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INTRODUCCION

El presente es un estudio de prefactibilidad para la ampliaciaén

" de una planta productora de exhibidores y displays metalicos.

Actualmente existe una empresa cuya capacidad de produccien de
exhibidores y displays no satisface la creciente demanda de sus
productos, motivo por el que se hace necesario incrementar en un
porcentaje bastante considerable su planta productiva, razén por la
cual la hemos tomado para su estudio en el presente trabajo, por otra
parte se vera que el mercado de exhibidores y displays afrece am;-:lias
oportunidades de crecimiento para lo cual se debera contar con el

equipo v las instalaciones adecuadas.

Partiendno de 1o anterior, es decir, de la experiencia del
empresario, de los datos histdéricos del negocio, y asumiendo que se
cuenta con los recursos econdmicos hecesarios, se aplicardn los
principios de la ingenieria de proyectos para realizar 21 presente

analisis.

Este trabaje tiene camo cbjetivo el presentar una visioén general
de lo que va a ser esta empresa, y para lo cual se propercionara
informacidn respecto a las dimensiongs vy equipo requeridos en la
nueva planta en base a un estimado de demanda para los proximaes cinco
afios, asi mismo, se estima la cantidad de personal requerida para su
operacion, el monto y el tiempo de recuperacién de la inversidn
inicial, ademds se sugieren algunos tipos de controles haciendo
hincapi¢ en el concepto del control total de la calidad; también se

analiza lo que se considera como la mejor alternativa para la
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ubicacién de estd planta, tomando en cuenta el nuevo mercado que se
esta tratando de afianzar, que es 1la exportacidn, al +final del
andlisis el inversionista tendr& una visidén completa de lo que serd
estd empresa, para que a partir de esta informacién pueda tomar una
decisidén de invertir en este proyecto, o si{ fuera el caso, de

rechazarlo.

En el presente trabajo no se pretende un exhaustivo andlisis del
mercado, nl un muy detallado estudic econdmico, ya que auhque los dos
temas seran tratados con bastante amplitud dado 1l1a vital importancia
que revisten en un proyecto de inversidn, ambns serdan objeto de un
estudio particular bajo los lineamientos aqui presentados en etapas

posteriores del proyecto.

En el presente proyecto, se pretende tomar como base una
ampliacién con tecnologia de vanguardia, para poder tenar una mejor
eficiencia en todas las 4reas de la planta con base a estudios
productivos de las nuevas magquinas, por parte de los fabricantes de
las mismas. Con esto se pretende ir un paso adelante de la mayoria de
los competidores que se quedan rexagados por falta de espacios
adecuados, financiamiento insuficiente, © Simplemente por ho tener
una buena planeacidn en sus plantas productoras. Sienda intencién
nuestra poder aprovechar }a manoc de obhra y los espacios al maximo,
que son cada vez mds dificiles de obtener a precios competitivos,

esto es, se van encareciendo cada vez mds con el paso del tiempo.

Los productos a fabricar son exhibidores y displays metalicos,
tomdndose en cuenta los diferentes tipos y modelas basicos de éstas

para su uso a flivel industrial, no tomando en cuenta los modelos
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dumés;icbg.,'quos “estos -mndelns basicos seran descritos mas

ampliamente eﬁiél primer :abituia.

. En.el ‘transﬁﬁréﬁ del - andlisis se presentan los fundamentos

tedricos gensrales relacionados con los temas desarrollados y su

gsnqu{iéa con el fin de obtener en base a la informacibn

'récﬁpiiadd ias conclusiones correspondientes.

El " contenida principal del primer capitula tratado en el
presente tratajo, comprende primeramente, como ya se menciond
antériarmEntu. la descripcioén de 1los principales productos a
fabricar, asi como 21 andlisis de la demanda, tanto histéricamente,
como los pronosticos a futuro en una economia estable; también se
describe el mercado, tants nacional, como interpacional en sus

primeras etapas.

En ©] sggundo capitulo se describen las ventajas de la actual
localizacidan de la planta, tomandose en cuenta el mercado que se ha
venido «tendiendo hasta la fecha, asi como el mercado proyectadoj
también s2 contemplo la ubicacion de los principales proveedores,
incluyendose las facilidades y servicios de infraestructura de 1la

Z0na.

En el tercer capitulo sg habtla de lgs sistemas de produccién,
describiendo detalladamente los procesos de fabricacién y diagramas
de aperacién de cada uno de los diferentes modelos. Se hace incapieé
en el control total de la calidad de los productos, y se tratan los

chietivos con respecto a las inspeccignes en los procesos.
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En el cuarto capitulo. se . tratan los  temas relacionados al
interior de 1la planta en =i, como son los equipos y percens
requeridos, los servicios e instalacicnes aatiliares  necesar:isz cara
el coarrecto funcionamiento de la'plénta;ry como punto mds importanto.
se trata sobre la distribucién de la planta, y se dan las bases para

determinarla,

En el quinto capitulo se habla de la arganizacidn juridica de la
empresa, de los diferentes tramites gubernamentales gque se deben
tomar en cuenta para el correcto funcionamiento del presnte provecto.
También se trata la organizacidén téenica y la administrativa de la

emprasa.

£n @1 sexto y Gltime capitulo se habla de la evaluacidn
econdmica del proyecto, s calcula las inversiones, los gastas vy el
capital de trabajo. También se elaboran los estados financieros
proforma del proyecto. Posteriormente se hacen las analisis

econdmicos necesarins para la evaluacioén adecuada del prayecta.

Al  final se presenta una conclusién general en donde se

recomienda el caminc a seguir respecte al futuro del proayecta.

La importancia del preéente tema se basa, en que histéricamente
se sabe que la carencia de recursos, asi como la falta de wuna
adecuada planeacién han ocasionado serios problemas a la pequefia vy
mediana industria en México, ¥y que actualmente esta en apertura
comercial por las nuevas politicas gubernamentales, vy por lo tanto
tenemas el reto de competir en un mercadeo nacional mds evigente v

aprovechar las oportunidades sn el mercadao interpacicna.. que e£ aun
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nas  eligente; ﬁur lo gueg debemoz lograr una meior calidad vy
wficiencia an todos- 1os aspectos. Motivo por lo que cualquier empresa
" que se: 'de-#arrmll»z en este marco. we  deberd planear cuidadosamenta
desdé las priasggras etapes en el proyecto, teniendo como  finalidad
alcan:ér 2l--nivel  competitivo adecuado y que a su  vez esté
fundﬁmentadaren unas stlidas bases técnicas,y en el aprovechamjento

de las actuales oportunidades que se ofrecen a la industria mexicana.

En conclusidn, se considerd muy oportuno en base a 105 puntas
antes mencionados efectuar dicho andlisis en el que se tomara la
daeisidn respecto al futuro Jde una empresa productora de exhibidores
y displays metdlicos que vislumbra la posibilidad de un muy

considerable crecimianto & corto plazo.
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CAPITULD I

ESTUDID DE MERCADD
1.1. Descripcién da las diferentes protductos.

1.2. Andlisis de la demanda.
1.2,1. Introduccién.
1.2.2. Andlisis histérico de la demanda.

t.7.3. Mercado potencial del proyecta (Pronfsticos).

1.3. Descripcion del mercado.



1.1, DESCRIPCION DE LOS DIFERENTES PRODUCTOS.

En- esté . sector de la industria metal-mecanica esziste tanta
varivddad de ' productos, asi como marcas de productos de consumo

esiatan,

Sienda muy importante sefislar gue ostd clase de productos son
bienes de capital, que no se consumen de inmediato, sino gque tienen
una vida Gtil, al cabo de la cual se 1lps reemplaza. Mas adelante
especificaremos cual es 21 tiempo de vida 4til de los diferentes

modelos, en praomedio.

En el presente estudio agruparemos los mas importantes modelas
estandar de exhibidores y displays de toda la amplia gama que existen

en el mercado a nivel industrial y comercial.

Los siete principales grupos &on los siguientes:
- Exhibidor de esatantes o niveles.
- Exhibidor de mostrador para blistor.
- Exhibidor de casilleros.
- Euhibidor de piso.
- Parrillas para refrigeracién o estufas,
~ Canastillas.

- Jaulas para animales.
El orden en que se indican, na se relacionan con el porcentaje de

consumo por parte del mercado, éste tema se tratard - mds adelante, en

el Analisis de la demanda.
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A continuacisn describiremos cada -uno - de _.Bstos - diferantes
modelos, con sus principales caracteristicas, asi . comb o suUs

principales usos.

EXHIBIDOR DE ESTANTES O NIVELES.

Este exhibidor es del tipo de los mas utilizadas en el ramo
comercial, hablando a nivel de tiendas de abarrotes y peguefos
comgreios, que son los comercios que hay en mayor cantidad en

comparacidn con los grandes y medianos autoservicios.

El exhibidor estad fabricado a base de alambre de acero al ajo
carbono y con partes integrantes de lamina al bajo carbona,

Generalmente es de tamafo medio, mide BOxBOx20 ema aproximadamente.

Consta de tres parrillas (o estantes) en los que se acomoda &l
praducto, fabricadas unicamente de alambre, con un porta-precio de
lamina al Frente que a su ve:z sirve‘ de barandal frontal a la
parrilla. Se colocan y sostienen en un armazdn, también de alambre,
que es una malla del misma 1largo de las parrillas y una altura de
acuerdo a la distribucidn de las tres parrillas; a este respaldo se
le colocan dos laterales de 1a misma altura pero angostas y plegables
a cada lado, con el fin de que se apoyen en ellos las parrillas y el
producto no se salga por 1os lados, asi como también sirven como
patas al exhibidor; también cuenta con un porta-placas en el armazdn

a U vez gue éste tieme una placa publicitaria (Ver figura 1).

Fagina - %



/ { 5 /(L Q%
o “\\J&Di\\%‘ \!
Nt A

& A
-..!.\.ll.‘\‘sl«lx'/ﬂﬂ\ll\myl\ll.\

Y & PN
\ ,,,,. /.”., /,, //,...
=N
// /_/ /r/ ./.,u. ) \ &‘ /\\\\/
r/ N 3 \ \\
/z 1 \\




Los principales usos que se le da a esté exhibidor es para
colocar en 81 paguetes, ya sea con botanas, panes, y en general

productos empacados.

EXHIBIDOR DE MOSTRADOR PARA BLISTER.

Este exhibidor, al igual que el anterior, estd fabricado de
alambre, perc a diferencia, esté tiene ganchos para colgar los
blister (Producto empacado en base de cartoncille con un plastico
delgado termoformado al frente para ver el producto). Tiene base para
sar colocado sobre mostradores o mesas. Tienw horta—pla:a y una placa
publicitaria. Es tamaRo chico, por 1o general 3JIox40x18 cms

aproximadamente. (Ver figura 2).

Los principales usos que tiene son: Colgar paquetes de galletas,
encendedores empacadns, paguetes de rastrillos, etc,

EXHIBIDOR DE CASILLERGOS 0 ESPACIOS.

Este es un exhibidor utilizado exclusivamente por los fabricantes
y distribuidores de ceplllos dentales para dichos productos, v es
eolocado principalmente en el drea de cajas de cobro de las tiendas

de autoservicio, asi como farmacias.

Consta de dos wmallas con cuadros al  tamafo del empaque del

cepilla, y una tercera para sostener los empaques. Las dos primeras
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Figura 2, Exhibidor de mostrador para blister.
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sirven de espacio y guia al eampague para que esté deracho, vy la
tercera para que no se caiga.

Tambhieén tiene placa publicitaria y» unos ganchos peqguefos que
sostengan al exhibidor de casi cualquier lugar (Ver figura 3), Sus

dimensiones generalmente son 50%20%5 cms aproximadamente.

EXHIBINDOR DE FISD.

Este @s un erhibidor muy parecido al exhibidor de estantes o
niveles, pero en tamafio mayor, consta de ocho estantes, o parrillas,
fabricadas de alambre de acero al bajo carbone, y tiene el armazén de
tubo de acero con dos mallas, una a cada lado, en los laterdles para
sostener los estantes a los diferentes niveles, también consta de
una placa publicitaria en lo alta, y éste exhibidor tiene 1la
caracteristica de ser desarmable para facilitar su transportacién, de

lo contrario seria muy estorboso y pesado (Ver figura 4).
Este erhibidor se utiliza geperalmente en los medianos y grandes

autoservicios, debide a su capacidad de exhiblcidn (en cantidad).

Mide 180%80x%50 cms. aproximadamente.

PARRILLA,
t.as parrillas estan fabricadas en su totalidad de alambre de

acero al bajo carbono, y consta de un marco de alambre de calibre

mayor al hilo de la parrilla (Ver figura 9).
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Estaz  =on utili:adas principalmenta en [ los refrigeradores vy

estufas. Sus medidas son variables.

CANASTILLA.

Las canastillas son una variante de las cajas, pero con la
diferencia de que estan fabricadas de alambre de acero al béjo
carbono y no tienen tapa, tambidn se puede ver la que contienen en su
interior, puesto que estin fabricadas en base a malla cuadriculada

(Ver figura &), ademids de poder apllarse una sobre otra.

Sus principales usos son en la {industria lechera, avicola,
heladera y de ropa. Estas ultimas las utfliza para colocacién en las
tiendas de playa, y las primeras para colocar y trasladar los envases

de leche y huevo,
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Figura No. 3 Exhibidor de casillercs o espacios definidos.
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Figura No. & Canastilla.
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JAULA PARA ANIMAL.

Estas estAn fabricadas en su mayor parte por alambre de acero al
bajo carbono, y son desarmables porque estan fabricadas a base de
malla cada una de sus partes (Piso, techo, paredes y puerta), esto es
con @l objeto de facilitar vy optimizar su transportacion, también

consta de una charola de lamina para contener los desechos del animal

{Ver figqura 7).

Sus principales usgs son en la industria awvicola y tiendas de

mascotas,

Actualmente este producto eds axportade por el fabricante en la

totalidad de la produccidn.
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1.2. ANALISIS DE LA DEMANDA.
1.2.1. IMTRODUCCION.

Coma se menciond anteriormente, el incremanto de la demanda de
exhibidores y displays ha sido considerable en los G(ltimos afos, y
actualmente la planta productiva con que cuenta la empresa no es
suficiente para abastecer dicha demanda. Asi misma, se sabe (1) que
el mercado nacional de exhibidores y displays no estd totalmente
satisfecho, aunque estén muy cerca de ello, no se podrd saturar,
puesto que estos productas son bienes de reposicion ciclica, a lo que
se debeg adicionar el cregimiento del mercado, con lo que se pretende

ampliar a un porcentaje mayaor de participacién an el mercado.

Para esto se considera sumamente importante el efectuar un
anadlisis del crecimiento de la demanda (2) con el fin de establecer
mediante proyecciones a futuro cuales serdn los requerimientos en las
proximos afios, asi como las caracteristicas de los mismos, y todo
esto aunado a un reconocimiento del meréado servird para determinar
la capacidad productiva con la debera contar la empresa, asi como la
cantidad de exhibidores vy displays de cada tipo especifico que se

deberén fabricar.

Deberemos tomar en cuente que con el presente estudio de mercado,
se considera que persistiran las mismas condiciones del mercado que
axistian durante el periodo para el cual se obtuvieron los datos

astadisticos (3).
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Con toda ésta informacion pretenderemos establecer los niveles

generales ‘de produccidén de la nueva planta.

1.2,2. ANALISIS HISTORICO DE LA DEMANDA,

El objetiva del andlisis e interpretacién de 1los datos
recopilados B¢ establecer una relacidn cuantitativa entre las
funcionas del mercado y las variables que condicionan su magnitud
p?ra da ésta manera poder proyectar o estimar su comportamiento

futuro (4).

Se bha determinado un periodo de andlisis histérico de los dltimos
cinco afos, y se han seleccionado los datos obtenidos con objeto de
eliminar aquellos que provengan de situaciongs anormales y qua

pudieran distorsionar las proyecciones.

Como e puede apreciar en !1a serie de datos que se presenta
(Figura 8}, la demandd de los diferentes tipos de exhibidores se ha
© venido incrementando de manera muy considerable, llegando a ser del
100% o mads anual, asi como cuando hay baja &n algun modelo, se nota
un alza muy considerable en otro de los madelos, lo cual compensa el

crecimiento constante en la produccidn de exhibidoraes.

A partir del afo 198Y se comenzd un programa de exportacidn de
jaulas, el cual se ha venidoc incrementando, ademds de ya haber
comenzado a hacer tratos con otros posibles clientes, aunque éste

punto 1o veremos mas adelante.
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Ademés de surtir pedidos dentro del Area Metropolitana, se envian
a varias ciudades de la Republica Mexicana, como 1o son: Mérida,

Veracruz, Toluca, Mazatlan, Guadalajara, Chihuahua, Tijuana, entre

otras.

Al haberse comenzado a expartar, se eliminé la limitante de

abastecer Unicamente el mercado nacional.

Por otra parte, é¢ste crecimiento se debe a que se abtuvieron una
serie de contratos con empresas que hacen pedidos con programacién de
entregas anualmente, las cuales han comprobado la buena calidad de
los productos ya gque hasta la fecha se ha wvaenido 1levando un  muy

estricto control de calidad (5).

Dtros aspectos que son importantes de resaltar, ya que serdn de
especial relevancia al momento de efectuar la programacién de la

produccidén, son los siguientes:

1. La demanda de exhibidores y displays tiene sus mayores
tncrementos hacia los meses de medlados de cada aBo. Esto sequramente
debido a los proyectas de exhibicién para la entrada al ciclo escolar

y las promociones navide®as.

2. La demanda de productos de exportacién crece paulatinamente,

pero principalmente es durante el segundo semestre de cada aRo. /

3. La demanda de exhibidores vy displays estandares, gque son los
de mostrador de niveles y los de mostrador de bligter, e3 muy

constante a lo largo de todo el f:’r‘io, aungque tiene su principal
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:_onsumo‘ en. 2 primer semestre de cada afo, pues prefieren un programa

‘de entregas adelantada al mercado.

Con los puntos anteriormente mencionados, deducimos que tenemos

-un volumen equilibrade a 1o large de todo el aRo.

A continuacién se presentan las tablas de ventas de 1los altimos

cinco afRos.

Cada columna se representa por un ndmero, vy estas guedan como
sigue:

1. Exhibidor de estantes o niveles.

2. Exhibidor de mostrador para blister.

3. Exhibidor de casilleros.

4. Exhibidor de piso.

5. Parrilla.

&. Canastilia.

7. Jaula para animal.

DEMANDA MENSUAL DE EXHIBIDORES

AND 1 2 3 4 = & 7
87 E 2000 11771 o (o] ] o 0
F 4524 2832 0 V] 0 Q9 ]
L 2703 4289 400 100 1275 144 0
A e} 105586 0 o 240 [+} [+]
" 10000 104546 473 250 164 2838 [s]
J (4] o 700 ] 1440 [ [
J 8a%4 100 2798 199} 2036 201 o]
A q728 239 200 o 500 2674 (]
S 7711 75 1300 L] 0 V] 0
o 1244 17574 800 150 1000 Q o
N S48 4474 o] 50 1500 221 0
D 6643 2513 1700 g 600 820 0
ToT S3999) 57870 B973 749 8755 &897 (e}
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AR 1 2 3 4 5 & 7
21 € 17325 (o] 235 w00 200 Q o}
F 10450 8880 4080 370 1042 0 0
] 8752 18220 2695 712 30 Q (3}
A 8114 28240 1300 150 2570 7389 0
M 11769 2541 1777 100 7804 4715 Y]
J 4579 a97 3700 450 1701 1841 0o
J 2244 18144 549 60 4249 ] 1416
A 5238 4794 2650 30 2209 491
s 12627 300 5007 160 231 [+ 1400
o &£580 471 (o} 50 1314 219 0
N 500 2028 b4635 430 5445 4]
D 0 ] 0 0 1815 25 2000
TO7 8R348 21112 28328 3232} 29616 16880 4914

1.2.3.MERCADD POTENCIAL DEL. PROYECTO (PRONDSTICOS).

En el histdgrama que se presenta (Ver figuras 9 vy 10),

se puedean

apreciar claramente cuales son los modelos que mds demanda han tenido

en los Gltimos afos y

aunando a estos datos lag consideraciones que

g8 indican se podrian conciuir algunos puntos importantes.
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Figura 9. Histograma de volumen de piezas.

TABLA DE CANTIDAD TOTAL DE PIEZAS Y PORCENTAJES.

Tipo de exhibidor Cantidad tetal Porcentaje
en los S afos
Mostrador de niveles. 317,537 35.22
Mostrador de paquetes. 283,064 32.29
De casilleros. 58,118 & 63
De pisa, ° 8,062 Q.92
Parrillas. 94,977 10.83
Canastillas. 104,348 11.90
Jaul as. 10,482 1.24
874,588 100. 00

Para determinar las proyecciones en el mercado de cada uno de 1los
diferantes tipos de exhibidores, tamaremos el meétodo de *minimos

cuadrados” (7).

El cual consiste en elaborar el ajuste de la recta que pasa entra

varios puntos no uniformes, siendo su procedimiento el siguiente:
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Para ancontrar lavre:té,isd‘%dkmuia sé;éz

vomApie ApX LT L (Ver fiqura 103

Ag =YY (X2 - X (V)
n X2 -0 X7

Ay =_n (XY) - X ¥
! n X2 - ( X2

Figura 10, Grafica y ecuacidnes del método.

Siendo Ay igual a la pendiente de la recta ajustada -que resulta
de los diferentes puntos, vy Ay resulta ser el punto donde 1la recta

ajustada cruza el eje de las abcisas (Y2,

Ahora aplicando diche método, a cada une de los diferantes

productos, obtendremps las perspectivas de mercado de éstost

A) Exhibidor de mostrador de niveles (36,22 %),

Este es el madelo que mds se utiliza en el mercado, puesto que

representa poco mas de una tercera parte del volumen total

distribuido.
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Aunque tiene volumenes de consumo muy variables afo con afo, sus
perspectivas de crecimientc son buenas , pues se podrd observar que

tiene tendencia al alza (Ver ngra i1,

Pzas.

(10, 000

N W P\NU > N D g O

-

] 1 2 3 4 3 ) 7 8 9 10

Figura 11. Gratl!ca de proyeccioén del exhibidor de mostrador de

niveles.
Histérico Calculas.

ARB (X) Cant {Y) x2 Xy
87 1t 5.3999 1 5.3999
68 2 5.1189 ) 10,2378
89 3 7.8771 9 23, 4313
% 4 4.8210 16 18,0840
91 S B.8348 25 44,1840
FXx=15_ EY=31,7537 I X2=55 F XY=101,5370
(g X)2a2225

Ap = (31,7537)(55) - (15) (101.5370) = A4.4480

(5) (85) - (225)

Ay = (5) €101, 83703 - (15) (31, 79X7) = 0.4274
{5) (55) = (225)
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.-GQuedando.la é;qaﬁidn de 1a recta:

Y= (0.6276)X + 4.0680

Siendo los Prondsticos:
Ao (X) Cant (v)

92 & 8.233&6
93 7 8.8612
%4 g 9.4888
95 9 10.1164
g4 10 10.7440

B) Exhibidor de mastrador para blister (32.29 ¥).

Este modelo es el siguiente en orden de importancia con respecto
al velumen, puesto que representa casi otra tercera parte del voluman

total distribuido (Ver figura 12).

Este modela también tiene volumenas de consumo variables cada
afo, y aunque no tiene perspectivas de crecimiento, al. contrario,
tienda a la baja, se puede observar que todavia pusde . presentar

volumenes importantes en cuanto a las cantidades anuales a producir.
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Figura 12. Grafica de proyeccidén del exhibidor de mostrador para

blister.

Histérico Calculos,
ARD(X) Cant (Y} X2 XY
87 1 5.7870 1 5.7870
e 2 8.3298 4 17,0896
89 3 2.8312 9 8.4938
90 4 3,0472 16 12,1888
91 5 8.1112 25 40,5560
Ex=15"  £Y=28,3064 £X2=55 £XY=84.0050
(g X)2=225
Ap = (28,3064 (55) —_(15)(84.0850) = 5.9115

(5} (55) = (225)
Ay = (5)(84,08%0) = (15) (28.3064) = -0.0834

(3) (55) -~ (225

Quedando la ecuacidn de la recta:

¥ = (-0.0834)X + S5.9115
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Siendo los Prondsticos:

ARO(X) Cant (V)
92 & . S5.4111
93 7 5.3277
94 8 5.2443
95 9 5. 1609
96 10 5,0775

C) Exhibidor de casilleros (6,63 %).

De la cantidad que representa este modelo, no  es tan
representativa como los dos anteriores modelos, pues representa 6.563
% del total, pero tiene una tendencia muy buena al alza, Yy se@ espera
que siga asi en lo sucesivo (Ver figura 13).

Pzas.

