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Introducción. 

Con la situación • financiera que vivimos es muy fácil para un cliente 

conseguir mercancía en el extranjero a buen precio y con la misma o mejor calidad 

de la que se tiene en el país, es por ello que toda empresa tiene que organizarse 

para poder dar el mejor servicio a sus clientes y de así requerirlo una mejor 

calidad para que sus clientes nunca tengan la necesidad de buscar otro 

proveedor. 

El estudio que presento a continuación trata de una fábrica de envases 

plásticos de PVC (policloruro de vinilo) que se ve en la necesidad de mejorar su 

servicio e incrementar la capacidad Instalada de la producción, esto es porque al 

cliente principal de esta fábrica le aumentará la demanda de su producto y de este 

cliente depende la mayoría de la producción actual. 

A pesar de que el departamento de ventas de la fábrica ha pronosticado un 

crecimiento de la demanda no ha existido hasta el momento planeación para 



satisfacer este crecimiento, hasta ahora sólo ha existido un crecimiento 

desorganizado que ha llevado a la fábrica hasta lo que es ahora. 

El problema que radica en este caso es la desorganización que tiene la 

nave para poder incrementar su capacidad porque la capacidad instalada 

necesaria existe pero no se puede poner a funcionar en el estado en que se 

encuentra la nave. 

Las exigencias que se presentan para Incrementar la capacidad instalada 

necesitan incremento de energia eléctrica para satisfacer esta capacidad 

instalada; como , también, la mejora en las instalaciones eléctricas por cuestiones 

de iluminación y las instalaciones sanitarias. Además de todo esto se plantea una 

cuestión importante de esta redistribución que es mejorar el control de la 

producción de los envases. 

Actualmente la fábrica no logra tener información precisa del flujo de 

material, y en este momento, con estas circunstancias, no puede satisfacer las 

necesidades del cliente. 

Analizando la capacidad potencial de la fábrica, lo que se puede llegar a 

hacer con lo que tiene y las oportunidades que se le presentan, se determinó una 

acción a tomar: redistribuir la fábrica. Para ello es necesario un análisis detallado 

de los problemas que presenta ésta, dicho análisis se trata en el segundo capitulo. 
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En el primer capitulo se habla de los antecedentes de la fábrica, cómo fue 

creciendo, cómo lleva ahora sus procesos, cómo es el control de material y la 

distribución que presenta actualmente. 

Como se menciona antes, en el segundo capitulo se abordan los problemas 

y las situaciones a las que se enfrenta; por ello se proponen soluciones y los 

requisitos indispensables que debe tener la fábrica según reglamentos de 

construcción. Y no sólo eso, sino que también se presenta la nueva distribución y 

la forma en que se hará para evitar conflictos durante y después de ésta. 

En el tercer capitulo se estudia la evaluación financiera con los ingresos y 

egresos calculados, un resumen y las cotizaciones de éstos, proponiendo un flujo 

proforma a cinco años demostrando la factibilidad del proyecto, tomando en 

cuenta tanto el pronóstico de demanda propuesto por el cliente como el que 

calcula el departamento de ventas de la Fábrica. 

Con estos tres capítulos se tienen bases suficientes para poder dar una 

determinación de vialidad del proyecto, acompañada de una solución y la manera 

de hacerla. Todo esto es para proporcionar a la empresa el crecimiento esperado 

con la calidad y cantidad de servicio suficiente para complacer al cliente. 
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Capitulo 1. Situación actual de la planta de envases plásticos. 

1.1. Antecedentes: 

Se trata de una fábrica, ubicada en la zona de lztapalapa en la Ciudad de 

México, fundada por dos hermanos ingenieros que con una máquina inyectora 

empezaron a producir tapas para envases. 

La pequeña empresa creció rápidamente y tuvieron que mudarse de lugar a 

uno más grande, cerca de donde estaban, por la necesidad de tener tres 

máquinas sopladoras más; al darse cuenta del costo que implicaba mandar a 

fabricar y diseñar moldes se hizo un estudio de la capacidad que tenlan para 

hacer los diseños ellos mismos; y para completar su proceso construyeron un 

taller mecánico donde se diseña, fabrica y da mantenimiento a los moldes. 



Buscando un terreno donde localizar la nueva planta se encontró uno que 

superaba su presupuesto, así que se negoció comprar una parte de este terreno, 

un área de 18.5m x 16.5m. 

En ese momento el terreno era suficiente para sus necesidades, pero la 

Fábrica fue creciendo rápida y desorganizadamente hasta llegar a lo que es la 

planta actual. 

Esta Fábrica es una planta de envases plásticos cuya producción está 

enfocada a la industria alimenticia. 

1.2. Descripción del proceso. 

El servicio que se realiza en la planta comienza, en algunos casos, en el 

diseño del envase; continúa con la fabricación del molde, la producción, el 

empaquetado y termina en la distribución. 

Este servicio es completo, aunque se dan casos en los que el cliente ya 

tiene el diseño del envase, - por el hecho de que lo está trabajando y quiere 

reducir costos, o la empresa de la cual es cliente no le ha funcionado como 

esperaba -, y la Fábrica sólo se encarga de diseñar, manufacturar el molde y 

ponerlo en producción. 

5 



El diseño del envase está sustentado en los siguientes estudios: la 

demanda del cliente y las alternativas que proponga la planta. Dependiendo de 

estas dos variables se determina el material, la forma del molde y la máquina en la 

que se producirá el envase. 

Terminado por completo este diseño se comienza la fabricación del molde 

en el taller de la Fábrica. 

Son muchas las ventajas para la Fábrica de diseñar y fabricar el molde 

dentro de la planta, por la fácil y corta transportación que necesita para montarse 

en la máquina, además de que facilita las pruebas y modificaciones necesarias 

para poder optimizar su diseño porque al probarlo se monta en las mismas 

máquinas en la que se va a utilizar para su producción. 

Otro punto importante es la facilidad de repararlo o modificarlo después de 

que comienza la producción con este molde, - por ser diseño de las mismas 

personas que lo reparan o modifican -. En el mismo taller se manufacturan las 

piezas necesarias para refacciones. 

Al terminar el molde se coloca en la máquina que se determinó para la 

producción de este envase, como ya se habria mencionado, dependiendo del 

volumen de producción solicitado y la capacidad de la máquina. 
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Después de terminar esta etapa del proceso de inicio de producción, el 

envase entra al mismo proceso que los otros envases, proceso que se describe a 

continuación. 

1.2.1. Diagrama de flujo. 

El proceso de fabricación del envase y las tapas es muy sencillo, y se 

muestra en el diagrama de flujo presentado en el Esquema 1. 

El material se recibe en el almacén de materia prima y de ahí se carga en 

unas tinas que se transportan a las máquinas. 

Con el material en las tinas se llena el cilindro de alimentación de material 

de la máquina. 

Dentro de la máquina se realiza el proceso de transformación del material y 

éste al salir es moldeado, cortado y enfriado. 

d 	1 	b b 	 fé AI obtener e opera or la pieza a re a ea e rnspecciona, s sta no pasa a 

inspección el operador separa el material, señalándolo como material desechado. 



Inicio 

Se llena la Tina 
para Material en el 

Almacén de Materia 
Prima. 

Transporta la 	 Introduce la 
Materia a la 	— 	Materia en la 

Máquina. 	 Máquina. 

Produce el "churro", 
moldeo del envase, 

corte y enfriado. 

Rebabeado 
del envase. 

Inspección de 
Calidad del Envase 

Producido. 

° sn Desecho. 

Conteo y 
Empaquetado. 

Almacena 
Transporta al miento. 

Almacén. 

Esquema 1. Diagrama de Flujo del Proceso de Producción, tanto de envases 
como de tapas. 
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Este material será almacenado separado del producto terminado pero 

separado de éste para después ser tirado. 

En caso de pasar la inspección el material es contado y empaquetado. 

El material aprobado es transportado al almacén y de ahí se cargará a los 

transportes que lo llevarán a las bodegas del cliente. 

1.2,2. Materia prima. 

Se usa PVC 100% virgen para cumplir la calidad requerida por la Industria a 

la que se le trabaja, la industria alimenticia, como ya se había mencionado. 

1,2.3. La fabricación y control de calidad, 

Como se explicó en el Flujo del Proceso, la materia prima se coloca en un 

cilindro que alimenta a la máquina; ya dentro de la máquina, baja por dicho cilindro 

y pasa a altas temperaturas con las que se transforma en una masa moldeable, la 

cual sale como una deformación cilindrica conocida en la Fábrica como "churro", y 

este "churro" cae dentro del molde. 
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En el caso de las máquinas sopladoras este churro es aprisionado entre las 

dos partes que forman al molde y cortado a los bordes del molde, de tal manera 

que se desperdicie lo menos posible de material: después, por medio de suficiente 

presión de aire es forzado a pegarse a las paredes del molde tomando la forma de 

éste. 

Tratándose de un plástico inyectado es diferente, el plástico es inyectado a 

presión por una de las cavidades del molde, - en algunos casos el molde tiene 

varias cavidades -, hasta llenarlo y conseguir la forma deseada. 

Al abrir el molde el envase es enfriado al contacto con el aire. 

• Después de ser moldeado y enfriado, el envase en proceso, pasa por una 

pequeña inspección, ésta es sencilla y la realiza el mismo operador de la máquina 

mientras limpia al envase de sus "rebabas" o sobrantes de material, todo esto en 

• el mismo lugar. Como se describió antes, en caso de que no pase esta inspección 

el producto es señalado y almacenado junto con el producto terminado para ser 

• tirado posteriormente. 

El producto aprobado por la inspección y contado es empaquetado en lotes 

de envases y con bolsas hechas a la medida para después poder ser 
{ 



transportados al área de almacén, al camión repartidor o a un remolque que se 

utiliza como almacén. 

1.3. Capacidad instalada actual de la planta. 

1.3.1, Maquinaria. 

El proceso antes descrito, desde el llenado de materia prima hasta el 

•  { empaquetado, se realiza enfrente de la máquina. 

Actualmente existen siete máquinas funcionando, seis de ellas son 

máquinas sopladoras y a pesar de que todas producen envases de un litro, cada 

máquina tiene diferente capacidad instalada; la séptima máquina es una inyectora 

la que fabrica las tapas para estos envases. 

• Dos de las máquinas sopladoras utilizan dos moldes a la vez, es decir, 

doble producción, y es indispensable de dos trabajadores para operarla; las 

demás máquinas sólo requieren de un operador para todo el proceso. 

En la Tabla 1, se listan todas las máquinas actuales mencionando el tipo y 

la cannridarl instahda rh rada una v PI área dP trahain nt, nrunnn 



Tabla 1. 
Capacidad Instalada y Especificaciones de la Maquinaria Representada en el Layout Actual. 

No tipo uso Potencia Total (kw) potencia actual (kw) capacidad producción diaria capacidad sopladora 

1 sopladora 1 7.457 7.457 6.4286 kglh 2.430.0000 kg/día 6.4286 

2 sopladora 1 17.151 17.151 30.0000 kgíh 11.340.0000 kg/dia 30.0000 
3 sopladora 1 17.151 17.151 30.0000 kglh 11.340.0000 kg/día 30.0000 
4 sopladora 1 

1 

26.845 26.845 30.0000 kgfi 

30.0000 kgm 

11,340.0000 kg/dia 

11.340.0000 kg/dia 

30.0000 

30.0000 
5 inyectara 1 14.914 14.914 30.8571 	kglh 11,664.0000 kg/dia 30.857 
6 inyectara 0 9.694 15.3000 kglh 0.0000 kg/dia 

7 sopladora ' 1 7.457 7.457 6.4286 kg/h 2.430.0000 	kg/dia 64286 
8 sopladora 1 

1 

8.948 8.948 4.5000 kgm 

4.5000 kgrh 

1.701.0000 kg/dia 

1,701.0000 kg/dia 

4.5000 

4.5000 
9 sopladora 0 6.754 4.5000 kglh 0.0000 kg/dia 0.0000 
10 sopladora 0 

0 
26.645 - 30.0000 kgb 

30.0000 kglh 
0.0000 kg/dia 
0.0000 kg/dia 

0.0000 
0.0000 

11 inyeCO2 0 14.914 12.7800 kgb 0.0000 	kg/dia 

Total 	 158.131 1 	99.924 	265294 kglh 	 65.286.000 kg/día 	141.8571 	30.8571 



El área de trabajo de cada máquina es el espacio minimo necesario que 

emplea todo el proceso de producción de dicha máquina. La suma de cada una de 

estas áreas forman en conjunto el área de máquinas. 

1.3.2. Fuerza de trabajo. 

La planta tiene una eficiencia del 80% de su capacidad instalada productiva 

como resultado de las deficiencias del proceso, además de que usualmente 

trabaja las horas reglamentarias: 135 horas a la semana. 

Esta capacidad instalada de la planta, junto con su eficiencia, no es 

suficiente para satisfacer la demanda actual, por lo que incurren, algunas veces, 

en trabajar horas extras para poder completar el 87% aceptable de su producción, 

es decir el 107% de su capacidad instalada productiva, como minimo que la 

demanda actual le exige. 

