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INTRODUCCION.

La AGROPECUARIA LOMA DEL RIO es una empresa establecida de caracter familiar
gue se ha logrado gracias al esfuerzo y dedicacion de los fundadores, dos médicos
veterinarios preocupados por la alimentacién de caracter animal, que al paso de los
afios han buscado la forma de satisfacer la demanda de sus clientes, logrado crecer y
posicionarse a nivel municipio en el que actualmente son proveedores de pequeiios

negocios, ubicados en el interior del municipio de Nicolas romero, Edo de México.

La idea inicial fue cubrir la demanda de alimento que se produce debido a la
explotacion intensiva de animales como, reces, becerros, vacas, caballos, cerdos,
borregos, conejos, gallinas, truchas, etc., que son parte de las actividades primarias

del municipio.

Ahora la empresa es una de las forrajerias que mas vende en la zona, de este modo
y dando el siguiente paso, la empresa quiere reducir los costos de proveedores,
fabricando su propia linea de alimento, la cual ya se ha comenzado a vender alimento
molido fabricado con maiz, cebada, paja y nutrientes para caballo, también para cerdo.
De este modo, la empresa inicio este ambicioso proyecto, instalando las primeras
maquinas y planteado los primeros puntos a automatizar, estos planteamientos han
guedado representados con las ideas mas sobresalientes en esta tesis, buscando
eliminar incertidumbres, reforzando las ideas previstas, maximizando y administrando
los recursos materiales a adquirir de buena forma, para tener una produccién de 10

toneladas por hora.

La empresa al querer introducir su nueva linea se ha preocupado por la economia de
los clientes, de este modo, esta tratando de trabajar con materias primas alternativas,
que aporten la misma cantidad de nutrientes que los alimentos fabricados con las
materias primas comunes, porque estas materias primas o ingredientes comunes

elevan el costo final de los productos.
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PROBLEMATICA DE LA AGROPECUARIA LOMA DEL RIO.

Lamentablemente quiza por querer iniciar un proceso innovador y que busca como

principal objetivo dejar grandes utilidades a la empresa, sin tener en cuenta una

planeacion previa, la agropecuaria carece de una estrategia administrativa eficaz y de

capacidad de adaptarse prontamente al cambio, debido a que el proceso con el que

cuenta hasta hoy necesita cambios radicales e inmediatos, a partir de aqui sera la

eficiencia de la organizacién, comenzando a aplicar una mejora continua que busque

con el minimo costo el maximo grado de beneficios.

La falta de lo anterior ha motivado lo siguiente:

a)

b)

d)

Poca eficiencia de trabajo por parte del personal, porque no se cuenta con los
objetivos organizacionales, también esto da como resultado que las politicas y

procedimientos no se llevan a cabo como fueron planeados.

El personal no intenta cambiar las cosas que andan mal. Hay escasa
participacion para mejorar, aun estando consientes de dichos problemas. El

personal se queja de las decisiones irracionales del jefe o los encargados.

La gerencia trata de solucionar todos los problemas, toma casi todas las

decisiones, se concentra en solo dar 6rdenes.

El personal compite cuando necesita colaborar. Son muy celosos de su area de
responsabilidad. Buscar o aceptar ayuda es signo de debilidad, ofrecerla es algo

inusual.
El aprendizaje es dificil. No se aprende de los comparieros sino de sus propios

errores, rechazan la experiencia de los demas. Hay poca retroalimentacion y

esta es evitada.
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f) Las relaciones estdn enmascaradas, el personal se aisla y no se interesa por
los demas, se siente encerrada en su trabajo, aburrida pero obligada a
permanecer con ellos por la necesidad de sentirse segura. Su conducta es

indiferente y docil.

g) La estructura, politica y procedimientos de la organizacibn complican su
desarrollo, porque el personal se refugia en las politicas y procedimientos con
los que se cuenta hasta la fecha que conservan en sociedad, como si la
empresa fuera aquel pequefio negocio que inicio a vender alimento de consumo
animal y de este modo el personal juega con la estructura de la organizacion,

no toma con seriedad el paso que esta por dar la empresa.

h) Es muy tradicionista. La innovacion no esta muy extendida entre la jerarquia

excepto en las manos de unos pocos. Tiene un gran valor el minimizar el riesgo.
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OBJETIVOS.

Dentro de los principales objetivos es automatizara las instalaciones de la planta para

elaborar pelets, utilizar y aprovechar al maximo todos los recursos con que cuenta la

empresa, para elaborar los distintos tipos de alimento para animales, en este caso el

alimento sera destinado a animales porcinos.

Dentro de los principales objetivos tenemos:

Producir con calidad constante, preocupandose por las materias primas,
requiriendo ingredientes con especificaciones precisas revisadas a la entrada
de los procesos, ademas, inspeccionadas estrictamente en el area de recibo.

Proveer cantidades necesarias en el momento preciso siempre,
comprometiéndonos con surtir los pedidos, ganando la confianza de los
clientes, logrando mas clientes en nuestra cartera, que contaran con la
confianza del compromiso, la mercancia serd entregada en tiempo y forma,
logrando asi el reconocimiento en el mercado y la satisfaccion de sus

necesidades.

Incrementar la productividad y la flexibilidad de los equipos con un sistema
automatizado, incrementar la productividad de nuestros empleados capacitados
para cualquier tarea, contando con la flexibilidad de los equipos, el equipo se
adaptara perfectamente a nuestras necesidades, sin pérdida de horas hombre

0 de produccién.

Aumentar la seguridad industrial, salud y bienestar de nuestros empleados, a
corto y largo plazo, se capacitara constantemente al personal para evitar

accidentes y deterioros de salud.

Estos parametros, a su vez, repercuten en un aumento de la produccion, lo que

posibilita la expansién de la empresa a nivel, local, nacional e internacional.
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JUSTIFICACION.

En el mercado existen empresas que debido a las ganancias ocasionadas por una
buena racha de venta, provocan que el equipo de trabajo y duefios entren en un area
de confort, de esta forma caen en un estancamiento al paso de los afios, esta empresa,
la agropecuaria, esta buscando no caer en este escaldn, buscando un crecimiento

sostenido y posicionamiento mayor a largo plazo.

Debido a las Ventas, la demanda de alimento y los precios variantes que en ocasiones
son altos, la agropecuaria ha optado por comenzar a producir alimentos alternativos,
hechos a base de mezclas de granos, semillas y formulas concentradas, provocando
la necesidad de crear un proceso capaz de fabricar sus nuevos productos, teniendo
como necesidad principal que el proceso sea automatizado y controlado por un

software de control.

Ademas de que la empresa al implementar este sistema de produccién, necesitara
reingenieria, un cambio radical en la estructura interna de la organizacion, dando como
consecuencia la creacion de departamentos bien organizados, capaces de realizar las

funciones que la empresa requiera en este proceso de transformacion.

Un plus que tendra la empresa, al vender en este caso alimento para ganado porcino,
sera el costo ante la competencia, al manejar materias primas alternativas, los costos
de produccion se reduciran, maximizando asi las ganancias para los clientes al vender

sus productos (animales).
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Filosofias de calidad para hacer el andlisis de funcionalidad de una empresa

dedicada a la elaboracion de alimento para ganado porcino.

1.1 NATURALEZA DE LA EMPRESA.

1.1.1 Antecedentes.

Dedicada desde hace mas de 10 afios a la venta de consumo animal, que comenzé
con una pequefa sucursal en el centro de Nicolas Romero, vendiendo alimento a
granel y alimento envasado en menores cantidades, al paso del tiempo y debido a la
demanda provocada por la produccion de ganado en el municipio se crearon otras
sucursales de venta, dando origen a una bodega de almacenamiento y venta a
mayoreo, actualmente surte a sus sucursales interinas, asi como también a sucursales

que no pertenecen a esta.

1.2 Incumplimientos de la mision, visién, objetivos y valores de la empresa.

La mision, vision y objetivos son él porque de la empresa. Dentro de la problemética
de la empresa el cumplimiento de estos pardmetros no se han logrado satisfacer y se
ha tenido la necesidad de redefinirlos constantemente ya sea porque se generan
nuevos requerimientos o porque en algunos rubros no se han podido satisfacer. Se
induce que la empresa debe y requiere que su infraestructura tecnolégica, equipos,
programas, procedimientos y personal, se actualicen y modernicen constantemente
esto origina que en estos momentos el porqué de la empresa se aplica de la siguiente

manera.
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Misioén.

Brindarle la mejor calidad al cliente en cuanto a nuestros productos y servicios se
requiera, satisfaciendo las necesidades de crianza a la que independientemente se

dedique.

Vision.

Ser reconocido como uno de los mejores fabricantes y Distribuidor de alimento animal

en el mercado, con productos de excelente calidad.

Objetivo.

Fabricar y distribuir alimentos de consumo animal hecho y ofrecido con calidad a costo
accesible, que satisfagan las necesidades de nuestros clientes. Lo anterior exige que
los procesos de migracién, actualizacion, mantenimiento o capacitacion sean

satisfactorios en el menor tiempo, con el minimo de recursos.

Valores.

e Disciplina.

e Respeto.

e Autocritica.
e Honestidad.

¢ Responsabilidad.

La inversion de un proyecto de actualizacion tiene gran peso en el presupuesto anual
por lo que garantizar que esta inversion cumpla su objetivo requiere de un esquema
estratégico que optimice los recursos y actividades con el fin evitar gastos

innecesarios.
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Politicas de calidad

La calidad es lo mas importante y que se enfoca a la satisfaccion total del cliente.

Reconocimientos al personal por ideas de mejora y/o ahorro para la empresa
Fomentar la oportunidad de crecimiento dentro de la empresa.

Los trabajadores son parte de la empresa y son tratados como socios.
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1.3 Organigrama propuesto de la empresa (Fig. 1.1).

Direccion.

[ | [ |

Administracion. Finanzas. Comerecializacion. Recursos Técnicos.
Almacén e - _ .
. A Contabilidad. Ventas. Disefio y Planeacién.
inventarios.
Costos - Aedl
Compras. v Publicidad. Mantenimiento.
Presupuestos.

Produccion.

Personal.

Seguridad.

Distribucién y
Logistica.

Fig. 1.1 Estudio de mercado.

1.4 Funciones de los departamentos.

Almacén e inventarios: El departamento de almacén e inventario se encarga de
garantizar el abasto suficiente de los articulos y productos recurrentes, asi como el
adecuado manejo y custodia de los existentes, como las materias primas, refacciones,
muebles y enceres, tiene como obligacion primordial brindar la informacion que

conforma el detalle de sus inventarios.

e Programar, dirigir y controlar las actividades de recepcién, despacho, registro y

control de los bienes destinados al uso y/o consumo necesarios para producir.
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e Verificar que los bienes que se reciben en el almacén, cumplan con la cantidad,
calidad, especificaciones y oportunidad establecidas en los pedidos,
requisiciones 0 contratos, otorgando en su caso, la conformidad
correspondiente al proveedor.

e Controlar con vales de abastecimientos e informar al departamento de
contabilidad con la periodicidad que se establezca, sobre los bienes entregados
a las éareas solicitantes.

e Mantener el registro y control de maximos y minimos de existencias de bienes,
turnando al departamento de adquisiciones las requisiciones de compra para la
reposicion del nivel minimo de inventario en el almacén.

e Levantar anualmente el inventario fisico de activo fijo y de existencia en el
almaceén, conciliando con el departamento de contabilidad los resultados

obtenidos y, aclarando en su caso, las diferencias encontradas.

Contabilidad: EIl departamento de contabilidad se encarga operar los sistemas,
normas, politicas y procedimientos necesarios para garantizar la exactitud en el
registro de las operaciones financieras, presupuestales, ademas mostrar la
consecucién de metas de la empresa, a efecto de suministrar informacion que
coadyuve a la toma de decisiones, a promover la eficiencia y eficacia del control de
gestion, a la evaluacién de las actividades facilitando la fiscalizacion de sus
operaciones, cuidando que dicha contabilizacion se realice con documentos originales,

vigila la debida aplicacion de las leyes, normas y reglamentos aplicables.

Funciones:

o Establecer las medidas necesarias para garantizar que el sistema de
contabilidad este disefiado para que su operacion facilite la fiscalizacion de los
activos, pasivos, ingresos, costos, gastos, avance en la ejecucion de

programas.
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Realizar las acciones necesarias para garantizar que el sistema contable de la
empresa, asi como las modificaciones que se generen por motivos de su
actualizacion, cuenten con las autorizaciones legales para su funcionamiento.
Llevar a cabo la contabilidad de la empresa en los términos que establece la ley
de presupuesto, contabilidad y gasto publico.

Emitir por escrito las principales politicas contables necesarias para asegurar
gue las cuentas se operen bajo bases eficientes, asi como para la clara
asignacion de responsabilidades a los empleados.

Mantener actualizado de forma ordenada, el catalogo de cuentas, asi como
también la guia contabilizadora, de manera que éstos satisfagan las
necesidades de informacion relativa a los activos, pasivos, ingresos, costos,

gastos y avance en la ejecucion de programas.

Personal o Recursos Humanos: El departamento de servicios al personal se encarga

de controlar, evaluar y operar el sistema de seleccion, reclutamiento e induccion de

personal, asi como, agilizar los tramites para la obtencion de servicios de seguridad

social, controlar la aplicacion y disfrute de premios, estimulos y recompensas civiles,

también las demas que se relacionen con la motivacion o reconocimiento de los

empleados.

Funciones:

Llevar a cabo las acciones necesarias que garanticen que todos los puestos
vacantes se cubran con personal competente, analizando las capacidades de
los candidatos, sobre aquellos que muestren los mejores potenciales, vigilando
que las percepciones gue se otorguen, correspondan a la estructura de sueldos
autorizada.

Preparar el material inductivo que deben recibir los empleados de reciente
ingreso a la institucion, para facilitar su inmediata incorporacion a las

actividades que le sean asignadas.
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Llevar a cabo los servicios de certificacion, tramites y gestoria ante el Instituto
mexicano del seguro social (IMSS) y otras instituciones.

Tramitar lo necesario para que los trabajadores ingresados a la empresa
reciban las prestaciones y servicios que establecen las condiciones generales
de trabajo y el convenio interno que rigen las relaciones laborales.

Controlar la aplicacion de premios, estimulos, recompensas y las demas que se
relacionen con la motivacion o reconocimiento de los empleados.

Llevar el control de vacaciones, licencias médicas por incapacidad o
maternidad, permisos econdmicos o0 especiales y asistencias.

Control de pagos por nébmina de las prestaciones econdémicas a que tienen
derecho los trabajadores de la empresa, asi como verificar la aplicaciéon en
némina de los descuentos que se efectian a los trabajadores.

Expedicion y control de las constancias de empleo que se expidan a los
trabajadores que lo soliciten.

Realizacion de tramites de afiliacion ante el IMSS, de los trabajadores de nuevo
ingreso.

Elaborar informes al IMSS, respecto de las modificaciones de salario derivadas
de promociones o incrementos autorizados a los trabajadores; asi como de las
bajas laborales que se generan en la empresa.

Mantener una estricta supervision de operacion sobre el sistema de control de
asistencia, para aplicar en forma oportuna y veraz en noémina los descuentos,
premios y estimulos a que se hagan merecedores los trabajadores por motivo
de su puntual asistencia.

Control de pago bimestral de aportaciones de trabajadores al sistema de ahorro
para el retiro (SAR) y del fondo de vivienda.

Realizar las demas actividades que le sean encomendadas al departamento de
recursos humanos, afines a las funciones y responsabilidades inherentes al

cargo.
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Seguridad e Higiene industrial: Es el departamento encargado de aplicar las normas
gue hacen referencia al cuidado de la salud asi como también a la conservacion del
estado fisico, tanto del personal para evitar accidentes asi como del cuidado de la
Maquinaria, equipos, sistemas, Etc. este 6rgano es encargado de investigar y
proporcionar soluciones a los posibles dafios en el organismo humano, contaminacion
del producto, asi como también contingencias relacionadas con la exposicion al trabajo

realizado.

Funciones:

e Revisar y aprobar las politicas de seguridad.

e Realizar inspecciones periddicas de seguridad.

e Establecer normas adecuadas de seguridad, deben concordar con las
disposiciones legales.

e Poner en funcionamiento y mejorar el programa de seguridad.

e Asesorarse sobre problema de seguridad.

e Ocuparse del control de las enfermedades ocupacionales.

e Asesorarse sobre problemas del medio ambiente.

e Identificar los riesgos contra la salud que existen.

e Ejecutar el plan de primeros auxilios.

Costos y Presupuestos: Los objetivos presupuestarios departamentales
generalmente se centran en la reduccion de costos. A medida que cada departamento
es mas agil logrando los mismos resultados con menos recursos, la estructura general
de costos de la empresa se reduce y por lo tanto se incrementa el margen de beneficio.
Mientras que un departamento de Ventas puede tener un presupuesto que incluye los
objetivos de Ventas, los departamentos internos no son centros de ingresos por esta
situacion dependen de los departamentos de Ventas y mercadeo para los ingresos. Si
un departamento supera el presupuesto, esto puede afectar negativamente la

rentabilidad de la organizacion.
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El personal de este departamento debe estar capacitado para lograr encontrar

oportunidades que beneficien a la empresa, analizando y comparado los precios de

proveedores, asi como encontrar alternativas para bajar el costo final del producto.

Funciones:

Estructurar y mantener actualizado el plan de cuentas de la contabilidad de
costos.

Dirigir la obtencion de los costos standard e histéricos de todos los productos
elaborados por la fabrica incluyendo todos los servicios prestados por los
departamentos de mantenimiento.

Orientar los movimientos de ingresos asi como también los egresos de las
existencias de materia prima, articulos generales y productos terminados.
Estimar, distribuir ademas de comparar con las cifras reales los presupuestos
de las secciones de servicios indirectas, analizando los desvios resultantes.
Controlar mensualmente el relevamiento del inventario de las existencias en
proceso de fabricacion.

Establecer las variaciones entre los costos reales y los costos standard de las
secciones fabriles e investigarlas, cooperando con la supervision para subsanar
las anormalidades causantes de las respectivas diferencias.

Efectuar reuniones con los jefes de fabrica para analizar resultados.

Imputar mensualmente las variaciones a las lineas de productos, de manera de
conocer los resultados reales de cada una.

Promover trabajos generales de estudio en sistemas que afecten a las areas
fabril, de servicio, comercial teniendo como objetivo hacerlos publicos, vigilando
Su ejecucion.

Asesorar a los puestos de mando de planta en cuestiones de costos
relacionadas con ampliacién o cierre de sectores de fabrica, articulos nuevos,
modificacion de horarios de trabajo, instalacion de nueva Maquinaria, cambios

de métodos o especificaciones, niveles 6ptimos de produccion, etc.
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Informar a ese mismo 6rgano de las anormalidades producidas en los procesos
fabriles incluyendo todo otro hecho que menoscabe los intereses de la
organizacion.

Coordinar mensualmente el programa de las fechas de entregas de todos los
trabajos administrativos que afecten a su departamento.

Determinar precios orientativos de venta de los articulos producidos
manteniendo informada a la gerencia comercial sobre cualquier variacion actual

o futura de costos, que pueda repercutir en sus planes.

Compras: El departamento de adquisiciones se encarga de contribuir en el logro de

los objetivos y metas, a través de la adquisicion de bienes en productos de procedencia

nacional y extranjera, vigilando la debida aplicacion de leyes, normas y reglamentos

aplicables en el ambito de su competencia.

Funciones:

Participar en la determinacion de las previsiones necesarias para garantizar la
suficiencia econdmica del programa anual de adquisiciones de acuerdo con las
necesidades de las areas de la empresa y las estadisticas de consumo,
verificando su inclusion en el anteproyecto del presupuesto anual.

Recibir y tramitar las requisiciones de compra, generadas por las diversas areas
de la empresa, observando las politicas, normas y aspectos legales vigentes.
Mantener actualizado el directorio de proveedores nacionales, internacionales
y con caracter de exclusividad.

Desarrollar, operar y mantener el programa para la elaboracion electrénica de
pedidos nacionales que permite agilizar el abasto de substancias quimicas y
materiales de laboratorio.

Verificar la correcta y oportuna recepcion de los bienes y materiales adquiridos,

para su correspondiente entrega a los usuarios.
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e Operar y controlar el fondo asignado para las compras menores, cuidando que
en su operacion no se contravengan las disposiciones establecidas por la ley
de adquisiciones.

e Instrumentar las politicas, normas, sistemas, procedimientos de registro y
control de las adquisiciones nacionales que se requieran para el desarrollo de
los planes y los programas asignados.

e Realizar las acciones que permitan liquidar en tiempo y forma las obligaciones
derivadas de la operacion del programa anual de adquisiciones.

e Entregar de manera oportuna informes de actos realizados por la entidad, ante
la secretaria de hacienda y crédito puablico, contraloria y desarrollo
administrativo, comercio y fomento industrial en el ambito de sus respectivas
atribuciones.

e Preparar la informacion trimestral para el control y auditoria, asi como para el
informe desglosando los eventos sucedidos en el trimestre.

e Coordinar, orientar y apoyar las actividades del personal adscrito al area de su

competencia.

Ventas: El departamento de Ventas esta encargado de la distribucion provocada por
la venta de los productos ademés de dar seguimiento dia a dia de las diferentes rutas
de vendedores para garantizar la cobertura total, cumpliendo con el abastecimiento a
los locales comerciales. En este departamento se planea y se ejecuta el pedido de
Ventas a manufactura segun su requerimiento, trabajando en conjunto con mercadeo
para lanzamiento de productos, promociones, logrando brindar a los clientes
preferenciales “sistemas de oferta”. Estda encargado de contratar a promotoras,
vendedores, supervisores, llevando el control de inventarios de productos de la

sucursal.

Este es el departamento prioritario de la empresa, ya que a través de su buena gestion
la empresa puede vender.
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Publicidad: Departamento encargado de desarrollar actividades que realcen la
imagen corporativa de la empresa, a través de campanas de marketing y publicidad,
para que el publico se sienta atraido hacia nuestros productos. El departamento de
publicidad de una empresa debe establecer su actividad en funcion de los objetivos,
planes, incluyendo también las estrategias de la empresa en corto, mediano y largo
plazo. Otro objetivo que se le ha asignado potenciar la rentabilidad de la inversion
publicitaria, teniendo presente que la publicidad no es un gasto, sino una inversion

necesaria.

e Planificar, dirigir y controlar toda actividad comunicacional, publicitaria de la
empresa, con miras a potenciar el rendimiento de la inversion.

e Determinar objetivos publicitarios, en base al mix de comunicacion
seleccionado, para coadyuvar a la consecucion del objetivo marketing.

e Mantener un estricto control sobre el manejo del presupuesto publicitario.

e Estar informados de las acciones publicitarias de la competencia.

e Verificar el resultado de la comunicacién publicitaria.

e Desarrollar junto con proveedores externos, el desarrollo de los catalogos,
folletos y proveer al equipo de Ventas de este material de promocion, propio del

punto de venta (exhibidores, stand de promocion).

Distribucion y Logistica: La logistica congregaria los ejercicios de planificacion,
organizacion, control del conjunto de actividades de movimiento y almacenamiento,
gue facilitan el flujo de materiales y productos desde la fuente al consumo, para
satisfacer la demanda al menor coste, incluidos los flujos de informacién y control. La
traduccion de este terreno conceptual se asocia al tradicional contexto de la
distribucion donde se afirma que el producto adquiere su valor cuando el cliente lo
recibe en el tiempo y en la forma adecuada, ademas de al menor coste posible.

Con esto se pretende tener el producto en el lugar adecuado, en el momento indicado,

a un costo razonable; con el fin de satisfacer los requerimientos de los clientes.
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Dentro del contexto del transporte externo es importante delimitar el tipo de medio que
sea mas adecuado a la carga, tratando de independizar los pedidos de la forma mas
autonoma posible, factor que garantiza cierta personalizacion en los procesos de
entrega ademas de proporcionar un marco de ajuste a los requerimientos particulares
de cada cliente. Como parte fundamental de esta actividad se encuentran las
operaciones de carga y descarga, trabajo interno en almacenes y talleres en los que
se busca el mayor nivel de automatizacion con el fin de no producir interrupciones en
las operaciones de produccion y transporte. En todo este proceso suele acompafiar un
cierto requisito de manipulacién, donde influyen directamente las condiciones fisicas y
medioambientales, lo que supone preocuparse por garantizar una adecuada
conservacion de los materiales dentro de un marco de seguridad e higiene para los

trabajadores.

Disefio y planeacion: El departamento de disefio sintetiza conocimientos, métodos,
técnicas, creatividad y tiene como meta la concepcién de los productos, atendiendo a
sus funciones, sus cualidades estructurales, formales, visuales, asi como todos los
valores y aspectos que hacen a su produccién, comercializacion, asi como también su
utilizacién, teniendo al ser humano como usuario. Es un departamento de actividad
creativa, que establece las cualidades polifacéticas de objetos, procesos, servicios y
sistemas en ciclos vitales enteros. Por lo tanto, el disefio es el factor central de la
humanizacién innovadora de tecnologias y el factor crucial del intercambio econémico
y cultural. El departamento tiene por finalidad alcanzar una solucion de compromiso
gue satisfaga las siguientes variables: usabilidad, coste, estética y diferenciacion. Es
una disciplina empresarial que busca rentabilizar las inversiones en disefio, en funcion

de los objetivos y de acuerdo a su estrategia corporativa.

La planeacion es parte fundamental del comportamiento de la empresa ya que una
funcion bien analizada y planeada en matematicas siempre tendrd mejores resultados
gue una funcion donde no se analicen primeramente las variables, la planeacion, es la

funcién administrativa que determina con anticipacion qué se debe hacer y cudles
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objetivos se deben alcanzar, busca brindar condiciones racionales para la empresa,
sus departamentos, sus procesos, sus materias primas, etc.; buscando se organicen
a partir de ciertas hipotesis respecto de la realidad actual y futura. La planeacion parte
del reconocimiento de que "puesto que las acciones presentes reflejan
necesariamente previsiones implicitas y presuposiciones sobre el futuro, estas
previsiones deben ser explicitas ademas de objetivas en cualquier tipo de analisis
realizado para que ciertos asuntos inmediatos se vuelvan menos confusos, en
consecuencia, menos importantes”. Si el futuro va a llegar, siempre llega en cualquier
momento, ¢por qué dejar que aparezca sin estar debidamente preparados para
enfrentarlo e improvisar soluciones que no siempre seran las mejores? Existe la
mentalidad simplista de solucionar los problemas a medida que surgen en las
empresas, lo cual las torna mas reactivas que proactivas ante los acontecimientos,
respecto de los eventos que ocurren en un mundo repleto de cambios. En el fondo, la
planeacion es una técnica utilizada para asimilar la incertidumbre y dar mas

consistencia al desempefio de las empresas.

Caracteristicas de la planeacion.

1.- La planeacion es un proceso permanente, continuo realizado en la empresa y
no termina en el simple montaje de un plan de accion.

2.- La planeacion siempre se orienta hacia el futuro, esta estrechamente ligada a
la previsidon, aunque no debe confundirse con ella, es una relacién entre tareas por
hacer entre el tiempo disponible para hacerlas. Como el pasado ya se fue, el
presente va en camino, la planeacion debe preocuparse por el futuro.

3.- La planeacién se preocupa por la racionalidad en la toma de decisiones, pues,
al establecer esquemas para el futuro, funciona como medio de orientacién del
proceso de decision, al darle mayor racionalidad y sustraerlo de la incertidumbre
adyacente en cualquier toma de decisiones.

4.- La planeacion selecciona determinado curso de accién entre varias alternativas,
teniendo en cuenta sus consecuencias futuras ademas de las posibilidades de

realizacion.

33



5.- La planeacién es sistémica, pues considera que la empresa (sea departamento,
division, etc.) es una totalidad conformada por el sistema y los subsistemas, asi
como por las relaciones internas y externas.

6.- La planeacion es iterativa. Dado que la planeacion se proyecta hacia el futuro,
debe ser flexible para aceptar ajustes con correcciones. La planeacion debe ser
iterativa porque presupone avances, retrocesos, modificacion, en funcion de
eventos nuevos y diferentes que ocurren tanto en el ambiente como en la empresa.
7.- La planeacion es una técnica de asignacion de recursos estudiada logrando
decidir con anticipacion. La planeacion debe reflejar la optimizacion en la
asignacion con el dimensionamiento de los recursos de que dispondra la empresa
para sus operaciones futuras.

8.- La planeacion es una técnica ciclica que permite mediciones ademas de
evaluaciones conforme se ejecuta.

9.- La planeacién se relaciona con las demas funciones administrativas
(organizacion, direccion y control), ejerce ademas de recibir influencia de todas

ellas en todo momento como en todos los niveles de la empresa.

Mantenimiento: El departamento de mantenimiento se encarga de proporcionar de
manera oportuna, los servicios que requiera la empresa en materia de mantenimiento
preventivo y correctivo a las instalaciones, asi como la contratacion proveedores de
mantenimiento externo cuando sea necesario para el fortalecimiento de las

instalaciones que conforman los procesos.

Funciones:

e Elaborar el programa anual de mantenimiento preventivo y correctivo a las
instalaciones.

e Contribuir en la formulacién del plan de distribucién anual del presupuesto para
gasto, para su aprobacion, contribuyendo en la definicion de criterios de mayor
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prioridad de asignacion de recursos para el correcto desempefio de las labores
de mantenimiento preventivo y correctivo a las instalaciones.

e Supervisar los trabajos de los contratistas, verificando que los servicios que
presten se apeguen a las condiciones estipuladas en los contratos, siempre
tomando en cuenta las especificaciones requeridas, asi como instrumentar los
cierres administrativos de las obras contratadas.

e Realizar visitas de supervision a las instalaciones para detectar necesidades de
mantenimiento preventivo, correctivo o adaptacion.

e Proporcionar o en su caso contratar los servicios de contratistas para la
colocacidon de nuevas instalaciones de alumbrado, suministro de energia de
emergencia ininterrumpida, mantenimiento preventivo 0 correctivo a
subestacion eléctrica y todo tipo de reparaciones de este género.

e Controlar los servicios de acondicionamiento de laboratorios, pintado de

interiores, pintado de inmueble, cuando sea necesario.

Produccién: Este departamento comprende todo lo relacionado con el desarrollo de
métodos, maximo Aprovechamiento, planes eficientes de manera que sean
econOémicos para la fabricacién de productos autorizados, coordinacién de mano de
obra, coordinacion de materiales, instalaciones, herramientas y servicios. El
departamento de produccion es el motor de cada empresa de fabricacion, ya que, sin
ellos no hay productos para vender a clientes. Junto con la produccion de los bienes
gue un fabricante vende, el departamento de produccion determina cuantos de esos

bienes se pueden producir en un cierto tiempo determinado.

La funcion del departamento de produccion y operaciones en una empresa es tomar
los insumos existentes convirtiéndolos en salidas para uso del cliente. Las entradas
pueden ser objetos fisicos concretos, basados en datos. Las salidas pueden estar
destinados al uso privado o para uso comercial. El objetivo de la produccion en
conjunto con la rama de operaciones es crear un producto final en la forma mas

econdmica y eficiente.
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1.5 Descripcién de puestos de la sucursal.

Los puestos seran descritos de manera breve e informando de las funciones mas
comunes gue realizaran los empleados, una de las cualidades de la empresa sera que
no utilizara tanto personal en consecuencia el nivel de automatizacién con el que

contara, ademas de que el proceso para producir en la empresa es muy sencillo.

Director general (duefio): Persona de maxima autoridad en la gestion y direccion
administrativa en la empresa, encargado de llevar el control total de todo tipo de
sucesos que puedan existir en la empresa, compras, Ventas, insumos, pagos,
decisiones finales, cambios de produccion, etc.; dando la dltima palabra siempre,
ademas de elegir sus decisiones respecto a la informacidén que proporcione el personal

en cada una de las areas existentes.

Administrador: Llevara el control de los recursos, costos, compras, entregas,
buscando proveedores siempre a bajo costo y confiables, también tendra por funcion
actividades de recursos humanos como los pagos de los trabajadores, situaciones ante
el IMSS, dando como producto final en su trabajo reportes mensuales generales al

gerente para evaluar el desempefio mensual de la empresa.
Funciones administrativas:

Reclutamiento, seleccion y contratacion de personal.
Capacitacion.

Control del Seguro Social.

1

2

3

4. Prestaciones y servicios.
5. Relaciones laborales.

6. Recreacion y motivacion.
7. Trabajo en equipo.

8

N6émina y préstamos.
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Contador: Encargado principalmente de todo tipo de tramites relacionados con
impuestos, facturacion, balances generales, estados financieros, asi como de resolver

problemas de tipo financieros que pueda presentar la empresa.

e Procesar, codificar, contabilizar los diferentes comprobantes por concepto de
activos, pasivos, ingresos y egresos, mediante el registro numérico de la
contabilizacion de cada una de las operaciones, asi como la actualizacion de
los soportes adecuados para cada caso, a fin de llevar el control sobre las
distintas partidas que constituyen el movimiento contable, que dan lugar a los
balances y demas reportes financieros.

e Verificar que las facturas recibidas en el departamento contengan
correctamente los datos fiscales de la empresa que cumplan con las
formalidades requeridas.

e Registrar las facturas recibidas de los proveedores, a través del sistema
computarizado administrativo para mantener actualizadas las cuentas por
pagar.

e Revisar el célculo de las planillas de retencion de Impuesto sobre la renta del
personal emitidas por los empleados, realizar los ajustes en caso de no cumplir
con las disposiciones.

e Llevar mensualmente los libros generales de compras y Ventas, mediante el
registro de facturas emitidas y recibidas a fin de realizar la declaracion de IVA.

e Elaborar los comprobantes de diario, mediante el registro oportuno de la
informacion siguiendo con los principios contables generalmente aceptado, a
objeto de obtener los estados financieros.

e Cualquier otra actividad fijada por el gerente de la empresa.

e Cumplir y hacer cumplir todas las recomendaciones de tipo contable,
administrativo, fiscal.

e Llevar todos los movimientos o registros contables al programa que es el
software utilizado por la organizacion para dicha actividad.

e Elaboracién de cheques para el recurso humano de la empresa, proveedores y
Servicios.
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e Llevar libros contables (Diario, mayor e inventarios).
e Control y ejecucion de solvencias de seguro obligatorio.

e Realizacion de la relacién de las cuentas por cobrar y por pagar.

Ingeniero de disefio, planeaciéon, producciéon, control y automatizacion:
Encargado de maximizar los recursos existentes proporcionando mejoras, ayudando
a crear procesos mas eficientes (siempre reduciendo gastos), creando programas
menos complicados y con mayor numero de automatizacion, capaz de encontrar
averias en el sistema, es el encargado del manejo de todo el sistema automatico del

proceso.

e Coordinar las diferentes areas de almacén (entradas, reposicion, preparacion
de pedidos y transporte de los mismos).

e Optimizar la politica de aprovisionamiento y distribucién de la empresa.

e Optimizar, organizar y planificar la preparacién y distribucion de pedidos.

e Optimizar procesos de trabajo.

e Gestionar y supervisar al personal a su cargo.

e Planificar la utilizacion del personal en la bodega teniendo como objetivo
responder al plan mensual de Ventas.

e Dirigir al personal de bodega en las labores planificadas.

e Reportar al gerente los indicadores con posibles mejoras para los procesos
logisticos.

¢ Planificar junto con el departamento de Ventas el plan de Ventas.

e Gestionar la relacion con los proveedores y clientes.

e Obtener retroalimentacion del personal para obtener mejoras en los procesos.

e Colaborar con el cumplimiento de proyectos de la empresa.

e Mantener disefios innovadores, extendiendo horizontes hacia la creacion de
nuevos productos buscando siempre la mejor calidad del producto.

¢ Investigar sobre las posibles nuevas férmulas y controlar las posibles fallas que

se presenten dentro de la elaboracion de los nuevos productos.
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e Aplicar las metodologias necesarias para obtener las certificaciones que sean
requeridas.

¢ Planificar y anticiparse con los datos que sean requeridos para elaborar buenas
planeaciones teniendo como objetivo principal lograr dar abasto tanto en
materias primas asi como en productos terminados.

e Llevar acabo el control de la produccion mediante las técnicas especializadas.

Ventas y publicidad: Persona encargada de la atraccion de clientes por medio de la
creacion de necesidades, efectuando las Ventas pertinentes a estas personas. Es el
encargado de dar vida y remunerar a la empresa, tendra al mando vendedores que

ayudaran a realizar sus funciones dando un mejor rendimiento.

1. Formulacion de un programa de Ventas: el programa de Ventas debe tomar en
cuenta los factores del entorno que enfrenta la empresa. Los ejecutivos de
Ventas organizan y planean las actividades generales de las Ventas personales
y las suman a los demas elementos de la estrategia de marketing de la empresa.

2. Aplicacion del programa de Ventas. La fase de la aplicacién implica seleccionar
al personal de Ventas adecuado, asi como disefiar e implantar las politicas y los
procedimientos que dirigiran sus esfuerzos hacia los objetivos deseados.

3. Evaluacion y Control del programa de Ventas. La fase de evaluacion implica
elaborar métodos para observar y evaluar, (supervisar), el desempefio de la
fuerza de Ventas. Cuando el desempefio no es satisfactorio, la evaluacion

permite hacer ajustes al programa de Ventas o a su aplicacion.

Vendedor: Persona encargada de efectuar directamente Ventas con los clientes,
encargado de buscar clientes en las poblaciones aledafias a la empresa, recoger
pedidos, seguimiento de clientes, ampliacion del mercado, atencion, asesoria, dar
informacion al jefe de Ventas. Es bueno mencionar que las personas a disponer de

este puesto deben contar con cierto tipo de habilidades.
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Habilidad para encontrar clientes.

Habilidad para generar y cultivar relaciones con los clientes.
Habilidad para determinar las necesidades y deseos de los clientes.
Habilidad para hacer presentaciones de venta eficaces.

Habilidad para cerrar la venta.

Habilidad para brindar servicios posventa.

Habilidad para retroalimentar a la empresa de lo que sucede en el mercado.

Técnico de mantenimiento: En cargado de mantener los equipos en Optimas

condiciones ampliando sus tiempos estimados de vida de los equipos e instalaciones,

entre sus funciones principales estan programar mantenimiento preventivo, asi como,

también predictivo, aplicar mantenimiento correctivo cuando se presente, también

tiene por asignacion gestionar el mantenimiento a las instalaciones tales como pintura,

acabados, etc.

Velar por que las instalaciones de la empresa se encuentren en perfecto estado
de orden y limpieza.

Velar por el buen funcionamiento de los bafios, comedor, puertas, etc.; con la
finalidad de brindar un ambiente seguro a todo el personal que labora en la
empresa.

Velar por reparaciones o trabajos de mantenimiento a ser ejecutado en las
instalaciones de la empresa.

Asegurar la realizacion de los procesos de mantenimiento, de acuerdo al
sistema de gestion de la calidad de la organizacion de acuerdo a la normativa
vigente.

Elaboracion de presupuestos de gastos, que permitan tener mayor organizacion

y control en sus funciones.
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Técnico operario: Personal con conocimientos calificados, capaz de operar y
comprender las maquinas utilizadas para poder hacer buen uso de ellas, el perfil
necesario seran personas con estudios de carrera técnica en electronica,
automatizacion, control, maquinas y herramientas, etc., algunas caracteristicas del

perfil de esta vacante son las siguientes:

e Operador calificado con conocimientos en la Maquinaria utilizada.

e Manejar el equipo de proteccion necesario con seguridad para mantenerse
protegido.

e Capaz de adaptarse a cualquier cambio en los tipos de proceso utilizados.

e Conocimientos basicos sobre arranque y paro de las maquinas, para poder
restablecerlas en caso de falla.

e Mantener el proceso continuo sin interrupciones logrando la produccién diaria

requerida.

Ayudante general: Tiene por funcién principal, apoyar a cualquier parte de los
departamentos existentes de la planta, acatar indicaciones y comprometerse a ser
constante, logrando aprender a utilizar cualquier maguina, equipo o sistema que le sea

ha signado.

e Personal capas de apoyar en cada una y todas las tareas del o de los
departamentos que se le soliciten.

e Aperadores cuando el operador oficial designado no se encuentre.

e Transportar y rellenar cuando el stock que se esté utilizando de material este

por terminarse.
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1.6 Linea de productos.

Linea pollo de engorda:

Completos etiqueta roja.

Completos etiquete dorada.

Concentrados.

Pre mezclas.

Linea de caballos:

Potrina.
Equina.
Omolin.
Cavalletti.
Cantador.
Atleta Plus.
Etc.

Linea granja familiar:

Aves de postura.
Cerdos.

Conejos.

Poyos de engorda.

Pavos.

Linea gallos:

Pelea Reproductina.
Pelea Startina.
Pelea Staritna Plus.
Granos Select.

Entrepelea.
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Linea especialidades:

Codorniz.
Palomas.
Patos.

Pavos.

Linea conejos:

Gazapinatech.
Conejina Turbo.
Conejina Mater.

Conejina Power.

Linea cerdos:

Lechones.
Desarrollo Cerdos.
Finalizador Cerdos.
Desarrollina PT.
Pigtech Bio-Nova 1.
Jamonina PT.

Desarrollina PT Paylean.

Criacerdina completa PT.

60 -100 Etiqueta Verde.
25-60 Etiqueta Verde.
Porquina PT.

Porquina PT Paylean.
Porquina EV.

Pig Finish PL.

Pig Finish.
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Linea aves de postura:

e Pollitos.
e Pollos.

e Pollitas.
e Gallinas.

¢ Iniciacién de pavos.

e Engorda de pavos.

1.7 Analisis de mercado.

El estudio de mercado es uno del instrumento mas util para el disefio o modificacion
de las estrategias comerciales de la empresa. La investigacion tiene como funcion
esencial proporcionar informacion sobre el mercado, debido a que es el fundamento
de la toma de decisiones. Porque sin ella una empresa pude equivocar su orientacion
hacia el mercado y fracasar en su intento de atraer y retener clientes. Ademas el
estudio tiene como principal objetivo proporcionar la mayor informacion posible que
sirva de base para tomar una decisidon, esta informacién sera capaz de abrir un
horizonte y una perspectiva mas amplia del mercado al que nos estamos enfrentando,
como el nimero de individuos, empresas y otras entidades econémicas generadoras
de una demanda que justifique la puesta en marcha de un determinado programa de
produccion de bienes o servicios, sus especificaciones y el precio que los

consumidores estarian dispuestos a pagar por ellos. *

* Plantear el problema.

+ Determinar que fuente de informacion se va a emplear.
* Preparar los cuestionarios.

» Definir el nmero de consumidores a entrevistar.

* Se recoge la informacién que se necesite.

* Se clasifica y se analiza.

! Introduccién Empresarial. Josué Salgado B., S. Elena Betancourt. 22 Edicion 2006, Pag. 120.
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Informe con los resultados obtenidos.

Posicion dentro de la cadena de Ventas.

Tamafio y area de influencia en el mercado.

Distribucion y transporte regional.

La variedad de su oferta.

Sistemas de venta y su comportamiento.

Sistemas, participacion en los precios de venta.

Para el estudio de mercado analizaremos los componentes del mercado para obtener

resultados esperados, en este caso el analisis tendra la estructura de la figura Fig. 1.2:

Analisis de la
oferta.

Analisis de la
demanda. .,
Andlisis de Conclusion de
mercado. analisis de
‘ Anélisis de los mercado.

precios.

Procesamiento de la
informacion

Andlisis de la
comercializacion.

Fig. 1.2 Estudio de mercado.

1.7.1 Recopilacion de lainformacion.

El estudio de mercado reflejara que tan viable es la puesta en marcha de una planta
gue fabrique alimento animal en la zona del estado de México y sus alrededores, este
estudio sera analizado en base a la demanda de carne en los afios pasados dando

lugar a las estimaciones que requiere la empresa.

El Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI) presenta los principales
resultados de la publicacion “Estadistica de sacrificio de ganado en rastros municipales
por entidad federativa 2008-2013”, que da cuenta de la produccién de carne en canal

y del sacrificio de ganado porcino.
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La obtencion de datos primarios y secundarios que nos den el panorama que
necesitamos para establecer cual sera la estrategia a aplicar, para lograr ser
competidores. Consta basicamente de la determinacién, cuantificacion de la oferta asi
como de la demanda, del andlisis de los precios a un que también del estudio en la
comercializacién. La cuantificacion de la oferta y la demanda se puedan obtener con
facilidad de fuentes de informacion secundarias, siempre es recomendable la
investigaciéon propia de las fuentes primarias, puesto que éstas proporcionan
informacion directa, actualizada y mas confiable que cualquier otro tipo de fuente de

datos.

1.7.2 Fuentes primarias de informacion.
1. Observacion directa de la conducta del usuario.

La mayoria de los usuarios que entran a la tienda son personas de vestimenta humilde,
que siempre preguntan por “cual es el alimento mas barato” y cual recomienda el
vendedor, estos clientes en ocasiones llevaban grandes cantidades de producto,

dando como resultado venta de mucho alimento a costos accesibles.

En cambio también existen clientes que llegan con buen porte de vestir, los cuales
llevan las lineas recomendadas por los productores, apegandose a los estudios de
alimentacion fabricados por los especialistas que trabajan para estas empresa de
alimento balanceado, estos clientes compran a costos mas altos, pero solo quieren

calidad.

Las personas optan por comprar siempre el producto mas barato, no importa la
presentacion, simplemente el menor gasto posible, las marcas de productos que ya
estdn en el mercado tratan de acaparar este mercado debido a que los nuevos
productores de ganado porcino optan por invertir en alimento para que su inversion
sea segura, debido a esto, el precio del alimento siempre esta en ascenso, otro punto

a favor a la nueva empresa en la que conservaremos el precio bajo.
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2. Método de experimentacion representado en la Fig. 1.3. (Encuestas = resultado).

¢ Por qué razdn compraria alimentos de esta linea de otra marca?

Precio. Votos personas encuestadas.