-
=]

G

N 0

&
(10, 000)
5}

o] 1 2 3 4 S & 7 8 % 10

Figura 13, Gréfica de proyececidn del exhibidor de casilleros.
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Histéricg Calculos

Ao (X3 Cant (Y} x2 Xy

87 1 0.8973 1 0.9975
88 2 0. B330 [ 1.7060
g9 3z 0.4700 4 1.4100
90 4 0.7587 186 2.0348
#1 5 2.8328 25 14,1640
Ex=15_  Lv=5,8118 £ x2=55 £ xvy=2(.2121
(L X)2=225

Ap = (5.8118) (55) — (15)(21.2121) = 0.02949
(5) (S5) - €225)

Ay = (5)(21.2121) - (15)(5.8118) = 0.3777
{5)(55) - ¢228)

Quedando la ecuacién de la recta:

Y = (0.3777)X + 0.0294

Siendo los Prondsticos:

ATo(X) Cant (Y}
92 6 2.2956
93 7 2,4733
94 8 3.0510
95 @ 3.4297
96 10 3.8044

D) Exhibidor de piso (0.92 %).

Ezte &5 el menos reprasentativo de todos los modelos propuestos,
pues no 1lega a ser ni siquiera e1 1 % del total de las unidades,
pero es el mis grande de todos los modelos, por lo gque Se considera
que este nicho del mercado estd adn virgen, y tiene excelentes

perspectivas en el futuro {(Ver figura 14).
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Pzas.
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Figura 14. Brdfica de proyeccién del exhibidor de piso.

Historico CAlculos
AROX) Cant (Y) x2 Xy
a7 | 0.749 1 0.749
88 2 0.000 4 0.000
a8y 3 0,993 9 2,979
90 4 3.088 16 12,352
91 5 3.623 25 16,160
£ X=15_ ¥ Y=B.062 X X2=58 T XY=32.240
(Z X)2a225

Ap = (8,062) (55) ~ {15) (32, 240) = -0,8038
{5) (55) - (229)

Ay = (5) (32.240) - (15) (B.062) = 0.8054
(5) (55 - (225)

Quedando la ecwacion de la rectar

Y = (0.8054)X - ©.8038
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Siendo los Propndsticas:

Ao (X) Cant {Y)
92 & 4,029
93 7 4.834
94 @ 5.639
95 9 5.445

96 10 7.250
E) Parrillas (10.83 %).

Aungue no son exhibidores en si, se utilizan para lo mismo, pues
6 utilizan en 1os refriqeradores de las compafias refresqueras,
entre otros usos, Que estos aparatos si sen exhibidores. Y debido a
la constante competencia que exista en este tipo de consumidores, se
e@spera que tanga un muy buen crecimiento éste tipo de producte (Ver

figura 15).

Fzas.
10

b

-
«
-

—

o &t 2 3 4 5 & 7 8 9 o

Figura 15, Brafica de proyeccion de las parrfllas,
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istérico CAlculos

ARO(X) cant(Y) x2 Xy

87 1 0.8755 1 0,8755
ge 2 1.1250 3 2.2500
B9 3 1.1489 g 3.4467
90 4§ 3.3867 16 13,5448
91 5 2.9816 25 14.8080
IXs15  EY=9,4977 £ X2a85 £ XY=34,9270
(E X)2=225

Ay = (2.4977)(55) - (15)(34.9270) = -0.0306

{5) (E5) - (225)

Ay = (5)(I8.9270) — (18)(9.4977) = 0.6434
{59 (55 - (225)

Quadando 1a ecuacidn de la recta;

Y = (0,5434)% -~ 0.0304

Siendo los Prongstigos:

Ao tX) Cant (Y)
2 & 3.8298
?3 7 4.4732
94 8 S.1166
3 9 S.74600
96 10 6.4034

F) Canastillas (11.90 %).

Para ésta clase de producto se espera un mercadoc un poco
inciorto, puss tiene alzas muy fuertes, pero también bajas fuertes,
por lo gque no seria buena perder de vista éste mercado, pues
representa el 11,90 % del total de unidades fabricadas, aunque tiane

una tendencia al alza muy importante (Ver figura 16).
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Figura 16, Grétfica de proyeccidn de canastillas.

Historice Calculos

AR (X) Cant (Y) x2 XY

87 1 0.6997 1 0.6897

88 2 0.2255 4 0.4510

89 3 3.7556 9 11.2648

50 4 4.0760 16 16.3040

?1 5 1, 6880 25 B.4400
T X=15_ ¥ Y=10,4348 L X2=55 & Xy=37,1515

(X X)2a225

A0 = (10.4348) (58 — {15) (37.151%) = 0.3328
(5) (35) =~ (225)

Ay = () (37,1518) «~ (15){10.4348) = 0,5847
{8} (5% —~ (225)

Guedando la ecuaridn de la rectas

Y = (0.8847)X + 0.3328
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Biendo los Prondsticos:

AR (X) Cantty)
2 6 3.8410
9T 7 4.8257
?4 B8 5.0104
S 9 S5.9951
Pu 10 &.17%8

B) Jaulas (f.21 %).

Eate es un producto gue se puede llamar "nuevo", porgue como es
en su totalidad para mercado de exportacién, y apenas se estd
incursionando en édste sector del mercado, se espera tjue sea de los
productos que tenga mejores perspectivas al alza en el futuro, aurgue
de momento apanas participe con el 1.21 % del total de unidades
producidas, se ve muy promisoric éste mercado, pues el tipo de
producto que tiene 1la mejor tendencia al alza de todos los vya

descritos anteriormente (Ver figura 17).
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Figura 17. Grafica de proyeccién de jaulas.

Historico Calculos
AR (X) Cant (V) X2 LY
a7 1 0.000 1 0,000
88 2 0,008 4 0.016
8y 3 1.750 9 5.250
90 4 3.908 16 15.432
91 S 4.816 25 24.080
E X=13 ZY¥=10,482 E X2=5% I XY¥=44,978
(X X)2=225

A0 = {10.482) (53) —~ (15) (44.978) = -1,9632
(5) (B3 - (225)

Al = (5){44.978) - (185) (10.482) = 1.3832
(5) (S5 -~ (235)

Quedando la ecuacién de la rectad

Y = (1.3F32)X ~ 1.9632
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Siendo los Pronédsticos:

ARo(X) Cant (Y}
. F2080 b. 1586
937 7.3509
‘948 . B.8&2
959 10.214
9b 10 11,569

1.3. DESCRIPCION DEL MERCADO.

En México existe un gran numero de fabricas de exhibidores vy
displays metAlicos, distribuidae por gran parte del Territorio
Nacional, aunque un alto porcentaje de éstas sa encuentra en el

Distrito Federal. Entre las mAs destacadas tenemos:

Protal en Ouerétaro.

=~ Brugar Industrial en el D.F.

- ALHSA en el D.F.

~ Productos Metilicos de Celaya en Guanajuato.

~ Manufacturas Internacionales en Aguascalientes.
- d.,M. Romo en Aguascalientas.

~ Entre otros.

Estas compafias, segun datos de la Canacintra (Camara Nacfonal da
l1a Industria de la Transformacién) abarcan aprokimadamente el 70 % de
la produccidn nacianal vy el 20 % de la produccion de exportacion, El
resto se encuentra distribuido entre un gran ndmero de pequefas
industrias que producen a costos muy bajos, debldo a que #n éste ramo
de la industria metal-mecAnica no existen las grandes empresas que
hay en otros ramos. lLas peguedas industrias de éste rarmo obtienen sus

bajos costas porque muchas veces trabajan en el patio trasero de una
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casay 0 €s. una empresa donde solo laboran familiares, y asi abaten

costos como. son: Seguro Social, Infonavit, SAR, etc.

Por otro lado, el crecimiento de estas enpresas es cada vez mayor
en ndmero, debido a que el mercado de exhibidores vy displays se
encuentra en constante expansidén, y las pequelas industrias tienden a
ofracer precios mas competitivos, y tonsiderando que para montar upa

microindustria de éste ramo, no es necesaria una inversion fuerte,

1} ESPECTATIVAS DEL MERCADD.

El crecimiento de éste mercado se debe fundamentalmente a que las
industrias de venta al menudeo, quieren llegar a una forma mas
directa al publico consumidor, a travez de publicidad y ofrecimiento
del producto que pretenden vender. Esto se basa en la paradoja des
“El gue no ensafa, no vende", y asto es pretisamente 1o gque se logra
con los exhibidores vy displays de cualquier clase, se ensefa o se
exhibte el © los productos para gque en el consumidor nazca la
necesidad de poseer el producto que se estd exhibiendo, ya sear pan,

perfume, ldpiz labilal, revistas, cepillos dentales. etc.

Elaborando una tabla con los prondésticos para los proximos S

afos, queda como sigue (Ver figura 18)1:
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MODELONARG 92 93 94 89 b

Most. niveles. B2,236 B8, 612 94,888 101,164 107,440

Most. p/ blister S4,111 33,277 92,443 $1, 4609 50,778

De casilleros 22,986 26,733 30,510 34,287 38,044
De piso 3,029 4,834 5,439 6,445 7,250
Parrillas 3a, 298| 44,732 s1,166| %7,600| sa,034
Canastillas 38,410 44,257 56,104 55,951 &1,798
Jaulas 5,154 7,509 8,862 10,216 11,569

246,296 249,954) 293,812| 317,272] 340,930
(9.61 %) (B.7& % (B.Os %) (7.44 %)

Figyra 18. Tabla total de pronésticos.

Por 1o que se puede observar, existe un trecimiento cada a%o, en
cuanto a cantidad de piezas, esto no significa en cuanto a ingresos
s refiera, pues hay modelos gQue son mas costosps que otros, y estos
repraesentan, en la tabla, mayorea crecimientos en volumen, perc dste

rubro lo veremos mas adelante.

Como se puede apreciar, el mercado de exhibidores y displays as
un mercado de constante craciasiento que ofrace grandes posibilidades

de desarrollo para una empresa pegquena o mediana.

2) CONCLUSIONES DEL ESTUDIO DE MERCADO.

Cada producto tiene ciertas caracteristicas que seriamente
afectardn de alguna manera 1la proyeccidn de ventas aqu{ presentada,

tales como usg, proceso de fabricacidn, etc., las cuales fueraon
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:onsideraﬁa: también al momento de detarminar la capacidad de 1la

planta.

Todos estos factores considerados en conjunta, se emplearan para
determinar los niveles de produccidén de las nuevas instalaciones en

1la planta, de tal manera que se llegd a las siguientes conclusioness

Analizando las proyecciones a futuron, se obs@rva un consumo
asegurado, tanto nacional, como de exportacidn, pera tomando en
cuenta las caracteristicas del mercado, no we desea limitar 1la
produccién a astos nivelas Gnicamente, por lo que er algunos casos se
realizaran promociones, disefos novedosos, etc., 1o que elevara aun

m&s la demanda de determinados modelos.

Y adamds, @en @l mercade de exportacién existe una amplia cartera
de clientes potenciales que, como se sabae, =i en los E.U.A., un
cliente finca un pedido, o hace en programaciones anualizadas, y por
volumanes que podrian llenar facilment® la capacidad productiva de

cualquier planta de éste tipo.

Pigina - 43



NDTAS

(1

Sy

(3

(4)

(3]

(&2

(7}

Segin dates proporeionados por la Camnacintra.

otler, Fhilip.

MERCADOTECNIA,

Prentice Hall Hispanoamericana, S.A.
198%.

Naucalpan, Edo. de Méxito, Méxrico.

Soto, Espejel y Martinez,

LA FORMULACTON Y EVALUACION TECNICO-ECONOMICA DE FROYECTOS
INDUSTRIALES.

3a, edicion.

México D.F..

1981,

pag. 22.

Soto, Espejel y Martinez.

LA FORMULACION Y EVALUACION TECNICO-ECONOMICA DE PROYECTOS
INDUBTRIALES.

Ja, edicidn.

México D.F..

1981.

pag. 29.

Actualmente se ofrece una garantia de un afo contra defectos de
fabricacion y/o materiales, as{ como sus acabados, en
condiciones de uso normal, Puede llegar a tener una vida atil
de § afos con un usp adecuado y cuidadoso.

Seqtn datps de la Canacintra.

Tomado de 1os apuntes de probabilidad y estadistica, de la
escuela de Ingenieria de la Universidad La Salle, 4o. Semestre.
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CAPITULD II

LOCALIZACION DE LA PLANTA

2.1. Introduccién.

2.2. Revisidn de la actual lacalizacion de la planta.

2.2.1. Localizacldn y caracteristicas de los mercades de
consumo.

2.2,.2. Localizacidén del mercado de abastecimiento de
materias primas.

2.2.3. Otras facilidadas y awrviclos.



2.1, ' INTRDDUECION.

La lécaliza:ian de una planta industrial es una decision de gran
importancia, ya que de ella depende en mucho el éxito o fracaso de la

misma,

Del suministro adecuado de todos y cada uno de los diversos
factores gque influyen sobre la localizacion de una planta, dependeran
las probabilidades de que se obtengan los resultados econdmicos

esparados.

Los factores (8) que inciden mis vigorosamente, san  los
siquientes:

1) Ln:alfzacion del mercado de consumo.
2) Localizacién de las fuentes de materias primas.

Estos dos factores junto caon las caracteristicas de materias
primas, y las de los productos, tienen una influencia importante en
los costos de transporte, y frecuentemente en los rendimientos del
producto por unidad de materia prima. El predominio de uno u otro de
esos factores en la localizacién de la planta, cuando no saon
coincidentes, dependera de su incidencia en los resultados econémicos

esparados de dicha planta.

Ademads de los factores antes mencionados, también influyen de
manera importante en la localizacion de la planta, los siguientes

factores:
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3 Disﬁnnihil!déd y cdracteristicas de la mann_dé-bbraA

4

Féci!idades de transporte.

.5

-

:Dispnnibilidad y tosto de energia eléctrica y combustibles,

£} Fuentes de suministro de agua.

7) Facilidades para la eliminacién de desechos.
B8) Disposiciones legales, fiscales,o de politica econdmica.
9) Servicios publicos diversos.

10) Consideraciones climatoldqQicas.

11) Actitud de la comunidad.

2.2. REVISION DE LA ACTUAL LOCALIZACION DE LA PLANTA.

La planta que se estd estudiando en @1 presente trabajo, se
encuentra actualmente localizada dentro del Distrito Federal, y en
ésta seccidn revisaremos 61 es © no adecuada la localizacidn de la
planta, asi como su ampliacion, pues si fuera necesario movilizarla a
alguna otra entidad federativa, u otro punto del Distrito Federal,

representaria un costo muy elevado.
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Esta planta an estudio, estd (bicada en 1a Delegacién lztapalapa,

S TLos pdhtbs:a"heQiﬂsf;édh'laé siguientes:

2.2.1. LOCALIZACION Y GARACTERISTICAS DE LOS MERCADOS DE
CONSUMD.

.La localizacion y el grado de dispersidn del mercado de consumo,
ejercen gran influencia sobre la localizacién de 1a planta, debido a
ello es el primer factor que ha de revisarse.Este factor 1implica
consideraciones saobre distribucidén y movilidad economica de 1los

productas.

ta distancia que debe recorrer el producto desde la planta hasta
el mercado de consumo, junto con sus caractaristicas y las tarifas de
transporte, determinaran el costo de ésta operacidn. El costo de
transporte serd directamente proporcional a la distancia que recorra
&l producto. Por tanto, al encontrarse la planta cerca de su mercado

de consumb, se reduce el costo de transporte del producto,

Como se menciond anteriormente, en o1 capitulo 1 {Estudio de
mercado), al mayor porcentaje de la cartera de clientes se encuentran
ubicados dentre del Distrito Federal y su Aarea Mptropolitana, los
cuales no aceptan cargos adicionales por fletes. Un manor paorcentaje
se encuentra disperso por el resto de la Repdblica Mexicana, a los
cuales se les entrega L.A.B. (Libre a borde) nuestra planta, con le

que representa, que el flete lo pagan ellos. Un porcentaje a¢n menaor
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8@ ancuentra en los E.U.A., que al igual que los anteriores, el costo

del flete se cotiza por separado del producteo que se les fabrica.

Por 1o anterior, se deflne qua hasta el momento, y an un madiane
y largo plazos, 1a ublcaclén actual da l1a planta industrial, es

adecuada con raspacto a la disporaién de su marcado de consumo.

2,2,2, LOCALIZACION DEL MERCADD DE ABASTECIMIENTO DE
MATERIAS FRIMAS.

Al  igual que el mercado de consumo, la localizacién v grade de
dispersién de los diferentes provesdorss, es un factor que debe
revisarse cuidadosamante, puas shora estd la planta industrial en la
posicidn da ser ol cllente, v un provesdoer cue no 1o tengamem A
distancia convenisnte, representa un costo adicional en las materias
primas debido al costo dal transporte, que obviamente éste resulta

pagado por la planta industrial,

Aunqua, an ganeral, las matsrias primas pagan mencres tari{fas gue
los productos terminados, tstas pusden obligar a taner una
localizacién cerca de las mismas, debido al volumen © tamafo de las

mi amas,

Las materias primas que wee requieren para la produccidn de
exhibidores vy displays metdlicos, se consideran en su mayoria,
daerivados del acero (10), asi como pintura y oatarias primas

indirectas, como son soldadura,lubricantes, refacciones, etc.
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Las principales materias primas son:

Material Existancia de Cantidad
proveedoras (11) (12}

Alambre pulido de acera Si 14
Lamina de acero Si a7

Tubg de acero Si 33
Pintura epoxica en polvo Si

Serigrafia Si no cuantificable
Cajas y plastico Si "
Soldadura y diversos 6i "
f.ubricantes y refacciones 81 "

2.2.73. OTRAS FACILIDADES Y SERVICIOS.

DISFONIBILIDAD ¥ CARACTERISTICAS DE LA MAND DE OBRA.

En la estructura de costos de la planta, 1la mano de obra
constituye up rubro importante, y aunque se pretende adguirir
magquinaria con tecnologia avanzada, as necesario ravisar las

considaraciones con respecto a la mano de obra.

Se tiene disponibilidad de trabajadores potenciales, debido a las
cercania que existe con zonas caomo Iztapalaps, Ciudad Nezahualcdéyotl
y los mismos alrededores en gue se ubica la planta, sumando a esto un
alto indice de desempleo en la Ciudad de Mexico, asi, como la facil

transportacidén del personal, por la cercania de sus hogares.
Los niveles de destreza y preparacién necesarios para este tipo

de industria, no es muy elevado, pues lo que mas se requieren son

ayudantes en general, como lo veremos mas adelante.
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Los  costos de mano de obra que se pagan, estdn superiores a los
establecidos por ley, @ inclusive superiores al promedio de la zona,
como sont wn  salario mavor al minimo, despensas. pagos por

productividad, ayudas, etc.

Far 1lo anterior se deduce gue 1a manoc de obra abunda, pero cuesta
un poco mds de lo promediado, por lo que se pretende introducir

tecnolagia avanzada, para asi optimizar la mano de obra al maxima.

FACILIDADES DE TRANSPORTE.

En el Distrito Federal se dispone ampliamente de cualquier tipeo
de transporte, y como la planta en estudio se encuentra ubicada cerca
de la Central de Abastos de la Cludad de México, sasbundan los
transportes de carga, a precios competitivos. Por lo anterior éste
tema no es necesario profundizarlo, aunque si es de tomarse en

cuenta.
DISPONIBILIDAD DE ENERGIA ELECTRICA Y COMBUSTIBLES.

l.a disponibilidad de la energia eldctrica no representa ningin
obstdculo para la planta, pues al estar localizada en una zona

industrializada, no sxisten restricciones al sumunistro.

Por otro lado, el suministro de combustible, especificamente Gas

L.P., tampoco represanta obstdculos para 1a planta, pues en el
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- Distrjto Federal  existen muchas cpmpaﬁias‘que‘surten éste producto a

“predios competitivas:y

FiZNTES DE’ SUMTNISTRO: DE ABUA: -

Aunque . el agua. es indispensable para la industria en general,
para ésta clase de industria no es necesario up gran consumo de aguasg

pues comp es sabido, escasea.

La planta proyectada si va a necesitar agua para el en%riamteﬁto
de los equipos, pero ésta se puede recircular, por lo gque el consumo

real es el usado por el persaonal y la limpieza.

FACILIDADES PARA LA ELIMINACION DE DESECHOS.

Loa desechos gue genera éste tipo de industria son pocost Aguas
negras por el -uso humano, en @ gque no existen problemas, puss ee
elimina por medio del alcantarillado. Basura, que se lleva el camion
de la dJdelegacion. ¥ viruta del metal, que en cualquier camién de

carga se lleva a 1os depodsitos de desperdicios industriales.

Dado la anterior, la eliminacién de desachos es edcelente, y no

se afecta en 1o absoluto a la comunidad.

Pagina - 52



DISPOSICIONES LEGALES, FISCALES O DE POLITICA ECONDMICA.

En ésta industria no hay restricciones de tipo legal, fiscal o
econdmico, pero veremos mas ampliamente éste tema en el capitule V,

donde inclusive, tomaremos en cuenta los incentivos fiscales.

SERVICIOS PUBLICOS DIVERSOS.

LLa presente localizacidén presenta todos los servicios pablicos
necesarios para el buen funcionamiento de la empresa, asi como para
el bienestar de los gue en ella laboran:

a) Facilidades habitaciocnales.

b) Redes de agua y drenaje.

¢} Vias de acceso y callss,

d) Servicios médicos.

8) Servicios de sequridad pdblica.

+

-

Facilidades eoducacionales, etc.

CONDICIONES ELIMATOLOGICAS.

Este tipo de industria no depende en lo absaluta del clima, pues
comp su  proceso de produccidén, asi como sus almacenes de materia
prima y producto terminado, son dentro de la hodega misma, no sa ve

afectada por 1a precipitacidn pluvial, contaminacién, vientos, etc.
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ACTITUD DE LA COMUNIDAD. B

Aunque éste es un factar 1ntan§1bla,jno se debe perder de vista,
pues es muy importante en -la correctarubicacidn de una planta
industrial.

De entre los puntos que se deben revisar, primordialmente soni

a

Tendancia migrataria,

b) Tradiciones y gostumbres,

£) Actividad econdmica,

d) Disponibilidad de mano de cbra

&) Nivel de ingreso promedio.

Da entre los puntos antes menclionados, no s encontrd dificultad
alguna (i3}, puestn que revisando cada uno s& encontrdi

lLa tendencia migratoria en la Ciudad de México, es5 qua cada vez
crece mis la cantidad de la poblacion, de gente que emigra de sus

tierras hacia la ciudad en busca de oportunidades en la capital.

Las tradiciones son tan variadas, pues 1a poblacidén es de
diferentes tipos da grupos de gente, de digtintas partes de 1la
Repablica Mexicana, incluyendo también a los mismos nacidos en el

Distritso Federal.

En ésta zona, la principal actividad econdmica es la industria vy

el comercio.
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Lta dséponibilidad de mano de obra es mas que suficiente, debido

al enorme indice de desempleo existente en la Ciudad de México.

Y por altimo, el nivel de desempleo de ingreso en la zZona, se
encuentra entre 1 y 2.5 salarios minimos (de la zona a la que

pertenece la Ciudad de México), por 1o que no es muy akto.

De todos los datos anteriores, podemos deducir que la planta ésta
bien ubicada, vy np va a ser necesario hacer o promover un cambio en
su localizacién, aungue para efectos de decentralizacion del Distrito
Federal, seria recomendable, a un largo plazo pensar en dejar
dnicamante las oficinas de ventas y reubicar la planta productora no

muy lejos del Dietrito Federal, en provincia.
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NOTAS

(8) Soto, Espejel y Martinez,
LA FORMULACION Y EVALUQCIDN TECNICO-ECONOMICA DE PROYECTOS
INDUSTRIALES,
3a edicion,
México D.F.,
1984,
pag. 95.

(?) Fuente: Investiqacidn directa.

(10) Se utiliza acero del tipo denominado "comercial", en el gue se
;utiliza desde el tipo 1008 al 1014, revuelto con un minimo
porecentaje de chatarra, 1o cual indica que ho es un acero de
primera clase, pero se obtiene la calidad requerida para el
trabajo que se desarrolla (Fuente: TYPASA).

{11) Proveedores con capacidad de surtir grandes volumenes, para asi
avitar un alto costo en almacenajes innecesarios de materias
primas.

(12} Fuente: Seccidn Amarilla.

{13) Fuente: Investigaclén directa, debido a que en éste rubro es
dificil obtener informacion directa para ser evaluada.
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CAPITULD XII

SISTEMAS DE PRODUCCION.

3.1 Descripcion del proceso de produccidén.
3.1.1. Introduccidn.
3.1.2. Proceso de fabricacién.
3.1.2.1. Diagramas de operaciones.
3.1.2,1. Tablas de resumen de operaciones.

3.2 Control de calidad.
3.2.1. Consideraciones generales.
3.2.2. Catidad total.
3.2.3. Inspecciones en los procesos.



El  presente capitulo tiene como ohjetivo la descripcién del
proceso general para ia fabricacidn de exhibidores ¥y displays

metalicos.

En primer término se veran los procesos de producciftn, que hasta
la fecha se llevan, cabe hacer notar gque son, algunos, ya obsoletos,

pues son de tecnoleogia de hace aproximadamente 10 afios, o mas.

