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INTROCDUCGCCION

i

Convla:Reyqdu;iéndihddstijltseﬂiniéfsfﬁ§'evoluctcn de

métodos y técn1cdé‘de?fébﬁic5t16ﬁ

l1a actualidad'unygfaﬁ¥&;§

tria moderna, a1\§rqauéf5 los de mayor calidad a

menor costo de manuf

E1 " An&l é#?una nueva técnica de reduc-

cién de costoﬁ' q;éﬂokcon gran éxito su objetivo

en pafses alt{ﬁéqte tp1a1125dos como : Estados Unidos,

B&1gica, A1em§§1§;3ﬁojanqa“ _1$u utilizacidn estd enfocada al

andlisis de pesotesﬁgg co;qdevtiéne cada componente de un
producto en el deée@peﬂb”de sﬁ%funcisn y en consecuencia plan-

tear alternativas'de’:jDiseﬁb.’materiaIes o procesos que permi



tan mejorar los costos del producto.

EY objetivo que nos proponemos alcanzar en esta tésis
es : Aplicar el andiisis de valfa a dos productes electrodo-
mésticos, y para conseguir]o se ha dispuesto un plan de traba

Jo con 1a s1guien;§;estructura:

CAPITULO". " TEORIA DEL ANALISIS

En &1 s@tgxpongn grandes rasgos.las bases que funda

mentan esta técnica y su

Enélséhhsﬁ&el‘ es

cia actual, apoyando su alcance en

do. R S o
CAPITULO IIT.Y- IV, -APLICACION DEL ANALISIS EN LOS
PRODUCTOS,FREIDORA?ANI(rOLOR Y MINI-HORNO ELECTRICO.

En estos prbdﬂ;tdé'se'desarrol1a el estudio en forma
préctica, el cual consiste en una homologacidn de materiales
en su primera.etapa. misma qué es fundamental para llevar a
cabo el andlisis y evaluacifn de ideas propuestas en la segup

da y dltima etapa.
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CAPITULOD I
ANALISIS DE VALIA, CONCEPTOS Y FRONTERAS.
I.1  GENERALIDADES

Desde 1a revolucién 1ndustr1a1, Eon 1a evolucidn de la

ingenierfa, la mecanizacidn. la produccidn en serie, la divi-

si6n del trabajo, la urban1zac16n y 1a escasez o encarecimien

to de los recursos materia]es y humanos' se for26 a los fabri

guridad, etc.

En un sistema de libre empresa ;. éxit de la misma

depende de presentar e 1ntegrar e1;mercado, en forma continua

productos de calidad cada vez,mgyor. un’ precio razonab]e. Una

de las técnicas que ayudah a'ébn§égu1r 10 vn;grior es el ané-

1isis sobre el valor, e]vEUalkh rido. una gran importan-

cia para la mars ha préspera de’Na Vfa de los negocios;

trata en general de produA t cu]o que trabaje en forma

confiabie, a un costo mfnimo que sea vendido.



E1 andlisis del valor nace cﬁﬁ Ta utilizaci6n. adecua-
da de materjales seleccionados entre varias opciones, proce-
sos mis modernos y sistemas de distribucidn especializados.
Enfoca la atencidn durante las fases de:diseﬁo. fabricacién y
compra, hacia un objetivo: "Mismo rendim{éﬁto a menor costo o
mayor rendimiento con el mismo costo". Partiendo de este
principio, va estableciendo gradyalmente el procedimiento pa-
ra conseguir su objetivo con eficacia, eficiencia y seguridad;
analiza el costo de todos los sectores de una empresa: Planifi

cacién, Fabricacidn, Compras, Ventas, Direccién, etc,

E1 andlisis del valor no es un su§t1tuto de los méto-
dos convencionales de réducciﬂn'de‘costos. Se trata de un pro
cedimiento dtil y adécuado,diferénte para conseguir resultados
de mayor alcance, mejorando los métodos tradicionales que han

venido siguiendose durante afos.

La diferencia bisica entre el andlisis del valor y-los
otros, es que &ste toma el problema desde 1a rafz y enfoca to-
da su atencién a la funpidh.que'rea11za el producto sin acep-

tar el artfculo y su{“pértp;;como han sido propuestos.

E1 anél{sis;sbbrgaéi yalof es conocido con varios nom-
bres: Anélisis de Vaff;;fingenierfa del valer, Control del

Valor y An&lisis Econémico.

Por ser el valor el punto clave de esta técnica, esta-



bleceremos una serie de conceptos relacionados con &ste, para
ubicarnos en el tema y asi definir y desarrollar con claridad
el Andlisis de Valfa,

1.2 CONCEPTO DE VALOR,

ET valor e#-un concepto que se entiende muy biem sin-
estar definido. Hace mds de dos mil efios aproximadamente, «-
Aristételes clasifjcd'é] valor en siete tipos: 1) ético, 2)
estético, 3) pﬁIf%idg,'4) religiose, 5) social, 6) jurfdi-

co, y 7) econbmico.

mente el-

piedé@e decir -

tar o‘ayu -

» {dade todas -
las pro un]arffcu]o, ha-
ciendo’ qu t adquirido a;dgférminédo pre-

3.- Valor.de Estimaci6n.- Es una medida de 1o atri



butos y caracterfsticas qhe estdn involucrados -

en el deseo de poseer el artfculo,

4.- Valor de Costo.

costo total"&

artfculo no realiz
s16n y mucho méﬁq
lor de costo édéﬁa
cibn, estd siembte
les y a las demo}a‘: i ci6 _ / t1ﬁb de

insumos.

En la pr
de varios puntos ¢ y>di§pon1

'sus carac-

m erial, forma y
5n . A'cdﬁponentes ( o sea-
su estructura) y‘iglactjtu del usuario, o sea su juiclo crf-

tico.



1.3 COMPORTAMIENTO Y FUNCIONES

E1 Comportamiento de un producto se define como la --
combinacitn especffica de capac1dades y propiedades funciona-

les que lo hacen adecuado (y vend1ble) para determ1nado propé

sito, Estos atributos son 1a ca1idad5:conf1ab111dad. capaci-

dad econbmica de adquisfc16n,j 'miento y se-

guridad. Podemos diyj {r e}"

-
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INTRCDUCCION

Con 1a Revolucidén Industrial se 1nic16 la evolucién de
métodos y técnicas de fabricacién, las cuales han alcanzado en
la actualidad un gran desarrollo que se refleja en la indus-
tria moderna, al producir ésta artfculos de mayor calidad a

menor costo de manufactura.

E1 " Andlisis de Valfa, es una nueva técnica de reduc-
ci6n de costos la cual ha alcanzado con gran éxito su objetivo
en pafses altamente industrializados como : Estados Unidos,
B&lgica, Alemania, Holanda ". Su utilizacién est§ enfocada al
andlisis de peso especffico que tiene cada componente de un
producto en el desempefio de su funcifn y en’ consecuencia plan-

tear alternativas de : Disefio, materiales o procesos que permi



tan mejorar los costos del producto.

E1 objetivo que nos proponemos alcanzar en esta tésis
es : Aplicar el andlisis de valfa a dos productos electrodo-
mésticos, y para conseguirlo se ha dispuesto un plan de traba

jo con la siguiente estructura:
CAPITULO I. TEORIA DEL ANALISIS

En &1 se exponen a grandes rasgos las bases que funda

mentan esta técnica y su desarrollo.
CAPITULO II. GENERALIDADES DE LOS ELECTRODOMESTICOS

En €1 se muestra el proceso de evolucidn y su importan
cia actual, apoyando su alcance en un breve andlisis de merca-

do.
CAPITULO III Y IV. APLICACION DEL ANALISIS EN LOS

PRODUCTOS FREIDORA ANTI-OLOR Y MINI-HORNG ELECTRICO.

En estos productos se desarrolla el estudio en forma
préctica, el cual consiste en una homologacidn de materiales
en su primera etapa, misma qué es fundamental para llevar a .
cabo el andlisis y evaluacidén de ideas propuestas en la segun

da y dltima etapa.
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CAPITULOD I
ANALISIS DE VALIA, CONCEPTOS Y FRONTERAS.

1.1 GENERALIDADES

Desde 1a revolucién industrial, con la evolucién de la
ingenierfa, la mecanizacién, la produccién en serie, la divi-
si6én del trabajo, la urbanizacidn y la escasez o encarecimien
to de los recursos materiales y humanos; se forz6 a los fabri
cantes a producir artfculos de manera diferente, tratando de
combinar y racionar todos los pardmetros que se consideran en
el disefio, fabricacién y distribucién de un‘artfculo, como son
el costo, calidad, cantidad, disponibilidad, mantenimiento, se

guridad, etc.

En un sistema de libre empresa, el éxito de la misma
depende de presentar e integrar el mercado, en forma continua
productos de calidad cada vez mayor a un precio razonable. Una
‘de las técnicas que ayudan a conseguir lo anterior es el anéd-
1isis sobre el valor, el cual ha adquirido una gran importan-
cia para la marcha prdspera de la mayorfa de los negocios;
trata en general de producir un artfculo que trabaje en forma

confiable, a un costo mfnimo y que sea vendido.



_ E1 andlisis del valor nace cﬁh la utilizacifn. adecua-
da de materiales seleccionados entre varias opciones, proce-
sos mds modernos y sistemas de distribucifn especializados.
Enfoca la atencidn durante las fases de:diseﬁo. fabricaci6n y
compra, hacia un objetivo: "Mismo rendimiento a menor costo o
mayor rendimiento con el mismo costo”. Partiendo de este
principio, va estableciendo gradualmente el procedimiento pa-
ra conseqguir su objetivo con eficacia, eficiencia y seguridad;
analiza el costo de todos los sectores de una empresa: Planifi

cacién, Fabricacién, Compras, Ventas, Direccién, etc.

E? andlisis del valor no es un sustituto de los méto-
dos convencionales de reduccidn de costos. Se trata de un pro
cedimiento Gtil y adecuado,diferente para conseguir resultados
de mayor alcance, mejorando los métodos tradicionales que han

venido siguiendose durante afios.

La diferencia bdsica entre el andlisis del valor y los
otros, es que &ste toma el problema desde la rafz y enfoca to-
da su atencifn a la funcién que‘realiza el producto sin acep-

tar el artfculo y sus partes como han sido propuestos.

E1 and1isis sobre el valor es conocido con varios nom-
bres: An&lisis de valfa, Ingenierfa del valor, Control del

Valor y Andlisis Econ6mico.

Por ser el valor el punto clave de esta técnica, esta-



bleceremos una serie de conceptos relacionados con éste, para
ubicarnos en el tema y asi definir y desarrollar con claridad

el Andlisis de Valfa.
1.2 CONCEPTO DE VALOR,

E1 valor es un concepto que se entiende muy bien sin-
estar definido. Hace mds de dos mil afios aproximadamente, --
Aristételes clasific6é el valor en siete tipos: 1) ético, 2)
estético, 3) polftico, 4) religioso, 5) social, 6) jurfdi-

co, y 7) econbmico.

A1 Andlisis de Valfa le interesa fundamentalmente el-
valor econdmico, el cudl a su vez esta integrado por cuatro -
elementos Tntimamente relacionados y dependientes uno del . .

otro, estos son :

1.- Valor de Uso o Utilizacién.- Se basa en las pro
piedades instrumentales del artfculo, es decir -
el trabajo o servicio que pueda ejecutar o ayu -

dar a realizar.

2.- Valor de Intercambio.- Es una medida de todas -
las propiedades o cualidades de un articulo, ha-
ciendo que &ste sea adquirido a determinado pre-

cio.

3.- Valor de Estimaci6n.- Es una medida de los atri



butos y caracter{sticas qhe estdn involucrados -

en el deseo de poseer el artfculo,

4.- Valor de Costo.- Se define simplemente como el-
costo total de producir un artfculo, que incluye
mano de obra, materiales, costos fijos y varia -
bles.

Estos cuatro tipos de valor son interdependientes, -
por ejemplo, sin el valor de utilizacidn o uso, no puede exis
tir el valor de intercambio ni Qe estimacidn puesto que si un
articulo no realiza ningin trabajo, no es deseable su pose -
si6n y mucho menos se paga un precio por adquirirlo. EI1 va -
lor de costo ademds de depender del costo total de fabrica -
cidn, estd siempre sujeto a las condiciones locales y tempora
les y a las demoras en la recepcién y entrega de todo tipo de

insumos.

En la prdctica, el Valor de Utilizacidn o Uso depende
de varios puntos: calidad, funcionalidad, estética y disponi
bilidad del producto o servicio; se deben examinar sus carac-
terfsticas como las propiedades ffsicas del material, forma y
textura, dimensiones, disposicién de sus componentes { o sea-
su estructura) y la actitud del usuario, o sea su juicio crf-

tico.



1.3 COMPORTAMIENTO Y FUNCIONES

E1 Comportamiento de un producto se define como la --
combinacidn especifica de capacidades y propiedades funciona-
les que lo hacen adecuado (y vendible) para determinado propd
sito. Estos atributos son la calidad, confiabilidad, capaci-
dad econbmica de adquisicién, apariencia, mantenimiento y se-

guridad. Podemos dividir el comportamiento en dos elementos:

a) C. Pasivo.- Son las caracteristicas o propieda -
des del producto que 1o hacen deseable; estas’ -
caracteristicas muchas veces son relativas.y mu -

cho dependen del juicio personal.

b) €. Activo.- Se refiere a la capacidad funcional-
del produgto; es el elemento predominante en el -
articulo.. Aﬁ‘évaluarlo existe una clara tenden -
cia a idgntift¢arse con la evaluaci6n de las fun-

ciones, : |

FUNCION.- ~ (definici6n) Es lo que permite que un pro

ducto trabaje, es 1o que hace el producto.

Por regla prdctica general se acostumbra definir a la

funcidn con dos palabras (nombre y verbo).
Las funciones se dividen en

a) Bésica.- Aquella funcibn esencial para la cual se di



sefia 0 manufactura un dispositivo.

b) Secundaria.- Aquella que ayuda a que se venda el
producto; apoya y complementa a la funcifn bdsi -

ca.

¢) Funcibn de orden superior.- Es aquella que sin -
querer va implfcita al operar un producto o que -
tal vez sea la razén o motivacidn para el diseiio-
del mismo. Es un poco diffcil su localizacidn, -
no es obvia, por ejemplo; al fabricar una freido-
ra, sabemos que su funcidén bédsica principal es -
freir correctamente los a1imentus, pero implfcita
mente se reduce el contenido de grasa, por lo tan
to nace aquf una funcién de orden superior que es

" reducir colesterol ",

Es bésico‘%] conccimiento de la funci6én deseada en un
producto o pieza, asi como el comportamiento esperado en un -

servicio, para la determinacién del contenido del valor.

VALOR REAL.- E1 Valor Real es una evaluacién de la -
aceptacidn de un producto por parte del cliente y es el fndi-
ce final del Valor Econbmico; es siempre relativo, en general,
aumenta si tiene valores superiores de Intercambio, Estima -
cidén y Utilizacién, pero disminuye si tiene un Valor de Costo

mas alto.



10

Establecidos los ‘conceptos anteriores, podemos ahora -

si definir y desarrollar claramente el An&lisis de Va1f$.

1.4 DEFINICION

E1 Andlisis de Valfa es uné técnica de aplicaci6n a -
todas las acciones que identifican y e11minan costos innecesa-
rios en un disefio, desde el aprovisfonamiento de recursos, pa
sando por el proceso de fabricaciﬁn. hasta 1a_entrega del pro-
ducto o servicio, sin degradar en ningin momento la eficienéia

de éste,

E1 Andlisis de Valfa es un proceso iterativo que en -
primer término define la funcién del articulo y el artfculo en

s¥, hace un andlisis investigando metodol6gicamente cada uno -

de los componentes, comprueba su necesidad de existir, la fun-
ci6n que desempefian y cuestiona su eliminaci6n, su sustituci@n,
su simplificacién o su mejora; y si es necesario, 1o redisefia-
con el fin de obtener e1 menor costo y el mayor comportamiento.
Su enfoque es cien por ciento funcional, esto es, que todo su-
esfuerzo recae en la funcién que realiza cada uno de los compo

nentes del artfculo, acepténdolos o rechazéndolos.

E) éxito al aplicar esta técnica reside en que los ana
listas liberen sus mentes de 1o obvio, de lo comiin, de lo ya -
existente y descarguen toda su iniciativa e impulso creativo -

con el fin de encontrar nuevas formas para ejecutar su tribajo
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0 crear nuevos medios para ejecutar una funci6n. Por supues-
to que el éxito también dependerd de qué tan capaz y especia
lizado sea el grupo de analistas en cuanto a conocimientos,

habilidades, experiencia y creatividad.

1.5 OBJETIVO

E1 objetivo final del An&lisis de Valfa, es : "Deter-
minar hasta que punto termina un comportamiento satisfactorio

y donde comienza un exceso de comportamiento."

Te6ricamente este comportamiento satisfactorio es el
punto en que el producto obtiene su méximo valor real (econé-
mico) tanto para el productor como para el consumidor, ambos
esperan el mdximo rendimiento del producto, pero adgmas. el
primero espera fabricar con el mejor costo para aumentar su
utilidad, y el segundo espera pagar el menor precio por adqui-

rir el bien o servicio. (ver figura 1).
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COMPORTAMIENTO |

SATISFACTORIO
0BJETIVO DEL X OBJETIVO DEL
PRODUCTOR = CONSUMIDOR

Vender al mejor costo . Menor costo de produccién. Comprar al menor pre
y con el mayor valor . Precio competitivo. cio y con el mejor

para garantizar maxi . Madxima utilidad econfmica. servicio o benefi -

mas utilidades. . Maximo valor real. cio.

FIGURA 1.

E1 comportamiento adecuado debe satisfacer a Tos dos polos : pro -

ductor y consumidor.

Podemos hacer una representacién grdfica en forma cartesiana del -
concepto clave del An&lisis del Valor, en el cual existe un punto dptimo -

(ver figura 2).
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COSTO-VS-COMPORTAMIENTO

1
1
VALOR E | VALOR-VS-COMPORTA
L A R jm—— = - MIENTO.
VALOR F¢- — | |
' |
FACTORID BXCESO v
FALTA SATIS
COMPORTAMIENTO
FIGURA 2.

