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INTRODUCCION



1.1 ANTECEDENTES GENERALES, MARCO ECONOMICO GENERAL
Antecedentes Generales.-

Un taller dedicado a la fabricacién de estructura
metalica y paileria no especializada, ubicado en la c¢iudad de
L&zaro Cardenas, Michoacan, siente la necesidad de ampliar su
capacidad productiva para absorber al mAximo las oportunidades
de mercado que se estan presentande en la zona. Al mismo
tiempo, se piensa que mediante el desarrollo de técnicas de
optimizacién de recursos, el taller puede aumentar
considerablemente su volumen de produccién, sin llegar a
incrementar la superficie abarcada por el predio. El taller,
sin embargo, pretende lograr su crecimiento basAndose en
pronésticos de demanda y rentabilidad, con objeto de reducir
la incertidusbre al maxiso.

L.os antecedentes referentes al taller en si, se
describen a continuacion:

El taller se construyd en el afio de 1983 cuando un
grupo de ewpresas dedicadas a la construccién, obtuvo fuertes
contratos para fabricacién de estructura y paileria de acero.
5in embargo, durante los afios de 1985 y 1986, la industria de
la construccién resintié una fuerte recesién, donde
particularmente el grupo de emspresas mencionado fue afectado.
Eato se represent6 en el taller por una baja en la produccién
y por falta de atenci6n de parte del grupo.

Durante el periodo de tiempo en el que el taller ha
operado con un nivel de produccion bajo, éste ha podido
producir hasta cierto punto eficientemsente, con sistemas de
planeacién y control relativamente rudimentarios. Sin
embargo, es evidente que un incremento considerable de la
produccién requeriria de una organizacién, planeaciébn y
control tal, que peraita al taller operar con una utilizacién
eficiente de sus recursos y de aqui, ser competitivo en el
mercado respectivo.

El grupo dc empresas, en el tiempo transcurride ha
podido consolidarse nuevamente ¢omo una organizacioén sana y
plantear como uno de sus objetives primordiales, la
reestructuracién del taller. Lo anterior, con base en
estudios de factibilidad desde un aspecto de eercado, técnico
y financiero.

Marco Econémico General. -

Observando la tituacién econémica del pais, en
particular, su alto endeudamiento externo y su relacion de
axportaciones contra Importaclones, resalta la imperativa
necesidad de incrementar el nivel de industrializacién de modo
que se generen bienes de capital, incrementen las
exportaciones y se sustituyan importaciones.
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Sin emsbargo, debido al desplome que sufrld el precio
del petréleo en el mercado internacional, los ingresos que se
obtienian por materia de exportacién, se vieron mermados por
una tercera parte, equivalente a cerca del 20% de los ingresos
piblicos totales y aproximadamente 6% de la produccion
nacional.

Como es evidente, la economia Mexicana sigue
presentando un elevado nivel de petrolizacién 1o cual ha
venido ocasionando fuertes transtornos a dicha economia y
representando un ineinente peligro ante una brusca caida de
los precios.

Este esquema ha ocasionado una marcada preocupacién por
parte del goblerno para ispulsar la reconversién industrial
dirigida a la produccién de bienes de capital, exportacién de
productos no petroleros y susatitucién de importaciones; para
lo cual ge han creado importantes proyectos, organiamos e
instrusentos de apoyo.

Por otro lado, el pais presenta la necesidad de
descentralizar 1a industria, de msodo que se distribuya o
redistribuya en puntos estratégicamente comunicados con las
diferentes regiones de consumo del mismo. Dentro de estos
puntos, clarasente destacan aquellas ciudades eficientemsente
comunicadas por redes , ferroviarias, saritimas y de
carreterss. Con base en esto, también se han originado
esfuerzos por parte del goblerno para motivar, por medio de
incentivos fiscales y otorgando prioridad en fondos de fomento
a aquellas industrias que se distribuyen en zonas
prioritarias.

Por su parte, en cuanto a la fabricacién de estructuras
y trabajos de paileria, el pais cuenta con una infraestructura
tecnolégica adecuada para realizar practicasmente cualquier
tipo de trabajo. De hecho, existen en la actualidad una gran
cantidad de talleres cuyos productos satisfacen las més
estrictas normas de ingenieria de mercado nacional. Sin
embargo esta capacidad instalada no es capaz de satisfacer la
creciente demanda de este tipo de productos, generada por el
acelerado desarrollo industrial del pais, E8 por ello, que
en muchas ocasiones ha sido necesario isportar grandes
volumenes de estructuras y equipos con el fin de satisfacer la
demanda originada por este desarrollo industrial.

Con respecto a8 lo anterior, 8i bien es cierto que
durante los Gltimos afos el desarrollo industrial del pais se
ha santenido bajo, existe un interes suy especial por
reactivarlo. Con base en este planteamiento, es razonable
considerar la necesidad de un crecimiento fgualmente din&mico
al incremento de la demanda, de la capacidad de fabricacién de
aquellos productos requeridos para la creacion de la
infraestructura mencionada.



Particularsente para el caso de la ciudad, LAzaro
Cardenas; el desarrollo industrial de los ultimos afios, puede
considerarse como uno de los mas importantes del pais,
encontrandose a la fecha operando importantes complejos
industriales como son: Siderargica LAzaro Cardenas las
Truchas, Fertilizantes Mexicanos, Petréleos Mexicanos,
Productora Mexicana de Tuberia y NKS.

Asi mismo, la ciudad cuenta con importantes vias de
comunicacioén, dentro de las cuales podemos mencionar el puerto
con infraestructura capaz de manejar varios barcos de gran
calado a un mismo tiempo, la red ferroviaria y el acceso
terrestre por carretera por diferentes regiones del pais.

En materia de energia, la regién cuenta con plantas
generadoras isportantes como son la planta hidroeléctrica
Morelos y la termoeléctrica de Petacalco, siendo construida en
la actualidad.

Por concepto de atractivos directos hacia
inversionistas, la ciudad cuenta con parques industriales
disefiados para albergar importantes complejos industriales y
presenta los incentivos fiscales y de financiamiento ofrecidos
a zonas clasificadas como prioritarias.

Planteamiento de Hipdtesis.-

Tomando como guia el sarco econosico anterior, se
plantea la sigulente hipétesis:

Es factible que la implantacién y presentaclon de
técnicas de optimizacién de recursos sea un proyecto rentable
para el taller bajo estudio, siendo ademas, que como proyecto
colabore de diferentes formas para la recuperaciétn econdémica
del pais.



1.2 OBJETIVOS

El objetivo general del presente estudio consiste en la
presentacién de una serie de anadlisis encaminados a
incrementar de una manera planeada y controlada la produccién
de un taller dedicado a la fabricacién de estructura y
paileria de acero, ubicado en la ciudad de Lazaro Cardenas,
Michoacan; justificando el estudio basadndose en un analisis de
mercado y determinando por medio de un estudio financiero la
rentabilidad esperada del taller.

Asi mismo, a fin de lograr este objetivo general se
establecen una serie de objetivos parciales que se describen a
continuacién:

1.- En cuanto al analisis de mercado:

I.~ Definir claramente la variedad de productos que el
taller estara capacitado para fabricar.

I11.~ Analizar la demanda y su distribucién en el tieapo
para aquellos proyectos aprobados o en proceso de construccion
con demanda de estructura y palleria de acero para la ciudad
de LAzaro Céardenas, Michoacadn y sus alrededores.

I1I1Y.- Situar al taller como competidor en un mercado de
distribucién maritima, tanto en el ambito Nacional, como en el
internacional.

IV.- Investigar las perspectivas de demanda para una
etapa de operacién del taller posterior a la identificada en
la prisera etapa.

2.- Referente al analisis técnico:

1.- Determinar el procedimiento de fabricacién para los
productos considerados, que permita identiflicar perfectamente
las actividades, inspecciones, puntos de demora y puntos de
almacenaje que intervengan en el proceso.

11.- Asignar, buscando la mayor flexibilidad posible en
el proceso de fabricacién, centros de trabajo que optimicen el
tiempo de produccidén evitando demoras en proceso.

1II.- Definir los requerimientos de recursos para el
proceso de fabricacién, incluyendo dentro de éstos, maquinaria
y equipo, servicios, materia prima, materiales consumibles y
humanos.

IV.- Investigar las principales causas de deficiencia
en calidad para este tipo de procesos y deterainar un sistema
de control para procurar la calidad requerida.



V.- Establecer un sistema de control de produccién que
garantice el buen funcionamiento operative del taller.

VI.- Plantear sistema de mantenimiento y control de
inventarios para el taller.

VII.- Sefialar la estructura organizaclonal en cuanto a
puestos y funciones que mantenga una piraside productiva y
funcional, considerando tanto el aparato adsinistrativo como
el operativo del taller.

3.- Para el analisis financiero:

1.~ Determinar costos para las principales
actividades que integran el desarrollo del proyecto.

11.- Determinar costos directos de fabricacién y
estimar costos indirectos.

ILII.- Determinar sedlos de financiaslento para el
presente proyecto.

IV,- Desarrollar para los afios de 1987 a 1990, modelos
de flujo de efectivo, estado de pérdidas y gananciag, asi como
balances proforma.

V.- En funcion al desarrollo financiero anterior,
obtener valores para las razones financieras mas comunes y
compararlos con indices clasificados como satisfactorios para
cada una de estas razones.

4, - Derivar, de manera concisa, las conclusiones y
recomendaciones relativas al proyecto.



1.3 DESCRIPCION DEL PROYECTO

El estudio consiste en proponer, con base en una serie
de anAlisis, un conjunto de procedimientos y modificaciones
encaminadas a incrementar, de manera planeada y controlada, la
produccién del taller bajo estudio; analizando a su vez, la
demanda, con el fin de deterainar s{ la ampliacién se
Justifica o no y finalmente, desarrollar un analisis
financiero del cual se puede concluir la rentabilidad del
proyecto.

De una manera mads detallada, se describe el presente
estudio explicando a continuacién cada uno de los puntos
integrantes del mismo.

1.- Dentro de anAlisis de mercado:

I~ Producto.- Descripcién de la gama de productos
para los cuales el taller estarA capacitado para fabricar.

II.- Oferta y Demanda.- AnAlisis de demanda, donde se
incluye un pronéstico de demanda, clientes potenciales y
posicién del taller ante la competencia, tanto local como con
integracién de flete.

III.- Preclo.~- En este punto, se hace la evaluacién
del precio de venta promedio en el mercado nacional de los
productos identificados en el punto I.

2.~ AnAlisis Técnico, cuyo objetivo es presentar una
serie de proposiciones encaminadas a incrementar al maximo la
capacidad productiva del taller, manteniendo como
restricciones, las iwmpuestas por la infraestructura existente
del taller; comsprende:

I.- Procedimiento de Fabricaclén.- En este punto se
hace un desglose de los diferentes procesos independientes que
puede llegar a requerir una pieza durante su fabricacién,
describiendo detalladamente cada uno. Posteriormente se
deterainan basandose en lo anterior secciones de produccién
generales en los que queden incluidos todos los procesos
independientes identificados. También se incluye en este
punto un diagrama de operaciones general para el producto
fabricado promedio y un diagrama de flujo general que incluya
las posibles diferencias entre un producto y otro.

II.- Distribucion de planta .- En este apartado se
presenta la distribucién de planta propuesta y se describen
las consideraciones que se tomaron en cuenta para su
determinacién., Asi mismo, se presentan para los diferentes
productos considerados, diagramas de flujo sobre la
distribucion de planta.



I11.- Maguinaria y Serviclos Requeridos.- Es donde se
analiza la smaquinaria y serviclos de energia eléctrica, agua y
aire comprimido, que requiere el taller para cuaplir con la
produccion estimada.

IVv.- Planeacién e Ingenieria.- Describe el proceso de
elaboracién de planos de taller y érdenes de trabajo, asi como
la estructura por medio de la cual se llevarad a cabo el
control de la producclén. Estos documentos seran los que
desglosen hasta el ultimo detalle las plezas que deberan
fabricarse.

V.- Control de Inventarios.- Es este apartado donde
se identifican los diferentes tipos de inventarios que deberan
manejarse en el taller, asi como se describen los sistemas de
control que debersn imsplantarse.

VI.- Control de Calidad.- En este renglén, se
identifican las causas mas coaunes de deficiencla en calidad y
se proponen una serie de medidas cuyo fin es evitar los casos
anteriores.

Vil.- Organizacién del Taller.- En este inciso se
sefiala la estructura organizacional en cuanto a puestos y
funciones que mantenga una piradside funcional productiva,
considerando tanto el aparato admistrativo como operativo del
taliler.

VIII.- Mantenimiento.- Se define el sistesa de
mantenimiento que se seguira en el taller.

3.- Analisis Financiero. Analisis en el cual se
estima, por un lado el costo general del proyecto y por el
otro el costo de operacién del taller; a fin de poder emitir
posterioraente balances y estados de resultados sensibilizados
a las variables de mayor influencia en el proyecto y
determinar su factibilidad en congruencia con los objetivos
fijados en el capitulo de introduccion. Este andlisis se

" divide en:

I Analisis de Costos

II Anélisis de Financiamiento

111 Determinacién del Activo, Pasivo y Capital para
efectos de analisis financiero.

Iv Determinacién del punto de equilibrio de la
empresa.

v Presentacisp de flujo de efectivo, balances y
estados de pérdidas y ganancias proforma.

vI AnAlisis de razones financieras con base en la
informacién obtenida en el inciso anterior.



4,- Fipalmente se presenta, de manera concisa, una
serie de conclusiones, en las que se incluyen los comentarios
y recomendaciones de mayor trascendencia para el proyecto.
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1.4 JUSTIFICACION

En materia social el proyecto bajo estudio encuentra su
amplia justificaci6én en la medida en que su propésito esta
encaminado a la inversién en una planta productiva cuyos
regultados compaginhan de diversos modos con los objetivos
planteados por el gobierno en su meta de armar un aparato
productivo que genere divisas, sustituya importaciones y
produzca bienes de capital. En este sentido, se puede decir
que en la primera etapa del taller, dirigida a satisfacer 1la
demanda generada por los complejos industriales de la regién,
éste estara generando bienes de capital, e inclusive
sustitucion de importaciones; mientras que en su segunhda
etapa, la produccién podra destinarse ademids a la exportacioén.

Asi mismo con relaciona a la localidad, el taller
generarA, ademas de los empleos directos de aproximadamente
140 persconas, los empleos de servicios indirectos, encaminados
tanto hacia el personal como hacia el taller en si.

Ademds, las asiras de exportacién del taller,
contribuiradn a la comercijalizacién y movimiento del puerto, el
cual, 8i bien es cierto no ha tenido el movimiento deseado,
tiene grandes expectativas para convertirse en uno de los’
principales puertos saritimos del pais.

Finalmente, el giro de la empresa, representari para
otros inversionistas, un ahorro en la construccién de naves
industriales, debido a los bajos costos en fletes en la
operacién del mismo.

En materia econémica, para los accionistas, el proyecto
también se justifica ampliamente, como se demuestra en el
capitulo de anAlisis financiero.
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2.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO
El producto que fabricaré el taller sera:

1.- Estructura metélica, la cual se clasificarsd segan
su paso en las siguientes categorias:

1.- Estructura Ligera - Hasta 12 Kg/m.
I1.- Estructura Semipesada - De 12 a 60 Kg/s».
111.~- Estructura Pesada - De mds de 60 Kg/m.

Para los tres casos, las conexlones podran ir soldadas
o atornilladas segin lo especifique el cliente.

2.- Paileria destinada a procesos a preslion
atmosférica, clasificada en:

I.- Tanques Cilindricos en dimensiones tales que sea
posible transportarlos del taller al sitio de obra por el
sedio de transporte convencional.

I1.- Tanques Cilindricos que por sus disensiones
tendrin que ser ensamblados y soldados en el sitio de obra, en
cuyo caso, Se efectuara en el taller; el trazo, corte,
biselado y rolado de las placas que seraAn enviadas al sitio de
obra.

III.- Tuberias hasta de 1" de espesor y 3 m. de
diametro.

Iv.- Plezas especiales como ductos, cajas
rectangulares, etc.

La sateria prisa basica para la fabricaclén serA acero
al carbén en forma de placa o perfil lamsinado.

La sateria prima secundaria consistird en soldadura en
sus diversos tipos requeridos, materiales para corte, pintura
y arena para sand-blast.

Los estAndares de calidad para exportacidén que debers
presentar el producto terminado serAn los contenidos por el
sanual de la "American Institute of Steel Construction" y el
“American Welding Society™ en el caso de estructura, y el
"American Petroleos Institute”, en el caso de paileria.

13
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2.2 DETERMINACION DE OFERTA Y DEMANDA

El presente anAlisis estA dividido en dos etapas, en
donde Be define para cada una, la zona que contespla, las
caracteristicas de oferta y la demanda pronosticada, En si,
una etapa se diferencia de la otra, dado que la primera
contespla un periodo de operacidn de los afios 1987 a 1990,
identificando para este periodo, la demanda de proyectos
aprobados o en proceso de construcclén en la zona definida;
mientras que la gegunda trata de identificar en qué medidida
el desarrollo industrial de la zona suglere la creacldn de
nuevos focos de demanda.

Etapa I:
Plaza.-

Para la prisera etapa del anaAlisis de mercado se ha
definido como plaza, la zona cosprendida especificamente por
la ciudad de LAzaro CArdenas y sus alrededores hasta 50 Ks. de
distancia.

oferta.-

Por lo que se refiere a la oferta, aunque la zona se ha
identificado como una de las regiones industriales con mayor
produccién de articulos de acero, entre los que podemos
mencionar la varilla y alambron fabricados por SICARTSA, la
tuberia de 16 a 48" fabricada por PRODUCTORA MEXICANA DE
TUBERYA, asi como, los elesentos especiales de una sola pieza
a base de acero fundido vaciado en moldes o las piezas de
acero forjado maquinadas por NKS; no existen talleres de
importancia dedicados a la fabricacion de estructura y
palleria de acero. De aqui, que la depanda de la zona ha sido
satisfecha, en el pasado, por talleres inatalados en
difierentes regiones del pais e inclusive por talleres
situados en el extranjero. Como puede observarse del cuadro
No. 1, donde se muesitra el resultado de la investipgacion de
los talleres de estructura metAlica y paileria mAs importantes
del pais, la distancia de cualquiera de las zonas productivas,
representa un elevado costo por flete y un plazo de entrega
mayor al que el taller pueda llegar a presentar en un mosento
dado.



CUADRO No. 1

NOMBRE DE LA EMPRESA LOCALIZACION

INDUSTRIAS DEL

HIERRO, S.A. QUERETARQ, GQRO.
CERREY, S.A. MONTEREY, N.L,
TLALNEPANTLA
AVANTE, S.A. MEX1CO
GUADALAJARA
SWECOMEX, S.A. JALISCO

ESTRUCTURAS DE

ACERO, S.A. MONTEREY, N.L.
ACEROS INDUSTRIALES GUADALAJARA
DE MEXICO, S.A. JALISCO

CAMPOS HERMANOS TLALNEPANTLA
DE MEXICO MEXICO
Demanda. -

Por lo que se refiere a la demanda en la zona para el
periodo comprendido por la primera etapa, los proyectos
concretos aprobados o en construccién con demanda de
estructura y/o paileria se analizarAn de acuerdo con el
siguiente esquenma:

a) Industria Sidertrgica

b} Industria Petroquimica (PEMEX)
¢) Plantas de Fuerza para C.F.E.
d) Plantas de Fertilizantes
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en donde,
a) Industria Siderdrgica

Entre los sectores anteriores, el caso de la
aiderirgica, es el que, para el periodo que comprende la
prisera etapa del andlisis de mercado, presenta una demanda
mayor y por lo tanto se desarrolla con mayor detalle en el
estudio.

El proyecto de la siderurgica comprendia desde un
principio dos etapas de construccién. La primera se terminé
en prograsa en el afio de 1976, sin eabargo, la Bsegunda etapa
se pospuso durante varios afloe. A la fecha, a fin de
continuar el desarrollo fijado como meta para el pais, surge
la urgencia de terminar la segunda etapa del proyecto. La
terainacién de esta etapa, presenta entre otras, fuertes
demandas en la fabricaciéon y montaje de estructura y paileria
de acero. El analisis de esta demanda se detalla a
continuacié6n:

Estructura MetaAlica.- Para determinar la demanda total
de estructuras requeridas para la construccién de la segunda
etapa, se efectud una investigacién directa con las areas de
Ingenieria Civil de SICARTSA, de donde se tomaron datos del
tonelaje estimado para cada unha de las plantas por instalar,
asi como del tipo de estructura. Una vez determinada la
demanda, misma que asciende a las 88,650 toneladas y cuyo
suministro coaprende el periodo de 1987-1990 (datos
representados en el cuadro No. 1), se procedié a identificar
aquellas estructuras con una alta probabilidad de ser
fabricadas en el taller de referencia.

La discriminacién de los productos que no son factibles
de ser fabricados por el taller, se basa en los sigulentes
criterios.
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CUADRO No. 2

CONSUMO DE ESTRUCTURA METALICA DURANTE LA CONSTRUCCION DE LA 2* ETAPA

1
AREAS DE LA PLANTA TON. REGUERIDAS  TIPO DE ESTRUGTURA|

EXTERNOS Y SERVIC10S 2,600 l

- Servicios temporales en el “«00 Ligera
sitio.

- Infraestructura. 2,100 Ligera

- MiscelAneos. 100 Ligera

MINAS ¥ PLANTA DE CONCENTRACION 1,770

~ Preparacion de mineral en la 1,000 Semipasada
planta de concentracién.

-~ Planta de cencentracldn y silos. 2,570 Semipesada

~ Minas. 100 Ligera

~ Cantera de caliza. too Ligera

MUELLE ¥ PATIO DE DESCARGA 6,000

- Patios de descarga. 6,000 Sealpesada

PREPARACION DE MATERIAS PRIMAS 11,900

- Coquizadora. 3,500 Senipesada

- Planta de subproductos. 2,000 Semipesada

- Planta de cal. 3,400 Senfipcsada

- Planta de sinter. 3,000 Semipesada

REDUCCION_DIRECTA 130

- Serviclos auxlliares. 330 Ligera

LAMINACION 44,300

- Laminacién en caliente. 21,200 Pesada

- Lamipacion en frio. 23,100 Pesada

SERVICIOS 1,850

- flanta de oxigeno. 700 Ligera

- Planta de fuerza. 950 Ligera

- Lineas de Distribucion, 200 Ligera
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CUADRO No, 2 (CONTINUACION)
CONSUMO DE ESTRUCTURA METALICA DURANTE LA CONSTRUCCION DE LA 2* ETAPA

1
AREAS DE LA PLANTA TON. REQUERIDAS TIPO DE ESTRUCTURA

AIRE_COMPRIMIDO 1,400
- Combustéleo 200 Ligera

- Almacén de Refractario 1,200 Ligera
PATIOS DE CHATARRA 6,400 Pesada
LABORATORIO ELECTRICO

DE INSTRUMENTOS 3,770 Sesipesada
PLANTA PELETIZADORA 4,500

- Planta Peletizadora 3,000 Semipesada
- Patio de Manejo de Pelets 1,500 Ligera

TOTALES PARA CADA TIPO DE ESTRUCTURA:

Estructura Ligera: 6.380
Estructura Sesipesada: 31,570
Estructura Pesada: 50,330




Primer Criterio.~ Estructuras integradas a los
equipos. Existen una serie de equipos cuyas estructuras se
encuentran intimamente ligadas a ellos, donde el fabricante
vende estos equipos totalmente integrados, haciéndose
responsable por el conjunto. En su gran mayoria, estos
equipos son de suministro extranjero. Este caso se presenta
para la planta Coquizadora, planta de fuerza y parte de la
planta de laminadoras. De aqui que, para efecto de demanda
potencial, esta clasificacién se discrimina.