En segundo término se veradn los procesos de produccién gue se
praponen, con tecnologia actual, con su correspondiente ampliacién o
aumento de maguwinaria y espacio, asi come su impacte en la elevacion

de la productividad.
También se verdn los puntos sobre calidad y su  control, as{ como

inspecciones, y 1la importancia de #sta en la fabricacidn de

erhibidores y displays.

I.1. DESCRIPCION DEL FROCESO DE FABRICACION.

3.1,1, INTRODUCCION.

En dste tipo de industria, existen dos clases de sistemas .de
produccién:
- Sistema de preduccidn contipua.

- Sistema de produccion por Areas.
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El primero, sistema de produccidén continua, se aplica a las
industrias manufactureras de articulos de alambre gue pertenecen a
alguna gran corporacién empresarial, como es el caso de Protal, que
pertenece al Grupo Mahe, por lo que ésta no necesita diversificar su
produccién, mds bien, necesita hacer mas eficientes sus lineas de
produccien, pues tiene que fabricar el misme producto durante todo el
a®o, Gnigcamente cambia su linea de produccidn cuando cambian modelaos,

o hacen mejoras.

El segundo, eaistema de produccidn por 4areas, se aplica
principalmente a las industrias manufactureras que son
independientes, o que pertenecen a empresarios, que generalmente se
encuentran al frente de sus negocios, el cual 28 el caso que estamos
sstudiando, ¥ gque son la mayoria de las industrias del ramo, gque
fabrican una gran diversidad de productos, no tienen ningdn producto
&n linea continua durante e1 afo, se fabrican 1los exhibidares vy
displays de aguerdo a las necesidades de cada cliente, vy por 1o
general, lo que se fabrica para uno, no sirve para otro que tenga un

producto similar.

3.1.2., PROCESQ DE FABRICAGION,

El procesp se divide en varias etapas principales, y aunque tenga
tecnologia de planta, wmsigue siendo el mismo procedimiento general,

dicho proceso se compone de las siguientes atapas principales:

a) Enderezado y corte de alambre.

b) Habilitado del material.
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c) Proceso primaric de armado.
d) Ajuste y preparacion de material.
®) Proceso secundario de armadoa.

) Colocacion de accesorios.

Los anteriores, corresponden a 1la fabricacién del articulo en
general de alambre, y cuando es requerido, segin sea el modelo,
necesitan unos procesos que podemos llamar "adicionales”, pero que

muchas veces sen necesaries en la fabricacgion de exhibidores.

q) Corte y doblado de lamina (paileria).
h) Corte, doblez y preparacidn de tubo,

i) Seoldadura en general.

Con todos los puntos anteriormente mencionados, quedan fabricados
los articulaos en proceso, y cantintan posteriormente al proceso de
recubrimtenta (14} que s@ compone de lag siguientes etapas

principales:

j) Lavado y limpieza.

k) Pintado y horneado.

Y para terminar el proceso total de produceisén queda la  altima

etapa:

1) Empaque y almacenale.
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Estas son las etapas principales del procesp de fabricacién de
exhibidores y displays metalicos, y a continuacién vamas a detallar

el procedimiento en cada una de las etapas principales:
a) Enderezado y corte de alambra.

La materia prima requerida en la fabricacion de exhibidores vy
displays, principalmente es alambre pulido de la clase de bajo

carbono del tipo comercial, esto es de calidad 1010 ¢ 1012,

Al momento de recibirse la materia prima, se revisa por Control
de Calidad (15), y s@ almacena en el area destinada para éste tipo de
materia prima, seleccionandose por los distintos calibres (diametros)

de cada uno {146) y se acomodan en sus correspondientes carriles.

Al momento precieo de ser utilizada ésta materia prima, se
traslada a la zona de maquinas enderezadoras, por madio de una graa,
ya sea manhual o automatica, se suben dos o tras bobinag al
portarrollo, seqdn las necesidades de producciodn, s desata la bobina
vy la primer punta se ajusta en la maq.ulna, y ésta va jalando 1la
bobina hasta que se acabe, y asi{ sucesivamente las siguientes
bobinas, quedando asi terminada la primer etapa del proceso dae

fabricacidn,

b) Habilitado del material.

Esta etapa, a su vez, se divide am:

~ Doblada,
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~ Topeado.
- Enderezado,

- Troquelado,

En las cuales se preparan materiales para el proceso primario de

armado, asi como accesorios que se le colocan a los articulos.

1- Area da doblado.

En @l 4rea de doblado, como su nombre 1o indica, se doblan los
materiales que se van a utilizar, como son marcaos para las parrillas,
ganchos, patas, grapas, y otros dobleces de alambraes individuales que

ce requieran para la elaboracién de los exhibidores.

; Se utilizan dobladoras de dos tipowm:
= Manuales.

— Neumaticas.

t.as dobladoras manuales ya casi no son utilizadas, que estan en

estado de "stand-by" por qualquier falla que hubiera en el sistema

neumatico.

fLas dobladoras neumdticas son las que se utilizan para doblar en
diferentes formas y diferentes calibres, las hay de un sclo pistén

. para dobleces simples, vy en maquina de cuatro pistones para los

marceos y otros accesorios.
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2- Area de topeado.

En el 4rea de topeado, Gque es complementaria con la de doblado,
se surldan los alambres y los marcos doblados para las parrillas por

sus puntas.

Para ¢ste proceso se utilizan las soldadoras a tope, que unen los

alambres por calentamiento puro.

3=~ Area de enderezado.

Para dste proceso, no hay tecnologia; pues son mesas metdlicas a”
la altura del abdomen, y con un martillo se endaerezan las uniones del

topeado, a martillazos.

Cabe mencionar que ésta etapa se trata de evitar al minimo
posible, haciendo las uniones lo mds perfectas posible, pero tenemos
que tomar en cuenta gue alguna puede salir defectuosa, y por lo tanto

tendremos que enderazarla.

4- Area de troquelada,

Este proceso es paralelo a los tres anteriores, pues prepara
materiales y accesorics para los exhibidores, como son: Troguelar
tiras de lamina para producir rondanas, © troguelar formas dificiles
de doblar de alambres, asi como es utilirado en.alambres especialaes,

corte de formas de lamina, y punzonado de tubos.

Pagina - 63



Es un Area muy versatil, gue no tiene un proceso especifico de
produccidén., pues se adapta a las necesidades de los procesos de
doblado, armado primaria, armado secundario, Yy accesorios,
dependiends del o los productos que se estén fabricando en el periodo

que se establezca.

€) Procaeso primario de armado.

En #ste proceso (17) es en donde comienza a tomar forma los
alambres, ya sea que astén rectos, doblados, como ganchos, marcos,

seldados a tope, troguelados, etc.

Es aqui donds se comienzan a fabricar las parrillas
(principalmente) y otros diferentes ensambles primarios que daran
forma mas adelante a los exhibidores,canastillas, parrillas para
refrigaracion, o cualquier otro tipo de articulo que se planee

fabricar.

El material que se emplea, camo ya 1o mencionamos anteriormente,
es alambre con o sin proceso de habilitado, vy se transporta del area
de materia prima a la zona de punteadoras (18) por aedio de unos
pequefios carros gue se e para el manejo de materiales, esto es con el
objeta de avitar que se pilerda tiempo en la transportacién de

volumanes paqueros.

Ya una vez n la =zona de punteadoras, en donde se encuentran
ubicadas varias maquinas, de éste tipo, se colocan en 1la mesa de

preparacidén que se encuentra junta a la punteadora.
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€n diéha estacién se encuentran dos operarios, uno que se dedica
exclusivamante a preparar la materia prima en el escantilléon (19), vy
el_ otro, 1llamado punteador, tiene la responsabilidad de hacer el
trabajo de soldadura, ya sea en las punteadoras sencillas (20}, o en
las punteadoras de proyeccidn (21). Que éstas ultimas son mdquinas de
mayor productividad, debido a gue hacen mayor cantidad de trabajo que
las sencillas, y con un mejor control de calidad. Dichas maguinas se
pretenden utilizar en @l proyecto da ampliacion, debido a que éste
tipo de maquinaria optimiza en promedioc a un 40 % del tiempo
utilizado en el otro tipo de punteadora, es decir, las punteadcra§ de

punto por punto.

Pastariormente a é4ste proceso, sa@ coleoca el material rasultante
en otro carro de movimiento de materiales para ser transportado a la

siguiente etapa del proceso.

d) Ajuste y preparacién del material.

Easta etapa, como su nombre lo indica, ajusta y prepara para la
siguiente etapa ! material que me encuentra en proceso. Esta etapa
se compone de dos sub-etapas a su vezs

~ Rasurado.

—~ Doblez general.
Estas dos sub-~etapas, puaden o no ir en conjunto para la

elaboracién de On producto, pueden ser aplicada wna o la otra, o

ambassy pero en észte ultimo caso debaran ra:petaf dicho orden.
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. En mdchbs” ptoJuctpsl,,105 piuductns gue salen del proceso de
armado:secundarip,” tienen que pasar a ésta etapa del proceso para ser

ajustados dnicamente, como es 2l caso de canastillas principalmente.

A Cnntiﬁuaéiéﬁ detallaremos las sub-etapas anteriormente

mencionadasy:
1) Rasurado,-

La  mayor parte de las parrillas, Yy cualquier otro accesorio
quedan terminados, en el brccesn primaric de armado, con puntas
‘alrededor del marco, que se deben la, como se unen las cruces de
alambres, en 1 marco, &l tener que existir, a su vez, cruces de
alambres para queden fijos con dste, queda la existencia de las
mencionadas puntas, y que de acuerds al disefo del producto en
proceso deberan ser eliminadas, para evitar cualquier riesgo al

cliente final, o consumidor.

Las partes precedentes del proceso de armado primario o
secundarin, son colorados en un drea designada para ser rasuradas las

puntas que sobren a la pieza,
Dicho proceso se hace en una despuntadora, posteriormente se

coloca en otro carro de movimiento de materiales, para pasar a la

siguiente estacién de trabajo.
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2- Doblez qeneral.

Este no es un proceso prioritario, ni. necesario .o indispensable
en todos los articulos, pero los que si lo utilizan, son los de tipo

que MAs S& consumen.

Este proceso se hace en una tragueladora de cortina, en su
proceso mecanico, y en una dobladora universal, en su proceso manual,
Obviamente el segundo es totalmente nbsoleto, y se utilita unicamente

el proceso mecdnico, o sra, la trogqueladora de cortina.

Esta estacidn de trabaja recibe su materia prima de las
estaciones de rasurado, o de las estaciones de las diferentes
punteadorass como éste proceso es sumamente rapido, no existen

grandes inventarios de producto para ser procesado.

En éste proceso se le dan dobleces a una parrilla en todo su
largo o ancho, segdn su cantidad y distancia, asi como también se
doblan toda una serie de alambres para que formen todo un exhibidor o
display de ganchas para colgar blisteres, También se doblan marcos

simples para formar la base de algin otro exhibidor o display.

Posteriormente, se c¢oloca en los carros para movimiento de
materiales, y pasa ala siguiente estacidn de trabajo, vya sea procesec
secundario da armado, asi como colocacién de accesorios, o también

puede ser directamente al area de recubrimiente de acabada.
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@) Proceso secundario de armado.

Este es el sequndo paso en "grande" para la fabricacion de los
articulos, en donde toman ya su forma definitiva los articulos en

pracess.

Esta etapa se efectua nuevamente en el drea de punteadoras,
aunque ya no 58 utilizan las punteadoras multipuntos, sino unicamente

las sencillas, a sea, de punto por punta.

Durante ésta etapa, por tomar algqunos ejemplos, se "arma" una
canastilla, quedando ya definida su forma y dimensiones, o también es
en ésta etapa donde los ganchos, previamente rasurados y doblados,
son unidos al exhibidor para quedar come un exhibidor de mostrador

para blister.

Existen exhibidores o displays que no necesiten déste proceso
secundario de armado, como es el caso de parrillas de refrigeracidn,

pero la gran mayaria de los articulos si lo requieren.

Posterior a ésta etapa pueden pasar los productos en procesp a
rasurada, colocacidén de accesorios, o recubrimiento, seqén sean las

especificaciones de cada exhibidor.

) Colocacién de accesorios.

Esta es unpa etapa no indispensable para todos los praductaos en

proceso, pues aqui se les colocan a éstos los accesorios que
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requierjan‘ ; ‘su‘sr as}:e_g:_”it:a:iones, tales camo una placa de
1de.nti{1cac16nr de lamina, élgﬂn tope para producto, algtn gancho en
especial, etc:, esto se tratara  .mds adelante, en los diagramas de

operacidn.

Este proceso se lleva - a cabo en la punteadoras sencillas, o de
punto por punto, y en alqunos casos se traslada a soldadura para

reforzar dicha unién.

g) Corte y doblado de lamina (Paileria)l.

Esta etapa es accesoria al proceso de fabricacién directa, pues
aqui se cortan vy doblan las placas de identificacidn del producto,

asi como el doblez del porta-precios o charolas.

Primeramente la materia prima requerida es ldmina del tipo
comercial (22), ésta se surte generalmente en la medida de 3x10 pies,
6 91.5x%305 cms. Se celoca en un estante especial para ésta, donde se
pueden seleccionar los diferentes calib.ras (23), de acuerdo a las

especificaciones del producto a elaborar.

Posteriormente pasa a la cizalla, o cortadora, an donde se corta
a las -medidas requeridas. €e traslada a la troqueladora, donde se
troguelan para redondear asguinas, punzonar agujeros, estampar
letras, o recortar formas especificas para su posterior doblado.
Después de 1o anterior pasa al doblez, donde s hace de Fformast
mandal o automatica, ségt‘ln volumen y especificaciones; aqul es donde

doblan los portapracios, o las charolas para las jaulas, etc.
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El producto procesado pasa a su siguiente etapa, vya sea

colocacidén de accesarios, 0 soldadura, o recubrimiento.

h) Corte, doblez y preparacidn de tubo.

Esta es otra etapa accesoria al procaeso de fabricacién directa,
porque al igual que la anterior, no es necesaria en todo tipo de
productos de alambre, pero si en algunas productos, como es el caso

de los exhibidoraes de piso.

Para ésta etapa, se requiere como materia prima tubo de acero

comercial (22) de diferentes calibres y madidas (24).

El comienzo para ésta etapa comienza con «) estante para tubo,
que es donde se almacena la materia prima, posteriormente pasa ala
sierra circular, que corta a la madida de largo que se@ requiera, y se
colaca en un carro para movimiento de materiales, posteriormepte se
traslada al taladro para hacer las perforaciones necasarias, vy
continua la pieza a 1la dobladora de tubo, donde segin sus

especificaciones, se daoblard.

Posteriormente pasa a cualquier otra estacidn de trabajo, para su

el aboracién.
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i) Soldadura en general.

Esta etapa, come las dos anteriores, es accesoria al proceso de
fabricacién principal, donde se aplica soldadura a todo aquel
praoducto que lo reguiera, independientemente de su material, forma, o

cantidad que sean.

tLa soldadura es aplicada «con una soldadora de micro-alambre,
porque con éste tipo de soldadura, se evita la escoria en la unién, v

por la tanto se ahorra mano de abra por éste concepto.

Generalmente éste @s ya el 4ltimo proceso que se aplica a  los

productos, y de agqui se traslada al recubramiento.

J) Lavado y limpieza.

Este es el primer procesos de recubrimiento, cuando el producto

estA ya elaborado gn la fabricacion, ce traslada a ésta etapa.

Esta parte del proceso comienza en las tinas de lavado, éste
sirve para preparar la pieza para la correcta aplicacién de pintura.

Se wutilizan 3 tinas de dimensiones de largo=34 mts., ancho=i.5
mts.,, alto=1.5 mts., con el objeto que a cada ciclo de lavado se
puedan preparar una cantidad prederterminada de articulos en proceso.
La primera de las tinas es para desengrace (25) en agua caliente, la
segunda es de enjuague en aqua fria, ¥ la terceéra es de fosfatizado

(26) pero en agua caliente (27).
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Primeramente, se cargan con los productos a las canastillas de
lavado, v por medio de un polipasto, se sumergen en las timas,
dandole un tiempo promedio de desengrase de 0 minutos,
posteriormente, se saca de ésta tina y se sumerge en el enjuague, que
se encuentra en recirculacion, durante otros dos minutos, Yy
finalmente se sumerge a la tina de fosfatizado durante 30 minutos
mids, sacando la camastilla de lavado con los articules ya listos para

su siquiente proceso.

ficha canastilla se descarga en el 4rea de limpieza, para ser
secado por sopleteado o con trapa segun lo requiera el tipo de pieza

que se ésta limpiando.

k) Pintado y horneado.

Una vez ya limpia 1la pieta, pasa a la estacion de pintura, gue

consta de 1o siguiente:

La pieza se cuelga en la cadena-transportador que tiene una
velacidad promedio de 1.00 mte por minuto, y automAticamente la pieza
es llevada a las casetas de aplicacidén, en éstas la pintura es
aplicada por aedio de pistolas de aplicacion a la pieza, ¥ a 1a pieza
%2 adhiere la pintuwra por ser del tipo electrostatica (287,

continuando su recorrido hacia el horno de coccién.

La pieza colgada del transportador dura aproximadamente 24

minutos en coccidn, dentro del hornao, y al salir se dirige al area de
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producto iermlnarjn, dandosele tiempo para que enfrie un po:o' la

pieza, donde 8ae empacara.

1) Ewmpague y almacenaje.

A ésta seccidn llegan todos los productos ya terminados, y con &U

recubrimiento, aungque tenga de los anteriormente ya descritos.

En désta 4rea se empacan los productos, segun se haya requeridos

bolsa,caja,ambos, etc.

El empaque <e hace manualmente v se coloca en los carros de
movimientos de materiales, para posteriormente ser cargados a los

camiaones que }llevaran a su destino final (el cliente) 1ps productos,

£l almacenaje as m{inimo, pues como todos los productos son sobre
pedidos, casi no existe almacenaje de producto terminado.

3.1.2.1. DIABRAMAS DE OPERALCIDNES.

Los procaesos de produccidn que se presentan (Ver figuras 20 -a
26), san diferentes todos entre si, aunque tienen algunos procesos &n

comin, No sen iguales, debido a que no tienen el wmismo tamafo, ni la

misma cantidad de materia prima.
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Debido a ésta raz2én, el cadlculo del eaquipo regquerido, asi{ como
los tiempos de proceso, e efectuaron en base al volumen total de

articulos de cada grupa.

Los diagramas de operaciones gue tratamos son para los siguientes
grupos de exhibidores y displays; que son los mismos que estudiamos
en el estudio de mercado:

- Exhibidor de estantes o niveles.

Exbibidor de mostrador para blister.

Erhibidor de casilleraos.

Exhibidor de piso.
- Parrilla.
- Canastilla,

-~ Jaulas para mascotas.
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Figura 21, Diagrama de operaciones de proceso. Exhibidor de

mostrador para blister.
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2 pz. (LA0)
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Figura 24. Diagrama de operaciones de proceso. Parrilla.
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Figura 25. Diagrama de operaciones de procesn. Canastilla.’
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S.1.2.2. TABLAS DE RESUMEN DE OPERACIONES.

En el presente apartado se elaboraron las tablas que contienen el
resumen de todas las operaciones de los pracesos de produccion, de
cada uno de los diferentes modelos anteriormente mencionadaos (Ver

figuras 27 a 33).

Resumen por 4reas de diagramas de operaciones de proceso.

Exhibidor de estantes o niveles.
Eventao Cantidad Tiaempo

Operaciones

Enderezado y corte de alambre. 83 5.01
Habilitado del material: Doblado. 77 9.52
Topeado. 4 1.00
Enderezada. q 1.00
Troquelado. 21 3.3
Proceso primario de armado. 9 18.54
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 3 1.28
Doblez gral. 4 2.71
Proceso secundario de armado. - Q.00
Colocacidn de accesorios. 19 14.15
Area lamipa: Corte. 3 0.75
bDoblez. 3 1.50
Area tubo: Carte. 2 1,50
Doblez. 2 2.34
Parfaracion. - Q.00
Soldadura en general. - 0.00
Lavade y limpieza: Lavado. 4 2.70
Limpieza. 4 2.50
Pintado y horneado. 4 1.45
Empaque: Ensambles. 2 4.00
Empacada. 1 .33
249 82.99

Figura 27.
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Exhibidor de mpatrador para blister.
Evento Cantidad Tiempo

Operaciones

Enderezado y corte de alambre. 12 0.4%9
Hahilitado del materials Doblado. 1 0.25
Topeado, 1 0.17
Enderezado. 1 0.25
Troquelado. 1 0.50
Proteso primario de armado. 2 2.00
Ajuste y prep. de material: Rasurado. - .00
Doblez gral. 5 1.50
Proceso secundaric de armada. 1 1.50
Colocacién de accesorios. 1 0.75
copa ldmina: Corte. 1 0.33
Doblex. - 0.00
Ferforacidén. 1 0.50
Area tubo: Corte. - 0.00
Dablez. - .00
Perforacién. - 0.00
Soldadura en general. - 0.90
Lavado v limpieza: Lavado. 2 1,00
Limpieza. - 0.00
Pintado y horneado. 2 Q.24
Empaque: Ensambles, 1 1,33
Empacodo, 1 0.80
34 11.861

Figura 28.
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gxhibidor de casilleros. ‘

Evento Cantidad Ti einpn

Operacianes

Enderezado v corte de alambre. 45 1.41
Habilitado del material: Doblado. 4 i.82
Topeado. a 1.00
Enderezado. 4 1,00
Troquel ado. - 0.00
Proceso primario de armado. 3 7.27
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 3 1.94
Dablez gral. - 0,00
Proceso secundario de armado. 1 2.50
Colocacidén de accesaorios. 2 T 1442
Area lamina: Corte. 1 0.33
Doblez. 1 0,50
Area tubor Corte. - d.00
Doblez. - ¢.00
Parforacisn. o= 0.00
Soldadura en general., I 0.00
Lavado y limpiezar Lavade. 1 1.00
Limpieza. - 0,00
Pintadao y horneado. 1 0.14
Empaque: Ensambles. - 0. 00
Empacada, 1 0.75
73 2t.10

Figura 29.
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Exhibidor de piso.
Evento Cantidad Tiempa

Operaciones

Enderezada y coarte de alambre. 132 8.0t
Habilitado del material: Doblado. i35 S.19
Topeado. S 1.25

Enderezado. 5 1.25

Troquelado. ~ 0.00

Froceso primarioc de armado. 8 49.98
Ajuste v prep. de material: Rasurado. 5 S.00
boblez gral. 5] 1.25

Pracesa secundario de armado. - 0.00
Colocacidn de accesorios. - 0.00
Area lamina: Corte. - 0.00
Doblez. - 0.00

Area tubo: Corte. 3 2.10
Doblez. 3 7.50
Parfaoracidn. X &.00

Soldadura en general. 8 33.00
Lavado y limpieza: Lavado. ) 3.50
Limpieza. - 0.00

Fintadn y horneado. & 2.88
Empaque: Ensambles. 1 2.00
Empacado. 1 5.00

21646 133.87

Figura 30.
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Parrillia,

Evento Cantidad Tiempo
Operaciones

Enderezado y corte de alambre. 34 1.686
Habilitado del material: Doblado. 1 1.80
Topeada. 1 0.50
Enderezado. 1 0.5¢
Trogueladao. 1 1.00
Proceso primario de armado. 1 3,50
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 1 1.47
Doblez gral. - 0.00
Proceso secundario de armado. - 0.00
Colocacién de accesorios. - 0.00
Area lamina: Corte. = 0.00
Doblez. - 0.00
Area tubo: Corte. - 0.00
Doblez. - 0.00
Perforacidn. - 0.00
Soldadura en generatl. 1 0.80
Lavado y limpleza: Lavado. 1 0.50
Limpieza. - 0,00
Pintado y horneado. 1 0.20
Empaque: Ensambles. - 0,00
Empacado. 1 0,73
45 12,08

Figura 31.
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Canastilla,

Evento Cantidad Tiempo

Operaciones

Enderezado y. corte de alambre. 23 2.44
Habilitado del material: Doblado. ) 1.50
Topeado. & 1.50

Enderezado. & 1.50

Troguelado. 2 0.16

Proceso primaric de armado. 1 .67
Ajuste y prep. de materfial: Rasurado, - .00
Doblez gral. 1 1.00

Proceso secundaria de armado. 1 11.37
Colocacidn de accesorios. 1 1.00
Area laminat Corte. - 0.00
Doblez. - 0.00

Are. tubor Corte. - 0. 00
Doblez. - 0.00
Perforacidn, - 0,00

Soldadura en general. 1 2.00
Lavado vy limpieza: Lavado. 1 1.00
Limpieza. - 0.00

Fintado y bhorneada. 1 0,14
Empaque: Ensambles. - 0.00
Empacado. - Q.00

50 27.30

Figura 32.
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Jaula para mascotas.
Evento

Operaciones

Enderazado y corte de alambre.

Habilitado del material: Doblado.
Topeado.
Enderezado.
Troquel ado.

Procesu primario de armado.

Ajuste y prep. de material: Rasurado

Doblez gral.