E1 costo guarda una relacién directamente proporcional con el com -

portamiento a diferencia del valor que a partir de un punto disminuye aunque

el comportamiento aumente.
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1.6 RECURSOS

E1 An&lisis de Valfa cuenta con la ayuda de muchas he-
rramientas como : el estudio de métodos'y tiempos; la olanea-
cidn y control de la produccidn; el disefio de sistemas produc-
tivos con su localizaci6n de planta, distribucién de planta -
¥ rotaci6n de materiales; las técnicas de evaluacién econdmica
y técnicas administrativas; el disefio industrial y los proce -

sos de fabricacién.
1.7 FACTORES

Los pardmetros que intervienen en la realizacidn satis

factoria de las necesidades funcionales son ;

Cantidad a producir
Tipo de Materia prima
controlables Métodos y procesos de fabricacién

Especificaciones de Comportamiento

Cambio de las condiciones en el mercado
no Variedad en la demanda del consumidor
controlables Circunstancias y condiciones que estan fue-

ra del control del disefiador.

1.8 VENTAJAS

Las ventajas de este andlisis son :
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Proteccién contra el uso excesivo de recursos humanos, ma-

teriales y financieros.

Mejorar precios de venta.
Increment nuestro mercado.
Disminucién del esfuerzo humano.
1.9 APLICACIONES

En 1a compra de partes y semiproductos se consideran las

siguientes reglas :

Utilizar artfculos comerciales esténdar, de preferencia,

con dimensiones idénticas (para ahorros en el almacén).
Nolexigir tolerancias estrictas si no son necesarias.
Evitar retraso por compras de emergencia.

Considerar el }ugar del proveedor {(disponibilidad).
Considerar la facilidad de ensamble, empaque y embarque.
Seleccionar tipos de materiales

Asegurarse de la confiabilidad.

Comparar tipo y costo de materiales.
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Este andlisis se realiza despues de asequrarse que el-

disefio se simplificéd al mdximo, con la eliminacién de partes -

innecesarias.

b)

c)

a)

En el uso de herramientas y equipo se considera :
Costo de almacenaje y manejo (Inventario).

Diferencia de costo de mano de obra entre el uso de una-

herramienta y equipo con otros.
Costo de mantenimiento en herramientas y equipo.

Costos de reparaciones de emergencia. (de la parte dafa

da, y por el hecho de parar la méquina).

Costo por pérdida de tiempo de produccidn que afecta al-

tiemho de entrega.
Pérdidas por desperdicios.

En la comora de refacciones (aplicables s6lo a las refac

ciones de alto costo).

Expresar con claridad las especificaciones de nuestros -

requerimientos al proveedor. (evitar equivocaciones).
Cuidar la tendencia a comprar productos de cierta marca.

En la solicitud de servicios de consultorfa.



El servicio de consultoria de un especialista, demostra
ré ser necesario y dtil, solamente si su participacién en la --

solucién de un problema especffico ha sido planeada; y no em

plear este servicio en cualquier trabajo que pueda ser hecho -

por personas menos calificadas.
e) En propuestas al disefio del producto.

Desde un punto de vista funcional y sistémico se cuestio

na :
Eliminar piezas
Simplificar piezas o disefio
Mejorar piezas o disefio
Sustituir piezas.
En la seleccién de materiales donde se considera :
Su capacidad funcional (Propiedades y funciones)
Disponibilidad en tiempo y costo
Facilidad de producci6én (de maquinado, manipuleo, etc.)
Confiabilidad

Costo de los materiales (es relativo, no es un factor de

cisivo).
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En el cambio de los materiales ya establecidos.

E1 cambio se realizard por alguna de las siguientes razo

nes
- Eliminar problemas en la produccién.

- Disminuci6n del costo de mano de obra y otros.

- Mejorar la capacidad funcional.

- Aumentar la confiabilidad y esperanza de vida.
- Mejorar la apariencia.
- Disminuir peso.

- Aprovechar innovaciones tecnoldqicas (métodos y mate

riales),
- Por exceso de comportamiento.

- Por alto costo.
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I.10 METODOLOGIA

Como consecuencia de planes adecuados, se tendré&n ac- .
ciones eficientes. En situaciones, donde causa y efecto ore-
sentan relaciones evidentes e inmediatas, se facilita et lo -
gro de planteamientos correctos ; sin embargo en acciones mis
complicadas, donde los efectos de sus diferentes partes no es
tan directamente ligados a sus causas especfficas, 1os proara

mas son mas diffciles y menos efectivos.

Frecuentemente el esfuerzo rea11iado para la identif{i
cacién y eliminacién de costos innecesarios, se ha desarrolla
do sin un plan efectivo de conjunto que incluva todas sus -
etapas esenciales. Ademds, si la realizaci6n de una fase pre
senta serias dificultades, ésta se ha omitido, iﬁpidiendo la-
obtenci6n de resultados 6ptimos al tratar de eliminar costos-

innecesarios.

Para efectuar un correcto Andlisis de Valfa es necesa

rio :

- Reconocer y enfocar el problema teniendo muy présente las

funciones a realizar.
- Obtener la informacién necesaria.

- Realizar.el trabajo creativo esencial.
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- Analizar los resultados del esfuerzo creativo para selec-
cionar las 6ptimas soluciones.

- Establecer programas efectivos que conduzcan al logro de-

dichas soluciones.
- Ejecutar el programa establecido.

- Acumular y sefialar los resultados para mejarar el progra-

" ma establecido.
El plan de trabajo comprende las siguientes fases :

1. Seleccién de los componentes, o proceso a analjzar.
2. Fase de informacidn.
3. Fase de definicidn.
4, Fase de bdsqueda o especulacidn.
5. Fase de evaluacién.
6. Fase de ejecucidn.

Las diferentes fases del plan estan relacionadas entre
s{ y deben continuar en la secuencia correcta; sin embargo §s-
ta rutina, no prohibe el retorno ocasional a una etapa ante -
rior para obtener mas informacién, con el fin de que el resul-

tado sea mas confiable.
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Descripcién de cada una de las fases del plan de traba

jo.
1.10. 1. Selecci6n del producto o servicio a analizar.

La mayorfa de los productos o servicios pueden mejorar
se, pero deben de considerarse las mejoras solamente si prome-
ten altas recuperaciones. Una vez seleccionado el producto o -
servicio se aplicard el andlisis de valfa a las dreas o compo-

nentes donde se genere un gran porcentaje del costo del produc

to .
1.10. 2, Fase de informacién.

La fase de informaci6n es parte de todo el estudio eco
némico y la base sobre la cual se elaboran las siguientes fa -
ses. Debe obtenerse Ta mayor informaci6n posible sobre el pro’
ducto, ¢Qué es?, ¢Qué hace?. E1 porqué de su disefio de esa for
ma, especificaciones y requerimientos, limitaciones en tamafio,
peso, precio y métodos de fabricacifn. Los departamentos de -
ingenierfa y produccién son las fuentes més confiables para re
cabar estos datos. E1 departamento de ventas conoce las necesi
dades de los clientes, funcionamiento de productos competiti -
vos y la demanda actual. E1 departamento de compras puede in -
formar sobre el precio de materiales, partes Y su disponibili
dad. De igual manera debe recopilarse informacién sobre costos

de mano de obra y gastos de fabricacién.
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Al paso del tiempo la tecno]oéfa mejora, por esto de -
ben recopilarse tos Gltimos conocimientos tecnolégicos involu-
crados en los materiales y en los procesos de fabricacidn que-

puedan vincularse al producto.

La infnrmaci@n sobre factores negativos puede ser.tam-
bién la clave para obtencién de mejoras miximas, ¢ Porqué es -
demasiado alta la tasa de rechazos de algunas partes ? ¢ Qué -
razén hay para que un tiempo de ensamble sea aparentemente de-
masiado largo ?, tal informacidn, basada en la experiencia = -
prictica, se obtiene de 1a gente incluida en el proyecto como-
son el departamento de ingenieria y de proQucciGn; igualmente
el operario de la mdquina puede ser una excelente fuente de -

informacién,
1.10.3. Fase de definicidn

Esta fase separa el producto en subensambles y en par-
tes, analizdndolas desde el punto de vista de la funcifn que -
desempefian y donde cada parte debe justificarse asi misma. -
Funcidn es 1a caracter{stica que permite que un producto tra -
baje y que por 1o tanto se venda, es 10 que hace el producto.
La funci6n debe definirse con el menor nimero de palabras, es-
importante no usar mas de tres, con objeto de simplificar la -
comprensién y la comunicacién. Las palabras escogidas deben -

ser tan generales como sea posible, evitando aquellas que pre-
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determinan una sola forma de ejecutar una funcién.

A continuacién, se divide el producto o proceso en -
funciones bésicas y secundarias. Funcién b&sica es aquella -
para Ta cual se disefia o manufactura un producto. Funcién se
cundaria es aquella que est4 subordinada y que apoya a la fun

cién bdsica.

Después de enlistar las funciones bdsicas y secunda -
rias, se procede a separar lo necesario de 10 que no lo es, -

eliminando asf costos {nnecesarios.

£1 comportamiento total del producto, debe subdivi -
dirse en dreas funcionales, por ejemplo las partes gue satis-
facen necesidades mecdnicas, se separan de las que se usan en
especificaciones eléctricas etc. Cada una de estas dreas se-
analiza independientemente de las otras, definiendo asf sus -
propias funciones bésicas y secundarias, concentrando la aten-

cién sobre una parte determinada.

1.10.4. Fase de bidsqueda o especulacién
! Qué otro trabajo puede desempefiar una misma pieza?
¢ Que otra pieza haria lo mismo ?

Son las preguntas caracterfsticas que debe contestarse en el -

curso de la fase de biisqueda o especulacidn.
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Esta es la parte creadora del andlisis, donde  todos -

los componentes del producto se examinan para encontrar :
- Si la funci6n ejecutada por la parte es necesaria.

- Si la funcién puede llevarse a cabd'por otros medios sin

sacrificar ningin pardmetro requerido por el disefio,

- Si Ta parte puede simplificarse sin afectar su comporta-

miento.

Debe existir completa libertad para proponer solucio -
nes, las cuales en esta etapa deben registrarse sin objeciones,
no importa cuan irreales o simples puedan -parecer. Deben 1ibe
rarse las ideas de To ya existente, lo obvio y lo convencio -
nal, a fin de encontrar  nuevas formas para hacer un trabajo o -

ejecutar una funcidn.

Para obtener el mdximo provecho del esfuerzo creativo-

se debe
- Estimular 21 libre uso de Ta imaginacidn.

- Anotar cada sugerencia independientemente de las remotas-

posibilidades que parezca presentar.

- Seleccionar las soluciones que prometan mayores beneficios,
recoger las objeciones principales y aplicar razonamientos

especulativos para superarlas.
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Explorar sistemdticamente una diversidad de materiales,-

proceso de mecanizaci6n, adaptaciones de piezas, etc.
Consultar otras fuentes que puedan contribuir.

En general la actividad creadora es una generaci6n de

ideas cuya finalidad es obtener el mayor nimero de soluciones

1.10.5. Fase de evaluaci6n.

Todas las ideas y soluciones propuestas en la fase de
busqueda, se someten a una consideraci6n crftica relativa al

costo, posibilidad de fabricaci6n, mantenimiento, economfa,

etc.

Se debe evaluar, criticar y desarrollar cada una de
tas alternativas sugeridas, sin descartarse ninguna posibi]i.
dad hasta la valoracién de todas las propuestas, consultando
todas las personas funcionaimente involucradas y analizando

toda la informaci6n complementaria de cada una.

Al analizar cada solucién o idea, debe estimarse su
valor e investigar aquellas en que dicho valor sea mas alto,

con el fin de perfeccionarlas.

Una nueva forma de ejecutar una funci6n bésica puede

mejorar el comportamiento sin reducir el costo, o puede tomar

a
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nuevas funciones secundarias y necesarias, eliminando .en esta
forma otras partes o pasos del proceso de produccién que con-
tribuyeron a los costos generales, en ambos casos, debe reali

zarse una mayor investigacidn de la soluci6én propuesta.

Los costos no son siempre la consideraci6n decisiva -
para ver si una nueva solucién ofrece una mejora significati-
va en el comportamiento. Pero en la primera evaluacién de al
ternativas, los costos son el factor decisivo. Debe colocar-
se un signo de pesos sobre cada solucién tentativa para una -
comparacién posterior con los disefios existentes o propuestos.
Esta es la primera accién que se debe realizar después de com
pletar la fase de especulacidn. Se ponderan los pros y los -
contras de cada idea propuesta, eliminando sucesivamente las-
soluciones imprdcticas y 1legando a alternativas factibles,
las cuales se refinan aln mids y de las que se hace una selec-

cién final.

1.10.6. - Fase de ejecucidnh

Todas las alternativas econémicamente factibles deben
verificarse con el fin de confirmar que cumplan prédcticamente
la funcién requerida. pe cada una de las propuestas se ana-
liza cada funcifn separadamente, comprobando requisitos adi -

cionales como seguridad y facilidad de reparacién.
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Una vez seleccionada la idea que es claramente supe -
rior a las otras, se planea su ejecucién, investigando todos-
los materiales necesarios, programas de entrega y los precios
minimos determinados en cooperacifn con Yos futuros proveedo-
res. Se reune la informacién concerniente a los ahorros espe
rados de acuerdo a las cantidades a producir, especificaciones

revisadas yejecucidn 6ptima.

E1 Gitimo paso «con el cual se termina el an&lisis de
valfa es, preparar un informe en el que todo lo referente al-
disefio original y al nuevo, sé someten a la administracién pa
ra su aprobacién., Este debe estar escrito en un Jenguaje cla
ro y persuasivo, liberado objetivamente de las opiniones per-

sonales.



GENERALIDADES DE LOS PRODUCTOS ELECTRODOMESTICOS
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CAPITUOULO 1II

GENERALIDADES DE LOS PRODUCTOS ELECTRODOMESTICOS

En un principio la electricidad tuvo como (nico obje-
tivo el impulsar la industria, sin embargo a través de los --

afios se generalizé el empleo de la energfa eléctrica.

En 1910 se aplicé en el uso doméstico, casi en forma
paralela a esta fecha se inicia el movimiento de los electrg
domésticos, si bien es cierto que en el afio de 1905 ya exis-
tfa la primera lavadora eléctrica y para 1909 aparece la as-
piradora, estos productos no habian explotado el inmenso mer
cado con el que contaban, finalmente es hasta 1918 cuando se
" consolida el uso de los aparatos electrodomésticos producién
dose para entonces : planchas, cafeterés, tostadores de pan,

lavadoras, aspiradoras, etc. .

E1 empleo de éstos -productos por las amas de casa ---
viene a facilitar las labores domésticas, y cobra mayor auge
después de la segunda Guerra Mundial cuando la ayuda domésti
ca antiguamente suficiente y barata en la mayoria &e los =---

pafses empieza a escasear.



30

1.1 DEFINICIQ b Y PRINCIPIO-DE FUNCIONAMIENTO

Un producto electrodoméstico es aquel aparato construi
do para facilitar las tareas del hogar, mediante consumo de -
energfa eléctrica, con el fin de reducir tiempo y esfuerzo ff

sico.

Los aparatos electrodomésticos que coadyuvan al aprove
chamiento de la eléctricidad en el hogar se dividen en dos --
grandes grupos:

- Enseres Mayores

- Enseres Menores

Existe una gran variedad de tipos 'y formas de aparatos
eléctricos, que van desde 1o mds simple hasta lo mds sofistica
do. E1 principio de funcionamiento se debe bisicamente a:

- Un motor eléctrico
- Una resistencia eléctrica

Motor eléctrico: E1 motor que hutilizan los electrodp
mésticos es un motor monofdsico de potencia fraccionaria. La -
caracteristica de este motor son el disponer de un par muy --
fuerte en el arranque y de un incremento rdpido de la veloci -
dad cuando la carga disminuye. Paralelamente a la fabricacién

de motores se desarrollaron notables aplicaciones electricas ,
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entre las cuales destacan planchas, reflector de calefaccidn,
etc, E1 empleo de estos productos fue tan satisfactorio que
surgi6é la idea de 1legar a la electrificacién completa de los
servicios caseros, disminuyendo en gran proporci6n la labor
manual, Con este objetivo se desarrollaron proyectos para -
mejorar el primer motor de potencia fraccionaria,Klogrdndose
un excelente motor monofdsico de corriente alterna y veloci-
dad constante, el cual posefa un elevado par de arranque y
suficiente aceleraci6én para alcanzar la velocidad normal rdpi

damente, aln trabajando a plena carga.

Este desarrollo alcanzado en los motores permitié la
creacién de aparatos que simplificaran el esfuerzo en las --

tareas del hogar, ademds de hacerlas de una manera mds rdpida.

Resistencias : Su funcionamiento se deriva del efecto
Joule, (Consiste en la aparicién de energfa térmica en una

resistencia que es recorrida por una corriente eléctrica) *

A continuacién se mencionan algunos aparatos existen-

tes en el mercado.

* Definicién tomada del libro Ffsica General, Autores
Beatriz Goncalves de Alvarenga y Antonio Mdximo Ri-

beiro Da Luz, Editorial Harla.



Aparatos operados con motor eléctricq.

Aspiradora Licuadora
Tocadisco Batidora
Refrigerador Extractor
Lavadora Secadora

Aparatos operados mediante resistencias.

Parrillas Hornos
Tostador Cafetera
Plancha Calefactor

Freidoras.

32
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11.2 EVOLUCION

Diversas son las tareas del hogar y muy poca la ayuda
electrodoméstica que se tenfa hasta 1910, por lo que el ama -
de casa tenia que desempefar todas sus actividades en forma -
manual, lo que daba origen a tiempos altos para realizar el -

trabajo y agotamiento ffisico.

Estos inconvenientes llevaron a diversas empresas a la
creacién de aparatos que permitieran la reduccién y aligera--
miento de los problemas mencionados, dande principio a un cam
bio, que fue el pasar de un producto manual a un producto me-
cdnico. A pesar de haberse dado un paso hacia adelante, no -
se logrd la superacién total de los problemas anteriores sino
que surgieron otros con los nuevos productos como fueron:

- Tamaﬁp
-H.Aﬁafiéncia

- - Facilidad de manejo

Nuevamentéfﬁnggniefcs, fabricantes e inventores traba-
jaron sobre ese\¢§m§6,ibﬁscando nuevos caminos que soluciona-
ran los 1nconveniéﬁ§és‘preSentados y as{ fue como se pensd en
auxiliarse de Ta éléctricidad como fuente impulsora de los --
aparatos, de ahf e]lnombre de electrodoméstico. Una vez ob--
servado que éstos sf{ cubrfan y superaban las dificultades.jas

empresas productoras se especializaron en la busqueda de --



34

nuevos productos que sustituyeran a los ya existentes,los --
cuales tentan que mejorar su calidad, apariencia, voldmen, --
peso, etc. para poder en esta forma satisfacer las necesida--

des y requerimientos que el usuario exfgia.