Segundo Criterlo.- Asi aismo, se ha identificado que
un 30% del tonelaje restante ha sido ya contratado por otras
empresas, por lo que se procedié a descontarlo.

En resumen, la segunda etapa de Sicartsa representa una
oportunidad de mercado para el taller bajo estudio de 32,605
toneladas de estructura, lo que representa un 36.77% del
consumo total por conceptc de estructura. Siendo esta desanda
programada para el periocdo 1986 a 1990. Suponiendo una
demanda lineal con respecto al tiempo, la demanda promedio
anual serd equivalente a 8,151 toneladas.
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Palleria. Al igual que en la seccién correspondiente a
estructuras, el analisis de mercado se desarrolla del mismo
modo, como ge vera a continuacién.

Como se puede apreciar en el cuadro numero tres, el
sonto en el periodo de 1987-1990 sera de 21,270 toneladas.

CUADRO No. 3

CONSUMO DE PALILERIA DURANTE LA CONSTRUCCION DE LA 2* ETAPA
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PLANTA TONELADAS
1 .- MANEJO DE MATERIALES 4,940
2 .-  PLANTAL DE SINTER 247
3 .- PLANTA DE COQUIZACION Y SUBPRODUCTOS 3,468
4 .- PLANTA DE CALCINACION 1,650
5 .-  HORNOS DE RECALENTAMIENTO 1,540
6 .- LAMINADOR EN CALIENTE 3,814
7 .-  LAMINADOR EN FRIO 1,918
8 .- DEPARTAMENTO DE FLUIDOS 1,344
9 .- PLANTA DE OXIGENO 1.461
10 .- PLANTA DE FUERZA 888

semsmas

ToTAL. - 21,270.00

Una vez determinada la demanda total se procedis a
seleccionar la palleris factible de ser fabricada en el
taller, de acuerdo a una serie de criterios muy similares a
los presentados en la seccién correspondiente a estructuras.

Primer Criterio. Se excluira toda demanda de paileria
a presi6bn sayor a la atmosférica.

Segundo Criterio. ELl taller efectuara trabajos de
paileria ligera durant= los primeros afios de operaciédn, debido
a la simplicidad que ¢ ito representa. En este sentido se
considerari que las pi.zas por fabricar no utilicen placa de
mas de una pulgada de espesor.
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Tercer Criterio. pPalleria en aceros especiales. Un
cierto porcentaje de la demanda de la segunda etapa se compone
de paileria en materiales especiales, como son el acero
inoxidable y el aluminio. Este porcentaje también quedara
discriminado.

Cuarto Criterio. Finalmente, también se elimsina de la
demanda potencial de este tipo de producto, aquel porcentaje
que ha sldo ya contratado y que equivale aproximadamente, al
igual que en el caso de estructura, a un 30% de la demanda
restante a la aplicacién de los tres criterios anteriores.

La demanda que se excluye se muestra en el cuadro No.4
y asciende a 11,860 Ton.

CUADRO No. 4

DISCRIMINACION DE PAILERIA CON BASE EN LOS CRITERIOS ANTERIORES

PLANTA TONELADAS
1 .- MANEJO DE MATERIALES 3,410
2 .- PLANTAL DE SINTER 37
3 .- PLANTA DE COQUIZACION Y SUBPRODUCTOS 1,818
4 .- PLANTA DE CALCINACION 910
5 .- HORNOS DE RECALENTAMIENTO 490
6 .- LAMINADOR EM CALIENTE 2,654
7 .- LAMINADOR EN FRIO 1,008
8 .- DEPARTAMENTO DE FLUIDOS 444
9 .- PLANTA DE OXIGENO 641
10 .- PLANTA DE FUERZA 448

TOTAL. ~ 11,860




Con base en los c¢riterios antes descritos se obtiene
que la oportunidad de mercado asclende a los 9,410 Ton. como
se muestra en cuadre No. 5.

CUADRQ No. 5

DEMANDA POTENCIAL DE FAILERIA EN LA 2° ETAPA DE SICARTSA
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PLANTA TONELADAS

1 .~ MANEJO DE MATERIALES 1,530
2 .-  PLANTAL DE SINTER 410
3 .-  PLANTA DE COGUIZACION Y SUBPRODUCTOS 1,650
4 .~  PLANTA DE CALCINACION 740
S .-  HORNOS DE RECALENTAMIENTO 1.050
6 .-  LAMINADOR EN CALIENTE £,160
7 .~  LAMINADOR EN FRLO 910
8 .- DEPARTAMENTO DE FLUIDOS 900
9 .-  PLANTA DE ORICENO 820
0 .- FPLANTA DE FUERZA

ToTAL. - 9,410

Resusiendo, la construcclén de la segunda etapa de
SICARTSA, representa una oportunidad de mercado en trabajo de
paileria no especlalizada para el taller, de 9,410 Ton. en el
periodo 1987~1990: lo cual representa un 44% de la demanda
total de paileria {21,270} v en promedio equlvale a una
demanda anual de 2,275 Ton. anuales,

b) Industria Petroquimica.-

Dentro de la industria petroguimica, existe en procesa
un importante complejo industrial enh la Gldudad de Lazaro
CArdenas, para el cua’ estd programado e) inicio de la
contruccidn de una pli nta de amoniaco antes de tersminar el
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presente afioc. Se estima que la demanda de estructura para
esta planta serd de 15,700 Ton.., sientras que de Palileria sera
13,000, aproximadamente.

¢) Plantas de Fuerza para CFE.

En lo que respecta a la Comisién Federal de
Electricidad, existe un proyecto relativo a la construccion de
una planta termoelectrica cn la ciudad de Petacalco, Gro.;
ciudad que Be encuentra a 25 Km. de LAzaro CArdenas.
Actualimente han sido terminadas las obras prelisinares de
terracerias, peraitiendo que comiencen a montarse las
estructuras de las naves que integran la planta. El tonelaje
de estryctura que incluye la planta asciende a las 4,000 y
aunque el contrato esté asignado a otra empresa, el volusen es
considerable, y por lo tanto, esta empresa puede ser un
cliente potencial del taller, aprovechadndose de la reduccion
en el costo del flete y del tiempo de entrega.

d) Plantas de Fertilizantes.-

El complejo de Fertilizantes Mexicahos, ubicado en
Lazaro Cardenas tiene contemplada la contruccién de dos
plantas de Urea para el aflo de 1988, cuya demanda de
estructura y palleria se estima en 44,000 toneladas.

AdemAs de la demanda identificada en los puntos
apteriores, existe la posibilidad de toda oportunidad generada
por aquellos industriales con demanda de estructura y palleria
que se establezcan en la zona.
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Etapa 11:
Plaza.-

Con respecto a la plaza de la segunda etapa, se
pretende que el taller expanda sus horizontes a una franja que
comprende la costa del pacifico. Esta expansiéon se basa en
los beneficios que implica el estar localizado en un puerto
maritimo de gran capacidad, que aunque, en la actualidad no ha
tenido el desarrollo comercial necesario para contemplar la
posibilidad de flete, presenta espectativas de convertirse en
uno de los puertos de mayor importancia en el pais.

Oferta. -

Con relaciétn a la oferta, el taller seguira compitiendo
con los talleres establecidos en el pais y gozando de los
privilegios de cercania a la zona comprendida por la costa del
pacifico mexicano. Por su parte, para el caso de ventas en el
extranjero, la competencia mas peligrosa para el taller seran
aquellos talleres Norte Americanos situados en la costa del
pacifico y aquellos talleres Japoneses dedicados a la
exportacion.

No obstante, se sienten fuertes posibilidades para el
taller en una competencia internacional, por las siguientes
razones:

- La sano de obra es mAs barata en México que en
Estadog Unidos y que en Japoén.

- - El taller en su segunda etapa contaré con la
capacidad de abastecimiento de materia prima directasente de
la produccion de SICARTSA, Segunda Etapa, la cual le permitira
mantener un costo de flete de materia prima praActicamente
nulo,

- El costo por concepto de financiamiento presente en
ventas dentro del pais, podria ser reducido a un porcentaje
conslderablemente més bajo, ya que la divisa extranjera no
tiene una devaluacién tan marcada como la de la moneda
nacional.

- La ayuda financiera que implican los incentivos
econtmicos, siendo otorgados a empresas cuya produccién se
destina a 1a exportacion permitirsd presentar precios aun més
competitivos.

- El taller, para esta etapa habra tenido tiempo
suficiente para adquirir experiencia y desarrollo de
diferentes técnicas de optiaizacién de recursos que le
permitiran presentar eficiencias productivas similares a las
de la competencia internacional.



Desanda .~

Para esta segunda etapa, se considera una demanda
concreta por concepto de mantenimiente en funcion al siguiente
analisisg:

Mantenimiento. -

De acuerdo a los estudios realizados por Nafinsa se ha
estimado que una planta en operacion requiere del orden de
3,000 Ton. anuales de refacciones y reposicidn de trabalos de
paileria por cada millon de toneladas instalada. Asi mismo de
estag 3,000 toneladas, sec ha estimado que un 40% de este tutal
corresponde Gnicamente a trabajos de paileria, 10% a trabajos
de eatructura setalics y el 50% restante a refacciones de
maquinara y equipos. Conforme a estas consideraciones, se
detersinaron los consumos osperados, correspondientes a los
diferentes cosplejos ubicados en la zona, en el cuadro No.6.

CUADRO No. &
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DEMANDA PRONOSTICADA POR CUNCEPTO DE MANTENIMIENTO DE 1987-1993

SICARTSA FER-
L.mfﬁ?amu___}_mw_.~, 11 TIMEX PEMEX NKS CFE TOTAL
1987 1,270 - 1,160 30 100 - 2,560
1948 1,560 - 1,160 78 150 - 2,948
1989 1,560 - 1,160 120 150 48 3,038
1990 1,560 700 1,600 490 150 90 4,590
1991 1,560 1,500 1,890 680 150 130 5,910
16992 1,560 1,800 1,890 920 150 180 6,500
1993 1,560 2,000 1,890 920 150 180 6,700

A partir del afio 1993 se congsidera que estén en plena
operacion los diferentes proycctos que en la primera etapa del
estudio se analizan, de modo que desde esa fecha el
mantenimiento se mantendra constante. Desglosando el total
para este aflo, encontramos que corresponden 1,340 teneladas de
estructura y 5,360 de paileria




Cabe hacer notar, que s1 se realizaran nuevos proyectos
de ampliaciones a cualquiera de los complejos anteriores,
aumentaria la demanda por concepto de mantenimiento en cuanto
éstos entraran en operacion.
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2.3 PRECIO
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El anAlisis del precio de venta para cada producto se
deteraind con base en un prosedio efectuado con los precios de

venta de otros talleres del ramo, obtenidos basAndose en
La informacién recolectada para
este efecto Be encuentra ordenada en el siguiente cuadro.

investigacién de mercado.

PRODUCTGS COSTO DE LOS

NOMBRE DE LA EMPRESA LOCALIZACION INVESTIGADOS PRODUCTOS
ESTR. LIGERA $1,272,667

INDUSTRIAS DEL ESTR. SEMIPESADA | $1,158,245
HIERRO, S.A. QUERETARO, GRO. ESTR. PESADA $1,048,849
PAILERIA NO ESP. $1,496,655

ESTR. LIGERA $1,318,119

. ESTR. SEMIPESADA | $1,199,611

CERREY, S.A. MONTEREY, N.L. ESTR. PESADA $1,086,307
PAILKRIA NO ESF. $1,552,177

ESTR. LIGERA $1,263,576

TLALNEPANTLA ESTR. SKMIPESADA | $1,149,972

AVANTE, S.A. MEXICO ESTR. PESADA $1,041,357
PAILERIA NO ESP, $1,487,950

ESTR. LIGERA $1,299,938

GUADALAJARA ESTR. SEMIPESAOA | $1,163,065

SWECOMEX, S.A. JALISCO KSTH. PESADA 81,071,324
PAILERIA NO ESP. $1,537,146

ESTRUCTURAS DE ESTR. LIGERA $1,281,757
ACERO, S.A. MONTEREY, N.L. ESTR. SEMIPESADA $1,166,518
BSTR. PESADA $1,056,341

ACEROS INDUSTRIALES GUADALAJARA ESTH. LIGERA 81,277,212
DE MEXICO, S.A. JALISCO ESTR. SEMIPESADA | $1,162,382
ESTR. PESADA $1,052,594

ESTR. LIGERA $1,254,485

CAMPOS HERMANOS TLALNEPANTLA ESTH, SEMIPESADA | $1,141,699
DE MEXICO MEXICO ESTR. PESADA $1,033,066
PAILERIA NO ESP. $1,489,554

ESTH. LIGERA $1,261,106

MEDIA ESTR. SEMIPESADA $1,165,927
ARLTMETICA ESTH. PESADA $1,055,806
PAILERIA NO ESP. $1,513,096




Del cuadro anterior determinamos los precios de venta
para los diferentes productos fabricados, los cuales seran la
base con la que se determinaran los ingresos del taller en el
analisis financieroc.
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ANALISIS TECNICO
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3.1 PROCEDIMIENTO DE FABRICACION

Como etapa previa a la fabricacién de las estructuras,
se requiere desarrollar la ingenieria de taller con base en la
informacion de ingenieria basica suministrada por el cliente.
La ingenieria de taller debera incluir el despiece de la
estructura, con el detalle al milimetro de las dimensiones,
localizacidn de barrenos y recorteg que requiera la pleza, asi
como indicaciones del tipo de soldadura y tornilleria que
llegue a comprender. Posteriormente, basandose en la
ingenieria desarrollada, la planeacién consistira en
presentar, de manera desglosada, a cada una de las secciones
de proceso, el procedimiento, equipo y material a utilizar.

El desarrollo de la ingenieria y planeacién que se propone
para el taller se presenta posteriorsente en el apartado
dedicado especificamente para esto.

Bajo un punto de vigta fislco, el proceso de
fabricacion general que sigue la materia prima, desde que
llega al taller hasta que sale de éste, corresponde al
descrito por el diagrama anexo, el cual se explica a mayor
detalle a continuacién:

Inspeccion y recepciédn de materia prima {(A).- Consiste
en recibir la materia prima, inspeccionando que égta sea de
las dimensiones, peso y especificacliones de calidad
requisitadas, asi como revisando que el material no tenga
defectos de fabricaclén visibles en su superficie.

Almacenaje (B).- El material es transportado y
almacenado en el Area destinada para tal efecto, separandose
sepun el tipo de material de que se trate. La actividad de
descarga se realiza en el mismo almacén, donde el camién o
trailer se coloca en frente del pasillo que le corresponde
para ser descargado. La actividad puede auxiliarse de grua
viajera.

Transporte a enderezado .- Con base en las érdenes de
trabajo, se toman los materiales en él1 indicados y se
transportan, ya sea a la seccién de trazo o a la de
enderezado, segiun Bi se requiera.

Inspeccion del material seleccionado (C).- Por medio

‘de instrumentos de precision deben verificarse las dimensiones
de los materiales entregados.

Enderezado (D).~ Sieapre que se requiera se hard pasar
la placa por la prensa de enderezado. La operacién debera
realizarse el nusero de veces que sea necesaric para que el
material cumpla con las especificaciones de calidad.

Trazo (E}.- Posteriorsente la materia prima pasa a la
seccioén de trazo, en donde, de acuerdo a las instrucciones
contenidas por la orden de trabajo, se trazan los cortes que
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deberan efectuarse en este material. Asi mismo, con el fin de
poder identificar las piezas que resulten del corte, deberén
marcarse cada una de estas piezas, escriblendo su nomenclatura
por medio de un crayén, de modo que al quedar independientes,
puedan identificarse con facilidad. Del mismo modo, para los
casos de sobrante se sarcard el saterial con una "s".

Corte (F).- En funcién del tipo de perfil, del acero
del que estd formado y de las espccificaciones del cliente; el
saterial pasa a ser cortado por el equipo y el procedimiento
de corte que le corresponde. Este proceso podri ser como
sigue:

Cortadora de sierra, comunmente utilizado para el
caso de perfiles comerciales.

Cizalla hidréaulica, para el caso de la placa.

Pantégrafo, si se trata de contornos especiales o
de placas repetitivas.

Equipo de oxigeno-acetileno, manual o guiado
(tortuga}.

pPetallado (G y L)}.- Para aquellos casos en los que el
producto fabricado deba presentar barrenos, biseles o roscas;
el material, pasarid a la seccién de detallado 0 en su defecto
recibirad las herramientas apropladas en el lugar donde
fisicasente se encuentra. En este concepto, se incluyen dos
referencias (G y L) debido a que puede realizarse la
operacién, tanto antes como después del ensamble y soldado de
las piezas.

Especificamente para el barrenado puede utilizarse
cualquiera de las siquientes maquinas:

- Taladros radiales de columna.

- Punzonadora, en donde por medio de una prensa con
una herramienta del dismetro requerido, barrena el
material.

- Taladros de base magnética, para operaclones que se
realicen en el s8itio en que se encuentra el
material.

Rolado {H).- Para el caso de piezas a las que se les
requiera dar alguna (urvatura, éstas deberdn hacerse pasar por
la maquina roladora.

~ Ensamble (I}.- Operacién en la que, de acuerdo al
preensamble indicado en el plano de taller y a la orden de
trabajo, se arma la pieza, ya sea, punteando cada una de las
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partes mediante una soldadora porta-electrodo, o fijAndolas
por medio de sujetadores. Terminada la operacion se
inspecciona 8i las dimensiones concuerdan con lo especificado.

Soldadg (J).~ Una vez armada la pieza, pasa a soldado
en donde Be colocan los cordones de soldadura definitivos. El
proceso se hace mediante soldadoras porta-electrodo, si la
longitud a unir es menor de 50 cm. y por medio de maquinas
seslautomsticas de soldar, sl es mayor a esta longitud.
Posterior a la aplicacién de la soldadura, deberA removerse la
escoria generada.

Inspeccién de soldadur K).- Termsinada la etapa de
soldado, deben inspeccionarse los cordones aplicados. Esta
operacion podrA ser visualsente, por medio de liquidos
penetrantes, o inclusive per inspeccidn radiogréfica;
dependiendo del tipo de producto que se trate. Las plezas al
pasar Eor esta inspeccidn son sarcadas por sedio de golpes de
martillo.

Limpieza (M).- Segun especificaciones del cliente, las
plezas pasaran a ser limpiadas secAnicamente o sediante
aplicacién de sand-blast, proceso que consiste en arrojar un
haz de arena impulsado por rotores a alta velocidad, que ai
chocar contra la superficie de acero remueve la capa de oxido,
dejando la superficie brillante y libre de toda ispureza.

Pintura (N}.- Insediatasente después, se aplica una
capa de pintura primaria anticorrosiva y segin lo especifique
el cliente, una o dos manos de acabado,

Almacenaje de producto_ terminado (0).- En el caso de

que el flete al sitio de la obra no se realice en cuanto el
proceso de fabricacion termine, la estructura debera
almacenarse por el tiespo necesario.

Los transportea de una actividad a otra se realizaran
dependiendo del peso del material, manualmsente, con auxilio de
un polipasto o con auxilio de una graa viajera.

No obstante este proceso se aplica al general de los
trabajos que se realizaran en el taller, el proceso se puede
congiderar intersitente, dado que, segin la forma, el tasafio y
la cantidad a fabricar, variara el tiempo de operacién de las
diferentes actividades, e inclusive, el orden de las
operaciones.

Por esato, respecto a la organizaclén del proceso
productivo, ge mantuvo la politica de peraitir la mayor
flexibilidad posible, evitando al mAximo. la presencia de
inventarios en proceso y demoras.

Siguiendo esta linea, la responsabillidad productiva
quedarad organizada en las siguilentes secciones:
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1.- ALMACENAJE.- Sera el area destinada al manejo de
la materia prisa, el producto terminado y la chatarra.
Incluye fisicamente, el propio almacén de materia prima,
almacén de producto terminado, almacén de chatarra, Area para
maniobras de camiones o trallers y Area de recepcion del
materjal que va a ser utilizado para la fabricacién,

E]l transporte en esta seccion, para el caso de las
piezas pesadas, estarad auxiliado por grua viajera, mientras
que la recepcitn del material para fabricacién sera en camas
de rodillos.

2.- TRAZO.- Recibe la wateria prima de almacenaie
para realizar el enderezado (si es requerido) y trazo de ésta.

3.- CCORTE.- Esta seccitn comprendersd los diferentes
equipos requeridos, Area para corte por sedio de
oxigeno-acetileno y Area para maniobras del material.

4,- DETALLADO, - Aqui se incluyen todas las maquinas y
herramientas utilizadas para el detallado de plezas, como son
el barrenado, roscado, punzonado y biselado.

5.- ROLADO.- Como en los puntos anteriores, cosprende
el Area necesaria para contener el equipo y realizar
eficientemente las funclones de rolado.

6.~ ENSAMBLE.- Comprende el Area necesaria para hacer
el ensamblado de las piezas. En caso de piezas gque por su
forma, peso o dimensiones, convenga ensamblar y soldar en un
mismo lugar, se realizara su ensamble en el area destinada
para soldadura.

7.- SOLDADURA.- Seccién en la cual se goldaran las
piezas ensambladas.

8.- ACABADO,- Area para efectuar la limpieza, sarcado
y pintura de lag piezas.
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3.2 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de planta se reallzd restringiéndose a
las dimensiones del terreno del taller bajo estudio.

El criterio con base en el cual se distribuyd el Area
disponible, consistié primeramente en determinar el equipo e
instalaciones necesarias para fabricar los diferentes
productos.

Asi mismo, se consideré para el anAlisis, la
posibilidad de variacién entre la incidencia de cada uno de
los productos del volumen.total, tratando de presentar una
distribucién flexible, de manera gue permita al taller operar
sinimizando demoras e inventarios durante el proceso de
fabricacion. Asi pues, el taller debera ser capaz de mantener
sus diferentes secclones de fabricacion produciendo a un mismo
ritmo aunque exista inclipacién hacia fabricacién de
estructura ligera, pesada o de elementos cilindricos. Este
criterio implicars que en ocasiones clertos equipos e
instalaciones presenten poca o nula actividad, mientras que en
otros se contemplen dos turnos completos e inclusive horas
extras.