Disponibilidad. Servicio.
3%

280 votos [52.04 %] 2%

Calidad.
228 votos [42.38 %]

Disponibilidad.
18 votos [3.35 %]

Precio.

Calidad. 52%

43%
Servicio.

12 votos [2.23 %]

Total de Votos: 538.

Fig. 1.3 Método de experimentacién (resultado). \

3. Acercamiento y conversacion directa con el usuario.

Al acercarnos con uno de los productores de ganado porcino que mas producto
compra en la empresa, comprobamos lo analizado, el lleva 20 afios criando cerdos
dice que es su vida ademas de su pasion, ademas comenta que en ocasiones el
alimento es mas caro, si tiene razén depende de la temporada asi como de la escases
del grano para producir el alimento, el fabrica de igual modo sus mezclas para bajar
los costos de produccion por alimentacion, pero dice que en ocasiones no es muy
balanceada la alimentacion que él les proporciona y tardan mas tiempo en salir de su
rastro los cerdos, entonces esto es una pérdida, el concluye que es una balanza el
alimento fabricado por los productores a comprar alimento ya fabricado por las
empresas, expone que "siempre que un alimento sea barato, balanceado, con materias
primas de calidad sera bien recibido en el mercado, porgue la gente lo que busca es

invertir poco y ganar mucho”.
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1.7.3 Fuentes secundarias de informacion.

Originaria de fuentes ya establecidas que forman parte de las estadisticas nacionales

como lo es el INEGI, Banco de México, etc.; de esta manera se analizaran los datos

de afnos anteriores y de este modo poder dar las conclusiones pertinentes.

Las siguientes Fig. 1.4 y Fig. 1.5 muestran el producto interno bruto en el cual indica

su comportamiento durante 2014 respecto a 2013, hace ver que en 2014 el sector

secundario creci6é 1.6% dando la primera buena esperanza para la empresa.

Matriz de Insumo Producto 2012 doméstica por tipo de actividad

Actividades Actividades Actividades Actividades Demanda Demanda Utilizacién
primarias secundariag terciariag intermedia final total
Actividades primarias 67,495 389,075 49 456 619 305,269 T62 588
Actividades secundarias 122,085 2,892,370 1,000812 4,015,868 9,339,132 13,355,050
Actividades terciarias 43,736 1404873 1,673,097 3121706 9070021 12,191,727
Consume intermedio nacional 233,316 4,686,818 2,674,058 7,594,193 18715472 25,309,665
Consumo intermedio importado 53,992 3208380 499 909 3,762,280 1,513,889 5.276,169
Impuestos sobre los productos netos de subsidios -3,517 -40,558 -1038, 791 -153,166 635,193 432 027
Total de usos a precios comprador 283,791 7,854,340 3,065,176 11,203,307 20,864,555 32 067,862
Valor agregado bruto 479,097 5,500,710 9,126,552 15,106,359
Preduccion economia total 762,588 13,355,050 12,191,727 26,309,665
PIE 475580 5459852 09017760 14953192 635193 15588386
Cifras en millones de pesos
Fig. 1.4 Matriz de insumo producto 2012.
PrRoODUCTO INTERNO BRUTO POR GRUPOS DE ACTIVIDADES ECONOMICAS
AL TERCER TRIMESTRE DE 2014
(Variacion porcentual real respecto al mismo periodo del afo anterior)
2013 2014
Denominacion Trimestre Trimestre 9
Anual
2do. ‘ 3er. ‘ 4to. 1er. | 2do. ‘ 3er.” Meses
PIB Total 1.8 1.6 1.1 1.4 1.9 1.6 22 1.9
Actividades Primarias 21 (-)0.3 1.5 09 26 25 7.3 39
Actividades Secundarias (0.3 (-)0.5 0.0 (-)0o5 1.8 1.1 20 1.6
Actividades Terciarias 3.0 29 1.7 25 20 1.9 20 2.0

p/ Cifras preliminares.
Fuente: INEGI.

Fig. 1.5 Estudio de mercado.
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Es importante también tomar en cuenta el crecimiento del sector primario ya que este

mismo sera el acaparador de nuestro producto elaborado en la empresa.

El siguiente paso a analizar es el porcentaje de participacion de las actividades
primarias en el pais dando como resultado en el sector 11 que es el integrado por
agricultura, explotacion de animales, Aprovechamiento forestal, pesca y caza, tenga
un 3.2% de participacion, por otra parte también es importante resaltar que la industria

manufacturera tiene adjudicado el 17.7% del PIB. Fig. 1.6.

La explotacion animal es uno de los empleos mas antiguos del mundo, esta actividad
a lo largo de los afios ha enriquecido a muchos productores de ganado, pero
anteriormente se contaba con espacios abiertos en los cuales se contaba con
pastizales que proporcionaban la alimentaciébn necesaria a los animales, en la
actualidad las productores utilizan espacios reducidos en los cuales la alimentacion
corre a cuenta del productor quien debe estar al pendiente para cuando se termine el

alimento.
La explotacion de ganado porcino no alcanza a satisfacer la demanda de carne en el

estado de México y DF, en estas zonas los mayores productores se encuentran en las

orillas de los mismos y es llevada a cabo en lugares alejados de la civilizacion.

49



PIB

(composicion por sector)

16.1% ——
3%~
32
11.9%
|:| 0 Sectorzi § Sectorzz 9 Sector23 E |]
@ Sectords-da S SectorSi § Sectorsz § SectorSs E’ Sector 54 § SectarSS
§ SectorsG Sector G1 § SectorBz § Sectaryi Sector 72 E’ Sector 21
§ Sector9:

Agricultura, cria v explotacidn de 54 Servicios profesionales, cientificos v técnicos
11 animales, aprovechamiento forestal, 55 Corporativos

pesca y caza Servicios de apoyo a los negocios y manejo de

- . 56 S -

21 Mineria desechos y servicios de remediacion

Generacidn, transmisién v distribucion 61 Servicios educativos
22 de energia eléctrica, suministro de agua 62 Servicios de salud v de asistencia social

v de gas por ductos al consumidor final 71 Servicios de esparcimiento culturales v
23 Construccion deportivos, v otros servicios recreativos
31-33 Industrias manufactureras 72 Servicios de alojamiento temporal v de
43-46 Comercio preparacion de alimentos v bebidas
48-49 Transportes, correos vy almacenamiento a1 Otros servicios excepto actividades
51 Informacion en medios masivos gubernamentales
52 Servicios financieros v de seguros Actividades legislativas, gubernamentales, de
53 Servicios inmobilianos y de alquiler de 33 imparticion de justicia v de crganismos

bienes muebles e intangibles

internacionales y extraterritoriales

Fig. 1.6 Estudio de mercado.

Una vez que sabemos hacia que mercados nos enfrentamos, daremos paso analizar
la informacién de produccién de carne en México segun el INEGI.

Iniciaremos con la comparacion de la poblacién bobina contra la porcina las cuales
han sufrido muy pocas variaciones respecto a los afios 70, estos dos tipos de ganado
siempre han competido pero en esta ocasion sabemos que la produccién de pollo esta

llevando la delantera.
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La siguiente grafica (Fig.1.7) muestra la produccion de miles de cabezas de ganado
porcino y bovino hasta el afio 2010 dando un panorama estable sobre el mercado a
enfrentar.
Evolucion de la Poblacion Ganadera (Bovino y Porcino)
40

35

30

25

20

Miles de cabezas

15

10

1940 | 1950 1960 | 1970 | 1980 | 1990 A 2000 | 2001 | 2002 A 2003 | 2004 | 2005 @ 2006 @ 2007 | 2008 | 2009 @ 2010
Bovino | 11,59 | 15,71 16,00 25,49 | 34,54 32,55 30,52 | 30,62 31,40 31,47 31,24 30,99 31,16 31,39|31,76 32,30 32,64
-——Porcino | 5,105 | 6,896 5,988 10,54 16,89 16,14 15,39 |15,26 15,12 14,62 15,17 15,20 15,25 15,27 15,23 15,26 15,43

Fig.1.7 produccién de miles de cabezas de ganado porcino y bovino hasta 2010,
Fuente: SAGARPA.

En la siguiente grafica (Fig.1.8) podemos apreciar la produccion nacional de carne en
canal (Ton) y tasa Media de crecimiento % en la cual vemos la evolucion de la
produccion de carne de ave y confirmamos la estabilidad de la produccién de carne de

origen porcino.
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3,000,000

2,500,000
2,000,000
1,500,000
1,000,000
500,000
0 —_—
1950 1995 2000 2005 2010
——Ave 750,427 1,283,867 1,825,249 2,436,534 2,681,117
=—=Bovino 1,113,919 1,412,336 1,408,618 1,557,707 1,744,737
P Orcino 757,351 921,576 1,029,955 1,102,940 1,174,581
~==QVino 24,695 29,887 33,390 46,229 54,966
= Guajolote 0 0 23,485 23,781 20,852
~Caprino 36,102 37,678 38,760 42,389 43,867

Fig.1.8 Produccion nacional carne en canal (Ton) y tasa media de crecimiento %
Fuente: SIAP/SAGARPA

La grafica (Fig.1.9) muestra la estructura de la produccion nacional de carne en canal
(%) en la cual podemos observar que la produccion de carne porcina esta en el tercer
lugar en cuanto a remuneraciones econémicas del pais dando otro punto a favor, cabe
resaltar que al momento de estar evaluando la produccion de ganado porcino he
encontrado que es muy viable no solo producir alimento porcino sino también producir

alimento para ganado bobino y para aves.
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Fig.1.9 Estructura de la produccién nacional de carne en canal (%).

La grafica (Fig.1.10) representa el % de participacion de la produccion TIF (“Tipo
Inspeccién Federal" y se utilizan para sefialar a las plantas de proceso pecuarias que
han sido autorizadas y son supervisadas por la Secretaria de Agricultura, Ganaderia y
Desarrollo Rural (SAGARPA) para sacrificar, procesar, conservar y aprovechar los
ganados de abasto, asi como también la industrializacién sanitaria de los mismos para
aprovechar sus carnes, productos y subproductos.) de este modo solo el 40% de la

produccion de carne porcina esta supervisada sanitariamente.

PARTICIPACION % DE LA PRODUCCIONTIF, DENTRO DE LA INDUSTRIA
DE CARNICOS NACIONAL 2010

3,000,000
2,500,000
@ 2,000,000
"
B
b 1,500,000
c
o
" 1,000,000 1%
500,000 40%
0 !
Bovino Porcino Ave
H PRODUCCION NACIONALTOTAL 1751280 1165484 2693594
& PRODUCCION TIF 712260.237 468849.147 995949.47

Fig.1.10 Estructura de la produccién nacional de carne en canal (%).Fuente: INEGI
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1.7.4 Oferta.

Teniendo en cuenta que la oferta es la cantidad de bienes o servicios que un cierto
namero de productores (oferentes) estan decididos a poner a disposicion del mercado
en un precio determinado, (dependiendo de su capacidad instalada). El propésito del
analisis de la oferta es definir y medir las cantidades incluyendo condiciones en que se
pone a disposicion del mercado un bien o un servicio. La oferta, al igual que la
demanda, opera en funcion de una serie de factores, como el precio del producto en
el mercado y otros. La investigacion de campo debera tomar en cuenta todos estos
factores junto con el entorno econémico en que se desarrolle el proyecto.? Para
comenzar a analizar las fuentes secundarias localizaremos en que giro se encuentra
la empresa de produccion, ya que actualmente se encuentra en el sector terciario o de
servicios porque solo se dedica a comprar y revender productos fabricados por otras
empresas. Con la introduccion de un proceso de fabricacion estariamos cambiando al
sector de actividades secundarias donde estariamos transformando materia prima en

un producto y obteniendo ganancias a través de su venta.

Tipo de oferta.

La oferta aplicable en nuestro mercado es la competitiva o de mercado libre. Que es
aguélla en la que los productores actian en circunstancias de libre competencia, sobre
todo debido a que son tal cantidad de fabricantes del mismo articulo, que la
participacion en el mercado se determina por la calidad, precio y servicio que se

ofrecen al consumidor. Ningun productor domina el mercado.

+ La demanda de este producto es constante durante todo el afio.
» El producto es consumido por las personas que tienen granjas, ranchos, lienzos
y personas dedicadas a la cria de ganado.

+ Durante los ultimos afios los precios de los productos finales se han

2 Restaurantes y Fondas: Guia Empresarial, e-duca, 2015. Pag. 7.
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incrementado en la misma proporcién que el indice nacional de precios al
consumidor.
* Los principales productos de importacion competitivos de los productos

nacionales provienen de Estados Unidos de América y Centroamérica.?

Factores que influyen en la oferta.

Es necesario analizar los factores cuantitativos y cualitativos que influyen en la oferta,
en este caso los factores ya han sido analizados por el duefio de la empresa, el cual
expone que para poder convertirse en productores se tiene que conocer muy bien el
negocio, los puntos mas importantes en este momento son: la empresa ya tiene sus
clientes, no hay otra planta de alimento balanceado cerca de la zona hasta el municipio
de Cuautitlan, se buscara competir con purina que es la competencia mas fuerte en
este caso, al estar en el mercado varios afos al servicio de purina la empresa conoce

el proceso de distribucién y venta de la misma.

Otro punto que es importante mencionar es que segun la SAGARPA, MEXICO es el
cuarto productor de alimento balanceado para animales con una produccion anual de
30.5 millones de toneladas repartidas en 50% al sector avicola; 15.9% al porcicola;
15.7% al ganado lechero; 11.5% al ganado de engorda, y el resto se distribuye entre

mascotas, acuacultura y otros.

Después de hacer una minuciosa investigacién sobre todos los productores estatales
cercanos a la region (Fig.1.11) que pudieran afectar el desarrollo y crecimiento de la
empresa, obtuvimos esta tabla con su localizacion ademas de su razén social para
ubicarlos plenamente, esto también servira debido a que en ocasiones a ellos mismos
se les puede comprar materia prima en caso de incumplimiento de los proveedores

oficiales.

3 Restaurantes y Fondas: Guia Empresarial, e-duca, 2015. P4g. 6.
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Nombre: Direccion:

(Competidores) (Competidores)
Carr. Tlalnepantla-Cuautitlan No. 515 en
Purina Cuautitlan Cuautitlan EI Partidor
Carretera Querétaro - Irapuato Kilometro 100,
Purina lrapuato Sin Colonia, 36700 Salamanca, Gto
Forrajes Trébol Toltecas 104-AC.P. 54000. Tel. 56500176
Agropecuaria Tlahuac, S.A. Mina 3 C.P. 13400 Tel. 841-20-652319
Forrajes y Nutrimentos San Felipe Independencia Mza. 219, Lte. 3377 C.P.
de Jesus S.A. 07510 Tel. 787-14-80
Unién De Forrajistas Y Carretera vieja a Pachuca Km. 20.5 C.P
Agr'cu'toﬁ%g%'fStado de 55000 Tel. 787-14-80
Vicente Guerrero 68, Xalostoc C.P 54180
Forrajes Hernandez Tel. 715 30 927
Abarrotes Forrajes y Semillas, El Transmisiones Militares 15, Loc 13 C.P.
ganador S.A. de C.V. 53390 Tel. 5764092
Distribuidor de Alimento 16 de Septiembre 465, San Luis Potosi
Balanceados Centro. C.P.78000, Tel. (444)8126005
José Ma. Morelos 108, Cuernavaca Centro,
Alimento Miacatlan C.P. 62000, Tel. (737) 373 4566
Benito Juarez No. 284 Col. Progresista,
Idea bioquimica México, DF, C.P. 09240

Fig.1.11 Principales productores de alimento balanceado, colindantes al Estado de

México

1.7.5 Demanda.

Estudio de consumo promedio de los cerdos.

Un tema vital para el desarrollo de la investigacion es comprender la alimentacién de
los cerdos Para quien es destinado el producto final de la empresa. En términos
absolutos le damos una enorme importancia al alimento, eventualmente nos
preocupamaos por el agua, sin embargo, el aire es el elemento que mas consumen los
cerdos. En la Fig.1.12 se ejemplifica el consumo de cada uno de los ingredientes aqui
sefialados en las diferentes etapas de produccion, con la variable que el aire se grafica
en metros cubicos. Un cerdo de 100 kg consume algo asi como 43,200 litros de aire al
dia (considerando un litro por inspiracion y 30 respiraciones por minuto), unos 10 litros

de agua, y apenas 3 kg de alimento.
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Fig.1.12. Consumo de alimento (kg), agua (It) y aire (m®), respecto al peso.*

Un punto muy importante en el mercado en el que vamos a emerger es considerar el
consumo de alimento diario de un solo cerdo para poder extrapolar y obtener un
prondstico estimado de venta asi como de produccion. La tabla Fig.1.13. Tiene una
extrapolacion sobre el consumo de alimento para cerdo en etapas de desarrollo y

engorda:

Peso del cerdo (k). Cantidad (kg/dia)
30 a 40. 1.80.

40 a 50. 2.20.

Promedio. 2.00

50 a 60. 2.60.

60 a 70. 2.80.

70 a 80. 3.10.

80 a 90. 3.50.

Promedio. 3

Fig.1.13. Consumo promedio por cerdo en kg/dia.®

Ahora el balance de alimentacién que marcan los especialistas en dietas porcinas, no
indican que estos animales deben someterse a ciertas etapas para obtener un mejor
Aprovechamiento de los nutrientes otorgados por la alimentacion, de este modo

obtendremos una maximizacion en el Aprovechamiento del animal en canal.

4 La Triple AAA: Agua, Alimento y Aire, Marco Antonio Carvajal Velazquez.Pag.1.
5> Guia técnica para productores de cerdo, fittacori, Carlos campabadal. P4g.3.
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Esto se menciona debido a que en la empresa se podran fabricar cualquier alimento
para cualquier etapa. La siguiente tabla indica el programa de alimentacion que

recomiendan los expertos en alimentacion.

Parametros productivos esperados.

Peso |Peso Consumo
. o ) GDP . | Semanas
Alimento Inicial |Final Conversion por etapa
gramos Consumo
(Kg.) |(Kg.) (Kg.)
Preiniciador |6 10 280 1.2 2 4.8
Preiniciador |10 20 470 1.4 3 14
Iniciador 20 42 750 1.9 4 41.8
Desarrollo |42 68 960 2.4 4 62.4
Engorde 68 95 1,000 2.7 4 72.9

Fig.1.14. Consumo etapa promedio cerdo.®

La informacion anterior hace referencia al consumo durante toda la vida del
cerdo, dando como resultado la cantidad de alimento que es ingerida durante
todo el proceso de crianza del puerco, tomando las graficas anteriores se puede

exponer que en 4 semanas el consumo aproximado de producto es de:

1 Semana = (7dias) (3kg/dia) = 21kg
4 semanas = (21kg) (4) = 84 kg

Esto nos hace notar que una produccién constante de un cerdo en esta etapa de
4 semanas tendra una demanda anual de: 1,008kg
(84 kg)(12meses) = 1,008kg

6 AGROBUEYCA, S.A. Santa cruz. Edo. Aragua-Venezuela.
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Planteando un pequefio ejemplo de produccién nos acercaremos al comportamiento
de la demanda para obtener un pronadstico viable, si la granja cuenta con un plan de

engorda de 20 cerdos obtendremos:

(84 kg)(20 cerdos) = 1,680 kg mensuales.
(1,680 kg)(12 meses) = 20,160 kg anuales.

En conclusiéon agregamos que 20,160kg pueden ser consumidos por 20 cerdos en

etapa de engorda.

El siguiente punto a considerar es el mercado nacional que segun el Instituto Nacional
de Estadistica y Geografia (INEGI), las estadisticas en el 2013 se obtuvieron
aproximadamente entre 2,628.080 a 3,295.810 cabezas sacrificadas, este calculo es
aproximado ya que las estadisticas hablan de porcentajes totales de carne en canal
gue arrojan cifras de entre de 36% de 915 mil 73 toneladas a 329 mil 581 toneladas
(Fig.1.15). De este modo se hace notar el mercado que esta en juego y que es
repartido entre los competidores.

Elaborando prondsticos en base a la demanda obtendremos los siguientes

nuameros:

El (35%) del mercado total de 2,800.000 = Es (980,000)/12= 81,666.66 cabezas al
mes (81,666.66 cabezas al mes) (84 kg) = una demanda de 6,860.000kg de
alimento cada 4 semanas 6 = 6,860 toneladas.

(25t)(Lhr) = (25t) (12hr)=300ton/dia.

(300ton/ dia)(24 dias) = 7,200 toneladas al mes.
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Anélisis de la demanda.

Se entiende por demanda a la cantidad de bienes y servicios que el mercado requiere
o reclama para lograr satisfacer una necesidad especifica a un precio determinado. La
demanda es posible analizarla con los datos historicos que afio con afio quedan en las
estadisticas nacionales, siempre este analisis es aproximado, ya que en ocasiones
solo se exponen datos intermedios para que los valores sean mas convenientes,
debido a que a veces la gente no le gusta formar parte de las estadisticas y trabajan
en el anonimato. Se entiende por demanda el denominado Consumo Nacional
Aparente (CNA) o la cantidad de determinado bien o servicio que el mercado requiere,

y que se expresa como:’

Demanda = CNA = produccion nacional + importaciones — exportaciones.

Para calcular la demanda nos apoyaremos de la Fig.1.15

Demanda = CNA = 1416.2+810.2-52= 2,174.4 mil toneladas métricas.

Cuando existe informacion estadistica, resulta mas facil conocer cual es la cantidad y
el comportamiento histérico de la demanda, aqui la investigacién de campo sirve para
formarse un criterio en relacion con los factores cualitativos de la demanda, esto es,
para conocer mas a fondo cuéles son las preferencias y exigencias del consumidor.
Cuando no existen datos estadisticos, se impone la investigacion de campo como el
Unico recurso para adquirir datos y cuantificar la demanda.

Clasificando la demanda:

En relacion con su oportunidad, clasificaremos nuestra demanda en:

’ Restaurantes y Fondas: Guia Empresarial, e-duca, 19/03/2015. Pag. 9.
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Demanda satisfecha: Que es donde lo ofrecido al mercado es exactamente lo que éste
requiere, ya que los tipos de alimento utilizados estan destinados a una sola etapa y
los consumidores estan obligados a usarlos cambiandolos cuando el cerdo este en
otra etapa. Se reconocen dos tipos de demanda satisfecha, pero en este caso se

aplicara para una demanda:

Satisfecha no saturada: Esta es la clasificacion mas acercada al proyecto debido a que
esta demanda es aguélla que se encuentra satisfecha en apariencia, pero que se
puede acrecentar mediante el uso 6ptimo de herramientas mercadotécnicas, como la
publicidad y los descuentos, en este caso utilizaremos un precio accesible para los

productores durante un largo periodo.

En relacion con la temporalidad: Demanda continua: Aquélla que se realiza en todo
momento o de manera frecuente, como ocurre con los alimentos, cuyo uso es

periddico, contindo y frecuente.

Datos representativos de la demanda.

Analizamos la distribucion de carne teniendo como variables su produccién,
importacion, consumo doméstico y su exportacion; obteniendo los resultados de las

tablas siguiente segun la SAGARPA.

Proyecciénde la Producciéon y Consumo de Carne de Cerdo en México
25

20 | = = e

15

10 ¢

0S5 |

Miles de Toneldas Métricas

00
2009 2010 2011 | 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

—Produccion | 1,1629 | 1,1655 | 1,1707 | 1,2289 | 1,2550 | 1,3047 | 1,3435 | 1,367.5 | 13813 | 1,3926 | 1,404.3 | 14162
.-—lmportamones ‘ 7717 ' 7843 l 796.2 : 746.1 l 7573 ‘ 7574 ' 7655 l 780.2 ' 788.0 . 7948 ' 7975 810.2
| —— Consumo doméstico | 1,882.5 | 18887 | 19070 | 19169 | 1,955.4 | 2,005.2 | 20530 | 20931 | 21155 | 21343 | 21489 | 2,1745 |
[—exportaciones | s2 | 61 | 60 | ss | s7 | s7 | s6 | ss | sa | s3 | s3 | sz |

Fig.1.15 Fuente: SFA-SAGARPA Perspectivas de largo plazo para el sector agropecuario de

México 2011- 2020.
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La gréfica (Fig.1.16.) muestra el comportamiento de las exportaciones realizadas por

México en afios que van del 2000 a 2010, teniendo en segundo lugar la importacion

de carne de cerdo.

120

Exportaciones de carnicos
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2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 2011*
mPollo | 2 2 1 2 2 | 4 1 2 15 | 14 | 20 | 22
mBovino| 12 | 10 | 10 | 12 | 19 | 32 | 39 | 42 | 34 | 41 | 8 | 113
mCerdo | 59 | 61 | 61 | 48 | 52 | 59 | 66 | 80 | 70 | 55 | 61 | 67

Fig.1.16. Exportacién de carne de carnicos.

Dejando atras los niumeros grandes esta parte hace notar la demanda a enfrentar con

la produccion de alimento obteniendo algunos datos del INEGI que por ejemplo;

durante 2013, el nUmero de cabezas sacrificadas fue de 7 millones 300 mil en el pais,

generando una produccion de carne en canal de 915 mil 73 toneladas, se distribuy6

de acuerdo a la tabla Fig. 1.17. Ademas la produccidn de carne en canal porcina
resulté de 329 mil 581 toneladas en 2013.

PRODUCCION DE CARNE EN CANAL, 2013
ESTRUCTURA ¥ VARIACION PORCENTUAL

Total 981,603 915,073 100.0 (-)6.8

Ganado Bovino 654 530 581,198 B63.5 (-)11.2

Ganado Porcino 322 065 320,581 36.0 23

Ganado Ovino 3437 2985 0.3 (-)13.2

Ganado Caprino 1,571 1,309 0.2 (-)16.7
Fuente: INEGI

Fig.1.17 Produccién de carne en canal.
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El precio medio de carne en canal se ubicé en 38 mil 485 pesos por tonelada,

con una variacion anual de 8.1% en el 2013 (Fig.1.18). Este aumento se derivo del

avance en el precio medio en todas las especies:

PRECIOS MEDIOS DE CARNE EN CANAL, 2012-2013

VARIACKON PORCENTUAL

Variacion

Ganado Pesos por tonelada wl

2012 2013 2012-2013
Total 35,608 38,485 81
Bovino 38,104 42 353 1.2
Porcino 30,540 31,656 a7
Ovino 35,129 39,049 11.2
Caprino 35,756 39,697 1.0

Fuenta: INEGI

Fig.1.18 Precios medios de carne en canal a 2013.

El precio medio de carne en canal de ganado porcino en 2013 fue de 31 mil 656

pesos por tonelada, mismo que presentd un crecimiento de 3.7% respecto al afio

anterior. Los mayores incrementos observados en el precio medio se reportaron en los

estados de Nayarit (4.5%), Sonora (4.4%), Baja California Sur, Querétaro y Tabasco

(4.2% cada una), Michoacan de Ocampo y Zacatecas (4.1% en lo individual), y en San

Luis Potosi, Campeche, Veracruz de Ignacio de la Llave y Yucatan (4% cada una),

principalmente.
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PRODUCCION DE CARNE EN CANAL DE GANADO PORCINO

POR ENTIDAD FEDERATIVA, 2013
(ESTRUCTURA PORCENTUAL)
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Fuente: INEGI

Fig.1.19. Produccion de carne en canal de ganado porcino.

Una vez analizados los valores generales del pais en cuanto a produccién de carne,
concluimos que Jalisco produce uno de cada cuatro kilogramos de carne de res; dos
de cada cinco kilogramos de carne de cerdo y aporta cuatro de cada diez kilogramos
de pollo del volumen nacional. Ademas la produccién mexicana de carne en canal
crecio durante 2011 hasta reportar 501 mil 600 toneladas en julio, cantidad equivalente
a una disponibilidad mensual de cuatro y medio kilogramos para cada mexicano. En
comparacién con el mismo periodo de 2010, el aumento representa 5.3%, es decir, 25
mil 200 toneladas. Durante el primer semestre de ese afio se generaron tres millones
341 mil toneladas de carne, 16 mil diarias en promedio. La mitad de la produccion
correspondio a carne de pollo; tres de cada diez kilos fueron de bovino y dos de cada

diez de cerdo. Carne de pavo, borrego y cabra reportaron cifras menores.

64


http://www.mexicanbusinessweb.mx/wp-content/uploads/2014/04/estadosporcinoprod2013.png

El volumen de carne de pollo se ubicé en julio de ese afio en 20 mil toneladas por
encima del mismo lapso de 2010; por otra parte la produccién de carne de res obtuvo
tres mil toneladas mas y dos mil adicionales de carne de cerdo. Uno de cada cuatro
kilogramos de carne de res se produjeron en Veracruz y Jalisco; Sonora y Jalisco
producen dos de cada cinco kilogramos de carne de cerdo; Jalisco y Veracruz
aportaron, por su parte, cuatro de cada diez kilogramos de pollo del volumen nacional.

En el grafico a continuacion (Fig. 1.20.) veremos los datos expuestos anteriormente.

149,180
14%7.%

128,333
19.2%

Fig.1.20. Estados con mayor produccion de carne en canal de pollo, cerdo y res en
México. Fuente: SIAP con informacion de las delegaciones de la SAGARPA.

Después de analizar el mercado y la demanda a grandes rasgos las siguientes tablas
de datos describen el mercado a cubrir en el Estado de México, el cual es de 348,182
mil cabezas repartidas por sus municipios segun la Fig.1.23.
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Al investigar un poco con la gente que se dedica a la explotacion de ganado porcino
obtuve un poco de informacion sobre sus métodos de alimentacidon y concluyo, que no
todos los productores de la region compran alimento para todas sus etapas, algunos
de ellos asisten a los mercados a recoger el desperdicio de verduras, frutas, etc.; que
dejan los comerciantes una vez concluido su dia laboral; estos productores optan por
estos métodos para reducir los gastos en etapas de crecimiento porque dicen que Si
le dan alimento al cerdo, ya no obtendran tantas ganancias debido a que los
productores de alimento actuales venden a precios altos, truncado de esta manera las

ganancias para los productores minoristas.

La interpretacion grafica del plano Fig.1.22, en las partes mas negritas indica la mayor
concentracion de productores en el Estado de México, ademas también expongo la
grafica Fig.1.21 con las existencias de ganado aproximado de los municipios mas
destacados, ademas de mencionar la tabla Fig.1.20 con los datos zootécnicos del

estado.

Existencias totales de ganado porcino
por regién

30 de septiembre de 2007

Cabezas

99 826

A
‘—

Tepotzotlan

Metepec

Atlacomulco

L

32 651
25 867

Tejupilco
Zumpango

22768
19741
16 099
15 844

Jilotepec

Ixtapan de la Sal

A

Valle de Bravo
Teotihuacan

Texcoco 15088

SIS — -

U'=]
I}
~
N

Amecameca

Fuente: INEGI. VIl Censo Agricola, Ganadero y Forestal 2007.

Fig.1.21 Existencias totales de ganado porcino Edo. De Méx.
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Estado de México
Existencias totales de ganado porcino

Mds de 1 000 a 3 00D

M de TOD & 1 830

Fig.1.22 Mapa existencias de ganado Edo. De Méx.
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Existencias de ganado porcino segun funcion zootécnica Cuadro 18
por principales municipios

2007
Porcentajs
Existencias totales
Ewsten- Existen-
Entidad y municipio cias Animales en Menores Anirmna- cias en
tofales desarrolle de Wien- Semen- =5 de wivien-
o engorda SEManas fres tales desecho das®
México 348 189 60.2 20.7 7.7 38 1.3 4.2
Huixguilucan 76 T&T 5.1 4.4 Bg 0.z oz m
Zumpango 11 BER 48.9 o 5 2.7 1.0 2.8
Toluca 10 841 523 8.1 B2 7.1 26 10.8
Jilotepec 8030 58.0 214 11.4 53 07 ER
Mexilalpan R 71.8 20.0 6.2 0.6 0.5 0.4
Almoloya de Juarez 8408 48.5 254 B9 73 10 8.
San Felipe del Progreso 8174 585 16.9 1.5 54 56 6.2
Luwianos 8 0E4 581 21 129 2.6 02 R
Mizolas Remero TR 58.7 5 B3 2.8 0.6 3.2
Tejupilco TE1T 6.8 FER | 120 im 0e 35
Lerma T 457 .5 2rg i0.2 4.0 14 2.0
Ixtlahuaca 6825 63.4 174 6.1 74 14 4.4
Texcoco 6 167 58.3 39 B3 32 06 7.2
Temascalcngo 5 BEE 55.5 5.4 11.7 4.3 08 2.8
Amatepec 5515 48.9 251 12.2 7.3 0 5.0
Tlatlaya 5410 578 18.7 13.3 6.8 1.7 1.8
Temascaltepec 5280 58.0 27 B2 2.6 28 5.1
Villa Victoria 4 T18 58.3 1983 7.1 1.7 40 4.2
Jiguipilco 4 GDE 543 16.3 73 7.0 44 2.4
Zinacantepec 4 105 535 23 B.G 4.8 1.8 .5
Acambay 4073 53.8 241 B2 8.1 23 30
Villa del Carbén 3 BDE G624 5.3 6.3 6.8 1.1 8.
Aculco 3Te2 8.7 21.7 10.5 4.3 0z 3.8
Teothuacan 3673 557 80 12.7 1.8 02 1.8
Jocotitlan 3 36T 5141 82 B3 6.3 18 3.2
Maucalpan de Juarez 333 32 57 13.8 T.6 o7 32
Tenange del Valle 3168 523 183 Bg 32 am 4.4
Suliepec 3002 452 181 201 aT 53 Ba
sidro Fabela 2 pE2 814 8.7 4.8 1.4 31 1.8
Metepec 260 582 211 6.2 24 0.1 10.3

2 Serefiers a las existencias de porcinos que se localizan en las wiviendas en las que no se capio informacion sobre funcitn zootscnica.
Fuente: INEGI. VIl Censo Agricela, Ganadero y Forestal 2007

Fig.1.23”246,566 existencias de ganado porcino segun zootécnica en Edo. De Méx.

1.7.6 Estudio del precio.

El establecimiento del precio es de suma importancia, pues influye en la percepcion
del consumidor final sobre el producto. Debe conocerse si lo que busca el consumidor
es calidad, sin importar mucho el precio o si el precio es una de las variables de

decision principales.
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Es importante considerar el precio de introduccion en el mercado, los descuentos por
compra en volumen o pronto pago, las promociones y comisiones, los ajustes de

acuerdo con la demanda y otros aspectos.

Precio de alimento de para ganado porcino.

Alimento para cerdo segun los datos proporcionados por la empresa rondan arriba de
los $250 pesos y hasta los $320 pesos respectivamente, ademas de que el costo varia

segun la cantidad de proteina, nutrientes y sales, teniendo como proveedor a purina.

Precio de la carne de cerdo en rastros.

Costo en 2010 del porcino en pie se ubic6 en $18.6 por kg, mientras que la carne en
canal se cotizo en $30.50 por kilogramo. El margen entre ambos precios $11.90
representa el 64% del precio del ganado en pie. Se estima que en 2011, el precio del
ganado en pie alcanzo $19.9 y el de la carne en canal $31.9 por kg, este dato hace
notar que es muy rentable la crianza de ganado porcino y por lo cual el origen a nuevos

productores de los mismos.

Un cerdo llega a pesar de 100kg a 120kg si evaluamos un cerdo con el precio de carne
en canal obtenemos que (100kg) ($31.9) = $3,190 pesos por cerdo en

aproximadamente 4 a 5 meses.

Ejemplo de consumo de 20 cerdos con una produccién contante de 20 cerdos

mensuales en esta etapa (1,680 kg) (12 meses) = 20,160 kg anuales.

(20,160 kg anuales)/(40 kg por costal) = (504 costales de alimento)($250) = $126,000.
Los cerdos pueden durar 3 meses en esta etapa de engorda, por lo cual en un afio se
logra introducir al mercado hasta 4 camadas, dejando una produccion de cerdos en
este ejemplo de (4) (20) = 80 cerdos anuales por un precio de compra de carne en

canal de $3,190 = $255,200pesos anuales.
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Concluyendo la rentabilidad de 20 cerdos la ganancia bruta es de $255,200pesos
menos la inversion de alimento que es de $126,000 asi como restando también la
inversién de los 80 cerdos anuales que es aproximadamente de 10,000 pesos =
$119,200.

Operaciones finales para:

Alimento més econdmico con baja porcion de proteina y calidad $255,200 -
$126,000 - $10,000 = $119,200.

Alimento mas caro con excelente porcion de proteina y calidad $255,200 - $176,400 -
$10,000 = $68,800

Alimento producido por la empresa con excelente porcion de proteinay calidad
$255,200 - $110,880 - $10,000 = $134,320.

Nuestro producto buscara ayudar a los productores de ganado porcino, con un bajo
costo y con un alto grado de calidad, para que los clientes estén satisfecho en sus
necesidades respecto a la crianza de los cerdos, los clientes buscan adquirir a precio
bajo el alimento para maximizar sus ganancias, si el costo no les es de su agrado
simplemente seguiran alternado el alimento balanceado peletizado por sus alimentos

alternativos.

Comercializando alimento porcino.
Siempre que se introduce un nuevo producto al mercado es importante tener en cuenta

los factores mas importantes con los que lidiara dia a dia y que si no se les da la

importancia necesaria podrian causar la quiebra de la empresa o un crecimiento lento.
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El producto necesita ser reconocido y por eso la presencia en las principales ferias
ganaderas aporta este reconocimiento por parte de los espectadores, la utilizacion de
promotores visitando cada una de las forrajearias es otro medio de reconocimiento,
ademas de llevar acabo eventos en estas sucursales regalando muestras o

simplemente realizando descuentos en los productos de nuestra empresa.

El precio es muy importante en este caso se puede introducir un producto con un costo
de los 200 a los 220 pesos con un 19% de proteina posicionando nuestro producto en

una alimento balanceado de alta calidad y compitiendo con los productos mas caros.

La presentacion del producto es un plus en todas las empresas pero en este caso el
producto tendra un envase como cualquier otro, fabricado con material de rafia con un
detalle de la empresa impreso, haciendo una encuesta con los consumidores se
concluyo que la presentacion no importa, debido a que a los consumidores realmente

les importa el costo y porcentaje de proteinas.

Existe una gran problemética que causa bajas Ventas cuando se introduce un nuevo
producto, debido a que un alimento que no esté balanceado puede causar desde
alergias hasta la muerte de los animales y esto provoca que el cliente sea muy
cuidadoso en gastar su dinero con nuevos proveedores, en este caso nuestro producto
podria ser regalado para que la gente comience a tener confianza en él, ademas de
gue la empresa analizara, probard y evaluara las formulas fabricadas antes de

comenzar a producir a gran escala, garantizando la compra del cliente.

La comercializacién no es la simple transferencia de productos o servicios hasta las
manos del cliente; esta actividad debe conferirle al producto los beneficios de tiempo
y lugar, es decir, una buena comercializacion es la que coloca el producto en un sitio

y momento adecuados, para dar al cliente la satisfaccion que espera con su compra.

Casi ninguna empresa esté capacitada para vender todos sus productos directamente

al consumidor final.
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Para ello existen los intermediarios, que son empresas 0 negocios propiedad de
terceros encargados de transferir el producto de la fabrica al consumidor final, para

darle el beneficio de tiempo y lugar. Hay dos tipos de intermediarios:

e Los comerciantes.

e Los agentes.

Los primeros adquieren el titulo de propietarios de la mercancia, en tanto que los

segundos solo sirven de “contacto” entre productor y vendedor.

Entre el productor y el consumidor final puede haber varios intermediarios, cada uno
con ganancias del 20 a 25% del precio de adquisicién del producto, de manera que si
hubiese cuatro intermediarios, un producto doblaria su precio desde que sale de la

empresa productora hasta que llega al consumidor final.

A pesar de saber que este Ultimo es el que sostiene todas esas ganancias, ¢,por qué

se justifica la existencia de tantos intermediarios?

Los beneficios que los intermediarios aportan a la sociedad son:

1. Asignan alos productos el tiempo y el lugar oportuno para que sean consumidos
adecuadamente.

2. Concentran vy distribuyen grandes cantidades de diversos productos
colocandolos en puntos de venta lejanos.

3. Recorren grandes distancias y asumen los riesgos de la transportacion,
acercando el mercado a cualquier tipo de consumidor.

4. Al estar en contacto directo tanto con el productor como con el consumidor
reconocen los gustos de éste y piden al primero que fabrique con exactitud la

cantidad y el tipo de articulo que se va a vender.
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5. Son quienes enrealidad sostienen a la empresa al comprar grandes volimenes,
lo que no podria ocurrir si la empresa vendiera al menudeo, es decir,
directamente al consumidor. Esto disminuye sobre todo los costos de venta de
la empresa productora.

6. Muchos intermediarios promueven las Ventas, otorgando créditos a los
consumidores y asumiendo el riesgo de cobro. Estos pueden solicitar, a su vez,
créditos al productor, ya que es mas facil que un intermediario pague sus

deudas que todos los consumidores finales paguen al intermediario. 8

Asumir la distribucion de los productos terminados implicaria contar con el transporte

pesado y los equipos de carga adecuados para tales fines.

1.7.7 Canal de distribucion.

Conducto que cada empresa escoge para la distribucibn mas completa, eficiente y
econOmica de sus productos o servicios, de manera que el consumidor pueda
adquirirlos con el menor esfuerzo posible. Al dar el paso sobre la eleccién de los
canales de distribucion se debe planificar cual sera el canal o serie de intermediarios,

ya que de ello dependera la buena distribuciéon del producto en el mercado.

Se reconocen dos tipos de circuitos o canales de distribucion claramente

diferenciados:

e Los que se orientan a satisfacer el consumo popular.

e Los orientados hacia el consumo industrial.

8 Alimentos para animales, Felipe Ochoa y Asociados S.C., Derechos otorgados a Secretaria de
Economia. Pag. 15.
73



A continuacién se muestran los canales de distribucién de estos circuitos:®

CANALES DE DISTRIBUCION.
PRODUCTOS DE PRODUCTOS
CONSUMO POPULAR. INDUSTRIALES.
1 2
A B C D A B C
Productor [Productor [Productor [Productor |Productor [Productor [Productor
Consumido
r Minorista [Mayorista  |Agente Usuario Distribuidor |Agente
industrial |Jindustrial
Consumido Distribuido
r Minorista Mayorista Usuario Ir
industrial
Consumidor [Minorista Usuario
industrial
Consumidor

Fig.1.24 Canales de distribucion.

Después de analizar la tabla anterior y evaluando las necesidades, asi como la

finalidad de la empresa, el canal de distribucibn quedard expresado segun la

clasificacion 1D visible en la Fig.1.25, siendo el mas cercano a nuestras prioridades.

Minoristas.

Aunque es el canal mas indirecto, es también el mas utilizado por empresas con menos

M * Agente. * Mayoristas.

Fig.1.25 Canal de distribucion 1D.

recursos que venden sus productos a cientos de kildmetros de su sitio de origen.

9 Alimentos para animales, Felipe Ochoa y Asociados S.C., Derechos otorgados a Secretaria de
Economia. P4g.16.
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1.7.8 Introduccién del producto al mercado.

El producto que maneja actualmente la empresa es un producto formulado por purina
y debido a que la actividad principal de la empresa en estos momentos es buscar
clientes, vender y obtener una remuneracion en base a las Ventas, ahora el producto
gue esta por introducir la empresa es el alimento alternativo con una férmula destinada
para engorda, que contara con los nutrientes necesarios para un rapido desarrollo del
ganado porcino. El producto (alimento) siempre sera distribuido en costales de rafia,
ya que por su resistencia ademas de bajo costo son Utiles para la manipulacién,
transporte asi como su almacenamiento de los Distribuidores, estos costales incluiran
el logo de la empresa y la direccion de localizacion, ademas de contener una etiqueta
con las instrucciones necesarias para que el cliente tenga la informacién nutrimental

gue proporciona cada tipo de alimento, dandole una presentacion sencilla.

El mercado final seran las personas que tengan a su cargo y como funcion de ingreso
granjas, ranchos, dedicadas a la crianza de ganado porcino. Un objetivo que busca le
empresa a largo plazo es posicionarse en el mercado nacional de alimento balanceado

para toda clase de animales.

1.7.9 Normatividad aplicada al alimento balanceado.

Un tema de vital importancia son las normas con las que se trabajaran directamente y
otras mas con las que puede tener relacién en la fabricacién del alimento alternativo
para cerdo, es necesario apegarse al cumplimiento de las normas sanitarias y calidad,
ya que es indispensable para la buena operacion de la empresa, ademas de que al
estar apegadas a estas, lograra la confianza por parte de los clientes. 1° En la Fig.1.26

se anexan las normatividades a aplicar para poner en marcha y operar la empresa.

10 Alimentos para animales, Felipe Ochoa y Asociados S.C., Derechos otorgados a Secretaria de
Economia. P4g. 11.
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Tipo de

NUmero.| norma. Descripcion contenido general.
NOM-001- | Seguridad e | Condiciones de seguridad e higiene en las edificaciones, locales,
STPS1993 | higiene. instalaciones y areas de trabajo.
NOM-109- | Seguridad. |Prevencion, técnica de accidentes en maquinas y equipos que operan
STPS1994 en lugar fijo.
NOM-080- | Medio Determinacién del nivel sonoro continuo equivalente al que se exponen
STPS1994 | Ambiente los trabajadores en los centros de trabajo.

laboral
NOM-002- | Seguridad. |Condiciones de seguridad para la prevencién y proteccion contra
STPS1994 incendios en los centros de trabajo.
NOM-004- | Seguridad. |Sistemas de proteccién y dispositivos de seguridad en la Maquinaria,
STPS1993 equipo y accesorios en los centros de trabajo.
NOM-011- | Seguridad e | Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo donde se
STPS1993 | higiene. genera el ruido.
NOM-017- | Seguridad e | Equipo de proteccién personal para los trabajadores en los centros de
STPS1993 | higiene. trabajo.
NOM-016- | Seguridad e | Condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo referente
STPS1993 | higiene. a la ventilacion.
NOM-019- | Seguridad. | Constituciény funcionamiento de las comisiones de seguridad e higiene
STPS1993 en los centros de trabajo.
NOM-020- | Seguridad. | Medicamentos, materiales de curacion y personal que presten los
STPS1993 primeros auxilios en los centros de trabajo.
NOM-021- | Seguridad. |Requerimientos y caracteristicas de los informes de los riesgos de
STPS1993 trabajo, para integrar las estadisticas.
NOM-025- | Seguridad. | Nivelesy condiciones de iluminacion, que deben de tener los centro de
STPS1993 trabajo.
NOM-028- | Alimenticias. | Caracteristicas especificaciones Zoosanitarias para las instalaciones,
Z001995 equipo y operacion de establecimientos que fabriquen productos

alimenticios para animales.

