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INTRODUCCION

El1 desarrollo del proyecto de preinversién para la elaboracibn de
productos plisticos para la fontanerfa, tiene sy origen en la demanda-
que de estos existe.

Es comin ademis escuchar las quejas de las consumidores respecto-
a la calidad de los ya existentes.

La realizacitn del presente proyecto se apoya en los siguientes -
aspectos:

A) Dfa con dia es mayor la demanda de los productos de fontanerfa.

B) En su mayorfa, los ya existentes son de bronce o de latén lo que -~
1o$ encarece cnormemente.

C) Las constantes fallas de estos productos son causadas por mala cali
dad o diseflo de Tos mismos, por le tanto constituye una oportunidad
para ingresar al mércado.

p) La 1fnea de fontanerfa en pldstice se atacard primeramente con vil-
vulas de tangue bajo, contemplando la posterior expansidn de l1a 1§-
ned a todos los complementes del inodoro, para después crecer hacia
partes y vilvulas para jardinerfa, cocinas, ete.



CAPITULO 1. BASES DEL PROYECTO,
1.1. Descripcidn de productos,

Al iniciar up estudio de factibilidad econdmica, es necesario es-
tablecer el producto o productos que se desean desarrollar, con el fin
de establecer clara y especfficamente las bases sobre las cuales se —-
cimentard el proyecto.

El presente estudio se enfoca epn los productes de plistico para -
fontaneria y en concreto, sobre la fabricacién de vdlvulas de 1lenado-
del tanque bajo del HC.

Estd proyectado iniciar 1a produccién de la planta con manufactu-

ra de dicha vilvula y, despuds crecer a Ya produccidn de aditamentos -
y productos similares dentro de la misma rama,
Ademds de l1a vilvula, la producecisn poded ampliarse a la fabricacifn,-
dentro de la rama plastica, de: Flotador, Sistema de desaglie de} tan--
que, tubo de demasias, tuberfa y v8lvulas de paso para la misma, con--
nexiones . y accesorios, etc.

La vdlvula de 1lenado del tanque bajo es la vilvula que 1lena el-
tangue del WC.
Esti vdlvula opera generalmente, por medio de un flotador que mantiene
el nivel de 1lenado del tanque sellando mecinicamente la vdlvula para-
impedir la entrada de mis agua.

Estd planeado hacer el cuerpo y conexiones de 1a vilvula en plds
tico para tener mayor calidad y menor costo, 1o que haré de nuestro --
producto un producto competitivo.



1.2, Estudio_de mercado,

El estudio de mercads tiene por objetivo suministrar informacién-
valiosa para la decisifin final de invertir o no en un provecto produce-
tivo.

Al comenzar el desarrollo de nuestro proyecto, establecimos cier-
tos pasos a seguir:

En primer plano, establecimos un estudio de mercado en cual nos -
dar§ la pauta & seguir para analizar la rentabilidad del proyecto.

Este estudiec de mercado se basard principalmente en la realiza---
cién de entrevistas con las cuales se pueda medir la oferta y la deman
da asf como las fallas y aciertos de Tos productores existentes dentro
del mismo ramo.

E) estudio de mercade debe revelar la existencia de una demanda -
jnsatisfecha, o en su defecto, 1a posibilidad de competir en un merca-
do ya existente. :

t.2.1. Productos y servicios.

En forma breve, un producto es un objeto fisico por el cual el --
consumidor estd dispuesto a pagar. Pero desde el punto de vista del -
mercadeo el concepto fncluye: El precio, 1a promocién y Ta distribu---
cibn fisica del objeto. Consecuentemente, el producto debe ser conside
rado en térmfnos de cuatre facteres que el economista 1lama "utilida--
des": utilidad de tiempo, utilidad geogrifica, utilidad en forma y uti
lidad en posesién.

La dimensifn tiempo de un producte se refiere a el momento en el-
cual el consumidor necesita el producto o ¢ momento en el cual el con
sumidor usa el producto. La utilidad de tiempo se refleja, por lo tan
to, en la cantidad de tiempo requerida para que se complete una tran--



saccitn o compra de un producto.

La utilidad geogréfica de un producto, contempla al mismo dentro-
de un medio o lugar determinado.

La utilidad de formz estd relacionada con el empleo de Tas carac
terfsticas estéticas por las cuales se vende el producto como 1o sop--
el tamafdo, el color, la presentacibn, etc.

Finalmente, Ta utflidad de posesién estd referida a los diferen--
tes grades de propfedad o pertenencia sobre el producto ya que se pue-
den contemplar en nuestro caso polfticas de descueento a mayoristas o -
créditos ademis de la compra al contado usual.

Estos cuatro factores serdn determinantes en el disefio, produc--=
cifdn y comercfalizacidn de nuestro producto y serdn analjzados desde -
diversos puntos, incluyéndolos también en las encuestas a realizar pa-
ra obtener la opinidn de clientes y distribufdores asf como 1as carac-
terfsticas propias de Ta competencia.

1.2.2. Andl1sis y proyeccifn de la demanda

Como se ha explicado anterformente, se analizd el mercado por me-
dio de entrevistas. En estas entrevistas, se ha buscado la mixima in-
formacidn, con un m¥nimo de preguntas para facilitar su realizaci6n y-
andlisis.

Las preguntas estin formadas para obtener todos los datos prefe--
rentes a Ta existencia de una demanda fnsatisfecha; el incremento o --
decremento de ventas: las polfticas, precios y servicios de Ta compe--
tencia; la opinidn del vendedor y consumidor respecto a las mejoras o
cambios pecesarios en el producto para su mejor venta y funcionamien--
to.

En base a lo antarior. se realizé el siguiente formulario:



1.- Qué porcentaje de sus ventas ha dejado de vender por falta de ---
existencias?.

2.« 1Cu8l es la venta de este producto anualmente?

3.- iCufil es el precio de suls) proveedor{es) actualmente?

4.- 1Qué promociones le ofrece{n) suls} proveedor{es)?

5.- EQué factilidad de pago le ofrece{n) su(s) proveedor{es)?

6.~ (En dfnde le entrega(n) e) (los) proveedor(es) este producte?

7.- ¢Existen preferencias en el piblico por alguna marca?

B.- 2Qué factores del producto que usted vepde actualmente desearfa --
que se modificaran?: tamafo, calidad, precio, funcicnalidad, dura

cidn, garantia, otros.

9.~ ipajo qué condiciones estarfa usted dispuesto 2 aceptar un nuevo -
proveedor?

Despufis de apalizar los diversos métodos estadfsticas para la de-
terminaci6n de el tamafio de una muestra con un grado de confiabilidad-
establecido, concluimos que e) método de distribucién normal es el mis-
exacto de acuerdo a las caracterfsticas de Ta poblacidn a analizar.

El tamaiio de 1a poblacidn se determind despufs de una investiga--
cién de los establecimientos registrades en el ramo ferretero y azulee
Jero incluyendo a sus distribuidores.

Esta investigacién nos 1levé a la obtencitn de un total de 304 estable
cimientes que pueden vender vilvulas similares.

AsY pues, el método de distribucifn normal para el caso de la JAK
es el siguiente:



e PO H-n
—_— = —_— —

H .n CH-1
donde:
e = Error, e= 107%
z = Dist. normal para el 90% de confianza z = 1,645
P a probabiiidad de éxito p =85 %
Q = Probabilidad de fracaso Q=152
N = Tamafio de 1a poblacidn N = 304
n = Tamafio de la muestra n=171

H

entonCes: n=
Le(h-1y 7z (PQ}] + 1

por 1o tanto: n = 31.07
en conclusifn, se realizardn 31 entrevistas.

Anilisis de entrevistas:

Basadndonos en los resultados obtenidos, se ha dividido en dos ---
grandes grupos a los compradores: mayoristas y minoristas.

De acuerdo a las entrevistas realizadas y luego de hacer un andli
sis individual de ellas podemos afirmar lo siguiente:

1.- 6 de cada 31 entrevistas habia dejado de vender por falta de exis-

tencia, 1o cual se traduce en un reparto uniforme de los proveedo-
res.

2.- Los promedios de ventas de los entrevistados por afo fueron 105 --
siguientes:



ARD MAYORISTAS MINORISTAS
86 82,348.4 1.062.9 »
a7 94,566.6 754,1
g8 110,945.59 875.51.

{* En el ado 86, sBlo repartaron los principales ferreteros sus ventas
por lo que el promedio aumentd considerablemente).

3.- E1 precio de los proveedores se reporta en promedio para Tos si--.

guientes tipos de valvulas:

SIN EQUIPO CON EQUIPD
BRONCE 12,629.40 31,431.90
LASTICO 3,624.60 17,059.20

4.~ Hingin proveedor hace promociones.
5.~ La forma de pago es por 1o general de contade comercial. Aclaran
do ur poco, los ferreteros grandes se toman 15 dfas y los chicos-

pagan de contado riguroso.

6.- Todos los proveedores entregan la mercancia directamente en las bo
degas del cliente.

7.~ En general, no existe preferencia por alguna marca. El comentario
de los vendedores es, de que lo que se busca es el precio.

8.~ Los factores que el cliente desearfa que se modificaran son en el
siguiente orden: )

1.- Precio
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2,- Calidad.
3.- Funcionalidad.

9.- Las condiciones requeridas para que se acepte up nuevo proveedopr —
estdn basadas principalmente en el precio y 1a calidad de? produc-
to ofrecido, ¥ como comentaric, se nts mostrd la poca calidad de -
las vdlvulas existentes en al mercado fabricadas de materiales -—
plésticos, ademds de comentarnos que se reciben muchas reclamacio—
nes por fallas a corto plazo.

También existid la necesidad de tener refacciones de la vﬁ'lvu'l.a pa
ra ofrecerlas a la venta paralelamente con nuestro producto. Esta
observacifin es debido a2 1a desconfianza del ferretero con respecto
al pléstico.

Proyeccifn de la demanda.

Se presentan a continuacidn las proyecciones lineales de los ados
siguientes, basandolos en los afes reportades en las encuestas.

ARO HAYORISTAS MINQRISTAS
89 150,987.17 1,178.98
30 175,145.12 1,366.57
91 203,168.34 1,585.22
92 235,675.27 1,838.86
93 273,383.31 2,133.08

1.2.3. Andlisis y Proyeccifn de la Oferta

Generalmente, los costos en que incurren los productores tienen -
alguna inflyencia en la cantidad de bienes o servicios que Vos mismos-
estarfan dispuestos a colocar en el mercado durante un clerto periodo.



Es asi como los costos de produccidn afectan las cantidades ofrecidas.

Contrariamente 2 las'curvas de demanda, las curvas de oferta indi
can las diferentes cantidades de un producto colocadc en el mercado, a
precios alternativos por upidad de tiempo, por todes los oferentes.

Eventualmente, solo se comprard y venderd cierta cantidad del pro
ducte, por lo cval Ta curva de la oferta es una descripcién hipotética
de 1o que se ofrecerd a los diferentes precios alternativos en perio--
dos de tiempo dados.

Comentarios de la Proyeceidn de Oferta y Demanda

Los grificos aqui presentados representan una investigacidn que -
da por resultado ¢l promedio tabulado para la realizacién de los mis--
mos .

S5in embargo, debido a las tendencias de 'a actual economia del --
pafs. 1a tendencia en el presente afio y probablemente en el sfigujente-
sea a la baja, esperando para después,. al final del sexenio, el auge -
econdémico en que ciclicamente cae el pafs.

Por este motivo, 1o presentado es el promedio osperado de compore
tamiento, pudiendo variar anualmente pero al fin ¥ al cabo obteniendo-
como resultado el promedio antes mencionado.

La venta de la vdlvula atacard el mercado de 1a reposicifn para -
posteriormente entrar a la venta de primera instancia.

A continwacidn se expone una serie de cuadros y grdficas em las -
que se reporta la investigacién de la oferta en el ramo de las valvue-
las JAK.
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BRONCES PLASTICOS
Capacidad instalada
estimada mensual 56,000 10,000
Localizacidn de
la competencia Guadalajara Guadalajara

Este cuadro nos dd una jdea de Ta capacidad estimada en las plan-
tas de la competencia, En el caso de la fundicidn, son plantas que se
dedican a fabricar vAlvulas en general, por Yo gque la capacidad insta-
lada es muy relativa, ya que en caso de mayor demanda pueden programar
un mayor tiempo de trabajo a la fabricacién de la vdlvula JAK

Proyeccidn de 1a oferta

En el caso de la vdlvula JAK, nos encontrasws con que no existe -
demanda insatisfecha y existe una capacidad de oferta muy superior a -
la demanda existente, esto nos conduce a tomar 1a eferta actual igual-
que la demanda. Es tan grande 1a capacidad instalada actual, que en -
los priximos cinco afios se cubrird perfectamente el crecimiento de la
demanda sin dar lugar a demanda insatisfecha.

1.2.4. Conclusiones del estudico de mercado

Después de analizar la oferta y la demanda, concluimos que no =---
existe una demanda fnsatisfecha, pero también se reveld en la labpr de
entrevistas la necesidad de lanzar al mercado un producto competitive-
tanto en calidad como en precio.

Esta nocesidad es basada en:

a} E1 alto precic de venta de las vdlvulas de bronce.

14
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b} La vida dti1 de una vdlvula se reduce considerablemente al utilizar
se €1 bronce como materia prima, ya gue el agua que manejan contie-
ne agentes corrosives .como 21 cleoro, 10 que produce, un debilita---
miento de las paredes y uniones de dicha vdlvula.

c) La mala calidad de las vdlvulas de plistico existentes en el merca-
do,las cuales se venden solo por su precio.

Todo esto conduce al consumidor a dos comportamientos de compra:
51 quiere comprar una vélvula durable ¥ que funcione, debe pagar el --
alto precio de la vdlvula de bronce para satisfacer por un perfodo no
may largo su necesidad.

S{ no tiene el presupuesto necesario para pagar el luje de una --
valvula de bronce, entonces comprard la de pldstico por ser miis barata
pero tendrd que hacer el gasto en periodos de tiempo pequefios,ya que «
1a vélvula de plistico es de muy mala calidad.

Por lo tanto, concluimos que es factible 1a entrada al mercado de
una vilvula de pidstico bien disefada y con un precio razonable para -

competir con precic y calidad con los preductos existentes en dicho --
mercado.



1.3. Comercialijzacisn,

Generalmente se coincide en afirmar que un canal de distribucién-
o de comercializacifn es el camino que recorre un producte o servicio-
desde el productor hastz el consumidor final. Esta definicibn orilla-
a pensar solamente en un cambio fisico. pero es necesario hacer notar-
gque dependiendo del tipo de comercializacién aplicada al producto, es-
te podrd camblar de preclio e incluso de forma antes de 1legar al consu
midor final. Asf, al concepto de camino o recorrido debe dirsele una-
interpretaciin meramente comercial que abarque las relaciones entre el
producter, el -intermediario y el consumidor final.

Al observar los mecanismos existentes de ventas, Tlegamos a Ya --

conclusién ya expuesta con anterioridad: Existen dos mercados metas di

ferentes a los cuales se debe enfocar nuestra labor de comercializa---
cibn.

Estos mercados ya antes menciomados son los mayoristas y los minoris--
tas;

1.3.1. Canales de Comercializacidn.

Er el caso presente de nuestra v&lvula JAK, podrian existir tres-
canales de distribucién diferentes:

1.- Del pro&uctor al minorista y al consumidor.
2.- Del productor al mayorista, al minorista y al consumidor.
3, Del productor al productor de sanitarios.
Para el caso de este estudio, e5 conveniente adoptar los dos pri-
meros canales, ya que el tercero es un canal muy dificil de utilizar -

porque el productor de sanitarios, en realidad vende sus muebles sin -
Va v8lvula y, es el distribuidor regional, el que ocasionalmente y so-

17



lo bajo pedido especial, complementa su equipo con 1o que Ylaman 1a ==~
herrerfa, que en este caso vYiene a ser la JAX y todos los aditamentos -
como flotador, sistemas do desaglie, tubo de demasfas, etc.

Es necesario hacer notar que estos distribuidores utilizan equi--
po de plastico de la calidad antes mencionada.

Por 1o tanto, 1a polftica de ventas deberd enfocarse a mayoristas
¥ minoristas operantes en la regidn ¥ con miras a extenderse por los -
mismos conductos a nivel nacional.

1.3.2. Precio tentativo,

Observando los precios y calidades de Tos preoductos ya existentes
en el mercado, captamos que Ya vdlvula de ppestra fabricacidn podrta -
ser mis cara que las de piistico, sin rebasar el precioc de la vilvula-
de bronce. En realidad, 1a calidad que esperamos tener en nuestro pro
ducto, puede Yograr que se compita contra el bronce solamente por di--
cha calidad, pero los costos de produccién son notablemente mis bajos,
por lo tanto, se competirs con ambos factores.