De esta manera observamos en el mercado, dfa con dfa,
una gran competencia en cuanto a lograr avances en 10s pro--

ductos electrodomésticos.

Un caso significativo de esta evolucidn se observa en

las batidoras:
la. ETAPA CARACTERISTICAS

- Utilizacidn de energfa humana.
Paleta de madera. - Tiempo de realizacién alto.

- Agotamiento ffsico grande.

2da. ETAPA
- Utilizacién de energfa humana
combinada con energfa mecdnica.
- Tiempo de realizacién medio.
Batidora [ MANUAL ]
- Agotamiento ffsico medio.
- Tamafio pequefio y apariencia --

burda.
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3ra. ETAPA CARACTERISTICAS

- Utilizacién de energfa electrf
ca.

- Tiempo de realizacifn pequefo.

- Agotamieﬁto fisico nulo.

- Tamafio pequefio, de fécil manejo

y apariencia agradable.

Del ejemplo anterior se puede concluir que los electro
domésticos justifican plenamente su aplicacién, debido a que -
cumplen satisfactoriamente las funciones para la que fue cre -

ado : Disminuir el esfuerzo fisico y emplear menor tiempo.
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II.3 MERCADO POTENCIAL

Los aparatos electrodomésticos han venido a satisfacer
una gran necesidad: Disminuyen el esfuerzo para realizar la -~
labor de la mujer en el hogar, aligeran la realizacién de las-
tareas domésticas (especialmente en la preparacién de alimen -

tos) y convierten un servicio monftono en una tarea agradable.

E1 ritmo actual de vida obliga a muchas amas de casa a
realizar sus tareas domésticas en un tiempo reducido, siendo -
imprescindible el empleo de tos electrodomésticos; asf su uti
lizacién va en aumento cada dia, credndose un mercado poten -
cial grandisimo, ya que asombra estadisticamente el nlmero de

aparatos existentes o instalados en los hogares (gr&fica No. 1)

Otro indicador que dd la pauta del mercado potencial -
existente, es el de las ventas realizadas por los fabricantes-
donde se puede observar claramente el aumento de personas que
adquieren los aparatos electrodomésticos. ver gré&fica No. 1y

gr&fica No. 2.
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ENSERES MAYORES Y MENORES

Se observa que tomando como afic base a
1872, el mercado de enseres menores se du-

afios -no son tan altos en proporcion a los lo-
grados por enseres mayores,

plico en seis afios, en tanto que enseres mayo-
res logro los mismos resultados en ventas pero

a ocho afios.

para enseres

fUENTE:

Sin embargo, los crecimientos
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Elaborado por el Departamento de Estudios Econémicos del
Banco Nacional de México, con informacién de la Secretarfa
de Programacidn y Presupuesto. Boletfn mensual de informa .
cién econ6mica y Encuesta Industrial Mensual.

[ La cobertura no se refiere al universo total en va

rias -
ramas .

GRAFICA NO. 1



PRODUCCION DE BIENES INDUSTRIALES SELECCIONADOS

1970 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982p
APARATOS ELECTRODOMESTICOS

ESTUFAS [ MILES DE UNIDADES] 522 650 735 796 803 874 1,040 1,085 1,079

LAVADORAS

[ MILES DE UNIDADES ] n.d. 338 376 395 425 502 585 621 654
REFRIGERADORES

[ MILES DE UNIDADES ] 240 433 499 491 492 522 572 642 613
LICUADORAS

[ MILES DE UNIDADES ] n.d. 646 655 692 850 1,059 1,167 1,200 1,368

TELEVISORES EN BLANCO Y NEGRO
[ MILES DE UNIDADES ] 399 504 614 596 645 694 753 704 552

TELEVISORES EN COLOR )
[ MILES DE UNIDADES ] 53 65 115 103 122 153 211 274 229

CONJUNTOS MODULARES .
[ MILES DE UNIDADES ] n.d. n.d. 59 80 92 127 217 199 122

FUENTE: Elaborado por el Departamento de Estudios del Banco Nacional de México, -
con informacién de la Secretarfa de Programacién y Presupuesto; Boletin -
mensual de informacién econémica y Encuesta Industrial Mensual [ La cober
tura no se refiere al universo total en varias ramas].

n.d. = No disponible

GRAFICA NO. 2

8¢
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A continuacién se presenta un panorama general del mer

cado de los electrodomésticos.

Actualmente el mercado nacional de enseres menores se
lo disputan varias compafifas entre las que figuran: Sunbeam,
Philips, Crolls, Braun y Moulinex que en resumen son las com-

paiifas con mayor participacién en el mercado.
11.3.1 PERFIL DEL CONSUMIDOR :

E1 estudio socioeconémico del mercado al cual van di-
rigidos los productos que en materia de electrodomésticos se

producen son :

- Las amas de casa entre 20 y 45 afios que pertene--
cen a la clase socioecon6mica media-alta y alta de las &reas
urbanas y suburbanas de la Repibiica, que incluye al Distri-

to Federal e interior de la Republica.

11.3.2 CANALES DE DISTRIBUCION
- La composicidn de los canales de distribucidn y 1la
participacidn en ventas por cada uno, se integra en la forma

siguiente:



\DESCRIPCION %P
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ARTICIPACION EN VENTAS

Mueblerias

Cambaceo

Tiendas departamentales

Tiendas de autoservicio

Tiendas Institucionales

Tiendas de articulos para el -hogar
Gobierno

Tiendas de regalos

Varios

I11.3.3 ANALISIS DE LA COMPETENCIA :
COMPANIA % DE PARTICIPACION
PONDERADA
Sunbeam 37.7
Philips 17.7
Crolls. 1.0
Braun 1.0

20.6
15.8
15.3
11.8
10.3
5.9
5.2
3.2

11.9
100.0

PRODUCTOS PRINCIPALES

Licuadoras, cafeteras,

batidoras, extractores.

Licuadoras, extractores

cafeteras, batidoras.

Molinos de café, secado

ras de cabello.

Secador de cabello, mo-

lings de cafe.
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COMPARIA % DE PARTICIPACION  PRODUCTOS PRINCIPALES
PONDERADA
Moolinex 7.8 : Procesador, extractor,

cafetera, secador de

cabello, batidora.

11.3.4 FUTURD DEL MERCADO

Los productos electrodomésticos son en la actualidad -
una necesidad inobjetable, por brindar &stos ahorros de tiempo,
facilidad de manejo , disminucién de esfuerzo ffsico, etc. Cua
1idades que al conjuntarse ofrecen al consumidor productos efi
cientes y eficaces que satisfacen los requerimientos de 1a vida

moderna

En la actualidad es comin encontrar familias completas
participando en el sostén econdmico familiar, por lo cual dig
ponen de muy poco tiempo para la preparacibén de sus alimentos,
aseo de la casa y cuidado personal. Situaciones que dia con '~
dia se ven incrementadas y a la vez exigen soluciones acerta -
das, las cuales estardn, en gran parte, a cargo de las empre

sas electrodomésticas.



APLICACION DEL ANALISIS DE VALIA AL PRODUCTO
FREIDORA ANTI-OLOR
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CAPITULO III

APLICACION DEL ANALISIS DE VALIA AL PRODUCTO FREIDORA ANTI-
OLOR.

La estructuracién de los capitulos III y IV se basard
en la metodologia expuesta en el capftulo I,misma que permiti
r& aplicar el andlisis de valia en la freidora anti-olor y en
el mini-horno eléctrico, en ellos se aplicardn las acciones -
correspondientes para identificar y eliminar costos innecesa-

rios en los componentes de estos productos.

Para llevar a cabo el andlisis a sido necesario en -
primer término recurrir a una homologacién de materiales, la-
cual nos permitird integrar dos productos de importacién con-
tecnologia y materia prima nacional. E1 logro de este objeti
vo traerd como consecuencia un ahorro comprobable de inver -
si6n, ademds de brindarnos la base para éspecular con las ac
ciones que el andlisis permite en el afén de alcanzar su obje

tivo.
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II1.1 FASE DE INFORMACION Y DEFINICION

ITI.1.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

La freidora anti-olor es un producto electrodoméstico
que fue disefiado con el objeto de freir adecuadamente los ali

mentos, eliminar olores y cochambre, y ahorrar aceite.
Los componentes que integran el producto son

- Un termostato que permite adecuar la temperatura requeri-
da por el alimento a freir (la 6ptima) consiguiendo con -
ésto, una fritura homogenea. También se ocupa de cortar-
la corriente cuando el aceite alcanza la temperatura ideal

ahorrando asf electrecidad.

Una tapa que evita el paso de los olores al exterior y -
disminuye el cochambre en la cocina. Esta tapa 1leva in-
corporados dos filtros, uno que retiene la grasa y otro -
que retiene las particulas que se desprenden de los ali -

mentos al freirse.

Al freir correctamente los alimentos (temperatura adecua-
da) y retener las particulas alimenticias en los filtros-
se evita que el aceite se impregne de sabores y permite -~
que éste sea usado hasta 20 6 25 veces en distintos ali -
mentos sin perder sus propiedad iniciales.

- Una 01la Calefactora de aluminio - con capacidad de 2.5.-

Titros - 1leva soldados en 21 exterior de su base : una-
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resistencia que proporciona la energfa calorffica y un -
captor de temperatura que une la base de la olla al ter-

mostato.

Una Doble Pared de l&mina de acero litografiada se encuen
tra envolviendo a 1a olla calefactora con una distanéia -
de separaci6n entre é11as que permite aislar térmicamente

a la doble pared.

Dos Asas de Pldstico sujetas a la doble pared facilitan -

el manejo de la freidora.

Una palanca que, ayudada por un botén, comanda al termos-
tato para seleccionar 1a temperatura deseada. Se locali-

za radialmente en la parte inferior de la doble pared.

Una Base de Pldstico, en la cual se apoya toda la freido-
ra, consta de T dos patas y un anillo circular, una caja-
que contiene los cables 'y conexiones eléctricas, el pilo-
to rojo indicador de funcionamiento, y el interruptor -
eléctrico de apagado y encendido. La base posee una tapa
atornillada para facilitar el acceso a las conex{ones -

eléctricas.

Un deflector en forma de disco { de lémina de acero alumi
nada ) localizado entre el conjunto de la freidora y su -
base evita la radiacifn directa de Ta resistencia sobre -

la base de pléastico.
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Una canastilla y una Asa que no van integrados a la frei

dora facilitan el manejo de los alimentos.

IT1.1.2 TABLA 2 : LISTA DE DIBUJOS

No. DE DIBWIO ’ DENOMINA CION
1 Freidora Anti-0lor
2 Despiece
3 017a calefactora vista frontal
4 Corte --AA- del dibujo #3 vista frontal
5 ‘V1stégfhférior de planta ( cableado )
6 : Olla,ca]efactora vista de planta
7 ~ 'Esquema de cableado
8 o  T§ﬁai5n£1-d]br
9  Tapa.antiZolor corte AA

: ﬁbﬁ;*éhﬁifolor vista de planta

10
11 e 'ff g?BTIchéiéfactora corte
12 ke '_7Cdﬁékion Fastin-Faston

13 " Conexion Fastin-Faston ensamblada
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111.1.3

REFE-
RENCIA
S-1
01

02

03

04

05

06

07

08

09
10

11
12

PRODUCTO : FREIDORA ANTI-OLOR

LISTA DE PARTES Y MATERIALES
DESCRIPCION CANTL
DAD
Subensamble tapa 1
Asa de tapa 1
Inserto 2
Cubierta anti-olor 1
Filtro de olor 1
Filtro de grasa 1
Tapa de filtros 1
Tornillo autorroscable

2
Tornillo cuerda fina 2

Subensamble 017a Calefac

tora 1
011a calefactora . 1
Resistencia 1600 w 1

127 v

Alambre resistente 1
Bornes 2
Relleno - 135 or.
Blindage 1
Soldadura 13 gr.

Fundente 13 gr.

MATERIAL ORIGINAL

Profax 6524
Bronce
Aluminio 1200
Celulosa
Celulosa
Profax 6524
Vat # 4 x 12.7
Vam # 4 x 35

Aluminio 1050

Niquel-Cromo
Acero inoxidable
Magnesic
Aluminio

As 12

Flux 12

58



REFE-
RENCIA
13

14

15

16

17

18

S-111

19
20
21
22

23
24
25
26
27
28

29

DESCRIPCION

Conector macho

Captor de termostato
Soporte del termost;to
Placa refuerzo

Gufa de asa canastilla

Remache

Subensamble Arnés piloto
resistencia-termostato
Cable L=0.230 m.

Cable L=0.080 m.
Conector hembra

Conector hembra

Subensamble Arnés piloto
resistencia-fusible
Cable L=0.230 m.

Cable L=0.120 m.

Cable L=0.080 m.
Conector hembra

Conector amplivar

Fusible térmico

Aislador de fusible

CANTL
DAD

59

MATERIALORIGINAL

Acero inoxidable

Aluminio 5754

Aluminio 1050
Aluminio 1050
Aluminio 1050
Aluminio 11 pb

0.6 mm2 cobre.silicén
1.0 mm2 cobre.silicén
Latén estafado

Latén estafiado

0.6 mm2
2

cobre.silicén
1.0 mm® cobre.silicén
1.0 mn? cobre.silicén
Lat6n estafiado
Latén estafiado
Caracterfstica : 15 AMP.
194° ¢

Cerdmica



REFE-
RENCIA

30

S-v

31
32

S=VI

33
34
35
36

37

38
39
40
41

S-VI1
42
43

DESCRIPCION

Espagueti

Subensamble Arnés
Switch-termostato
Cable L=0.210 m.

Conector hembra

Subensamble Arnés
switch-linea :
Cable L=0.160 m.
Conector hembra
Anillo Truarc

Termostato TSB

Tornillo fijaci6n termos
tato

Palanca mando termostato
Botén de mando

Brida de fusible

Rondana de presién

Subensamble doble pared :

Doble pared

Asa de olla

60

MATERIAL ORIGINAL

Fibra de vidrio

recubierta de silicén

2

1.0 mm~ cobre.silicén

Latén estafiado

1.0 mm2 cobre.PVC
Latén estanado

Acero XC-38 )
Caracterfsticas : 13

AMP. 127 v.

Acero 5300 PB

Lamina acero XM
Jechnyl acero XM
L&mina acero XM

Acero A-33

Limina acero XM

Profax 6524



REFE-

RENCIA

a4
45
46

47
48
49
50

51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63

DESCRIPCION

Tornillo autorroscable
Tuerca candado

Deflector

Base
Tornillo autorroscable
Aprisionador

Interruptor

Piloto

Caja de conexijones
Terminal macho

Tuerca

Tornillo autorroscable
Tornillo autorroscable
Aprieta cable

Placa de apriete
Rondana estrella
Tornillo cuerda fina
Puerta de base
Tornillo autorroscable

Brida de fijacidn

CANTL
DAD

I T R B N

=

N e W

61

MATERIAL ORIGINAL

Vat # 6 x 9.5

@cero XC-38

L&mina acero XM alumi-
nada

Technyl B 217

Vat 4 6 x 15.9
Delrin 500
Caracterfsticas :
12.AMR, 127 V.
Caracterfisticas :
1200 AMP. 130 V.
Technyl B 217
Latén UZ 36
Acero A-33

Vat # 6 x 15.9
Vat # 6 x 9.5
Technyl B8 217
Latdn UZ 36
Acero A-33

Vam M 4 x 8
Lustran QE 507
Vat # 6 x 12.7

Ldmina Acero XM Electro



REFE-
RENCIA

64
65

66
67
68

69

70
71
72
73
74
75
76

DESCRIPCION

Brida fijacién

Cable de alimentacién
L=1.5m

Canastilla de frituras
Asa de canastilla
Etiqueta de caracterfs
ticas

Instructivo 20 x 20 x
15 cms

Caja colectiva

Cinta adhesiva

Caja individual

Tambor

P61iza de garantia
Recetario

Bolsa de polietileno

CA

NTL

DAD

62

MATERIAL ORIGINAL

zincada

Fibra roja

Calibre AWG 16. Aislan

“te HPN

Alambre cromado
Alambre cromado

Papel aluminio
Papel couche blanco

Cartén microcorrugado
Poliester y resina
Cartén microcorrugado
Cartén corrugado
Papel bond de primera
Papel couche blanco

Polietileno
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I11.1.4 HOMOLOGACION DE MATEﬁIALES

Dado que esta freidora anti-olor es un producto de ma-
_nufactura extranjera, parte de sus componentes estan hechos de
materia prima que no existe en el mercado nacional, para su ad
quisicidn es necesario importarlos, enfrentando problemas de -
permiso de importacién y obtencién de d6lares para su compra;-
por 1o cual, como primer paso en este anilisis de valfa se hace
una homologacidén de materiales para adquirirlos dentro del -

pais.

La homologacién consiste en buscar un material cuyas -

propiedades sean iguales o muy aproximadas al material oriai

nal garantizando el buen funcionamiento vy apariencia de las -

piezas.

En general, la freidora esta integrada por piezas cuya

materia prima puede clasificarse en cinco grupos

a) Piezas de pléstico
b) Piezas de aluminio
c) Piezas de acero

d) Piezas eléctricas

e) Tornillerfa
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II1.1.4.1  HOMOLOGACION DE PIEZAS DE PLASTICO

Algunas piezas estan hechas de materia prima que no -

puede obtenerse en el Pafs y s6lo es posible adquirirlas por-

importaci6n. Son cuatro los tipos de material necesarios -

para moldear las piezas de pldstico :

a)

b)

c)

d)

Profax 6524.- Las especificaciones originales indi -

. can que el profax 6524 es la materia prima para mol -

dear la asa de tapa, tapa de filtros y asa de olla.
Este material serd substituido en México por el Pro =«

fax 6523 que puede obtenerse en el mercado nacional.

Technyl b 217.- La base de olla, caja de conexiones,
bot6n de mando y el aprieta cable estdn hechos de . -

technyl b 217, que serd substituido por el zytel 103,

Lustrdn QE 507.- Es la materia prima empleada para
moldear la puerta de Ta base y serd substituida por -

el ABS I-244,

Delrfn 500.- Es la especifiéacién de la materia pri.
ma original del aprisionador, y ser& homologado por -

el hostaform.



A continuacifn presentamos

ticos :

PROPIEDADES FISICAS

Densidad

Transmisidn Tuminosa
Contacte con alimentos
Aspecto

Estabilidad al agua

PROPIEDADES MECANICAS :
M6dulo de flexidn

Chogque izod

Alargamiento a la ruptura

Resistencia a la traccidn

PROPIEDADES TERMICAS :
Temperatura Bille
Vicat 15Kg.