Una vez detersinado el equipo necesarioc, se aslgnaron
Areas de ocupaci6tn para cada uno de los equipos y muebles
identificados, manteniendo las siguientes politicas:

- Asignar el area suficiente para su ocupacién fisica,
Su operacion y su mantenimientce preventivo y correctivo.

- Minimlizar transportes de una seccién a la siguiente
y tratando de evitar estorbos en el manejo de las diferentes
piezas en proceso.

- <Compartir para el caso de clertos equipos, Area de
maniobras. Esto, con el fin de que una pueda, en un momento
dado, invadir el Area asignada a otro equipo que posiblemente
no esté en uso o no requiera en ese momento un érea tan
extensa, como la asignada. Este criterio puede verse aplicado
para el caso de la clzalla y la roladora o para las mesas de
trazo con respecto a la prensa de enderezado y el pantoégrafo.

Finalmente el Area scobrante se repartid en superficies
destinadas para corte (por medio de equipo de oxigeno
acetileno, manual o guiado) ensamble y soldadura, manteniendo
como restriccién, que la seccién de corte y ensamble, por un
lado y la de ensamble y soldadura por el otro, fueran
continuas; de modo que, en el caso en que una llegars8 a tener
una carga excesiva de trabajo, mientras otra presentara
espacio de ocio, la primera pudiera temporalmente invadir
figicamente la segunda.
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Con respecto al equipo necesario para el transporte de
las piezas en la nave de fabricacién, se consideraron las
siguientes instalaciones:

- Una serle de camas de rodillos para transportar la
materia prima a las diferentes mesas de trazo.

- Una grua viajera de B toneladas para la maniobra de
piezas pesadas.

- Un polipasto para las maniobras de plezas, desde una
de las mesas de trazo, hasta la seccion de acabado; pasando
por la cizalla, la roladora, la secciédn de ensamble y la
seccién de soldadura.

Las Areas asignadas para corte, ensamble y soldadura se
asignaron baséAndose en experiencia de talleres del ramo.

Por otra parte, el Area de almacenes se calculd con
base en el aArea necesarla para el almacenamiento de materia
prima, de producto terminado y de espacio necesarlo para
maniobras de camiones de carga y descarga.

Por su parte el almacén de materia prisa ocups un
considerable espacio, ya que se requiere contar con una
variedad adecuada de perfiles que permita fabricar las
diversas estructuras para un periodo de un aes de fabricacién,
siendo posible contar hasta con 1/3 de los perfiles
comerciales mAs comunes, lo cual equivale aproximadamente a
incluir 15 tipos de IPR's, 7 de canales, 15 angulos, y 10
calibres de placas. Los perfiles se almacenaran sobre repisas
montadas en una estructura triangular, lo cual permitira que
la gria pueda hacer movimientos de colocacidén y salida de
material de cada repisa. El &rea que ocuparad cada una de
esatas estructuras serd de 68 de ancho por 8 a 128 de longitud,
presentando 3 repisas de cada lado y un pasillo de 2m. La
longitud varia debido a que comercialmente los perfiles pueden
encontrarse en estas tres longltudes. Por su parte, las
placas mse colocarAn de canto, reclinindose contra un poste,
estimdndose 2.5a de ancho {incluyendo dentro del ancho,
distancia para pasillo) por 6 a 8m de largo, para cada .
espesor.

Las funciones que se aslgnaradn al &rea de almacenes
serad la siguiente:

- Descargar .asiones de materia prima y colocar ésta
en su sitio correspor 1iente. Cabe mencionsr, en este sentido,
que la inspeccion del saterlal recibido, sera responsabllidad
de Ingenieria, como se vera mas adelante.

- Transportar sateria prima a la nave de fabricacion,



~ Transportar producto terminado del &rea de acabado
al alsacén de producto terasinado.

~ Cargar producto terminado al camioén para su
transporte al sitio de obra.

~ Almacenar chatarra.

El 4rea de almaceén tendra para auxllio en el manejo de
materia prima, plezas terminadas y chatarra; una grua viajera
de 8 toneladas.

Para el caso en que coincidan varias actividades con
requerisiento de gria en un mismo sosento, esto no debe de
representar demoras en la producclén o entrega de producto, ya
que en estos casc’ deberd operarse con la siguiente politica
de prioridades: Primero, satisfacer la entrega de materia
prima a la nave de fabricacién; segundo, carga de camiones con
producto terminado; tercero, descarga de materia prima;
cuarto, colocacién de producto tersinado en almacén y quinto,
colocacion de chatarra en almacén, Cabe mencionar que la
politica anterior no deja de ser susceptible a variaciones en
cagos especiales.

Para bahos y vestidores se considert 1.5 m? por
persona, que suponiendo 100 personas, da como resultado un
Area de 150 w?.

Pars almacén de consumibles, el Area necesaria serd de
50 a? aproximadamente y para oficinas se asignaron 145 »3.

Con base en los lineamientos antericres, la planta
quedé distribuida como se muestra a continuacioén:
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Segin la investigacion realizada, una distribucion
tipica de trabajo en las diferentes secciones del taller,
suponiendo una produccién repartida por peso como sigue:

20% Paileria 30% Estructura Semipesada
20% Estructura Ligera 30% Estructura Pesada

pudiera ser similar a la sigulente:

(1) (2) (3) (4)

AREA TONELA-{% DE LA CAPACI~
SECCION ASIGNADA|DAS PRO-|PRODUCC. DAD

(M2} DUCIDAS TOTAL [TON/SEM.
ENDEREZADO 70 30 a5 86
TRAZ0 140 45 100 45
CORTE 280 45 100 A5

20 ¢

ROLADO 70 20 10 67
DETALLADO 186 20 3as 57
ENSAMBLE 370 36 80 45
SOLDADURA 280 36 80 45
ACABADO 480 48 80 60
donde,

La columna 1 presenta los m? asignados.

La colusna 2, representa la capacidad maxima de
produccion por turno, en toneladas por semana, de la seccion
respectiva.

* En el caso 1e la roladora, este equipo puede
utilizarse a manera de subcontrato o para el rolado de
paileria, que por sus dimensiones, deberA ser ensamblada y
soldada en sitio de obra y que por lo tanto no seraA parte de
la carga de trabajo para las secciones de ensamble, soldadura
y acabado.



La columna 3, incluye el porcentaje de incidencia del
total de la produccién que cada seccidédn presentara. Por
ejemplo, del 100% de la produccioéon, sélo el 30% necesitara
enderezado, y s6lo el 35% detallado.

Por tltimo la columna 4, es la divisidn de la columna 2
entre la 3, lo cual refleja la capacidad total productiva que
cada seccidén permite para el taller, de manera que éste opere
sin demoras.

Es importante seflalar que segin el tipo de producto que
el taller fabrique, tanto los rendimientos, como la incidencia
de cada seccién, variara, ya sea, disminuyendo o aumentando la
actividad de las mismas.

No obstante, suponiendo representativos la informacién
de la tabla anterior, puede concluirse, que la produccisn del
taller debera estar alrededor de 45 ton. a la semana, por
turno.

En cuanto a las medidas que el taller presentaré para
absorber las variaciones de rendimientos con respecto a los
producto fabricados, se proponen las siguientes medidas.

- Se recoaienda isplementar un segundo turno con la
mitad de los recursos humanos contratados de planta que
permita que se contrate de manera eventual personal para
llevar a un 100% de capacidad aquellas secclones que por las
caracteristicas del producto fabricado, estén sobre cargadas
de trabajo.

- La contratacién de horas extras para las seccioens
criticas.

- Como ya se expuso en el capitulo anterior, la
ocupacién de la superficie de una seccién cuyo nivel de
produccién esta holgado, por otra cuya capacidad productiva ha
sobrepasado las limitaciones fisicas de la misaa.

En funcién de los supuestos anterlores, la capacidad
tedrica del taller serd igual a una vez y media la capacidad
detersinada para el primer turno, es decir 45 x 1.5, lo que
equivale a 67.5 toneladas a la semana.
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3.3 EQUIPO Y SERVICIOS REQUERIDOS

El equlipo pesado que requeriré el taller seréa:

DESCRIPCION

Bascula para camién de 50 toneladas
Mesas de trazo

Prensa de enderezado de 50 toneladas
Sierra de friccién

Cizalla hidraulica hasta de 1" de espesor
Segueta mecénica

Roladora de placa de 1" de espesor
Pantégrafo oxi-cortador

Equipos manuales de corte

Soldadoras semiautomaticas
Soldadoras porta electrodo
Punzonadoras hasta de 3/4" de 0.

CANTIDAD

Taladros radiales de columna hasta de 1 1/2" de @.

Taladros de base magnética hasta de 1 1/4" de @.
Roscadora

Compresor de 600 PCHM

Equipos para aplicacién de Sand Blast

Pistolas para pintura

Casas de rodillos

Graas viajeras de 8 toneladas

Camion Torton 20 toneladas

=AY UT A e e DAY LY B s U s b B e b e G e

(4]

0]

En cuanto a servicios requeridos, el taller necesitara:

energia eléctrica, aire y agua.

Energia Eléctrica: TOTAL
CANT. H.P. H.P.
Gruas viajeras 2 20 40
Soldadoras sesiautomiticas S5 10 50
Soldadoras porta electrodo 15 15 228
Prensa de enderezado 1 10 10
cizalla hidraulica 1 25 25
sierra de friccién 1 10 10
Pantografo oxi-cortador 1 .25 .25
Segueta mecanica 1 6 6
Roladora 1 25 25
Compresor de 600 PCM 1 35 as
Taladros de columna a 4 12
Taladros de base magnética 2 1 2
Punzonadora 4 4 16
Roscadora 1 .50 .50

Alumbrado y contactos

TOTAL
K.W.

29.84
37.30
167.85
7.46
18.65
7.46
.19
4.48
18.65
26.11
8.95
1.49
11.94
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Considerando como maximo, B85% de la carga trabajando a un
misso momento, tenemos que la carga mAxima en K.W. que puede
presentarse en el taller en un momento dado, es igual 315,50.

S1 dividimos la carga maxima entre el factor de
potencla (0.8), reculta un requerimiento maximo igual a 394.4
KVA. Por lo tanto, podemos concluir, que para el sistema
eléctrico requerido para el proceso de fabricacion, el
transformador comercial que mejor se adapta es el de 500 KVA;
con salida de 480 volts, que satisfard la demanda del proceso
de produccién, asi como, la demanda de un transforsador de 45
KVA, utilizado para alumbrado y contactos.

Aire Comprimido:

Calculo del Consumo: cantidad PCM
Aplicador de Sand Blast 3 300
Pigtolas de Pintura 4 80
Hierramientas diversas 1 lote 160

TOTAL .- 540

De donde podemos concluir que un compresor de 600 PCM,
es suficiente para la demanda generada en produccién, en un
momento dado.

Agua: Siendo que el agua que el taller requiere para
el procesc de produccién es minima, el taller puede
satisfacerse de este serviclo por medio de una toma
convencional, misma que alimentara una cisterna con la cual
podra satisfacer el consumo requerido en las horas pico.



3.4 OBJETIVOS Y CRITERIOS GENERALES PARA INGENIERIA,
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

En este capitulo se describen, por un lado los
objetivos que se pretenden alcanzar mediante las actividades
de ingenieria, planeaciédn y control de produccién y por el
otro, los criterios en los cuales se basan dichas actividades.

Con respecto a 1os objletivos, éstos se enuncian a
continuacién:

- Detallar las piezes que serdn ensambladas para su
posterior embarque al sitio de obra, especificando claramente
para cada pieza, la magnitud al milimetro de sus dimensiones,
asi como, los detalles de barrenado, roscado, punzonado,
gagques, etc.

- Determinar el proceso de fabricacion al que seran
sometidas dichas piezas, detallando la informacién de modo que
se esclarezca, para cada proceso, el conjunto de operaciones e
inspecciones que cada pieza debera recibir.

- Elaborar, de manera congruente con la ingenleria de
taller, los planos de montaje y de detalles de conexiébn (en su
caso).

-~ Dpefinir la progresacidn y asignacién de trabajo a
los diferentes centros de proceso de la planta.

En cuanto a los criterios en los que debera basarse,
tanto la Ingeneiria, como la Planeacién y Control de la
Produccién, éstos se desarrollan come sigue:

- con el fin de poder hacer un seguimiento ordenado de
loa diferentes contratos celebrados con el taller, toda la
ingenieria, planeacién y control deberd referirse
respectivamente al contrato que le corresponde. La referencia
consistird en asignar un centro de costos a cada contrato, de
manera que esta clave sea a la que se asignen los materiales,
mano de obra y costos inidirectos respectivos.

- Para los casos en que la producclén de un mismo
contrato esté destinada a diferentes Areas dentro de un mismo
complejo industrial, planta, edificio o nave; debara cada
pieza comprendida hacer referencia al area de destino.

- Considerando la trayectoria de los productos
respectivos al presen e estudio, desde la transformacion de la
materia prisa hasta e, somento en que las piezas fabricadas se
encuentran en posicién para cueplir con el objetivo para el
cual estuvieron disefiandas; el proceso puede dividirsc en dos
fases perfectamente diferenciadas entre si. Estas etapas, que
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son fisicamente ejecutadas en lugares diferentes, por personal
diferente y en muchos casos bajo una supervisién diferente;
son la fabricacién y el montaje de las piezas.

En particular, con respecto a la ingenieria, es
importante que el taller sea el que se responsabilice por la
elaboracién tanto en lo relativo a la fabricacién como en lo
relativo al montaje. También es importante hacer notar gue
dentro de la ilngenieria de montaje puede existir una
subdivision, misma que se presentaréd en aquellos casos en que
sa requiera, ademas de la ingenieria clésica de montaje, una
especifica relativa al detallado de las conexiones especiales.

En cuanto a la planeacidn, el taller puede enfocarse
unicamente a lo respectivo a fabricacién, mientras gque el
regponsable directo del montaje sea quien deba desarrollar la
planeacion necesaria para tal montaje.

con el fin de aclarar con mayor detalle, hasta que
punto es responsabllidad del taller, el procesc general de
fabricacién y montaje, se describen a continuacién las
clasificaciones anteriores:

+ La etapa de fabricaciéon abarca la planeacion y
seguimiento de las diferentes piezas que conforman un trabajo
dado, desde la seleccién de la materia prima que necesitara,
hasta su embarque al sitio de obra. Es, de hecho la etapa que
se relaciona directasente con el presente proyecto.

+ Por su parte, la etapa de montaje copprende la
ingenieria y planeacién requerida para peraitir un sontaje
eficiente, sin retrasos por falta de orden en los planos, por
deficiencia en la identificacién de las diferentes piezas o
por calidad fuera de especificaciones de la estructura
eabarcada.

+ Fipalmente en la etapa de conexién, se detalla,
para los casos en que esto se requiera, la manera en que
deberan ir conectadas unas plezas con otras.

con el fin de diferenciar claramente la responsabilidad
isplicada por los objetivos anteriores, se propone dividir
¢ésta, en las siguientes actividades:
- Ingenieria - Planeaci6n y Control de la Produccién

Estas actividades se detallan a fondo en los siguientes
apartados.
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3.4.1 INGENIERIA

Ingenieria tiene la funcion de traducir la informacién
de los planos de ingenleria basica suministrados por el
cliente, a planos de taller para fabricacién, montaje y en su
caso, detalles de concxidn.

Esta actividad, por lo tanto, viene a ser responsable
de los sigulentes aspectos fundasmentales del eficiente proceso
de fabricacién, montaje y conexion:

- El dibujo detallado de las diferentes piezas, que
permita a los diferentes empleados de la linea de produccién,
una interpretacién clara y rapida de las dimensiones al
milimetro de éstas. Con respecto a8 estas dimensiones, debera
tomarse en consideracién cierta tolerancia para minimizar
problemas de embonamiento o unién de unas plezas con otras.

- La elaboracién de los planos de montaje y detalles
de conexion, que en congruencia con los planos de fabricacion,
sefialen, de manera clara, la informacidon necesaria para estas
actividades.

- El diseflo de las plezas ensambladas que optimice el
esfuerzo de montaje en sitio de obra y los costos de
transporte, al mismo tiempo.

- La congruencia entre los planos de fabricaclon,
montaje y detalles de conexion.

- La determinacién de la materia prima necesaria para
cada contrato.

Los planos de taller, siguiendo los criterios descritos
anteriormente, se organizardn de la siguiente manera:

Nomenclatura de Planos
E-WW - XX-F~-YYY-2Z
Donde,
E -» Representa la inicial de la empresa,
WW -3 Representa el centro de costo del contrato,
- XX -» Aarea,
-~ F -y HRepres:nta el tipo de plano, ya sea:
F > Fabricacion,

M - Montaje y
D -» Detalles de Conexion.



- YYY -» Representa el numero consecutivo de plano
del centro de costo correspondiente y

- Z -» Revisién,

A manera de ejemplo, tenemos a continuaci6tn la
referencla de un plano integrante de un proyecto relativo a la
construccién de una planta industrial, la cual se compone de
dos edificios principales a base de estructura metalica.

T-18 - 02 - F - 015 - 3

donde,

T =) Representa la inicial de la empresa.

- 18 -) Sefiala el contrato al que pertenece el plano
le tocd el centro de costo "18",

- 02 -) Se refiere al edificio No. 2 de la planta
industrial.

- F -» Indica que es un plano de fabricacion.
~ 015 -» Es su namero consecutivo de plano es "015",
- 3 =) Muestra que el plano presenta la tercera

revigién del plano.

Descripcién de planos elaborados por el taller.

Planos de Fabricacién:

Con el fin de poder identificar con facilidad las
diferentes piezas que se manejen en la fabricacién y montalje,
se asignara 1a siguiente nomenclatura:

Piezas para _ embargue:

E - XX - YY - K - 2ZZA

Donde,

E -» Representa la inicial de la empresa.

XX ~> HRepresenta el centro de costo de la emapresa.

YY -» Indica el Area.

- K =-»> Muestra el tipo de pieza, ya sea:

K =-»> Columna,
vV -» Trabe,

L1
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C -» Contraviento,

T -» Tensor,

B -» Barandal,

R -» Rejilla,

A -» Alfarda,

5 ~» Escalén,

E -»> Escalera,

N -» placa antiderrapante,
Z ~» Especial,

P -» Paileria.

- ZZZ -» Sefiala el numero de plano donde se detalla.

A -> Letra consecutiva del alfabeto que identifique
especificamente la pieza en el plano en donde se detalla., Los
planos haran referencia, por letras del abecedario, a las
diferentes piezas que describan.

Elementos que intergran una_pieza para eabarque:

Presentarin la misma nomenclatura que la pieza para
embarque, agregando Gnjicasente un numero consecutivo al final,
lo cual representard el elemento de ensasble. Lo anterior se
ejemplifica como sigue:

E-18-03-K- 14C -1

y representa el elemento nimero 1 de la coluana ''C",
que se detalla en el plano i4, ubicado en el area 3, del
centro de costo 16.

En los planos de fabricacion, se devallan laz plezas
para embarque que se fabricar&n, asignando a cada una de estas
plezas, una letra del abecedario e indicando el nimero de
éstas a fabricar. Asi mismo, se detallan todos los elemwentos
que las integran, mostrando: dimensiones, cortes, ensamble,
barrenos, roscados, punzonados, etc.

A estog planos se relaciona una lista de los materiales
necesarios para la fabricacién de las plezas en ellos
descritas, Estas listas deberan contener Ja informacion
siguiente:

Marca de la pleza de embarque, cantidad de estas, area
total por pleza y peso total por pieza.

Submarca de los piezas de ensamble que integraran la
pieza de embarque, asi como las caracteristicas de estas
piezas, dentro de las cuales estaran: descripcion del tipo de
material de cada pieza, cantidad de piezas, longitud en
milimetros, peso por metro de longitud, Area por elemento y
peso por elesento.

Finalaente se incluiran las observaciones pertinentes.
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NOTAS A LA LISTA DE MATERIALES:

Lag piezas ya preensambladas deben ldentificarse con la
marca completa del embarque.

En el plano de montaje, es suficiente con marcar el
tipo y numero de pieza, ya que habra planos de montaje
diferentes para Areas diferentes.

En la descripcion de los materjales, se recomienda
emplear las medidas en pulgadas, salvo en el caso de placas,

donde tdnicamente el egpesor se dara en pulgadas, mientras que
el ancho y longitud, en metros.

Consideraciones generales para planos de fabricacién:

Las consideraciones generales que deberAn tomarse en
cuenta en la elaboracién de planos de fabricacion, seran las
siguientes:

1.- No indicar piezas izquierdas y derechas, dibujar
ambas por separado.

2.- Dar dos vistas de cada pieza.

3.« Evitar en una pieza referirse a otra.

4.- Incluir, de manera resumida, la lista de
materiales, indicando el tipo y dimensiones de
cada perfil.

S5.- Incluir en la lista, los pernos de montaje.

6.~ Poner los planos de referencia, tanto de disefio
como de montaje y de conexiones, en su caso.

7.~ Indicar tipo de electrodos.

8.- En los escalones, incluir espesor, largo y ancho.

9.- Clasificar las placas angostas como solera.

10.- Dar el peso unitario del total de los ensambles.

11.- Evitar enviar placas sueltas, En caso de
considerarlo conveniente tratar de enviarlas

punteadas.

12.~ 1Indicar la pintura y tipo de lispieza.
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MARCAS DE ORIENTACION

Con objeto de facilitar el montaje, para el caso de
trabes y columnas, se deberad indicar en los planos de
fabricacién una flecha que sefale el eje hacia donde se
orienta la pleza. Asi mismo, se deberd marcar la pieza en los
extremos.

Planos _de Montaje:

El montaje realizado en obra, tiene lugar
principalmente porque las dimensiones del conjunto de piezas
que o forman, alcanza un tamafho donde su transporte se vuelve
practicanente imposible o de costos prohibitives. Sin
embargo, se busca que las piezas que se utilicen en el montaije
estén disefadas de tal manera que éste sea lo mas sencillo
posible., Por esta, los planos de montaje son considerablesente
mAg Bencillos que los de fabricacion, donde las piezas
fabricadas pasan-a sar, en lugar de un conjunto de piezas
perfectamente detalladas, una pieza hasta cierto punto
embonable con otras para forsar la estructura final, Por esta
misma razén no es dificil comprender, que aquel trabajo que
requiri¢ de up gran namero de planos de fabricacion, requiera
un numero pequeiio de planos de mantaje.