NOM-012- | Alimenticias. | Regulacion De productos quimicos, farmacéuticos, biolégicos y
2001993 alimenticios, para uso en animales 0 consumo de estos.
NOM-147- | Alimenticias. | Bienes y servicios. Alimentos a base de cereales y semillas.
SSAl-
1996
NOM-080- | Medio Determinacién del nivel sonoro continuo equivalente al que se exponen
STPS1994 | ambiente los trabajadores en los centros de trabajo.

laboral
NOM-037- | Alimenticias. | Especificaciones del proceso de produccion y Procesamientos de
FITO1995 Productos agricolas orgénicos.

Fig.1.26 Normas aplicables a la empresa.
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1.8 Analisis de competencia.

Debido a que la empresa busca entrar en un mercado ya establecido, la competencia
estara presente, esta competencia satisface las mismas necesidades que cubrira
nuestra empresa, la competencia aunque sea absurdo es necesaria, para no
convertirse en monopolio y enfrentar problemas con el gobierno, ademas no seria
normal que una empresa se encuentre sola en el mercado, debido a que una empresa
a través de la competencia logra convertir sus debilidades en fortalezas, buscando
siempre la innovacién de sus productos, asi como de sus procesos, teniendo como

resultado la calidad demandada por el cliente.

Es necesario tomar medidas para que nuestra empresa resalte arriba del promedio en
el mercado, no solo con la orientacion hacia el cliente, sino que nuestra oferta hacia

los clientes debe ser mas eficaz que la de nuestros competidores.

1.8.1 Competencia directa.

Las empresas que actuan del mismo sector y tratan de satisfacer las necesidades de
los mismos grupos de clientes. Es importante conocer la rivalidad del sector, es decir,
cuando uno o mas competidores tratan de mejorar su cuota de mercado, como lo es

en este caso.

La competencia directa en estos momentos se da por purina a nivel nacional y a nivel
estado, encontramos que existe una planta en Cuautitlan estado de México, que en
esta ocasion también es un proveedor de la empresa. Pero debido a que el proceso
de trasporte hacia la zona de Nicolas Romero es dificil, dificultara el abasto de la
competencia y la empresa tendra un punto a favor, por lo cual solo otro almacén como
el que tiene la empresa podria soportar una distribucion de producto que pudiera

afectar nuestras Ventas.

77



Ademas el mercado del ganado porcino tiene un comportamiento estable que conserva
sus estadisticas, pero que tiene un incremento en demanda muy bajo, esto provoca

tranquilidad a la empresa para tener una constante produccion.

1.8.2 Competencia indirecta.

La competencia indirecta o productos sustitutos son los que a través de distintas
tecnologias, atienden la misma funcion basica, para el mismo grupo de compradores.
La cualidad mayor de los productos sustitutos se centra fundamentalmente en la

relacion calidad-precio.

En este caso la empresa iniciarAd sus operaciones dentro de esta competencia,
introduciendo al mercado productos sustitutos de los que ya se encuentran en el
mercado, ya que al producir utilizando férmulas alternativas lograra precios bajos,

obteniendo la preferencia del cliente.

La posible amenaza de este tipo de competencia serian los mismos productores de
ganado porcino, debido a que ellos mismos nos han indicado que en ocasiones ellos

fabrican sus propias formulas de alimento para su ganado.

1.9 Matriz FODA.

El FODA es una herramienta de analisis estratégico que permite analizar elementos
internos o externos de programas y proyectos!!. Una de las aplicaciones del andlisis
FODA es determinar los factores que pueden favorecer (Fortalezas y Oportunidades)
u obstaculizar (Debilidades y Amenazas) el logro de los objetivos establecidos, para la

empresa.

11 Sranton Etzel y Walter, Fundamentos de marketing, MC Graw Hill, 132, Edicién. Pag. 21
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Fortalezas: O “puntos fuertes” aquellas caracteristicas propias de la empresa que

facilitan o favorecen el logro de los objetivos.

Oportunidades: Aquellas situaciones que se presentan en el entorno de la empresa

y que podrian favorecer el logro de los objetivos.

Debilidades: Se denomina debilidades o “puntos débiles” aquellas caracteristicas

propias de la empresa que constituyen obstaculos internos al logro de los objetivos.

Amenazas: Aquellas situaciones que se presentan en el entorno de la empresa y que

no podrian afectar negaOtivamente las posibilidades de logro de los objetivos?'?.

/ FORTALEZAS DEBILIDADES\

@ F-oO D-O ®
Lol fiy et = Estrategia MIAX — MAX @ Estrategia MIN — MAX

m

Sl para MINIMIZAR las

MAXIMIZAR las DEBILIDADES
OPORTUNIDADES provechando las

OPORTUNIDADES

AMENAZAS ® F-A D-A O

Estrategia MAX — MIN Estrategia MIN — MIN

strat egias =

identificadas las FORTALEZAS para MINIMIZAR |

MINIMIZAR las DEBILIDADES evitando
AMENAZAS las AMENAZAS

Fig.1.27 Croquis matriz FODA.

12E| plan de negocios, Antonio Borello. Pag. 159.
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Pasos para construir la matriz FODA:

1. Hacer una lista con las fortalezas internas claves.
Hacer una lista de las debilidades internas claves.
Hacer una lista de las oportunidades externas claves.

Hacer una lista de las amenazas claves.

LA

Hacer comparaciones FO, DO, FA, Y DA.

Analizando los parametros mas sobresalientes de la empresa la matriz FODA quedoé

de la siguiente manera en la proxima pagina:
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1 Yo Fortalezas. ][ Debilidades. )

F.ODA. | i
- y 3 - A i * El negocio se enfoca mas ala venta
Variedad de productos. que a la fabricacion de alimento.
\_ /| * Precios bajos. _ * Falta de reconocimiento en el
* Productos de alta calidad. mercado a nivel pais por ser empresa
* Productos alternativos. nueva.
gatCtores * Se cuenta con bodegas amplias *Baja_habilidad en _Ia m_qrcadotecnia.
Xternos. |y espacios grandes. * Debil red de distribucién.

* Mercado controlado a nivel fag‘? de un proceso establecido de
municipio. abricacion.

Factores
Internos.

Y A
Oportunidades. ]C FO.(Maxi-Maxi) ) DO. (Mini-Maxi) |

\_

*Mercado mayorista.

- * Posicionar n el ampli
* La competencia porque nos B chiclamplio

* Atraer a nuestros clientes mercado como una empresa
ayuda a superar metas ofreciendo un servicio de calidad y | innovadora emergente.
Ef&%ﬁztan?ércado BTt o brindando productos tnicos. * La creacion de nuevas sucursales

. ; * Invertir en publicidad para atraer | para amparar la organizacion y
alimento gn!mal. ; clientes potenciales. establecerse como una entidad con
* Comercializar alimento poder en el mercado.
alternativo para consumo animal. * Mejorar las técnicas de

mercadotecnia.

\ A A <
_ Amenazas. ( FA.(Maxi-Mini) | DA.(Mini-Mini) )

* Utilizar proveedores que
proporcionen productos al precio

* Contar con proveedores

* Productos defectuosos. mas bajo posible manteniendo confiables para ofrecer productos
* Impuestos. siempre la calidad de los He excelen?e calidad P
* Delincuencia. estandares de la empresa, para * Meiorar la se uridaﬂ estructural
* Inflacion. que el cliente reciba producto del ; empresa%ara evitar ser
* Costo de materias primas. eficiente y a su alcance. - . -
5 . ) . victimas de la delincuencia.
El clima. Ofrecer a nuestros clientes B hllevas formas de
* Escacez de materia prima. precios accesibles para lograr una

campanfas publicitarias para poder

ventaja sobre la competencia. ) .
competir con las empresas rivales.

* Aplicar las formulas alternas
para ofrecer un producto con

\_ )@Iidad a bajo costo. )\ Y,
Fig.1.28 FODA Empresa.
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Capitulo 2.

ANALISIS DE LA DISTRIBUCION Y FUNCIONAMIENTO DE MAQUINARIAS Y
EQUIPOS UTILIZADOS PARA LA ELABORACION DE ALIMENTO DE GANADO

2.1
2.2.
2.3.
2.4,
2.5.
2.6.

PORCINO

Introduccién a los procesos para fabricacién de alimento peletizado.
Localizacion 6ptima de la planta.

Dimensiones, caracteristicas, costos de la Maquinaria y equipo.
Principios de distribucion de la planta.

Capacidad instalada.

Descripcion del proceso.
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Funcionamiento de Maguinarias y equipos utilizados para la elaboracién de

alimento de ganado porcino.

2.1. Introduccién alos procesos para fabricacion de alimento peletizado.

Desde tiempos remotos el ser humano siempre ha buscado la manera de mezclar
ingredientes para obtener nuevos sabores, colores, olores, etc., 0 simplemente para
elaborar alimentos diferentes a los ya conocidos, ademas de mezclar de la misma
manera ingredientes para tener alimentos mas nutritivos, en estos dias los alimentos
peletizados han logrado una gran aceptacion en la fabricacion de alimento animal,
debido a que los procesos tienen un bajo costo, estan balanceados nutritivamente y
son de facil manejo, dentro de la fabricacion los procesos tecnolégicos mas utilizados
son: la molienda, el granulado asi como el procesamiento térmico a altas
temperaturas (>90 °C), dentro de los cuales los parametros mas representativos y
gue siempre se deben tener controlados son el tamafo, la uniformidad de las
particulas tras la molienda, temperatura de acondicionado, tamafio, calidad del
granulo producido, la temperatura, el tiempo, la humedad, presion, friccion, aplicados
a los ingredientes durante el procesado térmico, una vez que los ingredientes pasan
por estos procesos al final tendremos un alimento de calidad, balanceado nutritivo, a
costo razonable y con grandes beneficios econdmicos para los productores, asi como

también de para la salud de los animales a los que se les destina la produccion.

Molienda: Uno de los procesos mas importantes, ya que dependiendo del grado de
la molienda seré el resultado del producto final, ademas la molienda es el primer
proceso principal que sufre la materia prima, con la ayuda de un molino se pretende
conseguir una granulometria adecuada de las particulas con el tamafio y forma que
lo requiera la formula, para modificar a voluntad la granulometria de cada materia
prima, usaremos la criba mas adecuada, segun la materia prima de que se trate,

pasando todas las materias primas a pasar por el mismo tipo de tamiz.
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Las granulometrias diferentes favorecen la mala conformacion del producto
terminado, el tamafio de las particulas dependera del tipo de molino (martillos,
rodillos), del diametro de orificio de la criba, de las revoluciones del motor asi como
de otros factores como el estado de las placas de choque, superficie perforada y
disposicion de los orificios de la criba, el nUmero y estado de los martillos, cantidad

de aire de la aspiracion, etc.

Cuando se fabrican alimentos balanceados en forma de pelets, las harinas que entran
a la peletizadora deben respetar cierta granulometria ya que si no se respeta la
morfologia final del pélet se vera afectada ya sea con una estructura débil, presentara
esponjosidad o porosidad, etc., para que no se presenten estos problemas es

necesario una criba para obtener particulas entre 5mm a 7mm.

Uno de los equipos mas utilizados en esta industria de alimentaciéon animal es el
molino de martillos horizontal, el cual tiene facil manejo y control en descarga, son

faciles de reparar ademas de que pueden ser controlados mediante automatizacion.

Mezclado: El proceso de mezclado es uno de los procesos mas principales para
elaborar alimento peletizado, es el segundo proceso mas indispensable en una linea
de produccion de pélets, su importancia tiene efecto debido a que de este proceso
dependera la calidad del pélet, se debe procurar no tener variaciones de ingredientes
mas all4 del 5% de los parametros establecidos en las formulas propuestas. Los
ingredientes deben ser repartidos de forma homogénea para tener una reparticion
uniforme de los nutrientes debido a que un lote en mal estado tendria que ser

desechado sin recuperar las materias primas.

Para saber si la mezcla es uniforme se aplica una prueba llamada alicuota, la cual es
una muestra que representa las caracteristicas del resto de una mezcla, de este
modo obtendremos el grado de homogeneidad, esta misma homogeneidad puede
verse afectada debido al deterioro de las mezcladoras, donde las principales fallas

pueden ser deformacion de los listones y ejes asi como bajas RPM.
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En estos dias los fabricantes de mezcladora se apegan a los requerimientos que se
demanda tecnolégicamente agregando sistemas de control a los equipos, para
mejorar la eficiencia de estas, mejorando el rendimiento en cuanto a mezclado asi

Como a un consumo Optimo de energia.

Acondicionamiento: El acondicionamiento es un procedimiento en el cual se
somete a vapor a las harinas introducidas para un proceso de peletizado, este
acondicionador tiene como funcion principal el mezclado de las harinas con vapor de
agua, asi como la adicion de melazas hasta al 20%, esto con el fin de preparar la
mezcla que sera introducida en la peletizadora, haciendo mas sencillo su
procesamiento, una caracteristica del acondicionamiento es que entre mas grande
sea un equipo acondicionador, retendrd por mas tiempo esta mezcla de harinas

provocando una mejor homogenizacion.

Uno de los principales beneficios del acondicionamiento ser& la dureza en el pélet,
provocado gracias a que las particulas que contendra estaran uniformemente
repartidas dentro de la mezcla de ingredientes provocando que al momento de la

extrusion la cantidad de harinas sera la 6ptima para el proceso.

Otro beneficio que proporciona el acondicionador es la reduccion de las emisiones
de polvo debido al manejo y manipulacion de las harinas. Anteriormente este proceso
requeria estar operado por una persona, en la actualidad los sistemas de control
encontraron la manera de agregar oportunamente y a como se requieran en el interior

del acondicionador.

Peletizado:

El peletizado es la aglomeracion de pequefias particulas en un contexto sélido mas
grande con forma y textura, al cual se llega mediante un proceso mecanico en
combinacion con la humedad, el calor y la presion. Los principales factores que
afectan el peletizado son las caracteristicas de los ingredientes, la humectacion o el

vapor antes del peletizado, el grosor de los dados, aglutinantes, etc.
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La harina que constituye el pélet es desplazada a una velocidad de 600 a 900 pies
por minuto transformandola y comprimiéndola en granulos, esto es cuando el pélet
es pequefio, para densidades mas grandes se utliza una velocidad de
desplazamiento de 900 a 1200 pies por minuto, cuando la harina es comprimida de
forma simultanea se inyecta vapor directamente sobre la mezcla, al mismo tiempo se
deben tener controladas las condiciones como la presién de 1 a 4 kg/cm?, la
temperatura entre 77 a 93 °C grados, asi como el tiempo de tratamiento, segun sea
el tipo de alimento a fabricar, una ventaja de este proceso es la concentraciéon de
nutrientes en cada granulo es uniforme, de este modo los animales reciben una

alimentacion mas balanceada, que cuando un alimento va en harinas.

La tabla Fig.2.1 describe los parametros en un estandar en que se manejan para
diferentes procesos.

Item Descripcion Harina Peletizado Extrusién
1 Procesamiento En seco En hdimedo En himedo o seco
2 Temperatura (°C) ambiente 60-90°C 70-160°C
3 Temperatura (°C) En seco 15.5-17% Hasta 30%
%Adiccion de
4 En seco 20% 30%
grasa
5 Maquina Manual Peletizadora Extrusores
6 Costos adquisiciéon Bajos Normales Costosos
7 Esterilidad Nula Buena Excelente
o , Hundibles o
8 Hundimiento Hundibles
Flotantes
9 Forma del producto Harina Cilindrica Forma de la matriz
10 Aglutinantes No Si No
11 Digestibilidad Normal Buena Excelente

Fig.2.1 Parametros estandar para varios procesos.
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La parte mecanica esta conformada por una matriz vertical que utiliza unos rodillos
para comprimir las harinas, la compresion de las harinas es realizada en el canal de
la matriz ubicada en la parte central de la peletizadora, una vez que se pasa este
canal, la mezcla es pasada por la matriz que le dara el tamafio necesario al pélet, el
cual puede oscilar de 3 a 8mm de didmetro, posteriormente el pélet es cortado por
una cizalla, la cual puede ser controlada de acuerdo al tamafio establecido en la

formula de fabricacion.

En estos tiempos para aumentar la eficiencia en el proceso de peletizacion, se han
introducido al mercado extrusoras de doble tornillo, que ha alcanzado un nivel
avanzado en cuanto al rendimiento técnico y el nivel de produccion, en relacion al

precio es la mejor opcidn en la industria de procesamiento alimenticio.

Las peletizadora de doble tornillo tienen la cualidad de auto limpieza, la cual hace
gue las harinas se adhieran al cilindro extrusor durante un corto periodo de tiempo y
desplazandose para ser expulsadas, otra cualidad es que al tener dos tornillos
amasando, mezclan mejor las harinas y realizan el trabajo gastando menos energia

gue una de un solo tornillo.

Enfriado-Secado:

Este proceso tiene por objetivo principal disminuir la humedad de 14 — 18% a 11 —
14%, asi como la temperatura final del pélet que va de 60 — 90°C debe oscilar entre
5 — 7° C asegurando una mejor conservacion del pélet y ademas, hace que este sea
manipulable en menos tiempo, ya que después de salir de los procesos térmicos, si
es tomado con las manos puede desmoronarse debido a que la mezcla no es soélida
en su totalidad. En el mercado existen 3 tipos de enfriadores, los cuales son: vertical,

horizontal y en contracorriente. En estos dias el enfriador vertical es el méas utilizado.
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Dentro del enfriador se utilizard una velocidad de aire adecuada, lo recomendable es
lo mas baja posible, debido a que de esta manera el aire enfria y seca, el exterior e
interior del pélet, ademas de este modo se evita que los pélets sean arrastrados
provocando deterioros de los mismos, cuando exista humedad elevada del aire se
recomienda utilizar aire caliente para acelerar el secado de los pelets, por otro lado
la provision de aire para enfriar, dependera del tiempo que se encuentren dentro del
enfriador los pelets en el interior de este, la calidad del aire dependera del tipo, asi
como de espesor del pélet, cuando se tenga humedad elevada en los pelets se

recomienda utilizar aire caliente para mejorar el secado de los pelets.

Una vez que han sido enfriados es posible almacenarlo en sacos o costales de
capacidad de aproximadamente 5 a 50kg, dandole de esta manera la presentacion

final para que el producto sea puesto a la venta.

2.2. Localizacion optima de la planta.

Para llevar a cabo una localizacion optima de la planta es necesario tomar en cuenta
factores que afecten directamente, asi como indirectamente, ya que estos factores
tendran repercusiones a largo plazo en cuanto a costos, repercutiendo directamente

en las Ventas y la productividad.

Los argumentos que eran trascendentes hace afios como el precio de mano de obra,
la logistica, asi como la productividad; deben considerarse en relacion con la calidad
de vida incluyendo las preocupaciones hacia el medio ambiente. Es necesario
plantear cuales serian los criterios para una buena ubicacion regional, por lo que

algunos puntos a tomar en cuenta serian los siguientes:

e Accesibilidad a las fuentes de materias primas.
e Mano de obra.
e Disponibilidad y costo de energia.

e Accesibilidad a los mercados.
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e Transportes y comunicacion.
e Clima.
e Fiscalidad y otros factores econémicos.

e Servicios.

Obteniendo las regiones, que mas se adapten a una ubicacion acertada de la
empresa, conformaremos una nueva evaluacién donde detalladamente calificaremos
los factores para la eleccion de la localidad, que son vitales para llevar acabo las
funciones para las cuales fue creada nuestra empresa, dentro de los factores a

calificar se encuentran los siguientes:

e Transporte

e Oferta de mano de obra.

e [Espacio para expansion.

e Actitud de la comunidad.

¢ Medios de transporte y costo de los mismos.

e Condicién de vida.

e Posibilidad de deshacerse de los deshechos.

e Proximidad a los mercados.

e Proximidad a centros de ensefianza secundaria y universitaria.
e Posibilidad de publicidad en las vias de acceso.
e Topografia del lugar.

e Suministro de energia.

e Nivel salarial.

e Factores religiosos.

e Disponibilidad de personal ejecutivo y técnico.
e Disponibilidad de viviendas.

e Comunicaciones.

e Clima.

e Politicas locales, legales e impositivas.

e Proveedores.
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Dentro de la ubicacion, es de gran importancia planear y controlar cualquier tipo de

contaminacion que pueda causarse en algunos procesos, podrian causar que las

comunidades aledafias no acepten y vean con malos ojos el funcionamiento de la

empresa, en algunas ocasiones un mal planteamiento en cuanto a las dimensiones y

ubicacion pueden causar inconformidad por parte de los vecinos, debido al ruido,

movimiento de flotillas de trasporte, emisiones de dioxido de carbono al exterior, etc.

Dando como resultados conflictos con la comunidad y causando una mala imagen

hacia la misma empresa.

2.2.1 Principales proveedores.

Latortilla.com.mx Querétaro.

Productos de maiz nixtamalizado, servicio empresarial.

Comercializadora BRIAXA Tenancingo.
Comercializacion y distribucion de grano, contamos con maiz blanco apto para

consumo.

Elote Valle de Bravo.
Productor de maiz blanco criollo envasado y distribuido a la parte centro del

pais.

Sacos y plasticos del Estado de México, SA de CV, Tlalnepantla.
Venta de costales y supersacos de varias capacidades nuevos o usados

entrega inmediata.

Productos pecuarios.
Neogen Latinoamérica: proveedor de analisis de productos pecuarios, analisis
en productos lacteos, analisis de productos veterinarios, analisis de productos

alimenticios en Darwin no. 83 Col. Anzures, México, D.F. C.P. 11590.
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http://queretaro4.mexicored.com.mx/latortilla-com-mx.html
http://tenancingo.mexicored.com.mx/briaxa-energia-solar.html
http://valle-de-bravo.mexicored.com.mx/elote.html
http://tlalnepantla.mexicored.com.mx/sacos-y-plasticos-del-estado-de-mexico-sa-de-cv.html
http://www.quiminet.com/sh0/sh_AAssvcdhgsAadddsaadddsa.htm?mkt_source=22&mkt_medium=17287670240&mkt_term=11&mkt_content=&mkt_campaign=1

Dresen quimica:
Proveedor de compactantes pecuarios, adsorbentes pecuarios en Miguel
Laurent 630 Col. Del Valle, México, Distrito Federal C.P. 03100. México.

Nusa nutricién y salud animal.
Saturnino Herran 15 Altos Loc D, San José Insurgentes, Benito Juarez, C.P.
03900, DF. Tel: (55)5598-0081

Distribuidor medico industrial SA CV.
ClI Tlacotalpan 38, Roma sur, México, C.P. 06760, DF., TEL: (55) 5574 7251

Asociacion de Distribuidores de productos farmacéuticos.
Cll Cérdoba 42 205, Roma norte, México, C.P. 06700, DF., TEL: (55) 5533
1750

Centrales de abasto

Central de abastos de Toluca: Domicilio: Km. 4.5 Via Lopez Portillo San Mateo
Otzakatipan, Toluca, Edo. Méx. Teléfono: 01(722) 210-01-11, 01 (722) 2 10 01
012, Fax: 01 (722) 2 10 05 55.

Central de abasto la nueva viga.
Domicilio: Prol. Eje 6 Sur No. 560 San José Aculco, Iztapalapa, Ciudad de
México, Distrito Federal.

Central de abastos abarrotes y viveres de Iztapalapa.

Canal de Rio Churubusco S/N Esq. Canal de Apatlaco, Col. Central de
Abastos. C.P. 09040, Delegacion lIztapalapa. México Distrito Federal. Tel.
5694 3797, 5694 4818 Ext. 102
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http://www.quiminet.com/shr/es/dresen-quimica-6868705.htm?mkt_source=22&mkt_medium=17287670240&mkt_term=11&mkt_content=&mkt_campaign=1

2.2.2 Macro localizacion.

Para poder obtener una buena decision hacia la ubicacion es muy util plantear una

tabla como la Fig.2.2, exponiendo los factores de prioridad fundamental y mas

indispensable que nuestra empresa necesitara, para poder desarrollar sus funciones

de fabricacion, venta y distribucion.

Factores. Factor . | Querétaro. |Hidalgo.| Morelos. Edo,. De
Importancia. Mex.
Proximidad 5 7 6 8 9
proveedores
Transporte 5 8 7 6 10
Vias de
comunicacion 4 8 9 ! 9
Costos laborales 4 8 7 8 9
Impuestos 3 8 7 8 8
Inseguridad 3 9 8 7 8
Servicios 2 8 8 8 9
Clima 2 7 8 8 9
Infraestructura 2 9 9 7 9
Fig.2.2 Macro localizacion, factor de importancia.
Factores. Querétaro. Hidalgo. Morelos. | Edo. De Méx.
Proximidad proveedores 35 30 40 45
Transporte 40 35 30 50
Vias de comunicacion 32 36 28 36
Costos laborales 32 28 32 36
Impuestos 24 21 24 24
Inseguridad 27 24 21 24
Servicios 16 16 16 18
Clima 17 16 16 18
Infraestructura 18 18 14 18
TOTAL 241 224 221 269

Fig.2.3 Macro localizacién, evaluacion.
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Debido a la tabla Fig.2.3 el estado de México arrojé 269 puntos, siendo la mejor
localizacion, por lo cual mantendra la ubicacion de la empresa. Cabe resaltar que la
empresa se encuentra ya laborando en el Edo. De México, y este proceso solo

confirma su buena ubicacion.

Su ubicacion actual es en el municipio de Nicolas Romero, en la colonia Loma del
Rio, esta localidad cuenta con la cercania de las autopistas Chamapa-Lecheria,
teniendo la cercania con el estado de Querétaro, ademas, también cuenta con una
carretera libre que conecta directamente al estado de Toluca, donde radican algunos

de los proveedores y donde se encuentra parte del mercado de venta.

La ubicacion con la que se cuenta hasta hoy hace que los desplazamientos hacia el
norte se efectien de forma rapida y sin contratiempos de trafico. Ademas esta
ubicacién cuenta con la cercania de las centrales de abasto vecinas al municipio, otra
ventaja es la colindancia con el Distrito federal en donde se encuentran los
proveedores de nutrientes y formulas para nuestro producto, asi como los principales
consumidores de carne de cerdo. Actualmente la empresa maneja una serie de
proveedores que hacen que funcionen las Ventas de manera estable hasta hoy,

teniendo como principal proveedor a purina.

Es de vital importancia considerar el suministro de energia eléctrica, que se utilizara
constantemente para que los equipos de procesado funcionen, ya que los procesos
utilizados necesitaran una demanda en media tensién, en esta ubicacion se cuenta
con la cercania de una planta hidroeléctrica de CFE que facilitara cualquier acceso a

este servicio.

2.2.3 Ubicacion del terreno.

La empresa cuenta con un domicilio rural, actualmente se cuenta con una bodega
gue sera modificada a los requerimientos del proyecto, ademas este terreno cuenta
con todas las expectativas para llevar a cabo la adaptacion y expansion de las areas

requeridas.
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Fig.2.4 Ubicacion empresa.

La ubicacion es generosa, contando con salida a via principal a pie de la bodega,
esta carretera tiene por un lado direccion a Toluca y por el otro lado tendremos
direccion hacia la autopista Chamapa-Lecheria.

icente guerrero,

Fig.2.5 Colonia Loma del Rio.

El domicilio de la empresa, esta establecido en la colonia loma del rio en el Municipio
de Nicolas Romero, Edo. De Méx, es un domicilio tranquilo de baja delincuencia, la

gente de esta zona es carcterizada por amable y atenta.
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Fig.2.6 Principales vias de transporte.

El municio de Nicolas Romero cuenta con grandes opciones para trasladarse a los
diferentes puntos que seran destinados los pedidos, gracias a la incorporacion de la
autopista Chamapa-Lecheria ubicada en el municipio de Atizapan de Zaragoza, esta

incorporacion se encuentra a 20 minutos de distancia.

Chapa de Motaé‘ Hué 'uetoca
Empresa
Cuaut

Jilotepec.

Almqlo

! Valle de bravo

Fig.2.7 Visualizacion de los destinos a abastecer.

Lugares como Xonacatlan, Huehuetoca, Texcoco, Tlanepantla se encuentra a
50minutos tomando las autopistas y vias primarias, dando como resultado la rapidez
y entrega de pedidos urgentes.
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Fig.2.8 Principal colindancia de estados.

La empresa una vez posicionada en el mercado buscara adquirir clientes en los
estados aledafios como Queretaro, Hidalgo, Michoacan, Morelos, Tlaxcala y Jalisco,

para lograr competir con el actual proveedor que es Purina.

Q e
“Guanajuato.
< AQUEIENBIO. Hidalgo.

Estadb “de
Q_/ 5! --Tlax%lef_.

-

Mor‘e.los.‘

“Puebla. | Meracruz.

Guerrero.

Fig.2.9 Estados a abastecer a largo plazo.

2.3.4 Dimension del terreno.

La empresa actualmente cuenta con una bodega, la cual tiene dimensiones de 20

metros al frente, 60 de fondo y con una altura de 10 a 12 mts.
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Fig.2.10 Dimensiones del predio de la planta.

Cabe mencionar que si la empresa necesitara mas espacio se contaria con la

posibilidad de adquirir los terrenos aledafios, ya que estos no estan fincados.

Fig.2.11 Visualizacion del perimetro de la empresa, 171.25 m.
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Otro punto a favor con el que cuenta la empresa es la posibilidad de conseguir la
renta del patio de maniobra del almacén que esta ubicado a un costado de la empresa
(Fig.2.12), ya que sus movimientos de este en cuanto a recepcion y maniobras se

saturan muy pocas veces al afio.

Fig.2.12 Bodega vecina.

La siguientes imagenes muestran la estrctura actual de la bodega utilizada por la

empresa.

Fig.2.13 Dimension fisica bodega.
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Visualizacion de la fachada frontal de la empresa (Fig.2.14 y Fig.2.15), cabe resaltar
gue el poste que aparece en la imagenes a sido removido y trasladado a otro lugar
cercano, debido a que se a comenzado la instalacion del trasformador que alimentara

las instalaciones.

Fig.2.14 Visualizacion del perimetro frontal.

Como se visualiza en las imagenes la empresa no tendra ningun problema en cuanto

a suministro eléctrico obtenido por la demanda de los equipos.

Fig.2.15 Perimetro frontal.
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Fig.2.16 Visualizacion fisica, bodega vecina.

La Fig.2.16 muestra la visualizacion de la bodega que podria rentar su patio de

maniobra en caso de saturacién de los espacios de la empresa.

Fig.2.17 Visualizacion de uno de los vehiculos proveedores de la empresa.
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2.3.5 Dimenciones en plano (AutoCad).

Fig.2.18 Dimensiones en plano 2d.

Las dimensiones generales del terreno son:
20.1 Metros lineales de frente.

60 Metros lineales de fondo (60).

Area Total: 1652m2.

El terreo cuenta con los siguientes servicios:

Servicios basicos Generales:

. Agua.

o Luz.

o Teléfono.

o Drenaje.

o Estacion de gas L.P. Cercano a las instalaciones de la agropecuaria.

o Vias de comunicacion carreteras, con salida a Toluca, Naucalpan, Cuautitlan,
Atizapan de Zaragoza, con conexion cerca del arco norte y circuito exterior
mexiquense.
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2.3. Dimensiones, caracteristicas, costos de la Maquinaria y equipo.

Los equipos se han comparado con equipos nacionales e internacionales, dando
como resultado costos muy elevados, se determind importar algunos equipos de
China para reducir gastos, los equipos a instalar son los siguientes:

2.3.1 Peletizadora.

Serda el encargado de fabricar los pelets dando presentaciones desde 2mm y hasta
10mm de diametro, convertira una mezcla de harinas secas, melaza y vapor a una
composicién soélida que terminara de endurecer mediante la ayuda del proceso de
enfriamiento, es una de las maquinas mayor prioridad en el proceso de fabricacion.

. . !

T AN R

—

T R A IRK &

Fig.2.19 Peletizadora SZLLH420.
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Fig.2.20 Peletizadora SZLH420 (dimensiones 2d).

Modelo: SZLH768M o SZLH420.
Puerto de envio: SHANGHAI

Caracteristicas peletizadora con acondicionador incluido:

e Lugar de origen: Jiangsu, China (continente).

e Marca: YUDA.

e Numero de modelo: SzIh508.

e Tipo: Alimente Pellet maquina.

e Voltaje: 220V, 380V.

e Potencia (W): 110KW.

e Certificacion: CE, SGS, ISO9001.

e Servicio post-venta Servicios brindados: Ingenieros disponibles para servicio de
las maquinas en el extranjero.

e Sistema de transmision: engranajes de alta precision giran.

e Pellets diameter: 2mm, 3mm, 4mm, 4.5mm, 5mm, 6mm, 8mm, 10mm.
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e Pellets shaping rate: 295%.

o Pellets stability in water: 220Min.

e Noise: <86dB (A) <90dB (A).

e Roller working temperature: <85°C.

e Steam working pressure: 0.1-0.4Mpa.

e Steam temperature: 130-150°C.

e Material: acero inoxidable.

e Entrada vapor y entrada de melaza.

e Canalinclinado de alimentacion hecho acero inoxidable. Con base de descarga

externa del molino al dispositivo y el motor principal trifasico de 90kw y motor

de 4*3kw.

e Produccién delOton/h.

SZLH420

Ancho Altura )
Modelo Largo (m) Precio
(m) (m)
Peletizadora
3.5 1.47 2.795 US $ 35500

Fig.2.21 Dimensiones peletizadora SZLH420.

2.3.2 Molino pulverizador.

Es uno de los sistemas mas eficientes para la reduccién de grano a particulas, se

adapta a gran variedad de industrias, que tienen como proceso reducir a particulas

cualquier material. Es posible montar este molino a una produccion automatica,

optimizando asi los recursos de las empresas, principales caracteristicas:

e Modelo: SFSP60 * 60.
e US $4,250.00 / Unidad.
e US $1,024.36a México a través de EMS.

e Tiempo De Entrega: 7-20 Dias.
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e Precio Total: US $ 5,274.36

e SFSP Serie WaterDrop, molino de martillos trituradora de grano.
e Diametro Eje: 600MM.

e Ancho de la Camara: 580mm.

e Energia: 55/ 75kw.

e Salida: 4-10t/ hr.

Utilidad de molino:

e La maquina se puede utilizar para moler granos granulares en polvo, como el

maiz, trigo, sorgo, soja, hierbas, etc.

Detalles del paquete:

e Tipo de Unidad: Pieza.

e Peso del paquete:

e 70.000kg (154,32 libras).

e Dimensiones del paquete:

e 100cm x 50cm x 80cm (39.37in x 19.69in x 31.50in).
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Fig.2.22 Dimensiones 2d molino pulverizador.
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Fig.2.23 Visualizacion molino pulverizador.

Modelo

Largo (m)

Ancho (m)

Precio

Molino SFSP60 * 60. 1.8

0.98

Us $5,274.36

2.3.3 Tamizador de semillay mesa de gravedad.

Fig.2.24 Dimensiones molino SFSP60 * 60.

Quita paja, pequeiias impurezas y evitar el paso de otro tipo de impurezas con la mesa

de gravedad. Cuenta con una pantalla o filtro de tamiz, entre la entrada de aire de la

pantalla y rampa de descenso. Eliminando las impurezas antes de la separacion por

gravedad.

Fig.2.25 Visualizacion tamiz vibratorio 5xfz-25s.
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Especificacion

Caracteristica

Modelo

5xfz-25s

Tamario del tamiz

Mesa de gravedad:
1700x1600mm

Pantalla del tamiz: 1250x1200mm

Energia 12.5kw
Capacidad 10t/h
Peso 1600kg
Tamafio en general 3830x2400x3740mm

Fig.2.26 Especificaciones tamiz vibratorio 5xfz-25s.

Caracteristicas:

e Lugar de origen: China.

e Modelo: 5xfz-25s.

e Marcar: Julite.

e Tipo de equipo: Equipo de procesamiento de grano.

e Puerto de envido: XINGANG CHINA.

e Plazo de entrega: 7 dias después de confirmado el pago.

Tamano total:

) . Potencia _
Tamiz tamafio (metros) . . Capacidad (t/h) LxWxH
(kilovatio)
(metros)
Germen
_ _ ] Grano
Vector de Semi-tamiz , Maiz,
de la 3.1x2.1x3.6
gravedad delantero 12.5 soya, .
materia
etc.
1.7x1.6 1.25%1.20 10 20

Costo: $ 10000us.

Fig.2.27 Costo y dimensiones tamiz 5xfz-25s.
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2.3.4 Mezcladora horizontal.

Al trabajar con una gran serie de productos, la empresa evalué como la mejor opcién

la mezcladora horizontal que es capaz de realizar mezclas con materias primas

himedas y secas, esta conclusion se realizé gracias a que la empresa un tiempo

produjo alimento hecho con forraje y melaza.

\l A

WD

Fig.2.28 Visualizacion mezcladora horizontal MH 2000.

e Capacidad: 5,000 Kilogramos.

e Tiempo mezclado: 15 a 20 minutos.

e Descarga: por medio de véalvula de mariposa.

e Elementos mezcladores desmontables.

e Mezcla 100% homogénea.

e Materiales:

Acero Inoxidable 316.

Acabados sanitarios y pulidos.

Aprobados para alimentos y farmaceéuticos.
Garantia de calidad.

Minimo mantenimiento y facil limpieza.

Diversos elementos mezcladores.
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MOD. Y .
MOTOR VALVULA
CAP. L A H
REDUCTOR AL PISO
TOTAL
MH 2000 150” 85” 132” 15 H.P. 30”

Costo: $965 500 c/u.

Fig.2.29 Dimensiones y costo mezcladora horizontal MH 2000.

2.3.5 Secador rotatorio /secador de tambor/secador de caida.

El secador rotario es un dispositivo capaz de bajar la temperatura de los productos

de salida, de la maquina peletizadora, logrando la madurez de estos, dandoles

resistencia, consistencia, dejandolos listos, para el siguiente proceso.

Informacién Béasica:

Marca: Sinolion.

Embalaje: Wood Case or Standard Container.
Estandar: 1SO9001, CE, BV.

Origen: Henan China (Mainland).

Cédigo del HS: 84179090.

Capacidad de Produccién: 11 ton/h.
Modelo: GZ® 2200%12000.

Estructura: Secador Giratorio.

Modo Calefaccion: Transmision.

Método Operativo: Continuo.

Presion de funcionamiento: Secadora Atmosférica.

Movimiento Camino: Pulverizador.
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Fig.2.30 Visualizacion secador rotatorio GZ® 2200*12000.
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Fig.2.31 Visualizacion funcionamiento secador rotatorio.
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Rotary Pitc | Temperatur _ .
_ Production Weight | Power
Type Speed h e of Inlet Air _
_ Capacityt/h t (KW)
(r/min) (%) 0
GZo
2200
* 4.7 5 <700 06-dic 20 22
1200
0
Fig.2.32 Caracteristicas secador rotatorio GZ® 2200*12000.
Modelo Diametro (m) Longitud (m) Precio
GZ®d 220012000 2.2X20 20 US $ 8000

2.3.6 Tanques y Silos.

Tanque 2000L.

Fig.2.33 Tamafio y costo.

Este tanque sera utilizado para darle tratamiento a la melaza.

Marmita o tanque de acero inoxidable de 2,000 litros.

Se puede calentar con vapor y enfriar con agua helada o glycol.

Agitador mecanico para productos viscosos

Fondo conico para productos viscosos
Motor reductor de 5 HP, 220 Vol, 60 Hz.

Registro pasa hombre

Conexiones para limpieza e instrumentacion.

Acepto Auto Reciente

Antes de comprar favor de aclarar todas sus dudas
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Fig.2.34 Visualizacion tanque 2000L.

Capacidad: 2000 I:
Acabado: Sanitario.

Adaptaciones: tapa toriesferica entrada pasa hombre de 16", fondo plano.

Modelo Diametro (m) |Altura (m) Precio
$178 000
Tanque 2000L 1.6 2.40
Pesos

Fig.2.35 Dimensiones y costo tanque 2000L.
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SILO 3T.

Caracteristicas:

Marca: jinfeng.

Fig. 2.35.

Fig.2.36 Visualizacién Silo 3.4t.

2l

Silo details

s 92°

\Je“\

0
cove
\@nes® s
S

Ho.| Capacity(lT) | Capacity[MT) |Diameter | Ring gty [Heightim)|Volume| Upper Silo body Lower Supperting | In-coating
{feed density- | {feed density- {mj) {CBM) cone (ring]thicknass cone lag thickness | thickness
0.6EMTICBN) I 0.6SMTICE) thickness {mm) thickness (e {g'o’)

{mim) {mim)
| 1 34 | 33 183 1 30 506 10 10 12 30 2275
Fig.2.37 Caracteristicas Silo 3.4t.
Diametro Longitud _
Modelo Precio
(m) (m)
_ $ 3800
Silo 3.4 Ton 1.83 3.9
U

Fig.2.38 Dimensiones y costo, Silo 3.4t.
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SILO 10T.

Caracteristicas:
e Marca: el tse.
e Modelo: tczk02704.
e Material: acero inoxidable.
e Peso: 2.826ton.
e Condicion: nuevo.
e Lugar de origen: china.
e Dimensiones (I-w-h): 2.7m*2.7m*4.5m.
e Certificacion: iso9001.
e Tiempo de vida: 20~50year.

e Descripcion gréfica:

Fig.2.39 Visualizacion Silo 10t.
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Fig.2.40 Visualizacién Silo 10t.

| —
——

o

v

_ Altura _
Modelo Diametro (m) Precio
(m)
Silo10T 2.7 7.3 $5000 US.

Fig.2.41 Dimensiones y costo, Silo 10t.

SILO 100T.

Descripcién de producto:

1. Es impermeable y a prueba de humedad.

2. Disfruta de la facilidad para ser transportado, la instalacion y el

desmantelamiento.

3. Material: Acero inoxidable o acero Q235.
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Caracteristicas Silo 100t:

Descripcién Caracteristicas

Modelo 100T
Altura del cuerpo del Silo (H1) 9.810m m
Altura del cono del Silo (H2) 2.579m m
Altura del Silo (H3) 19.789m m
Altura total (H4) (barandillas incluyendo) 20.902m m
Descargando la altura (H5) 7.400m m

Peso total 8T
Material Q235

Fig.2.42 Caracteristicas Silo 100t.

e Certificacion: ISO9001: 2000, CE.
e Origen: China.

e Marca: YU JIE.

e Certificacion: 1ISO9001: 2000, CE.
e Estandar: CE, ISO, SGS, BV.

Modelo Diametro (m) |Altura (m) Precio

Silo100 T 3 20.9 $ 11500US

Fig.2.43 Dimensiones y costo, Silo 100t.
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Fig.2.44 Visualizacién Silo 100t.

La forma mas facil de trasportar los Silos, es el desarmado total, reduciendo el volumen
de trasporte en su totalidad, los Silos son enviados con manuales de instalacion,

ademas de todos sus accesorios y aditamentos.

Fig.2.45 visualizacion transporte de Silo.
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Tanque 20,000l.

Fig.2.46 Visualizaciéon Silos 20,000I.

Tanque de almacenamiento.
Caracteristicas Descripcion
Capacidad 20,000 litros.
Tipo de lamina Lamina c-10 2b.
Tipo de material Acero inoxidable t-316l.
Diametro interior 2,600mm.
Altura 5,660mm.
Accesorio 1 Registro hombre p31-500.
Accesorio Mirilla de iluminacion de 6”.

Fig.2.47 Caracteristicas tanque 20,000 litros.
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Modelo Diametro (m) Altura (m) Precio
Tanque 20,0001, 2.60 5.66 2388%

Fig.2.48 Dimensiones y costo tanque 20,000l.

SILO 70T.

El proyecto requiere 2 Silos de 70Ton.
e Capacidad: 70m3.
e Certificacion: ce, iso.
e Condiciones: nuevo.
e Pais de origen: hen,henan, china (mainland) china.

e Peso: 13ton.

Fig.2.49 Visualizacion Silo 7ton.

Cantidad [ Modelo | Diametro (m) [Altura (m) Precio
Silo 70
2 Ton 10 15 US $7000
Silo 70
Ton 10 15 US $7000
Total US 14000

Fig.2.50 Dimensiones y costo Silos 7t.
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SILO 200KG.

Modelo/articulo CX200
Capacidad (kg) 200
Didmetro de absorcion (mm) 40
Dimension total (mm) 870 x 870 x 850
Peso (kQ) 80
Precio $1,000 US

Fig.2.52 Dimensiones y costo Silos 200kg.

2.3.7 Caldera: HW-A1-FMG-WFM200.

Ealais a8

Fig.2.53 Visualizacion caldera HW-A1-FMG-WFM200.
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'CAPACIDAD NOMINAL 1265400 Keal/hr [ MODELO ~ ~©  PW-A1-fMe—wri200 |
/ANODECONSTRUCCION V07—~ I/SERIE No. __ 07150P FWWCZ0T.
PRESION MINIMA DE TRABAJO? . 0 Kg/cm? [ PRESIONDEDISERO 7.0 Kg/cm?
TEMPERATURADESALIDA  ©0 - *C |  YEMPERATURA DE RETORNO = 20 c
FLUJOMINMODEAGUA _ ““7 _ GPM|[ComBUSTIBLE®  + CAS NATURAL -
VOLTAJEDECONTROLES 110 ° V. || VOLTAJEDEMOTORES 220 . . V.

