 19.6
50 a 59 afies 1é.a
60 y mis 13.8

Bn miles de parsonas
4.5.1 POBLACIDON ECONG!!EA“TH_&GTIVA.

Como poblacidn total, ésta tiene una diversifi
cacidén, y= que no solo ss centra en el aspecto
de la industria manufacturera, sino también -~
ocupan actividades importantes como: comercio,
agricultura y la ganaderia, con esto tenemon:

Poblacidn econdmicamente mctiva 224,435

Patrones T.492
Empleados, obreruos y necnen 118,154
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Wiembros de una coopera-

tiva de produccidn .1,728
Trabajan por su cuenta 49,556
Tyabajadoree né remunera-

don 15,065
Né especificade 31,237

Desocupados gue no han tra

bajndo 1,203
Niles de personss

Cbaervamos que el nivel de desocupacidn s
bajo, lo que e debe al auge que ha tenido
la regién en diverscs aspectos y a las prig
ridades del Gobiermo ketatal que, ha dado -
para erradicar el problemg del emtado.

Y a pesar de jir disminuyendo este problema,
el gobiermo continda atacandolo con las gran
des facilidades fimcales, las cuales sctiian
como imfn para tode acuel oue guiere impul-
sar la industria, con lo cual también no -~
sclc se propons cubrir 1la demanda particu-
lay, sino extenderla a poblaciones vecinas
lo que le dard un mayor impulso e importan-

cia al esntado.
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4.6 CONDICIONES .CLIMATICAS.

Para el tipo de materinl que menejamos, -
éste o un faotor primordial, ya que al -
manejarae resinas, estas n:l.olnlln sus pro-
riedades con temperaturas extremas o con

variaciones de éota. En la ciuded de Que
rétaro se cuenta con uns tempsraturn me-

dia de 19° ¢, 1la cual nos d4 1las condicto
nes éptimas pera el trabajo, con un clima
de gemi-seco 2 templado.

4.7 DIVISION WMUNICIPAL DRL RDO. DE QUERETARO,
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Amesalco

Amoles, Pinal de
Arroyo Seco
Cadereyta he Montes
Colén

co.r';'e Mdora
Erequiel Monten
Huimilnan

Jalp;n de Jerra
Landa de Matamoros
Marquée El

Pedro Escobedo
Pefiamiller
Querétarc

San Joaguin

8an Judn del Rio
Tequisquiapan

Toliman
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CAPITULO V¥

INGENIERIA DEL PROYRCTO,

DISTRIBUCION FN PLANTA.

La dietribucidn en planta aspira A lograr una

disposicidén del equivo y drea de trabajo que

sea im mAs econémica para la operacién a que

ge destina, perc sin embargo, Sea tambidén se-

gura y satisfactoria para los trabajadores.

lo.-

204=

30.-

40.=

50,=

604—

* Oon esto. debemos contemplar factores como:

Integrar todos los factores gue afectan
a la distribucidn.

Minimirar las distancins en el movimien-
to de materiales,

Circulacién del trabajo en la planta.

3

4
Utiliegacién efectiva de todor los espa—-—

cios,
Satiasfaccidn y seguridad para loe obreroe.

Obtener una disposicidn susceptible de -

cambioB.
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5.1.1} TIFO DE LISTRIBUCION EN PLANTA.

Existen 1 tivos de dietribucién orincipal-

mente:
l.- Por posicién fida.
2+.=~ Por process
34= Por l1lfnen

Analizando cada una de ellas, as{ como el -
proceso de fabricacidn, vemos que el tipo de
distribucién mAs adecuado es el 3lo0., 0 gea -
el de produccidn en 1fnea o diatribucidn por
prcductﬁ, el cunl explicaremos tanto el sig-
niftcado como sus ventijas,

En el tipo de distribucidn de producaidn en
1fnen o wroluccidn ver nraducto, el vrolucto
¢ ®e fabrica en una drea determinada, con la -
' caracterfatica de que &l material ae mueve,
Aaquf se disnone cada operacién inmediztamen-
te adyacente a la sisguiente. Esto quiere de
eir que cualguier eguipe utilirado &n la fa-
bricacién del producto independientemente -
del proceso que realize, estd colochdo de -
) acuerdo a la secuencia de las operaciones.
Por lo que las ventajas de esta distribucidn

soni
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1los= Reduccikn en la manipulacidn del mate-
rinl.