Para la determinacidn del precie definitive del producto se debe-
rén tener un cuenta, ademis,los costos de manufactura, los gastos de -
distribucidn ¥ venta, ¢! monto de las utilidades que se desea obtener.
E1 total de estos rubros dependerd de la calidad de nuestro producto,
del proceso de produccifn a utilizar, del costo de los insumos, de las
necesidades de distribucién, de los requerimientos de publicidad y de-
otros factores.

Conviene mencionar que los precips de los productos var{an segdn-
el lugar de venta, y de acuerde con ello adquieren denominaciones de -
precios en el origen, precies al distribuidor y precios al consumidor.
Los precios en el origen pueden ser libre a bordo planta del vendedor
{LAB) o bien Vibre a bordo planta del comprador. Para nuestro caso, -

18
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se tomardn ambos precios fguales dentro del drea metropolitana de la -
ciudad de Guadalajara. En las ventas fordneas, se cargard e} flete al-
vendedor o distribuider.



1.4. Determinacidn del Tamaio,

El tamafio de un proyecto est§ definido por la capacidad de pro---
duccin en un perfode de trabajo normal. Sin embarge, el tamaio puede
tamb{én definirse en funcién de otros indicadores como son el monto de
la inversfén total que se desea aplicar, el volumen de las ventas pla-
neade y la demanda del producto.

En consecuencia, el tamafio dptimo estard 1qfluido por los poste--
riores estudios de mafquinaria y equipo, materfas primas y en general,~
por la inversidn que se estime,

Sin embargo, analizando las capacidades del mercado actual, con--
¢luimos que una capacidad &ptima tentativa deberd ser no menor a Tas -
50,000 v&8lvulas anvales. Esto representa aproximadamente el 30% de --
las ventas estimadas para el siguiente afio. Esta capacidad se basa en
el fin de desplazar a la competencia en pldstico y robar mercado a la
de bronce.

Hay que recordar que nuestra vdlvula se producird bdsicamente por
inyeccifn de plistico. Esto nos conduce a pensar en que 13 capacidad-
de producci6n estari Intimamente 1igada a la capacidad de inyeccifn de
1a planta.

Para el estudio actual, se sugiere empezar con el mfnimo de maqui
naria para disminuir l1as inversiones en activos fijos.

En caso de que en un perfodo mayor a los 5 aflos, la demanda de --
nuestros productos se incremente, se {fmplementardn tres turnos de pro-
duccién y posteriormente se ampliardn Tas instalaciones e inversiones.

20
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CAPITULO 2. LOCALIZACION.

2.1. Antecedentes ¥y Generalidades

Bisicamente, existen dos teorfas de localizacidn:

La primera, es conocida como teorfa del equilibrio parcial o teo-
rfa clisica, donde se buscan los costos minimos en transportes, ¥y se -
basa en condiciones de demanda constante o semiconstante despreciando
1a interdependencia con otras empresas.

La segunda, se denpmina tepria del equilibrio. Considera upa in--
terdependencia locacional entre las empresas con una demanda ipestable.

Es necesario recordar que un sistema productivo funciona con insy
mos y procesos de transformacibn, esto nos indica la importancia de ia

localizacitn, ya que de ella dependerfn pricticamente todos nuestros -
insumos.

1HSUMOS —~——————b PROCESD DE TRANSFORMACION ————# SALIDAS

THFORMACION
- Energfa. La creacifn de un valor Productos
- Materias Primas por medio de trabajo Servicios
- Partes y Componentes ¥y 1a tecnologia. Energfa
~ Maquinas y Herramientas ldeas
- Recursos humanos Estructuras
- Instalaciones Entretenimien]
- Capital to

Asf pues, la productividad ests muy influenciada por factores co-
wo empleados, organizacién y planta, energfa y materias primas, condi-
ciones de mercado, tecnologfa, direccidn estimulos y restricciones fis
cales. Es por V1o que dependiendo de la naturaleza de nuestra empre-



sa, debemos combinar todos estos factores para lograr las caracteristi
cas locacionales que requerimos para nuestro caso.

Las siguientes varjables serdn seriamente consideradas para resol
ver el probTema locacional:

b

—

Proximidad de mercados y materiales - Existencia de servicios apro-
piados y proximidad de mercados y fuentes de materia prima. :

2

—

Disponibilidad de personal-Localizacién en dreas donde existe perso
nal disponible ¥ estén catalogadas como personal competente y con «
ganas de trabajar.

k)

—

Restricciones legales-Problemas de poblacidn o contaminacibn, pro--
blemas de ecxpansién.

4) Infraestructura-Accesibilidad de centrales Jereas,terrestres o mary
timas. transporte de personal y materiales.
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2.2. Localizacifn Optima.

Dada la caracterfstica de minimizar la Inversién Inicial, se han-
buscado cotizaciones de renta de bodegas dentro del municipio de Gua-
dalajara y los municipios circundantes.

Las necesidades de nvestra fdbrica son pocas ya que 1a maquinaria
que se deberd utilizar es eléctrica trifisica, ademfs, en este tipo de
fibricas no se produce contaminacibn alguna. Entonces las variables =
més importantes sen la localizaci6n de mercados,tanto de materjas pri-
mas como de producto terminado y la disponibilidad de mano de obra.

Se tienen tres opciones que cumplen bisicamente con nuestras nece
sjdades:
Opcién # 1~ Zona Indsutrial
Opcidn # 2 - Tolugilla Periférico
Opcidn # 3 - Colli

Analizando las variables antes mencionadas se realiz§ el siguien-
te cuadro:

£1 iz 13
1} Proximidad de Mercado
Materia Prima/Insumos Muy Buena Buena Regular
2) Disponibilidad de
Personal Muy Buena Muy Buena | Muy Buena
3) Restricciones Legales - 0 - - 0 - - 0 -
4) Infraestructura Buena Buena Regular

23



Utros criterfos para este andlisis, son las instalaciones fisicas
con que cuenta cada una de las naves que se analizan y las facilidades
para {nstalacifn de nuestra planta,

La opcién # 1, Zona Industrial, es la que mds Se apega a nuestras
neces idades de instalacifn ya que cuenta con ductes de suministro de --
agua, drenaje, y- cuenta con instalacitn de corriente trifdsica con un
transformador de 75 KVA.tiene iluminacién de tubos slim-1ine y ademds-
es 1a que tiene mejores resultados en la tabla comparativa que presen=
tamos anteriormente.

En conclusidn, se tomard 1a opcién Zona [ndustrial para la renta -
de 1a Nave Industrial que requerimos en nuestro proyecto.

El precio de la renta que se tomard como base en este proyecto es
de I' 600,000 pesos al mes.

24
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GAPITULO 3.

INGENIERIA DEL PROYECTO. °
3.1. Ingenierfa Bisica

3,1.1. Antecedentes y Generalidades.

Principio de Operacidn del Tanque Bajo.

El mecanismo de trabajo del tanque bajo, consiste en una vilvula-
antisifén o de 1lenado y una de vacio o de sifén. La primera de =---
ellas funciona mediante un flotador y estd conectada al suministro de-
agua. La segunda, consiste en un tubo de derrame o rebosadero, un ---
asfento de vdlvula y un sello de caucho acoplado a una palarcade dis-
paro {diagrama 3.1.).

E1 tanque del inodoro recibe su suministro de agua por medis de un
mecanismo Ylamado vilvula de flotador. Esta vdlvula funciora general--
mente de 1a siguiente manera: el suministro de ingreso es sellado por
un empaque o retén de hule, que es accionado por el flotador. DMcho --
flotador varia su altura dependiendo del nivel de agua en el tangue.

El nivel del agua en el interior del tanque del inodoro, sSe requ-
la mediante un tope ajustable para el rango indicado del flotador. --
Cuando se alcanza el nivel miximo deseado, se ¢orta el suministro de -
agua.

La v8lvula de lavado o descarga, consta de un tubo de derrame qua
estd conectado a la taza de fnodero, (diagrama 3.1.).

Este tube, controla cualquier fuga en la vilvula de Vlenado permi
tiendo que el agua excesiva en el tanque sea desalojada hacia la taza-
del inodoro en vez de derramarse hacia afuera del mueble.

Para lavar la taza del inodoro, se acciona la vilvula de descarga
accionando 1a palanca que se encuentra en &1 exterior del tanque.



E1 agua almacenada en el tapgue, sale del tanque por medio de 1a fuer-
za de gravedad y entra a1 inodoro con tal velocidad, que se forma un -
sifén en la taza. La operaci6n se interrumpe cuande se termina el -~-
agua almacenada en el tanque.

La taza descarga el agua procedente del tanque formando un sifén-
que desemboca en drenaje de la construccibn. Esta descarga esta conec,
tada al drenaje por medic de una trampa. 0 sea, de una conexién en for
ma de "5" en la cual 1a mitad inferior estd 1lena siempre de agua, evi
tando asi que regresen malos olores por ella.

Es necesario que la vilvula de 1lenado del tanque descargue upa -
pequefta cantidad de agua en el tubo de derrame del tandue ya que &ste-
estd conectado a 1a descarga de la taza y ayuda asi a mantener el si--
fén durante la descarga y a 1lenar la trampa a la salida de 1a taza. -
{Diagrama 3.2)

3.1.2. Disefio.
Requerimientos

La vilvula de flotador debe temer una entrada para conectarse al-
suministro de agua de la tuberfa del edificio. Esta tuberia es por re
gla de 1/2". La vdlvula se conecta por medio de un tubo semiflexible,
usualmente de latén o aluminio, con un didmetro de 3/8" que se acopla-
a la tuberfa de 1/2".

Dicha valvula, necesita contar cen un dispositive de sellado con-
trolable y tener su descarga del suministro hacia el interior de derra

me.

E1 dispositivo de sellado, generalmente es activado por la fuerza
mecdnica ejercida por un sistema de flotador.

E1 disefio actual de la vélvula de latén que existe en el mercado,
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se encuentra {lustrado en el diagrama 3.3.

fome se observa en Pabfigura. cuenta con un tubo de entrada (1),
el sistema de sellado y un segundo tubo para la descarga {2).

En su base, podemos apreciar que el acoplamiento del tubo flexi--
bie con Ta vdlvula es muy funcional y conveniente, ya que ahorca el tu
bo con un empague cdnico eyitando cealquier fuga.

Mis arriba, notamos la base que apoya en el fondo del tanque y --
que sella mediante un empaque cdnico dicha base al fondo del tanque, -
evitando filtraciones y dando solidez al montaje de Ja vilvula.

Después estd el mecanismo de sellado con su entrada para el Flota
dor, la varilla del flotador es de un didmetro de 1/4" con rosca estan
dard.

Asf pues, de fiste disefio tomaremos las siguientes ideas:

Los empagues c6nicos para el sellado de 1a vdlvula con el tanque-
¥ 1a tuberfa: la utilizacién de un flotador para efectuar el sellado -
de la vilvula; y como estandarizacién, las medidas de las roscas de la
varilla del flotador y de las tuercas del acoplamiento y fijacidn de -
1a v&lvula con el tangue y la tuberia.

£s importante mantener en mente durante el perfodo de disefio que-
un menor nimero de partes siempre redundard en mayor facilidad de manu
factura ¥y mejor calidad aplicada al producto.

Fallas de 1a Competencia.

Recordemos fue nuestra competencia estd dividida en dos grandes -
grupos: Pl§stico y Bronce.

La vdlvula de pldstico tiene su principal falla en l1a calidad del
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producto, ya que los materiales usados, el diseiis y el acabado de las-
plezas deja mucho que desear para ser un producto con ingenierfa,

E1 disefo guarda los estdndares establecidos para las entradas --
roscadas y mecanismos de montaje, peroc tiene una gran cantidad de par-
tes como son dos tubos concéntricos inyectado uno y cortado de un tu-
bo de PVC el otro. Este montaje de dos partes genera cuatro dreas de-
sellado para que la viivula no tenga fugas, adem3s de no dar muy buena
resistencia a la flexidn que se produce por el esfuerzo generado por -
el flotador.

Sus demis partes, son de mala calidad y de pldsticos baratos que=
nc nps aportan ninguna idea bisica que debamos de tomar en cuenta en -
nuestro disedo.

La de bronce, encuentra su principal defecto en 1a pared del tubo
de entrada del agua, que como es de bronce, estd reducida al minimo es
pesor aceptable para reducir Tos costos de materia prima.

En &sta vilvula también se tienen muchas dreas de sellado entre -
partes para facilitar los maquinados y manufactura de la misma.

Oicha vdlvula resiste algunos ataques corrosivos de aguas potables
comunes ,pero en zonas corrosivas,como son las costas y algunos lugares
que tienen aguas con mucho cloro o salitre en suspensidn, presentan --
una yida dti1 considerablemente corta ya que se pican o debilitan con-
rapidez por tener miy delgados los tubos de latén. Los esfuerzos de -
flexién producidos por el flotador, terminan por vencer y romper a la-
vdlvula de sus partes debilitadas.

En ambas vilvulas, se utiliza un empaque para sellar la entrada -
de] agua al tanque del inodoro. Este empaque es bueno en el caso de-
1a de bronce y de mala calidad en el caso de la de pldstico. Este em-
paque 5 la parte principal de la vdlvula, ya que es lo que fisicamen-
te sella el agua de entrada.



Diseiio del Prototipo

E1 prototipo sugerido se encuentra en la fig. 3.4. Este prototi-
po Cuenta con varias caracteristicas ya conocidas y con algunas inniva
ciones para mejorar la calidad de 1a vilvula,

La parte principal, el cuerpo de la vilvula, se hari de una sola-
inyecci6n, elimipando asi &reas.de sellado y déndole una resistencia -
inmejorable a la flexidn, torsidn o cualquier esfuerzo que se presente
en la misma.

El &rea de sellado del agua serd grande para permitir un 1lenado-
del tangue en el menor tiempo posible, es decir, serd del diSmetro del
tubo de entrada para que no existan restricciones.

E1 seltado de Tavdlvula se realizard mediante el esfuerzo mecéni-
co producido por un flotador. Este esfuerzo se aplicard a un pistén -
que directamente presionard el empaque o retén de 1a vdlvula para que-
selle.

El pistén y 1a palanca del flotador estdn conectados por un torni
1lo de iat6n con punta esférica para garantizar que sfempre presione ~
el centro del pistén y as! transmitir correctamente la fuerza de sella
do.

Contard con las entradas estindar para su montaje y para el aco--
plamiento del flotador. Los empagques de montaje serdncénicos para -~
que al apretar las tuercas correspondientes ahorquen los tubos y los -
sellen evitando as¥ fugas de) agua fuera del tanque del {inodoro.

Cuenta con una conexiSn para una manguerita que mandard agua al -
tubo de demasias.

La descarga del agua serd por la parte iInferior de la vdlvula pa-
ra evitar que produzca ruido al 1lemar el tanque.

a0
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El soporte del fiotador contard con un tope para que aidn vacio el
tanque, el flotador no baje demasiade y se pueda atorar en los demds -~
mecanismos gue se encuentran dentro del tangue del inedoro.

Toda la vdlvula estard manufacturada en plistico de alta calidad
vy resistencia para poder garantfzar la calidad y eficienciz de Ta mis~
ma.

A continvacitn, presentamos unz tabla de partes para su reconoci=
miento en 1a figura 3.4.:

1.- Cuerpo

2.- Soporte palanca.
3.~ Palanca.

4.~ Tuprca 1.

5.- Tuerca 2.

6.- Tuerca 3.

7.- Pistén.

8.~ Ela,

9.~ Tornillo.

10.~ Retén.

11.- Empaque Tanque.
12,- Empaque tuberfa,

Ya que nuestra vdlvula se hard de material pldstico inyectade. re
querimos de moldes que serin maguilados sigujendo las restricciones --
presentadas por el prototipo y 1a maquinaria que sea seleccicnada para
producir cada pieza.

ET retén, se hard moldeado al calor por un especialista en el tra
bajo de) hule que deberd de proporcionarle las medidas necesarias de-
los exterjores del molde. E1 molde serd mandado a hacer con &stas me-

. didas y con el disefio de nuestro retén,

Las piezas de latén, serdn trabajadas bajo pedido a proverdores.



tas piezas 7 y 10 son
internas.
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proporciondndoles nuestras medidas ¥ requerimientos.

Estos moldes, presentan un costo estimado que se suma a 10§ cos—-

tos de maquinaria y equipo y que pesteriormente serén comparados para-
su aceptacidn.

EY disefic final de los moldes deberd hacerse en colaboracidn con-
la compaiiia que los maquile para supervisar las medidas y detalles re-
yueridos en 1a fabricaci6n de nuestra vilvula, proporcionindole nues--
tras ideas y limitantes tanto de medidas f{sicas como de calidad y aca
bados deseados.