Fig.2.54 Placa de caracteristicas caldera 150 HW-A1-FMG-WFM200.

Caracteristicas generales:

Capacidad nominal: 1, 265,400kcal/hr.
e Presion minima de trabajo: 2kg/cm?.

e Temperatura de salida: 90°c.

e Presion de disefio 7kg/cm?.

e Voltaje motor: 220v.

e Potencia: 150 hp.

e Presion: 100 psi.

e Combustible: gas.

e Consumo combustible: 229.9L/h.

Teniendo en consideracién que el quemador de una caldera es un gran consumidor
de aire para la combustion. (Requiere aprox. 13 m3 de aire fresco por cada litro de
diésel que queme u 11 m3 de aire fresco por cada m3 de gas natural que queme). Se
agregara un analizador de gases de combustidn, con un sensor de porcentaje de
O: al sistema de micro modulacion de flama con microprocesador y motores sin

varillaje, se obtiene auto carburacion con O..
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Fig.2.55 Diagrama de control caldera HW-A1-FMG-WFM200.

Autocarburacion con O2 = Aumento de eficiencia = Generacion de grandes ahorros

de operacion:
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Analizador de

gases de

combustion.

I'Checa el exceso
de aire.

' Opera menores
L excesos de aire.

I' Corrige excesos
de aire.

Por diferencia de
temperatura del
aire externo.

Porcentaje de O,.

Opera siempre

auto carburandose.

Grandes ahorros
de operacion.

Aumento de
eficiencia.

Varia con la
. temperatura del
aire.

Introduce mayor
cantidad de aire.

A bajas
temperaturas.

Introduce menor
cantidad de aire.

A altas
temperaturas.

Variaciones de

temperatura en el

Fig. 2.56 Operacion caldera 150HP.

2.3.8 Consumo caldera.

150 H.P. quemando gas natural, operando las 24 horas del dia, 308 dias al afio, al

100% de carga, con una eficiencia del 83% consume 44,673 millones BTU/afo.

Esta misma caldera con un sistema auto carburante por % de O con una eficiencia

del 93% consume 39,869 millones de BTU/afo. Un diferencial de aprox. 4804

millones de BTU/afo. Con un precio actual de 6.5 USD por millon de BTU, esta

caldera nos generaria, a precios actuales, un ahorro neto de 31, 226 USD/afio.

Adicionalmente por medio de auto carburacion con correccion del porcentaje de O2

continuo, podemos llegar a generar ahorros adicionales de hasta 31,100 USD.
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Calculando el consumo:

Consumo total aproximado anual 39,869 millones de BTU/afo.
Un millon de BTU de gas natural, equivale a 39.72 litros de Gas LP.
39,869x39.72=1,583.596.68 litros.

1,583.596.68 litros x $7.49 = $11,861°139,133.00
Gasto combustible/h: 229.9L/ x 7.49 = $1721.951
Gasto produccién tonelada: $172.951

El vapor sera necesario estar en uso (8hr) (229.9L) = (1,839.2L)($7.49) = $13,775.60.
Diésel: 152 L x $14.40 = 2,188.80.

0 — =y
(G)
A. Tubo cafian corrugado en calients 1. Primer paso.
B. Dizerio Wet-Back 2. Sepundo paso.
€. Repgistro Paza-hombre para acoceso a Wet-Back 3. Tercer paso.

. Vahrulas de alivio en el lado gases

E. Tapas delantera y trasera =in refractarios

F. Doma de vapor amplic

. Base de acero estruchural

H. Cuemadores Weishaupt, Rells, Webster, |ohmson o Powerflame

Fig.2.57 Partes de la caldera.
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CAPACIDADES NOMINALES 80 100 125 150
Ce vapor desde v a 100 °G Ka'hr 1252 1,565 1958 2,347
De vapor desde va 212 °F LbHr 2780 3450 4313 5,175
Suparficie de calefaccidn 2 372 48.5 58.1 B9.7
Suparficie de calefaccion pied 400 500 £25 780
Capacidad de salida Mcalthr 674.9 8436 10845 12654
CONSUMODS APROX. DE COMBUSTIBLE 80 100 128 150
Aceite Diesel § 9250 Keallt ) Ltthr 811 1013 126.7 15240
Gas Matural [ 3200 Keoalimd ) mahr 925 1156 144 .5 1734
Gas LP { 8350 Kcal'Lt | Ltthr 116.4 1453 1820 2238
Gas LP {11000 Kealikg ) Ka'hr %) g2 1077 1223
Combustilea (10100 Keallt ) | thr 751 6145 117.3 1408
PESCS APROXIMADOS 80 100 125 150
Caldera vacia Ky 5,255 5,868 6,925 7 645
Caldera con agua Ky 8521 9,400 11,304 12, M7
DOMEWIKNES 1] 100 125 150
| Largitdd del cusrpo m 181 4.08 [%T [X ¥
o Langiud de la base * m 300 A7 47 4583
K  Pkiziomadel Quemador m Mo aplea
L  Anchoiosl m 218 220 240 2.8
W Ancho limieh m 182 1.8 194 202
N Ancho de B base m 162 1.64 1.74 182
D Albwg o3l [ Brda salida de vapor § m 203 2.08 247 224
F  Dist Min de mant Aperiwra fapa kasera m . 0.a2 04ar 0491
T Dist Min de mant Aperiura tapa delantera m 181 . P4 aar 0491
R Dist Min de manl Cambic hux frenke m 413 141 364 368 |
5  Dist del centmo de la chimenea a |3 lmpa trasera m LRI 010 .08 [AL.]

Fig.2.58 Dimensiones generales diferentes capacidades.

Fig.2.56 Visualizacion 2d Caldera 150hp.

Equipo Ancho (m) | Altura (m) Lor(lrgn|)tud Precio (-$)
Caldera 150HP 2.38 2.24 4.42 $355,000

Fig.2.60 Dimensiones y costo caldera 150.
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2.3.9 Instalaciéon de gas LP 5000L.

Cuenta con base de fierro.
Capacidad: 5000 L.

Fig.2.61 Visualizacion tanque para gas 5000 L.

Instalacién de gas

10000 Its.

2 equipos Colocacion sobre W  Ancladas y
5000lts. bases | aseguradas.

Linea de

- 1 %" cédula 80
comunicacion.

Seguridad.

Nom-004-sedg- Nom-001-sedg-
2004 1996

Instalaciones de Regulacién plantas de
aprovechamiento de gas Ip. almacenamiento de gas Ip.

Fig. 2.62 Instalacién de tanques de gas.
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Datos de construccion

Caracteristicas

Diametro interior.
Longitud total.
Distancia entre patas.
Presion de disefio.
Radiografiado.
Peso tedrico.

Tipo de cabezas.

Tipo de material tapas.

Tipo de material cuerpo.

1,162 mm.
5,040 mm.
3,404mm.

17.58 kgf/cm2.

100 %.
1,233 kg.
Hemisfericas.
sa-612.
sa-455.

Fig.2.63 Caracteristicas tanques de gas.

Diametro Longitud )
Modelo Precio
(m) (m)
Tanque Gas LP 5000L 1.16 5.04 43,146.31

Fig.2.64 Dimensiones y costo tanque 500L instado.

2.3.10 Ensacadora, maquina llenadora de sacos capacidad 50kg.

Caracteristicas:

e Modelo: Dcs — 50a.

e Peso: 500kg.

e Rango de pesado: 1 — 50kg.
e Tension: 4n —ac 380 v 50 hz.

e Consumo de aire: 0.4 — 0.5 mpa compressed, comprimido de aire 0.7m?%/h.

e Potencia: 1.1 kw.

e Error de pesado: 0.1 %.

e Velocidad de embalaje: 250 costales/h. 12,500 kg/2 Maquinas.
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Fig.2.65 Visualizacién ensacadora Dcs — 50 a.

Connect to storage bin Weigher hopper inside
wmore i <————

Sewing machin

and control box

Saq c'amping and
“material discharge

Conveyor

Fig.2.66 Caracteristicas visuales, ensacadora Dcs-50a.
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_ ) Ancho Longitud _
Cantidad Equipo Altura (m) Precio
(m) (m)
Ensacadora
2 0.893 2.689 2.651 $5,100 us
Dcs-50a
Ensacadora
0.893 2.689 2.651 $5,100 us
Dcs-50a
$10,200
Total
us

Fig.2.67 Dimensiones y costo Dcs-50a.

2.4. Principios de distribucion de la planta.

Una distribuciéon en planta contribuye a la seguridad de las personas y al uso 6ptimo

de las instalaciones, debido a esto es importante considerar parametros como:

e Los accesos, pasillos, salidas sean amplias y bien sefializados.

e Los operarios no estén cerca de zonas peligrosas.

e EXxista un acceso previsto y facil para los equipos de emergencia.

¢ No haya elementos puntiagudos, cortantes, etc. En las areas de trabajo y en

las de circulacion.13

Al paso de los afios y a la experiencia de personas en la creacién de empresas se
han determinado algunos criterios que forman parte de los mas importantes para la

eleccion de una buena distribucion en planta, dentro de los cuales destaca:

e Facilidad de expansion.
¢ Flexibilidad.

3 Localizacion, distribucién en planta y manutencion, Josep m. vallhonrat. Pag. 84.
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¢ Eficacia en la manipulacion de materiales.
e Utilizacion del espacio.

e Seguridad.

e Condiciones de trabajo.

e Aspecto, valor promocional.

e Adaptacién a las estructuras organicas.

e Utilizacion de los equipos.

e Facilidad de supervision y control.

e Inversion.

e Costo de funcionamiento.

La empresa al tener un sistema de trabajo automatizado debe apegarse a la mejor
distribucion posible, elevando la productividad de los equipos, logrando los menores
costos posibles. Un punto muy importante sera que al tener un proceso automatizado
casi en su totalidad, una persona estara supervisando al software que se utilizara, asi
como también la instalacion fisica, de este modo la distribucion ha sido planteada
para lograr visualizar los equipos, cuando se encuentren en operacion permitiendo

también supervisar al personal que se encontrara en operacion.

2.4.1 Areas de trabajo.

Las areas de trabajo de la empresa han sido distribuidas en los 1130 m? que
conforman hasta el momento la propiedad de la misma, repartiéndola en las areas
criticas, tal y como lo son:

e Estacionamiento (clientes).

Area = 198.5122 m2, Perimetro = 58.1642 m.
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Fig.2.68 Estacionamiento empresa.

e Area de recibo.
Area = 28.8544 m?, Perimetro = 22.8894 m.

Fig.2.69 Visualizacion area de recibo.
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e Area de carga y descarga (camiones).
Area = 324.1387 m?, Perimetro = 75.4616 m.
Area = 150.6575 m?, Perimetro = 120.7017 m.
Area = 474.7962 m?2.

Fig.2.71 Visualizacidn area de carga y descarga.
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Area de produccion.

Area = 112.6274 m2, Perimetro = 48.8888 m.
Area = 27.5334 m?, Perimetro = 25.3872 m.
Area = 11.6977 m?, Perimetro = 13.8883 m.
Area = 151.8585 m?2.

Fig.2.73 Visualizacion area de produccion.
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Fig.2.74 Visualizacion éarea de produccion.

e Area de almacenamiento materia prima.
Area = 217.3140 m?, Perimetro = 62.5015 m.

PRYMEZCLA
TANAUE 5000

e Pa
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Fig.2.75 Visualizacion érea de almacenamiento materia prima.
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e Sanitarios.
Area = 11.1157 m?, Perimetro = 13.3425 m.

Fig.2.76 Visualizacion area mantenimiento.

e Area administrativa.
Area = 64.6335 m?, Perimetro = 37.5925 m.

hw,

£ Ao PREMEZC I
Q % TMQUE 5000
‘%o 0/90M p2|u =
- J 1)

W‘¢ Fos:no

_________Jﬂmu____
AN SPO ‘
B UL IEANIY l
720M

ADY_ ]
N

f f

i f
il L Y /
f

|REOJRSOS

e ; ’
ﬁ-_ﬂ =

Fig.2.77 Visualizacion area administrativa.
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e Area de venta.
Area = 72.1635 m?, Perimetro = 41.9337 m.

Fig.2.78 Visualizaciéon area de venta.

e Comedor.
Area = 37.5967 m2, Perimetro = 24.5984 m.
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Fig.2.79 Visualizacién &rea Comedor.
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e Area de caldera.
Area = 88.6248 m?, Perimetro = 44.8494 m.

CALDERA150 HP

MdD HW-A1-FMG-WFM200
_ _  Tkgkm2 H1.

Fig.2.80 Visualizacion érea de caldera.

e Area de producto terminado y almacenamiento.
Area = 266.1902 m2., Perimetro = 70.5698 m.
Area = 159.0746 m2., Perimetro = 51.3165 m.
Area = 425.26.48 m2.

=R

Fig.2.81 Visualizacién area producto terminado y almacenamiento.
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Fig.2.82 Visualizacion area producto terminado y almacenamiento.

Area de trabajo Dimension m2

Estacionamiento (clientes). 198.5122

Area de recibo. 28.8544

Area de carga y descarga (camiones). 474.7962
Area de produccion. 151.8585

Area de almacenamiento materia prima. 217.314

Sanitarios. 11.1157

Area administrativa. 64.6335

Area de venta. 72.1635

Comedor. 37.5967

Area de caldera. 88.6248

Area de producto terminado y

almacenamiento. 425.2648
Total m? 1770.7343

Fig.2.83 Dimensiones utilizables totales.
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2.4.2 Distribucién del proceso.

La automatizacion en la empresa lograra reducir un 50% los operadores, mediante un
sistema HMI, (Human Machine Interface o interfaz hombre-maquina), el cual estara
instalado en un servidor central. Este proyecto en base al sistema SCADA (Supervisory
Control and Data Acquisition), ha buscado la reduccion de tiempos y movimientos, asi
como también algunas operaciones, que anteriormente se realizaban manualmente, la
distribucion de la planta, se plane6 que fuera de manera lineal y alimentar las maquinas
por un sistema de caida por gravedad, al trasportar las materias primas de un proceso
a otro. Debido a la cantidad de volumen de alimento producido, la empresa contara
con un espacio amplio para el almacenaje de los productos terminados, asi como

también para su manipulacion de los mismos.

Esta misma distribucion posee la peculiar caracteristica, en la cual se pueden producir
diferentes tipos de alimento peletizado para consumo animal, debido a que el proceso
es el mismo y en algunas ocasiones el proceso se reduce a la mitad, para dar como
resultado, alimento en polvo asi como el alimento peletizado. La distribuciéon se ha
llevado acabo utilizando el menor espacio posible en el proceso y dejando el mayor
espacio posible para realizar el almacenamiento del producto terminado, esta
distribucion se ha evaluado gracias al plano de autocad, optimizando los espacios con

los que cuenta la empresa.

2.4.3 Diagrama general de relacion de actividades.

ero Razén

Por control

Por higiene

Por proceso

Por conveniencia

gl & w| N | 3

Por seguridad

Fig.2.84 Relacion de actividades por razon.
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Letra Orden de proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
I Importante
O Importancia ordinaria
U No importante
X Indeseable

Fig.2.85 Relacion de actividades por Proximidad

Diagrama general de relacion de actividades.

1 Oficina Administrativa.

Oficina de Produccion
y Control.

N

Control de calidad.
(Laboratorio)

w

4 Area de Mantenimiento.

Area de Recepcion
5 y venta (minorista).

NN VNN

6 Area de Embarque.

7 Area de Maquinas.

8 Sanitarios.

9 Comedor.

10 Estacionamiento.

11 Vigilancia.

Fig.2.86 Diagrama de relacion de actividades.

141



Fig.2.87 Diagrama de relacién de actividades.
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2.4.4 Longitud del proceso principal.

Identificacion Proceso
1 Recibo de materia prima
2 Almacenamiento de materia prima
3 Tamiz filtro vibratorio
4 Molino pulverizador
Almacenamiento de materia prima
> terminado
6 Pesado de ingredientes en tolva
7 Mezclado
8 Peletizado
9 Enfriado
10 Envasado
11 Almacenado de producto terminado
12 Embarque
Fig.2.88 Tabla de proceso.
x
T3 Polilinea W
_ Longitud 79.5608
& Varios -
Cerrado Mo
Fig.2.89 Longitud de proceso.
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Fig.2.90 Diagrama de proceso principal.

El proceso cuenta con una longitud de aproximadamente 80m lineales

2.5. Capacidad instalada.
La determinacion de la capacidad de produccion se basa en un calculo simple de

dias efectivos al afio, entre el tiempo real de trabajo diario (horas y turnos),

requerimientos de materia prima, Numero de maquinas y su velocidad de trabajo.
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Horas de trabajo: 9.
Turnos: 1.
Dias laborables semanales: 5.

Capacidad de las maquinas promedio: 10t/h.

Considerando una produccion de 9 toneladas diarias por turno:

Pronéstico de produccién: (9 hrs.) (9 toneladas) = 81 toneladas diarias.
(81 Ton./dia)(5 dias) = 405 toneladas semanales = (405 ton/sem) (4 sem) = 1,620

ton / mes = (1,620 t/mes) (12 meses) = 19,440 toneladas anuales.

La capacidad de produccion tiene estrecha relacion con la demanda detectada en el
estudio de mercado, por lo que debe buscar su equilibrio para evitar producciones
gue sean incapaces de venderse o llegar al caso de vender pedidos que no se

puedan producir.

Demanda estimada: Si el consumo de 4 cerdos en esta etapa es de 1,680 kg
anuales y la demanda total es de 246,566 mil cabezas porcinas, que fueron
alimentadas en 2007 segun el INEGI en la Fig.1.23, obtenemos una demanda
estimada de 246,566 /4 = (61,641.5) (1,680kg) = 103,557 toneladas anuales a nivel
Estado de México, la produccién de la planta cubriria el 18.77% de la demanda

estimada.
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2.6. Descripcion del proceso.

2.6.1 Recepcién de materias primas.

Iegada de materia prima a
area de recibo.

—

Determinado de humedad, fibra,
cenizas, micotoxinas, contenido de
proteinas, grasa, etc.

Calidad

Se ingresa a

los silos 20 a
30t/h.

Fig.2.91 Diagrama recepcion de materias primas.
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2.6.2 Pruebas de laboratorio (control de calidad de entrada).

Las tablas siguientes seran aplicadas como filtro de control de calidad, cabe

mencionar que en estas tablas aparecen otros ingredientes diferentes a la férmula

establecida, debido a que en ocasiones los ingredientes principales pueden llegar a

escasear 0 a incrementar su costo en el pais, en este caso es necesario utilizar

materias primas alternativas como las que se muestran en las siguientes tablas .1y

2, proporcionadas por el duefio de la empresa.

Materia prima.

Determinacion.

Sorgo Taninos

Melaza Grados Brix
Harina de arroz Per6xidos
Torta de soya Ureasa

Grasas y sebos

Peroxidos y acidez

Torta de algodon

Concentracion de gosipoles

Harina de huesos

Andlisis microbiolégico (determinacion de salmonella 'y
clostridium)

Harina de pescado
y harina de carne

Andlisis microbioldgico; determinacion de cloruros,
calcio y fésforo; digestibilidad en pepsina

Fig.2.92 Especificacién para materia prima, Fuente: ICA.

Humedad méaxima 15%
Impurezas 3%
SOYA Granos dafados por 3%
calentamiento maximo
Granos dafados por hongos 2%
Humedad maxima 12%
- — S
ARROZ CRISTAL Sl bl 1%
Dafos por hongos 5%
Dafos por insectos 5%
. AYI 0,
AFRHECHO DE MAIZ AUSIEL) (Vi L2Y
Proteina minima 7%
— 5
SALVADO DE TRIGO AU Ve L2
Proteina minima 14%
Humedad méaxima 11%
AR [DIS AR Fibra maxima 16%
MELAZA Brix minimo 86

Fig.2.93 Materias primas alternativas.
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Ingrediente Parametro Presencia %

TORTA DE SOYA allise ol ik 12%
Proteina minima segun garantia
Humedad maxima 12%
TORTA DE ALGODON Proteina minima segun garantia
Fibra maxima 8%
Humedad maxima 9%
HARINA DE PESCADO Sal mas arena maximo 4%
Antioxidante minimo 500 ppm

Fig.2.94 Composicién quimica de las materias primas alternativas Fuente: ICA.

2.6.3. Tamizado (filtro vibratorio) y molido.

Materia prima
silo.
Silo 10t P. Soya.

Grano o
pulverizada.

Silo 10t Galleta.

Silo 10t Maiz.

Mayas criba de
5,7y 9 mm,.

Fig.2.95 Diagrama de proceso, tamizado.
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Molienda: Una vez que se han seleccionado los granos, es necesario mandar los
granos al molino de pulverizado, en este se pretende reducir las particulas a un tamafio
gue permita una adecuada mezcla de los ingredientes, asi como un buen rendimiento

del peletizado y una buena digestion en los animales.

Particulas de 700
Micrones

~"Calidad ™
~ depende
b de:

Silo 10t Maiz.

Silo 10t P. Soya.

Silo 10t Galleta.

Fig.2.96 Diagrama de proceso, molido de materias primas.
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2.6.4. Almacenamiento de materia prima preparada.

Almacenamiento
a7mm.
Suministra.

Silo 10t P. Soya.

\ 4

Silo 10t Maiz. Silo 10t Galleta.

Fig.2.97 Diagrama de proceso almacenamiento de materia prima preparada (materia

prima molida y tamizada)

150



2.6.5. Pesado de ingredientes en tolva.

Produccion 10t/h.
Almacenamiento
silos.

v

Gremezcla)

Ingredientes
Pesado exacto.

Fig.2.98 Diagrama de proceso, pesado de materias primas.
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2.6.6. Mezclado.

Entrada de
ingreientes.

* A4
Maiz. P. Soya. Galleta. Calcio Otofosfato. Sal. Premezcla
carbonatado

Ingredientes
Pesado exacto.

Mezclado 15
min / 2ton.

Fig.2.99 Diagrama de proceso, mezclado materias primas.
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2.6.7. Peletizado.

Lubricante

1y 4 kg/cm2

Mezcla maleable
y noble.

Matriz o dado. Diametro 3mm a
8mm.
Humedad y
temperatura.

Calibracién cuchilla
velocidad.

Fig.2.100 Diagrama de proceso, peletizado.
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2.6.8. Enfriado y envasado.

85 a 90 °c. : 17a18 %
v
Tubo de enfriamiento. GZ®
2200%12000.

@

=
e

Fig.2.101 Diagrama de proceso, enfriado de pelets.
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Envasado: Una vez que salga el pélet del enfriador sera trasladado a la maquina
ensacadora, que a través de una tolva Distribuidora y con ayuda de una bascula asi
como de una cosedora, realizara el proceso de empaquetado, se utilizaran dos equipos
ensacadores para obtener una produccion de 2 costales por operacion, una vez que
el costal o bulto este en el peso de 40 kg, una maquina cosedora tejera el borde
superior del bulto, posteriormente una banda trasportara el producto al area de
seguridad y el producto estara listo para el almacenaje, cabe mencionar que ninguin
bulto debe ser empacado a una temperatura superior a 5 °C de la temperatura

ambiente.

2.6.9 Proceso alternos a la produccion.

1. Generacion de vapor.

Gas.

Temperatura.

1839.2L 8hrs.

$13,775.60. Presion. 552 Kpa (80 psi),

Fig.2.102 Diagrama proceso, generacion de vapor.
155



2. Dilucién de melaza.

Melaza

Puede ocasionar
muerte de
animales.

N[o=IS
recomendable.

Agua caliente. 10 minutos.

Dependera de la
calidad final del
pélet.

<Aceite vegetal.>

40 a 45°C Se coagulan.

No se reseca al
contacto con el
vapor.

Purga en tanque

Cada 2 dias. o
clarificador.

Fig.2.103 Diagrama de proceso, tratamiento de melaza.
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3. Ventilacion de granos.

Materia prima en grano o
pulverizada.

Monitoreada por:

Si la temperatura Comienza a
excede: fermentarse.

Segun la
temperatura
ambiente.

2 Ventiladores 6 a 8hrs/dia o
por tolva. hasta 24hrs/da.

Fig.2.104 Diagrama de proceso, ventilacion de granos en Silo.
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Capitulo 3.

FUNDAMENTOS PARA LLEVAR ACABO LA AUTOMATIZACION DE

MAQUINARIAS Y EQUIPOS PARA LA ELABORACION DE ALIMENTO PARA

3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
3.8.

GANADO PORCINO.

Antecedentes de la automatizacion.
Funcion del control automatico.
Niveles de automatizacion.

El PLC.

Arquitectura de un sistema SCADA.
Interface gréfica.

Introduccion a software ni LabView.

Interfaz grafica utilizada para automatizar la planta.
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Fundamentos para llevar acabo la automatizacién de maquinarias y equipos

para la elaboracién de alimento para ganado porcino

3.1 Antecedentes de la automatizacioén.

El uso del robot industrial que se identific6 como dispositivo Unico en la década de los
60"s junto con los sistemas de disefio asistidos por computadora (CAM),
caracterizando las tendencias mas recientes en la automatizacion de procesos de
manufactura. Estas tecnologias estan llevando a la automatizacion industrial hacia otra

transicion.14

El término “automata” se ha venido aplicando desde tiempos muy antiguos, a aquella
clase de maquinas en las que una fuente de energia, accionaba un mecanismo
ingeniosamente, combinado y permitiendo imitar los movimientos de los seres
animados. Entre los primeros autdématas tenemos “El androide escritor’ de Frederic
Knauss o la “Panharmonica” de Leonard Maezel, entre otros; el desarrollo de la
electricidad y electronica permitio la aparicion de una nueva generacion de autbmatas
ya capaces de generar funciones intelectuales, como por ejemplo el jugador de ajedrez

construido en 1912 por Torres de Quevedo.

La industria utiliza autdbmatas, denominados robots, capaces de llevar a cabo
manipulaciones, asi como operaciones de montaje y ensamblaje. La era moderna de
la automatizacibn comienza con la aparicién, en 1777 de la maquina de vapor de
simple efecto inventada por james watt. La maquina de doble efecto de 1784 estaba
provista de dos automatismos: el Distribuidor de vapor y el regulador de bolas, que
mantenia constante la velocidad del arbol de salida a pesar de las fluctuaciones de la

carga.

14 Robdtica, John J. Craig, Pearson Educacion, 2006, Pag. 1.
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Los sistemas automaticos constituyen hoy en dia la mayoria de los procesos
industriales, no solamente en cuanto a procesos industriales, sino también en cuanto
a control, seguridad, gestion de tareas, procesos de las comunicaciones, redes,

logistica industrial, transportaciones de materia prima e infinidad de areas.

El programa esta constituido por una sucesion, o secuencia de fases operativas
enlazadas unas con otras segun un conjunto de reglas logicas. Estos sistemas

constituyen especialmente los dedicados a la automatizacion de la fabricacién.

La automatizacion constituye, particularmente, uno de los factores de aumento de la

productividad y de la mejora de calidad de vida.

Los principales componentes de la automatizacion son los transductores y los
captadores de informacion, los preaccionadores (relés, contactores.) y accionadores
(motores, 6rganos de desplazamiento lineal, etc.), asi como los 6rganos de tratamiento
de la informacién, en particular los ordenadores y en general los sistemas basados en
microprocesadores. Su naturaleza depende del sistema contemplado, automatismo
secuencial o servosistema. En un ndmero creciente de instalaciones industriales un
ordenador se encarga de calculos de balance de energia o de materias, de la vigilancia
de las magnitudes que pueden llegar a adquirir valores peligrosos del comportamiento
secuencial del arranque y de la detencién, de célculos sobre las medidas, etc.

Gracias al avance tecnolégico cada dia nos acercamos a aquel suefio, donde una
produccion pueda operarse de forma automatica en su totalidad, gracias a los
automatas, existen plantas que ya se encuentran supervisadas por algun tipo de
software, pero aun es necesaria la presencia de personal humano dentro de las
estaciones de trabajo, la mayoria de las plantas que cuentan con estos softwares,
como son las que cuentan con suministro de materia prima para crear mezclas, donde
se transporta, abastece, fabrica y hasta se envasa gracias a estos softwares, es un

mercado donde se debe invertir para continuar con este desarrollo tecnolégico.
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3.1.1 Ventajas del control automaético.

Las ventajas de aplicar automatizacion a un proceso industrial son inmediatas y se

pueden resumir en los siguientes puntos:

e Aumentar la productividad, flexibilidad de la maquinaria y de las instalaciones.

e Mejora la repetitividad y calidad del producto, optimizando la materia prima.

e Aumenta la capacidad de diagnéstico y ayuda al mantenimiento preventivo de
las instalaciones. Los mismos automatas pueden indicar y detectar averias.

e Incrementa la seguridad del operario. Ayudandolo o sustituyéndolo en
entornos hostiles que puedan perturbar su seguridad, asi como en tareas
fisicas o intelectuales poco apropiadas.

e Posibilidad de introducir modificaciones sin cambiar el cableado ni afiadir
aparatos.

e Menor costo de mano de obra de la instalacion y menor espacio de ocupacion.

e Posibilidad de gobernar varias maquinas con un mismo autémata, menor
tiempo para la puesta en funcionamiento del proceso.

e Si por alguna razén la maquina queda fuera de servicio, el automata sigue

siendo Util para otra maquina o sistema de produccion.®

Inconvenientes.

Como inconvenientes se puede destacar en primer lugar el que hace falta un
programador, lo que obliga al adiestramiento especifico de personal técnico. Si bien
es cierto que la formacion actual de los técnicos estd cada vez mas cercana de la
programacion, en comparacién con la que se proporcionaba a los antiguos

instaladores de circuitos de légica cableada.!®

15 La automatizacién en la ingenieria quimica, Guadayol Cunill, Josep M. et al., Univ. Politéc. de
Catalunya, Péag. 9.

16 El control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, Pag.
116.
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3.1.2. Definicién de un sistema de control.

Un sistema que compara el valor de una variable a controlar con un valor deseado y
cuando existe una desviacién, efectia una accion de correccion sin que exista

intervencion humana.l’

En nuestra vida diaria existen numerosos objetivos que necesitan cumplirse, por
ejemplo en el &mbito doméstico, se requiere regular la temperatura, la humedad de las
casas Y edificios para tener un ambiente cémodo. Para transportacion, se requiere
controlar que un automovil o un aeroplano se muevan de un lugar a otro en una forma
segura y exacta. En la industria, los procesos de manufactura tienen un sin nimero de
objetivos para productos que cumpliran requerimientos de precision y costo. La
busqueda para alcanzar tales “objetivos” requiere normalmente utilizar un sistema de

control, que implica ciertas estrategias de control.

Practicamente los sistemas de control se encuentran en gran cantidad en todos los
sectores de la industria, tales como el control de calidad de los productos
manufacturados, lineas de ensamble automatico, control de maquinas—herramienta,
tecnologia especial, sistemas de armas, con control por computadora, sistemas de

transporte, sistemas de potencia robética y muchos otros.

La composicién basica de un sistema de control en términos mas técnicos serian: los
objetivos se pueden identificar como entradas, o sefales actuales, los resultados
también se llaman salidas, o variables controladas, y, en general, el objetivo de un
sistema de control es controlar las salidas en alguna forma prescrita mediante las

entradas a través de los elementos de un sistema de control.18

17 ABC de la instrumentacion en el control de procesos industriales, Enriquez harper. Pg.11
18 Sistemas de control automatico, Benjamin C. Kuo, Pearson Educacion, 1996, Pg.2.
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3.1.3. Ejemplos de un sistema de control.

Como un ejemplo simple consideramos el sistema de control de la direccién de un
automovil. La direccion de las dos ruedas delanteras se puede visualizar como la
variable controlada, la salida, y la direccién del volante es la sefal actuante, o la
entrada del sistema de control 0 proceso en este caso esta compuesto del mecanismo
de la direccion y de la dindmica del automoévil completo. Sin embargo, si el objetivo es
controlar la velocidad del automavil, entonces la presion ejercida sobre el acelerador
seria la sefial actuante y la velocidad del automdvil seria la variante controlada, el
sistema de control total simplificado de un automovil, se puede ver como una con dos
entradas (volante y acelerador) y dos salidas (direccion y velocidad). Los sistemas de

una entrada y mas de una salida son llamados sistemas multivariables.*®

Partes de un sistema de control.

Las partes basicas de cualquier sistema de control en cualquier caso, tendran los
mismos nombres y proporcionaran las mismas funciones, en forma independiente que
el controlador sea neumatico, con amplificador operacional en un sistema basado en
microprocesadores. El siguiente diagrama muestra las partes basicas de un sistema

de control.

PUNTC DE UNIDN
[a)
COMPARADCOR

ERROR
AJUSTE @ CONTROLADOR ANp = SALIDA

-

=

RETROALIMENTACION

Fig.3.1 Sistema de lazo cerrado.

19 Sistemas de Control automatico, Benjamin C. Kuo, Pag 3.
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El diagrama de bloques figura 3.1 muestra un sistema de lazo cerrado, en el cual

existen algunas variantes, en donde se incorpora la parte de medicion, la accion del

controlador y del elemento de control sobre el proceso, como se visualiza las figuras

3.2y 3.3.

EnCy - Cgp

ELEMENTO

Csp

3  CONTROLADOR

* DEconTROL

PROCESO

MEDICION

Cw

Fig.3.2 Diagrama de bloques de un proceso de control.

CONDICIOMNAMENTD
DE SEMAL

TRANSDUCTOR
DE FRESION
DIFERENCIAL

PUNTO DE AJUSTE

420 miy 4-20 mA
CORRIENTE
Ja. Ié. PARA
CONTROLADOR PRESICONAR
EL
COMNVERTIDOR
315 psi
VALVULA
DE CONTROL

|_'C'L|

]
CRIFICIO /

SISTEMA DE FLULIO

Fig.3.3 Diagrama fisico de un lazo de control de proceso.
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Variable del proceso.

La variable del proceso son las sefales que vienen del termopar que es un tipo de
sensor basico de un sistema. Esta sefial de retroalimentacion es el valor presente o
valor de la temperatura por ejemplo, en el instante que la lectura del sensor tiene lugar.
Dado que la lectura del sensor es continua, la variable del proceso cambiara

continuamente indicando el cambio de temperatura del sistema.

El punto de unién o comparador es el lugar en el sistema de control, donde la sefal
del proceso (SP) se compara con la variable del proceso (UP), esto quiere decir que si
la sefial del proceso es de 280°F y la sefal variable del proceso (UP) indica una
temperatura real de 270°F, la diferencia es de 10°F. El punto de unién o comparador
se identifica con la letra griega sigma (3). La diferencia entre UP Y SP se le llama el
error y puede ser positivo cuando SP, es mayor que Up o negativa si SP es menor que
UP.

El sistema en modo lazo abierto tiene por caracteristica que la salida se ajusta
manualmente por el operador, algunas veces en lugar de usar los términos lazo abierto
y lazo cerrado, se emplean los términos, modo manual y modo automatico. Cuando el
sistema de control se coloca en modo manual, el lazo est4 en operacion en “lazo

abierto”, cuando se coloca en el modo automatico, entonces esta en “lazo cerrado”.

3.1.4 Variables y sefiales de medicion.

Sensor, Transductor y Transmisor.

Los sensores, transductores y transmisores, son quizas las partes mas importantes de
un sistema de control industrial, se usa tanto en los sistemas de control de procesos

como en el control de motores y los sistemas de control de movimientos, estos se
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pueden encontrar virtualmente en cada sistema, debido a que proporcionan
retroalimentacion acerca de lo que el sistema esta haciendo o que tan bien lo hace.
Un sensor se define como un dispositivo que es sensible al movimiento, calor, luz

presion, energia eléctrica, magnética u otro tipo de energia.

Un transductor se define como un dispositivo que puede recibir un tipo de energia y
convertirlo en otro tipo de energia, esto significa que un transductor puede incluir un
sensor para censar la cantidad de presién, por ejemplo, un circuito para convertir la
cantidad de presion a una sefial eléctrica y transmitirla a un sistema de control eléctrico

donde se usa en la variable del proceso o retroalimentacion.

Las principales formas de energia que los sensores pueden detectar se clasifican
como: movimiento, temperatura, luz, presion, eléctrica, magnética, quimica, y nuclear.
Es importante comprender que hay una amplia variedad de sensores que pueden
medir temperatura, pero solo un tipo puede ser mas util para un circuito electrénico
porque convierte el cambio en temperatura en una sefial eléctrica compatible en los
circuitos electrénicos, por ejemplo el sensor de temperatura puede ser un termopar o
un termometro de vidrio que contiene un bulbo de mercurio. Dado que el bulbo de
mercurio convierte el cambio de temperatura a una altura de columna de mercurio y el

termopar a una sefial eléctrica, el termopar sera mas util para un circuito electrénico.

Un transmisor es un dispositivo que puede convertir una sefial muy pequefia a una
sefial mas usable, los transmisores para los sensores usados en sefiales de
retroalimentacioén industrial, deben tipicamente convertir sefiales muy pequefas, tales
como: microvol (uV), milivol (mV), miliamperios (mA) o frecuencia en sefales mayores
de voltaje, corriente o frecuencia, tales como: 0-10 vol o 4-20 mA. El transmisor
generalmente usa dispositivos tales como los amplificadores operacionales para

amplificar y linealizar la sefial de salida.

Es muy importante comprender que todos los sensores y transductores se agrupan en

una amplia categoria llamada instrumentos.
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El nimero de sensores y transductores disponibles para uso de la industria moderna
parece ser casi ilimitado. Es necesario que se clasifiquen en grupos que representan
el tipo de conversion de la energia usada, tal como: temperatura, movimiento, luz etc.;
el segundo tipo de clasificacién se define por el tipo de sefial eléctrica que el dispositivo

produce, tal como voltaje, corriente, etc.

Para afectar el control de una variable en un proceso, se debe tener informacién sobre

el mismo, tal informacioén se encuentra midiendo la variable.

Una medicion se refiere a la conversion de la variable en alguna correspondiente

analoga de la variable, como una presion neumatica, un voltaje o corriente eléctrica.?°

Clasificaciéon de los sensores.

Los transductores se pueden clasificar teniendo en cuenta varios criterios:

Sefal de salida: Atendiendo a la forma de codificar la magnitud medida, podemos

establecer una clasificacion en:

e Andlogos: aquello que dan como salida un valor de tension o corriente variable
en forma continua dentro del campo de medida. Es frecuente que este tipo de
transductores que incluyan una etapa de salida para suministrar sefiales
normalizadas de 0-10 V 0 4-20 mA.

¢ Digitales: son aquellos que dan como salida una sefal codificada en forma de
pulsos o en forma de una palabra digital codificada en binario, BCD u otro

sistema cualquiera.

20 E| ABC de la Instrumentacion en el Control de Procesos Industriales, Gilberto Enriquez Harper,
Editorial Limusa, 2000 Pag. 20.
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e Todo—-nada: indican Unicamente cuando la variable detectada rebasa un cierto
umbral o limite. Pueden considerarse como un caso limite de los sensores
digitales en el que se codifican solo dos estados.

e Segun su relacion entrada/salida (FDT):

= Orden cero.

= Orden uno.

= Orden dos.

e Segun el aporte de energia.

= Sensores activos: son, en realidad, generadores eléctricos,
generalmente de pequefia sefal.

» Sensores pasivos: se basan, por lo general, en la modificacién de la
impedancia eléctrica 0 magnética de un material bajo determinadas
condiciones fisicas o quimicas (resistencia. Capacidad, inductancia,

reluctancia, etc.).

Segun la magnitud fisica a detectar: en la siguiente tabla se da un resumen de los
transductores mas frecuentes utilizados en los automatismos industriales, obsérvese
gue en la columna encabezada como TRANSDUCTOR, aparece a veces el hombre
del elemento captador de dicho transductor, sobre todo en casos de medicion indirecta.
Asi, por ejemplo para fuerza y par, se utilizan captadores de deformacion unidos a
piezas mecanicas elasticas. En general, los principios fisicos en lo que suelen estar

basados los elementos sensores son los mostrados en la siguiente pagina:
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MAGNITUD DETECTADA TRANSDUCTOR CARACTERISTICAS
Posicién lineal o angular Potencidmetra Analigico
Encoders Dighal
Sincro ¥ resolver Analdgicos
Pequedios desplazamientos Transformados Analégico
o deformaciones difierencial
Cinlgn Analbgico
axtensomdirica
Velocidad lineal o angular Dinamo iscomeétrica Analégico
Encoders Digital
Detector inductivo Drigitales
u dptico
Acelercidn Acelerdmutro Analtgico
Sensor de velocidad Drigital
+ caleulador
Fuerea y par Medicion indirecta Analdgicos
{galgas o tralos
diferenciabes)
- 2 :
de desplazamientio
Flezneléciricos Annligicos
Crnsidnl Da turbing Anildgheo
Mugngtico Annldgico
Temperatura Termopar Analbgico
Resistencias FT100 Annldgico
Resistencias NTC Analdgico
Resistencia PTC Todo-nida
Bimptaticoy Todo-nada
Bimeptilicos Todo-nada
Sensores de presencia o Inductivos Todo-nada
proximidad o analfgicos
Capacitivos Todo-nada
Opticos Todo-nada o
analégicos
Ultrasdnicos Annldgicos
Sensores Lictiles Matriz de contactos Todo-nada
Matriz capacitiva Todo-nada
piezoeléetrics u dptica
Piel artificial Analdgico
Sistemnas de visidn arificial Cimaras de video v Procesamiento
tratamiento imagen digital por
punios o pixels
Camaras OCD

Fig. 3.5 Transductores de diferentes magnitudes fisicas.
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Transductores de posicién.

Los transductores de posicion permiten medir la distancia de un objeto respecto a un
punto o eje de referencia o simplemente detectar la presencia de un objeto a una cierta
distancia, su capacidad de medida o solo indicacion de presencia y la capacidad de
medir distancias mas o menos grandes permite establecer una division en los grupos

gue se citan a continuacion:

e Detectores de presencia o proximidad: informa de la existencia o no de un
objeto ante el detector. El mas elemental de estos sensores es quizés el
conocido interruptor final de carrera por contacto mecanico.

e Medidores de distancia o posicion: Entregan una sefial analégica o digital que
permite determinar la posicion lineal o angular respecto a un punto o eje de
referencia.

e Transductores de pequefias deformaciones: Se trata de sensores de posicion
especialmente disefiados para detectar pequefias deformaciones o

movimientos.

3.2 Funcién del control automatico.

La automatizacion requiere el conocimiento de los parametros de los procesos
controlados, para lo que usan los sensores (elementos que le permitirdn adquirir
valores y parametros del proceso). Sera preciso que actué sobre el proceso, para lo

cual necesitara los actuadores.

Preacutuadores y actuadores. Tienen como funcion que el sistema de control pueda
dar ordenes eficaces al sistema controlado. A menudo no es posible controlar

directamente algunos actuadores y en tal caso, son necesarios los preactuadores.
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Variables de control Variables de estado

| !

Actuadores —| Planta —"I Sensores
Preactuadores "—-I Controles :_l
= Ordenes

Planta

Fig. 3.7 Control automético.

El control recibe informacion del estado de la planta mediante sensores.

e Los actuadores son transductores de energia (mecanica, eléctrica, neumatica,
hidraulica, etc)

e Los preactuadores son gobernados con sefales eléctricas.

Por norma general contamos con una sefial eléctrica que es Util para excitar a un
preactuador, el cual gobierna al actuador que es quien lleva realmente acabo la
maniobra que se ejerce sobre la planta. En algunas ocasiones el actuador es

controlado directamente con sefiales eléctricas, como es en el caso de los motores.

Clasificacion segun la tecnologia o tipo de energia que utilizan, los actuadores pueden

ser.

Eléctricos.

Hidraulicos.

Neumaticos.

Térmicos.

Todos pueden ser “todo o nada” (binarios), o bien de tipo continuo (analdgicos).
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Relés: Conectan o desconectan laminas metdlicas en funcién de la bobina de mando

si estd 0 no energizada. Son elementos electromagnéticos que operan con cargas

menores a 1kW. Puede tener una o0 mas secciones, normalmente conmutadas.

AR

Fig. 3.8 Relé.

3.2.1 Tipos de relés.

1) Electromecénicos.

a_

Convencionales: esta constituido por una bobina y un contacto
disefiados para conmutar una corriente continua o una alterna. Al aplicar
una tension continua en la bobina circula a través de la misma, una
corriente crea un campo magnético en su interior. Este campo atraera
una armadura hacia el nucleo de la bobina. cuando se desplaza hacia el
nucleo de la bobina se produce la apertura o cierre de los contactos de
maniobra. La posicion de conexién se mantendrd mientras haya tension

aplicada a la bobina.

Polarizados: son relés electromecanicos que incorporan un iman
permanente, este iman hace que la fuerza de atraccion aumente
considerablemente, con lo que el tamafio del relé puede ser inferior. Hay
dos tipos de relés polarizados: los de un solo estado estable, que
mantienen los contactos cerrados Unicamente cuando se excita la

bobina y los de enclave (enganche), que cuando se desexcita la bobina
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mantiene los contactos cerrados. La desconexiéon de los contactos se

hace aplicando una tension inversa a la segunda bobina.

c- Red: estos relés estdn formados por una botella de vidrio o acrilico
herméticamente cerrada en el interior de la cual se encuentra un
conjunto de contactos, o una unica, segun la capacidad de alojamiento y

tipo de relé. Estos contactos pueden ser de tipo ferromagnético o no.

2) Hibridos: este tipo de relé combina la tecnologia de los semiconductores con
la de los relés electromecanicos polarizados. El circuito de entrada del relé
esta formado por un dispositivo semiconductor que controla la excitacion de la

bobina del relé.

a- Temporizados: este tipo de relés permiten ajustar los tiempos de
excitacion y desexcitacion. Son retardados en la puesta en marcha.

b- De paso a paso: este tipo de relé es biestable con dos bobinas
excitadas por pulso, cambia de posicion en cada pulso que recibe desde
el circuito de control.

c- De corriente alterna: este tipo esta optimizado para trabajar en AC,
minimizando pérdidas de Foucault, asi como para operar en un amplio
margen de frecuencia de excitacion.

d- Programables: este tipo de relés hibridos programables reduce en gran
medida el consumo energético, puesto que opera por pulsos y limitando

la corriente de excitacion de la bobina a los tiempos de excitacion.