20.— Reduccién en la cantidad de materisl
en proceso, permitiendo 1la yeduccién
dsl tiempo de oroduccidn y una inver-
8ién menor en naterialesa,

3o.~ Utiliracidn mds efsctiva del trabajo:
a) Por mayor eanpecializacidn
b) PFor facilidnd de sntrenamiento

¢) Por suminiatre de manc de obra -
mAs Aamplio (semi-especinliirado y
sin emspecializacidn)

#0.~ Control mds sencillo:
a) Produccién con menor paveléo

b) Sobre obreros con un menor numero
de problemas interdepartamentales,
por lo cual habrd une suvervisidn
mis fheil,

So.= Reduccién en la congeatidn y en la su-
perficie que en otro caso habria que -
desatinar al almacenaje y pasillos.

5.1.2 PACTORES QUR INTERVIENEN EY LA DISTRIBUCION
EN_PLANTA.
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Se subdividen en 3 grupos princinalmente:

l.~ Rl factor materials
Incluye las cantidades de greno y resina,
el movimiento de éate.

2s= N1 factor magquinaria:
Incluye 1la mzquinaria vesada y de mano
que se utilieard,

3.=- El factor hombre:
Incluye trnbajadores y supervisidén del
proceso,

4.~ El factor movimiento:
Incluye el tranaporte interno y la mani
pulacidn en las diferentes operaciones,
almacenaje ¢ inepeccjiones.

S5.,= Bl factor esmperat
Incluye almacensje temnorales, permanen

teas y demora,

6.- El factor servicios:
Incluys mantenimiento, inspeccidn, des-
perdicion.

T.= Bl factor edificio:
Aspectos exteriocres e intericores y npre
vechamiento del equipo.
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El1 factor cambio:
Incluye versatibilidad, flexibilidad y
cambio.

Por lo que dshemnos seguir una serie de pasos

para lograr una buena distribucién en plantag

1°--

20 4=

30.-

do0.=

Planear el

totul y luego los detalles.

Al establecer ya nuestros volimenes, -

debeuos de

considerar el movimiento de

material en las diferentes dreas, la -
posicién del hombre, miquinas y metivi
dades auxiliarea,

Seguir los

ciclos del desarrollo de 1a

distribucién.- Primeramente debemos -

conaiderar como deben diaponerse 1las -

diferentes
bucidn.

Planear el
do con las
Bl proceso
de acuerdo
rial,

Plansar la
el proceso

cionar los

funciones en nuestra distri

proceso ¥y maquinaria de acuer
neceaidades del materinl,-

y maquinarin se edificardn
con las necenidaden de mate

distribucidn de acuerdo con
¥ la maquinarin.- Al seleg
procesos de vroduccidn, =-
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empisza la planificacién de la distribu-
cién., Habrd aue considerar las necesida
des del equipo.

50.= Planear la edificacién ds acuerdo con la
distribucidn.- Al tener la distribucién,
moldearemos ectas caracter{sticas a 1la -
conatruccidn de nuestra edificacién.

ELABORACION DE DIAGRAMAS DE PLUJO.

Nos permiten reoresentar de una forma més sen
¢illa el vrodeso gue se llevard a cabo ea la
elaboracién de cualouier producte, sin tener
que hacer largas descripociones de cadr una de
las operaciones:

Existen numerosas fornry de hacer un diagramn
de flujo seain las descripcionss que se dessen
hacer de las operaciones, las méds usunles sont
dingramas de circulacién, grdficas de proceso,
diagramas hombre-méquina, etc,

Por su elaboracidén y significado, decidimos -
utiligar las grificas o0 dingramas de proceso;

* 8l cual consiste en representar cada unas de -

las operaciones a gue gfon somatidoz los dife-
rentes oroductos a 1¢ largoc de su proceso,
Retas operaciones estén revreseatudos por los
siguientes sfmbblon:
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O — Oparacién

=> =—— Transporte

D =  Demcra
[::] —— Inspeccién

A =—— Almacenaje

Bl significado de cada una de sllas, hos sim-
plificard el poder explicar en palabras lo que
se puede expresar con simbolos.

Operacidn.- Se lleva a cabo cuando se trans-
forma la caracter{stica injeinl
del oproducto a orocesar ¢ cuando
se le disvone para otra fase del

proceso,

Transporte.~ Ea el desplaramiento del objeto
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&n proceso de un drea a otra,

Pemora.= Aquella parte del proceso an que es
necesario esperar a gue ase consuma
una actividad vara poder continuar

el proceso.

Almacenaje.- La materia orima u otro eleman-
to se encuantra acumulads en un

lugar esoecial de la plantw.

Con esto exmondremos por medios de este diamra
ma los producstos a elaborar donde moetraremes
las diastintas fases del proceso:

5.2.1 DIAGRAMA DE PROCESC DE LA PABRICACION LEL -
PROWICTO .




Almacén de materias primas.