Proceso secundario de armado.
Colocacién de accesorios.
Area lamina: Corte.
Troquelado.
Doblez.
Funteado.
Area tubo: Corte,
Doblaz.
Perforacidn,
Soldadura en general.
Lavado y limpieza: Lavado.
Limpieza.
Pintado y horneado.
Empaques Ensambles.
Empacado.

Figura 33.
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3.2. CONTROL DECALIDAD.

3.7,

" CONSIDERAGIONES GENERALES.

“El contrel .de calidad (29) podrd estar situado a diversos niveles
dentro. de la empresa. La determinacidn del luwgar apropiado debe tenar

en cuenta los siguientes puntos:

a) E1 npivel, al cual, la direccitn, quiere esta decisiones
comerciales como calidad en funcién del costp, y calidad en funcién

del programa a realizar,

b) Grado en gue el control de calidad dé la imagen de la empresa

al cliente.

c) El impacto de un fallo del sistema de calidad sobre 1la

empresa.

d) El namero de tecnologias o especialidgades, en la fupcién de

CALIDAD TOTAL.

e) Politicas de clientes.
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3.2.2. CALIDAD TOTAL.

Si el departamanto de control de calidad consta dnicamente de una
funcidn de inspeccidén del producto, sera posibie y puede ser
apropiado establecerle como un departamento hajo la rama de
produccién. Sin embarqo, para ézta empresa, la funcién del coptrol de
calidad incluird necesariamente una inspeccion del producto,
inspeccién a la recepcion de materias primas, ingenieria de calidad,
servicios al cliente, funciones de calidad en el laboratoriec, vy una
motivacion al personal para que tode se -haga bien desde la primera
vez, con el fin de crear una empresa eficiente, que tenga un elevado

nivel competitivo internacional (30).

Deberd reconocerse que el control de calidad, sera en definitiva
un sistema de direccién, y no de produccioén, serd el dispositivo de
control del que dispondrd la direccidn para detectar exactamente la
calidad del producto, contrastarla con una norma, informar las
variaciones, iniciar una accién correctora, y si es adecuado rehusar
la aceptacién del producto. Cualquier procesno que desempefe una
funcidn tan crucial deberd estar bien disciplinado en sus procesas

internos, si sus decisiones se han de tomar como valor nominal.

El concepto de calidad total consta de tres partes, due se
considera deberdn tomarse muy en  cuenta, desde el arranque del
proyector a) Supervisién de canformidad. b) Supervisién de
efectividad de los sistemas y procedimientos. Y ©) Supervisién del
producto. Aunque las tres supervisiones Jjuntas camprendan una

actividad de calidad total, las dos primeras son perfectamente

Pagina - 90



distintas de la tercera, @n 1o que se refiere a las especializaciones

y los procesos utilizados.

2.2.Z. INSPECCIONES EN LDS FROCESOS.

54 se controlan las caracteristicas apropiadas del proceso, las
caracteristicas del producto estaran, de hecho, presentes en el

producto final (Calidad total).

Es necesario determinar las actividades especificas de inspeccidn
que se requieren para asegurar que los articulos finales ( en éste
casos exhibidores y productos de alambre), estén de acuerdo con las

exigencias de la documentacién del proyecto.

Cuando un articulo implica una sarie de operaciones,
ordinariamente no es econdmico inspeccionarlo despuds de cada
operacitn., En general, una inspeccidn se hace después de gue ha sido
llevada a rcabo upa serie de operaciopes de fabricacién, vy puede
realizarse en alguno de varios lugares basicos: Cribas de inspeccién,
@staciones de inspeccidn en linea de produccién, o en una serie de
lugares de produccidén atendidos segun una base errante, generalmente
es aconsejable inspecclonar:

a) Antes de una operacidon de procesamiento muy cara.

b} Antes del montaje de varias piezas, si el montaje exige una
inspeccién adecuada.

¢} Antes del montaje de varias pieras, si la deteccidén de un
error implicaria un desmontaje caroc y un nueve montaje para

corregirlo.
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El montaje fin.;\l,A 0 producto acabado, se somete a una inspecridn
fisica final, y & un ensayo funcional al +final de todas las

operaciones.

8i la operacién de inspeccién no estd equilibrada con la linea.
pueda llegar a ser, o bien, un cuello de botella por un extremo, o
dar lugar a un tiempo de inspeccién inactivo por el otro, asimismo
debe tenerse cuidado en wutilizar la aproxkimacion, vya que algunas
variables que influencian las caracteristicas pueden no ser
controladas, y por consigulente, introducir error en las unidades

individuales.

Derivado de lo anterior, se deberd tomar a inspeccidén dnicamente
el 10 % de 1la produceién, poniendo mds énfasis en el “arranque” de
los procesos de un lote de produccidn determinado, y se continuard
revisando por muestreo, esto con el fin de avitar 1o antes
mencionado, 0 sea, crear cuellos de botella, o hacer inspecciones

innecesarias,
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NOTAS

{14)- Existen muchos tipos de acabado, como son :Galvanizado, cromado,
latonado, asi como pintura liguida o en polvs, que ésta dltima
es la que se utiliza en el presente proyecto.

(15) Que serad visto mas adelante, en la setcidn de "Control de
calidad".

t16) Todos los proveedores surten éste tipo de materia prima en
babinas o rollos, de aproximadamente 150 kg,

(17) Este es el principal proceso, en cuanto a cantidad de mano de
obra se refiere, pero é¢ste punto se tratard mas adelante.

(18) Es el tipo de maguinaria gue se utiliza para #ste proceso, en su
rapitulo correspondiente veremos su funcionamianto v
caracteristicas principales.

(1) €s el nombre que se la d4 a los moldes para posicionar los
alambres, antes de szer soldados.

(20) Punto por punto: Unidn de un solo cruce de alambres, a la vez.

(21) Multipuntos: Unién de varios cruces de alambres a un miemo
tiempo.

{22) Se mencioné anteriormente de un tipo 1010 6 1012,

{23) tos calibres nds utilizados son: 16, 1B 20, 22, 23, y
principalmente 2.

{24) Los calibres mads utilizados sont 16, 18 y 20, las medidas son

por lo general de &.00 mts., vy la seccion varia desde 1/2° hasta
1172,

(25) El desengrase estd basado en detergentes alcalinos.
(26) El fosfatizado se basa en una sustancia Acida, llamada CM7.
{27) El agua se calienta a punto de hervir, aproximadamente 70 C.

{28) La cadena del transportador contiene el catodo (-), y la pistola
el 4dnodo (+).

{29) Para informacién adicional referente al conceptos
J.M. Duran.
Quality Control.
Ed. Mc Graw-Hill.
1982,

(30) Aunque el presente es un estudio de prefactibhilidad, se
considero importante incluir écte apartado con el 4in de
introducir el concepto de calidad total, desde las primeras
etapas del proyecta.
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CAPITHLO 1V
DISTRIBUCION DE FLANTA.

4.1, Equipos y personal reguerido.

4.2. SBervicios B instalaciones auxiliares.
4.3, Distribucidn del interior de la planta.
4.3.1. Considerariones genarales.

4.3.2. Tipo de distribucidn.



DISTRIBUCION DE PLANTA.

4.1, EQUIPOS Y PERSONAL REQUERIDG,

A +in de llegar a una decision caorrecta, respecto al método de
departamentalizacion, se tabularon los tipos de maguinas y equipo que
se han de uti¥izar, y la cantidad de tiempo que cada producto ocupara

a cada uno de los tipos.

Fara estimar la capacidad de maquinaria requerida, se empled la
produccién promedio anual. En las tablas (Ver figura 34} se muestran
el namero de maguinas que s requerirdn para una linea de praducclon

{redondeando los valores hasta el siguiente entero mayor).

Dado que los productos se han de fabricar dentro de una gqama
generalizada de modelos, se propone una linea eficience combinando
los tiempos para los distinteos modelas, y dando margen para los

arreglos extra.

El resumen proporciona €l numero minimo de magQuinas para la
produccidn planificada. Se supone funcionamiento continuo durante las
horas de trabajo prescritas (excepto tiempos de preparacion vy
mantenimienta),»y no da margen pars dificultades o interrupciones en

la programacién.

A medida que se adoptan las decisiones respecto a los métodos de
departamentalizacién, debe efectuarse una lista del equipo por
departamento, misma gue serd dtil en varias etapas del desarrollo e

instalacion del proyecto. Proporciona las especificaciones por
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departamento,. vy ayuda'a asegurak que lo hechos se consideren cada

que se ha de tomar una decisidn.
A continuacién - ee  enumeran los diferentes procesos que
calcularon para 1a elaboracién de las tablas gue se enlistaran

adelante:

1

Enderezado y corte de alambre.

J

Habilitado: Doblado.
3) Habilitado: Topeado.
4

~

Habilitado: Enderezado.
S) Habilitado: Esmerilado.

&

Habilitado: Troquelado.
7} Proceso primario de armado.
8) Ajuste y preparacidon de material: Rasurado.

9

-

Ajuste y preparacidn de material: Doblez general
10} Proceso secundario de armado.

11

-~

Colocacidn de accesorias.
12) LaAmina: Corte.

13) Lamina: Doblado.

14) tamina: Trogquel ado.

15) Laminas Perforacidn.

1&6) Lamina: Punteado.

17) Tubo: Corte.

18) Tubo: Esmeriilado.

19) Tubo: Dablada.

20) Soldadura.

21

Lavado.

22) Limpieza.
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23) - Fintado.
- 24) Ensambles.

25) Empaque.

TIEMPO REQUERIDG ANUAL FOR PROUESD ARG " 91
Froceso Nivs.] Blist. Cas. Pisa| Parr. Can.| Jaula Tiempo
883468 81112} 28328 T232] 294616 16880 48146 total
n 442724 39745] 39942} 25888 49163 411B7| 30630 &869279
2) 841263 202781 S1557| 16645| 44424 25320| 16230 1015717
3 88348 13787 | 28328 40401 14808 35320 o 174652
4) a8l68 20z78) 28328 4040| 14808f 25320 0 181142
S) ] [¢] [¥] 0] 29416 ] 0 29616
5) 310132 40336 4] 0 ] 2701 Qo 353209
7 1640110 0] 205945] 161535] 1034654 61950| 80909 2416329
8 111344 1622241 54956| 16160| 33451 O} 24128 241237
?) 257151| 1216468 (s} 4040 0| 16880 0 399739
10} ap 121668f 70820 0 ol171926 4816 389230
11) 1250407 40B34| 40224 4] O 16880 o 1248347
12) L6274 26767 9348 0 Q [v] 2408 104799
133 132552 O] 14164 [+] =] 0] 24080 170796
14) 0 o o 0 0 [+] 4814 4816
15) 0 40856 O Q [} Q 40554
16) o Q (o] Q Q Q| 24080 24080
17) 132552 (4] (4] 6787 (&} © (o4 139339
18) 0 (] 0| 19392 (¢} 0 0 19392
19 2067681 [} 0] 242450 Q o] Q 231021
20) (¢} o] 0] 1066546] 2346931 33760 [} 164109
21) 238574 81112 28328] 11312| 14808| 16880 7632 400666
22) 220920 (4] (V] 0 o] 4] 0 220920
23) 159744 24334 S5646] 11635 7404 3376| 14448 181447
248) 353472) 107879 0 6454 Ol 19254 487079
25) B24473 648901 21246} 16160} 22212 0} 24080 973061
Total 7365475 94 81598854 [474974 | 359243 |461560 279521 10445943
% .S F.36 5.77 4,16 T.44 4,42 2,48 100,00
Figura 4. Tabla de tiempo requerido por cada preceso, de cada

wadel o del afo “9i.

Fara determinar la cantidad de maguinaria que se estd utilizandno,

tabulamos la maquinaria de acuerdo &

maquina necesitar

cada
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Maguina

Enderezadora,
Dobladora.
Soldadora a tope,

Eemeril.

Banco de end.

Troguel adora.

Punteadora.

Despuntadora.
Troq. de cortina,
Cizalla.
Dobladora Univ.
Taladro.

Sierra ecircular.
Dob. de tubo.
Soldadora.
Eq. de lavado.

Harno y casetas.

Masa~bancos.

Proceso

Enderezado y corte de alambre.

Habjilitado: Dablado.

Habilitadeo: Topeado.
Habilitado: Esmerilada.
Tubo: Esmerilado.
Habilitado: Enderezado.
Habilitado: Troqueladeo.
dmina: Troquelado.

Proceso primarioc de armado.
Proceso secundario de armado.
Colotacion de accesorios.

Laminas Funtear.

Ajuste y preparacidén: Rasurado.

Ajuste y preparacién: Doblez
Lamina: Corte.
Lamina: Doblado.
Lamina: Perforacién.
Tubo: Corte.
Tuber Doblado.
Soldadura.
Lavada.
Pintado,
Limpieza.
Ensambles.

Empaque.
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A continuacidn,

como la cantidad requerida

se tabula

del equipo (Ver figura 35).

la cantidad actual de maquinaria, asi

de personal para la correcta utilizacidn

FRINCIPAL EQUIFC Y PERSONAL REQUERIDOD ARO0 *91
Descripciodn Tpo tot p/ Ef. Cant Personal
maquinado Mag. maqg. por Util Req »
(32 maq ({33) ] tnol34)
Enderezadora 6569279 2.59 2 1 2.70 3
Dobladora 1015717 3.93 4 1 4.10
Soldadora a tope 1744653 0.568 1 1 C.70
Esmeril 42008 0.19 1 1 0.20
Banco endere:zado 181142 0.70 1 1 0.73
Troquel adora 338025 1.39 2 b 1.44 a8
Punteadora 4197986 16.26 17 2 133.86 34
Despuntadora 241239 0.93 i 1 0.97
Troq. de cortina I9P739 1.85 2 1 1.61 3
Cizalla 104797 0.41 1 1 0.42
Dob. Universal 1707946 0.86 1 1 Q.69
Taladro 40556 0.14 1 1 C.16
Sierra Circular 139339 0.54 1 1 0.56
Dob. de tubo 231021 0.89 1 1 0.93
Soldadora 164109 0.64 1 2 1,32 S
Eq. de lavado 400644 1.5 2 2 3.23
Horno y casstas 181447 0.70 1 4 2,93
Mesa limpieza 220920 0.8&6 1 1 0.89 a
Mesa ens. y emp. 1460140 S.66 5 1 5,89 %
48 ) 67
® 2 turnos total de operadores = 1I
Figura 38, Tabla del principal equipo y personal requerido para
el afn *9l.

De acuerdo con los prondsticos que se estimaron en

el estudio de

mercado (Capitulo I), se tabularon los tiempos requeridcs- anuales por

proceso para cada ado, del ’9.

2 al ’94 (Var figuras 3& a 40).
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TIEMPD. REQUERIDD ANUAL POR PROCESD AND 92

Proceso Nivs, |Blist. Cas., Piso| Parr. Can.| Jaula Tiempo
B2336| 54111 22954 4029} 38298 38410 &156 total

1 412503 | 26514| 32368] 32272| 63575 93720 39152 700104
2) 783839| 1352 41780} 20749 57447 37618 20746 95704
33 82336 9199) 22934 S034) 17149 97615 (s} 196291
4) B233&| 1352B| 22954 S03&] 19149 897615 o 2004620
5) [e] [+ [s] 0f 38298 Q Q 382798
&) 28899%9| 27056 (o] 4] 4] 4146 0 322201
7) 916894 64933} 100134|120821] 80424 845791 42053| 14298450
8) 103743 O] 44535| 20145 44809 0} 30842 244074
) 2393598| Bl167 o 5036 el 28410 3] 3564211
10} O] 811467| 57370 [o] O} 436722 &156 5981435
11) 1165054 40583 32598 0 o 38410 O] 12756645
12) &1752| 17857 7575 [s] 0 [+] 3078 90242
13 123504 ¢l 11478 0 Q 0f 30780 165762
14) o (o] [ 4] o [4] 6156 5186
15) C| 27056 o [o] o (<] o} 27056
16) o [s] 4] 0 [ o] To7BO 30780
17y 123504 e} [} 84414 0 (o] Q 131945
18) e} o O 24174 0 o o 28174
19 1928666 o o) 30218 0 s} ] 222884
20) (o] o3 01132957 30658 76820 0 240415
21 222307 | S411t{ 22956 14102 19149 38410] 12312 383347
22) 205840 (o] o] [] Q [« [¢] 205840
23 149028 14233 4591| 14504 9575 7682 18448 1760485
24) 329344} 71948 8058 0 O] 24424 433994
25) 768195} 432d9{ 17217 20145| 28724 01 30780 F0BIS0
Total 6251442158818%1418534| 4461714410939 99374413159271 9440489
% &b,22 6,23 4.43 4,89 4,35 10.53 3.35 100.60

Figura 346. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada

modelo del ado

*92.
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TIEMPD REQUERIDOD ANUAL FOR PROCESO AFD 23

Froceso Nivs.] Elist. Cas. Fisa] Farr. Can.| Jaula Tiempao
BB&612] 853277 26732 48341 44732 44257 7509 total

t) A4TP46) 261067 I7694) IBTD 74255] 107987 47757 7764465
2) 842586 13317] aBsS4| 238951 47058 L6304 25305] 1089243
3 a8s612 F0S7| Q67T 6043 22566 66386 0 219197
4) BE612] 13319; 26733 L0437 22388 L6286 ) 223459
) 0 Q 0 Qy 44732 o ] 44732
&) 311028) 26639 [X] 0 (e} 7081 [ 344748
7 9BL7a3| 6393211165609 134962] 93937 Q7454 756%1| 1579348
) 111651 O S1B62{ 24170 52336 Q) 37620 277439
9 257861 799146 £ &4 Q 44257 0 288077
10) Ol 79916 46837 [a} O 503202 7509 &57440
113 1285760 39958] 377961 Q Q 44257 Q] 1407934
12) 646459 17581 agz22 [a} (s} O 3755 6617
13 132918 2 IT47 Q v O 7509 153794
14) 0 [ 4] o] ] 0l 7945 37545
15) Q] 26639 Q o} [} [¢] o 26639
16) Q 1] o] [¢] o} O 37585 37345
17) 132918 o 0] 10151 Lo} 1] ] 143069
18) 0 < o] 2%004 Q ¢} o 29004
19) 207352 (o] 0y 34255 [a] O 0 243607
20) o o o] 159522] 38786 88514 &) 283822
213 2S9252) §3277| 26733] 16919} 22386 442571 15018 417822
22 221530 Qo 0 0 (o} o} [« 221530
am 160388 15983 9347 17402( 11183 88511 22527 193345
24) 354448) 70858 0 668 ] o 30036 455010
25) 826750 42622] 200S0f 24170) T3S49 Ol 379545 844686
Total 4759854 57912214B7298155394671479597411145018) 285357] 10390490
% 63,06 .57 4.69 933 4,62 11.02 3.71 100.00

Figura 37. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada

modelo dal afo

93,
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TIEMPD REQUERIDD ANUAL POR FROCESOD Af0 94
Proceso Nivs.|Blist. Cas, FPisa| Parr. Can.} Jaula Tiempo
: 74888] 52443 30510 5639] Sll6b 50104 8B62 total
1 475389 25697 43019 451468] 8436 22254] S6T6: 852325
2) Q03I3IJ4| tF111]| 55528| 29041 76747 75156] 29845 1182782
3) 74888 8915 0510 7049 26SE3 75156 [k} 242101
4) 4888} 13111} 30510 704%) 25587 75156 (] 246297
5 Q (o] (4] o} Sti16a ] o 511466
&) 33008571 Lpna2 Q ] [x} 8017 o S642%6
7 10564673 &2932| 13308B5[169102| 107449 110329) 8932 1728899
8) 119559 0| 221808 2819S) S9B44 0| 44Z99 2112046
) 274128 78B&4L5) 59189 7049 (] 50104 4] 411942
10) Q| 786465 (=} O 0 $6968Z2 gos2 733484
11) 13426465} I9332| 746275 0 0 50104 0| 1475425
2) 711646| 17304]| 43324 n (] Q 4431 102971
13) 142332 O 10048 0 o] Q 88s2 166459
i4) Q O] 15205 0 [¢] 0l 44310 44310
15) 0] 26222 o] 0 [¢] o} 0 26227
163 Q Q <} ] o ¢ 44310 443510
173 142332 (4] Gf 11842 (4] Q 4] 154174
Y3 (] [¢] o] 33834 0 Q Q IIB34
193 232038 4] Q] 42293 o] L] 0 264331
200 Q Q 0186087 40933( t1a0z08 [} 327228
21 256198 52443] 0510 19737 25583 S0104( 17724 A52299
22) 237220 [+] Q 0 (] [v] v 237220
23} 171747 185733 6102 20300) 12792 10021] 26584 210425
z4) 379552 49749 o] 11278 [¢] Q] 35448 496027
25) 885305 41954| 22883 2819%| I837S Q| 44310{ 1061022
Total 73437991570057{ 5546258 | 64621 9154%011) 1296291 454798) 11416433
% 64,33 4,99 4.87 3. 64 4.81 11.34 3.98 100. 00
Figura 38. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada

nodelo del afo

*g94.
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TIEMFD REQUERIDO ANUAL POR FROCESO ARD * 95

Proceso Nivs.lBlist. Cas. Piso| Farr. Can.| Jaula Tiempo
101164] 51609 34287 6445 57600 S59951| 10216 total

1 SO6832] 2028B| 48I45| H1624| 95616) 1348207 64974 929199
2) F6TOBL]| 12902 52402 T3192{ Bs400 B3927] Z4428| 1276332
3) 101144 87741 34287 8056 28800 83927 0 265008
- 4y 101164 1290Z] 34287 8056 28BBOO 83927 0, 269136,
5) ] Q 2] O] S7800 [} 0 57400
&) 3550867 25805 o 0 [&] 8952 0 389843
7 1126562 61931§ 149560] 193273 120960 123204f 102977 1878467
B 127467 O 66517 3I2225| 67382 ol 51182 344783
9 294387( 77414 [¥] 8088 o] 59951 0 435808
10) 0] 77414} 85718 o O] &I6163) 10216 809511
i 1431471 3B707| 48688 e} o] 58951 o| 1574817
12) 75873 17031 11315 Q o 0 5108 109327
13) 151744 of 17144 Q <] o] 10216 1791046
14 o 0 a 3] o] 0] 51080 51080
15 0} 2580S (8] 3] o [¢] 0 258085
14) o 0 0 (2] [a] 0} 951080 S1080
17) 151746 o] Q 3535 0 4] 0 165281
18) © ) o 38670 0 =] (] IBLTO
19 2376724 0 0| 48338 2] o 0 285062
palu}} 0 O 0] 212685{ 46080 111902 0 370687
1 273143 51609) T4287] 22558 28800 55951 20432 4B6780
22) 252910 0 0 ] 2] (&) 0 252910
23) 183107] 15483 6857 23202| 14400 11190} 30648 227910
24) 404656 4BLAC 0] 12890 <] 0| 40864 S27050
25) 943860( 41287] 25715( 3I2228) 43200 0} S1080§ 1137367
Total 7680979] 5609921 6251221 73B5B5| 618048| 14475451 524285] 12195574
% 62.98  4.60 5,13 46,06  5.07 11.86 4.30 100.00

Figura 39. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada
modele del afe 95,
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TIEMPD REQUERIDD ANUAL FOR FROCESOD ARD '96
Procesa Nivs.) Blist. Cas. Piso| Parr. Can.} Jaula Tiempo!
107440] S0775| 38044 7250 64034 £1798) 11569 total
1) 538274] 24880 STHT0] SBOTI| 104294 150787] 7IS79] 1003559
21 1022828 12694) &92174] I7I38{ 6051 F2697] IBYBB} 13698770
3 107440 B&32] 38064 2017 Y697 (] 287913
4) 107440) 12694] 38064 T) S20Ll7 FoeT7 Q 291975
) 0 0 0 O 64034 0 0 &£8034/
&) 377114] 25388 Q (4] [y 7868 ] 4123909
7 119464521 L0920| 1660351 2174131 134471 1360791 116615) 2027995
8} 135374 Q] 73844] 3I6250| 74920 Q) 97961 378749
) J52650] 76143 ol 9083 of 51798 0 459674
10} 0] 76163] 95160 o] 0] 702443) 11569 885535
11) 1520276 3IB0B1] SA0S1 [s] O 61798 0} 1474204
12) 80580] 147S6| 12561 & Q s} 5785 1154632
13) 161140 0] 19032 [»] O ol 11549 1217461
14) (¢} [} 0 [+] Q ol 57845 57845
15) o| 25388 [¢] [} [ [ O 25388
156) s} [¢) [ (] Q. G 57845 57845
17} 15611460 s} 0y 15225 0 [ (] 174678%
18} o o Q| 43500 Q o (e} 43500
19 251410 o o 54375 o [l [«] 305785
20) ] 0 02392301 S51227] 1233596 Q 414073
21) 290088] S0775] IR0L44| 2HITS) I2017 61779g9] 23138 521295
22) 268600 3] o) ] ) o] ] 268600
23 194466 15233 7613 261000 16009 12360) 34707 245190
24) {429760] L7531 ol 14500 0 Q) 46274 558067
25 1022415) 40620] 28548] 3&250) 48024 Q] S7BAS] 1233704
Total 815748715519281 £937682{ 830838 £87080) 15788381 5937221 13113880
% 62.20 4.21 5.29 6.34 5.24 12.19 4.53 100.00
Figura 40, Tabla de tiempo reguerido por cada proceso, de cada