I 	 i 
Todos estos datos de producción se compilan y analizan en la Tabla 2 

donde se puede apreciar la diferencia entre la capacidad instalada eficiente contra 

la demanda solicitada; en el caso de las mermas se tiene el cálculo en la Tabla 3. 
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Tabla 2. 
Proyección, sin Redistribución, de la Producción Actual diaria comparada con la Capacidad Instalada (kg/dia). 

producción diaria pmdumón diana produmón diana pro0uán darla oa PrOdo000n extra 

arMpiezasndadas % de fado de opacidad 
cci

resultante de ta faltante de la resultante de m8Wtante de 
tojaj de 

~n generada por 
064040wdo 	

1 

tryo de ptástiw ef1itjera7a instalada (diana) efiáenca con efioenda con trabajar tiempo t+Uajar Lempo trabajar tiempo (dial) 
noa( tiempom mm tie 	noa( extra 	.4 extra 

Oempo extra entra 

actual soplado 110.000.00 80.00% 127.671 102,137 (7,862.86) 16.75% 14,737 116.873.72 6.87372 
Oo 110.000.00 60,00% 126.234 100.987 .862.86 15.52% 13.657 114.64421 4,64421 

leraM soplado 113.300.0 80.00% 127.671 102.137 (11.162.86) 16.75% 15.179 117.31582 4.01582 
mreciado 113.300.00 80.00% 126.234 100.987 11.162.86 15.52% 14.067 115.053 93 1.75393 

200 año soplado 116.699.00 8000% 127,671 102.137 (14.561.86) 15.52% 14,489 116.626.07 (72.93) 
116.699.00 80.00% 126.234 100.987 (14.561.85) 16.75% 15 634 116.621.05 (77 951 

3eraifo soplado 120,199.97 80,00% 127.671 102.137 (18.062.83) 16.75% 16.103 118.240.20 1195977) 
in 	do 120.199.97 80.00% 126.234 100.987 (18.062.83) 1552% 14.924 115.91061 4.28936 

410 390 soplado 123.805.97 8000% 127.671 102.137 (21.668.63) 15.52% 15.371 117.508 44 (6.297.53) 
inyectado 123,805.97 80.00% 126.234 100.987 1.668.83 1675% 16.586 117.573.16 (5.232 81) 

510360 soplado 127,520.15 60.00% 127.671 102.137 (25.363.01) 16.75% 17,084 119.220 88 (5.299.27) 
inyectado 127.520.15 8000% 126.234 100.987 .383 01 15.52% 15.832 116.819 45 (10.700.70) 



Tabla 3. 
Mermas producidas (kgld)a). costo de las mermas en pesos y producción necesaria para satisfacer la demanda. 

peas rosales% 1 bo entra %de producaón merma de mermase Piezas 
periodo ODo de ptistit0 deman0a0as de caD. Inst X tle fato de (trabajando al empleada paca piezas representada en 

(diarias) util¢ada 1 	etbenáa 100%) sa(Wacer w (trabajando al 
demanda 100%) pesos 

actual FADnca en la sduaadn actual 
soplado 110.000.00 86.16% 80.00% 7.70% 107.70% 23.693 63 91149 

inyectado 110.000.00 87.14% 8000% 8.92% 10892% 23.963 45 240.55 
ter aflo lnaemento de Gapacratl mshUde por la Redot#,buGdn. 

soplado 137.060.00 73.80% 9500% - 77.68% 6,85300 21531 
do 137.06000 58.85% 9500% 59.94% 6.853.00 57.21 

200 ato 
wyaoo 154.599.80 6340% 9500% - 87.79% 7.744.99 24333 

inyectado 154.899.80 6425% 95.00% 67.63% 7744.99 64.65 
3er afro 

Soplado 175.333.99 94.41% 9500% - 99.38% 8.766 70 275.43 
175.333.99 72.72% 95.00% 76.55% 6.76670  73 18 

40 afl0 InO elnenlO de ¡a Capacidad lnsfalada por la compra de una nueva maquine (soplado2). 
soldado 198.749.29 82.91% 95.00% - 87.27% 9.93745 31222 

do 196.74929 82.43% 9500% 86.77% 9.93746 5295 
Sc año 

soplado 225.590.34 94.11% 95.00% - 99.06% 11.279.52 356.38 
inyectado 225.59034 93.56% 95.00% 9649% 11.279.52 94.16 



1.4. La distribución de la planta. 

La planta consta de tres grandes áreas. 

La primera es la del taller y los servicios. El taller mecánico, como se 

mencionó anteriormente, es donde se fabrican y dan mantenimiento a los moldes 

y máquinas, junto a éste se encuentran los baños, uno para cada género. Estas 

áreas son las únicas que se encuentran bien delimitadas por paredes. 

La segunda área es la de máquinas, no existe separación entre las de 

soplado, las de inyección y las que no están funcionando. Esta área comprende 

las máquinas ya mencionadas, además de cuatro máquinas que por la 

insuficiencia de espacio y de energía eléctrica en la Fábrica se encuentran 

improductivas. 

La tercer área es la del almacén que suele estar separada en dos, una bien 

delimitada por paredes, la de materia prima, y el resto del área sobrante, es decir, 

el área que no pertenece a ninguna de las anteriormente mencionadas, es el 

almacén de producto terminado, pero, el poco espacio que sobra en la Fábrica 

para ser ocupado por el producto terminado provoca que éste llegue a mezclarse 

con la materia prima. 
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En el Esquema 2, se aprecia el Layout actual con la señalización de las tres 

áreas antes citadas. También en éste se muestra el espacio designado a cada 

área y la distribución de éstas. 

1.4.1. Layout actual. 

En el Esquema 3, se muestra cómo está distribuida la planta actualmente, 

las máquinas numeradas, las áreas de almacén, taller y servicios. 

1.4.2. Situación a la que se enfrenta la Fábrica. 

El departamento de ventas pronosticó un incremento de la producción del 

3% anual, es decir, con esta proyección la producción podrá satisfacer la demanda 

durante cuatro años más, pero ocurre una circunstancia no esperada, que 

involucra a la producción del cliente más importante de esta Fábrica; la situación 

se plantea a continuación: 

A principios de año de 1998 una empresa de productos alimenticios, de un 

cliente muy importante para la Fábrica, demanda que representa el 80% de la 

producción actual y que lleva trabajando con ésta tiempo atrás, le propuso a esta 



Fábrica un incremento en su demanda de envases de un litro y por supuesto sus 

correspondientes tapas inyectadas con un pronóstico de cinco años. 

Como se trata de los mismos envases que se han venido trabajando por 

largo tiempo se tiene experiencia en cómo producirlos y en el taller existe 

capacidad suficiente para la fabricación de los moldes necesarios para satisfacer 

este incremento de la demanda, sólo restará incrementar la capacidad de las 

máquinas para cumplir con el compromiso. 

El requerimiento implica incrementar la capacidad Instalada, mínimo en un 

30% tanto de plástico soplado como de plástico inyectado, pero eso no es todo, 

este cliente agrega un crecimiento pronosticado del 15% anual de su demanda 

durante los cuatro años restantes; si a esto se le suma un incremento del 3% 

anual esperado para el resto de la producción a partir dei siguiente año, - datos 

proporcionados por el departamento de ventas -, la solución, además de 

incrementar la capacidad instalada, es mejorar el sistema de entregas, la 

eficiencia del proceso y de los obreros en la planta, el ambiente de trabajo, el 

orden y la distribución en las áreas para evitar pérdidas tanto de tiempo como de 

material. 

En las Tablas 2 y 3, citadas anteriormente, y en la gráfica del Esquema 4, 

se muestran el comportamiento de la demanda contra la capacidad instalada, 

además de la eficiencia actual, necesaria y las mermas que ésta produce. 
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Esquema 4. 
Gráfica comparativa de la Capacidad instalada disponible contra la Demanda 
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Con este análisis, el Personal Directivo de la empresa se percató de la 

necesidad de mejorar el proceso de la Fábrica, y tomó la decisión de redistribuirla. 



Capítulo 2, La propuesta. 

Para lograr el objetivo de una redistribución adecuada se tiene que analizar 

la situación que vive actualmente la Fábrica y solucionar estos problemas con el 

fin de mejorar la organización y la capacidad Instalada de la misma. 

2.1. Problemas que genera la distribución actual de la Fábrica. 

Existen diversos problemas que son ocasionados, en su mayor parte, por la 

distribución actual de la Fábrica y se reflejan en la eficiencia del proceso de 

producción. 

Los más importantes se citan a continuación: 

Se tienen máquinas que por el momento no están funcionando por no contar 

con suficiente espacio para ellas ni suficiente energía eléctrica, y esto 
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representa un costo tanto de almacén como de capacidad instalada inutilizable 

que pronto llegará a ser necesaria, 

• No hay área determinada para el producto terminado y el área utilizada como 

almacén de éste se llega a mezclar con el área de materia prima e incluso a 

Invadir territorio del área de trabajo utilizado por las máquinas, provocando la 

contaminación de los materiales vírgenes con la materia producida y por lo 

tanto el incremento de mermas de producción. 

• La desorganización en las áreas de trabajo provoca recorrer más distancias y 

formar obstáculos en el flujo de material, así como dificultad en la carga de la 

materia prima a la máquina. 

• El reducido tamaño del área de producto terminado es causa de la necesidad 

de renta de remolques para el almacenamiento de producto terminado, los que 

llegan a ocupar sitios federales. Esta desorganización también genera retrasos 

en la carga y entregas de pedidos al cliente, por la dificultad de localizar o a 

completar el producto, además de obstruir la entrada de los transportes por el 

acceso que se tiene actualmente que es inadecuado, por el tamaño de la calle 

que da a dicho acceso, y también obstruyen el paso a otros transportes, 
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2.2. Soluciones propuestas para estos problemas. 

Problema: 

La insuficiencia de la instalación eléctrica y de espacio que impide la utilización 

de las máquinas paradas. 

• El flujo de información sobre las existencias de los almacenes, las entregas y 

de los pedidos es deficiente. 

• Se presentan pérdidas de tiempo y falta de higiene por las inadecuadas 

instalaciones sanitarias; además las instalaciones de luz, igualmente 

inadecuadas, provocan errores en los procesos de inspección. 

• No existe un lugar definido para tomar los alimentos lo que provoca 

decaimiento en la salud de los trabajadores por Ingerir alimentos en el mismo 

lugar de trabajo, y, también, la contaminación del producto. Además de 

pérdidas de tiempo y distracciones por no darle opción al trabajador más que 

de traer comida y que ésta esté a su alcance a cualquier momento. 



i 

Solución: 

Una redistribución de la fábrica que organice y emplee el espacio necesario 

para las máquinas actuales y las máquinas que no están funcionando, además de 

una nueva instalación eléctrica, agregando una subestación que permita suministrar 

energía eléctrica suficiente a todas las máquinas, con el fin de que todas éstas 

puedan producir. Esta redistribución estará hecha de tal forma que prevea un futuro 

crecimiento y el Incrementar la capacidad Instalada por el momento satisfacerá el 

crecimiento de la demanda pronosticado para los siguientes años. 

Problema: 

No se respeta el área designada para la materia prima y no existe un área 

especifica y suficiente para el producto terminado, además de mezclarse éste con la 

materia prima y provocar su contaminación. 
n 

Solución: 

La redistribución propondrá un área especifica y suficiente, pensando en un 

-'pronto crecimiento, tanto para la materia prima como para el producto terminado y se 

empleará una mejor organización en el almacén de producto terminado para facilitar 

las entrenas. 
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Problema: 

Desoganización en las áreas de almacén que provoca recorrer más distancias 

y obstaculiza el flujo de material. 

Solución: 

El orden de las áreas impedirá obstáculos en el flujo de material y al acercar 

las áreas de almacenes al área de maquinado se evita la pérdida de tiempo por 

recorrer distancias y obstrucciones en el flujo de material. Además de la 

implementación de alimentadores de material automáticos que facilitarán el 

abastecimiento de material a las máquinas, uno para cada máquina. 

Problema: 

Los costos adicionales por almacenamiento fuera del la planta y la 

desorganización en las entregas y en la carga de producto terminado. 

Solución: 

Junto con la solución anterior, al redistribuir la Fábrica, se diseñará una 

entrada adecuada para carga y transportes, esta entrada estará en la avenida 
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	principal; facilitará el movimiento de los trailers y camiones, además de emplear el 

espacio suficiente como para organizar los pedidos y no necesitar de mayor espacio 

para almacén que el que contenga la fábrica. 



Problema: 

El flujo de información de existencias en material, de entregas y de los pedidos 

es deficiente. 

Solución: 

Implementar una red de información mediante un software con suficientes 

terminales que proporcionen un flujo preciso de información desde los pedidos hasta 

las entregas, y la construcción de una oficina para el control y mantenimiento de la 

información desde las mismas áreas del almacén, una para cada almacén, materia 

prima y producto terminado. 

Problema: 

Falta de higiene y pérdidas de tiempo por la insuficiencia de servicios 

sanitarios y malas instalaciones eléctricas. 

Solución: 

El nuevo diseño de fábrica tendrá un espacio y capacidad Igual o mayor al 

solicitado por el reglamento de construcción para las áreas de servicios; también la 

construcción de regaderas y lockers adecuados, instalaciones que no existen. 

Además de una instalación de luz adecuada para evitar problemas de visibilidad ni 

cansancio excesivo en el proceso de inspección de material. 
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Problema: 

Inexistencia de un lugar definido y adecuado para uso de comedor. 

Solución: 

Construir un espacio suficiente para que se emplee como comedor y con esto 

poder prohibir el pasar con alimentos al área de maquinado y áreas de almacenes, 

2.3. Diseño de planta propuesta. 

2.3.1. Proceso seguido para llegar a la redistribución, 

Tomando en cuenta estas soluciones de los problemas que presenta la 

distribución actual, se continúa con una serie de pasos para redistribuir la fábrica. 

Primero, al percatarse de la necesidad de espacio que presenta la Fábrica 
' 	 4 

actual se tomó la decisión de incrementar este espacio aprovechando la venta de dos 

terrenos colindantes al terreno actual. 

t 	 ~ 
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Previendo el incremento en las máquinas productivas por la redistribución es 

necesario comenzar a contratar y a capacitar personal nuevo. 

Como se ve en la Tabla 4 es necesario contratar a 5 operadores y un 

supervisor; los 3 abastecedores que se encargaban de alimentar de materia prima a 

las máquinas, ya no son necesarios por la implementación de los alimentadores 

automáticos de material. 

El personal directivo de esta empresa calcula necesitar una semana de 

capacitación para un trabajador nuevo, en el caso de abastecedor de material, y de 

dos semanas de capacitación para un operador. 

Tratándose del supervisor es mucho más tiempo, cerca de cinco semanas, 

pero como existe personal con aptitudes y experiencia suficiente para desempeñar 

este puesto que actualmente trabaja como 'operador, con un par de semanas de 

capacitación se puede evitar contratar a un supervisor y mejor contratar a un 

operador en su lugar. 

Esto mismo pasa en el caso de los operadores, hay gente que trabaja como 

abastecedor de material que tienen suficiente conocimiento en la operación de una 

máquina y son capaces de operarla con una semana de capacitación. 
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Después de analizar al personal se llegó al siguiente resultado: 

Tres de las personas que actualmente abastecen a las máquinas de material 

están calificadas para tomar una semana de capacitación y trabajar a nivel operador, 

por lo que será necesario contratar sólo a dos operadores más; uno de los 

almacenistas ha demostrado tener capacidad suficiente para convertirse en 

supervisor, y ya no será necesario contratar un supervisor sino que éste se 

capacitará en dos semanas y estará listo para trabajar; sólo es necesario contratar a 

otro almacenista y proporcionarle dos semanas de capacitación. 

Personal que labora en la fábrica actualmente. 

Personal que trabajará en la fábrica depués de la redistribución. 

área 	operadores o 	cargadores 	supervisores 	Jefe de Turno encargados 
almacén de MP 	1 	 1 
almacén de PT 	 1 	 2 

máquinas actuales 	9 	 2 	 1 
máquinas agregadas 	5 	 1 

Total de personal que laborará por turno en la nave: 	23 

Tabla 4. Clasificación del personal que laborará en la Fábrica al redistribuir, 
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Resumiendo, se necesita, como personal nuevo, a 2 operadores y un 

almacenista. Se empleará un mínimo de dos semanas de capacitación, esta 

capacitación se le puede dar en el transcurso del turno sin provocar con esto un 

decremento de la producción. 

Ahora se presenta un problema: la producción en este momento no puede 

disminuir, porque de ser así causará fallas en entregas de los pedidos del cliente. 

Pues bien, si se empiezan a redistribuir las máquinas incrementando la 

capacidad instalada, y finalizando ésta, la producción aumentará. Sería una solución 

para la cuestión planteada anteriormente, pero que pasaría con las dos semanas 

mínimas necesarias para capacitar al personal nuevo; no habría personal suficiente 

para operar todas las máquinas después de realizada la redistribución y las máquinas 

"agregadas" seguirían paradas. Aunque la producción se recupere en cierto tiempo la 

( 	Fábrica no se puede quedar sin producir por no prever este Incremento de personal 

ocasionado por el incremento de capacidad. 

As( que antes de comenzar la redistribución, para después de ésta, aprovechar 

la Instalación y puesta en marcha de todas las máquinas, hay que preparar al 

personal necesario para trabajar con este nuevo esquema. 