3) Estado sdlido: estos relés se basan en semiconductores y presentan
aislamiento Optico entre la entrada (parte de mando) y la salida (parte de

maniobra). Se conocen como relés estaticos.??

21 Introduccién a los autématas programables, Joan Domingo Pefia, Editorial UOC, 2003, Pag. 60.
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3.2.2 Aplicacion de los relés.

a- Electromecanicos.

a- Aplicaciones en las que el coste sea un factor determinante.
b- Cargas de elevada impedancia.

c- Aplicaciones de baja potencia.

d- Otros.

b. De estado sélido.

a- Entornos peligrosos.
b- Robustez mecanica frente a golpes y vibraciones.
c- Ambientes silenciosos.

d- Aplicaciones con mantenimiento nulo.

Aspectos relacionados con las cargas de los relés.

1)
2)

3)

4)

Carga resistiva: practicamente no se presentan problemas.

Carga capacitiva: la corriente de carga a la conexion puede ser muy elevada
debido a que cuando un condensador esta descargado, actla casi como un
cortocircuito.

Carga inductiva: es la mas problematica. Practicamente hay que proteger los
contactos cuando conmuten estas cargas (solenoides, bobinas de contactor,
electroimanes, electrovalvulas, etc.).

Motores eléctricos: absorbe una elevada cantidad de corriente en el
momento del arranque, al mismo tiempo que en el momento de la
desconexion aparecen tensiones inversas inducidas por el propio motor.
Ambos aspectos deberan ser considerados a la hora de seleccionar un relé.
Asi mismo se tendra en cuenta la posible para accidental del rotor, lo cual

supone un aumento notable de la corriente consumida por el motor.
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3.2.3 Contactores.

Conectan o desconectan laminas metalicas en funcion de la bobina de mando esté o
no energizada. Son elementos electromagnéticos que operan con cargas mayores a
1kW. Tienen varias secciones, en general sin conmutar, aunque pueden incorporar
contactos auxiliares normalmente abiertos y cerrados para ayudar a los circuitos de

maniobra o bien para informar a los PLC.

pEEE

Fig. 3.9 Contactor.

e En general poseen tres secciones de potencia y de manera opcional,
diferente nimero de secciones auxiliares normalmente abiertas y
cerradas.

¢ Diferente tension de bobina AC o DC.

e El principio fundamental de los relés y de los contactares es el mismo,

de manera que solo hallaremos descritos extensamente los primeros.

Tenemos la ventaja de que son, desde una perspectiva constructiva, mas econémicos
gue los de corriente continua y de menor volumen, también resulta globalmente mas
econémico operar en AC, que de este modo, nos ahorraremos las fuentes
convertidoras AC/DC. Estos contactores otorgan diferentes aplicaciones para el mismo

motor (arranque por impulso, inversion directa, frenado por contracorriente, etc.).
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En cuanto a longevidad, un contactor correctamente seleccionado puede alcanzar sin
problemas entre 600.000 y 1.000.000 de maniobras en la siguiente categoria de

operacion:

1) Condiciones de servicio ligeras. Cargas no inductivas o con poco efecto
inductivo (excluidos los motores).

2) Condiciones de servicio normales. Arranque de motores asincronos de jaula
de ardilla.

3) Condiciones de servicio dificiles. Arranques largos o a plena carga de motores
asincronos de jaula de ardilla y frenados por contracorriente.

4) Condiciones extremas de servicio, maniobra por impulsos, frenado en

contracorriente e inversion de marcha.??

3.3 Niveles de automatizacion.

La automatizacion de la produccién y de los procesos industriales puede ser analizada

dependiendo del nivel al que se produce:

1. Nivel 1. Elemental: nivel de maquina: a este nivel se automatizan operaciones
especificas a realizar por dispositivos mecanicos.

2. Nivel 2. Maquinas simples: a este nivel se automatizan las tareas a realizar por
maquinas destinadas a la realizacion de operaciones especificas como tornos
y fresadoras.

3. Nivel 3. Proceso: a este nivel se automatizan las tareas combinadas de los
diferentes dispositivos de un producto.

4. Nivel 4. Nivel de gestion integrada: a este nivel se combinan todos los
elementos implicados en los procesos de fabricacion de diferentes productos

en una planta industrial.

22 Introduccién a los autématas programables, Joan Domingo Pefia, Editorial UOC, 2003, Pag. 60.
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Tecnologias empleadas en la automatizacion de procesos industriales.

Hoy en dia se cuenta con diferentes tecnologias que pueden ser empleadas en la

automatizacion?3:

Problema de automatizacion
[

Técnicas Técnicas
cableada programadas
[ I
v v v v v
Fluidica Eléctrica Control a nivel Control a nivel de Control a nivel
Neumatica de méaquina Célula de Fabricacién de Planta
i
1 ¥ - i ¥ '
.. 1
I Electrdnica I Control Buses de Redes de
1 o 1
1 Estatica | de Robot Campo ordenador
‘ : \ 4 v v
Relés y : Control Autdmata PC
Temnborizadores : numérico Programable Industrial
\ 4
Servo-valvulas Microcontrolador

Fig. 3.10 Tecnologias empleadas en la automatizacion.

Las técnicas programadas, al basarse en el uso de herramientas informaticas, pueden

agrupar diferentes tecnologias para ayudar en la resolucion de problemas como son:

Informatica industrial: disciplina que conjuga las teorias de la automatica y los medios
de informatica con el fin de resolver problemas de naturaleza industrial.

Automata programable industrial: maquina electronica programable por personal no
informatico y destinado a pilotar o gobernar procedimientos l6gicos secuenciales en

ambiente industrial y en tiempo real.?*

2 E|l control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, Pag 23.
24 E| control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, Pag 26
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Aparato de

programacion

- l - I
S1 K@\ s1 329\
S2 l
§ \ o Tarietas de entrada
_. chu
\ Tarijetas de salida
Memoria de
‘ H1 vi programa Hi: \Vil
K1 % el % > K1 CI: ) B>
L- [ L-
Légica cableada Légica programada
Fig. 3.11 Transicion desde la logica cableada a la solucién programada.
3.4 El PLC.

Un autémata programable industrial (API) o Programable Logic Controller (PLC). Es
un equipo electrénico, programable en lenguaje no informatico, disefiado para
controlar en tiempo real y en ambiente industrial, procesos secuenciales, controla una
maquina o proceso y puede considerarse como una simple caja de control con sus
filas de terminales: una parada salida y la otra parada entrada. Los terminales de salida
proporcionan comandos para conectar a dispositivos como valvulas solenoides,

motores, lamparas indicadoras, indicadores acusticos y otros dispositivos de salida.

El circuito sirve para producir las salidas deseadas en el momento adecuado o en la
secuencia adecuada para la aplicaciéon, se dibuja en forma de diagrama de contactos
y programa en la memoria del PLC como instrucciones logicas. El Unico cableado

necesario es para los dispositivos de entrada y salida.?®

5 Control electroneumdtico y electrénico, John Hyde, Albert Cuspinera, Josep Regué, Marcombo, 1997, Pég.
112.
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3.4.1 Funciones de un PLC.

e Deteccion: lectura de la sefial de los captadores distribuidos por el sistema de
fabricacion.

e Mando: elaborar y enviar las acciones al sistema mediante los accionadores y
preaccionadores.

e Dialogo hombre méquina: mantener una interaccion con los operarios de
produccion, obedeciendo sus consignas e informando del estado del proceso.

e Programacion: para introducir, elaborar y cambiar el programa de aplicacion
de autémata. El dialogo de programacién deber permitir modificar el programa
incluso con el autdmata controlando la maquina.

e El avance del mundo de la computacién ha permitido mejores formas de
aprovechar las funciones basicas y se han creado nuevas funciones como

son:

¢ Redes de comunicacién: permiten establecer comunicacion con
otras zonas del control. Las redes industriales permiten la
comunicacién y el intercambio de datos entre automatas en tiempo
real. En unos cuantos milisegundos pueden enviarse telegramas e
intercambiarse tablas de memoria compartida.

e Sistemas de supervision: también los autbmatas permiten la
comunicacién de ordenadores provistos de programas de
supervision industrial.

e Control de procesos continuos.

e Entradas y salidas distribuidas: los moédulos de entrada salida no
tienen por qué estar en el armario del autbmata. Pueden estar
distribuidos por la instalacion, se comunican con la unidad central

del autébmata mediante un cable de red o un bus de expansion.?¢

26 E| control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, Pag 113.
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Modo de funcionamiento.

Descarga de programas: el PLC esta en reposo y puede recibir o enviar el
programa a un periférico. En este estado no se ejecutan instrucciones, no se
leen las entradas y no se actla sobre las salidas.

Monitor: el PLC ejecuta el programa que tiene en memoria pero manteniendo
actualizado un periférico de visualizacion; que frecuentemente es la propia
unidad de programacion, este modo suele permitir el intercambio de
informacion con este periférico.

Ejecucion: el PLC ejecuta el programa que tiene en memoria. Se trata del
modo normal de trabajo en que queda funcionando el PLC una vez concluidas

las fases de instalacién, programacion y depurado.?’

3.4.2 Tiempo de ejecucion y control en tiempo real.

El tiempo total que el autémata emplea para realizar un ciclo de operacién se llama de

ejecucion de ciclo de operacion, o mas sencillamente tipo de ciclo (scan time). Dicho

tiempo depende de:

El nimero de E/S involucradas y su actualizacion.

La longitud del programa usuario.

El nimero y tipo de periféricos conectados al autbmata.

Los tiempos totales de ciclos son, por tanto las suma de los tiempos
empleados en realizar las distintas operaciones de ciclo:
Autodiagndsticos (proceso comun).

Ejecucion del programa (ejecucion del programa).

Servicio a periféricos (servicio a periférico).

27 El control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, P4g. 133.
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Los tiempos de ejecucion de instrucciones se miden en unidades de microsegundos,
resultando un tiempo de escrutinio del programa variable en funcion del nimero e

instrucciones contenidas.?8

La instalacion de los automatas industriales se hace habitualmente en armarios de
control. Los terminales de los captadores de entrada se llevan todos a borneras en
dicho armario; asi como todas las lineas de comando de los actuadores, en sistemas
complejos es frecuente encontrar grandes armarios, en los que se conectan gran
cantidad de mdédulos auxiliares. Las estrategias de control y labores de supervision se

llevan a cabo desde una gran sala de control de la instalacion.

Instalaciones controladas por autématas.

Un autémata programable puede llegar a ser un dispositivo muy complejo con una
conexion muy extensa, capaz de realizar el control de grandes sistemas. Sin embargo
las instalaciones industriales actuales suelen alcanzar niveles de complejidad y de

tamarnio dificiles de abarcar por un Unico dispositivo.

Aunque, generalmente, la division por areas o zonas de las instalacion suele ser
bastante clara y estar bastante bien delimitadas, es frecuente que se requiera un alto

grado de interaccion entre dispositivos pertenecientes a zonas diferentes.?®

28 Autdmatas programables, Josep Balcells, José Luis Romeral, José Luis Romeral Martinez, Marcombo, 1997,
Pag. 81.
2% El control automatico en la industria, Andrés Garcia Higuera, Univ de Castilla La Mancha, 2005, P4g. 140.
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3.5 Arquitectura de un sistema SCADA.

Las primeras incursiones en el campo de la automatizacion localizaban todo el control
en la PC y tendian progresivamente a la distribucion del control en planta. De esta

manera, el sistema queda dividido en tres bloques principales:

e Interface Hombre—Maquina, Software de adquisicion de datos de control.
e Unidad remota y central, Sistemas de adquisicién y mando (sensores y

actuadores).

e Sistemas de interconexion (comunicaciones).

—
—p |  PRoceso

L P

Fig. 3.12 Estructura basica de un sistema de supervisién y mando.

El usuario mediante herramientas de visualizacion y control, tiene acceso al sistema
de control de proceso, generalmente un ordenador donde reside la aplicacion de
control y supervision (se trata de un sistema servidor). La comunicacion entre estos
dos sistemas se suelen realizar a través de redes de comunicaciones corporativas
(Ethernet).

El sistema de proceso capta el estado del sistema a través de los elementos sensores
e informal al usuario gracias a las herramientas HMI. Basandose en los comandos
ejecutados por el usuario, el sistema de proceso inicia las acciones pertinentes para

mantener el control del sistema a través de los elementos actuadores.
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Un sistema SCADA es una aplicaciébn de software especialmente disefiada para
funcionar sobre ordenadores en el control de produccidbn que proporciona
comunicacién entre los dispositivos de campo, llamados también RTU (Remote
Terminal Unitis o Unidades Remotas), donde se pueden encontrar elementos tales
como controladores autbnomos o automatas programables, un centro de control o
unidad central (MTU, Master Terminal Unitid), donde se controla el proceso de forma

automatica desde la pantalla de uno o varios ordenadores.

Sistema
de comunicaciones

Fig. 3.13 Sistema basico de un sistema SCADA.

La estructura funcional de un sistema de visualizacion y adquisicion de datos obedece
generalmente a la estructura Maestro—Esclavo. La estacion central (el maestro o
master) se comunica con el resto de estaciones (esclavos o salves) requiriendo un

serie de acciones o datos.30

3.5.1 El hardware.

Un sistema SCADA, a escala conceptual, esta dividido en dos grandes bloques:

e Captadores de datos: recopilan los datos de los elementos de control y del

sistema (por ejemplo, autdmatas, reguladores, registradores) y los procesan

para su utilizacion. Son los servidores del sistema.

30 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 34.
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e Utilizadores de datos: los que utilizan la informacion recogida por los
anteriores como pueden ser las herramientas de andlisis de datos o los

operadores del sistema.

Cliene Cilente

Red Corporaliva
ILAN]

Servidor

de Proceso

Servidar
de Datos

Bendidor
de Datos

Bus de Campo

SEETT) O 1 11 1

Contraladaor Contreladaor Controlador Confrelador

Fig. 3.14 SCADA, Arquitectura bésica de hardware.

Mediante los clientes, los datos residentes en los servidores pueden evaluarse,
permitiendo realizar las acciones oportunas para mantener las condiciones nominales

del sistema.

Mediante los denominados buses de campo, los controladores de proceso
(generalmente) automatas programables o sistemas de regulacién) envian la
informacion a los servidores (data servers), los cuales, a su vez intercambian la
informacion con niveles superiores del sistema de automatizado atreves de redes de

comunicacion de area local.

184



3.5.2 Interface hombre maquina.

Comprende los elementos de control y los sistemas de presentacion grafica. La funcion
de un panel sinoptico es la de representar, de forma simplificada, el sistema bajo
control (un sistema de aprovisionamiento de agua, una red de distribucion eléctrica,
una factoria).

Con el tiempo han ido evolucionando, junto al software, en forma de representaciones
graficas que comprenden pantallas visualizando datos. En los sistemas complejos
suelen aparecer los terminales mudltiples, que permiten la visualizacién de forma
simultanea de varios sectores del sistema.s!

WW West Il Overview

Sl coriucion

T &

[I-‘Il
|1_

O

11

Fig. 3.15 Esquema de una depuracion (realizado con wincc, Siemens)

31 sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 35
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3.5.3 Unidad central (MTU, Master Terminal Unitid).

En el centro de control se realiza, principalmente, la tarea de recopilacion y archivado
de datos, de esta manera es posible intercambiar informacion en tiempo real entre
centros de control y subestaciones situadas en cualquier lugar, toda esta informacién
gue se genera en el proceso productivo se pone a disposicion de los diversos usuarios

gue puedan requerirla.

Caracteristicas principales:

e (Gestionar las comunicaciones.

e Recopilar los datos de todas las estaciones remotas (RTU).
e Envi6 de informacion.

e Comunicacion con los operadores.

e Anadlisis.

e Impresion.

e Visualizaciéon de datos.

e Mando.

e Seguridad.

3.5.4 Unidad remota (RTU, Remote Terminal Unit).

Por unidad o estaciéon remota, podemos definirla como aquel conjunto de elementos
dedicados a labores de control y/o supervision de un sistema, alejados del centro de
control y comunicaciones con este mediante algun canal de comunicacion. Dentro de

esta clasificacion podemos encontrar varios elementos mas o menos diferenciados:

e RTU. (Remote Terminal Unitid): especializados en comunicacion.
e PLC. (Programmable Logic Controller): Tareas generales de control.

e |ED. (Intelligent Elctronic Device): Tareas especificas de control.
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Las unidades remotas se encargaban en un principio de recopilar los datos de los
elementos de campo (Autdmatas Reguladores) y transmitirlos hacia la unidad central,
a la vez que envian los comandos de control a estos. Serian los denominados

procesadores de comunicaciones.3?

RTU. Las Unidades Remotas suelen estar basadas en ordenadores especiales que
controlan directamente el proceso mediante tarjetas convertidoras adecuadas o que
se comunican con los elementos de control (PLC, Reguladores) mediante los

protocolos de comunicacién adecuados.

IED. Son los denominados periféricos inteligentes (Intelligent Electronic Devices). Se
trata de elementos con propiedades de decision propias (programas), que se ocupan
de tareas de control, regulacién y comunicacién. Dentro de esta clasificacion se
pueden encontrar elementos tales como PCL, reguladores, variadores de frecuencia,
registradores, procesadores de comunicaciones, generadores de tiempo y frecuencia,

controladores de energia reactiva, transductores, etc.

32 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 37.
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Fig. 3.16 Arquitectura general de una RTU.

La comunicacion de las unidades remotas es efectuada por:

e Linea telefénica, dedicada o no.
e Cable coaxial.

e Fibra Optica.

e Telefonia celular (GPRS, UMTS).

e Radio (enlaces de radio VHF, UHF, Microondas).
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3.5.5 Seguridad.

La aplicacion de estandares a las comunicaciones permite una mayor integracion y
flexibilidad en las configuraciones. No hay que olvidar que el uso de estandares

acarrea un problema, las carencias que estos estandares tienen.

Cliente SCADA Cliente SCADA

Servidor

SCADA
-------------- __ m}\\
— Intranet
q/ Internet i = b o
\ = " -
™ _/"} % % Servidor - -
= = SCADA

-

Bus de Proceso

Fig. 3.17 Seguridad.

En el servidor SCADA principal se han implementado dos firewall que protegen el

sistema de accesos externos no deseados, desde Internet o desde una intranet.

Informéaticamente hablando se trata de barreras logicas entre redes diferentes, una

local (LAN) y otra publica (Internet) o de jerarquia diferente (Intranet).

Estas barreras permiten proteger la red local de accesos no deseados desde el
exterior.
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Tipos de cortafuegos.

Segun el uso al que estan destinados se pueden clasificar en:

e Corporativos: Como se ha explicado, se trata de programas (software) tarjetas
(hardware) que realizan el control de trafico entre dos redes.

e Personales: Dedicados al filtrado del trafico que entra o sale de un solo
ordenador. Trabajan a nivel de la Capa de Aplicacion (intercambio de
informacion, funciones de usuario y servicios de comunicacién) y de la Capa de

Red (caminos utilizados para realizar el intercambio de informacién).

3.5.6 El software.

Un programa del tipo HMI se ejecuta en un ordenador o Terminal gréfico y unos
programas especificos le permiten comunicarse con los dispositivos de control de
planta (hacia abajo) y los elementos de gestidén (hacia arriba). Estos programas son lo

gue denominamos controladores (o driver) de comunicaciones.
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Fig. 3.18 Controlador SCADA.

El driver realiza la funcion de traduccion entre el lenguaje del programa SCADA vy el

del Autémata (hacia abajo, por ejemplo, Profibus), o entre el SCADA y la red de gestion

de la empresa (hacia arriba, con Ethernet, por ejemplo).

En un programa SCADA tendremos dos bloques bien diferenciados: el programa de

desarrollo y el programa de ejecucién o Run-time.33

e El programa de Desarrollo engloba las utilidades relacionadas con la creacion

y edicion de las diferentes ventanas de la aplicacion, asi como sus

caracteristicas (textos, dibujos, colores, propiedades de los objetos, programas,

etc.).

33 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 44.
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e El programa Run-time permite ejecutar la aplicacion creada con el programa
de desarrollo (en Industria se entrega como producto acabado, el Run—time y

la aplicacion).

3.5.7 Almacenamiento de datos.

En las labores de la automatizacién se vio la utilidad de poder disponer de datos
almacenados sobre un sistema, de manera que se pudiera realizar cualquier tipo de
analisis a posteriori como, por ejemplo, diagndsticos. También aqui se podrian
establecer una serie de pasos evolutivos en la técnica de almacenamiento de

informacion:

Un archivo puede entonces estar ordenado por un criterio determinado, por ejemplo,
la flecha o el nombre de variable. De esta manera es facil acceder a unos datos si el
nombre de la variable es conocido. La limitacién de este método radica en que la base

de datos tiene un solo punto de acceso.

Modulos.

Cualquier sistema de visualizacion tiene mas o menos utilidades para realizar la
configuracion del sistema de comunicaciones, pantallas, contrasefias, impresiones o
alarmas. A continuacion se describen los modulos mas habituales en un paquete
SCADA, visto como sistema de desarrollo grafico. Es decir, la parte de interface

gréfica.®*

34 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 50.
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3.6 Interface gréfica.

Las interfaces graficas permiten la elaboracion de pantallas de usuario con mdultiples
combinaciones de imagenes y/o textos, definiendo asi las funciones de control y

supervision de planta.

e Las pantallas de alarmas se pueden organizar de manera distribuida (cada
pantalla mostrara un grupo de alarmas) o centralizada (una pantalla Unica

para todas las alarmas).

23.7Pa
B e

B 44 °c. B B
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WOEE T ) o -
|

1 heirmoc
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~Plant Status

Start| St Act Men Stat| Set  Acl Men @ Start Up Compkte
Aeg Port Velue Mods | Req | Part Vaus Mode @ idie Mode Actve
S& Fan Motoe: g Dres 7 Motoe [ @ Erergency Stop Active
DiutonFanGrow ) ™ 4 8 | Dier1IDGiowp & ™ 4 & Trips Shut Down Active
FDFenGiown @ 74 33 ) | Drie 2Moloe o | _
Gurner Giow o | | Dier2iDGow J % 83 rPlant Contsel————
Coal Grow ooy | I Contiol I

Fig. 3.19 Visualizacion interface grafica. Panel Sindptico de un horno (realizado con
WinCC, Siemens).

Gracias a las librerias de objetos es posible relacionar variables de sistema a objetos
ya creados de forma muy sencilla. Por ejemplo, podemos visualizar el estado de una
variable analdgica mediante un visualizador en forma de barra, arrastrandolo desde la

libreria hasta la ventana que estamos disefiando.
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Una vez en la pantalla, serd posible editarlo y asignarle la variable a observar. Por
ejemplo, gracias a ActiveX, podemos asignar a nuestra aplicacion propiedades
implicitas en el sistema operativo (redimensionar ventanas, hacer ampliaciones,
desplazarse a lo largo de listas, etc.) y permitir su activacién o no en funcién de los
derechos del usuario de turno. Es posible realizar cambios de configuracién en
funcionamiento si tenemos los privilegios adecuados. Por ejemplo, modificar la
duracion de una gréafica para ver unos datos que no se muestran en la pantalla en ese

momento.3°

Symbol Factory by Reichard Software

Calegones

|Ir'|T|:-L|:h EIE'E-:tz 30 F'IEE; .I Options... K
InTouch Objects Mize Animaii r I
InTouch Objscts Process -~ NTIERION.. ance
154 Symbolz _
154 Symbaolz [30] LI Gk Stat Helo

Symbol

——t

Leadlag Pumg Contral Lizerns=ad fom
Rechaid Solt viare ..

Fig. 3.20 Libreria virtual.

35 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 52.
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Tendencias.

Son las utilidades que permiten representar de forma comoda la evolucién de variables

del sistema, ademas de poder exportarlas a otros paquetes de datos como Excel.

En la figura siguiente se observa la exportacion de datos de una grafica realizada con
InTouch a través de un formato de intercambio estandar: DIF (Data Interchange

Format).
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Fig. 3.21 Exportacion de datos a grafica historica.

Mediante los cursores de la grafica se delimita el fragmento de éste a exportar, asi
como la cantidad de puntos que se van a muestrear (su resolucién). A continuacion se
exporta a un archivo en formato DIF que puede ser adquirido mediante una hoja de

célculo Excel y representado mediante una grafica en la hoja de calculo.
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3.6.1 Alarmas y eventos.

Las alarmas se basan en la vigilancia de los pardmetros de las variables del sistema.
Son los sucesos no deseables, porque su aparicion puede dar lugar a problemas de

funcionamiento.

Este tipo de sucesos requiere la atencion de un operario para su solucion antes de que
se llegue a una situacion critica que detenga el proceso (nivel bajo material en un

equipo) o para poder seqguir trabajando (Estado de transportadores).®

C ommert CrouplName
14:25:03 ALM DISC 1l TEMPERATURA MAXIMA HORNO_CHOQUE oM
l4:Z5:04 RTN LDISC 1l TEMPERATURA MAXIMA HOPNO_CHOQUE OFF
14:25:-05 ALM DISC 1 TEMPERLTUDLA MAWTME HORNO_CHOQUE oM
l4:25:0e EVT QPR 297 SECGUNDA MAQUINA DE L FEystem oN
14:25:-06 ACK LISC 1 TEMPERATURA MAXTMA HORNO_CHOQUE oM
14:2E:10 RTH LDISC 1 TEMPERATUDL MAMTIME HODNO_CHOQUE OFF
14:25:10 ALM DISC 1l TEMPERATURA IMANIMA HORNO_CHOQUE on
14:75:11 EVT OPR 999 SEGUNDA MAQUINA DE L $System oM
14:25-11 ACK LISC 1 TEMPERATUDRAL MAWTIMAL HORNO_CHOQUE oM

Fig. 3.22 Ejemplo de pantalla de alarmas InTouch.

Las alarmas se suelen dividir segun su influencia en el funcionamiento del sistema o

maquina a controlar:

Prealarmas. Grupo dentro del cual se engloban todos aquellos sucesos susceptibles
de generar problemas graves en el sistema a corto o mediano plazo y que requieren

atencion por parte de los responsables de mantenimiento.

Alarmas de fin de ciclo. No requieren un paro inmediato de la maquina. Se puede
realizar toda la secuencia de trabajo hasta su finalizacion, momento en el cual la
maquina se detiene y requiere atencién de mantenimiento. Solucionado el problema,

la orden de marcha reinicia el proceso.

36 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 54.
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Alarmas de paro. Son todas aquellas que requieren la detencién inmediata de la
maquina sin importar el punto en el que se halle el proceso. Generalmente las variables
de un sistema SCADA tienen asignados una serie de valores que definen su
comportamiento dentro del sistema. Asi, una variable que represente un valor de

temperatura, arrastrara, por definicion, datos tales como:

e Temperatura.hi (valor alto, aviso).
e Temperatura.lo (valor bajo, aviso).

e Temperatura.ROC (Rate of change, velocidad de cambio).

3.6.2 Registro y archivado.

Por registro (logging) se entiende el archivo temporal de valores, generalmente
basandose en un patrén ciclico y limitado en tamafo. Por ejemplo, podemos definir un
archivo histdrico de alarmas de manera que almacene en disco duro hasta mil alarmas

de forma consecutiva.

Genersl  Loggng | Prniing |
I Logging Enabld

- il Log Fils
v Use Apglic stion Divactary

™ Upe Speche Diectary: |

Musmber of houss b eyes filaname: [24 Slasting ot hous (123} E
Fecp Log Fikes for; |0 days

- Alsm Maszage Fomat - —
Foernat Alame Wazzags

M DD HH:MMESS ENT Typs P Mame Grogphlames Wales 'L imit AmGisie

- Dpnamec: Condrol of Alam Logger
Alaern Grouge [ﬁyﬁh:m
Al Picety: |93

Fig. 3.23 Configuracion del sistema de alarmas InTouch.
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También sera posible definir una vez que el registro de alarmas esté lleno, se guarde
una copia en un archivo (archivado) que no se borra, quedando a disposicion del

usuario que necesite recuperar esos datos.

3.6.3 Generacion de informes.

Es cada vez mas comun la tendencia a complementar las funcionalidades de
adquisicion, registro de datos y generacion de alarmas con la capacidad de generar
informacion capaz de ayudar en la toma de decisiones. Por ejemplo, sera interesante

disponer de informacion referente a:

e Situacion de la planta (estado, incidencias).

e Produccién en tiempo real.

e Generacion y registro de alarmas.

e Adquisicion de datos para analisis historicos, control de calidad, calculo de
costes, mantenimiento preventivo.

e Gestion de almaceén.

e Gestion de produccion.

e Gestion de mantenimiento.

3.6.4 Control de proceso.

Lenguajes de alto nivel, como Visual Basic, C o0 Java, incorporados en los paquetes
SCADA, permiten programar tareas que respondan a eventos del sistema, tales como
enviar un correo electrénico al activarse una alarma concreta, un mensaje a un teléfono
movil del servicio de mantenimiento, o incluso poner en marcha o detener partes del

sistema en funcion de los valores de las variables adquiridas.3’

37 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, Pag. 56.
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Fig. 3.24 Programacion interna InTouch.
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Recetas. Gracias al concepto de receta es posible almacenar y recuperar paquetes
de datos que permiten configurar un sistema de forma automatica. Se trata de archivos
gue guardan los datos de configuracién de los diferentes elementos del sistema
(velocidad de proceso, presiones, temperaturas, niveles de alarma, cantidades de

piezas, etc.).

Comunicaciones. El sistema de comunicaciones soporta el intercambio de
informacion entre los elementos de planta, la arquitectura de hardware implementada
y los elementos de gestion. Permite implementar el sistema de controladores que
realizara el intercambio de informacion entre los elementos de campo (autdmatas

reguladores) y los ordenadores que realizaran la recopilacion de datos de informacion.
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Controladores especificos. Son controladores que sélo permiten la comunicacion
entre un elemento determinado de campo y un sistema de captacion de datos
(ordenador). Para cada enlace se hace servir un controlador determinado.

SISTEMA SCADA

driver 1 [ di 3 driver n-esimo
Bus 2 Bus 3 Bus n-ésimo
—% =1 )
L @ @ 3
Controlador 1 Controlador 2 Controlador 3 Controlador n-ésimo

Fig. 3.25 Controladores Especificos.

En la figura anterior se observa que cada enlace desde el sistema SCADA a cada
elemento de Campo es exclusivo. Si se utilizara un SCADA de otro fabricante habria
gue duplicar los enlaces con controladores especificos. También habria que afadir
otro controlador especifico si se quisieran comunicar los dos SCADA.

Tecnologias de comunicacién entre aplicaciones.

Uno de los problemas més dificiles de solucionar en el campo industrial es el de la
integracion de sistemas. Multitud de sistemas de control y monitorizacion, cada uno
con sus propias ideas de comunicacion, deben ponerse de acuerdo y trabajar en
armonia para permitir la maxima eficiencia y proporcionar un acceso seguro a la

informacion.38

38 Sistemas SCADA, Aquilino Rodriguez, Penin, Marcombo, 2012, P4g. 59
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SISTEMA SCADA CAMPO
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Fig. 3.26 Acceso DDE. Sistemas SCADA Aquilino Rodriguez Penin.

3.7 Introduccion a software NI LabVIEW.

Para ejecutar la supervisiébn y operacién del proyecto utilizamos el software NI
LabVIEW que es capaz de comunicarse con cualquier PLC, en tiempo real entre los
equipos de una planta incluyendo las interfaces hombre maquina o IHM, los
compartimientos de datos esta disponible para gran variedad de equipos PLC’s. La
fig.3.27 Si muestra la forma de conectar un PLC Scheneider Quantum.
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- Tipo de Com: RS232
= Modbus RTU 2:::_{ 5
3 3
5\‘; ]
6
Fi
g

/

Fig. 3.27 Ejemplo de cableado, PLC Schneider Quantum.

El software a través de su interface es muy simple de utilizar, la parte compleja es dar
un orden a los variables para poder controlarlas, este software representa como la

tecnologia ha avanzado de modo que hace muy simple la programacién de un PLC.
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Fig. 3.28. Seleccione una Waveform Chart de la paleta Controls.
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La Figura 3.29 muestra la pantalla principal del espacio de trabajo mientras que la fig.
3.28 anterior muestra las principales herramientas para programar cualquier tarea que

sea requerida.

T,«H‘f-, 1 Frant Das f‘k‘\‘“‘»‘\ ,,.,.lf\

L

| B Et Yew Popat Qoargte Iook Window Heb

Fig. 3.29 Waveform Chart ubicada en el Panel frontal.

Hay que tener presente que es necesario tener conocimientos de programacion, para
poder comprender la operacién del software, ya que de no ser asi es dificil la
manipulacion de las herramientas que aporta el programa, la figura muestra la pantalla
principal de programacion, en la cual a base de iconos se pueden programar las tareas

necesarias.
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Waveform Chart

= &Sinel )

Fig. 3.30. Ubicando un While Loop alrededor de la Variable Compartida y de

Waveform.

Este software pose herramientas en las cuales podemos saber las condiciones a las
cuales se estan exponiendo los sensores, asi como los componentes que integran los
diferentes circuitos dentro del proceso, como son voltaje, amperaje, presion,
temperatura, estado de los circuitos, etc., la figura 3.31 muestra la medicion de un dato

parte de un circuito, visualizando la gréfica correspondiente.
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Fig. 3.31 Panel Frontal Completo — Desplegando un dato del PLC en una Waveform
Chart.

3.8 Interfaz grafica utilizada para automatizar la planta.

En la Fig. 3.32 podemos apreciar la interfaz grafica montada en una pc, que sera
utilizada para controlar el proceso completo de la planta, bastara solo mover los

interruptores gréaficos, para accionar, detener o suministrar material al proceso.
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La supervision y monitoreo de la planta efectuado por la pantalla de control de la Fig.
3.32, puede ser manipulado por cualquier empleado que este bien capacitado, esta
pantalla de control cuenta con su botones como si se estuviera manipulando los
equipos fisicos, solo que en este caso, los controles se encuentran en una pantalla

digital, la cual también puede ser touch.

El software de supervision cumplira con el tiempo programado para producir, ya que
en ocasiones los obreros u operadores limitan los equipos, bajando la velocidad de

produccion y hacer mas comoda su estancia al operar las maquinas.

La pantalla de control indicara las fallas, paros, el nivel de materia prima con el que
esta trabajando, encendido asi como apagado de las maquinas, ademas brindara

reportes para calcular y tener un mejor control de las producciones de la empresa.
En caso de algun accidente, sobrecalentamiento, explosién, o cualquier fallo en el
proceso que pueda poner en riesgo al personal, se puede detener los equipos desde

la sala de supervision.

La capacitacion se brindara al iniciar operaciones al personal encardo del area de

control y supervision del proceso de produccion.
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4.1.

4.1

4.3.
4.4,
4.5.
4.6.
4.7.
4.8.
4.9.

Capitulo 4.

PROPUESTA PARA LLEVAR ACABO LA AUTOMATIZACION EN LA
ELABORACION DE ALIMENTO PARA GANADO PORCINO.

Planteamiento.

Justificacion.

Como se beneficiaran los clientes finales con la automatizacion.
Disefio de prototipo.

Ingenieria de detalle.

Andlisis de ingredientes de la férmula para elaborar alimento porcino.
Higiene y seguridad.

Calidad.

Mantenimiento.

4.10. Justificacion de los equipos a adquirir.
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Propuesta parallevar acabo la automatizacion en la elaboracion de alimento para

ganado porcino.

4.1. Planteamiento.

La investigacion realizada de esta tesis proporciona la orientacion hacia los mercados
que se pueden abarcar, los tipos de clientes que pueden consumir los productos
realizados y el plan de trabajo para automatizar, asi como de operar una planta de

menor o igual magnitud.

Esta automatizacion se va adaptando de acuerdo a la globalizacion, al surgimiento de
nuevas tecnologias, dando como resultado, maquinas que son capaces de realizar
tareas, las cuales afios atras tenian que ser realizadas obligatoriamente por una
cuadrilla de empleados, que en ocasiones ponian en riesgo su salud asi como su vida,
ahora por consiguiente la automatizacion se preocupa tanto por la salud, ergonomia,
esfuerzo fisico y solo es necesaria la capacidad pensativa del ser humano, estas
nuevas tecnologias detienen las maquinas cuando una persona invade el campo de
maniobra, evitando asi cualquier tipo de accidente o riesgo a la salud, ademas estas
nuevas tecnologias estan dando pasos agigantados debido a que ahora con las
instalaciones de red en equipos de control, podemos supervisar procesos, fallas,
demoras o hasta obtener reportes desde la comodidad de un teléfono o tableta
inteligente con internet, teniendo asi una mayor estimacion en gastos, ya que todo
movimiento dentro de una empresa siempre tiene un costo, mas aun cuando las

maquinas quedan paradas por alguna averia.

En la industria de la fabricacion de alimentos, los procesos se han venido haciendo
manualmente desde tiempos remotos, dando paso a la creacion de equipos para
simplificar la vida de trabajadores, posteriormente se dio paso a procesos
semiautomatizados, los cuales requieren de personas que supervisen que los

productos elaborados por estos procesos sean de acuerdo a los estandares de trabajo
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y requerimientos de los diferentes productos, gracias al avance de las nuevas
tecnologias en estos dias es posible automatizar, controlar y supervisar con un solo
equipo monitor el proceso, el avance, temperatura, presion, cantidad de materiales a
suministrar, determinar el peso de los ingredientes o simplemente transportar materias

primas a donde sean requeridas sin hacer uso de cuadrillas de trabajadores.

4.2 Justificacion.

4.2.1 Importancia de automatizar.

Al ser testigos de los cambios tecnoldgicos que ocurren dia con dia surgen nuevas
opciones y tareas donde puede aplicarse las nuevas tecnologias, que en ocasiones no
han sido posible desarrollarlas por falta de capacitacion, ademas de que cada industria
tiene sus propios procesos y métodos, entre mas se aplique la tecnologia en estos
momentos, en los afios que estan por venir tendremos mejor adaptacién a los cambios,
una consecuencia que tendran las industrias si no se apegan a los cambios
tecnoldgicos, es que dentro de unos afios sera dificil entender su aplicacién y los

nuevos sistemas que se estan creando en estos mismos momentos.

4.2.2 Posibles beneficios a obtener.

Al aplicar la automatizaciéon hoy en dia se puede lograr mejores resultados en la
creacion de nuevos productos, que anteriormente con las maquinas que conocemos
no se lograria, o simplemente demorarian mas tiempo en ejecutar las operaciones, ya
gue en algunos procesos es necesario tener a varios operadores para que controlen
un mismo proceso, en estos dias nos estamos enfrentando a las maquinas y sistemas
gue pueden ser monitoreados por una sola persona, que sabran cuando es necesario

suministrar los materias que requiera el proceso para logran excelentes productos.
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4.3. Como se beneficiaran los clientes finales con la automatizacion.

Al contar con equipos automatizados los clientes estardn mas tranquilos de los
productos que consumiran, en este caso el ganado porcino sera de calidad, tendran
de forma mas homogénea todos los ingredientes que los cuerpos de los cerdos
demanden, para las distintas etapas en las que se encuentren. Los alimentos bien
mezclados daran mejores resultados en grandes cantidades de ganado, logrando
crianzas y engordas equilibradas, alimentacion similar en todos los animales con que
se cuente dentro de un lote, ademas para cuando sea necesario el consumo de los
cerdos se contara con las fechas establecidas y planeadas por los programas de
acuerdo a la vida del cerdo, recuperando asi las inversiones tanto en compra de
ganado, asi como también del gasto de consumo de alimento, esto dard como
resultado inversiones seguras, confiables, rentables, con satisfaccién de los clientes

tanto de consumidores de carne asi como de los compradores de alimento.

4.4. Disefio de prototipo.

El prototipo del sistema a utilizar, como ya se mostro en la figura 3.32 en el capitulo 3,
cuenta con la supervision y control total del funcionamiento de los equipos, utilizados
para el proceso de fabricacion de nuestro producto. Implementar el sistema de control
reinventara la forma de trabajo de la empresa, teniendo como una ventaja la reduccion
del personal, los tiempos de fabricacién estaran apegados a lo programado y en caso
de fallas o percances, el paro sera inmediato, sin la necesidad de salir a desconectar
las maquinas a los tableros principales de control.
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Fig. 4.1 Control de transportador entrada de grano a Silos, control Distribuidor de

granos a Silo, control y supervision de caldera.
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Fig. 4.2 Supervision y control de Tornillo transportador LSY100 de Silo a Tamiz
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Fig. 4.3 Supervision y control de Molino Pulverizador SFSP60.
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Fig. 4.11 Boton general de paro.
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4.5. Ingenieria de detalle.

4.5.1 Distribucion de la planta.

Para poder distribuir los equipos e instalaciones es necesario tomar en cuenta todos
los posibles recursos disponibles como el nimero de equipos, el tamafio de las
instalaciones, nimero de departamentos con los que contara la empresa, la ubicacion,
al analizar estos puntos y para dar el paso a una buena distribucién de planta se lleg6

a las siguientes conclusiones:

e Fabricaciéon de una baja gama de productos que se expandira dependiendo a
las Ventas y necesidades del cliente.

e Maquinaria costosa y dificil de mover.

e Los tiempos estaran sincronizados para no tener excedente de materia prima
en inventario.

e Demanda en gran volumen.

e El proceso utilizado es similar para elaborar otros productos, solo cambiado los
ingredientes, tiempos de coccion, temperatura de preparacion.

e Las Ventas seran tanto por mayoreo como también a minoristas.

e Los precios estaran por debajo de la competencia, entre mas producto se venda
a menor costo se obtendran mejores ganancias, que si vendiéramos a precio

de la competencia.

4.5.2 Distribucion por proceso.

La distribucion por proceso tiene como caracteristica particular la produccion de un
gran numero de productos similares, es la clasificacion de distribucibn mas cercana a
nuestro proyecto, ya que contaremos con secciones baste bien definidas, y cada
seccion esta dedicada a una operacion o a unas cuantas operaciones, se designara a
cada seccion por una letra o un namero y el orden a seguir serd marcar desde el

principio hasta el final del proceso.
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Ventajas.

e Elevada flexibilidad en fabricacion de productos.

e Mayor motivacion de los trabajadores.

e Mejora del proceso de control.

e Reducidos costos de fabricacion.

e Al ser mas eficiente el proceso reducira los costos de produccion.
e Facil mantenimiento a Maquinaria.

e Las averias en la Maquinaria no interrumpen todo el proceso.

e Mejor calidad de vida para los trabajadores.

Desventajas.

Dificultad a la hora de fijar las rutas y los programas.

¢ Dificultad de coordinacion de los flujos de materiales.

e Eltiempo total de fabricacion es el que manda.

e El inventario en curso es mayor.

e Requiere una mayor superficie.

e Mayor calificacion de la mano de obra.

e Siun proceso se lleva acabo o se realiza fuera de los parametros y condiciones,
no hay manera de recuperar la materia prima.

e Una averia eleva el tiempo de fabricacion.
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4.5.4 Instalacion de lared de gas LP ala caldera. 150HP.

e 2,1

II ,I CALDERA TKGICM2

MOD. HW-A1-FMG-WFM 200

I P L
| . | ,
i X i
L | R skl

Vihula da admisién 57 jetScreenshot

Fig. 4.13 Plano, ubicacion caldera y distribucion de la red de gas Lp.
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4.5.5 Instalacion red de vapor.
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Fig. 4.14 Plano, red de vapor producto de caldera.

221



4.5.6 Instalacion eléctrica.

Los planos siguientes muestran la ubicacion que seguiran los contratistas para llevar

a cabo la instalacién de tableros eléctricos, desconectadores de las maquinas,

trayectorias de cableado, luminarias, contactos, etc.

Tablero general

Acom efida,
Conexion a

tiema y il
medidor.
jetscree

Fig. 4.15 Ubicacion de acometida, instalacion de tierra fisica y medidor general.

222



—"H2.13M
AIL0 3T,

CQ QH-30C

DISTRIBUIDOR = ) 720M
FPX10 05 |--l
3. bKW

TOMA DE (7

DREMEZCLA il A
EEEsisssssnEe eSS E R jetScreenshot

Fig. 4.16 Ubicacién alimentadores y desconectadores de las maquinas.
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Fig. 4.17 Ubicacion alimentadores y desconectadores de las maquinas.
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ENSACADORA 11
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Fig. 4.19 Ubicacion alimentador 2X20 tornillo transportador LSY100.
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Fig. 4.20 Ubicacion alimentadores 2x20, maquinas principales del proceso.
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Fig. 4.22 Plano ubicacion de contactos.
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Fig. 4.24 Ubicacion de contactos, cuarto de maquinas planta baja.
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EXHIBICION, VENTA,
ATENCION AL CLIENTE.
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Fig. 4.26 Plano de alumbrado, planta alta, oficinas y comedor.
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Fig. 4.27 Ubicacion de lamparas 220v, en el estacionamiento.

Neumatico
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Fig. 4.28 Plano de iluminacion, interior de la nave.
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EXHIBICION, VENTA,
ATENCION AL
CLIENTE

Fig. 4.29 Ubicacion de luminarias, sala de exhibicion y venta.