Daspués

modelo del afo

N

de la informacidén proporcionada, se tabularon

las tablas

de principal equipo y personal requerido, para cada uno de las cinco

afos proyectados (Ver figuras 41 a 45).
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PRINCIPAL EQUIFD Y PERSONAL REGUERIDO ANQ P92
Descripoidén Tpo tot p/ Ef. Cant Personal
maquinado Maq. magq. por Util Req
(32 mayg (33 |tno(Z4)
Enderezadara 700404 2.71 3 1 z.82 3
Dobladora 995704 3.84 4 1 4.02
Soldadora & tope 196291 0.76 1 1 .79
Esmeril 62472 .24 1 1 0,25
Banco endere:zado 200620 .78 1 1 0.81
Troquel ador a 328357 1.27 2 1 1.32 8
Punteadora proy.{(25)] 1429840 G.54 b 2 5.77 1z
Funteadora 18888560 7.32 a 2 7.62 16
Despuntadora 244074 0,95 1 1 0.98
Trog. de cortina 364211 1.414 2 1 1.47 3
Cizalla 0262 Q.39 1 1 0.36
Dab., tniversal 1657462 0.54 1 1 0.67
Taladro 27056 0.10 1 1 0. 11
Sierra Circular 1319465 0.51 1 1 0.53
Dob. de tubo 222884 0.86 1 1 ¢.90
Soldadora 240415 0.93 b 2 0.97 S
£q. de lavado 383347 1.48 2 2 3.09
Horno y casetas 1760465 0. 468 1 4 2.84
Mesa limpieza 2035840 0.80 1 1 0.83 7
Mesa ens. y emp. 1342344 .20 -3 1 5-41 _5
43 i)
# 2 turnos = total de operadores = 120

Figura 41. Tabla del principal equipo y personal requerido para

el afo '9Z.
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PRINC]PAL EQUIFD Y FERSONAL REQUERIDO ARD ' 93

Descripcidén Tpo tot p/ Ef. Cant Fersonal

maquinade Maq. mag. por util Req »
(32) maq 23} | tno (34!
Enderezadora 777644 3.01 4 1 3.13 4
Dobladora 1089243 4.22 S 1 4.39
Soldadora a tope 219197 .85 1 1 0,88
Esmeril 73736 0.29 1 1 w. 30
Banco enderezado 223459 0.87 1 1 0.90
Troquel adora 32293 1.48 2 1 1.54 9
Funteadara proy, (35| 157972469 6.12 7 2 &.37 13
Punteadora 2102941 8.14 ? 2 8,48 17
Despuntadora 277639 1.08 2 1 1.12
Trog. de cortina 388077 1.50 2 1 1.57 3
Cizalla Feb17 0.37 1 1 0.39
Dob. Universal 153794 0,60 1 1 0.62
Taladro 264639 U.10 1 1 Q.11
Sierra Circular 143069 0.55 1 1 Q.58
Dob. de tuho 243507 0.94 1 1 0.58
Boldadora 283822 1.10 < 2 1.14 =1
Eq. de lavado 41782 1.62 2 2 .37
Horno y casetas 193325 0.75 1 4q 2012
Mesa limpieza 221520 0.B6& 1 1 ©.89 8
Mesa ens. y emp. 1449694 S.61 b ! 5.85) __&
St 65

® 2 turnps = total de operadores = 13

(=]

Figura 42, Tabla del principal equipo y personal requerido para
el afo '93.
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CRINCIPAHL ERLIPD (- FERSONAL RECUERTSO AfD " is

Cant Fereonal

Hecripaian ipo tat p/s
maguanado maq. por el Req x
mag 127) tnoila)
4 L e 44 <
1132782 3 t 4. 77
Soldadora a tope 24210 1 t .93
Z2meril BIOMOO 1 1 0. 34
Banco endererado 286297 1 1 0. 99
Troquel adora A0BOOSE g 1 1.69 7
Funteadora proy. (35)| 1728898 7 2 &6.97 14
Punteadora 2257219 9 2 9.0%9 19
Despuntadora T11206 2 1 1.2
Trug. de cortina 411942 2 1 1.66 3
Cizalla 102971 1 1 0.42
Dab. Universal 166449 1 1 Q.87
Taladro 26227 1 1 (AR SN
Sierra Circuwiar 154174 3 1 Q.62
Dob. de tubo 264321 2 1 1.07
Soldador a 327228 2 2 1.32 b
Eq. de lavado 452299 2 2 3.65
Horno y casetas 210625 1 4 .40
Mesa limpieza 237220 1 1 Q.58 9
Mesa ens. y emp. 1557049 7 1 6.27 7
84 =t

¥ 2 turnos = total de operadores = 142

Figura 42. Tabla del principal eguipo y personal requerido para
el afo *94.
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PRINCIFAL EQUIFD Y PERSONAL REQUER (DO ARG T 95
Descripcién Tpe tol p/ Ef. Cant rersanal
magutnadao Maq. maq. pos [N Req
i32) mag i33 tno(=4)
Enderezadora 29197 Tkl 4 1 3.7S 4
Dobladora 1276732 3.94 5 1 3.15
Soldadora a tope 265008 1.03 = 1 1,07
Esmer i1 R&270 0.37 1 1 0,38
Banco enderevado 296136 1.15 2 1 1.19
Troqueladora 440923 1.71 ) 1 t.78 [N
Punteadora proy. (35)] 1878467 7.8 & 2 7.58 16
Funteadora 2435408 .43 10 2 ?.82 20
Respuntadara 344783 1.24 2z 1 1.29
Trog. da cortina 435808 1.469 2 1 1.76 4
Cizalla 109327 Q.42 1 1 Q.44
Dob. Universal 179106 G. 69 1 1 0.72
Taladro 25805 G110 1 1 Q.10
Sierra Circular 165281 0. 64 1 1 0.67
Dob., de tubo 283062 1.10 2 1 1.15
Soldadora 3706467 1.44 2 @ 1.4% &
Eq. de lavado 486780 1.89 2 2 Z.93
Horno y casetas 227910 0,88 1 4 J.68
Mesa limpieza 252910 0.98 1 1 1.02 2
Mesa ens. y emp. 1764417 6. 83 7 1 7.12 -8
57 Iz
% 2 turpos = total de operadores = {54

Figura 44, Tabla del principal equipo vy personal requerido para

el afp *95.
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PRINCIFAL EOUIFD ¥ FERSOMAL REGRUERIDO ARD 96
Descripcion Tpo tot p/ Ef. Cant Feraonal
maquinado Mag. mag. P Ut Req =
(32) Mma (gl tno(34)
Enderezadora 1005559 T.89 4 1 4,06 S
Dobladora 13469872 S.31 & 1 §.52
Soldadora » tope 287913 1.12 2 1 1.16
Esmeril 107534 6,472 1 1 0. 43
Hanzo enderazado 291975 1.13% 2 1 1.18
Troque!ladora 370235 1.82 2 1 1.9 11
Funtaadora proy. (353 20299%6 7.8B6 =] 2 B.19 17
Funtedora 26175856 10.14 11 2 10.56 22
Despuntadora 178349 1.47 2 1 1,53
Troq. de cortina 459674 1.78 2 1 1.85 q
Cizalla 115482 0.485 1 1 0.47
Dob. Universal 191761 .74 1 1 0.77
Taladro 25784 LU ] 1 1 0.10
Sierra Circular 176385 0.468 1 1 Q.71
Dob. de tubo 305785 1.18 2 1 1.23
Soldadora 414073 1.460 2 2 1.67 7
EQ. de lavado 521255 .02 3 2 4.20
Horno y casetas 245190 .95 1 4 3.95
Mesa limpieza 26B60O0G 1,04 2 1 1.08 10
Meca ens. y emp. 1771771 6.86 2 1 7.15 8
&1 B4
® 2 turnos = total de operadores = 148

Figura 4G.
el afo *96.

-

4.
Analizando los
determinar los

funcionamiento.

requeri

siguientes

Energia eléctrica,

Para

efecto de suministrar energia eléctrica a

Tabla del principal equipo y personal requerida para

SERVICIOS E INSTALACIONES AUXILIARES,

mientos de la planta, se llegaron a

servicios como necesarios para su buen

la maquinaria, se

reguiere de uni linea de corrientg coh un voltaje de 220, trifdszica.
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El ‘dableadé'de'ésia'!nstélatldn debera if‘enxchakq]asvéituadaé en
1a parte siperiar (techo), bajando 'a la maguinaria aairévgz‘ de tubo

flexible o tubo de pared delgada.

Ltos. tableros de control (caja de fusibles) deberdn ‘de  ser

colocadas en partes con mucha seguridad dentro de la planta.

Agua.

Se requerird de una linea abastecedora de agua, que se utilizara,
tanto en el proceso, como para las necesidades sanitariss de la

planta.

El agua potable debe instalarse en sitios convenlientes para que
puedan utilizarla todos los trabajadores, asi como personal
administrativo. El agua destinada a4 eésta fin debe +iltrarse vy
tratarse como sea necesario para resulte benéfica ala salud del

personal.

El agua destinada al aseaq, también debera contar con 1la
abundancia necesaria para la cantidad de trabajadores que se

encuentren laborando.

El agua destinada al proceso, se almacenard en cisternas vy
tinacos aparte, pues é&sta es necesaria para la refrigeracién de
algunas maquinas, la cual, al haber pasado a trave: de la maquinaria,

se recircula, y de ésta manera, no existe desperdicio, por otra
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contar-can

. parte, se :dEbEEa égua,_sufiéienté péra el proceso de

laquo,;1

‘;Drenajarsaﬁfﬁaffnay pluviali

El " drenaje serd necesario, en el proceso, en la seccién de lavado
unicamente, por 1o que se requerird de un adecuado sistema de desacho
de aguas negras, asi como el drenaje adecuado para los servicios

sani tarios.

Teléfono.

Dada la importancia de la comunicacién entre la empresa y Sus
clirntes, asi como con los proveedores, se necesita contar con varias

lireas telefénicas, e inclusive fax.

Gas butano.

Para éste tipo de planta, la instalacidén de gas butano es
particularmente importante, va que el proceso dEApintadD requiere del
horno para la coccidn de la pintura aplicada, motive por el debera

existir ésta instalacién en las Areas de produccién.

La instalacién de la tuberia debe ser en 1la superficie de Ias
parades y techo, va que asi se facilitard la deteccién de fugas. Para

s identificacidn la linea deber4 ser pintada en rojo.
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Extraccién de aire.

Eqta instalaci6n es  necesaris, ya que s muy importante sacar
cualgquier vapor que Se genere, asi comw los olores producidos durante
los procesogs, y el calor generado por el horno. Se deberad contar con

extractores y ductos de lamina galvanizada.

Tluminacidn.

La facilidad para ver sin tener que forzar la vista, ni fatigar
1os ojos, es un detalle fundamental para el funcionamiento eficiente,
econémico, y sin riesgos de accidentes en toda la fabrica. La
facilidad de la visidn depende por entero de la enistencia de un buen

alumbrado natural o artificial.

La disminuciodn del numero de accidentes es de las ventajas mas
impartantes de una buena iluminacién, asi comp la mayor exactitud en

el trabajo realizado.

Una buena iluminacidn consiste en algo mas que un nivel adecuado
o una cantidad apropiada de iluminacidn. La calidad que incluye el
color de la 1luz, su direccién, su difusién, su constancia y 1la

ausencia de deslumbramiento es tan isportante como la cantidad

adecuada.

La difusién, la direccién, vy 1a distribucidn de la luz pueden

influir mucho sobre la facilidad y la exactitud de la vision.
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La difuszion ge obtiene ampliando el tamafo de las  fuentes
- luminosas, : ¢iparciendo la luz en todas las direcciongs, 1
abrov@chandr/ ia reflexidén de las paredes y los techos. El resultado
es una distribuci do infnrme de la luz. ausencia de deslumbramiento.
Y una suavizacion o una eliminacién da las sombras. La direccién de
17 luz es importante si  se quieren evitar snmbras perjudiciales. La
distribucién uniforme de la 1lux es esencial si se quiere evitar la
fatiga visual. Para obtener una buena cantidad de luz natural se debe
tener un  adecuado ndmero de secciones de techo traslucido en las
diferentes dreas productivas. La luz artificial debe de ser de una

ardecuada intensidad para no producir efectos de fatiga visual,

Para aprovechar la iluminacién obtenida, vy poder aprovecharla
mejur. es recomendable pintar paredes vy techos de colores claros, y
ias maquinas de wuwn tonop graduado, para con esto disminuir el

cansancio y aumentar el rendimiento.

Ventil acidn.

Al 1gual gue la 1luminacion, éste es un factor auy importante gue
aube proveer tanto para la planta, comno para su ampliaciéng ya que un
drea bien ventilada, con una temperatura adecuada, y con aire limpio
redundard necesariasmente en el estado de Anims del personal, vy por

ende «rn @l aumento de eficicncia del mismo.
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Alre comprimido,

El aire comhrnmidb - sirve como portador de epergia para la
maquinaria. que- asi:.lo _:yrequiera‘,' como ‘'lo’ son:  Las punteaderas de
proyecti 6h," 1ag dobladoras neumAticas, las soldadoras a tope. entre

algunas otras.

Paor o anterior, es necesariao 10s compresores y las redes de
distribucion de aire comprimido. La produccién necesaria de aire
comprimido se repartird entre dos o mas compresores, para la
seguridad del servicic y mejor adaptacidn a las necesidades. El

montaje de un compresor de reserva, aumenta la seguridad.

Los compresores se montan lo mds cerca posible del lugar de
consumn y sobre terreno firme, en s6tano o planta baja para comodidad
del servicio y de la conservacién, se debe procurar posicionarloes en

una sola sala de mdquinas.

La seccidén de 1a tuberia principal a la salida de 1la sala de
mAquinas, debe ser igual a la suma de las secciones de las bocas de
toma, en trabajo simultédneo; las secciones de los ramales se =ligen

de acuerdo con el gasto de aire que cada upo de ellos dobe servir.

Servicios sanitarios,

Los vestidores deben contar con suficientes casilleros para cada
persona disponga de uno. Los lavabos debe haber, cuando meros una

cada veinticinco trabajadores (34). Y tener mingitorios vy retretes,
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por lo menos uno pur'céda quince trabajadores (37), y par separado

los hombres de las mujeres.

Comedores.

Se deberd contar con mesas y asientos suficientes para el

descanso y consumo de alimentos de los trabajadores, por turno de

tomar su tiempo de descanso, aunque para éste fin no es necesario

incrementar mobiliario o 4rea, sino desfasar los tiempos de descanso

del perconal de la planta.

Transportacidn interna de materiales.

La transportacién interna de materiales, para evitar que se haga

manualmente, e ha propussto un sistema de implementar carros

contenedores de material, estos come si fueran vagones pero con facil

acceso, y estos podran circular por los pasillos gue existen entre

las dreas de trabajo.

Equipo de seguridad.

Existen muchos factores técnicos relacionados con la seguridad.

Todos ellos deben ser considerados en un programa activo de

prevencién de accidentes.
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e segquridad comienza desde el personal mismo, éste deberd
primeramente estar instruide con respecto a las situaciones riesgosas
de ! Incendios, equipo de sequridad personal, y acciones a tomar en

cada caso.

El equipo de seguridad personal consiste en : Portar diariamente
y todo el tiempo que se permanezca dentro de la planta de uniforme,

batas, guantes, y anteajos.

La seguridad personal de los trabajadores consiste principalmente
en capacitarlos e instruirlos en el vso correcte y adecuado de las

maguinas y la herramienta con gue vayan a laborar.

En cuanto a equipo de sequridad contra incendios para éste tipo
de industria, no se necesita tener mds gque los equipos portatiles
(extintores), pero en suficiente cantidad, seqan el reglamento son

uno cada 25 6 30 mZ.

4,3, DISTRIBUCION DEL INTERIOR DE LA PLANTA,

4.3.1. CONSIDERACIONES GENERALES.

El abjetivo general de un estudio de distribucién de planta (Lay-—
out) es el disefar un plano para celocar las maguinas vy demds equipes

de manera que permita a los materiales avanzar con mayor facilidad,

al costo mas bajo y con el minimo de manipulacidn, desde que se
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reciben laé.wﬁaterias primés, hasta ‘que se- despachan los productos

terminados

La‘ distribucidn de una fabrica siempre debe ser objeto de un
g_aégyﬁ}bimindéiosn gue por 1o general no es nada sencille, debido a
o qUE'-laé 7+ apluciones deben buscarse entre oumerosos aspectos

contradictorios.

Una mala distribucién aumenta la duracidn total del trabajo, vya
sea porgque origina movimientos innecesarios de material ¥y
trabajadores; o bien, porque el material sufre una larga y complicada
trayectoria en el curso de su elaboracién. 5 par algin motivo 1la
eleccidn resulta mala, habra de modificar la distribucién hecha, y en
la mayoria de los casos, serd una operacidén muy costosa en la que
adzmas de los gastos indirectos habrd gue considerar la pérdida de

produccion momentanea.

Objetivos del estudio de distribucién:

- Facilitar flexibilidad y mayores expansiones futuras.

- Lograr eficacia en el recorrido de materia prima, mano de obra,
etc.

- Utilizacién adecuada del espacio.

-~ Mejorar condiciones de trabajo y seguridad.

Facilitar supervisidn y mantenimiento.

Aprovechar las condiciones naturales de los edificios.

~ Lograr armania con la organizacidn general de la empresa.
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La Organizacidn Internacional del Traﬁajc. 0IT, considera que la
tmpbrtaﬁcia de la. distribucién varia - en razén directa de los

siguientes factores:

-~ Peso, tamafo y mavilidad del producto, puede requerirse equipo
costoso y mucha mano de obra, por 1o que es importante que el

producto se mueva lo menos posible entre una y otra operacién.

~ Complejidad del producto, si el producto se compone de muchas
piezas, por lo gque intervienen numerosas personas para pasarlo de un

lugar a otro.

- Duracisn del proceso, en relacién con el tiempo invertido en la

maquinaria.

- Brado en que se usan los procesos de produccién en serie.

Existen tres métodos reconocidos de organizacién de las

instalaciones de produccién de una fabrica por departamentos.

Distribucion por proceso.

Agrupa taodas las mAquinas o procesos del mismo tipo, tiene la
ventaja de que en éstas condiciones el ciclo de fabricacion no es
rigida, las maquinas se aprovechan casi todo el tiempo, requiere de
una relativa baja inversién de capital y tiene un bajo costo de

producci én
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El" producto se fabrica desplazandolo de un departamento a otro de
aguerdo son. la ‘secuencia de operaciones a realizar en ¢l1, Las
operaciones realiradas en cada departamento son asignadas a magquinas
périi;ulaﬁ@s dentro del departamento, de acuardo con la capacidad
reguagrida, la disponibilidad de mAguinas, la presicién requerida,

ete.

Sus inconvenientes consisten en que necesitan un mayor espacio
disponible, los trabajadores y supervisores deben estar mejor
preparados para nacer diferentes tareas, sixiste mayor manipulacién de

material y la necesidad de tener mis control de la producecién.

Distrabuci én por producto.

Toda el equipo requerido para una parte o producto, s& agrupa en
un departamento en el orden apropiado segquin la secuencia de
operaciones, de modo que la pieza se completa alli, y no ha de
trasladarse de un departamento a otro para su proceso. La linea esta
“equilibrada" en el sentido de que la capacidad de suministro de cada
tipo distinto de equipo (o proceso) es el mismo o tan aproximadamente

igual come soa posible.

Esta distribucidn tierne la venta}a de que el trabajo sigue una
trayectoria directa, reduce las demoras y las manipulaciones, puede
moderarse el tiempo total de produccidn, al elevarse el indice de
produccitn, se reduce el costo de fabricacidén, se ocupa menos espacio
y se necesita menos mano de obra calificada. No obstante tiene la

gran desventajs de qgue necesita mayor inversién de capital en
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maquinaria, pordgue pueden ser que se necesiten varias del mismo tipo,
en caso de que la capacidad de produccién se utilizard parcialmente,
habrd en aumento de los costos de produccidn, y la averia de una

maquina podria inmovilizar a tode la linea de produccién.

Distribucidn por combinacién.

£1 método de distribucién por combinacioén es factible cuando
varios productos requieren aproximadamente la misma secuencia de
operaciones funcionales, pero ninguno de ellos representa un volumen
suficiente como para justificar lineas de produccion individuales. EX
principio de éste método estriba en la disposicidn de los
departamentos funcionales en el interior del edificio en 2angulos
rectos con la trayectoria del producto y las secuencias de las
operaciones requeridas. Las secciones particulares de cada
departamento se asignan a las distintas linsas de productos, pero las
secciones pueden ajustarse & medida que los volumenes cambian a fin

de acomodarse 2 pedidas mayores o menores.

Frinciplos a considerar en un estudio de distribucidn de planta:
+ Principio de integracidn de conjunta,
-~ Materia prima,
= Mano de obra.
- Maquinaria.
+ Principio de minima distancia.
+ Frincipio de fldujo de materiales.

+ Frincipio de flexibilidad.
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+ Empleg de la distribucién de la linea.

Par efectuar la distribucion de planta, existen ciertos
audiliares teécnicos, que permiten visualizar 1los procesos de
produccién  y las d&reas disponibles, entre ellos destacan:El
cursograma analitico de proceso o del producto, El diagrama de
recorrido, la dispaosicién por plantillas, y la disposicién por
modelas tridimensionales a escala. Sin embargo, no existen normas
reales, tales como rendimiento térmico, longitud, peso o velocidad,
sequn las cuales pueda medirse la efectividad de la distribucién de

una fabrica.

Los criteriocs necesariamente deben establecerse por comparacién
de costas en la realirzaci6n de ciertas funciones por distintas
fabricas. Los costos qlobales de produccisn de una cantidad dada de
articulos de una cierta calidad y dentro de un cierto periodo de
tiempo pueden llegar a ser entonces los medios para deterainar el
mejor plan de todos los presupuestos. El  grado en que se consiga
aprosimarse al plan 4ptimo, dependera del ingenia del planificador y
de la totalidad con la que se realicen los andlisis de los datos

disponibles,

1) Estructura del edificio.

La distangia entre pilares es un elemento limportante. Cuanto

menos distanciados estén, tanto menor serd el tamaio de las vigas y

par tanto mas econdmica la construccién.
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Desde el punto de vista de la utilizacién, los pilares dificultan
‘la distribucién  y, aungua se hayan previstoe inicialmente para una
disl‘.ribﬁciﬁn correcta, pueden cer un estorbo considerable en el
futurc, por lo tanto, desde éste punto de vista interesa tener los
pilares le mas distanciado que sea posible. A menudo se puede
encontrar una solucién teniendo distancias diferentes, segdn las
zonas. Finalmente muchas veces se adoptard la mayor distancia

compatible con el precio que se piensa pagar por la construccidn,

2) Plantas bajas o pisos.

Desde el punto de vista del costo de la construccidén, la fabrica
en planta baja presenta muchas ventajas, comp lo son la carga

ilimitada en el suelo y una construccion ligera.

La distribucién vertical en varios pisos, permiten economias en

cuanto a superficie de terreno ocupado, precio de cubjertas, etc,

3) Circulacién de personal.

Reducir las distancias recorridas por el personal de la eapreca,
medi ante una adecuada distribucidn que evite la excesiva pérdida de

tiempo en trasladarse de un lugar a otro.

Evitar la circulacién por la fébrica de personas ajenas a la

misma.
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4) Circulaciod'minimd»da'm;tefiales;

Para lograr éste objetivo se necesita

- Reducir las dlstancias, vertica sznntalmente.

- Disedar de acuerdo a las :aracter;sti:as dal local.
S) Mantenimiento.

Es necesario preveer accesos suficientes para la manutencldn de

las instalacienes, o de alguna de sus partes.
&) FPosibilidades de ampliacién.

Las edificaciones que s2 han de copstruir, duraradn bastantes
afros. £n  éste tiempo las actividades habran evolucionado, y sera
necasario ampliar los locales. Desde el principio hay que pensar en
las posibilidades de expansidn, se debe comprobar gue la distribucién

futura se puede integrar facilmente al conjunto existente.

Los servicios auwiiliares, tales como ventilacion, "aire
comprimido, servicios sanitariocs, bombas, etc. deben hacer #rente a
necesidades futuras, si no bastan deben poder madificarse facilmente.

7) Facilidades de mando y control.

Tener un minimo de accesos al interior, preveer almacenes

cerrados, despachos en lugares estratégicos para el control de

obreros vy empleados, zonas de seguridad, ete.
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B8) equipos diversos.

Se debe evitar crear obstaculos en el suelo, ya que pueden ser un
estorba, tanto para 1la circulacidn, como para las modificaciones
posteriores de la distribucién. Los cables y tuberias deberan sar

aereos, con el fin de facilitar su mantenimiento.