~ 	 r 
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También es importante dejar terminados y listos para producción los moldes de 

las nuevas máquinas para aprovechar lo antes posible la nueva capacidad instalada. 

Esta redistribución incluye un rediseño de áreas, principalmente la insuficiente 

y poco higiénica área de servicios y tomará 6 semanas en concluirla. 

2.3.1.1. Areas de servicios. 

El Reglamento de Construcciones en el articulo 83 especifica la cantidad y 

características de los servicios sanitarios y regaderas dependiendo del número de 

trabajadores que labora en la planta. 

Con el crecimiento esperado y como un breve cálculo de las personas que 

trabajarán en la fábrica, tenemos 23 personas por turno, como se muestra en la Tabla 

4, además del personal administrativo que cuenta con 10 personas, teniendo un total 

de 33 personas. 

• El los Requerimientos mínimos de Servicios Sanitarios del Reglamento de 

Construcciones se especifica el tener al menos 3 escusados, 3 lavabos y 3 regaderas 

para uso de 26 a 50 personas por turno que laboren en la planta en un lugar que 

ocasione desaseo. 



En el caso del baño de los hombres se debe agregar un mingitorio por cada 2 

escusados que se requieran. 

Las dimensiones mínimas para las áreas de los muebles sanitarios que 

especifica el reglamento se muestran en la Tabla 5. 

Frente (m) Fondo (m) 

Escusado 	 0.75 1,10 

Lavabo 	 0.75 0.90 

Regadera 	 0,80 0.80 

Tabla 5. Dimensiones mínimas para muebles sanitarios especificadas por el 

Reglamento de Construcciones. 

Además, agrega, que todas las edificaciones deberán contar un bebedero de 

agua potable, uno por cada treinta trabajadores, 

Las áreas de servicios deben ubicarse de tal manera que no se tenga que 

subir o bajar más de un nivel o recorrer más de 50 m para llegar a su acceso, y 

deberán tener pisos Impermeables y antiderrapantes, y los muros de las regaderas 

deberán ser de materiales impermeables, también, hasta una altura de 1.50 m. 
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El acceso a los servicios debe ser de manera que al abrir la puerta no se tenga 

a la vista regaderas, escusados y mingitorios. 

El diseño de los arquitectos propuesto para el área de servicios, y las 

dimensiones de estas áreas cumplen con los requerimientos del reglamento de 

construcción. 

2.3.1.2. Areas de recreo. 

Aunque el Reglamento de Construcciones no exige que la Fábrica tenga un 

área de uso específico como comedor, ni especifica las dimensiones ni 

características de ésta, es evidente la necesidad de construirla porque los 

trabajadores tienen que comer enfrente de sus máquinas por falta de un área 

adecuada, además que con la ampliación del terreno de la fábrica habrá espacio 

suficiente para hacerlo. 

} 

2.3.1.3. Otras instalaciones. 

Otras de las instalaciones exigidas por el Reglamento de Construcciones en 

los Requisitos Mínimos de Iluminación, es el tener 300 luxes en un área de trabajo 
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(dentro de la planta) y 50 luxes en las áreas de almacén; estas medidas no se están 

respetando en la planta actual, uno de los motivos por los que es necesario la 

modificación de las instalaciones eléctricas y, aprovechando esto, colocar una 

subestación que es necesaria para satisfacer el requerimiento de energía de las 

máquinas actuales y las "agregadas" en conjunto; esta necesidad se muestra en la 

Tabla 1, donde se evalúa la capacidad instalada anterior contra la redistribuida en 

cuestiones de potencia (Kw), para poder conectar todas las máquinas si subestación 

no se debe pasar de 100 Kw de potencia total, por lo que es necesario incrementar la 

capacidad con una subestación, dicha subestación, de 300 Kw, está calculada para 

aguantar la capacidad de 158 Kw que se tendrán después de la redistribución. Estos 

cálculos se hicieron en base a un estudio previo, por el personal que tendrá a su 

cargo el diseño y colocación de la Instalación eléctrica. 

En el caso de las Instalaciones neumáticas e hidráulicas es necesario tener 

una salida de éstas por cada máquina, esto es debido al proceso de manufactura. 

Estas máquinas y este trabajo estarán a cargo de las mismas personas que 

instalarán el sistema eléctrico. 

Terminado el diseño de las instalaciones se comienza con el programa de 

redistribución de la fábrica. 
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2.3.1.4. Acciones preventivas a la demolición, reconstrucción y 

redistribución de la Fábrica. 

Esta empresa vive de la producción diaria y entregas frecuentes a los clientes, 

es por ello que no puede dejar de producir, pero para facilitar el trabajo de 

demolición, reconstrucción y redistribución se tiene que parar la Fábrica; para esto 

debe de guardar la producción equivalente de una semana para poder parar la planta 

durante el mismo tiempo. 

Como se comentó antes esta planta trabaja las horas reglamentarias, es decir, 

trabajando tiempo extra se aumentaría de 135 a 168 horas que tiene la semana y 

esto implica un crecimiento del 24%, tomando el 80% como el factor de la eficiencia 

de producción se trabaja en promedio un poco más del 7% del tiempo común, es 

decir tiempo extra, esto significa que el Incremento de la producción trabajando 

tiempo extra al máximo es de aproximadamente 13%, tomando en cuenta la 

eficiencia actual del 80%, y para poder completar una semana de trabajo se necesita 

por lo menos trabajar 8 semanas, es decir 8 veces el 13% de trabajo extra 

conseguido por trabajar una semana completa, sin alterar la eficiencia actual de la 

producción. 

Llegando a un acuerdo con el sindicato se les pagará tiempo extra de los 

obreros y vacaciones como lo Indica la ley el tiempo que esté parada la planta. Pero 

es necesario quedarse con personal calificado para preparar e Instalar las máquinas 
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después de la redistribución; a estas personas se les pagará el día que laboren como 

extra además de las vacaciones. 

El tiempo limite de terminar la redistribución queda marcado como máximo una 

semana y después regresa a su actividad normal la planta. Es necesario dejar todo 

listo antes de que termine esta semana, 

2.3.1.5. Distribución propuesta para la Fábrica. 

2.3.1.5.1. Metodología empleada para la redistribución de 

la planta. 

Como lo hemos visto antes, el flujo de material comienza desde el área de 

entrada y descarga de material, donde se recibe la materia prima; junto a ésta queda 

el área a de recepción de materia prima, pedidos y entregas, que es una oficina 

donde se puede consultar el sistema de control de material y tener información sobre 

pedidos, material, tiempos de entrega, necesidades y capacidad. La materia prima se 

resguarda en el almacén de materia prima; dicho almacén se debe encontrar 

necesariamente, para facilitar la labor de las personas encargadas, junto al área de 

entrada de material y las oficinas de recepción de materia prima. Por otro lado es 

también indispensable no mezclar este material con el producto terminado, ni con el 
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área de carga, salidas de material y la de registro de salidas y existencias, mismas 

que por razones de agilizar el flujo de material estarán juntas, porque además de que 

puede provocar la confusión y contaminación de materia prima, en caso contrario, 

dificulta la labor de las personas encargadas; por esa razón se debe evitar el tener 

estas áreas juntas. Otro aspecto importante es el control interno de material; a los 

trabajadores se les debe adecuar un orden interno que los motive a seguir el proceso, 

la zona de lockers y comedor de los trabajadores se presta como área de recreo y no 

tiene ningún caso tener materia prima ni producto terminado cerca de esta área; 

además para evitar problemas de desaparición o mal uso del material será mejor 

dejar la entrada y salida de personal lejos de cualquiera de estos almacenes. 

El área de aseo, regaderas y baños es recomendable que esté cerca de los 

lokers y acceso del personal para que los trabajadores no tengan la necesidad de 

salir de su espacio formado por las áreas de aseo, comedor, lockers y acceso de 

personal. 

El taller mecánico, debido a que no tiene ninguna relación con las demás 

áreas, no es necesario darle un lugar específico pero sí es recomendable que esté 

cerca del área de máquinas, la que tendrá cerca la subestación para faciliar las 

conexiones de alimentación de energía eléctrica, porque la principal función del taller 

mecánico es dar servicio de mantenimiento a éstas. 



Por último el área de máquinas como cualquier planta a la que se refiera como 

ordenada debe ser el vínculo entre la materia prima y el producto terminado, debe 

estar cerca del almacén de materia prima pero no mezclarse con éste, y 

necesariamente cerca del almacén de producto terminado para facilitar el manejo y 

control del material manufacturado hacia el almacén; es Indispensable que esta área 

no se encuentre cerca de los lockers o áreas destinadas a los trabajadores y mucho 

menos del acceso al personal por cuestiones de orden y control del material. 

Con este pequeño análisis tenemos que las principales áreas para nuestra 

distribución son las siguientes: 

1. Área de Entrada y Descarga de Material. 

2. Área de Recepción de Materia Prima, Pedidos y Entregas. 

3. Almacén de Materia Prima. 

4, 	Taller Mecánico. 

5. Lockers y Acceso de Personal, 

6. Área de Comedor. 

7. Área de Regaderas y Baños. 

8. Almacén de Producto Terminado. 

9. Área de Carga y Salidas de Material. 

10. Registro de Salidas y Existencias. 

11. Subestación. 

12. Área de Máquinas. 
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2.3,1,5,2, SLP (System Layout Planning). 

El método empleado para la redistribución es el SLP (System Layout Planning) 

que plantea el relacionar todos lo departamentos y áreas de la Fábrica, antes 

mencionados, mediante la conveniencia de estar cerca o no estarlo. Los símbolos 

empleados por este método se muestran en la Tabla 6. 

Letra 	Orden de proximidad 	 Valor de las líneas 

A 	Absolutamente necesaria 

E 	Especialmente importante 

i 	 1 	 Importante  

O 	Ordinaria o normal 

7 	 U 	Unimportant (sin importancia) 

X 	 Indeseable 

XX 	Muy Indeseable 	 _._._._._._._..._._._. 

Tabla 6. Símbolos empleados en el SLP (System Layout Planning), 
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Con el análisis de distribución antes citado, el listado de las áreas principales 

•de la Fábrica y los símbolos de la Tabla 6, se puede construir una distribución por 

orden de proximidad, ésta se muestra en el Esquema 5, donde se puede apreciar 

mediante las letras utilizadas en el orden de proximidad la conveniencia o 

disconveniencia de tener las áreas juntas o separadas. 

Otra manera de representar el SLP es por medio de lineas, tal y como se 

presentan en la Tabla 6.-Con estos elementos se puede llegar a otro esquema más 

representativo de la distribución de la Fábrica por orden de proximidad, el cual se 

muestra en la siguiente gráfica, Esquema 6. 

Resultando la distribución más adecuada para la Fábrica sólo queda comenzar 

el proceso de redistribución. 

Antes de redistribuir es necesario terminar y dejar funcionando las 

instalaciones eléctricas, hidráulicas y neumáticas suficientes para la nueva capacidad 

instalada, junto con la Instalación de la subestación. También las instalaciones 

sanitarias, área de taller y de recreo e improvisar un área de almacenaje para 

resguardar todo el producto extra que se obtendrá por trabajar los 7 días de la 

semana y, por último, la puerta de salida de material para transportarlo y cargarlo al 

camión. 
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El tiempo calculado, por la constructora contratada, para todo este trabajo es 

de 7 semanas en total, antes de redistribuir las máquinas. 

El diseño de la nave se basa en los terrenos recién adquiridos y comienza 

emparejando y pavimentando éstos con el de la fábrica actual, además de construir el 

techo. 

Se trazan las áreas de almacén de producto terminado, para resguardar la 

sobre producción para la semana en que la Fábrica parará, delimitando un área 

suficiente junto con la oficina para el control del producto terminado. Y sobre todo la 

puerta de salida de material y el área de carga de material. 

La construcción de los servicios sanitarios, regaderas y área de comedor, 

además de las instalaciones eléctricas, hidráulicas y neumáticas se realiza en 

conjunto, no olvidando la Instalación de la subestación. 

Como se aprecia en el Layout del Esquema 7, se puede comenzar con las 

instalaciones y construcción antes citadas aunque la planta siga trabajando 

normalmente porque estas áreas se encuentran en el terreno recién adquirido 

dejando libre el espacio utilizado por la Fábrica actual. 
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Esquema 5. 
Distribución de áreas por orden de proximidad, esquematizada por letras. 
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Terminadas las instalaciones sólo falta esperar a almacenar la suficiente 

producción para poder parar la fábrica. 

Todas las máquinas que operan en este lugar no rebasan de la tonelada y 

media de peso y no son relativamente muy grandes, se pueden transportar por el 

área de recepción, destruyendo las paredes de ésta, y abriendo paso a la avenida 

principal, también tirando la otra pared que separa al taller de esta recepción y por 

último una pequeña pared que divide este lugar con la fábrica. Esta tarea es realizada 

por una empresa especializada en los movimientos de máquinas. 

El tiempo en mover - por la distribución actual de la planta -, es de un turno, de 

instalar y dejar funcionando una máquina que actualmente produce es de un turno, 

porque estas máquinas sólo se van a mover e instalar lo que no lleva mucho tiempo. 

En cambio para las máquinas que no se han puesto en marcha en la planta 

actual lleva más tiempo: medio turno en mover la máquina, dos turnos en instalarla y 

ponerla en marcha por cada molde que utilice, y dos turnos en que funcionen con el 

molde y con la calidad necesaria para producir, en caso de las máquinas que tengan 

capacidad para dos moldes a la vez toma tres turnos para poner a funcionaria con el 

segundo molde; la desventaja en este proceso es que se tiene que instalar cada 

motor independientemente por lo que genera holgura de un turno al instalar una 

máquina de dos moldes. 
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Todo el análisis de tiempos para instalar las máquinas redistribuidas fue 

realizado por el personal directivo con la experiencia de los cambios que ha sufrido 

la fábrica actual. 

En la Tabla 7, se representa la redistribución de las máquinas con la capacidad 

productiva de cada una y el Incremento que se espera con dicha redistribución. 

Además de que se ilustra el orden en que se realizó este movimiento y el tiempo en 

que se hizo, 10 turnos, es decir, 5 días, por trabajar sólo 2 turnos al día. 

Terminada la redistribución, se procederá con la construcción y organización 

de las áreas que faltan, como el taller mecánico, el almacén de materia prima, la 

oficina de recepción y control de material y la entrada de material y transportes, pero 

mientras la Fábrica continúe con su producción ya incrementada por las máquinas 

instaladas. 

Con lo que respecta a la oficina de entradas de material y control de la 

producción, el almacén de materia prima, la puerta y área de recepción de material, la 

construcción está programada en 3 semanas y media. 