Byaluanoifn de 1la materia -
prims. )

Verifico cantidades a uti-
liszar en el proceso {grano,
abrasivo).

Tranasnorte del material a
las mezcdoran.

Merclado de las cAntidades
de grano y resinas,

Vaciado en mallas para nui
tar grumos.

Colocacidén de la mezcla en
charolas,

Transporte en las charolas
al departamento de prensado.
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I

Pesado y colocacién de 1a
mezcla en pequeiias canti-
dades,

.

Vaciedo de unn cAntidad de
1la mezcla,

Colocacidn del centro y -
una malla,

Prensado.

Colocacidén de une segunda -
cantidad de mezcla y una ma
1lnm.

FPrensado.

Colocacidén del disco en una

Empera para el enfleschado, ~
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Enflachado de 20 discos en
cnda flecha y colocacién de
tuerca,

Transporte de las flechas
al departamento de hornos.

Colocacidn de lan fleschas -
en el homo.

Inspeccién de las temperatu
ras durante sl hormeado.

Jacado de¢ flecham del horno.
'.l";;ansmrte de las flechas.
Depsnflechado de los dimsoos,

Transporte de los discos al
departamento de rectificado,
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Rectificade de loa dincos,

Transporte al departamento de
inspeccién.

Inapeccidn visual.

Inspeccidén del balanceamiento
de loc discon.

Transporte al almacén.

Colocacién de los discos en -
ocajan, '

Colocacidén en 1las camicnetns.

Trnngporto del material a lae
1lfneas de transpvorte para su
distribucidn.

4-0-OY-[H Y0
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5.3 SEIECCION DE-EQUIPO Y MAQUINARIA.

Despuds de haber analirado y estudiado dete-
nidamente varios modelos de maguinaria y =-
enuipo, optamos por seleccionar el siguiente:

Para el departamento de mezcladot

Une megcladora Bank - Taylor -Hobson, el cual
consta de dos elementos , 1a olla de matal -

con una capacidad de 100 kilose, con dimensip

nes de 80 cms. de altura por 60 cmo. de did-

metro, estd empotradn de forms que la olla -

estd a una sltura de 1.5 mts., y la otra par-

te o8 el slemento gue gostiene a 1la megclado

ra, ¢l cual consta del cuerpoc ¢ base la tapa

de la mercladora y los disovositivos de cone-

trol y manejo de #sta.

Silos de metal los cuales2 contienen al greno,
gon de 2 mts. de alturs por 5 mts. de ancho,
se halle ¢ispuesta sobre una base de 1 metro
de modo que 1la llave de toma del granoc aaté
a una altura adecuada.

1 Bédsculs doear de BO kilos,

1 Malla sobre un depdeito para cernir la meg
cla y quitarle los rrumos.
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Depdaitos de metal los cunlen contienen la
resina, igunlmente con una llave de toma,
que nos permite mantener las raesinas en -
perfeatas condiciones.

4 cubetas de pléstico.

Bl dispositivo de aire eomnrimido,

Para &l devartamonto de nrensado:

1 Prensa marca ¥nter Bury-Parrel de 160 to
neladan de vresién, con dimensiones de 2 -
mts, de altura por uno de sncho, con 2 me-
g8as, 1 a cadn 1lado de lan prensn pera poder
poner el material.

4 Contenedores de la mercla a prensar de -
2 mta, ée larro npor 60 cms, de ancho y 25
cma, de altura, colocados sobre carritos -

para su fAcil manejo.

20 vasijas de pldAstico pequefias vara tomar

la medida de la mezcla.

1 balanza de 5 kilos para pesar la mezcla

de lass vasijas,

1 taladro neumAticoc maren BOSH, parz: el -
apriete de la tuercs en el enflechado de

los discos,
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150 flechas de metal con una base plans de
20 cms, y 30 cms. de largo de la flecha.

150 tuercas para las flechas,

2 carritos de metal cara el transvorte de
las flechue.

Parpg el denartomento de hornosg

2 hornos eléctricos “WEWSA" de metal, con
interior galvanirado, dimensiones de 2 mts.
de nlta vor 2 d¢ ancho y 2 de profundidad,
varedes exteriores en color café, puerta -
desméntable y corrediza a uno de los ladas
con un termémetro con cardtula de 4-1/2%,
marce de 40°C a 200°C, la temperatura méxi
ma de operacién serd de 185°C.

1 mesa de 2 1/2 mte. de larso con 1 de al-
tura, metAlica oparu el desenflechaje de -
los discos,.

1 taladro neumfitico marca Bosch nara quitar
1n tuerce de apriete de lne flechas,

Parg e] deoprtamento de rectificndo:
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2 rectificadoras OB marca Qincinatti de
1.5 mte. do largo por 1.40 de alto, una
potencin de 5 H P, rvance horirontal.