En los planos de montaje, la estructura que en elloa se
detalla, debe referirse a coordenadas perfectasente
identificadas en el sitio de armado. Asi mismo, debe
indicarse en donde y como se integraran cada una de las piezas
embarcadas, api{ como el tipo de soldadura que se utilizara
para las uniones necesarias, o en su caso, las dimensiones y
calidad de la tornilleria.

Consideraciones_generales a los planos de montaje:

1.~ Debersn sefialar los niveles.

2.~ Indicar ejes de localizacién por medio de
coordenadas.

3.~ Indicar planos de referencla de fabricacidn o
detalles de conexioén.

Planca de Detalles de Conexidn:

En los planos tfe detalles de conexidn, se contemplan
los detalles de aquellas conexiones de cierta complejidad. Es
isportante que el taller que fabrica las diferentes piezas,
elabore ademds de los planos de fabricacitn, los planos de



montaje y detalles de conexién,
congruencia entre unos y otros,
armado eh camspo.

de tal manera que exista
resultando en un eficiente
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3.4.2 PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

La actividad de planeaci6n sera la responsable de la
agignacion, programacién y descripclon detallada de los
trabajos, asi como del desarrollo de la estructura por medio
de la cual se lleve a cabo el control de produccién.

De manera general los objetivos primordiales son los
siguientes: Definir basandose en les planos de fabricacién
elaborados por el departamento de ingenieria, la materia prima
a utilizar, la msano de obra y el usc especifico de los
diferentes equipos. Asi mismo, detersinar la duracioén teodrica
y fechas estimadas de entrada y salida para cada orden de
trabajo en su casino através de los diferentes secciones de
fabricacitn.

El mecanismo por medlo del cual se canalizaran los
esfuerzos c¢on el fin de lograr los objetivos fijados, etard
bagado en una estructura a la cual se le¢ ha denominado orden
de trabajo.

Descripcion_de la "orden de Trabajo':

Las érdenes de trabajo seraAn asignadas a piezas de un
mismo contrato que por sus caracteristicas de similitud
conviene que sean procesadas como paquete. Esta estructura
serd la gyia a lo largo de todo el proceso para cada
agrupacion de piezas, siepdo la que defina hasta el ultimo
detalle, el procedimiento de fabricacion.

De acuerdo con 1o indicado, el area de planeaci6n se
encargard de elaborar la OT en funcién de los siguientes
puntos;: -

- Agrupar piezas similares.

- Disponer de la ingenieria, dando preferencia a
aquélla que esté aprobada.

- Contar con los sateriales,
- Procurar cusplir con programa.

-~ Tener capacidad de produccién disponible.
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Descripcion Fisica de 1a Orden de Trabajo:

A cada seccitdn de proceso, por la que las piezas que
comprenden la O.T. pasen durante su fabricacién, le
correspondera un inciso independiente de la orden de trabajo,
de tal sanera que se pueda entregar a cada una, su inciso
correspondiente. For consiguiente podran existir incisos de
cada una de las secciones que se listan a continuacién:

- Almacenaje - Detallado
- Trazo - Ensamble
- Corte - Soldado
- Rolado - Acabado

Fisicamente, las 4rdenes de trabajo incluiran ademas de
los incisos mencionados en el parrafo anterior, una caratula
en la que se inclulrsdn los siguientes datos:

- Nimero de 0.T. y fecha de formsulacioén.

~ Listado de las piezas gue incluye la O.T.

- Tiempo de inicio y terminacidn estimada

- Listado de los incisos que incluye la O.T.

- Instrucciones Especiales, donde deberin mencionarse
los casos en que el proceso salga de lo ordinario,
como seran aquéllos en que por algun motivo, queden
procesos pendlentes, en alguna etapa de la
fabricacion.

- Y finalmente espacios para que control de produccioén
anote el tiempo de inicio y terminacién real, asi
como observaciones pertinentes.

Al igual que en la cardtula, todos los incisos deberan
contener el nimero de 0.T., fecha de formulaclién y
observaciones pertinentes, asi como un formato para Control de
Produccién, donde éste, anotara tiempes de proceso y
comentarios, en su caso. En cuanto a las instrucciones
propias de cada seccidn, éstas se mencionan a continuaclén:

Almacenaje. -

Para almacén puede haber dos incisos, uno cuya funcién
sea indicar que materiales suministrar a Trazo y otro para
indicar que saterjales sobrantes recoger de Corte para
almacenar en materia prima o en chatarra. Para ambos casos,
la informacidn necesaria serd la misma, a excepcién de que
para el primero deberd indicarse si el materlal requiere de
enderezado, de manera que el materlal sea entregado a la
seccion de Trazo, enfrente de la prensa de enderezado.



Las instrucciones que comprende seran:

- Si es material para entregar o para recoger en
Trazo.

- Namero del saterial.

- Descripcidén del material.

- Longitud del material.

- Ancho del material (para placa).

- Nisero de piezas.

- Pasillo en el almacén, donde el material se
encuentra.

- Si el material require enderezado,

Trazo.-

Las instrucciones comprendidas por 1la O.T, para la
secciédn de trazo seran diferentes en funcién del tipo de
material y la forma de corte, pudiendo ser:

1.- Perfiles Comerciales
2.- Placa para traZo rectangular
3.- Placa para trazo de contornos no rectangulares.

La diferencia consistira en que para el primer caso, el
dato de longitud serd suficiente para la operacléon de trazo;
mientras que para el segundo caso, debera suministrarse a su
vez, el ancho y un numero de dibujo donde se indique como
debera de estar trazada la placa con el fin de minimizar
desperdicio. En cuanto al tercer caso, la unica informacioén
de referencia para cada pieza, serd el nimero de dibujo donde
se detalla el trarzo.

Las instrucclones especificas seréan:

- Nimero del material.

- Descripcion del material.

- Longitud y ancho {(para placa) del material.

~ Cantidad de piezas del material.

- A cual de las tres clasificaciones descritas

anteriormente pertenece el material.

- Submarca de las plezas trazadas sobre el material.
Nimero de piezas iguales de cada submarca.
Longitud {para la clasificacién i y 2} del trazo.

- Ancho (para la clasiflcaci6n 2) del trazo.

- Namero de bibujo (para la clasificacién 2 y 3).

Corte.-
Incluye:
- Namero de material.

- Descripciétn del material.
— Cantidad de piezas del material,
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- Indicacion del equipo de corte.

- Submarca de las plezas cortadas a partir del
material

- Naisero de pilezas iguales de cada submarca.

~ Destino siguiente para cada elemento cortado.

Detallado.-

Al igual que en el caso de Almacén, puede suceder que
una missa orden de trabajo tenga mAs de un proceso de
detallado en diferentes momentos de la fabricacion. Puede ser
que se detallen las piezas para ensamble o que se detalle la
pieza ya ensamblada.

De aqui, que las instrucciones que contenga sean:

Marca o submarca de las pieza.
Tipo de detallado.

Dismetro de barrenos en su caso.
Nasero del Dibujo, en su caso.

[ I I T |

Rolado. -
El rolado incluye:

Subsarca de la pleza que se va a rolar.

Namero de piezas.

Indicacidn si se rola por el ancho ¢ lo largo.
Radio del arco de la pieza.

Ensasble. -
Comprende:

— Marca de la pleza que se va a ensamblar.

- Cantidad de piezas para cada marca.

- Submarca de todas las plezas que forman la pieza
para esbarque.

- WNamero de dibujo, si por la cosplejidad conviene
detersinar en que puntos, puntear, presentar
su jetadores, etc

Soldadura. -

Toda la informacién requerida para el proceso de
soldado deberA estar descrita en los planos de taller.
Soldadura ser& en realidad el Unico caso en que los operarios
requieran necesariamente del planc de taller. Para este caso,
la orden de trabajo tendrA como funcién controlar la
produccioén, siendo que en ella se establecen: el numero de
piezas que incluye la orden de trabajo, la cantidad
pronosticada de soldadura y el formato para que control de
produccidn haga los comentarios pertinentes.
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Incluye:

- #Marca de las piezas
~ Cantidad de piezas
-~ Cantidad supuesta de soldadura

Acabado. -
Este inciso comprende:

- Marca de la pieza

- Superficie (»?) de cada pieza

- Tipo de limpieza para cada pieza

- Cantidad de piezas para cada marca

- Tipo de. pintura (Primario, Acabado, etc)

- Milésimas de pulgada de espesor para cada mano de
pintura.

- Litros estismados de cada tipo de pintura

Al terainar Acabado con las operaciones sandadas por la
O.T., control de produccion deberéa recibir este ultimo inciso
y responsabilizarse de almacenar en su sitio el producto
tersinado.

CONTROL DE PRODUCCION

El control de producciétn consistird basicasente en
vigilar que todog los procesos se desarrollen con base en lo
especificado por las ordenes de trabajo.

Especificamente consistira en lo sigulente:

- Entregar a cada seccién el inciso de 1la O0.T. que le
corresponda, anotando hora y fecha de entrega.

- Recibir lae 6rdenes de trabajo concluidas de las
difererentes secclones, lo cual implica:

+ Revisar que el total de piezas que abarca la
0.7T. sean entregadas a la sigulente seccidn.

+ Verificar que la transformacién hecha a las
piezas concuerde con lo especificado.

+ Anotar hora y fecha de recibido

+ Anotar observaciones sobre el trabalo efectuado.

Upa vez terminadas las piezas de una 0.T., control de
produccién debera devc lver las drdenes a Ingenieria y .
Planeacién de manera q e ésta se retroalimente con respecto a
rendimlentos de proceso para las diferentes secclones y para
que elabore estadisticas de producciéon.
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3.5 CONTROL DE INVENTARIOS

Para la operacién eficiente del taller deberdn existir
los siguientes almacenes:

1.- Materias Primas

2.~ Materiales de Consumo

3.- Herramientas Consumibles
4.~ Refacciones

5.~ Herramienta y Equipo Menor

6.~ Producto Tersinado

A contipnuacién se describe cada uno de los almacenes
arriba mencionados.

1.~ Almacén de Materias Primas.

El inventario de materia prima consiste en todo perfil
o placa que llegue a ser componente de una pieza.

Aunque el almacén fisicamente estid disefiado para
mantener en inventario una cantidad muy diversa de perfiles y
placas, serdn en realidad pocos aqguellos materiales que se
mantengan permanentemente. Estos ultiwos serdn aquéllos, que,
segun estadisticas, se requieran constantemente en algin
porcentaje de la produccién total y por lo tanto sea
Justificable tenerlos en reserva con el fin de estar en
posibilidades de empezar un trabajo de inmediato, mientras
llega el pedido por la cantidad que el contrato requiera. La
cantidad minima que deberd existir de los materiales
permanentes estara dado con base en el cdlculc del consumo de
estos materiales durante el tiempo promedio de suministre. EL
procedimiento para requisitar estos materiales sera, pedir en
el momento en que la cantidad de material sea igual o menor a
la minima o cantidad de reorden, la cantidad necesaria para
llegar a un maximo; de modo que esté garantizado el inicio de
un trabajo en un momento dado. El limite superior de los
materiales permanentes, siempre y cuando no exista vigente un
contrato que requiera de estos, sera el minimo y una semana
mAs de requerimiento normal.

El proceso para requisitar materia prima,
especificamente en el caso de contratos nuevos, es
relativamente sencillo y consiste en analizar, para cada
contrato, el volumen de cada material que necesitara,
programandolo por semanag, de tal forma que compras pueda
disefiar el programa de suministro mas conveniente para la
empresa.
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En el caso de placas destinadas a la fabricacién de
egtructura, los materiales clasificados como permanentes,
deberan aparecer en acero A-36; mientras que para la
fabricacion de paileria en aceros A-283-C y A-285-C ., Por su
parte, para el caso de perfiles y redondos, tUnicamente
apareceran en A-36. La lista de estos materiales eg la
siguiente:

en placas:

- Placa de 1/4" de espesor.
- Placa de 3/8" de espesor.
- Placa de 1/2" de espesor.
- Placa de 5/B" de espesor.
- Placa de 3/4" de espesor.

en perfiles:

- Perfil IPR de 6" x 4" en dos pesos diferentes.

- Perfil IPR de 8" x 4" en dos pesos diferentes.

~ Perfil IPR de 8" % 5 1/4" en tres pesos diferentes.
- Perfil IPR de 10" x 5 1/4" en tres pesos diferentes.
- Perfil CPS de 6" en dos pesos diferentes.

~ Perfil cPS de 8" en dos pesos diferentes.

- Perfil CPS de 10" en dos pesos diferentes.

- Perfil APS de 2" en dos pesos diferentes.

- Perfil APS de 2 1/2" en dos pesos diferentes.

- Perfil APS de 3" en dos pesos diferentes.

- Perfil APS de 4" en dos pesos diferentes.

en redondos:

- Redondo de 3/8" de diametro.
- Redondo de 1/2" de diametro.
- Redondo de 5/8" de diametro,
- Redondo de 3/4" de diametro.

Cabe mencionar, que la lista anterior estAd basada en la
experiencia del mismo taller y en investigaciébn realizada en
talleres del ramo. Sin embargo, Se recomienda que existan
revisiones anuales, en las que, basandose en estadisticas de
consumo, se determinen los materiales permanentes, asi como
sus limites, inferior y superior.

2.- Almacén de Material de Consumo
Los materiales de consumo, a los que se refiere este
punto, son aquéllos de aplicacién permanente al producte

fabricado y pueden clasificarse en:

- Electrodos y rollos de Soldadura, asi como carbén
para el sistema de Arc-Air.
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~ Gases:

+ Oxigeno
+ Acetileno
+ Argén

- Tornilleria y Tuercas
- Pintura y solventes

Al igual que en el caso de la materia prima, con base
en la experiencia se han identificado ciertos materiales
consuaibles, que independientemente de las variaciones en el
tipo de produccién, son utilizados y que por lo tanto deben
estar continuamente en inventario.

En el caso de soldadura y carbén para Arc-Air, el
procedimiento de requisiclién serid el mismo, tanto para los
electrodos de caraActer peramanente, como aquel procedimiento de
requigicién para la soldadura necesaria para los diferentes
contratos asignados.

Los electrodos de soldadura considerados como
permanentes son:

en cuanto a electrodoa:

- Electrodo E-60-XX de 1/8" @
- Electrodo E-60-XX de 5/32" @
- Electrodo E-60-XX de 3/16" @
~ Electrodo E-70-XX de (/8" @
~ FElectrodo E-70-XX de 5/32" @
~ Electrodo E-70-XX de 3/16" @
~ Electrodo E-70-XX de 7/32" &
- Electrodo E-70-XX de 1/4" B

con respecto a rollos:

-~ Rollos de E-60
- Rollos de E-70

Y finalmente para el caso de carbones es también
recomendable mantener un inventaric de reserva, para los
cuales el diametro es estandard.

En cuanto a los gases, se sugiere tentativamente un
inventario de 3 dias y aprovisionamiento de 2 veces por
semana. A este respecto, tendria que analizarse la sugerencia
anterior, con base en las posibilidades y limitaciones de los
proveedores.



En lo gque respecta a tornilleria y tuercas, se
consideran como consuaibles aquellos elementos que acttian como
sujetadores para permitir el soldado, pero que eventualmente
quedan forsando parte de la pieza. Para este consumo, se
propone un abastecimiento semanal.

Para el caso de la pintura y solventes, se tratara de
mantener un inventario bajo debido al alto riesgo que estos
implican. En este caso se programaran las necesidades de
pintura y solventes, basandose en los avances de fabricacién
para ser suministrados con el menor tiempo de anticipacion
poegible, sin llegar a causar paros en el proceso. La pintura
y solventes que lleguen a almacenarse en el taller, deberén
estar aislados del almaceén, en zona no flamable y con la
proteccion apropiada.

3.- Herramientas Consumibles

bentro de herramientas consumibles podemos incluir las
siguientesn:

- Hrocas

-  Punzones

- Piedra Esaeril

- Discos Abrasivos

- Dbiscos de Corte

- Seguetas de Corte Manual y MecaAnico
- Punzones de martillo

- Crayones

De las herramientas anteriores, pueden existir tipos
para especialidades poco comunes, por lo que se seguirs el
mismo sistema de clasificacién permanente.

4.- Almacén de Refacciones y Material de Mantenimiento

Este almacén consiste, por una lado, en un inventario
de aquellas partes de repuesto para los diferentes equipos
existentes y por el otro, por aquel material necesario para
mantenimiento como pueden ser lubricantes, materiales para
instalaciones eléctricas y materiales auxiliares de embarque
{cuerdas) .

En gran parte el criterio para requisicién en este
almacén es con base en reponer lo que se usa, por eiemplo, si
se llega a requerir u. cambio de banda, reponer ésta al
almacén. Para los cat>8 que no entren en el criterio
anterior, como sera en buena parte para los materiales de
mantenimiento, se aprovisionard el almacén semanalmente.
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5.- Herramienta v Equipo Menor

La herramienta y equipo menor sc refiere a los
siguientes artjculos:

- Herramientas de uso comin, las cuales pueden estar
divididas en herramicntas de asignacién permanente y eventual,
segin la actividad del operario. Este punto abarca lo que son
desarmadores, martillos, cepillos, etc.

- Equipo de Seguridad, dentro del cual podemos
mencionar: guantes, pecheras, cascos, anteojos, caretas, entre
otros.

- Equipos de Control de Calidad, dentro del cual se
incluye el equipo de ultrasonido, liquidos penetrantes para
soldadura y calibradores.

Al igual que el punto anterior, el sistema de
aprovisionamiento puede variar entre la reposicién unitaria,
como seria para el caso del equipo de ultra sonido ¢ por
aprovisionamiento semanal, como en el caso de liquidos
penetrantes.

6.- Almacén de Producto Tersinado

El almacén de producto terminado de hecho no requiere
de control, ya que la produccion de un taller de estructura se
hace baséndose en una venta pre-establecida.

Control de Almacen

El sistema de control de almacén se aplicara,
exceptuando el almacén de producto terminado, a cada uno de
los almacenes descritos anteriormente y consistira en un
gistema por computadora que maneje un archivo de materiales en
el cual exista para cada material: un nimero, una clave que
lo identifique en alguno de los diferentes tipos de
inventarios, su descripcio6on, clave que identifique el material
como local o no local, clave que lo identifique como
permanente o no, volumen maximo y minimo y volumen existente.

La generacion de requisicion podra ser en cualquiera de
las siguientes maneras:

1'.- Por ingeni:ria, donde este departamento haya
realizado un cdlculo di demanda de un material dado para
cumplir con la fabricacién de un contrato especifico.

2.- Por el mismo sistema, en los casos en los que al
realizar el corte diario de almacén, identifique un material
por debajo del punto de reorden.



3.- Por el mismo sistema, con el listado semanal de
productos de compra regional con bajo valor comercial.

Con respecto a las causas que impliquen dar de alta
elementos al sistema, estas podradn ser, ya sea el
abasteciaiento indicado en alguna de las requisiciones
anteriores o la devolucién de material utilizable, sobrante
del proceso de fabricacion.

Por otro lado, el sistema debe también ser capaz de
emitir reportes de existencias y valor de almacén, para: el
almacén completo, cada tipo de inventarios, ciertos materiales
Unicamente y aquéllos de compra local.
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3.6 CONTROL DE CALIDAD

El proceso de control de calidad consistira en una
serie de medidas, tanto preventivas como correctivas que
tengan por objeto sinimizar desviaciones con respecto a las
especificaciones y requerimientos del cliente, que resulten en
reprocesos y en la formacion de upa mala imagen del taller.

Las especificacionus de calidad a las que se sometera
la produccion del taller se basgaran, en primera instancia, en
aquellas establecidas por el cliente. Para los casos en que
el cliente no especifique las normas, las que regiran el
disefio seran las establecidas por el manual del "American
Institute of Steel Construction” (AlSC), las del "American
Welding Society™ (AWS) y para el caso de tanques las del
"American Petroleum Institute" (API); dado que éstas, estan
conslideradas entre las mis completas y aceptadas en el Ambito
internacional.

El departamento de Ingenieria y Flaneacién sera
responsable de determinar, basAndose en las especificaciones,
las dimensiones con las tolerancias permisibles, el tipo de
material y el tipo de soldadura, la forma de los contornos que
seran unidos y el procedimiento para la aplicacién de los
cordones, entre otros. De aqui, que la base coumparativa de
calidad a la cual se deberan someter los trabajos realizados
por las diferentes actividades productivas, seri la que se
especifique en los planos de taller y en los incisos de la
orden de trabajo.

Las causas de deficiencia en calidad, cominmente
identificadas por talleres del ramo, fueron las siguientes:

- Que el departamento de ingenieria asigne un material
que por sus caracteristicas mecénicas y metallirgicas; asi como
por sus dimensiones, llegue a ser ineficiente para soportar la
gerie de cargas y esfuerzos a la que sera sometido.

- Seleccidn equivocada de la materia prima en el
almacén, ya sea por el tipo de acero o por las dimensiones.
Las razones a las que obedece la relativa frecuepncia de este
problema son las siguientes:

+ A que el material cntregado por el proveedor no
corresponda a la descripcion sefalada por éste, si no a otro
tipo de acero.

+ A que 10 exista unh sistema ordenado para la
identificacién de los diferentes tipos de acero, ya que a
simple vista llega a ser dificil.
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+ El no verificar que las dimensiones del material
coincidan con aquéllas del que se solicita con algin
instrumento de precision (ya que existen perfiles que varian
en milimetros uno de otro, aumentando la probabilidad de ser
confundidos a simple vista).

- Deficiencia en la calidad de la materia prima, lo
cual puede deberse a que:

+ El material exceda las tolerancias admisibles.

+ En el caso de placa, ésta se encuentre laminada
en alguna seccién de la misma.

+ La colada de cierto material haya salido
deficiente y no cumpla con las caracteristicas respectivas.

En relaci6tn a los electrodos:

- Que los electrodos hayan absorbido mas humedad de la
permieible o que hayan sufrido algun dafio fieico al
revestimiento, llegando a corroerse el cordén al ser aplicado.

- Que el electrodo presente calidades mecanicas y
aetalurgicas inapropiadas para el material base,
convirtiéndose los cordones aportados por estos, en zonas de
alta probabilidad de falla.

En cuanto al proceso de fabricacién:

- Variacién en las dimensiones proyectadas y las
reales debido a discrepancias en trazo, corte, rolado,
detallado o ensamble.

- Punteo deficiente de las piezas dentro de la seccién
de ensamble, de modo que sea inconveniente que estos lleguen a
formar parte integral del cordén y por lo tanto tengan que ser
removidos antes de efectuar el proceso de soldadura.

- Que el material aportado no cumpla con las
tolerancias en cuanto a las dimensiones que los cordones deban
presentar.

- Que debido a la secuencia seguida en la aplicacioén
de cordones, se provoquen deformaciones por calor que lleguen
a exceder los limites de tolerancia.

- Aunque la cantidad de material aportado coincida con
lo proyectado, que la forma que el cordén tome sea diferente a
la requerida, provocando distribuciones de esfuerzos
diferentes a los calculados.
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- El amperaje de la mdquina de soldar esté mal
ajustado, provocando muescas a lo largo de las hileras de los
cordones aplicados.