3.1.3, Proceso

El proceso principal de fabricacién de la vdlvula, es ¢l moldeo -
en plistico de la misma.

€1 plastico tjene muchas variantes en cuanto al tipo de moldeo --
que se puede aplicar. Bésicamente son:

MOLDEO POR COMPRESIDN

Este tipo de moldeo se caracteriza por el calentamiento y la con-
formacién por presidn de un polve de moldeo en la cavidad de un molde-
insertada entre Yas platinas de una prensa hidriulica. Este tipo de -
moldeo se aplica principalmente a los termoestables.

El equipo usado consta de platinas sobre las cuales se sujetan --
1as piezas de moldeo y que pueden moverse cuando se aplica la presién,

MOLDEO POR IHYECCION

Este procedimiento copsiste en calentar el plistico en una cémara
para luego ser inyectado a un molde. E1 proceso bisico consiste en --
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cargar, calentar, inyectar en el mplde, enfriar y descargar.

E1 funcionamiento de una inyectadora de pldstico es en general --
el siguiente: Se introduce el pldstico por medio de un tolva y un tor-
nillo sinfin o husilio,requla el paso del mismo a 1a cimara de calen-
tamiento. La velocidad del paso estd sincronizada con el movimiento de
un émbolo en el extremo de dicha cdmara. Este émbolo inyecta el plés-
tico al molde. La mitad del molde estd fija, y la otra mitad se desli
za hasta su posicidn para despufs mantenerse unidas por la presidn, -
E1 molde se suelta cuando 1a pieza ha 1iegado a un punto de enfriamien
to en que estd o suficientemente endurecida para expulsarla.

MOLDEO POR TRANSFERENCIA

Es un método similar al moldeo por inyeccifn,s6lo que se complica
por el hecho que 1as resinas termoestables permanecen plésticas pocoe -
tiempo y solo a temperaturas elevadas. Por causa de las reacciones --
quimicas, las resinas se convierten entonces en masas duras o infusi--
bles. Esto obliga a cargar la cdmara de calentamiento con solamente -
la cantidad de material necesario por c¢ic¢lo. El1 molde debe de estar -
caliente para completar la transformacién de las resinas.

MOLDED POR EXTRUSION

La extrusién, como su nombre 1o dice, consiste en ablandar un ---
pldstico y obligarlo a pasar por una boquilla que Te da la forma desea
da.

Existen otros mEtodos ademis,como el estirado, Ya sopladura y el-
vaciado.

Después de analizar los métodos existentes de moldeo, se concluye
gue el moldeo por inyeccién es el apropiado por el tipo de pieza y mate
ria prima que utiiizaremos. Ademds, la inyeccién es el método mds ~--
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usual en nuestro medio por lo que tenemos gran facilidad de aplicarlo-
¥ se tiene maquinaria y conocimientos para utilizarlo.

.

AsY pues, por medic de la inyecci6n formaremos las partes plisti-
©€as que componen nuestra valvula.

Es 1dgico pensar que cada parte requerird de un molde especial, y
en 1a inyeccifn de a vilvula, se utilizarin diferentes materiales, mi
quinas y acabadas para cada una de las piezas.

El cuerpo de la vdivula, como se tratd anterformente, serd de una
spla inyeccién para darle fuerza y un minimo de piezas a la vdlvula. -
En consecuencia, la fnyector2 en la que se produzca, tendri que contar
con la capacidad de inyeccibn y presiones necesarias para inyectar Jos
55 gramos que aproximadamente pesard dicha pieza.

Las demis partes, son de un tamafio muy inferior y por lo tanto re
quieren de menor capacidad de inyeccién. Es decir, se pueden inyectar
en una miquina manual que tenga una capacidad de inyeccién de 60 gra--
mos, Esta es una capacidad alta, pero en las miquinas manuales la pre
si6n ejercida por el pistén, es producida por un volante que acciona -
el operador con su propia fuerza, esto reduce considerablemente 1a pre
5i6n de inyecci6n limitando 1a miquina a una inyeccidn aproximada de -
35 gramos.

Ambas miquinas serdncotizadas con diversos proveedores en un capi
tulo posterior.

En conclusifn, el cuerpo se har§ en una miquina automitica, y las
piezas restantes (soporte palanga, palanca, tuerca 1, 2, ¥ 3; pistdn;-
empaque tanque, empaque tuberfa), se podrdn realizar en la miquina ma-
nual. Sin embargo para balancear las cargas de trabajo, se podrin in-
yectar algunas de las piezas chicas en un porta-moldes de la inyecto-
ra grande, ¥ de esta manera aprovechar los tiempos 1ibres gue se pro--
duzcan en 12 inyectora automdtica.
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Las piezas de metal {tornillo y eje) serin mandadas a hacer a un-
especialista en tornilles. En el capitulo de especificacfones de mate
rias primas se comparan los proveedores mis convenientes.

La manguerita que se conecta 2 1a vdlvula y que desemboca en el-
tubo de demasias, serd comprada con los fabricantes de la misma por me
tro; sin embargo, estos fabricantes nos proporcionardn la manguerita -
ya cortada en la medida cstandard (30 cm.) Jo cual s8lo requerird de -
nuestra fnspeccionde calidad al recibir el envio de mangueritas,

Los empaques o retecnes, se mandardn maquilar a una empresa dedica
da al trabajo de hules. Esta empresa formulard un neopreno (hule sin-
tético) que resista los ataques del cloro y que cumpla con las especi-
ficaciones que proporcionaremos en un capftule posterior.

Los trabajos de maquinado que necesitard la vdivula son 105 Si-==
guientes: Cuerpo: Maquinade de la colada y maguinado de la conexidn de
la manguerita. Las demis piezas deberdn de ser rebabeadas para lim---
piarlas de coladas y ocasionales excedentes de material.

Existirdn subensambles para unir a lapalancay al soporte palanca
mediante el eje de latén y para montar el tornillo de ajuste en la pa
lanca.

Después se realizard el armado, pruebas y empaque fimal.

Todas las piezas nombradas anteriormente, Se encuentran represen-
tadas en la figura 3.4.

Descripeitn del Proceso

E1 proceso de fabricacién de la vdlvula se desarrolia de 1a Si--a
guiente manera:
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Se reciben las matertas primas y componentes y se someten a upa -
inspeccidn de calidad para garant{zar que cumplen con los requisites -
aestabiecidos. .

Los diverses tipos de plastica, pasan a las inyectoras que les co
rresponden y después de pigmentarlos, se producen Tas plezas de acuer-~
do con el programa de produceidn.

Las ptezas terminadas son rebabeadas y en el caso del cuerpo, se-
1e hacen Tos maquinados de la colada y conexifn de la manguerita.

Se realizan los siguientes subensambles en el orden que se nos =~
presenta: primero se atorniila el tora{llo de Tatén con punta esférica
en la patanca. El tornillo, se meterd con un atornillador eléctrico -
para que se haga la rosca en 7a palanca 3l tiempo de meterlo. Después
las patancas consus tornillos, son montadas en el soporte palanca por-
medio del eje de latén. Este eje es metido a presidn en los orificios
del socporte y de lapalanca por medio de una prensa manual.

Ya contandd con Yas piezas Timpias y los subensambles realizados,
s¢ principiard el armado de Ya vdlvula.

Este armado, empezard poniendo el pistén dentro de los juegos de
soporte palanca con su palanca y eje ya instalades.

A continuacidn se colotard el retén en la parte superior del cuer
po de la vilvela y se fijardn Yos Jjuegos soporte -« palanca - pistdn --
poy medio de Ta tuerca £ 1.

Pespued de este ensamble, 13 vdlvula ya funcipoha como tal, por lo
tanto, se procederd a 1a prueba de sellado. Esta prueba se realizard-
conectando Ja vilvula al suministro de agua de ta'mesa de pruebas y re-
vyisando que con un flotador setle y abra la salida del agua.
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ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO.




Simultineamente ala prueba de sellado, se revisard el acabado de-

1a vdlvula y se rechazardn las piezas que presenten anomalfas en su --
acabado o funcionamiento.’

Las v§lvulas aprobadas, pasardn al ensamble final. Este ensamble
consistird en colocar los dos empatques y las dos tuercas posteriores -
(tuercas 2 y 3).

Ya terminada la vdlvula de ensamblar, se procederd de nugva cuen-
ta a una inspeccidn de control de calidad en Ta que se revisard nueva-

- mente el aspecto y acabado dados a la valvula. 5Se analizardn las pie-

zas que 1a componen y si ests armada correctamente con todas sus pie--
zas y en la posicidn requerida.

Despufs de realizada la inspeccidn, serealizar§ el empague en uma
bolsa de polfetilenc aunande con la vélvula, la manguerita que se co--
necta entre Ta vdlvula y el tubo de demasfas. La bolsa se sellard con
una cartulina con propaganda, direccién y patentes de la vdlivula.

Disefic de Procesos Especificos

E} disefto de procesos especificos, consta de una descripcién de-
los procesos y la marera de 1levarlos a cabo.

La inyeccidn de plSstico, se realizard de acuerdo a los requeri--
mientes de las wmiquinas y de las piezas mismas tomandoen cuenta los --
tiempos establecidos y los materiales adecuades para ellas.

El rebabeado de las piezas se reaiizari con pinzas de corte para-
eliminar 1a colada de cada pieza y %e guitardn los excesos de material
en caso de que exfistan, con cuchillo,

En el caso del cuerpo de la v&lvula, los maquinados se realizardn
de la siguiente manera: el maquinado de la colada se aplicard después-
de eliminar la colada con unas pinzas de torte. Este maquinado se ha-
rd con una breca plana a baja velocidad para que deje en el cuerpo so-
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Tamente una marca circular y ¢on una superficie totalmente plana, De -
esta manera se evitard que l1a colada se note. Es necesario expifcar -
que como la {inyeccifn de estas piezas es complicada por ser tan grande
1a colada deberd ser de un tamafo considerable en didmetro, y es por =
s que se debe de tener extremo cuidado en hacer un trabajo de acaba-
do perfecto.

E1 siguiente maquinadoe para ¢l cuerpo, es aplicado en el tubo don
de se conectard 1a manguerita. Por la misma naturaleza del molde, el
tubp sale con las paredes exteriores planas, ¥ es necesario maquinarle
und ranura para que atore la manguerita al montarse a presién. Este -
maquinado se realizard con un cortador centrifugo en el taladro a alta
velocidad. Cuande el taladro alcanza sus miximas reveluciones, el cor
tador vence un resorte y corta la pequeRa ranura: al disminuir la velo
cidad de? taladro {al apagarlo} el cortador es jalado por el resorte -
y deja de cortar,

E1 montaje del tornillo en la palanca de pldstico, se realfzard -
colocande la palanca en und base de metal gque evite que esta se mueva-
y el tornillo se meterd con un atornillador eléctrico.

El ensamble de a palanca al soporte palanca, se efectvard por me
dio de una prensa manual que meterd a presion el eje por Jos arificios
del soporte y la palanca., Esta prensa contard con una base en Ta que-
sa apollarin soporte y palanca y una punta del difmetro del eje (1/B")
con la que presionard ¢l eje dentro de su cavidad,

E1 primer armado de la vilvula, consta de montar el soporte palan
ca ya ensamblado en el cuerpo de la v8lvula. E1 soporte palanca lleva
dentro de &1 un pistén de plistico ¥ el cuerpo tiene en su parte supe
rior el retén de hule. Ambas piczas se unen por medioc de la tuerca --
# 1. Esta tuerca se apretard manualmente en un dispositive que tendrd
la figura exterior de la tuerga para poder asirla correctamente.
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La prueba de sellado se realizard conectando 12 vdlvula prearma-
da a una salida de agua corriente que tendrd una conexidn hembra donde
se acoplard la parte infericr de la v&lvula por medio del roscade. --
Se abrird el agua y se revisarin las fugas y taudal de agua presenta--
dos por cada vilvula,

Las tuercas y empaques inferijores se montardn manualmente.

El empaque se realizard engrapando la cartulina propaganda en Ta-
parte syperfor de la bolsa de polietileno.
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3.2. Ingenieria del Detalle

3.2.1. Especificacioﬁeé de materias primas.

Las materfas primas que se utilizardn en la fabricacibn de la v&l
vula de llenado del tangue bajo, serdn principalmente plSsticos inyec-
tables, {(termopldsticos).

Existen una gran variedad de termoplisticos gue varian en caracte
risticas y aplicacibn. Cada tipo de termoplistico o de polimero, par-
te de un mondmero diferente, y dependiende de su polimeracibn, forman-
plasticos con caracterfstfcas especiales.

Para la fabricacién de 1a vélvula de llenado de! tanque bajo. ne-
cesitamos escoger plsticos que cumplan con las siguientes caracters-
ticas: buena aparfencia, alta resistencia a la traccibn,facilidad de -
trabajo, precio conveniente.

Dependiende de la pfeza que hagamos, dependerd también el tipo de
pléstico apropiade para hacerla.

La siguiente 1ista de esfuerzos en las piezas de la vilvula, y re
querimientos especiales en cada una de las piezas, nos ayudard en la «
tarea de seleccionar el tipo de plistice apropiade para su fabricacidn.

LISTA DE ESFUERZOS Y REQUERIMIENTOS ESPECIALES

CUERPD, E1 cuerpo estd sometido a esfuerzos de flexidn y compre-«
sifn. Ademis tiene roscas en la parte superfor y en la parte inferior.
La rosca de 1a parte superior, mantiene en su lugar al soporte palanca
¥ sus aditamentos. Esto implica que deberd resistir la fyerza ejerci-
da por el brazo del flotador y sus movimientos. La rosca {inferior, re
sistird dos tuercas, las #2 y 43, Estas tuercas serdn apretadas per el
fontanero al momento de fnstalar Ta vilvula. Como para nuestro disefo
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es muy importante 1a calidad, debe de tomarse en cuenta que el indivi=
duo que {nstale la vdlvula, puede aplicar fuerza excesiva para apretar
la. En uma vilwla convencional, esto romperd las partes y tendri que
adquirir una vilvula nueva. Tratamos de que la vElyula proporcione -~
una segunda oportunidad al instalador. Esto serd abteniendo una muy -
buen resistencia en el material de cuerpo ¥y una muy buena resistencia
¥ algo de elasticidad en el material de Tas tuercas.

SOPORTE PALANCA, PALANCA, PISTON. Estas partes de la vdlvula, so
portardn flexi6n y compresifn, El soporte y la palanca tendrin que re
sistir la fuerza que les transmitird el flotador con suv varilia, el --
pistdn no tendri flexifn, pero por el contrario, recibird una compre--
sifn tremenda, lo suficientemente fuerte para poder sellar por 5§ mis-
mo el suministro del agua.

TUERCA #1. £sta tuerca resistiri los movimientos de el soporte y-
la palanca, ser§ apretada por nuestro personal, y estari acojinada por
el mismp retén de la v&lvula que sellard con el apriete de dicha tuer-
ca. Esto nos permitird usar un material con buena resistencia a la --
traccifn peroc sin que necesariamente resista flexifn o tenga propieda--
des alfsticas.

TUERCA # 2 y #3. Estas tuercas deben ser de un material que so--
porte los golpes directos, que tenga muy buena resistencia a la ten---
si6n ¥ torsidn, y que ademis sea ligeramente flexible para gue pueda -
saltar 1a rosca del cuerpo en caso de un apretfn excesivo. La resis-«
tencfa a 1a deformaciSn es importante para gque las figuras exagonales-
de su exterior no pierdan sus medidas al utilizar herramienta poco ade
cuads para montar ta vilwla,

EMPAQUE TANQUE, EMPAQUE TUBERIA, Estos empaques tendrin que ser-
de un material ahulado que sea inyectable. Estas piezas deberdn tener
caracterfsticas que les permita sellar tanto el tangue como la tyberfa
al ser apretadas las tuercas corvespondientes.
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TORNILLO, Deberd resistir la compresidn que le transmitird el flo
tador, La punta serd maquinada esféricamente para lograr un apoyo -e-
siempre apropiade en el p1s£6n. £l material del tornillo deberd de rg
sistir 1a corrosidn y oxidacifn provocadas por estar permanentemente -
sumergide en agua.

EJE. Resistird 1a flexi6n que le provocard la palanca al ser ac--
cionada por el flotador. También estard permanentemente sumergido.

EMPAQUE O RETEN. La formulacibn que proporcione nuestro proveedor
deberd resistir el trabajo a la compresiSn en agua clorinada. Es nece-
sario que esta formulacidn se logre para resistir el envejecimiento --
por cloro, ya que este puede ser 21 punto que determine la vida dti) -
de la v8lvula, La dureza recomendada para las piezas de sellado en ma
teriales de hule que sellan por presin (compresitn) es de 55 a 60 pun
tos de dureza Shore A.