Temperatura de uso

PROPIEDADES ELECTRICAS :

Resistividad transversal

65

un ejemplo de homologacidn en plis-

MATERIAL
ORIGINAL
PROFAX 6524
0.903
Opaco

ST
Bueno

Bueno

14000 Kg. F/cm?
3.7

500%

300 Kg/cm2

130°C
80°C
115°C

1016 ohm-cm

MATERIAL
HOMOLOGADO
PROFAX 6523

0.903
Opaco
ST

Bueno

Bueno

14000 Kg.F/cm?
3.7

500%

330 Kg/em?

1016 ohm-cm
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PROPIEDADES QUIMICAS : MATERIAL MATERIAL
ORIGINAL HOMOLOGADO

PROFAX 6524 PROFAX 6523

Jugo de frutas Bueno Bueno

Jugo de legumbres Bueno Bueno

Antiestdtico . No No

Agua a 100°c ‘ st st

Lava-vajilla st St

Grasa st st

PROPIEDADES DE MOLDEO
Fluencia Buena Buena

Contraccidn 1.8a2 % 1.8a21%

Secado en estufa No No.
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Al comparar l;s propiedades.&el profax 6523 con las -
del profax 6524 puede verse que la mayorfa de dichas propieda
des son idénticas, excepto las propiedades térmicas, de las -
cuales la mds importante es la temperatura de uso que en el -
profax 6524 es 115° C y en el profax 6523 es 105° C; sin -
embargo, esta diferencia de valores no afecta Ta funcionalidad
del producto, ya que la pieza hecha de profax 6524 sujeta a -
mayor temperatura es la tapa de filtros que jamds alcanza una

temperatura superior a los 70° C.

Para Ta homologacién de las piezas de acero y de alu-
minio, se procedi6 de la misma manera que con las piezas de -

plastico.
II1.1.4.2 HOMOLOGACION EN PIEZAS ELECTRICAS

Entre las piezas eléctricas que van integradas a la -
freidora, algunas como la resistencia y el fusible serdn pedi
das a los proveedores con las especificaciones originales; -

_otras piezas se tomardn de los productos de linea que presen-
tan los fabricantes como el interruptor, el piloto, los co -
nectores y los cables eléctricos; s6lo una pieza serd adquiri
da de importacidn : el termostato, que serd surtido por -
" Moulinex Francia ". En los cables eléctricos cuya especifi
cacidn original indica una seccién circular de 0.8 mm. se usa

rd el AKG 20; ademds el silicén especificado como aislante pa
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ra los cables eléctricos serd substitufdo por el HPN. Los ca-
bles HPN 18 AWG y HPN 20 AWG son distribuidos como productos -

de linea por fabricantes nacionales.
111.1.4.3  HOMOLOGACION EN TORNILLERIA

Si la tornillerfa a utilizar fuese la indicada en las -
especificaciones originales, parte de ésta serfa de fabrica -
ci6n especial y de alto costo, por 1o cual se decide cambiar -
a productos de linea donde los tornillos especificados como -
cuerda fina se substituyen por cuerda estandar. Toda la torni
Nerfa tanto cuerda estandar como autorroscables ser&n de cabe-

za fijadora phillips y niquelada.



I11.1.5

REFE-

. RENCIA

S-1
01
02
03
04
05
06
07
08

09
10

11
12
13

PRODUCTO

: FREIDORA ANTI-QOLOR

LISTA DE PARTES Y MATERIALES

DESCRIPCION

Subensamble tapa :

Asa de tapa

Inserto

Cubierta anti-olor
Filtro de olor

Filtro de grasa

Tapa de filtros
Tornillo autorroscable

Tornillo cuerda estandar

Subensamble o0lla cale-
factora

011a calefactora
Resistencia 1600 w 127 v
Alambre resistente
Bornes

Relleno

Blindage

Soldadura

Fundente

Conector macho

CANTI
DAD

135, gr.

13 gr.
13 gr.

69

- MATERIAL HOMOLOGADO

ﬁrofax 6523

Bronce SAE 63

Aluminio 1200

Celulosa

Celulosa

Profax 6523

AB Phillips # 4 x 12.7
Phillips # 4 x 38.1

Aluminio 1050

Niquel-cromo

Acero inoxidable
ﬂ;gnesio
Aluminio
Eutecrod 190
Eutector Flux 190

Bronce fosforado
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REFE- DESCRIPCION CANTL MATERIAL HOMOLOGADO
RENCIA DAD

14 Captor de termostato 1 Alcan 3003-H18

15 Soporte del termostato 1 Aluminio 1050

16 Placa refuerzo 1 Aluminio 1050

17 Gufa de canastilla 1 Aluminio 1050

18 Remache 2 Alcan 1200 F

S-1I1 Subensamble Arnés piloto

Resistencia-termostato 1
19 - Cable L=0.230 m. 1 Cobre. Calibre AWG.20.
HPN
20 Cable L=0.080 m. 1 Cobre. calibre AWG.18.
HPN
21 Conector hembra 2 Latén estafado
22 Conector hembra 1 Latén estafado
S-1V Subensamble Arnés pi1ot9
Resistencia~fusible 1
23 Cable L=0.230 m. 1 Cobre.calibre AWG 20.
HPN
24 Cable L=0.130 m. 1 Cobre. calibre AWG 18.
HPN
25 Cable L=0.080 m. 1 Cobre. calibre AWG 18.
HPN ‘

26  Conector hembra 3 Latén estafado



REFE-
RENCIA

27
28

29
30

S-V

31

33

34

35

36

37

38

DESCRIPCION CANTL
DAD

Conector amplivar

Fusible térmico

Aislador de fusible

Espagueti

Sub-ensamble Arn€s
Switch-termostato :

Cable L=0.210 m.

Conector hembra

Sub-ensamble Arnés
Switch-linea :

Cable L=0.160 m.

Conector hembra
Anillo Truarc

Termostato TSB

Tornillo fijacidn
termostato

Palanca mando termostato

n

MATERIAL HOMOLOGADO

Lat6n estafado
Caracteristicas : 15
P, 194° ¢

Cerdmica

Fibra de vidrio recubier

ta de silicdn

Cobre. calibre AWG 18
HPN

Latén estaiiado

Cobre. calibre AWG 18
PVC

Latdn estadado

Acero SAE 1075
Caracterfsticas : 13

amp. 127 v

Acero SAE 12 L 14

Limina acero 1010



REFE-
RENCIA
39

40

41

S-VII
42
43
44
45
46
47
48
49
50

51

52
53
54
55
56
57
58

DESCRIPCION

Botén de mando
Brida de fusible

Rondana de presifn

Subensamble doble pared
Doble pared

Asa de olla

Tornillo autorroscable
Tuerca :candado
Deflector

Base

Tornillo autorroscable
Aprisionador

Interruptor

Piloto

Caja de conexiones
Terminal macho

Tuerca

Tornillo autorroscable
Tornillo autorroscable
Aprieta cable

Placa de apriete

CANTI-
DAD"

[P

N BN

N T NN -

72

MATERIAL HOMOLOGADO

Zytel 103
L&mina acero 1010
Acero SAE 1064

L&mina acero 1010
Profax €523 .(.
AB Phillips # 6 x 9.5
Acéro SAE 1075

L&mina acero 1010
Zytel 103

AB Phillips # 6 x 15.9
Hostaform '
Caracterfsticas: 13A.
127v v
Caracterfsticas: 120-
130v
zytel 103

Latén SAE 70

Acero SAE 1064

AB Phillips # 6 x 15.9
AB Phillips # 6 x 9.9
Zytel 103

Latén SAE 70



REFE-
RENCIA

59
60
61
62
63

64
65

66
67
68

69

70
71
72
73

.74

75
76

Brida de

DESCRIPCION

Rondana estrella

Tornillo cuerda estandar

Puerta de base
Tornillo autorroscable
Bridé de fijacidn
fijacién
Cable de alimentacidn
L=1.5 m.

Canastilla

Asa de canastilla

Etiqueta de caracteris-

ticas

Instructivo 20 x 20 x
15 cms.

Caja colectiva

Cinta adhesiva

Caja individual
Tambo¥

P6liza de garantfa
Recetario

Bolsa de polietileno

CANTI
DAD

1
3

73

MATERIAL HOMOLOGADO

Acero SAE 1064
Phillips # 4 x 7.9

ABS I-244

AB Phillips # 6 x 12.7
Ldmina acero 1010 elec
trozincada

Fibra roja

Calibre AWG 16. Aislan
te HPN

Alambre cromado
Alambre cromado

Papel aluminio

Papel couche blanco

Cartdn corrugado
Poliester y resina
Cartén corrugado
Cart6n corrugado
Papel bond de primera
Papel couche blanco

Polietileno -



I11.1.6 DEFINICION FUNCIONAL

74

PRODUCTO : FREIDORA ANTI-OLOR
PARTE : TODA LA FREIDORA
NO. FUNCIONES BASICA 'SECUNDARIA

FREIR CORRECTAMENTE ALIMEN-
T0S.

EVITAR OLORES Y COCHAMBRE

AHORRAR ACEITE

AISLAR CALOR

X

X
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TABLA 3.2. DEFINICION FUNCIONAL
PRODUCTO FREIDORA ANTI-OLOR
PARTE TODOS SUS COMPONENTES
REFE- DESCRIPCION FUNCTON BASTCA SECUN-
RENCIA DARIA
01 Asa de tapa Trasportar tapa X
02 Inserto Sujetar tornillo X
03 Cubierta Anti-olor Tapa olla, elimina vapor X
04 Filtro de olor Retener partfculas X
05 Filtro de grasa Absorber grasa X
06 Tapa de filtros Permitir paso al vapor X
07 y 08 Tornillos Fijar ensambie tapa X
09 011a calefactora Contener y calentar aceite X
10 Resistencia 1600 w Calentar olla X
11 y 12 Soldadura y fundente Fijar resistencia y captor X
aolla
13 Conector macho Conectar resistencia X
14 Captor de termostato Trapsmitir temperatura X
15 Soporte de termostato Soportar termostato X
16 Placa refuerzo Reforzar olla X
17 Gufa de asa canastilla Guiar asa y soporte canastilla X
18 Remache Fijar refuerzo y cufa X
S-I11 Arnés piloto Alimentar resistencia y pilo- X

resistencia-termostato

to.
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REFE- DESCRIPCION FUNCION BASICA
RENCIA
S-1V Arnés piloto Proteger sistema eléctrico,
resistencia-fusible alimenta resistencia y fusi
ble.
S-V Arnés switch-termostato Alimentar termostato
S-VI Arnés switch-1inea Alimentar switch
35 Anillo truarc Sujetar palanca termostato
36 Termostato Graduar temperatura X
37 Tornillo fijaci6n Fijar termostato
termostato
38 Palanca mando termosta Regular termostato X
to
39 Botén de mando Facilitar sujecién de palanca
40 Brida de fusible Sujetar fusible
41 Rondana de presién Mantener apriete
42 Doble pared Aislar calor y dar presenta-
cién
43 Asa de olla Facilitar traslado
44 Tornillos Fijar asa a doble pared
45 Tuerca candado Sujetar tornilles
46 Deflector Aislar calor
47 Base Soportar olla, contener

conexiones

>x . > > >

. > > > >
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REFE- DESCRIPCION FUNCTION : BASICA SECUN-
RENCIA DARIA
48 Tornillos Fijar base a deflector X
49 Aprisionador Estabilizar palanca X
50 Interruptor Controlar ei‘paso de energfa X
51 Piloto Indicar funcionamiento X
52 Caja de conexiones Contener conexiones X
53 Terminal macho F1j$r conexiones X
54 Tuerca ) Sujetar tornillo X
55 Tornillos fijar puerta a la base X
56 Tornillos Fijar caja de conexiones a X
la base
56 Torniilos Fijar base a doble pared X
57 Aprietacable Apretar cable de alimentacién X
58 Placas de apriete Presionar cable de alimenta- X

cién
59 Rondana estrella Mantener apriete X
60 Tornillos cuerda fina Conectar cable de alimenta - X
ci&n
60 Tornillo cuerda fina Unir deflector a subensamble X

olla calefactora

61 Puerta de base Proteger conexiones X
62 Tornillo - Fijar cable de alimentacién X
63 Brida de fijacidn de Apretar cable de alimentacién X

14mina
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REFE-

DESCRIPCION FUNCTION BASICA SECU&;
RENCIA DARTA
64 Brida de fijaci6n de Apretar cable de alimentacién X
fibra
65 Cable de alimentaci6n Alimentar corriente X
66 Canastilla de frituras Portar alimentos X
67 Asa de canastilla Manejar canastilla X
68 Etiqueta de caracterfs- Indicar caracterfsticas X
ticas
69 Instructivo Indicar modo de uso X
70 Caja colectiva Facilitar transporte X
71 Cinta adhesiva Cerrar caja colectiva X
72 Caja individual Proteger olla X
73 Tambor Proteger olla X
74 P61iza de garantia Garantizar funcionamiento X
75 Recetario Proporcionar recetas X
76 Bolsa de polietileno Contener documentos X
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111.1.8  COSTOS

La tabla 4 indica los costos de cada una de las piezas que in-
tegran el producto, (freidora anti-olor) en donde se considera
s610 la cotizacién que por medio del departamento de compras,

nos proporcionaron los proveedores tanto en piezas de plasti -
co, acero, aluminio, como en piezas varias'(tornillos. piezas-
eléctricas, termostato, resistencia, etiquetas, filtros y ca -

jas de empaque, etc.).

Su eleccifén fué de acuerdo a las cotizaciones, y tomando en -
cuenta factores para integrar un sistema de compras eficiente

como

a) Obtener materiales adecuados sin excederse en especifica-
ciones (minimizar el precio).

b) Minimizar el costo de inventario (cantidad a pedir, pla -
zos, etc.)

c) Obtener los materiales a tiempo.

Cabe hacer notar que partimos de la base de comprar absoluta -
mente todas las piezas que integran la freidora, las cuales -

11egan directamente a la 1fnea de ensamble de nuestra planta.

Algunas piezas son estandar, otras moldeadas o troqueladas en
México y s6lo el termostato es la pieza que viene de importa -

ciébn.
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11.1.8.1 COTIZACIONES

PRODUCTO : FREIDORA ANTI-OLOR

1l

COSTO

REFE~- DESCRIPCION CANTI- . COSTO
RENCIA DAD UNITARIO TOTAL
S-1 Subensamble tapa : 410,38
01 Asa de tapa 1 $ 20.98 20.98
02 Inserto 2 4.50 9.00
03 Cubierta anti-olor 1 225.00 225.00
04 Filtro de olor : 1 47,90 47.90
05 Filtro de grasa 1 50.00 50,00
06 Tapa de filtros 1 50.00 50.00
07 Tornillo cuerda fina 2 2.50 5.00
08 Tornillo autorroscable 2 1.25 2.50
§-11 Subensamble olla calefagc

tora : 1,564.31
09 011a calefactora 1 750.00 750.00
10 Resistencia 1600 w 1 626.75 626.75
11 y 12 Soldadura y fundente 0.013kg 10,000.00 130.00
13 Conector macho 2 1.78 3.56
14 Captor de termostato 1 10.00 10.00
15 Soporte de termostato 1 9.00 9.00
16 Placa refuerzo 1 15.00 15.00
17 Guia de asa de canastilla 1 18.00 18.00
18 Remache. 2 1.00 ‘2.00
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REFE-

DESCRIPCION CANTI- €OSTO c0STO
RENCIA DAD UNITARIO TOTAL
S-I11 Arnés piloto 1 21.86 21.86
resistencia-termostato
S-1V Arnés piloto 1 142.68 142.68
resistencia-fusible
S-V Arnés Switch-termostato 1 13.33 13.33
S-VI Arnés switch-linea 1 7.02 7.02
35 Anillo truarc 1 6.00 6.00
36 Termostato 1 232.00 232.00
37 Tornillo fijacidén termos 1 17.00 17.00
tato
38 Palanca mando termostato 1 18.00 18.00
39 Botén de mando 1 7.86 7.86
40 Brida de fusible 1 6.00 6.00
41 Rondana de presidn 1 2.00 2.00
S-VII Subensamble doble pared
42 Doble pared 1 480.00 480.00
43 Asa de olla 2 18.98 37.96
44 Tornillo autorroscable 4 1.15 4.60
45 Tuerca candado 2 7.00 14.00
46 Deflector 1 110.00 110.00
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REFE- DESCRIPCION CANTI- COSTO C0STO
RENCIA DAD UNITARIO TOTAL
47 Base 1 279.88 279.88
48 Tornillo # 6 x 15.9 3 1.34 4.02
49 Aprisionador 1 4,95 4.95
50 Interruptor 1 60.00 60.00
51 Piloto 1 60.00 60.00
52 Caja conexiones 1 32.28 32.28
53 Terminal macho 2 2.02 4.04
54 Tuerca 2 1.50 3.00
55 Tornillo # 6 x 9.5 2 1.18 2.30
56 Tornillo autorroscable
#6 x 15.9 5 1.34 6.70
57 Aprietacable 1 2,50 2.50
58 Placa de apriete 2 1.50 3.00
59 Rondana estrella 1 4.00 4.00
60 Tornillo cuerda fina
#8x7.9 3 1.80 5.40
- 61 Puerta de base 1 36.46 36.46
62 Tornillo autorroscable
#6 x12.7 2 1.31 2,62
63 Brida de fijacidn de
1dmina 1 2.50 2.50
64 Brida de fijacidn
de fibra 1 2.50 2.50



84

REFE- DESCRIPCION CANTI - COSTO )
RENCIA DAD UNITARIO TOTAL
65 Cable de alimentacidn 1 130.00 130.00
66 Canastilla 1 100.00 100.00
67 Asa de canastilla 1 30.00 30.00
68 Etiqueta de caracterfis

ticas 1 4.00 4.00
69 Instructivo 20 x 20 x 1 8.00 8.00

15 cms,
70 Caja colectiva 1 110.00/2 50.00
71 Cinta adhesiva 1.37 m. " 6.00 8.22
72 Caja individual 1 ' 180,00 180.00
73 Tambor 1 45.00 45.00
74 P61iza de gaiantfa 1 2.00 2.00
75 Recetario 1 11.00 11.00
76 Bolsa de polietileno 1 1,00 1.00

Soldar resistencia y cap

tor a 1a olla calefacto-

ra (mano de obra) 60.00
Colocar insertos en asa

de tapa. (mano de obra) ) 5.00

TOTAL § 4,245.37
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I11.1.8.2 INVERSION

La inversién de capital es un costo que se hace una vez en oposi -
¢i6n a los costos de operacién que son continuos. La inversién se trasfor

mard en un costo en una etapa posterior a través de la depreciacin.