~ Que exista desprendimiento de cordones debido a la
existencia de material extrahno sobre la superficie soldada
(como podria ser el caso de grasa, entre otros agentes
externos).

- Debido a un periodo excesivo de tiempo entre la
limpieza y la pintura, llegue a corroerse ¢l material
aobrepasando los limites permisibles.

- A causa de una limpieza deficiente, exista
desprendimiento de pintura en el producto teraminado.

La serie de medidas que el taller tomara con el fin de
garantizar la calidad deseada, seran:

En relacién a la materia prima:

- En el caso de que el proveedor no garantice que
el material es del tipo de acero que esta marcado, seri
responsabilidad de control de calidad mandar una muestra del
material a un laboratorio para confirmar que cumpla con las
caracteristicas del material marcado.

- Revisar que el material que almacén entrega a
trazo sea exactamente el que especifica la 0.T. y que cumpla
con las dimensiones establecidas en ella.

En relaciéon a los electrodos:

Electrodos almacenados en cajas abiertas y aqguéllos
utilizados de un dia para otro en taller deberan protegerse de
absorcién excesiva de humedad, y manéjarse de tal manera que
se prevenga dafio fisico o mecanico al revestimiento.

Todos los electrodos deberan almacenarse en recipientes
generadores de calor a base de electricidad, con el fin de
garantizar un ambiente seco.

Con respecto al proceso de fabricacion:

Durante el recorrido del material de una secciébn a
otra, existira una inspeccidén que verifique que la actividad
realizada coincida c'n la establecida en la Orden de Trabaljo.
Para el caso las secc iones de Trazo, Corte, Rolado, Detallado
y Ensamble; la inspec.ién serd relativamente sencilla,
concretandose practicamente a revisar si las dimensiones
coinciden con las establecidas por la O.T. y los planos de
taller.
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El punteo debers ser realizado con cuidado con el fin
de conseguir buenos comienzos y finales de cordones, asi como
con una penetraciéon adecuada, de tal forma que cada uno de
estos puntos se conviertan en una parte integral del cordén.
El punteoc debera realizarse por soldadores calificados
Unicamente. La colocacién de soportes, ganchos y refuerzos en
la superficie del metal se permiten, pero una vez removidos,
deberad revisarse con detenimiento los lugares concernientes.

Al pasar el producto a la seccién de soldadura, las
inspecciones anteriores deberan garantizar que el contorno
sobre el cual se aportara material de soldadura, coincida en
forma y disensiones a lo que se establece en las é6rdenes de
trabajo; asi como, que la distancia entre las piezas a unir
sea la indicada. Esto permite que el control de calidad de la
sBeccidn de soldadura se limite especificamente al proceso de
goldado, el cual por su naturaleza es relativamente mas
complejo que el relacionado a las otras secciones de
produccion.

Las medidas que incluyen el control de calidad para la
seccion de soldadura son las siguientes:

La superficie a ser soldada y hasta 30am de
metal de ambos lados de la superficie preparada, deberan ser
limpiados de laminilla, cascarilla, pintura, aceite y otras
sustancias extrafias, antes de efectuarse la soldaura.

- Revigar sl el electrodo utilizado coincide con
lo especificado por el plano de taller y que estos se
encuentren en buen estado.

- Seguir una secuencia tal en la aplicacion de
cordones que minimice la deformacién. Asi para el caso de
tanques cilindricos, deberan aplicarse primeramente los
cordones longitudinales y posteriormente los
circunferenciales.

-~ Verificar que la dimensién de los cordones
coincida con lo descrito en los planos de taller.

- Revisar visualmente que la apariencia de los
cordones sea la adecuada y requerida para los esfuerzos a los
que se sometera la pieza.

- En casos especiales, generalsente de paileria
especializada, aplicar pruebas radiograficas o de sustancias
penetrantes a los cordones de soldadura.

- Fijar el amperaje de manera que no exista muesca
en los lados del cordén.



- Remover toda grieta o burbuja que aparezca en la
superficie de cualquier cordén completamente antes de colocar
el giguiente.

. - Remover totalpente toda escoria, grasa o
sustancia extrafia de la superficie soldada antes de aplicar el
siguiente cordén.

Para la seccién de acabado:

- Revisar que el material haya sido limpiado hasta
cumplir con lo especificado.

- Remover perfectamente grasa o sustancias
extrafias de la superficie a ser pintada.

- Aplicar la pintura inmediatamente después de
efectuar la limpieza.

~ Verificar que los espesores de las capas de
pintura cumplan con especificaciones
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3.7 ORGANIZACION DEL PERSONAL

El personal que necesitarad el taller para operar
eficientemente estara distribuido como se ve en el organigrama

siguiente:
Gerente General
f I 1
Subgerente Subgerente Subgerente
Técnico de Produccioéon Adminstrativo

Gerencia General.-

El Gerente General del taller serd responsable de la
operacion eficiente del taller en todos sus aspectos, de
manera que los objetivos fijados para el mismo se cumplan
oportunasente. El gerente del taller tendria junta de consejo
con los accionistas una vez por mes en la cual se definiran
los objetivos y metas para el taller y se analizara la medida
en que se han alcanzado.

Dentro de las funciones proplas del gerente se incluyen
las siguientes:

- Bstablecer objetivos para las subsecciones y evaluar
los resultados.

- Auxiliar a las subgerencias cuando alguna de ellas
esté limitada para cumplir con los objetivos.

- Llegar a sustituir fisicamente, en cago de
emergencia, alguna de las subgerencias.

- Seleccionar aquellas oportunidades de venta mas
apropiadas para la consecucién de los objetivos del taller,
con el fin de promover el taller y preparar las cotizaciones o
concursos en los medios identificados.

- En ocasiones especiales, atender a clientes,
inspectores o auditores.

- Preparar estadisticas, graficas y reportes para
juntas de accionistas.

El individuo que se recomienda para ocupar el puegto
anterior, deberd tener las siguientes caracteristicas:

- Ser profesionista en area técnica, preferentemente
ingenieria.
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- Tener experiencia en lo relativo a talleres de
fabricacién de estructuras y paileria o similar.

- Tener conocimientos badsicos de administracioéon y
contabilidad.

La gerencia contara con secretaria.



1.- Subgerencia Técnica.-

L;ubgerente Técnicogj

nl I |

Ingenieria y Ingeniero de Ingeniero de
Planeacié6n Proyectos Proyectos

blxiliares E] Elxiliar (14)—1

Las funciones de esta subgerencia seran las siguientes:

- Calculo, disefic y dibujo de estructuras

- Formulacién de Ordenes de Trabajo

- Control de Proyectos

~ Control de Calidad

- Ventas

- Embarques

- Documentaciébn para cobro

- Desarrollo de sistemas de informsacién y optimizacién
de recursos.

El personal necesario para encargarse de la serie de
funciones anteriores es la siguiente:

Subperente Téchico, serd responsable de que la carga de
trabajo sea razonable para los ingenieros de proyectos; de que
el manejo de informacién sea eficiente, permitiendo que la
entrega de la documentacién necesaria para la produccliéon y
cobranza sea oportuna; de una buena relacion con clientes y de
procurar que el disefio, calculo y dibujo de estructuras cuapla
con egpecificaciones de calidad, minimizando el costo.

Las funciones del subgerente seran:

- Distribuir proyectos a los diferentes ingenieros de
proyectos, procurando una carga de trabajo razonable.

- Aprobar planos de ingenieria.

- [Estar al tanto de programas de entrega y atender en
su caso a clientes.

Para este puesto se recosienda un Ingeniero Civil con
amplio conocimiento en disefio estructural, asi como alguna
experiencia en el manejo de informacién en talleres del ramo.
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Ingeniero de Proyectos,- Sera responsable del
seguimiento de uno o varics proyectos o contratos en
fabricacioén, de manera que se cumplan las especificaciones de
calidad y tiempo, establecidas por el cliente.

Las funciones que incluye este puesto son:

- Solicitar al Jefe del departamento de Ingenieria y
Planeacion, que asigne a un auxiliar para la forsulacién de
planos de taller y érdenes de trabajo.

- Calcular y disefiar elementos estructurales para
auxiliar a los dibujantes en casos de cierta comspleiidad.

- Revisar los planos elaborados por los dibujantes.

- Para productos especificos, ordenar se hagan
inspecciones especiales de control de calidad en ciertas
etapas del proceso, como pudiera ser la aplicacion de procesos
radiorgraficos o de liquidos penetrantes, a cordones de
soldadura.

- Supervisar y participar en la elaberacién de
concursos y cotizaciones.

- Delegar a un auxiliar, la elaboracién de
generadores, estimaciones, cotizaciones, repertes, etc.

- Mantener contacto con clientes para toda actividad
de rutina, como lo serd la entrega de producto terainado, la
cobranza, la aprobacién de planos, etc.; asi sismo, atender
clientes e inspectores que realicen vigitas, también de rutina
al taller.

El puesto requiere de individuos con las siguientes
caracteristicas:

- Ingenieros Civiles con especialidad en estructuras.
- Experiencia en fabricacién de estructura y palieria.

- Facilidad de trato con otras personas, ya que tendra
que frecuentar clientes, personal de Producciétn y personal de
Ingenieria.

- Experiencia en manejo de costos, estimaciones y
reportes de avance de obra.

Auxiliar de Ingeniero de Proyectog.- Bajo la autoridad

de cada ingeniero de proyectos, se propone un individuo quien
debera ser responsable de auxiliar al Ingeniero de Proyectos
en sus diferentes tareas.
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Las funclones que englobara este puesto seran:

- Elaboracién de generadores y estimaciones, para
efectos de cobranza.

- Elaboracién de cotizaciones y concursos.
- Inspeccién relativa al control de calidad.

- Elaboracién de reportes de avance y costos por
proyecto, tanto para efectos internos, como externos.

Para este puesto se requiere de una persona con cierta
experiencia en manejo de generadores, estimaciones y precios
unitarios, quien no necesariamente tiene que ser
profesionista.

Jefe del departamento de Ingenieria, Planeaciéon y
control, sera responsable de que el departamento cumpla
eficientemente con la carpga de trabajo que se presente en el
taller en materia de ingenieria y planeacién, asi como de
implementar sistemag de optimizacién de recursos y de manejo
de informacién.

Las funciones que presente seran las siguientes:
- Asignar a los diferentes auxiliares del
departamento, tareas en funcion de su disponibilidad y

especialidad.

- Llevar la informacién Gtil para el taller en
sistemas de archivos por computadora y fisicos.

- Disefiar sistemas de manejo de informacién y delegar
a auxiliares la implementacidn.

- Disefiar sistemas de optimizacion de materiales y
tiempo, y delegar su implementacisén,

Se recomienda que el jefe de este departamento,
presente las siguientes caracteristicas:

- Ingeniero Industrial o en Sistemas.
-~ Conocimiento en programacién por computadora.

- Experiencia en manejo de personal.

Experiencia en manejo de informacion.



Jefe de Ingenieria
y Planeacién

I
| 1

Auxiliares de Auxiliar
Ingenieria (4) Programador (1)

El departamento de Ingenieria contarid con 4 auxiliares
de Ingenieria y Planeacién, los cuales seradn responsables de
elaborar la ingenieria y planeacién requerida, de manipular lao
informacién e implementar los sistemas nuevos disefiados.

Las funciones de los aguxiliares de Ingenieria seran:
- Dibujar planos de taller.

- Determinar dimensiones y tipos de soldadura para
elementos estructurales de baja complejidad.

- Diseflar elementos estructurales sencillos.

- Emlitir 6rdenes de trabalo por medio del sistema
computarizado.

-~ Archivar la informacion util.

Para el puesto se recomiendan individuos que tengan
conocimientos de dibujo y hasta cierto punto de digefio
estructural y de programacién.

Por su parte el puxiliar programador sera responsable
de la programacién y mantenimiento de los sistemas por
computadora.

Para el puesto se recomienda una persona cnn
conocimientos de progiramacidn.
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2.-__ Subperencia de Produccién,-

[Subgerente de Produccibn]
Acabado 2* Turne

Jet‘e de Jefe de
Habill tado ntegrado
Mecanico-

Jefe de J I Jefe de |
Operarios (20)] IOperarios (15) Operarios (5) [Omrarios {25) Electricista

[Ayudnntes (12)] Mdanteu (uﬂ ]Tyudantes (5)] [Ayudantes (18)] I Ayudante l

El Subgerente de produccidén sera responsable de la
seguridad del personal, del buen uso del equipo, asi como del
wantenimiento que éste requiera, de procurar un mismo nivel de
produccién en las diferentes secciones y de mantener un
ambiente laboral sano.

Sus funciones seraAn las de:

-~ Supervisar que se slgan las hormas de seguridad
impuestas.

~ Detersinar firicamente lous limites de una seccién
con otra.

- Ordenar trabajos de mantenimiento cerrectivo y
preventivo.

- Autorizar la cantrataciotn de personal permanente o
eventual para produccién,

Determinar objetivos y medir resultados con los
jefes de Aarea.

=~ Aclarar problemas laborales en el taller.

Las caracteristicas del subgerente, seran:

- Ingeniero con experlencia en produccion (de
preferencia Industrial con especialidad en produccion}.
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- Habilidad en el manejo de personal.

Los Jefes de area seran responsables de aprobar ordenes
de trabajo terminadas, revisando que egstén completas las
piezas comprendidas y que las dimensiones cumplan con lo
especificado. También serdn responsables de asignar trabajo,
equipo y ayudantes, a los operarios.

El Jefe del 2* Turno sera quien por sus caracteristicas
de conocimientos, experiencia y personalidad sea el mas
completo, comparado contra loe jefes de area.

La diferenciacién de los jefes de area se hace a
continuacion:

Jefe del area de Habilitado., €l cual sera responsable
de las secciones de Trazo, Corte, Rolado y Detallado. A su
vez tendrd a su cargo:

3 Oficiales de Trazo

3 Oficiales de Maquinaria Pesada (Prensa de Enderezado,
Cizalla, Roladora, Pantégrafo)

6 Oficiales de Detallado

8 Oficiales de Corte

A BU vez, sepin la actividad los operarios podran ser
asignados con uno o dos ayudantes, los cuales quedaran a su
cargo

Para el Area de Habilitado se sugieren:

12 Ayudantes

Jefe del Area de_Integrado, englobando las secciones de
Ensamble y Soldadura, quien tendri a su cargo:

8 Oficiales Paileros
7 Oficiales Soldadores

A 8u vez, segln la actividad log operarios podran ser
asignados con uno o dos ayudantes, los cuales quedaran a su
cargo.

Para el area de lntegrado se sugieren:

12 Ayudantes

Jefe del Area de_Acabado, con autoridad sobre:

2 Operario de Sand-Blast
3 Pintores
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Para el area de Acabado se sugieren:
5 ayudantes

Operarios.- Tendran la responsabilidad de cumplir con
la actividad que sehale la orden de trabajo en la calidad y
tiempo, también sehaladas.

El Mecdnico-Electricista tendrd como funcién dar
mantenimiento preventivo y correctivo al equipo. Aungue
reportard directamente al subgerente de produccion, su
autoridad estara limitada a la de un operario.

Avudantes.- Serdn responsables de auxiliar a los
operarios en su tarea,
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3.- _Subgerencia Administrativa.-

léubgerente Ad-inistrativgJ

]
Encargado
Contador de Almacén Personal

| |
[Auxi]iar m] [Auxiliar (4ﬂ

Las funciones de la subgerencia seran las siguientes:

- Contabilidad
- Finanzas

- Caja

- Personal

— Seguridad

- Intendencia
- Alpacén

- Cospras

Subgerente Administrativo, sera el responsable de
manejar las finanzas de la empresa, autorizar pagos y
supervisar que lae [unciones anteriores se cumplan
eficientenemente, para lo cual contara con el siguiente
personal a su cargo:

Contador, quien ademas de llevar la contabilidad debera
manejar la caja.

Jefe de Personal, quien a su vez sera responsable de la
seguridad y del mantenimiento del Area no productiva del
taller. Bajo su autoridad estaran:

3 veladores, uno en cada turno,
1 encargado de mantenimiento y limpieza de las
instalaciones no preoductivas.

Enacargado de Almacén, quien serad responsable de las
compras de materiales de consumo, refacciones y herramientas.

1 Auxiliar, quien tendrd como funci6n recoger
materiales, manejar e)l sistema de inventarios y fisicamente
ordenar el almacén.

Ademads para todo el equipo administrativo habra una



3.8 MANTENIMIENTO

Con respecto al mantenimiento, este se clasificari en
funcién a 3u naturaleza en tres tipos diferentes, de la
siguiente manera:

1. - Mantenimiento preventivo.
2.- Mantenimiento correctivo.
3.- Mantenimiento de las instalaciones

La descripclién y diferenciaciédn de cada uno de estos,
con respecto a 1os otros, se realiza en seguida:

i.- Mantenimiento Preventivo

£l mantenimiento preventivo del equipo y maquinaria se
desarrollara de acuerdo con lag recomendaciones del
fabricante, respetandose las fechas de reposiclén de
refacciones, servicio en general y limpieza indicadas.

£l sistema por medio del cual se llevara el control de
mantenimiento preventive, estard implementado en una
computadora y consistirad bAdsicamente en la programacién de las
diferentes actividades de mantenimiento que deberan efectuarse
a cada equipo. De aqui que el sistema debera indicar, para
una fecha especifica, las diferentes actividades de
mantenimiento a realizarse. Asi mismo, en cuanto a la
programacioétn de estas acividades, el sistema debera tener la
capacidad de agotar los recursos disponibles para la ejecucién
de los trabajos de mantenimiento, de modo que en un momento
dado, sea imposible asignar mas actividades a un periodo
determinado.

Con respecto a la manera de realizar fisicamenhte el
mantenimiento preventivo, se seguird la misma politica de
4rdeneg de trabajo, en las que deberan describirge las
actividades especificas que se deben realizar.

ElL mantenimiento preventive tiene como finalidad el
disminuir el riesgo de fallas en los equipos durante el
proceso de produccion, lo cual, puede llegar a representar unh
decremento en el rendimiento de las secciones de fabricacion.
Al mismo tieapo, un adecuado mantenimiento preventiveo, aumenta
1a vida 0til del equipo y disminuye la presentacién de
actividades cemprend:idas dentro del mantenimiento correctivo.
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2.-.__Mantenimiento Corrective

El mantenimiento correctivo se refiere a aquel trabajo
que tenga como objetivo corregir alguna deficiencia de algun
equipo. Este mantenimiento, a diferencia del anterior, no
peraite una programacién de trabajos a futuro, si no que se
realiza en el momento en que se identifica el problema.

Para el manteniamiento correctivo se llevara también un
sistema computarizade el cual consietird en el sanejo de un
archivo de historial para cada maquina o equipo mayor, de tal
manera que se puedan identificar casos en los que exista algun
problema que esté ocasionando repetidamente la misma falla.

En funcidédn de las circunstancias, el santenimiento
correctivo se hari lo antes posible, sin importar el turno o
las actividades programadas con anticipacién.

Con respecto al mantenimiento correctivo, debe
procurarse que é&ste se mantenga lo mas bajo posible, por el
alto costo que representa.

Tanto el sistema computarizado para el mantenimiento

preventivo, como para el correctivo sera responsabilidad del
subgerente de produccién.

4.- _Mantenimiento de las Instalaciones

Finalmente, el mantenimiento de las instalaciones
consistira en el conjunto de actividades destinadas a
conservar tanto las instalaciones productivas, como las de
servicios (bafios, vestidores, almacén, oficinas, Areas verdes,
etc.) en buen estado. Dentro de estas actividades, existiran
algunas que sean de rutina, como seran la reposicién de focos
fundidos, el santenimiento de Areas verdes y la limpieza de
las diferentes Areas; mientras existan otras de caracter
periddico, como serdn, el pintado de las instalacicnes o la
reposicion de instalaciones eléctricas,

Este mantenimiento entrarad dentro de las actividades de
intendencia y por lo tanto eéstara bajo la responsabilidad del
departamento de personal.

La limpieza del area de proceso sera realizada en el
tercer turno.
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4.1 DETERMINACION DE ACTIVOS

Activos Fijos.-

Terreno.- El1 m? en la 2ona donde e encuentra el
taller tiene un precio de $16,000.00, el cual siendo
multiplicado por la superficie total del taller, equivalente a
4,011 m?, define un costo de: $64,176,000

Edificios e instalaciones:

Instalaciones en el Area de produccién $193,274,000
Oficinas $60,000, 000
Bafios, vestidores y almacén $21,600,000
Subestacién $9,700, 000
TOTAL . - $284,574,000

De donde, segpan avalto anexo, el valor de la have se
estima en $108,000,000. Si esta cantidad se suma con el monto
cotizado (se anexa cotizacién) para la ampliacién de la misma,
equivalente a $85,274,000; obtenemos un total por concepto de
Instalaciones productivas, igual a $193,274,000.

En cuanto a las cantidades que aparecen en los
renglones de oficinas y subestacibn, éstas también aparecen en
el avaluo anexo.

Finalmente el valor de baiios y vestidores se obtuvo de
la cotizacién de ampliaciones, también anexa.

Maquinaria y equipo:

BAscula de 50 ton. $10,000,000
Grua viajera de 8 ton. (2) $40,000,000
Soldaderas semiautomaticas {(5) $15,000,000
Soldadoras porta electrodo {15) $22,500,000
Prensa de enderezado (1) $16,500,000
Cizalla hidraulica (1} $25,000, 000
Sierra de fricci6n (1) $5,000,000
Pantégrafo oxi-cortador (1) $3,500,000
Segueta mecanica (1) $3,000,000
Roladora (1} $25,000,000
Compresor de 600 PCM (1) $16,000,000
Taladros de columna (3) $11,000,000
Taladros de base magnetica (2} $7,500,000
Punzonadora (4} $8, 500,000
Roscadora (1) $2,500,000

TOTAL . -~ $211,000,000
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Pel equipo anterior, el taller cuenta con los

siguientes equipos:

Soldadoras semiautomaticas (3)
Soldadoras porta electrodo (15)
Cizalla hidradlica (1)

Roladora (1)}

Taladros de columna (2)
Compresor de 600 PCM (1}

TOTAL . -

Herramienta:

Herramienta de mano
Megas de trabaio

TOTAL . -
EqQuipo de oficina:

Mobiliario
Computadoras

TOTAL . -

Equipo de transporte:
Camién torton de 20 Ton.
Camioneta pick-up
Automovil
TOTAL. -

Total de Activos Fijos:

Anadlisis de Depreciacion:

La depreciacion, para fines fiscales, se determinara por
basado en lo
cstablecido en la ley del impuesto sobre la renta, en la cual

medio del metodo de depreciacidn lineal,
se establecen las siguientes tasas:

Para obra civil e instalaciones:
Para equipo de produccidn:

Para equipo de oficina:

Para equipo de tr.nsporte:

Con base en los porcentajes anteriores, el andlisics de

$9,000,000
$22,500, 000
$25, 000, 000
$25, 000G, 000
$5,500,000
$16,000, 000

$103, 000, 000

$4,564, 200
$1,000,000

$5,564, 200

$5,000,000
$4,500,000

$9,500,000

$30, 000,000
$12,000,000
$15,000,000

$57,000,000

$631,814,200

5.00%
25.00%
10.00%
20.00%

depreciacion para los primeros 4 afios sera el siguiente:
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Obra civil e instalaciones: $14,228,700
Equipo de produccién: $54,141,050
Equipo de oficina: $950,000
Equipo de transporte: $11,400,000

TOTAL . - $80,719,750

Activo Circulante:

El activo circulante para efectos de balances proforsa,
se valuara con base en los siguientes criterios:

En caja aparecerd la cantidad resultante en el renglén
de “Saldo del mes anterior" del mes siguiente de la fecha que
refleja el balance general,

Con respecto a Cuentas por Cobrar, aparecerad el monto
por cobrar por parte de "Clientes" en el mes siguiente al
balance.