En todas nuestras piezas de material plistico, deberdn de utili--
zarse plisticos que no absorban el agua, ya que todas trabajarin en --
contacto directo con €1 agua, ¥ un material hidroscdpico crecerfia al -
‘absorber el agua.

A continuacién, presentaremos las tablas comparativas de los mate
riales seleccionados por sus propiedades para asf escoger el material~
apropiade para cada pieza.

SELECCION DE PLASTICOS INYECTABLES

Todos los materiales presentados a continuacitn, tienen caracte--
ristices convenientes para aplicarlos en 1a fabricacitn de Yas partes-
principates de 1a vilvula, sin embargo, deberd seleccionarse el o Yos
m&s apropiados para muestro case.



COMPARACION DE OPCIONES

NYLON .

Resistencia a 1a traccidn.(lb/inz) 11800
Oureza Rockwell 118
Impacto, M6duelo (1lb/inZ) X 1000 410
Higroscépico

POLIPROPILENG

Resistencia a la traccin (1b/in2) 5000
Dureza Rockwell 90
Impacto, Médulo {1b/in2) X 1000 200
POLIESTIRENO

Resistencia a la traccidn {1b/1in2) 7000
Dureza Rockwell 75
Impacto, Mddulo (ib/in2 X 1000 450
ACETALES

Resistencia a 1a traccién {1b/in2) 10000
Dureza Rockwel? 120
Impacto, Modulo {1b/in2) X 1000 520

{"Matertales de ingenierfa y sus aplicaciones”, McGraw-Hill, México --
1983).

Analizando las propiedades de cada uno de los materiales presenta
dos anteriormente, observamos que el Mylon tiene buenas caracteristicas
sin embarge, absorbe agua, To cual 1o descarta como material apropiade
para trabajarse en nuestro casg.

El Polipropileno, Poliestireno y Acetales, tienen caracteristicas
muy apropiadas para aplicarlas en nuestro producto.
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A continuacifn presentaremos dos tablas comparativas en las que -
se expandrdn caracterfsticas fisicas tomadss en pruebas con prototipos
de estos materiales y la comparacifn de precfos entre los materiales.

Contraceidn posterior 3l moldeo
Rigigez
Resistencia de la rosca

POLIPROPILEND (Pro-Fax 6423)

Apariencia superficial Aceptable

Contraccidn posterior al wmoldeo Ligera

Rigidez Buena

Resistencia de 1a roca MALA~-Se barre el cuerd
po

Desmolde Muy Bueno

RESINA DE ACETAL {Delrin 900) :

Apariencia superficial Regular

Mediana Aceptable
Buena

Aceptable. Se brinca
tuerca

Contraceidn posterior al moldeo
Rigidez
Resistencia de la resca

Desmolde

Desmolde Aceptable
POLIESTIREND Aifﬂ TMPACTO, (RESIRENE 9720)
Apariencia superficial Muy Buena

Mediana aceptable
Buena

Aceptable, Se brinca
tuerca

Aceptable.

TABLA DE PRECIOS

NOMBRE PRECIO POR KG.

POLIPROPILEKOD 4,798,




HOMBRE PRECIO POR_KG.
POL IESTIREND 4,679,
IDEL RI © ' 10,782,

Analizando las caracterfisticas ffsicas de los productos propues=-
tos, concluimos que los dos pldsticos aplicables son el "poliestireno-
Alto Impacto Resirene 9720 y el "Acetal Delrin 900", De estos dos, =
la diferencia de precio es de aproximadamente 65% mds elevado @) Del--
rin, 5in embargo, las cualidades de dureza, Impacto, Resistencia a la
traccibn, etc. son mejores. EV Delvin 900 estd considerado dentro de -
los plssticos a tos que se les Ylama "Plisticos de Ingenferfa". En es-
ta divisidn entran también los policarbonatos y otros pl&sticos con ca
racterfsticas similares que Tos hacen muy Gtiles en 12 ingenieria,ya -
que sustituyen y Suporanen muchoes casos a los metales.

Existen diferencias entre el acabado de! Delrin y el Poliestire~-~
no, y los dos cumplen nuestra meta de que el cuerpo no se rompa al ---
apretar en exceso las tuercas fnferfores: ambos se brincan cuando la -
fuerza es excesiva y dan una segunda cportunidad al fnstalador de repe
tir 1a operacidn con mis cuidado.

Por su diferencia de acabado superficial y de precto, el Polfesti
reno se utilizars en la inyeccién del Cuerpo ¥ la Tuerca 1.

Por sus caractertsticas de alta resistencfa, el Delrin 900 se uti
1izard en las piezas de trabajo, Palanca, Pistén, Soporte palanca, ===
tuerca 2, tuerca 3.

TABLA DE MATERIALES

NOMBRE MATERIAL

Cuerpo Poliestireno Alto impacto resirene 9720.
Soporte palanca Delrin 900

Palanca Delrin 900

Pistén Delrin 900,

Tuerca #1 Poliestirenc Alto Impacto Resirenc 9720.
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FATERTAL:

Oelrin 900

Delrin 500

Vintlo Mx 132
Vinilo MX 132
Neopreno formulado
Latdn

Latdn

Delrin 900 es marca registrada de DU PONT
Resirene es marca registrada de Industrizs Resistol.

TABLA DE COSTOS DE MATERIA PRIMA

PIEZA PESD | DESP. PESO €OSTO/gm |  COSTO .,

am H TOTAL ToTAL
CUERPD 52 5 54,60 4,679 255.47
SOP.PALANCA { 18.3 { 4 19.03 | 10,782 205,18
PALANCA 1222 | 4 12.68 | 10.782 136.71
PISTON 4.0 | 2 4.08 | 10,782 43.99
TUERCA 1 la.7 | 4 15.28 4,679 71.49
TUERCA 2 5.2 | 4 15.80 | 10.782 170.36
TUERCA 3 M0 | 4 1a.56 | 10.782 156.98
EHP  TANQUE 6.1 | 3 6.28 4,180 26.15
EMP.TUBERIA | 2.3 | 3 2.37 4.180 2.91
RETEN 210,00
TORNILLD 27.00
£JE 12.00
TOTAL DE COSTOS DE MATERIAS PRIMAS = 1,325.34

E1 cSlculo del material consumido en gramos para cada wna de las-
piezas inyectadas, ha sido sacado en base al volumen de la pieza esti-
mado el disefio en el molde y la densidad de cada pldstico.
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Se ha estimado también, un porcentaje de desperdicio por piezas defec-
tuosas, dependiendo de la complejidad de cada pieza. Lla colada ha si-
do considerada dentro del” peso de 1a pieza.

3.2.2. Seleccisn de maguinaria, equipo y herramientas.

En 1a selecci6n de maguinaria, equipo y herramental con que traba
Jjaremos, es importante tomar varios puntos de comparacién entre tipos-
marcas y proveedores de cada artfculo que se requiera.

Para el caso de las miquinas, 1a inversién necesaria es grande.

. Por 1o tanto, ademis de las cualidades de 1a mSquina se deben tomar pa
rémetros como la tasa promedio de rentabilidad, perfodo de recupera---
cibn de la inversidn, ete. Sin embargo, en este capftule se apalizardn
solamente las cualidades técnicas de 1a maguinaria para obtenerla,que-
cumpla adecuadamente con nuestros requerimientos de produccifn.

A continuacién presentaremos las tablas comparativas para cada mi
quina, equips o herramienta que se necesitarin en el proyecto.

REQUERTMIENTOS DE MAQUINARIA

1.~ lnyectora automdtica

2.- Inyectora Manual
REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS
1.- Taladro de banco

2.- Esmaril de banco

3,- Atornillador eléctrico
4.=- Hesas de pruebas

5.- Mobilfario de Ta fibrica
6.- Mobiliario de eficina
7.- Equipos de oficina

8.~ Equipa de transparte

9.- Moldes para inysccifn
REQUERIMIENTOS DE HERRAMIENTAS
1.- Pronsa manual
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2.= Cortador centrifugo

3.- Broca plana

4.~ Base de maquinado del’ cuerpo
5.- Base de la prensa

6.- Base de atornillado

7.~ Cuchillos de rebabeo

8.~ Juego de brocas y herramientas.

Analizaremas cada uno de Vos requerimientos presentando un nimero
de opcicnes conveniente para cada evaluacién.

MAQUIHARIA

1.- Inyectora automitica.

Como ce ha comentado en capitulos anteriores, es necesario adqui-
rir’ una inyectora de plastico que sea automitica. Esto es por la capa
cidad de inyeccitn que requeriremos para lograr moldear el cuerpo de-
la vilvula. La capacidad minima recomendada es de 60gr. ya que el pe-
so tefirico del cuerpo con su colada o bebedero es de 55gr. Deberemos -
analizar las presiones de inyeccifn y sostenida asf coms el sistems de
calentamiento y el sistema de inyeccibn y cierre de la miguina.

Las miquinas presentadas a continuacifn, cumplen con los requeri-
mientos bdsicos. S5in embargo, se tomaron otros pardmetros necesarios-
para obtener 1a mejor mSguina y el mejor servicio.

Se presentardn tablas caracteristicas de cada opcién para poder -
comparar todos los puntes de interss.

[GPcion 4 1

1.- MARCA FAMA TH-50

2.- NACIOHALIDAD MEXICANA

3.. DiSTRIBUIDOR FABRICACION DE MAQ.SA
4.- VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE
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TPCION 7 1

8.~ COSTD

6.- % DE IMPORTACION

7.- PRECIO EN GUADALAJARA

8.~ PLAZO DE ENTREGA

9.~ OPINION DE LA COMPETENCIA
10.- CARACTERISTICAS TECNICAS:

-~ CAPACIDAD DE INYECCION (GMS)
CAPACIDAD DE PLASTIFICACION (KG/H)
POTENCIA DE CIERRE (TON)
PRESION DE INYECCION MAX.({BAR)
CIERRE DEL MOLDE POR
INYECTOR POR
LOCALIZACION DEL INYECTOR
SEGURIDAD DEL OPERARIOD
AJUSTE DEL MOLDE

- CARACTERISTICAS ESP,

11.- SERVICIO TECHICO

103'312,500

-0 -
103312, 500
IKMEDTATO
BUENA

75

23

60

2,203

PISTON

HUSTLLO

COAXIAL

BUEKA

TUERCAS DE PISTON
MICROPORCESADOR
BUEND EN GUADALAJARA

2.- NACIQNALIDAD
3.- DISTRIBUIDOR
4.« VOLUMEM DE LA EMPRESA
5.~ COSTO
6.- % IMPORTACION
7.- PRECID EN GUABALAJARA
8.- PLAZO DE ENTREGA
9.~ OPINIQN DE LA COMPETENCIA
10.~ CARACTERISTICAS TECNICAS
- CAPACIDAD DE INYECCION (GMS)
« CAPACIDAD DE PLASTIFICACION (KG/H)
= POTENCIA DE CIERRE (TON)
~ PRESION DE JNYECCION MAX, (KG/CM2Z)

12.- REFACCIONES 'GUADALAJARA
OPCION & 2
1.- MARCA ARBURG. ALLFOUNDER 200

ALEMANA
ARGDSTAL SA
GRANDE
81'118,000
re
107*076,000
IKMEDIATO
BUENA

60
19.4
35
1,320




OPCION

- cgcﬁne UEL MOLDE FOR
INYECCION POR
LOCAL1ZACION DEL INYECTOR

- SEGURIDAD DEL QPERARIO

- AJUSTE DEL MOLDE

- CARACTERISTICAS ESPECIALES
11. SERVICIO TECNICO

“RODITLA CON FISTON
HUSILLO

COAXIAL

BUENA

TUERCA Y CONTRATUERCA
VERSATILIDAD DE INY.

BUEND EN GUADALAJARA

6.~ % DE IMPORTACION
7.- PRECIO EN GUADALAJARA
8.~ PLA20 DE ENTREGA
9.- DPINION DE LA COMPETENCIA
10.- CARACTERISTICAS TECNICAS
- CAPACIDAD DE INYECCION (GMS)
- CAPACIDAD DE PLASTIFICACION (KG/H)
- POTENCIA DE CIERRE (TON)
- PRESTON DE INYECCION MAX (BAR)
- CIERRE DEL MOLDE POR
= IRYECCION POR
= LOCALIZACION DEL TNYECTOR
- SEGURIDAD DEL OPERARIQ
= AJUSTE DEL MOLDE
- CARACTERISTICAS ESPECIALES
11.- SERVICIO TECNICO
12.- REFACCIORES

12, REFACCIONES, STOCK EN GUADALAJARA

[GPCION & 3

1.= MARCA HEGRT BOS51 HB-6D
Z.- NACIONALIDAD MEXTCANA

3.~ DISTRIBUIDOR LEESONA LAT.SA DE CV
4.~ VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE

5.~ COSTO

144'875,000
-0 -
144°875,000
INMEDIATO
BUENA

90

40

75

2,160

PISTON

HUSILLO

CORXIAL

BUENA

TUERCAS DE PISTON
MICROPROCESADOR
BUEND EN GUADALAJARA
GUADALAJARA
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Analizando las opciones presentadas, encontramos que existen dife
rencias de precios y capacidades de inyeccifn importantes en 1a maqui-
ria presentada.

La aopcilin # 1, es la que cumple con nuestros requerimientos de =«
produccién ademds de tener el precio mis conveniente. Esta miquina --
cuenta también con la ventaja de ser de produccifn nacional,por lo que
las refacciones serdn encontradas con varios proveedores evitando de--
pender dnicamente del distribuidor.

Al final del capTtelo se har§ una lista de las opciones seleccio-
rnadas para cada maquinarfa, equipo y herramfenta,

MAQUINARIA
2.~ Inyectora Mapual

Las inyectoras manuales, trabajan de una manera muy sencilla; la-
tnyeccibn se produce por un pistfn que empuja el material dentro de un
cilindro con boguitla en la punta. El1 pistén es accionado manualmente
y 1a carga de materfal del c¢ilindro se efectda sacando el pistén. La -
capacidad de inyeccifn de estas miquinas es muy relativa, pero es im--
portante tomar en cuenta que ditha capacidad se requiere al volumen --
miximo desplazado per el pistdn cuando el cilindro tiene la totalidad-
de su carga. Esto no significa que 1a inyeccitn sea de ese volumen, -
pero es conveniente que la capacidad de inyeccidn sea por 1o menos de-
tres veces el peso de la pieza mfs grande a ser inyectada par2 que con
una carga de cilindro salgan por lo menos tres piezas. La capacidad «
de inyeccidn en gramos para la miquina que adquirimos es de 60 grs, -
Se analizaron dos proveedores para seleccionar el mis adecuado para la
compra de la miquina. Las caracteristicas de cada uno son similares,
pero hay diferencias que deben analizarse.
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OPCION # 1

HARCA: VULCAHD
NACIGHALIDAD MEXICANA
DISTRIBUILOR PLASTICOS Y DERIVADOS
VOLUMEN BE LA EMPRESA GRANDE

COSTO EN GOL 1*186,313
CAPACIDAD DE INYECCION - | 60 oms
REFACCIONES GURDALAJARA
OPCION # 2

MARCA VILLASEROR
NACIONAL 10AD MEXICANA
DISTRIBUIDA POR, VILLASEROR
VOLUMER DE LA EMPRESA CHICO

COSTO EN GDL 1'428,187
CAPACIDAD DE INYECCION 60 GMS
REFACCIONES GUADALAJARA - .

Las opciones son similares, pero el volumen de la empresa y res--
paldo técnico de Ta opcibn # 1 es mucho mejor, Ademis de gque dicha --
opcidn tiene un precio mis bajo. Esto se debe a que la opcibn #2 es -
producida por un particular que tiene costos de produccitn mis eleva--
dos que 1a planta Vulcang que produce 1a epcifin # 1.

En consecuencia, la opcidn seleccionada es 1a # i,

EQUIPDS
1.- Taladro de banco.

El taladro de banco se utilizarS para el maquinado del cuerpo de-
1a vélvula. Los requerimientos son solamente alta velocidad y un chuck
para broca de 374", La opcibn analizada es 1a siguiente:
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DISTRIBUIDA POR

VOLUMER OE LA EMPRESA
COSTO EN GOL

REFACCIONES

OPEION 1
HARCA VIMALERT
HACIGNALIDAD MEXICAA

CHUCK 5/64 - 172"

"GUADALAJARA

HERRAMIENTAS INGUSTRIA
LES

MERIO

415,0004255,600 DE
MOTOR

[OFCION # 2

La misma opciGn anterier pero distribuida por Grupo Amutio.

PRECID

Las caracteristicas de la empresa, (refacciones ¥y volumen), son -
tas mismas perc €1 precio e$ el siguiente:

420,000 = 295,000 DE MOTOR.

