
3 DO G/'7 '2l 

LA SALLE ~· 
Escuela de Ingeniería 

Incorporada a la U. N. A. M. 

Estudio de Pre-factibilidad para la 
Ampliación de una Fábrica de 
Exhibidores y Displays Metálicos. 

TESIS PROFESIONAL 
QUf PARA OBTfNfR fl TITULO Df: 

INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA 
P R f S f N T A: 

RICARDO GARCIA PIÑA 

Asesor de Tesis: lng. Enrique García Delgado 

. tfSIS Có'NJ México, D. F., a 26 de Marzo de 1993 

"'" FALLA DE O~j 



UNAM – Dirección General de Bibliotecas Tesis 

Digitales Restricciones de uso  

  

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA 

SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL  

Todo el material contenido en esta tesis está 

protegido por la Ley Federal del Derecho de 

Autor (LFDA) de los Estados Unidos 

Mexicanos (México).  

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y 

demás material que sea objeto de protección 

de los derechos de autor, será exclusivamente 

para fines educativos e informativos y deberá 

citar la fuente donde la obtuvo mencionando el 

autor o autores. Cualquier uso distinto como el 

lucro, reproducción, edición o modificación, 

será perseguido y sancionado por el respectivo 

titular de los Derechos de Autor.  

 



INDICE. 

INTRODUCCION. 2 

CAPITULO 1. ESTUDIO DE MERCADO. 7 
1.1. Descripción de los diferentes productos. 8 
1. 2. AnAli sis de la demanda. 21 

l. 2. l. Introducción. 
1.2.2. Análisis histórico de la demanda. 
1.2.3. Marcado potencial del proyecto 

(Prcnósti coa >. 
1.3. Descripción del mercado. 

CAPITULO 2. LOCALIZACION DE LA PLANTA. 45 
2. 1. Introduce! ón. 46 
2.2. Revisión de l• actual localización de la 

planta. 47 
2.2.1. Localización y caracter!sticas de los 

mercados de consumo. 
2.2.2. Localización del mercado de 

abastecimiento de materias primas. 
2. 2. 3. Otras fac:il i dades y ser vicios. 

CAPITULO 3. SISTEMAS DE PRODUCCION. 57 
3. 1. Descripción de 1 os proc:Qsos de fabri ci1ci ón. 58 

3. 1.1. tntroducci ón. 
3.1.2 .. Proceso de fabricación. 

:S. 1. 2. J. Di agramas da operaci enes. 
3. 1. 2. 2. Tablas de resumen de operaci enes. 

3.2. Control de Calidad. 89 
3. 2.1. Consi deraci enes general es. 
3.2.2. Calidad total. 
3.2.3. Inspecciones del proceso. 

CAPITULO 4. DISTRIBUCION DE PLANTA. 94 
4.1. Equipos y personal requerido. 95 
4.2. Servicios e instalaciones auxiliar-es. 109 
4.3. Distribución del interior de la planta. 116 

4.3.1. Consideraciones general es. 
4.3.2. Tipo de distribución. 

CAPITULO :;. ORBANIZACION EMPRESARIAL. 137 
5.1. Forma Jurídica da la empresa. 138 
5.2. Organización t6tcnica y administrativa. 140 

5.2.1. Consideraciones gener-al es. 
:S.2.2. Organi:ación empresarial. 

CAPITULO 6. EVALUACION ECONOMICA. 148 
6.1. Inversion del proyecto. 149 

6.1.1. CA.Jculo del• inversión fija. 
6.1. 2. Cálculo de gastos dl'i operaci 6n y 

fabricación. 
6.1.3. Cálculo del capital de trabajo. 

6.2. Estados financieros preforma. 163 
6.2.1. Presupuesto de ingresos y egresos. 
6. 2.2. Sal anees generales. 
6.2.3. Estado de resultados y Flujos de efectivo. 



6.:S. Evaluación ec:onómic:a. 169 
6.3.t. Hnálisis de la inversión por ra::ones. 
6.3.2. C.tilculo di: la tasa interna de rendimiento. 
6.3.3. Tiampo de r~cupere1c1ón de l.:i. inversión. 

6.4. Alternativas de financicimiento. 174 

CDNCLUS IONES. 182 

B!BL!OGRAF!A. 187 



INTRODUCC 1 ON 



INTRODUCCION 

El presente es un estudio de prefacti bi lid ad para la ampl i aci On 

de una planta productora de exhibidores y displays matAlicos. 

Actualmente e><iste una empresa cuya capacidad de pr.oduc:ciOn de 

eMhibidores 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, razón por la 

cual la hemos tomado para su estudio en el presente tr-abajo, por otra 

parte se vera que el mercado de exhibidores y displays ofrece amplias 

oportunidades de crecimiento para lo cual se deberá contar con el 

equipo y las instala.cienes adecuadas. 

Partiendo de Jo anterior, es decir, de la experiencia del 

empresario, de los datos históricos del negocio, y asumiendo que se 

cuenta con los recursos económicos necesarios, se aplicarán los 

principios de la ingenieria de proyectos para reali2ar el presente 

análisis. 

Este trabajo tiene como objetivo el presentar una visión general 

de lo que va a ser esta empresa, y para. lo cual se proporcionará 

información respecto a las dimensjones y equipo requeridos en la 

nueva planta an base a un estimado de demanda para los próximos cinco 

años, asi mismoJ se estima la cantidad de personal requerida para su 

operación, el monto y el tiempo de recuperación de la inversión 

inicial, además ne sugieren algunos tipoa de controles haciendo 

hincapié el concepto del control total de la calidad; también se 

an.al i ::a lo que se con si der.a como la mej ar al terna ti va. para la 
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ubicación de está planta, tomando en cuenta el nuevo mercado que se 

esta tratando de afianzar, que es la e>:portac:iOn, al final del 

análisis el inver-sionista tendr.1 una visión completa de lo que será 

está empresa, para que a partir de esta información pueda tomar una 

decisión de invertir en este proyecto, o si fuera el caso, de 

rechazarlo. 

En el presente trabajo no se pretenda un exhaustivo análisis del 

mercado, ni un muy detallado estudio económico, ya que aunque los dos 

temas serc\n tratados con bastante amplitud dado 1 a vi tal importancia 

que revisten en un proyecto de inversi On, ambos ser.i.n objeto de un 

estudio partic:ul ar bajo los 1 i neamientos aquí presentados en etapas 

posteriores del proyecto. 

En el presente proyecto, se pretende tomar coma base una 

ampliación con tecnología de vanguar-dia, para poder tener una mejor 

eficiencia en todas las .1.reas de la planta con base a estudios 

productivos de las nuevas maquinas, por parte de los fabricantes de 

las mismas. Con esto se pretende ir un paso adelante de la mayoría de 

los competidores que se quedan rezagados por falta de espacios 

adecuados, financiamiento insufic:iente, o simplemente por no tener 

una buena pl aneaci ón en sus plantas productoras. Si ende intención 

nuestra poder- aprovechar la mano de obra y los espacios al máximo, 

que son cad,¡ vez más difíciles de obtener a precios competitivos, 

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

Los productos a fabricar son exhibidores Y di!ioplays metálicos, 

tom~ndose en cuenta los diferentes tipos y modelos básicos de éstos 

para su uso a rfivel industrial~ no tomando en cuenta los modelos 
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domésticos. ·Todos estos modelos básicos serán descritos más 

ampt iamente en el primer cap:Ltulo. 

En ·el transCUrso del .::1nálisis se presentan los fundamentos 

teói-i cOs · gerieral.es .relacionados con los temas desarrollados y st.t 
- .,:_--·. -,_·.--._ - ·. 

ap_lic~clói:i _espec~fica con el fin de obtener en base a la información 

recopi l iida i·as concl usi anes correspondientes. 

El cont~nido priricipal del primer cap:í.tuln tratado en el 

presente lrc.\LaJo, comprende primeramente, como ya se mencionó 

anteriormentl-1. la. descripci On de los. principales productos a 

fabricar, así .:oriu:i el ilnálisis de la demanda, tanto históricamente, 

como los pr-onosticos 01 futuro en una econcm:i.a estable; también se 

desi:r-ibe el nier-cado, tanto nacional, como internacional en sus 

primeras etapas. 

En Hl ··3egundo capitulo se describen las ventaJas de la actual 

localización de la planta, tomandose an cuenta el mer-cado que se ha 

venido utendiQndo hasta J ~ fecha~ c"'\si. como el mercado proyectado; 

tam!:>i én o;;e c:ontempl ó la ubi cae i 6n de los principal es proveedores, 

lncluyendose las faci 1 idades y ser-vicios de infraestructura de la 

::onil. 

En el tercer capítulo se habla de los sistemas de producción, 

describiendo detalladamente los procesos de fabricación y diagramas 

de operación de cada uno de los diferentes modelos. Se hac:e incapié 

en el control total de la calidad de los productos, y se tratan los 

objetivos con n::·spccto a las inspecciones en los procesos. 
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En el cuarto capitulo se tratan los temas relacionados al 

interior de la planta en st, como son los equipos y perscn..-1 

r-e4ueridos, los servicios e i.nstalaci\:.nes i\1.rniliares necesar-1<;:, ~;a1 ñ 

el correcto fLmcionamiento de la pl ~ntC\; y como punto más important.::·. 

se trata sobre la distribución de la planta, y se dan las bases para 

determinarla. 

En el quinto capítul:::i .;¡e habla de la organización juríd1ca de la 

empresa, de los diferentes trámites gubernamentales qL•e se deben 

tomar en cuenta para el correcto funcionamiento del presr1te pr-ovecto. 

También se trata la organización técnii:a y la administrativa de la 

empresa. 

En el se>:to y último capitulo se habla de la evaluación 

económica del proyecto, se calcula las inversiones, los gastos y el 

capital de trabajo. También SE" elaboran los estados finanr.ie:-oo;. 

preforma del proyecto. Posteriormente hacen 1 os aná l i ::.l s 

P.conómicos necesarios para la evaluaci 6n adecuada del proyecta. 

Al final se presenta una con el Lus16n general en donde se 

recomienda el camino a seguir respecto al futuro del proyecto. 

La importancia del presente tema se basa, en que históricamsnte 

se sabe que la carencia de recursos, así la falta de una 

adecuada planeac:ión han ocasionado serios problema;; a la pequeña y 

mediana industria en México, y que ~"lctualmente está en apertura 

comerci C\l por 1 as nuevas pal í ti cas gubernamental es, y por lo tanto 

tenemos el reto de competir en un mercado nacional mAs e~rigente y 

aprovechar 1 a5 oportuni d.:\rles el mercado inte:irnaci on.oi., cwe r:·s .:1un 



más e;:igente.: por lo qui? debemos lograr una m~.lor ca.l ideid y 

r..>f1c1~mcia en lodos-los asp~ctos. Motivo por lo qLtfi• cL1i'\lquier empresa 

que s~ dt ·~arri.;l l 1? en este md1··co o:.e deber21 pl ci.near" cuidadosamente 

desde las pr11:1üras ~ti\pi:IS en el proyecto, teniendo como finalidc.d 

al can:: ar el n.i vel competitivo adecLi.:ldo y qL1e esté 

.fundamentado en sólidas bases técnicas 1 y ~l aprovec.hami en to 

de las actuales oportunidades que se ofrecen a la industria mm:icana. 

En conclu'lión. se consideró muy oportuno 

ant~s menc1on.1dos efectuar dicho análisis 

base a los puntos 

el qLte tomará la 

daci s1 ón re~peclo al FutLu~o de una empresa productt1ra de: e:-:hi bidor-es 

dtsplays metálicos que '"isluinbra la posib1lid.nd 

considE>~·able crecim12nto a c:o.4 to plazo. 
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CAPITULO 1 

ESTUD ID DE MERCADO 

t. l. Descripción Je los d1 ferentes productos. 

1.2. Análisis de l.:::i demanda. 
1. ::?. 1. Introducción. 
i.:::.2. Anl1lisls histórico de la demand.::1. 
1.'.:.3. Mercado potencial del proyecto <Pronósticos>. 

1. 3. Descripci On del mercado. 



J. l. DESCRIPCION DE LOS DIFERENTES PRODUCTOS. 

En esté sector de la industria metal-mecánica e:-:1 ste tanta 

vari1>dad de productos, asi como marcas de productos de consumo 

e>eist:a11. 

Si<mr1o muy importante señalar que Est~ clase de productos son 

bienes de capital, que no se consumen de inmediato, sino que tienen 

una vida útil, al cabo de la cual se los reemplaza. Más adolanta 

aspeclficaremos cual es el tiempo de vida Otil de los diferentes 

modelos, en promedio. 

En el presente estudio agruparemos los mas importantes modelos 

estandar de exhibidoras y displays de toda la amplia gama que ewisten 

en el me1·cado a nivel industric:1l y comercial. 

Los siete principales grupos son los siguientes; 

- Exhibidor da estantes o niveles. 

- Exhibidor de mostrador para blistor. 

- E>1hibidor de casillero¡¡. 

- Exhibidor de piso. 

- Parrillas para refrigeración o estufas. 

- Canastillas. 

- Jaulas para animales. 

El orden en que se indican, no se relacionan con el porcentaje de 

consumo por parte del mercado, éste tema se tratar1.\ mas adelante, en 

el Análisis de 1 a demanda. 
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A c:ontinuación describiremos cada uno de estos diferentes 

modelos, con sus principales características, así como sus 

principales usos. 

EXHIBIDOR DE ESTANTES O NIVELES. 

Eso te exhibi dor es del tipo de 1 os mas uti 1 iza.dos en el ramo 

comercial, hablando a nivel de tiendas de abarrotes y peC¡ueños 

comercios, que son loq comercios qUQ hay en mayor cantidad en 

comparación con lo5 grandes y medianos autoservicios. 

El exhibidor esta fabricado a base de alambre de acero al ajo 

carbono y con partas integrantes de lámina al bajo carbono. 

Generalmente es de tamaño medio, mide 80x80x20 cma aproximadamente. 

Consta de tres par-rillas <o estantes> en los que se acomoda el 

producto, -fabr-icadas únicamente de alambre, con un porta-precio de 

lámina al frente que a su ve:: sirve do barandal frontal la 

parrilla. Se colocan y sostienen en un armazón, también de alambre, 

que es una malla. del mismo lar90 de las parrillas y una altura de 

acuerdo a 1 a di stri buc:i ón de 1 as tres parri 11 as¡ a este respaldo se 

le colocan dos laterales de la misma altura per-o angostas y plegables 

a cada lado, con al fin de que se apoyan en ellos las parrillas y el 

producto no se sal oa por 1 os 1 ad os, así c:omo también sirven como 

patas al exhibidori también cuenta con un porta-plac:as en el armazón 

a su vez que éste tiene una placa publicitari.;o. (Vi:?r figura 1J. 
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Figura 1. Exhibidor de estantes o niveles. 
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Los principale>~ usos que le da esté exhibidor es para 

col oc ar en él paquetes, ya sea con botanas, panes~ y en general 

productos empacados. 

EXHllllDOR DE MOSTRADOR PARA BLISTER. 

Este enhibidor, al iQLlal que el anterior, está <fabricado de 

alambre, pero a di .ferenci a, Dsté ti ene ganchos para colgar 1 os 

blister <Producto empac~do en base de cartonci 11 o con un pl iést1 co 

delgado termoformado al <frente para ver el producto). Ti en& base para 

ser colocado sobra moatradores o mesali. Tiene Porta-placa y una placa 

publ i et tari a. Es t.1maño chi c:o, por 1 o general 30x40>< 15 cms 

aproximadamente. <Ver figura 2>. 

Los principales usos que tiene son: Colgar paquetes de galletas, 

&ncendedores empacados, paquetes de rastrillos, etc. 

EXHIBIDOR DE CASILLEROS O ESPACIOS. 

Este es un exhibi dar- utll izado exclusiva.mente por 1 os f ab~i cantas 

y distribuidores de cepillos dentales para dichos productos, y es 

colocado principalmente en el área de cajas de cobro de las tiendas 

da autoservicio, así como farmacias. 

Consta de dos mallas con cuadros al tamaño del empaque del 

cepillo, y una tercera para sostener los empaques. Las dos primaras 
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Figura 2. Exhibidor de mostrador para blister. 
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sirven de espacio y guia al empS\qUe para que esté derecho, y la 

tercera para CJLU~ no se caiga. 

Tnmb i tm ti ene placa publicitaria y unos qanchos pequeños que 

sostengan al e::hibidor de casi cualquier lugar <Ver f1gura 3), Sus 

dimensione~ generalmente son 50>120x!5 cms aproximadamente. 

EXHIBIDOR DE PISO. 

Este es un exhibidor muy parecido al e><hibidor de estantes o 

niveles, pero en tama'ilo mayor, cDnsta de ocho estantes, o parrillas, 

Tabricadas de alambre de acero al bajo carbono, y tiene el armazón de 

tubo de acero con dos mallas, una a cada lado, en los l aterid &a para 

sostener los estantes a los diferentP.s niveles, también consta da 

una placa publicitaria en lo alto, y éste exhibidot tiene la 

característica de ser desarmable para facilitar su transporta.ci On, de 

lo contrario seria muy estorboso y pesado CVer figura 4). 

Este e):hibidor se utiliza gcner.:i.lmantc: en los medianos y grandes 

autoservicios, debido a su capacidad de e::hibición Cen cantidad). 

Mide 180>c80x:50 cms. aproximadamente. 

PARRILLA. 

Las parri 11 as están Tabri cadas en su totalidad da alambre de 

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

mayor al hilo de la parrilla <Ver figura 5>. 

Página - 13 



Esta~ son utili;:adas principalmente en los refrigeradores y 

estufas. Sus madi das son variables. 

CANASTILLA. 

Las canastillas son una variante d• las cajas, pero con la 

diferencia de que están fabri C9'das de alambre de acero al bajo 

carbono y no tienen tapa, tambi4n sa pulid& ver lo qua contienen en ,;u 

interior, puesto que están fabricm.das en base a malla cuadriculada. 

CVer Ti gura 6), ademá& de poder apilarse una sobre otra. 

Sus principales usos son en la industria lech&r•, avícola, 

heladera y de ropa. Estas últimaa las utiliza pt1.ra colocac:ión en lw.n 

tienda• de playa, y las primert1.s para colocar y trasladar' los env•sesr. 

de 1 eche y huevo. 
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Figura No. 3 Exhibidor de casilleros o espacios definidos. 
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Figur• No. 4 E>:hibidor de piso. 
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F1gur-a No .. 5 ParrjJJa. 
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Figura No. 6 Canastilla. 
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JAULA PARA AM!MAL. 

Estas están fabricadas en su mayor parte por alambra de acero al 

bajo carbono, y son desarma.bles porque &st.1.n fabricadas a base de 

malla cada una da sus partes tPiso, techo, paredes y puerta>, esto 

i:on el objeto de facilitar y optimizar su transportación, también 

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

<Ver fiqura 7>. 

Sus principales usos son en la industria avícola y tiendas de 

mascotas. 

Actualmente este producto es &Hportado por el fabricante en la 

totalidad de la producción. 
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Figura No. 7 Jaula par.a ianimal. 
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1.2. ANALISIS DE LA DEMANDA. 

!. 2.1. INTRODUCCION. 

Como se mencionó anteriormente, el incremento de la demanda de 

e::hibidorss y displays ha sido consid1?rable en lo• \1ltimos años, y 

actualmente la planta productiva con que cuenta la empreaa no es 

suficiente para abastecer dicha demanda. Así mismo, se sabe (1) que 

el mercado nacional de En:hibidores y displays no está tctalm&nte 

satisfecho, aunque estén muy cerca de ello, no !.e podrtt saturar, 

puesto que estos productos son bienes de reposición cíclica, a lo que 

se debe adicionar el crecimiento del mercado, con lo que se pretende 

ampliar a un porcentaje mayor de participación en el mercado. 

Para esto se considera sumamente importante &l efectuar un 

análisis del crecimiento de la demanda C2) con el fin de establecer­

medi.ante proyecciones a futL1r-o cuales ser-án los requerimientos en los 

pró>eimos años, así. como las c:aractor!sticas de los mismos, y todo 

esto aunado a un reconoci mi en to del mercado servirá para determi nal"' 

la. capacidad pl"'oductiva con la deber-á contar la empr-e:sa, asaí como la 

cantidad de exhibidor&s y displatys de cada tipo especifico que se 

deber.in fabrica.r. 

Deberemos tomar en cuente que con el presente estudio de mercado, 

se considera que persiatir~n las mismas condiciones del mercado qua 

axist!an durante el periodo para el cual se obtuvieron los datos 

estad~sticom (3). 
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Con toda ésta información pretenderemos establecer los nivel 8S 

generales de producción de la nueva planta. 

1.2,2, ANALISIS HISTOR!CO DE LA DEMANDA, 

El objetivo del análisis e interpretación de 1 os datos 

rec:opilados es establec:er una relación cuantitativa entre las 

func:iones del mercado y las variables que condicionan su magnitud 

para da ésta manera poder proyectar o estimar su comportamiento 

-futuro C4>. 

Se ha determinado un periodo de análisis histórico de los l'.lltimon 

cinco años, y se han seleccionado los datos obtenidos con objeto de 

eliminar aquellos que provengan de situaciones anormales y qua 

pudieran distorsionar 1 as proyecci enes. 

Como se puede apreciar en la serie de datos que se presenta 

CFigura B>, la demanda de lo& diferentes tipos de exhibidores se ha 

venido incremantando de manera muy considerable, ll'egando a ser del 

100~ o más am1al, así como cuando hay baja en algún modelo, se nota 

un alza muy considerable en otro de lo& modelos, lo cual compensa el 

crecimiento constante en la producción de &Xhibidoreu. 

A partir del año 1981y se comen::!ó un programa de ei.:portac:idn de 

jaulas, el cual se ha venido incrementando, adem~s de ya haber 

comenzado a hacer tratos con otros posibles clientes, aunque ~ste 

punto lo veremos más adelante. 
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Además de surtir pedidos dentro del Area Metropolitana, se envían 

a Vi'rias ciudades de la Repllbl ica Mexicana, como lo son: Mérida, 

Veracru:;: 1 Toluca, Mazatlan, GuadalaJara, Chihuahua, TiJuana, P.ntre 

otras. 

Al haberse comenzado a e>:portar, se eliminó la limitante de 

abastecer únicamente el mercado nacional. 

Por otra parte, éste creci mi en to se debe a que se obtuvieren una 

serie de contratos con empresas que hacen pedidos con programación de 

entregas anualmente, 1 as cuales han comprobado 1 a buena calidad de 

1 os productos ya que hasta la fecha se ha vsmi do 11 evando un muy 

estricto control de calidad (5). 

Otros aspactos que son importantes de resaltar, ya que serán de 

especial relavancia al momento da efectuC\r la programación de la 

producción, son los siguiantas: 

1. La demanda de e>:hibidores y displays tiene sus mayores 

incrementos hacia los meses de mediados de cada año. Esto seguramente 

debido a los proyectos de exhibición para la entrada al ciclo escolar 

y la.» promociones navideñas. 

2. La demanda de productos de exportación crece paulatina.mente, 

pero principalmente es durante et &egundo semestre de cada año. 

3. La demanda de e)(hibidor~s y displays estandares, que gen los 

de mostrador de niveles y los de mostrador de blister, e!I muy 

constante a lo largo de todo el ~ño, aunque tiene su principal 
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c_onsumo en e primer semestre de cada año, pues prefieren un programa 

de entregas adelantado al mercado. 

Cor1 los puntos anteriormente mencionados, deducimos que tonemos 

volumen equilibrado a lo largo de todo el año. 

A c:.cnlinuaci On se presentan las tablas de ventas de los últimos 

cinco años. 

Cada columna se representa por un nl'.amero, y estas quedan como 

sigue: 

1. E>:hibidor de e»tantes o niveles. 

2. Exhibidor de mostrador para blister. 

3. Exhibidor- de casilleros. 

4. Exh1bidor de pi so. 

5. Parrilla. 

6. Canasti l 1 ~-· 

7. Jaula para animal. 

DEMANDA MENSUAL DE EXHIIHDOREB 

AÑO 1 2 3 4 5 4 7 

87 E 2cl00 11771 o o o o o 
F 4:524 5832 o o o o o 
M 2703 4289 400 100 1275 144 o 
A o 10556 o o 240 o o 
M 10000 10456 475 230 164 2838 o 
J o o 700 o 1440 o o 
J B89ó 100 27'18 199 2036 201 o 
A 9728 230 ªºº o 500 2471 o 
s 7711 75 1300 o o o o 
o 1246 17574 800 150 1000 o o 
N 548 4474 o 50 1500 221 o 
D 6643 2513 1700 o 400 820 o 

TOT 53999 57870 8973 749 9755 6897 o 
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AÑO 1 2 3 4 5 6 7 

88 E 2980 5260 o o o 174 o 
F 8124 302 1000 o 1104 1645 8 
M o 4245 353 o o 236 o 
A 2005 5140 o o o o o 
M 3875 3400 600 o 1000 o o 
J 6975 10322 1251 o 2(1(J o o 
J 1363 9565 100 o 1996 o o 
A 1598 5193 3976 o 4004 200 o s 6499 6068 o o 1714 o o o 11245 15664 150 o 620 o o 
N 4525 9750 500 o o o o 
D 2000 10389 o o 612 o o 

TOT 51189 85298 8530 o 11250 2255 8 

AÑO 1 2 3 4 5 6 7 

89 E 5380 3314 o o o o o 
F 10517 o 250 o 1000 o o 
M 13334 6673 53 47 200 o o 
A 4920 5118 o o 4131 o o 
M 6139 1967 o o 250 o o 
J 7232 3855 o o 1498 1000 o 
J 9185 251 100 o o o o 
A 9295 849 547 400 2602 o o s 520 100 o o 100 10784 1750 o 3260 o 248 o 497 4692 o 
N 4614 5122 1002 o o 143ó0 o 
D 4375 1063 2500 546 1211 6720 o 

TOT 78771 28312 4700 993 11489 37556 1750 

AÑO 1 2 3 4 5 6 7 

90 E 3190 508 448 494 87 6480 o 
F 248:5 139 160 o o 7340 o 
M 1570 3001 1400 o 13374 500 o 
A o o 872 200 3137 7312 o 
11 1848 1012 o 247 2326 3287 o 
J :;qoo 497 o o 463 5430 o 
J 22105 100 o o 3159 3351 1296 
A :582 :500 1700 :500 2268 1082 o s 250 5000 1767 263 o o o o o 15000 980 234 3214 4656 1581 
N 1000 101 o 601 3839 344 1031 
D 7180 4614 260 549 o 978 o 

TOT 45210 30472 7587 3088 33867 40760 3908 
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AtiO l 2 3 4 5 6 7 

91 E 17325 o 235 500 200 o o 
F 10650 8880 4080 390 11)42 o o 
M 8752 18220 2695 912 30 o o 
A 8114 25240 1000 ISO 2570 7389 o 
M 11759 2541 1777 100 7804 6715 o 
J 4579 497 3700 450 1701 1441 o 
,J 2244 18141 549 60 4249 o 1416 
A 5238 4794 2650 30 2209 491 o 
s 12627 300 S007 160 231 o 1400 
o 6580 471 o 50 1314 919 o 
N 500 2028 6635 430 6445 o o 
D o o o o 1815 25 2000 

TOT 88368 81112 28328 3232 29616 16880 4811> 

1. 2. 3. MERCADO POTENCIAL DEL PROYECTO !PRONOSTICDS>. 

En el histógrama que se presenta (Ver figura¡¡ 9 y 10), se puedan 

apreciar claramente cu~les sen los modelos que mAs demanda han tenido 

en lo& últimos aítos y aunando a estos datos laa consideraciones que 

so indican se podrán concluir algunos punto• importantRs. 
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Pzas. 
400,000 

300,000 

200,000 

100, 000 

Most. 
niv. 

Most.p De De Parr. 
blist. c.as¡ill. piso 

Figura 9. Histograma de volumen do piezas. 

TABLA DE CANTIDAD TOTAL DE PIEZAS V PORCENTAJES. 