El programa de construcción, los tiempos necesarios para las instalaciones, 

para las actividades necesarias de la Fábrica antes de redistribuir y para la misma 

redistribución de las máquinas, se aprecian en la gráfica del Esquema 8. 
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Tabla 7. 
Capacidad Instalada y Especificaciones de la Maquinaria Representada en el Layout Propuesto. 

wo tipo uso Potencia Total (kw) opotencia actual (kw) capacidad producción diaria capacidad sopladora 
1 sopladora 1 7.457 7.457 6.4286 kglh 	- 2.430 kg/día 64289 
2 sopladora 1 17.151 17.151 30.0000 kg8t 11.340 kg/día 30.0000 
3 sopladora 1 17.151 17.151 30.0000 kglh 11,340 	kg/día 30.0000 
4 sopladora 1 

1 

26.845 26.845 30.0000 kg/n 

30.0000 kgRI 

11,340 kg/día 

11.340 kg/día 

30.0000 

30.0000 
5 inyecto2 1 14.914 14.914 30.8571 kgln 11.664 kg/día 30.857 
6 ctara 1 9.694 9.694 15.3000 kglh 991.440 kgldia 15.300 
7 sopladora 1 7.457 7.457 6.4286 k 2.430 kg/día 6.4286 
8 sopladora 1 

1 

8.948 8.948 4.5000 kg/i 

4.5000 kglh 

	

1.701 	kg/día 

	

1.701 	kg/día 

4.5000 

4.5000 
9 sopladora 1 6.754 6.754 4.5000 kg/h 291.600 kg/dia 4.5000 

10 sopladora 1 

1 

26.845 26.845 30.0000 kgrtt 

30.0000 kg/t 

1.944,000 	kg/día 	- 

1.944,000 kg/día 

30.0000 

30.0000 
11 kyectora 1 14.914 14.914 12.7800 k /n 828.144 kg/día 12.780 

Suma: 	1 158.131 1 	158.131 1 	265294 kgM 6.064.470 	kg/día 206.3571 58.9371 

incremento: 4547%l  91.00% 

12 Sopladora 1 27.850 27.850 30.0000 kyh 1.944.000 kg/día 30.0000 
1 30.0000 kgrtt 1.944.000 kg/día 30.0000 

Total: 	1 188.981 1 	185.981 	3252943 kglh 9.952.470 kg/día 266.3571 58.937 

incremento: 1 87.76% 91.00% 

ú 
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En la Tabla 8 se muestra el tiempo necesario para mover e instalar las 

máquinas durante la redistribución y una comparación entre la capacidad instalada 

original contra la redistribución. 

En el Esquema 9 se muestra el Layout propuesto. Se planea tener un área de 

31.5 m2 y de 20.25 m2 para los servicios, 22.5 m2 y 13.5 m2 para las regaderas de 

hombres y mujeres respectivamente; a un lado de éstas dos grandes áreas se 

encontrará un salón de 74.25 m2 que servirá para usos múltiples denominado como 

Comedor. 

En el espacio designado para el área de máquinas se dejará un espacio 

suficiente para la nueva máquina que se planea adquirir en un futuro; la máquina 

No.12 que se puede apreciar en el Layout antes citado, Esquema 9, para no tener 

que redistribuir la Fábrica cuando sea necesario incrementar de nuevo su capacidad 

instalada. 

Entre la subestación y la oficina junto al producto terminado estará el acceso a 

la Fábrica para los obreros y Iockers; como se vio antes es una medida de control de 

material y recursos de la planta, además de colocar a un vigilante para hacer este 

control más efectivo. 
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Capacidad inamwltlo (con 1 Incremento (con 
tipo de plástico instalada ¡nr Instalada respecto al Para el 4o atto 1 	respecto al 

Redutributión ina ina 
00P0 0 3.192 4,643 45.47% 5,993 	87.76% 

inyectado 1 	697 1.325 91.00% 1.326 	91.00% 
❑ Máquinas Sopladoras 
❑ Máquinas 1nyedoras 

Tabla 8. 
Producción por máquina (kgi5umo) y tiempo necesario para la redistribución de la Fábrica. 

I Tumoli 1 	2 	3 	4 	5 6 7 8 	9 10 
.No._6 	 .~r 	 .. ,.  115 
No. 	II 	' 	 l-Y 	:; 	 X 	2X-:; .. ..F_ 	....~F ._, 	~ 	~:. F ~..._. J•~- 	-: -.. 96 

.... No. 10 	 M 	X  	X 	F F  - 225 
O 	O 	X 	X F F 225 

No. 	9 	 Y 	x 	X 	F F 34 
No. 	3 	225 	 Y 	x 225 
No:>. S . 	: - 	,- 	'.231 	.; ; 	-_.'.  	, 	:: 	-- 	 .~-M 	.. 	

.. 
.....' 	_ ., - 	- 231 

No. 	1 	48 	 M x _. 48 
No. 	8 	34 	 Y X 34 

34 	 0 x 34 
No. 	7 	48 Y X 48 
No. 	2 	225 Y X. 225 
No. 	4 	225 m 	X 225 

225 0 	x 225 

No. 	12 225 
225 

Capacidad Instalada antes y después de 4 Redistribución K 	mo . 
Plástico 	Inicio incremento Final 

• soplado 	1054 45.47% 1.548 
inyectado 	 231 91.00% 442 

Incremento de la Capacidad Instalada por la adquisición de una nueva Máquina 	dia . 
Plástico 	Inicio Incremento  Final 
soplado 	3.192 

87.76% 
87.76% 5,993 

694 91.00% 1,326 
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2.3.1.6. Layout propuesto de la planta industrial. 

2,3.1.6.1. Áreas de flujo de material. 

Las áreas ya citadas: almacén de materia prima y almacén de producto 

terminado, fueron construidas con las dimensiones calculadas como se muestra en 

las Tablas 9 y 10 respectivamente. 

En el Layout propuesto, Esquema 9, se muestra la delimitación de estas áreas: 

el área de materia prima de 48 m2, y un área de 376 m2 para el producto terminado, 

tanto soplado como inyectado. Este espacio es suficiente como se muestra en la 

Tabla 8 y ya no será necesario rentar los remolques que se utilizaba como almacén 

de producto terminado, además de proporcionar espacio suficiente para organizar el 

material e incluso para diseñar pasillos dentro del mismo almacén que facilitarán la 

entrada, movimiento y carga de los pedidos. 



Tabla 9. 
Área necesaria para almacenar la Materia Prima. 

volumen altura necesaria superñae 

W otlumEn necesario de alas m5uimos de n~~oD  Vare lostlias de necesaria para superficie total 
peo Dpo de W3s11m d'ari a (P 	as) a lmacenaje almaiento cenam los días de almacd,am~enm los días de "nema 

Diario (m3) alrt~aWumiento (m) aanacenartonio ce nesana (m2) 
m3 ftn2)  

secado soplado 3,427 1.97 4 	 7.89 1.50 526 
754 043 4 	 1.74 1.50 1.16 642 

250390 soplado 3,672 223 4 	 8.92 1.50 5.95 
852 0.49 4 	 1.86 1.50 1.31 726 

3er año soplado 4,383 2.52 4 	 10.10 1.50 6.73 
964 0.56 4 	 2.22 1.50 148 8.21 

40 aro soplado 4,969 2.88 4 	 11.45 1.50 7.63 
1.093 0.63 4 	 2.52 1.50 1.68 9.31 

So aSG soptetl0 5,540 3.25 4 	 12.99 1.50 8.68 
ieyedado 1.241 0.71 4 	 786 1.50 1.91 1557 

Tabla 10. 
Atea necesaria para almacenar el Producto Terminado 

1 umen volvolumen  necesaria supeziae 

produc~ón necesario de días meros de n 	~n0 
bs alas de días de 

altura
para los 	de 

~~ p~ wperfide total 
Pedado tipo de ~bw diana (piezas) aMacenaje aMxenamienw atmacenam~enm tos días de mínima 

d 	(M3) almacenamienb 
m3 

(m) almacenamiento necesaria (m2) 

ta Ma soplado 137.060 185.03 4 740.12 4.00 185.03 
do 137.060 - 321 4 1283 400 3.21 168.24 

200 ato Soplado 154,900 209.11 4 836.46 4.00 209.11 
154,900 3.62 4 14.50 4.00 3.62 212.74 

3eraño soplado 175.334 236.70 4 546.80 4.00 236.70 
tlo 175.334 4.10 4 16,41 4.00 4.10 240.60 

40390 soplado 198,749 268.31 4 1,073.25 4.00 268.31 
798.749 4.65 4 1860 4.00 4.65 272.96 

503110 soplado 225.590 304.55 4 1,218.19 4.00 304,55 
225 590 528 4 21.12 4.00 5-28 309.83 



Además de las ventajas económicas que provocará esta redistribución, las 

cuales serán analizadas en el siguiente capitulo, existen dos ventajas evidentes: el 

incremento de la capacidad instalada y la mejora del flujo de material. 

2.4.1. Flujo del proceso e Incremento de capacidad instalada por la 

redistribución. 

Como ya se mencionó, con la redistribución, el incremento de la capacidad 

Instalada es de más del 45%, como se presenta en la Tabla 7, que es el principal 

motivo de redistribución: poder satisfacer la demanda proyectada a cinco años, como 

se muestra en la Tabla 11. 

Debido a la eficiencia con la que cuenta la Fábrica actual, (el 80%), era 

necesario hacer trabajar horas extras a los obreros, pero esperando una mejora en la 

eficiencia de la fábrica al 95%, - dato estimado por el cuerpo directivo -, con la 

redistribución, el orden y la mejora del ambiente de trabajo, no será necesario 

trabajar horas extra, y la capacidad instalada planeada podrá soportar el pronóstico 

de la demanda como lo pide el cliente. 
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10 

Tabla 11. 
Proyección de la Producción Total diaria comparada con la Capacidad Instalada (kg/día). 

Inaema,m 1 1 	4,aemento 1 %de cap- lnst. 
perf000 Opo de capacidad (respecto a W Producción roduón (respecto a la reno de la piezas totales la uN®Ca (con 

plásticoinstaura (Qw ó) G 	+ 
agua 

M 	Py (diana)pOCucáón 
an+nu 

~ 
(0 	~ 

demandadas (dudas) efitlentia al 
100%)  

actual Fá~ en la LtusaOn actual 
soplado 	127,671 - 86,000 - 22.000 110,000 8616% 

126.234 88.000 22.000 110.000 87.14% 
le, an0 ¡0050,0100 da Capacidad o ~Wl~E~ porte ReddtbuÓnn 

soplado 	165,721 30.00% 114.400 3.00% 22,860 137.060 73.60% 
24t ,106 30.00% 114.400 3.00% 22.660 137.060 56.85% 

200 año 
soplado 	185.721 49.50% 131,560 6.09% 23.340 154,900 63.40% 

241,106 49.50% 131,560 6.09% 23.340 154.900 6425% 
Ser año 

soplado 	165,721 71.93% 151,294 927% 24.040 175,334 94.41% 
241.106 71.93% 151.294 927% 24.040 175,334 72.72% 

40580 lnaemenm de la Capacdad inalado parla moya de una nuera m~Quma (sopladora). 
sop1a00 	239,721 97.71% 173.968 12,55% 24,761 198.749 8291% 

241.108 97.71% 173,900 12.55% 24.781 198.749 82.43% 
50580 

soplado 	239,721 127.37% 200.066 15.93% 25,504 225,590 94.11% 
241.106 127.37% 200,086 15.93% 25.504 225.590 93.56% 



Este incremento de producción implica un incremento de ingresos para la 

empresa, y esto se refleja en el Flujo Proforma que se presenta en el siguiente 

capitulo. 

Por otro lado, además del ingreso que representa un incremento de ventas, 

también hay una reducción de mermas que produce un ahorro en los costos de 

producción de un 32%, este análisis se muestra en la Tabla 3 y se refleja en las 

variables empleadas en el flujo, Tabla 12. 

Como la capacidad instalada no es suficiente en el cuarto año de producción, 

para completar el proyecto se debe de incluir la Inversión necesaria para comprar 

una máquina más y tener capacidad suficiente para satisfacer la demanda 

pronosticada por los siguientes cinco años. Esta proyección de la demanda y la 

capacidad instalada incrementada se presenta en la Tabla 11 y se muestra en la 

gráfica del Esquema 4. 

El flujo de material de la planta mejora. En el Layout del Esquema 10 se 

representa el flujo de material por medio de flechas punteadas y como se aprecia 

tenemos como resultado un flujo sin obstáculos y manejable. 
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Tabla 12. 
Costos y Variables empleadas en el flujo. 

Cantidad 	1 	unidad  1 	c. u, Total 	1 	unidad 
INGRESOS 

Precio do Venta 
Plástico Soplado 1 piezas 0.15 pesos/pieza 
Plástico Inyectado 1 piezas 0.05 pesos/ pieza 

COSTOS 

Costo de Materia Prima 
Plástico Soplado 1 piezas 0.00234 	pesos/pieza 
Plástico inyectado 1 pinzan 0.00051 	pesos/ pieza 

Costo de Fabricación 
PIAsUco Soplado 52.75% sobre venlas 
Plástico inyectado 50.50% sobro venlas 

Gastos Fijos 1 Iota 17.50% sobre ventas 

Costo de Almacenaje Extra (Actual) 1 lote 6,350 	esos/mes 

Costos por Remodelación y Redlstrlbuclón 
Demolición y acarreo 1 Iota 45,948 45,946 	pesos 
Movimiento do Máquinas 1 lote 17,620 17,620 	pesos 
Fabricación de moldes para las nuevas Máquinas 5 piezas 78,750 393,750 	pesos 
Alimentadores Automáticos de Materia Prima 11 lote 13,125 144,375 	pesos 
Pavimentado y Techumbre 1 Iota 2,706,716 2,706,716 	pesos 
Construcción (servicios, comedor, talleres, puertas) 1 lote 199,920 199,920 	pesos 
Servicios (con acabados) 1 Iota 60,572 60.572 	pesos 
Instalación Eléctrica (instalada y con supervisión necesaria) 1 lote 246,963 246,963 	pesos 
Subestaclón (instalada y con supervisión necesaria) 1 lote 177,200 177,200 	pesos 
Instalción Neumática (Instalada y con supervisión necesaria) 1 lote 214,560 214,560 	pesos 

Control de Material Pedidos y Entregas 
Hardware y red necesarios para soportar el sistema 	 1 lote 	 92,500 	92,500 pesos 
Sistema de Control de Material 	 1 lote 	 350,000 	350,000 pesos 
Caoacltadón del Personal 	 1 lote 	 8.750 	8.750 oesos 

inversiones Futuras 
Máquina Sopladora (nueve) 
Moldes de la Máquina nueva 
Alimentador Automático de Materia Prima 

1 piezas 
2 piezas 
1 piezas 

829,500 
78,750 
13125 

	

829,500 	pesos 

	

157,500 	pesos 

	

13,125 	pesos 

Costos para respaldar la producción (horas entras 1 Iota 35815 35,815 	pesos 

Costo del Terreno 	 1 1,295 	m2 1 485 1,922 704 	pesos 

Pronósticos esperados después do la redistribución. 

I rrasuco myecraao 	 I 	 aa.iaio soore venias 1 

Gastos Fijos 	 1 lote 	 14.74"/e sobre ventas . 
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Esqueno 10. Todas la medidas están en metros. 
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Otro punto importante es el que habrá suficiente espacio para ordenar los 

pedidos y tanto una amplia entrada como salida de material, y que las dos que den 

hacia una avenida más grande, ayudará a maniobrar a los transportistas. 