Las opciones anteriores son similares, 1o dnico que varfa es el -
precig. Existe un diferencia entre 12 medida de) Chuck que requerimos
¥ la del que se cotizé, pero esto es debido a que a la broca plana de
374" se le puede arregiar la cola & 1/2° para que pueda ser atrapada -

por el Chuck de 1/2".

Esto se puede hacer ya que €] uso de dicha bro-

ca serd para limpiar el plistico de la colada ¥ esto requiere un mfni-

mo de esfuerza &n e} corte.

Entonces 1a opeclfin seleccionada es 1a 41,

2.~ Esmeril de banco.

£l esmeri) serd utilizado para afilar herramientas, cortadores y
cochiilos de rebabeo. Por To tanto, cotizaremus el esmeril de bancg -~
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mas pequeio del mercado.

OBCION 2.0

MARCA SIEMENS
RACIONALIDAD MEX]1CARA
DISTRIBUIDD POR GRUPO AMUTIO
VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE
REFACCIONES GUADALAJARA
COSTO EN GDL 220,000

OPCION § 2

MARCA POMER ELECTRIC
HACIORALIDAD HEXTCANA
DISTRIBU1DO POR COMERCIAL FERRETODO
VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE

COSTO EN GDL 234,500
REFACCIONES GUADALAJARA

Por el precio, la opcidn preferible es la #1, ademds de que todos
los esmeriies estdn estandarizados para utilizar el mismo tipo de pie-
dras, El1 motor { Siemens ), es de uso comin de 1/4" de potencia por -
10 que sus refacciones y embobinados se pueden Yocalizar con facilidad.

EQUIPOS
3.~ Atornillador Eléctrico

El atornillador serd utilizado para colocar el tornillo de ajuste
del nivel del agua { tornillo de Jatén } en su posicibn de trabajo en
1a palanca de 1a vilvula. Es necesario que gire para atornillar pero-
no es necesaric que lo haga para desatornillar ya que solamente metere
mos 1os tornilios. En case de alguna falla en montaje de dicho torni-
110, posteriormente se extraerd con un desarmador manual del tipo de -
trompo que estari cotizado dentro de paquete de herramientas.

Las opciones analizadas son las sfguientes:
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OPCION ¥ 1

MARCA BLACK AND DECKER
NACIONALIDAD MEXICAND
DISTRIBUIPOR POR GRUPO AMUTIO
VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE

COSTO EN GOL 472,000

CUCK 378" - 174"
REFACCIONES : © 1" GUADALAJARA
OPCION # 2.

RCA BOSH
NACIONALIDAD MEXICAND
IDISTRIBUIDO POR ' BOSH
VOLUMEN DE LA EMPRESA GRANDE
COSTO EN GDL 530,000
CHUCK /8" 174"
REFACCIONES GUADALAJARA - -

Las caracteristicas de servicio y factibilidad de aplicacibn son
aceptables en ambos casos. En consecuencia, la diferencia la marca el
precio. Por 1o tanto, la opcifn adecuada es la #1.

EQUIPOS
4.« Mesa de pruebas

La mesa de pruebas, debe cumplir los siguientes requisitos; debe- -
rd tener una conexidn de agua a presidn normal de tinaco, 1a entrada-
del agua serf controlada por una v&lvula de solencide que se accionard
desde l1a parte superior de 1a mesa., También contar§ con una cubeta --
dentro de la cual se hardp las pruebas montando las v&lvulas en 1a co-
nexifn y colocando un contrapeso que hari las veces de flotador.

Esta mesa Se mandari hacer con un carpintero y después se instala
ri en la planta completindola con la cubeta, 1a vilvula de entrada y -
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la de salida ¥ su conexidn al tinaco.

La mesa serd de madera, con una altura de 95 cm. y medird 85 cm.

% B5 cm. de frea de trabajo. Tendrd un corte circular con un difma---
tro de 40 cm, y al fondo del Srea de trabajo tendrd cuatro separadores
para colocar las vilvulas rechazadas por distintas fallas., La cotiza-
cifn de esta mesa fuf de 250,000 pesos mds las dos vElvulas de sole---
noide de entrada y salida que cuestan $ 10,400 cada uno, la cubeta gue
cuesta 5,300 pesos y 1a ‘corexifn y las magueras de entrada ¥y desaglie-
que son uh total de 10,350 pesos, Esto d§ un total de costo de 1a mesa
de 286,450.

EQUIPOS
5.- Mobiliario de fibrica

E1 mobiliario de fibrica estard de acuerdo al proceso que seguire
mas y que ya hs sido descrito con anterioridad. En madera, se requeri
ré lo siguiente:

ANAQUEL CON CAJONERA PARA [NYECTORA AUTOMATICA 370,000
ANAQUEL CON CAJONERA PARA INVECTORA MANYAL 370,000
MESA DE REBABEO DE 1.20 X 85 ¥ 95 CM. DE ALTURA 300,000
MESA DE SUBENSAMBLES DE 1.20 X 85 Y 95 CM. ALTU

RA 300,000
MESA DE ENSAMBLE FINAL DE 2.20 X 85 Y 95 CM.
ALTURA 370,000

MESA PARA EL ENSAMBELE CON DESATORNILLADOR

DE 1,20 X 85 Y 95 CM. ALTURA CON UNHA

SOLERA PARA COLGAR EL DESARMADOR 320,000.

HESA DE EMPAQUE DE 1.20 X B5 ¥ 95 CM DE ALTURA 300,000

11 SILLAS DE TRABAJO DE 65 CH. DE ALTURA 1'375,000
TOTAL = '3'750.00°

EN METAL:



MESA SOPORTE DE ESMERIL 150,000
MESA SOPORTE DE TALAORO 200,000
AMAQUELES DE BODEGA DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOD 1°'000,000
ANAQUEL PARA PONER LOS MOLOES €50, 000
MESA DE TRABAJO PARA REPARACIONES 850,000
MESA SOPORTE DE INYECTORA MANUAL _ 230,000,

TOYTAL: 2'80,000

EN PLASTICG:
25 CAJAS CONTAINER OE POLIETILERQ TAMARO 10 550,000

PARA_BODEGA:
J BODEGAS OF MALLA CICLON DE 2.5 M. X 2.5 M. ¥ DE
UNA ALTURA DE 2.0 M, YA THSTALADAS Y HACIENDD

FOHOO CON LA PARED DE LA NAVE 1'850,00D
TOTAL : 8'S85,000

PRS2 TS

EQUIPDS
6.- Mobillario de Oficina

EY mobiliario de la oficina constard de los siguientes elementos:

E5CRITORIQ SECAETARIAL CON SILLA 70,000
2 ARCHIVEROS DE TRES CAJONES CADA UNO 525,000
MESA PARA MAQUINA DE ESCRIBIR 175,000
ESCRITORIO GERENCIAL CON SILLON 1'230,000
2 BASUREROS 120,000
SILLOK DE VISITANTES 0,000
2 SILLAS DE VISITANTES EN GERENCIA €00, 000
COMODA LIBRERO OFf OFICINA DE GERENCIA 1.070.000

4 BASURERQS PARA BAROS DE OFICINA Y PLANTA 160.000
TOTAL DEL MOBILIARIO OE OFJCINA : 4'710,000

ERrRGATTE
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EQUIPOS
7.- Equipos de oficina

Los equipos de offcina constan de miquina de escribir, sumadora,
engrapadora, enfriador de agua, Los precios de compra son los sigufen
tes:

MAQUINA DE ESCRIBIR OLIVETTI 98-34 CH. 585,000
CALCULADORA LOGOS 49 OLIYETT! 375,700
ENGRAPADORA BOSTITCH MODELD B-9 17,300
ENFRIADOR DE AGUAMARCA SCOTTSMAN 935,000
TOTAL DE EQUIPO DE OFICINA: 1*913,000
EgEBSUERONEDX
£QUIPOS

8.~ Equipo de transporte

E? equipo de transporte deberd de ser adecuado a la transporta-z-
c¢idn de materias primas y producto terminado,ya sea a los distribuido-
res o a las centrales ferroviarias y camfoneras. Tambifn deber§ de --
ser de bajo mantenfmiento para poder utilizarlo en buscar refacciones-
u otros objetos y materfales que sean necesarios para mantener el fun-
cionamiento de 1a planta.

Por estos motivos, se ha pensade en la compra de una camioneta mo
delo Panel,por ser de bajo costo y mantenimiento, ademis de proteger -

la carga contra la intemperie,

Las opciones analizadas son las_sjgujenpgs;_

OPCION #1
MARCA V.W. PANEL
OISTRIBUIDA POR V.W. AMERICAS

CILINDRADA 4cC.
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"CPCION £ 1

REFACCIONES GUADALAJARA
PRECIO 28'750,000
OPCION # 2

PAARCA ICHL YAN
DISTRIBUI0DA POR BARUQUT {NESSAN) ~
CILINDRADA 4 ¢,

REFACCIONES GUADALAJARA
PRECTO 26'200,000

La opcibn # 2 es m4s barata, pers la confiabilidad de la marca -
V.W. en calidad y refacciones es mucho mayor. Ademds, 1a V.W. tiene -
el modelo mis estandarizado en el mercado, 10 que produce gran facili-
dad de reparaciones y refacciones,

La opcidn seleccionada os la # 1.

EQUIPQS
9,- Moldes de Inyeccibn

Los moldes de las piezas que utilizaremos, serdn utilizados en --
las miquinas de inyeccién. En 1a miquina autom&tica, se fabricarin el
cuerpo de la vdlvulia y el soporte de la palanca. En la miquina manual
se harin las 3 tuercas, lapalanca y el pistén de la y&lvula, Esta di-
ferencia es por las capacidades de inyecci6n y 1as facilidades de des-
moldeo que tiene cada una de las mdquinas, E1 cuerpo, por ser de un -
pesc estimado de 50 gms, selamente 1o podremos fabricer e¢n 1a miquina-
automitica, Para completar la carga de trabajo de dicha miquina, se =
inyectardn los soportes de la palanca en 12 misma migquina, ya que esta
pieza no tiene roscas internas que complicarfan al desmolde.

En 12 wiquina manual, se realizardn las plezas pequedias y que tie
nen roscas internas para poder desmoldar manealmente,



Se ha separade cn diferentes proveedores para los dos tipos de -«

moldes: Automdtica y Manval.

OPCION AUTOMATICA

FABRICACION DE DOS MOLDES PARA IKYECTORA AUTOMATICA BAJD MEDIDAS ¥ ES-

PECIFICACTIONES PROPORCIONADAS POR EI CLIENTE.

TALLER #1

CAPACIDAD DE PRODUCCION ADECUADA
CAPACIDAD TECHICA BUENA
REFEREHCIAS OE TRABAJO BUENAS
LOCALIZACION GUADALAJARA
TIEMPO DE ENTREGA 4 MESES
PRECIO 24'350,000
TALLER # 2

CAPACIDAD DE PRODUCCION BUENA
CAPACIDAD TECNICA REGULAR
REFERERCIAS DE TRABAJO REGULAR
LOCALIZACION GUADALAJARA
TIEMPO DE ERTREGA 3 MESES
PRECIO 22'260,000

La opcifn # 2 es mds barata y con un tiempo de entrega menor, pe-
ro la capacidad t&cnica es solamente regular, Por este motive, prefe-
rimos contratar con el taller# 1 del cual tenemos mejores referencias
y buena confianza en la calidad y precicttn de los moldes fabricados.

QPCION MANUAL
FABRICACION DE 3 MOLDES DE TUERCAS, UNO DE PALANCA ROSCADA Y UNO DE --

PISTON PARA VALVULA DE TANQUE BAJO REALIZADOS BAJO MEDIDAS Y ESPECIFI-
CACIOKRES PROPORCIONADAS POR EL CLIENTE.



TALLER # 1
CAPACIDAD DE PRODUCCION BUENA
CAPACIDAD TECHICA ACEPTABLE
REFERENCIAS DE TRABAJD -0-
LOCALTZACTON GUADALAJARA
TIEMPO DE ENTREGA 2 MESES 15 DIAS
PRECIO 51420,000

TER 72
CAPACIDAD DE PRODUCCION ACEPTADLE
CAPACIDAD TECNICA ACEPTABLE
REFERENCIAS DE TRAGAJO
LOCAL 1ZACON GUADALAJARA
TIEMPD DE ENTREGA 3 MESES
PRECIO 6' 000,000
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La opcidn seleccionada es la # 2 por tener mayor confianza en la
cal idad de trabajo. E! acabado de los moldes es sumamente importante -
para el buer funcionamiento de la v&lvula y para obtener piezas de me-
jor calidag y apariencta.

1.- Prensa Manual Vertical.

La prensa serd utilizada para montar ia palanca en su soporte. Di

cha prensa debe de ser suficientemente fuerte para resistir el trabajo
en serie y de ficil manejo para obtener mejor productividad, La opcidn
dnfca gue cumple con rnuestros requerimientos, es la prensa manual ver-
tical con mecanismo de palanca y cremallera, y cuerpo de fundiciGn mar
ca DAKE # 24-A. E1 costo de dfcha prensa puesta en Guadalajara es de

$ 380,000,

2.- Cortador Centrifugo
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Este cortador se maquilard en un taller de torno donde a un eje -
con cola de broca, se leg instalar§ un resorte y una barra con un buril
para cortar en la entrada de 1a manguera de la v§lvula, Oicho resorte
s¢ vencerd por a fuerza centrifuga del taladro de banco al estar encen
dido, y de esta manera cortarf la ranvra en el pivote de la manguera.
Cuando ¢l taladro se apague ¥y pierda la velocidad, el resorte actuard-
y dejard de cortar. El precio del tailer de torne por este mecanismo
es de 15,000

3.- Broca Plana

Esta es una broca normal de alta velocidad de 3/4" con 1a cola --
arreglada para chuck de 1/2". En la misma planta, se le cortard Ta --
punta y se le harf un plano en el esmeril, E1 precio de la broca es -
de 21,300,

HERRAMIENTAS
4.- Base de maquinade del cuerpo
§.- Base de la prensa manual con la figura de 1a palanca
6.- Base de atornillado del tornillo de ajuste a la palanca.

Estas bases serdn maguiladas en un taller de torno el que le pro-
porcionaremos las medidas del equipo donde lo vamos a ut{lizar y las -
medidas de la pieza que van a sujetar. La cotizacién del taller de ~-
torno es el mismo que nos maquilard el cortador centrffugo.

HERRAMIENTAS

7.= Cuchillos de rebabeo

Después de consultar con otros fabricantes de pléstico y algunos-
proveedores, econtramos que se utilizan dos opciones para rebabear Tas
piezas de plistico. Se usan pedazos de segueta afiliados en el esme--
ril y con mangos de manguera o se compran Cuttees de los utiTizados pa
ra las artes gr&ficas. En consecuencia, se comprardn 6 Cutters para -
el acabado general y & seguetas para hacer cuchillos de corte especial.



El1 precio del total de cortadores es de 123,250.

HERRAMIENTAS

8,- Juego de herramientas y brocas.

El paguete de herramientas para mantenimiento con un juego de bro

cas de 1/16" a 1'/2' es de § 643,225.

———TARLA DE SELFCCION OF MAGUINARIA, EQUIPD Y HERBAMIFNTAS
MAQUINARIA MARCA PRECIO

INY, AUTOMATICA FAMA FM-60 103'312,500
INY, MANUAL VULCANO 60 1'186,313
EQUIPQ

TALADRO VIMALERT 710,000
ESMERIL STEMENS 220,000
ATORNILLADOR BLACK & DECKER 472,000
MESA PRUEBAS 286,450
MOB. FABRICA B,985,000
MOB. OFICIHA 4'710,000
EQ. OFICINA 1'913,000
€0. DE TRANSPORTE V.H, PANEL 28'750,000
MOLDES 30*350,000
HERRAMIENTAS

PRENSA OAXE 243 A 380,000
CORTADOR CENT. 35,000
BROCA PLANA 21,300
BASE CUERPO

BASE PRENSA

BASE ATORNILLADOR 165,000
CUCHILLOS 123,250
JUEGD DE BROCAS Y HERRAMIENTAS 643,225

TOTAL DE MAQUINARIA EQUIPQ Y HERRAMIENTAS =

182'" 263,038
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3.3. INGENIERIA INOUSTRIAL

3.3.1. Distribucidn en planta,

El estudio de la distribucién de planta, es de suma fmportancia -
ya que tenemos un mal acomodo de mdquinas y materiales;se puede incue~
rrir en pfrdidas de tiempo importantes. Estas pérdidas se provecan --
cuando Tos trabajadores y los materiales tienen una trayectoria larga-~
e tl§gica que provoca exceso de manipulacifn y demoras que se traducen
en pérdidas de tiempo.