Ca.nast. Jaulas 

Tipo de v>ehibidor Cantidad total 
pn lo!\ ;; añgg 

Porcli!ntajo 

Mostrador de nivel es. 
No5tradcr de paquetes. 
De casi 11 eros. 
De pi;o. · 
Pa.rri l las. 
Canastillas. 
Jaulas. 

317,1537 
283,064 

58, 118 
8,062 

94, 977 
104,348 
10,482 

876, 588 

36.22 
32.29 

6.63 
0.92 

10.83 
11.90 

1.21 

100.00 

Para determinar las proyecciones en el mercado de cada uno de los 

diferentes tipos de e>1hibidores, tomaremos el método da "minimo• 

cuadrado&" <7>. 

El cual consiste en elaborar el ajuste de la recta qua pasa entre 

VBrios puntos no uniformes, siendo &U proc:edimiento el siQuiente1 
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Para encontrar Ja,. recta, sU .fd~mula se,ré.: 

y ª Ao + AtX (Ver figura 10) 

Figur:t 10. GráTica y ec:uaciónes del método. 

Siendo AJ.. igual a la pentJiente de la recta aJust.ada •que resulta 

de los diferentes puntea, y Ao resulta ser el punto donde la r-ecta 

ajustada cru~a el eJG de las abcisas <V>. 

Ahora aplicando dicho método, a cada uno da los diferentes 

productos, obtendremos 1 as porspQcti vas de marcado de éstos;1 

A> E>:hibidor de mostr-ador- de niveles (36,22 t.>. 

Este es el modelo qL1e má!l se utiliza en el mercado, puesto que 

representa poco m&\s de una tercera. parte del volumen total 

distribuido. 
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Aunque tiene volumenes de consumo muy variables año con aA'o, sus 

perspectivas de crecimiEmtc son buenas , pues se podrá observar que 

tiene tendencia al al%a (Ver fig~ra 11>. 

4 

3 

2 

O 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Figura 11. Grát!ca de proyección del e><hibidcr de mostrador de 
niveles. 

Hh¡téC!SiiQ 

Año<X> Cant<Yl 

87 1 5.3999 
88 2 5.1189 
89 3 7.8771 
90 4 4.5210 
91 5 8. 8368 

rx=15 :FV=31. 7537 
<t Xl2=22S 

Cálculos. 

x2 XY 

1 5.3999 
4 10. 2378 
9 23. 6313 

16 18.0840 
25 44. 1840 

Ao = !31.7537> <55! - (15l !101.5370) = 4.4680 
(5) (55) - (225) 

A1 = (5) (101,5370) - (15) (31.7537) A 0.6276 
t5! (55! - C225! 
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Quedando, 1 a ecuación de 1 a recta: 

V= <0.6276)X + 4.4ó80 

Siendo los Pronósticos;: 

Mo<X> Cant <Y> 

92 b 8.2336 
93 7 8.8612 
94 8 9. 4888 
95 9 10.1164 
96 10 10. 7440 

B> E>ihibidor de mostr.:1dor para blister (32.29 X.>. 

Este modelo es el siguiente en orden de il!lpcrtancia con rgspectc 

al volumen, puesto que representa casi otra tercera parte del volumen 

total distribuido <Ver figura 12). 

Este modelo tambil!n tiene volumenes de consumo variables cada 

año, y aunque no tiene perspec:tivas dG crecimiento, al. contrario, 

tiende a la baja, se puede observar que todavi.a puede presentar 

volumenes importantes en cuanto a lias cantidades anuales a producir. 
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o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Figura 12. GrAfica de proyecc:ión del exhibidor de mostri'ldor para 
blister. 

Históris;:o C.t.lculos. 

AñoCX) Cant <Y> x2 XY 

87 1 s. 7870 1 5. 7870 
88 2 e.~298 4 17. 0596 
89 3 2.831:? 9 8.4936 
90 4 3.0472 16 1:2.1888 
91 5 8.1112 25 40.5560 

l:X=l5 t Y=2B.3064 
<t x>==225 

i:x2=55 t XY=84. 0850 

Ao .a t2B.3064> t55> - <15> <94.0850) = :;.9115 
(:5) (55> - 1225) 

A¡ a 15> (84.0850> - (15) <28.3064) = -0.0834 
<Sl C55l - <225> 

Quedando la. Rcuación de la. recta.1 

V= (-0.0834)X + 5.9115 
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Siendo los Pronóstico!:.: 

Año<X> Cant (Vl 

92 6 5.4111 
93 7 5. 3277 
94 8 5.2443 
95 9 5. 1609 
96 10 5.0775 

C> Exhibidor d6f cMsilleros (6.63 ':O. 

De la cantidad quo representa este modela, no es tan 

representativa como los dos anteriores modal os, puesa repre&enta b. 63 

Y. del total, pero tiene una tendencia muy buena al alza, y se espera 

que siga así en 1 o sucesivo (Ver figura 13>. 

P2as. 
10 

9 

e 

7 

6 
(10,000) 

5 

o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

FiiJura 13. Gráfica de proyección del e><hibidor de casilleros. 
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Histórico Ccilcul os 

AñoCX> Cant <Y> x2 XV 

87 0.8973 1 0.8973 
88 o. 8530 4 1.706(1 
89 3 o. 4700 9 1.4100 
90 4 o. 7587 16 3.0348 
91 5 2.8328 25 14.1640 

LX=-15 XY=5.Bl 18 I: x2=s:s 1: XY=21.2121 
<Z:X>2•225 

Ao = lS.8118) C55> - OS> (21.2121> a 0.0294 
(5) (55) - (225) 

A¡ = !Sl (21.212!) - !lSl !:S.B!l8l D 0.3777 
!Sl !:SS> - !22Sl 

Ouedando la ecuact ón de la recta: 

Y = !0.3777) X + 0.0294 

Siendo los Pronósticos: 

Año<X> Cant <Y> 

92 6 2.2956 
93 7 2.6733 
94 e 3.0510 
95 9 3.4297 
96 10 3.8064 

0) EKhibi dar tJe pi DO (0. 92 i'.). 

Este es el menos representativo de todos los modelos propuestos, 

pues no 11 &ga a ser ni si qui era &l 1 'l. del total de 1 as uni dade&, 

pero es el mtls grande de todos 1 os modelos, por 1 o ql.1e se considera 

que este nicho del m&rcado está aún virgen, y tiene eJ<celentes 

perspectivas en el -luturo (Ver figura 14>. 
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Pzas. 
10 
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(1,000) 
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Figura 14. Gr.1-fica de proyección del e>ehibidor de piso. 

!ji&:tórico Cálculos 

Arto(X) Cant <V> x2 XV 

87 1 0.749 1 0.749 
88 2 o.ooo 4 º·ººº 89 3 0.993 9 2.979 
90 4 3.088 16 12.352 
91 5 3.623 25 16.160 

;¡; X=l5 I: V•8,062 .I: x2=5s ;¡; XV=32.240 
< Z X>2•225 

Ao = <B.062> <55> - tt5> t32.240> 111 -0.8038 
(5) (55) - (225) 

At = (5) <32.240> - (15> {8.062) = 0.8054 
c:n css> - c22s> 

Quedando la acuac:ión de la rec:ta1 

V= <0.8054lX - 0.8038 
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Siendo los ProoOsticos1 

Aílo(X) Cant ('{) 

92 6 4.029 
93 7 4.834 
94 8 5.639 
95 9 6.44!5 
96 10 7.250 

E> Parrillas (10.83 ~.>. 

Aunque no son exhibidora• en sl, sa utilizan para lo mismo, pues 

se utilizan en los refrigeradores de las compañias r11fresqueras, 

entre otros usas, que estos i\paratos si son exhibidores. V debido a 

la constante competencia que ia><iwta en este tipo da consumidores. se 

espera que tanga un muy buen crecimiento éste tipo de producto <Ver 

figura 15). 

Pzas. 
10 

9 

B 

7 

6 

5 

2 

O 2 3 4 5 6 7 B 9 10 

Figura 15. BrAfica de proyección de las pa.rr:tllas. 
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tjistórico Cálculos 

Año<X> Cant <Y> x2 XY 

87 1 o. 8755 1 0.8755 
88 2 1.1250 4 2.2soo 
89 3 1.1489 9 3.4467 
90 4 3.3867 16 13.5468 
91 5 2.9616 25 14.8080 

EX=15 ~ Y=9.4977 :r x2=S5 ¡: XY=34.9270 
<l: Xl2=225 

Ao <9.4977) (55) - (15> (34.9270) = -0.(1306 
(5) (55) - (225) 

A¡ = <S> (34. 9270> - < 1!5) (9. 4977> = O. 6434 
(5) (55) - (225) 

Quedando 1 a ecuaei ón de 1 a reeta; 

Y= <0.6434lX - 0.0306 

Si ando 1 os Pr-onósti cosa 

AWo<X> Cant<Yl 

92 6 3. 8298 
93 7 4. 4732 
94 8 5.1166 
95 9 s. 7600 
96 10 ó.4034 

F> Canastillas Ul.90 'l.). 

Para ~sta clase de pr-oducto se ewpera un mercado un poco 

incierto, pues tiene alzas muy fuerte&, pero tambiOn bajas fuertes, 

por lo qua no seria bueno perder de vista éste mercado, pues 

representa el 11.90 1. del total da unid•des fabricadas, aunque tiene 

una tendencia al alza muy importante (Ver figura 16>. 
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Figura 16. Gr4Hc:a. de proyección da canastillas. 

Histórico C.Alculos 

Año<X> Cant <Y> x2 XV 

87 1 0.6897 1 0.6897 
88 2 0.22515 4 0.4510 
89 3 3,7l5l56 9 11.2668 
90 4 4.0760 16 16.3040 
91 5 l. 6880 25 8,4400 

Z-X=l5 Z-V=I0.4348 
cr x>2=i225 

¡;: x2=ss l;' XV=37.1515 

AO e <10.4348) (§5) - 51~> C37.151:S> = 0.3328 
(5) (l55l - 1225) 

At (5)(37.151\51 - !l15l!I0.434B! = 0.5847 
(15) (155) - (225! 

Quedando la ecuación de la rec:tai 

Y = <O. 5847) X + O. 3328 
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Siendo los Pr-oaóst i cosa 

AñotX) Cant (Y) 

n 6 3.8410 
9:0 7 4. 4257 
94 8 s.0104 
95 9 s.5951 
96 ,,, 6.1798 

8) Jaulas 11.21 Y.>. 

Este es un pr-oducto que se puede 11 a.mar- ''nuevo", porque como es 

en su totalidad par-a. mercado de ei<portación 1 y apenas se está 

incursionando en éste sec:tor del mercado, se espera que sea de los 

productos que tenga mejores perspectivas al alzi\ en el futuro, aunque 

de momento apenas participe con el 1. 21 Y. del total de uní dadas 

producida.a, sG ve muy promisor-io ~ste mercado, pues el tipo de 

producto que tiene la mejor tendencia al alza de todos los ya 

descritos anteriormente (Ver figura 17>. 
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Figura 17. Gráfica de proyección de jaulas. 

Histórico e.u culo& 

Año<X> Cant <Y> X2 XV 

87 1 o.ooo l º·ººº 88 2 o.008 4 0.016 
89 3 1.750 9 5.250 
90 4 3.908 16 15.632 
91 5 4.816 25 24.080 

:E X=15 ;!: V=lO. 482 :E: X2•55 I: XY•44. 978 
<X Xl2=225 

AO = <10.482) (55l - C15l <44.978) = -1.9632 
(5) (55) - <225) 

Al = C5l <44.978> - <15l Cl0.482l = 1.3532 
<5> (55) - (255) 

Quedando la ecuación de la recta1 

V • U,3532lX - 1.9632 
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Si ende· l_os Pron óst i coi;: 

Ai;o(X) 

92 ó 
93 7 
94 8 
95 9 
96 10 

Cant CY> 

6.156 
7.509 
8.862 

10.216 
11.569 

1.3. DESCRIPCION DEL MERCADO. 

En M~xico existe un gran mlmero de fabricas de exhibidores y 

di splays metál ices, distribuidas por gr .. m parte del Territorio 

Nacional, aunque un al to porcentaje de éstas se encuentra en el 

Distrito Federal. Entre las má& destacadas tenemos a 

- Pretal en Ouerétaro. 

- Grugar Industrial en el D.F. 

- ALHSA an el D.F. 

- Productos HatAlicos de Celaya. en Guanajuato. 

- Manufacturas Internacionales en AguamcaliRntes. 

- J. M. Romo en Aguase.ali en les. 

- Entre oti-os. 

Estas compafrias, se9ún datos de la Canacintra (C~mara Nacional ds 

la Industria de la Transfor""mación) abarcan aproKimadamente el 70 ~ d& 

la pi-aducción nacional y el 20 7. de la producción de e>:portación. El 

resto se encuentra distribuido ontre un gran nómaro de pequefras 

industrias que producen a costos muy bajos, debido a que en éste ramo 

de la industria metal-mecánica no e><isten las grandes empresas que 

hay en otros ramos. Las pequeñas industrias de éste ralT'O obtienen BUS 

bajos costos porque muchas veces trabajan en el patio trasero de una 
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casa, o es una empresa donde solo laboran fami 1 iares, y .<1o;i abate>n 

costos como sons Seguro Social, Infonavi t. SAR, etc. 

Par otro lado, el crecimiento de estas empresas es ca.da vez mayor 

en nOmero, debido a que el mercado de exhibidores y displays se 

encuentra en constante expansión, y 1 as pequeñas industrias tienden a 

ofrecer precio& m.fls; competitivos, y considerando que para montar una 

microi ndustri a de éste ramo, no es necesaria una inversi On fuerte. 

1) ESPECTATIVAS DEL MERCADO. 

El crecimiento de ~ste mercado ua debe fundamentalmente a que las 

industrias de venta al manudeo, quieren 1 legar a una forma más 

directa al pllblico consumidor, a tr.avez de publicidad y ofrecimiento 

del producto que pretenden vender. Esto se basa &n la paradoja du1 

"El que no ens4ilit'a, no vende", y esto as precisamente lo que se logra 

con los linchibidores y di&plays dEt cualquier clase, se &nsieña o se 

exhibe el o los productos para que en al consumidor nazca la 

necesidad de poseer el producto que se está exht bi endo, ya sE'ai panJ 

perfume, lápiz labial, revistas~ cepillos dentales, etc. 

Elabor-ando una tabla con los pronósticos para loi; pró"'imos 5 

aríos, queda como sigue (Ver- .figura 18) 1 
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NODELO\Ai<O 92 93 94 95 96 

Most. niveles. 82,236 88,612 94,888 101, 164 107, 440 

Nost. pi blister 54, 111 53,277 52,443 51,609 50, 775 

De casilleros 22,956 26,733 ~0,510 34, 287 38,064 

D& piso 4,029 4,834 5,639 6,445 7,250 

Parrilla& 38,298 44, 732 31,166 :S7,600 64,034 

Canastillas 38,410 44,257 50,104 5'5,951 61,798 

Ji11ulas 6, 156 7,509 8 1 862 10,216 11,:569-

246,296 269,954 293,612 317,272 340,930 

(9,61 X) (8,76 Y.I (8,06 l<) <7.46 :>:> 

Figyra 18. Tabla total de pronósti ces. 

Por 1 o que S9 puede observar 1 ew i sta un e red mi ente cada año, en 

cuanto a cantidad da piezas, esto no signific-. en cuanto a ingresa& 

•• refiore, puas hay mod&los que aon más costosos que otros, y e•tos 

raprascmtan, en la tabla, m.a.yores crecimiento& en volumen, pero éste 

rubro lo ver-emom más adela.nte. 

Como sa puede apreciar, al mercado de &Khibidor&s y displays as 

un merc"'do da c:onGtanta crecimiento que ofrece grandes postbilidAd•• 

de desarrollo par~ una empresa .Pequeña. o madi •n•. 

2l CONCLUSIONES DEL ESTUDIO DE MERCADO. 

C<illldil producto ti ena ci ortaa car-actari atici\s qua aeri <illlm&nte 

afactar4n de alguna mtlnera la. prcyecci dn d& ventas aquí preeentada, 

tales como uso, prcce~o de fabricación, etc., las cua.les fueron 
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consideradas también al momento de detlilrmí nar la capacidad de la 

planta. 

Todos estos factorea considerados en conjunto, ae emplearon para 

d•tarmtn .. r los nivelas de producción de las nuavas instale.cienes en 

la planta, de ta.l manerA qua ae llegó a las siguiente& conclusionasu 

Analizando las proyaccion11& a futuro, SR obsarva un con11umo 

aaegurado, tanto nacional, como da eMportaci ón, pero tomando en 

cuanta las car•cter:l•tic•s del mercado, no •• dese.a Umitilr la 

produce! ón a ~Hitos nivel ea óni e amante, por 1 o que en algunos casos se 

raal izaran promoci omn•, diseilo& novedo•os, etc., lo que elevara at'.ln 

mAs la demanda de determinados modalo!I. 

V ademAa, •n Rl mRrcado de •>eportaci ón e><i ste una amplia cartera 

de cliant&s potancialas qua, como se sabe, si en lo¡¡¡ E.U .. A., un 

cliente finca un pedido, lo hace en programaciones anualizadaa, y por 

voluman11s que podrían llem1r fácilmlitnt& la capacidad productiva d& 

cualquier ploilnta dGP ~st• tipo. 
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CAPITULO II 

LOCALIZACION DE LA PLANTA 

2.1. Introducción. 

2.2. R&visión de la actual localización de la planta. 
2.2.1. Localización y caracteristic•& de los mercados de 

consumo. 
2.2.2. Localización del mercado da abastacimiRnto da 

materia.a primasi. 
2.2.3. Otra• -facilidades y svrvicios. 



2. 1. INTRODUCC ION. 

La locali:.:ac:iOn de una planta industrial es una decisión de gran 

importancia, ya que de ella depende en mucho el é1dto o fracaso de la 

misma. 

Del guministro adecuado de todos y cada uno ds- los diver&o& 

factores que inflL1yen sobre la localización de una planta, dependeriiln 

las probabilidades de que se obtengan los resultados económi ces 

espG.,rados. 

Los factores <B> que inciden más vigorosamente, son los 

sigui entes: 

1> LocalÍ:zación del mercado de consumo. 

2) Localización de las fuentes de materias primas. 

Estos dos factores junto con las caractari&ticas de materias 

primas, y las de loa 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 localización de la planta, cuando no son 

coincidentes, dependerá de su i nci denci a en los reSL\l tados económicos 

esperados de dicha planta. 

Además de Los factores antes menc:ionados, también iniluyen de 

manera importante en la localización de la planta, los siguientes 

.factores: 
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3) Disponibilidad y .características de l• mano de Obra. 

4:> Facilidades de transporte. 

5) Disponibilidad y costo da energía all!octricC\ y combustibles. 

b) Fuentes de sumi nhttro da agua. 

7) Facilidades para la eliminación de dlilsecho&. 

8) Disposiciones legales, fiscalas,o de política económica. 

9> Servicios pllblicos diversos. 

10) Consideraciones el imatol dQicas. 

11) Actitud de la comunidad. 

2.2. REVISION DE LA ACTUAL LOCALIZACION DE LA PLANTA. 

La plant• que se estJi e»tudiando en ~l presonte trabajo. se 

encuentra actualmente localizada dentro del Distrito Federal, y cm 

ésta !".ecci ón revisa.remos 151 o no adecuada la localización de la 

planta, así como su ampliación, pues si fuera necesal'"io movilizarla a 

alguna otra entidad .federativa, u otro punto del Distrito Federal, 

ropresentarí a un costo muy ttl evado, 
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Esta pla~ta en estudio, est~ Ubicada en la Delegación Iztapalapa. 

2.2.1. LOCALIZACION Y CARACTERISTICAS DE LOS MERCADOS DE 

CONSUMO. 

La localización y el grado de dispersión del mercado de consumo, 

ejercen oran influencia sobre la localización de la planta, dRbido a 

ello es el primer factor que ha de revisarse.Este factor implica 

cons l deraci enes sobre distribución y movi 1 i dad sconómi ca de los 

productos. 

La di'i>tancia que debe recorrer el producto desda la planta hasta 

el mercado de consumo, Junto con sus caractsristicas y las tarifas de 

transporte, determinaran el costo de ésta operación. El co&to da 

transporte ser.t directamente proporcional a 1 a distancia que racorra 

el producto. Por tanto, al encontrarse la planta cerca da su mar'cado 

de consumo, se reduce el costo de transporte del producto. 

Como se mencionó anteriormente, en el capitulo l (Estudio de 

mercado>, el mayor porcentaje de la cartera de clientes se encuentran 

ubicados dentro del Distrito Federal y su área Metropolitana, los 

cuales no aceptan cargos adicionales por flete¡;. Un manar porcentaje 

se encuentra di&perso por el resto da la Repltblica Mexicana, a los 

cuales se les entrega L.A.B. (Libre a bordo) nuestra planta, con lo 

que representa, qua el Tleta lo pagan ellos. Un porcentaje a6n menor 
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se anc:uantra en 1 O!l E. U. A. 1 que al i Qual qU• lo• ant•r i or••• el cc•to 

dol fletil ea cotiza por aeparado del producto q1.1• ee l•• fabr-ica. 

Por le anterior, &to define qua h••t• ul mom•nto 1 y •n un m•dilno 

y li11.roo plazou 1 l• ubica.c:i6n 11ctl.l•l du 1• planta indu•tri~l, •• 

•decua.da con ra•pacto a la di ep•r•i On de au mercado d• con•umo. 

2,2,2, LOCALIZACION DEL Mi!RCADO DE ABASTECIMIENTO DE 

MATERIAS PRIMAS, 

Al igual que 111 m•rcado de con•umo 1 la locali:•c:ión y Qr-Ado da 

di ap11r··si ón de 1 oa di f arent•• prov11•dor•• 1 •• un factor- qu• dabtt 

r11visaarea cuidado••m•nt11, pua• ahora ••t• la planta induatrial en 1• 

portición de &er Cll climnt11 1 y un proveedor que no le t•noamo• a 

distancia conveniente, repr•••nta un coste adicional, •n 1•• matar-iam 

primas dabido al co•to dul tran•pcrt• 1 que obviamenta ••t• r•aulta 

paoado por la planta industrial. 

Aunque, an general, l•• matari•• prima• pagan manera• tarifa• qua 

lo• prcductoa termt.nadoa, ••t•• pu•d•n eblioar • tan11r una 

localizaciOn cerc• da las mi•m••, d•bido al volum•n o tamafto da laa 

mi•m•&· 

L•• materi•• prima& qua •• 

axhibidorea y displays met•licos, 

dari vados del acero ( iO) 1 as{ 

r•qui•ren para la producción d• 

•• conwtderan an au mayor-ía, 

como pintura y matari•• primas 

indirectas, como son soldadura, lubricantaa, rafaccton••• 11tc. 
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Las principales materia& primas son: 

Material Ex i stanci a de 
proveedor .. :-s ( 11) 

Alambre pulido <Je acero 
Lamina de acero 
Tubo de ac:ero 
Pintura epóHica en polvo 
Serigrnf i a 
Cajas y plástico 
Soldadura y di versos 
Lubricantes y refacciones 

Si 
Si 
Si 
Si 
Si 
SI 
SI 
SI 

2. 2. 3. OTRAS FACILIDADES Y SERVICIOS. 

Cantidad 
____ 112) 

14 
47 
33 

3 
no cuantificable 

D!SF'ONIB!LIDAO Y CARACTER!ST!CAS DE LA MANO DE OBRA. 

En la estructura de c:üstos de la planta, la mano de obra 

constituye un rubro importante, y aunque se pretenda adqt..1irir' 

maquinaria con tecnología avanzada, as necesario revisar las 

considerac1ones con re;:;pecto m la mano de obra. 

Se ti ene di sponi bi 1 i dad de trabajadores potencial es, debido a 1 as 

cercania que existe con zonas como Iztapalape1, Ciudad Nezahualcóyotl 

y 1 os mi smm.> al rededores que se ubica la planta, sumando a esto un 

alto indice de desempleo en la Ciudad de M1hcico, asi, como la fácil 

transportación del personal, por la cercanía de sus hogares. 

Los niveles da destreza y prep.aracidn necesarios para este tipo 

de industria, no es muy elevado, puas lo que máa se requieren son 

ayudanteE: t:n general, como lo veremos máe adelante. 
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Los costos de mano d9 obra que se pagan, están superiores a los 

establecidos por ley, e inclusive superiores al promedio de la zona, 

como sonr un salario ma·;or al mínimo, despensa~. pagos por 

productividct.d, ayudas, etc. 

Por lo ~nterior se deduce que la mano de obra abunda, pero cuesta 

un poco m~s de lo promediado, por lo que se pretend~ introducir 

tecnología. avam:ada, par-a así optimizar la mano de obra al máximo. 

FACILIDADES DE TRANSPORTE. 

En el Distrito Federal se dispone ampliamente de cualquier tipo 

de transporte, y como la. planta en ustudio se encuentra ubicada cerca 

de la Central de Abastos de la Ciudad de México, abundan 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 ENERG!A ELECTRICA V COMBUSTIBLES. 

La disponibilidad de la enErgia eléctrica no representa ningíin 

obst4culo para la planta, pues al estar localizada an una zona 

industrializada, no a1<isten restricciones al sumunistro. 

Por otro la.do, el suministro de combustible, especi.ficamente Gas 

L.P., tampoco repressnta obstáculos p•ra la planta, pues &>n el 
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Oistri to ,FeUeral e:<isten inuchas c,ompa~ias que surten éste producto a 

p1·edos · c:ompeti ti voff. 

FtÍEtJTES DE' SUMINISTRO' DÉ AllUA. -

Aunque el agua es indispensable para la industria en general, 

para ésta clase de industria no es necesario un gran consumo de agua¡ 

pues como es sabido, escasea. 

La planta proyectada si va a necesitar agua para el enfriamie~to 

de los equipos, pero ésta se puede recircular, por lo que el consumo 

real as el usado por el personal y la limpieza. 

FACILIDAOES PARA LA ELIMINACION DE DESECHOS. 

Loa desechos que genera éste tipo de industria son poccal Aguas 

nogras por el uso humano, en e que no e>:isten problemas, pues ea 

nli mi na por medio dl?l alcantarillado. Basura, que se lleva el e ami ón 

de la delerJ"<Ción. Y viruta del metal, que en cualquier camión de 

car"ga se llP-va a los depósitos de desperdicios industriales. 

Dado lo anterior, la eliminación de desechos es eacelente 1 y no 

se afecta en lo ,:;\bsolL1to a la comunidad. 
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DISPOSICIONES LEGALES, FISCALES O DE POLITICA ECONOMICA, 

En ésta industria no hay restricciones de tipo legal, fiscal o 

económico, pero veremos más ampliamente t.ste teme. en el capitulo v, 

donde incl us1 ve, tomaremos en cuenta lo& incentivos fiscal as. 

SERVICIOS PUBLICOS DIVERSOS. 

La presente local i:aci ón presenta todos los vervicios pi:tbl leos 

necesarios para el buen funcionamiento de la empresa, a.si. como para 

el bienestar de los que en ella laboran: 

a) Facilidad es habi taci anal es. 

b> Redes de agua y drenaj6!. 

e) V!as de acceso y calles. 

d) Servicios m6dicos. 

e) Servicios de seguridad pllblica. 

f) Facilidades gducaciona.les, etc. 

CONDICIONES CLIMATOLOGICAS. 

Este tipo de industria. no depende en lo absoluto del clima, pues 

como su proceso de producción, así como sus almacenes de materia. 

prima y producto tarminado, son dentro de la bodega misma, no se ve 

afectada por la precipitación pluvial, contaminación, vientos, etc. 
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ACTITUD DE LA COMUN 1 DAD. 

Aunque éste es un factor intangible,~ no &e debe perder de vi&ta, 

pues es muy importante en la correcta ubicación de una planta 

industrial. 

De entre los puntos que se deben revisar, primordialmente son1 

a) Tendencia migratoria. 

b) Tradiciones y co&tumbres. 

e> Actividad económica. 

d> Disponibilidad de mano de obra. 

e> Nivel de ingreso promedio. 