La cantidad total de dinero requerido para poner un provecto en -
operacién, se conoce como Inversién de Capital. Estd compuesta fundamen-

talmente por dos partidas :

1. ‘ CAPITAL FIJO: Necesario para proveer las facilidades fisicas nece-

sarias.

2. CAPITAL DE TRABAJO: Es una inversi6n necesaria para facilitar y ca-

rantizar 1a culminacién de las operaciones en 1a empresa.

Nuestro capital Fijo : Estd compuesto bdsicamente por :

- Moldes para plésticos . $ 14,050.000.00
- Troqueles para acero y aluminio 7,300.000.00
- Estaciones de ensamble y adaptaciones 5,000.000.00

26,350,000.00

Desglosando 1a Inversién de Capital Fijo :



MOLDES PARA PLASTICO

86

PIEZA MOLDE €osT0
Asa de tapa 1 cavidad 1,450,000.00
Tapa de filtros 1 cavidad 1,900,000.00
Asa de olla 2 cavidades 2,500,000.00
Base 1 cavidad 4,250,000.00
Cuerpo de caja 1 cavidad 1,900,000.00
Botén de mando 2 cavidades 400,000.00
Puerta de base 1 cavidad 1,250,000.00

Aprisionador

2 cavidades

400,000.00

$

14,050,000.00



TROQUELES PARA ALUMINIO
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PIEZA CANTL COSTO COSTO
C DAD UNITARIO TOTAL
Cubierta anti-olor 3 $ 500,000.00 ¢ 1,850,000.00
1 350,000.00
011a calefactora 1 » 750,000.00 750,000.00
Placa refuerzo 1 150,000.00 150,000.00
Gufa asa canastilla 1 300,000.00 300,000.00
Soporte base-termos 1 150,000.00 150,000.00
tato '
Deflector T 750,000.00 1,500.000.00
S 750,000.00

$ 4,700,000.00



TROQUELES PARA ACEROS
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PIEZA CANTL C0SsTO COSTO
DAD UNITARIO TOTAL
Doble pared 1 250,000.00 $ 1,050,000.00
1 500,000.00
1 150,000.00
1 100,000.00
1 50,000.00
Canastilla de 1 150,000.00 150,000.00
frituras
Asa canastilla 1 150,000.00 - 150,000.00
Palanca mando- 1 800,000.00 800,000.00
termostato
Brida de fijacidn i'f, 150,000.00 150,000.00
Placas de apriete e | 150,000.00 150,000.00
Brida de fusible -1 150,000.00 150,000.00

$ 2,600,000.00
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ESTACIONES DE ENSAMBLE Y ADAPTACIONES

2 Estaciones completas para ensamble y cableado $ 640,000.00

1 Estacién de control completa 2,840,000.00

1 Herramienta para ensamblar 2 asas en doble 120,000.00
pared

1 Herramienta para ensamblar la tapa anti-olor .160,000.00

1 . Herramienta para ensamblar palanca de mando. 240,000.00
Adaptaciones de "VISTAR" 1,000.000.00

$ 5,000.000.00

Depreciaci6n del Capital Fijo :
La depreciacion total de Capital Fijo serd en 3 afios por tratarse -

de herramientas y equipo.
Cantidad depreciada por afio :
$ 26,350.000.00 / 3 afos = § 8,783,333.33 / afo.

La producci6n anual segun dato proporcionado por el departamento -

de Mercadotécnia seré :

En el ler. afio 10,000.00 unidades
En el 2° afio 40,000.00 unidades



En el 3° afio 50,000.00 unidades.

90

E1 costo de depreciacién por unidad en cada afio serd diferente por

ser distinta la cantidad anual a producir :

ARO

DEPRECIACION ANUAL/PRODUCCION ANUAL DEPRECIACION
UNITARIA
($/AR0 ) / (UNIDADES/ARO) (S UNIDAD)
1° 8,783,333.33 / 10,000 878.35
2° 8,783,333.33 / 40,000 219.58
3° 8,783,333.33 / 50,000

175.66
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IIT.1.8.3 COSTO DE FABRICACION

Considerando que las piezas 1legan a la planta para ser ensambla-
das. Su costo total segin cotizaciones es de $ 4,245.37. A esto faltard-
agregar el costo de ensamble y el costo por depreciacién de la inversién -

fija para obtener el costo de fabricacién. Esto es :

COSTO DE FABRICACION = Cotizaci6n de piezas + costo de ensamble
+ costo por depreciacidn de la inversién
fija.

VISTAR, S. A., usa un método muy particular para calcular sus cos-

tos : establece cuotas horarias en cada una de sus dreas de trabajo donde

considera todos los renglones que componen los costos variables y fijos de

fabrica.

E1 costo de ensamblar la freidora es el siguiente :

DATOS :
Cuota horaria de mano de obra 116.92 $/hr-h
Cuota horaria de costos variables 129.59 §/hr-h
Cuota horaria de costos fijos 448.51 $/hr-h

Tiempo de ensamble unitario 0.1741 hr-h/unidad
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CALCULO :

Costo de mano de obra = 116.92 {$hr-h) X .1741 (hr-h/unidad)

it

20.35 $/unidad

129.59 ($/hr-h) X .1741 (hr-h/unidad)
22.56 $/unidad

"

Costos variables

u

L]

Gastos fijos 448.51 ($/hr-h) X .1741 (hr-h/unidad)

78.08 $/unidad

Costo unitario de = 20.35 +22.56 + 78.08 ($/unidad)
120.95 ($/unidad)

ensamble

E1 costo por depreciacién y las cotizaciones se calcularon anterior

mente, por 1o tanto, podemos ya establecer el costo de fabricacidn.

El costo de fabricacién variard en el transcurso del tiempo como se

muestra en la siguiente tabla.
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COTIZACION COST0 COSTO C0STO
ARO  DEL TOTAL DE UNITARIO DE UNITARIO .POR UNITARIO DE
PIEZAS. ~ ENSAMBLE DEPRECIACION FABRICACION
DE LA INVERSION )
AROS $/UNICAD $/UNIDAD $/UNIDAD $/UNIDAD
1° 4,245.37 120.99 878.35 §,244.71
2° 4,245,37 120,99 219.58 4,585.94
3° 4,245.37 120.99 175.66 4,542.02
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La tabla 5 muestra la relacién. 80-20, llamada tambien -

" Ley de Pareto " que dice

E1 20% de las piezas que integran el producto, represen

ta el 80% del costo total del mismo.

Utilizando esta relacién se identifican las piezas o -
&dreas de altos costos sobre las cuales se hara un an&lisis mas-
detallado, con el fin de descubrir los costos inecesarios y que

al alimentarlos se obtienen ahorros conciderables.

En este caso fueron 12 las piezas que representan el -

80% del costo de la freidora.



111.1.9 RELACION

10.

11.

12.

PIEZA
011a calefactora
Doble pared N
Resistencia
Base
Termostato
Cubierta anti-olor
Caja individual
Arnés piToto-resistenci;-fusible
Soldadura y fundente
Cable de alimentacidn

Deflector

Canastilla de frituras

TOTAL §

12 piezas = 20% del total de piezas

80 - 20

$ 3,386.31 £ 80% del costo total de piezas.
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C0sTO

750.00

480.00

€26.75

" 279.88

232.00

225.00

180.00

142.68

130.00

130.00

110.00 ,

100.00

3,386.31
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Después de toda la informacién recopilada de los diferentes de-
partamentos como son : Compras, Ingenieria, Mercadotécnia; de
las pruebas prdcticas que se le hicieron al aparato {con sus --
respectivas tablas y resumenes) y de todo el célculo en costos,
pasamos a la siguiente etapa del andlisis due es la fase de Es-
peculacidn o BlUsqueda. En é11a se hace una lista de todas las

propuestas o ideas que se cree contribuirdn al incremento del -

valor de la Freidora Anti-olor.
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IIT.2  FASE DE BUSQUEDA
II1.2.1 IDEAS PROPUESTAS

No. IDEA

1. -Cambiar material de la base y botén de mando por otro
més econdémico.

2, Simplificar el molde de la base

3. Cambiar caja de conexiones completa a conexiones fas-
tin-faston

4, Simplificar litografiado de la Doble Pared

5. Incremento de la longitud de la ranura de la Doble Pa
red para incrementar rango de temperaturas y as{ ha -
cer caldos.

6. Quitar el concepto de anti-olor, simplificando la ta-
pa y eliminando filtros.

7. Simplificar la palanca de mando del Termostato.

8. Simp]ificar el tornillo fijador del Termostato.

9. E1iﬁin;§:dq$ tornillos de la tapa anti-olor.

10. Adicioﬁakzhi31amiento térmico entre olla calefactora
y doble Pared por medio de poliestireno,

11, Reducir espesor del Deflector

12, Reducir espesor de la 011a calefactora

13. Disminuir el tamafio de la freidora de 2.5 a 1.5 1itros
de capacidad.

14.

Fabricar piezas de pldstico en nuestra planta.



111.2.2 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

IDEA

1.

ANALISIS

La base forma parte de los 12 elementos Qe mayor
costo de la freidora, el costo del material del-
cual estd hecha es alto. Se propone otro mate -
rial mds econémico que cumple con las caracterfs
ticas y requerimientos con 10s que opera el mate
rial de la base y por To tanto se decide analizar
en detalle. Lo mismo sucede con el Botén de man
do, ya que no existe ningin problema al cambiar-
le el tipo de material por no estar sometido a -
condiciones severas, aunque no se ahorre demasia

do, contribuye un poco a reducir el costo.

Esta idea destaca porque una simplificacién en -
el disefio del molde cuyo costo es de - - - - -
$ 4'250,000.00 se reducirfa aproximadamente a -
$ 3'000,000.00 1o cual representa un ahorro en -
el desembolso de la inversidn y un ahorro de -
$ 12.50 en el costo unitario de la freidora; pe-
ro ésta perderfa presentacidn y se afectarfa el-

valor de intercambio.

Esta idea es muy buena ya que con alguna conexién

mds sencilla nos ahorramos la caja completa, esto
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DECISION

Factible

No Factible

Factible



IDEA

ANALISILS

es : el costo del molde en la inversién ahorro - ‘

en horas hombre en el ensamble y ahorro por la -
eliminaci6n de varias piezas complementarias a la
caja; y las funciones se mantienen con 1a misma -

eficiencia.
Esta idea pasa a la siguiente fase de desarrollo.

Esta idea nace por ser la Doble Pared el tercer

elemento con mayor costo de toda 1a freidora.

Se observé que existe un exceso de comportamiento
en el litografiado de la Doble Pared, ya que posee
5 tintes diferentes en su presentacién, 3 de los
cuales se ocupan para sefialar objetivamente los -
rangos de temperaturas en 1os que opera el apara-
to, y como éstos se sefialan numéricamente, se de-
cidi6 eliminar esta redundancia en tintes. Por -
lo tanto esta propuesta pasa a la siguiente fase-

para analizar el costo en detalle.

la primera impresi6n acerca de esta idea es magni
fica, ya que el incrementar el rango de temperatu
ra implica tan sélo ampliar la ranura de la doble
pared, (para que pueda correr la palanca de mando-

del termostato) y claro, una modificacién en el -
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DECISION

Factible

No factible



IDEA

ANALISIS

Titografiado de la doble pared que traducido a -

pesos es mfnimo con respecto al valor de uso o -

utilizaci6n que se incrementa, al podef usar la
freidora como una olla para hacer caldos mexica -

nos ademds de las frituras.

Nuestra decisi6n fué descartarla. Las razones -

son las siguientes :

En primer Tugar el mercado con el cual compite pa
ra efecto de hacer caldos es muy fuerte, tenemos-
las ollas de presién cuya aceptacién del pdblico-
es muy grande dada la eficiencia y eficacia al -
cumplir sus funciones; ademds tenemos ollas de -

peltre, de barro y de aluminio.

En segundo lugar, el incremento de la ranura se -
ria aproximadamente de unos 50° que en perimetro
serfan 15 cm, sumando con la ranura original ds-
un total de 147°; esto es 33 ¢cm  de perfmetro ra
nurado que representa el 40% de toda la circunfe-
rencia, consecuentemente la presentacidn se ve -

afectada por ser 1a ranura tan grande.

En este caso, mejor convendrfa cambiar el mecanié

DECISION
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IDEA

ANALISIS
mo de operacidn en la selecci6n de temperaturas.

Esta propuesta es muy tentadora ya que e1 ahorro
es grande; se eliminarfa el molde de pldstico de
la tapa de filtros en la inversi6n {(ahorro es -
$ 1900,000.00) y al eliminar esta pieza junto -
con los filtros e insertos nos ahorrarfamos - -

aproximadamente § 160.00 por unidad.

La idea surgio’de la prdctica en la cocina al -
observar que no todas las frituras despiden olo-
res penetrantes, algunos son hasta agradables, -
como los bufiuelos por ejemplo, que aunque las -
partfculas no sean contaminantes, el hecho de -
que lleven grasa, basta para crear cochambre en-

la cocina.

Por G1timo, sin 165 filtros, se contaminarfa el-
aceite de inmediato provocando el desperdicio. -
Ademds si la freidora ya no es Anti-olor le res-
tamos casi la mitad del propfsito para la cual -
fué disefiada, afectamos una de sus funciones bd-
sicas y por esta simple pero suficiente razén dg

cidimos no cambiar el disefio de la tapa.
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DECISION

No factible



IDEA

10.

11.

12.

ANALISIS

Esta idea sf es factible ya que la palanca de man
do del termostato no realiza ningun esfuerzo y su
funcién es muy simple, pero el costo de:la palan-
ca es de $ 18.00 mds $ £.00 por depreciacién del-
troquel progresive, en total $ 26.00 y alguna sim
plificacién enel disefio nos darfa cierto ahorro-
que no serfa significativo. Por lo anterior la -

decisidn fue descartar la idea.
Se descarta por prometer baja recuperacién.

Se descarta por complicar el ensamble y consecuen

temente el tiempo y costo.

Esta propuesta fué valida hasta antes de hacer -
las pruebas prdcticas, ya que la distancia que' -
existe entre 1a Doble Pared y 1a olla calefactora
con aire como elemento aislante, es suficiente pa
ra realizar la funcién de aislar calor. Se des -
carta porque no incrementa el valor-pero si.el -

costo.
Promete baja recuperacidn y se descarta.

Si reducimos el espesor de 1a olla, habria peligro

de desgaste o porosidad prematura al transcurso -
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DECISION

No factible

No factible

No factible

No factible

No factible

No factible



IDEA

13.

14.

ANALISIS
del tiempo, por lo tanto, se descarta.

Realizar esta propuesta, equivale a hacer total--
mente un nuevo disefo del producto. Se decidi6 -

eliminaria.

Fabricar las piezas de pldstico en la planta es -
uno de los prop6sitos prioritarios, ya que conta-

mos con mdquinas inyectoras de pladstico totalmen-

te automdticas y con tiempo de mdquina disponible.

Esta propuesta pasa a 1a siguiente fase para ana-

lizarse en detalle.
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DECISION

No factible

Factible
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I11.2.3  IDEAS FACTIBLES

IDEA # 1 Cambiar material de la base y del botén de mando

por otro mds econdmico.

IDEA # 3 Cambiar .caja de conexiones completa a conexiones

fastin-faston.

IDEA # 4 Simplificar el litografiado de 1a Doble Pared.

IDEA # 14 Fabricar piezas de pldstico en nuestra planta.



II1.3  FASE DE EVALUACION
II1.3.1  EVALUACION DE LA IDEA # 1

CAMBIAR MATERIAL DE LA BASE Y BOTON DE MANDO POR OTRO MAS ECONOMICO.

De acuerdo a las especificaciones originaies de la base de la frei
dora, el botdn de mando, el aprieta cable y la caja de conexiones, utili -
zan como materia prima un poliamida, "TECHNYL B-217", material que nn. se~-
produce en México y solo se consigue por importacién, ocasionado con esto-

varios problemas, ademds de su alto y ascendente costo.

Actualmente VISTAR utiliza como substituto de! " TECHNYL B-217 ",
otro poliamida, " ZYTEL 103 ", cuyas propiedades son muy semejantes; a pe-
sar que el " ZYTEL 103 " también es de importaci6n, no existen problemas -
para su adquisicién, ya que México cuenta con un representante, "DUPONT, -
S.A.,", quién lo provee. Sin embargo es notoria la desventaja de su alto-

costo ¢ (1,150.00/kg).

Caracteristicas de los materiales :

Propiedades Technyl B-217 Profax 6523
M6dulo de Elasticidad 9500 Kg.f/cmv2 14000 KgF/rzm2
Mécanicas’ 2 2
Resistencia a la trac 560 Kg/cm 330 Kg/cm
cién
Eléctricas Resistividad transver 13 1%
sal 2x10°° ohm-cm - 10" ohm-cm

Térmicas Temperatura de uso 120°C. 105°C. .
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Andlisis funcional :

Asa de olla.- sus funciones son soportar la freidora y contener
las conexiones eléctricas, protegiéndolas al mismo tiempo del calor irra-

diado por la registencia.
Botdn de mando.- Facilita la sujecién de 1a palanca de mando.

Aprieta cable y caja de conexiones.- No se hard mensidn de estas

piezas por existir 1a propuesta nimero tres que elimina ambas.

Como puede verse en las caracteristicas del material : tLas pro -
piedades eléctricas del " PROFAX 6523 " son de mds alto valor que las del
" TECHNYL B-217 ". En relacién a las propiedades mecdnicas, la diferen -
cia que existe entre los ¥ materiales no afecta la funcionalidad del oroduc
to, dado que la freidcra esta sujeta a esfuerzos mecdnicos minimes. Res - '
pecto a las propiedades térmicas, puede indicarse que bajo diferentes cir-
cunstancias de funcionamiento de la freidora, se midié la temperatura mdxi
ma que alcanza el deflector por la irradiacién calorifica que recibe de la
resistencia, 1a mdxima medida fué de 80° C, como el deflector esta en con-
tacto con la base de la olla, &sta debe soportar los 80° C, sin afectar -
sus propiedades. E1 " PROFAX 6523 " puede estar sujeto a una temperatdra-
de 105° C, que es su temperatura mdxima de utilizacidn, sin afectar su fun

cionalidad.

Determinacién de costos.- Dado que estas piezas son moldeadas y -

el cambio que se propone es s6lo de materia prima, se utilizard para su -
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elaboracion las mismas mdquinas y moldes con igual tiempo de fabricacidn,

independientemente del material que se utilice.