4.5.7 Layout oficial de la planta y ubicacion de puntos de seguridad.

Las siguientes figuras hacen referencia de la ubicacion que ocuparé cada uno de los
equipos, areas de trabajo, vehiculos, puertas de acceso, escaleras asi como también
los puntos del sistema contra incendios. En el apéndice A al final de esta tesis puede

apreciarse de mejor manera el plano general de la planta.
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Fig. 4.30 Plano general, incluye descripcion de sistema contra incendio (rociadores,

toma siamesa, mdédulo de sistema contra incendio), y salida de emergencia.
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Fig. 4.31 Ubicacion de rociadores cuarto de caldera, Silos de materia prima

preparada y ensacadora.
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Fig. 4.33 Ubicacion de rociadores sala de maquinas.
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EXHIBICION. VENTA,
ATENCION AL

CLIENTE

Fig. 4.34 Ubicacion de sistema contra incendios, rociadores, sirena, extintor,

manguera y toma siamesa, en exhibicién y Ventas.
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Descripcion simbologia contra incendios.
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>

G.P.C.|
Gabinete de proteccién contra incendio con manguera
Gabinete de proteccién contra incendio, c/manguera y extintor G.P.C.l.
integrado <€ Hﬂﬂ

Vélvula de bronce tipo compuerta

Tuerca unién o universal

4 =<
cl o

Conexioén Brida

Toma siamesa

N T

Panel de alarma contra incendios

‘u
=

Detector de humo tipo ionizacion

Detector de calor

@ ® O

Caja de paso de incendio

]
d

Estacion manual contra incendio

Campana auto vibrante de 6" diAmetro o zumbador electrdonico.

[ =1 O

Fig. 4.35 Representacion grafica elementos de sistema contra incendios.
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4.5.8 Sistema de pesado.

Al manejar grandes cantidades de materia prima y debido a la rigurosa aplicacion de
formulas para tener mezclas uniformes, surge la necesidad de tener una bascula de
alta capacidad, de aproximadamente 5 ton., la solucién a este requerimiento del
proceso, es fabricar una base especial para el montaje de la misma, que soporte una
tolva de esta capacidad y dimensiones, estara ubicada a un costado de la mezcladora,

para hacer més facil él envio de materia prima a esta.

Esta bascula funciona con la ayuda de 4 sensores bascula, con capacidad de peso de
hasta 10 ton, conectados a un sistema PLC, estos sensores se instalan en las esquinas
de la base a fabricar, también cuenta con una puerta de vaciado conformada con 2
servomotores que operan por PLC, una cremallera dentada que sirve de guia a los
engranes para la apertura y cierre de la misma, ademas de 2 sensores de contacto

para detener el cierre y la apertura de la escotilla.

Fig. 4.36 Visualizacion de base en acero a montar, con sensores bascula en las
equinas.
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Fig. 4.37 Tolva de acero inoxidable, a montar en la base con sensores.

Fig. 4.38 Tolva de acero inoxidable montada en base con sensores.
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4.5.8.1 Desarrollo de proyecto: Bascula de pesado.

La estructura pesadora sera anclada a placas de acero reforzado, dependiendo de la

altura del contenedor o tolva, por la cantidad de peso.

Fig. 4.39 Visualizacion de los sensores bascula montados en placa nivelada.

Fig. 4.40 Visualizacidon de los equipos necesarios para el sistema de pesado.
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Costos y modelos de sensores.

4DP-600 600 kg 200 g
4DP-1500 1.500 kg 200 g
4DP-3000 3000 kg 1000 g
4DP1-6000 6000 kg 2 ky

4DP1-15000| 15000 kg g kg
4 Apoyos
4DP1-25000| 25000 ky 5 kg
4DP2-30000( 30000 ky 10 ki
4DP2-40000| 40000 kg 10 kg
4DP2-50000| 50000 kg 20 Ky
4DP2-60000( F0000 ky 20 ky

Fig. 4.41 Costos de diferentes modelos de sensores bascula.

Para este proyecto utilizaremos los sensores:

- 4dpl 15,000kg a un costo de 1,895 euros los cuatro apoyos.

Diagramas de visualizacion tanques ya instalados.

Existen diferentes formas de instalar una bascula de pesado con la ayuda de los
respectivos sensores, puede ser en un suelo firme o en la base de una estructura

metdlica, en la figura 4.42 se puede visualizar este procedimiento.

Fig. 4.42 Visualizacion de posibles montajes del sistema de pesado.
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Caracteristicas.

Equipo o material. Dimensiones. Costo.
Sistema de pesado. |3077*3077*305mm $35,000.00
Sensores( 4) $31,267.50
Total $66,268.00

Fig. 4.43 Costo y dimensiones del sistema de pesado.

4.5.9 Sistema neumatico de transporte.

Debido al grado de automatizacion que se implementara en la empresa, sera necesario
almacenar, ademas distribuir materias primas de manera facil y rapida, el proyecto
tiene dentro de sus objetivos principales aplicar un sistema de transporte de materia
prima neumatico, que podra transportarla desde su llegada a la empresa, hasta el
acomodo en puerta de cada uno de los procesos, ahorrando mano de obra y costos
de adquisicion para maquinas trasportadoras, estos sistemas hacen que la materia
prima llegue mas rapido al lugar donde sea requerida, protegen a la materia prima de
contaminacion y humedad, debido a que en algunas ocasiones los trasportadores
utilizados cominmente comienzan a deteriorase al paso del tiempo, contaminando los

alimentos con sarro, moho, microorganismos, etc.

Estos equipos son capaces de eliminar la humedad que se encuentre en su interior
librando de estos problemas y manteniendo la materia prima en éptimas condiciones,
todo el proceso es producido por motores sopladores que inyectan aire a redes de
tuberia, en este caso tuberias de 160mm de didmetro, logrando transportar grandes
cantidades de material, ademas, otra de sus ventajas es que puede ser supervisada

la red desde un sistema de control en una pc.
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4.5.10 Caracteristicas del sistema neumatico principal, para trasporte de materia

prima de camion alos Silos de almacenamiento.

Modelo: Swgh-30c.

Precio: 10,000 us.

Transmitir medida (ton/h): 30.
Consumo eléctrico: 38.5kw.

Dimension (longitud-ancho-altura) mm3: 2380mm(1600mm)2720mm.

Peso: 900kg.

Distancia maxima transporte: 50m.

Distancia de transporte horizontal maxima: 70.

Velocidad del flujo de aire: 25m/s.

Didmetro de la tuberia: 160mm.

Costo de la tuberia: pvc ¢10 d 160mm x 6 mts: $ 88.107/pza..

4.5.11 Componentes del sistema de transporte de materia.

e Soplador Swgh-30c (1).

e Distribuidor TFPX10.

e Soplador QH5 (3).

e Distribuidor TFPX 4.

e Transportador de tornillo LSY100 (4).
e Tolvas.

e Controles PLC.

e Cableado eléctrico y datos.
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4.5.12 Visualizacion del sistema de transporte.

Dust collec

Air volume

Rod 5033:5&%% s ) 7 ontrol valve
‘ | i Fan
Soft pip \ X Electri
contro
\ box
close '

Pipeline

Electtics tion port
motor \
chamber ‘F_'; H;E;

Fig. 4.45 Partes del soplador neumatico Swqgh-30c.

Frame
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Fig. 4.46 Diagrama de la instalacion para almacenar materiales a granel, con

transportador neumatico a estaciones de produccion.
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Fig. 4.47 Vista lateral izquierda de la planta incluyendo el sistema de trasporte

(tuberias azules).
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Fig. 4.48 Vista lateral derecha de la planta incluyendo sistema de transporte (tuberias

azules).
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Fig. 4.50 Tuberias del sistema neumatico vista superior.
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Fig. 4.52 Visualizacion de tornillos trasportadores LSY100
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Fig. 4.53 Visualizacién del sistema de trasporte neumatico vista superior derecha.
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Fig. 4.54Visualizacion del sistema de trasporte, llegada a molino y tamizador.
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Fig. 4.55 Envi6é de materia prima molida y tamizada a Silos de materia prima

preparada.
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Fig. 4.56 Visualizacién del sistema de trasporte de materia, de Silos de

almacenamiento principal a bascula de pesado y envio también a tanque de melaza
preparada para proceso de peletizado.
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Fig. 4.57 Caida por gravedad en bascula de pesado, mezcladora, tolva de materia de

descanso y peletizadora.

Fig. 4.58 Visualizacion de envié de pelets a maquina ensacadora a través de caida

por gravedad.
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Fig. 4.60 Visualizacion maquina ensacadora.
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4.5.13 Transportador de materia prima instalado.

La materia prima sera trasladada autométicamente, desde el lugar de recibo hasta el
lugar donde sera utilizada, para realizar el proceso de fabricacion en cada estacion de
trabajo ya designada, pero surge la necesidad de trasladar el producto terminado,
donde al evaluar e investigar algunas opciones, se determin6 que la mejor manera de
tener el producto organizado y no requiere demasiado espacio en la planta, es utilizar
tarimas con alma de acero, capaces de soportar hasta 6 toneladas, el producto
terminado tendra que ser organizado de una manera especial dentro de la tarima para
poder alcanzar un nimero de estivas de 6, cada estiva es conformada por 4 bultos de
40 kg, al cuantificar este arreglo tenemos 4 costales por 6 estivas obteniendo un peso
total de 960kg

Fig. 4.61 Visualizacion de estiba de producto terminado en almacén.
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Cabe mencionar que podremos estibar hasta 3 tarimas de 960kg, para optimizar de
manera permanente el almacén, también se programara un rolado de mercancia para
evitar que el producto terminado sufra algun deterioro de vida (hongos o moho),
cuando este algunos dias dentro de las instalaciones, evitando que se vendan primero

los productos que fueron terminados en ultimo lugar.

Se utilizaran tarimas fabricadas en polietileno de alta densidad, el polietileno brinda
una buena durabilidad y resistencia, ideales para aplicaciones de estiba, ademas de
gue por su forma, disefio y acabado de chaflanes chatos, no dafian ningun tipo de
mercancia, ni empaques; otra de sus cualidades es que al ser de plastico no absorben
humedad conservando asi nhuestra mercancia en perfectas condiciones, estas tarimas
cuenta con una entrada para paleta de montacargas por los cuatro lados, logrando un

mejor manejo al efectuar maniobras de almacenamiento y transporte.

Las caracteristicas de las tarimas plasticas a utilizar son las siguientes:

Cuentan con una capacidad de carga de: 8,000 kg.

La ubicacion del proveedor es: Camino Cuchicuato Km. 3.6, Irapuato, Gto. México.
Las tarimas tienen un costo de $800. Pesos.

El modelo que se adapta a nuestras necesidades es el modelo: Estdndar tipo 02.

Sus dimisiones de la tarima son: 120cm. x 120cm. x 14 cm.

Esta formada por 6 tablas superiores de 2.5cm x 15cm. x 120cm, 4 polines, 3.8cm X

9cm. x 120cm y 4 tablas inferiores 2.5cm x 15cm. x 120cm.

Nuestra empresa tendra un total de 80ton de producto terminado por turno, y el
almacenamiento sera estibar en un espacio de 1 tarima, sobreponiendo 3 tarimas con
Su respectiva carga, almacenando 3 toneladas, entonces 80/3=27, tendremos en un

espacio de 27 tarimas la produccién de un dia.
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Para almacenar y transportar el producto necesitaremos tener un excedente de
tarimas, debido a la entrega el repartidor se llevara las tarimas con producto y las
devolvera para seguir almacenando una vez terminada su ruta de entrega, pero al
estar ausentes las tarimas dentro del almacén, se demandard este excedente de
tarimas para cubrir el siguiente turno de produccién de este modo lograremos agilizar

el desplazamiento de productos.

4.5.13.1 Analisis de tarimas para almacenaje.

Un tema que las empresa subestiman es el costo que genera la compra de tarimas de
madera, ya que estas tarimas suelen ser adquiridas a costos accesibles, pero debido
al paso del tiempo estas tarimas necesitan mantenimiento, el cual es hecho por
empresas externas causando costos extras, cada vez que se necesiten reparar las
tarimas, esto eleva los costos de almacenamiento, encontramos que la empresa
Replisa desarroll6 una tarima altamente funcional buscando sustituir a la madera por
polietileno, material mucho mas resistente al impacto y con un manejo similar, pero

con un sin namero de ventajas tanto técnicas como econémicas.

Ventajas competitivas (Tarimas).

Las empresas dificilmente tienen una medicién adecuada y/o correcta de la vida de
una tarima, mucho menos cuantas veces ha sido reparada, complicando el control de
los costos, es por eso que Replisa ofrece en sus tarimas plasticas una medicién exacta
y real, garantizando la no sustitucién de piezas en la estructura, la siguiente tabla
muestra una comparacion de la calidad de tarimas en el mercado contra la propuesta

para el proyecto.
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Tarima pléastica Replisa. Tarima tradicional de
madera.
Larga vida util. Corta vida util.
Alta resistencia de impacto y uso Alto desgaste.
rudo.
Libre de mantenimiento. Alto costo de mantenimiento.
Disminucién de accidentes. Alta posibilidad de accidentes.
Cero mermas por mal estado. Mermas por mal estado.
Excelente presentacion en Mala presentacion en
productos. productos.
Resistentes a la intemperie Cero resistencias a la
(humedad). humedad.
No crean bacterias. Alta produccion de bacterias.
Resistente a cualquier tipo de Alta posibilidad de crear
plagas. plagas.
Resistentes a agentes quimicos. Nula resistencia a quimicos
100% Ecoldgicas. 0% ecoldgica.
Ahorro en tiempo y dinero. Gran inversion a largo plazo.

Fig. 4.62 Comparacion de tarimas propuestas contra tarimas comunes.

Nota: aparte de este niumero importante de ventajas competitivas para la empresa,
colaboraremos ayudando a disminuir grandes consumos innecesarios de nuestros
bosques, asi como la tala inmoderada de arboles, haciendo que la empresa sea una

empresa responsable con el medio ambiente.
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Vista lateral ] Vista Natural

Fig. 4.63 Visualizacion de tarimas a utilizar en la empresa.

El acomodo de los costales de nuestro producto terminado es importante para el
almacenamiento, asi como también para poder llevar a cabo una mejor manipulacion,

conservaremos en Optimas condiciones la vida de producto antes de su venta.
Al aplicar y estudiar como sera el acomodo del producto terminado estamos logrando
gue cualquier tipo de trasporte interno trabaje eficientemente, reduciendo los tiempos

de transporte, asi como el uso indebido del tiempo de produccion.

El siguiente esquema es el resultado de la investigacion tanto de materiales,

resistencia, forma y niveles en los que puede ser estivado.
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TARIMA 1.20M X 120M,
960GK.

Fig. 4.64 Acomodo de costales terminados de producto peletizado.

El traslado del producto terminado serd efectuado por montacargas y patines, los
montacargas se usaran cuando se requiera cubrir un pedido a mayoristas, agilizando
el servicio de entrega, cabe mencionar que la ubicacién del montacargas sera el
almacén de producto terminado, es necesario que el operador este calificado y bien
capacitado, teniendo como requisito de contratacion de montacarguista que cuente
con licencia para no entrar en problemas legales, el patin sera utilizado cuando se
requiera atender a clientes con pedidos pequefios 0 minoristas, estos patines seran
utilizados directamente en el piso de Ventas, dando un mejor manejo dentro de los
espacios reducidos, a los cuales estaremos expuestos por la exhibicion de productos
gue normalmente tiene la empresa, cuando se realice una entrega de alimento a las
pequefias forrajerias, la descarga de bultos sera efectuada por el operador de camion
ademas de su ayudante y en ninguna situacion se podran regalar las tarimas al cliente,

ya que seran utilizadas de nuevamente.
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El patin o gato hidraulico a utilizar es de la marca palletjack, importado, cuenta con

una capacidad de carga de 2 toneladas ideal para los trabajos y servicios requeridos
de la empresa, tiene una estructura soldada, cuenta con unas horquillas calibre 11 de
acero reforzado para mejorar la vida del gato hidraulico, cuenta con una muy buena
resistencia y garantiza levantamiento de 3 posiciones con la palanca: elevacion, neutro
y reduccion. Cuenta con un sistema hidraulico a prueba de fugas, también cuenta con
unas ruedas de polietileno, asi como una altura minima de elevacion de 7cm y una
altura maxima de elevacion de 17cm, el espesor del tenedor es de 5 cm y sus
dimisiones son de 121 cm x 66 cm, tiene un costo de: $8999 pesos, el proveedor esta

ubicado en Cd. Juarez chihuahua.

Max. Lift: 7:4"

Fig. 4.65 Visualizacion de patin a utilizar.

Equipo. Costo.

Gato hidraulico 2ton | $8,999 pesos

Fig. 4.66 Costo de gato hidraulico.

El montacargas sera uno de los equipos de gran importancia en la parte de entrega y
almacenamiento de mercancia, después de realizar el estudio pertinente ademas de
algunas comparaciones se opto por trabajar con un equipo de 3 toneladas ya que una

tarima soporta un peso de 1 tonelada.
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El montacargas elegido es de la marca IRON, es el modelo XT530c con un motor a
diésel de 52hp.

Fig. 4.67 Estibamiento de costales de producto terminado.

Caracteristicas montacargas.

Descripcion: Unidad XT530c.
Capacidad de carga: 3t.

Peso ton 4.3.

Neumaticos delanteros: 28X9-15-12PR.
Neumaticos traseros: 6.50-10-10PR.
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Ancho: 1225mm.

Maxima altura de elevacion: 3000mm.

Altura del techo: 2090mm.

Minimo radio de giro mm: 2420mm.

Velocidad (sin carga/con carga) km/h: 0~20/0~20.
Potencia del motor: Hp 52.

Fig. 4.68 Montacargas IRON XT530c.

Equipo. Costo.
Montacargas IRON XT530c | U$S 23,900

Fig. 4.69 Costo montacargas.
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4.5.13.2 Analisis del embalaje.

Con este se conservara la vida del producto, se podra movilizar de manera sencilla
para su distribucion y se lograra el reconocimiento de la marca con su estampado. Se

usara un embalaje tipo primario que es el que esta en contacto directo con el producto.

Los materiales usados en el embalaje son sensibles con el ambiente, son
biodegradables pero nuestra empresa buscara el reciclaje de todos ellos. En el
almacenamiento evitando que se muevan los costales, amortiguan vibraciones,
reduciendo desplazamientos involuntarios y de este modo se previenen las caidas, asi
como posibles rupturas del embalaje. Simple y sencillamente se utilizaran costales de

rafia estampados.

Caracteristicas del Costal de rafia:

Aceros Levinson Division Plasticos de Ingenieria.
Material: Costal de rafia estampado.

Costo: $1.50/pza.

Dimensiones: 60 x 90cm.

Capacidad 50kg.

Equipo o material. Costo.

Costal de rafia estampado | $1.50.00 Pza.

Fig. 4.70 Costo Costal de rafia.
Se utilizaran 2000 costales por cada 80 toneladas de producto, teniendo un pedido de

6 dias de trabajo, tendremos un total de 12000 costales por un costo de $1.50

tendremos pedidos semanales por $18,000 pesos.
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4.6 ANALISIS DE INGREDIENTES DE LA FORMULA PARA ELABORAR
ALIMENTO PORCINO.

Para fabricar una tonelada de producto sera necesario tener los costos referentes y
actuales en el mercado de las materia primas, asi como también debemos tener en
cuenta el lugar de origen del material, para considerar los gastos de transporte hasta

nuestra empresa.

4.6.1 Andlisis de la melaza.

El costo de la melaza es de $1,280.00 pesos por tonelada, cabe mencionar que la
melaza serd utilizada para ayudar a la fabricacion de los pellets en la extrusora, asi
como también se busca utilizar este producto para bajar el precio de produccién de
nuestro alimento, el uso adecuado de la melaza recomendado por la SAGARPA es del
3% en 100kg, en pocas palabras agregar 3 kilos de melaza por cada 100kg logra

sustituir cereales como el maiz o la pasta de soya.

Equipo o material. Costo.

Melaza $1,280.00 Ton.

Fig. 4.71 Costo de melaza por tonelada.

La preparacion de la melaza para que sea proporcional al 3% en una cantidad de
producto de 100 kg consiste en un litro de melaza espesa con un brix de 85°, que tiene
un peso a aproximado de 1.5 kg, se procede a que en un tanque de 200 | se disuelven
95 kg de melaza, por separado, en 20 litros de agua tibia, se agregan 3 kg de urea (46
— 00 - 00) en 2 litros de agua simple hasta disolverse bien, posteriormente se mezclan
la melaza y este ultimo quedando la proporcion de 3%. Esta formula es proporcional y
es utilizada en los grandes procesos para fabricar alimento porcino, esto ya se hace

de manera automatizada.
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Algunos efectos de la melaza son mejorar la digestion de los animales, ademas de la
mezcla de energia en la melaza y la proteina de la urea, proporcionan un alimento con

mas valor nutritivo.

La urea es un insumo que va de la mano con la melaza en Michoacan, los costos de
la urea esta en $10.00 pesos el Kilogramo, si comparamos con la soya, que contiene
aproximadamente el 44% de proteina y cuesta alrededor de $6.00. Observamos en el
cuadro anexo, que el kilogramo de proteina proveniente de la soya es $13.04, mientras
gue de la Urea es de $3.48, y considerando a la urea como base a 100%, la soya es
274% mas cara como proveedora de Proteina. Por cada peso que paguemos de Urea,

pagaremos 3.75 pesos de soya.

El costo de proteina comparativo.

Ingrediente | Precio k. Freciafkilo
unitario | Proteina | de proteina

Lrea 10 2.875 3.48

Soya G 0.46 13.04

Fig. 4.72 Comparacion del costo de proteina de soya vs proteina proveniente de urea.

Equipo o material. Costo.
Urea $10.00/kg.

Fig. 4.73 Costo por kilogramo de urea.

En Europa es muy normal que el alimento granulado para la alimentacién del ganado
vacuno contenga un 12% de melaza, mientras que si es para ganado porcino su
contenido en melaza llega a ser de hasta un 8%. Si bien en un principio la utilizacion
de melazas era para ganado vacuno, actualmente éstas también entran a formar parte

de los pelets con que se alimentan a caballos, corderos, aves y conejos.
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Otro de los empleos que tiene la melaza es como aditivo a los ensilados, puesto que
su alto contenido en azUcares permite unas fermentaciones que eliminan la presencia
de bacterias no deseadas en el ensilado, evitando pérdidas en éste y ademas mejoran

el sabor y el valor nutritivo.

La cantidad de melaza a administrar a los animales ha sido objeto de numerosas y

constantes investigaciones.

4.6.2 Andlisis del Maiz.

La tonelada de maiz se ubico en septiembre del 2014 en $3,800 pesos a la compra en
la zona del norte, teniendo el costo mas elevado, en lugares aledafios al estado de
México debido a la importacion de maiz, se paga mas barata la tonelada, para el
proyecto se tomara en cuenta el costo de $3,000 pesos la tonelada de maiz, dejando

un costo por kilo de 3 pesos.

Equipo o material. Costo.
Maiz ton. $3,000.00

Fig. 4.74 Costo de tonelada de maiz.

Descripcidn nutrimental maiz.

e Humedad 11%.
e Ceniza 8%.

e Grasa 10%.

e Proteina 8%.

e Fibra 5%.

4.6.3 Andlisis de la galleta.
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Otro ingrediente muy utilizado en la engorda de animales para fines comestibles es el
uso de desperdicio de galleta, para bajar los costos provocados por la compra de soya
y de esta manera crear una mezcla balanceada de nutrientes en el alimento animal.
Este insumo en adquirido como desperdicio de fabricas relacionadas con la produccion
de galletas, cereales y dulces. Estas empresas en México son Marinela, Gamesa,
Nestlé, Kellogg, al producto se le aplica, un proceso para dar un acabado en polvo y
con cierto grado de humedad, o simplemente se compra a proveedores que se dedican
a este tipo de tratamientos en la galleta, el costo de la tonelada es de $3,500, dejando

el kilo a $3.50 pesos.

Equipo o material. Costo.
Galleta. $3,500.00 Ton.
Fig. 4.75 Costo de galleta por tonelada.

4.6.4 Analisis pasta de soya.

La pasta de soya sera el mayor insumo, es el cuerpo total del producto, teniendo un
costo por tonelada de $6,100 dejando un costo de $6.10 pesos/Kg.

Equipo o material. Costo.
Pasta de soya $6,100.00 Ton.
Fig. 4.76 Costo de pasta de soya.

4.6.5 Andlisis calcio carbonatado.

También es necesario contar con calcio carbonatado, el proveedor se encuentra en la
ciudad de México y la tonelada tiene un costo de $2,180 pesos al comprar mas de

$3,000 incluye el flete, el costo por kilo sera considerado en $2.18 pesos.

Equipo o material. Costo.
Calcio carbonatado $2,180.00 Ton.
Fig. 4.77 Costo tonelada calcio carbonatado.

4.6.6 Analisis ortofosfato.
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Dando la descripcién de los Ultimos insumos que necesitamos para que la empresa

produzca con su formula, es necesario mencionar que el ortofosfato 21/18 tiene un

costo de 12.06 el kilo, se requerirdn 100 kg para producir 5 dias, de los cuales se

estaria pagando un costo de $1,206 pesos y el proveedor es Millikan, se encuentra en

Tlalnepantla, Edo de Méx.

Equipo o material.

Costo.

Ortofosfato 100kg

$1,206.00

Fig. 4.78 Costo de 100kg de Ortofosfato.

Para la compra de Sal tendremos un costo por kg de $ 8.59 pesos, que para la

produccion de un dia de trabajo seran 500kg, a un costo de $4,295 pesos.

Equipo o material.

Costo.

Sal 500kg

$4,295.00

Fig. 4.79 Costo de 500kg de sal.

4.6.7 Analisis premezcla.

Premezcla: Los minerales, vitaminas y aminoacidos en la alimentacion del cerdo.

La Premezcla fija sera de 20kg para una tonelada, la cual cubre un costo de $350

pesos, mientras que la demanda de un dia laboral sera de 1,600kg, siendo un total de

80 sacos a un costo de $28,000 pesos. La premezcla contiene: el total de minerales

traza, vitaminas, enzima (fitasa), y aminoacidos cristalinos (lisina, metionina),

ayudando a balancear nuestro producto final y logrando una gran dieta para los

consumidores.

Equipo o material.

Costo.

Premezcla 80 sacos

$28,000.00

Fig. 4.80 Costo de 80 sacos de Premezcla.
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Los cerdos, al igual que otras especies, necesitan alimentos que les aporten nutrientes
importantes como energia, proteina, minerales y vitaminas para el mantenimiento,

crecimiento, reproduccion y lactancia.

Estos nutrientes deben ofrecerse en cantidades adecuadas y en formas que permitan

ser utilizados eficientemente.

En la nutricion del cerdo se debe incluir minerales como Calcio, Cloro, Cobre, Yodo,
Hierro, Magnesio, Manganeso, Fosforo, Potasio, Selenio, Sodio, Azufre, Cromo y Cinc;
asi como las vitaminas liposolubles A, D, E y K; las vitaminas hidrosolubles del
complejo B (Biotina, Acido Félico, Niacina, Acido Pantoténico, Riboflavina, Tiamina, B6

y B12) y aminoacidos esenciales como la Lisina y la Metionina.

Las funciones de estos elementos son:

e Intervienen en el mejor Aprovechamiento de la energia y la proteina que aporta
el alimento.

e En la produccion de leche de la madre y ganancia de peso en el cerdo.

e En la actividad reproductiva.

e Mantienen el sistema inmune en 6ptimo estado, manteniendo una buena salud
de las cerdas, lechones y cerdos de engorda.

e En confinamiento aumenta la necesidad de suplementar estos elementos.

Algunos signos de deficiencia en cerdos son:

e Bajo consumo y anemia.

e Bajo crecimiento y pobre mineralizacion de huesos.

e Despigmentacion del pelo, engrosamiento y lesiones en la piel.
e Problemas motrices (debilidad del tren posterior).

e Baja eficiencia reproductiva y produccion de leche.

 Indices bajos de destetes y de lechones vivos por cerda al afio.
e Raquitismo y alta mortalidad en lechonas.

e Pobre respuesta inmune.

e Bajas ganancias de peso y pobre conversion alimenticia.

e Bajo rendimiento en canal.
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La formula concentrada requerida de premezcla lleva por nombre engorda plus, es un

producto especializado en la alimentacion de los cerdos y contiene:

Premezcla engorda plus.

Azufre 0.5 %
Calcio 22 %
Cloro 7.5 %
Fosforo 5 %
Magnesio 0.3 %
Potasio 0.2 %
Sodio 5 %
Cinc 6000 | mg
Cobalto 40 mg
Cobre 1000 | mg
Cromo 5 mg
Hierro 6000 | mg
Manganeso 4000 | mg
Selenio 10 mg
Yodo 50 mg
Vitamina A 500000 | UI
Vitamina B 100000 | Ul
Vitamina E 2000 | UI
Vitamina K 150 | mg
Acido Folico (B9) 100 | mg
Acido Pantoténico (B5) 1000 | mg
Biotina (B7) 50 mg
Cobalamina 50 mg
Niacina 1000 | mg
Piridoxina 200 | mg
Riboflavina 300 | mg
Tiamina 100 | mg
Colina 15000 | mg
Lisina 5 %
Metionina 15 %

Antioxidante 0.05 | %

Fig. 4.81 Descripcion de nutrientes que componen la premezcla.

La informacion anterior hace referencia al consumo requerido de vitaminas y minerales

requeridos durante toda la vida del cerdo.
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Alcance de produccion.

Analizando el consumo de alimento por cerdo se puede exponer que en 4 semanas el

consumo aproximado de alimento es de:

1 Semana = (7dias) (3kg/dia) = 21kg.
4 semanas = (21kg) (4) = 84 kg.

Esto nos hace notar que una produccion constante de un cerdo en esta etapa de

4 semanas tendra una demanda anual de: (84 kg) (12meses) = 1,008kg.

Planteando un pequefio ejemplo de produccién nos acercaremos al comportamiento
de la demanda, para obtener un prondstico viable, si la granja cuenta con un plan de

engorda de 20 cerdos obtendremos:

(84 kg) (20 cerdos) = 1,680 kg mensuales, (1,680 kg) (12 meses) = 20,160 kg anuales.
En conclusion agregamos que 20,160kg pueden ser consumidos por 240 cerdos en

etapa de engorda.

4.6.8 Introduccién a la formula a producir.

En la formula de produccion para una tonelada se utilizan ingredientes alternos como
melaza y galleta, obteniendo los mismos nutrientes que son necesarios para la

engorda de los cerdos, esta tabla la podremos encontrar en la siguiente pagina.

No. Ingredientes. $/Kg.| Kg. |Costo Tonelada ($).

1 Maiz 8% 3 442 $1,325.28
2 Galleta 12% 3.5 | 301 $1,053.50
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3 Melaza 8% 0.13 | 80 $10.40
4 P. Soya 46% 6.1 | 137 $835.70
5 | Calcio carbonatado | 2.18 | 16 $34.88
6 | Ortofosfato 21/18 | 2.06 | 0.24 $0.49
7 Sal 859 | 4 $34.36
8 Premezcla 350 | 20 $350.00
1000 $3,644.61
Energia Met. Kcal/kg 3,335
Proteina cruda % 17.5
Grasa cruda% 4.5
Fibra cruda% 2.9

Fig. 4.82 Formula natural normal base, para ganado porcion.

No.| Ingredientes. $/Kg. Kg. Costo Tonelada ($).
1 Maiz 8% 3 441.76 $1325.28
2 Galleta 12% 3.5 301 $1053.50
3 P. soya 46% 6.1 217 $1323.70

Calcio
4 carbonatado 2.18 16 $34.88
5 | Ortofosfato 21/18 2.06 0.24 $0.4944
6 Sal 8.59 4 $34.36
7 Premezcla 350 20 $350.00
1000 $4,122.21
Energia Met. Kcal/kg 3,335
Proteina cruda % 17.5
Grasa cruda% 4.5
Fibra cruda% 2.9

Fig. 4.83 FOrmula necesaria para una produccion de 1,000kg de alimento peletizado.

4.7. Higiene y seguridad.

Mantener una empresa en perfectas condiciones es un trabajo que se logra gracias a
participacién de todos los trabajadores, es importante resaltar e insistir siempre y en
cada momento sobre la importancia de trabajar con seguridad, para evitar accidentes
asi como mantener las areas de trabajo libres de bacterias, hongos y mohos que
podrian contaminar los procesos de produccion.

Es importante mantener capacitado a todo el personal de la planta para hacerles notar

y que comprendan los consecuencias que produce hacer caso omiso e ignorar la
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aplicacion de los protocolos y normatividades destinadas a la seguridad e higiene, se
planted un sistema de capacitacion para prevencion de accidentes que se le dotara a
cada empleado para mantenerlo alejado de los posibles riesgos laborales a los que

puede ser sometido dentro de la empresa.

4.7.1 Accidentes de trabajo.

1. El accidente de trabajo se caracteriza por la accién repentina de una causa
externa que puede ser medida y que proviene durante el trabajo, en el ejercicio
de esto o como consecuencia del mismo, provocando como resultado una
lesion medico quirdrgica, una perturbacion funcional, permanente o transitoria

inmediata o posterior a la muerte.

2. El accidente tendra como responsabilidad el acudir al servicio médico de la
empresa de inmediato, independientemente de la gravedad de la lesién y de
conformidad con el art. 506 de la ley federal del trabajo, el médico de la planta
determinara si el trabajador se encuentra capacitado o no para reanudarse al

trabajo y se le determinara al IMSS.

3. Con el fin de proporcionar la mayor proteccion posible al accidentado, el
departamento en que labora debera levantar “el reporte de accidente” dentro
del mismo turno por el jefe inmediato, utilizando los formatos disefiados para el
caso, entregandolos en el servicio médico con la version lo mas apegado a la
realidad como resultado de su investigacion.

4. El personal que sufriera alguna lesion en el desarrollo de sus funciones y no se
reporte al servicio médico de la empresa durante su turno de trabajo, no se le

reconocera como accidente de trabajo.
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5. El llenado del formato ST-1 (proporcionado por el IMSS, para calificar un
probable riesgo de trabajo), sera de lunes a viernes de las 08:00 a las 10:00

a.m., en el servicio médico de la empresa.

4.7.2 Como mantenerse alejado de accidentes.

El trabajador debera tener disciplina durante el desarrollo de sus actividades laborales
y actuar con sentido de responsabilidad individual asi como de grupo, formando parte
de toda practica indicada por las normas y protocolos para evitar accidentes,
manteniendo asi la seguridad en la ejecucidén de las tareas destinadas para cada

puesto de trabajo.

Trabajos en alturas.

Cuando hay que trabajar en alturas es indispensable usar el arnés de seguridad,
casco, guantes, etc. Si usamos escaleras mdviles, asegurémonos de que la inclinacion
de la escalera sea la adecuada, aparte de que deberan tener zapatas de hule para
impedir que resbalen. Procurar siempre colocar un letrero indicando PELIGRO o
PRECAUCION vy acordonar el area inferior de tal manera que se impida el paso por
ella.

Uso de herramienta.

Cada herramienta tiene una funcion concreta y el usarla adecuadamente disminuye
los riesgos. Un desarmador ha sido causa de innumerables accidentes, unas pinzas
utilizadas como martillo han terminado golpeando dedos, muchas piezas como
engrapadoras, perforadoras, recipientes, sino se utiliza para el objetivo que fueron
destinados pueden causar accidentes. No se deben usar, equipos u objetos de los
cuales desconozca el funcionamiento, siempre se debe revisar antes de usarlas, si

existen dudas por parte de los trabajadores siempre deben preguntar.
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Como actuar en caso de lesion.

e Reporte la lesion a su supervisor.

e Por leve que sea una lesion a causa de un accidente o de una enfermedad,
debe reportarse a su supervisor de inmediato. Esto permitira una atencion
inmediata por el servicio médico evitando la complicacion.

e El permiso para acudir al servicio médico deber& ser autorizado con el pase
correspondiente por el supervisor o jefe inmediato.

e Las curaciones improvisadas pueden traele serias consecuencias.

e El personal médico posee los conocimientos suficientes para examinar la parte

lastimada y dar los primeros auxilios necesarios.

4.7.3 Operacion de montacargas.

e Al operar montacargas, tractores, autos, etc., debemos hacerlo
cuidadosamente.

e El peatdn siempre tiene derecho al paso. Respetemos los limites de velocidad
establecidos (10km/h Max.).

e Obedezca los avisos y sefales de seguridad.

e Cuidemos el montacargas que es un verdadero auto de super lujo por su utilidad
y costo, no es un deportivo formula 1.

e Jamas deben transportarse pasajeros en los vehiculos. Estos distraen y se
exponen a sufrir accidentes.

e Guarde distancias siempre y no olvide permanecer alerta.

e Quien no esté autorizado, debida y legalmente no podrd manejar los
trasportadores internos y externos de la planta.

e Los operadores deberan revisar su unidad completamente antes de usarla: gas,
llantas, bateria, sistema eléctrico, torreta, luces, claxon y reportarad las

deficiencias.
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4.7.4 Recipientes sujetos a presion y generadores de vapor o caldera.

Estos deben cumplir con los requisitos minimos de seguridad e higiene. Asi
como las caracteristicas de las inspecciones que se realicen para dar
cumplimiento a la NOM-122-STPS 1996 y al reglamento federal de seguridad e
higiene y medio ambiente de trabajo.

El equipo de seguridad y control no debe operar con funcién erratica, dafios o

provisionales.

3. Queda prohibido bloquear y sobreponer materiales en los equipos.

4. Queda prohibido el operar y dar mantenimiento a los equipos por personal no

capacitado y sin autorizacion.

Estos equipos no deben estar expuestos a golpes u otros dafios que puedan
causar montacargas, gruas, automaoviles o cualquier otro objeto.

Queda prohibido operar sin la nomenclatura correspondiente o si esta se
encuentra ilegible.

Queda prohibido utilizarlos como negativo a tierra en plantas de soldar.

Queda prohibido darles uso distinto para el que fueron disefiados.

4.7.5 Manejo de instalaciones y equipos eléctricos.

1-

Es obligatorio el uso de plataformas aislantes en los lugares donde se labore
normalmente con equipos eléctricos, electronicos o con lineas eléctricas en
operacion tales como bancos de trabajo, mesas, subestaciones y cualquier
equipo eléctrico. En todas estas areas debe evitarse humedad en el piso.

El personal de mantenimiento eléctrico debera usar zapatos dieléctricos
siempre que deba efectuar trabajo, reparaciéon o medicion eléctrica.

Queda prohibido trabajar con lineas eléctricas “vivas”.

Todos los contactos deberan tener marcado el voltaje que manejan, asi como

los interruptores los equipos que accionen.
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5- En todo trabajo de electricidad se seleccionara las herramientas para que sean
del tipo correcto, del tamafio adecuado y de las caracteristicas recomendadas,
los aislamientos de los mangos deben escogerse de acuerdo al voltaje del
circuito.

6- Los circuitos abiertos donde se ejecute algun trabajo se deben sefalar
claramente con una indicacién “circuito en reparacion” colocando en el sitio
donde se abrié. Este letrero solo podra quitarlo la persona que lo colocé y de la
misma manera cerrar el circuito finalizando la tarea.

7- Todos los interruptores eléctricos o tableros de conexiones deben permanecer
con las tapas o cubiertas puestas.

8- Se tiene prohibido el uso de cables eléctricos afiadidos o empotrados.

9- Los dispositivos de control asi como el centro de control principal deben estar
asegurados con llave para evitar que la gente no autorizada entre a ellos,
ademas de que solo las personas capacitadas tienen acceso a estos mandos.

10-Para evitar cualquier cortocircuito y sus consecuencias, el trabajador debe tener
en cuenta lo siguiente:

a. Los controles estan regulados de acuerdo a la NOM-001-SEDE-2012 por
lo cual cualquier modificacion o alteracién a los circuitos puede tener
consecuencias tanto fisica como gubernamentalmente.

b. Debe reportarse al superior inmediato o mantenimiento eléctrico cualquier
deterioro que se note en los aislamientos, cualquier calentamiento en las
lineas o exceso de el en los aparatoso herramientas, cualquier chispazo

en motores, trasformadores, conexiones o conductos, etc.

4.7.6 Equipo contra incendio.

1. Cualquier extinguidor que se encuentre en tentativa de incendio, en un
simulacro 0 que se descargue accidentalmente, debera ser reportado de
inmediato al departamento de seguridad, para que sea protegido nuevamente

el area con el cambio de extinguidores llenos en el trascurso del mismo.
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El sistema general de agua para combatir incendios, se probara con la prioridad
indicada, se revisaran las mangueras, chiflones, valvulas, conexiones, cisterna,
etc., con la frecuencia indicada en los procedimientos internos.

Las anomalias que se encuentren, deberan reportarse de inmediato para su
correccion.

Queda prohibido maltratar el equipo de extinguidores y usarlo si no es
necesario.

Las puertas de emergencia deberan estar claramente identificadas y deberan
estar permanentemente abiertas (sin chapa), evitando que sean obstruidas por
materiales.

Se tiene estrictamente prohibido jugar con las alarmas contraincendios.

Todos los hidrantes y extintores deben contar con la sefalizacion
correspondiente de acuerdo a la NOM-026-STPS. Y evitar sean dafados u

obstruidos los sefalamientos correspondientes.

Normas para almacenes.

o & DN

El almacenamiento de materiales debera hacerse con sumo cuidado.
Verificando que el almacenaje de cargas elevadas se haga en forma segura y
que no represente riesgos de caidas de materiales.

Se prohibe fumar en el almacén y dentro de la planta.

Mantenga siempre los corredores y pasillos limpios y libres de obstaculos.
Mantenga siempre el orden y limpieza.

El personal deberd desempefar sus labores con el equipo de protecciéon
personal adecuado a la tarea asignada: cascos, zapatos de seguridad, guantes,
lentes cuando se requieran.

El area de recepcion de materiales, debe estar limpia y despejada para facilitar
la identificacion de los mismos.

Todas las éareas de almacenamiento deberan estar marcadas con lineas

amarillas asi como también los pasillos.
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8. Queda prohibido bloquear el equipo contra incendios, aprenda su localizacién y
sSu manejo.

9. Las grasas y aceites en el piso son peligrosos. Limpielas inmediatamente
cuando se derrame ante cualquier accion.

10.EIl area de recepcion de los materiales debe estar siempre libre y despejada

para facilitar la identificacion de las mismas.

4.7.7 Medidas de higiene generales.

1. Es politica de la empresa mantener un ambiente de trabajo saludable para todo
su personal, mediante la prevencion y tratamiento de aquellas enfermedades
gue pudieran presentarse, manteniendo informado de ello al personal.

2. Esta estrictamente prohibido preparar y tomar toda clase de alimentos en las
areas productivas, laboratorios, oficinas, en los servicios sanitarios, etc.

3. Es obligatorio que todo el personal se presente a todos los examenes médicos
gue requiera la empresa por su propio bienestar.

4. Es obligacién de todos los departamentos hacer una lista especificando todos
los materiales y elementos que manejen (toxicos, corrosivos, inflamables, etc.,)
y sus hojas de datos de seguridad de los materiales, asi como el conocer las
medidas de primeros auxilios que deben adoptar en caso de intoxicacion.

5. Todas las areas de la planta deben ser monitoreadas con objeto de detectar y
prevenir, de acuerdo a las frecuencias establecidas, concentraciones
ambientales en exceso de ruido, polvos, humos, gases y vapores, con objeto
de que estas se encuentren en condiciones saludables de trabajo.

6. Se mantendra un programa de conservacion auditiva permanentemente a todo
el personal expuesto a ruidos que exceden de 85dB, en un periodo de 8hr de
trabajo.

7. Es obligacion del personal hacer lavar frecuentemente su ropa de trabajo y
mantenerse en buenas condiciones, su higiene personal debe ser un habito,

tanto dentro de la empresa con fuera del trabajo, jEvite enfermedades!
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8. Todo el equipo de proteccién personal, asi como la ropa de trabajo, debera
mantenerse en buenas condiciones, queda estrictamente prohibido el dafio

intencionalmente o modulado.

4.8. Calidad.

Las empresas en la actualidad para lograr ser competitivas tienen por obligacion
apegarse a protocolos que indican el cumplimiento de ciertos requisitos ya
establecidos, el cumplimiento de estos crea ventajas como que el cliente se encuentre
satisfecho con los productos que compra, la calidad en la empresa al dedicarse a la
produccion de productos alimentarios tiene por obligacién aplicar el mayor numero de
normativas obteniendo procesos casi perfectos, por lo cual es necesario certificar y

controlar las instalaciones, procesos y materias primas.

El control de calidad de cada materia prima necesaria para la empresa debe realizarse
siempre sin excepcion al ingresar a la fabrica, un mal control de la materia prima podria

contaminar las demas materias asi como la produccién de lotes completos.

Los principales analisis quimicos a realizar a la materia prima en su ingreso son:

e 9% Proteinas.
e 9% Humedad.
e 9 Cenizas.

e % Cloruros (sal o NaCl).

En la tabla de normatividad aplicable en el capitulo anterior, menciona las principales
normas que estaran regulando el trabajo dentro de la planta, es necesario estar
siempre apegado a estas para contar con productos certificados, ya que estas
certificaciones de calidad promoveran la satisfaccion del cliente promoviendo la

atraccion hacia nuestro producto.
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Una empresa que promueve el trabajo con calidad causa impacto, tanto en la manera
de pensar de los trabajadores asi como en los clientes, ademas de que al realizar
funciones que estan certificadas en una empresa producen un mejor Aprovechamiento

de todos los materiales, equipos y maquinas.

Para contar con las certificaciones de calidad los trabajadores se apegaran a trabajar
con normas Yy protocolos industriales, ademas sera necesaria la presencia de un
certificador privado, autorizado por el gobierno para dar el visto bueno, una vez
certificadas las instalaciones y procesos lograremos competir con las empresas que

hasta el momento acaparan el mercado.

4.9. Mantenimiento.

El mantenimiento es un tema muy importante, ya que de €l depende que la empresa
no deje de producir, la mayoria de las empresas hacen caso omiso a este, pero lo que
ellos ignoran es que dejar de funcionar cualquier equipo o maquina hasta el fallo
causara un costo mas alto, que si se aplica un programa de mantenimiento periédico

a las maquinas.