Da entre los puntos antes mencionados, no se encontró d~ficultad 

alguna (13>, puesto qua revisando cada uno sli encontró1 

La tendencia migratoria en la Ciudad da Mé>eico, es que ca.da vez 

crece m.i& la cantidad de la población, da gente que emigra de sus 

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

Lae; tradiciones son tan val'"iadau, pues la poblac:ión as de 

diferentes tipos de grupos de gente, da distintas partes dG la 

República Mexicana, incluyendo también a los mismos nacidos en el 

Distrito Federal. 

En ésta zona, la principal actividad económica es la industria y 

el comerc:i o. 
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La di&ponibilidad de mano de obra es más que suficiente, debido 

al enorme indice de desempleo existente en la Ciudad de M1h:ico. 

Y por último, el nivel de desempleo de ingreso en la zona, se 

encuentra entre y 2.5 salarios mínimos (de la zona a la que 

pertenece la Ciudad d9 México>, por lo que no es muy a.lto. 

De todos los datos anteriorus, podamos deducir que la planta ésta 

bien ubic•da, y no va a ser necesario hacer o promover un cambio en 

BU localización, aunque para efactos de decentralizaciOn del Distrito 

Fedsro11.l, sería recomendable, a un la.rgo plazo pensar en dejar 

dnicamsnte las oficinas de ventas y reubicar la planta productora no 

muy lejos del Diatrito Federal, en provincia. 
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NOTAS 

(8) Soto, E:5pejel y Mart~ne::, 

LA FORMULACION V EVALUACION TECNICO-ECONOMICA DE PROVECTOS 
INDUSTRIALES, 
3a edición, 
México D.F., 
1981, 
pag. 95. 

(91 Fuente: Investigación directa. 

<10> Se utiliza acero del tipo denominado "comercial", en el que se 
, utiliza desde el tipo 1008 al 1014, revuelto con un minimo 
porcentaje de chatarra, lo cual indica que no ea un acero de 
primera e lasa, pero se obtiene la calidad requerida para el 
trabajo que se desarrolla <Fuentes TVPASA>. 

<lll Proveedores con capacidad de surtir grandes volumenes, para asi. 
evi t<•r un al to costo en almacenajes innecesarios de materias 
primas. 

<12> Fuente: Sección Amarilla. 

(13) Fuente2 Investigación directa, debido a que an éste rubro es 
dificil obtener información directa para ser avaluada. 
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CAPITULO 111 

SISTEMAS DE PRODUCCION. 

3.1 Descripción del proceso de producción. 
3.1.1. Introducci On. 
3.1.2. Proceso de fabricación. 

3. 1. 2.1. Diagrama~ de operaci enes. 
3.1.2. t. Tablas de resumen de operaciones. 

3. 2 Control de calidad. 
3.2.1. Consideraciones genel"'ales. 
3. 2. 2. Calidad total. 
3.2.3. Inspecciones en los procesos. 



El presente capitulo tiene como objetivo la descripción del 

pr-oceso general para la. fabricación de eHh1bidores y displays 

metal icos. 

En primer tl1rmlno se verán los procesos de producción, que hasta 

la fecha se llevan, cabe hacer notar que son, algunos, ya obsoleto5 1 

pue~ son de tec:nologia de hace apro><imadamenta 10 años, o más. 

En sequndo t~rmino se verán los proc::eoon de producción que se 

proponen, con tecnología actual, con su correspondiente ampliación o 

aumento de maquinaria y espacio, a.si como su impacto cm la elevación 

de la productividad. 

También se verán los puntos sobre calidad y su control, as:l como 

inspecciones, y la importancia de ésta en 

e>thibidores y displaya. 

3. 1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION. 

3. 1. 1. INTRODUCCION. 

la fabricación de 

En éste tipo de industria, existen dos claaea da sistemas da 

producción: 

- Sistema de producción continua. 

- Sistema de producción por área!!. 
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El primero, sistema de producción continua, se aplica a las 

industrias manufactureras de artículos de alambre que pertenecen a 

alguna gran corporación empresarial, como es el ca~o de Protcil, que 

pertenece al Grupo Mabe, por lo que ésta no nPcesita diverui-f1car su 

producción, m~s bien, necesita hacer m~s eficientes sus 1 i neas de 

producción, pues tiene que fabricar el mismo producto durante todo el 

año, óni camente cambia su 1 i nea de producción cuando cambian modelos, 

o hacen mejoras. 

El segundo, sistema de producción por áreas, se aplica 

principalmente .. los industrias manufactureras que son 

independientes, o que pertenwcen a empresarios, que gener-almente se 

encuentran al frente de sus negocios, el cual es el caso que estamos 

estudiando, y que son la mayoría de las industrias del ramo~ que 

fabrican una gran diversida.d dG productos, no tienen ningún producto 

en linea continua durante el año, se fabrican los exhibidores y 

di spl ays de acuerdo a las nec:esi dades de cada c::l i ente, y por 1 o 

general, lo que se fabrica par« uno, no sirve para otro qua tenga un 

producto similar. 

3.1.2. PROCESO DE FABRICACION. 

El proceso se divide en varias etapas principales, y aunque tenga 

tecnolog{a de pl.ilnta, migue •iendo el mismo procRdimi12nto general, 

dicho proceso se compone d&1 las stguhmtas etapas principale-.1 

a) Enderezado y corte de alambre. 

b> Habilitado del material. 
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e) Proceso primario de armado. 

d) Ajuste y preparación de material. 

e) Proceso secundar! o de armado. 

f) Col ocaci On de acc:esori os. 

Los anteriores, corresponden a la fabricación del articulo en 

general de alambre, y cuando es requerido, segOn sea el modelo, 

necesitan unos procesos que podemos llamar 11 adicionales 11
, pero que 

muchas veces son necesarios en la fabricación de exhibidores. 

g) Corte y doblado de !Amina Cpailer:l.a). 

h) Corte, doblez y preparac:i ón de tuba. 

i > Soldadura en general. 

Con todos los puntos anteriormente mencionados, qued-.n fabricados 

los arttculos en proceGo, y continOan posteriormente al proca1110 de 

recubrimiento <14> que se compone de las siguientes etapas 

principales: 

j) Lavado y limpieza. 

I~) Pintado y horneado. 

Y para terminar el proceso total de producción queda la O.ltima 

etapa: 

l > Empaque y almacenaje. 
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Estas son las etapas pl"'incipii!.les del proceso de fabricación de 

exhibidoras y displays metálicos, y a continuación vamos a detallar 

el procecUmiento en cada una de las etapas principales1 

a) Enderezado V corte de alambra. 

La materia prima requerida en la fabricación de ax-hibidoras 

displays, principalmente es alambre pulido da la clase de bajo 

carbono del tipo comercial, esto es de calidad 1010 ó 1012. 

Al mom2nto d& recibirse la materia prima, se revisa por Control 

de Calidad (15) ~ y se almacena en el aroa destinada para éste tipo de 

materia prima, seleccionandosa por los distintos calibres fdi.imetros) 

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

Al momRnto preciso de ser utili;:ada fsta materia prima, se 

tr-aslada a la zona da maquina5' enderezadoras, por medio de uma grlla, 

ya sea manual o autorni1t1ca, se •uban do!S o tres bobinas al 

portarrollo, segOn las necei.idadea de produc:ciOn, st9 desata la bobina 

y la primer punta se ajusta en la maquina, y ésta va Jalando la 

bobina hasta que se acabe, y as.í sucesivamente la6 siguientes 

bobinas, quedando así terminada la primer etapa del proceso dG 

.fabricación. 

b> Habilitado del material. 

Esta etapa, a su vez, Be divide en1 

- Doblado. 

Pagina - 61 



- Topeado. 

- Enderezado. 

- TroqL1el ado. 

En las cuales se preparan materiales para el proceso primario da 

armado, así como accesorios que so le colocan a. los artículos. 

1- Area ds doblado. 

En el área de doblado, como su nombre lo indica, so doblan los 

material es que van a utilizar, como son marcos para 1 as parrillas, 

ganchos, patas, grapas, y otros dobleces de alambras individuales que 

6e requieran para la elaboración de los axhibidores. 

Se utilizan dobladorAB de dos tipo»: 

- Manuales. 

- Neumáticas. 

Las dobladoras manuales ya casi no son utilizadas, que están en 

estado de "stand-by" por cualquier falla que hubiera Gn el sistema 

neumático. 

Las dobladoras neumáticas s;on las que se utili;;:an para doblar en 

diferentes formas y diferentes calibres, las hay db! un solo pi&tón 

para dobleces simples, y en máquina de cuatro pistones para los 

marcos¡ y otros accesorios. 
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2- Area de topeado. 

En el área de topeado, que es complementaria con la de doblado, 

sueldan los alambras y 1 os marcos doblados para 1 as parri 11 as por 

sus puntas. 

Para ésta proceso sa utilizan las soldadoras a tope, que unen los 

alambres por cal entami ente puro. 

3- Area de enderezado. 

Para ésta proce-.o, no ha.y tecnología, pues son mesas metálicas a· 

la altura del abdoman, y con un martillo se enderezan las uniones del 

topeado, a martillazos. 

Cabe mencionar que ésta etapa se trata de evitar a.l mlnimo 

posible, haciendo la.s uniones lo m~s perfectas posible, pero tenemoa 

qua tomar en cuenta que alguna puede sal~r defectuosa, y por lo tanto 

tendremos que enderezarla. 

4- Area da troquel a.do. 

Este proceso es paralelo a lo!i tras anteriores, pues prepara 

materiale!ii y accesorios para los e1<hibidore&, como sena Troquelar 

tiras de lámina Jlara producir ronda.nas, o troquelar formas difici les 

de doblar de ala.mbres, asi como es utilizado en. alambres &&peci«les, 

corte de formas de lámina, y punzona.do de tubos. 
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Es un área. muy versatil, que no tiene un proceso especJ..fico de 

producción. pL1es se adapta 

doblado, arma.do primario, 

las necesidades de los procesos de 

armado secundario, y accesorios, 

dependiendo del o los productos que se estén fabricando en el período 

que se estable::ca. 

e> Proceso primario de armado. 

En éste proceso C17) es en donde comienza a tomar .forma los 

alambres, ya sea qua est6n rectos, doblados, como gancho!S, marcos, 

soldados a tope, troquelados, etc. 

Es aqu! donde se comienzan a fabricar las parrillas 

(principalmente> y otros diferente& ensambles primarios qua darán 

.forma m~B adelante a 1011 exhibidores,canastillam, parrillas para 

refr"igerac:ión, o cualquier otro tipo de articulo que ge planea 

fabr"icar. 

El material que ssa emplea, como ya lo mencionamos anteriormenttz, 

es alambre con o sin proceso de habi 1 i tado, y se transporta del Area 

de materia prima a la zona de punteadoras <tB> por medio de unos 

pequeños carros que se e piara el manejo de materiales, esto 11s con el 

objeto de evitar que se pivrda tiempo en la transportación da 

volumanes pvqueños. 

Va una vez en la zona de punteadoras, en donde se encuentran 

ubicadas varias máqt.linas, de éste tipo, se colocan en la mesa de 

preparación que se encuentra junta a la punteadora. 
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En dicha estación se enc:uentran dos operariofi, uno que se dedica 

exclusivamente a preparar la materia prima en el escanti 11 ón < 19), y 

el otro, llamado punteador, tiene la responsabi 1 idad de hacer el 

trabajo de soldadura, ya sea en las punteadoras sencillas (20>, o en 

las puntraadoras de proyección <21>. Que éstas ül timas son máquinas da 

mayor productividad, debido a qua hacen mayor cantidad de trabajo que 

las sencillas, y con un mejor control de calidad. Oich.as máquinas se 

pretenden uti 1 har en el proyecto da ampliación, debido a q1.1e 6sts 

tipo de mié.quinaria optimi::a en promedio a un 60 % del tiempo 

utilizado en el otro tipo de punteadorili, es decir, las punteadora~ de 

punto por punto. 

Posteriormente a éste proceso, 9& coloca el material resultante 

en otro carro de movimiento de materiales para tser trani&portado a la 

siguiente etapa d~l proceso. 

d) Ajusta y preparación del material. 

Esta etapa, como su nombra lo indica, ajusta y prepara para la 

siguiente etapa el material que tslliil encuentra en prcc&so. Esta etapa 

se compone de dos sub-etapas a su vez 1 

- Rasurado. 

- Doblez general. 

Estas dos sub-etapas, pueden o no ir en conjunto para la 

elaboración da Un producto, puedan ser aplicada una o la otra, 

ambas; pero en éste ól timo caso deber6n respetar dicho orden. 
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En mÚchos pr:oductos, los productos que salen del proceso de 

armado secundario, tienen que pasar a ésta etapa del proceso para ser 

ajustados 1jnicamente, como es el caso de canastillas principalmente. 

A Cont i nuaCi ón detal 1 aremos 1 as sub-etapas anteriormente 

mene i onadas 1 

1 > R"'st.1rado. 

Ld. mayor parte de las parrillas, y cualquier otro accesorio 

quedan terminados, en el proceso primario de armado, con puntas 

alredli'dor del marco, que se deben a, como se unen lo& cruces de 

alambres, en el marco, al tener que ex 1 st ir, a su vez• crucesa de 

alambres para queden fijos con éste, queda la e>cistQncia de las 

mencionadas pLintas, que de acuerdo al diseño del producto en 

proceso deberán ser eliminadas, para evitar cualquier riesgo al 

el i ente -final, o consumidor. 

Las partes precedentes del proceso de armado primario o 

&ecund~rio, son colocados en un área des.ign.ada para !5er rasuradas las 

puntas que sobren a la pieza. 

Dicho proceso se hace en una despuntadora, posteriormente se 

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

siguiente estación de trabajo. 
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2- Dobl az general. 

Este no es un proceso prioritario, ni necesario o indispensable 

en todos los o?.rticulos, pero los que si lo utilizan, son los de tipo 

que más se consumen. 

Este proceso se hace en una troquel adora de cortina, en su 

proceso mecá.ni co, y en una dobladora uni venoal, en su proceso manual. 

Obviamente el segundo es totalmente obsoleto, y uti l i ~a únicamente 

el proceso mecánico, o sea, la troqueladora de cortina. 

Esta estación de trabajo recibe su materia pr·1ma de las 

estacionas de rasurado, o de las estaciones de las diferentes 

punteadoras¡ como éste procw&o es sumamente r.ipi do, no e:c i aten 

grandes inventarios de producto para ser procesado. 

En éste proceso se le dan dobleces • una parri 11 a en todo su 

largo o ancho, segtln su cantidad y distancia, asi como también se 

doblan toda una serie de alambres para que .formen todo un exhibidor o 

display de ganchos para colgar blisteres. También se doblan marc:oa 

simples para formar la base da algün otro exhibidor o displ•Y• 

Posteriormente, se coloca en los carros para movimiento de 

materiales, y pasa ala siguiente estación de traba.Jo, ya sea proceso 

secundario da armado, as.& como colocación d& acca&orios, o ta.mbitn 

puede ser directa.mente al ~rea de recubrimiento de acabado. 
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e> Proceso secundario de armado. 

Este es el segundo paso en "grande" para la fabricación de los 

articL1las, en donde toman ya SLt forma definitiva Jos artículos 

proceso. 

Esta etapa se efectó.a nuevamente en el área de punteadoras, 

aunque ya no se utilizan 1 as punteadoras mul ti puntos, si no Uni e amente 

las senci 11 as, a sea, de punto por punto. 

Durante ésta etapa, por tomar algunos ejamplos, se "arma" una 

canastilla, quedando ya definida su forma y dimensiones, o también as 

en ésta etapa donde los ganchos, previamente rasurados y dobla.dos, 

son unidos al exhibidor para. quedar como un e~hibidor de mostrador 

para blister. 

Existen exhibidores o displays que no n&C:lil!sitlim 4ste proces¡o 

secundario de armado, como as el caso de parrilla.a de refrigeración, 

pero la qran mayoria de los articulas s:i. lo requieren. 

Posterior a ésta etapa pueden p.Asar loa productos en proceso a 

rasurado, colocación de accesorios, o recubrimiento, sagón se.an las 

especi f i caci enes de cada exhi bi dor ~ 

f) Colocación da nccesorios .. 

Esta es una etapa no indispensable para todos los productos en 

proceso, pues aqul se les colocan éstos los accesorios que 
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requier:an sus aspecific:aciones, tales como una plac:a de 

identificación .de 1.1.mina, algOn tope para producto, algún gancho en 

especial, etc., esto se tratara más adelante, en los diagramas de 

operación. 

Este proceso se lleva a cabo en la punteadorus sencillas. o de 

punto por punto, y en algunos casos se traslada a soldadura para 

refor::ar dicha unión. 

g> Corta y doblado de lámina CPaileria). 

Esta etapa es accesoria al proceso de fabricación directa, pues 

aqui se cortan y doblan las placas de identificación del producto, 

así como el doblez del porta-precios o charolas. 

Primeramente la materia. prima requerida e& lámina del tipo 

comercial (22), ~sta 'il& surte generalmente en la medida de 3M10 pies, 

ó 91.S;c305 cms. Se coloc:a en un estante e&pecial para ésta, donde se 

pueden seleccionar los diTerentes calibres (23>, de acuerdo a las 

especi f i caci enes del producto a elaborar. 

Posteriormente pasa a la cizalla, o cortadora, en donde se corta 

a las medidas requeridas. Se traslada a la troqueladora, donde se 

troquelan p.ara redondear esqui nas, pun::onar agujeros, estampar 

letras, o 

Después de 

recortar formas específica& para su posterior doblado. 

lo anterior pasa al doble::., donde se hace de formas1 

manual o autom~tica, s;egó.n volumen y ~Sipecificac:iones; aqui 

doblan los portaprac:ios, o las charolaG para las jaulas, etc. 
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El produc:to proc:esado pasa a su siguiente etapa, ya sea 

col ocac:i ón de acc:esorios, o soldadura, o rec:ubri mi en toª 

h> Corte, doblez y preparac:idn d& tubo. 

Esta es otra etapa acce&oria .al proceso de fabricación directa, 

porque al igual que la anterior, no es necesaria en todo tipo de 

productos da alambre, pero sí en algunos productos, como es el caso 

de los e>ehibidores de piso. 

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

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

El comienzo para ésta etapa comienza con el estante para tubo, 

que es donde se almacena la materia prima, posteriorr.nmte paea ala 

sierra circular, que corta a la medida de largo qua SI& r1iquiera, y ·se 

coloca en un carro para movimiento de materiales, poateriormente se 

traslada al taladro para. hacer las perforaciones necesarias, y 

continua la pieza a la dobladora de tubo, donde sougtln sus 

especific:acicnes, se doblará. 

Posteriormente pasa a cualquier otra estación da trabajo, para su 

elaboración. 
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i) Soldadura en general. 

Esta etapa, como las dos anterior'"es~ es ac:c:e:;oria al pr'"oc:eso de 

fabricación principal, donde se apl ic:., soldadura todo C'lqur-1 

producto que lo requiera, independientelJlente de su material, forma, o 

cantidad que s~ain. 

La soldadura es aplicada con una soldadora de micro-alambre, 

porque c:on éste tipo de soldadura, se evita la escoria en la unión, y 

por lo tanto se ahorra mano de obrr. í=tOr éste conc:epto. 

Generalmente éste es Y"" el óltimo proc:e$o que se aplica a los 

productos, y de aqui se traslada al recubrimiento. 

j) Lavado y limpieza. 

Este es el primer proceso de recubrimiento, Cl.1ando el producto 

está ya elaborado en la fabricación, &e traslada a l!sta etao.:1. 

Esta parte del proceso comienza en las tinas de lavado, éste 

sirve para preparar la pie::a para la cor-recta aplic:r.ic:ión de pintura. 

Se utilizan 3 tinas de dimensiones de largo=4 mts., ancho,,.1.5 

mta., alto=l.5 mts., con el objeto que a cada ciclo de lavado se 

puedan prepar.=i.r un~ cantidad prederterminada de articulo¡¡ an proceso. 

La primera de las tinas es para desengrace C25l en ague\ caliente, ld 

segunda es de enjuague en agua fria, y la tercera es de fosfati::ado 

C26> pero en agua cal lente <27l. 
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Primeramente, se cargan con los productos a l.35 C.3nastillas de 

lavado, y por medio de un pol tpasto, se sumergen en las tinas, 

dándole un tiempo promedio de desengrase de 30 minutos. 

posteriormente, se saca de esta tina y c.;e sumerge en el enJuague, que 

se encuentra en recirculación, durante otros dos minutos, y 

finalmente se sumerge a la tina de fosfati=ado durante 30 minutos 

más. sacando 1 a c:anastil 1 a de 1 avado con 1 os ar ti culos ya listos para 

su siguiente proceso. 

Dicha canastilla se descarga en el área de limpieza, para ser 

secado por sopleteado o con trapo según lo requiera el tipo de piaza 

que se esta limpiando. 

k> Pintado y hornoado .. 

Una ve;? ya limpia la pie:.a, pasa a la estación de .pintura, qu~ 

consta de 1 o sigui&nte: 

La pieza se cuelga en la cadena-transportador que tiene una 

velocidad promedio de l. 00 mts por minuto, y automáticamente la pieza 

es llevada a las casetas de aplicación, en éstas la pintura es 

aplicada por medio de pistolas da aplicación a la pieza, y a la pieza 

se adhiere la pintura por ser del tipo electrostática (28l 1 

continuando su recorrido hacia el horno de cocción. 

La pieza colgada del transportador dura apro>timadamente 24 

minutos en cocción, dentro del horno. y al salir se dirige al área de 
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producto terminado, dándosele tiempo para que enfr"{e un poco la 

pie?a, donde se empacar-a. 

l> Empaque y almacenaje. 

A ésta sección llegan todos los productos. ya terminadoG, y con su 

recubrimiento, aunque tenga da loo anteriormente ya descritos. 

En é9ta 4rea se empacan los productos, segón se haya requeri d.01 

bolsa, caja, ambos, etc. 

El empaque Ge hace manualmente y se coloca en los carros de 

movimientos de materiales, para posteriormente ser cargado& a los 

camiones que llevaran a su destino final <el cliente> los productos. 

El almacenaje as mínimo, pues como todos loa productos son sobre 

pedidos, casi no exi!ste almacenaje de producto terminado. 

3.1.2.1. DIAGRAMAS DE OPERACIONES. 

Los procesos de produccidn que -ae presentan CVer figura-a 20 a 

26), son diferentes todos entre sJ, aunque tienen algunos proceso¡¡ en 

comOn, no t:ton iguales, debido a que no tienen el mismo tamallo, ni la 

misma cantidad de materia prima. 
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Debido a ésta ra:ón, el cálculo del equipo requerido, as! como 

los tiempos de proceso, se efectuaron en base al volumen total de 

articules de cada grupo. 

Los diagramas de operaciones que tratamos son para los siguiente¡¡ 

grupos de exhibidores y displays; que son los mismos que estudiamo!5 

en el es tu di o de mercado: 

- E:<hibidor de estantes o niveles. 

- Exhibidor de mostradoi- para blister. 

- Er:hibidor de casi l leroso. 

- Exhibidor de piso. 

- Parrilla. 

- Canastilla. 

- Jaulas para mascota&. 
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1ü3mbre C-8 
-:;2 o::. C.40> 

(·.ü4 ( 8} Endi:-rt=:.: •. r 
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Alambre í.-5,· l~ 
=.<.65) 

0.(19 ( ó] Enderezar 
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r.1 amb1-~ C-5.' 
1 o=. <::?.05l 

0.29 
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0.50 

1.00 
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3.50 

1. 17 

0.50 

Pintura 

Figura 24. Diagrama de operaciones de proceso. Parrilla. 
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alambre alambre 

0.25 Doblar 0.25 
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o.:5 l!4J Solder 0.25 
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O. 25 ( 15) Enderezar 0.25 
marco 

Figura 25. Diagrama de operaciones de proceso.' Canastilla. 
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3. 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 procesos de producción, de 

cada uno de los diferentes modelos anterior-mente mencionados (Ver 

figuras 27 a 33). 

Resumen por áreas de diagramas de operaciones de proceso. 

E><hibidor de estantes o niveles. 

Evento 

Operaci enes 
Endere::ado y corte de alambre. 
Habilitado del material: Doblado. 

Topeado. 
Enderezado. 
Troquelado. 

Proceso primario de armado. 
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 

Doblez gral. 
Proceso secundario de armado. 
Colocación de accesorios. 
Area lámina1 Corte. 

Doblez. 
Area tubos Corta. 

Doblez. 
Perforación. 

Sol ciadura en genera.l. 
Lavado y 1 impiezai Lavado. 

Limpieza. 
Pint<ida y harneado. 
Empa.qusi Ensambles. 

Empacado. 

Figura 27. 
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Cantidad Tiwmpo 

83 s.01 
77 9.52 

4 1.00 
4 1.00 

21 3.51 
9 18.Sb 
3 1.2b 
4 2.91 

o.oo 
19 14.15 

3 0.75 
3 1.50 
2 1.50 
2 2.34 

o.oo 
o.oo 

4 2.70 
4 2.50 
4 1.45 
2 4.00 
1 9.33 

249 82.99 



Exhibidor" de mo9trador· para blister. 

Evento Cantidad 

Operaci enes 
Endere;:ado y corte de alambre. 13 
Habilitado del n1<lteria1' Doblado. 1 

Topeado. 1 
Endere;?ado. 1 
Troquelado. 1 

Proceso p..-i mari o de a,-mado. 2 
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 

Doble:r gr al. 5 
Procesa secunda.ria de armado. l 
Colocación de accesorios. l 
,.,, "'ª l~mina: Corte. 1 

Ooble2. 
Per f oración. 

Area tubo: Corte. 
Doblez. 
Perforación. 

Soldadur-a en general. 
Lavado v limpieza: Lavado. 2 

Limpie:= a. 
Pintado y horneado. 2 
Empaque: Ensambles. 1 

Empac~Qo. l 

Tiempo 

0.49 
O.Z:l 
0.17 
0.25 
0.50 
2.00 
o.oo 
1.50 
1.so 
0.75 
0.33 
o.oo 
0.50 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
1.00 
o.oo 
0.24 
1.33 
o.so 

34 11.61 

Figura 28. 
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Exhibidor de casilleros. 

Evento Cantidad 

Operaci enes 
Enderezado y corte de alambre. 45 
Habi 1 ita.do del material; Doblado. 6 

Topeado. 4 
Endere:?ado. 4 
Troquelado. 

Proceso primario de armado. 3 
Ajuste y prep. de material: Rasur-ado. 3 

Doblez gr al. 
ProCE!SO secundario de armado. 1 
Colocac:ión de accesorios. 2 
Area lámina: Corte. 1 

Doblez. 1 
Area tubor Corte. 

Doble:i:. 
Parforaci ón. 

Soldadura en general. 
Lavado y limpiezat Lavado. 

Pintado y horneado. 
Empaque: Ensambles. 

Empacado. 

Limpieza. 

Tiempo 

1.41 
1.82 
1.00 
1.0(l 
0.00 
7.27 
1.94 
o.oo 
2.so 
1.42 
0.33 
0.5(1 
o.oo 
0.00 
o.oo 
o.oo 
1.00 
o.oo 
0.16 
(l.00 
o.75 

73 21.10 

Figura 29. 
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E:-:h1bidor de piso. 

Evento 

Oper·aciones 
End~rezado ¡.' corte de al ambno-. 
Habilitado d~l material: Doblado. 

Topeado. 
Endere;:: ado. 
Troquelado. 

Proceso primart o de armado. 
AJUste y prep. de material: Rasurado. 

Oobl ez gr al. 
Proc::Pso secundario de armado. 
Colocación de ac::cesorios. 
Ar ea lámina~ Corte. 

Oobl ez. 
Area tL1bo; Corte. 

Doblez. 
Perforación. 

Sol dad Lira en general. 
Lavado y 1 impieo:a1 Lavado. 

Pintada y horneado. 
Empitque: Ensambles. 

Empacado. 

Figura 30. 

Limpieza. 

Cantidad Tiempo 

142 s.01 
15 5.15 

5 1.25 
5 1. 25 

o.oo 
8 49.98 
5 5.00 
:; 1.25 

º·ºº 0.00 
o.oo 
º·ºº 3 2.10 

3 7.50 
3 6.00 
8 33.00 
6 3,50 

º·ºº 6 2.88 
1 2.00 
1 5.00 

216 133.87 



Parri 11 a. 