Existen cuatro sistemas principales de disposicisdn:

l.~ Disposicidn con componente principal fijo.- Esta disposicién es ==
cuando el componente principal no se mueve y toda la maquinaria y-
persenal gira en torno a &1,

2.- Disposicib6n por proceso.- En esta disposicidn, todas las activida-
des de 12 misma naturateza estdn agrupadas,

d.~ Disposicidn por producto o en 1fnea,~ Toda Ta produccifn estd dis-
tribuida siguiendo ¢l procesoc de fabricacién teniendo una distribu
cidn muy fScil de manejar.

4.~ Disposicitn por grupo.- E1 equipo de trabajadores trabaja junto --
con las mSquinas y equipo a su dispesicifin paracompletar su traba-

jo.

De estas cuatro disposiciones generales se generan combinaciones-
que se pueden aplicar a cada caso especial. Desde luego, la mis efi--
ciente en cuanto a volumen de produccién cuando se tieremproductos mis
o menps normalizades es la distribucifn en 17nea. Sin embargo, la dis
tribucidn por proceso facilita l1a instalacifn de las miquinas y acomo-
do del equipo.



Tomando en cuenta estas 1Yneas generales se 1legd a la distribu--
cifn gue se presenta mds adelante, que es una combinacifn de distribu-
cion en 1inea y por proceso. Esta disposicibn nos permite la versati-
1idad necesaria para en el caso futuro en que se cuenten con otras 17-
neas de artfeulos del mismo ramo,.que la vSlvula que se estd estudiando
se puedan poner las 1fneas de ensamble en 1fnea partiendo de los mis--
mos procesos de fabricacibn.

67
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3.3.2. Estudio de Métodos

En ¢l estudio de mGtodos,nos ayudard a registrar y analizar los -
procedimientos proyectades para poder aplicar métodos m8s sencillos y-
eficaces para producir nuestra vilvula,

Creemos que para el caso de nuestra vAlvula, es conveniente aplicar --
grificos del tipo en que se indica 1a sucesidn de lps hechos ocurridos

en el proceso de fabricacién propuesto. Esto nos 1leva a decidir qué-
grificos aplicaremos.

Los datos con los que contamos de nuestro proceso nos permiten ha
cer un Cursograma Anflitico del Proceso, mismo que nos ayudard a pla--
near todo los pasos necesarios para mantener nuestra produccidn sin pa
rar ¥y en su punto mis cficiente., Esta Cursograma, nos ayudard también
a determinar el ndmero de personal que necesitaremos contratar.

Paralelamente al Cursograma Analftico, realizaremos diagrama de -
recorrido. Este, completa el Cursograma y nos ofece una visualizaci6n

mis amplia de la sucesibn de operaciones que se realizarin en nuestra
planta.

Aplicaremos también el Diagrama- de Actividades mdltiples para las
operaciones crfticas para asi poder determinar 1la produccibn que pode
mos esperar en un turne de trabajo y revisar los resultades obtenidos-
con 1a Capacidad instalada que se sugiere en el CapTtulo 1 y los da--
tos complementarios de maquinaria, equipo y herramientas,

Los estudios de tiempos y movimientos y 1a determinacién de estén_
dares de Produccifin, se realizarfn y ajustarin con los aquT presentades

cuando 1a planta esté en operacifn,para tener los datos reales de tra-
bajo.
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CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO/HMATERI AL /ELUIFD

DIAGRAMA nNum. HOJA num, RESUMEDN
OBIETO: DIAGRAMA PROPUESTO, ACLIVIDAD L ACTUAL LT
OPERA.
TRANS. > 10
ACTIVIDAD: PRODUCCION DE VALVULA Lstera © 2
DE TAIQUE BAJO. vy '{_5' 3
HETODO 1 ACTUAL /PROPUESTO DISTAN () 53.0
TIEMPO{h/h} julad
OPERAAIO(S) FICHA num, COSTO por o --
MAN. OBRA
PROPUESTA POR: FCO, CARMONA  FECHA: '83 | MATERIAL
APROBADO POR: FECIIA: TOTAL -
CAR-pIS- ITIEM]
DESCRIPCION D:;‘f::' po | STBOLO OBSERVACIONES
"tm3 | min{ORR]D L3IV
[ OESCARGE OE FRTERIAS PRIFAS N
1 INSPECCION ¥ AL MACENAMIENTO =
i TEANSPORTE A LAS MAGUINAS 7,0 ] !
FABRICACION DE PIEZAS N !
INSPECCION DE PIEZAS > 3
TRANSPORTE_A_ALMACEN DE PRODUCTO EN 7
PROCESO 7.5 “
1 DEPOSITG_DE_PRODUCTO EN PROCESO =
TRANSPORTE A HAQUINADDS 7.0
HAQUINADOS hL
TRANSPORTE_A_LINPIEZA 0
705 R
TRANSPURTAR A SUBENSAMBLES 7.0 <L
TNSPECCION DE_SUBENSAMBLES ] !
TRANSPORTE A MESA DE _ARMADD 3.5 7 |
ARMADD_F INAL 4 i
TRANSPORTE_A MESA DE_PRUEBA 3.5 ~
PRUERA FINAL_ (ON INSPECCION
TRANSPORTE A EMPAQUE 3.5 .
INSPECE]ON -t
EMPACADD
\_IRAHSPORTE A ALMACEN DE_PROD. TERM. 4.0 =
._ALMACEN DE PRODJCTO TERMINADD e
)
i
{
f
L TOTAL 53 shololsia H
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DESCRIPCION DEL PROCESO EN DIAGRAMA DE RECORRIDO
1.- Mesa de trabajo.

2.- Bodega de herramientas y moldes.
3.- Inyectora Automitica

4.~ Inyectora Manual

5.~ Taladro

6,- Esmeril

7.- Mesa de Limpicza

8.~ Subensambles

9,- Subensambles

10.- Armado final

11.- Prucba

12.- Empaque

13.- Bodega de producto en proceso
14.- Sanftarios

15,- Pyerta de ingreso y de salida.
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INYECTORA AUTOMATICA.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES
VALYULA 1HODORO

OPERARID

MAQUINA TI1EMPO

Pone corazfn en molde,

|Inactiva, "~ | 15 seg.

Coloca pieza en agua.

Inyecta pieza. | 60 seq.

Inactivo / revisa mdquina.

Saca pieza de) agua, extrae corazé

Limpia corazdn,

Saca pleza terminada.

Inactiva. ‘| 15 seg.

PIEZA: Cuerpo de VElvula. PIEZAS/DIA: 300
TIEMPD TOT, APROX.: 1°30"

INYECTORA AUTOMATICA.

OPERARIO

HAQUINA TIEMPO

Inactive

Inyeccibin de
pieza.

Revisifin de pieza y funcionamiento

de miquina.

20 seg.

Inactivo/ revisa miquina.

Expulsibn de --
pieza y cerradol
molde,

P1EZA: Soporte palanca

PIEZAS/DIA: 1,350

TIEMPO TOT. APROX.: 20"



IHYECTORA MANUAL,

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MULTIPLES VALVULA INODORO
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OPERARIO | “MAQUTHA TIEMPO
Pone molde en miquina * Inactiva - ‘5 seg.
Inyecta la pieza. Inyeceién | "12 seqg.

Saca pieza del otro molde.

~ Ocupada con 13 seg.

moide.

Saca molde de la miquina.

Tnactiva’ ‘hdeqg.

PIEZA: Tuercas 2, 3 ¥ Palanca.
TIEMPO TOT. APROX.:; 35"

PIEZAS/D1A: 765

OPERARID _ HAQUINA_ TIEMPO
Pone molde en miquina Inactiva © 5 seg.
Inyecta pieza. Inyeccifin 16 seg.
Saca molde. Inactiva 5 seg.
saca pieza. inactiva. 15 seq,
PIEZA:: Tuerca 1. PIEZAS/DIA: 675
TIEMPO TOT. APROX.: 40*

OPERARIO MAQUIHA TIEMPD
Pone molde en miquina. Inactiva 5 seg.
Inyecta pfeza. Inyeccifn 10 seq.
Saca molde. Inactiva. 5 seg. .
Saca pieza del molde, Inactiva, 2 seg.

PIEZA: Empagques y Pistén.
TIEMPO TOT. APROX.: 22%

PIEZAS/DIA: 1,224,
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3.3.3. Control de Calidad.

E1 objeto {nmediato de la funcin de Control de Calidad es asegu-
rar que el producto se fabrique bajo nuestras especificaciones, cum---
pliendo con las normas de calidad preestablecidas.

El concepto de Calidad, entendido como adecuacién el uso, se debe
tener presente en todas las actividades de la compafifa, ya que Ta razén
de ser de 1a empresa se basa en s¢ habilidad para preveer a la sociedad
de bienes o servicios, Esto solamente suceders con &xito, s los bie-
nes o servicios responden a las necesidades del usuario en precio y --
adecuacidn al uso enjotras palabras, que cumplamos con ] compromiso -
de producir una va&lvula de Alta Calidad y a un precio accesible para~
poder competir con 1os Proveedores de tas vilvulas de Bronce o Latdn--
¥ lasde.plistico.

Las tareas del Control de Calidad, giran alrededor de la Produc--
¢ién y Procesos, Para distinguie dichas tareas, es necesarfo clasifi-
carlas de 1a siguiente manera:

1.- Control de Calidad en diseiio y desarrollo de Productos.
2.~ Control de Calidad en Abastecimientas.

3.- Control de Calidad en 1a Produccifin,

4.- Control de Calidad en servicio.

La Calidad y la Productividad son sobre todo el resultade natural
de la participacibn de todo el personal en la toma de decisiones dia--
rias. Todo trabajador puede y debe sentirse responsable por la calidad
de 1o que hace. Se logrard unamayor eficiencia en cuanto a ambos ren--
glones cuando tengamos iniciativa y participaciones de todas las perso
nas de la empresa.

Analizaremos pues, las tareas de Control de Calidad para aplicar-
las en nuestra planta.
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1.- Disefio y desarrello de productos.

En nuestro capftulo de DHseho {3.1.2,)} contamos con los siguien-
tes subtemas: Requerimientos, fallas de la competencia y finalmente di
sefio del prototipo. Todos ellos enfocades al cumplimiento de produ--
cir 1a calidad y el precio esperados por el cliente.

En £]1 diseciio del prototipe y en 1a seleccién de Proceso, Materias
primas y Maquinaria, se ha cuidado en cbtener la indispensable y lo «-
més aplicable para lograr la calidad del Disefo.

2.- Calidad en Abastecimientos.

La calidad en Tas Materias Primas y Partes que compraremos con --
1os proveedores antes mencionados, se ha revisado en la seleccidn de -
proveedores. S5in embargo, es conveniente que tengamos inspecciones de
entrada de materiales para obtener siempre nuestros estandares de cali
dad. Por 1o tanto, aplicaremos las sfgufentes inspecciones en los ma-
terfiales y partes,

PLASTICOS

Se pedird a los proveedores de pldsticos que noS extiendan un cer
tificado de Calidad de las partidas que nos envien., Esto se revisard
haciendo pruebas de inyeccién, ruptura, dureza, temperatura de deforma-
cibn ¥ resistencia mecdnica a las muestras obtenidas de cada partida.
Si la calidad obtenida es la esperada, entonces se confiari en el Cer-
tificads de Calidad. De todas maneras, se realizarin pruebas mensuales
sobre meestras para continuar con la confiabilidad de nuestro producto.

RETEN DE NEOPRERD

Se realizardn las sfguientes pruebas para determinar la calidad -
de moldeo y de material del retén logrando cumplir con las especifica-
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ciones siguientes:
- Formulacidn para resfstir envelecimiento en agua claorada.
= Dureza Shore A de 50 a 60 puntos.

Para que se cumplan las especificaciones, se realizarsn las si---
guientes pruebas sobre una muestra inicial del 10% de las primeras par
tidas, dfsminuyendo este porcentaje hasta un 3% si se cumple en su to-
talidad con las especificaciones.

- Hervir muestras durante 1 hora en una solucifn con 50% de Agua y 50%
de cloro.

- En un horno de Taboraterio, probar e) envejecimiento colocande mues-
tras durante 24 horas a una temperatura de 100 grados centfgrados.

- Revisisén de Dureza Shore A con medidor para dicha escala.

~ Revisifn de medidas del retén para determinar el deterjore de las ca
vidades para moldearlos.

En todos los casos. se llevars un registro ¥ un grifico para de—-
terminar la confiabilidad del proveedor. E1 proveedor deberi de estar-
enterado e involucrado en dichas pruebas para trabajar en conjunto con
nosotros y lograr el nivel de calidad deseado.

ET grdafico que se aplicard para este caso serd simplemente una --
grifica x-y que tendrd el promedio de Jas nuestras tomadas en una par=
tida contra la fecha de esa partida. Se realizard un grifico para ca-
da una de Tas pruebas de calidad aplijcadas,

MAQUINADOS DE LATON

Los maquinados de TatSn son el tornillo con punta semiesférica y
el eje, Se tomarf una muestra del 10% de las primeras partidas, dismi-
nuyendo el porcentaje hasta un 3% sfempre y cuando se cumpian en su to
talidad.
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Los tornillos y el cje de latdn, se revisardn contra las especifi
caciones proporcionadas al proveedor. Se revisarin de 1a siguiente for
mag

- Tornilla.-Tipo de rasca del tornillo, didmetro exterior, cabeza de
gota con ranura del tamafo adecuado, longitud contra especificacio-
nes,

- Eje.-Se revisarg la longitud y el didmetro del eje.

En ambos casos se determinard si es necesario realizar carta de -
contral X-P para cbtener los 1imites de control y la Capacidad-Confia-
bilidad del proveedor.

Para el Retén de Neopreno y para los Tornillos y Ejes, se tomard
como méximo un 3% de rechazo de produccibn defectiva. DBichos rechazos
se regresardn al proveedor para su cambio.

3,~ Calidad en Produccidn

Para nuestro proceso productivo, aplicaremos el Control Estadisti
co de Proceso para obtener la calidad deseada de nuestro producto. La-
aplicacién serd especificada a continuacifn para cada uno de los ca---
SOS.

INYECCION DE PLASTICOS.

Contro? estadistico de proceso para la produccifn de piezas inyec
tadas en las miquinas auvtomitica y manual.

A cada pieza producida se le aplicardn las siguientes pruebas de
calidad a vna muestra del 10% de cada partida producida semamalmente.

- Determinacidn de ¥ de unidades defectivas mediante Grdficas de
Control por Atributos, La gridfica que aplicaremos serd del tipo P
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para porcentajes de unidades defectucsas. Esta grifica se obten
dr8§ particndo de un diagrama de Parete en el que describiremoss
los atributos con porcentajes de falla para cada una de las pig
zas, A continuacisn daremos el cjemplc del diagrama de Pareto -
para la clasificacifin de defectos en las piezas inyectadas de -
pldstico.

DEFECTOS SOBRE PIEZAS INYECTAUAS
1.~ Mal 1lenadas.
2.~ Pieza rechupada,
3.- Defectos en afea de sellado de la pieza.
4.- Apariencia
5.- Manejo
6.- Otros

Estos defectos estarSn representados por niimeros en el diagrama -
de Pareto y son v8lidos para todas las piezas producidas por inyeccibn
en neestra planta. En el rengl6n "otros" se incluirfn piezas rotas, fa
11as del material, contaminadas, etc,

DIAGRAMA DE PARETO PARA FRECUENCIA DE DEFECTOS POR LOTE

~ plezas 100%

1752

50%

25%

! 0%
1 2 3 " RSYR SESIS KO DEBE
B LA BISLIDITLE
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Tomando del diagrama anterior la causa de mayor acurrencia de de-
facto, empezaremos a tratar de controlar dicha cauvsa para continuar ==
con Tas demds hasta tener el proceso controlada. No hay que olvidar -
que probablemente se encuentren difercntes causas que con upa sola ac-
cibn correctiva se eliminen.

Para cada causa o defecto, se relizard la Grafica de Control P si
gulendo 1gs pasos siguientes:

UNO - Registrar los datos

DOS - Calcular Tas fracciones defectuosas de Tos subgrupos (P)
P = X/n
P = Fraccién de unidad defectuosa
x = Nimero de artfculos defectuosos en cada subgrupo.
n = Total de elementos por subgrupo.
TRES - Caleuylar la media de P.
p= ("lpl+ ny Pyt oot pk) / (n1 £y, +...thk)
K = total de subgrepos.