3 earritos de metal nura el transporte

de los discos.

Para el departanento de ineveccidn:

1 balancenadora estdtics marem Technology
de 1 metro de snlturn y un plato balaonceg
dor de 40 cmr., de didnetro con display -
integrado y 1 Juego de vepns de 500 grms.
Y 100 prmue.

3 carritos de metal para pu transporte,

1 esmeriladora Black and Decker de 8,600
r.p.m., vortdAtil oars pruebas de los dis=-
col.

1 refrigerador medimnc varns el depdsito

de las mallas,

REQUERIMIENTOS ¥ CARACTERISTICAS DE LA

OBRA CIVIL.

Las carrcterfsticas de la obra civil eatdn
en base a laF necesidades de la planta, -
en lc que se refinre a dimensiones, condi
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ciones del ambiente y de los requerimien~
tos de la construccidn para la inatalacién
de la maquinaris y equipo.

La obra civil comprende el 4drea de proceso,
laboratorio y oficinas., QCon lo que inclu-
ye también los servicios primarios y sscun
darioa. Tenemes en cuenta tambidn el he=
cho de una ampliscidn de las instalaciones
en un futuro, Todo ento trae consimo lam
necesidades de la distribucidn del squipo
¥ canpgcidad de 1a planta. El edificio del
Aren de procesos, contard con diferentes -
entradas, dependiendo del departamento por
el,aqus el producto vaya vagsando., BExiotird
un Area de oficinas, estecionamiento y el
4rea de carga del producto terminado.

.ln cuante a los meateriales con los que se
hard la construccién, deberdn aer en su -
mayoria ladrilloes y cemento armado y una
estructura para la planta la cual serfs -
una armadura que en este mismo capitulo

exvlicaremos,

Bl suelo serd de material impermeable, de
preferencin cemento pnra evitar superf{-

cies resbaladigas, lo cual serfa un peli
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gro pAara 1la segurided de los trabajadores.

5.5 PBLANO DE NISTRIBUCION.

En la elaboracién de un plano de distribu-
cidn en plantn, se dabe tomrr en cuenta el
tamafio de las mdAauinnasg, los esvAcios que -
requiere cada operario y el Area de flujo
del material, ym mea el oroducto o la mate
ria prima, Con esto losrarernos unae mejor
relacidén entre espacio, iaversidn y costo
de 1la produccidn. AdemdAs de fncilitar el
proceno de elaboracidn, minimizar el trang
porte y manejo de materiales, se permite -
también un ncceso mds fdcil A las operacio
nes, se favorece a lograr una proiuctivie
dad més alta; ndemds de preveer una posible
expansidén para un perfodo futurc, disminuir
los riesgos en cuanto a seguridad y propor
cionayr comodidad operacional & los emnlea-

dos,

5.5.1 PLAO DE LA DISTRIBUCICN,
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5.5.12 DISQEIBUOIOI EN PLANTA,
Datos en Nta.
(A T, 2 -
e ? ] «2 x e -3
1O -
a f de 1
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5.6 CALCUIO DE 1A ESTRUCTURA.

la relacidén de hy 1 serd 1/4
20 Ete, vh/1l=1/4
eh=12/4 ha=3}

R w36 = 26,5°
1L = 12 nte.

x.-—-——

; b

6 (s G

Para calcular el ndmcro de léminas, tene-
mos:

(18mine ncannlada galvaaniznda)

Traslapes: largo 15 cm.

sncho 7 cm.
Escoremos ldmina de 1.83 de larsp:

¢ 4 X 1,83 = 7.32 Mto,
s T.32 =« 6Tl = .61 Wtn,

e .61/3 = 20 cmse.
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No. de lAminas = 6.71 mts. = 3.99=4 1dminns n
1.83 . 15 lo 1argo

A lo 1largo = 20 mta, = 26,6 = 27 léminas
{.82-.07)

Total de ldminas = 27 X 4 = 108 ldminan
Para sacar el veso:

153 ldminas - 1,000 k. X = T06 Kgn.
108 lAminne - X

Area = 6.71 X 20 = 134.2 Mts.Z

Techado = _706
134.2

5.26 Kg/m°

i
Para calcular los largueros:

x
— L i
D ‘(’
%Lx
Arer® cublertn = .85X5 mta.= 4.25 Mta2X 5.26 Kg./

m2 = 22.36 Kgs.

Carga vivas 70 Ko X 4.25 = 297.5 Kg.
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Viento: W = .00555 X 1.43 X 110°X 4.25=408,13
Ka.