Evento C.:inti dad 

Operaci enes 
Enclere:zado y corte de alambre. 34 
Habilitado d~l material: Doblado. 1 

Topeado. 1 
Enderezado. 
Troquelado. 

Proceso primario de armado. 
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 

Doblez gr al. 
Proceso secundario de armado. 
Colocación de acc:escrios. 
Area 1 ámi na: Corte. 

Doblez. 
Area tubo: Corte. 

Doblez. 
Perfcraci ón. 

Soldadura en general. 
Lavado y limpieza: Lavado. 

Pintado y horneado. 
Empaque: Ensc1.mbles. 

Empacado. 

Limpieza. 

Tiempo 

1. 66 
1.50 
0.50 
0.5(1 
1.00 
3.50 
1.17 
0.00 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
0.00 
o.so 
0.50 
o.oo 
0.20 
o.oo 
o.75 

44 12.oa 

Figura 31. 
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Canastilla. 

Evt~ntn Cantidad 

Operaciones 
Enderezado y corte de alambre. 23 
Habi 1 i tado del material s Oobl ado. 6 

Topeado. 6 
Enderezado. b 
Troquelado. 2 

Proceso primario de armado. 1 
Ajuste y prep. de material: Rasurado. 

Doblez gral. 
Proceso secundar1 a de armado. 
Colocac:i ón de accesorios. 
Area lám1nat Corte. 

Doblez. 
Areo1 tL1bor Corte. 

Doblez. 
Perforación. 

Soldadura en g1meral. 
Lavado y limpieza: Lavado. 

Pintado y horneado. 
Empaque: Ensambles. 

Empacado. 

Limpieza. 

Tiempo 

2,44 
1.50 
l. 50 
1.50 
0.16 
3.67 
o.oo 
1.00 

11.37 
1.00 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
2.00 
1.00 
o.oo 
0.16 
o.oo 
o.oo 

50 27.30 

Figura 32. 
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Jaula para mascotas. 

Evento Cantidad 

Operaci enes 
Enderazado y corte de alambre. 97 
Habi 1 i tado del material 1 Doblado. 32 

Topeado. 
Enderezado. 
Troquelado. 

Procaño primario de annado. 8 
Ajuste y prep. de mat•·rial: Rasurado. 7 

Doblez gral. 
Proceso secundario de armado. 
Colocación de accesonos. 
Area lámina: Corte. 

Troquelado. 1 
~bl-. 2 
Punteado, 2 

Area tubo1 Corte. 
Doblez. 
Per.foraci ón. 

Soldadura en t;1eneral. 
Lavado y limpiezas Lavado. 

Limpieza. 
Pintado y horneado. 1 
Empaques Ensambles. 2 

Empacado. 1 

11 ampo 

6.36 
3.37 
o.oo 
o.oo 
o.oo 

16.80 
5.01 
0.00 
1.00 
o.oo 
0.50 
1.00 
s.oo 
s.oo 
o.oo 
o.oo 
o.oo 
o.c:10 
2.00 
o.oo 
2.40 
4.00 
s.oo 

156 57.44 

Figura 33. 
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3, 2. CONTROL DE CALIDAD, 

3. :2. 1. CONSIDERACIONES GEtJERALES. 

El control de calidad (29> podrá estar situado a diversos niveles 

dentro de la empresa. Lr. determinación del 1L1gar apropiado debe tener 

en cuenta los siouier.tes puntos: 

a) El nivel, al cual, la d1recc16n, quiere esta decisiones 

comercial es como calidad en función d12l costo, y calidad en función 

del pr-ogra111"' a 1 ¿alizar. 

b) Grado en que el control de calidad dé la imagen de la empreBC:i 

al cliente. 

e> El impacto dP. un -ic:•llo del sistema de calidad sobre la 

empre.;;a. 

d> El número de tecnologías o especialioades, en lñ función de 

CALIDAD TOTAL. 

el Políticas de clientes. 
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3. 2. 2. CALIDAD TOTAL. 

Si el departamento de control de caliciad consta l'1nicamente de 

función de inspección del pr-oducto, será posible y p1.oede se...­

apropiado establecer'lo como un departamento bajo la rama de 

producción. Sin embargo, par.;1. ésta empresa, l<"I función del control de 

calidad i ne luirá necesariamente una inspecci On del producto, 

inspección a la recepción de materia<; primas, ingenier-ia de calidad, 

servicios al cliente, funciones de calidad en el laboratorio. y una 

motivación al personal para que todo SI? .haga bien desde la primera 

vez, con el fin de crec.r una empresa eficiente, que tenga un elevado 

nivel competitivo internacioni\l (30). 

Deberá reconocci-se que el control de calidad, sera en de·finitiva 

un sistema de dirección, y no de produc:c:ión, será el dispositivo de 

control. del. que dispondr-A l.a dirección para detect.:\r e)(actamente la 

calidad del producto, contrastar 1 a con una norm.;i., i nf orma.r 1 as 

>1ariaciones, iniciar una acción correctora, y si es adecuado rehusar 

la aceptación del producto. Cualqui~r pl"'cceso que desempeñe una 

función tan crucial deberá estar bien disciplini\do en sus procesos 

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

El concepto de calidad total consta de tres partes, que 

considera deberán tomarse muy en cuanta, desde el arranque del 

proyec:toi a> SuperviGiOn da conformidad. b) Supervisión de 

efectividad de los siGtemas y procedimientos. V el Supervisión del 

prodL\cto. ALmque las tres 

actividad de Cii\lidad total, 

supervisiones juntas compl"'endan una 

law dos primera.s son perfectamente 
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distintas de la tercera, en lo que se refiere a las espec:ializaciones 

y los proce$os utilizados. 

3.2.3. INSPECCIONES EN LOS PROCESOS. 

Si se controlan las características apropiadas del proce6o, las 

características del producto estarc\n, de hecho, presentes en el 

producto final tCal i dad total). 

Es necesario determinar las actividad es esper:if icas de i nspecci On 

r¡ue s~ requieren para asegurar que lo» articules finales 

c:i\so, exhibidores y productos de alambre>, están de acuerdo con las 

exigencias de la documente1ción del proyecto. 

Cuando un articulo implica una serie de operaciones, 

ordinariamente no es económico inspeccionarlo de»pu~s de cada 

op~rac:ión. En general, una inspección se hace después de que ha sido 

llevada a cabo una serie de operacioneG de fabricaciOn, y puede 

real1zarso en alguno de 'Jarios lugares básicos1 Cribas de inspección, 

estaciones de inspecci On en 1 inea de producción, o en una seria de 

lugares de producción atendidos según una base errante, generalmente 

aconsejable inspecciona.r: 

a) Antes de una operación de procesamiento muy cara. 

b) Antes del montaje de varias piezas, si el montaje e><ige una 

inspecci On adecuada. 

e> Antes del montaje de varias piezas, si la detección de un 

error implicarla un desmontaje caro y un nuevo montaje para 

corregirlo. 
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El montaje final, o producto acabado, se somete a una i nspecci On 

f i si ca final, y a un ensayo funci anal al final de todas las 

operaciones. 

Si la operación de inspección no está eqL1ilibrada con la linea. 

puede 11 egar a ser, o bien, un cuel 1 o de botel 1 a por un eHtremo, o 

dar lugar a un tiempo de inspección inactivo por el otro, asimismo 

debe tE?nerse cuidado en utilizar la apro><imación, ya que al.aunas 

variables que influencian las características pueden no ser 

control ad as, y por, consiguiente, introducir er-ror en 1 as unidad es 

individuales. 

Derivado de lo anterior~ se deber-á tomar- a inspección únicamente 

el 10 'l. de la producción, poniendo más ~nfasis en el "arranque" de 

los procesos de un lote de producción determinado, y continuará 

revisando por muestreo, esto con el fin de evitar lo antes 

mencionado, o sea, crear cuellos de botella~ o hacer inspecciones 

innecesarias, 
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NOTAS 

(14) Existen muchos tipos de acabado, como son :Galvanizado, cromado, 
l atona.do. así como pintura 1 í qui da o en polvo, que ésta Ultima. 
es la que se utiliza en el presente proyecto. 

< 15> Que será visto m.tts adel ;inte, en la sec:c í ón de "Control de 
calidad". 

C16) Todos los proveedores surten éste tipo de materia prima en 
babi nas o rollos, de aproximadamente 150 k.q. 

C17> Este es el principal proceso, en cuanto a cantidad de mano de 
obra se r-efierr>, poro éste punto 68 tratará más adelante. 

(18) Es el tipo de maquinaria que se utiliza para éste proceso, en su 
c:api tul o c:orrespondi ente veremos su func:ionami en to y 
características print:ipales. 

(19) Es el nombre que se la dá a los moldes para posicionar los 
alambres, antes de ser soldados. 

120) Punto por punto: Unión de un solo cruce de alambres. a la vez. 

C21) Multipuntos: Unión de varios cruces de alambres a un mismo 
tiempo. 

<22> Se mencionó anteriormente de un tipo 1010 ó 1012. 

(23) Los calibres más utilizados son1 ló, 18 20, 22, 24, y 
principalmente 26. 

C24> Los calibres más utilizados sont 16, 18 y 20, las medidas s;on 
por 1 o general de 6. 00 mts., y 1 a sección var.i a desde 1 /2" hasta 
1 112 11

• 

(25> El desengrc'.lso está basado en deter9Gmtes alcalinos. 

(26> El fcsfatizado se basa en una sustanc:ia ácida, llamada CM7. 

(27> El a9ua se calienta a punto da hervir, aproKimadamente 90 C. 

<2B> La cadena del transportador contiene el cátodo <->, y la pistola 
el ánodo {+). 

<29> Para información adicional referente al conceptor 
J.M. Curan. 
Quality Control. 
Ed. Me Graw-Hi 11. 
1982. 

(30> Aunque el presente es un estudio de prefactibilidad, se 
considero importante incluir éste apartado con el fin de 
introducir al concepto de calidad total, desde las primeras 
etapas del proyecto. 
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CAPITULO IV 

DISTRIBUCION DE PLANTA. 

4.1. Equipos y personal requerido. 
4.2. Servicios a instalac:ion&» au><iliares. 
4.3. Distribuc:ión del inturior de la. planta. 

4.3.1. Consideraciones generales. 
4.3.2. Tipo de distribución. 



DISTRIBUCION DE PLANTA. 

4 , 1, EOU 1 POS V PERSONAL REQUERIDO, 

A- fin de llegar a una decision correcta, respecto al método de 

departamental izac:i ón, tabularon los tipos de máquinas y equipo que 

se han de util--"izar, y la cantidad de tiempo que cada producto ocupará 

a cada uno de los tipos. 

Para esl:.lmc:1r la capacidad de maquinaria requerida, se empleó la 

producc:ión promedio anual. En las tablas <Ver figura 34> se muestran 

el número de máquinas que se requerirán para una linea de producción 

fredondllando los val ores hasta el sigui ente en taro mayor). 

Dado que los productos se han de fabricar dentro de una gama 

generalizada de modelos, se propone una línea eficie11.:.e combinando 

los tiempos para los distintos modelos, y dando margen para los 

,arreglos extra. 

El resumen proporciona el numero mínimo de máquinas para la 

producción pl <01ni f1 cada, Se supone f Ltnci onami ento continuo durante las 

horas de trabajo prescritas (eiccepto tiempos de preparación y 

mantenimillnto>, .Y no da margen para dificultades o interrupciones en 

la programación, 

A medida qun se adoptan las decisiones respecto a los métodos de 

departamental i o:aci ón, debe efectuarse una 11 sta del equipo por 

departe1mento, misma que será útil en vnrias etapau del desarrollo e 

i ns tal e1ci ón del proyecto. Propc,rci ona 1 as espaci f icacionew por 
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departamento, y ayuda a asegurar que lo hechos se consideren cada vez 

que se ha de tomar una decisión. 

A continuación se enumeran los diferentes procesos que Si:? 

calcularon para la 11laboración de las tablas que se enlistarán más 

a.del ante: 

ll Enderezado y corte de alambre. 

2> Habi 1 i t.ado: Oobl ado. 

3) Habi 1 ita.do: Topeado. 

4l Habilitado: Enderezado. 

5) Habilita.do: Esmer i lado. 

6J Habilita.do; Troquelado. 

7) Proce&o primario de armado. 

BJ Ajuste y preparación de material1 Flasurado. 

9) Ajuste preparación de mat»ri al 1 Doblez general. 

10) Proceso secundario de armado. 

11) Colocación de accesorio&. 

12> Lámina1 Corte. 

13) Lámina: Doblado. 

14) Lámina1 Troquelado. 

15) Lc\mina: Per.foraci ón. 

16) L.imina: Punteado. 

17> Tubo: Corte. 

18) Tubo: Esmerilado. 

19) Tubo: Doblado. 

20> Soldadura. 

21l Lavado. 

22> Limpieza. 
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23> Pintado. 

:!4> Ensambles. 

25> EmpaqL1e. 

TIEMPO REQUERIOO ANUAL POR PRQffSO AÑO '91 

Proceso Nivs. Bl l $t. Cas. Pi50 Parr. Cccln. Jaula Tiempo 
88368 8111'.2 :"8328 3232 29616 16880 4816 total 

!) 442724 39745 39942 25888 4916::: 41187 30630 669279 
2) 841263 20278 51557 16645 44424 25320 16230 1015717 
3) 88368 13789 28328 4040 14808 25320 o 17465'3 
41 es::.6a 20278 =8328 4040 14808 =5320 o 191142 
5) o o o (> 29616 o o 29616 
6) 31U132 40336 o o o 2701 o 353209 
7> 1640110 o 205945 161535 103656 61950 80909 2416329 
8) 111344 162224 54956 16160 34651 o 24128 241239 
9) 257151 121668 o 4040 o 16880 o 399739 

lOl o 121668 70820 o o 191926 4816 389230 
lll 1250407 60834 40226 o o 16880 o 1:::68347 
12) 66276 26767 9348 o o o 2408 104799 
13> 1:02552 o 14164 o o o 24080 170796 
14> o o o o o o 4816 4816 
15) o 40556 o o o o o 40556 
16> o o o o o o 24080 24080 
17) 132552 o o 6787 o o o 139339 
18) o o o 19392 o o o 19392 
19) 206781 o o 24240 o o o 231021 
20) o o o 106656 23693 33760 o 164109 
21) 238594 81112 28328 11312 14808 16880 9632 400666 
22) 220920 o o o o o o 220920 
23) 159946 24334 5666 11635 7404 3376 14448 181447 
24) 353472 107879 o 6464 o o 19264 487079 
25) 824473 64890 21246 16160 22212 o 24080 973061 

rotal 736547:.:. 946:::m 598854 4:;4994 7.59243 461500 279521 10445943 .. .. ,o.51 9.1)6 5.73 4.16 -; 0 ,44 4.4~ 2.68 100.00 

Figura : .. 1. r~ibla da t1i=mpo requerido por cada proceso, de c:ada 
•nodel o del año '91. 

Par-a determin~r 1<'1 cantid~d de maquinaria que so está utilizando, 

t,ibLtlarno~ l~ maqt1inaria de .acuerdo .:. Celda proceso, y que t1po de 

máquina nto.•c1~si l.:u 
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Enderezadora. Endere::ado y corte de alambr-e. 

Dobladora. Habilitado; Dnblado. 

Sol dadora a tope. Habilitado: Topeado. 

Esmeril. Habilitado: Esmerilado. 

Banco de end. 

Troquel adora. 

Punteadora. 

Tubo: Esmeri 1 ado. 

Habilitado: Enderezado. 

Habi 1 i tado: Troquelado. 

L.ámina: Troquelado. 

Proceso primario de armado. 

Proceso secundario de armado. 

Col oc:aci ón de accesorios. 

Láminas Puntear. 

Despuntadora. Ajuste y preparaci ón1 Rasurado. 

Troq. de cortina. Ajuste y preparaci ón1 Doblez general. 

Cizalla. Lámina: Corte. 

Dobladora Univ. Lámina: Oobl ado. 

Taladro. Lámina: Perfor.;ición. 

Sierr<'l circular. Tubo: Corte. 

Dob. de tubo. TLtbo: Doblado. 

Soldadora. Soldadura. 

Eq. de lavado. La\o'ado. 

Horno y casetas. Pintado. 

Mesa-bancos. Limpieza. 

Ensambles. 

Empaque. 
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A continuación, se tabula la cantidad actual de maquinaria, así 

como la cantidad requerida de personal para la correcta utilización 

del equipo (Ver figura 35J. 

PRINCIPAL EQUIPO Y PERSONAL REQUERIDO AÑO '91 

Oesc:ri pci ón Tpo tot p/ Ef. Cant Personal 
maquinado Maq. maq. por Util Req >: 

(32> maq (33) tno (34) 

Endere.:: adora 669279 2.59 3 l 2. 70 3 
Oobl adora 1015717 3.93 4 l 4.10 
Soldadora a tope 174653 0.68 l l o. 70 
Esmeril 49008 0.19 1 l 0.20 
Banco endere::ado 181142 o. 70 l l 0.73 
Troquel adora 358025 1.39 2 l 1.44 8 
Punteadora 4197986 16.26 17 2 33.86 34 
Despuntadora 241239 0.93 l l o.97 
Troq. de cortina 3997'39 1.55 2 l 1.61 3 
Cizalla 1(14799 0.41 1 1 0.42 
Oob. Universal 170796 0.66 1 1 0.69 
Taladro 40556 0.16 l 1 0.16 
Sierra Circular 139339 0.54 l l 0.56 
Oob. de tubo 231021 0.89 l l 0.93 
Soldadoril 164109 0.64 l 2 1. ::;2 5 
Eq. de lavado 400666 1.55 2 2 3.23 
Horno y c:as~tas 181447 o. 70 l 4 2.93" 
Mesa limpieza 220920 0.86 l 1 o.89 8 
Mesa ens. y emp. 1460140 5.66 ..á l 5.89 ..J. 

48 ..Ji!. 

el 

x 2 turno& = total de operadores = 134 

Figura 35. Tabla del principal equipo y personül requerido para 
año ~ 91. 

De acuerdo con los pronósticos que ae estimaron en el estudio de 

mercado <Capitulo I>, se tabularon los tiempos requeridos anuales por 

proceso para cada año, del '92 al '96 (V&r figuras 36 a 40). 
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TIEMPO. RECUERIDO ANUAL POR PROCESO AÑO ~92 

Proceso Nivs. Bl ist. Cas. Piso Parr. Can. Jaula Tiempo 
82336 54111 22956 4029 38298 38410 6156 total 

1) 412503 26514 32368 32272 63575 93720 39152 700104 
2) 783839 13528 41780 20749 57447 57618 20746 995704 
3) 82336 9199 22956 5036 19149 57615 o 1962ql 
4) 82336 13528 22956 5036 19149 57615 o 2006~1) 
5) o o o o 38298 o o 38298 
6) 288999 27056 o o o 6146 o 322201 
7) 916894 64933 100134 120821 80426 84579 62053 1429840 
8) 103743 o 44535 20145 44809 o 30842 244074 
9) 239598 81167 o 5036 o 38410 o 364211 

10) o 81167 57390 o o 436722 6156 581435 
11) 1165054 40583 32598 o o 38410 o 1276645 
12) 61752 17857 7575 o o o 3078 90262 
13) 123504 o 11478 o o o 30780 165762 
14) o o o o o o 6156 6156 
15) o 27056 o o o o o 27056 
16) o o o o o o 30780 30780 
17) 123504 o o 846! o o o 131965 
18) o o o 24174 o o o 24174 
19) 192666 o o 30218 o o o 222884 
20) o o o 132957 30658 76820 1) 240415 
21) 222307 54111 22956 14102 19149 38410 12312 383347 
22) 205840 o o o o o o 205840 
23> 149028 16233 4591 14504 9575 7682 18468 176065 
24) 329344 71968 o 8058 o o 24624 433994 
25) 768195 43289 17217 20145 28724 o 30780 908350 

Total 6251442 588189 418534 461714 410939 993744 315927 9440489 
66.22 6,23 4,43 4.89 4.35 10.53 3.35 100.00 

Figura 36. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada 
modelo del año '92. 
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TIEMPO f\'EQUER I 00 ANUAL POR PROCESO AÑO ~ 93 

Proceso Nivs. Blist. Cas. Pisa Parr. Can. Jaula Tiempo 
88612 53277 26733 4834 44732 44257 7509 total 

j) 44'3946 26106 Y/694 :·8720 74255 1•)7987 47757 776465 
2) 94:.~;96 13319 48654 :24895 67098 66386 253(15 1089243 
3) 08612 9(157 2673: 6043 22.:.;6b 66386 o 219197 
4) 88612 13319 ~6733 6043 22366 66386 o 223459 
5) n o o t) 447'.!·2 o o 447::;2 
6) 3110:'.B 26639 o <) o 7081 o 344748 
7> 986793 63932 116609 1·14962 93937 97454 75691 1579368 
8> 111651 o 51862 2417() 523!·6 o 37620 277639 
9) 257061 79916 (' 6 _14:; (1 44257 o 388l)77 

10) o 79916 66833 (• o so::::202 7509 657460 
11) 1285760 :::;9959 37961 o o 44257 o 1407936 
12) 66459 17581 8822 (l o o 3755 96617 
131 132918 ,, 13367 o o (1 75lW 153794 
14> (1 1) o o o o :::7545 37545 
15) o 26639 o o o o o 26639 
16) o o o o o o 37545 37545 
17) 132918 o o 10151 o o o 143069 
18) o o o 29004 o o o 29004 
19) 207:352 o (1 36255 o o o 243607 
20) o o o 159522 35786 88514 o ~83822 
21) 239252 5J277 26733 16919 22366 44257 15018 417822 
22) 221530 e) <) o o o (1 221530 
23) 161)388 15983 5347 17402 11183 8851 22527 193345 
24) 354448 70858 o 9668 o o 30036 46501(' 
25) 826750 42622 20050 24170 ::.3549 o 37545 984686 

Total 6759854 579122 487398 553967 479974 1145018 385357 10390690 
65.06 5.57 4.69 5.33 4.62 11.02 3.71 100.00 

F t gura 37. Tabla de tiempo requerido por cada proceso,. de cada 
modelo d•~l año '93. 
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TIEMPO REQUERIDO ANUAL POR PROCESO Ano • 94 

Proceso N1vs. Blist. Cas. Piso Parr. Can. Jaula Tiempo 
94888 52443 30510 5639 51166 50104 8862 total 

1) 475389 25697 43019 45168 84936 122:::'.54 56:::6.:: 85.:::8:!5 
2) 903334 13111 55528 29041 76747 75156 2986'-~ j 182782 
3) 94888 8915 ::!00510 7049 255b~ 75156 '-' ~42101 
4¡ 94888 13111 30510 7049 25583 75156 n 246:297 
5) o o o o 5116rJ o " 51166 
6) 330057 '.26~:!'.: o o !) 8(117 (• 364'.296 
7l 1056673 6'.29:32 133085 169102 107449 110329 89329 1728899 
8) 119559 o 221808 28195 59864 o 44399 :a 1206 
9) 276124 78665 59189 7049 o 50104 o 411942 

10) o 78665 o (• o 56968~ 8862 733484 
11) 1342665 39332 76275 o o 501(J4 o 1475425 
12) 71166 17306 43324 o o o 4431 102971 
13) 142332 o 10068 o o o 886= 166499 
14) o o 15255 o o o 44310 44310 
15) o 2622'.2 o o o o o 26227 
16) o o (> o o o 44310 44310 
17) 142332 o o 11842 o o o 154174 
18) o o o 33834 o o o 33834 
19> 222038 o o 42293 o o o ~64331 
20) o o 1) 186087 40933 lú0208 o 327228 
21) 256198 52443 30510 19737 25583 50104 17724 452299 
22) 237220 o o o o o o 237220 
23) 171747 15733 6102 20300 12792 10021 26586 210625 
:::4> 379552 69749 o 11278 o o 35448 496027 
25) 885305 41954 22883 28195 38375 o 44310 1061022 

Total 7343799 570057 556258 646219 549011 1296291 454798 11416433 
64.33 4.99 4.87 5.66 4.81 11.36 3.98 100.00 

Figura 38. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada 
1nodelo del año '94. 
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TIEMPO REQUERIDO ANUAL POR PROCESO Aí'iO '95 

Proceso Nivs. 9list. Cüs. Piso Parr. Can. Jaula Tiempo 
101164 51609 34287 6445 57600 55951 10216 total 

!) 506832 25:!88 49::;45 51624 95616 136520 64974 929199 
2) 963081 12902 6240~ 7-3192 86400 83927 :.4428 1276332 
3) 101164 8774 34287 8056 28800 83927 o 265008 
4> 101164 12902 34~87 8056 28800 83927 o 269136 
5) o o o (1 57600 o o 57600 
b) 355086 25805 o o (• 8952 o 389843 
7) 1126562 61931 149560 193273 12(1960 123204 102977 1878467 
8> 127467 o 66517 3'.2225 6739::! o 51182 344783 
9) 294387 77414 o 8ll56 o 55951 o 435808 

10) L) 77414 85718 o 1) 6:06163 10216 809511 
l ll 1431471 38707 48688 o o 55951 o 1574817 
12> 75873 17(131 11315 o o () 5108 109327 
13) 151746 o 17144 o o o 10216 179106 
14) o o o o o o 51080 5108(1 
15) o 25805 o o o o o 25805 
lb) o o o o o o 51080 51080 
17) 151746 o o 13535 o o o 165281 
1ED o o (l 38670 o o o 38670 
19) 236n4 o o 48':.38 o o o 285062 
:::::1)) o ú o 21~685 46080 111902 o 37(1667 
~ll 273143 5161..W 34287 22558 28800 55951 20432 486780 
22) 252910 o o o o o o 252910 
23) 183107 15483 6857 23202 14400 11190 30648 227910 
24) 404656 68640 o 12890 o o 40864 527050 
25) 943860 41287 25715 32225 43200 o 51080 1137367 

Total 7680979 560992 625122 738585 618048 1447565 524285 12195576 
62,98 4.60 5.13 6.06 5,07 11.86 4.30 100.00 

Figura 39. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, de cada 
modelo del ~ño '95. 
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TIEMPO REQUERIDO ANUAL POR PROCESO Ar<O '96 

Proceso Nivs. Bl ist. Cas. Piso Parr. Can. Jaula T1empo 
107440 50775 38064 7250 64034 61798 11569 total 

ll 538274 24880 s::.611:i 58073 106296 150787 73579 1005559 
21 1022828 12694 69.2.76 :.7:.39 96t)51 9'2.697 38988 136987: 
.3) 107440 8632 38064 906:: :::017 9:.'697 o 287913 
4) 107440 12694 38064 9063 321J17 9'::.697 o 291975 
5) o o o o 64034 (1 o 64034 
6) 377114 25388 o o o 9888 o 41=390 
7) 1196452 60930 166035 217413 134471 136079 116615 2027995 
8) 135374 o 73844 36250 74920 o 57961 378349 
9) 31265(1 76163 o 9063 o 61798 •) 459674 

101 o 76163 95160 o o 702643 11569 885535 
11) 152(1276 38081 54051 o o 61798 o 1674206 
12) 80580 16756 12561 o o o 5785 115632 
13) 161160 o 19032 o o o 11569 191761 
14) o o o o o o 57845 57845 
15) o 25388 o o o o o 2.538B 
16) o o o o o o 57845 57845 
17) 161160 () o 15225 o o l) 17638;.i 
18) o o o 43500 o (\ o 43500 
19) =:51410 o o 54375 o '-' o 30578~· 
20) o o o 239250 51~:?7 123596 o 414073 
21) 290088 50775 38064 25375 32017 61798 :?3138 521255 
22) 268600 o o o o o o 268600 
23) 194466 15233 761::: 26100 16009 12360 347(17 245190 
24) 429700 67531 o 14500 o o 46276 558067 
25) 1022415 40620 28548 36250 48026 o 57845 1233704 

Total 8157487 551928 693982 830838 687085 1598838 593722 13113880 
5.29 6.34 5.24 12.19 4.53 100.00 

Figura 40. Tabla de tiempo requerido por cada proceso, da cada 
modelo del año ?96. 