Al existir un área específica para cada producto, producto terminado y materia 

prima, no se perderá tiempo en la carga al transporte por separar mercancía 

mezclada; y mucho menos se tendrá el gran problema de contaminación de materia 

prima por material manufacturado y evitar el rechazo de las entregas por parte del 

cliente, además de lo que Implica el perder un cliente por presentar un producto 

deficiente y no por culpa del proceso sino por el desorden en el que se vive 

actualmente dentro de la Fábrica. 

No sólo ese flujo es el único que se modifica, sino el flujo de Información, los 

almacenistas van a saber de una manera más rápida la cantidad de producto con 

consultar el sistema Implementado de control de material; también en el caso de los 

almacenistas de materia prima no tendrán problemas en saber si es necesario hacer 

un nuevo pedido de PVC virgen por la misma facilidad que proporcionará este 

sistema de información. 

Y agregando a todo esto, se ha demostrado que con un mejor ambiente de 

trabajo el obrero mejora su eficiencia y otra cosa que se busca con esta redistribución 

es mejorar el ambiente de trabajo y darle un lugar digno al obrero, esto se logrará con 
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mejores y suficientes instalaciones de luz, de servicios, y con la construcción de un 

área multifuncional y comedor para uso de los mismos empleados. 
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Capitulo 3. Evaluación Financiera. 

Como en todo negocio existen una serie de factores, los cuales son estudiados 

para calificar si genera o no un rendimiento satisfactorio el proyecto. 

Los factores Importantes que se estudian para este análisis son: los costos, los 

Ingresos y el rendimiento de la inversión. 

En este capítulo se verá la evaluación financiera de la redistribución tomando 

en cuenta dichos factores, lo que completará la Investigación de la factibilidad del 

proyecto. 

3.1. 	Costos. 

En este punto se ve todo egreso que genera la redistribución, la producción y 

la implantación de mejoras para el control del material. 
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Se estima que la redistribución traerá una disminución en los costos de 

producción y gastos fijos; este beneficio fue calculado en base al incremento de la 

eficiencia pronosticado por la nueva organización de las áreas y un mejor control de 

la producción; pronósticos que se muestran en la Tabla 11. 

Los presupuestos de los costos que genera la redistribución, (Tabla 12), fueron 

el resultado de un largo estudio de varias cotizaciones hechas para este proyecto. 

El Incremento de la demanda contra la capacidad instalada y la reducción de 

mermas se proyecta en las Tablas 11 y 3, respectivamente, donde se aprecia 

claramente que la demanda no rebasaría la capacidad instalada, tomando en cuenta 

la eficiencia estimada. 

3.1.1. Costos previos o generados por la redistribución. 

Al querer mantener el ritmo de producción se necesitará, como se vio en el 

capitulo anterior, trabajar horas extras por 8 semanas, además de compensar a los 

trabajadores con una semana de vacaciones mientras se redistribuye la fábrica, pero 

al momento de redistribuir se tiene que contar con suficientes trabajadores para que 

cuando la planta reanude su actividad normal se tenga una capacidad instalada 

funcionando al 100%. 



3.1.2. Costos de producción después de la redistribución. 

Como se ha visto durante todo este estudio, la redistribución aumenta la 

capacidad instalada, lo que ocasiona un aumento en la producción y por supuesto un 

aumento en los costos de producción, - aquí es donde se ve el aspecto financiero del 

proyecto a través del tiempo, en este caso una evaluación de cinco años -, 

comparando los costos contra el ingreso esperado y es como se concluye si la 

redistribución es financieramente viable o no. 

3.1.2.1. 	El terreno. 

En el Layout, del Esquema 7, se muestra el área que ocupa actualmente la 

Fábrica y el área del terreno que se planea adquirir. 

El área total del terreno por adquirir es de 1,072 m2, sumado a una pequeña 

área de 222.75 m2, que en total suman un área de 1294.75 m2. Tomando como 

referencia publicaciones especializadas en el costo de la propiedad y haciendo un 

promedio de precios de venta en terrenos de la misma zona con uso de suelo 

comercial, arroja un precio de .1,485 pesos por m2; y con este dato tenemos como 

resultado una inversión de 1,922,704 pesos por todo el terreno; esta información fue 

proporcionada por el propietario del terreno para evaluar si la compra de éste 

conviene a los intereses de la Fábrica. 
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3,1.2.2. 	La demolición, 

Como se comentó en el capítulo anterior, para poder redistribuir la planta es 

necesario demoler las áreas que se van a rediseñar, las áreas que no se ocuparán 

más y las áreas que estorben para la redistribucipn. 

El presupuesto de demolición incluye, además de la misma, los costos de 

acarreo de material y la renta de un camión de escombro para llevarse todo el 

material inservible, producto de dicha demolición. 

En el mismo Layout, (Esquema 7), se ve cómo demoliendo las paredes que 

separan a los terrenos y al adquirir el terreno extra para la fábrica, se amplia el 

espacio para el movimiento de las máquinas, además de demoler el taller anterior, la 

recepción de materia prima y los baños. 

	

3.1,2.3. 	La construcción. 

Al redistribuir, se tiene que tomar en cuenta la techumbre y el pavimentado de 

concreto para el terreno recién adquirido, además de crear una nueva área de 

servicios sanitarios y regaderas, tanto para hombres como para mujeres, y un área 

de usos múltiples que servirá como comedor de los empleados; también la colocación 
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de dos puertas, una de entrada y otra de salida de material, con sus respectivas 

oficinas de control material. 

La construcción está integrada por el material con el que se va a construir y 

sus acabados. 

En la Tabla 12, se muestra el resumen de la cotización de la constructora 

designada para la demolición y la reconstrucción junto con todos los costos y 

variables utilizadas en el flujo. 

3.1.2.4. 	Las instalaciones. 

Lo que se incluye en las instalaciones son tanto las instalaciones sanitarias, 

eléctricas, neumáticas e hidráulicas. Además del costo de la subestación que, 

mediante el estudio como se vio en el capítulo anterior, es necesario Instalar una 

subestación por la insuficiencia de abastecimiento en energía eléctrica; ésta se 

colocará con capacidad suficiente para evitar este problema en un crecimiento futuro 

planeado para el cuarto año después de la redistribución, en el cual se planea 

incrementar la capacidad Instalada con la compra de una nueva máquina de soplado. 



En lo que respecta a las instalaciones sanitarias, incluye los muebles, 

calentadores, tinacos, lineas de llenado, el azulejo colocado, las salidas y los 

canalados en el concreto, 

3.1.2.5. 	El movimiento de las máquinas, 

Las máquinas serán movidas de lugar con un montacargas de 1.5 toneladas 

de capacidad con disponibilidad de dos turnos y una persona que lo maneje, una 

persona para cada turno, además del costo de la persona y la renta del montacargas, 

también incluye el flete a la Fábrica y el combustible que utilizará para realizar la 

operación. 

Este trabajo será realizado por una compañía especializada en el movimiento 

de maquinaria. 

3.1.3. Control de material, inversiones en equipo a Inversiones futuras. 

Como se vio antes, es necesario un sistema y una red de información para el 

control del material. Este sistema se almacenará con la información sobre el material 

que se encuentra dentro y fuera de la nave, esto ayudará a tener un control preciso 

de las entradas de materia prima, las salidas de producto terminado y las mermas; 



también tendrá un control de los pedidos, planeación para éstos y un control de los 

inventarios tanto de materia prima como de producto terminado para prever posibles 

faltas de material. Esta información estará en red y cualquier usuario designado 

podrá acceder a ella. 

Otro aspecto de mejora es la instalación de los alimentadores de material 

automáticos, los que ayudarán a los trabajadores a abastecer de material a las 

máquinas por ser una mejor alternativa de disminuir los tiempos muertos en el 

proceso. Estos alimentadores funcionan como pequeños almacenes en los depósitos 

de material de cada máquina y por medio de una llave se va alimentando de material 

• a la máquina. 

Una de las cosas fundamentales de este proyecto es contrarrestar el 

crecimiento de la demanda con un crecimiento de la capacidad instalada; en este 

Inciso se presupuesta la compra de una máquina planeada para el cuarto año, que 

Incrementará la capacidad instalada de la fábrica lo suficiente para poder satisfacerla. 

El incremento de la capacidad instalada planeado a futuro se tiene que 

comparar contra la demanda cuidando que ésta no Incremente dei 95% de la 

capacidad Instalada que es el porcentaje mínimo de eficiencia que se espera en la 

producción con el Implemento de la propuesta. La Tabla 11 y en la gráfica del 

Esquema 4 se muestra cómo se contrarresta la demanda proyectada con un 

Incremento planeado de la capacidad productiva de la Fábrica. 
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3.1.4. Otros costos. 

Como lo dicta la Ley Federal del Trabajo se tiene que pagar al empleado que 

trabaje tiempo extra, en caso de que se rebasen tres horas y tres veces por semana, 

el doble de su sueldo, además de vacaciones con el sueldo base más una prima del 

25%. 

El acuerdo al que se llegó con el sindicato es que se les pagará a los 

trabajadores, el doble por cada hora de trabajo extra que desempeñe, aunque no se 

pase de las 9 horas a la semana reglamentarias, y como vacaciones pagar a todos 

por igual los dlas que no se trabaja con la debida prima del 25%. 

Pero en el caso de las personas de confianza que se les requiera la semana 

que descansa la fábrica se les pagará las vacaciones con prima y el tiempo trabajado 

como tiempo extra, es decir, al doble. 

3.2. Ingresos. 

A pesar del costo que implica la redistribución se espera tener una 

remuneración de la inversión en un relativo corto plazo, además de Incrementar los 

ingresos significativamente al incrementar las ventas. 
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En la Tabla 11 y en la gráfica del Esquema 4, se muestra el incremento de la 

demanda contrarrestado con el incremento de la capacidad instalada, que 

multiplicado por su precio de venta resulta el ingreso que se espera, este mismo es el 

ingreso utilizado en el flujo que se muestra al final de este capitulo. 

3.3. 	El flujo. 

El flujo que se presenta a continuación, (Tabla 13), representa la situación 

financiera del proyecto, sin consideraciones contables, sólo es para representar el 

retorno de la inversión, los incrementos tanto de demanda como de ventas, los 

ahorros en los costos de producción, gastos fijos y otros costos como almacenaje 

extra, los costos de redistribución y de implementación de mejoras para el control de 

la producción, todo esto para demostrar la factibilidad financiera del proyecto a cinco 

años, los mismos que el cliente pronostica para su demanda. En la Tabla 12 se 

presenta un resumen de las diferentes variables que afectan al proyecto, las cuales 

se utilizaron en el flujo como: los precios de venta, costos de producción, gastos fijos, 

costos de almacenaje, los costos por remodelación y redistribución, control de 

material, pedidos y entregas, inversiones futuras y el terreno. 



Esquema 13. 
Flujo de Caja a 6 años Actual y Propuesto, 

ACTUAL Mnu 
CONCEPTO 1 2 ] 1 6 6 

OEMANOA 
sOpbd0(ge891) 

eclndo 	ietaf 
2.640,000 
7640000 

2,040,000 
7640000 

7,040,000 
70/00011 

2,640,000 
2.640,000 

7,640,000 
2,640,060 

7,640.000 
/640000 

INGRESOS 
Venlas 

50)4200 
In Quedo 

300,000 
102,660 

396.000 
137000 

396.000 
132.000 

396.000 
132,000 

306.000 
102,000 

396.000 
132000 

COSTOS 
Mslenf Prlms 

Sopada 
In 3)03110 

(6.176) 
(1,300) 

(6.176) 
(1,358) 

(6,176) 
(3,350) 

(6,1)0) 
(1,300) 

(6,178) 
(3,300) 

16.118) 
(0,359)  

Caslof de producción 
P1003305aple40 

P,Oceso Lo Mar 
(206.600) 

66000 
(700.090) 

66680 
(200,600) 

86060 
(200.090) 

66060 
(708.000) 

00660 
1708.(90) 

68080 

011105 Flof 97100 97100 97400 92300 92400 (02,400)  

Mtrmff por d.fltknclf de producción 77819 2/640 27640 27640 77649 649)  

Callas @Rifa de almfcena• 8350 6350 0350 9350 9350 (0,300)  

TOTAL 110,514 116,314 116,014 118,614 111.311 116,614 
LUJOSO CAJO ACUMULADO 111 	f1 237,001 166613 414,013 612,312 711,031 

PROPUESTA Muu 
CONCEPTO 1 2 3 1 6 s 

DEMANDA 
5076400 (7.5031) 

661a00 	tes 
3,739,440 
37(9110 

3,769,410 
3280/10 

3,289,110 
3709140 

7,709,110 
3268110 

3.789,110 
3,086,140 

3,709,110 
3789/10 

INGRESOS 
Van)ff 

1)44d0 
M360 

183,116 
161177 

197,110 
104,172 

103,116 
 161 472 

193,116 
104,470 

193,116 
151177 

493,410 
164,472 

COSTOS 
MII6N PA,,,, 

SoplaOo 
anWO 

(7.097) 
1691 

(7,697) 
1693 

(7,007) 
1693 

(1.691) 
1603 

(7.691) 
1693 

(7,691) 
1193 

Coflof de 	68013)00 
PIOca5060p4adO 

P000935011 	wo 
((00,528) 

8/715 
(190.526) 

67713 
(1(0.520) 

67715 
(106,570) 

67715 
(106,526) 

01715 (62,710)  
(106,520) 

Oetics FI Os 115130 (1(5,150) ((10,130) 115100 115130 (115,1)0)  

Mtnnu po. )0300 nicle de roducc 	n 6510 8510 6510 6540 6510 6510 

Callos de la m,N.Ul0ucldn 
De10b160en 7  caneo 

M.~Ynlxlo d. Mi~$ 
Fa~rkatlM de 111o10.1 pata M9 twvla U8grIrll 

081W4d0169 Au~c~N0009 0.640(s) PA,,. 
Pav9Mn)adO y T. ~s.n6rs 

COnótrucódO (3.0400S. e~. Ia-,, PuaM7) 
SanNtlo5(005a040140,) 

08(080 00 Eleanu )n.uwa ((0159076404066 3306406) 
S,b..t 	en(in=WMa p081 Iupl ls) 	~ria) 

03(00) 0N11m8nca (r11)o'6da y mOn u07.6(6900~wola) 
io38)d0800drlu3n (0.13434.6001 l 	sbnnWserin 

(u.wa) 
((7,620) 

(393,750) 
((44,375) 

(2,706.7(6) 
(1(9.920) 
(50,572) 

(216,963) 
((71,200) 
(2(1.680) 
116659 

Control de MaIMe1 Pedidos y Enlrf u 
IlaMxcn y rW n9u1arbl pra eopanar M [lema 

5(11.16109 C0Mrd 0.9A34W 
G 	uwiM dN PenOnal 

(02,500) 
(350.000) 

(8,750)  

COMO 011 T[n[na (1,822,103)  

COMO) por Incnmfnlo de raluct dn non)esNlf (30,015)  

Futuras IfuIff onel 
YIYtl,iorMl F00001 

M0(0.14311M~I54e03 
AS nenledor AulomAOro de Me,. " Phne 

701,1 0106168 767,503 207,080 261,503 707,580 707,540 
F lvo d[ CIo Acumulado 1111111 1221165 (3,141 ,302) 6111710 6126176 6151611 

Oilcnnclf 0.0(0)00036. aaolnuilda (Prop. o.. At1) 	 (1111112)  	141,069  	141,611 	148,045   	145,061 	141,061 
I    

Incremmlo tltl FlulO d. C.), lcomPsffcl0n lnmfueI) 	 •6111.51% 	125.79% 	126.71% 	125,71% 	125.79% 	125.11% 
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Esquema 13. 
Flujo de Cala a 6 años Actual y Propuesla. 