Nieve: N = 122 Kg/m® - (6.57X4.88) X 4.25 =
182,34 Xg.

Suma: 297.5 + 408.13 + 382,34 + 22.36 =
1,120.33 1,111 Kg=,

31 tomamos una viga empotradm con cArga uni-
formemente dietribuida:

/W #1 = 1,111 KaB.
¥ = 1,111/500=2,22 Kg/Cme
_ M max = w2®= (2.22) (500)2
—_— b iz2 iz2
los ‘

M max = 46,264

t =Mmax 8 = 46,264/2,100 = 22.03 cm>
3

Viande en tablas de "Compafifa Pundidora de

Plerro y Acero de Monterrey”, Cansles y Ze-

tas de Acero MON-TEN formadas ecn frioc con 2

patines ntiesados.
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§ = 22.01 ~ 23.33 £’ con un verfil 5 Mt 12
¥ un vezo de 5,07 Kg/e.l.

5.07 Kg /M.1 X 1L ¥ = 0507 Kg./can,
100 cms.

Woe + Wl o 2,22 + ,05 = 2.27

Ymax = 2.21 X (500)° = 47,291.7

iz

Tt = 27,291.7/23.33 = 2,027 Kg/om® = 2,100

T 2

5 * §,71X2=13.42X5=6T.1¥%

6.71 ¥ta. 6.71 Mta,

® Carga vivat= 67.1%5.26 = ]352.45 Kg.
67.1X 70 = 4,597 Kg.

#

L J
. y = .0055X1.43X110°%67.1 = &,443.72 Kg.
- N = 122~(6.57X4.88) YX67.1= 6,035 Kg.

Pess = 17,985 Kgo.
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orn TESIS N0 O
o g DE A WeumERH

# largueros 6.7 = 7.89 = B larminros + el
«B5 lo. larmiers

# larguercs = 8 X 2 mecciones = 1B larseraos X
S mts. = 90 mta,

5,07 Kg/M.1 X 90 m, =~ 456.3 Kgu,

W astruc. total = 17,985 Kms. + W estructurn

& Estructura

3 & 3
JF « 6P + 9P + 6P = Rb/12
Rb = 24 P/l2 = 2 P
R + R =40P R =~ 4P - 2P = 2P

Long. estructura = 12 ¥ ¢ 2 (6.71) + 2 {1.%) +
2 (#,24) = 36,9 m.
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Vemos en las tablas "Pundidora Monterrey" en Arma
duras y el mayor miembro tensién y el mayor
comprensidn:

Tansidn 3.00 F
Compresidn 3.35 P

- 17.985 Kgﬂ. = 4 P P-17'985/4 = ‘.497 KFD

Tensidni

* 4,497 X 3 = 13,491
eA=P /T T = 1,520 Kg/cm

& A = 13,491 /1,520 Kg/em = B.87 em°

Vieado en &) -anual "Pundidord Monterrey", en an-
gulos de lados iguales

2 pimensiones 2 1/2 X 5/16

7.44 Kg/m

s 3,87 cm? 9.48 cm

e 7.44 X 36.9 = 274.516 X 3.35 = 230 Kgn.
4

« P = 13,491 + 230 = 13,721 Kgu.

e T = 13,720 = 14.47.4 1,520 Kg/Cm?
9,48

Por 1o tanto estamos dentro de los limites.
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CAPITULO yi

ESTIV¥ACION DE LA INVERSION
Y CosSTo 8.

6.1 JNVERIION INICIAL.

A
Es el e¢onto que se requiere para ous oucde lista

¥ poder dar servicio; es decir, los gastos hechos
para patentes, elaborncién del proyecte, terreno
para la instalacidn de lan nlaata, mcoadiciona--
miento del terrenc, obra civil, manuinarin y --
equipo, instalacién de estos, servicios auxilia
res 8 instalacioner comolementarias.

En ¢l caso de nuestra emoresa, hemes calculado la
inversidn inicial de la siguiente mmneras

Blementos CogtoB
Terreno Provio
Obra civil 900+ 200,000
¥aguinaria ¥ equipo!