Despuós de la información proporcionada, se tabularon las tablas 

de principal equipo y personal reCluerido, para cada lino de los cinco 

años proyectados <Ver .figuras 41 a 45). 
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PRINCIPAL EOU!PO Y PERSONAL REDUERJDO AÑO • 92 

Da-ser i peí ón Tpo tol p/ Ef. Cant Personal 
maquinado Maq. maq. por Uti 1 Req :~ 

(':.'.:::> moq e:;:;) tno(3¿l) 

Endere::adorü 7(U)1Q4 2. 71 3 1 2.82 3 
Dobladora 995704 3.86 4 1 4.02 
Soldadora " tope 196:291 o. 76 1 1 o. 79 
Esmeri 1 6247~ 0.24 1 1 (•.25 
Banco endere:;::ndo 200620 o. 78 1 1 0.81 
Troquel ,;1.dor a 328357 L27 2 1 1. 32 B 
Punteador.o. proy. (.':'.'.5) 142984(1 5.54 6 2 5. 77 12 
F'unteadora 1888860 7.32 8 2 7.62 16 
Despuntadora 244074 0.95 1 1 0.98 
Troq. de cortina ::.64211 l. 41 2 1 1. 47 3 
Ci ::al la 9026~ o.:.s 1 1 0.36 
Dob. lln1vP.rsr.il 165762 1),64 1 1 0.67 
T,tl ;=.dro 27056 o. 10 1 1 0.11 
S1et·ra Circ:ul a,- 131965 0.51 1 1 (1.53 
Dob. de tubo 2:?2884 0.86 1 1 0.90 
Sold,;;dor-a ~40415 0.93 1 2 0.97 5 
Eq. de lavado .393347 1. 48 2 2 3.09 
Horno y casetas 176065 0.68 1 4 2.84 
Mesa limpie::a 205840 o.so 1 1 0.83 7 
Mesa ens. y emp. 1342344 5.:!0 ...],_ 1 5.41 _J,. 

45 60 
:< 2 turnos = total de opera.dores = 120 

Figura 41. Tabla del principal equipo y personal requerido para 
el .año •92. 
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PRINCIPAL EQUIPO V PERSONAL REQUERIDO AÑO ~ 93 

Descripción Tpo tot p/ Ef. Cant Por son al 
maquinado Maq. maq. por Util Req X 

<32) maq (33) tno<34: 

Enderezél.dora 777646 3.01 4 1 3.13 4 
Oobl adora 1089243 4.22 5 1 4.39 
Soldadora a tope 219197 0.85 1 1 (1.88 
Esmeril 73736 0.29 1 1 tJ.30 
Banco enderezado 223459 0.87 1 1 0.90 
Troquel adora 382293 !. 48 2 1 1.54 9 
Punteadora proy, (35) 1579369 6.12 7 2 6.37 13 
Puntea.dora 2102941 8.14 9 2 B.48 17 
Despuntadora 277639 1.08 2 1 l. 12 
Troq. de cortina 388077 1.50 2 1 1.57 3 
Cizalla 96617 0.37 1 1 0.39 
Dob. Uni'w'ersal 153794 0,6(1 1 1 0.62 
Taladro 26639 1), 10 1 1 0.11 
Sierra Circular 143069 0.55 1 1 0.58 
Dob, de tubo 243607 0.94 1 1 0.98 
Soldadora 283822 1. 10 2 2 l. 14 5 
Eq. de 1 avado 417822 1. 62 2 2 3.37 
Horno y casetas 193325 0.75 1 4 3.12 
Mesa 1 impiez.:1 221530 0.86 1 1 0.89 8 
Mesa ens. y emp. 1449696 5. 61 ...É. 1 5.85 -á 

51 65 
x 2 turnos = total de operadores = 130 

Figura 42. Tabla del principal equipo y personal requerido para 
el año • 93. 
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i.:·RtNCIPht- l~OUJPIJ ., PERSONAL REOUl:":f.:IDO AflO ·' "14 

;)é"':iCl'"lpC:i i'Hl lpo tot p/ r~ + • Ctmt F•e•-< .. on<'!l 
111aqu1r.~11..lo M,iq, m~q. por l.llll Req 

~ ·.: . ...: \ m<•Q 1·.::3) t.no •: :~4) 

Encl<:i·t·t::•¡!.-.,.1,_,ra ri.:;:~R'.'..:"""~ :-.• 2.0 4 .... lj4 

Ocl:.l .-.l:o1-:· 118~782 4.58 5 4. 77 
Sol d-1dor~~. . tope ~42101 n. 94 0.98 
l!s11u~1-1 l 850(\!l 1), ::3 (1.34 
BC1nco nnd~re=:ado 246297 (t, 95 0.99 
Tl'"'oquel adora •l086(l6 1. 58 2 1.65 9 
PL1nteadora proy. <35l 1728898 6, 70 2 6.97 14 
Punteadora 2253219 B.?.3 9 2 9.09 19 
Dm;punladora 7-11206 1. '.21 2 1 1.26 
Tn.:iq. de cortina 41194'.2 1. 61) 2 1.66 3 
Ci~at lu 10~971 0.40 (1.42 
Dob. Uni. vr,.r~al 166449 0.64 (1. 67 
Taladro 26227 ü.lü o. 11 
Sierra Circ:ul,;w 154174 (l.6(1 0.62 
Dob. de tLibO 2643:.1 1. o:: 2 1.07 
Sol dador.-~ 3:27228 1. 27 ::: 2 1. 32 6 
Eq. do 1 :\\.adü 452299 1. 75 2 2 3.65 
Horno " COtSF t.:1s; ~10625 (1.82 3. 40 
Me~a 1 t mp1e.:a 237220 o. 9:: t).96 9 
Mes c. ens. I emp. 1557049 6.03 7 6.27 --2 

54 71 

" 2 tL1rOO<$ ~ tola.l de operadores 14'2' 
Figura 4;. Tabla del principal equipo y personal requerido para 

el año • 94. 
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PRINCIPAL EQUIPO Y PERSOl~AL REDIJF.J; 1 DO AíiO >95 

De ser i pe 1 ón Tpo tal pi Ef, Cant ~~ersonal 
ffi.OH:¡l.1111ild<:I Haq. maq. poi· IJlil Req X 

C32J m-i.q •33) tno<34l 

Endi?rezadura 92:9199 ::..60 4 1 3.75 4 
Dobladora 1276?.32 4. 94 5 1 5. 15 
Soldadora a t;:ipe 265008 1.03 . 1 1.(17 
Esmei i l 96270 o. -:;..7 1 1 o. "C.Q 
Banco endere;:c\do 296136 1. 15 :: 1 1. 19 
Troquel adora 440923 1. 71 2 1 1. 78 1(1 
Punteadora proy. (35) 1878467 7. :a 8 ~ 7.58 lb 
Punteadora 2435408 9. 43 10 2 9.82 20 
DespuntC\dora 344783 1. :;4 2 1 l. 39 
Troq. de cortina 435808 l. 69 2 1 1. 76 4 
Cizalla 109327 (1. -1·2 1 1 0.44 
Oob. Universal 179106 0.69 1 1 0.72 
Tal adr-o 25805 0.10 1 1 o. 1(1 
Sierra Circular 165281 0.6•1 l 1 0.67 
Oob. de tubo 285062 l.l(l 2 1 l. 15 
Soldadora 370667 t.44 2 2 1. 49 6 
Eq, de lavado 486780 1,89 2 2 3.93 
Horno y casetas 227910 o.se 1 4 3.68 
Mesa limpieza 252910 0,98 1 1 1. 02 9 
Mesa ens. y emp. 1764417 6.83 -2 1 7.12 --ª-57 77 

a 2 turnos = total de operadores = 154 

Figura 44. Tclbla del principal equipo y personal requerido para 
el .3ño "95. 
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PRINCIPAL EQUIPO Y PERSONAL REQUERIDO AÑO • 96 

Desc1-1 pe l (,n Tpo tot pi Ef. Cant Persrinciil 
maqui na.do Maq. maq. p<:W Uti l Req ~: 

(32) mrtq ¡:: . .::;.1 tno<34> 

Endere:: adora 1005559 : .. 89 4 l 4.06 5 
Dobladora 1369972 5.:.1 6 1 5.52 
Sol rJadora e tope: ~87913 l. 12 2 1 1. 16 
Esmeril 107534 0.42 1 1 ü.43 
Banco E.>ndL-r <.>:::..-.do 291975 1. 1::. 2 1 !. 18 
Tr-oqUE,< l •. v1ora 470:235 1.82 2 1 t.90 11 
F't1n b?e1dCJra nroy. <:35) :2r)29996 7.86 B 2 8. 19 17 
F'lHotC?-nicJra 2617586 10.14 11 L 10.56 2'.2 
Despuntador-<:\ 378349 l. 47 2 l 1. 53 
Troq. d~ cor ti Oci 45q674 t. 78 2 1 J.85 4 
Ct:::.:\lla 115682 0.45 1 1 0.47 
Doli. Uní versal 191761 o. 74 1 1 o. 77 
Tell <:idro 2s:9a u. 11) 1 1 0.10 
Sif?rra Circular 176385 0.68 1 1 0.71 
Dob. de htbo 305785 1. 18 2 l 1.23 
Sol dador~ 414073 1.6(1 2 2 1.67 7 
Eq. de 1 avr.1do 521:'55 2.02 3 2 4.20 
Horno y ca!;et..;i.5 245190 0.95 1 4 3.96 
Mesa limpieza 268600 l. 04 2 1 1.08 10 
Me~a ens. y emp. 1771771 6.86 -2 1 7.15 -ª. 

61 84 
x 2 tL1rnos = total de oper.:idores = í6'B 

Figura 45. Tabla del principal equipo y personal requerido para 
el año t 96. 

4.2. SERVICIOS E INSTALACIONES AUXILIARES. 

Anal1;:¿1ndo los requerim1f:!ntos de la planta, se llegaron 

determin~r los siguiente<; servicios c:omo necesarios para su buen 

f uncí on.:imi en to. 

Energi a el éc:trica. 

Para efecto de suministrñr· l?nerg.ía eléctrica a la maquinaria, se 

requiere de un.;;. línea ne corriE'nte con un voltaje de 220, trif"'sic:.:i. 
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El cable~do de ésta inst.-alación d~:berá ir en char:-olas.situadas c:r. 

la parte superior (techo>, bidando a la maquinaria a·trav.ez de tubo 

flexible o t1.1bo de pared delgada. 

Los tableros de control Ceaja de fusibles> deberán de ser 

colocadas en partes con mucha seguridad dentro de la planta. 

Agua. 

Se requerirá de una línea abastecedora de agua, que se utilio:ara, 

tanto 

planta. 

el proceso, como para las necesi d"'des sani tar 1 ~s de la 

El agua potable debe instalarse en sitios convenientes para que 

puedtil.n uti 1 izarla todos los trabajadores, así como personal 

administrativo. El agua destinada a ésta fin debe filtrarse y 

tratarse como sea neces;;ari o para resL•l te benéfica al a salud del 

personal. 

El agua de~tinada al aseo, tamb1 én deberá contar con la 

abunde1nci a necesaria para 1 a e: anti dad de trabajadores que se 

encuentren 1 aborando. 

El agua destinada al proceso, se almacenará en cisternas y 

tinacos aparte, pues ésta nec::esari a para 1 a refrigeración de 

algunas máquinas, la cual, al haber pasado a trave:: de la maquinaria, 

se recircula, y de ésta manera, no ewiste ~esperdicio, por otra 
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parte, se deberá ·c_ontar··c:on água suficiente para el proceso de 

lavado. 

D!"'enaj e_ ?.:Oni ~-ari. º-.. Y pluvial. 

El drenaje será necesario, en el proceso, en la sección de lavado 

(tnicamente, por lo que se requerir.1 de un adecuado sistema de desecho 

de aguas negras. así como el drenaje adecuado para los servicios 

sanitarios. 

Tel Heno. 

Dada la importancia de la c:omunic.:1c:ión entre la empresa y sus 

c:lii:ntes, «SÍ como con los proveedores, se necesita contar con varias 

liri~.oH~ t~lefónic:as, e inclusive fa>:. 

G.:..s butano. 

Par~ éste tipo de planta, la instalación de gas butano es 

particularmrmte importante, ya que el proceso de pintado requiere del 

horno para la coc:ción de la pintura aplicada, motivo por el deberA 

a>:istir ~sta instalación en las ~reas de producción. 

La instc1lac:ión de la tuberia debe ser en la superficie de las 

parad es y techo, ya que así se facilitará la detección de fugas. Para 

su identificación J.~ línR~ deber.'1 sE-r pintada en rojo. 
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EHtracción de aire. 

E~t-a instalación es necesaria, ya que es muy importante sacar 

cualquiE!r vapor que se genere, así come.. los olores productdos d1.1ri\nte 

los procusas. y el calor generado por el horno. Se deber-a contar c:on 

extrac:tores y duetos de lámina galv.:..nizada. 

Iluminación .. 

La facilidad para ver sin tener que forzar la vista. ni fatigar 

los ojos, es un detalle fundami-:mtal para el funcionamiento eficiente, 

ec.onómico, y sin riesgos de accidentes en toda la tábrica. La 

f aci 1 i dad de la visión depende por entero de la ei: i stenci a de un buen 

alumbrado natural o ar-t1fic:1al. 

La disminución del número de accidentes es de las ventaJas má5 

importantes de una buena iluminación, asi como la mayor exactitud en 

el trabaJO real i::ado. 

Una buena iluminación consiste en algo mé. 0 ; que un nivel ~decuado 

o una cantidad apropiada de iluminación. La calidad que incluye el 

color de la luz, su dirección, su difusión, su constancia y la 

ausencia de deslLtmbramicmto es tan importante como la cantidad 

adecuada. 

La difusión, la dirección, y la d1stribuc:ión de la luz puedan 

influir mucho sobre la facilidad y la exactitud de la visión. 
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La difu:.ión se ollti~ne ampli.,ndo el tamaíío de las fui:intes 

luminasa"E-. ,~·;;pc;;rciendo la luz todas las dtrec:c:1ones, y 

arJt-<J•1f>chandn 1 a ref le:: i ón de l ac; paro;;:>des r' los techos. El resulta.Jo 

e::o una d1str1b111::ión lm1forme de la lltz. <'lltsenc1a de deslumbramiento, 

y una suav1z:1ctón o una eliminación de l<05 sombra5. La dtrección de 

1~ lu:: es i111port,;inte si qu1erfm evitar s.nmbr.:i.s perjudiciales. La 

distribución uniforme de la lu:;:: es esencial si se quiere evitar la 

fatiga visu"'l. Para obtener una buena cantidad de lLtz natural se debe 

tener un adecL1ado nómero de secciones de techo traslúcido en las 

diferentes áreas productivas. La lu:;:: artificial debe de ser de una 

drlPcuada intensidad para no producir ufectos de fatiga visual. 

Par.1 aprovechar la iluminación obtenida. y poder aprovecharla 

mejcit·. ~s rec:omend~•ble pintar paredes y techos de colores claros, y 

las maquinas de un ti:mo graduado, para con es.to disminuir el 

cansancio y aumentar el rendimiento. 

Vi::·nt1lación. 

Al 1 •1 .. 1 .... 11 qu12 1 a 1 l umi nac 1 (¡n. este es un far::tor muy importante que 

a._be proveer tanto para la planta, co,no pari\ su ampl1ación; ya que un 

Area bien ventilada, cor1 temperatura adecuada, y con aire limpio 

redundar·á nec:eisariamante en el estado de ánimo del personal, y por 

Pnde t·n el aumento tle efic.·ioncia clel mismo. 
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A1re comprimido. 

El aire compr1mido sirve como portador de energía para i •• 

maquinaria que- asL lo requiera., como lo son~ Las punt.eadc·r!i's de 

pr·oyecr::ión, las dobladoras neumátiC:as, las soldadoras a top.:?. entre 

algunas otras. 

Por lo anterior, es necesario los compresores y las redes de 

distribución de aire comprimido. La producción nec:ese1riC1. de aire 

comprimido se repartirá entre dos o más compresores. para la 

seguridad del servicio y mejor adaptación ü las necesidades. El 

montaje de un compresor de reserva, aumenta la seguridad. 

Los compresores se montan lo más cerc.ot posible del lugar de 

consumo y sobre terreno firme, en sótano o planta baja para comodidad 

del servi c:i o y de 1 a conservación, se debe procurar posicionarlos en 

una sol a sal a de máquinas. 

lñ sección de la tubería principal a la salida de la sala de 

máqu1nas, deb~ ser igual a la suma de las secc1ones de la= boc:as de 

toma, en tra.b¿¡jo siml1ltáneo; las secciones de los ramales se ellgen 

de acuerdo cnn el gasto de aire que cada uno de 8llos dabe serv1.r. 

Servicios sanitarios. 

Los ves ti dores deben contar con suf i c:i entes casi 11 eros p.ara cada 

persona disponga de uno. Los lavabos debe ha~er, cuando meros una 

cada veinticinco trabajadores <36). Y tener mingitorios y retretes, 
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por lo menos uno por cada quince trabajadores (37), y por separado 

los hombres da las mujeres. 

Comedores. 

SP. deberá cantar can mesas y asientes 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 

i ncrPmentar mob i liar 1 o o áre~. si no desfasar los tiempos de descanso 

d•"I per<:onal de 1 a planta. 

Tran5portac1ón interna de materiales. 

La tr<>nsportaciOn interna de materiales, para evitar que se haga 

manualmente, se ha propuesto 

contenedores de material, estos 

sistema de implementar carros 

si fueran vagones pero con fácil 

acceso, y estos podrán circular par 1 os pasillos que e>-e i sten entre 

las ár-e.;1s dE' trabajo. 

Equipo de seguridad. 

E::1sten muchos factorC?s técnicos relacionados con la seguridad. 

Todos ellos deben ser considerados en un programa activo de 

prevención de accidentes. 
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Li-. segun dad comienza desde el personca.l mismo, éste deberá 

primeramente estar instruido con respecto a las situaciones riesgosas 

de : Incendios, equipo de seguridad personal, y acciones a tomar en 

cada 

El equipo de seguridad personal consiste en : Por-tar diariamente 

y todo el tiempo que se permanezca dentro de la planta de uniforme, 

batas, guantes, y anteojos. 

La seguridad personal de los trabajadores consiste principalmente 

capacitarlos e instruirlos el Liso corr-•2cto y adecuado de 1 as 

máquinas y la herramienta con que vayan a laborar. 

En cuanto a equipo de segur-idad contra incendios para éste tipo 

de industria, no se necesita tener más que los equipos portátiles 

(extintores), pero en suficiente cantidad, según el reglamento son 

uno cada 25 ó 30 m2. 

4, 3. D 1 STR IBUC 1 ON DEL IN TER IDR DE LA PLANTA, 

4. 3.1. CONSIDERACIONES GENERALES. 

El objetivo general de un estudio de distribución de planta lLay­

out> es el diseñar un plano para colocar las máquinas y demás equipos 

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

al costo mas bajo y con el mínimo de manipul.ación, desde que se 
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reciben las materias primas~ hasta que se despachan los productos 

terminados.· 

La distribución de una fábrica siempre debe ser objeto de un 

es~~~d_io mi':l_ucioso que por lo general no es nada sencillo, debido a 

que- las soluciones deben buscarse entre numerosos aspectos 

contra.di c:tor1 os. 

Una mala distribución aumenta la duración total del trabajo, ya 

sea porque origina movimientos innecesarios de material y 

trabajadores; o bien, porque el material sufre una larga y complicada 

trayectoria en el curso de su elaboración. Si por algl1n motivo la 

elección resLll ta mal a, habrá de madi ficar 1 a di stri buci ón hecha, y en 

la mayoría de los casos, será una operación muy costosa en la que 

ad::;im~s de los gastos indirectos habrá que considerar la pérdida de 

produce i ón moment.anea. 

Objetivos del estudio de distribuciónz 

- Facilitar f le>< i b111 dad y mayores expansi enes futuras. 

Lograr eftt:dc1a Pn el t"t:!COrrido de materia prima, mano de obra, 

t?tc. 

- Utilización ¿ldecuada del espacio. 

- Mejorar condiciones de trabajo y seguridad. 

- Faci 1 i tar super visión y mantenimiento. 

- Aprovechar las condiciones naturales de los edificios. 

- Lograr armonía con la organi::ación general de la empresa. 

Páginn - 117 



La Organi~ación Internacional del Trabajo, DIT, considera que la 

import.t!.ncia de la distribucii!in varía en ra:::ón directa de los 

siguientes factores~ 

Peso, tamaño y movi 1 i dad del prodL•cto. puede requerirse equipo 

costoso y mucha mano de obra, por lo que es importante que el 

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

CompleJidil.d del producto, si el producto se compone de muchas 

piezas, por lo que intervienen numerosas personas para pasarlo de un 

1 ugar a otro. 

Duración del proceso, en relación con el tiempo invertido en la 

maquinaria. 

- Grado en que se usan los procesos da producción en serie. 

Existen tres métodos reconocidos de organi zací ón de las 

instalaciones de producción de una fábrica por departamentos. 

Distribución por proceso. 

Agrupa todas las máquinas o procesos del mismo tipo, tiene la 

ventaja de que en éstas condiciones el ciclo de fabric:acion no es 

rígido, las máquinas se aprovechan casi todo el tiempo, requiere de 

una relativa baja inversión de capital y tiene un bajo costo de 

producción 
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El producto se fabrica desplazándolo de Lln departamento a otro de 

¿,cuerdo r:on la secuenci~ de operaciones a reali::ar en él. Las 

op'O'raciones reali:-adas en cada departamento son asigr1adas a máquina<; 

p,1rticutares dentro del departamento, de acue1~do con la capacidad 

requer1Ua, la disponibilidad de máquinas, la presición requerida, 

etc. 

Sus i nconvicmi entes consisten en que necesitan ltn mayor espacio 

disponible, loe; trabajadores super vi sores deben estar mejor 

preparados para ni"1Cer diferentes tareas. existe mayor marlipulación de 

material y la necesidad dD tener más contr-ol de la producción. 

Di~ lr i bue 1 ón por producto. 

Todo el equipo requerido para una parte o producto, se agrupa en 

un departamento en el orden apropiado según la secuencia de 

operaciones, de moda que la pieza se complP.ta allí., no hñ de 

trasladar-se de un departamento a otro par-a su proceso. La línea está 

"equilibrada" el sentido de que 1 a Ci1pacidad de suministro de cada 

Upo distinto de equipo Co proceso) es el mismo o tan apro:dmadamente 

iqual como s,¿a posible. 

Esta distribución tier1e la ventaja de que el trabajo sigue una 

trayectoria directa, reduce las demoras y las manipulaciones, puede 

modP.rarse el tiempo total de produc:ci ón, al elevarse el indice de 

producción, se reduce el costo de fabricación, se ocupa menos espacio 

y se necesita menos mano de obra ci'll i f i cada. No obstante ti ene 1 a 

gran d~~,ventaJ ~~ de que necesita mayor- inversión de r.api tal en 
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maquinaria, porque pueden ser que se necesiten varias del mismo tipti, 

en caso de que la capacidad de producción se utilizara parcialmente, 

hi:'lbrá en aumento de los costos de producción, y la avería de 

m~quina pmlria inmovilizar a tod"" la lini?a de prodL .. :.c16n. 

Distribución por combinación. 

El método de distribución por combinaciOn es factible cuando 

varios productos requ1 eren apro:< i madamente 1 a misma secuencia de 

operaciones funcionales, pero ninguno de el los representa un volumen 

suficiente como para justificar lim~as de producción lndividual•:s. El 

principio de éste método estriba en 1 a, di spos1 el •~n de los 

departamentos funcionales en el interior del edificio en 

rectos con la trayectoria del producto y las secuencias 

operaciones requeridas, Las secciones particulares de 

.?.t1gulos 

de las 

cada 

departamento se asignan "' las distintas lineas de prodLtctos. pero las 

secciones pueden ajustarse a medida quB los volumrmes cc..-r1biCl.n a fin 

de acomodarse ~ pedidos mayor-es o menorec., 

Principios a c:onsider.ar en un estudio de distribución de plante\: 

+ Principio de integración de conjunto. 

- Materia prima. 

- Mano de obra. 

- Maquinaria. 

+ Principio de minima distancia. 

+Principio de flujo de materiales. 

•·Principio de fle>:ibilidad. 
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+Empleo de la distribución de la linea. 

Par efectuAr l« di stribuci On de planta, existen ciertos 

aux i 1 i ares técn ices, QLU::i permiten visualizar los procesos de 

prr:iducci On y las án~~'s disponibles, entre ellos destacan: El 

cursogr.ama .:1nal i lii:o dE proceso o del prodLtcto, El diagrama de 

recorrido, li\ disposición por plantillas, y la disposición por 

modelos tridimensionales a escala. Sin embargo, no existen normas 

reales, tales como rendimiento térmico, longitud, peso o velocidad, 

segú.n las cuales p1..1eda medirse la efectividad de la distribución de 

unñ fallrica.. 

Los cr i tari os necesariamente deben establecerse por comparación 

de costos la real i;:: aci On de ciertas funci enes por distintas 

ft-bric:as. Los costos globales de producciOn de una cantidad dada de 

articules de una cierta calidad y dentro de ur1 cierto periodo de 

tiempo pueden 11 egar a ser entonces los medios para determinar el 

mejor plan de todos los presupuestos. El grado en que se consiga 

apro>:imarse al plan óptimo. dependerá del ingenio del planificador y 

de la totalidild con la q1..1e se reéllic:en los C\nálisis de los datos 

disponibles. 

1J Esttuctura del edifir:io. 

La d l <:ib~nc i a entre pi 1 ares es un elemento importante. Cu.;into 

distancia.dos estén, tanto menor será el tamaílo de las vigas y 

por tanto más eccmómica l ;\ construcción. 
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Desde el pL.mto de vista de la utili::.:1ción, los pilé1res dificLl!t.:1n 

la distribLtción y, aunque se hayan pn~visto ln1c1,•lmente para una 

distribi..tción correcta, pueden Ltn estor"bo considerablE• en el 

futuro, por" lo tanto, desde éste punt..:i de v1stL< inli=resa tener los 

pilcires lo más distanciado qLte sea posible. A menudo se puede 

encontrar Lma solLtCi On teniendo d1 stanci as rh f 8r'entes, sEgtJn las 

zonas. Finalmente muchas veces se adoptará la mayor distancia 

compatible con el precio que se piensa pagar por la construcc16n. 

2> Plantas bajas o pisos, 

Desde el punto de vista del costo de la construcción. la fábrica 

en planta baja presenta muchas ventajas, como lo son la carga 

llimitada en el suelo y una construcción ligera. 

La distribución vertical en varios pisos, permiten economías en 

cuanto a superficie de terreno ocupado, precio de cubiertas, etc. 

3) Circulación de personal. 

Reducir las distancias recorridas por el personal de la emp1·esa. 

medi.t1nti:! una adecuad.;1 distribución qw: ev1le 1? e:<cesiv.:1 pérdida de 

tiempo en trasladarse de un lugar a otro. 

Evitiir la circ::ulaci6n por la f~brica de person.?.s ajenas a la 

misma. 
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4) Circulación-mínima:. de materiales. 

Para lograr éste objetivo se -necesita:, 

- Reducir las distancias, Verticaf 0 y--hOrizontalmente. 

- Diseñar de acuerdo a las- caracte,:.ís"t.'i-~as 'del local. 

5> Mantenimiento. 

Es necesario preveer accesos suficientes para la manutención de 

las instalaciones, o de alquna de sus partes. 

6) Posibilidades de ampliación. 

Las edificacionE"-s que se han de construir, durarán bastantes 

años. En ~ste tiempo las actividi\des habrán evolucionada, y será 

nec¿1sario ampliar los locales. Desde el principio hay que pensar en 

laC5 pos1bilidC\des de e:<pansión, se debe comprobar que la distribución 

futur"' se puede integrc1r fácilmente al conjL1nto existente. 

Los servicios au::iliares, tales como ventilación, aire 

comprimido, servicios s.:1nitarios, bombas, etc. deben hacer frente a 

necesidades fuluras, si no bastan deben poder modificarse fácilmente. 