CUATRO ~ Calcular los 1fuites variables de Controil de prueba.

tstp= T + 3V F( 1-P In
Licp = P-3y B 1F I/n
CINCO - Representar los puntos en una grifica

SEIS -~ Representar los 1Tmites de control de la prueba.
SIETE - Interpretar 1a grifica comparando con la curva normal,

ARMADD ¥ PRUEBA FINAL.
En 1a 1%¥nea de armado es: como en 1a mesa de pruebas y empaque, -
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se rechazardn l1as vilvulas o partes que presenten defectos. Dichas --
partes 1lenarin las cartas mencionadas para el caso de las piezas de -
inyeccibn, pero tambifn tendremos defectos en armado de subensambles.-
Para los subensambles y los defectos de rechaze en vilvulas probadas y
terminadas se controlard de la siguiente forma:

- Subensambles.

Los subensambles serdn recibidos en la mesa de armade y serdn re-
visados al 100% antes de ser utilizados en el armado de 1a vilvula. Se
claborard un diagrama de Pareto con los principales defectos de armado
del subensamble {tornillo o palanca, palanca a soporte - palanca). Se
tomardn defectos en mano de obra y en piezas. Por ejemplo: Mal armado,
pieza rota, tornillo lastimado, eje lastimado, mal rebabeado, etc.

V8lvulas,~
Las inspecciones en las vilvulas se realizardnen tres estaciones:
Mesa de pruebas, armado final, empaque.

Se revisardn de la siguiente forma pars cada una de las estacio--
nes:

Masa de pruebas: fuga, ajuste del ternillo, apariencia, elaborar,

diagrama de Pareto.

Armado final: Ajuste y estado de empaques y tuercas inferiores,
Apariencia General de 1a vdlvula: LLevar récord de fallas.

Empaque: Revisifn de apariencia general y iimpieza de la vilvula
¥ su empaque. Llevar récord de fallas.

CALIDAD EN SERVICIO

E1 servicio que podemas tener nosotros con los clientes es prin-
cipalmente 1a labor que se haga en ventas y el hacer valer la garantfa
de nuestro producto.

Garantizaremos ta vilvula contra cualquier defecto de fabricacifn
y falla por su uso normal en un plazo de 1 aile. Sin embargo, esperamos=
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que la vida util de la v&lvula sea por 1o meros 5 afios.

La labor de ventas es sumamente delicada ya que lo avanzado en --
afos se puede perder en horas por tener mala calidad en los productos
y vendedores.,

Se tendrd la mejor disposiciSn para atender las quejas de 105 ---
clientes, tanto distribuidores como consumidores finales.con nuestros -
productos, para goder detectar alguna anormalfdad o necesidad que faite -
de cubrir,
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CARITULD 4, .

ORGANIZACION DE LA EMPRESA.

4.1, Organigrama General.

En el caso concreto de la fabrica de vilvulas de pléstico para ==
fontaneria, el organigrama general es sumamente reducido ya que sola--
mente se contard con 6 obreres, ! supervisor, 1 secretaria y 1 gerente
general, En el caso de que la fibrica necesite crecer para producir -
mis productos o mis cantidad de los mismos, solamente se necesftar§ --
crecer al! personal obrero ¥ en un momento dado al de supervisitn,

A continuacidn, presentamos el organigrama de la planta, los ase-
sgres externos llevar8n la contabilidad general, libros trémites del -
segura social, Infonavit, y demSs tri&mites de impuestos y declaracio--
nes. Esta es parque el volumen de 1a empresa no justifica el tener --
personal especializado para realizar dichas tareas. AsV pues, este -«
es el organigrama general de la empresa.

CONSEJD DE ADMINISTRACION

GERENCIA GENERAL

= === = ———ASESORES EXT.
SECRETARIA SUPERVISOR

QBRERDS
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4.2 DEFINICION DE PUESTOS,

CONSEJO DE ADMINISTRACION:
Toma de decisiones administrativas y directrices generales de la

empresa.

GERENTE GENERAL:

Es el encargado de 1levar a cabo las decisfones del Consejo de -
Administracifn, Responsable do la productividad y calidad de los pro~
ductos fabricados. Dirigird personalmente las ventas y canales de dis
tribucibn de los productes de 1a planta, MantendrS bajo su tutela el-
trato con los clientes. Coordinara la contabilidad general con Jos --
asesores externos, Manejard la tesorerfa de la empresa. Controlars el
&rea de recursos humanos con el supervisor de produccidn.

De &1 dependerdn la Secretarfa y el Supervisor.

SECRETARIA.

Manejard las p6lfzas de diario y reportard a los asesores exter-
nos. Recibird Grdenes directas del Gerente General para drdenes de --
compras y ventas de materias primas y productos. Atenderd las relacio
nes con los clientes. Realizard las funciones referentes a su drea,

SUPERVISOR BE PRODUCCION.

Programacidn de cargas de trabajo en base a pedidos, Supervisifin
del trabajo efectuado por los obreros. Control de Preduceidn. Coordi-
nacién del control de calidad con la gerencia. Mantenimiento preventi
vo y corrective. Requerimientos de materias primas y suministros de -

operacidn.
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Q8REROS:

Realizar las labores asignadas por el supervisor de acuerdo al --
drea en que se desempefien, esto es: Inyector 1, Inyecter 2, trabajos -
manuales, pruebas, empaque. Todos los operarios y obreros estardn res
ponsabiiizados de la caiidad de los productos que elios manejen y esta
r&n fnvolucrados en Tas mejoras y sugerencias de calidad que se apli=-
quen para mejorar la confiabil{dad del producto.
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4.3. RECLUTAMIEHTO DE PERSONAL

GERENCIA

Se buscard una persona con experiencia en manejo de personal, ad-
ministracifn, control estadfstico de produccifn, relaciones Jaborales.
¥y ventas. Podr8 ser Lic. en Administracibn de Empresas, Ing. Indus---
trial, y otras carreras afines siempre buscando que tenga alguna espe-
cializaetdn en Tas drcas antes mencionadas.

Su sueldo serd determinado segiun el mercado y aptitudes y entra--
r8 como gastos de administracifn.

SECRETARIA:

Se contactard a una persona que cumplia con los requisitos mencio-
nades en 12 definicifn de puestos. Su sueldo serd segdn aptitudes y se
deducird como gasto de administracifn.

SUPERVISION

Deber§ de ser una persona con don de mande y conocimientos de me-
cdnica industrial y de ser posible de inyeccibn de plfsticos. Se le -
instruird en el manejo del Control Estadistico de Proceso y 1as normas
de Control de Calidad que se pretenden aplicar. S5u sueldo serd de- -_
1'600,0000 al mes. Se aplicard como costo variable.

OBREROS

Contrataremos obreros segin el puesto: Inyector 1 (Automitica), -
Serd el operador titular de 12 miquina y deberi cumplir con los requi-
sitos mencionados en el capftule anterior.
Inyector 2 (Manual 1). Ser§ el responsable de 1a produccibn en Ta - -




miquina manual cumpliendo con las normas de calidad y produccifin.

" Trabajos Manuales {3} Serin capacitados para realizar la limpicza, los
subensambles ¥y el armado final de las vdlvulas cuidando de la calidad-
de las mismas.

Prueba final y empaque. Serd el gque inspeccione las v&lvulas termina--
das y controle los dafectos principales para realizar los registros de
control de calidad.

El1 sueldo de este personal serd de 1.4 veces el salario minime =«
mis 40% de prestaciones.

a7



CAPITULO 5,

ESTUDIO ECONOMICO,
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En este capitulo presentaremos ¢l estudio econbmice del proyecto-.
Para su comprensidn, detallaremos a continuacin las Cuentas Principa-
les del PRESUPUESTO DE COSTOS Y GASTOS.

COST0S VARIABLES:

MATERIAS PRIMAS

Tomando del total de la tabla de cos-|
tos de MP. rultiplicado por volumen -
de ventas/ano.

M. 0, 0PERACION

Total del personal contratado por afiol
Capfitulo VI,

PERSONAL SUPERY.

Sueldo del supervisor por amo. Cap.VI

SERV. AUX,

2% de las ventas totales. (FORED)

TO. Y REPARACION

I% Activos fijos (FOMEID}

SUB.OPERACION

15% Mantenimiento vy reparaciones.
(FOMEL)

THPUESTOS SOBRE VENTAS

3% Ventas Totales. {FONEI)

COSTOS F1J08

DEPREC. Y AMORT.

Activa fijo entre 12 afios. (FONEI)

SEGUROS SOBRE PLANTA

1% de Activos Fijos {FOMEI)

RENTAS

Renta anualizada. CAP I1
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GASTOS:

ADMINISTRACION

5% de Yentas Totales. (FONEI)

DISTRIBUCION Y
VENTA

2% de Ventas Totales, {FONE])

FINACIEROS Gastos financieros de los créditos
cap. Vi
DIFERIDOS Publicidad 1% Sobre ventas. Empaque

15% sobre/MP. Papeleria 0.5%
ventas. (FONEI).

sabtre
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PRESUPUESIO DE INGRESOS DEL PROTECTO
(RILES DE PESDS)

VOLLHER AKUAL [PIEZAS)

PRODUCCION
CONCERPTO VALVULAS/DEA 1 2 3 < 5
diss produccion 300 300 300 e 300
produceion f dia 124.00 140 165 165 185
VENTA DE VALVULAS 185 37,200 42,000 49,500 49,500 49,300

TOTAL ANUAL A7,200 42,000 49,500 49,300 9,300
INCRESD ANtIAL
PRECID DE (MILES DE PESOS)
VENTAZUNIDAD
1 z 3 1 1
VENTA DE VALVULAS 56,200 $230,640 240,400 $306,900 830,900  $306,900

TOTAL AwyAL $234, 600 $260,400 $306,900 $303, 500 $306, 900



CONCERIO

COYTOS VARFABLES:
HATERIAS PRIMAS
KANOD DE DGII-I DE OPERACION
PERSDWAL DE SUFLRVICION
SERVICIOS AUXILIARES
MANTENINIENTO ¥ REPARACTON
SUMINISTROS DL OPLRACION
IMPUESTOS SOBRE VERTAS

TOTAL COSTOS VARIABLES

COSTOS FlJOS:

DEPRECIACIOKES ¥
AMORT | IALIOKES

IMPUESTCS SOBRE LA PROPIEDAD

SEGURTS SOBRE LA PLAKIA

RENTAS

TOTAL Cosios Flios

CASTOS:

CASTOS DE ADMINISTRAC ION

GASIOS DE DISTRJBUCION ¥ VENTA

GASTCS FINANCIERDS

GASTOS DIFERICOS

TOTAL GAsTos

FACIOR
FACTOR
FACTOR

FACTCR

Wy, 107,

FACTOR

TACTOR 5-10

FACTOR 2+3

FACTOR 1

49,290
134,18
319,200
=
34,613
k14

15,488
15%

120,828

112,263
15,189
0x

0
i3
$1,823

219,200

3,21

33
311,332

n
34,613
36,726
0.01
$10,65%

43,724

PRESUPLIESTO DE COSTAS Y CASTOS

153,430
334,318
9,200
P
45,208
EH
15,664
1%
$B20
3
37,812

$128,476

15,189
o

$19,200

836,211

EHd
211,532
2

4,613
34,0856
0.01
12,256

853,254

o1

tHILES DE PESOS)

ANDS

155,588
334,318

19,200
23
26,138
»
35,468
Jt1]
1220
M
39,207

$140,738

315,189
ex
80
1%
1,823

$19,200

334,213

FEY
$11,532

n
4,013
30,775

0.01
314,442

51, 381

s45,588
134,318

19,200
2]
4,118
b1
15,488
15%
1220
ix
39,207

140,738

15,189
o
50
=
11,823

319,200

38,211

5z
211,532
e

S4,018
26,69
om
14,802

157,201

ANDS

355,583

34,310

219,200
k11

6,138
3%

15,468
15

140,738

[ RT
ox
50
1
1,823

$19,200

£36,21t

%
11,532
=

34,4613
22,814
LX)
394,442

453,200
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En el perfodo preoperative se aplicaron erogaciones en el ESTADO-
DE SITUACION FINANCIERA PROFORMA en las siguientes cuentas:
ACTIVO F1JG:

MAQUINARIA ¥ EQUIPD E1 total del costo de maquinaria y —-
equipo, Cap. 111

MOV. ¥ EQ. OFICINA Total tomado del Cap. 111

ACTIVOS DIFERIDDS:
GASTO DEL PROYECTO 25'000,000 de gastos del proyecto de

preinversién.

Todas las demis cuentas siguen la mecinica habitual del Fondo de
Equipamiento Industrial {FONE1).
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ESTADD DE SITUACION FINANCIERA PROFORMA
(MILES DE PESOS)

PLAICOO GE 1 2 3 & 5
INSTALACION.
T iEETEARlurwaEEEraREiiEurEETERSatsstivaTERarRt AL buvnunr RN NSSNATANE
ACTIVOS
ACTIVD CIRCULANTE:
CAJA ¥ BANCOS 10 31,922 12,170 12,558 12,558 12,558
FLudo DE EFECTIVO
CUENTAS POR CODRAR CLIENTES 50 9,810 310,850 $12,783 $12, 782 112,728
IRVENTARIDS $0 123,830 432,550 138,363 138,363 418,353
TOTAL ACTIVD CIRCULANTE 30 240,655 74,869 4138,002 202,238 1269,056
ATTIvD Flja;
TERRENO 10 1]
CONSTRUCEIONES 0 1] 0 10 10 10
HAQULNARLA ¥ ECUIPO 173,640 $175,640 175,680 $175,640 175,440 175,840
HOV, Y ECULPO DE OFICINA 6,623 $6,623 $6,623 0,623 346,623 36,623
DEPRECIACION ACLMULADA 10 315,189 830,377 545,566 160,754 75,943
T0TAL ACTIVOS FIJ0% 152,263 $167.074 $151,885 3134,697 $121,%509 3106, 320
TArAL ACTIVOS DIFERIBDS $25,000 135,855 157,254 $59,4802 $39,442 $39,442
ana sEmEzEEEEEERSER TS EEESETEEAREEadsEIIETERANE

TOTAL DE ACTIVOS 3207, 2463 243,582 $260,009 314,251 $353,188 314,810
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ESEADD DE SITUACUION FINANCIERA PROFORMA (CONT).

PERICOO BE
IMSTALACICW 1 2 3 3 H

L T e L T P L P T T TP R eIy )
PASIVOS

PASIVD CIRCULANTE:

CREDI¥O BAMCARIOS C.P. o 8,101 2,101 8,10 8,161 8,1
CLEWTAS ¥ DOC FOR PAGAR 0 9,410 +10,850 112,788 $12, 788 812,780
1RPUESTOS POR PALAR 0 Q [] -] 4] o
TOTAL PASIVD CIRCULANIE 30 a7z, 71 £18,931 20,828 420,588 320,858

PASIVD L.P.1

CREDITD FOHDO L.A. 3,192 S&, 704 49,814 42,528 15,840 28,352
CREDITCS BAKCOS L.P. 2,113 AL 7,008 6,075 5,083 4,050
TOTAL PASIVOS 72,90% 82,515 T5,55% 49,402 61,3 33,200

CAP{TAL CORTABLE:

CAPITAL SOCIAL 134,358 147,358 1%7,358 167,358 147,358 167,358
RESULT, EJAC.ANTERIGRES 0 13,709 42,998 97,389 154,439
RESULTADO BEL EJERCICIO 13,709 20,207 54,385 57,058 59,731
1OVAL CAPITAL CONTABLE 134,358 161,067 190,356 a,759 301,797 351,528

T0TAL PASIVO + CAPITAL €. 207,253 263,582 266,009 315,230 363,188 1,818

DEFERENCIA [1] a 0 @ ] Q
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CAPITULO 6.
ESTUDIO FIMAHCIERQ.

£n este capftulo presentamos ¢l estudie financierc que consta -
de:

- ESTADO PROFORMA DE CRIGEM Y APLICACION DE RECURSOS.
- ESTADD DE RESULTADOS PROFORMA Y COH INDICE A VENTAS.
- RAZONES FINANCIERAS, TIR, Y

DIVISION DE CREDITOS DE FOMENTO ¥ BAHCARIOS.