4 Silos de netal 3'600,000
1 Béscule de BO Krs. 700,000

1 Cernidora 185,000
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1l Depéaito de resine 1'600,000
4 Cubetas 36,000
1l Dimpositivo de aire compri-
atdo 9 000,000
2 Prensas de 160 Ton. 220000, 000.
1 Preasa de 80 Ton. 70* 000, 000
5 Contenedores de material 400, 000
20 Vasai jas 3o,000
1 Bdecula electrénica 670,000
1 Taladro neumdtice 530,000
150 Plechns metAlican 6*000,000
150 Tuercas 300,000
.2 Transportadores de flechas 130,000
4 Hornos eleétricoa 140+090,000
1 Vega metdlica 1+100,000
1 Taladro neumédtico 530,000
3 Rectificadoras 120*0006,000
2 Transportadores de discos 130,000
1 Balanceadora estdtica 8+600,000
2 Transportadores de discos 110,000
1 EBsmeriladora Black-Decker 510,000
1 Refriserador horizontal 6* 500,000
Total 1'499'551,000
Contenedores en el almacén 11*000,000

Eaulipo de laboratorioc 16* 000,000
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Kobilimrio de oficinas 61900, 000
Gamidn y camionet=m 1004000, 000
Taller mantenimiento 754000, 000
Instalacidn elegtrica 60* 000,000

1*759%451,000

6.2'IIVBRSION DIPERIDA .
3¢ incluyen en este nunto los sigulentes rubros:

Ingenieria de detalles
Se conoidera &1 3% de 1la inversidn inicial,

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

Ingenierfa de detalle = 52*783,530

Superviaidni
3¢ considera capacitacidén y sdiestramiento del -
personal, por 1o que tomafemos un mes de sueldos

Yy salarios.

81 consideramos gque habrd 1 Gerente general, 4

gerentes, 4 superviscrea, 30 obreros:
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391000,000
Total = 52'783,530 « 39°000,000

Total de 1a inversién diferidas 91'783,530

6.3 CATITAL DE TRABAJO.

Son nouellos gamtos como costoes de nateria prima,
meno de obra directa e indirecta, gastor de fabri

cacidn, somros, etc.

Faterias nrimass 230'000, 000
Kano de obra directs 313*800,000
G=atos de fabricacidn 9200, 000
Seaproa 35'873,000
308'673,000
—__ ]

Con eato ei tomames la inversién inicinl, la in-
versidn diferide y el capitel de 1rabajo, tendre
mos el imnorte de 1o cue serd nuestra inversidén
totrl, vor io tanto, esto est '
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Inversidn inicinl 147594 451,000
Inversidn difarida 91¢783,530
Capital de trabajo l08*671,000
Total de la inversidn 2°159'937,530

6+4 PRESUPUESTO DE INTRESOS.

6.4.1 CAPACIDAD DR IA PLANTA.

La carocidad de produccidn de ln wnlanta estd
determinadn zor diverszos facteres como: la
produccidn desendn tara uwerfodos deteritina-
dop de ventu, capacided de 1in maquinsria, -
esracio libre unra unn vosible expansidn, -
ete,

Nuestra actual canacidad de 1a maquinnaria
entd ligada a cada departamento, es decir,
se calould una cierta caprcidad in cual deb:
ser gsemelante en cada departamento, en caso
contrario, nrovocarismos cuellos de bctella
0 el varc de mdguinns en algin momento del
proceso. El depnrte-eato suia es el de -
prensado, con la macuinaria ous tenermos -

podemcs fabricar como mAximo 3,200 discos
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de deubaat; ¥ 1,335 discos de cortes, con
un vremedio de 20 dias hfbiles al mee, =
tenemos: 64,000 dimcos de desbaste y - -
26,700 discas de corte.

Por el momento se plensa en una producecidén
mensunl de 48,000 dircor de desbaste y -
20,000 discos de corte. Con eBto empess
remos con un 75% de la capacidad de pro-
duccidn.

La actual dirtribucidén se he hecho previen
do futurog crecimientos, er decir, #se po-
drfn llegar a instalar maguinarinr con l1la
cual wodrfamos liegar a fabricari

100,000 discoan de deéhaate y 42,000 discos
de corte, con la construccidn nctuaml.

Adenmds de gue me tiene el terrenc suficien
te oarn agrandarnes en un futurc si es ne

ceserio,.

PROTRAYA DE PROIUCCION.

B8 necevario para la obtencidén de resulta
don confiables, la elaboracién de un pro=
grama de produccidn para un determinado -

tiempo. BREn nuestro case seria de un &aflo.
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Como me comentn en ol punto anterior, se
comenrard con una produceidn de 64,000 -
diecon de decbaste y 26,700 discos ég —-
corte. Segin Jos estudios, se venden en
el pafe 480,000 discos de desbamte ol ~-
mes, con todas laz marcas nacionales y -
de importacidén y 180,000 diescos de corte,
Rs decir ne tiene como inicio el 10.20%
¥ el 12.05% del consumo nacional de din-
cos de desbaste y de corte respectivamen
te (dntos meneuales),

Nuestro objetive en un aflo es 1la consoli

dacién del producto y le meta de venta -

de un 10,67% ¥ un 11.85% en dircor de des
baste y corte respectivaments, es decir,

51,200 discos de desbarte y 21,360 discoa
de corte mensuales. QCon ento se contem-

pla un crecimiento de entre un 8% a un -

12% de nusstra prodiuceidn inicial,

Produccidn iniecinl ’ 68,000 diocos
Discos de desbaste 48,000
Diocos de corte 20,000

Produceidn a8l finndl del) ler. afio

72,560 dircoE.