ACTUAL 
CONCEPTf1 1 	7 6 f 10 11 12 

OEMANOA 
8091.001Po.oaf) 

oclOJ0 	0 
7.040000 
2,640,000 

2,610.060 
2010.000 

2.040.DDD 
76403002 

7.640.000 
781004004 

2,640,DBo 
7610uoo 

2.640.000 
78100400 

INGRESOS 
Venl+. 

Sa9(UJO 
10 19111000 

308.000 
107000 

798.000 
172000 

700.000 
137000 

306.000 
137000 

708.000 
002,000 

700,000 
032,260 

COSTOS 
Maleo. Prima 

609110400 
In anado 

(6,170) 
1759 

(6,178) 
1 ~5B 

(6,178) 
1750 

(6,170) 
/ 759 

(6,178) 
1 )59 

(6170) 
1759 

Coto. ee pmduco(on 
Pracow 6o)M00 

Pr000c. 81001440 
(208,890) 

68690 
(700.090) 

88600 
(708.870) 

00660 
(700.090) 

66080 
(700.090) 

68,680 
(208.890) 

60600 

0,1105 FI c. (02,400) 97100 92400 (07,400) (92,400) (90,400,  

M.rm.1 .,de00lMc4 da 1004,000200 17018 27619 27619 27618 21619 27618 

Coitos lato. de almaceN• 8750 8300 6320 0750 8750 6350 

TOTAL 118,514 111,614 110 ,114 118,514 118,514 116,514 
L'020 OE CAJA A UMULADO 67660) 611116 1 ,006,621 1,166,144 1,303,616 1171113 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	7 a 6 10 11 12 

DEMANDA 
topado )paxal) 
In Medo 	.af 

3.280,4-40 
3,280,440 

7,789,/10 
3709110 

7,789,1/0 
4789/10 

3,708,110 
3,280,440 

7,789,440 
7.700110 

3.283.400 
3,260,440 

INGRESOS 
U.nl.i 

Sopado 
neo 

117,110 
104,471 

197,176 
104,472 

197.116 
164 ,471 

103,116 
104172 

193,110 
104,471 

117,178 
(61172 

COSTO$ 
MO.n+ Pdma 

50910400 71,601) 
(1,683) 

(7,691) 
1,603) 

(7,697) 
1033 

(7,697) 
1697 

77,6977 
(1,003) 

(1,697) 
11,803 

Coito, d. p0040108100 
Proo.6o Sopltlo 

Proafo 
(190,570) 

60715 
(104670) 

97715 
(100,510) 

67715 
(108,678) 

07715 
(100,620) 

7715 
(100,678) 

07715 

Oa+10. FI oa (110,130) (1(9,130) (110,130) (115.130) 115,106) (115,130 

M.rm+6 	dcncMncad. 	uccódn 8510 0540 0610 8510 8510 6840 

Coito. d. 1+ rndl,Ulbuclen 

	

Dr 	0my s—. 
M~6010~018 d6 M~$ 

Fa~rkaddn d. moldes pan MI rlusru M~giu6 
Ainenladpcs AUanlecw de Molerla PM1ru 

PSYsrwd~do y TBavnón 
CallSIKddl (S onid06, c001161160, (a1M61, PUSMI) 

s~a (MNI 1111}5.40,) 
9u~10+0,M EM090a (AsIaOada 9600 MgadWn 716.600.) 

	

00U661101880 (80t.IOd.y 600.0 a.n 	dn 01616614) 
81.11(08. NNn180a (moMolada 7000% 101p618'M000 01666 	.) 
468180200 H,d'140i 09,1.1,4.0081109.1048(801.616006 

Control de u+l.d. PMkoa 	E 	aa 
HarPoere F red rwC6un06 Pro 60961W N úa~ 

Si&prrta de Conh01 da M~ 
c 	04000 dN N~ 

Coto A. T.rteno 

Catos porlncrrmtotoa p10180TElAdIgna 5.01af 

Finura. Im.nion . 
810Y9004,10,0061 

(4010884.). M*~ nwva 
*lo1110l.doOAOl000rrdlI008. Molada PINO. 

total 287,583 70/583 281,603 20768.7 287,603 267583 
Flu oda Co). A601000M44 /6901170 4821387 4306101 1061221 7120676 769068 

08.rencll d. fluo deu+ .cumulado (Pro p. 05. Ac1 141,081 119061 111601 146,085 118085 145011 

11—nm.nlo del Flufnd.C!. cem u.clen minauM 116.76% 126.76% 176.71% 176.71% 126.71% 126.71% 
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Esquema 13. 
Flujo d6 Caja a 5 años Actual y Propuesta, 

ACTUAL 
CONCEPTO 13 14 78 16 17 le_ 

DEMANDA 
soplado (pocas) 
notado 

2.718.200 
7718700 

7.718.700 
2,7)0 200 

7.718.700 
2710200 

7.719.200 
2.710100 

2.719700 
77)0200 

2.770200 
7.719700 

INGRESOS 
8.nt1. 

Soplado 
In ac1Yb 

107,000 
135900 

407,800 
535.800 

107,880 
135,000 

401.000 
135.800 

401.000 
175000 

407,000 
IJ59G0 

COSTOS 
Malana Prima 

5apedo 
10 adadn 

(8.178) 
(7,395) 

(0,178) 
(7,350) 

(0.178) 
1.358 

(0,170) 
1 750 

(8,170) 
1759 

(8,715) 
(0,3)0)  

Costo, d. 9608000180 
Pfocaw Soplado 

Prouwln 	ad0 
(208.000) 

66680 
(708.890) 

88800 
(200,000) 

88600 
(708,890) 

80600 
(200,000) 

60.800 
(708.890) 

(0080 

Gastos FI o. (90,112) (05,772) (95,172) (99,772) (09,772) (00,772)  

51I1117.F 	Ol0.001.0071 da p.od000lón 1 28478 20110 28178 (25.470) (28,4187 (28,478)  

Cuero. •.U. d. Fimaoana. 	 1 6300 5350 6350 6350 (8,350) 19350) 

TOTAL ¶30,193 730,753 730,753 730,753 730,783 1:10 77 
LUJO 0 	A A0008LÁDO 1,053,52* 1517618 /154431 1916101 2 ,075,531 2,206,193 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	53 14 tJ 19 17 1e 

DEMANDA 
IopIado (pie»1) 

wo 	a1., 
7117,595 
7717603 

3,711,503 
7711595 

7,717,595 
3,771,135 

7,717,605 
3,777,505 

7,717,595 
7711505 

7,717,685 
7717595 

INGRESOS 
Vwta. 

SapNdo 
101880 

551,830 
755,607 

551,679 
705,680 

551,670 
165,880 

557,679 
769,080 

931,639 
780 ,800 

557,030 
181,080 

COSTOS 
Matarla Pnm. 

Sapx10 
arado 

(0,009) 
71,574) 

10,0907 
(7,574) 

(0,809) 
(5,514) 

(8,699) 
(7,5(4) 

(8,609) 
(7,0)4) 

(8.699) 
1911 

C05709 da p000llCC700 
Proula SoP}do 

Prncet0 10708010 
(222,109) 

70070 
(222,109) 

70870 
(222,109) 

0670 
(222,109) 

10870 
(222,109) 

70870 
(222,109) 

70878 

ONioa FI 	• 130110 130116 130116 130110 1301111 130118 

Mtm.5 por deficiencia dF 	roduccl8n 7307 1397 7392 1307 7392 7397 

Colaos dF IF rtdiotneoclen 

7AOKNen)o da M6grwt 
Faafuodn 06 mdda6 p..1a6 mmn.7 M~P80w6 

A"~Mdon. Au19m10w6 da Maleta PINO. 
PIWn.MMo 971108 0561. 

Coe s0oGld11(NMti01, COIMCY, IINNI, 90F061) 
$Yil000, (00116000580$) 

In1I80. Wn EIkD' (hlWada 9 Cal wpYNIIM 5.06,181.) 
stAFlufkn (107)18.8! 9000 sopeM61b11Ng1Yla) 

IMt.IdOn 601/0480$ (YNlalad, 7000 Iw,6MMen MNIYN) 
81.15011081.150110017470010,50.lntl 11fala8. 008 	MYM rounate 

DamoAnM y 
 

5018708 

Conlrolda 01,7•007 PadIdo.y Entra a, 
111 HYOMYI y fad 54018 11401 9105 d.  *0906)18 Y InM 

511Nma a CosrBd 0.8.190.8 
Capao2addor dal PYwnAI 

Calo da) Sanano 

CoNaa 	,Mcnmanla da pr0400SIOfl noraa.rt]N 

Pulula. In—I.nIF 
81,51405.9 Finura. 

Mo(da1 da N M~ 10885 
AYnenlodor Acto'M)q ds MaNM Phna 

'0101 302412 307412 302,472 307,472 301412 302,412 
Flufo d.C. 	Acumulado 3210/41 2111222 7146520 2311109 7010191 1131616 

IncNmenlo dcl F(u)o da Co).(cum7ua1)0nminlurl) 	 171.71% 	171.31% 	171.71% 	131.75% 	131.71% 	131.76% 
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Cb4u19)8 14. 
Flujo d9 Cada a 6 anos Actual y Propuetla. 

ACTUAL 
CONCEPTO 1 	19 20 21 22 29 24 

DEMANDA 
eoPMdo (pee46) 

ectedo(pNat 
2.119,200 
7719100 

1.719.700 
7719200 

1.710,700 
7,710700 

1,710.700 
7,71V 100 

1,718,700 
2,733 200 

2.110.700 
2.7)9.2011 

I443360609 
7.0846 

S0Ø.4 
ado 

407,880 
135,360 

407,680 
135980 

407,860 
135,900 

407.880 
135060 

107,.900 
135060 

407.880 
155,060 

COSTOS 
Mtnrla Prtma 

Soplado 
e07040 

(0,118) 
(4,339) 

(6.179) 
1.359 

(0)79) 
(3,365) 

10,1781 
(4,959) 

18,178) 
(4,358) 

(8178) 
(4,3553  

Costo. de rodu[ten 
P806-1050p400 

P100020 	400 
(208,900) 
(68 ,367) 

(109.890) 
(60,680) 

(108090) 
68800 

(208890) 
64060 

(208.800) 
08680 

1708,800) 
60.600 

04.106 FI ae (65,402) (95,12) 05173 (33,117) 95171 05177 

M.rmae 	dM i-fé d. nduttdn (20 418) (28478) (28478) (294)0) (28.47 (28,478) 

Costo, 0,11460 alminn+• 8750 9350 9350 8350 0350 8350 

TOTAL 180163 130,783 130,153 130,153 780,153 780,753 
LUJOSO 	A 	1A00 9,931,449 3,461 ,161 696149 2,726,702 2660466 2,064,201 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	la 20 21 22 23 74 

DEMANDA 
soplado (p0046) 

edado 	oas) 
3,111,395 
3717585 

3,711,595 
3717595 

3,711,595 
3717595 

].7)7,595 
3,141,555 

3,717,595 
3.717585 

7,717,595 
3717595 

INGRES05 
Vena' 

SopWO 
1717681040 

557,639 
305,600 

557,939 
10,880 

557,039 
I 65080 

557,630 
189,680 

557,879 
189,880 

557,639 
185600 

COSTOS 
6117/0+ PAmt 

opaco 
41 4.813790 1011 

(0,699) (0.099) 
(4,0)8) 

(0,699) 
1931 

(0,098) 
(1,0)4) 

(8,699) 
(1,974) 

(5.599) 
1914 

Cedo$de p304082100 
P100060 Sap400 

P770e40 9y.07ado 
(I22,108) 
779670) 70678 

(777,109) (717,109) 
70878 

(222,109) 
70875 

(222,108) 
70878 

(227,109) 
70873 

0+e10e FI o6 130110 130116 730116 120118 130118 130116 

Mem11t 	rdticl/nte d. pro40onoln (1,392) 7397 7397 1 397 1397 7392 

Coam6 de u ndbu15ut1An 
Denwroen y 430009 

Uosi90en0 d6 Mil~s 
F.~HradOe de m91du pra l44.06808 M>tB*la! 

AYnxnador.t Aulon9Sc06 d6 M.I0 4 Prora 
PMnruade y T6r76oMr6 

C0m03060950 (0rd0904, 60  04807, If1er6,, p^60.) 
Srrkbf (060 4060.404) 

In! W atlen Ekc~ka ryutahdo 7060107.79)09501000141(a) 
Sub6Nadd11+I+0.4. y tm luparHtiennutro) 

('N400e 81 	8904 (13600044 y 008 fuprN4en roufar4) 
)nUalodl l80408ka tuWa44 4000 E.Ç973124071 7e006604 

CooIrul de M.1/r111 Pedidse 9  Enln as 
Nrd ra y nd 8664147b4 para 80709(400443.308 

54U77a 60 C.I. da M0)1,0 
C 	 dN P.7,m l 

Coro d. ternno 

Colla. po, locr.man(o8. prod000idfl nm6.et1o41 

Mune tiren on.6 
Yrveltiab! ostat 

6.1445a 0.4084468416804 
8A, 7odor4o4 	199n0 d. lblana PMu 

30161 807112 302,472 303,4(2 302,452 302,432 301413 
Nu e d. Cae Acumulada 1411174 (1,033,712) (658 ,200) (620,635) (221,677) 76,666 

OIInn<4 8.170(0 de 04(4.801.3)440 (Pro 1. r6. Acl 11(661 17) 636 171,401 178,600 773,186 173,661 

mcremmIo 00 Fmlo 00 00)2 lcom andenmmtwl 131.29% 131.25% 131.78% 131,20% 131,26% 171.26% 
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ACTUAL 
CONCEPTO 1 	26 79 27 29 79 20 

001 97(08 
sopada(p9204) 

ecl.hlo taf 1 
2.000,770 
7,000,776 

2.000,710 
2000.776 

2.600.770 
2,800,778 

2,000,770 
2.000,716 

2.000,770 
2,005,776 

2.800.776 
2.000776 

INGRESOS 
Venl1. 

Soplido 
In ededa 

120,116 
110009 

120,110 
140.030 

420,116 
1100.79 

420.116 
140039 

420,110 
110039 

420.110 
140039 

COSTOS 
Ma1.110 PNna 

Soplado 
In eUada 

(6,178) 
(7,350) 

(8,176) 
(7,378) 

(6.870) 
>7.300) 

(0,170) 
1759 

(6.778) 
(7,350) 

(6,178) 
((.300)  

Costos d• 710800100 
Pr06e08 Soplado 

Ptacaw 65.07080 
(208,990) 

60860 
(106.890) 

88600 
(208.890) 

68860 
(208,970) 
(66,060) 

(208,870) 
68600 

(209.880) 
60660 

0.e804 Fijos (08 ,020) 09021 99027) (99.027) t08027) (00077) 

Merm1. po. d.fkUncla d. 	708601b0 1 >26333)! 29.1]] 29]7] 29333 29333 29333 

Costos.07,9 de .6010.0.• 6350 0330 9350 6350 e330 9353 

TOTAL 1 1.17759 74]]50 113359 643,309 143,359 11]]59 
JODE CAJA A 	Y l t 	669 3,277,021 2121 292 3 691 N2 3,100,001  2 961 5EY 

Esquema 13. 
Flujo d9 Caja a 5 anos Actual y Propuesta. 