9) Condiciones de trabajo.

Para aobtener mayor eficiencia, es indispensable contar con un
area de trabajo confortable, cuidando los <factores tales cuomo
iluminacidn, aclimatacieén, colores relajantes en las mdgquinas v
paredes, higiene Y seguridad, estética, ruido, suciedad,

interrupciones, etc.

Aunque se disponga de espacio y capital suficiente, hay que
evitar construir una fabrica demasiado amplia. Es mejor quardar la
superficie libre como reserva para necesidades futuras. El espacio
cubierto cuesta caro, ademds cuanto mayor sea la superficie, mas

largos seran los desplazamientos.

Hay que evitar asi mismo, el extremo contrario, vya que si 1los
espacios libres =on muy estrechos, se puede obstaculizar a los
trabajadares en sus puestos de trabajo, lo cual es aln mas

perjudicial.

Los eadifigios industriales mas coémodos se proyectan en la forma

de las tetras U, T, H, E, F, y algunas veces en N. Hay que evitar las
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cantraly

:ésta disposicidn

A distribucidn Tongitu inal tr(neéffecté),-hay que. construir

"1ha§6r cantidad: 'de’paredes;  :que en el caso de circuitos plegados el

‘tiempo

perdida  en ”déééfazémiehtnsiwbbr ’él personal, puede ser

cansidarable.

Esktimacién de la exigencias de espacios en los departamentos.

£l espacio requerido en un departamento puede calcularse mediante
dos métodos distintos. El primer método utiliza una relacién entre le
espacic total del departamento y el espacio realmente ocupado por las
maquinas vy el equipo. Esta relacién variard segin el tipo de
distribucisan, el tipo de industrta, y el tipo de maquinas implicada.

Ordinariamente varia de 3:1 a b:1 (39).
Un segundo método wtiliza el pripcipic de centro de produccidén,

un centro de produccidn désta compuesto de una sola mAgquina mas todo

el equipo y el espario requerido para su funcionamiento apropiadao.

4.3.2. TIFO DE DISTRIBUCION.

Tomando en consideracidén la informaci6én presentada para. la

digtribucidn de planta, se determinaron las caracteristicas gque
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debera fengr!el pFes:ntg proyecto, "asi como también tomande en cuenta

1a experiencia’ del fabricante en los afos anter:ores.

Debianr a las ‘caracteristicas generales de los procesos de
‘produccisn (40), se :onsidern comp mejor alternativa la distribucion
por proceso, siendo ésta misma la que se ha venido wtilizando en la
planta en estudio, esto tomando en consideracioén les siguientes

huntos:

1) E1 proceso de produccioen tiene que ser muy flexible, debido a

la gran variedad de modelos que se fabrican,

2y Las caracteristicas del proceso indican una clara
departamentalizacidn (Habilitado, Proceso primario de armado, etc.)

de las actividades.

3] Las posibilidades de ajuste a cambias necesarias,

relativamente sencillos y ecenémicos.

4} Las lineas de produccién pueden ser utilizadas, al igual que
el resto del equipo para los diferentes mopdeles de exhibidores vy

displays.

S) La experiencia que se tiene, avala la posibilidad de utilizar

éste método de distribucion.

&) Dadas las caracteristicas del proceso y de los productos, la
fabricacién se hace por lotes, lo gue permite gue cada departamento

pueda trabajar en diferentes lotes a la vez.
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DIMENSIDONES DE LA FLANTA.

fara poder determinar si el espacio con el gue vamos a contar

- para el prasente proyecto es el adecuado, o es mayor o menor de lo
necesarip, primeramente debemos calcular el espacio ocupade por el
equipo en el momento actual (Ver figura 44), asi como en @l mamento

gue se esta proyectando (Ver figura 47), que es a 5 afos.
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ESFACID REQUERIDD FOR EL EQUIFPD

*91

Cant | Descripcion Dimensiones Area Lervicios
L ) El] fg | AC] &
Enderezado y corte
> Enderaradora 7.8 1.8 18,90 @
& =tante contenedor JSRS) 1.1 &. 40
25.50
Habilitado
4 Dobladora 1.9 1.4 10,64 3
1 Soldadara a tope 1.0 1.0 1.00 3 3
1 Esmeri) 1.0 Db 0.40 S
1 Banco enderezado 0.6 b 0.36
2 Troqueladara .8 Q.8 - %
13.88
Proc prim de arm
Proc sec de arm
Colac de acces
17 Funteadora 1.4 0,8 21.76 2 X
17 Banco de trabajo 1.2 0.9 18. 36
40,12
Ajuste vy prep
1 Despuntadora 1.2 c.8 0.%4 i
2 Troq de cortina 1.8 1.2 4.32 ®
5.28
Lamina
1 Estante 3.5 1.2 4.20
1 Cirzalla 2.0 2.2 4.40
1 Dobladora univ 3.6 t.8 &.48
1 Taladro 1.2 c.4 n
Tubo
1 Estante 7.0 2.2
1 Sierra circular 2.4 0.8 3
1 Dabladora tuho 1.8 1.0
Swldadura
1 Suldadora 1.1 0.9 o
1 Banco de trabajo 2.0 1.5
Acabado
2 Equipo de lavado 3.2 4.0 ] % »
H Mesa de limpieza 1.9 0.9
1 Horno y casetas 27.8 4.0 110.00 e ty Y
149.75
Empaque
-] Banco de trabajo 2.0 1.5 18.00
18. 00
Equipo auxiliar
2 Comprasor 2.0 1.2 4.80 X
2 Bomba de aqua 0.5 G.5 .25 £
.08
Total ccupado por area de fabricacion = 1456.50 % &6 = B79.00 m<
Total ocupado por &rea de acabado = 149.75 x & = _BYB.50 m=2
Total de superficie utilizada = 1777.50 me
Forcentaie de aprovechamiento = 98.75 %
Figura 46, Tahla de espacio ocupado por el equipo en al afo *9i.

12
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ESPACI0 REQUERIDD FDR EL EQUIFD -]

Cant | Descripcién Dimensiones Area Servicias
L El] Ag) AC
Enderezado y corte
4 Enderezadara 3.9 1.8 ®
4 Estante contenedor 2.0 1.1
Habilitado
& bDohladora 1.9 1.4 w
2 Soldadora a tope 1.0 1.0 # 7
1 Esmeri) 1.0 0.6 »
2 Banco enderezado 0.b [T)
2 Troguel adora 0.8 0.8 ™
Froc prim de arm
8 Funt de proyec 2.2 1.3 22.88 M ®
=] Banco de trabajo 1.2 0.9 8. 440
31.52
Ajuste y prep
2 Despuntadara 1.2 0.8 1.92 g
2 Troq de cortina 1.8 1.2 4.32 ®
&6.24
Proc sec de arm
Coloe de acces
i1 Punteadora 1.6 0.8 14,08 2
11 Banco de trabajo 1.2 0.9 11.88
25.986
Lamina
1 Estante 3.5 1.2 4,20
1 Cizalla 2.0 2.2 4.40
1 Dobladora univ 3.4 1.8 4. 48
1 Taladro 1.2 0.4 0.48 X
15.58
Tubo
1 Estante 7.0 2.2 S.40
1 Sierra circular 2.4 0.8 1.92 b
2 Dobladora tubo 1.8 1.0 3. 60
20.92
Soldadura
2 Soldadora 1.1 0.9 1.98 E
2 Banco de trabajo 2.0 1.5 £.00
7.98
Acabado
3z Equipo de lavada 3.2 6.0 97460 x i
2 Mesa de limpieza 1.5 0.9 2.70
1 Horno y casetas 27.5 4.0 110.00 X ]
17G.30
Empaque
7 Banco de trabajo 2.0 1.9 21.00
21.00
Equipo auriliar
2 Compresor 2.0 1.2 4.80 H
2 Bomba de agua 0.5 0.5 0. 25 %
5.05
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Total otupado por area de fabricacién =
Total ocupado por - &rea de acabado =
Tatal de superficie utilizada =
Porcantaje de aprovechamianto =

7.80 %

Figura 47; Tabla de gspacic ocupado por el equipo en al afo "96.

DIMENSIONES DE LA FLANTA.

Actualmente 1a planta tiene un 4drea praductiva de 1800 metros
cuadrados, dividido en dos naves, enh la que una nave contiene el
equipo de acabado, esto es: Horno, equipos de lavado, etc. En la otra
nave se encuentra el resto del equipo para la +abricacién de

exhibidores y displays.

Las dimensiones actuales de la planta son:

Departamento Equipotn?) frea regtésl) (m2)
Enderezado y corte 25.50 153.00
Habilitado 13.88 83.28
Proc prim, sec, accs 40.12 240.72
Ajuste y preparacidn 5.28 31.68
Lamina 15.58 23.36
Tubo 19.12 114.72
Soldadura 3.9%9 23.94
Empaque y almacen 1B8.00 108.00
Equipo auxiliar S.30 31.80

879.00
Acabado 149.75 898.50
Total 1777.50 m?

Fosteriormente calculamos el 4rea requerida para la planta que
ampliaremos, si es factible. Debemos considerar que como nos
encontramos en una zona industrial, si decidimos ampliarnos,
deberemps tomar otra nave industrial completa, esto es. F00 m2 mas de

Area productiva, mas 10O m2 de oficinas y servicios.
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Por lo gue las dreas propuestas para la ampliacidn son:

Departamento Eguipo(m® Area reglb:1) (n?)
Enderezado y corte 34.00 204.00
Habilitada 20.56 123.34
Froc primario de arm 31.82 189.12
Ajuste y preparacién &.24 37.44
Proc sec, accesorios 25.96 155.76
Lamina 15.56 93.34
Tubo 20.92 125.52
Soldadura 7.98 47.88
Empaque y almaceén 21.00 124.00
Equipe auniliar 5.30 31.80
1132.74
Acabado 170,30 1021.80

2154.54 m2

Como se ha observado, el drea productiva ne alcanza aln a cubrir
toda el Area destinada para ello, adn quedan 537.56 metros cuadrados
por utilizar productivamente, pero para no utilizarlos indebidamente,

s8 reservaran para otros futuros crecimientos.

Distribucion de planta (Ver fiquras 48 y 4%9).

A partir del diagrama de recorrido que se presonts, que es la
actual distribuciéen de planta, se plantea 1la gque se considers la
distribucién de planta, maguinaria y equipo mids adecuado al proceso,
en el proyecto de ampliacién. Esta distribucién cumple con los

siguientes requerimientos fundamentales:
1y El almacén de materia prima necesariamente deberd ser ‘el

principio del proceso, y se encontrard al fondo de la nave

industrial.
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2) .. Las . dos naves industriales, - actualmente se encuentran
intafconectadas, Yy al utilizar una tercera, tambien habra

comunicacion en todos 108 puntos necesarios para la producci én.

3) Los diferentes departamentos estan ordenados en forma

secuencial y légica de acuerdo al procesa.

4) Todos los departamentos contaradn con espacio para una futura

expansién, o crecimiente de ciertas Areas dentro de la empresa.

5) La planta de produccién estd dividida de las oficinas vy

servicios.

&) La propuesta del Lay-out de maquinaria por departamento, se
efectud considerando todos los puntos wmencionados en el presente

capitulo,

7} Todos los departamentos cuentan con buena iluminacién, tanto

natural, como artificial, asi como con la ventilacion necesaria.

8) Las operaciones de recepcidn y embargue de productos, se
efectuan y efectuaran por una sola puerta, para ecbtener control

completo,
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Figura 48. LAY-DUT actual (afo ~31).
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Figura 49.

LAY-0UT proyectado (afip "%&).

Fagina - 134




CODIFICACION DEL" LAY-DUT .’

- 1=-Horno

2-“[:5 éta- da pintura.
e Et':iuxpo ‘de 1avado.

4- Mesa ‘de Hmpieza.
B Enderezadora.
b-.E;tante cuntenedor.
7~ .Dobladora.
8- Saldadora a tope.
9- Esmeril.

10— Banco de endere:zado. Area para crecimientos

/A a futuro.

\

11= Trogueladara.

12~ Punteadora sencilla,
13- Mesa de trabajo.

14- PDespuntadora.

{5~ Troqueladora de cortina.
t6- Estante de lamina.
17- Cizalla.

18- Dubladora universal.
19- Taladro.

20- Compresares.

21~ Estante de tubo.

22- Sierra circular,

23~ Dobladora de tubo.
24- Soldadora.

25- Banco de trabajo.
26~ Mesa para empaque.

27~ Funteadora de proyeccién.
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NOTAS
(31) Bacado de tablas de resumen v brnduccibnés énuiles.

(32} Para la maquinaria se toman en cuenta:

345 dias anuales a 2 turnos - 17 7.5 hrs
- 52 domingos 2 _7.0 hrs
~ _7 dias oficiales 14.5 hrs
304 dias habiles ®_&40 min
i B70 min/dia 870 min/dia

26622 min/afo
= 3% mantenimento y ajustes (segun promedia fabricante)
288200 min/afo neto

(33> Far el cdlcula del personal se toman en cuenta:
365 dias naturales
~ 52 domingos

- 7 dias oficiales

- 12 dias vacaciones
294 dias laborales

- _3% mantenimiento y ajustes
285 dias labarales netos

(Z4) Se departamentalizaron 135 Areas, y de ésta manera se agrupo al
personal.

{35) Se ha separado este rubro de los otros procesos de puntea,
debido a que se pretende aplicar maquinaria de mejor

tecnologia, y dsta utiliza dnicamente el &40 % de tiempo en
comparacién de como se ha venido haciendo hasta la fecha.

{34) Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo.
Departamento del Distrito Federal.
Capitulo 1°.
Titulo 107,
Articulo 179.

{37) Reqlamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo.
Departamento del Distrito Federal.
Capitulo 1°.
Titulo 10°.
Articulo t82.

(38) Reglamento de Sequridad en el Trabajo.
Secretaria de Comercio y Famento Industrial.

(39) Se considerd apropiada é4sta relacién, ya gque de ésta manera se
incluyen las mdgquinas en si, asi como todo el espacio y equipo
requerido para su funcionamiento apropiado, incluyendo pasillo,
espacio para el operador, mantenimiento, producto en proceso,

etec.

(40) Buffa, 5. Elwood.
SISTEMAS DE PRODUCLCION E INVENTARIO.
Ed. Limusa.
México, D.F.
1987.
Pags. 18 a 27.
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CAPITULD V
DRBANIZACION EMPRESARIAL
S.1. Forma juridica de la empresa,
5.2. Organizacién técnica y administrativa.

5.2.1. Consideraciones generales.
5.2.2. Organizacién empresarial.



£n ié,brggniz#tféﬁ.~Bmpresér;ial del proyecto, es necesario tener
Br cuenta dnsjgsgécgés imﬁnrténtesx

a) “El'camino adecuado 'y’ ejeclucién de tos aspectos juridicos que

se“implican en el proyecto, y

b) La reorganizacien técnica y administrativa de la empresa, que
ha de permitir dirigir y operar satisfactoriamente las operaciocnes.

5.1. FORMA JURIDICA DE LA EMPRESA.

El eérito o fracaso de éste proyecto industrial puede depender del
camino seleccionado y su adecuada ejecucion juridica oque se utilice,

para que la empresa lleve a cabo dicho proyecto.

Para poder contar con los elementos suficientes vy necesarios del

proyecto, para poder llevarlo a cabo, la empresa cuenta con.

1) Kl acta constitutiva; tramitada desde o) principio de 1a

integracién de la espresa.

2) Alta ante la SHCF (Secretaria de Hacienda y Crédito Puablico);

tramitade igualmente, desde el principio.
o Zonificacidn y uso del suelo (41); clasificando el giro de la

empresa,  tramiténdolo puevamente para la bodega industrial que se

esta utilizando en #1 presente proyecto de ampliacién.
¥ proay
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4) Contrato colectivo de trabajo; Ampliar la base del numerc de
trabajadores en dicho documento, aéi como la cronologia en que tran

ingresando.

S) IMSS (Instituto Mexicano del Sequro Social); dar de alta al

personal conforme vava ingresando.

&) STFS {Secretaria del Trabajo y Previsién Social)g
reorganizacidén y nueva integracién de las comisiones mixtas de
sequridad-e higiene. Ampliacién y reorganizacién de los calendarios
de recorrido y plan de mantenimiento preventivo del equipo instalado.
Cambio en la licencia del equipo que se cambie (Equipo sujeto a

presién).

7) Sindicatoj reorganizacién de la comisién mixta abrero-patronal
para formular la comisién para los planes y programas de capacitacién

y productividad,.

8) SEDESOL (Secreteria de Desarrollo Social): exige el resultado
de andlisie del indice de contaminacidn en descargas en impacto
ambiental (Folvo, vapores, ruido, etc.). A su vez revisa 1a licencia

de usn de equipo sujeto a presién.

9) SECOFI (Secretaria de Camercio y Fomento Industrial); otorga
la ticencia de tanques recipientes sujetos a presién de qas
combustible, asi comp cualquier patran de pasas y medidas del equipo
que se adquiera, asi comoe revisar las licencias del equipo vya

existante.
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10) DDF (Departamento del Distrito Federal); otorga el visto

bueno de operaciones y sequridad de la totalidad de la planta.

Asi como todos los puntos anteriores, es importante, vya sea
transmitirlos, rectificarlos, O simplemente revisarlos; se debera
incluir la afiliacidn a la cdmara correspondiente (en

éste caso serd

a la CANACINTRA), asi como la licencia de salubridad.

S.2. ORGANIZACION TECNICA ¥ ADMINISTRATIVA,

El tipo de organizacién técnica y administrativa que se considerd
en la formulacién del proyecto, influird en el monto previsible de
los gastos generalas, y por 1lo tanto en la viabilidad del mismo,
razén por la cual es importante establecer tentativamente el tipo de

organizacidn gue se adoptard en el presente proyecto.

$.241. CONSIDERACIONES GEMERALES.

La oarganizacién de una planta industrial consiste en definir,
asignar, implementar y coordinar las funciones que es necesario
llevar a cabo para lograr de una manera eficaz los obietives de la
misma, Esta organizacion incluye la designacion de los departamentos
y persanas quae han de realizar las funciones, y la especificacién de

las relaciones que deben existir entre departamentos, y entre

personas.
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.Para . el propdsito.anterior, es neéesario llevar a cabo los pasos

.slguientes:

a) * Conocer 'y entender el objetivo, De manera gue los esfuerzas
" vayan de acuerdo con el trabajo que s ha de ejecutar, y con los

tines a 1os cuales estan encaminados.

b} Identificar y enlistar las actividades. Las que se consideren

necesarias para alcanzar los aobjetivos de la empresa.

3] Agrupar las actividades en unidades funcionales. Para
organizar los diversos departamentos, sirviéndose de la similitud gue
eiista entre ellos. Dentro de cada grupo de actividades deben
ordenarse de tal wmanera gque por su orden se pueda deducir su

importancia relativa,

d) Asignar las funciones y responsabilidades. A los departamentos
y a lps puestos que se establexcan, de acuerdo con la naturaleza de

las actividades a realizar.

5.2.2. DRGANIZACION EMFREGARIAL

La organizacion técnica y administrativa del prayecte, va a ser
similar casi en su totalided, a la organizacidn actual, solamente con
sus respectivas ampliaciones, [} incrementos en el sistemna

administrativo.
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ta modalidad bAsica de la organicacidn es de "Direccion lineal
simple". Que es aguella en qua 1a autoridad vy la responsahilidad
correspondiente se transmiten integramente por una seola linea a cada

persona o grupo (42) (Ver figura 50).

El primer punto badsico de la organizacion, son los CLIENTES. Como
cliente se considera al mercado de exhibidores y displays existente
en el pais o internacionalmente. Es el medio ambiente que afecta
directamente a la totalidad de la empresa. Por el simple concepto de

que, si no existe mercado, no existira la empresa.

Dentro del organigrama de la empresa, internamente se comienza
por la Junta General de Accionistas, que es el érgano supremo de la
ampresa, pues representa 2! capital de la misma. Sus principales
actividades son:

- Acordar y ratificar todos los actos y operaciones de la
sociedad.

- Discutir, aprobar © rechazar los Estados Financieros de 1la
empresa, v tomar las medidas que Juzgque convenientes sobre éste
aspecto.

- Prorrogar la duracién de la soci edad o disolverla
anticipadamente.

- Aumentar o reducir el capital sociat.

- Ampliar los objetivos de la empresa.
El segundo escalafén es el Consejo de Administracién, éste puede

estar constituido por los mismos socios, asi como por personas ajenas

a la sociedad, y sus principales funciones son:
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CLIENTES!

[Aszablea Gereral' de accionistas)

Consejo de

encial General

Gerencial Produceidn
intendentes Superv cor

Gerencia Administrativa

I
risor catiasd]

1
Materiales ] [Fuerza de venta- ]

Coreros

Figura 50. Organigrama general de la empresa.
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- Definir los objetivos de 'la empresa, 'y - determinar las acciones
por  media de:las’ cuales.se -busca lograrlos.,

-Coar, dipar . ° y'i supervisar las’ actividades directivas Y

administrativas de 1a enpresa.

§ El : téréer i

Es:al'é\fbn, es el Gerente Beneral, es el ejecutivo

designado para dirigir las operaciones de la empresa.

En el cuarto escalafén se encuentran los gerentes de cada una de
- las areas, que son tres dreas principales: Administracién, Ventas, y

Froduccidn.

£1  gerente administrative, tiene come funcién principal controlar
las operacionecs de la empresa en lo general. A su cargo se encuentran
las 4reas o sub-gerencias de! Finanzas, Personal, vy Juridica. El rea
de personal se encarga de las actividades y beneficios del personal,
agi coma conbtrataciones, relaciones laborales, etc. El  4rea de

tiranzas se encarga de los cpstos y  contabilidad de la emprasa. El

on el presente caso, es esterna, se encarga  de
todos los trdmites y asesor:a juridica. en loz diferentes aspectos de

la empresa.

El

rente de ventas. tiene como funcidén principal la apertura de
mercade, localizacion de clientes potenciales, y en la técnica
camercial que ha de seguir la empresa. A su cargo s encuentran log
representantes de ventas, ya sean los lecales, foraneos, o los

internacionales.
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E1 gerente de produccién, tiene como funciones principales la de‘
planear, dirigir, supervisar la producci6én. A su  cargeo se
encuentran:los superintendentes de produccidn, que  se entargan  de
coordinar a los diferentes grupos de trabajadores, asi como al
mantenimiento; cada grupo de trabajadores cuwsnta con  un supervisor,
que se encarga de la cantidad y la calidad producida. Tambien esta el
supervisor de Control de Calidad, que tiene como funcién calificar
los insumos, asi como la calidad de producto reportada. Por tltinmo,
estd el superintendente de materiales, que se encarga de las

adquisiciones, almacenaie, y embarquas.

De acuerds a la situacién actual de la empresa, y al proyecto
prasentado, existird un incremento gradual de personal en las
proximos S afos, por lo que se presenta wuna tabla comparativa (Ver

figura S1).

CANTIDAD DE FERSONAL.

{Actual)

‘91 22 23 s -ie) B
Gerencia Generwsl. 1 ] 1 1 1 1
Gerencia Adava. 1 1 1 1 1 1
Sub-gcia. Admva. 4 4 4 4 4 4
Gerencia Ventas 1 1 1 1 1 1
Fza. de ventas 4 4 4 4 4 4
Fersonal secret. 4 a4 4 4 4 4
Gerencia Prod. 1 1 1 1 1 1
Sup. de Calidad 1 1 1 1 1 1
Sup. de Material 1 1 1 1 1 1
Superintendentes 2 2 2 2 2 2
Supervisaras 16 16 146 16 14 16
Operadores 134 120 130 142 184 148
Pers. de Manten. (43) 4 L 4 S S &

Figura 51. Cantidad de personal total anual de la empresa.
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Como chservamos, na esta incrementando

administrativin, debido.’' a que  se pretende tener una

adninistrativa también. En cuanto al psrsonal obreca,

baja durante los primeros dos afos del proyecto,

maguinaria automatizada Que se pretende implementar.
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NOTAS
(41) - Si éste punto resulta condicionado por el DDF, por ley ectd
sujeto a la licencia del uso del suelo de la Delegacian
correspondiante, en el prezenta caso, la Delegacién Iztapalapa.

(42) Definicién tomada del libro: FORMULACION Y EVALUACION ECONOMICA
DE PROYECTOS THDUSTRIALES (mencionado anteriormente?.

{43) Consideramos aprozimadamente el I% del personal de operacidn,
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CAPITULO VI

EVALUACION ECONOMICA

&1,

6.3,

&.4.

Inversidn del proyecto.

&.1.1., Calculo de la inversidn fija.

6.1.2, CAlculo de los gastas de operacion y tabricacién.
6.1.3, Calculo del capital de trabajo.

Estados financieros proforma.
&4.2.1, Presupusstec de ingresos y egresos.
&.2,2, Balances generales.
6.2.3. Estado de resultados y flujo de efectivo.