7) Fe1c1lidades de mando y contr-ol. 

Tener L1r1 minímo de accesos al interior, preveer almacenes 

cerrados, despachos lugares estratégicos para el control de 

obreros y empleados, zonas de seguridc:1.d~ etc. 



8) equipos di versos. 

Se debe evitar crear obstáculos en el suelo, ya que pueden ser un 

estorbo, tanto para la circulación, para las modificaciones 

posteriores de la distribución. Los cables y tuberias deberán ser 

aereos, con el fin de facilitar su mantenimiento. 

9) Condiciones de trabüjo. 

Para obtener mayor eficiencia, es indispensable contar con 

área de trabajo confortable, cuidando los factores tales c1.Jrno 

iluminación, aclimatación, colores rel:?.Jantes las máquinas y 

paredes, higiene seguridad, estética, ruido, suciedad, 

interrupciones, etc. 

Aunque sa disponga de o5pacio y capital suficiente, hay que 

evi t.:1r construí r una fábrica demasiado .:1mpl i "'. Es mejor guardar la 

superficie 1 i bre como reserva para necesidad es futuras. El espacio 

cubierto cuesta caro, además cuanto mayor sea la superficie, más 

largos serán los desplazamientos. 

Hay que evitar así mismo, el ex tremo contrario, ya que si 1 os 

espacios libres son muy estrechos, se puede obstaculi;:ar los 

trabajadores. ~n 5us puestos de trabajo, lo cual 

perjudicial. 

es aún más 

Los adific:ios industriales más c:ómodos se ~royectan en la forma 

de 1 as 1 et ras u, T, H, E, F, y algunas veces en N. Hay que svi tar las 
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formas cuadradas o rectangulares. con _pil.tio ce_ntra~; _ésta di sposi ci ón 

gene:allT!.ente_·:~~.~- ·-~~r J~-;i ·e~~~- . .'~~ra :i·:a ·,ñ:~-~utenCi ¿~·. 

", -,., . ,· 

En l:~--~~.~~r,ibÜc:i~f] l_~n.gttL1_di~_a_~-- ~~_ine.~-·.i:_-e~ta),. hay que construir 

mo?iyor c.anti'd.3.d. de paredes, q1.1e en el caso de circuitos plegados el 

·tiem~~ ~erdÍd~ en desplazamientos -- por el personal, puede ser 

con"iiderabla. 

Ec;t1mación de la exigencias de espacios en los departamentos. 

El espacio requerido en Lln departamento puede ca.l cul ar se mediante 

dos mótod•:is distintos. El primer método utiliza unu relación entre le 

espacio total cJel departamento y el esp ... "tcio realmente ocupado por las 

máqu1nas y el equipo. Esta relaciOn variará según el tipo de 

distr-ibución, el tipo de industr'ia, y el tipo de máqL1inas implicada. 

Ordinariamente varíci. de 3: 1 a 6: 1 (39>. 

Un segundo método utiliza el principio de centro de producción, 

un centro de producción ósta compuesto de una sola máquina más todo 

el eq1.11po y el espacio requer'ido para su funcionamiento apropiado. 

4.3.2. TIPO DE DISTRIBUCION. 

Tomando en c:onsideraci ón la informac1 ón presentada para la 

distribución de planta~ se determinaron las características que 
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deberá tener el pres~nte proyecto, asi como tambi t!n tomando en e Lienta 

la experiencia. del fabricante en los aíios anten ores. 

Debido a las c:aracteristicas generales de los procesos de 

producción <40), se considero como mejor alter-nativa la distr1buc1ón 

por proceso, siendo ésta misma la que ha venido utili:ando en la 

planta en estudio, esto tomando un consideración los s1quientes 

puntos: 

1> El proceso de producción tienS! que ser muy fle::ible, debido a 

la gran variedad de modelos que se fabrican. 

2> Las caracterí.sticas del proceso indican una clara 

departamentalizaci ón <Habi 1 i tado, Proceso primario de armado, etc.> 

de las actividades. 

Las posibi lldades de ajuste cambios necesarios, 

relativamente senci 11 os y económi ces. 

4) Las lineas de producción pueden ser utili:adas, al igual que 

el resto del equipo para los diferentes modelos de e:<hibidores y 

displays. 

5) La e>:periencia que se tiene, avala la posibilidad de utili:ar 

éste mt!todo de distribución. 

6> Dadas las caracteristicas del proceso y de los productos, la 

fabricación se hace por lotes, lo que permite 9ue cada departamento 

pueda trabajar en diferentes lotes a la ve:. 
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DIMENSIONES DE LA PLANTA. 

P.:wa pod~r determinar si el espacio con el que vamos a contar 

para el pr~scnte pro")•ecto es el adecuado, o mayor o menor de lo 

necesario, primeramente debemos calc:ul ,._,.. el espacio ocupado par el 

e.-quipo en el momento actual <Ver fi9ura 46), asi como en el momento 

que -se está proyec:t.mdo <Ver fil)ura 47), que es a 5 años. 
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ESPACIO REQUERIDO F'OR EL EQUIPO '91 
Cant Descr1pc1 ón 

EndL~re::ado y corte 
L::nc!F--1"t:?::3dOr<\ 
E::.t.ante contenedor 

Dc.bladora 
Sol dadora a tope 
Esmer 1 l 
Banco endere::ado 
Troqu~l adora 

Proc pr1m de arm 
Proc sec de arm 
Col oc de acces 

17 Punt~adora 
17 Banc:o de trabajo 

AJ uste y prep 
Despuntadora 

~ Troq de cor t 1 na 

Lámina 
Estante 
Ci:=al la 
Dobladora uni v 
Tal adro 

Tubo 
fa;tante 
Sierril circular 
DoblF.ldora t.l1ho 

S1:.l da.dura 
~c..d dadora 
Banco de tr.,1bajo 

Acabado 
2 Equipo de lavado 

Mesa de limpieza 
Horno y casetas 

Empaque 
6 Banco de trabajo 

Equipo au:< i liar 
2 Compresor 
2 Bomba de agua 

u1mens1ones 
L A 

::.s 
:..:.<.) 

1. 8 
1. 1 

1.9 1.4 
1.0 1.0 
1. o o. 6 
1).6 ú.6 
o.a o.e 

1.6 o.a 
1''"' 0.9 

1. 2 o. 8 
1.8 t.: 

3. 5 1. 2 
2.0 2.2 
3.6 l. 8 
l. 2 o. 4 

7.0 .... .., 
2.4 o.e 
1.9 t.O 

1. 1 (l. 9 
2. o 1. 5 

3.2 6.0 
1.5 0.9 

27.5 4.0 

2.0 L5 

2. o 1. 2 
0.5 0.5 

18.90 
6.60 

25."5ú 
10.64 

1.1)0 
0.60 
0.36 
0.64 

13:88 

21. 76 
18. 36 
40.12 

0.96 

~ 
5.28 

4.20 
4.40 
6.49 

..Qd!! 
15.56 

15.40 
1. 92 
t .80 

19.12 

0.99 

~ 
3.99 

38.40 
1.35 

110.00 
149.75 

18.00 
18.00 

fatal OC:llpadO por <lo.re,;;. de fabr1cac1ón 146.50 l( 6 
Total ocupado por áre.il. de acabado 149. 75 ~: 6 

Total de superficie utili::ada 
Por-cent a i e de aprovec:hami ente 

;::ierv1c1os 
El Ag AC G 

879. 00 m"-
898. 50 m2 

1777. 50 m2 
98.75 7. 

F1gL1r-a 46. T;-.hla de espacio ocupado por el eqLLipo en al año '9L 



ESPACIO REQUERIDO POR EL EDUIPO '96 

Cant Descr1pc:i ón Dimen iones Ar ea Servicios 
L A El Ao AC G 

Endeno'=ado y c:orb? 
4 Ene.Jerez adora 3.5 1.a 25.20 
4 Estante contenedor 2.0 l. 1 -ª-'.fill 

Habilitado 
34.00 

Dobladora l. 9 1.4 15.96 
2 Soldadora a tope 1. o 1.0 2.(11) 

Esmer1 l 1. o 0.6 o. 6u 
2 Banco enderezado 0.6 0.6 0.72 
2 Troquel adora o.a o.a ü.64 

20.56 
Proc prim de arm 

a Punt de proyec: 2.2 1.3 22.aa 
a Banco de trabajo 1.2 (1.9 --ª'-M 

31.52 
Ajuste y prep 

2 Despuntadora l. 2 o.a 1.92 
2 Troq de cortina 1.a l. 2 ~ 

6.24 
Proc sec de arm 
Col oc de ac:ces 

11 Puntea dora l. 6 o.a 14.08 
11 Banco de trabajo 1.2 0.9 11.88 

25.96 
Lámina 
Estante 3.5 l. 2 4.20 
Ci::alla :?.O 2.2 4.40 
Dobladora univ 3.6 l. a 6.48 
T.oiladro l. 2 o. 4 ...Qdg 

15.~6 
Tubo 
Estante 7.0 -·- 15.40 
Sierra circular 2.4 o.a !.92 

2 Dobladora tubo 1.8 1. o 3.60 
~ 

Soldadura 
2 Soldadora l. 1 0.9 1.9a 
2 Banco de trabajo 2.0 l. 5 9..&Q 

7.9a 
Acabado 

3 Equipo de lavado 3.:? 6.0 57. 6!) 
" 2 Mesa de limpieza 1.5 0.9 2. 70 

1 Horno y casetas 27e5 4.0 110.00 
170.30 

Empaque 
7 Banco de trabajo 2.0 1.5 21.00 

21.00 
Equipo au::iliar 

2 Compresor 2.0 1. 2 4.80 
2 Bomba de agua 0.5 o.s ~ 

5.05 
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Total oc:upado por érea de fabric:ac:i ón = 188. 79 ;-. 6 = 113~. 74 m2 
Total oc:upado por área de acabado = 170. 3(• :: 6 10~ 1. 8t) m2 

Total de superficie util1::ada = :'154.54 m2 
Porcentaje de aprovechamiento = 7'?.80 

Figura 47. Tabla de esp.;1c:ic ocupado por el equipo en al año •96, 

DIMENSIONES DE LA PLANTA. 

Actualmente la planta tiene un área productiva de 1800 metros 

cuadrados, dividido en dos naves, en la qua 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 fabricación de 

e>:hibidores y displays. 

Las dimensiones actuales da la planta son: 

Departamento 
Enderezado y corte 
Habilitado 
Proc prim, sec, accs 
Ajusta y preparación 
Lámina 
Tubo 
Soldadura 
Empaque y al macen 
Equipo au>tiliar 

Acabado 
Total 

Equipo cm2) 
25.50 
13.88 
40.12 
5.28 

15.56 
19.12 
3.99 

18.00 
5.30 

149. 75 

Area reg (6: 1) tm2) 
153.00 
83.28 

240. 72 
31.68 
93.36 

114. 72 
23.94 

108.00 
31.80 

il79.i50 

899.50 
1777.50 1112 

Posteriormente calculamos el área requerida para la planta que 

ampliaremos, si es factible. Debemos considerar que como nos 

encontramos en una ;:ona industrial, si decidimos ampl iarnou, 

deberemos tomar otra nave industrial completa, esto es. 900 m2 más de 

área productiva, más 100 m2 de oficinas y servicios. 
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Por lo que las áreas propuestas para la ampliación son: 

Departa.mento 
Enderezado y corte 
Habilitado 
Proc: primario de arm 
Ajuste y preparac:i ón 
Proc sec. accesorios 
Lámin."l 
Tubo 
Soldadura 
EmpaqL1e y almacl!!n 
Equipo au::i liar 

Acabado 

Eguipo<m:?> 
34.00 
20.56 
31.52 

6.24 
25.96 
15.56 
20.92 

7.98 
21.00 
5.30 

170.30 

Area reg<6: 1 > (m2) 
:204.00 
123.36 
189.12 
37.44 

155.76 
93.36 

125.52 
47.88 

126.00 
31.80 

1132.74 

1021. 80 
2154.54 m2 

Como se ha observado, el área productiva no alcanza al\n a cubrir 

toda el área destinada para el lo, aún quedan 537.56 metros cuadrados 

por utilizar productivamente, pero para no utilizarlos indebidamente, 

se reservarán para otros .futuros crecimientos. 

Distribución de planta CVer figuras 48 y 49). 

A partir del diagrama de recorrido que se presentó, que es la 

actual d1stribuc:i6n de plantct, se plantea la que se consideró la 

distribución de planta, maquinaria y equipo más adecuado al proceso, 

en el proyecto de ampliación. Esta distribución cumple con los 

siguientes requerimientos fundamentales: 

1l El almacl!n de materia prima necesariamente deberá ser el 

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

industrial. 
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2) Las dos naves industrial es, actual mente se encuentran 

interconectadas, y al uti l i.::ar una tercera, también habrá 

comunicación en todos los puntos necesarios para la producción. 

3) Las diferentes departamentos están ordenados en forma 

secuencial y lógica de acuerdo al proceso. 

4) Todos los departamentos contarán con espacio para una futura 

expansión, o crecimiento de ciertaa áreas dentro de la empresa. 

5) La planta de producción está dividida de las oficinas y 

servicios. 

6> La propuesta del Lay-out de maquinaria por departamento, se 

efectuó considerando todos los puntos mencionados en el presente 

capítulo. 

7) Todos los departamentos cuentan con buena iluminación, tanto 

natural, como artificial, as.i como con la ventilación necesaria. 

8) Las operaciones de recepción y embarque de productos, se 

efectuan y efectuaran por una sola puerta, para obtener control 

completo. 
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ACCESO 

Of'ICIM~ 'f 

5e:IWJCI05 

Of'IC1NA5 'f 

5ERVIC10S 

ACCESO 

Of'ICH~"S 'f 

$ER'J1ClOS 

P1gura. 49. LAY-OUT pro1•ectado (año ·~6l. 
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COD 1 FI.CAC l ON DEL LAY-OUT 

1- Horno. 

2-· Caseta' da pintura. 

3- Equipo de lavado. 

4- Mesa de limpieza. 

5- Enderazadora. 

b- Estante contenedor. 

7- Dobladora. 

8- Sol dadora a tope. 

q_ Esmeri 1. 

10- Banco de enderezado. 

11- Troqueladora. 

1:2- Punteadora sencilla. 

13- Mesa de trabajo. 

14- ne\,;puntarlora. 

15- lroq1.1?.ladora dn cortina .. 

16- Estante de lámina. 

17- Ci::alld. 

18- Dc:rbladora universal. 

19- Tal adro. 

20- Compresores. 

21- Estante de tubo. 

2~- Sien-a. circular. 

23- Dobladora de tubo. 

24- Sol dadora. 

25- B<:1nc:o de trabajo. 

26- Mesa para empaque. 

27- F'Linteador-a de proyección. 

Area para crecimientos 

a futuro. 



NOTAS 

(31 > Sacado de tablas de resumen y producciones anuales. 

(3.2) Para la maquinaria se toman 
365 dias anuales 

cuenta: 
a 2 turnos 1' 7.5 hrs 

2' 7. O hrs 
14:5' hrs 

~ 60 

- 52 domingos 
7 días oficiales 

306 días hAb1l1:;s 
'! 870 mi n/di ¡¡ 

266220 min/año 
Ei'7o- m;. n/di a 

- 3% mantenimiento y ajustes (según promedia fabricante) 
25'8200 min/año neto 

<33> Par el cálculo del personal se toman en cuenta: 
365 días naturales 

52 domingos 
7 días oficiales 

-1.2 dí as vacaci enes 
~94 dí as 1 abar al es 

3% mantenimiento y a.Justes 
'.285 días laborales netos 

(34> Se departamental i ;:aron 1 as ár-eas, y de ésta manera se agrupo al 
personal. 

<35> Se ha sepcwado este rubro de los otros procesos de punteo, 
debido a que se pretende aplicar maquin;.wia de mejor 
tecnología, y ésta utili:::a únicamente el 60 % de tiempo en 
comparaciOn de como se ha venido haciendo hasta la fec:ha. 

<36) Reglamento GPneral de Seguridad e Higiene en el Trabajo. 
Departamento del Distrito Federal. 
Capitulo i•. 
Ti tul o l(!". 

Articulo 179. 

(37) Reglam1.2nto General de Seguridad e Higiene en el Tritbajo. 
Departamento del Distrito Federal. 
Ca.pi tul o 1 •. 
Titulo 10'. 
Artículo 182. 

(38l Reglamento de Seguridad en el Trabajo. 
Secretaría de Comer-cio y Fomento Industrial. 

C39) Se consider-0 apropiada ésta relaciOn, ya que de ésta manera se 
incluyen las máquinas en si, así como todo el espacio y equipo 
requerido para su f unci onami en to apropiado, incluyendo pasi 11 o, 
espacio para el operador, mantenimiento, producto en proceso, 

etc. 

C40) Buffa, S. Elwood. 
SISTEMAS DE PRDDUCCIDN E HJVENTARIO. 
Ed. Li musa. 
Mé:d c:o, O. F. 
1987. 
Pags. 18 a 27. 
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CAPITULO V 

ORBAN 1 Z AC l ON EMPRESAR 1 AL 

5.1. Forma Jurídica de la empresa. 

5.2. Organi:zaciOn técnica y administrativa. 
5.2.1. Consideraciones generales. 
5. 2 .. 2. Organi;:: aci On empresarial. 

, 



En la Organi z;ú:i óri. empresal"'i al del proyecto, as necesario tener 

en cuenta dos· aspectos importantess 

a) El - camino adecuado y ejecución de los aspectos juridic:os que 

implican en el proyecto, y 

b> La reorganización técnica y administrat.iva de la empresa, que 

ha de permitir dirigir y operar satisfactoriamente las operaciones. 

5.1. FORMA ~1URIDICA DE LA EMPRESA. 

El éxito o fracasa de éstE:.- proyecto industrial puede depend12r del 

camina selecc:ionado y su adecuada ejecución Juridica que se utilice, 

para que l"' empresa 11 eve a cabo di cho proyecto. 

Para poder contar con los elementos suficientes y nocesarios del 

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

l > l.;l i.<C:ta con,;::-t. i tut i va; tr-dml ta da desde el pr i ncí pi o de la 

inteqración de l¿. e 0";iprP.sa. 

:2l Alla ante la SHCF' <Secretaria de Hé'cienda y Cn~dito Pó.blico>; 

u· .. qm1tad.:i iyualmente. desde> el principio. 

7.l ?o:-.ificación y uso del suelo (41); clasific<'.\ndo el giro de la 

emprt;'st..'\~ · tr·cmit~nt..lolo nuevament..,. para 1;1 bodega industrial que se 

est._\ LLti lizando en P.l pn~sente proyecto de ampliación. 
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4> Contrato colectivo de trabajo; Ampliar la base del número de 

trab.:1jadores en dicho documento, así como la c:ronologia en que irán 

ingresando. 

5) IMSS <Instituto Mexicano del Seguro Social J; dar de alta al 

personal conforme vaya ingresando. 

6) STPS <Sec:retari a del TrabaJ o y Pravi si ón Social l; 

reorganizac:1 ón y nueva integración de las comisiones mixtas de 

seguridac1·e higisne. Ampliación y reorganización de los calendarios 

de recorrido y plan de manteni n1i en to preventivo del equipo instalado. 

Cambio eri la licencia del equipo que se cambie (Equipo sujeto 

presión). 

7> Sindicato; reorganización de la comisión mixta obrero-patronal 

para formular la comisión para los planes y programas de capacitación 

y productividad. 

8l SEDESOL (Secret.:irí a de Oesar·rol lo Social}= exige el resultado 

de anál i si e del i ndic:e de c:ontami nación en descargas impacto 

ambiental <Polvo, vapores, ruido, etc.>. A su vez revisa la licencia 

de uso de e qui pe SL!J etc a presión. 

9l SECOFI <Secretarín de Comercio y Fomento Industrial); otorga 

la licencia de t-~nqUtc."'S recipientes sujetos presión de gas 

combustlble, así como cual quier patrón de pasas y medidas del equipo 

que se adquier"', así c:omo reviscir las Ucencias del equipo ya 

enist~nt?.. 
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10) DDF <Departamento dal Distrito Federal); otorga el visto 

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

Asi como todos los puntos anteriores, es importante, ya sea 

transmitirlos, rectificarlos, o simplemente revisarlo!-¡; -ae deber-á 

incluir la afiliación a la cámara corre5pondiente Cen éste caso será 

a la CANACINTRA), asi como la 1 icencia de salubridad. 

5. 2. ORGANIZACION TECN!CA V ADMINISTRATIVA. 

El tipo de organización técnica y administrativa que se consideró 

en la formulación del proyecto, influirá el monto previsible da 

los gastos generalas, y por lo tanto en la viabilidad del mismo, 

razón por la cual es importante e&tablecer tentativanumte el tipo de 

organización que se adoptará en el presente proyecto. 

5.2.1. CONSIDERACIONES GENERALES. 

La organización 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 lo5 objetivos de la 

misma. Esta organización incluye la designación de los departamentos 

y personas que han de realizar las funciones, y la especificación de 

1 as relaciones que deben existir entre departamentos, y entre 

personas. 
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fara el propósito anterior, es necesario llevar a cabo los pasos 

siguientes: 

a) Conocer y entender el objetivo. De manera que los esfuerzos 

vayan de acuerdo con el trabajo qL1e se ha de ejecutar, y con los 

fines a los cuales están encaminados. 

bl Identificar y enl i star 1 as actividad es. Las que se consideren 

necesarias para alcan:ar los objetivos de la empresa. 

e) Agrupar lais actividades en unidades funcionales. Para 

or9ani:ar los diversos departamentos, sirviéndose de la similitud que 

e.d sta entre el 1 os. Dentro de cada grupo de actividades deben 

ordenarse de tal manera que por su orden se pueda deducir su 

importancia relativa. 

d) Asignar las funciones y responsabi 1 idades. A los departamentos 

y a los puestos que se estable2:can, de acuerdo con la naturaleza de 

las actividades a real.i:ar. 

5. 2 • .:". DRGANlZACION EMPRESARIAL 

La organización técnica y administrativa del proyecto, va a ser 

si mi 1 ar casi Rn su total i dcd. a 1 i\ organización actltal, sol amente con 

sus respect i Vt?.!; ampl i aci enes~ i nc:rementos en el sistema 

.<1drni ni strati vo. 

Página - i41 



La mod.:i.lidad básica de la organi=ación es de "Dirección llneal 

simple". Que es aquella en que l:i autoridad y la responsab1l1dad 

correspondiente se transmiten integramente por una sola linea a cada 

persona o grupo <'12> <Ver figura ~0). 

El primer punto básico de la organización, son los CLIENTES. Como 

el iente se considera ttl 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 existirá la empresa. 

Dentro del organigrama de l;i empresa, internamente se comienza 

por la Junta General de Accionistas, que es el órgano supremo de la 

empresa, pues representa el capital de la mitima. Sus principales 

actividades¡ son: 

Acordar y ratificar todos los actos y operaciones de la 

sociedad. 

Discutir. aprobar o rechazar los Estados Financieros de la 

empresa, y tomar lasa medidas que juzgue convenientes sobre éste 

aspecto. 

Prorrogar la duración de la sociedad 

anticipadamente. 

Aumentar o reducir al capital social. 

Ampliar los objetivos de la empresa. 

disolverla 

El segundo escalafón es el Consejo de Administración, ésta puade 

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

a la sociedad, y sus principales funciones son: 
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CLIENTES 1 

Asamblea Ge;·~:==(·al 1 de acciwnistas 

ConsEjo de[ Administración 

Gerencia] General 

Gerencia Administrativa G~~encial Producción Gerencia Ventas 

:-inan;:as F·ersonal Super\·isar Calidad :.:~_1p¿.1- ~ l ntendentes Superv~_ 1;or Materiales Fuerza de YEnta: 

SupP-:--
1
·:".i. sor 2Ltp :_., .. < ~or- Su Mantenimiento 

Obrero::; Obrercs ~J(),~erl'.Js Mecániccs 

Figura 5Ci. Organigrama general d~ la empresa .. 
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Defin,ir los objetivos de la empresa, y determinar las acciones 

por _me~io de-_li'\s cuales se busca lograrlos • 

. Cool' dinar y supervisar las actividades directivas y 

administrativas de la empresa. 

El t"ercer escalafón, es el Gerente General, es el ejecutivo 

d1:?signado para dirigir las operaciones de la empresa. 

En el cuarto escalafón se encuentran los gerentes de cada una de 

las ~reas, qL•c> son tres áreas principales: Administración, Ventas, y 

Producc:i ón. 

El gerente administrativo, tiene como fl1nción principal controlar 

las operi\c1ones de l .. \ empresa en lo general. A su carqo se encuentran 

1 :\S Areas o sub-gerc:incias e.Je: F1nan:as, Personal, y Juridica. El área 

de p€rson .... <.l se encargad& las actividades y beneficios del personal .• 

dsi como cnntr-ata.1.:1ones. reL'1.c.1ones laborale~, etc. El área de 

t 1 ran::'.'.<>S SI? &>ncarga ele los costos y c.ontabi 1 i dad de 1 a empr~sa. El 

todo~ los tr.-~mit~s ~· asescir1a JLtr"ídica. en lo~ difc:=rentc>s .::ispectos de 

la ~mpresi\. 

El ·:i~•rente de ventas. tiene como función principal la apertura de 

me-n:<J.rJo, localización de clientes potenciales, y en la técnica 

r:omercial que he\ de seguir la empresa. A su cargo se encuentran los 

representantes de vE>ntas, ya 

i nterni'\c i ona tes. 

1 os local es, foráneos, 
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El gerente de producción, tiene coma funciones principales la de 

planear, dirigir, supervisar l<' producción. A su cargo 

encuentran:Los •::>uperintendentes d8 producción. qw.,. se F?nc<'l.rgan de 

coordinar e:i los diferentes grupos de trilbaja'.'.lor.?s, asi como al 

mantenimiento; <:ada grupo de trabaJadwrt;,oc; Cl.lt::'f.ta con un c;.upervisor, 

que se encarga de la cantidad y la calldad producida. Tambi~n estc'.I el 

supervisor de Control de Calidad, que ti ene como función calificar 

los insumas, así como la calidad de producto reportada. Por último, 

está el superintendente de mater1 a les, qLte encarga de las 

adquisiciones, al1nacenaJe, y embarques. 

De acuerdo a la situación actual de la empres.:" y al proye:: to 

presentado, existirá un incremento gradual de person.:ll en los 

pró:dmos 5 años, por lo que se presenta una tabla comparativa <Ver 

figura 51>. 

CAN TI DAD DE F'ERSONAL. 
<Actual> 

'91 ·9;::? ·9:, ·94 •9:::¡ '96 

Gerencia Genere1l. 1 1 1 1 1 1 
Gerencia Admva. 1 1 1 1 1 1 
Sub-gcia. Admva. 4 4 4 4 4 4 
Gerenc:i .::t Ventas 1 1 1 1 1 1 
F:;.:a. de ventas 4 4 4 4 4 4 
Personal secret. 4 4 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 
Supervisores 16 16 16 16 16 16 
Operadores 134 120 130 142 1~4 169 
Pers. de Manten. ( 43> 4 4 4 5 5 6 

FigLira 51. Cantidad de personal total anual de la empresa. 
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Corr10 wbservamos, no está incrementando el perscmal 

r1.dmini.:-.;trat:1•11=i. debido a que se pretende> tener un.A aL1tomati::ación 

administrativa también. En cuanto al µersonal obre1·0. se detecta 

baja dLtrante los prim1:ros das años del proyecto, debido a la 

maquinaria automati:::<'l.da que se pretende implementar. 

Página - 146 



NOTAS 

(41} Si ~ste pttnto r-e<o;ulta condicionado por el ODF, por- ley está 
sUJeto c1. la 11c.encia del uso de>l sLtelo rlr.> lm Dele1Jaci~n 
correspondiente, en el rresente casa, l.-. Delegación Izta.palapa. 

(42> Olilfinición tomada del libr-o: FORMULACION Y EVALUACION ECONDMICA 
DE PROVECTOS INDUSTRIALES (mencionado anter1arment el. 