0647 
 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	26 79 27 21 29 30 

DEMANDA 
wPlºo0(P112.1) 

Mwo 	f.1 
1.200.0)0 
17090)0 

1,200,0(0 
'1708070 

1.208,0)9 
/208010 

1,200,0(0 
.200010 

1,208,070 
12011010 

1.209,010 
1206016 

INGRESOS 
Venla. 

Soplado 
atlYb 

011,202 
210101 

111,202 
2(0,108 

671,702 
710,408 

021,202 
210101 

631,202 
270,407 

071,202 
210101 

COSTOS 
Molada Pdma 

Soplado (9,011) 
>2,160) 

(9.017) 
168 

(0,041) 
(2 (68) 

(9.847) 
lae 

(9.017) 
(2,700) 

(9.617) 
(2,709)  

Costos de producción 
P090.40 Soplado 

Pwcab 	odo 
(251,109) 

0022. 
(251A09) 

80229 
(250,409) 

00.778 
(25(,100) 

90229 
(25)409) 

90229 
(251,109) 

90220 

mune PI o. (747,277) ( 747,087) (117,257) (147,280) (141,281) 1U291 

YUme5 	delkuncle d• p108000240 e ]07 (8.007) (8,001) (8,907) (8,307) (0,307)  

Ceime d.11 rWl.Vllwden 
0004080870601109 

Moo IYYN0 d. M1¢i699 
F.906.ú60 d• 010488$ P0191+e 108010 M~& 

Aina9adoni 
 

A~0010• M.Ier19 P7409 
P.~YnY9.do y  71 ~n~. 

C9ni620140fl 	IMd09, 0010401(800184, pue(oi) 
5Y074i01(001.u&od~$ 

Niu)otlfi E400,161 (P011ada y con I01716614001 nitsuN) 
DIA.s(adM)insWad. ymn 9~na/Y(1) 

Inú~0 Niurá0c9 p189 ad1 y c9n 18p089d07 Mawu) 
Imi~>4871.200 AtIldad, y081 	~Necabrti 

Cont001 d•1011181 	P•d(do9 y (060 8.. 
8YAv019 y rb 000811609 p ). 4090001 Y 1.8)008

OUNdlN. CovS00dO MateWt 
C l4sWn do) Pwlmd 

Ca.)o d•I T•rnlw 

Cotlo9 	ncrem9Mod• 	ucclón hor...olr9. 

Emulas (0901e100.1 
~ü-* F2270091 

1020800 41(8 MigAno ~a 
A~tader Afdnnºtioo do 091.44 Pm 

Telil 317305 312,300 342,300 ]Ix 347,280 342,300 
Fluo.  d• Coja Acumu)ada 401,856 010,400 0,707,507 7,005,107 1,717,412 2,120,707 

Dlhnnc(l d9 F()0 d• c1)e aeumo)ldo (Ptop.  co. Acl) 	j 	111,547 	119,917 	199,947 	191,547 	191,941 	191,917 

Inanmemo drl yfolu d• C.I. 10 0 9  611016. ..nwe)) 	1 	 111.79% 	129.79% 	$14.71% 	111.74% 	129.70% 	119.71% 
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Esquema 13. 
Flujo de Caja a 6 ano* Actual y Propuesta. 

ACTUAL 
CONCEPTO ]I 32 33 34 35 36 

DEMANDA 
wPlado(pa a,) 
'brotado 	ta.) 

2.800.776 
2,600,776 

2.600,776 
2,400,776 

2,800,770 
2,000,776 

2.000.776 
2,000,170 

2,600,110 
2800776 

2,000,776 
2800770 

INGRESOS 
Rin/al 

Soplado 
In eUado 

420,110 
140,039 

420,118 
140009 

420,110 
140039 

420,118 
140,003 

420,116 
140019 

420,116 
140,039 

COSTOS 
Mil.,?. Pdo,. 

50p1480 
(01 /60630 

(0.170) 
(1,300) 

16.176) 
1159 

(0,170) 
(7,310) 

(0,170) 
(8,358) 

(8,170) 
(8,310) 

16,1701 
(7,310)  

Colloe de pncduccloo 
Pfa04.5oplada 

P100410 h etlado 
(208,670) 
(00,660/ 

(208,880) 
8B 680 

(208,890) 
(60,660) 

(200,0901 
(64,600) 

(208,890) 
(66,600) 

(200,690) 
(66,01)01  

Oaeloa 6109 04027 00021 98027 98027 04027 09027 

Mannae 	rdefclencla da poad000Vn 29773 I9]]3 20337 70733 29371 70337 

Colloa eMn e. almauNa 8750 6350 8350 8350 6750 (0,350)  

TOTAL 145750 147359 11735. 147359 143,359 143,356 
'LUJO DO CAJA ACIJOIULADO 3,964,719 4,135,079 4,211,431 4,424764 4,566752  1 	1 111 

PROPUESTA 
CONCEPTO 31 32 31 34 35 34 

DEMANDA 
Fopado (palsl) 

e01adc 	i rn) 
4,208.019 
1208018 

4.260,0I0 
420e016 

1,708,0111 
4.208,085 

4.204,076 
+200015 

4.70 ,078 
4,206,016 

4,208,0(0 
+208018 

INGRESOS 
Viola. 

Sopleeo 
In 	9d0 

631,202 
2(0101 

831,202 
210 40) 

631,202 
210,401 

671,202 
2(0401 

87(,202 
210431 

631,202 
280,407 

COSTOS 
0e1.8a Prlma 

Sopado 
h IUada 

(9,617) 
2188 

(9,817) 
2160 

(9,617) 
2168 

(9,817) 
7108 

(9.8/7) 
7168 

(0.817) 
2168 

Colla. de pladucalUn 
P190810 Soplado 

Procaw 0y.d.do 
(251,400) 

80228 
(251,<06) 

50201 
(251,409) 

80228 
(251,409) 

00.218 
(251,409) 

00008 
1251,4097 

90228 

Gallea P009 (147,251) (147.201) (147,281) (147,2911 147 281 (54128?,  

M.rtn19 po. drticlancll d. p,oduaaldfl 8367 836/ 8087 8.387 0587 B387 

Callo. da M red(lnteuó en 
0100060069104890 

MoNrtUento da AIlq r a, 
Fa~rkacldn da mddea para 111 rlwral Mí~ 	, 

A4lrladorll 906100,10001 d. Mnana PNna 
P.o000ladoyTIcllc.00a. 

C.0~ (I o/do., o~.1!66011, p101041) 
Sarvklol (con acabadas) 

YUMlaodl EM08)cl (oAalIda y can Fup9M98n INcalld,) 
506eFlaf4G~ (IIIMIada y 000 lop9M~Nn I16OA1x14) 

hll W:A N600A00l (t11 Wa019 001 Iup6M4Gn 0.086539) 
Odi dn NWlllu,,.,salo 0608 	MlknnaauAa 

Comeos d9 14,1. 4.1, Pedldua 	Entre al 
6808*0a y Od P00a l9 0a par. aopIXfX el 1/llama 

0)0/amad. Cawd 8.08(084/ 
ca wUUdndN Plnanol 

Callo del Tirano 

Co91aa por (60001,0(0 81 produccIón hora. .01,19 

Futura. Inrenbnee 
(010061011 P900011 

Moldea det, Mlq oa nora 
AMnemadar Aulomit ce da Maten. P- 

Sola? 342385 342,300 342,305 382,305 342.705 742 ]OS 
flu ode Caa0000lu(lde 7117023 2111111 3156611 3191911 3,641,241 4110,10 

011er,ncla de Halo de te a acumulado)Pto . 09. Act 191,147 111,147 111,147 111941 155,547 160,54', 

huemenlo ea Flan daca com u¢lon 101,1090) 171.79% 131.71% 131.74% 130.75% 13976% 178.710 
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•  Esquema 13. 
Flujo de Caja a 5 años Actual y Propuesta. 

ACTUAL 
CONCEPTO 1 	37 36 79 40 Al 42 

VEMAN09 
wpado)p.800[) 
n710840 	0001 

2,e84.739 
2,884709 

7681.709 
 1881 799 

1.881,799 
2,881,799 

2.e84.799 
2,884,759  

7.081,799 
788799 

2,88,799 
2,884,790 

INGRESOS 
Venial 

Soplado 
In solado 

177,710 
144,240 

137,170 
144,240 

177,710 
744,240 

172.720 
144,240 

432.720 
744,240 

132,710 
744,240 

COSTOS 
6111.71. P8171 

Soplado 
07968140 

(6,178) 
8,395) 

(8,178) 
(7,3087 

(8.178) 
1 ]59 

(6,178) 
7,309) 

(6,176) 
11.3091 

(0,(78) 
(1,3801  

Co[laadc pqcducOlOO 
{hanw Soplado 

Pw[ew OlyOVlldo 
(208.000) 

66660) 
(208.090) 
188,6001 

(206,890) 
100,8001 08680 

(208,889) (206,890) 
86600 (66,660)  

(205.090) 

Gallo. Fo. 10088 100888 100908 100968 100988 (188,800)  

IA.rmN deT[I.ncM de prad000lófl ]021] 30217 30213 30213 30217 20273 

Calla. .Idn de.lm.c.fa• 1 	6350 8350 6750) 16,3501 (8,]501 (6,]50) 

TOTAL 806,342 150.342 768,342 158317 758,342 158317 
iLUJO DE CAJA ACUUULAOIO 1,667,603 1,611,181 1,188,631 8,336,667 1,463,023 6,640 ,166 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	37 ]a 31 40 41 42 

OF4ANOA 
soplado (7)40.6) 

edsdo 	te[ 
1,760,887 
17118 DB7 

1,769,903 
4,769,083 

1,709,903 
1769983 

1,169.98 
176998]1  

1,769,963 
4,763,583 

1,769.063 
4,769,083 

INGRESOS 
010811 

Soplado 
8d0 

715,191 
230,400 

7(0,191 
230,489 

713,197 
238.480 

113.197 
230,469 

715,197 
238,180 

716,197 
738109 

COSTOS 
MM[n. Pdm. 

Soplado 
ado 

(71,162) 
7150 

(11.161) 
7108 

((1,161) 
166 

(11,187) 
1156 

(11,161) 
1156 

(11,167) 
71501 

Costal O. raducc(On 
Proaw Sopado 

700.10 	aao 
(28.98/) 

06047 
(254,984) 

80947) 
(261,961) 
(96883 

(764,984) 
wl 

(78,941) 
93047 

(2N,984) 
90347 

Gallo. F a. 166949 166919 168949 166919 166949 168919 

Mem.5 ordtncMncla de plOd000tOfl DIN DIN ºIN 918 ºIN DIN 

Costo, dolo ndl[tdºuclen 
r acuneº 

MO~1u dl MOqulnal 
Fedka[16n de moldN pan W nrval M1quNN 

A4nwuadonl Aul0Móml d9 M.l6da PMu 
P.Wnnlado yTsatnaTlStI 

CautruulM (fpvkbF, romadw, 906865,7068666) 
S.M000 (mn .015.00[) 

(n[WaWa E)6~8101 Ift[lalada y wn IupmLl~n mo.,aLA) 
SMdadM mdWO. y can IupMN,ldl naaNr4) 

(0,4(180 H¿&~)htlYba y8011 	necetMa 
8010 En Nwmlóo(0il) 	da y m 1µM78460Me91d9)  

Coelrol da 	.brial P.dnio.y EnU 	aa 
NrOwan 711411108010017681  FOpuMr M wtlrlu 

Sldanu de Cantrd di 1401.106 
634 ParwrW 

Cato S.t Tlmno 

Collao parinmm.maa 	c)d8 ho,Nntn. 

futuro Mrm nN 
8)7r1693. Fuáru 

4dGa da la 611480,1180801 
A~.~Aulp " Oa 611ta01 Prinu 

(626,500) 
1(67,600) 

11125 

70111 017108 280,078 390,079 7080(9 366019 3080)9 
119.1004 Ca). Acumut.da 	 1 3,177,444  ] 908IN 4,347,163 1776 601 1,123,631 1,117,141 

DII 	na(ede Flojo de 0.)a .100,0100 (P007 00.8077 	1 	17511111 	237,647 	211,677 	271,677 	 271,111 	231,611 

In[ 	Io d91 fleto d. C[(1([onlpan[)dn m.nluall 	 1/1.67% 	111.76% 	111.11% 	111.11% 	111.19% 	111,11% 
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Esquema 13, 
Flujo de Cola a 5 ano{ Actual y Propuesta. 

4504  
ACTUAL 

CONCEPTO 43 44 44 46 47 4a 
DEMANDA  
opiado 87ote1) 
100(840 	ola, 

7.881,799 
7,684.759 

2.661.799 
2,804 709 

7884,790 
2884709 

2.804,199 
2.884700 

2,684.700 
0,604,789 

3,804799 
2884.799 

INGRESOS 
Vwls. 

Sopado 
M68O 

172,720 
144,240 

132.710 
744 240 

132.720 
111210 

111,120 
144,240 

172,110 
744,740 

172.720 
(44240 

COSTOS 
U.IIne Prima 

Sopado 
In Medo 

(6,170) 
(8,358) 

(8,176) 
1.359 

(6,178) 
1,359) 

(6,178) 
(7.370) 

(6,178) 
(7,359) 

16.178) 
(7,350 

Colla. dl roducc(on 
Pwuw Soplado 

PMaw ln MWo 
(208,000) 

66690 
(108,890) 

66660 
(205.690) 

66680 
(208.880) 

66680 
(208.080) 

86660 
(200.890) 

66060 

(listos Fl of 100960 100.968 100988 100989 100860 100960 

M.rm1. po, d.ecNncll d. produoción 1 	730,273) 87213 30213 30217 30213 J021] 

Colo. ..t. di .imauna• 6350 6.350 9750 8750 6750 8750 

TOTAL 854,312 754,342 155 342 954,312 174342 766,342 
'[630 be C9JAACUPIULASÓ 1,106,501 1,155,381 1,9(1,693 171,71 5,431,274 1,517,429 

PROPUESTA 
CONCEPTO 43 44 45 46 47 48 

DEMANDA 
w91440 (patas) 
"07604440 	so.. 