Unos de los objetivos de esta tesis es fomentar la aplicacion de mantenimiento a la
empresa, capacitando al personal para que comprendan que una falla ocasionada por
incumplimiento de mantenimiento puede detener una operacion por minutos, horas o
inclusive dias, ademas de orientar al personal sobre como actuar en caso de falla, ya
gue la mayoria de las veces el personal que solo tiene la funcion de operar, termina
“‘metiendo las manos”, deteriorando mas los equipos, es importante ubicar la posicion
de cada area de trabajo y hacerles reconocer que solo el personal capacitado de

mantenimiento es capaz de resolver situaciones de falla o averia.

El mantenimiento podemos clasificarlo como:
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Mantenimiento preventivo: su funcién principal es mantener el equipo o Maquinaria en
perfectas condiciones con el fin de aumentar el tiempo de vida util del mismo, la
mayoria de los proveedores de los equipos y maquinas brindan una serie de tareas

gque deben brindarse cada cierto tiempo.

Mantenimiento correctivo: aborda aquellas contingencias que hacen presencia al fallo
o ruptura de algun componente de los equipos y debe repararse cambiando algunas
piezas, materiales o simplemente brindando un ajuste. Este mantenimiento debe
llevarse a cabo en el menor tiempo posible, ya que influye directamente sobre el flujo

de la operacion.

Mantenimiento predictivo: también conocido como mantenimiento segun estado o
segun condicién, surge como respuesta a la necesidad de reducir costos de los
métodos tradicionales, la idea basica parte del conocimiento del estado de los equipos.
De esta manera es posible, por un lado, reemplazar los elementos cuando realmente
no se encuentren en buenas condiciones operativas, suprimiendo las paradas por
inspeccién innecesaria y por otro lado, evitar las averias imprevistas, mediante la

deteccién de cualquier anomalia funcional y el seguimiento de su posible evolucién.3®

Para brindar un buen servicio de mantenimiento la empresa tiene que controlar

algunos factores como son:

Personal: La empresa contara con personal capacitado para poder comprender como
debe dar el mantenimiento a los equipos, manejando los tiempos recomendados de
operacion antes de cambiar cualquier pieza segun el fabricante, y capaces de entender
el funcionamiento de cada parte de cualquier equipo de la empresa. Ademas manejara

un registro o bithcora donde llevara a cabo el control y planificacion de mantenimiento

39 Tecnologia del mantenimiento industrial, Félix Cesareo Gémez de Leo. Pag.28.
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Herramientas: Cualquier trabajo a realizar siempre es mas facil con el uso y apoyo de
las herramientas, siempre que se le dé el uso para el cual fueron destinadas las
herramientas siempre brindar& comodidad asi como agilidad logrando realizar
funciones en los menores tiempos posibles, la empresa contara con el equipo
recomendado para dar mantenimiento segun los fabricantes, asi como equipo extra

gue sea requerido en caso de necesitarse.

Manuales: el uso de manuales para el personal de mantenimiento es una tarea
obligatoria, un manual mas una buena capacitacion crean al equipo de mantenimiento
perfecto, en esta ocasion el personal debe estar facultado para lograr traducir

manuales de inglés a espafiol.

Refacciones: para poder brindar un buen servicio a las maquinas el mantenimiento
predictivo y preventivo debe estar muy bien aplicado, ya que este control podré indicar
cuando solicitar al fabricante él envié de las refacciones necesarias, es importante
tener en cuenta este punto ya que las refacciones seran importadas directamente de
china y pueden tardar algunos dias en llegar al pais, teniendo como consecuencia el

paro de la produccién.

Plan de mantenimiento: el personal a cargo sera capacitado una vez adquirido los
equipos y se contard con capacitaciones constantes, brindandole al personal la
capacidad de “conocer los equipos de pies a cabeza”, anticipandose antes de cualquier
anomalia y en caso de presentarse algun desperfecto el personal sera capaz de
enfrentarlo actuando de manera correcta. Siempre sera necesario aplicar el registro
de cualquier suceso que pueda presentarse en los equipos, ademas de que el personal

se apegara a todas las indicaciones y recomendaciones de los fabricantes.
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4.10 Justificacion de los equipos a adquirir.

Es importante justificar los motivos asi como las acciones que se llevaran a cabo por
la compra de los equipos necesarios para la produccion de la empresa, debido a que

la mayoria de los equipos seran importados de china.

El presupuesto es reducido, es uno de los puntos clave de este proyecto, por lo cual
se trata de minimizar los costos o mas que se pueda, cualquier empresa siempre tiene
el mismo problema, en este caso se trata de crear el plan de negocios que pueda
causar la recuperacion del capital asi como consolidar una empresa y lograr una

produccion establecida por el duefio de la empresa.

La empresa tiene como requisito la produccion de 10 ton./h, es una produccién muy
grande por lo cual al buscar proveedores de equipos en el mercado se encontraron,
pero manejaban costos exorbitantes, el motivo de ellos es que solo producen un
equipo de las condiciones y caracteristicas que se les demande y no volverian a
fabricar otro, esto causa que el producto requerido sea una pieza uUnica, elevando

demasiado su precio.

Las fabricas chinas producen los equipos requeridos a un costo accesible, que brinda
la posibilidad de realizar un gasto extra hacia él envio, asi como también invertir en
gastos de importacion, este costo al final de ser evaluado es mas barato que el precio
de los productos cerca de la zona nacional, incluyendo también proveedores dentro

del pais.

La calidad de las empresas chinas ha logrado fabricar con mejores materiales, elevado
su garantia y causando la satisfaccion de los clientes, es posible que brinden el uso
de refacciones de sus equipos, ademas son muy atentos y ofrecen servicios de

capacitacion una vez instalados los equipos.
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La garantia que brindan en algunos equipos es hasta por 5 afios, si se evalla la
empresa en ese periodo de tiempo tendra la recuperacion con creces de los equipos
y podra invertir en equipos de mayor calidad para lograr mantener su mercado.

No se estd invirtiendo solo en la compra sino también en el uso de sus tecnologias, la
empresa una vez posicionada podria innovar y lanzar su propia linea de productos, a
través de comprender el funcionamiento de los productos chinos, esto seria posible
gracias a la problematica con el que nos encontramos durante la investigacion de los

equipos y sus costos.
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Capitulo 5.

PROPUESTA PARA LLEVAR ACABO UN CRECIMIENTO SOSTENIDO DE UNA

5.1.
5.2.
5.3.
5.4.
5.5.
5.6.
5.7.
5.8.
5.9.

EMPRESA QUE SE DEDICA A LA ELABORACION DE ALIMENTO PARA
GANADO PORCINO.

Produccion.

Analisis econémico.

Costo de produccion.

Presupuesto de gastos de administracion.
Costos totales de produccion.

Costos totales de operacion de la empresa.
Inversidn inicial en activo fijo y diferido.
Determinacion de la TIR.

Razén financiera de la rentabilidad.
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Propuesta para llevar acabo un crecimiento sostenido de unaempresa que se

dedica ala elaboracion de alimento para ganado porcino.

5.1. Produccién.

5.1.1 Planeacion y control de la produccion.

Para cumplir cualquier produccién siempre es necesario tener en claro que es lo

que se desea, sin este objetivo en mente, se corre el riesgo de fracasar como

empresa, es necesario analizar minuciosamente antes y después de poner en

marcha un proyecto, para complementar cualquier propuesta, siempre buscando

mejorar, hacer mas simple una accion, que a final de cuentas sera retribuido en un

costo 0 una ganancia.

Estudio de tiempos y movimientos.

Después de analizar y comparar algunas operaciones que son llevadas hoy en dia

en la empresa, se concluyo la cantidad de tiempo que tardara cada operacion de

proceso, las personas que seran requeridas en cada area de trabajo, secuencia

gue se deberé ejecutar en las acciones, para terminar la operacion, etc.

Almacenaje principal.

NO. Operacion: Tiempo(min)
Prueba de control de calidad prevenir deterioro, cada 10
1 lunes, miércoles y viernes.
2 Ventilado de grano. 1 hr. Diaria. 60
Limpieza de ductos automatico. 60
Total tiempo. 130

Fig. 5.1 Almacenaje principal

Personas involucradas.
Cargo Cantidad
Personal de control de calidad. 1
Personal de control automatico. 1
Ayudante general. 1
Tota personas involucradas. 3

Fig. 5.2 Personas involucradas en almacenaje principal.
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Fig. 5.4 Personas involucradas en Proceso de recepcion de materias primas.

Recepcién de materias primas.
NO. Operacion: Tiempo(min)
1 Reconocimiento de materia 5
dentro del camion.
2 Prueba de control de calidad. 10
3 LIenado. de formatos de 5
ingreso.
4 Conexién de manguera 6
succionadora al camion.
5 Operador de manguera de 5
descarga.
6 Encendido del sistema 5
neumatico QH30
Vaciado de camion en 20 a
7 30t/h. Camion: 2 ejes - 22
toneladas, 3 ejes - 32
toneladas.
Operador recorre el camion con
8 la manguera para un mejor
control del grano.
9 Camion vaciado. 60
10 Se apaga (?I_sistema 5
neumatico.
11 Se desconecta la manguera. 4
12 Se retira el camion. 4
Total tiempo. 100

Fig. 5.3 Recepcion de materias primas.

Personas involucradas.
Cargo Cantidad
Operador camion. 1
Personal de control 1
de calidad.
Personal de control 1
automatico.
Ayudante general. 1
Tota personas 4
involucradas.
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Tamizado 10 ton./hr.

Z
O

Operacion. Tiempo (min).

Personal sistema control.

10

Encendido transportador de tornillo.

3

Abrir compuerta vaciadora Silo.

5

Trasportador de tornillo LSY 100, 7 a 10
ton./hr.

*

Legada materia prima a tamiz vibratorio.

*

Tamiz 5XFZ-25S, 10 a 12 ton./hr.

*

Prueba de control de calidad.

10

Trasportador de tornillo LSY 100, 7 a 10
ton./h.

60

Ol 0 |[N|jojo| & |[WIN]|F

Llegada a molino.

Mismo tiempo de proceso

Total tiempo.

88

Fig. 5.5 Proceso de tamizado.

Personas involucradas.

Cargo Cantidad

Personal de control automatico. 1

Personal de control de calidad. 1

Ayudante general. 1

Tota personas involucradas. 3

Fig. 5.6 Personas involucradas en Proceso de tamizado.

Molido 10 ton./h.

NO.

Operacion. Tiempo (min).

Personal sistema de control.

5

Encendido molino SFSP60, 10 ton./h.

3

Pulverizado criba de 3.

*

A TWIN|EF

Salida constante de producto
pulverizado.

*

(63}

Encendido trasportador neumatico.QH5,

7 a 10 ton./h.

60

»

Seleccionar Silo receptor.

Mismo tiempo de proceso

Total tiempo.

70

Fig. 5.7 Proceso de molido.
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‘ Personas involucradas. \

Personal de control 1
automatico.
Personal de control de
. 1
calidad.
Ayudante general. 1
Tota personas involucradas. 3

Fig. 5.8 Personas involucradas en Proceso de molido.

Fig. 5.10 Personas involucradas en Proceso de peletizado.

Peletizado 10 ton./h.

NO. Operacion. Tiempo (min).
1 Personal sistema control. 3
2 Descarga tolva peletizadora. 3
3 Encendido peletizadora. 5
4 Encendido Bomba melaza. *

Suministro de vapor
5 . 2
proveniente de caldera.
6 Ingreso melaza a .
acondicionador.
7 Extrusion pélet matriz 4.5 cm. 60
8 Inspeccion de calidad cada 10
hora.
Mismo tiempo de proceso *
Total tiempo. 83

Fig. 5.9 Proceso de peletizado.

‘ Personas involucradas. \

Personal de control automatico. 1
Personal de control de calidad. 1

Ayudante general. 1
Tota personas involucradas. 3

292



Almacenaje de materia prima preparada.

Operacion: Tiempo(min)
Prueba de control de calidad prev_enir deterioro, cada lunes, miércoles y 10
viernes.
Ventilado de grano. 1 hora diaria. 60
Limpieza de ductos transporte-molino. 60
Total tiempo. 130

Fig. 5.11 Almacenaje de materia prima preparada.

Personas involucradas.
Cargo Cantidad
Personal de control de calidad. 1
Personal de control automatico. 1
Ayudante general. 1
Tota personas involucradas. 3

Fig. 5.12 Personas involucradas en Almacenamiento de materia preparada.

Pesado de ingredientes 10 ton./h.

NO. Operacion. Tiempo (min).
1 Personal sistema control. 5
2 Encendido transportador de tornillo LSY 100, 7 a 10ton./h. 3

AREA 2
3 Abrir compuerta vaciadora Silo. 5
4 Envio ayudante general. 2
5 Encendido trasportador neumatico.QHS5. 2
6 Llegada materia prima maiz, soya, galleta a bascula. 60
7 Encendido LSY100, Area 1 Almacén principal. 2
8 Envié ayudante general. 2
9 Abrir compuerta vaciadora Silo. 5
10 Encender trasportador neumatico QH5. 2
11 | Llegada de Calcio, Fosfato, Pre mezcla, Sal, a la bascula. *
Pesado 6 minutos tonelada. 6
Mismo tiempo de proceso *
Total tiempo. 94

Fig. 5.13 Proceso de pesado de ingredientes.
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Fig. 5.14 Personas involucradas en Proceso de pesado de ingredientes.

Personas involucradas.

Personal de control automatico. 1
Personal de control de calidad. 1

Ayudante general. 1
Tota personas involucradas. 3

Mezclado 10 ton./h.
NO. Operacion. Tiempo (min).
1 Personal sistema control. 3
2 Encendido mezcladora. 2
3 Abrir compuerta tolva proveniente de L
mezclado.
4 Mezclado MH2000. 2,000 kg/15min. 15
5 Detener mezcladora. 1
6 Vaciado a tolva peletizadora. 1
Total tiempo. 23

Fig. 5.15 Proceso de mezclado.

‘ Personas involucradas. \

Personal de control

involucradas.

L 1
automatico.
Personal de control 1
de calidad.
Ayudante general. 2
Tota personas 4

Fig. 5.16 Personas involucradas en Proceso de mezclado.
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Envasado 10t/h.
NO. Operacion. Tiempo (min).
1 Personal sistema control. 2
2 Encendido sistema de enfriamiento. 2
3 | Llegada de pelets a tolva por caida a gravedad. *
4 Maquina posiciona costal. 0.1
5 Llenado de costal a 40kg. 4.16
6 Banda traslada costal a cosedora. 0.8
7 Cosido de costal. 0.3
8 Traslado de costal por banda trasportadora. 0.8
9 Costal cae en tarima. 0.5
A como de costales ayudante general. 0.5
Tarima con 1 tonelada se retira (25 costales 40kg) 60
Llamado de montacargas. 2
Transporte de mercancia a almacén. 0.3
Se coloca otra tarima para continuar el proceso. 0.1
Total tiempo. 73.56

Fig. 5.17 Proceso de envasado.

Personas involucradas.

Cargo Cantidad

Personal de control automatico. 1
Personal de control de calidad. 1
Ayudante general. 1
Montacarguista. 1
Tota personas involucradas. 4
Fig. 5.18 Personas involucradas en Proceso de envasado.

Este estudio de tiempos y movimientos remarca el area de las personas, el tiempo
en realizar una operacién, ademas de las operaciones necesarias para que
funcione cada proceso, un punto para el que fue hecho el estudio, es para evitar
gue personas que no estén autorizadas, se encuentren fuera de sus respectivas
areas de trabajo, las personas ubicadas en oficinas, muy rara vez realizaran

desplazamiento a la zona de produccion por lo cual deben estar autorizados.

295



Es importante resaltar que a pesar de haberse hecho cualquier estudio o propuesta
estas pueden variar una vez aplicadas a las areas de trabajo, a fin de que los
procesos siempre buscardn la mejora continua, obteniendo la reduccién de
tiempos, eliminando operaciones innecesarias 0 mejorando las operaciones ya

establecidas.

5.1.3 Administracién de materias primas.

La siguiente tabla muestra la capacidad de almacenamiento en la planta, asi como
la demanda requerida por dia, para fabricar 80 toneladas de alimento peletizado,
esta informacion es muy importante ya que ayudard a administrar de manera

eficiente la requisicion de pedidos a los proveedores.

INSUMo Manejo de materigs primas :

Capacidad Requerido Unidad
Maiz 200 35 Ton./dia
Pasta de soya 100 11 Ton./dia
Galleta 100 24 Ton./dia
Calcio carbonatado 10 1.28 Ton./dia
Ortofosfato 0.02 0.019 Ton./dia
Sal 0.04 0.32 Ton./dia
Premezcla 0.2 1.6 Ton./dia
Melaza 0.8 6.4 Ton./dia

Gas. (L) 10000 230 I/hr
Costal. (Pza.) 120000 250 Pza./hr
Hilo. (Pza.) 120000 250 Pza./hr

Fig. 5.19 Manejo de materias primas.

La siguiente tabla describe cual es la demanda en un respectivo periodo de tiempo,
gue hace referencia al periodo que tardaran los proveedores en volver a resurtir de
materia prima a la empresa, ademas se planted que la materia prima sea resurtida
antes de que se termine totalmente en los Silos, poniendo un dia de periodo banco,
evitando de este modo la escasez de materia prima para los procesos de

fabricacion.
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Insumo
Demanda| Periodo (dias)| Unidad |Utilizado [Disponible

Maiz 175 5 Toneladas| 87.50% | 12.50%
Pasta de soya 55 8 Toneladas| 88% 12%
Galleta 120 3 Toneladas| 72% 28%

Calcio carbonatado 6.4 7 Toneladas| 89.60% | 10.40%
Ortofosfato 95 10 Toneladas| 95% 5%
Sal 1.6 9 Toneladas| 96% 4%
Premezcla 8 5 Toneladas| 80% 20%
Melaza 32 3 Toneladas| 96% 4%
Gas. (L) 9.236 4 Litros 92% 8%
Costal. (Pza.) 10 4 Piezas 83% 83%
Hilo. (Pza.) 10 4 Piezas 83% 83%

Fig. 5.20 Porcentaje para volver a resurtir materia prima.

5.1.2 Almacenamiento.

La propuesta de almacenamiento se encuentra dentro del capitulo cuatro, en el

subtema 4.4 Disefio de prototipo, Transporte de producto terminado dentro de las

instalaciones, en esta parte solo se remarca como sera llevado a cabo el proceso

de almacenaje una vez terminado el proceso de peletizado, este proceso es

representado por la fig. 5.21.
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Distribuidores.

18

Fig. 5.21 Manejo de almacenamiento, producto terminado.

5.1.3 Inventario.

La estrategia productiva de la empresa se plante6 desde un principio para que
todos los flujos dentro de la empresa estén programados y sean lo mas simple
posible, obteniendo un control muy sencillo, esto ayuda a hacer mas eficiente el

inventario, por ejemplo, el sistema fue diseflado para que las materias primas
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soportaran la produccion continua de 1 semana completa sin escasear las materias
primas, de este modo al momento de volver a surtir, los proveedores tendrian un

dia fijo de entrega programado.

Se obtendra el control del inventario dentro de la empresa, con la ayuda de equipos
de cdédigos de barras, generando de este modo el analisis de faltantes, asi como

excedente de producto no planeado.

Por otra parte el inventario de producto terminado solo tardaria 24hrs en la planta
de produccion a mas tardar, debido a que la produccién no se detiene y es de
manera continua el llenando del almacén, ademas de que los pedidos se surten de

un dia para otro a las diferentes rutas establecidas dentro del proyecto.

Se manejara un control historico de las entregas de proveedores, asi como de los
compradores, para visualizar el comportamiento de Ventas en las etapas de cada

ano.

5.1.4 Logistica.

La empresa se ha preocupado por la entrega en tiempo y forma con calidad de sus
productos, asi como la gestion de todos sus recursos, al hacer un estudio minucioso
se exponen los puntos mas prominentes dentro de la logistica, como planear las
rutas de entrega en los municipios aledafios donde se ubican nuestros clientes. De
este modo obtuvimos 5 rutas principales de entrega, mostradas en las imagenes
siguientes, donde analizamos el consumo de gasolina, los puntos de demanda en

cada ruta y sus respectivas distancias, etc.
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Ruta Toluca 54 km.

Toluca de Lerdo, Méx.
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Fig. 5.22 Visualizacién ruta Toluca.

Ruta Toluca Ixtlahuaca del rayén 89 km.
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Fig. 5.23 Visualizacién ruta Toluca — Ixtlahuaca.
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Ruta Zumpango 31 km.
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Fig. 5.25 Visualizacion ruta Texcoco.
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Ruta Zumpango, Tepotzotlan, Teoloyucan. 37 km.
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Fig. 5.26 Visualizacion ruta Zumpango, Tepotzotlan y Teoloyucan.

5.1.4 Logistica en las materias primas.

La estrategia en entrega de materias primas se ha basado de acuerdo a las

necesidades del proceso, dando como resultado requerir a los proveedores algunos

puntos de exigencia, como en el caso de la melaza, la cual ya debe entregarse

preparada con urea, para que una vez entrada al proceso de peletizado no se

invierta tiempo en acondicionar esta, haciendo el proceso mas sencillo.

Ya que la urea necesita un proceso para después mezclarse con la melaza, es

necesario obtener una preparacion de urea al 3% como es requerida la formula de

fabricacion de pelets, siendo la férmula basada en 95kg de melaza 3litros de urea

diluidos en agua y mezclados.
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La materia prima demandara ingredientes como la premezcla, el ortofosfato, calcio
carbonatado asi como la sal, estos ingredientes se le requeriran al proveedor que
los haga llegar a las instalaciones de la empresa en forma pulverizada, para agilizar
el proceso lo mas que se pueda, este proceso de pulverizado pueden llevarse a
cabo dentro de las instalaciones de la empresa, pero por el momento se trabajara

de esta forma.

El proveedor de galleta se le requerird que entregue de forma seca y con un molido
previo de esta materia prima, ya que de no ser asi, esta materia prima podria tapar
el ducto neumatico transportador en direccion al tamiz-molino, debido a que su

estado natural es pegajoso.

El maiz y la soya pueden entregarse en forma de grano entero o pulverizado, ya
gue la empresa cuenta con su propio sistema para pulverizar este tipo de materias,
la opcion sobresaliente seria que el proveedor entregue en recibo el producto en

grano entero, ya que los productos pulverizados elevan su costo.

La salida de producto terminado ha sido descrita en el capitulo de inventario.

La produccion serd hecha de forma automatica, de modo que no existan
interrupciones por tareas de trasporte.

El personal estara capacitado para lograr comprender cualquier problema que surja
dentro de la empresa, para que ante cualquier situacion tengan la capacidad de
resolverlas sin la necesidad de detener el proceso de produccién o poner en riesgo

su salud.

303



5.1.5. Mercadotecnia.

La estrategia de mercadotecnia estara a cargo del departamento de Ventas y tendra
como objetivo principal dar a conocer el producto con los principales Distribuidores
de alimento animal, asi como en las forrajerias de la zona, se implementara una
estrategia de Ventas, que consistird en mandar a los vendedores con articulos
promocionales a estas tiendas, también se manejara la promocién a través de
voceo, para llamar la atencion de los clientes dentro de las tiendas, se realizaran
visitas a los principales ranchos y casas productivas de ganado porcino, asi como
también se enviardn vendedores a las principales ferias de ganado, portando

promocionales, regalos y muestras gratis de producto.

El objetivo de la mercadotecnia sera tener la atencion directa de cada uno de los
clientes, si se pudiese tratar con cada uno de ellos para explicarles las ventajas que
obtendrian a través del uso de nuestro producto, la atraccion de clientes seria

efectiva.

Este método es utilizado por las principales marcas con productos en el mercado,
obteniendo los mejores resultados en atraccion de clientes en cualquier parte del

pais, asi como en cualquier mercado en el que se desee emerger.

5.2. Anélisis econdmico.

5.2.1 Costos.

La descripcion de los costos es el resultado del estudio de la existencia de los
equipos y la comparacion con precios de los productores, ademas de comparar
cuales serian los equipos de calidad a costos accesibles, que sean de facil
reparacion, ya que en algunas ocasiones cuando un equipo o maquina es de
importacion es dificil conseguir las refacciones. Otro punto a considerar es el tiempo

de envio de refacciones, si la refaccion viene de otro pais.
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Los equipos por los que se optd son de origen chino, muy similares a los equipos
de marca reconocida, cabe mencionar que para tomar a los fabricantes chinos en
cuenta, se investigo el tipo de materiales y sus calidades de fabricacion, asi como
la vida de sus productos, por consiguiente, se llego a la conclusion de que los chinos
son los maximos maquiladores de equipos y productos que son puestos a la venta
en el mercado a nivel mundial, entonces son capaces de fabricar cualquier equipo
con la calidad que se les mande requerir, esto causa una tranquilidad para los
empresarios que importaran los equipos de china, cabe mencionar que en los
estudios que se hicieron de los equipos, se encontré que en México existen algunos
vendedores que tienen los mismos equipos a costos exorbitantes, la opcion que se

eligié fue que la misma empresa importara sus equipos directamente de china.

5.2.1.1 Analisis de costos por importacion de equipos.

Peletizadora: Modelo: SZLH768M o SZLH420.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
92.664,00 USD

Detalle del calculo

e e

Walor FOB de la mercancia 35.500,00
Precio del transporte principal | 7.500,00 IsD -

Coste del seguro 1.000,00 UsD -

Aranceles 35.200,00 5D 20% OF CIF

Twid, 13.464,00 |USD 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacion® g2.664,00 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxzes

*Expiuvendo ef transporte de llegada, los costes de maniowlacian v ef margen de los Intermediatios (importador,
mayarista, ).

Resumen de su OperaCién Modificar Nouvelle recherche

ot i anapar

Importacion: China | MW~ de clasificacidn arancelaria; Modo de transporte: Maritimo
Exportacidn; 19032.00.00.00 Precio del transporte principal; 7.500,00
México Walor FOB: 35.500,00 USD uspD

Fabricacidn: China | Pesc (Kag): 3000 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.27 Peletizadora SZLH420.
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Molino pulverizador: Modelo No: 60 SFSPG60.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
26.247,08 USD

Detalle del calculo

T e e

Valar FOB de la mercancia 4,250,00
Precio del transporte principal  7.213,00 UsD -

Coste del seguro 1.000,00 UsSD -

Aranceles 9.970,40 UsSD 30% OF CIF

VA 3.813,68 UsD 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacidn* 26.247,08 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Excluyendo el transporte de llegada, los costes de manipwlacion vy el margen de los intermediarios {importador,
mavyorista, ..).

Resumen de su operacion  rodificar  Nouvelle recherche

N7 727 T

Impoartacidn: China  N° de clasificacién arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacion: 1903.00.00.00 Precio del transporte principal: 7.213,00
México Walor FOB: 4,250,00 USD usoD

Fabricacidn: China  Peso (Kg): 3100 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.19 Molino pulverizador 60 SFSP60.

Tamizador de semillay mesa de gravedad: Modelo: 5xfz-25s

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
38.356,58 USD

Detalle del calculo

|Ua|0r FOB de la mercancia | 10.000,00 |USD

|Precm del transparte principal | 7.213,00 |USD | -

|
|
|
Aranceles |14.570,40 |USD  80% OF CIF |
|
|

| Coste del seguro 100000 |uso -
|IVA |s.573,18  |usD | 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)
|Custe de importacion® |33.356,53 |USD |FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Exciuyvendo el transporte de legada, los costes deo mmaniowlacian v ef margen de los intermediarios (mportador,
mayorista, .

Resumen de su operacién Modificar Nouvelle recherche

N e

Importacian: China (M2 de clasificacion arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacian: 1903.00.00.00 Frecio del transporte principal: 7.213,00
México walor FOB: 10.000,00 USD uspD

Fabricacidn: China | Peso (Kg): 1600 Coste del seguro; 1.000,00 USD

Fig. 5.28 Tamizador 5xfz-25s.
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Secador rotatorio: No. de Modelo: GZ® 2200*12000.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
34.144,58 USD

Detalle del calculo

T e

Walor FOB de la mercancia 3.000,00
Precio del transporte principal | 7.213,00 Ush -

Coste del seguro 1.000,00 UsD -

Aranceles 12.970,40 JsD 80% OF CIF

Iid, 4,961,182 uso 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacion* 34.144,58 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Exciuyendo of fransporte de llegada, los costes de manipulacian v &l margen de fos intermediarios fimpartadar,
mayorista, )

Resumen de su operacién Modificar Nouwvelle recherche

I e

Importacidn: China | W® de clasificacion arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacian: 1903.00.00.00 Frecio del transporte principal: 7.213,00
México “alor FOR: 8.000,00 USD uso

Fabricacidn: China | Peso (Kg): 33000 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.29 Secador rotatorio GZ® 2200*12000.

Ensacadora, Maquina llenadora de sacos de 50kg: Modelo: Dcs-50a.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: "
28.037,18 USD

Detalle del calculo

i e

walor FOB de la mercancia 5.100,00 s
Precio del transporte principal | 7.213,00 UsD -

Coste del seguro 1.000,00 UsD -

Aranceles 10,650,400 | USD 20% OF CIF

Inis 4.073,78 uso 17% of (CIF + DUTY + Consurmption Tax)

Coste de importacion* 28.037,18 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Exciuyvendo el transporte de llegada, los costes de manipuwlacian v of rargen de los intermediarios (frmportador,
mayarista, ).

Resumen de su operacién Modificar Nouvelle recherche

T e

Importacion: China  M° de clasificacidn arancelaria; Modo de transporte: Maritimo
Exportacian: 1903.00.00.00 Precio del transporte principal: 7.213,00
México Walor FOB: 5.100,00 USD usD

Fabricacidn: China | Peso (Kg): 500 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.30 Ensacadora Dcs-50a.
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Sistema neumatico.
Distribuidor TFPX10.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA:
7.686,90 USD

Detalle del calculo

2

S S

Walor FOB de la mercancia 1.950,00
Precio del transporte principal 1.500,00 | USD -

Coste del seguro 200,00 [W1=1n] -

Aranceles 2.920,00  UsD g20% OF CIF

TWid, 1.116,90 | UsSD 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacion® 7.686,90 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Tazes

*Excluyendo of Fransporte de llegada, los costes do manipulacion v &l margen de los intermediarios (impartador,

mavorsta, ).

Resumen de su operacién Modificar Nouwvelle recherche

_ Mercancia Transporte

Importacidn: China | W® de clasificacidn arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacidn: 1903.00.00.00 Precio del transporte principal: 1.500,00
México Walor FOB: 1.950,00 USD uso

Fabricacidn: China | Peso (Kg): 400 Coste del seguro: 200,00 USD

Fig. 5.31 Distribuidor TFPX10.

Transportador neumatico QH-30C.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA:
38.356,58 USD

Detalle del calculo

A

S e

Walor FOB de la mercancia 10.000,00 WS
Precio del transporte principal | 7.213,00 usoD -

Coste del seguro 1.000,00 usoD -

Aranceles 14.570,40 USD 80% OF CIF

I, 5,573,182 usoD 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacion* 38.356,58 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Tazes

*¥Exchayendo el ransporte de llegada, los costes de manipulacion v ef margen de los intermediarios [Tmporiador,
mayorists, ).

Resumen de su operacién Modificar Nouvelle recherche

_ Mercancia Transporte

Importacidn: China N2 de clasificacidn arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacidn: 1903.00.00.00 Precio del transporte principal: 7.213,00
México “alor FOB: 10.000,00 USD usp

Fabricacidn: China  Peso (Kg): 900 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.32 Transportador neumatico QH-30C.
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Transportador tornillo LSY100.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
6.318,00 USD

Detalle del calculo

T T

Walor FOB de la mercancia 1.200,00
Precio del transporte principal 200,00 sD -

Coste del seguro 1.000,00  UsD -

Aranceles 2.400,00 JsSD 20% OF CIF

In 913,00 sD 17% of {(CIF + DUTY + Consumption Taz)

Coste de importacion® 6.318,00 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Excluyendo ef fransporte de llegada, fos costes de manipuwlacion v el margen de fos intermediarios (importador,
mayorista, )

Resumen de su operacién Modificar Mouvelle recherche

Importacidn: China | N2 de clasificacidn arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacidn; 1903.00.00.00 Precio del transporte principal; 800,00
México Walor FOBR: 1.200,00 USD usoD

Fabricacidn: China  Peso (Kg): 950 Coste del seguro: 1.000,00 USD

Fig. 5.33 transportador tornillo LSY100.
Transportador soplador QHS5.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA: A
17.690,40 USD

Detalle del calculo

e

valar FOB de la mercancia 4.700,00
Precio del transporte principal | 3.200,00 sD -

Coste del seguro 500,00 sD -

Aranceles 6.720,00 uso 20% OF CIF

TS, 2.570,40 sD 17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

Coste de importacion®* 17.690,40 USD FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Excluyendo of transporte de legada, los costes de rmanipwlacion v &f margen de los infermediarios (mporiador,
mayarizta, ).

Resumen de su operacién Modificar Nouwvelle recherche

Importacidn: China | M° de clasificacidn arancelaria: Modo de transporte: Maritimo
Exportacidn: 1903.00.00.00 Precio del transporte principal: 3.200,00
México walor FOB: 4.700,00 USD usD

Fabricacidn: China  Peso (Kg): 415 Coste del seguro: 500,00 USD

Fig. 5.26 Transportador soplador QH5.
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Distribuidor TPXA4.

COSTE DE IMPORTACION DE SU MERCANCIA:
4.212,00 USD

Detalle del calculo

b}

e

Walor FOB de la mercancia 1.000,00
Precio del transporte principal 200,00 UsD

Coste del seguro 200,00 UsD
Aranceles 1.600,00 | USD
Tuid 612,00 LsD
Coste de importacion® 4.212,00 USD

80% OF CIF
17% of (CIF + DUTY + Consumption Tax)

FOB + Insurance + Freight Int. + Duties and Taxes

*Excluvendo ef transporte de llegada, los costes de manipwlacion v el margen de los intermediarios {importador,

mayorista, )

Resumen de su operacién Modificar

Nouwelle recherche

N T e

Importacion: China | M° de clasificacion arancelaria:

Exportacidn: 1903.00.00.00
México Walor FOR: 1.000,00 USD
Fabricacion: China  Peso (Kg): 315

Modo de transporte: Maritimo

Precio del transporte principal: 800,00
usD

Coste del seguro; 200,00 USD

Fig. 5.34 Distribuidor TPX4.
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Precios tomados en cuenta con un tipo de cambio de $14.80 por pesos.

Importacion
No Equipo. Cantidad | Costo DLL(Costo | Costo en pesos
total)
Peletizadora
1 S7LH768M 1 35,500 | $92,664.00 $1,371,427.20
Molino
2 pulverizador 1 5,274.36 | $26,248.00 $388,470.40
SFSP60 * 30
Cribadora
3 Sxf7-25s 1 10000 | $38,357.00 $567,683.60
Secador rotatorio
4 GZ® 2200 1 8000 $34,145.00 $505,346.00
Ensacadora
5 Dcs.50a 2 5100 $28,040.00 $829,984.00
Distribuidor grano
6 TEPX10 1 1950 $7,687.00 $113,767.60
Transportador
7 neumatico QH- 1 10000 | $38,356.58 $567,677.38
30C
Transportador
8 tornillo 4 1200 $6,318.00 $93,506.40
LSY100
Transportador
9 soplador 2 4700 | $17,691.00 $523,653.60
QH5
Distribuidor
10 TPX4 1 1000 $4,212.00 $62,337.60
11 | Tolva de pesado 1 60000 | $60,000.00 $60,000.00
Tipo de
cambio(us) $14.80 $5,083,853.78

Fig. 5.35 Tabla costos de importacion.
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5.2.1.2 Gastos directos.

Costo de producciéon de una tonelada.

El analisis del costo de produccion de materia prima por tonelada queda de la

siguiente manera:

Fig. 5.36 Formula de ingredientes para fabricar alimento peletizado para ganado

No. Ingredientes. $/Kg. Kg. Costo Tonelada ($).
1 Maiz 8% 3 $1,325.28
2 Galleta 12% 3.5 301 $1,053.50
3 Melaza 8% 0.13 80 $10.40
4 P. soya 46% 6.1 137 $835.70
5 | Calcio carbonatado | 2.18 16 $34.88
6 Ortofosfato 21/18 2.06 0.24 $0.49
7 Sal 8.59 4 $34.36
8 Premezcla 350 20 $350.00

1000 kg $3,644.61

Gas(L) 7.49 231 $172.95
Costal (Pza.) 1.5 $37.50
Hilo (m) 0.068 $1.68
Luz (kw) $33.93
Total $3,890.58

porcino.

Para producir una tonelada de alimento peletizado es necesario que los

proveedores de maiz, galleta, melaza, pasta de soya, calcio carbonatado,

ortofosfato 21/18, sal, premezcla, gas, cuenten con existencia, en dado caso que

no tengan oportunidad de surtir el almacén, se les llama inmediatamente a los

segundos proveedores consultados. En la cuestion econdmica de una empresa la

compra de materias primas es un paso muy importante ya que de ello dependera

el comportamiento de las ganancias, debido a que hay proveedores que venden

mas volumen y dan precio mas bajo, otro caso es que existen proveedores que

venden poco volumen y venden mas caro.
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5.2.1.3 Costo de produccion de 10 toneladas en serie.

No. Ingredientes. $/Kg. Kg. Costo Tonelada ($).
1 Maiz 8% 3 4,417.6 $13,252.80
2 Galleta 12% 3.5 3,010 $10,535.00
3 Melaza 8% 0.13 800 $104.00
4 P. soya 46% 6.1 1,370 $8,357.00
5 Calcio carbonatado 2.18 160 $348.80
6 Ortofosfato 21/18 2.06 2.4 $4.94
7 Sal 8.59 40 $343.60
8 | Premezcla(costal)10pza.20kg| 350 200 $3,500.00

Kilogramos totales 10,000 $36,446.14

Gas(L)/h 7.49 230.9 1 $1,721.95

Costal (Pza.) 1.5 250 $375.00

Hilo(m) 0.07 250 $17.50

Luz(kw) $338.30
Costo

10,000kg ($) $38,898.89

Fig. 5.37 Costo de produccion de 10 toneladas.

De las 10 toneladas producidas, se necesita una inversién de $38,898.89 pesos.

5.2.2 Inversioén

Para iniciar un nuevo negocio, una remodelacion o simplemente un cambio de

Maquinaria, todos los gastos giran de acuerdo a los presupuestos, aunque estos

presupuestos son solamente un aproximado del total de la inversion, porque a final

de cuenta, en todo este tipo de proyectos siempre existe una diferencia entre la

inversion final total y el presupuesto.

Hasta este momento el

costo de

la inversion tiene un aproximado de

$107290,701.13, el cual serd recuperado de acuerdo a la administracion y

desempeiio del equipo de trabajo de la empresa. La tabla Fig. 5.38 muestra el

equipo y el monto de inversion.
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Costo

Costo en pesos

No Equipo. Cant | Costo (Dlls) (Pesos) . incluyg,
importacion.
Peletizadora
1 SZLH768M 1 35,500 $525,400.00 | $1,371,427.20
10T/H
Molino pulverizad
2 SFSP60 * 30 1 5,274.36 $78,060.53 $388,470.40
10 T/H
Mezcladora H
4 MH 2000 1 965 500 $965,500.00 $965,500.00
2 T/15min
Secador rotador
5 GZ®P 2200 1 8000 $118,400.00 $505,346.00
11 T/h
Tanque 2000L
6 2000L 1 $178,000.00 $178,000.00
7 Silo 3Ton 1 3,800 $56,240.00 $56,240.00
8 Silo 10Ton 5 5,000 $74,000.00 $370,000.00
9 Silo 100Ton 2 1,1500 $170,200.00 $340,400.00
10 Tanqzuc;emZiSl,OOOI 1 20,883 | $442,269.00 | $442,268.00
11 Silo 70T 2 7,000 $103,600.00 $207,200.00
12 Silo 200KG 1 1000 $14,800.00 $14,800.00
Caldera HW-A1-
13 | FMG-WFM200 1 355,000 $355,000.00 $355,000.00
7kg/cm2
Ensacadora
14 12500kg/h 2 5,100 $150,960.00 $829,984.00
Tangue de gas
15 5000 1 $43,146.31 $43,146.31
16 Sistema 1 $320,000.00 | $320,000.00
neumatico

Fig. 5.38 Costos de equipos.
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No Equipo. No. Costo Costo Costo en
Equipos | (Dlls o (Pesos) pesos
Pesos) incluye
importacion.
17 Tarima 800 200 $160,000.00 | $160,000.00
standartipo02
18 Patin 1 8,999 $8,999.00 $8,999.00
hidraulico
Palletjack 2t
19 | Montacargas 1 23,900us | $353,720.00 | $353,720.00
XT530c
20 | Costal Rafia, 12,000 1.5 $18,000.00 $18,000.00
impreso
21 Gas Nieto, 9,196 7.49 $68,878.04 $68,878.04
vidrio gs
22 Hilo(m) 10,000 0.068 $700.00 $700.00
Gutermann
23 Compresor 1 10,000 $10,000.00 $10,000.00
150psi
24 Distribuidor 1 1,950 $28,860.00 | $113,767.60
grano
TFPX10
12T/H
25 | Trasportador 1 10,000 | $148,000.00 | $567,677.38
de tornillo QH-
30C
26 | Transportador 4 1,200 $71,040.00 $93,506.40
de tornillo
LSY100
3.3KW 8
ton/H
27 | QHS5 8 ton/H 3 17,691.00 | $139,120.00 | $523,653.60
28 Distribuidor 1 1,000 $14,800.00 $62,337.60
grano TFPX4
29 | Tolva pesado 1 60,000 $60,000.00 $60,000.00

100kw

Fig. 5.39 Costos de equipos.
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No. Costo Costo en pesos

No Equipo. Equipos (Pesos) incluye importacion.

Tolvas, estructuras,
30 materiales, gastos $350,000.00 $350,000.00
extraordinarios.
Costos instalaciones,
31 |edificio, remodelacion, $943,996

etc.
Tipo de cambio(us) $14.80 |$6°433,671.48 $10°290,701.13
Fig. 5.40 Costos de equipos.

5.2.2.1 Precio de alimento por parte de la competencia.

Al analizar costos de alimento por parte de la competencia, encontramos que el
alimento balanceado de la UNAM en centro de ensefianza, investigacion y
extension en produccion porcina CEIEPP, ubicado en Jilotepec, Estado de México,

tiene los siguientes costos:

Producto. Precio (bulto de 40 kg).
Alimento iniciador $295
Alimento crecimiento $290
Alimento desarrollo $285
Alimento finalizador $280
Alimento gestacion $285
Alimento lactancia $320

Fig. 5.41 Costos de la competencia.
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5.2.2.2 Prondéstico de venta a 4 afios de puesta en marcha.

ventas ler Afio 2do Afo 3er Afio 4to Afio.
Produccion
Anual: 19,200 Ventas Ventas Ventas Ventas
Texcoco 6,167 1,100 1,200 1,350 1,400
Metepec 2,904 302 350 380 520
Jiquipilco 4,606 750 750 750 750
Ixtlahuaca
6.625 1,150 1,150 1,150 1,150
San Felipe
8.174 1,230 1,240 1,260 1,301
Lerma 7,749 1,230 1,299 1,350 1,450
Toluca 10,641 1,980 2,020 2,050 2,220
Isidro Favela
2.962 535 500 500 620
Naucalpan de
Juérez. 3.331 330 480 490 550
Zumpango
11.889 2,016 2,250 2,250 2,250
Tepotzotlan
7180 1,400 1,600 1,600 1,600
Villa del carbén
3.806 620 650 650 620
Almoloya 8,406 1,750 1,800 1,800 1,900
Jilotepec 9,030 1,890 2,300 2,300 2,300
Nicolas
Romero7.739 2,816 3,010 3,213 3,500
Total 19,099 20,599 21,093 22,131
Costo por , , . ,
tonelada $5,250 $1007269,750 | $108°144,750 | $110°738,250 | $116°187,750

Fig. 5.42 Prondstico de Ventas a 4 afos.
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En un periodo de 4 afios se obtendrian ganancias brutas por 435 millones 340 mil

pesos.

Calculando el costo por tonelada tenemos que, cada bulto cuesta $210 y que 25
bultos hacen una tonelada por lo tanto = $210 pesos x 25 bultos, luego de llevar
acabo las operaciones tenemos que es igual a $5,250 pesos, costo de cada

tonelada vendida en el mercado.

Se realiz6 una analisis de las ganancias totales de la venta por cada bulto de
producto en la siguiente figura, con diferentes precios a los que podria ser vendido
el bulto de alimento de 40kg, cabe resaltar que en esta parte, los productos mas
caros de la competencia tienen las propiedades que nuestro producto tendra, a un
costo mas alto que el nuestro, los productos de la competencia con el porcentaje
de proteina de 16% radican alrededor de $280 a $350 pesos.

Ganancias previstas con diferentes precios de venta
o 19,099
Costo unitario $165.16 Toneladas
Ganancia por bulto a $210 $44.83 $21,405,204.25
Ganancia por bulto a $220 $54.84 $26,184,729.00
Ganancia por bulto a $250 $69.16 $33,022,171.00
Fig. 5.43 Ganancias previstas.

5.2.3 Depreciacién y Amortizacion.

La palabra depreciacion se refiere a la disminucion del valor de propiedad de un
activo fijo, producido por el paso del tiempo, desgaste por uso, el desuso,
insuficiencia técnica, obsolescencia u otros factores de caracter operativo,

tecnoldgico, tributario, etc.4°

40 Manual de crédito industrial y agropecuario: directorio de instituciones financieras, Alejandro Restrepo
Correa, Mario Londofio Mejia, Corporacidn Editorial Interamericana, 1985, Universidad de Texas, Pag. 171.
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Por otra parte la amortizacién es lo mismo que la depreciacion, solo que la
amortizacion aplica a los activos diferidos, la amortizacion por objeto reflejar esta
pérdida de valor mediante su incorporacion a los costes de la empresa*l. Tanto la
depreciaciéon como la amortizacién son los tipos de amortizaciones utilizados para
disminuir la carga fiscal de la empresa en general. La depreciacion se refiere a los
activos tangibles como son la propiedad, la planta y el equipo por otro lado la
amortizacion se refiere a los activos intangibles como son copias o derechos de

propiedad intelectual.