<43) Consideramos apro:.imadamente el :::'!.del pL>r~onal de operación. 
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CAPITULO VI 

EVALUAC ION ECONOM 1 CA 

6. 1. Inversión dol proyecto. 
6.1.1. Cálculo de la inversión fija. 
6.1.2. Cálculo de los gastos de oper-ación y fabricación. 
6. 1. 3. Cálculo del capital de trabajo. 

6.2. Estados Hnancieros preforma. 
6. 2. 1. Presupuesto de ingresos y egresos. 
6. 2. 2. Bal anees generales. 
6.2.3. Estado de resultcldos y flujo de efectivo. 

6.3. Evaluación económica. 
6.3.1. Análisis de la inversión por razones. 
6.3.2. Cálculo de tasa interna de rendimiento. 
6.3.:: .• Tiempo de recuperación de la inversión. 

6. 4. Alternativas de fi nanci ami ente. 



6. t. INVERSION DEL PROYECTO. 

Para la realización de cualquier proyecto se requieren asignar 

una cantidad de va.riados recursos, que se pueden agrupar en dos 

grande~ tipos: 

a) Los que requiere la instalación del equipo y montaje del 

proyecto, o sea, la inversión fija. 

bJ Los requeridos para la etapa de funcionamiento del proyecto, 

es decir, el capital de trabajo. 

INVERSIDN FIJA. 

Bajo éosta concepto se consideraron aquellos bienes que 

adquieren generalmente durante la etapa de instalación del pr-oyecto, 

y se utilizan a lo largo de su vida lltil. 

CAPITAL DE TRABAJO. 

En éste concepto se consideran los recursos económicos que 

uti 1 izar A la empresa para atender 1 as operaci enes de producci 6n, 

distribución, y venta de los productos elaborados. 
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6. l. l. CALCULO DE LA INVERSION FIJA. 

La inversión fija se divide en tangible e·tntangible. 

Dentro del grupo tangible se encuentra la maquinaria, edi-Ficion. 

el t:qL1ipo (sujetos a depr¡¿cJación y obsolescencia), y el terreno, 

mientras que en el grupo intangible se localizan, los gastos de 

organizilc1ón. puesta en marcha, y patentes, los cuales se amortizan 

en pla.!us convcmc1onales. 

Rubr-05 que car.iprendem l.a inversión fija: 

Ll) lnvr:-~~.t1g.:1c1ones y estudios previos. 

b) Elaboración del proyecto final. 

el Terreno y local. 

d) Instalaciones y adaptaciones en el local. 

e> Maquinaria y equipo. 

f) Servicios auxiliar-es. 

g) Muebles y enseres. 

hl Pue!¡ta en ir.urcha. 

A cont1nuación se muestran los cálculos para determinar la 

cuantía r-elativa de los rubros mencionados, y de ésta manera poder­

obtener la inver-sión fija total <44>. 

Investigaciones y estudios previos. Este rubro no considera 

realmente muchas investigaciones, puesto que la demanda misma es la 

va forzando la pr-esent~ situación, la de analizar una ampliación. 
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Elaboración del proyecto final. Este es desarrollado por 

consultares e~: ternos. en conjunto con el departamento de produr.ci ón. 

y el departamento de ventas, para determinar la viabilidad del 

proyecto. Esta asesoría se apro~ima en un costo de 25,000,000 

incluyendo la asesoría y supervisión del proyecto. 

- Terreno y local. El egpacio necesario para la ampliación de? la 

planta, es necesariamente el espacio de una bodega industrial (de las 

que se est.t.n uti 1 i::andol. El costo de renta por metro cuadrado es de 

$ 0.15, es decir, $ 15.00 por nave, siendo tres las utili::.adas. 

resultt1 un total de $ 45.00. 

Insta! ac:i enes y adaptaci enes el 1 ocal. En éste rubro, nos 

encontr"anios con las instalaciones nuevas, así como con las 

instalaciones en uso, Las instalaciones nuevas, se calculan en 

aproximadamente $ 220.00, y las que ya se encuentran, se estiman a Lln 

valor actualizado en $ 380.00 menos su depreciación correspondiente a 

5 años. Se estima inicialmente instalar aproximadamente el 60 'l. del 

total, y el restante, conforme se vaya instalando la maquinaria. 

- Maquinaria y equipo. Este rubro es el más variable de todos, 

debido a que se va a 1r incrementando de acuerdo a lo que se vaya 

requiriendo conforme al proyecto y/o las necesidades, por lo que se 

calculó por cada año del proyecto, tomando en cuenta su depreciación 

correspondiente CVer figL1ras 52 y 53>. Dentro de éste rubro se 

encuentra la herramienta de mano, que por reposiciones se gasta 

apro:c i madamente $ 1. 50 anu.:11 mente. 
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- Servicios aux i 1i ares. Como esto ya vienen integrados a 1 as 

instalaciones de las bodegas, no lo tomaremos en cuenta. 

- ML1ebles y enseres. Son los mueble~ :1a eidstentes. en parte 

depreciados. en la oficina. con valar actual.i=ado de' 

apro:dmadarnente $ 50.00, pero como pretende automati=ar lo'='.. 

sistemas adm1niütrativos, se tendrá que incluir equipo de cómputo ~n 

cada área, con un valor por cada uno de cuatro equipos de $ 10. 00, 

incluyendo su software correspondiente. Y se gastará anualmente por 

concepto de mantenimiento y asesori:i L1na cantidad de'*' 20.00. 

Desr:r i pci ón 

Enderez adora 
Estante 
Dobladora 
Soldadora a tope 
Esmeri 1 
Banco de endere::ado 
Troquel adora 
Puntea.dora de proyección 
Punteadora senci 11 a 
Mesa de trabajo 
Despuntadora 
Troquela.dora de cortina 
Cizalla 
Dobladora universal 
Tal adro 
Sierra circular 
Dobladora de tubo 
Soldadora 
Equipo de 1 avado 
Horno y casetas 
Mesa para limpieza 
Mesa para ensamble y empaque 

V~lor unitario <En millones) 

:.5.l)(l 
0.50 
3.58 

10.08 
6.00 
2.35 
3.:2:0 

65.55 
8.67 
1).8:: 
2.80 

11.55 
s.·15 
9.36 
1. 25 
5.40 
8.32 

10.20 
13.25 

220.as 
0.82 
0.82 

Figura 52. Precio actualizado de la maquinaria y equipo. 
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ACTIVOS AL FINAL DE CADA Ar-40 !En millones) 

~91 ~ 92 '93 '94 '95 '96 
l TI - Maq. y equipo 

Enderez. 3 66.50 - 56.00 +! 77. (u) 63.00 - 49,00 - .35,1.10 
<10.50) (10.50) (14.00> ( 14. •)0) ( 14.0f)) ( 14.(l(I) 

Estantes 3 (1.95 - o.so +1 1. 10 - o.qn o. 70 0.50 
<0.15) (!), 15) W.'20) (l).;?t.); (0, ::21.l) ((1,21)) 

Doblad. 7.88 - 6.45 +1 8.24 6. 45 - 4. 66 +1 6.09 
( 1. 43) ( 1.43l (1. 79) ( 1. 79) ( 1. 79) (1.79) 

s. tope 5.04 4.03 3.02 - 2.02 +1 10.08 8.06 
( 1. 01) ( 1. 01) ( 1. 01> ( 1. 01) t2.02> <2.t)~; 

Esmeri J 3.00 - 2.60 1. 80 - 1. :o - 0,60 0.(10 
co. 60) ((l.60) (Ó,60) <0.60) (0.60> 10.00) 

B. end. 1. 18 - 0.94 o. 71 0,47 +1 :?.35 1.88 
W.24) (0.23) <O. 24> 10.:2> <:?.::5> (1.88) 

Troquel 2 3.84 - 3.20 ~- 56 1. 92 - 1. 28 0.64 
C0.64> {(1.64) (1), 64) ((1,6•'l) w. 64) ((J,64) 

P. proy. (1,(1(1 +6 353.97 +! :.7::..64 - -:..21. 75 +! 340. 86 - 288. 42 
(39.33) 145.0=?> <45.89) <52.44> <52.44) 

P. sene. 17 92. 77 -9 46.82 +1 47. 69 - ::.9. 88 +I 39.88 +1 39.02 
14. 74) (6.94) (7.80) <7.80) (8.67) 19.54) 

M. trab. 24 12. 14 -2 9.52 " 8.45 +! 
7. ~· +-:: 6.81 +:2 6. tñ 

( 1. 97) ( 1.80) ( 1.89) ( 1. 97) 12.13) C.30) 
DespunL 1. 40 - 1. 12 +¡ 3.36 2.Bü - 2.24 1.68 

w. 28) W.:?Bl <0.56) {0.56) (0.56) 10.56> T. cort. 2 12. 70 - 10.39 8.08 5. 77 3.46 t. 15 
12.31) 12.::;1¡ <:. 31) (~. 31) (2.31) <:~. :.1) 

Ci:::alla 2.58 - 2.06 - 1. ~5 l. 03 - 0.52 º·ºº (0.52) <O. 51l C0.5~) <0.51) C0.52> (0,00) 
D. univ. 4.68 - :::;, 7'~ 2.81 1.87 0.94 0.00 

C0.94l (0.93) (0.94) 10.93) (Q, 94) (0.00) 
Tal adro 0.63 - 0.50 - 0.38 0.25 - o. 1 :. º·ºº (0. 13) co. 12) co. 13> (1), 12) (0, l 3' ((1.(10) 
s. circ. 2. 70 - 2.16 - 1. 6~ 1.(18 - ').54 0.()0 

C0.54> ((1,54) <0.54) C0.54) (0.54) ((J.00) 
D. tubo 4.16 - 3.33 - 2.50 +I 9. 15 - 7.49 5.82 

((1, 83) <0.83> C0.83> ( 1.66) ( 1. 67) <1.66) 
Soldad. 5.10 - 4.08 +1 12.24 10.20 - 8.16 6. 12 

11.02) 11.02) (2.04> l2.1)4) <2.04> (2.04) 
Eq. lav. 2 15.90 - 13.25 - 10.60 7.95 - 5.30 +I 14.58 

(2.65) (2.65) ('.::.65) (2.65) (2,65) (3.98) 
Her. cas 1 110.43 - 88.34 - 66. 26 44.17 - 22.09 o.oo 

22.09) 22.08) 22.09) 22.08) 22.09) (0.00) 

- Instal ac1 enes 

Anter i oras t 190. (•01 
r52.00I ll4.00I -~ 76.001 -~ 38. 0(•1 -~ º·ººI 1 38.00) 138.00) 38.00) (38.00) 38.00) <0.00) 

Proyecto O, 00 + 118.80 + 125.00 + 129. 80 + 132. ºº + 132.00 
13.20) 15.40) 17.60) 19,80) 22.00) 

- Mobiliario 

Muebles ! 
125.001 -~ 20. ººl -l 15.00I -l lº· º"I -l 5.001 -¡ º·ººI (5.00) (5.00) 15.00) (5.00) 15.00) (0.00) 

Proyecto o.oo + 40. 00 - 30. 00 - 20.00 - 10.00 - º·ºº 10.00) 10.00) 10.00) 10.no) 10.00) 
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- Proyecto!-
1 o;oo¡ +¡· 20.00¡ -1 15.ool -110.001 -1 5.ool -1 º·ººI 

- •.e •(5.00) • • (5.,00) (5.00) {5.00> (1).00) 

Fi9ura 53 .. -·Resumen del· valor de los activos fijos, al final de 
_cada año, ·y <Valor de depreciad ón durante cada año). 

ó; 1.2. CALCULO DE LOS GASTOS DE OPERACIDN V FABRICACION. 

Los qastos de fabri caci 6n comienzan con el cál c:ul o deo> la materia 

prima, c:ontinuaci 6n veremos los costos de cada uno de los 

difQf'entes modelos !Ver figuras 54 y 55). 

Modelo Alambre Lámina Tubo Pintura 

[Jp nivel es 5.30 Kq 0.40 Lg 2.130 Mt 170 gr 
p.' Llli<;;t.m· 1.60 0.1'.2 20 
Casillera'-.. '.:.55 0.2(1 75 

º" pif;l) 7. 3(1 13.(10 450 
P .. 1rri 11 .-:; 3.10 3•) 
Can.;:1.:;t11 J c. 4.20 60 
J.aL1l.:. 8.50 l. :::s 150 

Prec10 un1 t. 1.70 2.4 1. 9 0.030 

Ft qura ~4. Consumo unitario de materias primas por cada modelo. 

Mod1.•lo Alambre Lámina Tubo Pintura Total 
unitario 

OP niveles 9.010 0.960 5 .. 320 5.100 20.390 
pi blister 2.7:!0 0.288 0.600 3.608 

º" casi 11 eros 4.335 0.480 '.:.250 7.065 

º" piso 12.410 24. 700 13.500 50.610 
Parrilla 5.270 0.900 6.170 
Canastilla 7 .. 1'10 1.800 8.940 
Jaula 14.45(1 3.000 4.500 21 .. 950 

Figura 55. Costo total de materia prima de cada modelo (en 
miles). 

A continuación estén los gastos estimados correspondientes a 

salarios y/o honorarios (en miles> de toda la gente que incluye l .. 

empri:'Sa: 
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Puesto Cant Menf>Llal Anual 

Gerent~ General 1 10,000 120, ººº 
Gerente Admvo. 1 6,000 72,00(1 
Gerente Ventas 1 6,ooo 72,000 
Gerente Produc:ci ón 1 6,000 72,000 
Sub-gte Admvos. 4 6,000 72,000 
Vendedores 4 4,000 48, ººº 
Sec:retari as 4 4,800 57,600 
Sup. Calidad 1 2,401) 28,800 
Sup. Materiales 1 2,000 24,000 
Super 1 ntendentes 2 7,000 84,000 
Super vi sores lá 3,600 44. 160 

57,880 694,560 

Obreros var. 600 e/u 7,200 e/u 
Ay. Mantenim1ento var. 8(1(1 e/u 9,600 e/u 

Como no todos los gastos referentes al personal se resume 

w;icamente a1 pago de sus sueldos y honorarios, se tomó en cuenta que 

también e;:1•::.ten ali-as prestaciones mínimas u obligatorias por ley 

par,1 cada tino de los integrdntes de la empresa, ademés de las 

prestttcicmes que otorgue la l?mpresa, y son: 

- I1r,punstos refen~ntos al personal: 
a) f'f:.'r·c.ibido 
b) lnteyrado l45) 

- ISPT C10% b> 
- Infonilvt. t (5 i: b: 

SAR <2 'l. b> 
- Educac:i ón t 1 '/, a> 
- Nóminas \2 'l. a> 
- IMSS 1 Maternidad (11.4 'l. b) 

2 Invalidez ('5.7 l. b) 
3 Guar'der í a < 1 'l. a) 
4 Riesgos trab (75 'l. 2l 

119, 153 
59, 576 
10,000 
44.682 

1,000,000 
1. 045, 200 

104, 520 
57,260 
20,904 
10,000 

20, ººº 

al bimestre 233,411 
.:..____--6. 
116,70~ al 

- Vacaciones: 

2 Semanas < 15 di as> 
Prima vacacional 25 '/. 

500,000 
125.000 

mea 

625, 000 al año 
.;_____11. 

52, 083 a.l mes 
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- Aguinaldo: 

15 dias-oHciales por año 

Resumen: 

Impuestos 
Vacaciones 
Aguinaldo 

329,390 
s2,oa:; 
41.667 

500, 000 
: 12 
41,667 

423, 140 Gastados mensual mente por cada mil 1 ón 
pagado a los empleados. 

De todas las tablas anteriores, se determinó el total de los 

qaslos de operación, asi como los f;;1ctores correspondientes a los 

g~•stos indirm:tos de fabr-1cación (Ver figura 56). 

GASTOS DE OPERACION. 

'91 '92 '93 '94 '95 '96 

Honor arios ad man. 694560 694560 694560 694560 694560 694560 
Salarios mtto. 38400 38-100 38400 48000 48000 56600 
Otros a sal arios 718390 675738 706204 746825 783384 829676 
Imp. activo fijo 13459 22181 21961 19082 17825 14924 
Depreciación maq. 105507 1651::0 180040 183150 194180 199100 
Renta 360000 540000 540000 540000 540000 540000 
Lu::- ~ 420(10 46200 50400 54600 5880(1 63000 
Teléfono* 30000 30000 30000 30000 30000 30000 
Caja chica* 72000 72000 72000 72000 7200!) 72000 
Agua* 1000 1100 1:00 1300 1400 1500 
Mar.teni mi en to• 24000 22500 25500 27000 28500 30500 
Set" V. lt~gal es 1000 1000 1000 1000 1000 1000 
Ser v. cantables 1200 1200 1200 1200 1200 1200 
Otros gnstos 5 'l. 153319 158700 164923 172056 17898~ 187183 

Total indirectos ~254898 2468709 2527388 2590773 2649831 2721243 

Sal arios di rectos 964800 864000 936000 1022400 1108800 1209600 
<MO di recta) 

Factor MOi /MOD 2.34 2.96 2. 70 2.53 2.39 2.25 

* estimado. 

Figura 56. Ga~tos de operación, o gastos indirectos de mano de 
obra (pn miles). 
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Los precios, costos totales, y porcentajes de ut1l1dad se pueden 

apreciar en la siguiente tabla <Figura 57l. donde puede aprec1 ar 

el impacto de la automatización en tan solo una de las principales 

áreas de producción; .!..Que podríamos esperar si se automat1=ara todas 

las secciones de la industria? 
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COSTO UNrTARIO DE MANUF .. "\CTURA. 

'91 '97 ·93 •94 •95 "96 

fa: h. Estantes: 
11P 20390 70390 20:.90 ~n.:;90 20390 20390 
MO dir. 7698 6949 6872 6931 6903 7003 
Gastos ind. 18014 19874 18554 175~7 ll1498 15756 
Sub-total 46102 ~ 45i3i6 44858 43791 43149 
Utilidad 9198 8087 9484 10442 11509 1~151 

Precio venta 5s30c) 55300 ;5300 ~53(10 ~ 55300 
7. utilidad 19.95 17.1::. 2(1. 70 2:::.20 26.'28 28.16 

E:<h. most. blister: 
MP 3600 3608 3608 ::':608 3608 3608 
MD dir. 1078 995 979 9TJ 988 1003 
Gastos ind. :?522 2845 2642 2462 ~ 2257 
Sub-total 7208 7448 7229 7043 6957 6868 
Uti 1 ida.d 144'2 1202 1421 .1éQZ. 1693 1782 
Precio venta 8650 8650 8650 8650 865o 8650 
7. ut1l1dad 20.01 16. 14 19. 66 22 .. 82 24.34 25.95 

Exh. casillero..:.: 
MP 7065 7065 7065 7065 7065 7065 
HO dir. 1952 1667 1642 1632 1659 1681 
Gastos ind. 4567 4769 4434 4129 3965 ~ 
Sub-total 13584 135ó1 13i41 12826 12689 12528 
IJL1 l idad 3416 .3499 ~ 4174 4311 4472 
Prl"cio venta "i7i)Q(j l700o 17000 i700o 17000 T70oO 
'l. ut11 idad 25. 15 25.92 ~9.37 32.54 33.97 35. 70 

EKh. de piso: 
MP 50610 50610 50610 50610 50610 50610 
MO dir. 12418 10486 10320 10262 10426 10578 
Gastos tnd. 29059 29991 27865 25963 24'917 23800 
Sub-tot"'l 92087 91087 8879:5 86835 85953 Ei49i3ii° 
Utilidad 27913 ~8913 ~ ~ 34047 35012 
Precio VE'nta i2oUOO T2úOü"c) 12(U)c)(l 1:2000ú TZOúOO ~ 
'l. uti I idad '](l. 31 31. 74 :.5, 14 38.19 39.61 41. ;:'e) 

Parril l.<1: 
MP 6170 6170 6170 6170 6170 6170 
MD d1 r. 1121 981 967 961 976 990 
Gast•J~ ind. ~ ::B07 ~ ~ 2333 2227 
SL1b-toti'll 9913 99~8 9747 9563 9479 9::87 
Uti 11 cJad 1487 1442 165!. 1837 1921 2013 
Precio venta TT40o 1i400 TT40o 1l4üO T14oO 1i400 .. utilidad 15.iJU 14.48 16.96 19.21 20.27 21.44 

C<H1ast111 a: 
MP 894(! 894U 8940 8940 8940 8940 
MO d1r. 2526 2367 2331 2::':18 2350 2386 
Gastos i nd. 5912 6770 6293 5865 5617 .Jill2 
Sub-total 17378 18077 17564 17i23 i69o7 16695 
Utilidad 26::2 1923 2436 2877 ~ ~ 
Precio '-enta 2<iOOO 200oO 2<iOOO 20000 20000 20000 
'l. util 1d<d 15.09 10.64 13.87 16.80 18.~9 19.8(1 
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Jaula: 
11P 21950 21950 ~1950 21950 21950 21950 
MD dir. 5369 47(12 4625 4592 4667 47":,6 
Gastos ind. ~ 13447 12486 l 1617 t 1154 11v~51 

Sub-total 39882 40099 ~ 3s'i59 3771 ~ 
Utilidad 4118 390'1 4839 5741 6129 6557 
Prr?cio ven t .. , 43900 43900 4"3900 43900 :i390o 439(i(. 
Y. utilidad 10.::::. 9.48 1:.39 15.04 ;b. 23 17.56 

Figura 57. Costo, Uti l 1dad, y F'rec10 de venta de cada uno de los 
modelos durante el proyecto. 

6. 1. 3. CALCULO DE CAPITAL DE TRABAJO. 

Los recursos económicos que se necesitan para atender las 

operaciones de producción, distribución, y venta de los productos 

terminados, para la ampliación proyectada, se pueden resumir en los 

sigui entes conceptos: 

a> Inventario de materia prima. 

b> Inventario de productos en proceso .. 

e> Inventario de productos terminados .. 

d) Cuentas por cobrar. 

e) Dinero en efectivo. 

f > Cltentas por pagar a proveedores. 

Los rubros anteriores integran el capital de trabajo de la 

planta. A continuación, y para mayor información, se hace un desgloce 

de cada uno de éstos conceptos, e}:pl icándcse brevemente como se 

obtienen. 
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INVENTARIO DE MATERIA PRIMA. 

l!l valor de éste inventario se determinó tomando en cuenta el 

prec,io y el· volumen de la materia prtma que es necesario tener en 

existencia en la planta para satisfacer los requerimientos de 

producción estimados. Como no se cuenta con datos suficientes para 

calC:ular el lote económico de materias primas, se considerará 

suficiente contar la cantidad equivalente para el consumo de la 

planta dur_ante medio mes de producc16n, como inventario de seguridad. 

De la tabla se obtiene el costo total de materias primas 

utili:adas en los diferent~s modr~los de e::hiliidor"es y displays. 

De lo mencionado anteriormEnte, se desprende que el capital de 

trabajo nó-querido p;,ra inventarios de materias primas el 

siguiente: 

(en mi llenes> 
'91 '92 •93 '94 •·95 '96 

E::h. estantes. 112 .. 6 104.9 112.9 120.9 128.9 136.9 
E><h. pi blister. 18.3 12.:? 12.0 11.8 11.6 11.4 
E>:h. C:dsi l leros. 12.5 10.1 11. B 13.5 15. I 16.8 
E1-<h. de piso 1(1.2 12.7 15.3 17.8 20.4 22.9 
Parrilla. 11. 4 14.8 17.2 19. 7 22.2 24.7 
Cana&t l 11 a. 9.4 =t.'5 ::4. 7 28.0 31. 3 34.5 
Jaula, -.!J.,J¡_ ~ ..1Q,.;l. 12.2 ..ll,.Q ~ 

181.0 184.6 204.2 223.9 243.5 263.1 

ItJVENTARIO DE PRODUCTO EN PROCESO. 

Este rubro tiene mayor signific:ación, mientras más largo el 

tiempo de fabricación de los productos, por lo que par.a el c:Alculo de 

éi:;te c:oncepto se consider-ó prudente tener un inventario de productos 
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E!n proceso, ·igual a la capacidad mensual de producci'ón multiplic~do 

por el c'Osto unitario de mánufactura: 

(en mi llenes) 
'91 '92 '93 '94 '95 '96 

E>:h. estantes. 339.5 323.9 338.3 354.7 369.2 386.3 
Exh. pi blister. 48. 7 33.6 32. 1 30.8 29.9 29.1 
Exh. casi 11 eros. .32.1 25.8 29.3 32.6 36.3 39.7 
Eah. de piso 24.8 30.6 35.8 40.8 46.2. 51.3 
Parr111 a. 24.5 31.B 36.3 40.8 45.5 50. 1 
Canastilla. 24.4 57.9 64.8 71.5 78.8 86.0 
Jaula. .J..é.,_Q_ ~ .2h1. 28.2 ..E..o1 36.0 

510.0 524.2 561.0 599.4 638.1 678.5 

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO. 

La cantidad de producto almacenado debe eñtar en armoni a con el 

ritmo de ventas, puesto que solo se fabrica sobre pedido, se 

consideró conveniente tenor como tiempo máximo de alm'""cenamiento una. 

semana, por 1 o que par obtener el valor del inventario de producto 

termina.do, multiplicamos una semana de capacidad de producción por el 

costo de manuf,;\ctura: 

<en mi llenes> 
'9l • 92 '93 '94 '95 '96 

E>th. estantes. 79.2 75.6 78.9 82.8 86.1 90.1 
Exh. pi blister. 11. 4 7.8 7.5 7.2 7.0 6.8 
Exh. casilleros. 7.5 6.0 6.8 7.6 8.5 9.3 
Exh. de pi so 5.8 7.1 8.4 9.5 10.0 12.0 
Parrilla. 5. 7 7.4 8.5 9.5 10.6 11. 7 
Canastilla. 5.7 13.5 15.1 16.7 18. 4 20. 1 
Jaula. ~ -'L.!! ___lhZ ~ _1..,2 _§_0_ 

119.0 122.2 130.9 139.9 148.9 158.4 

EFECTI VD EN CAJA. 

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

suficientes para pagos de sueldos y salario&, y c:ubrir gastos rnenore• 
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e i mprev1 stos en servicio o materia.les, se consideró tener en dinero 

disponible, el equivalente . un mes de producción al costo de 

fabricaci 6n: 

<en mi! Iones) 
'91 '92 '93 '94 '95 '96 

Enh. estantes. 339.5 323.9 338. 3 354. 7 369.2 386.3 
Exh. p/ bliStQr, 48. 7 33.6 32. l 30.8 29.9 29.1 
E>:h. casilleros. 32.1 25.8 29.3 32.6 36.3 39.7 
Exh. de piso 24.8 30.6 35.8 40. 8 46.2. 51.3 
Parrilla. 24.5 31.8 36.3 40.8 45.5 50, 1 
Canas ti 11 a. 24. 4 57.9 64. 8 71.5 78.8 86.0 
Jaula. 16.0 ~ 21..,_1 ~ 32.2 ~& 

510.0 524.2 561.0 599. 4 638. l 678.5 

CUENTAS POR COBRAR. 

Se considero que la empresa vende sus productos a los clientes, 

brindando un plazo de pago de 30 días, lo que representa un 

incremento al capital de trabajo de un mes de fabricación, valuado a 

precio de venta. 

len millones> 
'91 '92 '93 '94 ''15 '96 

E,:h. estantes. 407.2 379.4 408. 4 437.3 466.2 495, 1 
E::h. p/ blister. 58.5 ::w.o 38.4 37.8 37.2 36,6 
EY.h. casi 11 eros. 40. 1 32.1 37.9 43.2 48.6 53.9 
E~:h. de piso 32.3 40.3 48.3 56.4 64.5 72.S 
Parri lJ a. 28.1 36.4 42.5 48.6 54.7 60.8 
Canastilla. 28.1 64.0 73.8 83.5 93.3 103.0 
Jaula. ~ 22.s 27.5 32.4 ~ ~ 

611.9 613. 7 676.8 739.2 801.9 864.2 

CUENTAS POR PAGAR. 