Evaluacién econdmica.
4.3.1. Andlisis de la inversién por razaones.
&6.3,2. Calculo de tasa interna de rendimiento.
6.3.3. Tiempo de recuperacién de la inversidn.

Alternativas de financiamiento.



6.1, INVERSION DEL FPROYECTO.
Fara 1la realizacidn de cualquier proyecto se requieran asignar
una cantidad de variados recursos, que se pueden agrupar en dos

grandes tipos:

a) Los que requiere la instalacién del equipo vy montaje del

proyecto, o sea, la inversian fija.

h) Los requeridos para la etapa de funcionamiento del proyecto,
es decir, el capital de trabajo.

INVERSION FIJA.

Bajo éste concepto se consideraron a aquellos bienes que se
adquieren generalmente durante la etapa de instalacién del proyecto,
y se utilizan a lo largo de su vida dtil.

CAPITAL DE TRABAJO.

En éste concepto se consideran los recursos econftmicas que

utilizard la empresa para atender las operaciones de groduccién,

distribucién, y venta de los productos elabarados.
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6.1. 1.7 CALCULD DE- LA INVERSION FIJA.

La 'ﬁnversi‘ﬁnkxja se divide en taﬁgiblé'e’inténgible.

Dentro del grupo tangihle se encuentra la maguinaria, edificios,
el seqi.tipo (sujetos a depreciacién y absolescencia), vy &l terreno,
mientras gque en el grupo intangible se localizan, los gastos de
organizacién., puesta en marcha, vy patentes, los cuales se amortizan

en plazos convencionales.

Rubros que comprenden la inversidn fijas

a) Investigaciones y estudios previos.

b} Elaboracidn del proyecto final.

c) Terreno y local.

d) Instalaciones y adaptaciaones en el local.
e) Maquinaria y equipo.

) Servicios auxiliares,

3) Muebles y enseres.

h) Fuesta en marcha.

A continuacion se muestran los calculos para determinar la
cuantia relativa de los rubros mencionados, y de ¢sta manera poder

agbtener la inversian fija total (34).
- Investigaciones vy estudins previos. Este rubro no considera

realmente muchas investigaciones, puesto gque la demanda misma es la

va forzando la presente situacidn, 1a de analizar una ampliacian,
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- Elaboracién del proyecte final. Este es desarrollado por
con;ultures externos, en conjunto con el departanento de produccién,
y el ' departamento de ventas, para determinar la viabilidad del
proyecto. Esta asesoria se aproxima en un costa de 25,000,000

incluyando la asesoria y supervisidn del proyecto.

- Terreno y local. El espacio necesario para la ampliacion de la
planta, es necesariamente el espacio de una bodega industrial (de las
que se estan utilizando). El costo de renta por metra cuadrade es de
¢ 0.15, es decir, % 15.00 por nave, siendo tres las utilinadas.

resulta un total de $ 45.00,

~ Instalaciones y adaptacicones en el logcal. En éste rubro, nos
encontramos con  las instalaciones nuevas, asi como con las
instalaciones en uso. Las instalaciones onuevas, se calculan en
aproximadamente % 220,00, y las que ya se encuentran, se estiman a un
valor actualizado en ¢ 380.00 menos su depreciactén correspondiente a
=

& aRos. Se estima inicialmente instalar aproximadamente el 40 % del

total, vy e1 restante, conforme se vaya instalando la maquinaria.

- Maquinaria y equipo. Este rubro es el mis variable de todos,
debido a que s2 va a ir incrementando de acuerdo a lo gue se vaya
requiriendo conforme al proyecto y/o las necesidades, por lo que se
calculéd por cada afio del proyecto, tomanda en cuenta su depreciacién
correspondiente (Ver figuras 52 y S3). Dentre de éste rubro se
encuentra la herramienta de mano, que por repesiciones se gasta

aproximadamente % 1.50 anualmente.
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.~ - Servicios auxiliares. Como esto ya vienen integrados-a las

instalaciones de las bodegas, ne lo tomaremos en cuenta.

-. Muebles vy enseres. 5on los auebles va  existentes, en parte
depreciados., en la oficina. con  un valor actualizado: de
aproximadamnente $ 50.00, pero como se pretende automatizar 1oz
sistemas adminiatrativos, se tendri que incluir equipo de céamputo en
vada area, ton un valor paor tada uno de cuatro equipos de $ 10,00,
incluyendt su software correspandienteé. Y se gastard anualmente por

concepto de mantenimiento y asesoria una cantidad de $ 20.00,

Descripecidn Valar unitario (En millones)
Enderezadora 3500
Estante 0.50
Dobtl adora 3.98
Soldadora a tape 10.08
Ecmeril 6.00
Banco de enderesado 230
Troquel adora 3.20
Punteadara de proyeccién 65.55
Punteadora sencilla 8.&7
Mesa de trabajo 082
Despuntadara 2.80 :
Trogqueladora de cortina 11.58
Cizalla 515
Dobladora universal T 36
Taladro 1.25
Sierra circular 3.40
Dobl adora de tubo B8.32
Soldadora 10.20
Equipo de lavado 13.25
Horno y casetas 220.83
Mesa para limpieza 0.82
Mesa para ensamble y empaque 0.82

Figura 32. Precio actualizado de la maquinaria y equipo.
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ACTIVOS AL FINAL

ot
1]

= Maqg. y #quipo
Enderez. | 3] 66.50
(10. 50)
Estantes | 3 0.95
{0.15)
Deblad, 4 7.88
{1, 43)
§. taope 1 S.04
{1.01)
Esmeri] 1 3.00
(0. &0
B. end. 1 1.18
{0, 24)
Traguel 2 3.84
(0. 64)
P. proy. | - 0,00
P. senc. [17] 92.77
14.74)
M. trab. |24] 12,14
(1.97)
Pespunt. | 1 1.40
(0. 28)
T. cort. | 2} 12.70
{2,31)
Cizalla 1 2.58
(0.52)
D. umiv. | 1 4.68
(0. 94
Taladro 1 Q.63
10,13}
S, circ. |1 2.70
Q.91
D. tubo 1 4.14
{0, 82
Boldad. 1 5.10
(1,02)
Eg. lav. | 2] 15.90
{Z. 6%
Hor. cas} 11110.43
22.09)

- Instalaciones
Anteriores [190.00
38.00)
Proyecto 0,00

= Mpbiliario

Muebles

Proyecto

25.00
(5.00)
0.00

DE CADA ARND (En millones)

+41 3

-9

+

92

5&. 00
10, S0)

©.80
(0.1

Q3

+1| 77,00 -
(14.00)
+1 1.109] =
(.20
+1 8.24) -
(1,79}

3.021 -
(1.01)

0. 54)
- 2.50) +1
(0.83)
+1] 12.24} -
(2.04)
-1 10.60f -~
(2.&5)
-| &&.26] -
22.09)

-] 114.00] -
38.00)
+1125.00¢( +
15.40)

~-{ 15.00{ -
{5.00)
-3 30.00| -
10.00)
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(.6
S27.7%
(45.87)
29.88

(7.80

0.54)
F.15
{1.68)
10,20
(2.04)
7.95
(2.465)
44,17
22.08)

76,00
(38.00)
129.80
K17.80}

10, 00
(5.00)
20.00
10.00)

+

195

49,00
(14.,00)
6.70
10,20)
4,66
(1.7%)
10.08
(2.02)
0.60
(0.60)
2,35
{2,235
1.28
(0,64}
340.86
(52, 44)
39.88
(B.4&7)
4£.84
(2.13)
.24
[(VR=1-3)
3.46
(2.31)
0. 52!

(0.52)

LQZ.O?)

J8.0¢
38.00)
132.00
19.80)

5.00
(5.00)
10.00
10.00)

+1

0

196

I5.00
(14,00)
0.50
(0. 200
&.09
(1.79)
8.06

d.00
(0. 00)

(2.04)
14.58
(3.983
0.00
(0.00)

0.00
{0.00)
132.00
22.00)

0.00
(0.00)
0.00

(0.0



+ -

204 00

5.00
$S.00 (.1.00)

.~ Proyecto
S e {G. 00

l 0.09

-l 10.00
(5.00)

- 0.00
(0. 00)

hesuman del valnr de los activas +ijos, al fipal de

ada’ anu, 'y (Valor de depreciacién durante cada adro).

:‘CALCUQO bE 1.0S GASTOS NDE OPERAGION ¥ FABRICACION.

Los gastos de fabricacién comienzan con el cdlculo de la materia
prima, a <tontinuacidn veremos los costos de cada una de las

diferentes modelos (Ver figquras 54 y 535).

Modelo Alambre Lamina Tubo Pintura
De niveles 95.20 Kq 0.40 kg 2.8 Mt 170 ar
p’ blister 1.460 0.12 - 20
Casillerus 2.55 Q.20 - 75
De pisa 7.20 - 13.00 450
Farrilla J.10 - - 0
Canastilia 4,20 - - &0
Jaula 8.50 1.25 - 150
Frecio unit. 1.70 2.4 1.9 0.030

Figura S4. Consumo unitario de materias primas por cada modelo.

Modeleo Alambre Lamina Tubo Fintura Total

unitario
De niveles f.010 0, Fb0 %.320 5.100 20.390
p/ hlister 2.720 0,288 - 0,400 3.408
De casilleros 4.335 0.480 - 2,250 7.065
De piso 12.81C¢ - 24.700 13.500 S50.410
Farrilla 5.270 - - 0.900 6,170
Canastilla 7.140 - - 1.800 8.940
Jaula 14,450 3. 000 - 4,500 21.950

Figura S%5. Costo total de materia prima de cada madela {&n
miles).

A contipuacidn estén los gastos estimados correspondientes &
salarios y/o honorarios {(en miles) de toda 1a gente que incluye la

empresas
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Puesto Cant - = Mensual - Anual

Gerentz2 General 1 23,000 120,000
Garente Admvo. 1 &, 000 72,000
Gerente Ventas 1 4,000 72,000
Gerente Produceién 1 6,000 72,000
Sub-gte Admvos. 4 - by 000 72,000
Vendedores 4 4,000 48,000
Secretarias 4 4,800 G97,400
Sup. Calidad 1 2,400 28,800
Sup. Materiales 1 2,000 24,000
Superintendentes 2 7,000 84,000
Supervisares 146 3,600 44,1860
57,880 694,560
Obreros var, SO0 c/u 7,200 c/u
Ay. Mantenimiento var. 800 c/u 9,600 c/u

Como no  todos los gastes referentes al  personal se resume
unicamente al pago de sus sueldos y honorarios, se tomé en cuenta gue
tamhién e:icsten otras prestaciones minimas u obligatorias por ley
para cada uno de los integrantes de 1la empresa, ademas de las
prestaciones que otorgue la empresa, vy son:

= lepuestos referentes al personal:

a) FPercibide 1, Q00, O0Y
) Inteygrado (4%9) 1,045,200
~ 18FT (10%Z b) 104,520
- Infonavit (§ % b S7,260
- SAR (2 Z ) 20,904
- Educacidén (1 7% a} 10,000
- Néminas (2 % a) 20,000
- IMSS 1 Maternidad (11.4 %1 b) 112,183

2 Invalidez (5.7 %4 ) 59,574

3 Guarderia (1 % a) 10,000

4 Riesgos trab (73 % 2) 44,482
233,411 al bimestre
H 2

116,705 al mes 116,704

329,390
~ Vacaciones:
2 Semanas (15 dias) 500, 000
Prima vacacional 25 % 125, 000

425,000 al afo
”

52,087 al mes
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= Aguinaldo:

15 dias-oficiales por’ aio

Resumen:

fmpuestas
Vacaciones
Aguinalda

De todas las tablas

329,390
52,082

a1, 4667

500,000
H 12
a1, 667

423,140 GBGastados mensualmente por cada millén
pagado & los empleados.

gastos de operacidn, asi co

gastos indirectos de fabricacion

GASTODS DE DPERACION.

mo  los

factores

antaeriores, se determinéd el

total de los

correspondientes a los

(Ver figura S&).

’91 *q2 3 94 *9% * 94
Honorarios admon., &745601 694560 &F4560| &94560] &LP4TE0| 6F4550
Salarios mtto. 38400 38400 38400 48000 48000 56600
Otros a salarios 718390} &75718] 704204| 744B25| 783384| B29676
Imp., activo fijo 13459 22181 21961 19082 17825 14924
Depreciacién maq. 105507 165120 180040[ 183150 1931BO} 199100
Renta 360000| 540000 SAQ000| S40000] S40000f 340000
Luz ¥ 42000 446200 S0400 S44600) 58800 43000
Tel éfonok 30000 30000 30000 30000 30000 36000
Caja chica¥ 72000 72000 72000 72000 72000 72000
Aguax 1000 1100 1200 1300 1400 1500
Mantenimientof 24000 22500 25800 27000 28500 30500
Serv. lugales 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Serv. contables 1200 1200 1200 1200 1200 1200
Otros gastas 3 % 153219] 158700] 144923 172054 1789827 187183
Tatal indirectos 2254898| 2368709 2527388| 2590773] 26498313 2721243
Salarias directos 9464800] 863000 935000| 1022400] 1108800| 1209400
(MO directa)
Factor MOI/MOD 2.34 2.846 2.70 2.53 2.39 2.2

% estimado.

Figura S5&. Bastos de operacifn, o gastos indirectos de mano de
obra {en miles).
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Los precios, costos tptales, y porcentajes de utilidad se pueden

apreciar en la siguiente tabla (Figura $7), donde se puede apreciar

el {impacto de la automatizacidn en tan solo una de las principales

dreas de produccidn; LQue podriamos esperar si se automatizara todas

las secciones de la industria?

Pagina — 157



COsTOo UNITARIb DE " MANUFACTURA.

Exh. Estantes:
MF
MO dir,
Gastos ind.
Sub-total
Utilidad
Precito venta
% utilidad

Exh. most. blister:

MO dir,

Gastos {nd.

Sub—total

Utilidad

Frecio venta

% utilidad

Exh,
MF
MO dir.
Gastos ind.
Sub-total
Utilidad
Pracio venta
% utilidad

casilleros:

Exh. de piso:
MP
MO dir.
Gastos ind.
Sub-total
Utilidad
Precio venta
% utilidad

Farrilla:
MP
MO dir.
Gastas ind.
Sub-total
Utilidad
Frecio venta
“ utilidad

Canastilla:z

MO dir.
Gastos ind.
Sub-total
Utilidad
Frecio venta
7% utilidad

et R 93 T4 95 7
20390 20390 2OI90 20390 20390
74678 6949 &231 &F03 7003
18014 19874 18554 17537 145498 15764
46102 47217 45816 448589 43791 43149
9198 Bog7 484 10442 11509 12151
S5300 SS300 FIS00 95300 HS300 55300
19.95 17.1% 20,70 25.28 26.728 28.16
3408 3408 34608 3608 3608 3408
1078 995 979 @73 968 1002
2522 2849 2642 2442 2361 2257
7208 7448 7229 7043 &£957 &8&8
1442 1202 1421 1507 1693 1782
8450 8450 8450 B&S0 8450 8630
20.C1 16.14 19. 64 22.82 24.34 25,93
7065 70865 7065 7065 70485 7065
1452 16867 1642 1632 14659 1681
Sb67 4769 4434 4129 39465 3782
e84 13501 13141 12824 12687 12528
Ja1s 3499 3859 4174 4311 4472
17000 17000 17000 17000 17000 17000
25.15 25,92 29.37 32.54 33.97 35.70
00610 S0410 50610 504610 S0&10 50410
12418 10486 10320 10262 10426 10578
29059 29991 24917 23809
92087 T1087 85953 845788
278913 28913 34047 35012
120000 120000 120000 1206000
30034 31.74 I9.461 41.20
6170 &170 6170 6170 &170 6170
1121 IB1 967 97& 790
2622 2807 2610 2333 2227
913 958 747 479 787
1487 1442 1653 1837 1921 2013
11400 11400 11400 11400 11400 11400
$.00 14.48 16.946 19.24 20,27 21.44
8940 8940 8940 8940 8940 8740
2826 2387 2331 2z18 2350 2384
5912 b£770 &223 5865 54617 5369
17378 18077 175464 17123 16907 164695
2622 1923 2436 2877 3093 3305
20000 20000 20000 20000 20000 20000
15.09 10.44 13.87 16.80 18.29 19.80
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Jaula:

LI

21950 21950 21950 219%0 21950 21930

MO dir. 5369 4702 4625 4592 4647 4776

Bastos ind. 12563 13447 12486 11617 11154 L0657

Sub-total 39882 40099 39061 38159 377714 37543

Utilidad 4118 3801 4829 741 L1229 L3557

Frecio venta 43900 42900 43900 A3900 AZ900 43900

% utilidad 10,22 .48 12,39 15.04 165,23 17.96

Figura 57. Costo, Utilidad, y Frecio de venta de cada une de los

modelos durante el proyecto.

&.1.3. CALCULD DE CAFITAL DE TRABAJD,

Los recurcas econdmicos que se hecesitan para  atender las
operaciones de produccidn, distribucidén, y venta de los productos
terminados, para la ampliacitn proyectada, se pueden resumir en las
siguientes congeptos:

a) Inventario de materia prima.

b) Inventario de productos en proceso.

c) Inventario de productos terminados.

d) Cuentas por cobrar.

e) Dinero en efectivo.

) Cuentas por pagar a proveedores.

Los rubros anteriores integran el capital de trabajo de la
planta. A continuacién, y para mayor informacién, s hace un desgloce
de cada uno de éstes conceptos, explicAndcse brevemente como  se
obtienen.
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I!\;UE‘NTARIDV“DE‘;‘P‘IATERXA PRIMA.
Ei Qa\nf da"éété 1nvantario se determint tomando en cuenta el
‘prec)’.c‘: Y é]-’\;dlu‘me‘n -de la materia prima que es necesaric tener en
‘éxi‘értencia‘:sn la‘ planta para satisfacer los reguerimientos de
p}ddh:cidn E;Eimadns. Como no s cuenta con datos suficientss para
’cal:i:u)ar el “lote econémice de materias primas, se considerara
Wsufickénte cnptar' la cantidad equivalente para el consumo de la

plahta.durénte medio mes de produccidn, como inventario de seguridad,

De - ta-. tabla =e ohtiene el costo total de materias primas

utlli:adas an ‘los diferentes modelaos de exhibidores y displays.

De lo mencionado anterijormente, se desprende gque el capital de
trabajo requerido para inventarios de materias primas es el

siquiente:

{en millones)

’e1 92 ’93 t94 ) '94
Exh. estantes, 112. 6 104.9 112.9 120,9 128.9 136.9
Exh. p/ blister. iB.2 12.2 12.0 11.8 1.6 11.4
Exh. casilleros. 12.5 10.1 i1.8 13.5 15. ¢ 14.8
Exh. de piso 10.2 12.7 15.3 17.8 20.4 22.9
Parrilia. 11.4 14.8 17.2 19.7 22,2 24.7
Canastilla, Pl 21.9 4.7 28,0 31,32 34,9
Jaula. 4.6 8.4 10.3 12,2 14.0 1S.9

18t.0 184.¢6 204.2 223.9 243.5 263.1

INVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO.

Este rubro tiene mayor significacion, mientras mas largo sea el
tiempo de fabricaciép de los productos, por 1o gque para el cdlculo de

éste concepto se considerd prudente tener un inventario de productos
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en. proceso, igual a- la capéﬁid;d mensual. de - produccién multriplic:)adn

por’ el costo unitaric‘de manufacturas

(en millones)

) 92 93 94 -4+ *9s
Exh. estantes. 3I39.5 323.9 330.3 .. 354.7 369.2 3B&.3
Exh. p/ blister. 48.7 33.48 32.1 30.8 29.9 29.1
Exh. casilleros, 32.1 25.8 29.3 32. 48 36.3 3.7
Exh. de piso 24.8 30.48 35.8 40.8 45.2. 51.3
Parrilla. 24,5 31.8 36.32 40,8 45.5 50.1
Canastilla. 24.4 57.9 64.8 71.5 78.8 B85.0
Jaula. 16.0 20,6 24.4 28.2 32.2 36.0

510.0 524.2 S61.0 599. 4 438.1 &78.5

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADD.

La cantidad de producto almacenadoc debe estar en armonia con el
ritmo de wventas, puesto que solo se fabrica sobre pedido, se
consideré conveniente tener como tiempo méximo de almacenamiento una
semana, por lo gque par obtener el valor del inventaric de producto
terminado, multiplicamos una semana de capacidad de producci6n por el
costo de manufacturas

t{en millones)

91 g2 93 '95 o5 946

Exth. estantes. 79.2 75.4 78.9 82.8 B&.1 90.1
Exh. p/ blister. 11.4 7.8 7.9 7.2 7.0 6.8
Exh. casilleros. 7.5 &.0 6.8 7.6 8.5 9.3
Exh. de piso 5.8 7.1 8.4 9.5 10.8 12.0
Parrilla. 5.7 7.4 8.5 2.5 10.4 11.7
Canastilla. G.7 13.5 15,1 16.7 18.4 2041
Jaula. 3.7 4.8 S.7 L. 6 7.5 B.4
119.0 122.2 130, 9 139.9 148.9 158.4

EFECTIVD EN CAJA.

Para la correcta aoperacidn de la planta, para contar con reservas

suficientes para pagos de sueldos y salarios, y cubrir gastos menores
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e imprevistos en servicio-a materiales, se considerd tener en dinero
disponible, el equivalents a.. un. mes de produccidn al- costo. de
fabricacion:

{en millones)
s

-2 192 G3 '34q o5 '8
Exh. estantes. 339.5 323.9 338.3 354.7 369.2 3846.3
Exh. p/ blister. 48.7 33.4 2. 0.8 29.9 29.1
Exh. casilleros. 32.1 25.8 29.3 32.4 36.3 9.7
Exh. de pisn 24.8 Z0.6 5.8 40.8 45,2, 51.3
Parrilla. 24.5 31.8 26.3 40.8 45.5 S0.1
Canastilla. 24.4 597.9 64.8 71.5 78.8 86.0
Jaula. 15.0 20. 6 24.4 28.2 32.2 346.0

51020 524.2 S41.0 592.4 638. 1 &£78.5

CUENTAS FPOR COBRAR.

Se considers que la empresa vende sus productos a los clientes,
brindando wun plazo de page de 30 dias, lo gue representa un
incremento al capital de trabajo de un mes de fabricacidn, valuado a
precio de venta.

ten millones)

*91 192 ’93 ’94 95 a7

E:xh. estantes. 407.2 379.4 408. 4 437.3 Ab686.2 49S.1
izh. p/ bhlister. =8.5 3.0 8.4 37.8 37.2 36,6
Exh. casilleros. 40.1 32.1 37.9 43.2 48.4 535.9
Exh. de pisa 32.3 40.3 48.3 56.4 &4.5 72.5
FParrilla. 28.1 36.4 42.5 4B.6 54.7 &0.8
Canastilla. 28.1 &4.0 73.8 83.5 293.3 103.0
Jaula, 17.6 22.5 27.5 32,4 S7.4 42.3

611.9 613.7 &76.8 739.2 801.9 B&64.2

CUENTAS POR PAGAR.

El manta del capital de trabajo se reduce a través del
financiamiento de 1a empresa por los proveedores de los insumos. E1
- pago a los proveedores es de 30 dias, por lo que se deduce que serd

equivalente al valor de 30 dias de inventario de materia prima:z
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(en millones)

91 *g2 93 '94 *5 L)
Exh. estantes. 149.8 139.5 150, 9 160,8 171.4 182, 1
Exh. p/ blister. 24.3 16.2 16.0 15.7 159.9 15.2
Exh. casilleros. 16.6 13.4 15.7 18.0 20.4 22.3
Exh. de pisp 13.6 15.9 20.3 23.7 27.1 30.5
Parrilla. 15.2 19.7 22.9 26,2 29.5 32
Canastilla. 12.5 28.4 32.9 7.2 41.46 45.9
Jaula, 8.8 11.2 13.7 16,2 18.6 21.2

24¢.8 245.5 271.4 297.8 329.7 350.0

El total del capital de trabajo utilizado, lo mismo que la forma
en que interviene cada concepto antes mencionado, se aprecia en la
siguiente tahbla (considerando las variaciones anuales en los niveles

de produccidn):

ESTIMACION DEL CAPITAL DE TRABAJO.

(en millones)

'94 92 93 ‘94 ' 95

94

Inventario de MP 181.0 184.6 204.2 223.9 243.5 263.1
+ Inv. de prod. proc. 510,0 524.2 561.0 599.4 &38.1 &78.5
+ Inv. de prad. term. 119.0 122.2 130.9 139.9 14B8.9 158.4
+ Efectivo en caja 310.0 §24.2 561.0 §599.4 4638, 1 678.5
+ Cuentas por cobrar 611.9 613.7 £74.8 739.2 B801.9 B&4.2
-~ Cuentas por pagar 240.8 245.5 271.4 227.8 329.7 3I50.0

1691, 4 1723.4 1862.5 2004.0 2140.8
2292.7

6.2, ESTADOS FINANCIERGOS FROFORMA.

6.2.1, PRESUPUESTO DE INGRESOS Y EGRESOS.