Debido a las consideraciones anteriores, para calcular los ahorros
compararemos solamente las diferencias en costo de material para cada pie-

za.

E1 procedimiento para obtener el ahorro por material sera :

- Cdlculo del costo de material por pieza con zyie] 103
- C&lculo del costo de material por pieza con Profax 6523
- Comparacién de costos.

Base de olla :

Costo de material en Zytel 103

Costo del Kg. $ 1,150.00

Peso de la pieza 0.197Kg.

Costo del material : 0.197 Kg. x $ 1,150.00 = $ 226.55

Costo de material en Profax 6523

Costo del Kg. $ 300.00

Peso de la pieza 0.197 Kg.

Costo del material : 0.197 Kg. x $ 300.00 = § 59.10



Botdn de mando :

Costo de material en Zytel 103

Costo del Kg. $ 1,150.00

Peso de la pieza 0.003 Kg.

Costo de material : 0.003 Kg. x $ 1,150.00 = § 3.45
Costo de material en Profax 6523

Costo del Kg. $ 300.00

Peso de 1a pieza 0.003 Kg.

Costo de material : 0.003 Kg. x $ 300.00 = 0.90

Considerando el estudio de mercadotecnia,

serdn :
Primer afo 10,000 piezas
Segundo afic : 40,000  piezas

Tercer afio 50,000 piezas

108

los volimenes de venta
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Tabla de ahorros por cambio de material.

BASE DE OLLA

c 0 s T 0 S

MATERIA COSTO 1° ARO » 2° ARO 3° ANO
PRIMA UNITARIO 10,000 pzas. 40,000 pzas. 50,000 pzas.

Zytel 103 § 226.55 $ 2,265,500.00 ¢ 9,062,000.00 ¢ 11,327,500.00

Profax 6523  59.10 591,000.00  2,364,000.00 2,955,000.00

Ahorro 167.45 1,674,500.00  6,698,000.00 8,372,500.00

~ N

Ahorro total en tres afios : $ 16,745,000.00

BOTON DE MANDO

MATERIA €OSTO 1° ARD | 2° ANO 3° AND
PRIMA , UNITARIO 10,000 pzas 40,000 pzas. 50,000 pzas

Zytel 103 '$ 3.5 $ 34,500.00 $ 13,800.00 $ 172,500.00

Profax 6523. 0.90 9,000.00 36,000.00 45,000.00

Ahorro 2.55 25,500.00.  102,000.00 127,500.00

Ahorro total en tres afios : $ 255,000.00
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111.3.2  EVALUACION DE LA IDEA # 3
CAMBIAR CAJA DE CONEXIONES COMPLETA A CONEXIONES FATIN-FASTON

Esta es nuestra segunda idea factible que promete ahorros conside-

rables, elimina duplicidad de funciones y aumenta el valor de 1a freidora.

La caja completa esta integrada‘pnr: 1 caja de conexiones, 1 - -
aprieté cable, 2 placas de apriete, 4 tornillos, 2 terminales macho, 2 -
tuercas y 2 tornillos de fijacién. Se pretende sustituir todas estas pie
zas (donde‘algunas requieren troqueles y moldes) por piezas estandar de-
proveedores especializados, que nos den el mismo rendimiento que el con -

junto de la caja de conexiones pero a menor costo.
ANALISIS DEL COSTO
I.- CAJA DE CONEXIONES COMPLETA

La cptizacién de 1a caja de conexiones completa es :

PIEZAS c0sTO
1 Caja de conexiones 32.28
1 Aprieta cable 2.50
2 Placas de apriete - 3.00
4 Tornillos 4,60
2 Terminales macho 4.04

2 Tuercas 3.00
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PIEZAS COSTO

2 Tornillos # 6 x 9.5 $ 2.68

2 Bridas de Fijacion .5.00
Caja Completa $ 57.10/caja

La inversién de capital es de $ 2,200,000.00 (de un molde para la caja, un
troquel para la placa de apriete y otro troquel para el aprieta cable) a -

depreciarse en tres afios.
La depreciacién es :

$ 2,200,000.00/3 afios = $ 733,333,33/afto

ARO DEPRECIACION ~ /  PRODUCCION  COSTO/UNIDAD
ANUAL ANUAL :
(3 ARD) 7 (UNIDADES ARO) (% UNIDADY _
10 733,323.33 / 10,000 73.33
2° 733,333.33 / 40,000 18.33
3 733,333.33 / 50,000 14.66

El costo de ensamblar es :
DATOS

Tiempo de ensamble 0.00150 hr-h/caja
Cuotas horarias :
- mano de obra 11€.92 $/hr-h

- costos variables 129.59 $/kr-h
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- costos fijos ﬂ48.51 $/hr-h.

(cuota horaria total de ensamble ) 695.02 $/hr-h

"

Costo de ensamblar 695.02 %\ $/hr-h) x 0.00150 (hr-h/caja)

1.04 $/caja

E1 costo de fabricacién unitario de la caja completa en el trascurso del

tiempo serd :

$/CRIA S/CAJA S/CAJA S/CAIA

ARO COTIZACION DEPRECIACION ENSAMBLE COSTO DE FABRICACION
1° 57.10 73.33 1.04 131.47
2° 57.10 18.33 1.04 76.47
3° 57.10 14.66 1.04 72.80

Con una producci6n variable en e! tiempo tendremos costos de :

ARO PRODUCCION COSTO UNITARIO. COSTO ANUAL
(CAJAS) ($/CAJA) (5/AR0)

1° 10,000 ' 131.47 1,314,700.00

20 . 40,000 76.47 3,058,800, 00

3° 50,000 72.80 3,640,000.00
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11.- CONEXION FASTIN-FASTON (CONEXION F - F)

La cotizacién de las piezas es :

PIEZAS COSTO
1 Conector macho 2 vias fastin-faston $ 9.2
180-908.
1 Conector hembra 2 vias fastin-faston 12.42
180-907
2 Terminales macho 155 378-3 4.72
2 Terminales hembra 735 213-1 3.24
1 Groument recto 3.00
Conexion fastin-faston completa $ 32.60/conexién F-F

El costo de ensamblar es :

- Tiempo de ensamble 0,00075 hr-h/conexién F-F
- Cuota horaria total de

ensamble 695.02 $/hr-h
Costo de ensamblar 0.52 $/conexifn F-F.

Cabe hacer notar que con este tipo de conexi6n no se necesita inver
tir en moldes ni en troqueles, por lo tanto no existe costo por deprecia -

cidn,



E1 costo total de fabricacidn de la conexién fastin-faston es :

- Cotizacién 32,60 $/conexi6n F-F
- Ensamble 0.52 $/conexidn F-F

Costo total de fabricacién 33.12 $/conexidn F-F.

Este costo de fabricacidn de la conexién fastin-faston serd constan

te. Con una produccidn variable del tiempo tendremos costos anuales de :

AND PRODUCCTON COSTO U

(CONEXIONES F-F) ($/CONEXIONES F-F) ($/ARQ)
1° 10,000 33.12 331,200.00
2° 40,000 33.12 1,324,800.00
3° 50,000 33.12 1,656,000.00

COMPARACION DE COSTOS Y CALCULO DE AHORRQO ENTRE LAS DOS ALTERNATIVAS

Primero comparamos los costos unitarios y calculamos el ahorro uni

tario.

COSTO UNITARIO AHORRO

{
UNITARIO
(S/UNIDAD) ($/UNIDAD)
AROS CAJA CONEXION F-F
.COMPLETA
1° 131.47 33.12 98.35
2° 76.47 33.12 43,35

3°. 72.80 33.12 : 39.68
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Comparando los costos anuales, calculamos el ahorro anual.

ARO PRODUCCION COSTO ANUAL AHORRO
(UNIDADES/ARO) ($/ARO) ANUAL
COﬁQﬂéTA CONEXION F-F ($/AR0)
1° 10,000 1,314,700.00 331,200.00 983,500.00
2° 40,000 3,058,800.00 1,324,800.00 1,734,000.00
3° 50,000 3,640,000.00 1,656,000,00 1,984,000.00

E1 ahorro total en los tres afios es de $ 4,701,500.00

Otra ventaja es el ahorro en el desembolso inicial de $ 2,200,000

que representa el 8% aproximadamente de la inversidn total.
ANALISIS FUNCIONAL

Hasta el momento se sabe que el ahorro es considerable, pero si al

guna funcién bdsica se afectara, la propuesta se eliminarfa.

Andlisis de las funciones con 1a estructura inicial

PIEZA “FUNCTON

Caja de conexiones Contener y fijar conexiones

Base . Soportar olla y contener conexiones

Total Soportar olla, contener y fijar

conexiones.
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Andlisis de las funciones con las piezas nuevas

PIEZA FUNCION
Conexidn fastin-faston Fijar conexiones
Base Soportar olla, contener conexiones
Total ' Soportar olla, contener y fijar
conexiones

Se puede apreciar en las dos tablas anteriores, que el total de -
funciones que cumplen las alternativas, es idéntica. Se detecta que habfa
una duplicidad en funciones o 1o que en,el andlisis de valfa se 1lama : -~

exceso de comportamiento.
OBSERVACIONES :

- La propuesta es magnifica, reduce en $ 2'200,000.00 el desembolso de
la inversifn, ademds el ahorro unitario promedio es considerable -
(47 S/unidad) ya que se eliminan varias piezas que integraban la ca-
Ja completa, se disminuye el tiempo de ensamble, y se ahorra el cos-

to de la depreciacién correspondiente a un molde y dos troqueles.
- Las piezas que se usan son estandar, de un proveedor especializado.

- El cambio se realiza en 1a parte interna del aparato y no influye la

presentacidén al publico.

- Una ventaja adicional es la facilidad de acceso y reparacidn de fa -

1as eléctricas para el departamento de servicio y reparaciones.



————
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TI1.3.3 EVALUACION DE LA IDEA # 4

SIMPLIFICAR EL LITOGRAFIADO DE LA DOBLE PARED.

La doble pared es un cilindro abierto formado a partir de una 1dmi
na SAE 1010, unida en sus dos extremos por un engargolado, presenta unas -
ranuras para fijacién de las asas y otra para desplazamiento de la palanca
de control del termostato, ademis de una ceja en el extremo inferior para-
fijacién del deflector y de la base. Su acabado es muy importante, ya que
representa la mayor parte de la superficie del producto que el cliente ve;

por 1o cual presenta cinco tintes diferentes.

Tinte crema.- Este aparece sobre toda la superficie exterior de-
la ldmina.
Tinte café.- Alrededor de 1a olla y en tinte café, va una fran-

ja y tres dibujos de alimentos.

Tinte naranja claro, naranja, y rojo.- Cada uno de estos enmarca-
un dibujo de alimento, y los mismos tintes circun~
dan, sobre la ranura de la palanca de mando, el -

drea correspondiente a cada dibujo de a]imentd.

Una polftica de VISTAR, S. A. es que en planta s6lo se realicen -
operaciones para moldear piezas de pldstico y ensamblar el producto. Las-
piezas de acero gque requieren de procesos mecdnicos se adquieren con maqui
ladores, por supuesto, bajo una estricta supervisifn; uno de estos casos -

es la " doble pared ", cotizada en $ 480.00; de los cuales, el maquilador-
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considera que § 16}.00 corresponde al costo de litograffar los tintes, dis
tribuyendose ast :

S 45.00 corresponden al tinte crema
35.00 corresponden al tinte cafe
27.00 corresponden al tinte naranja claro
27.00 corresponden al tinte naranja
27.00 corresponden al tinte rojo

Total § 161.00
.

ANALISIS FUNCIONAL

El1 objetivo principal de los tintes naranja claro, naranja, y ro
Jjo, es darle una apariencia mds atractiva al producto y al mismo tiempo di-
ferenciar las temperaturas; al eliminar el naranja claro y el naranja, subs
tituyendolos por el rojo, la apariencia no disminuye ademds de que no es ne
cesario diferenciar las temperaturas por el color ya que éstas se indican -
con numero. Claro gue al incrementarse la superficie con tinte rojo, el -
costo de dste aumenta en tres pesos, pero se ahorra el costo de los tintes-

naranja claro y naranja que se suprimen.
COMPARACION DE COSTOS :

Litograriado en cinco tonos :

crema $ 45.00
café 35.00
naranja 27.00
naranja claro 27.00
rojo '27.00

Total § 161.00
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Litografiado en tres tonos :

crema $ 45.00

café 25.00

rojo . 20.00
Total s__;;GTEE

Tabla de ahorros por eliminacién de dos tintes en olla

Doble Pared

C0SsSTOS

LITOGRAF IADO UNITARIO 1° ARO 2° ANO 3° ARO
10,000 PIEZAS 40,000 PIEZAS 50,000 PIEZAS

En cinco tonos § 161.00 $ 1,610,000.00 $ 6,640,000.00 $ 8,050,000.00

En tres tonos 110.00 1,110,000.00 4,400,000.00 5,500,000.00

Ahorro 51.00 510,000.00  2,040,000.00 2,550,000.00

Ahorro total en tres afios : $ 5,100,000.00
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I11.3.4 EVALUACION DE LA [DEA # 14

FABRICAR PIEZAS DE PLASTICO EN NUESTRA PLANTA

Esta idea es factible, en primer lugar, porgue VISTAR, S. A. posee
miquinas inyectoras de pldstico totalmente automdticas, con tiempo de md -
quina disponible que, obviamente, resulta mds rentable ocuparlo en produ -
cir las piezas que tener tiempos muertos de mdquina. Por lo cual el costo
de miquina y mano de obra resulta mds econdmico que en cualquier otro lado.
En segundo lugar, el espacio con que cuenta la planta permite fabricar é&-

tas y otras piezas mds si fuera necesario.
ANALISIS DEL COSTO

L. COTIZACIONES DE LOS PROVEEDORES

PIEZA COSTO DE MAQUINA
CON MANO DE OBRA INCLUIDA

Asa de tapa $ 16.18
Tapa de filtros 27.50
Asa de olla (2) 14.48
Base 53.33
Caja de conexiones 16.18
gotén de mando 4.41
Puerta de base 21.16
Aprisionador ' 3.75

Total 156.99
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E1 costo de materia prima y depreciacién de moldes no se incluye-
porque no varfan entre una y otra alternativa. Lo Unico que varfa entre-
la fabricaci6n de VISTAR, y los proveedores, es el costo de mdquina con -

mano de obra incluida.
1I.  COSTO DE FABRICAR PIEZAS DE PLASTICO EN VISTAR

E1 costo depende de la capacidad de las miquinas inyectoras, es -
decir : a mayor capacidad de mdquina, mayor costo. Por simplificacifn-
de cdlculos, el departamento de Administracin y Finanzas nos proporciond

cuotas horarias promedio, correspondientes a la seccién de moldeo de la -

planta :
DATOS :
- Cuota horaria de mano de obra 122.65 S/hr-h
- Cuota horaria de costos variables 437.93 $/hr-h
de fabrica
- Cuota horaria de costos fijos de 1,914.44 $/hr-h

fébrica



PIEZAS TIEMPQ DE MAQUINA

hr-h/pza.

Asa de tapa 0.0053

Tapa de filtros 0.0066

Asa de olla 0.0051

Base c.14

Caja de conexiones 0.005

Botén de mando 0.0029

Puerta de base 0.0063

Aprisionador 0.0025
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Los costos de fabricacidn de las piezas se obtienen multiplicando-

las cuotas horarias correspondientes por el tiempo de mdquina y sumando

Tos resultados.

PIEZAS £OSTO DE 0STOS  COSTOS  COSTO.DE
MANO DE OBRA VARIABLES _ FIJOS  OF FABRICACION

Asa de tapa s 0.64 $ 2.30 ¢ 10.08 § 13.03
Tapa de filtros c.82 2.92 12.76 16.50
Asa de olla 0.63 2.24 09.82 12.69
Base 1.75 6.26 27,35 35.36
Caja de conexionss 0.61 2,19 .0 09,57 12.37
Botdn de mando 0.3 129 05.63 07.2¢
Puerta de Base 0.77 . 2.787 11.96 15.47
Aprisionador 0.31 9109 ¢ .04.79 06.19

- Total ~ §118.88
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COMPARACION DE COSTOS Y CALCULO DE AHORRO ENTRE LAS DOS ALTERNATIVAS

E1 mejor costo que se consigue con los proveedores es de $ 156,99

y el costo de fabricar en la planta es de $ 118.89 por todas las piezas -

de plastico.

E1 ahorro es de : $ 156.99 - $ 118.89 = § 38.10

Tabla comparativa de costos y cdlculos de ahorros

ANOS PRODUCCION ~ COSTO DE COSTO DE FABRICAR AHORRO
ANUAL PROVEEDORES EN PLANTA ANUAL
(UNIDADES) $/AR0 $/AR0 $/ARO
1° 10,000 1,569,900.00 1,188,900.00 381,000.00
2° 40,000 6,279,600.00 4,755,200.00 1,524,000.00
3° 50,000 7,849,500.00  5,944,000.00 1,905,500.00

Ahorro en los tres afios en produccién :

ANALISIS FUNCIONAL

$ 3,810,000.00

En este caso no existen cambios de piezas ni disefios de éstas, -

1o Gnico es un cambio de proveedor maquilador.

Por 1o tanto, las funcio

nes se conservan y s6lo se cuidard 1a calidad y apariencia requerida por

cada pieza.

OBSERVACIONES

- Al fabricar las piezas de pldstico en planta se incrementa la seguri-
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dad de nuestra patente.

El ahorro es considerable, se disminuye en § 38.10 el costo de la -
freidora. Al trascurrir el tiempo, con una produccidén en aumento, el

ahorro es muy significativo.



I11.3.5 TABLA DE AIIORROS

PRODUCCION DE 100,000 FREIDORAS EN TRES AROS

PROPUESTAS

CAMBIO DE MATERIAL EN LA BASE DE
LA FREIDORA.

CAMBIO DE MATERIAL EN EL BOTON DE
MANDO

CAMBIO DE CAJA DE CONEXIONES COM-
PLETA A CONEXIONES FASTIN FASTON
SIMPLIFICACION DEL LITOGRAFIADO EN
LA DOBLE PARED.

MOLDEAR LAS PIEZAS DE PLASTICO EN
PLANTA Y NO CON MODIFICADORES.

AHORRO UNITARIO $ 306.115

AHORRO

$ 16,745,000,00

255,000.00

4,701,500,00

5,100,000.00

3,810,000.00

TOTAL  $30,611,500.00

21



APLICACION DEL ANALISIS DE VALTA AL PRODUCTO
MINI-HORNO B



CAPITULO IV.
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APLICACION DEL ANALISIS DE VALIA AL PRODUCTO MINI-HORNO.

v.a FASE DE INFORMACION Y DEFINICION.