1,765,083 
4,160,583 

1,768.883 
4,169,803 

1,769,683 
4,700,003 

4,769,967 
4,700,063 

1,769,983 
4,769,083 

4,760,660 
4,165,063 

INGRESOS 
Hinlss 

Sopado 
.ctaao 

715,497 
230 .489 

715.401 
230.409 

775,457 
238,409 

715,497 
236489 

715,497 
238,459 

715,497 
239109 

COSTOS 
0.7.44 PAma 

Soplado 
kli6910dO 

(11(62) 
2158 

(11,162) 
7156 

(11,152) 
466 

(11,162) 
7158 

(11,)62) 
7156 

((1,182) 
2158 

Cintos di prodocoldo 
Procaw Soplado 

Proaw 
(201.981) 

90043 
(281,964) 

00947 
(284,881) 

90547 
(261,691) 

OOBIJ 
1201,581) 

90947 (50643)  
1264,981) 

0nl0. e9o. 168945 186549 766949 168948 168940 166548 

0a00. por denelencl. d. 	ucddn 9464 846/ 9481 9464 8481 9461 

Coitos d. ii ndlelnnulWn 
Df 	yaoimlo 

540940.0800. L11Wh11 
FWkJad.r de moldes p" (1t ,o,onu A~C1/341 

A110178000805 Au 	60% da 0.I.0, lOb{ 
P.o*arr ario y TMwanerf 

COnitruttien UarW., ccrndOr. tallo.., pwnas) 
S1844es (Con acabados( 

9,904.016601(8770470511(141 y can spaMtldn n1005400) 
SWldadto (00(144.7081 supNYWdn ~u) 

InsUl60n N-Mks (ndaladf y40 104004595(04 761011000) 
Yuhkidn (18000l6a hdolW. y r r sup.eclild.o nauudl 

Control 4000.447, Pedido* y  Ente u 
974370500 704 1816a0008o1 paro 6op01W N 1111000/ 

519Iam1 d. Cp+Bd d1 l/uvW 
G 

	

del PerwnA 

Colo del temne 

Costos por lncnm.mn d. pro4uooióo Iw/.. ..v10 

10708I11m.nl000. 
9761800468110611$ 

L4d4.1 df la Alagwu nwrs 
91.0.80840.90100096688. Ualena Phna 

007.9 308,070 366,070 308,070 366,070 389010 388,079 
1e91660 r (do 4. Cl. Acumulwo 1,707,175 6416671 1,013,511 7,411,837 7111111 

Dllvencla do (bojo decas.cumulado Pro . Y600( 231,171 011877 231,577 331,177 336,017 237,077 

tncr.evnlo dcllluol 	de C.. com .riclon 0008.047 144.19%% 141.15% 141.71% 146.19% 111.11% 1,1.11% 
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• Esquema 13, 
Flujo de Caja a 6 ellos Actual y Propuesta. 

ACTUAL 
CONCEPTO 1 	49 10 {1 i7 91 N 

DEMANDA 
soplado (Piscos) 
'1144040 (001..) 

7,971,)/] 
1971317 

2,971,313 
2,977343 

7,911,313 
7911713 

2,971,]/] 
2971]/] 

2.977.343 
2971343 

7,971,713 
7971]/] 

INGRESOS 

Soplado 
Inynol088 

445,107 
40 .047 

445,707 
119 ,507 

//5,701 
745 ,501 

445.101 
740 ,547 

115.701 
748 147 

115,701 
748,747 

COSTOS 
MIICM Pnm. 

Sopodo 
h Modo 

(6,178) 
(7,359) 

(e,tre) 
(7,359) 

(9,718) 
(1,399) 

(8,778) 
(1,351) 

(6,178) 
1359 (7,300)  

(0,178) 

Coctel d. pOodllOOIdO 
Rocaw50plado 

Pl000w 
(108.090) 

68080) 
(206.e90) 
(58800 

(708,000) 
66160 

(106.080) 
84800 

(705.890) 
11e060 

(708,999) 
66660 

01.10, Fl oi (703,081) 107897 (103,897) 103897 (703,807) (703,097)  

Mi 	I. p1048701100140. p1041000100 1 	(31,1 Ia 31119 31119 31119 31119 31119 

Costo, .0,0 da alelado.). 8350 6350 6350 6350 6350 6350 

TOTAL 158,118 199,178 100,178 109,710 100,710 109,710 
LUJO 00 CAJA ACUIIULA0IS 1 1,717,591  1971077 1,000,711 1,244,444 1,408,200 1,701,111 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	/1 10 II 62 63 {/ 

DEMANDA 
107145017181111 

9407080 	laa 
6,/1/.760 

'3111169 
8,414,108 
6/1/168 

0,/11,168 
0,414,168 

6,/1/,168 
5111100 

6,/11,168 
5,414,100 

6,11/,160 
8/11164 

INGRESOS 
V.M.. 

007(44 8(2,725 
77970e 

070,715 
270708 

512,725 
270,714 

0)7,125 
270,708 

812,125 
270,708 

812,125 
270708 

COSTOS 
MlI.tic Prima 

5001900 
.01a80 

)12,080( 
7707 

(12,609) 
70 

(72,669) 
787 

((2,668) 
707 

(12,669) 
776 

(17,66)) 
2157 

Costas de 	ucc(On 
)'ronw Soplldo 
P- 

(377AI1) 
702715 

(777,171) 
103775 

(277A1)) 
103725 

(]71./7)) 
107225 

(377.471) 
107225 

(]7]A70) 
103225 

0111817 0. 159/96 159106 109185 109186 109106 109198 

Mallo.. por d.Sclmcl.M pood000ldn 10765 10765 10765 10765 10755 (10,100)  

Colo. d. a ndb411. 
09011040E11 7 ryr.0 

1(40 $10.100 a Maq~u{ 
Feb~ d.010(4.1 pra li9 711Mvi9 M001i548 

AArrwOwo .& A0(80n19wf do Ma1Ma Phrla 
PanitntAdo y T~* 

Conwlcc(Df )101'vkfo9, 0010836, 044118, ~Ii 
~oi) S40, (0911 KW 

In{Watidrl Elktica (I7ili4d~ y m Mgn6858Ixciiada) 
SuW 118027 (Yola4a y can M9w4Wr1 rwn//A1) 

In,W~ Nn.Nbca (n9Wada y con K~.M~WInin$&M) 
"l~(68,Mfca 411W.da mn 	ncalrl. 

Control d. MaIldal, P.dldoly Entn.i 
Na.AVN y red r l 	sanas pAl 90Por1Y 91 1111M1Ra 

Simaros di Cnea de M~ 
C36ldI.01&ld.4P.OlOfla4 

Colla d. T.rtino 

Coito. por Incrtm.nlo d. producción ttoru ulni 

Finar., InoIt 	0001 
YIV801801.9 71,110.1 

10018.1 d• 1. Mipw P00. 
AlmMdador AulaMtlro da MMMi PhM 

Toltl 440 ,427 44012> 440,121 140121 /10421 440,42% 
Rufo d.G.Acumulada 9,210,011 0,100,491 1,110,906 9,901,341 10 ,541,712 12 ,412,113 

OB.1.01140.7moac rajo l[umuuao 7107. Oi. 0111 	1 	210,701 	210,101 	312,701 	770,704 	 270,705 	 270,105 

Incnmmlo drl 7111(0 84 CI). (oomPa-14n 010 0101)) 	1 	119.61% 	 161.11% 	 761.11% 	 169.51% 	 111.61% 	 151.11% 



Esquema 13. 
Flujo de Caja a S SNO. Actual y Propuesta. 

w1 

ACTUAL 
CONCEPTO 66 66 67 61 69 6o 

DEMANDA 
sopado lPenq 
',090110054.05$) 

2.97 7,343 
7971713 

7.9/1.743 
2,977,343 

7.071.]1] 
1911 ]17 

2.977.343 
2,977,343 

7.971,343 
7.97171] 

2.971.343 
2,971,343 

INGRESOS 
•M6• 

M 
445,101 
(48587 

410.701 
(16501 

445,701 
747,587 

115.701 
119587 

445.701 
149567 

 145.701 
149587 

COSTOS 
Matad• Pdmt 

Sopwn 
640601860 

19,1761 
(1,399) 

(9.714) 
(7,399) 

(lm) 
1359 

(0(78) 
(5,359) 

(6,770) 
((.259) 

(5,578) 
(7,359%  

Collas da roduct 	n 
Proceso 

Prnaso 	M•00 
(709.690) 

88680 
(700,090) 

06660 
(009.600) 

86860 
(209A00) 

68860 
(709,800) 

66860 
1106.090, 

6888(2  

0.5)06 Filo. 103997 107997 ('03 997) 103997 103997 103997 

M@~. 5074640)668164.9514000100 31119 31119 71118 31119 31119 31119 

Coto. atn da.58.c.na. 0350 9300 6360 9350) (53581 9350 

TOTAL 189710 168110 509,759 109710 169716 159,758 
LUJO DO CAJAACUMULADO 7,771,131 7,649,547 1116091 1,511,778 6144 96 1,124,215 

PROPUESTA 
CONCEPTO 1 	61 61 67 61 66 10 

DEMANDA 
60p400 1W  111 

'7•t 
6,411166 
3111188 

5,114,189 
81(4189 

6,111,189 
511//6e 

0,414.169 
5,414,100 

6.111,180 
5111188 

6,474.550 
5,451,567 

INGRESOS 
V•nU• 

6094669 
Wo 

517,525 
210,700 

817,125 
270,708 

817,17 
270,708 

617175 
210,708 

877,515 
270,709 

917,175 
270,100 

COSTOS 
M•Itnt Pdm• 

BoplWo (11.609) 
7781 

(17.699) 
7787 

(51.669) 
787 

(12,669) 
7787 

1(7.089) 
787 

(17.669) 
7781 

Coto. 4. 5104005)66 
P7u68ta opltdo 

Proceso 
(777,471) 
(03775) 

(377,411) 
(10.7715 

(377.41)) 
103775 

1373,47() 
103775 

(723,471) 
103775 

(]7].471) 
103775 

0ttlo.9 	• 189486 169498 188454 189498 169496 (500,409)  

1610911 505 6.0,1.50• 	50)657 1079 10765 10785 10165 10765 10765 

Co•tot d• • ,.di.( muc 
7 KIntO 

Me~
da Mlpiut 

Fedlnodn dt 1,50Mt9 pn tat —25 M6piut 
A4nv60dor•t.3430566001 os MM•M PMr 

P.WnulMdu y  T90 	a 
000865600.1 (66540)6, 505.405, IWrn, p8496( 

SoAldot (Con 1019/006) 
M6w664. E)k~k/ (.W da y 100 s W eMu(n 585.1161) 

0438 1)adOf (new•W y m5. I098(914071 n•atdr) 
Mewádn 88,008058(16(6)1497685 sup/Mr)815.06600.) 
11(0)6008)6)4.164(7101.144$50058.66)94897151746001 

Con9O( de Mtlentl Pedido• 	810,0005 
MYd*8l y  red r CIIYbt pul 1091.55 	ew•Otl 

54 .m• d8 Co,N4 4. 168)8)4 
C. rx•dOo dar P•nnw 

Corto di) 7.900 

Costos pOqlncflm.ntO da produccIón 	.151.61 1  

Ntuns Inrenbnt. 
1)408.6)00IsÇ00osI 

16106666Y M*QUYM 160511 
6157579146) *5407496)50 do MMM• PM1n• 

Tan 110171 440,427 140,427 14141) 44012) /5471 
5.0 a de Ct . Acumulado 15,191,601 11,363,024 17107447 17 71111 43 9615 (5,124.715 

m7eren<I• 1$ 5.a o 4.6.). 100501$60 PIo . va. 4011 1 	070,706 270.101 275,706 050,706 370,706 570,108 
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Como se aprecia a lo largo de este estudio existe la oportunidad de 

incrementar la capacidad Instalada y mejorar la eficiencia de la Fábrica para 

satisfacer la demanda requerida por el cliente y, por lo tanto, incrementar los ingresos 

a través de las ventas. 

El Incremento pronosticado de la demanda actual es controlable por la misma 

Fábrica y con la situación en que se encuentra, pero el aceptar la propuesta 

planteada por dicho cliente modifica la planeación, ya que la Fábrica no esperaba 

muchos cambios tanto de crecimiento de la capacidad Instalada como de capacidad 

de áreas del almacén, de oficinas y de servicios. 

Este incremento no planeado de la demanda no sólo exige un Incremento de 

capacidades productivas y de áreas, sino un mejor control de la producción y 

recursos necesarios para hacerlo, 
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Concluyendo, este análisis nos ha hecho ver que la necesidad y la mejor 

opción para que subsista esta Empresa es la Redistribución y la Implantación de un 

mejor control de material y, si la idea de tener una planta ordenada y controlada no es 

suficiente, además de no perder al cliente más importante que se tiene en este 

momento, el incremento de las ganancias del 125% en el primer año y el 159% en el 

quinto año, comparado con el Ingreso actual, es el mejor motivo que el cuerpo 

directivo, y dueños ala vez, necesita para decidir en aplicar las soluciones citadas a 

continuación. 

La solución propuesta en este trabajo da como resultado: 

• Un mejor ambiente de trabajo con áreas de servicio suficientes para los 

trabajadores, y área de comedor. 

■ Un control más completo del material con la construcción de oficinas y la 

Implantación del sistema de control de material. 

Orden dentro del almacén con áreas suficientemente y correctamente 

planeadas para el almacén de materia prima, producto terminado y el área 

de máquinas. 

El incremento de la capacidad instalada para contrarrestar la demanda 

solicitada del cliente. 
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Todo esto, además de cumplir con los estatutos que rige el Reglamento de 

Construcciones, mejorará la eficiencia del proceso de producción de un 80% a un 

95% lo cual no sólo es reducción de costos e incremento en la producción, sino un 

mejor control tanto del material como del producto y del servicio, resultado de mejorar 

los tiempos y la forma de entrega. 

Y si a esto se le agrega la posibilidad de tener una planta con un aspecto 

ordenado, que cualquier cliente se sienta seguro de que además del buen servicio 

que se ofrece, el lugar es ordenado y profesional es una completa satisfacción y una 

Invitación a nuestro cliente de que siga siéndolo por mucho más tiempo. 

El orden planteado no sólo es externo, Cliente-Fábrica, sino que el flujo de 

Información con el sistema propuesto se tendrá un control completo por cada 

producto que salga o material que entre a la Fábrica, además de las existencias, los 

pedidos y el prever faltas de material o productos. 

En el flujo se representa la eficiencia de esta nueva distribución y organización 

de la Fábrica, considerando una reducción de costos de producción y gastos fijos, 

además de la disminución de pérdida por mermas generadas en el proceso. 
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Al final de la proyección del proyecto a cinco años se tiene una ganancia 

acumulada de más del 52% sobre la ganancia que se tendría si no se decidiera 

redistribuir la Fábrica, además de un incremento del 125% al 159% en los cinco años. 

Hay un último análisis en la capacidad instalada que se tiene que hacer. 

En el caso de que no se redistribuyera la Fábrica, y que el cliente siguiera 

comprando su producto en esta Fábrica con el Incremento pronosticado por el 

departamento de ventas del 3%, utilizando como datos la capacidad instalada actual 

y considerando la eficiencia actual, del 80%, al iniciar el quinto año no se podría 

cumplir la demanda requerida, es decir, la demanda proyectada, ni trabajando todo el 

tiempo - tiempo extra -, ya que seria insuficiente la capacidad instalada con el factor 

de la eficiencia actual. Este pequeño análisis se aprecia en la Tabla 2 antes citada. 

Como se aclaró antes, es una necesidad y la mejor opción para que subsista 

esta Empresa: la redistribución y mejoramiento en el control del material de la 

Fábrica. 
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