El monto del ca.pi tal de trabajo se reduce a través del 

financiamiento de la empresa por los proveedores de los insumos. El 

pago a los proveedores ~s de 30 Cias, por lo que se deduce que serA 

eqLlivalente .::\l valor de 30 dias de inventario de materia prima: 

Pl1gina - 162 



<en mi 11 ones> 
'91 '92 '93 '94 '95 '96 

E>:h. estantes. 149.8 139.5 150.9 160.8 171. 4 Hl.2.1 
Exh. p/ blister. 24. 3 16.2 16.0 15. 7 15.4 1~.2 

Exh. c:asilleros. 16.6 13.4 15. 7 18.0 20.1 22.3 
E>:h. de piso 13.6 16.9 20.3 23. 7 27.1 30.5 
Pi!.rrilla. 15.2 19. 7 22.9 26.2 29.5 32.9 
Canastilla. 12.5 28.6 32.9 37.2 41. 6 45.9 
Jaula. -...!h.!! ~ ~ ~ -1Jh.É. 21. 2 

240.8 245.5 271.4 297.8 329. 7 351..'l.O 

El total del capital de trabajo utilizado, lo mismo que la forma 

qL1e interviene cada conc:epto antes menc1onada, se aprecia en la 

siguiente tabla (considerando las variaciones anuales en los niveles 

de produce i ón > : 

ESTIMACION DEL CAPITAL DE TRABAJO. 

(en millones> 
'91 '92 '93 '94 '95 

'96 

Inventario de MP 181. o 184.6 204.2 223.9 243.5 263.1 
+ Inv. de prod. proc. 510.0 524.2 561.0 599.4 638.1 678.5 
+ Inv. de prod. term. 119.0 122.2 130.9 139.9 148.9 158.4 
+ Efectivo en caja 510.0 524-2 561.0 599.4 638.1 678.5 
+ Cuentas por cobrar 611. 9 613. 7 676.8 739.2 801.9 864.2 
- Cuentas por pagar 240.8 245.5 271.4 297.8 ~ ~ 

1691. I 1723.4 1862.5 2004."0 2140.8 
2292. 7 

6.2. ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA. 

6. 2. l. PRESUPUESTO DE INGRESOS V EGRESOS. 

Para el cálculo de ingresos y egresos, se tomaron los precios de 

venta considerados anteriormente, y se mul ti pl i caron por el volumen 

de ventas anuales de cada modelo considerado, es decir, se considera 

que los aumentos de los costos de los insumos, asi como del producto 

terminado, au:nentarán en forma proporcional al volumen a través del 
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tiempo, por: ésta- razón la proyec:ción de tales presupuestos se hace en 

base a p1~ei;:'i.0\3 i\ctuales--(Fin de 1991l ·-

PRESUPUESTO DE INGRESOS; 

ten mi. l lonesl 
'91 '92 '93 '94 '95 '9b 

E~:tl. estantes. 4BB6. 4 4552. 8 4900.B 5247.6 5594. 4 5941.2 
E~:h. p/ blister. 702.(1 468.0 460.8 453.6 44b. 4 439.2 
E>:h. casilleros. 481.2 385.2 454.B 518.4 583.2 64b.8 
E><h. de piso 387.b 483.6 579.b 676.8 774.0 870.0 
Parrilla. 337.:C 436.8 510.0 583.2 656.4 729.6 
Car1.a-sti l la. 337.2 768.(J 885.6 1002.0 1119. 6 1236.(1 
Jaula,. -2..1.L.Z. 270,(1 ~ ~ 448.8 ~ 

Sub-total 7342. 8 7364. 4 81:C1. 6 8870.4 9622. 8 10370.4 
Venta equipo ~ 

Total de l nqre~os 7'.:.4:C.B 7404.2 8121. 6 8870.4 9622. 8 10370. 4 

Lo~ egresos por conc:epto de mano de obra directa, y gastos de 

opr;.,.-ación se eni:mcian en la figL1ra 56, lCis otros gastos involucrados 

<if• Lndican a continuaciOri, en conjL1nto con los totales. Cabe señalar 

qL1e laOi deprectaciones y .:1mor-ti=aciones de la inveri;ión fija seo 

calcularo~1 de acuerdo a las recuper-aciones permitidas por la Ley del 

ln1pL1esto Sobre la r<enta ( 15fo. 

PRESUPUESTO DE EGRESOS. 

(en millones> 
'91 '92 •93 '94 •95 '96 

Materia prima 2889.b 2q46.0 3256. 8 3573.6 3956. 4 4200. o 
MO directa 964.B 864.0 936.0 1022.4 1108. 8 1209.6 
Gastos de op. 2254.9 2468. 7 2527. 4 2590. 8 2649. 8 2721.2 
Haq. e in!at. ~ -1>QQJ. ~ -2..L.!. _llQ_,_d ~ 

Total de egresos 6138.6 6879. o 6869. 3 7217.9 7825.3 8179.9 
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6. 2. 2. BALANCES GENERALES. 

A continuac10n se presentan los balances generales del 1.Ut.imo ~ño 

de actividades, asi como los pró}(ir.ios 5 años del proyecto lVer 

f i qur as 58 a 63 l • 

~rculante 
Caja 
Bancos 
Materia prima 
Prod. proceso 
Prod. termin. 
Clientes 

ELlg 
Maquinaria 
Instal aci enes 
Mobiliario 

Diferido 
Proyecto 

1. o 
5oq.c1 
181.0 
'510.0 
119.0 
~ 
1931. 9 

352.4 
190.0 
25.0 

567.4 

2499.: 

Diciembre/91 

Circulante 
Provpedores 
Impuestos pend. 

por pagar 

Fi io 
--Créditos a L.F'. 

~ 
Cap. social 
Ut. pend. a rep. 

240.B 

541.9 
7a2.7 

--2:..Q. 
o.o 

1054. 3 
~ 
1716.6 

2499. 3 

Figura 59. Balance General al 31 de Diciembre de 1991, actual, 
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Circulante 
Caja 
Bancos 
Mater1.ot prima 
F'rod. proceso 
Prod. ter1riin. 
Clientes 

Ei..i.9. 
Maquinaria 
Instal e1ci enes 
Mabi 11 ario 

Diferido 
Proyecta 

t. o 
523.2 
184,6 
524.2 
122.2 

..1!.bh.Z. 
1968.9 

593.1 
270.8 

---1&.Q 
923.9 

~ 
20.0 

2912.8 

Di ci embre/92 

Ci rc:ul ar1te 
Proveedores 
Impuestos pend. 

por pagar 

Fijo 
Cr~ditos a L.P. 

Capital 
Ce1p. social 
Ut. pend. a rep. 

Figura 59. Bale1nce General .:11 31 de Diciembre de 1992, 
proyectado. 

Circulante 
Caja 
BancCJS 
Materi.:1 prima 
Prt1d. priJceso 
Prod. term1 n. 
Cl ii?ntPs 

Ei.J..Q. 
Maquinaria 
lnstal aci enes 
Mobiliario 

ill..f.!ll:..!. 
Proyecta 

1. 5 
569.5 
204.:: 
561.0 
130.9 
676.8 

fü3.9 

618.6 
~39.4 

~ 
903.0 

3051.9 

Di ci embre/93 

Proveedores 
Impuestos pend. 

por pagar 

Fijo 
Cri~ditos a L.P. 

Capital 
Cüp, soc:i al 
Ut. pend. a rep. 

Figura 60. Balance General al 31 de Diciembre da 1993, 
proyectado. 
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245.5 

~ 
481.8 

~ 
425. 5 

1054.3 
....2fil.:2. 
2005. 5 

2912.B 

271.4 

_.Q,_Q 
o.o 

1054.3 
~ 
2268. 7 

3051.9 



Circulante 
Caja 
Bancos 
Materia prima 
Prod. proceso 
Prod. termi n. 
Clientes 

Eli.9. 
Maqu1nari a 
Instal aci enes 
Mobiliario 

~ 
Proyecto 

1.5 
597. 9 
223.9 
599.4 
139.9 
739.2 

2301':8 

525.2 
205.8 
30.0 

761.0 

--1.Q.& 
10.0 

3072.8 

Diciembre/94 

Proveedores 
Impuestos· pE?nd. 

por pagar 

.E.LJ.Q 
Créditos a L.P. 

Capital 
Cap. social 
Ut. pend. a rep. 

Figura 61. Balance Goneral al 31 de Diciembre de 1994, 
proyectado. 

Circulante 
Caja 
Bancos 
Materia prima 
Prod. proceso 
Pr-od. ter mi n. 
Clientes 

Eil9. 
Maquinaria 
Instalaciones 
Mobiliario 

Diferido 
Proyecto 

1.5 
636.6 
:!43.5 
638.1 
148.9 
~ 
2470.5 

507.1 
170.0 

_!.§.& 
692.1 

___lhQ 
5.0 

3167.6 

Diciembre/95 

Proveedores 
Impuestos pend. 

por pagar 

E.U.e. 
Créditos a L.P. 

C"'pitr:1l 
Cap. social 
Ut. pend. a rep. 

Figura 62. Balance General al 31 de Diciembre de 1995, 
proyectado. 
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297.8 

743. 7 
1042.5 

o.o 
-o.o 

1054.3 
977.0 

2o3l.3 

3072.8 

329.7 

808.9 
1i38:6 

o.o 
-o.o 

1054.3 
974.7 

2029. o 

3167.6 



Circulante 
Caja 
Bancos 
Materia prima 
Prod. pr'oceso 
Prod. termin. 
Clientes 

E.U.g 
Haquinarii\ 
Instal ac1 enes 
Mobiliario 

1.5 
677.0 
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Figura 63, Balance Gener-al al 31 de Diciembre de 1996, 
proyectado. 

6. ~. 3. ESTADO DE RESULTADOS Y FLUJO DE EFECTIVO. 

350.0 

~ 
1335.8 

_..Q& 
o.o 

1054.3 
..1:1:1.J.. 
1854.0 

3189.8 

A continl.tación se presenta el estado de resultados y flujo de 

efectivo, tanto del último año, así como de los primeros 5 años del 

proyecto len millones) <Ver figura 64): 



'91 '92 '93 '94 '95 '96 

Ingresos 7342. 8 7404.2 8121. 6 8870.4 9622. e 10370.4 

Egresos 
Gts. fabricac:ión 3854.4 ::010.0 4192.8 4596.(1 5065.2 54•)9.6 

Utilidad brL1ta 3488. 4 3594.2 3928. 8 4274. 4 4557. 6 4960.8 

Gts. operación 2254.9 2468. 7 2527.4 2590.B 2649.8 2721. 2 
Compra maq. y eq. 29.3 600.3 149.1 :.1. 1 110.3 49.1 
Gts. financ. (27%) o.o o.o 114.9 o.o o.o o.o 

Ut. antes impts. 1204.2 525.2 1137.4 1652.5 1797.5 2190.5 

!SR (35"/.) 421.5 183.8 398.1 578.4 629.1 766. 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 767.9 454.0 ans.6 1092,0 1182.8 1403.B 
IUt. neta + deprec. > 

Figura 64. Estados de resultados y fhdos de e-fec:t1vo. 

El presente estado de resultados y flujo de efectivo, toma 

cuenta l• depreciación de los activos dentro de los gastos de 

operación, as! como los gastos admin1 strati vos y de ventas. 

6. 3. EVALUACIDN ECONOMlCA, 

La información contenida. en los estados financieros, muestra por 

s.i. misma elementos que f aci 1 i tarán la toma de deci si enes final, sin 

embargo se detallarán paru que las elementos de juicio sean más 

claros, y poder así tomar una decisión correcta. 

El estudio de la evaluación económica se realizo en dos etapas, 

en la primera se analizaron los principales indicadores de la 

situación financiera de la empresaJpara el primer año del proyecto, y 
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en la segunda etapa se obtuvo la tasa interna de rendimiento para el 

proyecto. 

6,3. l. ANALISIS DE LA INVERSION POR RAZONES, 

Aunque el número de razones posibles para lograr una buena 

interpretación de la condición financiera da un negocio es elevadp, a 

cent i nuaci ón se analizarán 1 as que o::;Q consideraron más rel ev~ntes 

para éste caso en particular. 

Sol venc:i a: 

Capacidad de 1 a empresa para cubrir sus obl i gaci enes circulantes. 

1- Indice de solvencia.1 

Cc:\pacidad de ser sujeto de crédito (mínimo 

IS Activo circulante = 1968.9 a: 4.09 
Pasiva corto plazo 48i':8 

1.00). 

OK 

Prueba de pago inmediato o liquidez <Prueba del ácido); 

Capacidad de pago de la empresa <Se acepta como correcta la 

proporción :::i O. 50) t 

IL Activo di,;ponible 524.2 e: 1.09 OK 
Pasivo corto plazo 481. 8 
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II- Estabilidad Financiera1 

Consiste en la firmeza que tiene la organización dentro del 

mercado <Máximo ::o: 0.80)1 

EF = Pasivo total ~ = o. 45 OK 
Capital contable 2005.5 

Ill- Actividad o eficiencia operativa: 

También se le denomina razón de rotación de los inventarios. Una 

rotación lenta indica baJa en las ventas, una rotación répida mue~tra 

eficiencia en las venta15: 

EO Ventas ~ ~ 8.91 
Inventario promedio 831.0 

Productividad 

En la empresa, las ventas dependen de la capacidad productiva dol 

activo. 

IV- Indice de productividad• 

Mientras más al to sea al cociente, es más ventajosa la situación 

para la empresa, pues se utiliza más eficientemente al capitali 

IP Utilidad neta = 288.9 = 0.14 
Capital contable 200'5:5' 
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V- Indice- .de _suficie~~.i a. de_- ventas: 

Indica la productividad vendedora con respecto al capital del 

accionista <Mínimo = 1.00): 

ISV = Ventas netas = ~ = 3.69 OK 
Capital contable 2005.5 

Rentabi 1 idad: 

Midu l.~ prodLtct:ivid~·uJ de 1.1 empre<;;a mediante la rentabilidad de 

l ai:. ·1entas. 

Vl- Indice de rentabi 11 dad básica del neqocio: 

Determina la ganancia que ofrece la empresa al final del 

ejercicio. 

lRB Utilidad nP.t~ :'.'88.9 = 0.04 
Ventas netas 7404. 2 

6.3.2. CALCULO 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 

sobt"'e un bono. 
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Los flujos netos de efectivo se definen, en todos los casos, como 

. los flujos netos anuales de efectivo esperados de las 1nver·s1ones. o 

como el ingreso neto en opera.cienes después de impuestos mas 1 ~ 

depreciación. 

En la tabla obtuvieron los flujos de efectivo para el 

proyecto, y partiendo de éstos datos se aplica el me todo de la tasa 

interna de rendimiento. 

Tomamos, para el presente caso, el resultado total , deduciéndolo 

de la resta de la inversión al fluJo de efectivo anual, de cada año, 

para elaborar el calculo <46) ~ esto es: 

'92 !311. 4) 
'93 476.5 
'94 877.7 TIR 175.5 Y. 
'95 878.3 
"96 1155.6 

6.3. :;. T 1 EMPO DE RECUPERAC ION DE LA INVERSION. 

AÑO lNVERSION FLUJO ANUAL RESULTADO 
ANUAL DE EFECTIVO 

'92 600.3 288.9 <:!:11.4) 
'93 149. I 625.6 165.1 
'94 31. 1 908.8 ICl42. 8 
'95 110.3 988.6 1921.1 
'96 49.1 1204. 7 3076. 7 

El tiempo de recuperación de la inversión, calculado a partir del 

flujo de efectivo será durante el segundo año de operación del 

proyecto. 
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6. 4. ALTERNATIVAS DE FINFINCIAMIENTO. 

Para 1 a fábrica proyectada, se propone c:ont i nu"r con 8 l s1 ~tema 

de organi::ác:ión existente, esto es, la Sociedad Anónima dE> Capital 

Variabl~, debido a que es l.:> que ~;e ompli->,1. con mayor frecuenc1~ en 

nLtastro páís, y cuenta con una estructura adecLtada <47l para el 

desarrollo de los negocios. 

La Sociedad se constituye bajo una denominación, y sus socios 

están obligados únicamente al pago de sLtS apor taci enes, sin 

comprometer s1..1s pc.trimoni o personal. 

Se proponen como fuentEc'c;; de f i nani:i ami en to, las sigui entes: 

1) Aportac i enes de 1 os socios de la empresa. 

2) Préstamo de un Fondo de apoyo crediticio. 

En al primer ap.:1rtado, los socios toman en cuent~ el monto de la 

ir··,,ers1ón 1niciail requerida. a5i como las posibilidades económicas 

indivtdL,riles, dL:~-::1dirán de común acuerdo cual será l.a cantidad que 

C:eb~rá e1portC1r cada uno de el los. 

Como se indicó anteriormente, ésta empresa se encuentra en pleno 

deo::.arrol lo. por lo que los socioc;. aün no cuentan con el capital 

SLlf i c:i nf1te requerido, y necesariamente tendrán que recurrir al 

cródito, para lo cual, se proponen las siguientes alternativas: 
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CREDITO BANCARIO. 

La forma más se9ura e institucional de real izar operac1oner. 

crédito, es aqL1ella que se canaliza a trav~s de LIO bancn !481. 

Ventajas: 

1) Permite m:pander los negocios al contar con recursos 

adicionales en los momentos necesarios u oportunos. 

2) Permite contar con asesoría de expertos cm finan.:as. 

3l la posibilidad de obtener tasas de interes 

preferencial es. 

4) Ofrece beneficios fiscales, ya que el importe de los interés 

pagados son deducibles a través del costo financiero del crt>dito, 

para efectos del impuesto sobre 1 a renta. 

Costos. 

Las tasas de interés que aplican los bancos fluctó.an de acuerdo a 

las condiciones del mercado. 

Por lo 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 crédito en libros>. En ésta tipo de 

c:.rédito los banc:.os también cargan una c:.omisión por concepto de 
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ti\pertura de cr~di to. A continuación se presenti;ln algunos créditos 

baflcarios .que se adecuan más a las necesidades de la empresa: 

Descuento de crédito en libros. Consiste en el f i nanci .:1mi en to de 

las ventas a plazo realizadas por proveedores a grandes almac.unes o 

industrias. El banco tendrá derecho a revisar los libros de la 

empresa, el acreditado podrá pi\gar anticipadamente. o en .forma total 

o parcial, conforme cobre los adeudos de su clientela. 

Cr-édito en cuenta corriente. Por medio de éste crédito, las 

per-sonas i í s1 c:as o mori\l ar.; pueden obtener fondos, una o más veces 

d1-1r ante la vi9encia del contrato, mediante la utilización de los 

recursos puestos a disposición del acreditado dentro del importe 

conven1do, generalmente se conceden a plazo de un año. El banco cobra 

un porcentaje únicamentP. por el saldo deudor diario que registre la 

cuenta. 

Oper-aciones a mediano y lar-go plazo. 

Los tipos de crP.dito que se mencionan a continuación, se operan a 

pla::os de un año o más. Por sus características. comúnmente se 

dei::;tinan a dos fines generales: Por un lado permiten disponer- de 

1 i qui de;: inmediata para sol ventar problemas transitorios de caja, por 

otro lado sirven para apoyar- las actividades productivas de la 

empresa al aportar capital de trabajo. 

Crédito simple con garantía real. Este tipo de hnanciamiento es 

de mucha utilidad para resolver necesidades económica.s, sin distraer 

los propios recur$OS 1 i qLli eles. Se ejerce mP.dl ante suscr i pci On de 
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pagarés de los que se puede disponer conforme sea necesario. Este no 

es un crédito revolvente, ya que no se puede redisponer de los abonos 

anticipados qLte efectúe el el iente, 

Préstamo con garantí.a de unidades industriales. Este cr&dito 

puede ser utilizado para capital de trabajo, consolidación de pasivo, 

ampliación o renovación de planta, o para resolver algunos problemas 

de car.icter financiero de la empresa, se cuenta con un financiamiento 

que facilita la planificación de la empresa, consolidando sus 

compromisos. La operación queda inscrita en el Registro P•'.tblico de la 

Propiedad de 1.-:i localidad correr;pondiente. 

Crédito de habilitación y avío. Se otorga con el fin de apoyar o 

fomentar el capital de trabajo. Par-a cumplir éste requisito, el monto 

se debe destinar la adquisición de materias primas, pago de 

jornales, salarios, y gastos directos indispensables para apoyar el 

ciclo productivo de una empresa, o unidad de producción, ya sea 

ganadera, agrícola o industrial. 

Préstamo refaccionario. Es un financiamiento que se concede 

principalmente a industriales, agricultores, y ganaderos, para ser 

destinado a la adquisición de bienes de capital, tales como 

maquinaria y equipo, unidades de transporte, pies de c:ría, etc. 

Por otra parte, e>eisten fondos destinados; a apoyar a personas 

físicas o moral es, con posibilidad es de desarrollo, pero sin 

capacidad de autofinanciamiento. 
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FONDO DE GARANTIA Y FOMENTO A LA INDUSTRIA MEDIANA V PEOUEi1A 

CFOGAJN), 

Este fondo tiene como objetivo el fomentar la creación, 

ampliación, consolidación y desconcentraci ón de la industria pequeña 

y mediana para impulsar su desarrollo, par ti cul ar mente aquel 1 as cuya 

ubicación y acti vi di'td econórni ca están consideradas como prior1 tarias 

en el Plan Nacional de Desarrollo Industrial. 

Los programit~ P.stablec:idos por el FDGAIN que interesan para el 

presento estudio sw1: 

- Normal: Para apoyar a las empresas en su c:api tal de trabajo, 

ad qui si ci ón de maquinaria y equipo, a.si como 1 a con sol i daci ón de 

pas1 van. 

Todo<\ persona f i si c:.J o moral, dedicad a la industria de la 

transformación, así como 1 as empresas industrial es qL1e también 

r"P.•1 icen opc:iraciones di> compra-venta <medianas, pequeñas, y micro­

industrias). podrán recibir estos crédjto, serán de acuerdo a los 

refncc:ionilrios y üvios. 

FONDO DE EDUIPAMIENTO INDUSTRIAL !FONEll, 

Tiene el objetivo de fomentar la producción de bienes y servicios 

industriales competitivos internacionalmente, mediante el 

financiamionto de proyectos integrales de inversión para la creación 

de capacidad i nstal C\da, o de programa..s integral es que 1 a modernice, 



la integre, reoriente, incrementen su aprovechamiento 

productividad. 

Los programas ,establecidos por el FONEI son esencialmente los 

siguientes: 

Equipamiento, para el establecimiento de m1evas plantas 

industriales, y la ampliación o relocalización de las ya existentes, 

o bien, el equipamiento de las mismas. 13 ilños de pla.:o, 80 'l. de la 

inversión con un interés máximo de 1.12 + c.p.p. 

- Capital de trabajo permanente, para apoyar a las empresas 

fabricantes de bienes prioritarios a cubrir, principalmente los 

inventarios de materias primas. 7 años de plazo, interés máximo de 

1.12 + c.p.p. 

- Desarrollo t.ecnológico. 

- Optimización de la capacidad instalada. 

- Estudios y asesori as. 

De las alternativas presentadas, se propone al FONEI como mejor 

opción, al momento de requerirse un financiamiento ex~erno para la 

puesta en marcha del presente proyecto. 
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Esto, debido .fundamentalmente a que las características de 

operación y objetivos que persigue, son los que en principio 

adecuan más a las necesidades de la empresa, 
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NOTAS 

(44) En mi 11 enes de pesos, 

C45) S.alario percibido x 1.0452. 

(46) Soto, Espejtll y Martínez. 
LA FDRMULACION Y EVALUACION TECNICO-ECONOMICA DE 

1NDUSTR1 ALES, 
3a. edición, 
Mé1üco D.F ... 
1981. 

C47) Consulta: Ley de Sociedades mercantiles. 

PROYECTOS 

<48) Según datos proporcionados por el Banco Me><icano Som<tx. S,A. 1 

1q9=· 
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CONCLUSIONES 



CONCLUSIONES. 

DfJ-Sp.ttés ,'de analizar la información presentada. se llegó a l,:'\S 

s1guier1tes conclusiones: 

1> El mercado nacional de ei:hibidores y displays ofrece amplias 

oportuni dadeos de crec:i mi en to, por 1 o que la ampliación de la fábrica 

e>astente no tendrá dificuJ tades m:traordinarias para posicionar sus 

productos; desde Oste punto de vista, el proyecto es sumamente 

atractivo. 

2) La demanda de éstos productos se ha venido í ncrementando 

constantemente durante los llltimos años, 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 ::.e cons1dera que no tendrA fuertes bajas en su volumen. 

E·;;tr•s pr-oduc tu;,. se veridcm <'I 1 o 1 argo y ancho de 1 a Rep(1bl i ca 

Me;:icarHt, a compa,\i ·•S industr·1ales o comerciales, y e:n el m:tranjero, 

a le.,•.; EUA .¡:¡ compaíiias comerc.iali~adoras, 

3J Lo:i n,od~lu-; básicos presentados, son los más representativos, 

de toda 1 a amplia 9ama de prod1.1ctos que se pueden fabricar. El hecho 

de que algt'.tn otro tipo de exhibidor sea solicitado, si se podría 
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fabricar, puesto .,qu~ :e1. -t~po de· -maqUinari'a y distribución de planta 

propuesto,· es mu·y verse:\ ti i -. 

_4> El proceso de producción será por departamentos~ debido a las 

diferencias en todos los modelos que se pudieran fabricar en 

futuro. Esto conjuntando todos los procesos si mi lares de cada modelo, 

en un área común de trabajo. 

5J Del presente proyecto, a ~ años, la planta requerirá, a toda 

capacidad, de :; naves de 900 m2 cada una, de área de producción. 

El equipo instalado ocupará 2140 m:;\ quedando 560 m2 para desarrollar 

alguna otra línea o se.3uir incrementando el área productiva. El área 

de servicios y oficinas, está contándose por separado. 

6) Debido a la automatizac.i ón, la mano de obra directa disminuye, 

y las ventas alimentan, según se ml1estra en la tabla siguiente: 

AÑO CANTIDAD Var. VENTAS Var. 
OPERARIOS ANUALES 

'91 <actual> 134 o.o 7342.8 o.o 
'92 120 (10.5) 7404.2 0.8 
'93 130 8.3 8121.6 9. 7 
'94 142 9.2 8870.4 9.2 
'95 154 8.5 9622.8 8.5 
º96 168 9.1 10370.4 7.8 

71 Se propone que la localización de la planta, siga siendo la 

misma, en la Delegación lo:tapalapa. 
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S> Las inversiones requeridas par·a el proyecto de ampliación, son 

91.mer:ad~s. por l~ empresa misma, 

solicite. 

e><cepc:i 6n del cr-édi to qt.1e se 

Los socfos no realizarán aportaciones adicionales al capital 

soc_ial, pero no deberán retirar unidades en los cierres de 1991 

1992, y en los años subsecuentes si se podrA retirar parte de las 

utilidades pendientes a repartir. Esto, con el fin de mantener un 

capital de trabajo adecuado al proyecto. 

q) La empresa, su proyecto de ampliación, según las 

e$timaciones presentadas, será sujeto de crédito, con liquidez y una 

buena aplicación de sus recursos, por lo que, en general, se p1..1ede 

considerar como un negocio estable, desde sus primeras etapas del 

proyecto. 

10> El Estado de Resultados, indica que se tendrán utilidades 

desde el primer año del proyecto, aunque el tiempo de la recuperación 

de la inversión se e9tima en apro><imadamente un año y medio. 

11> La tasa interna de retorno, indica que el proyecto es 

económicamente aceptable, dentro de una econom!a estable, aun 

considerando la inversión requerida, misma que se solventará, en 

parte, con los beneficios obtenidos por las utilidades del presente 

cierre, así como por la vent"' dpl equipo que no se necesite, así 

también como por el cri~~dito que se está planeando solicitar. 
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CON BASE EN LO EXPUESTO EN LOS 

PARRAFOS ANTER !ORES, SE PUEDE 

ASEGURAR OUE EL PROVECTO, DENTRO DE 

UNA ECONOMIA ESTABLE, ES MUY 

ATRACTIVO EN TODOS SUS ASPECTOS, 

CUENTA CON GHAN PRDYECCION A FUTURO, 

Y ES ECONOMICAMENTE RENTABLE, POR LO 

QUE SE RECOM 1 ENrA LLEVAR A CABO SU 

ll1PLEMENTACION. 
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