Iv.1.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Las aplicaciones del an&lisis de vélia son innumera -
bles, pues es aplicable a todo tipo de situaciones , ya sea -
en el lanzamiento de un nuevo producto o al hacérle modifica-

ciones a uno ya existente, con la finalidad de disminuir cos -

tos o incrementar el valor del producto.

Como segundo ejemplo se aplicard el anflisis de vilia
a*un producto electrodoméstico de importaci6n, con objeto de -
fabricarlo hutilizando materiales nacionales y lograr un pro -

ducto de igual calidad al de importaci6n y con menor costo.

E1 Mini-Horno es un producto electrodoméstico que se;
avoca a la coccifn de alimentos, mediante radiaci6n de calor;
&ste producto refine en si todas las ventajas de los aparatos -
electricos de cocina y se distingue especialmente del horno de
gas, por la distribuci6n del calor que se efectia de una mange
ra absolutamente uniforme y regulable, alcanzando las tempera
turas deseadas en tiempos reducidos, logradndose asf una cocci

6n mas rdpida de los alimentos.

E1 Mini-Horno posee una doble pared, dejando una capa
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intermedia de aire; las paredes interiores acumulan y resti-
tuyen con rapidez el calor producido por Jos elementos calen
tadores, tiene regulacién de calor, la cual se efectda por -
medio de un termostato. Los elementos calentadores son dos

resistencias por las que circula corriente eléctrica y que -
estan colocadas en las paredes interiores, una resistencia

va en la parte superior y la otra en la parte inferior.

En su disefio el Mini-Horno cuenta con dos asas late-
rales que facilitan su manejo y transportacidn, ademds de --
que en una asa contiene los controles, tales como el botdn -
de encendido; el pil6to que es el elemento que indica cuando
la temperatura se]ecciﬁnada ha sido alcanzada; asf como tam-
bién el termostato. Cuenta también con una puerta, formada
por un marcoc de acero que contiene un cristal refractario, -
el cual permite la visibilidad, ademds de darle una presenta

cién agradeble.

E1 interior del aparato es lo suficientemente grande
como para cocinar: pollo destazado, trozos de carne, pasteles

y pan.

Se recomienda para cocer al vapor pescado y carne en
su propio jugo.

4

E1 disefio en sf del mini-horno se considera como ---



préctico, funcional y moderno. Su tamafio portdtil lo hace -
sumamente manejable. Es sencillo de operar, ofrece la ven--
taja de la eliminacién de tanques de gas, por lo cual puede

usarse tanto en la oficina como en el hogar.

DATOS  TECNICOS

POTENCIA : 650 watts VOLTAJE : 127 volts.
TEMPERATURA MAXIMA : 344°C DIMENSIONES :
60 ciclos. 44 X 25 cm.

En los dibujos 2 y 3 se muestra el despiece y el --

circuito eléctrico del aparato.



DIBUVIO  Ho.

MINL-MCENUC




REF.

10
11
12
13
14
15
16

17

18

Iv.1.2
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PRODUCTO: MINI-HORNO

LISTA DE PARTES Y MATERIALES

DESCRIPCION

Resorte de cerrojo

Patfn anti-derrapante

Abrazaderas

Carddn

Goznes

Terminal rectangular

Cerrojo
Collar

Base de ensamble

Soporte de la asa
Forro del cable
Terminal redondo
Asa con la marca
Perilla

Botén de encendido

Fondo

Piloto

Termostato

CANTIDAD

1
2
4

MATERIAL ORIGINAL
Cuerda de piano @ 0.8
Caucho

Lam. Acero inox. F.17 --
esp. 6/10

Delrin

Acero electrozincado esp.
5/10.

Latén estafiado
Acero inox. F.17 esp. 5/10
Acero inox. F.17 esp. 5/10

Lémina de aluminio recoci
do.

Ldmina ZE esp. 8/10
Silicdn

Latén estanado

Nylon A218 C30
Polipropileno Profax 6524
Polipropileno Profax 6524

Lidmina de aluminio esp.
5/10

Nylon A218 V30 con cubier
ta de acrilico.

Regulable 10 amp. 250 ---
volts.



REF.
19
20

21
22

23

24
25

26
27
28
29

30
31

32

.33
34
35

DESCRIPCION
Cristal

Pared interior inf.

Pufio

Pared exterior inf.
Pared interior sup.

Botiquin

Cable de alimentacién

Pared exterior sup.
Resistencia inferior
Resistencia superior

Marco para la puerta

Tornillo estriado

Pijas
Soporte del cristal

Parriila
Charola

Placa de reposterfa

CANTIDAD

1

1 .

15
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MATERIAL ORIGINAL
Refractario Durflex Blanco

L&mina de aluminio esp. -
5/10

Nylon A218 V30

Lémina de aluminio esp. -
5/10

Ldmina de aluminio esp. -
5/10

Nylon A218 V30

Cable de cobre calibre 16
AWG, forrado de material
HYPALON.

Ldmina ZES esp. 5/10
Alambre Kanthal DSD #0,40
Alambre Kanthal DSD £0,40

L&mina ZES esp. 6/10, cro-
mada.

Acero tipo AB

Tornillo de acero tipo AB
para 1dmina de inserci6n.

Ldmina ZE esp. 8/10, ni--
quelada

Acero 1060
Aluminio 1200

L&mina negra.



135

PRODUCTO MINI-HORNO

Iv.1.3

REF. DESCRIPCION

1 Resorte

2 Patfn anti-derrapante
3 Abrazaderas

4 Cardén

5 Goznes

6 Terminal rectangular
7 Cerrojo

8 Collar

9 Soporte de Termostato
10 Soporte de la asa

11 Cable para arnes

12 Terminal redonda

13 Asa marcada para la puerta
14 Perilla

15 Botdn de encendido

16 Fondo

LISTA DE PARTES CON MATERIAL HOMOLOGADO

MATERIAL HOMOLOGADO
Cuerda de piano @ 0.8 -
Acero AISI 1085
Nitrilo
Acero AISI 430
Hostaform C9021

Ldmina de acero 1010 --
galvanizada.

Lat6n estafiado.
Acero AISI 430
Acero AISI 430.

Lémina de aluminio reco
cido.

Aleacién 1200 Temple O.

Ldmina de Acero 1010 --
cromada.

Cable de cobre calibre
18 AWG, forrado de HYPALON.

Latén estafiado.

Nylon 3130 30 FV: Pig-
mento negro.

Nylon 3130 30 FV. Pig-
mento rojo.

Nylon 3130 30 FV. Pig-
mento rojo. -

Lémina acero 1010 alumi
nizada.



REF. DESCRIPCION

17 Pitoto

18 Termostato

19 Cristal

20 Pared interior inf.

21 Pufio

22 Pared exterior inf.
23 Pared interior sup

24 Botiquin

25 Cable de alimentaci6n
26 Pared exterior sup.

27 Resistencia inferior

CANT.
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MATERIAL HOMOLOGADO

Foco rojo de neén con -
cubierta de acrflico, -
la base de Nylon 3130 -
30 Fv.

Ldminas de acero inox.

arandelas de porcelana,
contacto eléctrico de -
plata, capa de cobre y

metal “Monel"

Refractario Durflex. ~--
Blanco.

Ldmina de acero 1010 --
aluminizada, indice ---
Erichsen 9.3,

Nylon 3130 30FV. Pigmen
to negro.

L&mina de acero 1010 --
aluminizada, indice ---
Erichsen 9.3.

L&mina de acero 1010 --
aluminizada, indice de
Erichsen 9.3,

Nylon 3130 30Fv. Pigmen
to negro.

Cable de cobre calibre
16 AWG, forrado de si--
Ticdn HYPALON.

L&mina de acero 1010 --
aluminizada, pintada. -
Indice Erichson 9.3

Acero inox. 304 alambre
niquel-cromo 8020, dxido
de magnesio en polve



REF.

28

29

30
31

32

33
34

35

DESCRIPCION CANT.
Resistencia superior 1
Marco para la puerta 1
Tornillo estriado 4
Tornillos 15
Soporte del cristal 1
Parrilla 1
Charola 1
Placa de reposterfa 1
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MATERIAL HOMOLOGADO

Acero inox. 304. Alambre
niquel-cromo 8020, §xido
de magnesio en polvo.

Acero 1010 cromado.
Indice Erichson 9.5.

No se fabricard.

Tornillo de acero tipo -
AB, para ldmina de inser
cién Phillips. @ 2.8 X
6.3.

Ldmina de acero 1010 ni-
quelado, acabado tipo mo
1ino.

Acero 1060 cromada.
Aluminio 1200 con pared
interior cubierta con -
tefldén. Dureza H14.

Limina de acero 1010 --
aluminizada.
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IV.1.4 DEFINICION FUNCIONAL.

DEFINICION FUNCIONAL PRODUCTO : MINI-HORNO
PARTES ¢ E1 aparato en con--
Jjunto.
FUNCIONES BASICA SECUNDARIA

Coccién de tos alimentos "
Ahorrar energia "
Descongelar alimentos "
Recalentar alimentos o

Rapidez en la coccién.: . ) "



REF.

16
17

PRODUCTO : MINI-HORNO

PARTES : Todos los componentes
DEFINICION FUNCIONAL
NOMBRE FUNCION

Resorte del cerrojo

Patin anti-derrapan-

te.
Abrazaderas

Cardén

Goznes

Terminal rectangular

Cerrojo

Collar

Base de ensamble
Soporte dé la asa
Forro del cable
Terminal redonda
Asa con la marca
Perilla

Botdn de encendido

Fondo

Piloto

Proporcionar desplaza-
miento

Impedir desTizémiento

Sujetar resistencias

Unir perilla con ---
termostato :

Sostener la puerta
Conectar

Cerrar el horno
Sujetar resistencia
Fijar fermostato
Sujetar cristal y asa

Proteccidn para el cable

* Conectar

Abrir la puerta
Selecciaonar temperatura "

Activa el paso de co---

rriente.

Encerrar calor "

Indicar temperatura
alcanzada
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REF.

18
19
20
21
22
23
24
25

26
27
28
29
30
31
32
33
34
35

NOMBRE: FUNCION
Termostato Regular temperatura
Cristal Permitir visibilidad

Pared interior inf.Encerrar calor
Pufio Asir el horno
Pared exterior inf.Envolver el horno
Pared interior sup.Encerrar calor
Botiquin Contener controles

Cable de alimenta- .
cién " Conducir corriente

Pared exterior sup.EﬁY61ver el horno
Resistencia 1nf.11 Rrgporcionar calor
Resistencia sup.V‘vPhoﬁofcionar calor
Marco para pﬁérta “Copfener al cristal
Tornillo estriado Sujetar paredes

Pijas Unir partes

Soporte del cristalApoyar al cristal
Parrilia Sostener a la charola
Charola . Contenef atimentos

Placa de reposte-- Contener panes
ria
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Jv.1.6 COSTOS

COTIZACIONES:

REF.

~N oy OB W N

o w ®

12
13
14
15
16
17
18

DESCRIPCION

Resorte

Patfn anti-derrapante
Abrazaderas

Cardédn

Goznes

Terminal rectangular

Cerrojo

Collar

Soporte de termostato

Soporte del asa
Cable para F¥fes
Terminal redonda
Asa marcada
Perilla

Botén de encendido
Fondo

Piloto

Termostato

TOTALES

PRODUCTO :

NO. DE
PIEZAS

ESN N

- W N e

25
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MINI-HORNO

COSTO
PIEZA
1.00
2.00
2.75
3.00
3.50
35.00
6.00
6.00
10.00
16.00
25.00
20.00
38.00
26.00
28.00
52.00
44.00
231.00

COSTO
TOTAL

1.
4.
11,
3.
7.
105,
6.
6.
10.
16.
25,
20.
38.
26.

633

00
00
00
00
00
00
00
00
00
00
00
00
00
00

.00
.00
.00
.00

.00



COTIZACIONES

REF.

19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

33
34
35

DESCRIPCION

Cristal

Pared int. inf.
Pufio

Pared ext. inf.
Pared int. sup. .

Botiqufn,

Cable de alimentacidn

Pared ext. sup.
Resistencia inf.
Resistencia sup.
Marco para puerta
Tornillo estriade
Pijas

Soporte del cristal

Parrilla
Charola

Placa de reposterfia

PRODUCTO :

NO. DE
PIEZAS

TOTALES 34

NUMERO DE PIEZAS
COSTO TOTAL

$3,806.50
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MINI-HORNO
COSTO COSTO
PIEZA TOTAL
163.00 163.00
166.00 166.00
118.00 118.00
178.00 178.00
236.00 236.00
253.00 253.00
360.00 360.00
360.00 360.00
331.00  331.00
© 285.00 285.00
169.00 169.00
4.00 16.00
1.50 22.50
Precio incluido en
el marco.
170.00 170.00
286.00 286.00
60.00 60.00
3,173.50



INVERSTION

MOLDES DE PLASTICO :

De 4 cavidades para el cardén.

De 1
De 1
De 1
De 1
Para

Para

COSTO DE MOLDES

cavidad para
cavidad para
cavidad para

cavidad para

el Asa
la Perilla
el Pufio
el Botiqufn

el cable de alimentacién

el Patfn anti-derrapante

TROQUELES DE ACERO:

Para

Goznes

cerrojo

.Abrazaderas .

$ 5,700,000.00

) e1:Mahco:d§ Ta puerta

$400,000.00
800,000.00
1,000.000.00
1,000.000.00
1,500,000.00
750,000.00
250,000.00

$700,000.00
300,000.00
950,000.00
800,000.00
1,000,000.00
1,000,000.00
1,000,000.00
1,500,000.00
1,250,000.00
1,250,000.00
500,000.00
2,000,000.00
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Para el Soporte del Cristal $500,000.00

Para l1a Parrilla 150,000.00

Para 1a Charola 1,200,000.00
COSTO DE TROQUELES $14,100,000.00

INVERSION REQUERIDA $19,800,000.00
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DEPRECIACTION

Por polfticas de 1a empresa que fabricard el Mini-Hor

no Ta depreciécidn se calculard a 3 afios. Se considera sélo

la inversién en troqueles y moldes y 1a produccién anual es-

timada.

PRODUCCION ANUAL :

INVERSION EN MOLDES Y TROQUELES

TIEMPO DE DEPRECIACION

CANTIDAD DEPRECIADA POR

DEPRECIACION UNITARIA :
ler.
2do.

3er.

ARQ --=cmmmemenan 15,000 unidades
A0 ---mecmemane~ 30,000 unidades
AfQ c==mmecnmenman 40,000 unidades

--------- 19,800,000.00

mmamasmmm.— 3 afios

ARNO:
$19,800,000.00/3 =%$6,600,000.00

Afig ==munw- $6,600,000.00/15,000 =
$440.00 / pza.

Afig =--ew-- $6,600,000.00/30,000 =
$220.00 / pza.

Afip mmmem=- $6,600,000,00/40,000 =

$165.00 / pza.
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COSTO DE FABRICACION DEL MINI-HORNO

Para determinar el costo de fabricacidén del producto, -
se tomaron en cuenta aspectos tales como: la cotizacidn de
las piezas, la depreciacién de la inversién y el tiempo to--
tal de ensamble; ademds de datos importantes proporcionados -
por la empresa, como fueron las cuotas horarias, tanto de ma-
no de obra, como de costos fijos y variables de f&brica, ne-
cesarias para calcular el costo de ensamble.

Tiempo total de ensamble 0.198 hrs.H/unid.

Cotizacidn total $3,806.50

Cuotas Horarias:

De Mano de Obra 116.92 $/hrs.H

De Costos Fijos de fdbrica 129.59 $/hrs.H

De Costos Variables de fd-

brica. 448.51 $/hrs.H

Con estas cuotas horarias se determinan los costos de
mano de obra, costos fijos y variables de f&brica, la suma -
de estos costos nos da como resultado el costo de eqsamble.

Costo Mano de Obra = 116.92 $/hrs.H X 0.198 hrs.H/unid.
23.15 $/unid.

Costo Fijo 129.59 $/hrs.H X 0.198 hrs.H/unid.

25.65 $/unid.

Costo Variable 448,51 $/hrs.H X 0.198 hrs.H/unid.

88.80 $/unid.
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COSTO DE ENSAMBLE : = C, Mano de Obra + C, Fijo + C. Variable
= 23,15 + 25.65 + 88.80
=137.60 $/unidad

Una vez obtenido el costo de ensamble, podemos ya cal-
cular el costo de fabricaci6n, que es:
COTIZACION TOTAL
C0SsT0 DE ENSAMBLE
DEPREEIACION

COSTO DE FABRICACION
Por 1o tanto:

afos COTIZACION  DEPRECIACION DE  COSTO DE  COSTO DE

TOTAL INVERSION ENSAMBLE FABRICACION
1 3,806.50 440,00 137.60 4,384.10
2 3.806.50 220.00 137.60 4,164.10
3 3,806.50 165.00 137.60 4,109.10

Como se observa en el cuadro anterior los c&lculos --
fueron hechos considerando valores constantes, la razén se -
debe a que es diffcil determinar los costos dada la devalua-

cién de la moneda mexicana.
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w.1.7 RELACION 80-20

Tomando como base las cotizaciones por la empresa la

relacidn del 80-20 se obtiene de la siguiente forma:

Cotizacidén total de las piezas : $ 3,306.50

Ndmero total de piezas 59
La Relacidén serd :

80% de la cotizacifn ~e-emac-caa-aas $2,989.00
20% de 1as piezas ~--s==~w-esccaacoae- 12

Las piezas que nos representan la relacidn son las siguien-

tes
NO. REF. DESCRIPCION COTIZACIONES
19 Cristal $163.00
2 29 Marco de la Puerta 169.00
3 33 Parrilla 170.00
4 22 Pared inferior ext. 178.00
5 18 Termostato 231.00
6 23 Pared superior int. . 236.00
7 24 Botiquin 253.00
8 28 Resistencia superior 285.00
9 34 Charola 286.00
.10 27 Resistencia inferior 331.00

11 26 Pared superior ext. 360.00



REF

25

DESCRIPCION

Cable de alimentacién

TOTAL:

COTIZACIONES

360.00

$3,022.00
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FASE DE BUSQUEDA.

Iv.2.1 IDEAS PROPUESTAS

Dejar fijo el cable de alimentacién.

Utitizar pintura metdlica en el recubrimiento del marco
de la puerta, en lugar del tratamiento cromado.
Eliminar placa de reposterfa.