Para resolver estas actividades las empresas cuentan con diversos métodos para
calcular el cargo anual de depreciacion, aunque el mas utilizado es el de linea recta,
este método consiste en rescatar el valor del activo en un monto que es igual a lo

largo de cada uno de los afos de vida fiscal.

Activo diferido
Concepto Valor | % f 2 3 4 b 18
Efouéiiiﬁﬁ SOSTI0NTA3 | 10% | § OTI0871|S  95TH0871| § 95TA08TH| § 93TA0B7A| § Q3TA0BTH | § 486551857
Eq;%i?;ade § 8510500 |10%| S 851050|§  851050|S 851050/ § 85050 § 85050/ § 4255250
Compuizcoras| § 4000000 | 25%| § 1000000|§  1000000($ 1000000] 5 1000000 § 18 400000
Cchil | SM30% | 5% (S 471080|S  4T10080|$ 4719980|S 4719980 S 4719980 § 23590900
Inversion
|8 MO 0[S (S TASH|S NN S VDS N6 |5 wATaE
Tota S 10020998] § 104020998 $104020098 | § 104020098 $103020998 | § 51910499

Fig. 5.44 Activo diferido.

41 Contabilidad financiera para directivos, José Luis Fernandez Iparraguirre, Manuel Casado Mayordomo, 8va

Edicién, ESIC editorial, Pag. 80.
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5.2.4 Capital de trabajo.

El capital de trabajo es definido con la discrepancia numérica entre el activo
circulante y el pasivo circulante, el capital de trabajo simboliza el capital adicional,
distinto de la inversion en activo fijo y diferido, con el que debe contar la empresa
para poder sustentar y costear la produccién durante el periodo inicial del proyecto,

antes de percibir ingresos.

A pesar de que el capital de trabajo es una inversion inicial, tiene la particularidad
de su naturaleza circulante, a diferencia de la inversion realizada en el activo fijo y
diferido, esto quiere decir que mientras la inversion fija y diferida pueden
recuperarse via fiscal, mediante el mecanismo de la depreciacion y amortizacion,
la inversion en capital de trabajo no puede ser recuperada por tal medio, ya que la

empresa debera cubrirla a corto plazo.

5.2.5 Punto de equilibrio o produccién minima.

Es la cifra de Ventas a patrtir de la cual la empresa empezara a obtener beneficio,
dicho de otra manera, el punto de equilibrio es la cifra de Ventas que deberemos

alcanzar en un periodo de tiempo determinado, para no llevar la inversion al fracaso.

Es una técnica util de las empresas para experimentar las relaciones entre los
costos fijos, los costos variables y los bienes logrados de estos rubros, el punto de
equilibrio es el nivel de produccién en el que los beneficios por Ventas son
justamente similares a la suma de los costos y los costos variables fijos, esto no
debe confundirse como un punto en el que no se generan pérdidas, ya que en este
no sera viable contabilizar el tiempo, utilizado asimismo que la rentabilidad de la

empresa debe hallarse por arriba del punto de equilibrio.
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Para calcular el punto de equilibrio deberemos dividir el total de costos fijos, por el

margen de contribucién unitario.*?

Costos variables

Concepto Costo
Materia prima $69°608,482.79
Envases y
embalajes $816,400.00
Otros materiales $34,149.52
Combustibles $37288,752.31
Agua $11,811.07
Total $73'759,595.70

Fig. 5.45 Costos variables.

Costos fijos

Concepto Costo
Control de calidad $85,000.00
Mano de obra $1°312,200.00
Energia eléctrica $565,956.95
Mantenimiento $109,157.06

Total

$2°072,314.01

Fig. 5.46 Costos fijos.

Costos totales

Concepto

Costo

Costos variables

$73759,595.70

Costos fijos

$2°072,314.01

Total

$75°831,909.71

Fig. 5.47 Costos totales.

Precio de | Ventas anuales Peso Total de piezas Ingresos
venta (Toneladas) kg/pza. vendidas anuales
$210.00 19,099 40 477,475 $1007269,750.00

Fig. 5.48 Estimacion anual de venta.

42Cémo crear su propia empresa: factores clave de gestion, Manuel Ludevid, Manuel Ludevid Anglada,
Montserrat Ollé, Pag. 94.
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Una vez que se clasificaron los costos, se tiene que para determinar el punto de

equilibrio, podemos sustituir la siguiente ecuacion:

Q=FP-V

Donde:

Q = Punto de equilibrio.

F = Costos fijo. $2, 072,314.01.

P = Precio unitario del producto. $210.
V = Costo variable. $160.

U = Unidades a vender.

Q=FP-V
(%2, 072,314.01/
($210 - $160))
Por lo que
Q =41,446.28 pzs.
Fig. 5.49 Punto de equilibrio.

5.3. Costo de produccion.

La planta esta ideada para laborar Unicamente un turno de trabajo, en este caso el
horario ser4a de 8 am a 6 pm de lunes a sdbado, existe la posibilidad de que la
empresa pueda operar a dos o0 hasta tres turnos, pero esta condicionada
directamente a la capacidad de almacenamiento de la planta, ya que al tener un
proceso continuo la recepcion de materia prima se vuelve un proceso critico,
ademas de que se tendria que hacer un ajuste en la logistica para poder llevar
acabo la venta de mas toneladas a las estimadas hasta ahora. Los equipos de
procesado tienen la capacidad de tolerar el trabajo las 24 horas continuas, dando
una produccién maxima aproximada de 200 toneladas/dia, pero hasta el momento

el proyecto solo se planed con una produccion de 80 toneladas por dia.
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Aprovechamiento de la capacidad instalada

Periodo Anual

Periodo Anual

Aprovechamiento

(toneladas) de la capacidad
1 20,800 40%
2 20,800 40%
3 20,800 40%
4 20,800 40%
5 20,800 40%

Fig. 5.50 Porcentaje de Aprovechamiento, capacidad instalada.

El Aprovechamiento de la capacidad fue calculado de acuerdo a la maxima

capacidad del peletizado, obteniendo solo una porcion del 40%, ya que es un

proceso controlado que no puede saturarse, ni modificarse de ritmo de trabajo por

uno de mayor velocidad, el proceso queda apegado una produccion por hora de 10

toneladas.

Capacidad de produccién.

Capacidad de produccién
Produccion Capacidad Capacidad
diaria en mensual anual
toneladas toneladas toneladas
Capacidad de
produccioén 200 4,000 52,000
"Peletizadora"
Produccién periodo 1 79.578 1,591 19,099
Produccién periodo 2 85.82 1,717 20,599
Produccion periodo 3 87.88 1,758 21,093
Produccion periodo 4 88.99 1,780 21,359
Produccion periodo 5 92.91 1,844 22,131

Fig. 5.51 Capacidad de produccion.
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5.3.1 Presupuesto de costo de produccion.

El costo de produccion esta conformado por todas aquellas partidas que intervienen

directamente en la produccion. Para realizar este presupuesto se deben mostrar

los costos incluyendo cantidades necesarias para la fabricacién de producto, debido

a que las proporciones y porcentajes en la utilizacion de ingredientes, condimentos,

etc.; son desarrollos Unicos en cada empresa.

La base de calculo utilizada para el consumo anual fue tomada a partir de la

capacidad instalada propuesta en la planta, en la figura 5.52 se muestra la cantidad

total en kilogramos de los ingredientes que se utilizan para un lote de producto y el

costo.

5.3.1.1Costo de materia prima.

No. Ingredientes. $/Kg. Kg. Costo Tonelada ($).
1 Maiz 8% 3 4,417.6 $13,252.80
2 Galleta 12% 3.5 3,010.0 $10,535.00
3 Melaza 8% 0.13 800.0 $104.00
4 P. soya 46% 6.1 1,370.0 $8,357.00
5 Calcio carbonatado 2.18 160.0 $348.80
6 Ortofosfato 21/18 2.06 2.4 $4.94
7 Sal 8.59 40.0 $343.60
8 | Premezcla(costal)10pza.20kg 350 200.0 $3,500.00

Kilogramos totales 10,000.0 $36,446.14
Gas(L)/hr. 7.49 230.1 $1,721.95
Costal (Pza.) 1.5 250 $375.00
Hilo(m) 0.07 250 $17.50
Energia eléctrica (kW) $338.30
Costo
10,000kg($) $38,898.89
Dia HR 8 $311,191.15
Mensual Dia 5 $1'555,955.76
Anual SEM 52 $807909,699.52

Fig. 5.52 Costo total de materia prima.
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Costo de envase y embalajes parala produccion anual de alimento peletizado.

. Costo por cada
No. Insumo $/Kg. Piezas 10,000kg (3).
1 Costal (Pza.) 1.5 250 $375.00
2 Hilo(m) 0.07 250 $17.50
Costo $392.50
10,000kg($)
Dia HR 8 $3,140.00
Mensual Dia 5 $15,700.00
Anual SEM 57 $816,400.00

Fig. 5.53 Costo total de envase y embalaje produccion anual.

Otros materiales.

Consumo |[Consumo | Costo |Costo anual
Concepto o
mensual anual unitario | en pesos

Cofias 248 2496 $0.60 $1,497.60

Guantes (par) 40 480 $7.00 $2,260.00

Cubre bocas 248 2496 $0.27 $673.92

Batas 20 $89.50 $1,790.00

Botas Industriales 20 $196.40 $3,928.00
Articulos de limpieza cepillos, $

escobas, detergente industrial 12 $ 24,000.00
i - 2,000.00

sanitizante, bactericidas
Total $ 34,149.52

Fig. 5.54 Costo total anual “otros materiales”.

Los calculos presentados, fueron tomados a partir del personal que solo sera

autorizado para laborar en las areas de produccién, también dentro del conteo son

tomados en cuenta personas que puedan visitar la planta.
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Consumo de agua.

De acuerdo al reglamento de seguridad e higiene, un trabajador debe contar con
una disponibilidad de 150 litros diarios de agua potable. La plantilla laboral de la
empresa estara conformada por 12 personas, por lo que se debera contar con 1,800
litros diarios, ademas, la empresa tendra la necesidad de utilizar agua para

funciones como lo son:

Utilizacion Consumo
Limpieza de los 3 1,000
equipos de produccién
Limpieza diaria
500
general de la empresa
Agua disponible para 1,800
el personal
Caldera 3,100
Total (Litros) 6,400
Semanal 32,000
Consumo anual (I) 1°664,000

Fig. 5.55 Consumo anual de agua.

El Suministro de agua a la caldera sera: llenado inicial de 2,2501+382.5I por hora,
dejando un total de 3,100L diarios, evaluando el llenado inicial mas algunas
ocasiones que sea necesario vaciar la caldera. Después de analizar la tabla figura
5.55 concluimos que el consumo anual sera de 1°664,000 litros/afio, se considera

una porcion del 5% de imprevistos = 1°747,200 litros/afio = 1,747.200 m?/afio.

De acuerdo con los datos publicados en un informe en la ciudad de Toluca, el metro
cubico de agua en blogue que recibirdn los municipios a partir de 2014, a través de
la Comisién del Agua del Estado de México (CAEM), tendra un costo de entre 4.08
y 8.78 pesos, de acuerdo al tipo de localidad. La entidad esta dividida en seis
grandes grupos y dependiendo de su tamafio tendran una tarifa por el suministro

de liquido en bloque, durante este afio.
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En el segundo grupo de esta lista publicada, esta localizada la planta, que de

acuerdo a la ubicacién, se tendra un costo de 6.76 pesos, esta misma es para

Chimalhuacan, Huixquilucan, Ixtapaluca, La Paz, Lerma, Nezahualcdyotl, Nicolas

Romero, Tepotzotlan, Toluca y Valle de Chalco Solidaridad.

Consumo anual (m?®) 1,747.20
Costo por metro cubico $6.76
Costo anual $11,811.07

Fig. 5.56 Consumo anual de agua en m3.

5.3.2 Consumo eléctrico.

en KW

: No. . Consumo
A SRR Equipos CEPEEIRED eléctrico.
1 Peletizadora SZLH768M 1 10Ton./hr. 110.00
Molino pulverizador
2 SESP60 * 30 1 10 Ton./ hr. 75.00
3 Cribadora 5xfz-25s 1 10 Ton./hr. 12.50
4 Mezcladora HMH 2000 1 2 Ton./15min 11.20
5 | Secador rotador GZ® 2200 1 11 Ton./hr. 22.00
Caldera HW-A1-FMG-
6 WEM200 1 7kg/cm2 15.00
7 Ensacadora 1.1KW 2 12500kg/hr. 2.20
8 Compresor 1 150psi. 3.00
9 | Distribuidor grano TFPX10 1 0.55KW 0.55
Transportador neumatico
10 QH-30C 1 38.5KW 38.50
Transportador tornillo
11 LSY100 4 3.3KW 13.20
12 Transportgtlj_'osr soplador 5 8.95KW 16.50
13 | Distribuidor grano TFPX10 1 0.55KW 0.55
14 Tolva de pesado 1 .100kw 0.10
15 Consumo eléctrico nave, 18.00
alumbrado, contactos, etc.
Consumo eléctrico total 338.30

Fig. 5.57 Consumo eléctrico anual.
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Calculando el consumo eléctrico:

Teniendo un consumo por hora de:
338.3kw x 1 hr = 338.3 kWh

Datos:
1. Potencia eléctrica planta: 338.3 kW

2. Tiempo de uso: 8 horas por dia.

Energia es igual a potencia eléctrica por tiempo de uso en horas; por lo tanto:
E = Potencia X tiempo.

El consumo eléctrico por 8 horas a plena carga seria de:

E = (338.3 kW)(8hr)= 2,706.4Kwh x 300dias = 81,1920 kW/afio.

Mas el 5% adicional de imprevistos = 85,2516 kW/afio.

Demanda contratada = 70% de la carga total = 338.3 kWh x 0.7 = 236.81kwh
Cargo por mantenimiento: 25% sobre la carga total.

Cargo por alumbrado publico: 6% adicional sobre la carga total.

Carga total neta: 85,2516 kW/afio x 1.25 x 1.06 = 1°129,583.7 kW/afio.
Horas por afio: (8hr/dia) x (300dias/afio) 2,400 h

Costo anual = 236.81kwh x 2,400h/afio x $ 0.9958pesos/kW = $565,956.95

pesos/ano.

Ahora bien analizando el costo total del consumo eléctrico, CFE proporciona una
tabla para orientar a los usuarios sobre su consumo, nos encontramos en la region
central, el pago inicial es de $185.41 pesos, el siguiente parAmetro a tomar en
cuenta serd el consumo real por tiempo, existen tres tarifas dependiendo de la hora

y que tan saturada este la red.
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Cargo por| Cargo por Cargo por
kilowatt | kilowatt- | kilowatt- |, C2r90 Por
. kilowatt - hora
Region de hora de hora de .
. . de energia de
demanda | energiade energia b
: . ase
facturable punta intermedia
Baja California $267.58 $2.01 $0.90 $0.71
Baja California Sur | $257.18 $1.61 $1.25 $0.88
Central $185.41 $1.93 $1.00 $0.83
Noreste $170.46 $1.78 $0.92 $0.76
Noroeste $174.07 $1.79 $0.92 $0.77
Norte $171.25 $1.79 $0.93 $0.76
Peninsular $191.60 $1.89 $0.94 $0.77
Sur $185.41 $1.89 $0.95 $0.79

Fig. 5.58 Tabla de tarifas, consumo eléctrico CFE.

5.3.3 Costo de mano de obra.

El costo de la mano de obra sera evaluada de acuerdo a los sueldos que se

manejan a diario en las empresas ubicadas en el estado de México.

Personal No Personas Sueldo mensual Sueldo anual
en pesos en pesos
Gerente 1
Administrador 1 $8,000.00 $96,000.00
Contador 1 $8,000.00 $96,000.00
Ingeniero 1 $12,000.00 $144,000.00
Jefe Ventas 1 $8,000.00 $96,000.00
Vendedor 2 $6,500.00 $156,000.00
Tecnico en 1 $7,000.00 $84,000.00
mantto.
Tecnico 1 $7,000.00 $84,000.00
operario
Ayudante 3 $6,000.00 $216,000.00
general
Total 12 $62,500.00 $972,000.00
Prestaciones al
350 $1,312,200.00

Fig. 5.59 Costo anual, mano de obra.
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Prestaciones.

Se han tomado un porcentaje del 35% hacia prestaciones, que incluyen 15 dias de
aguinaldo, 6 dias de vacaciones en el primer afio, prima vacacional no menor de
25% de los dias de vacaciones, IMSS equivalente a 19.2%, INFONAVIT

equivalente a 5% y SAR equivalente a 5.15%.

Gasto por combustible.

Para poder elaborar una tonelada de alimento, la caldera suministradora de vapor

de los equipos consume 230.1 litros/hora, a un costo de 7.49 pesos, la figura 5.60

muestra los célculos informativos:

Produccién , Costo
en JliES d_e por Cantidad Total
combustible :
toneladas unidad
1 Gas(L/hora) $7.49 23.01 $172.4
10 Gas(L/hora) $7.49 230.1 $1,723.45
19,099 Gas(L/hora) $7.49 439,467.99 | $3'292,667.60

Fig. 5.60 Gasto anual de combustible (Caldera).

La produccion anual se estima en 19,099 mil toneladas de alimento arrojando un

costo de combustible por $3°292,667.60.

5.3.4 Costos por mantenimiento.

En el apartado de sueldos ya se ha tomado en cuenta el sueldo de la persona de

mantenimiento, pero eso no hace del todo que las Maquinas puedan funcionar, ya

gue en algunas ocasiones debio al desgaste de trabajo que sufren los equipos es
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necesario cambiar piezas, por lo cual en este apartado tomaremos en cuenta los

gastos directamente necesarios para el mantenimiento del inmueble y equipos.

Para ello se realizan las siguientes operaciones:

Gastos de mantenimiento del inmueble = 4% del valor del inmueble, el cual se

calcula en $3,600.000 pesos.

Gastos de mantenimiento de maquinaria y equipo = 2% del valor de adquisicion de

los equipos especiales, a continuacion se muestra el listado de los equipos y su

valor de adquisicion, con el fin de calcular los costos de mantenimiento.

0
Concepto Descripcion b EMERS Costo
en cuenta
Gasto de .
mantenimiento del Valor del inmueble 4% $94,400.00
- $3,600.000 pesos.
inmueble
Gastos de Valor total de equipos
e 0
mantenimiento d_e $5,457.852.78 pesos. 2% $109,157.06
Maquinaria y equipo
Total $203,557.06

Fig. 5.61 Costo anual por mantenimiento.
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Valor de mantenimiento al 2% anual.

No Equipo. Cantidad Modelo Costo en pesos
HW-A1-FMG-
1 Caldera 1 WEM?200 $355,000.00
2 | Patin hidraulico 1 Palletjack 2t $8,999.00
3 Compresor 1 $10,000.00
4 Peletizadora 1 SZLH768M $1°371,427.20
5 Molino 1 SFSP60*30 | $388,470.40
pulverizador
6 Cribadora 1 5xfz-25s $567,683.60
7 | Secador rotador 1 GZ® 2200 $505,346.00
8 Ensacadora 2 Dcs-50a $829,984.00
g | Distribuidor 1 TEPX10 $113,767.60
grano
10 | 'ransportador 1 QH-30C $567,677.38
neumatico
Transportador
11 tornillo 4 LSY100 $93,506.40
12 | Transportador 2 QHS5 $523,653.60
soplador
13 Distribuidor 1 TPX4 $62,337.60
14 | Tolva de pesado 1 $60,000.00
Tipo de ,
cambio(us) $14.80 $5°457,852.78

Mantenimiento 2% $109,157.06

Fig. 5.62 Costo anual previsto para el mantenimiento de las maquinas.

5.3.5 Costo por control de calidad.

Para poder tener una férmula balanceada es necesario evaluar las mezclas de

ingredientes obtenidas, ya sea como estadistica o para corregir, en caso de que se

presenten anomalias en la etapa de mezclado, esto se resolveria variando la

cantidad de ingredientes a agregar, dando como resultado una férmula rica en

nutrientes y con las propiedades necesarias para los animales destinados,

obteniendo el costo mostrado en la figura 5.63.
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Concepto Costo
Costo por aan|S|s de $40,000.00
laboratorio.
_ Costo por, $45,000.00
Instrumentacion.
Total. $85,000.00

Fig. 5.63 Costo anual por control de calidad.

5.4 Presupuesto de gastos de administracion.

Gastos que incluyen papeleria, facturas, teléfono, mensajeria y otros, considerando
el actual presupuesto, ademas de que estos gastos en esta area se mantienen
igual, se tiene un gasto de $1,500 pesos mensuales, lo que equivale a 18,000 mil

pesos anuales.
Se otorgara un servicio de comedor, concesionandolo externamente. El precio
aproximado por comida sera de $10 pesos, considerando una plantilla de 13

trabajadores en la empresa, el costo sera el siguiente:

$10 x 13 personas x 300 dias laborales = $39,000 anuales.

Concepto CEBIE Gasto anual
mensual
Gastosde | «; 500 00 $18,000.00
oficina
Serviciode | «3 550 g $39,000.00
comedor
Total. $4,750.00 $57,000.00

Fig. 5.64 Gasto anual de administracion.
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5.4.1 Presupuesto de gastos de venta, publicidad y transporte.

(Diésel 14.20)

35litros/100km a 95km/h
maximo.

Concepto Descripcion Costo anual

Viaticos $30,000.00
16 0]
Publicidad Inversion al 2% de las Ventas $27005,395.00
netas
Mantenimiento de vehiculos Mantenimiento calculado al $68,000.00
4% anual
400Ton/480km de ruta, son

Combustible vehiculos 518litros, por un consumo de $382,974.00

Total.

$2°486,369.00

Fig. 5.65 Gastos de venta, Publicidad y Transporte.

Un estudio realizado por la secretaria de economia determina que empresas

grandes deben invertir el 5% de su presupuesto para publicidad, mientras que las

empresas medianas y pequefas destinan un porcentaje menor a la unidad, se

propone hacer una inversion del 2% sobre las Ventas netas, en lo que se refiere a

publicidad.

Venta total de toneladas = 19,099 mil, arrojan una venta estimada de $100°269,750

pesos aplicando el 2% para publicidad obtendremos $2°005,395 pesos.

5.5 Costos totales de produccién.

Costos totales de producciéon 19,099 Toneladas alimento porcino.

Concepto Costo
Materia prima, Envase, Energia eléctrica, Gas. $73°646,870.84
Otros materiales $34,149.52
Agua $11,811.07
Mano de obra $1°312,200.00
Mantenimiento $203,557.06
Control de calidad $85,000.00

Depreciacion

$1°040,209.98

Total

$76°333,798.47

Fig. 5.66 Costos totales de produccion.
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5.6 Costos totales de operacion de la empresa.

En la tabla siguiente se muestra el costo total que tendria la produccion de 19,099

toneladas de producto en todo el afio.

Costos de operacion (19,099 Toneladas de alimento)

Concepto Costo %
Costos de produccion $76°333,798.47 96.79

Costo de administracion

. $57,000.00 0.06
Oficina

Costo de Ventas publicidad )
$2°486,369.00 3.15
y trasporte

Total $78°877,167.47 100

Costo unitario $165.16

Fig. 5.67 Costos totales operacion de la empresa.

5.7. Inversidn inicial en activo fijo y diferido.

5.7.1 Activo fijo.

La inversion inicial del proyecto se divide esencialmente en dos rubros que son los
activos fijos y los activos diferidos. Los activos fijos son todos aquellos activos que

tienen una expectativa de duracion relativamente larga. Ademas son asociados por

su naturaleza de ser adquiridos para llevar acabo el giro habitual de la empresa.
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No Equipo. Cantidad Modelo Costo en pesos
1 Tanque 20,000l 1 T20I $442,269.00
2 Silo 3Ton 1 S3T $56,240.00
3 Silo 10Ton 5 S10T $370,000.00
4 Silo 100Ton 2 S100T $340,400.00
5 Tanque 2000L 1 2000L $178,000.00
6 Silo 70Ton 2 S70T $207,200.00
7 Silo 200KG 1 S200KG $14,800.00
8 Mezcladora H 1 MH 2000 $965,500.00
9 Caldera 1 HW-A1-FMG-WFM200 $355,000.00
10 Patin hidraulico 1 Palletjack 2t $8,999.00
11 Compresor 1 $10,000.00
12 Peletizadora 1 SZLH768M $1°371,427.20
13 | Molino pulverizador 1 SFSP60 * 30 $388,470.40
14 Cribadora 1 5xfz-25s $567,683.60
15 Secador rotador 1 GZ®d 2200 $505,346.00
16 Ensacadora 2 Dcs-50a $829,984.00
17 | Distribuidor grano 1 TFPX10 $113,767.60
Transportador
18 - 1 QH-30C $567,677.38
Neumatico
Transportador
19 _ 4 LSY100 $93,506.40
Tornillo
Transportador
20 2 QH5 $523,653.60
soplador
21 Distribuidor 1 TPX4 $62,337.60
22 | Tolva de pesado 1 $60,000.00
Tipo de cambio(us) $14.80 $8°032,261.78
Transpo;((a:, seguro, $401,613.10

Fig. 5.68 Activo fijo.
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Tabla de equipamiento de los departamentos.

Equipamiento de los departamentos de la empresa
Precios
Concepto Cantidad unitarios SRRSOl e
en pesos Pesos
Computadora 5 $8,000.00 $40,000.00
Impresora 5 $2,000.00 $10,000.00
Sillas de
trabajo 6 $700.00 $4,200.00
Sillas de visita 4 $600.00 $2,400.00
Silla ejecutiva 5 $2,000.00 $10,000.00
Escritorio 5 $2,649.00 $13,245.00
Fax 2 $1,500.00 $6,400.00
Gabinetes 4 $3,200.00 $12,800.00
Archivero 2 $2,600.00 $5,200.00
M“ib'f’s de 2 $2,200.00 $4,400.00
afio
Estufa de gas 1 $3,700.00 $3,700.00
Microondas 1 $1,800.00 $1,800.00
Sillas comedor 16 $300.00 $4,800.00
Mesas
comedor 4 $700.00 $2,800.00
Teléfono 6 $560.00 $3,360.00
Total $125,105.00

Fig. 5.69 Equipo para los departamentos de la empresa.

5.7.2 Activo diferido.

Los cargos diferidos son aquellos gastos pagados por anticipado y que no son

susceptibles de ser recuperados por la empresa, en ningin momento.

Para efecto del pronéstico de esta tesis los activos diferidos relevantes son:
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Activo diferido
Concepto % Inversiéon Total
Planeacion e ,
Integracion 2 $10°817,419.23 $216,348.35
Ingenieriadel |, g $401,613.10 $10,040.33
proyecto
Supervision 1 $10'817,419.23 $108,174.20
Administracion | o | ¢1817 419 23 $54.087.10
del proyecto
Total $388,649.98

Fig. 5.70 Activo diferido.

Concernientes a la planeacion e integracion del proyecto, se calcula como el 3% de
la inversion total, la ingenieria del proyecto que comprende la instalacion, asi como
la puesta en marcha de todos los equipos, calculando estos como el 3.5% de la
inversion en activos de produccion, mas la supervision del proyecto, que
comprende la verificacion de precios y compra de equipo, calculado como el 1.5%
de la inversion total. El dltimo aspecto a integrar dentro del activo diferido se refiere
a la administracion del proyecto que incluye la construccién y administracion de la
ruta critica para el control de la obra civil e instalaciones, hasta la puesta en

funcionamiento de la empresa calculado en 0.5%.

Concepto Costo
Equipo de )
produccion, Obra $10°290,701.13
civil, etc.,
Equipo de oficina $125,105.00
Trasporte, Manejo
de equipos, seguros $401,613.10
etc.
Total $10°817,419.23

Fig. 5.71 descripcion de la inversion total.
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Obra civil.

La empresa hasta el momento se encuentra en un terreno de origen privado,
propiedad del duefio y patrén, por lo cual en la figura 5.72, se maneja un predio
actual, la segunda referencia que tenemos en la tabla es la interpretacion de las
adaptaciones y remodelaciones, que necesitara la empresa para poder instalar los
equipos, ya que parte del proceso sera alimentado utilizando la caida por gravedad,

ademas de que esta remodelacion busca dar una nueva imagen a la empresa.

Obra civil

Remodelaciones,
adaptaciones para la planta $943,996

Total $943,996
Fig. 5.72 Obra civil.

5.8. Determinacioéon de la TIR.

CALCULODEL "VP","VPN" Y LA "TIR" EN EXCEL

0 -$ 17,779,166.50 |-$17,779,166.50
1 $21,405,204.25| $17,779,166.50

(TIR) = Tasa interna de retorno 20.39486919%\

Fig. 5.73 Calculo del “VP”, “VPN" y “TIR”.
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CALCULODEL "VP","VPN" YLA"TIR" EN EXCEL

TMAR

5%

114.73222778%

0 -$ 17,779,166.50 | -$17,779,166.50 |-$ 17,779,166.50
1 $21,405,204.25 $20,385,908.81 | $ 9,968,324.02
2 $21,405,204.25 $19,415,151.25 |$ 4,642,211.43
3 $21,405,204.25 $18,490,620.24 |$ 2,161,860.60
4 $21,405,204.25 $17,610,11451 | $ 1,006,770.44

(TIR) = Tasa interna
de retorno

114.73222778%

Fig. 5.74 Calculo del “VP”, “VPN” y “TIR”.

5.9. Raz6én financiera de la rentabilidad.

Tipo

Costos totales de
produccion +
depreciacion.

Costos totales de
operacion de la
empresa

Descripcion

Descripcion

Costo de equipos, importacion,
remodelacion, estructuras de
acero, tolvas, gastos
extraordinarios.

Costo

$107290,701.13

inversion total,

Activo fijo equipos

$8°032,261.78

equipo oficina, obra,

maquinas,
transporte y seguro.

Seguro $401,613.10
Equipamiento de los
departamentos de la empresa HlzE 008
Activo diferido, supervision,
planeacion, ingenieria, $388,649.98

administracion del proyecto.

Fig. 5.75 Descripcion de los costos totales.
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Flujo de efectivo en el primer afio.

Descripcién inversion total, equipo
oficina, obra, Maquinas, transporte y
seguro.

Descripcion

Valor

$11,206,069.21

Fig. 5.76 Flujo de efectivo en el primer afio.

Precio Ventas Total de
Peso : Ingresos
de anuales ka/nza piezas anuales
venta (Toneladas) g/pza. vendidas
$210.00 19,099 40 477,475 $1007269,750.00

Fig. 5.77 Estimacion anual de venta.

Ganancias previstas con diferentes precios de venta

L 19,099
Costo unitario $165.16 Toneladas
Ganancia por bulto a $210 $44.83| $21°405,204.25
Ganancia por bulto a $220 $54.84| $26°184,729.00
Ganancia por bulto a $250 $69.16| $33'022,171.00

Fig. 5.78 Ganancias previstas.

Ganancia mensual estimada.

Descripcion

Costo

1,591.58 Toneladas = 39,789.58 bultos

Ganancias mensuales estimadas.

Ganancia libre

(39,789.58 bultos)($210.00)

$1°782,715.21

$1°782,715.21

(39,789.58 bultos)($250.00)

$37124,297.71

$37124,297.71

(39,789.58 bultos)($280.00)

$4°567,985.11

$4°567,985.11

Fig. 5.79 Ganancia mensual estimada.
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Inversion inicial para un mes de produccién: $6°573,097.29.

Inversion inicial para tres meses de produccion: $6°573,097.29 (3 meses) =
$19°719,291.87.

Aportacion de
efectivo.

$6°573,097.29

$11°206,069.21
$17°779,166.50
Fig. 5.80 Tabla de aportacion de efectivo.

Aportacion de efectivo primer afio: $17°779,166.50
Ingresos operativos: $100°269,750.00

Periodo en afios: 4

Gasto de operacion anual: $78°877,167.47

Tasa de descuento 25% Anual.
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RESUMEN.

Plantear, disefiar y poner en marcha una empresa no es cosa facil, mucho menos
automatizar procesos, los costos aplicados al automatizar un proceso son altos y en
ocasiones no es posible recuperar la inversién a corto plazo. Los empresarios tienen

gue ser pacientes para ver clientes satisfechos y ver crecer su dinero.

La innovacion en estos dias es necesario en el sector productivo dia a dia, para
reducir los costos de venta y fabricacion, la competencia en los ultimos afios ha
crecido constantemente, dando como resultado precios bajos, provocando que las
ganancias sean pocas en Ventas minoristas y ganancias altas en la venta a mayoreo
de productos, con esta investigacion busco resolver estos conflictos, bajar el precio
final de venta, elaborando el producto con materias primas alternativas, también

reducir el costo de mano de obra mediante la automatizacioén del proceso.

Poner en marcha un nuevo negocio es dificil debido a que la inversion inicial es alta,
entre el gasto de los equipos necesarios para producir o dar un servicio, pagar los
impuestos pertinentes a la puesta en marcha de la nueva empresa, renta de algun
local, contratacion de personal, etc., esta inversion no se vera recuperada hasta el
paso de los afios, poner un negocio no es cosa sencilla, por este motivo con esta
tesis busco la manera de reducir los costos de puesta en marcha, importando la
Maquinaria de china, la cual cubre las necesidades y proporcionara a la empresa las
primeras ganancias, posteriormente podran adquirir equipos de las marcas de primer

nivel dedicados a la produccion de alimento animal.
Una empresa bien planeada, puede enfrentar las mas grandes adversidades, el

fundamento es tener en cuenta todos los riesgos antes de que pasen, maximizando

la productividad y el fin para el cual fue creada.
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CONCLUSIONES.

Las nuevas empresas fracasan debido a que quieren ver ganancias desde el primer
momento y no quieren hacerse esperar para recuperar las inversiones realizadas, el
problema de los nuevos empresarios es que no reinvierten el dinero de las ganancias

para hacer crecer y buscar nuevas mejoras hacia sus empresas.

Siempre que una nueva empresa 0 una empresa que ya esté en funcionamiento,
tenga bien fundamentada la idea que va hacer crecer el negocio, las cosas seran
mas faciles, porque sabe hacia donde se dirige, estas ideas a veces solo se logran
al paso de los afios y a la experiencia en el ramo. Como es el caso de la empresa

gue se presenta en esta tesis.

Las busqueda de reduccion de costos en estos dias es un tema de vital importancia
en las empresas, por eso muchas estan pensando automatizar los proceso,
buscando elevar estas ganancias, no inmediatamente si no al paso de los afos,
pensado en que el proceso sera realizado en tiempo y forma, evitando errores
humanos, maximizando la produccién aceptable para los clientes, disminuyendo las
mermas en la produccion, buscando también reducir los costos por salarios y
prestaciones que se le asigna a cada persona que hoy en dia se encuentra colocado

en un sistema productivo.

Las empresas que hoy en dias no se adapten a las nuevas tecnologias en algunos
afos seran obsoletas, sus costos de produccion seran elevados, no podran competir
contra las empresas que si tomaron el camino de automatizar sus procesos, por este

motivo estas empresas quedaran fuera de los mercados.
La automatizacion en ocasiones puede ser de bajo costo, solo basta analizar las

oportunidades con las que cuenta la empresa, como fue en este caso, que al tener

la necesidad de trasportar materia prima, se optd por utilizar sistemas de caida por
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gravedad para no invertir mas en equipos neumaticos de trasporte, reduciendo

considerablemente la inversion dedicada para este fin.

Una empresa eleva su productividad, cuando todo el personal se encuentra bien
capacitado, la mayoria de las empresas cuando contrata a un nuevo empleado solo
lo hace para cumplir una sola funcion o cubrir la necesidad que surgié al momento,
son pocas las empresas que son capaces de capacitar a su personal para que sepan
como desempefiar cualquier cargo dentro de la empresa, una persona que tiene
nocién de como es el trabajo en otros departamentos sabe cuales son los defectos,
problemas y debilidades que hay en cada uno de ellos, otorgando la experiencia para
la correccion de errores, disminuyendo la creacion de mermas en los diferentes

departamentos.

Una empresa siempre debe tener ideas ambiciosas en mente a largo plazo, no se
debe caer en las zonas de confort, una empresa siempre debe buscar cubrir la
necesidad de clientes nuevos, ya sea en la misma region o en lugares alejados de la

zona de produccién, y porgue no, hasta exportar sus productos.
Cualquier idea por muy sosa, loca o atroz que sea, puede dar grandes resultados al

aplicarle ingenieria, la ingenieria se encarga de cubrir y respaldar este tipo de ideas

gue en ocasiones nadie puede creer que funcionarian.
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GLOSARIO.

Activo. Un activo es un bien que la empresa posee y que pueden convertirse en dinero
u otros medios liquidos equivalentes.

API. Autémata Programable Industrial.

Aranceles. Un arancel es el tributo que se aplica a los bienes que son objeto de
importacion.

Autocarburacion. Auto mezcla de gases o de aire atmosférico con carburantes
gaseosos o0 con vapores de carburantes liquidos para funcionar como combustibles.
Automatizar. Aplicar maquinas o procedimientos automaticos en la realizacion de un
proceso o en una industria.

BTU. Abrev. British thermal unit, de simbolo BTU o BTu, es una unidad de energia.
Calidad. La calidad es una herramienta basica para una propiedad inherente de
cualquier cosa que permite que la misma sea comparada con cualquier otra de su
misma especie.

CAP. Abrev. Capacidad.

CEIEPP. Abrev. Centro de ensefianza, investigacion y extension en produccion
porcina.

Certificacion. Operacion segun la cual, los responsables de una determinada
actividad reconocen a terceros que su actividad se ajusta a las normas y reglamentos
vigentes.

Cribadora. Es una Maquina usada para seleccionar granos por medio de una serie de
"coladores" superpuestos.

Distribucion de planta. Es un concepto relacionado con la disposicion de las
maquinas, los departamentos, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento,
los pasillos y los espacios comunes dentro de una instalacion productiva propuesta o
ya existente.

Eficiencia. Capacidad para realizar o cumplir adecuadamente una funcion.

Egreso. Erogacion o salida de recursos financieros, motivada por el compromiso de
liquidacion de algun bien o servicio recibido o por algun otro concepto. En Contabilidad

Gubernamental, los pagos se hacen con cargo al presupuesto de egresos.

346



Embalaje. Caja o cualquier envoltura con que se protege un objeto que se va a
transportar.

Estados financieros. O estados contables, los podemos definir como un registro
formal de las actividades financieras de una empresa, persona o entidad.

Fig. Abrev. Figura.

Forrajes. Cereales destinados a la alimentacién del ganado.

Gestionar. Se denomina gestion al correcto manejo de los recursos de los que dispone
una determinada organizacion.

Grados Brix. Los grados Brix (simbolo °Bx) sirven para determinar el cociente total de
sacarosa o sal disuelta en un liquido; es una medida de la concentracion de azucar en
una disolucién. Una solucion de 25 °Bx contiene 25 g de azucar (sacarosa) por 100 g
de liquido.

HMI. Abrev. Human Machine Interface o interfaz hombre-méaquina.

HP. Abrev. Caballo de fuerza o horse power.

IED. Intelligent Electronic Devices. Elementos con propiedades de decision propias
(programas), que se ocupan de tareas de control, regulacién y comunicacion.

INEGI. Abrev. Instituto Nacional de Estadistica y Geografia.

Ingresos. Un ingreso es una recuperacion voluntaria y deseada de activo, es decir, un
incremento de los recursos econémicos.

Interfaz gréfica. La interfaz grafica de usuario, conocida también como GUI es un
programa informético que actla de interfaz de usuario, utilizando un conjunto de
imagenes y objetos gréaficos para representar la informacién y acciones disponibles en
la interfaz.

Intermediarios. Empresas o negocios propiedad de terceros encargados de transferir
el producto de la fabrica al consumidor final, para darle el beneficio de tiempo y lugar.
1ISO2000. La ISO 20000-1, Ha reemplazado a la norma BS 15000 y proporciona una
norma internacionalmente reconocida de sistema de gestion de servicios de TI.
ISO9001. La ISO 9001:2008 se centra en todos los elementos de administracion de
calidad con los que una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le

permita administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios.
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IVA. El impuesto sobre el valor agregado o impuesto sobre el valor afiadido es una
carga fiscal sobre el consumo, es decir financiado por el consumidor, aplicado en
muchos paises, y generalizado en la Unién Europea, conocido también por sus
iniciales IVA.

Kcal. Abrev. Kilocaloria.

Kw. Abrev. Kilowatts.

L. A. H. Abrev. Largo, Ancho, Altura.

Layout. Cuadricula imaginaria que divide en espacios o campos la pagina que se
disefia para facilitar la distribucion de elementos como textos 6 graficos en la misma.
Lesidn. Alteracion o dafio que se produce en alguna parte del cuerpo a causa de un
golpe, una enfermedad, etc.

L/h. Abrev. Consumo Litros/Hora.

Logistica. Conjunto de los medios necesarios para llevar a cabo un fin determinado
de un proceso complicado.

mA. Abrev. Miliamperios.

Mantto. Abrev. Mantenimiento. Conservacion de una cosa en buen estado o en una
situacion determinada para evitar su degradacion.

Marketing. Conjunto de técnicas y estudios que tienen como objeto mejorar la
comercializacion de un producto.

Melaza. La melaza o miel de cafia es un producto liquido y espeso derivado de la cafa
de azucar, y en menor medida de la remolacha azucarera, obtenido del residuo
restante en las cubas de extraccion de los azlcares. Su aspecto es muy similar al de
la miel aunque de color parduzco muy oscuro, practicamente negro.

Met. Abrev. Equivalente metabdlico (MET) es la cantidad minima necesaria de oxigeno
para las funciones metabolicas del organismo, equivale a 3.5 ml.kg.min.

MOD. Abrev. Modelo.

MTU. Master Terminal Unitid. Recopilar los datos de todas las estaciones remotas
(RTU).
NOM. Las Normas Oficiales Mexicanas, son regulaciones técnicas de observancia

obligatoria expedidas por las Dependencias de la Administracion Publica Federal.
NOM-001-SEDE-2012. NORMA  Oficial Mexicana  NOM-001-SEDE-2012,

Instalaciones Eléctricas.
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NOM-026-STPS. NORMA Oficial Mexicana NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales
de seguridad e higiene, identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.
NOM-122-STPS 1996. Recipientes sujetos a presion y calderas-Funcionamiento-
Condiciones de seguridad.

Pasivo. Consiste en las deudas que la empresa posee, recogidas en el balance de
situacion, comprende las obligaciones actuales de la compafia que tienen origen en
transacciones financieras pasadas.

Peletizado. Del inglés pellet en forma de pildora o bolita. Alimento preparado con estas
caracteristicas, usado para aves, ganado, peces, etc. También se le llama alimento
balanceado.

Peroxidos. Los peroxidos son sustancias que presentan un enlace oxigeno-oxigeno
y que contienen el oxigeno en estado de oxidacion —2. Generalmente se comportan
como sustancias oxidantes.

PIB. Sigla de producto interior bruto, conjunto de los bienes y servicios producidos en
un pais durante un espacio de tiempo, generalmente un afo.

Planificar. Elaborar o establecer el plan conforme al que se ha de desarrollar algo,
especialmente una actividad.

PLC. Programable Logic Controller.

Presupuesto. Cantidad de dinero que se calcula necesaria 0 que se destina para
hacer frente a unos gastos determinados.

Produccién. Se denomina produccion a cualquier tipo de actividad destinada a la
fabricacion, elaboracion u obtencién de bienes y servicios.

Producir. Fabricar o elaborar un producto mediante el trabajo.

Prototipo. Primer ejemplar que se fabrica de una figura, un invento u otra cosa, y que
sirve de modelo para fabricar otras iguales, o molde original con el que se fabrica.
RTU. Remote Terminal Unitis o Unidades Remotas. Las unidades remotas se
encargaban en un principio de recopilar los datos de los elementos de campo
(Automatas Reguladores) y transmitirlos hacia la unidad central. Serian los
denominados procesadores de comunicaciones.

SAGARPA. Abrev. Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y

Alimentacion.
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SCADA. Abrev. Supervisory Control and Data Acquisition o supervisor de control y
adquisicion de datos.

STPS. Abrev. Secretaria del Trabajo y Prevision Social.

Taninos. Los taninos son metabolitos secundarios de algunos vegetales, que resultan
solubles en el agua y son astringentes. Pueden tener una tonalidad entre amarilla y
marron y disponen de un sabor amargo.

TIF. Son las siglas que significan "Tipo Inspeccion Federal" y se utilizan para sefalar
a las plantas de proceso pecuarias que han sido autorizadas.

TIR. Tasa La tasa interna de retorno o tasa interna de rentabilidad (TIR) de una
inversion, es el promedio geométrico de los rendimientos futuros esperados de dicha
inversion, y que implica por cierto el supuesto de una oportunidad para "reinvertir".
Ton. Abrev. Tonelada.

Ton/h. Abrev. Toneladas/hora.

Ton/sem. Abrev. Tonelada/semanal.

Ureasa. La ureasa es una enzima que cataliza la hidrdlisis de urea a dioxido de
carbono y amoniaco. La ureasa es una proteina. Es producida por bacteria, hongos y
varias plantas superiores.

Valor FOB de la mercancia. Es el costo del producto en fabrica, el transporte hasta
el puerto y el costo de las maniobras en puerto hasta que lo depositan sobre el barco.
No incluye seguro.

VP. Abrev. Valor presente. Valor actual del dinero cuyo monto se considera
equivalente a un ingreso o egreso futuro de dinero.

VPN. Abrev. Valor presente neto. es la diferencia del valor actual de la Inversién menos
el valor actual de la recuperacion de fondos de manera que, aplicando una tasa que
corporativamente consideremos como la minima aceptable para la aprobacion de un
proyecto de inversion, pueda determinarnos, ademas, el indice de conveniencia de
dicho proyecto.

®. Representacion Diametro.

$ US. Costo en dolares.
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