En inventarios, se valuaran a precios de fecha de
elaboracién de balance, las toneladas que se tienen a la fecha
en inventario. El taller comenzara su operacién con un
ipventario de 40 Ton. y aumenptara paulatinamente un 10%
nensual de la produccién durante 1987 y 1988 hasta llegar
aproximadamente a 290 toneladas, lo cual eguivale a 1 mes de
produccidn.

Finalsente, aparecerd en el balance, bajo el titulo de
activo circulante, intereses por cobrar. Estos intereses,
seran aquellos generados por concepto de inversioén del
efectivo sobrante, y seran cobrados una vez terminado el mes.



4.2 ANALISIS D FINANCIAMIENTO

Con respecto al financiamiento, se suglere que el
proyecto propuesto se financie por parte de las siguientes
fuentes : .

El taller mismo.

- Préstamoes Bancarios.

- Apartacién de Accionistas.

El proyecto se encuentra fipanciadoe por el taller
sismo, en la medida en que éste aporta las construcciones, el
equipo y el inventario que actualmente presenta, asi como la
experiencia que ha adquirido en el tiempo en que ha operado.

En materia de préstamos bancarios, el taller concuerda
en muy buena medida con las empresas consideradas de caracter
prioritario en el desarrollo del pais y por lo tanto cumple
con los requisitos generales de los préstamos de fomento
creados a favor de estas empresas. Por otreo lado, el taller
en la actualidad no tiene deudas a largo plazo, lo que hace
suponer que el taller estd en muy buenas posibilidades de
obtener los préstamos requeridos.

De acuerdo con esto, se recomienda la negociacién de
las siguientes lineas de crédito:

Crédito Refaccionario.- Para la compra del equipo y
maquinaria necesaria, cuyo monto asciende a los 108 millones
de pesos aproximadamente,

Crédito por concepto de Construccién.- Se sugiere este
préstamso para la aspliacién de la nave y construccién de
vestidoreg, bafios y almacen. El monto para este punto es
aproximadasente 107 millones,

Crédito de Habilitacién y Avio.- Egte crédito tendra
como destino el financiar a la empresa en cospra de materia
prima y costos directos de produccion.

Por uUltimo, se requiere de un apoyo mensual por parte
de los accionistas durante los primeros 6 meses de operaciédn
con un monto total de 217 millones de pesos.
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4.3 DETERMINACION DE PASIVOS

Pagivo a Largo Plazo.- El pasivo a largo plazo estaréa
constituido por el compromiso de amortizar los préstamos
bancarios concedidos.

Suponiendo los préstamos propuestos en el capitulo
anterior, la amortizacién de la deuda a largo plazo sera:

ANOS UTILIZACION PRINCIPAL INTERESES AMORTIZACION PAGOS

1987  $335,000 $335,000 $263,846 $263,846
1988 $0 $301,500 $237,461 $33,500 $270,961
1989 $234,500 $184,692 $67,000 $251,692
1990 $167,500 $131,923 $67,000 $198,923
1991 $100,500 $79,154 $67,000 $146,154
1992 $33,500 $26,385 $67,000 $93,385
1993 $0 $33,500 $33,500

Donde, s8i la tasa de interés es igual al C.P.P.-15 y el
CPP equivale a 93.76%, entonces el valor de la tasa de interés
aera: 78.76%.

Pasivo a corto plazo,- El Pasivo a corto plazo, para
efectos de balances proforma, estarAd integrado por los
giguientes rubros.

Pagos prograsados de la deuda bancaria durante el aiio
siguiente de la fecha del balance.

Intereses generados por la deuda bancaria en el mes
correspondiente al balance.

Deuda por concepto de reparto de utilidades del afio que
se cierra,

Impuesto sobre la renta faltante por pagar, por efecto
de la operacién del afio que se cierra.



4 4 DETERMINACION DF CAPITAL

Para efectos de elaboracién de balances proforma el
capital contable se integrari de la siguiente manera:

Capital Social.- El capital social se determiné en
funcién al valor de los activos con los que cuenta ya el
tatler, que de manera desglosada gson los siguientes:

Terreno. - $64,176,000
Instalaciones. - $177,700,000
Bquipo y maguinaria.- $103, 000,000
Mobiliario y equipo de oficina.- $5,564,200
Herramienta y equipo menor. - $9,500,000
£quipo de transporte.- $57,000,000
Inventario de 40 Ton. de materia prima.- $20,800,000

===zsz===z===c

$437,740,200

Siendo que el taller no tiene deudas a largo plazo,
estos activos son priacticamente propiedad del mismo, por lo
cual para efectos de analisis financiero se consideran como
capital social.

Aportacion de Socios.- En el renglén de aportacién de
socioB, aparecera la susa de las diferentes aportaciones
realizadas por los accionistas, desde la fecha en que el
taller comienza a operar con las modificaciones propuestas,
hasta el dia que refleja el balance.

Utilidades Retenidas.- Seran aquellas utilidades de
ejercicios anteriores que quedaron retenidas para efecto de
reinversion.

Utilidad del Ejercicio.- Comprendera la utilidad
generada por la empresa en el ejercicio respectivo.

Revaluacion de Ipventario.- Siendo que los activos
fijos, as{ como el inventario, se valuaran a precios de fecha
de balance, necesariamsente tendra que existir un renglén en
capital por revaluacidn de activos,




4.5 ANALISIS DE INGRESOS Y COSTOS

Andlisis de Inpresos.-

El anAlisis de ingresos se determina en funcién de la
distribucién de produccién siguiente:

20% Paileria 30% Estructura Semipesada
20% Estructura Ligera 30% Estructura Pesada

Donde los precios de venta, determinados en el analisis
de mercado, son:

Paileria $1,513,096
Estructura Ligera $1,055,806
Estructura Semipesada $1,165,927
Estructura Pesada $1,281,108

Suponiendo una produccién de 290 Ton. mensuales en las
proporciones arriba establecidas, entonces el ingresoc estimado
para cada producto serd igual a:

Producto Prod. Precio/Ton. Ingresos
Paileria 58 $1,513,096 $87,759,568
Estructura Ligera 58 $1,055,0806 $61,236,748
Estructura Semipesada a7z $1,165,927 $101,435,649
Estructura Pesada 87 $1,281,108 $111,456,396

=== s=sssssssssss
TOTALES . - 290 $361,888,361

Dividiendo el ingreso total entre las toneladas
producidas, obtenemos el precio promedio de venta siguiente:
$1,247,891 .

Analisis de Costos. -

El anaAlisis de costos estara dividido en tres partes:

1.~ Costos de inversion inicial del proyecto, dopde se
determinaran los costos de los equipos e instalaciones nuevas
que se proponen para el proyecto de ampliacion.

2.- AnAlisis de costos variables con respecto al
volumen de produccioén.

3.- AnAlisis de costos fijos.

Para cada uno de estos anidlisis se realiza el
desarrollo correspondiente, en seguida:
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1.-_Costos de lnversion Inicial

Ampliaciones al area de produccién $85,274,000
Vestidores, bafiog y almacén $21,600,000
Bascula de 50 Ton. $10,000,000
Groa viajera de 8 ton. (3) $40,000,000
Maquinas de soldar scniautomaticas (2} $6,000,000
Prensa de enderezado (1) $16,500, 000
Pantografo oxi-cortador (1} $£3,500, 000
Taladro de Columna (1) $5,500,000
Taladro magnetico (2) $7,500,000
Punzonadora (4} . $8,500, 000
Roscadora (1) $2,500,000
Sierra de friccion (1) $5,000,000
Segueta mecanica (1) $3,000, 000
TOTAL . -~ $214,874,011
2.- Costos variables de Produccion:

Fara determinar el costo de produccién se determinaran
por separado los diferentes costos que lo integran, los cuales
se listan a continuacion:

Costo de la materia prima

Costo de materiales consumibles
Costo de Servicios

Costo de mano de obra

Costo por financiamiento

Costo de materia prima {(acero).- El costo por materia
prima, para efectos de andlisis [inanciero, ser4 simplemente
el coeto que presenta comercialmente la placa y perfil
laminado, lo que equivale aproximadamente a $520,000 por
tonelada.

Costo de pintura.- El costo aplicado por tonelada de
pintura, es segan investigacién $200,000.

Costo de materiales_consumibles.- El costo de los
materiales consumibles se determina basadndose en:

Material uni- Rend. Precio/ Costo
Consusible dad /Ton. Unidad /Ton.
Soldadura Kg 15 $1,100 $16,500
Oxigeno n3 11 $1,890 $20,790
Acetileno Kg 7 $6,520 $45,640
Herrasienta Mano obra 32 $3,935

TOTAL . - $86,865
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Costo de Mantenimiento de Egquipo.-

El costo mensual por concepto de mantenimiento de
equipo se determinard como 1.5% del valor del equipo. De
aqui, que si el valor del equipo considerado es $211,000,000,
el cargo mensual serd de $3,165,000 y el cargo por tonelada
equivalente a: $10,914.

Energia Eléctrica.-

Gruas Hidraulicas de 8 Ton. (2) 30. 45%
Soldadoras semjiautomaticas (5) 37. 60%
Soldadoras porta electrodo (15} 168, 50%
Prensa de enderezado (1) 7. 20%
Cizalla hidraulica (1) 19, 30%
Sierra de fricci6n (1) 7. 20%
Pantdgrafo oxi-cortador (1) 0. 35%
Segucta mecénica (1) 4. 20%
Roladora (1) 19, 25%
Compresor de 600 PCM (1) 26. 60%
Taladros de colusna (3) 9. 30%
Taladros de base magnhetica (2) 1. 35%
Punzonadora (4) 12, 35%
Roscadora (1) 0. 10%
Alumbrado 30. 10%

Considerando una carga de 160 K.W. por hora y 8 horas
por turno, tendremos una demanda de 1,281 K.W./H. Siendo el
costo por K.W./hora igual a $25, el costo por energia
eléctrica para el priser turno sera: $31,6745.

Grgas Hidraulicas de 8 Ton, (2) 30. 20%
Soldadoras semiautomiticas {(5) a37. 30%
Soldadoras porta electredo (15) 168. 25%
Prensa de enderezado (1} 7. 5%

Cizalla hidraulica (1} 19, 15%
Sierra de friccién (1) 7. 10%
Pantégrafo oxi-cortador (1) 0. 15%
Segueta secanica (1) 4. 10%
Roladora (1) 19. 10%
Compresor de 600 PCM (1} 26. 35%
Taladros de columna (3) 9. 15%
Taladros de base magnética (2) 1. 10%
Punzonadora (4) 12. 15%
Roscadora (1) 0. 5%

Alumbrado 30, 80%
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Considerando una carga de 102 K.W. por hora y 8 horas
por turno, tendremos una demanda de 817. Siendo el costo por
K.W./hora igual a $24.79, el costo por energia eléctrica para
el segundo turno sera:

Sumando el costo de ambos turnos, por jornada tenemos
un costo de $52,007.

8i finalmente multiplicamos este costo por 26 jornadas
de trabajo comprendidas en un mes, obtenemos: §1,352,177.

Suponiendo que la demanda maxima del taller sera en el
primer turno, cuando el taller no regquiere de alumbrado, y
que, mientras el producto fabricado requiera gran demanda de
un equipo en particular, dejara libre otro; suponemos que el
taller puede operar con el 50% de la carga maxima instalada.

De aqui que, siendo la capacidad waxima equivalente a
371 kilowatts, y el costo por K.W. maximo igual a $4,955.04,
entonces el costo por carga maxima sera: $919,595,

Con base en este analisis, el costo total de energia
eléctrica serd aproximadamente: $2,271,772.

Si la produccién es 290 toneladas por mes, entonces, el
cargo por tonelada equivale a: $7,834.

Costo de mano de obra.- Este analisis se dividira en
costo por concepto de manoc de obra de produccidn para cada
turno y costo por concepto de persconal administrativo.

Personal de Produccién para el Primer Turno.-

Can- Salario
tidad Titulo Propuesto Real
1 Jefe de Habilitado $500,000

1 Jefe de Integrado $500,000

1 Jefe de Acabado y Almacén $500, 000

1t Mecanico-Electricista de Mantenim. $400,000

3 Trazadores $990, 000

3 oOperadores de Equipo Pesado $990,000

6 Operadores de Equipo de Detallado $1,980,000

8 Cortadores de Equipo de Oxi-Corte $2,760,000

4 Oficiales Paileros $1,440,000

4 Paileros Especiales $1,620,000

4 Oficiales Soldedores $1,380,000

7 Soldadores Calificados $2,625,000

3 Pintores $900,000

2 Operadores de Sand-Blast $600,000

1 Almacenista de Materia Prima $300,000

32 Ayudanter CGenerales $8,640,000

TOTALES. - $26,125,000
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Personal de PRlanta para Produccion del Segundo Turno.-

Can=- Salario
tidad Titulo Propuesto Real

1 Jefe GCeneral de Taller $600,000

1 Trazadores $330,000

2 operadores de Equipo Pesado $660,000

3 Operadores de Equipo de Detallado $990, 000

4 Cortadores de Equipo de Oxi-Corte $1,380,000

2 Oficiales Paileros $720,000

2 Paileros Especializados $810,000

2 Oficiales Soldadores $690, 000

2 Soldadores Calificadoa $750,000

2 Pintores $600, 000

1 Operadores de Sand-Blast $300,000

1 Almacenista de Materia Priama $300,000

14 Ayudantes Cenherales $3,780,000

TOTAL . - $11,910,000

Siendo que este anAlisis estd basado en el capitulo de
organizacién de personal y éste utilizé como punto de partida
una produccién de 290 toneladas, el costo por concepteo de
mano de obra por tonelada sera: $131,15S.

Un costo de importancia, que no esta directamente
relacionado con la produccién, es la carga financiera del
capital invertido durante el periodo abarcado desde el pago
del material y mano de obra, hasta el cobro del trabajo. Este
coato se ha calculado como un 9% del costo de 1la materia
prima, de la mano de obra, de los materiales consumibles y del
mantenimiento, siendo $67,404.

Sumando los integrantes del costo por tonelada
producida, encontramos un costo total aproximado de
$1,024,171.

Finalmente, aunque no forma parte en s8i del costo de
produccién, como lo son los costos anteriores; dentro del
costo variable debe incluirse el gasto de venta, definidoc como
2% del ingreso. Si este Ultimo ha sido definido como
$1,247,891 por tonelada, entonces el cargo por gastos de venta
serid $24,958.

Sumando los integrantes del costo variable, obtenemos

un total de: $1,049,129,
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3.1- Analisis de Costos Fijos:

Personal Administrativo.-

Titulo Propuesto

Gerente General

Subgerente Técnico

Subgerente Adminstrativo
Subgerente de Produccién

Jefe de Ingenieria y Planeacién
Ingenieros Proyectistas
Contador

Jefe de Personal

Encargado de Compras y Almacén
Auxiliaree-Pibujantes

‘Auxiliares de Proyectos

Auxiliar Programador
Secretarias

TOTAL . -

Indirecto a Mano de Obra Indirecta

TOTAL . -

Integracion del Costo Fijo Mensual .-

CONCEPTO

Mano de Obra Indirecta
Depreciacion

TOTAL . -

90

Salario
Bagse

$1,200,000
$900, 000
$700,000
$800,000
$700,000
$1,400,000
$500, 000
$450, 000
$400,000
$1,400,000
$600, 000
$350,000
$400,000

$9,800,000

$4,900,000

$14,700,000

MONTO

$14,700,000
$6,726,646

$21,426,646
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4.6 PUNTO DE EQUILIBRIO

A continuacién se determina el punto de equilibrio del
proyecto de referencia, para lo cual se utiliza la formula
siguiente:

Costo Fijos

Punto de Equilibrio =
Ingresos ~ Costos Variables

Sustitucién de variables.

$21,426,646

[}

Punto de Equilibrio
$1,247,891 - $1,049,129

Punto de Equilibrio 108 Toneladas

El analisis muestra que el punto de equilibrio, donde
el taller presenta, ni perdidas, ni ganancias, es al alcan-
zar una produccidén de 108 toneladas.

Asi mismo, dividiendo las toneladas del punto de equi-
librio entre las porpuestas para produccidn, obtenemos el por-
centaje que este representa de la produccion total. Haciendo
esta operacién tenemos; 37%.



4.7 CRITERIOS Y SUPUESTOS PARA EL ANALISIS DE FLUJO DE
EFECTIVO

El flujo de efectivo del presente estudio, se basa en
los siguientes criterios:

En principio, la base de calculo para los diferentes
renglones del flujo de efectivo esta representada por el
analisis de costos e ingresos. De acuerdo con ésto, los
costos clasificados como variables en dicho analisis, se
sultiplican por la produccion propuesta del mes respectivo.
Por otro lado, los costos administrativos seran constantes,
independientemente de la produccién mensual.

Dado que la carga financiera por concepto de deuda
bancaria es relativamente alta, el no considerar inflacién en
el prerente estudio, desvirtuaba en cierta medida los
resultados del taller. Por esta razéon, se aplica al flujo de
efective, una inflacién bimestral del orden del 154, empezando
en el mes de Noviembre de 1986.

En cuanto a los intererpes generados por la deuda
bancaria, ésta sc calculé aplicando la tasa establecida en el
anAlisis de pasivos, al monto adeudado. El pago por este
concepto sera mensualmente.

Por concepto de clientes, los ingresos corresponderan a
las ventas del mes anterior.

Los intereses recibidos estaran aplicados al saldo en
caja de cada mes, suponiendo que esta cifra se mantiene
constante en inversion, durante el mes correspondiente. Este
supuesto esta basado en que el saldo es representativo de la
cantidad media existente en caja durante ese mes. La tasa
utilizada para efecto de calculo serd el C.P.P.
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FLUJ0 DE EFECTIVO
Inflacién Bimestral de: 15t iCifras en Miles de Pesos)
Sept. ot. Nov. bic. Enero Feb. narzo abrit eyo
1 2 3 4 5 6 7 8 ]
ECRESOS
Aspliacidn y Compra de Bquipo  $60,000 660,000  $60,000  $14,874
Lista de Raya $10,492  §14,427 820,870  $28,657  $42,4%  §50,301 357,846 857,846 866,523
Maina Meinistrativa $16,700  §14,700  B16,905  $16,%05  $10,461  §19,441  $22,357 822,057 425,710
Conpra Materia Prima 5,760 862,920 #95,381  $124,982 416,487  $199,43) - $229,340 822,280 $290,125
Pintura y Consusibles $22,%49 31,555  B47.M5  $62,680  $92,945 $110,020 $126,52) $126,523  §145,501
Mantenisieato 873 81,200 81,820 $2,385  £3,5% 44,186 S4Bl B4.814  45,5%
Tnergia téctrica 81,488 $3,018 $5,502 6,910
Castos de Venta 81,97 43,157 #,162 6.2 48,087  §11,008  g11,008 412,659  $12,6%9
Intereses 88,861 816,210 820,675  §28,97 821,967 821,987 421,97 921,547
Amortizacise
Dividendos y Bep. de Utilid. 86,358
Topuento Sobre 1a enta 43,420 $5.409 87,130 410,744 $13,8%  $18,859 418,859  §21,688
T0TAL. - 15,771 21,729 29,593 287,577 361,78 A5, T2 499,100 524,29 589,730

INCRESOS

Saldo de! mes anterior 0 13,29 39,364 33,705 16,848 4,003 14,875 67,35 94,735
Credito de construccita 50,000 42,000 15,000

Credito Refacclonarfo 5,000 $40,000  $2),000

Credito Habilitacitn y Avio $0,000  £30,000 430,000 420,000

Aportacitn de Acconistas $35,000  §35,000 835,000  $40,000  $40,000  $42,000

Clientes 00 $99,831 4157858 208,086 $313,564 $404,332 550,387 $550,387  $632,85
Intereses 0 804 8,0% 82,633 $1,306 313 062 15,20 $1, 7
T0TAL. - $170,000 $260,004 $303,296 §304,424 371,728 450,648  $566,426 $622,972  #739,1%4
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Junio Julio  Agosto Sept. oct. Rov, Bic. frero Feb.