Sustituir pinzas por un gancho.

Eliminar el tefl6n de la charola.

Modificar disefio del botiquin.

Sustituir tornillo estriado por tornillo y arandela de
presidén.

Modificar diseiio de la p&rri11a.

Cambiar la posicién del termostato, modificando también
el disefio de la periila y su.posicién.

Eliminar el cardédn. )

Modificar disefio del asa mak;ida.

Eliminar el cristal. ) R

Cambiar los goznes por bisagras.

Fabricar las paredes de aluminio.



IV.2.2  ANALISIS DE FACTIBILIDAD

ANALISTIS
Disminuirfa el costo del cable de alimenta-
cién debido a que se evitarfa la fabrica---
cién de un conector. Se puede eliminar el

molde del conector. Por otro lado, repfe--

sentarfa una ventaja para el usuario el ---

evitar contfnuas conexiones y que no exis--

tirfa la posibilidad de pérdida del mismo -

cable.

Esta idea representarfa un costo menor, ya
que ‘es més econ6m1co pintar 1a pieza que -
tal sin em--

consi

un htcésbfio,'que
e-dentro del fun
c1onam1ento de] m1v horno. pero que repre-
senta un e1emento provechoso para ampliar -
las ventajas o~u505'de1 mini-horno, como --

serfa la elaboracién de ﬁanes, etc.

154

DECISION

FACTIBLE

NO
FACTIBLE

NO
FACTIBLE
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ANALTISTIS DECISION

E1 disefio de las pinzas es muy complejo, y FACTIBLE
por lo mismo costosoy un gancho con disefio

simple cumplirfa 1a misma funcidn.

E1 eliminar la capa de teflén de la charo- NO
Ta provocard quey]os alimentos se peguen a FACTIBLE

la superficie de la misma.-

E1 cambio en el disefio del botiqufn tiene  FACTIBLE

como finalidad el proporciona

mayor [ en cuanto’
parte de la asa; p

cable de alimeﬁtééfd

Por ser alt&igl v"?ACTIBLE
do es recomeﬁﬁéb]g : N
tornillo de {Hsé'
sién, que feaﬁ1

un precio mis:

La parrilla por . FACTIBLEj
los aliméntbé;didjférgnt e
nuevo disefio le du?takfé' safcakacteﬁfstfj‘ o

ca.




10

11

da 1is€.’estb

ANALTISTIS

E) termostato se encuentra en direccidén hori

zontal, la idea consiste en colocarlo en di-
reccién vertical, con el objeto de que el --
botiqufn cuente con mayor espacio en la par-
te de 1a asa. Con esto la eliminacién de la
perilla se hace necesaria y se sustituirfa -
por un botén o perilla pequefio y de 1Tnea, -
que nos representar&n un ahorro considerable

por evitar la fabricacién del molde.

La e]iminadiﬁn:del‘cardén implica un cambio
de per{llaﬁr§§01adorag ya que debido al di--
sefio de”1alb§ni11§f$é hace nacesario el car-

dan paka sujéfaf:é1 termostato.

La idea con i hacerle una 1igera modi-

ficacién al la éSa[marcada, esto -

es elimina

ha{erwel‘asa marca-
icarfa un ahorro en
el costo d€1*m61d' ajarfa el aspecto o

presentécidﬁ dé1 prﬁdlttoil‘

DECISION

FACTIBLE

FACTIBLE

FACTIBLE
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14

ANALISTIS

Emplear una puerta de lamina en lugar de -
utilizar un marco con cristal bajaria la -

presentacién del mini-horno.

El1 utilizar bisagras en lugar de goznes, -~
significa un cambio en el disefio del marco-
de la puerta, cambjaria también la presenta
cién del aparato. Podria ser menos practi-

co e involucrarnos en un costo mayor.

E1 proceso de unir l&minas actualmente no -
se lleva a cabo en México, por lo que las -
paredes del mini-horno serédn importadas; si
cambiamos el material [1&mina de acero 1010
aluminizadal por aluminio altas temperaturaﬁ,
eliminariamos la importacidn y podria resul

tar un costo mds bajo.
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DECISION

NO
FACTIBLE

NO
FACTIBLE

FACTIBLE



10.

11.

14.
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IV.2.3 IDEAS _ FACTIBLES

Dejar fijo el cable de alimentacién.’
Sustituir pinzas por un gancho.
Modificar el disefio del botiqufin.

Sustituir tornillo estriado por tornilio de insercién

y arandela de presidn.

Cambiar de posicién el termostato, modificando el di-

sefio de 1a perilla y su posicién.
Eliminar el carddn.
Modificar el disefio del asa marcada.

Fabricar las paredes de aluminio.
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IV.3  FASE DE EVALUACION.

Iv.3.1 EVALUACION DE LAS IDEAS FACTIBLES

E1 Andlisis de las ideas factibles consiste en determi
nar si existe o no un beneficio-para las cualidades del pro--
ducto, en demostrar su utilidad y en verificar si realmente -

nos representa un ahorro.

El estudio se realizard de una forma breve, pero con--

tundente, con el objeto de simplificar el mismo.

[ DEA 1
Nombre de la pieza : Cable de Alimentacidn
Material . Cable de cobre calibre 16 AWG forrado

de HYPALON.

Caracterfsticas ¢ Es un cable toma-corriente de 1.10 m. -
de longitud, cdénta con dos conectores
y resistencia de calor.

Funcidn ¢ Conducir corriente.

Costo del Molde : $750,000.00

Costo de la pieza : § 360.00

SE SUSTITUYE POR :

Nombre de la pieza : Cable de Alimentacidn.

Material : Cable de cobre calibre 16 AWG forrado
de HYPALON.



Caracter{isticas

Funcién
Costo del molde

Costo de la pieza
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Cable toma-corriente de 1.10 m. de lon-
gitud, esta fijo al aparato y cuenta --
con un s6lo conector.

Conducir corriente.

Nulo, se utilizard uno de linea.

$306.00

IDEAS 6-9-10

Se han conjuntado estas tres ideas porque estdn rela-

cionadas entre si, ya que el nuevo disefio del botiqufn invo-

lTucra un cambio en la posicidn del termostato y 1a elimina--

cién de 1a perilla, y esto a.su vez provoca que el carddn --

desaparezca.

Nombre de la pieza
Material

Caracteristicas

Funcién
Costo del Molde

Costo de la pieza

Botiquin
Nylon 3130 30FV y pigmento negro.

ESta piezé contiene los controles y es
eﬁp1eada como asa para transportar el
“mini-horno, también consta de un patfn

anti-ﬁerrapante.
Cohfener controles
$1.,500,000.,00

s 253.00



SE
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SUSTITUYE POR

Nombre de la pieza
Material

Caracteristicas

Funcidn
Costo del Molde

Costo de la pieza

NOTA: E1 nuevo Botiqufn'

Mini-horno.

Nombre de la pieza
Material

Caracterfsticas

Funcidn
Costo del molde

Costo de la pieza

BOTIQUIN

Nylon 3130 '30PV y Pigmento Negro.

Cont1enevT§s controles, almacena el -

cable de,alimentacidn, tiene un patin
‘anfifdgrrééante y se utiliza para ---

tran;bértéf‘éi mini-horno.

‘cada las temperaturas del -

PERILLA

n 3130 30PV y Pigmento Rojo.

Es’ﬂné,ﬁehirléydéi§;5}cﬁ. de didmetro

a s;temperaturas del --

emperaturas.

$1,000,000.00

©osl 26,00
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'SE_SUSTITUYE POR :

Nombre de la pieza
Material

Caracterfsticas

Funciédn
Costo del Molde

Costo de la pieza

Nombre de la pieza
Material

Caracterfsticas

Funcién
Costo del Molde
Costo de la pieza

S

E

PERILLA

Nylon 3130 30PV y Pigmento Negro,

Es una perilla de 2.5cms. de didmetro
y por la parte inferior tiene un ori-
ficio que ensambla perfectamente con

el termostato.

Selecci6én de temperaturas

Nulo, es de linea.

$ 15.00

CARDAN
Hostaform C9021

Es una pieza pequefia que sirve para

~sujetar al termostato y esta conte--

nidg‘en 1a perilla.

Unir la péril]a con el termostato.
$  400,000.00

$ 3.00

ELIMINA
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A continuacidn se muestran Tos dibujos que representan
los cambios en el disefioc del BOTIQUIN y los del cardﬁn y en -

chufe que se eliminan.

DIBUJO 4 .- Vista frontal del Botiquin. Disefio Actual.

DIBUJO5 .- Vista frontal del Botiqufn. Disefio Propuesto.

DIBUJO 6 .- Vista superior del Botiaufn. Disefio Actual.

DIBUJO7 .- Vista superior del Botiqufn. Disefio Propuesto.

DIBUJO 8.-  CARDAN.

DIBUJO 9.- ENCHUFE.



BO T QUi N (PIEZA nRICItn
VISTA TROMIAL

DIRLIO PO . a

BOPRAIIN (B LEZA OFIGILAY)
VIsIA FROLTAL




BOT QU TN (PIEZA PROPUFSTA)
VISYA TRONIAL

pIpulo yo, 5 °

BOTIQUIN (PIEZA PPOPULSTA)
VISTA YFORTAL




B0 T 1QU I N (PIEZA ORIGINAL)
VISTA SUPERIOR

DIBUIO O, 6

BCTIQUIM (FIEZA OFICINALY
VISTA sUriruep




BOT1QUI1 N (PIEZA PROPUESTA)
VISTA SUPERIOR
~ u
v - -
il i ‘

bikgo ro. 7

BOTIQUIN (PIEZA PPOIUESTA)
VISTA SUPEFIOP




DIWLI0 YO,

»

C

A P D
SE ELIMINA

A




niptigo no. 9

ErPCcnruyor
SE SUSTITUYE
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A 7

—————

Nombre de 1a pieza
Material

Caracterfsticas

Funcién

Costo de 1a pieza

S E

TORNILLO ESTRIADO

Tornillo de Acero tipo AB.

Es un tornillo de dimensiones @ 2.8

X 6.3 mm. que en la parte inferior de
Ta cabeza cuenta con unas estrias que
sirven para presionar.

Unir piezas.

$ 4.00

STITUYE POR:

Nombre de 1a pieza

Material

Caracterfsticas

Funcién

Costo de la pieza

NOTA :

Y

TORNILLO Y ARANDELA DE PRESION

Para“el Tornillo.- Tornillo de acero

. tiho AB para 14mina de insercifn ----

Phillips.

Para la Arandela.- Acero AISI 1065,
acabado temple.

La combinacién del tornillo y la aran
dela es bastante dtil, ya que mantie-
ne perfectamente unidas a las piezas.
Unir piezas.

Del tornillo $1.50

De la arandela$2.00

La razén por la que se efectlia el cambio se debe a -

que en México no se fabrican los tornillos estriados.



Nombre de la pieza
Material

Caracterfsticas

Funcidn
Costo del Molde

Costo de la pieza

SE

171

D_E A 11

ASA MARCADA

Nylon 3130 30PV y Pigmento Negro

Esta pieza es utilizada como broche
del Mini-horno tiene forma de escua-
dra y esta ranurada. Viene estampada
con la marca de la firma.

Abrir la puerta.

$ 800,000.00

$ 38.00

Nombre de la pieza
Material

Caracteristicas

Funcidn
Costo del Molde

Costo de la pieza

SUSTITUYE POR H
© ASA MARCADA - -
Nylon 3130.30PV.y Pigmentc Negro

La: pfeza se utilizard como broche, -
tiéﬁe[?dfma'de escuadra y es lisa.
Estéiéstémpada con la marca de la -~
fifma.
Abrir la puerta

: § 560,000.00
s 35.00

- - - En el dibujo 6 se muestran‘el?Diseﬁo ﬁctual y el pro-

puesto del Asa marcada



DL B U J Q0 No. 10

MABAPCADA (PLEZR DPEGI M) POENAPCARA (PLEZR PPOPIESIA)

VISTA SUPLRTOR VISTA SUPERIOR

MU | ]

FERSPECTIVA PEPSPECTIVA
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IV.3.2 DECISION DE IDEAS A EJECUTAR

En el andlisis anterior no se evaluaron las ideas 4 y
14, debido bdsicamente a :

En 1a idea 4 no llegaron los planos que contenfan las
especiffcaciones de la pieza tPINZAS], por lo que no se pudo
determinar el material ni las dimensiones de la misma. Se -
suspendi6 su estudio por no haber punto de comparacidén.

En 1a idea 14, las cotizaciones de las paredes de aly
minio no estuvieron listas al momento de concluir con el tra
bajo.

Por 1o que respecta a las demds ideas, podemos con---
cluir que si se pueden llevar a cabo y que resultardn benéfi
cas para el producto, aparte de que representan un ahorro, -
como se demostrard a continuacidn:

En la tabla de Andlisis y Comparacién de costos se ob
tuvo ]

INVERSION -ACTUAL § 19,800,000.00
INVERSION NUEVA §$ 17,160,000.00

La Cotizacion total considerando los disefios propues-
tos es :

COTIZACION TOTAL § 3,721.50 ./Unidad.

E1 Costo de Ensamble no cambiarfa,por lo tanto:

COSTO DE ENSAMBLE $ 137.60 /Unidad.
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Considerando los mismos datos de produccién anual la

depreciacidén serd :

TIEMPO DE DEPRECIACION 3 Afos
INVERSION PROPUESTA $17,160,000.00
CANTIDAD DEPRECIADA POR ANO:

$17,160,000.00/3 =$ 5,720,000.00/aiio

Por lo tanto la depreciacidén unitaria serd:

ARO  DEPRECIACION ANUAL/PRODUCCION ANUAL DEPRECIACION
[$/AR0] / [UNIDADES/ANO] UNITARIA

$/UNIDAD
1 5,720,000.00/15,000 = 381.33
2 5,720,000.00730,000 = 190.66
3 5,720,000.00/40,000 = 143.00

Con esto el costo de fabricacidn es

ANO COTIZACION DEPRECIACION DE COSTO DE COSTO DE

TOTAL INVERSION ENSAMBLE  FABRICACION
$/UNIDAD S/UNIDAD $/UNIDAD S/UNIDAD
1 3,731.50 381.33 137.60 4,250.43
2 3,731.50 190. 66 137.60 4,060.76
3 3,731.50 143.00 137.60 4,012.10

Haciendo una comparacién de los costos de fabricacidn:

ANO DISENO ACTUAL DISENO PROPUESTO AHORRO
$/UNIDAD $/UNIDAD $/UNIDAD
1 4,384.10 4,250.43 133.67
2 4,164.10 4,060.76 103.34

3 4,109.10 4,012.00 97.10



El ahorro total que se obtiene en cada uno de 19s --

afios con la produccién estimada es la siguiente:

ANO AHORRO PRODUCCION UNIDADES AHORRO TOTAL
$/UNIDAD $

1 133.67 15,000 2,005,050.00

2 103.34 30,000 3,100,200.00

3 97.10 40,000 3,884,000.00

85,000 $ 8,989,250.00

Este ahorro total nos muestra en forma clara y cuan-

titativa los resultados del estudio.



1v.3.3

CABLE DE

INVERSION ACTUAL

INVERSTON NUEVA

ANALISIS Y _COMPARACION DE COSTOS

DISERO ACTUAL DISERO PROPUESTO AHORRDO
NOMBRE
COSTO PZA. COSTO MOLDE COSTO PZA. COSTO MOLDE PZA. MOLDE
EN MILES EN MILES
$/pea. $ $/pza. $ § $
ALIHENTACION 360.00 750.00 306.00 --- 54,00 760,00
BOTIQUIN 253.00 1,500.00 . 250,00 1,250.00 3.00 250,00
PERILLA 26.00 1,000.00 15.00 .- 11.00 1,000.00
CARDAN 3.00 400.00 === --- 3.00 400.00
TORNILLO 4.00 .- ) 3.50 ’ .- 0.50 .-
ASA MARCADA  38.00 800.00 35,00 560.00 © 3.00  240.00
SUMA 684.00 4,450,00 609.50" 1,810.00 74.50 2,640,00

$19,800,000.00

Existe un ahorro de $ 2,620,000,00
$17,160,000.00 en los moldes,

9.1



CONCLUCIONES

Al finalizar el estudio y considerando un diagnésti-
co objetivo, se establecen las siguientes conclusiones como
resultado de la experiencia obtenida en el transcurso del -

mismo.

Los ahorros son considerables y se originaron al sg
leccionar y evaluar las mejores propuestas aplicadas a los -
dos productos electrodomésticos, un resumen y valuacifn de -
dichas propuestas se encuentran en el andlisis y comparacién

de costos que se tiene al final de los capftulos IIl y IV.

Estos ahorros justifican ampliamente el tiempo y los

recursos empleados en aplicar el andlisis de valia a los pro
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ductos.

La aplicacidn del an&lisis de valfa, nos permitid de-
tectar los componentes de altos costos en los materiales, su
eliminacidn en algunos casos y la sustitucidn de materiales en
otros contribuyeron a satisfacer una parte de los objetivos
que nos habiamos propuesto. Se consiguif ademfs, integrar na
cionalmente en un 95% los productos de importacién tanto en
materia prima como en la fabricacién de piezas. Logrando con
esto la satisfaccidn total de los objetivos del estudio y de
jar beneficios a 1a empresa por presentar productos més com-
petitivos y, a los usuarios por disponer de &stos al mejor

costo.

El andlisis de valfa formalmente establecido en los
pafses altamente industrializados, sufre en México una adap-
tacién por causa de la estructura misma del pafs. Se encon-
traron limitantes en cuanto a l1a seleccidn de proveedores
por carecer de un nimero suficiente de ellos para poder ele-
gir la mejor aoferta en cuanto a costos, tiempo de entrega,ca-
1idad y volumen. Por estas razones se entiende que la aplica
cidn del anflisis de valfa, en México, no se puede llevar a
su mixima expresidn al presente momento ya que el pafs cuenta

con tecnologfa poco desarrollada. No obstante, si se genera-



lizara esta técnica en toda la industria mexicana, repercuti
ria en un considerable ahorro de divisas en beneficio del -~

pals.

El alcance de este trabajo termina en la fase de eva
luacibn con el desarrollo y presentacién de nuestras propues
tas; en tanto que la fase de ejecuci6n queda a consideracién

de la empresa.

Cabe aclarar que los costos se calcularon a valores-
constantes sin considerar la inflaci6n, tasas de interés y =
deslizamiento del peso mexicano frente a la moneda extrange-
ra en los tres ahos siguients, ya que resulta en este momen~

to muy dificil de pronosticar.
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