Todos estos estudios se presentan a continuacibn,




ESTADOD DE RESULTADOS FROFOAMA
(RILES DE PESCS)
PERICGDD
+ 2 3 & 3

L T T T P T Y P e Y T T P e L T T E I TEI T T TV YT ¥

VENTAS HETAS

COST0 DE VENIA
UTILIDAD BRUTA

GCASTOS DE PROOUCCION
GAS1OS ADHINISTRACION
CASTOS DE VINTA

TOTAL GASTOS
UTILIDAD Df OPERACLOW
GASIOS FINANCIEROS
UTILIDAD ANTES DE IMPLESTOS
1.5.8.

bt

UTILIGAD WETA

230,640 £260,500 $304,900 $304,900 £306, 900
1120420 $128,478 140,738 2140,738 4140,738

130,012 1131,52% $168, 162 $186,182 164,162
336,211 38,2 34,211 138,210 3,213
11,932 11,532 11,532 $11,532 1,532

4,613 4,613 4,613 %, 813 5,613

352,356 152,356 152,356 852,356 552,35
157,656 179,568 $113,806 113,806 $113,806
836,728 534,B56 330,773 $26,606 322,614
220,930 144,712 383,031 [T I TR )
$5,128 410,955 320,343 $2,32 322,32
32,093 ®4n 15,303 185,711 9,119

13,709 29,2087 54,388 L57,058 50,71
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-
ORICEN DE RECUASOS:
UTILIDAD ETA
DEP. Y AMORT|2ACIOMES
PROVEDORES
£.5.R,
TOTAL EFECTIVO GEKERADO
CAJA ¥ BANCOS
TLUID DE EFECTIVD
INVERTARIOS
CLIENTES
CAPITAL DE TRABAJO
CARITAL APGRTADD

CRIDITOS FOMDOS DE FOMEMIQ
QIAOS CREDIIOS

TOTAL RE RECURSCS

APLICACION DE RECURSOS
INCREMENTO £M ACTIVOS F1JOS
INCREMENTO EM ACTIVOS OIF,
PAGD CAPITAL DEL CREDITQ

TOTAL DE RECURSOS APLICADOS
SUPERAVIT DE CAJA AL FEMAL
DEL AKQ

EFECTIVO AL PRINCIPILAR AND

EFECTIVO AL TERMINAR EL AKO
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ESTADD PADFORMA DE ©RICEN ¥ APLICACION DE RECURSOS
(HILES OE PL50S)

PEAICO 00D DE
INSTALACION 1 2 3 & 5
samsmzreezearn ssusranese seenn
0 $13,709 9,207 54,385 857,058 439,731
0 315,189 315,189 315,129 $15,185 115,139
o 9,810 1,240 1,938 o
o ] [} Q Q
30 $38,508 =I5, 71,511 72,246 376,710
/] t1,¥22) (2468) {388 ] 0
[L:}) {295) (31,004) £53,085) 164, 148) (e6, 019
o (28,830) {3, 7200 5,010 o o
0 9,810} 1,240} 1,938} a 0
({:}] (50,655) (36,214) (61,2227 (64, 148) (66,819)
134,358 13,000 1} 0 L 9
63,792
9,113

EEEafrazsaszaramndilarEsnEtiean

1207,263 $13,000 %0 30 %0 0
(2182,263) L] 0 10 0 10
($25,000) (310,853 134,400} (52,1887 50 0

[ o (9,101) 81013 (8,101 (8,101

srarEpuseEzIRzETOREL

(1207,263)  ($10,853) 49,501 410,2493 38,101} 48,1013
(£33 0 30 [§1:}] 0 0
10 [310] [£1:1] 10 {50} {303

(30) {10) 0 t10} 130) 30

LT dRaRsEEmsdREaREEAdRENER A Tnared i anan
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TASA

L£7x
&.17%
4.7
497X
L7
L.17x
47
407X
4,97
4.0
4,17%
£,
4.17%
4 07%
4,17x
417
4 17x
&7
L1
&7
&,17%
%, 17X
4.1
&£.17%
4.1
£.47x
&4
4,17
L.17%
£.07X
&.ATx
L.17%
[, 3
%00
478
L.A7X
& ATX
&.17%
41T%
L7%
AT
&A%
LT
4.47%
&17X

PACO INT.

2,688
2,658
2,458
2,658
2,658
2,858
2,658
2,658
2,888
2,658
2,858
2,658
2,858
2,653
2,000
2,58
2,560
2,535
2,510
2,486
2,481
2,437
2,412
2,587
2,363
2,358

o m v
ER RS

31,898

3, 2re

26,128

29

CREDITO FONE]

TASA PP+ 2 50.00% 50.00%
PLAZD 10 A0S
P, ERACIA 1 AVD
HONTG 102,283
FONET 3,752
PACO CAPITAL INT. + CaR, SALDO INSOLUT
83,792
o 2,658 63,192
0 2,658 83,792
o 2,858 83,792
o 2,058 &, 792
0 2,658 63,702
° 2,658 63,702
0 2,658 63,792
o 2,658 83,72
0 2,653 6,792
o 2,658 &3,792
o 2,658 63,792
o [ 2,658 31,89 83,792
591 3,249 83,201
sel 3.2 62,61
501 3,169 62,020
591 AT 81,829
591 3,150 0,830
591 3,128 80,248
591 3,100 59,657
59 3,078 39,067
591 3,052 18,476
591 1,027 57,885
591 3,603 57,295
591 7,088 2,978 37,360 56,704
591 2,953 56,113
501 2,92 15,523
591 2,904 54,932
591 2,880 54,341
$91 2,855 53,751
591 2,830 53,120
91 2,806 52,569
o1 2,781 51,979
591 2,756 51,358
591 7Nz 50,797
501 2,707 0,207
591 7,088 2,083 35,818 w,s16
591 2,658 49,025
591 2,618 48,435
se1 2,609 47,854
591 2,58 47,253
set 2,360 8,683
501 2,535 5,072
591 2,510 43,489
591 2,488 44,891
591 2,864 £, 300




ssespapapmeey

EREFEE RS

LA
4.7
& 17X
4.1
417X
LTz
4,178
&.07x
[, 3
4.17x
&0
&7
4.17%
&.17%
41X
&.17x
L4712
417
& 7%
4.07%
L£.07%
LA
[Pk
4.7
4.0
A7
&i7x
417X
&
&
A ATX
4.17%
&7
£.7x
4.1
[
447X
£4.17%
4.1
[N},
4.7
£.17x
& TR
Larx
&,17X
&7
&£
& AT
LT
4.07x
&.7%
£
£.17%
L7
&1
&,97x

1,886
1,821
1,797
1,772
1,77
1,723
1,478
1,674
1,840
1,624

1,575
1,551
1,528
1,501
1,477
1,452
1,427
1,403
1,37
1,35
1,320
1,304
1,280
1,255
1,23
1,208
1,180
1,157
1,132
1,108
1,088
1,058
1,034
1,009

[1.1

960

935

on

841

812
724
743

kAl
629
645
&40
a1s
s
584
541
517
4¥2

21,184

t9,040

16,096

12,552

9,008

L4
591
59
5
L1 ]
591
591
w1
591
591
5%
91
b
593
59
59
591
in
591
L]
Hid]
Se¥
59
5N
El
k1)
591
59
591
9
E ]
391
E1 ]
"
51
E1
591
59N
501
591
591
W
59
591
591
L1
b1
b
EL
L1418
59t
H
L1
59t
F ]
L1

7,088

7.baa

7,088

2,437
2,412
2,387
2,383
2,318
2,113
2,209
2,264
2,2t0
2,215
2,1%0
2,168
2,141
17
2,092
2,087
2,043
z,m8
1,994
1,969
1,944
1,920
1,80%
1,870
(s
1,821
1,77
1,772
1,747
1,723
1,698
1,674
1,649
1,626
1,800
1,575
1,551
1,526
1,501
1,707
1,452
1,427
1,403
1,378
1,35
1,329
1,304
1,280
1,25%
1,23
1,206
1,101
1,157
1,132
1,108
1,083

30,272

26,728

23,184

19,640

18,096

100

&3, 707
3,119
42,570
&1,997
41,7
40,756
40,145
19,573
30,984
38,393
37,803
37,212
36,621
36,031
35,480
34,849
34,259
33,668
33,077
52,487
31,89
31,305
30,715
30,124
29,50
28,943
28,352
27,761
7N
26,580
75,909
25,39
28,808
2,217
23,827
23,034
22,445
21,835
27,264
20,673
20,0m3
19,492
13,901
18,311
17.720
17,129
16,539
15,948
15,357
14,767
14,176
13,585
12,995
12,404
11,813
1,223



102
103
e
105
164
107
108

110
m
112
13
1%
1%
He
ur
e
e
20

497X 488
4.97% 423
497 10
417X 9
417X 349
(181 ] M5
[ e 320
L.TX 9%
&1 N
& 246
£ATX 222
4.47T% wr
&% e
[}, 3 148
&ATX 123
4.Tx L3
4.7 7o
LA 8
LI Y 25

176,157

594
591
1
591
"N
591
5,004 Fad]
591
L4
L)
Ely)
9t
5%1
5
]
w1
591
E1d)
1.920 b

176,757 83,792

7,083

1,058
1,03
1,009

240,549

12,552

240,549

i0l
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TASA

&.462%
.42
& .42%
[ -1
L.42%
&.4A2%
L.42%
4.42%
L.42%
L.42x
§.42%
&.620
&.42%
.42z
& 42X
&.42%
& 42
&.42%
4423
4.52%
.42
L.d2%
4.52%
&.42%
&.42%
£ 420
&.42%
&.42%
4.42%
L4y
&.42%
&A%
4423
&.42X
L.62%
&.42%
&.42%
£.52%
4,420
442X
4.42%
&.42%
L4828

PAGD JHT.

402
402
92
402
&2
402
402
402
402
402
402
£02
402
9
305
i}

CREDITO BANCO

TALa CPP + 5
PLazO 10 a\OS

P. GRACIA 1 470

HONIO 182,263
aNCo LARH
PAGO CAPITAL

4,830 0
4,58 1,013
4,067 1,013

R RN R R R R R R R AR P P P 00000000 DOD

io2

53.00% 53.00%
INT, * CAP. SALDO [NSOLUT
2,113

402 ?,113
&0z 2,13
&02 9,113
402 .03
02 9,113
402 9,113
02 2,113
202 9,113
402 2,113
402 9,113
&02 e, 513
%02 &,B30 2,113
114 9,02¢
483 LK
ire a,850
L76 8,778
&rz 8,691
a8 8,407
465 8,322
481 a,38
57 8,384
131 8,259
&50 8,185
w46 5,597 8,101
42 8,016
418 7,032
[LH 7,047
3 2,743
(4] 7,679
[ 7.59%
420 7,510
416 7,426
[1F] 7,3
409 7,257
405 7,472
o1 5,060 7,088
{14 7,004
394 4,919
30 6,835
306 4,750
383 6,888
e 8,582
3 6,497
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£.462%
PR
625
4,428
4 AL2K
4.42%
(W ¥4
4422
4,425
L 42T
§.62%
4428
k2%
LY
§.42%
[ +:3
6A2%
& 42K
462
4.42%
L4
.42
£.62%
LA
L4
£.42%
4.6
4423
L.428
4,42
4 AZR
&A%
4.42x
442K
4.47%
.47%
4,625
& 42%
Lan
A.422
442X
4428
4.42%
h.62%
£.425
LY.
428
4,405
4428
LA
L4
[ 2
LA
(¥ Y3
&S
&.42%

27

1me
114
"
108
104
101

2]

151

2,974

2,47

1,901

2333333332333 3332323033 R SNSRI I RIS AR S SRR SDD p R0

1,013

1,013

1,018

1,003

1,013

287
263
260
Fa1.]
252
F
245
%1
237
F1)
20
22
2
219
215
21
207

200
tPe
192
e
125
181
178
wh
170
156

4,573

3,987

3,490

2,593

2,307

103

&, 618
+,32%
6, 24h
&, 180
6,075

2,816
2,55
2,447
2,361
2,278
2,19
2,110
2,025
1,961
1,255
1,772



100
101
102
103

105
106
w7

09
11
111
12
113
14
15
16
ur
a
e
120

&,.028
&.42%
ALK
A W2%
L.82%
& 42%

b AT

a7

Fi

20,764

ERR R RRRRRRRRRRRERRE

9,143

1,013

1,013

9,113

163
159
153
154
e
s
1e0
"r
133
129
125
122
a2
"s
FAL]
w?
103

[

96

92

88

35,879

1,80

1,303

35,879



£STADO DE RESULTADUS PROFORMA

INDICE A VENIAS

1 4 H

fy—
VENTAS NETAS 1003 1003 100% 100% 100%
COSTO DE VENTA T% box 46T 463 &%
UTILIDAD RRUTA 48% S1x So% 54% {13
CASTOS DE PROOUCCION 1x 1ux 2 = 2%
CASTOS ADMINISTRACION 5x ix (33 &% [h3
CASTOS DE VENTA = - 24 11 x
TofaL GASTOS 3% 0% i 129 "
UTILIDAD DE DPERACION Hiid nx m kY, 3%
GASTOS FINANCLERDS 18X 3% o ox ™
UTILIDAD AMTES DE IMPUESTOS % m n 20% 30%
1.5.R. = &% = ™ 3
LR RN 1% 2% 3T 3% 3%
UTILIDAD NETA [ 1x 8% 19X "
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RAZOKES FINANEIERAS

1 2 3 4 5
sazazasuwzuIsETS s "

RAZOM CERCULANTE 2.3 [N | 6.6 9.7 12.9
AAZON DE LIDUEDEZ o.? 2.3 4.8 7.8 .o
R&TACION DE Acttvos 0.9 1.0 1.0 o8 2.7
RENDIMIENYO DE ACTIVOS 5,6% 1n,0% 17.3% 5.7 [ 1331
RGTACION OE INVENTARIOS 31 3] &3 %5 <5
ROTACION CUEWTAS POR COBRAR 15 15 15 15 15
ESTRUCTURA FINAHCLERA 33.9% 28.4% 22.1% 16.9% 12.8%
T.1.R. 34,300
VPN 181,218
PERIOO0 OE RECUPCRACIDN COMTABLE (147,358)  (147,065) (115,758) (31,3823 117,168
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CONCLUSIONKES

Después de observar él comportamiento econdmico y financiero del-
proyecto en los capftulos 3 y 4, notamos que una T.1.R. del 34.30% en
combinacifn con el rendimiento de lTos activos y el perfodo de recupera
cién contable a 5 aflos son adecuados para el inversionista.

La TIR de 34,30% es scbre el capita) aportado ya que de los finan
ciamientos se est3n pagando intereses y abonos que se descuentan. La
TIR de todo el proyecto es de 23.06%,

Sin embargo, es nacesarioc que las ventas sean segn lo previsto -
para que estas condicicnes se logren. Por otro lado, las polfticas de
calidad aplicadas a los productos de la planta facilttardn que dichas-
ventas se realicen y en su caso,aumenten,

En Ta grifics de Punto de Equilibrio notamos que las ventas dia--
rias deberdn de ser mayores a las 108 vilvulas para empezar a obtener-
gapancia. Esto es 32,400 vilvulas anuales.

Ser§ muy conveniente ampli{ar 1a 1Tnea de productos de fontanerfa
en plastico para obtener mayor rendimiento de ta inversién realizada,
ya que con estos productos, 1os gastos fijos permanecerdn como tales y
la inversidn en maquinaria, equipo y herramientas,serd soiamente de «-
los moldes y su disefio para fabricarlos. Los canales de ventas serén -
los mismos, por lo tanto serd una polftica sumamente apropiada.

En resumen, el proyecto es rentable y recomendable para su reali-
zacidn.



]

BIBLIOGRAFIA

FOMEP. GUIA PARA LA FORMULACION Y EVALUACION DE PROYECTOS DE IHV.
Fidelicomiso de fomento econSmico - México, D,F, - 1984,

GRANT - CONTROL ESTADISTICDS DE CALIDAD
3a, Edicibn - Cecsa, MExico, D.F, 1985,

HAMPTON DAVID R. - ADMINISTRACION COMTEMPORANEA
2a., Edicidn, Mc. Graw Hill - México, D.F. - 1985.

HERRERA ROSS! JOSE - EL METODO DE SIMPLIFICACIOM DEL TRABAJO
Ja, Edicifn. Centro Jalisciense de productividad -
Guadalajara, México - 1976,

MATHIAS SMITH - PLOMERIA, DISEAOS E INSTALACIOHES
la. Edicifin espaiiol UTHEA - México, D.F, 1966.

NIEBEL, BENJAMIN W, ING., - INDUSTRIAL ESTUDID DE TIEMPOS Y MOV,
6a. Edicidn - Representaciones y Servicios de Ing.
México, O.F. 1984,

OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJQ - ESTUDIO DEL TRABAJO
4a, Edicién 0 1 T - Ginebra, Suiza 1984

SISK =WILLTAMS - HANAGEMENT *CGRGANIZATION
da. Edicién. South -Western P, = Co. Cincinnati, EUA 1981

TRUJILLO JUAN JOSE ~ ELEMENTOS DE IKGEMIERIA INDUSTRIAL
4a, Reimpresi6n, Limusa - México, D.F. 1980.

108



	Portada
	Índice
	Introducción
	Capítulo 1. Bases del Proyecto
	Capítulo 2. Localización
	Capítulo 3. Ingeniería del Proyecto
	Capítulo 4. Organización de la Empresa
	Capítulo 5. Estudio Económico
	Capítulo 6. Estudio Financiero
	Conclusiones
	Bibliografía