1 n 12 13 1 15 16 1 18
ECRESOS h
Lista de Raya 466,521 476,502 876,502  $82,977 487,917 4101,47 108,174  $116,350  $116,%0
Wains Adeinistrativa $25,710 429,57 429,567 434,002  §34,002  £39,302  £39,102 444,969 444,960
Compra Waterfa Pris: $290,125 $333,644  4333,644  $383,601 §383,691 $AOL,131  GADL,131  $461,301 461,301
Pintura y Conmumibles $145,501 167,32  $167,32  $192,425 $192,425 $221,289 §221,289 $254,482 $254,482
fantenisiento $5,5% ,%6 6,366 .32 $7.32 48,419 8,419 49,682 $9,682
fnerg!a Bléctrica ®.51 $9,13% 10,509 12,086 13,89
Gastos da Venta $14,550  $14,558 #1676 M6, 741 $19,253 819,250 422,140  €22,140 429,462
intereses 21,97 §21,97 21,621 21,256 §20,888  §20,521 420,155 $19,788 419,41
haortizacidn 5,503 5,583 15,583 $5,583 5,58 15,503 45,502 85,583
Dividendos y Rep. de Utilid. 418,137
Ispuesto Sobre la Rent 021,688 424,541  §24,941  $28,602 428,682 432,984  §12,984 $560,326  $102,668
TOTAL 600,150 680,474 691,430 12,677 790,331 BA9AS57 B4, 064 1,494,620 1,432,554

IAcaksos

Saldo del pes anterior WOG65 194,153 256,735 3352 NN020  AN,087 635165 FTRSTI  4A5, M5
Aportacion de Accionistas

Clientes 632,945 $727,887 $727,887 $837,070 $837,070 962,630  $363,630 $1,107,025 $1,107, 45
Intereses $L1,65¢ 15,170 §20,060  $20,475 31,028 §30,104  $AB,B46  g60,364  §34, 79
tOTAL. - 479,303 937,210 $1,004,682 81,174,767 $1,265,218 61,474,621 $1,636,641 $1,939,966 81,587,166

T —



Harzo Abril ayo Junlo Julle  Agosto Sept. fet. Moy,
19 b u 7 b HY i % 1
ECHhFSes
Lista de Rays $133,600  $133,802  $150.873  HSIATY M0 6106056 200,490 02402 §2M,021
Weina Adwinistrativa $51,713  $50,715  $59,470  #59,470  $68,390 BR300  MTB,643 47,43 490,44
Cospra Materis Pria §520,49 $330,49 610,000 $610,070  $705.581 801,581 4805815  $806,818 927,840
Pintura y Consusfbles $2902,6%  $97,655  $106,557  §306,551 PIOT,036  $337,006 444500 $445,000  3541,858
Manteniaiento $13,8340 1130 HI2B04 412,806 816025 4,725 816,93 $16934 419,47
frergia Léctrica 315,984 $18,7081 $3,139 326,309
Carton de Venta $15,46 429,281 129,181 4BEM 413603 PB4 437N BM5R B4R
Intereses $19,05 418,689 418,383 #17.95% 87,590 417213 416,857 $16,4%  HB, 1N
Aporticacion 5,581 35,583 15,563 $5,583 45,583 45,583 15,581 45,503 45,563

Dividendos y fep. de ilid  $197,260
Iwuesto Sobre 1a Renta $10,060  BUB.060  $135,78  F135,770  41%,66  $156,146  BUI0,568  $19,568  §206,503

T6TAL. - 1,385,228 1,200,405 1,361,736 1,384,142 1,561,677 1,587,500 1,791,710 1,621.401 2,05,

I®RGhESOGS

Saldo del s anterior 194,612 SASE3  IA409 23,509 134,886 483,001 616,907 809,581 87,559
Aportacidn de Acclonistas

Clientes $1,273,078 §1,273,078 §1, 464,040 £1,464,040 B1 623,546 §1,583 646 $1,906,193 §1,936,191 42,226 622
Intereses $12,000  $4,262 43,726 HIB4M $26,066 A AND 44B,201 $63,255 417,161
TOTAL. - $1,639,771 41,331,883 §1,559, 246 £1,719,028 $2,044,698 82,204,407 $2,601,301 42,809,030 $1,25t,34)

T —



bic. Enero Teb Warwo Abri) Nayo Junio dulio  Agosto
¥%

» 9 3 b1 2 1 % 5
[GRESOS

Lista de Laya 23,021 436932 4260,120 4309493 £300,493 455,917 415,017 49,305 $A09, %05
Maina Majaistrativa $90,446  $104,013  $104,003  $119,615  $119,615  $137,557 $137,557 4158,191 $158,19
Cospra Materia Prima 927,640 11,067,016 §1,067,016 $1,227,069 $1,227,069 $1,411,129 $1,411,129 41,622,799 #,622,799
Pintura y Consumibles $511,655 4588 623 4588, 633 §676,928 §676,928 4778,467 471047 695,236  $995,2%
Mantenisiento MO 41N 22N ST K575 R29.617  g29,617 44,05 434,050
Inergia Bléctrica 27,95 432,148 136,971 $42,517 $43, 894
Gastos de Venta $51,212 451,212 458,694 456,89  §67,728 467,720 477,888 477,888 489,571
Intereses $15,757 418,91 M15,035  $14.658  B14,291 3,925 3,569 13,192 $12,0%6
Msortizacitn 55903 15583 45,93 45580 #5500 45,583 45,583 45,583 45,5803
Dividendos y Rep. de Utilid. 964,10 502,453

Inguesto Sobre la Benta $200,501  BA1S,507 429,358 290,262 096,367 433,000 443,001 3,451 43% 481

TOtAL .- 2,090,648 3,503,585 2,422,19) 3,238,710 2,781,695 3,142,926 3,195,135 3,610,705 3,670,916

1HgRTS508

Saldo del pes anterijor 1,204,964 1,467,430 639,116  BI7,477 598,129 607,875 1,104,486 1,392,74) 1,785,233
Agortacitn de Accionistas

Clientes nmmuseomnseoa:snmmammu:&uunnmum 3% 43,094,37%
Intereacs $%,492 lllt 655 9,936  $64,654 846,73 $63,122  $97,078  $108,820 4139,48

THiaL l‘JSSﬁO?ﬁMIﬂIDIﬂ?tQ&Bt]B%B]&lJSﬂQS?OME?HIuSB?WBlSBBSOJQtS!l\)D%
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Sept. Oct Nov dic. Enero Feb, farw abril fuy

2 "] ¥ 0 i Q2 ] “ $
EGPESOS
!

Lista de Raya $A70,700  BAT0,700  4541,305  §541,305  $622,500 862,501 §MS.BM $NS.8% 493,78
Majna Maiaistratina $161,919  $181,919  $209,207 209,207  $240,583  $200,%8 #2%6,67% 206,67  4318,178
Cospra Materia Prims 1,866,215 §1,866,218 §2,146,151 82,146,151 $2, 468,074 82,468,074 2,838,285 §2,638,285 $1,264,028
Pinturs y Coneusibles $2,029,527 $1,029,520 61,183,952 $1,183,952 §1, 768,545 §1,363, 545 $1,565,776 1,565,776 $1,800,641
Rantenisleato $39,068  £39,168  $45,08  $45,084 451600 851,800 53,570 49.5M 463,506
Rnergia Rléctrica $%,228 164,561 $74,3%2 : 185,516

Gastos de Venta 869,571 $103,006 810,000  $118.457  $118,4S7 §1%6,1F §106,22 $16.66D 156 66D
Interapes $12,459 5,301 §15,05 G680 814,292 $13.905 #1355 MYIM M6
ortizacion $5,569 #5580 45,503 #5583 45,580 #5,%8) #5503 45,8 65,5
Dividendos y Rep. de Utilid. $2,417,78 $1,259,262

Ispuesto Sobre la Renta $S1,619  §AS1,619  §571,662  §521,662 §1,007,851 $650,010 #747,512 #9),512 489,639
TOTAL . - CUBEZ 4,221,058 410,90 4,850,632 .308,1% 5,626,615 1,618,326 6,464,640 7,309,713

I HGRESOS

Saldo del mes anterior 2,148,180 2,645,795 3,100,634 3,732,043 4,323,200 2,275,747 2,751,004 2,15%,7M  2,675,1b5
Aportacion de Accionistas

Clientes $4,476,533 $4,478,533 45,150,313 5,150,313 85,922,859 5,922,659 §6,B11,286 §5,011,280 §7,832,962
lnteresea $167,840  $206,725  $22.971 291,597 833,791 $177,312  $215,008  $168,750  $209,020
10TAL. - 86,734,557 47,331,052 48,502,978 $9,173,952 $10,503,52¢ 88,376,410 49,778,100 $9,139,813 $10,117 164

1 —
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4.8 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PROFORMA

(Cifras en Miles de Pesos)

ARD 1987 1983 1985 1989
Ingreso Neto $779,339 $8,933,194 $20,834.,801 $48,192,162
Costo de Producciédn $550,380 $6,367,902 $14,859,720 $34,371,434
Utilidad Bruta $2268,959 $2,565,292 $5,975,082 $13,820,727
Castos de Venta $15,587 $178,664 $416,696 $963,843
Gastos de Administracién $63,210 $340,358 $787,270 81,821,003
Depreciacitn $26,907 $80,720 $80,720 $80,720
Utilidad de Operacién $123,255 $1,965,550 $4,690,396 $10,955,161
Intereses Recibidos $8,059 $263,191 $543,014 81,806,758
Intereses Pagados $67,734 $256,150 $208,878 $169,301
Utilidad antes de Imp. $63,581 $1,972,591 $5,024,532 $12,592,618
Reparto de Utilidades $6,358 $197,259 $502,453 $1,259,262
Impuesto Sobre la Renta 826,704 $828,488 $2,110,303 85,288,900
Utilidad Neta $30,519 $946,B44 $2,411,775 86,044,457
Dividendos $0 $378,737 $964,710 $2,417,783
Ganancias Retenidas $30,519 $568,106 $1,447,065 §3,626,674

Produccion 525 3435 3480 3480



4.9 BALANCES

PROFORMA

TALLER DE ESTRUCTURA METALICA Y PAILERIA
BALANCE GENERAL AL 31 DICIEMBRE DE 1987

ACTIVO CIRCULANTE:
CAJA

CUENTAS POR COBRAR
INVENTARIOS
INTERESES

SUMA_ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO F1JO:

TERRENO

EDIFICIO Y CONSTRUCCION
MAGUINARIA Y EQUIPO
MOBIL. Y EQ. DE OFICINA
EQUIPO DE TRANSPORTE
DEPRECIACION

SUMA _ACTIVO FIJO

TOTAL ACTIVOS

{CIFRAS EN MILES DE PESOS)

$16,848
$313,564
$55,315
$1,316

$387,043

$73,802
$327,260
$249,049
$10,925
$65,550

$30,943

$695,644

$1,082,687

PASIVO CIRCULANTE:
AMORTIZACION A 1 ARO
INTERESES MES ANTERIOR

REPARTO DE UTIL1DADES
ISR

SUMA PASIVO CIRCULANTE
PASIVO _F1JO:
PRESTAMOS A LARGO PLAZO

SUMA _PASIVO F1JO

TOTAL PASIVOS

CAPITAL_ CONTABLE:

CAPITAL S0CIAL
APORTACION DE S0C10S
UTILIDADES RETENIDAS
UTILIDAD DEL EJERCICIO
REVAL. DE INVENTARIO

TOTAL CAPITAL

98

$33,500
$21,987

$6,1358
$10,744

$72,589
$30%,500
$301, 500
$374,089

$437,740
$145,000
$0

$30,519
$95,338

$708,597

TOTAL PASIVO + CAPITAL $1,082,687
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TALLER DE ESTﬁUQTURA METALICA Y PAILERIA

BALANCE GENERAL AL 31 DICIEMBRE DE 1988

{CIFRAS EN MILES DE PESOS)

ACTIVO CTRCULANTE:

CAJA $772,577
CUENTAS POR COBRAR $1,107,025
INVENTARIOS $408,739
INTERESES $60,364

SUMA_ACTIVO CIRCULANTE $2,348,704

ACTIVO F1JO:

TERRENO $170,709
EDIFICIO Y CONSTRUCCION $744,356
MAQUINARIA ¥ EQUIFO $528, 060
MOBIL. ¥ EQ. DE OFICINA $24,428
EQUIPO DE TRANSFORTE $141,513
DEPRECIACION $214,716
SUMA_ACTIVO F1JO $1,394,350

TOTAL ACTIVOS $3,743,054

PASIVO CIRCULANTE:

AMORTIZACION A 1 AROQ $67,000
INTERESES MES ANTERIOR $19,788
REPARTO DE UTILIDADES $197,259
ISR $560,326
SUMA PASIVO CIRCULANTE $844,373

PASIVO F1JQ:

PRESTAMOS A LARGO PLAZO $234,500

SUMA PASIVO FIJO $234,500
TOTAL PASIVOS $1,078,873
CAPITAL CONTABLE:
CAPITAL SOCIAL $437,740
APORTACION DE SOC10S $227,000
UTILIDADES RETENIDAS $30,519
UTILIDAD DEL EJERCICIO $946,844
REVAL. DE INVENTARIO $1,022,079
TOTAL CAPITAL $2,664,181

TOTAL PASIVO + CAPITAL $3,743,054



100

TALLER DE ESTRUCTURA METALICA ¥ PAILERIA

BALANCE GENERAL AL 31 DICIEMHRE DE_1989

(C1FRAS EN MILES DE PESO0S)

ACTIVO CIRCULANTE:

CAJA $1,467,430
CUENTAS POR COBRAR $2,560,616
INVENTARIOS $945,437
INTERESES $114,655

SUMA ACTINO CIRCULANTE $5,088,138

ACTIVO FIJO;

TERRENO $394,861
EDIFICIO Y CONSTRUCC. $1,634,185
MAQUINARIA Y EQUIPC $868,316
MOBIL. Y EG. DE OFICINA $5G,658
EQUIPQ DE THRANSPORTE $257,187
DEPRECIACION $496,651
SUMA ACTIVO F1JO $2,720,565

TOTAL ACTIVOS $7,816,703

AMORTIZACION A ! ARO $67,000
INTERESES MES ANTERIOR $15,3%81
REPARTO DE UTIL1DADES $502,453
ISR $415,507

SUMA FASIVO CIRCULANTE $1,000, 35t

PASIVQ FI1JO:

PRESTAMOS A LARGO PLAZO $167,500

SUMA PASIVO FLIO $167,500
TOTAL PASIVOS $1,167,851

CAPITAL CONTABLE:

CAPITAL SOCIAL $437,740

APORTACION DE SOCIOS $227,000

UTILIDADES RETENIDAS $598,625

UTILIDAD DEL EJERCICIO 32,411,775
REVAL. DE INVENTARIO $2,973,712

TOTAL CAPITAL $6,643,852

TOTAL PASIVO + CAPITAL $7,816,703



TALLER DE ESTRUCTUR,

101

ETALICA ¥ PAILER(

BALANCE GENERAL Al 31 DICIEMBRE DE 1990

{CIFRAS EN MILES DE PESOS)

ACTIVO CIRCULANTE:

CAJA $4,323, 270
CUENTAS POR COBRAR $5,922,859
INVENTARIOS $2,186,854
INTERESES $3237,791

SUMA_ACTIVO CIRCULANTE $12,770,775

ACTIVO F1JO:

TERRENO $394,861
EDIFICIO ¥ CONSTRUCC. $1,546,649
MAQUINARIA Y EQUIPO $555, 197
MOBIL. Y EQ, DE OFICINA $44,813
EQUIPO DE TRANSPORTE $187,045
DEPRECIACION $490, 651

SUMA ACTIVO FI1JO $2,231,914

TOTAL ACTIVOS $15,002,689

AMORTIZACION A 1 ANO $67,000
INTERESES MES ANTERIOR $14,292
REPARTO DE UT1LIDADES $1,259,262
ISR $1,007,551

SUMA PASIVO CIRCULANTE $2,348,104

PASIVO F1J0:

PRESTAMOS A LARGO PLAZO  $100,500

SUMA PASIVO F1JO $100,500
TOTAL PASIVOS $2,448,604

CAPITAL CONTABLE:

CAPLTAL SOCIAL $437,740

APORTACION DE S0C10S $227,000

UTTL.IDADES RETENIDAS $2,045,690

UTILIDAD DEL EJERCICIO $6,044,457
REVAL, DE INVENTARIO $3,799,197

TOTAL CAPLTAL $12,554,084

TOTAL PASIVO 4+ CAPITAL $t5,002,689



4.10

RAZONES FINANCIERAS

En el presente apartado,

fipancieras de uso mas frecuente.

Asi miBeo,

102

se determinan las razones
BEe presenta para

cada razén, una base cosparativa que indica en que punto se
considera satisfactorio el resultado obtenido.

BASE DE
RAZON FINANGIERA FORMULA COMPAR. 1987 1988 1989 1990
LIGUIDEZ ACTIVO CERCULANTE/ r 2 5.3 2.8 5.1 5.4
PASIVO CIRCULANTE VECES
PRUEBA DE ACIDO ACT. CIRC, - 1INV,/ r1 4.6 2.3 4.1 4.5
PASIVO CIRCULANTE | VECES
ROTACION DE VENTAS/ 5 14.1 21.9 2z2.0 22.0
INVENTARIOS INVENTARIOS VECES
TIEMPO PROMEDIO CUENTAS POR COBRAR/ 3] 146.9 45.2 44.9 44.9
DE COBRO VENTAS DIARIAS DIAS
ROTACION DE VENTAS/ r 2 7 2.4 2,7 3.2
ACT1IVOos TOTAL DE ACTIVOS VECES
DEUDAS CONTRA PASIVOS/ § 50% 34.6% 2B8.8% 14.9% 16.3%
ACTIVOS ACTIVOS
TIEMPO DE UTILIDAL DE OPER./ 5 1.8 r.7 22.5 64.7
RECUPERAR CARGA DE INTERESES| VECES
COSTO DE PRODUCC. COSTO DE PRODUCC./] s 60% 70.6% 71.3% 71.3% 71.3%
SOBRE VENTAS VENTAS
RENTABILIDAD UTIL. DE OPER./ 1 10% 15.8% 22.0% 22.5% 22.7%
DE LA OPERACION VENTAS
MARGEN DE UTILIDAD NETA/ 1 B% 4% 11% 12% 13%
UTILIDAD VENTAS
RENDIMIENTO DEL UTILIDAD NETA/ : 10% 4% 6% 36% 48%
CAPITAL INVRRTIDO CAPLTAL CONTABLE R )
e RV NSRS . - e

Los resultados obtenidos se evaltan a conhtinuacion:

En 1987,
comparacién es buena.

la liquidez relacionada con la base de
No obstante, el taller se epcuntra ep




etapa de ampliacién, por lo que parte del activo circulante
estd destinado al financiamiento del incremento de la
capacidad productiva. Por otro lado, el pasivo circulante, a
esta fecha, contempla una amortizacién de la deuda bancaria
para la segunda mitad del afio entrante, tinicamente. En
funcién a lo anterior y al analisis de flujo de efectivo,
puede concluirse que el indice de liquidez obtenido es
sisplesente satisfactorio.

Para 1988, el indice se encuentra en un nivel
satisfactorio, dado que el proyecto de ampliacibtn ha quedado
concluido. Como puede verse, en 1989, el resultado de esta
razon es notoriamente mayor que para el afio anterior. Esto se
debe principalmente a que, debido a la inflacién, la
amortizacion de los pagos de la deuda bancaria, representa una
carga significativamente mas pesada en su inicio. Para el
siguiente afio, 1990, el aumento ya no es tan marcado, ya que
la incidencia de la deuda en el pasivo circulante no es tan
grande como en el afio anterior.

Siendo la prueba del Acido una razédn maAs de liquidesz,
se aplica el mismo criterio de evaluacidtdn que en el caso
anterior. Sin embargo, de la obeservaciétn de ambas razones,
puede inferirse que el inventario no es determinante en
relacién a la saludable liquidez del taller.

Con respecto a la rotaciédn de inventarios, el valor
obtenido es muy bueno, lo cual implica que el taller maneja
paco inventario con respecto al valor de ventas que presenta.
Del cuadro anterior, se observa como el indice se estabiliza
en el afio de 1968,

En relacién al tiempo promedio de cobro, los resultados
obtenidos pueden considerarse deficientes comparados contra la
base respectiva., El alto tiespo promedio de cobro obtenido,
se debe a que el principal cliente del taller serd el Estado,
el cual, con base en la experiencia del aismo taller, tiene un
promedio de tiempo de pago de 30 dias. La diferencia entre
estos 30 dias y los 45 obtenidos como resultado del afio de
1909, se origina por efecto de la inflacién bimestral aplicada
al mes de Enero siguiente. El resultado para el 31 de
Diciembre de 1987, es exagerado debido a que esta fecha se
encuentra comprendida en el periodo de ampliacion del taller,
durante la cual se deberad abastecer del inventario de materia
prima necesario para el volumen de fabricacién esperado.

La razéon de rotacién de activos, una vez estabilizado
el taller en 1988, es buena. Esto implica que los ingresos
por concepto de produccién directamente, se encuentran
relacionados a un valor de activos ligeramente bajo en
relacién a lo normal.
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El tiempo de recuperar hos nmuestra que, conforme pasan
los afios, el taller queda en mejor posicion con respecto a la
deuda que paga. En 1987 ¢l resultado es deficiente debido a
que el taller no ha llegado a su capacidad productiva
esparada, mientras que ha recibido ya el total de los
préstasos consideradcs. El indice aumenta de un afio al otro,
ya que la deuda que origina los intereses va disminuyendo.
Para 1989, por cada 22.5 pcsos de utilidad de operacion, i se
paga por concepto de intereses, mientras que en 1987 se paga 1
peso de intereses por cada 1.8 de utilidad de operacién, En
1990, este indice tiene otro incremento considerable, debido a
que el estudio contempla que durante el afo transcurrido el
taller siguio amortizando la deuda, misma que genera lLa carga
de intereses.

El costo de produccién sobre ventas se muestra
ligeramente alto, s8in eabargo esto se compensa con los costos
fijos, los cualese son considerablemente bajos, relativamente.
Esto puede observarse del analisis del punto de equilibrio, en
el cual se suestra que el taller, con el 37% de la produccién,
encuentra su punto de equilibrio.

La razon de rentabilidad de operacion, muestra la
rentabilidad de la empresa sin considerar gastos y productog
financieros e intereses. En este sentido la empresa muestra
excelentes indices, llegando a ser mas del doble de la base de
coaparaciéon presentada para los dos Gltimos afios del anadlisis.

El margen de utilidad es quizés la razén sés
representativa del rendimiento de la empresa. Esta razon
muestra la utilidad generada por cada peso vendido y por lo
tanto la eficiencia general de la misma y base de comparaclén
de ella con respecto a la competencia. Los numeros obtenidos
en este renglén, muestran una rentabilidad muy atractiva en
comparacion a la base establecida.

Finalmente, el rendimiento del capital invertido deja
ver en qué medida es redituable la empresa para los
accionigtas de la misma. En este renglén el analisis se
vuelve a disparar en el sentido pogitivo, siepndo casi 4 veces
mayor al rendimiento establecido como medida de comparacion.

Cabtez hacer notar que apartir de 1988, cuando el taller
en materia de resultados financiaeros muestra una
estabilizacién, los indices de rentabilidad presentan ligeras
mejoras. Este fenomeno se debe a que conforme transcurren los
afios la carga financiera es menor.
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5 CONCLUSIONES

Siguiendo la misma secuela del desarrollo del presgente
estudio, la sintesis del amisgo estard dividida en lo referente
a cada uno de los analisis; es decir, de mercado, técnico y
financiero.

En cuanto al anAlisis de mercado, podemos concluir lo
siguiente:

~ Para los préximos tres afos se pronostica una
demanda, tanto de estructura en sus tres pesos, como de
paileria; considerablemente mayor a la produccién que en un
momento dado el taller pueda llegar a fabricar. Esto peraite
suponer que, en este periodo, el taller podrd trabajar a un
100% de su capacidad sin la necesidad de implementar una
campafia de publicidad y promocién importante.

- En la segunda etapa de operacion, definida en el
estudio de mercado, puede observarse que en la zona,
Unicamente por concepto de mantenimiento, el taller podria
mantener una carga de trabajo al 1002 de su capacidad. Sobre
el supuesto de que el taller se enfocara a satisfacer la
demanda de este concepto especifico, su produccién estaria
dirigida principalmente a la fabricacién de paileria. Sin
eabargo no debe descartarse la posibilidad de buscar ventas en
el extranjero, debido a las amplias ventajas econémicas que
esto ofrece.