" 645

«88-

Discoe de desbaste
Dircos de corte

GA3STOS ESTIMADOS.
6.,5.1 0GASTOS DE WARO '"E OBRA.

51,200
21,360

Como comentAbamos en el punto 5.2 en
lo referente a supervisidn se contard
con el gipuiente peraonal

W = N Wwum R

H BN RN R0 W

Mezoladores 1300, 000
Prensadores 3'500,000
Ayudantoe de prensandaoren 1*470,000
Carpadores de horaos 1* 300,000
Desenflechador 490,000
Operarios de rectifica-

doras 24100, 000
Mantenimiento 850, 000
Inspeccidn 1'950,000
Empaquetadores 980,000
Carmmdores 980, 000
Almacenistan Q80, 000
Repartidores 1*400,000
Control de calided 1*400,000
Suvervisor de megzclado

¥ prensado 1*200,000

Supervigor d¢ hornos y
rectificado

1*200, 000
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1 Supervisor de inapeceién y

control de cnlidad 1'200,000
1 Supervisor de empaguetado,

almacén de productc termi-

nado y almacén de materia

prina 1*200, 000
1 Gerente de mencl=mdo ¥y nren

sndo 24%500,000
1 Gerente de hornos y recti-

ficado 2* 500,000
1 jerente de inmveccidn y -

c. crlidad ] 24 590,790
1l Gerente de euraouetrdo ¥y -

almacanec 2*500, 000
1 Gerente general 4*500,000
Total 39'000, 000

———————

6.5.2 GASTOS DR ¥ATERIA PRINA,

Granc abrasive tamaflo 20

¥y 36 37*500,000
Grano abrasivo tamafio 24

¥y 30 112* 500, 000
Malles 271000, 000

Centros 111600, 000
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Btinvetas 21'000, 000
Pegemente 2*600, 000
Cajer 13'090,000
Plefe 2'800,000
Aserrin 2'000, 000
Tatal 230000, 000
R TR —

6.6 DPRESUTUESIL TE IUIRESCS.

{Primeros 6 meres).

Fzer, Ventas
Trnivete Frad.rencgsl Precio mensunles
Di<co 4e 2erb,T" 38,2179 9,70 285*620,90)
tiigsco de dezb,3% 9,670 11,590 110° 420,090
Diznc corte matnl
T © 6,670 8,990 52800, 00
Linco corte metal
Ely 5,420 19,630 57 240,000
Dirco gorte ogn- .
nrevg T 4,222 9,122 400 Q40,000
Dir2s 2T CLne
creto an 3,600 11,9720 42*840,000
26,582 648+920,000

(Secundos € meseg)




Disco
Disco
Disco
Disgn
Digeo
T

Disco.

9!.

Tot

=3la

de desb. 7" 40,960 §,90) 188540, M)
de desb. 9" 10,240 12,520 1171933, 309
corts metal 7" 7,042 4,79 56% 135,770
corte =-etal g" 5,762 10,690 €21v077,2%
corte concretc

4,495 2,130 L2%724,220
coris concreto

3,842 11,920 45'719,3)3C

692,477, 1)
.ﬁ.‘:.—_'r_-—.-_.—.

al 692°447,200 (6 mesez) + 6§1E'920,697 (6 zerer) =

Total 2°154'682,700 « 1'321'5%),0M =

Total ventzs anuales 81748 292,9M

€.7

DEPRECTACION Y AMORTIZACION.

Aportizaciéng " Be 11 recurneracidn de uaa taversidn
Depreciacidén: Péraida de valor de un=2 inversi’-
tangitle.

€,7.1 AMCRTIZACION,
Se arntiende como la regureracida pradusl o=

una inversiéa en activo fijo intancdivle, -
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gastos y cargos diferidos (Reglamento del -
I.S.R.)

Como resultado de una serie de pérdidas poste
riores a anuel en oue fué hecha la inversidn.

Como inversiones de activo £ijo intangible se
consideran:

ffastons de conetitucidn de la empresa,
Santos preoperatorios y de proyecton.
Gaston de organizacidn y reorganiza-
cién de la emrresa.

Grator de emiridn de “celones.