Fara el cdlculo de ingresos y egresos, se tomaron los precios de
venta cansiderados anteriormente, y se multiplicaron por el volumen
de ventas anuales de cada modelo considerado, es decir, se considera
que los aumentos de los costos de los insumos, Vasi como del producto

terminado, aumentarin en forma proporcional al volumen a través del
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tiempo;’ﬁo Estéirazén Ya proyeccian-de tales presupuestos se hace en

“base a precios actodlest

Finsde 1991).5 "
. PRESUPLESTN DE INGRESOS:

GeRo s ’ o ten millones)

TEGYT g2 93 *94 ) -
Exhy esfantes. . 4886.4 4552.8 4900.8 5247.46 S5594.4 5944.2
h. p/ blister. 702.0 468.0 460.8 453. 6 4446, 4 439.2
Exh. cagilleros, 481.2 z85.2 a54.8 518.4 583.2 &46.8
Eih. da piso z87.6 483. 46 979.b6 £76.8 774.0 870.0
Farrilla. 337.2 4346.8 510.0 aB83.7 654, 4 729.6
Canastilla, 337.2 768.10 a85%5.6 1002.0 1119.6 1236.0
Jaula. 211,27 270.0 350,0 388.8 448.8 S07.4
Sub-total 7342.8 7364.4 8121.6 B8870.4 9422.8 10370.4
Venta equipo 39.8
Teotal de ingresos 7342.8 7404.2 B121i.6 8870.4 95622.8 10370.4

Loe egresos por condepto de mano de obra directa, y gastaos de
operaci6on se enuncian en la figura 56, las otros gastos involucrados
s& Indican a continuacién, en conjunto con los totales. Cabe sefalar
que las depreciaciones y amortizaciones de la inversion fija se
calcularon de acuerdo a las recuperaciones permitidas por 1la Ley del

Impuesta Sobre 1a Renta (18RK:.

PRESUPUESTO DE EGRESOS.

{en millones)

i *e2 '93 ’94 ’95 7]
Materia prima 2889.6 1294h.0 3I256.8 I573.46 3I956.4  A4200.0
MD directa 9464.8 864.0 936.0 1022.4 110B.8 1209.6
Gastos de op. 2254.9 2458.7 2527.4 2590.8 2649.8 2721.2
Maq. e inst, 29,3 600, 3 149,1 1.1 110. 3 49. 1
Total de egresos 6138.6 6B79.0 &B69.3 7217.9 7825.3 8179.9

Fagina - 1544



6.2.2. BALANCES GENERALES.

A continuacibn se presentan los balances generales del Gltimo ado
de actividades, asi como los proximos © aRos del proyecto  (Ver

figuras 58 a b63).

Diciembre/91

Activo Basivo
Circul ante Circulante
Caja 1.0 Froveedores 240.8
Bancos 509.0 Impuestos pend.
Materia prima 181.0 por pagar 541.9
Prod. proceso 10,0 782,7
Prod. termin. 119.06
Clientes £11.9 Eiig
1931.9 Créditos a L.F. 0.0
Q.0
Fiio
Maquiparia 352.4 Capital
Instalaciones 190.0 Cap. social 1054. 3
tMobiliario 25,0 Ut. pend. a rep. 562, 3
567.4 1716.6

Diferido
Proyecto

Figura 58. Balance General al 31 de Diciembre de 1991, actual,
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Activn

Circulante

Caja 1.0
Bances §523.2
Materia prima 184,46
Frod. proceso 524,.2
Praod. termin. 122.2
Clientes 613.7
1968.%
Fijo
Maguinaria 593.1
Instalaciones 270.8
Mobiliario 60.0
723.9
Diferido
Praoyecta

2912.8

Figura 59. Balance Beneral al 31 de Diciembre de 1992,

proyectado.

Activo

Circulante
Caja
Bancas
Materia prima
frod. proceso
Frod. termin,

Clientrs
Fijo
Maquinaria 618.6
Instalaciones 229.4
Mabiliario 45. 0
Elex V]
Diferido
Proyecto 15.0

I051.9

Figura &0, Balance General al 31 de Diciembre

proyectado.

Diciembre/92
Pasivo

Circuiante

Proveedores
Impuestos pend.
por pagar
Eijo

jo
Créditas a L.P.

Capital
Lap. social
Ut. pend. a rep.

biciembres93
Pasivo
Froveedores

Impuestos pend.
por pagar

Eijig
Créditos a L.P.

Capital
Cap. social
ut. pend. ‘a rep.
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de 1993,

236.3
481.8

425.5

425.5

54.3
951.2
20035.5

2912

271.4

511.8
783.2

1054.3
1214.4
2268.7




Diciembre/?4

Artiveo Fasivop
Circulante
Caja 1.5 Froveedores z297.8
Bancos 597.9 Impuestos pend.
Materia prima 223.9 par pagar 743.7
Prod. proceso S99. 4 1042.5
Frod. termin. 139.9
Clientes 739.2 Fiio
2301.8 €réditos a L.P, 0.0
0.0
Fijo
Maguinaria 625.2 Capital
Instalaciones 205.8 Cap. social 1054,3
Mobiliario J0.0 Ut. pend. a rep. 977.0
761.0 2031.3
Diferido
froyecto 10.0
10.0
s=smns
I072.8

Figura 61. Balance General al 31 de Diciembre de 1974,
proyectado.

Diciembre/95
Activo Pasivo
Circulante
Caja 1.5 Proveedores 329.7
Bancos 6.6 Impuestos pend.
Materia prima 243,85 por pagar £08,9
Frod. proceso 638, 1 1138. 46
Prod. termin. 148.9
Clientes BO1.9 Fiig
2470.5 Créditos a L.P. Q.0
0.0
Fijo
Maquinaria 507.1 Capital
Instalaciones 170.0 Cap. social 1054.3
Mobiliarie 15.0 Ut. pend. a rep. Q74.7
63241 2029, 0

Diferido
Prayecto

Figura 62. Balance General al 31 de Diciembré de 1995,
proyectado.
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Dicienbre/?é
Activo RPasivo

Circulante

Caja 1.5 Proveedores 350, Q
Bancos &77.0 Impuestos pend.
Materia prima 263.1 por pagar 985.8
Prod. proceso 478.5 1335.8
Prod. teérmin. 158.4
Clientes Eiio
Criditos a L.P. 0.0
Q.0
Fito
Maguinaria 415.1 Capital
Instalaciones 132.0 Cap. social 1054.3
Mobiliario 0.0 Ut. pend. a rep. 799.7
847.0 1854. 0

Difericda
Froyecto 0.0

Figura 63. Ralance General al 31 de Diciembre de 1996,
proyectado.

6.2.3. ESTADO DE RESULTADOS ¥ FLUJO DE EFECTIVO.
A continuacidén se presenta 21 estado de resultados v flujo de

efectivo, tanto del ultimo afio, asi{ como de los primeros 5 afos del

proyecto (en millones) (Ver figura b4):
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't *92 ’93 *94 r 9% ‘R4
Ingresos 7342.8| 7404.2| 8121.8| 8870.4| 9422.8|10370.4
Egresos
Gts. fabricacién 3854.4]| S5B810,0f 4192.8| 48596.00 S065.2) S409.8
Utilidad bruta 3488.4] 3594.2] Ie2B8.8| 4274.4) 4557.6] 4960.8
Gts. operacién 2234.9) 245d8,7f 2527.4] 2590.8] 2649.8| 2721.2
Compra mag. y eq. 29.3 S600.3 149.1 31,1 110.3 4%.1
Gts., financ. (27%) 0.0 Q.0 114.9 0.0 0.0 Q.0
ut. antes impts. 1204.2 S525.2] 1137.4] 1692.5] 1797.5| 2190.%
ISR (35%) 421.5 183.8 398.1 &78.4 627.4 7b66.7
PTU (10%) 120.4 52,5 113.7 165.3 179.8 219.1
Utilidad neta 662.3 288.9 625.6 908.8 988.6] 1204.7
Flujo de efectivo 7467.% 454,0 A05.6{ 1092,0] 1182.8] 1403.8

(Ut. neta + deprec.)

Figura &4. Estados de resultados y flujos de efectivo.

El presente estado de resultados y flujo de efectivo, toma en
cuenta la depreciacién de los activos dentro de los gastos de

operacion, asi como los gastos administrativos y de ventas.

&.3. EVALUACION ECONDMICA.

La informacidn contenida en los estadaos financieros, muestra por
si misma elementos que facilitaran la toma de decisiones final, sin
embargo se detallardn para que los elementos de juicio sean méds

claros, y poder asi tomar una decisién correcta.
El estudic de la evaluacion econdmica se realizo en dos etapas,

en la primera se analizaron los principales indicadores de 1la

situacién financiera de la empresajpara el primer afo del proyecto, y
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en:la segunda et_apé\ se .obtuvo la tasa interna 'de rendimiento 'para el
p;'uyécto.: -

~4.3.1. ANALISIS DE LA INVERSION FOR RAZONES.

Aungue el nGimero de razones posibles para loegrar una huena
interpretacion de la condicién financiera de un negocio es elevado, a
continuacisn se apalizaran las que s=e¢ consideraron mAs relevantes
para este caso &n particular.,

Solvencia:

Capacidad de la empresa para cubrir sus obligaciones circulantes.

1~ Indice de solvencia:

Capacidad de ser sujeto de credito (minimo = 1.00),

IS = Activo circulante = 1968,% = 4.09 oK
Pasivo corto plazo 481.8

Prueba de pago inmediato o liquidez (Frueba del acide):

Capacidad de pago de la empresa (Be acepta comp correcta la

proporcién = 0.50):

IL = Activo digponible = $524.2 = 1.09 OK
Pasivo corto plazo 4B81.8
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11~ Estabilidad Financiera:

Consiste en la’ firmeza que  tiepe  1a aréani:h:idn' dentro  del

mercado (Maximo = 0.80):

EF = __Pasivo total = _907.3 = 0.45 .- OK.
2005.5 :

Capital contable

I1{- Actividad o eficiencia operativa:

FTambién se le denomina razdn de rotacién de los inventarios. Una

rotacién lenta indica baja en las ventas, una rotacion rapida muestra

eficiencia en las ventas:

Ventag = 7404.2 = 8.91

EQ =
Inventario promadio 831.0

Froductividad

En la empresa, las ventas dependen de la capacidad proguctiva del

activo.

IV~ Indice de productividad:

Mientras mds alto sea el cociente, es mds ventajosa la situacion

para la empresa, pues se utiliza mds eficientemente el capital:

If = _Utilidad neta = 288.9 = 0.14
Capital contable 2005.5 '

Pagina - 171



e lndi:erﬂe,sufi;iengiaAde}véntaszj

Indica lé ’productiyidad vendedora: con respecto al capital del

accionista (Minimo = 1,003

I8V = Yentas netas = 7404.2 = 3.49 0K
Capital contable 2005. 5

Rentabilidads:

Mide 1a praductividad de la empresa mediante la rentabilidad de

lag ventas.

V1- Indice de rentabilidad bdsica del negocio:

Determina la ganancia que ofrece la empresa al  final del

eiercicia.

IRE = Utilidad neta = _288.9 = 0.04
Ventas netas 7404,2

6.3.2., CALCULG DE LA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO.
Es la tasa de descuento que‘iguala a valor presente de los flujos
de efectivo futuros esperados, con el costo inicial del proyecto. La

tasa interna de rendimiento corresponde al rendimiento al vencimiento

sobre un bono.
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Los . flujos netos de efectivo se definen, en todos los casos, como

~los.flujos netos anuales de efectivo esperaduos de las inversiones., o
como el ingreso neto’ en operaciones después de impuestos mis la

depreciacian,

En la tabla  se obtuvieron los flujos de efectivo para el
proyecto, y partiendo de éctos datos se aplica el método de la tasa

interna de rendimiento.

Tomamos, para el presente caso, el resultado total , deducidndolo
de la resta de 1a inversidn al flujo de efectivo anual, de cada aRo,

para elaborar el cAlculo (48), esto es:

>92 (311.4)
93 476.5
794 B877.7 TIR = 179.5 %
’q5 878.3
98 1155.6

4.3.3. TIEMFD DE RECUFERACION DE LA INVERSION.

ARD INVERSION FLUJD ANUAL RESULTADD
ANUAL DE EFECTIVO

’92 &00.3 288.9 (311.4)

93 149.1 625. 46 165.1

'94 3i.1 908.8 1042.8

95 110.3 988.6 1921.1

'96 a9.1 1204.7 3074.7

El tiempo de recuperacién de la inversién, calculado a partir del
flujo de efectivo serad durante el sequndo afo de operacién del

proyecto.
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6.4, ALTERNATIVAS DE FINAKCIAMIENTO.

—Par; _1a': {_;\Br;i:;a'pr.;:yectada,. se'prapone cantinuar con =1 sistema
de u.:rgani.:acién existente, esto es, la BSociedad Andnima de Capital
Ua;ia‘bl’.ye, qéhido a |‘:1ue es la que se omplea con mayor frecuencia en
nlestro pa‘is, y cuenta con  una estructura adecuada (47) para el

desarrollo de los negocios.

La Socliedad se constituye bajeo una denominacién, vy sus socios
estdn obligados Jnicamente al page de sus aportaciones, sin

comprameter sus patrimenio personal,

Se proponen como fuentes de financiamiento, las siguientes:

1) Aportaciones de los socios de la empresa.

2) Préstamo de un Fondo de apoyo crediticio.

En el primer apartado, los socios toman en cuenta el monto de la
inversion inicial reguerida, asi como las posibilidades econdmicas
tndividuales, decidiran de comdn acuerds cual  serd la cantidad gue
deberd aportar cada uno de ellos.

Como  se indicd anteriormente, ésta empresa se encuentra en plena
desarrollo, por 1lo que los socies ain no cuentan con el  capital

suficisnte requerido, y necesariamente tendrdn gque recurrir al

crédito, para lo rual, se proponen las siguientes alterpativas:
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. CREDITD é«__nNcAqu.

La forma mas ségura e institucional de realizar operacionan a

créedito,. es aguella que se canaliza a traveés de un banco (48).
Ventaj§s=

13 Permite expander 1los negocios al contar con  recursos

adicionales &n los momentos necesarios u oportunos.
2) Permite contar con asesoria de expertos on finanzas.

k2 Ofrece la posibilidad de obtener tasas de interés

preferenciales.

4} Dfrece beneficios fiscales, ya aque el importe de los interés

pagados son  deducibles a través del costo finmanciero del creédito,

para efectos del impuesto sobre la renta.

Costos.

Las tasas de interés gue aplican los bancos fluctdan de acuerdo a

las condiciones del mercado.

Por 1o que se refiere a los créditos bajo contrato, de mediano y

largo plazo, los intereses se cobran en forma mensual sobre saldos

- insolutos (excepto descuento de crédite en libros). En ¢ste tipo de

crédito los bancos también cargan una comisién por concepto de
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apertura'de v:reditn; A continuacien se presentan algunos créditos

ban Ar}nsjquerae adecuan mas a las necesidades de la empresa:

: Dés:uent6 de crédito en libros. Consiste en el financiamiento de
law ventas a plazo realizadas por proveedorss a grandes almacenes o
industrias. E1 banco tendrd derecho a revisar los libros de 1la
empresa, el acreditado podra pagar anticipadamente, o en forma total

o parcial, conforme cobre los adeudps de su clientrla.

Credito en cuenta corriente. Por medio de éste crédito, las
personas fisicas o morales pupden aobtener fondos, una o mas veces
durante la vigencia del contrato, mediante la utilizacién de los
recursos puestos a disposicidén del acreditado dentro de)l importe
convenido, generalmente se conceden a plazo de un afo. E1l banco cobra
un porcentaje unicamente por el saldo deudor diario que registre la

cuenta.
Operaciones a mediano y largo plazo.

Los tipos de crédito que se mencionan a continuacidén, se operan a
plazos de un afo o mAs. Por sus caracteristicas. cominmente se
destinan a dos fines generales:s For un lado permiten disponer de
liquide: inmediata para solventar problemas transitorias de caja, por

otro lade sirven para apoyar las actividades productivas de la

empresa al aportar capital de trabajo.

Crédito simple con garantia real. Este tipo de financiamiento es
de mucha utilidad para resolver necesidades econémicas, sin distraer

1os proplios recursos liguidos. S ejerce mediante suscripecion de
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pagarés de los que se puede disponer conforme sea necesario. Este no
28 un crédito revolvente, ya que no se puede redisponer de los abonos

anticipados que efectdae gl ecliente.

Préstamo con garantia de unidades industriales. Este crédito
puede ser utilizado para capital de trabajo, consolidacion de pasivo,
ampliacidn o renovacion de plantay, o para resolver algunos problemas
de caracter financiero de la empresa, se cuenta con un fipanciamiento
que facilita la planificacién de la empresa, consolidande sus
compromisos. La operacidn queda inscrita en el Registro Piblico de la

Propiedad de la localidad correspondiente.

Créditn de habilitacidn y avin., Se otorga con el fin de apoyar o
fomentar el capital de trabajo. Para cumplir éste requisito, el monto
se debe destinar a la adguisicién de materias primas, page de
jornales, salarios, y gastos directos indispensables para apoyar el
ciclo productivo de una empresa, o unidad de produccidén, vya sea

ganadera, agricola o industrial.

Préstamo refaccionario. Es un financiamiento que se concede
principalmente a industriales, agricultores, y ganaderas, para ser
destinado a la adquisicién de bienes de capital, tales como

maquinaria y equipo, unidades de transporte, pies de cria, etc.

Por otra parte, existen fondos destinados a apoyar a personas
fisicas o morales, con posibilidades de desarrollo, pero sin

capacidad de autofinanciamiento.
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_FONDO'DE GARANTIA ¥ FOMENTD A LA INDUSTRIA MEDIANA ¥ PEGUEFA
CUROBAINGL L o T

éste fondo tiene como obhjetivo el fomentar la creacidn,
amplia:}oﬁ, ﬁonsnlida:ibn y desconcentracién de la industria pequefa
Yy mediana para impulsar su desarrollo, particutarmente aquellas cuya
ubicacién y actividad econdmica estan consideradas como prioritarias

en el Plan Nacional de Desarrollo Induystrial,

Los programas nstablecidos por el FOGAIN @ que interesan para el

presente estudio sun:

-~ Normal: Fara apoyar a las empresas en su capital de trabajo,
adquicgicidn de maquinaria y equipn, asi come en la consolidacién de

pasivab.

Toda persona fisica o moral, dedicad a la industria de la
transformacién, asi como las empresas industriales que también
resxlicen operaciones de compra-venta {(medianas, pequefas, y micro-—
industrias), podrdn recibir estos crédito, serin de acuerde a los

refaccionariaos y avios.

FOMDO DE EQUIPAMIENTO INDUSTRIAL (FONED).

Tiene g1 ocbjetivo de fomentar la produccién de bienes y servicios
industriales competitivos internacionalmente, mediante el
financiamionto de proyectos integrales de inversidén para la creacidn

de capacidad instalada, o de programas integrales que la modernice,
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la iﬁtegra,:‘ rebrieﬁte, ERE

prcddctividadiﬁ

Los . programas i’e’st’gblacidcs
siguientes:’ ’
- Equipamiento, - para el
industriales, y la ampliacién o
o bien, el equipamiento de las
inversien con un interds maximo

- Capital de
fabricantes de bienes

inventarios de materias

1,12 + c.p.p.

- Desarrollo tecnoldgico.

~ Optimizacidn de la capacidad

- Estudios y asesorias.

De

opeidn,

por

trabajo permanente,
prioritarios a

primas.

las alternativas presentadas,

al momento de requerirse un

Adncrementen. ‘s aprovechamiento y

el FONEl son esencialmente los

establecimiento de nuevas plantas

relocalizacién de las ya existentes,

mismas. 13 afos de plazo, 80 % de la

de 1.12 + c.p.p.

para apayar a las empresas

cubrir, principalmente 1los

7 afos de plazo, interés maximo de

instalada.

se propane al FONEI como mejor

financiamiento externc para la-

puesta en marcha del presente bruye:tu. c
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Esto, debido- fundamentalmente a que las caracteristicas de
pperacidn y . ohjetives que persigue, son lps que en pripcipio se

adecuan mids a las necesidades de la empresa,
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NOTAS
7(44)_Eh millones de pesos.
(45 salario percibido x 1.0452.
(4&) Soto, Esp93ul y Martinaz,
: LA FORMULACION Y EVALUACION TECNICD—ECQNUMICP bE PROYECTOS
INDUSTRIALES,
JFa. edicion.
Méuico D.F..
1984,
{47) Consulta: Ley de Sociedades mercantiles.

(48} Segun datos proporcionados por el Banco Mexicano Somex, S.A.,
1992,
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CONCLUSIONES



" CONCLUSTONES,

Déspués fde'énglizar la infarmacién presentada, se 1legd a las

- siguwientes) conclusionass

1) 'El mercado nacional de exhibidores y displays ofrece amplias
oportunidades de crecimiento, por lo que 1a ampliacidn de la fabrica
existente no tendrd dificultades extranrdinarias para posicionar sus
productos; desde ¢éste punte de vista, el proyecto es sumamente

atractivo.

2) La demanda de éstos productos se ha venido incrementando
constantemente durante los Gltimos afos, seis de los siete modelos
basicos presentados, proyectan crecimientos constantes en su volumen
de consumo. El otro modelo presenta una ligera tendencia a la baja,

pero se considera gque no tendrA fuertes bajas en su volumen.

Estos  productps se@  vendan a  lo largo y ancho de la RepGblica
Mexicana, a compaiias industriales o comerciales, y en 21 extranjero,

a lus EUA & compafias comercializadoras.

2} l.os aodelos bisicos presentados, son l1os mds representativos,
de toda la amplia gama de productos que se pueden fabricar. El hecho

de gque algun otr'o tipo de exhibidor sea solicitado, ¢i s padria
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fabricar, p'ﬁes(‘.ﬁ 1 V,Ei_.pu‘.y vde':'maquirpari‘a_x y.-distribucién de pianta

Propuestn,- a8 muy: versdtil,

4} El proceso de produccisn serd per departamentos, debido a las
‘diferencias en todos los modelos que se pudieran fabricar en un
futuro. Esto conjuntando todos los proceses similares de cada modelo,

&n un area comin de trabajo.

S) Del presente proyecto, a 5 afos, la planta requerird, a toda

su capacidad, de T naves de 900 m< cada una, de area de producecidn.
El equipo instalado ocupara 2140 m%, quedando 5460 m2 para desarrollar
alguna otra linea o seguir incrementando el &rea productiva. E1 area

de servicios y oficinas, estA contadndose por separado.

6) Debido a la automatizacidn, la mano de obra directa disminuye,

y las ventas aumentan, segun se muestra en la tabla siguiente:

ARD CANTIDAD Var. VENTAS Var.
OPERARINS ANUALES
’91 (actual) 124 0.0 7342.8 0.0
92 120 (16.5) 7404.2 0.8
T3 130 8.3 8121.46 9.7
'a4 142 7.2 8870.4 9.2
795 154 8.5 9622.8 8.3
r96 168 .1 103270.4 7.8

7) Se propone que la localizacién de la planta, siga siendo la

misma, en la Delegacidn Iztapal apae.
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8). Las inversiones requeridas para el proyecto de ampliacién, son

-geneﬁédés. por:ila’’ empresa misma, - a excepcién del credito que se

solicite;

;"Lu; —j;c:i:bé -~ N0 - realizaran aportaciones adicionales al capital
,;dc_;:AL;.:pe:fd o deberan retirar unidades en los cierres de 1991 y
1‘792, ¥ ;n los aflos subsecuentes si se podrad retirar parte de las
utilidades pendientes a repartir. Esto, con el fin de mantener un

capital de trabajo adecuado al proyecto.

) La empresa, en su proyecta de ampliacioén, segin  las
estimaciones presentadas, serd sujeto de crédito, con liquidez y una
buena aplicacién de sus recursos, por lo que, en general, se puede
considerar como un negocio estable, desde sus primeras etapas de)

proyecto.

10} El Estado de Resultados, indica que se tendréan utilidades
desde el primer aio del proyecto, aunque el tiempo de la recuperacioén

de la inversion se estima en aproximadamente un afio y medio.

11} La tasa interna de retorno, indica que 8l proyecto es
econdmicamente aceptable, dentro de uwna economia estable, aun
considerando la inversién requerida, misma que se solventard, en
parte, con los benaficios obtenidos por las utilidades del presente
cierre, asi como por la venta del equipo que no se necesite, asi

también como por el crédito que se estd planeando solicitar.
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CON BASE EN LO EXPUESTO EN LOS
FARRAFOS ANTERIORES, SE PUEDE
ASEGURAR QUE EL. PROYECTO, DENTRO DE
unA ECONOMIA ESTABLE, ES MUY
ATRACTIVD EN  TODODS SUS ASPECTOS,
CUENTA CON GRAN PROYECCION A FUTURO,
Y ES ECONOMICAMENTE RENTABLE, FPOR LO
QUE SE RECOMIENCA LLEVAR A CABOD SU

IMPLEMENTACION.
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