- Finalmente basandose en las amplias espectativas de
sercadn que se consideran, se recomienda visualizar una
posible ampliacién futura del taller, misma que podria
llevarse a cabo a los 4 afios de amortizacién de los préstamos
negociados. Para esta fecha, el taller debera mostrar una
situacién financiera s6lida, presentando un significativeo
superavit en caja.

Con respecto al analisis técnico se concluye que:

- Siendo que la fabricacién en un taller de estructura
metalica y paileria requiere de gran flexibilidad, quizas el
objetivo primordial directamente relacionada con el proceso
productivo, es el de presentar una distribucién de planta y
una organizaciéon del trabajo tal, que permita al taller operar
con el wismo rendimiento en cada una de sus Secciones para la
fabricacion de productos diferentes. En el apalisis técnico,
se plantean una serie de propuestas con las cuales se
vigualiza que este objetivo ser4 alcanzado eficientemente.

- En funciétn a una definicién previa de las diferentes
actividades, tanto directa como indirectamente relacionadas
con el proceso de fabricacidn, se determind como necesario
para la operacion del taller, un equipo de 137 personas,
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integrado por 81 trabajadores en el area de produccién para el
primer turno, 37 trabajadores en el segundo turno y 19
empleados de carActer administrativo.

- Con base en los apartados de planeacion y control de
la produccién, por un lado y de control de inventarios, por el
otro; se puede concluir que gran parte de la tarea que esto
implica, puede ser absorbido por sistemas computacionales,
reduciendo tiempo y personal asignado a estas tareas, asi como
disminuyendo la probabilidad de error. En estogs subcapitulos,
se hace una breve descripcién de los sistemas propuestos, sin
embargo se recomienda un estudio mAB a fondo de los mismos.

- Cabe mencionar que aunque se pretende que el tiempo
de aprendizaje del taller sea relativamente corto debido a la
experiencia que ya poeee éste, conforae transcurra €l tiempo y
se vayan implementando diferentes sistemas de optimizaciéon e
introduciendo nuevos equipos con avanzes tecnolégicos en el
mercado; el rendiaiento del taller deberA ir mejorando. Este
fendémeno no se incluye para efectos de valuacléon financiera,
para el cual se mantiene constante el volumen de produccioén,
Sin embargo, el efecto que esto pueda representar de manera
negativa en el inicio, se compensarad con el efecto positivo de
los afios posteriores. ,

Para el analisis financlero, las conclusiones son las
siguientes:

Con relacién a la rentabilidad, el proyecto muestra
indices altamente atractivos. Asi lo expresan los sigulentes
resultados:

1988 1989 1990

Rentabilidad de Operacién.- 22.0% 22.5% 22.7%
Margen de Utilidad.-~ 10.6% 11.6% 12.5%

Con respecto al rendimiento del capital invertido, el
taller presenta una tasa de 48.1% para 1990, lo cual indica
que por cada peso en capital, 48.1 centavos seran generarados
por concepto de utilidad.

En relacién a los accionistas, se tienen programadas
aportaciones por un total de $227 millones en los primeros 6
meses de operaciéon. Sin embargo, estan también considerados
pagos de dividendos, traducidos a valor presente de 124
aillones en Febrero de 1989, de 136 millones en Enero de 1990
¥ 148 en Hnero de 1991. Esto indica que en menos de 3 afios y
medio, las aportaciones seradn cubiertas, quedando un excedente
de 181 millones.

For otro lado, se demuestra claramente en el desarrollo
del analiels financiero, la capacldad de pago de los préstamos
propuestos. El flujo de efectivo, por ejemplo, dohde se

incluyen oo paace de 1ntereses y 1a amorrizacién 4o 13 douda.
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indica una diferencia de ingresos y egresos del taller
positiva en todo momento; mientras que de las razones
financieras se puede ver la relacién de deudas contra activos,
donde para 1987 se obtiene un 34.6%, bajando hasta 14.9% en
1989, y a 16.3% en 1990.

Finalmente a partir de este analisis puede observarse
que el taller cerrard el afo de 1990 con una saldo en caja de
264 millones a valor presente ¥y con una deuda que representa
el 16,3% del valor de la empresa. Si ademds suponemos que
esté operando con eficiencia en las diferentes actividades del
miemo, podemos suponer que el taller estaria en buenas
posibilidades de realizar una nueva ampliacién. Esta Gltima
alternativa se considera para el caso en que el taller
estuviera dejando de aprovechar oportunidades por falta de
capacidad instalada.
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L BANPAIS

SOCIEDAD NACIONAL DE CREDITO

AVALUO

I-ANTECEDENTES

INSTITUCION QUE EFECTUA EL AVALUO' BANPAISS.N.C.
ARG. DAL E ROSALUS LUTRVA.

VALUADOR; FERITC 109, 2. I, B, ¥ 9.
SOLICITANTE WEREIMIRL, 5. A, 07 2, V.
FECHA DEL AVALUO: 4 DR JUNIO 1B 1987

INMUEBLE QUE SE VALUA: ALLES DS TAILEM A
NUMERO DE CTA. PREDIAL

UBICACION DEL PREDIO: SV RITIITC TWI0ATT LT 4, MR 1, AT1A
LU TAY 2, SWSLCR 11, FIDRICCELIS0 wm-
©CARLREAS, ESTADC DL LICHCOATAL.

PROPIETARIO DEL INMUEBLE TALIMR™II ¥ "1 MreTnAS 1N, ORETRL, S.A. '8 2.V,

II-CARACTERISTICAS URBANAS
CLASIFICACION DE 20NA:  PTSTEVRCTAL TABRIT:
DENSIDAD DE CONSTRUCCION:
TIPO. DE CONSTRUCCION DOMINANTE EN LA CALLE:

SERVICIOS MUNICIPALES: bhtals oy AR TRS]

ey -
27 . weopLacion.  THOTAET

T IO TARRIT TESANO

M-TERRENO

CROOQUIS

THAMO DE CALLE, CALLES THANSVERSALES,
LIMITROFES Y ORIENTACION

COLINDANCIAS SEGUN:  TIAir 3

1CRTR 40.03 m con calle Eidreite Mexicano
sun 39,82 m crn nronieded porticular, lote

LaTE 101.28 m ¢snt propiadrd prptionlop, lots
Ons1r 101.47 m ein prepisdad prrtiendar, lote

SUPERFICIE TOTAL SEGUN: 4,041,901 M52 FIDEICOMISO 7



V.- DESCRIPCION GENEMAL OEL PREDID

uso. TALLER TE PAITERIA LUR CCKSTA DE 1 ARFA AUMIMISTRATIVA, CCMPUESTA

. 0, BANITARIC T ADDA ADNIIISTRAYIVA. AIMACEN DE HERMALIENTAS
Y PATLEN DE PATLERI: DE 17 MISDL ATIG '

NUMERO DE PI50S.... )

EDAD APROXIMADA GUE TIENE LA GONSTRUGGION...... 1. ATI0

GLASIFICACION DE LA CONSTRUCCION. ESTRCTALIZADA
{SEQUN CLASIFICACION DEL INSTRUCTIVO DE LA DIRECCION GENEAAL DE CATASTRO E IMPUESTO)

ESTADO DE CONSERVACION: BULNO

CALIDAD DE PROYECTO:...... ATESUADT ... e

UNIDAD RENTABLES........... TR .
40 Allos

(SERUN CONTRATOS ¥ ESTIMANDO VAGIS t
VIDA PROBABLE:

(EN ARDS. CONFOME SUESTADOD F1SICO. FUNCIONAMIENTO]

Y.-ELEMENTOS DE CONSTRUCCION

#} OBRA NEGRA O GRUESA:
GIMIENTOS: Gspatng de concreto ermado y marposterfe de piedra

© ESTRUCTURA:

con rofuerzos d .
Do tabigue de 14 con ldmina de fierro con .
traslades de aerfalico

onerate armado

MURQS: . eveierssnanssenen

TECHOS: De, 1dming de fierre oen traslades de ecrflico. ..
agbesto [ cerenic

AZOTEAS:
BARDAS:

b) REVESTIMIENTOS Y AGABADOS INTERIORES:
APLANADOS e MIBECIEL et ot
FLAFONES: .\lpz'rul:.f":‘sm

FIDEICCMISO T F



LAMBRINES: Do moaunico

Tiperny 4 nn Pi e L ;
PAVIMENTOS PETHEOS: r-q dn comn ; Firve y dohle armade en o1

t11leor,

PINTURA:..

RECUBRIMIENTOS ESP....e.oonreen

ESCALERAS: Metdlirna

c) CARPINTERIA:

) INST. SANITARIAS: Ll cientes e s, sep st et

el INST. ELECTRICAS: Yisiblen, tipo inluctrial

1) HERRERIA: Tubuwlor

g} VIDRIERIA:. ... ... }edio doble y copeejn)

h) CERRAJERIAL........ D81 rafs

1} FACHADA: .Tipo fabril

i} INST. ESPECIALES: Subestacién cldctrica

FIDEICOMISO 7 C



VI-AVALUO FISICO
a) DEL TERRENO, LOTE TIPO

VALORES DE CALLE PARA EL LOTE TIPO. Deberin Iomarse en cuenta eastigos por frente
pvoiunljldade itregularidad asi como incremento por esquina. elc , de acuerdocon el instruclivoparala
valuacion de ta Direccion General del Calastro 2 Impuesto Predial en vigor

4,011.01 MTS2 & $16,000,00/M2 = $60' 165, 150,00

VALOA DEL TERRENO  § 60' 165, 150.00
b) DE LAS CONSTRUCCIONES:
BODEGA t 240.00 MT32 s $100,000,00/M2 $24'000,000,00

OFICINA: 240,00 MTS2 a $150,000.00M2 = $36' 000, 000,00
NAVE  11200.00 M?$2 a § 90,000.00/42 = $108'000,000.00

VALOADE LA CONSTRUCCION  $ 168'000,000,00

¢) DE LAS INSTALACIONES ESPECIALES:

SUBCSTACION ELECTRICA
VALOR DE LAS INSTALACIONES ESPECIALES S ...

VALOR TOTAL DEL TERRENO. CONSTRUCCIONES
E INSTALACIONES ESPECIALES s 237863, 150,00

VII.-AVALUO POR CAPITALIZACION

(CASA HABITACION DEFANTAMENTOS. OFICINAS. COMERCIOS)

RENTA BRUTA TOTAL MENSUAL: H

DEDUCCIONES MENSUALES: L Z RO
(VACIOS CONTRIBUCIONES Y GASTOS GENERALES)

PRODUCTO LIQUIDO MENSUAL: s

PRODUCTO LIQUIDO ANUAL: s

CAPITALIZANDO EL PRODUCTO LIQUIDO ANUAL AL . ... o e % TIPO DE INTERES

APLICABLE AL CASO, RESULTA UN VALOR DE CAF

VALORES CALCULADOS: $
$ 237'869, 150,00

$

FISICO:
CAPITALIZACION DE RENTAS:

VALOR GOMERCIAL: $§ 237'865,000.00 (DOCIENTOS TREINTA Y SIETE MILLONES
OCHIOCIENTOS SEJENTA Y CINCO MIL

PESCS 00/100 M.N,)
FIDEICOMISD 7 O



1X.-ESYIMACION DEL VALOR CATASTRAL

Sy calcula de scuardo con ef Instructive de la Direccldn General del Cataatro @ Impuseto Predial de la
Tesorerla de! D. F., con base an los valores de tlerra y de construcciones publicados por la propla
Direccldn. Esla estimaclén quedar# sujeta a Ia revisién de dicha Dependencla, para comparar ¢on el
valor comercial fffado por la Institucidn y con el valor declarado en el documento en que se hublgra
hecho constar la operaclén o acto traslativo de dominio de que se trate. En todo caso el Impueslo
seaplicard sobre el valor mds alto,

&) DEL TERRENO: LOTE TIPO:

VALORES DE CALLE PARALOTE TIPO:

VALORDELTERRENO  §
b) DE LAS CONSTRUCCIONES:

VALOR DE LA CONSTRUCCION  §
¢) DE LAS INSTALACIONES ESPECIALES:
VALORDE LASINSTALAGIONES ESPECIALES  § wovuvmmnmensonimensearsisngnsenns

VALOR TOTAL DEL TERRENO, CONSTRUCCIONES E INSTALACIONES
' ESPECIALES } L

AVALUOQ POR CAPITALIZACION DE RENTAS PARA EFECTOS CATASTRALES,
SEGUN OFICIO No. F-2-553, DE LA TESORERIA DEL D. F.

VALOR POR CAPITALIZACION DE RENTAS §

VALOR CATASTRAL $ st

Se hace constar para los efectos del Articulo 68 de la Ley del impuesto sobre ta Renta que el valor
comerclal de! Inmueble a que se reflere este avaliio, considerandolo para al.
P}
L h N P ‘ ):

o

Mexico, D.F.8 4 de junio de 1997.

BANPAIS,S.N.C. Ito Vatuador

Departamento Fiduclario e rante s 2101011104 e 00 A At aweneme e reS—
Q. "CN ROSALES FSTEVA.

FIDEICOMISC 7 E
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il GIMSA. .. ..,

GRUPO DE INGEN|EROS MEXICANOS, S.A. DE C.V.

CHIAPAS 91 COL ROMA OBTOD MEAICO, DF. TEL 849317

"OTIZACION PARA : ANPLIACION DB TALLER DE BESTRUCTURA Y PAILERIA
CATALOGO DE CORCBPTOS

HOJA : 1

RART.

DESCRIPCION URID.

CARTIDAD

P. V.

IXPORTE

1.0
.4

2.¢
"

@
e

PREPARACION DEL TERRENO,
TRAZO Y NIVELACION. L7

EXCAYACION

RICAVACION COF WERRANIRNTA NANUAL ER GRAVA-AREW
HABTA 2,54X D3 PROF. (NCLUYB RETIRO FATRRIAL -
FRODUCTO D3 RICAVA, A 4.8 I DB DISTARCIA

VOLUNES ¢ NEDIDO EN BAKCO ) 3

PLASTILLA DE COBCRETO

PLANTILLA DE COBCRETO DE 50 ma DE RSPESOR

F'C2100 KG/CN?,CON AGRAGADO NAIINO DB {Ome(3/4)
JECLUYE CORPACTACIOB PRRVIA.CON PISOS A RANO.

SUN DR NATER,BLAD,RADBJ,VACIADO DBL CONCEETO. N2

ACERO DB RRFUBR20

SUN, RAFEIO  ALRACESANIRNTO, LINPIRZA, HABILITADO Y
COLOCACION DR ACFRO DE REFUBKZ0 DR 28 KG/CN!

8F CINENTACION Y COLUNNAS.

DEL No. 3 To¥

ACFRO DE REFURRZ0

EUN, NANBIO  ALRACENANIBNTO, LINPIBZA ,HABILITADO Y
COLOCACION DE ACERO DR RESFUZRZ0 DE 240 X4/CN}

EN CINEUTACION ¥ COLUNNAS.

DEL No. 4 Ton

ACERO DB REFURRZO

SUN,MANEJO, ALNACENAN]IRNTO, LINPIRZA, HABILITADO ¥
COLOCACION DE ACERO DB RBFUERZO DE 204 KG/CN!
BY CINENTACION Y COLUNEAS.

OBL Fo. § TO§

ACERO DB RIFUHHO

EUN, RANRIO, ALMACENANINNTO, LINPIBZA, BARILITADO Y
COLOCACION DB ACERO DB RRFURRZO OB 268 KG/CN}

EW GINENTACION Y COLUMNAS.

DEL ¥o. 6 108

ZAPATAS Y CONTRABES. | ]

AFC GiMeNNe 8PP, 4850 CED. EwP 800813

50890

80.00

6.0

04

a.60

410

9.50
80.00

cHIC 1)

L)

3,104

503,588

605,593

502,504

586,579
6,672

200,000.00

460,000.00

180,240.00

299,435.20

470,474, 40

50,250.49

294,289.50
§33,760.00
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GIMSA .. ..
GRUPO DE INGENIEROS MEXICANOS, S.A. DE C.V.
CHIAPAB 0T COL ROMA (5106 WEKICO DF TEL 5ad 9577

OTIZACION PARA : AMPLIACIOR DE TALLER DE ESTRUCTURA Y PAILERIA HOJA : 2
CATALOGO DE CONCEPTOS
Syntulsaini s puying === sszazex 2
PART. DESCRIFPCION UKID. CANTIDAD P. U. INPORTR
M PR F I R R R R R R o B 4 s b
n2 %0.00 . 8,962 716,068,400

2.2 DALAS Y CASTILLOS.

@ AICLAS.
‘..1 8UK, NANBJO Y COLOG DE ABCLAS DB ACERO REDONDO
L1580 AETH-A-307 GRADO"A25am DB 0 62%5ms LONG Y
CUERDA STD DE 108aa EF 1 EXTR, 1NCLUYE CANISA DE
TUBO NONT CAL 14 DE 11.5X11.5Cw C/TUERCA BRXAGOR PZA 32.8 8,079 267,040.00

*.9  CONCRETO. THCLUYB:SUR{NISTRO DB TODOS LOE NAT.
PREPARACTON , MAFEJO, VIBRADO ¥ CURADO C/NEXERATA.
.1 CONCRETQ F'C<256 KG/CN? Y AGRFGADO RAX DF 19 m»
(3/74") EB ZAPATAS Y CONTRABES. X3 15,08 71,189 1,856,635.82

.0 CORCRETO. INCLUYR:SUNINISTRO DE TODOS LOS MAT.
PREPARACION, NANEJO, VIBRADO Y CURADO C/MENBRANA.
"2 COBCRETO F'C=258 KG/CH? ¥ AGREGADO NAX DB 10 m

(3/4") EN DALAS Y CASTILLOS. 3 5.00 77,959 389,795.92
8.0  RELLEN).
1 RELLENQ EN CINENTACION COB GRAVA-ARENA, COKPAC-
TADA AL 785% DB LA FRURBA FROVIDENCIA, N3 20,00 3,901 79,820.00
¢ ACARREN
L CARGA , ACARREQ T DESCARGA DE NATERIALES PRQD -
UCTC DE BXCAVACEOF A UNA DISTANCIA DB US K. L K] 15,90 5,096 75,840.¢9
@ ACARREO
#.2  SOBREACARRBO F¥ KILOKETROS SUBSECUENTES. X3 15,00 546 8,190.¢0
¢.0 GROUT.

8.1 SURINISTRO,BLABORACION ¥ COLOCACION DS MORTERO
BSTABILIZADOR §O NBTALICO(GROUT), PARA RECIBIR
PLACAS KETALICAS EF BASES DE COLUXNAS. L10 59,00 3,071 153,950.00

11,0 ROSTAJB DR ESTRUCTURA SEMIFESADA 4 BASE DR ANG-
U106, PLACAS, CAFALES ¥ PRRFILES IPR ¥ HPC DB

ACERO A-36
EL PRECIO !NCLUYR:SUX,FAB,COLOCACION Y PIBTURA. TOR 3.0 1,687,766 50,633,560.00
2.0 HABILTACION, NANEJO Y NONTAJE AASTA UNA ALTURA

KAX DE 16, 00 am DE CHAROLAS PARA CABLR ELECTRIC
SEGUB PLABOS ANEXOS Y JORMAS. n 120.92 2,50¢ 259,902,00

AF.C G &iioos 5P P. 1455 CED. EMP. j08035 GHIC 14800
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GRUPO DE INGENIEROS MEXICANOS, 5.A, DE C.V.

CHIAPAS it COL ROMA 06700 WEXICD OF TYEL 449377

~OTIZACIOE PARA : ANPLIACIOK DE TALLER DR ESTRUCTURA Y PAILERIA HOJA : 3
A CATALOGO DE CONCEPTOS
ART, DEBCRIPCION UNID. CABTIDAD P. U, INPORTR
4.0 SUNITISTRO, MANEJO, TRANSP, ELEV,PIRT Y COLOC.

DE LARINA GALVANIZADA ACAWALADA CAL, 22 SBECC X

IBCLUYE TRASLAPES Y DESPERDICIOS, L 450,00 20,808 9,300,600,00
5.9 EUNIDISTRO, NAXBJO, TRANSP, ELEY, PINT Y COLOC.

DB LaNINA CALVANIZADA CAL.?2 JNCLUTR TRASLAPES

Y DESPERDICIOB, ADKNAS BL RASTIDOR FORNADG DB

ANG 1 ¥ X 1/8% PARA PACRADAS. | 1 i50.00 23,798 10,700,100.80
16.@ EUNINISTRO NANEJO TRANSPORTE Y COLOCACION DE

BARRENANCLAS DR @,
a) 172" A-36 Y 100 ma ¢ 4" ) DB LONGITUD. PZA 12.00 4,148 40,776.00
8.0 SUIIIIBTRO NAJESQ TRAFSPORTR Y COLOCACION DE

BARRENABCLAS
B} &/8" A-36 Y 100 =8 {4") DE LONGITUD. PZA 2.0 4,148 46,776.4
7.0 SUNIRISIRO HABILITADO Y COLOCACION 0B LANINA DB

ASBESTO TIPO ESTRUCTURAL,EN TBCEUNERE DB TALLER X2 54680 7,100 3,834,000.00
8.0 CONSTRUCCION DEL AREA DE VESTIDORES Y ALMACEN %2 270,00 80,800 21,000,000.00
19.9 SUNINISTRO Y COLOC. DB UR POLIPASTO COMPLETO. PZA 1.00 5,000,000 5,000,000.00
9.0 LINPIEZA FINAL DR LA OBRA 7 RETIRO DB NATERIAL

SOBRANTE. Lor LR 100,000 109,000.0¢

INPORTE TOTAL . - 186,874,011.58

RF.C. GiM 831008 SPP Yeeso CED. EMP, 08813 CHIC, 18500



Construcclones Industriales Modernas 8.A. de CV.

Chupss 91 Col Roma 06700 Meaco. DF.  Tel 549377

UBICACION

Se tocaliza en el Fraceiona
miento Industrial Fideicomi
40 Ldzano Cardenas, Mich.,
o Un Av, Ejereito Meeleans
Lote No. 4 a ta onilla del
Libraniento y a 2,0 kn. de
fa Segunda Etapa de SICARTSA,

REG. FED, DE CAUS. CIM-820121.8M2 REGC. CAM. NAL. IND. CONSTR. 27773 S.p.P. Q0827
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N - -> Construcciones Industriales Modernas S A. de C.V.

Chuspss 91 Col Roma 06700 Mewco. DF.  Tel 5349377

ACCESO DEL TALLER ¥ VISTA GENERAL DEL MISMO
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AREAS DE OFICINAS, ALMACEN, ADMINISTRACION ¥ BARUS.
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