€.7.2. DEPRECIACION.
Se entiende como la absoreidn gradual del -
conto de una inversidén de activo fijo tangi
ble cuyo valor material o funcionel disminu
¥a por el usc, trabajo, avances de la cien-
cia, comc resultado de una serie de perfodos
nosteriores A aquel en cue fue realirada la

operacidn.
Loa porcentajes de depreciacién y amortigacién

#0n los sipuientesn:

Deprecieciones:
Obra civil 30% anual
Boguivo auxiliar 104 anual
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Rquipo de transporte
Equipo de oficina

Amortiraciones:

Ingenierfn de detalle

Supervisidén

20% anual

10% anual

10% anual

10% anupl

Valor en libros; P = 2 = .2 parz la macuina-

N

ria y equipon,

Con el factor P se determina el valor en libros

de 1a inversién para los ardos respectivos. La

diferencia entre estos revresenta el valor de 1la

depreciacidén anual cofrespondiente,

Afioss o
Obra civil 900° 003, 000

Mob. ¥y equipo 581%531,000
Bquipo Bux. 162'000, 000
Eouipo tranap. 100*000,000
Mob.cficina 6900, 000
inz. detalle 529783,530
Supérvisién 36%*110,000

p!

8723*000,000
465'240,600
145¢800, 000
801009, 000

6*210,000
47'595,177
32+499,000

2

B846'810,000
372'192,640
116'640, 000
641000, 000
5589, vy
421'154,639
291249,100
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6.8_RENTASITIDAD DE T.A EMPRESA.

Por 1lam condiciones y tamaflo de la emoresa,
se recurrird a un créditc a largoe plazo, es-
pecificamente 10 afice, por medio de un créai
to refaccionario o un hipotecario industrial,
ror medio de elmain fondo propic de banco.

Actualmente el interds oscila por el 60X -

anual del préatamo. Con el cuul tenernios:

Préstamo: 1'800°'000,000 a 10 aflos

Interéa del 60X anusl: 1°080°000,000

Es decir: 90'000,200 mensunles,

Se pagarfa: 90'000,000 + 15%000,000
105%J.)0,000

Se tienen ventasmuales de 8'048'202,000

Ees decir ventas mensusnles de: un oromedio de
670'683,500,.

Se cuenta con uny 20% de utilidades netas, con

lo que tenmnoss 134%136,700

Por 1o cual el proyecto €z rentable, ya que

pama el wréstamo y d4 utilidades del 21% de

las ventas n:tas mensuanles.
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6.9 EMPLEGS RENERADOS.

Con el proyectc de la instalacidén de la plan
ta de abrasivos se a-ren 39 plazns nuevas, =

mds loes empleos que se generarén por influen
cin de 1la planta.

I3 instaincidén oe ubicard en ln zonn IX, -
zona de prioridad en la creacién de nuevos
empleon.

6,10 ORGANINRANA,

Ia eatructura de la emnrezn se define de 1la

gipuiente maneras

.‘.-...“ .
¥ Prems.

Gt.l-pi
Alm,
up.Nene, p.Hofno up.Insp. ISup.llp.

10 Obrervs 6 Obrervs ‘6 Obreros 8 Obrercs
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CAPITULO ¥VII

CONCLUSIONERS.

Al tédrmino de este estudio de factibilidad, se
han deducido diversas conclusiones, entre ellas:

La ubicacién de 1la planta favorece nuestra intro
duccidn al mercado, fortaleciendo una zona in-
dustrial de gran importancia, Rl mercado real
¥ potencinl es excelente y asepgura una pEonta
recuneracidn de laa inversionez hechas segin -
datos que obtuvimos, ademds de prometer atrace
tives utilidndes, cumpliéndose asi verios obje
tivos, |

En cuanto a ln zona industrial avoyamos su de-
sarrollo con un producto de calidad, ademés de
abrir diversas plazas,

Los abrasivos én este caso, los discos de corte
y depbpste son nroductos de nrimer{sima impor-
tancia dentro de 1la industria metal-mecénica.
BEstn necegidnd se vé apoyada por la fabrica--
cién del producte en un momento donde las con-
diciones del pafs réquieren de un crecimiento

en su economia, es decir, mayor orrcductividad
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con mejores artfculos fabricados con 1lrs mA- .

terias primas de mayor calidad,

Nuestra comercinlizacién nos asegurs la 1htqg
duccidn del artfculo al mercado, ademfs de -
abarcar loa priacipales ceantros de consumo,
donde se centrardn las bzaoes para una futura
distribucisn en la totalidad del vafn.

Creemos que eate proyecto cubre unas neceaidad
de la tnducstria ‘metal-mecédnica, donde abarcan
do los diferentes puntos de la nilaneacidn y =
venta, pedemos ofrecer un nfoducto de calided,
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